PRELUCRAREA ROTILOR DINTATE DIN ANGRENAJUL
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Rezumat: Procesele de deformare plasticd in unele cazuri incep sd inlocuiascd alte metode de
prelucrare a rotilor dintate. Dezvoltarea in continuare a proceselor de deformare plastica este axatd pe
directia de majorare a productivitdtii, economia de metal, micsorarea pretului de cost §i majorarea calitdtii
de fabricare pe baza proiectdrii asistate de calculator §i prin dirijarea proceselor tehnologice.

Cuvinte cheie: angrenaj precesional, role de deformare plastica.

La baza tehnologiei de fabricare a rotilor dintate cu profil convex—concav al dintilor din angrenajul
precesional prin deformare plastica prin rulare a fost utilizatd similitudinea miscarii sculei (rolei de deformare
plasticd) cu miscarea rolei din angrenajul precesional [1, 2, 3].

Pentru modelarea influentei parametrilor geometrici ai angrenajului precesional asupra vitezei liniare
relative a punctului £ de contact al sculei cu dintele convex-concav al rotii centrale, a fost utilizat pachetul de
modelare matematicd Mathcad.

Analiza calitativa a diagramelor (figura 1 (a, b)) arata ca la numere mai mici ale dintilor viteza liniara
relativa este mai mare pe inaltimea dintelui si mai uniforma decat in cazul numarului mai mare al dintilor.
Acest lucru este important pentru reducerea solicitérilor dinamice ale elementelor utilajului tehnologic.

Gradul si viteza de deformare plastica au o influentd majord asupra plasticitdtii si rezistentei la
deformare [5, 6]. Determinarea limitelor de variere a vitezei liniare relative ,,sculd — semifabricat” este
necesard pentru argumentarea alegerii regimurilor de prelucrare prin deformare plastica, in scopul obtinerii
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Fig. 1. Viteza liniard a punctului de contact ,, sculd - semifabricat” (p. E) pentru: 8= 2°30"; = 4°;
0 =22°30", n=400 rot/min; Rew = 147,5 mm:a) Z; =14, Z, =15, b) Z; =30, Z,=31.

valorii recomandate in literatura de specialitate [4]. In figura 2 sunt prezentate doua diagrame caracteristice
ale varierii vitezei relative a punctului de contact “sculd — semifabricat” pe inaltimea dintilor pentru
parametrii geometrici ai angrenajului precesional: Z;=30, Z,=31; 0=2°30" f=4° Rew=147,5 mm; n=400
rot/min pentru 0=0° (figura 3 (a)) si 0= 22°30’(figura 2 (b)). Analiza diagramelor din figura 3 arati ca odata
cu cresterea unghiului & variatia vitezei se micsoreazi. In figura 3 sunt prezentate doua diagrame
caracteristice ale varierii vitezei relative a punctului de contact “sculd — semifabricat” pe indlfimea dintilor
pentru parametrii geometrici ai angrenajului precesional: Z;=30, Z,=31; p=4° Rexw=147,5 mm; n=400
rot/min; 6=22°30" pentru 0=1°30" (figura 3 (a)) si =37 (figura 3 (b)). Unghiul de nutatie & este un
parametru geometric important al transmisiilor precesionale, care influenteaza simtitor viteza relativa a
punctului de contact “sculd — semifabricat”, precum si forma profilului, inaltimea dintilor.
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Fig. 2. Viteza liniard a punctului de contact “sculd — semifabricat” (p. E) pentru: 8= 2°30"; f=4° Z; =

30, Z; = 31; n=400 rot/min, Rext = 147,5 mm: a) 6= 0° b) 6= 22°30".
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Fig. 3. Viteza liniard a punctului de contact ,, sculd - semifabricat” (p. E) pentru: Z; = 30, Z, = 31;
0=22°30" f=4°% n=400 rot/min; Rex = 147,5 mm:a)0=1°30" b)6 =3°.
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