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DETERMINAREA DIMENSIUNILOR
SEMIFABRICATULUI SUPUS DEFORMARII PLASTICE

EZVOLTAREA ASCENDENTA A INDUSTRIEI IMPUNE
D PERFECTIONAREA TEHNOLOGIILOR DE OBTINERE A SE-
MIFABRICATELOR PENTRU ASIGURAREA CRESTERII COEFICIENTULUI
DE UTILIZARE A MATERIALULUI, MARIREA PRODUCTIVITATII MUNCII,
IMBUNATATIREA CALITATII PRODUSULUI SI MICSORAREA PRETULUI
DE COST AL ACESTORA. LA REALIZAREA RESPECTIVULUI DEZIDE-
RAT UN ROL DE SEAMA IL ARE OBTINEREA SEMIFABRICATELOR PRIN
DEFORMARE PLASTICA, CARE PERMITE REDUCEREA ADAOSURILOR
DE PRELUCRARE, PRECUM $I INLATURAREA LOR DE PE ANUMITE
PORTIUNI ALE PRODUSELOR.

1. Analiza influentei parametrilor geometrici
ai angrenajului precesional asupra ariei suprafe-
tei dintilor in sectiune normala

Parametrii geometrici ai angrenajului precesio-
nal [1] au o influentd majora asupra ariei suprafetei
in sectiune normald a dintelui - parametru impor-
tant pentru elaborarea tehnologiei de fabricare
a profilelor dintilor prin deformare plastica si di-
mensionarea utilajului pentru deformarea dintilor
[2]. Pentru aprecierea influentei acestor parametri
asupra ariei profilului dintilor in sectiune normala
in subprogramul elaborat in Mathcad au fost efec-
tuate o serie de calcule cu varierea parametrilor in
game largi 6=0°-30% 6=1,5°-3% B=2,5°-5,5% z =10-
50; z,=z,+1; R, =100-600mm [3]. In baza prelucra-
rii datelor obtinute prin calcul au fost construite
graficele dependentei ariei suprafetei dintelui in
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sectiune maximald S in functie de diferiti parame-
tri geometrici ai angrenajului: S=f(6) (fig. 1); S=f(6)
(fig. 2). Pe fiecare din graficele nominalizate sunt
prezentate cate o familie de curbe construite pentru
valori diferite ale parametrilor geometrici: §=0°- 30°
(fig. 1); 6=1,5°-3°(fig. 2).

Daca influenta unghiurilor de nutatie 6 si de co-
nicitate a rolelor f este direct proportionala, atunci
in cazul varierii unghiului axoidei conice la creste-
rea 6= 0°- 20° aria suprafetei dintelui creste usor. La
madrirea in continuare a unghiului 6= 20°- 30° (fig. 1)
aria suprafetei dintelui se reduce putin.

Astfel, sub aspect cantitativ suprafata maxima a

Fig. 2. Dependenta suprafetei dintelui in sectiune
normala de unghiul de nutatie 6 pentru diferite
numere de dinti si §=22°30"; f=3°



dintelui se obtine pentru parametrii Z,=29; 6=3%
6=22°30; B=3°

Fig. 2. Dependenta suprafetei dintelui in sectiune nor-
mald de unghiul de nutatie 0 pentru diferite numere
de dinti si 5=22°30; f=3°

(fig. 2) S=184 mm>. De asemenea, s-a stabilit cd cea
mai mare influentd o are unghiul de nutatie 6. Ma-
jorarea unghiului de la 6 de la 7,5° pand la 3° (adica
de doua ori) conduce la cresterea ariei suprafetei
dintelui cu aproximativ 85%, pentru z,=29.

2. Analiza influentei parametrilor geometrici ai
angrenajului precesional asupra volumului golu-
lui dintre doi dinti

Un alt parametru important (de rand cu inalti-
mea dintelui si aria suprafetei) este volumul de me-
tal, care trebuie deplasat din golul dintre doi dinti
alaturati pentru formarea dintilor. Acest parametru
este variabil si depinde de parametrii geometrici (6,
B 65i2) siR_.Numdrul de dinti este parametrul de

Fig. 3. Dependenta volumului golului dintre doi dinti
de numadrul de dinti pentru parametrii: 6 =2°30’;
6=22°30"; f=3°

baza, care influenteaza asupra volumului golului
dintre doi dinti alaturati (volumul metalului ce ur-
meaza a fi deplasat din golul dintre dinti pentru a
forma dintele pe inaltimea lui). Conform parametri-
lor geometrici concreti, volumul golului dintre doi
dinti vecini pentru Z=21 este cu circa 25% mai mare
decat in cazul cand Z=31 (fig. 3).

Golul dintre doi dinti creste proportional cu cres-
terea valorii razei conice exterioare. Deci, volumul
dintelui creste proportional cu cresterea razei coni-
ce exterioare (fig. 4).

Fig. 4. Dependenta volumului golului dintre doi dinti
de raza conicd exterioard a rotii dintate, 0 =2°30"
6=22°30; f=3°

Analizand influenta unghiului axoidei conice
6 (fig. 5) asupra volumului golului dintre doi dinti
vecini pentru parametrii angrenajului precesional
constanti: =39 6=2°30’ Z=31; R__=147,5 mm pen-
tru 6=0° si 6=22°30, s-a stabilit ca volumul golului
dintre doi dinti in cazul cand 6=0° este mai mic cu
circa 5% in comparatie cu cazul cand §=22°30".

Fig. 5. Dependenta volumului golului dintre doi dinti
de unghiul axoidei conice, 6 =2°30'; f=3°
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Diferenta este mica, deoarece la cresterea un-
ghiului axoidei conice 6 creste si volumul dintelui.
Analizand influenta unghiului de conicitate a role-
lor de deformare plastica B (fig. 6) asupra volumului

Fig. 6. Dependenta volumului golului dintre doi dinti
de unghiul de conicitate a rolelor 3; 6 =2°30; 6=22°30'

golului dintre doi dinti vecini pentru parametrii an-
grenajului precesional constanti 8 =2° si 8 =4°30',
a fost stabilit ca volumul golului dintre doi dinti in
cazul cand B =2° este mai mic cu circa 5% in com-
paratie cu cazul cand 3 =4°30".

Determinarea volumului spatiului dintre doi
dinti este necesara pentru stabilirea dimensiunilor
semifabricatului.

3. Argumentarea alegerii dimensiunilor semi-
fabricatului

Profilul dintilor rotilor centrale ale angrenajului
precesional este variabil in functie de valorile un-
ghiului axoidei conice 6, ale unghiului de conicitate
a rolelor 3, ale unghiului de nutatie 6, ale numa-
rului de dinti ai rotilor dintate Z, si numarul de role
ale satelitului Z,, precum si de corelatia dintre ei. In
dependenta de acesti parametri, indltimea dintilor
va fi diferita ceea ce va influenta inaltimea semifa-
bricatului ce va fi supus deformdrii plastice. Referin-
du-ne la fabricarea rotilor conice cu profil convex-
concav al dintilor prin moletare, inaltimea danturii
semifabricatului se determina reiesind din conditia
egalitatii volumului de metal care se deplaseaza din
golurile dintre dinti spre varful acestora in timpul
deformarii plastice prin rulare (fig. 7).
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Astfel, hbaza= hdinte+ hcon'

unde h_ este inaltimea constructiva a rotii dintate,
mm;
h_ —indltimea dintelui in sectiune normala, mm;

dinte

h, ..~ indltimea rotii dintate, mm.

Fig. 7. Schema pentru determinarea indltimii
semifabricatului

in fig. 8. se prezinta interfata programei elabo-
rate pentru determinarea indltimii semifabricatului.
Volumul unui dinte se va determina dupad relatia:

Vd = %bw(sext + \ Sext : Sint + Sint) : (1)

unde: b, este latimea dintelui, mm;
S, — aria suprafetei dintelui pe raza exterioara a
rotii, mm?%

Fig. 8. Interfata programului pentru determinarea
indltimii semifabricatului supus deformadrii plastice

S, - aria suprafetei dintelui pe raza interioard a
rotii, mm?.

Volumul total al dintilor unei roti dintate con-
form parametrilor geometrici alesi va fi:

V.=V, Z 2)



Indltimea semifabricatului necesara pentru for- V
marea completa a inaltimii dintilor, luand in consi- s p = > £ T 3)
derare faptul ca volumul nu se schimba in timpul ”[(Rext) —(Rix) ]
prelucrdrii materialului, se va determina:

a)
-0
[l Fle Edit View Insert Format Tools Symbolics Window Help |
|D-ZRSRY|4{EB|o = |": (Mo =0 o -
[Mormel A faiel =0 =B r U ‘E H
B [ B
d
[y site | @ |
=l
b = 25mm [
2 2
5, = 142489 14mm S = 144.335mm
5, = 95 263084mm” Sy = 99 554mn”
L1
X olss 5F9) = 35 S Sl
3 Y, = 3031336 mm
V = 2992.399-mm’ " -
ISR | ;lJ
! Changes the zoom factor BoTo [ 4

Fig. 9. Determinarea volumului dintelui in SolidWorks a) si in Mathcad b).

in programul Mathcad 2015 a fost determinatvo-  fost modelat profilul unui dinte conform punctelor
lumul unui dinte conform punctelor ce descriu pro-  ce il descriu potrivit relatiilor respective si s-a deter-
filul. De asemenea, in programul Solid Works 2012a  minat volumul unui dinte (fig. 9).
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REZUMAT

Analiza influentei parametrilor angrenajului pre-
cesional asupra volumului dintilor va permite de a
determina timpul necesar prelucrarii prin deforma-
re plastica a unei roti dintate la stadiul de proiecta-
re a transmisiei planetare precesionale. Programul
elaborat va putea fi utilizat, de asemenea, la proiec-
tarea initiald a transmisiilor planetare precesionale
in vederea determindrii masei rotilor proiectate cu
scopul determinarii consumului specific de materi-
ale, in kg/Nm, pentru a stabili ulterior masa.
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ABSTRACT

Analysis of the influence of parameters of the
precessional gearing on the volume of teeth will
determine the time required for the machining by
plastic deformation of a gearwheel at the planetary
precessional transmission designing stage. The de-
veloped software can also be used for the initial de-
sign of planetary precessional transmissions in order
to determine the weight of designed gearwheels to
determine the specific consumption of materials, in
kg/Nm, to further determine the weight.



