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Rezumat: Procesele de deformare plastică în unele cazuri încep să înlocuiască alte metode de 

prelucrare a roţilor dinţate. Dezvoltarea în continuare a proceselor de deformare plastică este axată pe 
direcţia de majorare a productivităţii, economia de metal, micşorarea preţului de cost şi majorarea calităţii 
de fabricare pe baza proiectării asistate de calculator şi prin dirijarea proceselor tehnologice. 

Cuvinte cheie: angrenaj precesional, role de deformare plastică. 
 

La baza tehnologiei de fabricare a roţilor dinţate cu profil convex–concav al dinţilor din angrenajul 
precesional prin deformare plastică prin rulare a fost utilizată similitudinea mişcării sculei (rolei de deformare 
plastică) cu mişcarea rolei din angrenajul precesional [1, 2, 3]. 

Pentru modelarea influenţei parametrilor geometrici ai angrenajului precesional asupra vitezei liniare 
relative a punctului E de contact al sculei cu dintele convex-concav al roţii centrale, a fost utilizat pachetul de 
modelare matematică Mathcad.  

Analiza calitativă a diagramelor (figura 1 (a, b)) arată că la numere mai mici ale dinţilor viteza liniară 
relativă este mai mare pe înălţimea dintelui şi mai uniformă decât în cazul numărului mai mare al dinţilor. 
Acest lucru este important pentru reducerea solicitărilor dinamice ale elementelor utilajului tehnologic. 

Gradul şi viteza de deformare plastică au o influenţă majoră asupra plasticităţii şi rezistenţei la 
deformare [5, 6]. Determinarea limitelor de variere a vitezei liniare relative „sculă – semifabricat” este 
necesară pentru argumentarea alegerii regimurilor de prelucrare prin deformare plastică, în scopul obţinerii 

valorii recomandate în literatura de specialitate [4]. În figura 2 sunt prezentate două diagrame caracteristice 
ale varierii vitezei relative a punctului de contact “sculă – semifabricat” pe înălţimea dinţilor pentru 
parametrii geometrici ai angrenajului precesional: Z1=30, Z2=31; θ=2º30�; β=4º; Rext=147,5 mm; n=400 
rot/min pentru δ=0º (figura 3 (a)) şi δ= 22º30� (figura 2 (b)). Analiza diagramelor din figura 3 arată că odată 
cu creşterea unghiului � variaţia vitezei se micşorează. În figura 3 sunt prezentate două diagrame 
caracteristice ale varierii vitezei relative a punctului de contact “sculă – semifabricat” pe înălţimea dinţilor 
pentru parametrii geometrici ai angrenajului precesional: Z1=30, Z2=31; β=4º; Rext=147,5 mm; n=400 
rot/min; δ=22º30�; pentru θ=1º30� (figura 3 (a)) şi θ=3º (figura 3 (b)). Unghiul de nutaţie θ este un 
parametru geometric important al transmisiilor precesionale, care influenţează simţitor viteza relativă a 
punctului de contact “sculă – semifabricat”, precum şi forma profilului, înălţimea dinţilor. 

  

a)  b)  

Fig. 1. Viteza liniară a punctului de contact „sculă - semifabricat” (p. E) pentru: � = 2º30� ; � = 4º;  
� = 22º30�, n=400 rot/min;  Rext = 147,5 mm: a) Z1 = 14,  Z2 = 15; b)  Z1 = 30,  Z2 = 31. 
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a)  b)  

Fig. 2. Viteza liniară a punctului de contact “sculă – semifabricat” (p. E) pentru: � = 2º30� ; � = 4º;  Z1 = 
30, Z2 = 31; n=400 rot/min; Rext = 147,5 mm: a) � = 0º; b)  � = 22º30�. 
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a)  b)  

Fig. 3. Viteza liniară a punctului de contact „sculă - semifabricat” (p. E) pentru: Z1 = 30, Z2 = 31; 
 � = 22º30�; � = 4º;  n=400 rot/min; Rext = 147,5 mm:a)� =1º30�; b)� =3º. 
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