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INTRODUCERE

De gradul de desavarsire al angrenajelor
intr-o masurd mare depinde calitatea maginii in
intregime. Transmisiile prin intermediul rotilor
dintate au obtinut o raspandire largd in constructia
de masini cu cele mai largi limite de putere,
momente si fiabilitate. Rotile dintate se executa din
oteluri aliate si carbon, care se supun tratirii
termice, Imbunatatirii si  chimico-termice:
(cementarii, nitrurarii, cianurarii si altor metode).
Pentru fabricarea corpului rotii procedeele de lucru,
care pot fi luate in consideratie, sunt cele utilizate,
in general, in tehnologia constructiilor de magini, in
special, turnare din fonta si otel, forjare si presare.
In acest caz probleme speciale pentru roti dintate
ridicd, in deosebi, corpurile fabricate din elemente
sudate, cat si corpurile rotilor dintate fabricate din
mase plastice, etc.

1. METODE DE ELABORARE A
ANGRENAJELOR

In ceea ce priveste danturarea metodele de
lucru sunt mult mai variate, ele putand fi grupate in
doud mari categorii:

o fabricarea danturilor prin agchiere;

o fabricarea danturilor farad detasare de aschii.

Din prima categorie fac parte: metodele de
danturare prin rostogolire cat si prin copiere,
realizate prin frezare, mortezare, brosare, severuire,
rectificare, honuire etc.

A doua categorie Inglobeaza: turnarea,
sinterizarea din pulberi metalice, matritarea la cald,
laminarea la cald, rularea la rece, cald si trefilarea la
rece.

Materialul cel mai frecvent utilizat este
otelul. Otelul este intrebuintat pentru transmisiile
din automobile, tractoare, avioane, magini unelte s.
a. care sunt supuse unor sarcini mari. Factorii de
decizie pentru aceste roti sunt rezistenta dintilor la
incovoiere, rezistenta la tensiunile de contact si
uzurd a dintilor. O importantd deosebitd sub
aspectul calitatii angrenajelor si sub aspect de cost
are alegerea corecta a materialului de fabricare a
semifabricatului.

2. DETERMINAREA ARIEI
SUPRAFETEI DINTELUI iN
SECTIUNE NORMALA PENTRU
CAZUL IN CARE MULTIPLICITATEA
ANGRENARII ¢= 100%

Pentru a determina profilul dintelui in sectiunea
normald trebuie analizatd schema principiald a
transmisiei precesionale. Cu relatiile prezentate in
[1] se determind coordonatele punctului de contact
E “scula — semifabricat”.

Profilul dintilor de pe sfera, proiectat pe plan, il
identificam  prin  determinarea  coordonatelor
punctelor E de intersectie cu acest plan al familiei
dreptelor, care trec prin centrul de precesie O, si
punctele corespunzitoare ale profilului dintilor pe
sferd. Multiplicitatea angrendrii reprezintd cea mai
importanta caracteristica care determina capacitatea
portanta a transmisiei, precizia cinematicd, masa §i
gabaritele, cerintele privind materialul rotilor
dintate s.a. Multiplicitatea angrendrii dintilor poate
fi evaluatd analitic prin analiza (figura 1) pentru
cazul ¢ = 100%, care reprezintd proiectia
traiectoriei miscarii centrului D al rolei satelitului si,
respectiv, a profilului dintelui rotii centrale.
Determinarea ariei suprafetei dintelui va permite
calculul ulterior al dimensiunilor semifabricatului,
care va fi supus deformarii plastic [2-4].

In figura 2 sunt prezentate coordonatele
profilului dintelui cu parametrii geometrici: &=
100%; p=2,9°% 6=125% 0=0°% Z,=29; Z,=30,
R..=147,5 mm.

Figura 1. Forma profilului dintilor pentru
multiplicitatea € = 100%.
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Figura 2. Determinarea ariei suprafetei dintelui in
sectiune normald pentru parametrii: e= 100%;
£=2,9% 0=1,25°% 0=0° Z;=29; Z,=30; R.,=147,5
mm.

3. DETERMINAREA ARIEI
SUPRAFETEI DINTELUI IN
SECTIUNE NORMALA PENTRU
CAZUL iN CARE MULTIPLICITATEA
ANGRENARII < 100%

Atunci cand multiplicitatea ¢ < 100%, pentru
determinarea ariei suprafetei dintelui in sectiune
normald trebuie de inldturat punctele care descriu
figura formata de punctele ABFA.

Deoarece  durata  interactiunii  dintilor
determind multiplicitatea angrenarii, rezultd ca
multiplicitatea angrenarii este determinata de
dimensiunile figurii ABFA, perimetrul careia
caracterizeaza durata lipsei contactului dintre “rold —
dinte”.

Cu cat sunt mai mari dimensiunile acestei
figuri, cu atat multiplicitatea este mai mica, si invers.
In lipsa acestei figuri, multiplicitatea angrenajului
reprezintd ¢ = 100%, deoarece dintii interactioneaza
intre ei incontinuu. In prezenta acestei figuri (figura

3) multiplicitatea
& <100%.

in figura 4 sunt prezentate coordonatele
profilulului dintelui cu parametrii geometrici:
&= 60%; p=3,024°% 0=3% 0=0°, Z,=29.

angrenarii va fi

& <100%

Figura 3. Forma profilului dintilor pentru
multiplicitatea € < 100%.

&, mm €, mm

0 0
0 0 0 0
1 0.302 1 7.554.10°3
2 0.602 2 0.023
3 0.902 3 0.047
4 1.199 4 0.079
5 1.494 5 0.119
6 1.786 6 0.166
7 | 2.074 ’ 0.221
8 8

Stack &, &,, mm Stack Cy, G, mm

208 208
209 29.36 209 0.282
210 | 29.645 210 0.221
211 | 29.933 211 0.166
212 | 30.225 212 0.119
213 30.52 213 0.079
214 | 30.817 214 0.047
215 | 31.117 215 0.023
216 | 31.417 216 | 7.554.103
217 217

Figura 4. Determinarea coordonatelor punctelor
care formeaza profilul real al dintelui pentru
parametrii: e= 60%; =3,024°% 6=3°, 6=0°

Z,=29; Z,=30; R..,=147,5 mm.
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4. DEPENDENTA INALTIMII
DINTILOR DE MULTIPLICITATEA
ANGRENAJULUI

Alegerea  corecta a  dimensiunilor
semifabricatului este una dintre problemele
principale, de rezolvarea careia depinde
reducerea consumului de materiale si de
energie, precum si calitatea rotilor obtinute prin
deformare plastici [5-8]. Referindu-ne la
fabricarea rotilor conice cu profil convex-
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Figura 5. Evolutia inaltimii dintilor, cazul
e=100%,; p=(1,1°-2,9°; unghiul de nutatie
0=1(1,25°-3,09; z; = 29, z, = 30; unghiul
axoidei conice 6 = 0°; lungimea conica exterioard
Ry = 147,5 mm.

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 (figura 5 - 7) [9-12].
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Figura 6. Evolutia inaltimii dintilor, cazul ¢ = 80%, [
=(1,8°- 3,5°; unghiul de nutatie
0=(3,0°- 1,259, z; = 29, z, = 30; unghiul axoidei
conice 0 = 0° lungimea conicad exterioard.

R = 147,5 mm.
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Figura 7. Evolutia inaltimii dintilor, cazul ¢ = 60%, S

= (3,0°— 4,8°), unghiul de nutatie
0=(1,25°-3,09; z; = 29, z, = 30; unghiul axoidei
conice ¢ = 07 lungimea conica exterioara
R = 147,5 mm.

5. CONCLUZII

Analiza detaliatd a procesului de deformare
plasticd a angrenajelor precesionale, prin analiza
influentei parametrilor geometrici asupra formei
profilului dintilor ne va permite de a stabili regimuri
optime la prelucrare.

Lucrarea a fost efectuatd in cadrul Proiectului
National de Cercetari Stiintifice Fundamentale nr.
1/UT din 24.03.2017 din Republica Moldova.
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