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Inventia se refera la constructia de masini, in special la prelucrarea rotilor dintate prin deformare.

Este cunoscut un dispozitiv pentru moletarea profilurilor dintate interioare, care contine un corp pentru fixarea
semifabricatului, pe care se moleteaza profilurile dintilor, un arbore conducétor amplasat coaxial, pe care se instaleaza
nodul de deformare plastica cu posibilitatea rotirii, niste role de moletare cu axele de rotatie paralele cu axa de rotatie a
arborelui conducdtor si niste roti dintate etalon cu angrenaj exterior legate cinematic cu rolele de moletare [1].
Dezavantajul dispozitivului cunoscut consta in aceea ca nu poate fi utilizat pentru alte angrenaje (cilindrice exterioare,
conice §.a.), are o constructie relativ complicata.

De asemenea, este cunoscut un dispozitiv de deformare plastica a rotilor dintate, care consta dintr-un corp pentru fixarea
semifabricatului supus moletarii profilelor dintate, un arbore-maniveld cu actionare electrica, amplasat coaxial, pe care
este fixat cu posibilitatea rotirii un nod de deformare plasticd, ce contine niste role de moletare, instalate pe osii [2].
Dezavantajul dispozitivului cunoscut este constructia complicata si fiabilitatea redusa.

Problema pe care o solutioneaza inventia propusa este simplificarea constructiei si majorarea fiabilitatii ei.

Problema se solutioneaza prin aceea ca dispozitivul de deformare plastica a rotilor dintate contine un corp pentru fixarea
semifabricatului, un arbore-manivela cu actionare electrica, amplasat coaxial, pe care este fixat cu posibilitatea rotirii un
nod de deformare plastica, care contine niste role de moletare, instalate pe osii, numarul cérora este cu o unitate mai mic
decat numarul profilurilor dintate, totodata arborele-manivela este unit cinematic cu un ax, fixat intr-o consola, instalata
pe corp.

In cazul in care sensul de rotire al nodului de deformare plastica coincide cu sensul de rotire al arborelui-manivela se
asigurd o calitate mai inalta a suprafetei prelucrate si fortele de deformare plasticd sunt mai mici decat in cazul in care
nodul se roteste contra migcarii semifabricatului. Aceasta se explica prin aceea ca semifabricatul este Tmpins spre corp,
ceea ce duce la o deformare plastica mai silentioasa.

Executarea arborelui-maniveld cu inclinare axiald comunica nodului de deformare plastica, care contine role de
moletare, miscare precesionald. Aceasta asigurd participarea mai multor role de moletare simultan la procesul de
deformare plastica, ceea ce duce la majorarea fiabilitatii dispozitivului.

Executarea nodului de deformare plastica in variantd precesionald asigurd simplitate constructiva dispozitivului si
diferite (evolventa, in arc de cerc, cicloidal etc.).

Inventia se explica prin desenele din fig. 1, 2 si 3, care reprezinta:

- fig. 1, schema dispozitivului de deformare plastica a rotilor dintate;

- fig. 2, schema distribuirii fortei normale sumare intre rolele de moletare, care participa simultan la procesul de
deformare plastica;

- fig. 3, schema de actiune a fortelor asupra rolelor de moletare.

Dispozitivul de moletare plasticd a rotilor dintate (fig. 1) contine motorul electric 1, pe arborele caruia este instalata
roata de curea 2, care este legatd prin intermediul curelei 3 cu roata de curea 4, ultima fiind instalatd pe arborele-
maniveld 5. Pe arborele-maniveld 5 este fixat nodul de deformare plastica 6 prin intermediul rulmentului 7 si contine
rolele de moletare 8, instalate pe osiile 9. Prin intermediul piulitei 10 si a saibei 11 este fixat nodul de deformare
plastici pe arborele-maniveld 5. In consola 12 este insurubat arborele 13, care are la capit un sector de sectiune patrati
14, iar pe el sunt insurubate piulitele 15. Intre capetele arborilor 5 si 13 sunt amplasate corpurile de rulare 16. De
asemenea pe corpul 17 este instalat semifabricatul 18. Numarul rolelor de moletare este cu o unitate mai

mic decat numarul de profiluri dintate.

Dispozitivul de deformare plastica a rotilor dintate functioneaza In felul urmator. Miscarea de rotatie este transmisa de
la motorul electric 1 prin intermediul curelei 3 arborelui-maniveld 5, care, datoritd sectorului inclinat, comunica nodului
de deformare plastica 6 o miscare precesionala. Avansul axial al nodului de deformare plastica se efectueaza de arborele
13, care la insurubare deplaseaza prin intermediul corpurilor de rulare 16 arborele-maniveld 5 si, respectiv, nodul de
deformare plastica 6 spre suprafata rotii de moletare.

Tabloul deformarii plastice cu mai multe role de moletare si fortele (£,,;...F,;) generate de ele intr-un ciclu de deformare
plastica (de precesie) a nodului de deformare plastica se prezintd in fig. 2.

In vederea dimensiondrii subansamblurilor masinilor-unelte, utilizate la executarea prin deformare plastica a danturii
rotilor dintate, este necesara cunoasterea urmatorilor parametri de forta: presiunea specificd, forta de deformare plastica
(momentul de torsiune care genereaza aceasta forta).

Parametrii geometrici principali, ce caracterizeaza procesul de deformare plastica, sunt: diametrul rolei de moletare dr;
bratul H, care reprezinta distanta de la centrul rolei de moletare pana la punctul de contact cu semifabricatul; unghiul S-
unghiul dintre pozitia verticald a razei rolei de moletare si directia fortei normale F,, aplicatd in punctul de contact al
rolei de moletare cu dintele semifabricatului; (f+ ¢f) — unghiul dintre forta normald F, si rezultanta fortelor R,, cu
considerarea unghiului de frecare ¢f..

Fortele de deformare plastica ce actioneaza asupra semifabricatului, cand procesul de deformare plastica este deja
stabilizat, si directiile avansurilor nodului de deformare plastica S si a rotii de moletare Sr sunt prezentate in fig. 3.
Asupra rolelor de moletare actioneaza forta normala F, si forta tangentiald de frecare F,, iar R,, este rezultanta lor. Forta
normald, fiind de fapt insumarea fortelor elementare raportate la o unitate de suprafatd a zonei de deformare plastica, se
obtine din relatia:

F,= AP, €))
unde: A este suprafata de contact in zona de deformare plasticd;
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Pm — presiunea specifica medie in zona de deformare plastica.

Momentul de torsiune necesar pentru actionarea nodului de deformare plastica se determina din relatia:

T=R,,H, 2)
Ri=XF,; / cos(B+of), iar ZF ,;=F,;+F,...Fu,

unde: R, este rezultanta fortelor normald F, si tangentiald F; de frecare;

H — bratul de actiune al rezultantei (distanta dintre linia de actiune a rezultantei fortelor si centrul rolei);

B — unghiul dintre raza rolei de moletare in pozitie verticala si forta normala F,;

(B+of) — unghiul dintre forta normala F,, si rezultanta fortelor R,y;

¢f — unghiul de frecare.

Astfel asupra unei role de moletare va actiona o fortd normald F,;, care reprezintd cca 20...25% din forta normala
sumara F,. Aceasta va permite majorarea fiabilitatii dispozitivului in general.

Participarea simultand a mai multor role de moletare in procesul de deformare plastica a dintilor asigurd o curgere lenta
in trepte a materialului deplasat de mai multe role de moletare, ceea ce imbunatateste structura metalului la suprafata
dintilor, calitatea suprafetelor lor si precizia de prelucrare.



