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(54) Procedeu de honuire a dintilor rotilor dintate precesionale

(57) Rezumat:
1

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

Procedeul de honuire a dintilor rotilor
dintate precesionale include honuirea dintilor
rotii dintate (5) cu ajutorul unei scule-satelit
(1), care imitd o transmisie reald si include
doud coroane cu role de antrenare (3) si de
prelucrare (2), 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 (2, 3) sunt executate in forma
de con trunchiat cu varful spre coroanele
sculei-satelit (1). Intre scula-satelit (1) si roata
dintata (5) se debiteaza lichid de ungere-racire.
Sculei-satelit (1) i se comunica o misgcare de
precesie cu un avans continuu axial sau cu un
avans periodic axial cu rotirea ei consecutiv in
ambele directii, dupd care scula-satelit (1)
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efectueaza o rulare liberd consecutiv in ambele
directii.
Revendiciri: 5
Figuri: 7
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(54) Process for honing of precession gear teeth

(57) Abstract:
1

The present invention relates to the
machining of precession gear teeth, namely to
honing of teeth.

The process for honing of precession gear
teeth includes honing of teeth of the gearwheel
(5) with a tool-satellite (1), which simulates a
real transfer and includes two rings with
driving (3) and machining (2) rollers, on the
surface of the latter being deposited strips of
metallic bond with abrasive or diamond grains,
distributed uniformly, between which are
formed chips removal channels. Rollers (2, 3)
are made in the form of a truncated cone with

10

15

2
the vertex to the rings of the tool-satellite (1).
Between the tool-satellite (1) and the

gearwheel (5) is fed lubricoolant. The tool-
satellite (1) is communicated a precession
motion with a continuous axial feed or periodic
axial feed with its rotation sequentially in both
directions, after which the tool-satellite (1)
performs a free run-in sequentially in both
directions.

Claims: 5

Fig.: 7

(54) Cnoco® XOHMHroBaHusl 3y0beB NpelecCHOHHBIX 3y0UaThIX KoJiec

(57) Pedepar:

W3obperenne orHocutcs K 00paboTke
3yObEB MPELECCHOHHBIX 3y0YaThIX Koiiec, a
HMMEHHO K XOHHHTOBaHUIO 3yObEB.

Crioco6 XOHHMHrOBaHUSI 3yObeB Mperec-
CHOHHBIX 3y0YaThIX KOJIEC BKIIIOYAET XOHHUHTO-
BaHHMe 3yObeB 3yOuatoro komeca (5) ¢
MOMOIIBI0  HMHCTpyMeHTa-caremura (1),
KOTOPBI MMUTHPYET PEAbHYI0 Mepeaadyy |
BKJIIOYAeT JiBa BEHLA C NPUBOAHBIMH (3) H
00pabaThIBarOIMMY (2) pOTMKaMu, Ha TTOBEPX-
HOCTH TIOCJCJAHUX HAHECEHBI TMOJOCKH H3
METaJUTHYECKON CBSA3KHU C aIMa3HBIMH 3epHAMH
WK abpa3uBbl, PABHOMEPHO PACIpeIC/ICHHbIE,
MEX/Iy KOTOPBIMH CHOPMUPOBAHBI KAHATBI TSI
0TBOJA CTPYXKH. Pomnuku (2, 3) BEIITOIHEHBI B
BUJIE YCEYCHHOr0 KOHYCa C BEPIIMHOH K
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BEHI[AaM WHCTpyMeHTa-cateiumra (1). Mexny
HHCTpyMeHTOM-cateiunToM (1) m 3y0ouarbiM
KojecoM (5) mogaercs CMa3ouHO-OXJIaXaro-
mas kuakoctb. MHcTpymeHrty-caremuty (1)
COOOIIAIOT  MPELECCHOHHOE MIBWXKEHHE C
HENpEePHIBHOM OCeBOW Mojauell WiIu MepHo-
JIUYECKOM 0ceBOM mojaueil ¢ ero BpallleHHEeM
TIOCJIE/IOBATENILHO B 00€ CTOPOHBI, MOCIIE Yero
HMHCTpyMeHT-catesuuT (1) BeIonHseT cBOOO-
HYyI0 OOKaTKy ITOCIEIO0BaTENbHO B 00€ CTOpO-
HBI.

I1. bopmymsr: 5

@ur.: 7
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Descriere:

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 anumitd, iar honuirea se
efectueaza dupa aceasta [1].

Dezavantajul acestui procedeu consta 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 comunicd o miscare 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, inldturd
dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cé 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 dintatd se debiteazd lichid de ungere-ricire. 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, dupad care scula-satelit efectueazd o rulare libera consecutiv in ambele directii.
Canalele de evacuare a aschiilor ale rolelor de prelucrare sunt executate in forma de spirald 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 incrucigate. 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 constd in sporirea calitdtii §i 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
spirala;

- 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 aschiilor executate inelare.

Procedeul se efectueaza cu o sculd-satelit 1, care imitd o transmisie reald si include doua
coroane cu role de antrenare 3 si de prelucrare 2, pe suprafata ultimelor fiind depuse féasii 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 forma de con trunchiat cu varful spre
coroanele sculei-satelit 1, care sunt amplasate intre o roatd dintatd 5 si una fixa 6.

Diametrul rolelor 2 (fig. 4) este subtiat pana la un diametru do, iar diametrul maximal d este
format de dy si fasiile din liant metalic 4 cu o indltime h si o latime b si este selectat astfel incat
la un avans presiunea de apasare a fasiilor 4 pe suprafata angrenajului sa nu fie mai marede 1...4
daN/cm? la honuirea prealabila si 0,5...2 daN/cm? 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 dintata 5 cu dintii prealabil formati se aduce in angrenare cu scula-
satelit 1, careia i se comunica 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 efectueaza o rulare liberd consecutiv in ambele directii. Prelucrarea suprafetei rotii
dintate 5 pe toatd lungimea dintelui se asigura prin respectarea unor conditii, i anume, canalele
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4

de evacuare a aschiilor ale rolelor de prelucrare 2 sunt executate in forma de spirald 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 opusa a dintilor rotii dintate 5.

Exemplu

Procedeul propus de honuire a dintilor rotilor dintate precesionale cu o inéltime 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 prealabila si
M28...M7 pentru honuirea finald. Viteza de rotatie a satelitului este de 60...75 m/min pentru
fonta si de 20...35 m/min pentru piese din otel calit.

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

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. SU 1673325 Al 1991.08.30
2. RU 79822 U1 2009.01.20

(57) Revendicari:

1. Procedeu de honuire a dintilor rotilor dintate precesionale, care include honuirea
dintilor rotii dintate cu ajutorul unei scule-satelit, care imita 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, totodata 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 liberd consecutiv In ambele directii.

2. Procedeu, conform revendicarii 1, in care canalele de evacuare a aschiilor ale rolelor
de prelucrare sunt executate In forma de spirala cu mai multe inceputuri de infasurare, totodata
unghiul de pantd a fasiilor rolelor de prelucrare este mai mare decat unghiul de nutatie al
angrenajului precesional.

3. Procedeu, conform revendicarilor 1 si 2, in care canalele de evacuare a aschiilor ale
rolelor de prelucrare ale sculei-satelit sunt executate in forma de spirale incrucisate.

4. Procedeu, conform revendicarii 1, in care canalele de evacuare a aschiilor ale rolelor
de prelucrare sunt executate inelare, iar rolele de prelucrare sunt aranjate in coroana in sah.

5. Procedeu, conform revendicarilor 1-4, in care numarul de role se selecteazd cu +1
fata de numarul de dinti ai rotii dintate.

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: CAISIM Natalia
Redactor: CANTER Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisinau, Republica Moldova
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Fig. 3

Fig. 4
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Fig. 5

Fig. 7
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