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Inventia se referd la constructia de masini, in special la prelucrarea prin deformare plastica a profilurilor dintate pe
semifabricate de tip inelar.
Este cunoscut dispozitivul de moletare a profilurilor dintate pe semifabricate inelare, care include un corp, colivii
amplasate in el cu elemente de moletare si un mecanism de avans radial, o sculd pentru largire cu un mecanism de avans
axial §i un reazem pentru semifabricat [1].
Dezavantajul acestui dispozitiv consta in aceea ca deplasarea sculei pentru largirea si avansul elementelor de moletare
se realizeaza independent una de alta, ceea ce nu permite obtinerea unei productivitati inalte, asigurarea unei stabilitati
tehnologice a procesului si unei calitdti corespunzatoare a produsului.
Mai este cunoscut dispozitivul de moletare a profilurilor dintate interioare care include un corp, in care, coaxial sunt
instalate un arbore de actionare si roti dintate etalon de angrenare exterioara, cinematic legate cu valturi de moletare [2].
Dezavantajul acestui dispozitiv constd in aceea ca nu poate fi utilizat pentru alte angrenaje: cilindrice exterioare, conice
s.a.
contactului multiplu incontinuu in angrenaj si obtinerea dintilor atat cu o curburd diferitd a profilului, cat si cu
modificarea longitudinala a dintilor.
Dispozitivul inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca include un corp in care sunt instalate coaxial un
arbore de actionare s§i roti dintate etalon de angrenare exterioara, legate cinematic cu valturi de moletare. Corpul este
dotat cu un capac fixat rigid la el, in orificiul central al caruia, in rulmenti, este montat sectorul drept al arborelui de
actionare cu manivela, in interiorul corpului, pe capac, sunt fixate concentric, cu formarea unui spatiu inelar intre ele
pentru amplasarea semifabricatului, rotile dintate etalon. in orificiile de ghidare executate in capac, in regiunea spatiului
inelar, sunt amplasate impingatoare fixate pe caruciorul plasat in exteriorul corpului. Pe suprafata oblica a arborelui de
actionare cu maniveld este plasat un satelit cu doud coroane, care executd o miscare de precesie, una din coroanele
carui, avand valturile de moletare fixate pe ea, angreneaza cu rotile dintate etalon, iar a doua coroana, dintii careia sunt
executati in forma de role conice, angreneaza cu roata dintatd centrald, care este legata cu arborele de actionare si
coaxial lui este montatd in corp cu posibilitatea rotirii.
Suprafata laterald a valturilor de moletare este executata in forma unui hiperboloid de rotatie cu o panza.
de prelucrare, posibilitatea obtinerii profilului cu modificare longitudinala.
Inventia se explica prin desenele din fig. 1...3, care reprezinta:
- fig. 1, schema dispozitivului de moletare a profilurilor dintate;
- fig. 2, schema prelucrarii la faza initiala;
- fig. 3, schema prelucrarii la faza finala.
Dispozitivul include valturi de moletare 1, care sunt legate cinematic cu rotile dintate etalon 2 si 3 care sunt fixate rigid
de capacul 4. Satelitul 5 are doud coroane dintate, prima avand valturi de moletare 1, iar a doua coroand avand dinti in
forma de role conice 6. Satelitul 5 este montat pe sectorul inclinat al arborelui de actionare 7.
Arborele de actionare 7 este amplasat in rulmentii 8 si 9. Satelitul 5 cu coroanele dintate angreneaza concomitent cu
dintii rotilor dintate etalon 2 si 3 dintr-o parte, iar din cealaltd parte - cu roata centrald 10. Ultima este fixata rigid pe
arborele condus 11 plasat in rulmenti. Roata centrald 10 se roteste cu un raport de transmisie:
Z,Z

2yZ6=212y,
unde: Z1 si Z6 este numarul valturilor de moletare si numarul de role 6 ale satelitului 5,
72 si Z11 - numarul de dinti ai rotilor dintate etalon 2 si 3, si rotii centrale 10. Axele valturilor de moletare 1 si rolelor 6
se intersecteaza in punctul 0, numit centru de precesie. Generatoarele profilului angrenajului rotilor dintate etalon 2 si 3
si ale rotii centrale 10 se intersecteaza de asemenea in centrul de precesie. Capacul 4, arborele de actionare 7 si cel
condus 11 se monteazi in corpul 12 prin intermediul rulmentilor. In capacul 4 sunt fixate rotile dintate etalon 2 si 3,
intre care se instaleaza semifabricatul 14, caruia i se comunica un avans, prin intermediul impingatoarelor 13, de catre
caruciorul 16. Corpul 12 este fixat pe masa 15.
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