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 Invenţia se referă la executarea roţilor dinţate, şi 
anume la executarea roţilor dinţate conice prin 
ştanţare. 

Procedeu de executare a roţilor dinţate conice 
include ştanţarea în două faze cu calibru prealabil 
şi final, în care, după calibrul prealabil, suprafaţa şi 
lăţimea bazei în secţiunea transversală a dinţilor 
este egală corespunzător cu suprafaţa şi lăţimea 
secţiunii picioruşului dintelui final. La calibrul 
prealabil şi final, dinţii roţii conice se formează in 
formă de trapez, la calibrul prealabil, grosimea 

dinţilor pe cercul de bază se ia mai mare decât 
grosimea finală a dintelui, valoarea unghiului 
dintre suprafeţele laterale ale trapezului şi ale axei 
de simetrie a dintelui se ia aproximativ egală cu 
unghiul de pantă a canalului. La calibrul final, 
poansonului i se comunică la deplasarea axială o 
mişcare de rotaţie parţială printr-o legătură cinema-
tică dintre poanson şi extractor.  
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Descriere:  
  Invenţia se referă la fabricarea roţilor dinţate, şi anume la executarea roţilor dinţate conice prin 

ştanţare. 
Este cunoscut un procedeu de fabricare a roţilor dinţate conice prin ştanţare în două calibre, 

prealabil şi final. La baza tehnologică prealabilă pe un semifabricat de formă cilindrică se obţin dinţi 5 
de o formă prealabilă, diametrul părţii superioare a dinţilor fiind egal cu diametrul golurilor dinţilor 
matricelor la formarea formei finale a dinţilor. Semifabricatul cu dinţi de formă prealabilă se 
ştanţează în matrice în scopul de a obţine o roată dinţată cu dinţi de formă finală [1]. 

Procedeul cunoscut prezintă o serie de dezavantaje: o precizie mică de formare a dinţilor, nece-
sitatea unor operaţiuni suplimentare de prelucrare mecanică prin aşchiere, totodată ştanţa cu forma 10 
finală a dinţilor (profil ascuţit) are o durabilitate insuficientă, ceea ce conduce la uzarea rapidă a 
matricei din cauza aplicării unor forţe prea mari la deformarea din faza finală. 

Cea mai apropiată soluţie este un procedeu de matriţare a roţilor dinţate din semifabricate cilin-
drice care conţine o matrice cu profil dinţat pe suprafaţa frontală, poanson şi o bucşă de ghidare 
mobilă [2]. 15 

Dezavantajele acestui procedeu constau în precizie mică, durabilitate redusă şi intr-un consum 
sporit de metal la ştanţare. 

Problema pe care o rezolvă invenţia este mărirea preciziei de execuţie a dinţilor, sporirea durităţii 
matricei şi reducerea consumului de metal. 

Procedeul, conform invenţiei înlătură dezavantajele menţionate mai sus prin aceea că include 20 
ştanţarea în două faze cu calibru prealabil şi final, în care, după calibrul prealabil, suprafaţa şi lăţimea 
bazei în secţiunea transversală a dinţilor este egală corespunzător cu suprafaţa şi lăţimea secţiunii 
picioruşului dintelui final. La calibrul prealabil şi final, dinţii roţii conice se formează in formă de 
trapez, la calibrul prealabil, grosimea dinţilor pe cercul de bază se ia mai mare decât grosimea finală a 
dintelui, valoarea unghiului dintre suprafeţele laterale ale trapezului şi ale axei de simetrie a dintelui 25 
se ia aproximativ egală cu unghiul de pantă a canalului, iar la calibrul final, poansonului i se 
comunică la deplasarea axială o mişcare de rotaţie parţială printr-o legătură cinematică dintre poanson 
şi extractor, care se efectuează prin canale elicoidale cu unghi de pantă.  

Invenţia se explica prin desenele din fig. 1…6, care reprezintă: 
- fig. 1, calibrul prealabil de formare a dinţilor; 30 
- fig. 2, roata dinţată conică după calibrul prealabil (vederea A);  
- fig. 3, schema fazei finale de formare a dintelui;  
- fig. 4, profilul dintelui după prelucrare în calibrul prealabil;  
- fig. 5, profilul dintelui după prelucrare în calibrul final;  
- fig. 6, forma canalelor (vederea B). 35 

Roata dinţată conică se execută în felul următor. 
Un semifabricat 1 în formă de inel cu o suprafaţă conică de ghidare c, este aşezat în partea 

superioară 2 a matricei pe un dorn arcuit 3. Un poanson 4 la cursa în jos presează semifabricatul 1 în 
matricea inferioară 5. Ca rezultat al acestei faze se obţine o roată dinţată conică 6 cu dinţi de o formă 
prealabilă trapezoidală în secţiune. Suprafaţa în planul acesta şi lăţimea picioruşului dintelui coincid 40 
cu forma dintelui final. 

Roata dinţată conică se extrage cu un extractor 7 din partea inferioară a matricei şi a dornului 
arcuit 3. 

La faza finală, roata dinţată cu dinţi cu secţiune trapezoidală este aşezată pe dornul 3 arcuit în 
matrice, între poanson 4 şi extractor 7 există o legătură cinematică în formă de canale 8. Poansonul 4 45 
la cursa în jos obţine şi o mişcare parţială de rotaţie şi modifică în matrice secţiunile trapezoidale ale 
dinţilor în dinţi cu forma finală. Roata dinţată prelucrată se extrage din matrice şi de pe dorn 3. Pentru 
a se obţine după calibrare un profil necesar al roţii conice, la matriţarea prealabilă a semifabricatului, 
dintele se prelucrează cu un profil cu secţiunea transversală în formă de trapez, unde grosimea lui 
după circumferinţa de bază se ia egală cu grosimea roţii dinţate finale. 50 

Înălţimea h şi raza capului profilului dintelui r prealabil se alege după relaţia: 
 

 


 sin1;
cos

,5,0 , 


 rhhtghsr  

unde: 
α – unghiul profilului dintelui (grad); 55 
s – grosimea dintelui după diametrul de divizare, mm; 
h' – înălţimea capului dintelui cu profil prealabil, mm. 
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Înălţimea totală a dintelui cu profil prealabil se alege din considerentul ca ea să fie egală cu 

suprafeţele secţiunilor în planul transversal al profilului final. 
Valoarea unghiului α între suprafeţele laterale ale trapezului şi a axei de simetrie a dintelui se ia 

aproximativ egală cu ½ din valoarea unghiului de pantă a canalelor elicoidale. 5 
Procedeul propus va permite a spori precizia de execuţie a dinţilor, majorarea durabilităţii sculei 

şi reducerea consumului de metal a semifabricatului prin micşorarea adaosului de prelucrare la 
aşchiere. 
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(57) Revendicări:  
 1. Procedeu de executare a roţilor dinţate conice, care include ştanţarea în două faze cu calibru 

prealabil şi final, în care, după calibrul prealabil, suprafaţa şi lăţimea bazei în secţiunea transversală a 
dinţilor este egală corespunzător cu suprafaţa şi lăţimea secţiunii picioruşului dintelui final, 15 
caracterizat prin aceea că la calibrul prealabil şi final, dinţii roţii conice se formează in formă de 
trapez, la calibrul prealabil, grosimea dinţilor pe cercul de bază se ia mai mare decât grosimea finală a 
dintelui, valoarea unghiului dintre suprafeţele laterale ale trapezului şi ale axei de simetrie a dintelui 
se ia aproximativ egală cu unghiul de pantă a canalului, iar la calibrul final, poansonului i se 
comunică la deplasarea axială o mişcare de rotaţie parţială printr-o legătură cinematică dintre poanson 20 
şi extractor.  

2. Procedeu conform revendicării 1, caracterizat prin aceea că legătura cinematică dintre 
poanson şi extractor se efectuează prin canale elicoidale cu unghi de pantă.  
 

     25 
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Fig. 3 
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