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(54) Procedeu de severuire a dintilor rotilor dintate precesionale

(57) Rezumat:
1

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

Procedeul de severuire a dintilor rotilor
dintate precesionale include severuirea dintilor
rotii dintate (4) cu ajutorul unei scule-satelit
(1), care imitd o transmisie reald si include
doua coroane (2, 3) cu role de antrenare (8) si
de prelucrare (6), pe suprafata ultimelor sunt
executate canale de evacuare a aschiilor.
Rolele (6, 8) sunt executate in forma de trunchi
de con cu varful spre coroanele (2, 3) sculei-
satelit (1). Sculei-satelit (1) i se comunicd o
migcare de precesie cu un avans axial cu
rotirea ei consecutiv in ambele directii, dupa
care scula-satelit (1) efectueaza o rulare libera
consecutiv in ambele directii. Canalele de
evacuare a aschiilor ale rolelor de prelucrare
(6) sunt executate In forma de spirald cu
directii de infasurare opuse fatd de rola
precedenta.

Revendicari: 4

Figuri: 3
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(54) Process for shaving the teeth of the precession gearwheels

(57) Abstract:
1

The invention relates to the machining of
teeth of the precession gearwheels, namely to
the shaving of teeth.

The process for shaving the teeth of the
precession gearwheels includes shaving of
teeth of the gearwheel (4) with a satellite tool
(1), which simulates a real transmission and
includes two gear rings (2, 3) with drive (8)
and machining (6) rollers, on the surface of the
latter are made chip removal channels. The
rollers (6, 8) are made in the form of a
truncated cone with the apex towards the gear
rings (2, 3) of the satellite tool (1). The satellite
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tool (1) is communicated a precession motion
with an axial advance with its rotation
consecutively in both directions, then the
satellite tool (1) performs a free running
consecutively in both directions. The chip
removal channels of the machining rollers (6)
are made in the form of a spiral with winding
directions opposite of the previous roller.

Claims: 4

Fig.: 3

(54) Cnoco0 meBUHIOBAaHMS 3Y0ObeB NPelecCHOHHBIX 3y04aThIX KoJec

(57) Pedepar:

W3obperenne orHocuTcs K 00paboTke
3yObEB MPELECCHOHHBIX 3y0YaThIX Kolec, a
HMMEHHO K IICBUHIOBAHHIO 3yObEB.

Crocob IIEBUHIOBAHUS 3yObeB
MPENECCHOHHBIX 3Y0UaThiX KOJIEC BKIIOYACT
IICBHHTOBaHUE 3yOheB 3yOuaToro koneca (4) ¢
MOMOIIBI0  HMHCTpyMeHTa-caremura (1),
KOTOPBI MMUTHPYET PEAbHYI0 Mepeaady |
BKJTIOYAET JiBa BeHIa (2, 3) ¢ mpuBomHbIME (8)
u oOpabateBatonumu  (6) poiMKamu, Ha
MOBEPXHOCTH MOCIIETHUX BBITOJTHEHBI KaHAbI
Ui oTBoja CTpYXku. Pomukm (6, 8)
BBIMIOJTHEHBI B BHJE YCEUCHHOrO KOHyca ¢
BEpUIMHOH K BeHIaMm (2, 3) HWHCTpyMeHTa-

10

15

2

carelmmura (1). Muctpymenty-caremmty (1)
COOOIIAIOT  TPENECCHOHHOE  JIBIKCHHE C
OoceBOll  momauell ¢ ero  BpaleHUEM
MOCIIE/IOBATENIbHO B 00€ CTOPOHBI, MOCIE Yero
HWHCTPYMEHT-CaTEeJUIUT (1) BBITOJIHSET
CBOOOHYI0 OOKAaTKy IOCIIEIOBATEILHO B 00€
cTopoHbl. KaHanmbl sl OTBOZA CTPYXKKH
00pabaTHIBAIOIINX POJIMKOB (6) BHITOIHEHB! B
BUJIe CIHPATHd C HANPaBICHUSAMH HAMOTKH
MPOTHBOIONOKHBIMHU MPEIBITYHIEMY POITUKY.

I1. popmymsr: 4

@ur.: 3
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Descriere:

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

Este cunoscut un procedeu de severuire a rotilor dintate cilindrice, care include rularea
libera a unui sever-tavalug si a unei roti dintate cilindrice, amplasate pe arbori paraleli.
Severuirea se efectueazd cu un avans periodic radial dupa fiecare 2...4 cicluri de lucru,
incluzand rotirea severului-tdvalug in ambele directii [1].

Procedeul cunoscut se realizeaza cu forte radiale, care depasesc ca marime tensiunile
de contact admisibile ale materialului rotii dintate si duc la deformatii ale sistemului
tehnologic, ca rezultat micsorandu-se precizia de prelucrare.

Se cunoaste, de asemenea, un procedeu de severuire a profilurilor dintilor rotilor
dintate precesionale, care se realizeaza cu ajutorul unei scule-satelit, ce imita o transmisie
reald si include doua coroane cu role de antrenare si de prelucrare [2].

Dezavantajul acestui procedeu consta in faptul cd nu asigurd o precizie sporita de
severuire a dintilor rotilor dintate, deoarece apar forte radiale (de aschiere), care nu sunt
compensate prin echilibrare i, prin urmare, se micgoreaza precizia profilului prelucrat.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este sporirea preciziei de prelucrare a
profilului dintilor rotilor dintate precesionale si conice prin echilibrarea fortelor de
aschiere. In cazul dat rezultanta fortelor de aschiere este orientatd spre o parte a profilului
dintelui si astfel se obtine un profil al dintelui asimetric.

Procedeul de severuire a dintilor rotilor dintate precesionale, conform inventiei,
inlatura dezavantajul mentionat mai sus prin aceea cad severuirea dintilor rotii dintate cu
ajutorul unei scule-satelit imitd o transmisie reald si include doud coroane cu role de
antrenare si de prelucrare, pe suprafata ultimelor fiind executate canale de evacuare a
aschiilor. Rolele sunt executate in forma de trunchi de con cu varful spre coroanele sculei-
satelit, careia i se comunicd o migscare de precesie cu un avans axial cu rotirea ei
consecutiv in ambele directii, dupd care scula-satelit efectueaza o rulare liberd consecutiv
in ambele directii. Canalele de evacuare a aschiilor ale rolelor de prelucrare sunt
executate in forma de spirald cu directii de infasurare opuse fatd de rola precedenta.
Rolele de prelucrare sunt executate in forma de hiperboloid cu o singura panza. Rolele de
prelucrare se fixeaza rigid in coroand, totodata canalele de evacuare a agchiilor acestora
sunt dislocate cu un unghi fata de rola precedenta. Numarul de role se selecteaza cu + 1
fata de numarul de dinti ai rotii dintate.

Rezultatul tehnic al inventiei consta in sporirea preciziei de prelucrare a dintilor rotilor
dintate precesionale si conice prin reducerea fortelor de aschiere i a marimii deformarii
sistemului tehnologic, totodatd angrenajul obtine o modificare longitudinala a dintilor,
datoritd careia se mareste durata de functionare a lui, intrucat zona de contact a
angrenajului este localizata in mijlocul dintelui.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-3, care reprezinta:

- fig. 1, vederea laterala a sculei-satelit in contact cu dintii rotii dintate;

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

- fig. 3, punctul teoretic de contact intre sculd si roata dintata.

Procedeul se efectueaza cu scula-satelit 1, care imitd o transmisie reald si include doua
coroane 2 si 3 cu role de prelucrare 6 si 7 si de antrenare 8, corespunzator. Pe suprafata
rolelor 6 si 7 sunt executate canale de evacuare a aschiilor in forma de spirald cu directii
de infasurare opuse fata de rola precedentd. Coroanele 2 si 3 sunt amplasate intre rotile
dintata 4 si fixa 5. Rolele 6, 7 si 8 sunt executate in forma de trunchi de con cu varful spre
coroanele 2 si 3 sculei-satelit 1.

Procedeul se realizeaza in felul urmator.

Severuirea dintilor rotii dintate 4 se efectueaza cu scula-satelit 1, care imita transmisia
reala si include coroanele 2 si 3 cu rolele de antrenare 8 si de prelucrare 6 si 7, coroanele
2 si 3 fiind amplasate intre roata dintatd 4 si cea fixd 5. Rolele 6, 7 si 8 sunt instalate pe
axele 9 cu posibilitatea de a se roti. Rolele de prelucrare 6 si 7 realizeazd aschierea
suprafetei dintilor rotii dintate 4 si pot fi fixate rigid in coroana 2. Sculei-satelit 1 i se
comunica o migcare de precesie cu un avans axial cu rotirea ei consecutiv in ambele
directii, dupd care scula-satelit 1 efectueaza o rulare libera consecutiv in ambele directii.
Pentru a intensifica regimurile de aschiere, roata dintata 4 se incarci cu moment de
torsiune. Scula-satelit 1, executdnd migcarea de precesie si de rotatie cu rolele coroanei 2,
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actioneaza asupra dintilor rotii dintate 4. In urma contactarii muchiilor aschietoare ale
rolelor de prelucrare 6 si 7 cu dintii rotii dintate 4 are loc rostogolirea si alunecarea
cuplurilor cinematice dinte-rola. Prelucrarea suprafetei rotii dintate 4 pe toatd lungimea
dintelui se asigura prin respectarea unor conditii, si anume rolele de prelucrare 6, 7 sunt
fixate rigid in coroana 2, totodata canalele de evacuare a aschiilor acestora sunt dislocate
cu un unghi fata de rola precedentd, de asemenea, numarul de role este selectat cu + 1 fata
de numarul de dinti ai rotii dintate 4.

Exemplu

Procedeul propus de severuire a dintilor rotilor dintate precesionale cu o inaltime a
dintelui de 6,5 mm, numarul de dinti 24 ai rotii dintate din Otel 40X, duritatea 280...320
HB, numarul de role de prelucrare 25 din Otel SH 15, duritatea 60...62 HRC. Regimurile
de aschiere: numarul de turatii ale sculei-satelit n=62,5 min, avans axial la un ciclu de
lucru S=0,01 mm/ciclu, adaos indepartat t=0,1 mm pe dinte. Parametrii rotii dintate dupa
severuire sunt dati in tabel.

Tabel
Parametrii de precizie Specificare Valoarea numerica a parametrilor
Prelucrarea Prelucrarea finala
preliminara
Abaterea distantei dintre axe la o Fi 0,100 0,05
rotire
Abaterea distantei dintre axe fir 0,035 0,025
masuratd pe un dinte
Eroarea maxima de pas for 0,09 0,25
Abaterea lungimii normale Fyw 0,095 0,05
comune

Datele prezentate 1n tabel atesta despre o precizie sporitd de prelucrare a angrenajului.

Astfel, severuirea se realizeaza doar cu avans axial pentru roti dintate precesionale cu
dinti drepti. Ca urmare, severul este o sculd-satelit, la care generatoarele rolelor sunt
paralele (nu si pentru role cu generatoarea in forma de hiperboloid cu o singurd panza) cu
generatoarele dintilor rotii, in acest caz, are loc o angrenare a acestor cuple. Incrucisarea
se realizeaza datoritd canalelor pe suprafata rolelor, care aschiaza dintii (fig. 1).

Se imprima sculei-satelit un avans axial s,, care are si 0 miscare motoare Ns pentru
antrenarea rotii dintate cu turatia n,. Avansul axial poate fi in limitele 0,005...0,03
mm/ciclu (rotire intr-un sens sau altul), acesta fiind selectat in functie de precizia
angrenajului. Scula este prinsa intre dintii rotii dintate, permitdnd contactul cu ambele
flancuri, realizandu-se simultan rdzuirea lor. Din aceste considerente, canalele de
evacuare a aschiilor ale rolelor de prelucrare se executa in forma de spirala cu directii de
infasurare opuse fata de rola precedentd, pentru a echilibra si micsora marimea fortelor de
directie axiald a sculei-satelit si rotii dintate.

La prelucrarea rotilor dintate cu dinti drepti canalele de pe role sunt executate de
8°...12,5° pentru prelucrarea fontei si 8°...17,5° pentru prelucrarea otelului, dacé valoarea
unghiului de precesie @ este de cca 2,5°.

Numarul de role ale sculei-satelit trebuie, pe cat este posibil, si nu aibd divizori
comuni cu numarul de dinti ai rotii, care se prelucreaza, pentru a face posibila parcurgerea
fiecarui gol prelucrat de cétre fiecare rola a sculei-satelit. Astfel, pot fievitate erorile de
copiere de la scula-satelit la roata. Contactul dintre flancuri este, teoretic, punctiform si
acest contact se deplaseaza in timpul prelucrarii pe indltimea dintelui dupa o curba. Pentru
a face posibila prelucrarea pe intreaga lungime a flancurilor conjugate ale sculei-satelit si
rotii dintate se creeaza presiunea de lucru, care face punctul teoretic de contact sa se
transforme intr-o zona de contact (fig. 3).

Ca urmare a angrendrii incrucisate dintre scula-satelit si roata dintatd sub un anumit
unghi, apar doua viteze relative de alunecare de-a lungul rotii v,, si 0 viteza de alunecare
radiald pe directia dintelui de la scula-satelit vqs. Rezulta ca viteza de deplasare a
punctului de contact coincide cu viteza de aschiere v, conform relatiei:
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V = VaptVas[m/min]

La severuirea rotilor dintate mici si mijlocii, scula-satelit reprezintad roata con-
ducatoare. In acest caz, roata-piesa se roteste liber intre varfuri, fiind antrenata de cétre
scula-satelit, dar in acelasi timp franatd. La geveruirea rotilor mari, roata conducatoare
este piesa, scula-satelit rotindu-se liber, dar franat.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. RU 2224624 C2 2004.02.27
2. MD 4138 C1 2012.06.30

(57) Revendicari:

1. Procedeu de severuire a dintilor rotilor dintate precesionale, care include
severuirea dintilor rotii dintate cu ajutorul unei scule-satelit, care imita o transmisie reala
si include doua coroane cu role de antrenare si de prelucrare, pe suprafata ultimelor sunt
executate canale de evacuare a aschiilor, totodata rolele sunt executate in forma de trunchi
de con cu varful spre coroanele sculei-satelit, creia i se comunica o miscare de precesie
cu un avans axial cu rotirea ei consecutiv in ambele directii, dupa care scula-satelit
efectueaza o rulare liberd consecutiv In ambele directii, caracterizat prin aceea ci
canalele de evacuare a aschiilor ale rolelor de prelucrare sunt executate in forma de
spirala cu directii de infasurare opuse fata de rola precedenta.

2. Procedeu, conform revendicirii 1, caracterizat prin aceea ca rolele de prelucrare
sunt executate In forma de hiperboloid cu o singurd panza.

3. Procedeu, conform revendicérilor 1 si 2, caracterizat prin aceea ca rolele de
prelucrare se fixeaza rigid in coroand, totodata canalele de evacuare a agchiilor acestora
sunt dislocate cu un unghi fata de rola precedenta.

4. Procedeu, conform revendicarilor 1-3, caracterizat prin aceea ca numadrul de
role se selecteaza cu £ 1 fatd 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, Chisindu, Republica Moldova
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