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Inventia se refera la prelucrarea dintilor rotilor dintate precesionale, si anume la honuirea dintilor.

Se cunoaste un procedeu de honuire a dintilor rotilor dintate cilindrice, care inainte de honuirea dintilor prevede
slefuirea coroanei dintate pana la o precizie anumita, iar honuirea se efectueaza dupa aceasta [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in insuficienta de transportare a lichidului de ungere-racire, fapt ce duce la
inrautatirea conditiilor de indepartare a aschiilor din zona de aschiere.

Se cunoaste, de asemenea, un procedeu de honuire, care se efectueaza cu un hon dintat, caruia i se comunica o
migcare cu un avans, dupa care honul dintat efectueaza o rulare libera [2].

Dezavantajele acestei solutii constau in corectarea insuficienta a erorilor initiale ale rotilor dintate si precizia scazuta
de prelucrare.

Problema pe care o rezolva inventia este de a spori calitatea si precizia de prelucrare a angrenajului precesional.
Procedeul de honuire a dintilor rotilor dintate precesionale, conform inventiei, inlatura dezavantajele mentionate mai
sus prin aceea ca include honuirea dintilor rotii dintate cu ajutorul unei scule-satelit, care imitd o transmisie reald si
include doua coroane cu role de antrenare si de prelucrare, pe suprafata ultimelor fiind depuse fasii din liant metalic
cu granule de diamante sau abrazive, repartizate uniform, intre care sunt formate canale de evacuare a aschiilor.
Rolele sunt executate in forma de con trunchiat cu varful spre coroanele sculei-satelit, iar intre scula-satelit si roata
dintata se debiteaza lichid de ungere-racire. Sculei-satelit i se comunicd o miscare de precesie cu un avans continuu
axial sau cu un avans periodic axial cu rotirea ei consecutiv in ambele directii, dupa care scula-satelit efectueaza o
rulare liberad consecutiv in ambele directii. Canalele de evacuare a aschiilor ale rolelor de prelucrare sunt executate
in forma de spirala cu mai multe inceputuri de infasurare, totodata unghiul de panta al fasiilor rolelor de prelucrare
este mai mare decat unghiul de nutatie al angrenajului precesional. Canalele de evacuare a aschiilor ale rolelor de
prelucrare ale sculei-satelit sunt executate in forma de spirale incrucisate. Canalele de evacuare a aschiilor ale
rolelor de prelucrare sunt executate inelare, iar rolele de prelucrare sunt aranjate in coroana in sah. Numarul de role
se selecteaza cu +1 fatd de numarul de dinti ai rotii dintate.

Rezultatul inventiei consta in sporirea calitatii si preciziei de prelucrare a angrenajului precesional.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-7, care reprezinta:

- fig. 1, schema procedeului de honuire a dintilor rotilor dintate precesionale;

- fig. 2, vederea laterala a sclulei-satelit in contact cu dintii rotii dintate;

- fig. 3, scula-satelit in contact cu dintii rotii dintate;

- fig. 4, rola de prelucrare, in sectiune, cu canale de evacuare a aschiilor executate in forma de spiral;

- fig. 5, rola de prelucrare cu canale de evacuare a aschiilor executate in forma de spirald cu mai multe inceputuri;

- fig. 6, rola de prelucrare cu canale de evacuare a aschiilor executate in forma de spirale Incrucisate;

- fig. 7, role de prelucrare cu canale de evacuare a agchiilor executate inelare.

Procedeul se efectueazd cu o sculd-satelit 1, care imitd o transmisie reald si include douda coroane cu role de
antrenare 3 si de prelucrare 2, pe suprafata ultimelor fiind depuse fasii din liant metalic 4 cu granule de diamante sau
abrazive, repartizate uniform, intre care sunt formate canale de evacuare a aschiilor. Rolele 2, 3 sunt executate in
formé de con trunchiat cu varful spre coroanele sculei-satelit 1, care sunt amplasate intre o roata dintatd 5 si una fixa
6.

Diametrul rolelor 2 (fig. 4) este subtiat pana la un diametru d, iar diametrul maximal d este format de d, si fasiile
din liant metalic 4 cu o indltime / si o latime b si este selectat astfel incat la un avans presiunea de apasare a fasiilor
4 pe suprafata angrenajului si nu fie mai mare de 1...4 daN/cm® la honuirea prealabili si 0,5...2 daN/ecm® la
honuirea finala.

Procedeul se realizeaza in felul urmator.

Honuirea se realizeaza cu debitarea lichidului de ungere-racire, un amestec de 50% petrol si 50% ulei pentru otel.
Roata dintatd 5 cu dintii prealabil formati se aduce in angrenare cu scula-satelit 1, cireia i se comunicd o migcare de
precesie cu un avans continuu axial sau cu un avans periodic axial cu rotirea ei, consecutiv In ambele directii, In
jurul rotii fixe 6, dupa care scula-satelit 1 efectuecaza o rulare liberd consecutiv in ambele directii. Prelucrarea
suprafetei rotii dintate 5 pe toatd lungimea dintelui se asigura prin respectarea unor conditii, si anume, canalele de
evacuare a aschiilor ale rolelor de prelucrare 2 sunt executate in forma de spirala cu un inceput sau cu mai multe
inceputuri de infasurare, in forma de spirale incrucisate si inelare, iar rolele de prelucrare 2 sunt aranjate in coroana
in sah. Rotirea sculei-satelit 1 in ambele directii se realizeaza pentru honuirea pe partea opusi a dintilor rotii dintate
5.

Exemplu

Procedeul propus de honuire a dintilor rotilor dintate precesionale cu o indltime a dintelui de 6,5 mm, numarul de
dinti 24 (ai rotii dintate din Otel 40X, duritatea 60...65 HRC) si numarul de role de prelucrare 23 sau 25. Granulatia
abrazivelor este de 16...4 pentru honuirea prealabilda si M28...M7 pentru honuirea finala. Viteza de rotatie a
satelitului este de 60...75 m/min pentru fonta si de 20...35 m/min pentru piese din otel calit.

Cercetarile experimentale efectuate confirma sporirea calitatii de prelucrare a rotilor dintate precesionale. Cu scula-
satelit propusa se obtin precizii de 6...7 ISO si rugozitatea R,= 0,4...0,2.



