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Inventia se refet la prelucrarea diilor rotilor dintate precesionalgi anume lseveruirea ditilor.

Este cunoscut un procedeugdeeruire a rglor dintate cilindrice, care include rularea libex unuisever-tivalug si

a unei rai dintate cilindrice, amplasate pe arbori paralgéiveruirea se efectueazu un avans periodic radial dup
fiecare 2..4 cicluri de lucru, incluzand rotiregverului-tvalug in ambele dirgg [1].

Procedeul cunoscut se realizea fote radiale, care dépesc ca ririme tensiunile de contact admisibile ale
materialului rgii dintate si duc la deform@i ale sistemului tehnologic, ca rezultat gocAndu-se precizia de
prelucrare.

Se cunogte, de asemenea, un procedeuseeeruire a profilurilor ditilor rotilor dintate precesionale, care se
realizeaz cu ajutorul unei scule-satelit, ce imnit transmisie realsi include dod coroane cu role de antrenarele
prelucrare [2].

Dezavantajul acestui procedeu caristfaptul & nu asigui o precizie sporit deseveruire a ditlor rotilor dintate,
deoarece apar f@ radiale (de ghiere), care nu sunt compensate prin echilibggrprin urmare, se mipreaz
precizia profilului prelucrat.

Problema tehnic pe care o rezolvinvertia este sporirea preciziei de prelucrare a prafildintilor rotilor dintate
precesionalgi conice prin echilibrarea faelor de achiere. In cazul dat rezultanta felor de achiere este orientat
spre o parte a profilului dintelwi astfel se otine un profil al dintelui asimetric.

Procedeul dgeveruire a ditilor rotilor dintate precesionale, conform ing&i, inlitura dezavantajul megionat mai
sus prin aceeaigeveruirea ditilor rotii dintate cu ajutorul unei scule-satelit ithid transmisie realsi include doa
coroane cu role de antrenaiede prelucrare, pe supradaultimelor fiind executate canale de evacuargchigor.
Rolele sunt executate Tn foinde trunchi de con cu varful spre coroanele scdélit, dreia i se comunic o
miscare de precesie cu un avans axial cu rotirearsiezutiv in ambele dirgt; dupa care scula-satelit efectuéiaa
rulare libek consecutiv in ambele dirgic Canalele de evacuare schiilor ale rolelor de prelucrare sunt executate
in forma de spiral cu direcii de infasurare opuse fa de rola precedent Rolele de prelucrare sunt executate in
forma de hiperboloid cu o singiirpanz. Rolele de prelucrare se fix@argid in coroan, totodai canalele de
evacuare asghiilor acestora sunt dislocate cu un ungki tée rola precedentNumirul de role se selecteazu+ 1
fatd de nunarul de dini ai ratii dintate.

Rezultatul tehnic al inveiei consii in sporirea preciziei de prelucrare atifian rotilor dintate precesionalg conice
prin reducerea foelor de achieresi a mirimii deformarii sistemului tehnologic, totodatangrenajul otine o
modificare longitudinal a dirtilor, datorit cireia se rareste durata de funionare a lui, intrucat zona de contact a
angrenajului este localizain mijlocul dintelui.

Inventia se explia prin desenele din fig. 1-3, care reprezint

- fig. 1, vederea laterala sculei-satelit in contact cu dimotii dintate;

- fig. 2, scula-satelit in contact cu dimrotii dintate;

- fig. 3, punctul teoretic de contact intre scgilroata dinati.

Procedeul se efectugazu scula-satelit 1, care iraib transmisie realsi include dod coroane &i 3 cu role de
prelucrare 6i 7 si de antrenare 8, coresputar. Pe suprafa rolelor 6si 7 sunt executate canale de evacuare a
agchiilor in forma de spirad cu diregii de infagurare opuse fa de rola precedeint Coroanele 2i 3 sunt amplasate
ntre raile dintati 4 si fixa 5. Rolele 6, &i 8 sunt executate n forde trunchi de con cu varful spre coroanelg 2
3 sculei-satelit 1.

Procedeul se realizeain felul urmitor.

Severuirea ditilor rotii dintate 4 se efectueazu scula-satelit 1, care imitransmisia realsi include coroanele &

3 cu rolele de antrenaresBde prelucrare Gi 7, coroanele 2i 3 fiind amplasate intre roata ¢t 4 si cea fixa 5.
Rolele 6, 7si 8 sunt instalate pe axele 9 cu posibilitatea de #oti. Rolele de prelucraresi67 realizeaz aschierea
suprafeei dintilor rotii dintate 4si pot fi fixate rigid in coroana 2. Sculei-sateliti se comunig o miscare de
precesie cu un avans axial cu rotirea ei consefutambele dirgd, dupi care scula-satelit 1 efectuaaz rulare
libera consecutiv Tn ambele dingic Pentru a intensifica regimurile dechiere, roata diati 4 se incartcu moment
de torsiune. Scula-satelit 1, executandoaiea de precesig de rotaie cu rolele coroanei 2, fioneaz asupra
dintilor rotii dintate 4. Tn urma contawii muchiilor aschietoare ale rolelor de prelucrargi@ cu dinii rotii dintate

4 are loc rostogoliregi alunecarea cuplurilor cinematice dintearoPrelucrarea supra raii dintate 4 pe toat
lungimea dintelui se asiguprin respectarea unor cotigisi anume rolele de prelucrare 6, 7 sunt fixate rigid
coroana 2, totodatcanalele de evacuare gchiilor acestora sunt dislocate cu un unglt fde rola precedentde
asemenea, nuirul de role este selectat cu * 1ifde nunirul de dini ai ratii dintate 4.

Exemplu

Procedeul propus dgveruire a ditilor rotilor dintate precesionale cu oalgime a dintelui de 6,5 mm, numul de
dinti 24 ai raii dintate din Qel 40X, duritatea 280...320 HB, néml de role de prelucrare 25 dingg SH 15,
duritatea 60...62 HRC. Regimurile dgchiere: nurirul de turaii ale sculei-satelit n=62,5 min-1, avans axialta
ciclu de lucru S=0,01 mm/ciclu, adaos Tnakegt t=0,1 mm pe dinte. Parametritiraintate dug severuire sunt da
n tabel.
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Tabel
Valoarei numeric a parametrilo
Parametrii de precizie Specificare Prelucrara .
S Prelucrarea final
preliminaia
Abaterei distanei dintre axe la o rotire Fir 0,10( 0,0
Abaterei distanei dintre axe masurati pe un dinte fir 0,03t 0,02¢
Eroarea maxith de pas fpr 0,09 0,25
Abaterea lungimii normale comune Fvw 0,095 0,05

Datele prezentate n tabel atedespre o precizie spdtitle prelucrare a angrenajului.

Astfel, severuirea se realizeazloar cu avans axial pentrutiraintate precesionale cu dirdrepi. Ca urmare,
severul este o sciiisatelit, la care generatoarele rolelor sunt pldleusi pentru role cu generatoarea in farde
hiperboloid cu o singérpanz) cu generatoarele ditor rotii, in acest caz, are loc o angrenare a acestde.cup
Incruckarea se realizeazlatorit canalelor pe supragarolelor, care ghiaz dintii (fig. 1).

Se imprimd sculei-satelit un avans axial sa, caresa@miscare motoare ns pentru antrenargé dintate cu turga
np. Avansul axial poate fi in limitele 0,005...0,68n/ciclu (rotire intr-un sens sau altul), aceéiradfselectat in
funciie de precizia angrenajului. Scula este gritmgre dinii rotii dintate, perm@énd contactul cu ambele flancuri,
realizdndu-se simultanazuirea lor. Din aceste considerente, canalele decuare a ghiilor ale rolelor de
prelucrare se executn formi de spiral cu diregii de infaisurare opuse fa de rola precedemtpentru a echilibrai
micsora mirimea fogelor de diregie axiah a sculei-sateligi rotii dintate.

La prelucrarea ndor dintate cu dii drepi canalele de pe role sunt executate de 8°...J&Bfru prelucrarea fontei
si 8°...17,5° pentru prelucraregetului, dad valoarea unghiului de preceskeeste de cca 2,5°.

Numirul de role ale sculei-satelit trebuie, pe cat estgibil, $ nu aitd divizori comuni cu nurarul de dini ai rotii,
care se prelucreazpentru a face posiliilparcurgerea figcui gol prelucrat de are fiecare ral a sculei-satelit.
Astfel, pot fi evitate erorile de copiere de lalsesatelit la roat Contactul dintre flancuri este, teoretic, purastif

si acest contact se deplasgdn timpul preluckrii pe Traltimea dintelui dup o curki. Pentru a face posibil
prelucrarea pe Intreaga lungime a flancurilor cgafa ale sculei-satelit rotii dintate se creeédzresiunea de lucru,
care face punctul teoretic de contacss transforme intr-o zémle contact (fig. 3).

Ca urmare a angrerii incrucisate dintre scula-satekt roata dinati sub un anumit unghi, apar douteze relative
de alunecare de-a lungultiforap si o vitezi de alunecare radiape dire¢ia dintelui de la scula-satelit vas. Rezult
ci viteza de deplasare a punctului de contact coincidviteza desghierev, conform relgei:

v = vapzvas[m/min]

La severuirea rglor dintate micisi mijlocii, scula-satelit repreziatroata conduitoare. Tn acest caz, roata-piese
roteste liber intre varfuri, fiind antrer@tle cétre scula-satelit, dar in acgiléimp franati. La severuirea rglor mari,
roata conduitoare este piesa, scula-satelit rotindu-se libar frdinat.



