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(54) Procedeu de formare a microreliefului regulat pe suprafata dintilor rotii

dintate
(57) Rezumat:
1

Inventia se refera la tehnologia constructiei
de masini, in special la prelucrarea suprafetelor
dintilor rotilor dintate din diferite metale si
aliaje, care functioneazd in mediu de ungere.

Procedeul de formare a microreliefului
regulat pe suprafata dintilor rotii dintate consta
in aceea ca sculei in forma de disc profilat la
extremitate cu raza R i se comunicad o miscare
care imitd conditiile reale de exploatare prin
deplasdri coordonate in raport cu sistemul
mobil X1Y1Z1 si sistemul fix XYZ de coordo-
nate. Sculei i se mai comunici o miscare
liniard de-a lungul dintelui rotii dintate, sub un
unghi 620 fatd de planul format de axele X1 si
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Y1. Rotii dintate i se comunicd o miscare de
rotatie si oscilatii ultrasonore modelate dupa
amplitudine. Scula vine periodic in contact cu
roata dintatd, efectuand deformari pe suprafata
dintilor si formand un microrelief regulat ca o
retea de adancituri cu parametrii necesari de-a
lungul si dupa inéltimea dintelui.

Rezultatul inventiei constd In majorarea
calitatii suprafetei dintilor rotii dintate si
asigurarea ungerii zonelor de angrenaj cu
insuficientd de ungere.

Revendicdri: 3

Figuri: 5




(54) Process for the formation of a regular microrelief on the surface of the

gearwheel teeth

(57) Abstract:
1

The invention relates to the mechanical
engineering technology, in particular to the
machining of surfaces of gearwheel teeth of
different metals and alloys operating in the
lubricating medium.

The process for the formation of a regular
microrelief on the surface of the gearwheel
teeth consists in that the tool in the form of a
profiled on the edge disk with the radius R is
communicated a motion that simulates the real
operating conditions by movements coordi-
nated about the mobile X1Y1Z1 and fixed XYZ
coordinate systems. The tool is also com-
municated a linear motion along the gearwheel
tooth, at an angle of 6>0 about the plane
formed by the axes X1 and Y1. The gearwheel
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is communicated a rotary motion and
ultrasonic vibrations modeled by the ampli-
tude. The tool periodically comes in contact
with the gearwheel, carrying out deformations
on the surface of the teeth and forming a
regular microrelief in the form of a grating of
grooves with the necessary parameters along
and by the depth of the tooth.

The result of the invention consists in
increasing the quality of the surface of the
gearwheel teeth and providing the lubrication
of the meshing zone with insufficient lubri-
cation.

Claims: 3

Fig.: 5

(54) Cnnoco® 0o6pa3oBaHus PeryJIsipHOTr0 MHKpoOpelibed)a Ha MOBEPXHOCTH 3y0beB

3y6an0r0 KoJI1eCa
(57) Pedepar:

N300peTeHre OTHOCUTCST K TEXHOJIOTHH
MAaIIMHOCTPOEHHs, B YacTHOCTH K 00paboTke
MOBEPXHOCTEH 3yObeB 3yO4aThiX KOJEC U3
Pa3MYHBIX METAJUIOB M CIIABOB, KOTOPBIE
paboTaroT B CMa304HOM cpejie.

Crioco6 00pa3oBaHHS PETYISIPHOTO MUKPO-
penbeda Ha TMOBEPXHOCTH 3YObEB 3y0UaTOro
KOJIeCa COCTOMT B TOM, YTO HHCTPYMEHTY B
(dhopMe TIPOPIITUPOBAHHOTO O KPAKO JUCKA C
pamycoM R cooOwiaroT JBHKEHHE, KOTOpOEe
HMHUTUDPYET peasibHble  OKCIUTyaTallHOHHBIE
YCJIOBUSI COTJIACOBAHHBIMH  MEPEMEIIECHUAMHU
oTtHOcUTENbHO TonBwkHOM X1Y1Z1 u Hemon-
BmwxkHOH XYZ cucrem koopmuHar. HHCTpY-
MEHTY €Ille COOOIIAIOT JIMHEHHOE JBUKCHHE
BIIOJIH 3y0a 3y0uaToro komeca, moj yriom 6>0
OTHOCHTENBHO  IUIOCKOCTH,  00Opa30BaHHOM
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ocsimu X1 m Y1. 3yduatomy Koirecy cooOImaroT
BpalIaTeNbHOE [BIKCHHE W YIbTPa3BYKOBBIC
KOJIe0aHMs, CMOJICITUPOBAHHbIE 10 AMILTUTY/IC.
WHCTpYMEHT NepUOIMIECKH BXOJHUT B KOHTAKT
¢ 3y0uaThiM KOJIECOM, BBIMONHSS JAehopManuu
Ha TIOBEPXHOCTH 3yObeB W 00pa3ys pery-
JSIPHBIA ~ MHUKpopenbed B BHAE PEIICTKH
yriryOneHuid ¢ HeoOXOIUMBIMH TapaMeTpaMu
BJIOJIb U TIO BHICOTE 3y0a.

Pe3ynbTaT M300pEeTEHUsI COCTOMT B TOBBI-
UICHAM  Ka4yecTBa  TOBEPXHOCTH  3yObeB
3y0uaToro kojeca W OOECIIEUEHHH CMas3bl-
BaHMS 30H 3aleIUICHHs C HEeI0CTaTOUYHBIM
CMa3bIBaHHEM.

I1. popmymsr: 3

@wr.: 5
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Descriere:

Inventia se referd la tehnologia constructiei de masini, in special la prelucrarea suprafetelor
dintilor rotilor dintate din diferite metale si aliaje, care functioneaza in mediu de ungere.

Se cunoaste un procedeu de deformare plastica a pieselor, care constd in aceea ca are loc
modificarea valorii sarcinii statice aplicate sculei, comunicand totodatd piesei oscilatii ultra-
sonore [1].

Dezavantajul acestui procedeu este ca microrelieful suprafetei formate este neregulat, fapt
care Inrdutdteste proprietitile de functionare a pieselor, mai ales a celor care functioneaza in
conditii de frecare In mediul de ungere.

Se cunoaste, de asemenea, un procedeu de deformare plasticd a suprafetei pieselor, care
constd in aceea ca sunt utilizate oscilatiile ultrasonore, modelate de un semnal sinusoidal [2].

Dezavantajul acestui procedeu este ca urmele ldsate de sculd, care formeaza microrelieful
regulat uniform, sunt repartizate pe suprafata doar in directia circulard a migcarii piesei.

Se mai cunoaste o metoda de intdrire a suprafetei piesei prin deformare plasticd, care consta
in aceea ca piesei 1 se comunica oscilatii ultrasonore cu modificarea lor dupa amplitudine si
deplasarea sculei echidistant fatd de suprafata prelucrata a piesei rotitoare [3].

Dezavantajul acestei metode este ca asigura formarea microreliefului lasat de sculd pe supra-
fata piesei doar intr-o directie — circulara de rotire a piesei.

Cea mai apropiatd solutie este un procedeu de netezire a suprafetei piesei cu bile si diamant
artificial, care consta in aceea ca sculei in forma de disc profilat la extremitate cu o razd R i se
comunica o migcare, ce imita conditiile reale de exploatare prin deplasari coordonate in raport cu
sistemul mobil X1Y1Z1 si sistemul fix XYZ de coordonate, originea carora coincide cu centrul
migcarii de precesie, unde axa Z1 formeaza cu axa Z un unghi de nutatie si descrie o suprafata
conicd cu varful n centrul migcarii de precesie, iar sculei i se comunicd o miscare oscilatorie fata
de axele X1 si Y1 conform ecuatiilor:

X =-R;(1 - cos ®) cos vy sin y;

Y = -R; (sin®y + cos © cos’y);

Z = -R;sin O cos v,
unde R; este coordonata curenta a axelor mobile, egala cu distanta de la originea coordonatelor
XYZ pana la planul, in care se afld punctul examinat i;

O - unghiul de nutatie, egal cu unghiul dintre axele Z si Z1,;

w - unghiul de precesie.

Axa sculei trece prin centrul migcarii de precesie sub un unghi fatd de planul format de axele
X1 si Y1, sculei suplimentar i se comunica o miscare liniara de-a lungul dintelui piesei sub un
unghi 620 fata de planul format de axele X1 si Y1, centrul razei sculei R la inceputul prelucrarii
se afld pe conul de divizare de prelucrare a piesei cu varful in centrul miscarii de precesie, axa de
rotatie a sculei se amplaseaza perpendicular fatd de axa de rotatie a piesei si simetric fata de axa
Z1, la sfarsitul cursei de prelucrare centrul razei sculei R se abate de la conul de divizare de
prelucrare a piesei cu varful in centrul miscarii de precesie cu o valoare [4].

Dezavantajul acestui procedeu este cd nu asigura formarea unui microrelief regulat, fapt ce
diminueazd proprietatile de functionare a pieselor, mai ales a celor de tractiune si a celor care
functioneazd in conditii de frecare In mediul de ungere.

Problema pe care o rezolva inventia constd In ameliorarea calititii suprafetei dintilor rotii
dintate, formarea unui microrelief regulat pe suprafata lor ca o retea de adancituri cu parametrii
necesari de-a lungul si dupa indltimea dintelui.

Procedeul de formare a microreliefului regulat pe suprafata dintilor rotii dintate inlatura
dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca sculei in forma de disc profilat la extremitate cu
raza R i se comunica o migcare care imita conditiile reale de exploatare prin deplasari coordonate
in raport cu sistemul mobil X1Y1Z1 si sistemul fix XYZ de coordonate, originea carora coincide
cu centrul miscérii de precesie, unde axa Z1 formeaza cu axa Z un unghi de nutatie si descrie o
suprafatd conica cu varful in centrul miscarii de precesie. Suplimentar sculei i se comunica o
migcare liniara de-a lungul dintelui rotii dintate, sub un unghi 6>0 fata de planul format de axele
X1 si Y1, centrul razei sculei R la inceputul prelucririi se afla pe conul de divizare de prelucrare
a rotii dintate cu varful in centrul miscarii de precesie. Axa de rotatie a sculei se amplaseaza
perpendicular fatd de axa de rotatie a rotii dintate si simetric fatd de axa Z1. La sfarsitul cursei de
prelucrare centrul razei sculei R se abate de la conul de divizare de prelucrare a rotii cu varful in
centrul miscarii de precesie. Rotii dintate i se comunicd o miscare de rotatie si oscilatii
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ultrasonore modelate dupa amplitudine. Totodatd scula vine periodic in contact cu roata dintata,
efectuand deformari pe suprafata dintilor si forménd un microrelief regulat ca o retea de
adancituri cu parametrii: t - pasul diametral al adanciturii, um; | - pasul circular al adanciturii,
pum; si y - unghiul retelei microreliefului, grad. Avansul sculei de-a lungul dintelui se determina
prin deplasarea S a sculei (mm) la o rotatie a rotii dintate, dupa relatia:

=
S_tgﬂi

unde h este indltimea dintelui, mm; iar unghiul S se determina dupa relatia:

B =arccosi-+7y .

Microrelieful regulat se formeaza ca o spird cu mai multe inceputuri, ceea ce permite ca
uleiul sa ajungd mai rapid in zona de ungere. Reteaua de adancituri ale microreliefului regulat se
formeaza ca o spira spre stinga, ceea ce permite de a conduce uleiul spre zona de angrenaj cu
insuficientd de ungere, la ungerea rotilor dintate realizatd intr-o baie de ulei limitata (reductoare
sau cutii de viteza, la care uleiul se aduce doar la dinti).

Rezultatul inventiei consta in ameliorarea calitatii suprafetei dintilor rotii dintate si asigurarea
ungerii zonelor de angrenaj cu insuficientd de ungere.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-5, care reprezinta:

- fig. 1, schema de obtinere a microreliefului regulat;

- fig. 2, roata dintata cu microrelief regulat;

- fig. 3, varianta cu o scard maritd a microreliefului regulat, unde sunt prezentati toti
parametrii dintelui;

- fig. 4, vederea in sectiune a unui dinte;

- fig. 5, o altd forma a microreliefului regulat cu mai multe inceputuri.

Pentru realizarea procedeului dat poate fi utilizat un dispozitiv compus dintr-un corp 1, avand
un element de reazem executat in forma de semicilindru pentru rezemarea lui in lacasul masinii-
unealtd, o traversa 2 prinsd prin intermediul suruburilor spre corpul 1, un arbore-maniveld 3, un
balansier 4. Balansierul 4 permite fixarea unui suport reglabil 5. Asezarea simetrica a suportului
5 se asigura prin intermediul unei pene prismatice 6. Pentru ca o sculda 7 impreund cu un
mecanism de actionare sa se regleze la unghiul necesar (3+3), suportul 5 poate s se roteascé in
jurul unui stift 8 modificind marimea unghiului (B+3) dintre planul format de axele X,Y,Z si
traiectoria deplasarii sculei.

Axele fixa si mobila ale arborelui-manivela 3 se intersecteaza intr-un punct (centrul migcarii
de precesie), amplasat pe axa rotii dintate 9. Balansierul 4 are o legaturad cinematica cu sistemul
mobil de coordonate OX;Y,Z;, iar corpul 1 — cu sistemul fix de coordonate OXYZ. Totodata axa
arborelui-maniveld 3 coincide cu axa Z1, iar axa de rotatie a rotii dintate — cu axa Z.

La rotirea arborelui-manivela 3, balansierului 4 si sculei 7 li se comunica o miscare oscilanta
in jurul centrului miscérii de precesie O — punctul de intersectie a axelor fixa i mobila ale
arborelui-maniveld 3. Totodata sculei i se comunica o deplasare (intermitentd sau rapida) cu
ajutorul mecanismului cu surub 10. Mecanismul cu surub 10 (poate fi hidraulic sau pneumatic),
la randul sdu, deplaseaza caruciorul 11, in care se instaleaza scula cu mecanismul de actionare.
Caruciorul 11, pentru o deplasare rectilinie corectd, este ghidat de ghidaje executate in el.

Balansierul 4 oscilant nu se roteste in jurul axei sale geometrice proprii, ci executa doar
oscilatii in jurul axei Y a sistemului fix de coordonate OXYZ cu unghiul ®. Aceasta se asigura
prin blocarea balansierului cu ajutorul mecanismului de legatura cinematica 12, care realizeaza
incd o functie — comunica sculei o migcare auxiliara, descrisd de unghiurile lui Euler @ si w.

Schimbarea unghiului (B+8) de inclinare a sculei se asigura prin rotirea unui tub filetat 13,
care permite schimbarea deplasarii unghiulare a caruciorului 11.

Pentru a comunica rotii dintate 9, amplasate intr-un dispozitiv 14 legat de masa masinii 15,
oscilatii ultrasonore modelate dupa amplitudine, este necesar un semnal electric, care poate fi
obtinut de la un generator special 16.

Comunicénd rotii dintate 9 deformari pe suprafata dintilor, se asigura calitatea suprafetei, se
formeaza microrelieful regulat pe suprafata dintilor ca o retea de adancituri cu parametri necesari
de-a lungul si dupa indltimea dintelui, care la randul lor, micsoreaza tensiunile remanente. La
contactul dintre dinti in angrenaj are loc micgsorarea proceselor de frecare si indepartarea
tensiunilor, ceea ce asigura prelungirea timpului de lucru a angrenajului si o ungere mai buna.
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(57) Revendicari:

1. Procedeu de formare a microreliefului regulat pe suprafata dintilor rotii dintate, care
constd in aceea ca sculei in forma de disc profilat la extremitate cu raza R i se comunica o
migcare care imita conditiile reale de exploatare prin deplasari coordonate in raport cu sistemul
mobil X1Y1Z1 si sistemul fix XYZ de coordonate, originea carora coincide cu centrul miscarii
de precesie, unde axa Z1 formeaza cu axa Z un unghi de nutatie si descrie o suprafatd conicé cu
varful in centrul miscarii de precesie; suplimentar sculei i se comunicd o migcare liniara de-a
lungul dintelui rotii dintate, sub un unghi 6>0 fatd de planul format de axele X1 si Y1, centrul
razei sculei R la Inceputul prelucrarii se afld pe conul de divizare de prelucrare a rotii dintate cu
varful in centrul miscarii de precesie, axa de rotatie a sculei se amplaseaza perpendicular fata
de axa de rotatie a rotii dintate si simetric fatd de axa Z1, la sfarsitul cursei de prelucrare
centrul razei sculei R se abate de la conul de divizare de prelucrare a rotii cu varful in centrul
migcarii de precesie; rotii dintate i se comunica o miscare de rotatie si oscilatii ultrasonore
modelate dupa amplitudine, totodata scula vine periodic in contact cu roata dintata, efectuand
deformari pe suprafata dintilor i formand un microrelief regulat ca o retea de adancituri cu
parametrii: t - pasul diametral al adanciturii, um; | - pasul circular al adanciturii, um; si y -
unghiul retelei microreliefului, grad, totodatd avansul sculei de-a lungul dintelui se determina
prin deplasarea S a sculei, mm, la o rotatie a rotii dintate, dupa relatia:

S=4%,
unde: h este indltimea dintelui, mm; iar unghiul £ se determina dupa relatia:

B =arccosy +y -

2. Procedeu, conform revendicérii 1, in care microrelieful regulat se formeaza ca o spira
cu mai multe inceputuri.

3. Procedeu, conform revendicdrii 1, in care reteaua de adancituri ale microreliefului
regulat se formeaza ca o spird spre stanga.

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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