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Inventia se refet la prelucrarea diilor rotilor dintate precesionalgi anume la honuirea difor.

Este cunoscut un procedeu gveruire a ditilor rotilor dintate precesionale, care inclugkveruirea ditilor rotii
dintate cu ajutorul unei scule-satelit, care fmattransmisie redlsi include dod coroane cu role de antrengiele
prelucrare, pe suprgta ultimelor sunt executate canale de evacuargchiilar, totodai rolele sunt executate in
forma de con trunchiat cu varful spre coroanele scudési, cireia i se comunico miscare de precesie cu avans
axial cu rotirea ei consecutiv in ambele ditecupa care scula-satelit efectué@am rulare libe consecutiv n
ambele diregi. Canalele de evacuare achiilor ale rolelor de prelucrare sunt executatddirma de spiral cu
direqii de infasurare opuse fa de rola preceden{1].

Dezavantajele procedeului cunoscut constau in lfaptacesta nu poate fi aplicat pentru danturile teatatmic, la
care rezistegga de rupere deégeste 70..90 daN/mm2, de asemeneggverul este o scidsatelit complex si
costisitoare, perrfAnd doar 4.5 asctiri la prelucrarea a circa 5000tio

Este cunoscut, de asemenea, un procedeu de hendirglor rotilor dintate precesionale cu ajutorul unei scule-
satelit, care include dawcoroane cu role de antrenaiale prelucrare, pe suprafaultimelor fiind depuse f din
liant metalic cu granule de diamante sau abrazeggrtizate uniform, Tntre care sunt formate cadal@vacuare a
aschiilor. Rolele sunt executate in fafirde con trunchiat cu varful spre coroanele scud&li, iar intre scula-satelit
si roata dinati se debiteazlichid de ungereacire. Sculei-satelit i se comuiio miscare de precesie cu avans axial
continuu sau cu avans axial periodic cu rotireaogisecutiv Tn ambele dirgic dupd care scula-satelit efectugiaa
rulare libet consecutiv in ambele dingid2].

Dezavantajele procedeului cunoscut constau in lfaptacesta se realizeazu fote de achiere, rezultantaacora
este orientdt doar intr-o singur diredie si nu este echilibratde alte fore, prin urmare profilul ofinut cagita o
forma asimetria si, ca rezultat, precizia de prelucrare agiion rotilor dintate se migoreaa.

Problema tehnicpe care o rezolvinvertia consl in sporirea caliii si preciziei de prelucrare a ditor rotilor
dintate.

Procedeul de honuire a dior rotilor dintate precesionale, conform inygi, Tnlitura dezavantajele mé@opnate mai
sus prin aceeaidnclude honuirea diilor rotii dintate cu ajutorul unei scule-satelit, care #mattransmisie realsi
include doé coroane cu role de antrenarele prelucrare, pe supradaultimelor fiind depuse # din liant metalic
cu granule de diamante sau abrazive, repartizaferom intre care sunt formate canale de evacuaagclaiilor.
Rolele sunt executate in foinde con trunchiat cu varful spre coroanele scudei, iar intre scula-satekt roata
dintati se debiteaz lichid de ungereacire. Sculei-satelit i se comusico miscare de precesie cu avans axial
continuu sau cu avans axial periodic cu rotireaogisecutiv in ambele dirgic dupa care scula-satelit efectugiaa
rulare libet consecutiv in ambele dingic Fasiile din liant metalic cu granule de diamante shraaive, depuse pe
suprafga rolelor de prelucrare, sunt repartizate unifonnicirma de spirad, cu dire¢ii de Tnfasurare opuse fa de
rola precedent

Suprafaa laterad a rolelor de prelucrare poate fi execai@dncaw.

Inventia se explia prin desenele din fig. 1-4, care reprezint

- fig. 1, vederea sculei-satelit in contact cuidiotii dintate;

- fig. 2, vederea laterala sculei-satelit in contact cu dimotii dintate;

- fig. 3, rola de prelucrare cu canale de evacuaselgilor in formi de spirad;

- fig. 4, rola de prelucrare cu canale de evacuaseldilor in formi de spirale incrugate.

Procedeul se efectugazu o scul-satelit 1 (fig. 1), care imito transmisie redlsi include dod coroane cu role,
executate dintel, de antrenare @ de prelucrare 2, pe supradaultimelor fiind depuse § 4, care sunt executate
din liant metalic cu granule de diamante sau abeaziepartizate uniform, intre care sunt formateata de
evacuare asghiilor cu o ktime H (fig. 4). Rolele 2, 3 sunt executate in farde con trunchiat cu varful spre
coroanele sculei-satelit 1, care sunt amplasate @ntoai dintata 5 (fig. 2)si una fixa 6.

Diametrul rolelor 2 (fig. 3) este stiéat pari la un diametru dO, iar diametrul maximal d esteriat de diametrul
rolelor 2si fasiile din liant metalic 4, amplasate sub un unghicu o Triltime optina hsi o latime b, care este
selectat astfel Tncat la un avans presiunea desape a féiilor 4 pe suprafg dintilor rotii dintate 4 nu fie mai mare
de 1..4 daN/cm2 cu un unghi de inclinareat,35..0,6 la honuirea prealabilsi 0,5...2 daN/cm2 cu
tga=0,15...0,25 la honuirea final Suprafga laterad a rolelor 2 poate fi executatoncaw pari la A=0,02..0,05
mm cu raza rolelor R.

Procedeul se realizeain felul urnitor.

Honuirea se realizeazu debitarea lichidului de ungergeire, de exemplu pentryed un amestec de 50% petsol
50% ulei. Roata diati 5 cu dinii prealabil forma se aduce in angrenare cu scula-satelitigi@ i se comunico
miscare de precesie cu avans axial continuu sau asdakperiodic cu rotirea ei, consecutiv Tn ambdilegii, in
jurul rotii fixe 6, dupi care scula-satelit 1 efectué@aa rulare libei consecutiv in ambele dirgic Prelucrarea
suprafeei raii dintate 5 pe toatlungimea dintelui se asiguprin respectarea unor cofigisi anume, canalele de
evacuare asghiilor ale rolelor de prelucrare 2 sunt execufatéorma de spiral, cu diregii de infasurare opuse fa
de rola precedeft in forma de spirale incrugate. Rotirea sculei-satelit 1 Tn ambele diiese realizeaz pentru
honuirea pe partea ogua dirtilor rotii dintate 5.

Exemplu

Procedeul propus de honuire atdor rotilor dintate precesionale cu oaltime a dintelui de 6,5 mm, nuimul de
dinti 24 (a raii dintate din Qel 40X, duritatea 60.65 HRC)si numarul de role de prelucrare 23 sau 25. Gragiala
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abrazivelor este de 164 pentru honuirea prealabiki M28...M7 pentru honuirea final Viteza de rotge a
satelitului este de 6075 m/min pentru foritsi de 20..35 m/min pentru piese dinel cilit.

Cercetrile experimentale efectuate confitraporirea calittii de prelucrare a rdor dintate precesionale. Cu scula-
satelit propus se olgin precizii de 6..7 1ISOsi rugozitatea Ra = 0,40,2.



