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(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la industria constructoare de
masini, in special, la durificarea suprafetei pieselor
de prelucrat prin deformare plastica.

Procedeul de moletare a dintilor rotilor conice cu
durificarea suprafetei lor, conform primei variante, se
efectueaza cu cateva role conice de deformare
plasticd, amplasate pe circumferinta, cadrora li se
comunicd migcare de precesie in jurul centrului de
precesie. Durificarea suprafetei dintilor se efectueazd
prin intermediul microdeplasarilor alternative de
translatie, generate de un generator de frecventa
inalta cu unde ultrasonore. Noutatea consta in aceea
ca deformarea plastica a dintilor rotii conice are loc
sub actiunea simultana a ultrasunetelor si a curentilor
de intensitate Tnalta, generati de un inductor de curent
electric.

in procedeul de moletare a dintilor rotilor conice
cu durificarea suprafetei lor, conform variantei a
doua, durificarea suprafetei dintilor se efectueazd in
faza finala de moletare prin intermediul micro-
deplasarilor axiale ale semifabricatului rotii conice.

Dispozitivul pentru moletarea dintilor rotilor
conice cu durificarea suprafetei lor include un arbore
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cu maniveld (2), montat vertical pe un batiu (1),
deasupra mecanismului rotirii rotii si coaxial cu axa
lui, console (4) fixate rigid de un corp (3) instalat
liber pe manivela arborelui (2), si un ansamblu al
microdeplasarilor de deformare plastica, care include
un generator de unde ultrasonore (14). Pe console (4)
sunt fixate role conice de moletare (5), instalate pe
osii (6). Noutatea consta in aceea cd ansamblul
microdeplasdrilor de deformare plastica include
suplimentar un rulment axial (11), amplasat intre
masa turnanta (9) si concentratorul de unde (12) al
generatorului de unde ultrasonore (14), si este
amplasat in interiorul mesei turnante (9), pe care este
fixat semifabricatul (7) rotii conice. Generatorul de
unde ultrasonore (14) este legat cinematic cu un
sistem de actionare (15).

in interiorul i exteriorul semifabricatului (7) rotii
conice, in zonele apropiate de regiunea de deformare
plastica pot fi amplasate inductoare de curent electric
de intensitate Tnalta.

Revendicari: 4

Figuri: 2
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Descriere:

Inventia se refera la industria constructoare de masini, in special, la durificarea suprafetei pieselor
de prelucrat prin deformare plastica.

Este cunoscuta instalatia care include un sistem acustic in forma de transformator magnetostrictiv,
legat cu concentratorul si emitatorul de ultrasunet, un sistem de deplasare a sistemului acustic in 3
insd se complica constructia [1].

Este cunoscut procedeul de modificare a parametrilor oscilatiilor mecanice ultrasonore, in care se
utilizeaza efectul electroplastic, bazat pe actiunea concomitenta a oscilatiilor ultrasonore si a campului
electric de tensiune inaltd asupra procesului de deformare plastica a metalelor. Inventia permite reglarea
parametrilor oscilatiilor ultrasonore si electrice [2].

Este cunoscut, de asemenea, procedeul de moletare a dintilor rotilor conice si dispozitivul de
realizare a lui. Moletarea se efectueaza cu cateva role conice amplasate pe circumferinta, carora li se
comunicd miscare alternativa de translatie, generald de un generator cu unde ultrasonore de naltd
frecventd. Dispozitivul de realizare a procedeului consta dint-o carcasa, o osie, o rolad conicé dintata de
moletare a dintilor, un ansamblu de deplasare longitudinala alternativa de translatie si un ansamblu al
deplasirii oscilante. In solutia tehnici cunoscuti masa mecanismului de moletare a dintilor este ridicata,
ceea ce conduce la aparitia fortelor de inertie si la reducerea preciziei de prelucrare [3].

Problema pe care o rezolva prezenta inventie este simplificarea constructiva, ridicarea rigiditatii si
cresterea preciziei de prelucrare.

Problema pusa se rezolva prin aceea ca procedeul de moletare a dintilor rotilor conice cu durificarea
suprafetei lor, conform primei variante, se efectueaza cu cateva role conice de deformare plastica,
amplasate pe circumferinta, carora li se comunicd migcare de precesie in jurul centrului de precesie.
Durificarea suprafetei dintilor se efectueaza prin intermediul microdeplasarilor alternative de translatie,
generate de un generator de frecventa inaltd cu unde ultrasonore. Noutatea constd in aceea cd
deformarea plasticd a dintilor rotii conice are loc sub actiunea simultand a ultrasunetelor si a curentilor
de intensitate Tnalta, generati de un inductor de curent electric.

In procedeul de moletare a dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor, conform variantei a
doua, durificarea suprafetei dintilor se efectuecaza in faza finala de moletare prin intermediul
microdeplasarilor axiale ale semifabricatului rotii conice.

Dispozitivul pentru moletarea dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor include un arbore
cu maniveld, montat vertical pe un batiu, deasupra mecanismului rotirii rotii §i coaxial cu axa lui,
console fixate rigid de un corp instalat liber pe manivela arborelui, $i un ansamblu al microdeplasarilor
de deformare plastica, care include un generator de unde ultrasonore. Pe console sunt fixate role conice
de moletare, instalate pe osii. Noutatea constd in aceea cd ansamblul microdeplasarilor de deformare
plasticd include suplimentar un rulment axial, amplasat intre masa turnanta si concentratorul de unde al
generatorului de unde ultrasonore, si este amplasat in interiorul mesei turnante, pe care este fixat
semifabricatul rotii conice. Generatorul de unde ultrasonore este legat cinematic cu un sistem de
actionare.

In interiorul si exteriorul semifabricatului rotii conice, in zonele apropiate de regiunea de deformare
plastica pot fi amplasate inductoare de curent electric de intensitate nalta.

Deformarea plastica a dintilor rotii conice sub actiunea simultana a curentilor de intensitate Tnalta si
a ultrasunetului asigurd forte de deformare mult mai mici si proprietatii mecanice imbunatatite ale
materialului.

Dispozitivul pentru moletarea dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor asigura ridicarea
productivitatii muncii in urma automatizarii procesului, Imbunatatirea calitatii suprafetei dintilor din
contul micsorarii rugozitatii, micsorarea coeficientului de frecare si marirea duritatii in urma oscilatiei
ultrasonice a semifabricatului.

Excluderea camei din mecanismul de antrenare a rolelor in microdeplasari axiale de moletare ridica,
de asemenea, rigiditatea dispozitivului.

Reducerea inertiei mecanismului de moletare a dintilor este bazata pe amplasarea concentratorului
de unde ultrasonore in masa dispozitivului.

Inventia se explica prin figurile 1...2, care reprezinta:

- fig. 1 — schema dispozitivului de realizare a procedeului de moletare a dintilor rotilor conice cu
durificarea suprafetei lor;

- fig. 2 — schema dispozitivului de realizare a procedeului de moletare a dintilor rotilor conice cu
unde ultrasonice si curenti de intensitate inalta.

Procedeul, conform primei variante, se realizeaza in modul urmator.

Deformarea plastica a dintilor rotii conice are loc sub actiunea simultand a ultrasunetelor si a
curentilor de intensitate Tnaltd, generati de un inductor de curent electric.
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5

Procedeul, conform variantei a doua, se realizeaza in modul urmator.

Durificarea suprafetei dintilor se efectueaza in faza finala de moletare prin intermediul
microdeplasarilor axiale ale semifabricatului rotii conice.

Dispozitivul pentru moletarea dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor (fig. 1) include un
batiu imobil 1, pe care este instalat axial pe arbore cu maniveld 2 un corp 3, pe care sunt fixate rigid
console 4. Pe console 4 sunt fixate role conice de moletare 5, instalate pe osii 6, ce moleteaza dintii pe
semifabricatul 7 legat rigid prin intermediul bridelor 8 cu masa turnanta 9 ce este amplasata coaxial cu
un corp 10 cu posibilitatea de se roti in jurul axei sale. in masi 9 este instalat un rulment axial 11
pentru a transmite oscilatiile de la concentratorul de unde 12. Traductorul 13 este antrenat intr-0
miscare vibratorie cu frecventd ultrasonica de la generatorul de unde ultrasonore 14. Sistemul de
actionare 15 aduce in contact concentratorul de unde 12 cu rulmentul 11.

Dispozitivul pentru moletarea dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor (fig. 2) include
suplimentar inductori de curent electric de intensitate inalta 16 si 17, amplasati in zona de deformare
plasticd a dintilor 1n exteriorul rotii si, respectiv, in interiorul ei.

Dispozitivul pentru moletarea dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor functioneazd in
modul urmétor.

Miscarea de rotatie se transmite de la lantul cinematic al masinii-unelte arborelui cu manivela 2,
prin intermediul céruia se transforma in miscare sfero-spatiala a consolelor 4 cu role conice de moletare
5. Trebuie de mentionat ca rolele conice de moletare 5 efectueaza miscare sfero-spatiala de precesie
similara satelitului din transmisia planetara precesionala si formeaza dinti pe semifabricat 7. La o turatie
a arborelui cu manivela 2, semifabricatul 7 se roteste la un dinte. Participarea la rulare a mai multor
role-scule sporeste productivitatea procesului de moletare a dintilor. Generatorul de unde ultrasonore 14
se conecteaza la etapa de finisare a procesului de deformare plastica pentru netezirea si durificarea
suprafetei dintilor, in urma céreia sistemul de actionare 15 aduce in contact concentratorul de unde 12
cu rulmentul 11.

Formarea dintilor rotii conice se efectueazd prin deformare plasticd sub actiunea concomitentd a
oscilatiilor ultrasonore, generate de generatorul de unde ultrasonore 14, si a curentilor de intensitate
inalta, generati de inductorii 16 si 17.

Procedeele propuse permit cresterea preciziei de prelucrare, realizarea durificarii suprafetei dintilor
si reducerea fortelor necesare pentru deformarea dintilor. Dispozitivele elaborate asigura simplitate
constructiva si rigiditate.

(57) Revendicari:

1. Procedeu de moletare a dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor, in care moletarea se
efectueaza cu cateva role conice de deformare plasticd, amplasate pe circumferintd, carora li se
comunicd miscare de precesie in jurul centrului de precesie, iar durificarea suprafetei dintilor se
efectueaza prin intermediul microdeplasarilor alternative de translatie, generate de un generator de
frecventa inaltd cu unde ultrasonore, caracterizat prin aceea cii deformarea plasticd a dintilor rotii
conice are loc sub actiunea simultand a ultrasunetelor si a curentilor de intensitate fnaltd, generati de un
inductor de curent electric.

2. Procedeu de moletare a dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor, in care moletarea
se efectueaza cu cateva role conice de deformare plasticd, amplasate pe circumferintd, carora li se
comunica miscare de precesie in jurul centrului de precesie, iar durificarea suprafetei dintilor se
efectueaza prin intermediul microdeplasdrilor alternative de translatie, generate de un generator de
frecventd inaltd cu unde ultrasonore, caracterizat prin aceea cd durificarea suprafetei dintilor se
efectueaza in faza finala de moletare prin intermediul microdeplasarilor axiale ale semifabricatului rotii
conice.
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3. Dispozitiv pentru moletarea dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor, care include
un arbore cu maniveld, montat vertical pe un batiu, deasupra mecanismului rotirii rotii i coaxial cu axa
lui, console fixate rigid de un corp instalat liber pe manivela arborelui, pe console sunt fixate role

5 conice de moletare, instalate pe osii, $i un ansamblu al microdeplasarilor de deformare plastica, care
include un generator de unde ultrasonore, caracterizat prin aceea ca ansamblul microdeplasarilor de
deformare plastica include suplimentar un rulment axial, amplasat intre masa turnanta si concentratorul
de unde al generatorului de unde ultrasonore, si este amplasat in interiorul mesei turnante, pe care este
fixat semifabricatul rotii conice, iar generatorul de unde ultrasonore este legat cinematic cu un sistem de

10 actionare.

4. Dispozitiv, conform revendicarii 3, caracterizat prin aceea ca in interiorul si exteriorul
semifabricatului rotii conice, in zonele apropiate de regiunea de deformare plasticd sunt amplasate
inductoare de curent electric de intensitate nalta.

15
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