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1 2

Inventia se referd la executarea rotilor dintate, si 5 dintilor pe cercul de bazd se ia mai mare decat
anume la executarea rotilor dintate conice prin grosimea finald a dintelui, valoarea unghiului
stantare. dintre suprafetele laterale ale trapezului si ale axei

Procedeu de executare a rotilor dintate conice de simetrie a dintelui se ia aproximativ egala cu
include stantarea in doud faze cu calibru prealabil unghiul de pantd a canalului. La calibrul final,
si final, in care, dupi calibrul prealabil, suprafata si 10 poansonului i se comunicd la deplasarea axiald o
latimea bazei in sectiunea transversald a dintilor miscare de rotatie partiald printr-o legatura cinema-
este egald corespunzitor cu suprafata si litimea ticd dintre poanson si extractor.
sectiunii piciorusului dintelui final. La calibrul Revendicdri: 2
prealabil si final, dintii rotii conice se formeaza in Figuri: 4
formd de trapez, la calibrul prealabil, grosimea
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Descriere:

Inventia se referd la fabricarea rotilor dintate, si anume la executarea rotilor dintate conice prin
stantare.

Este cunoscut un procedeu de fabricare a rotilor dintate conice prin stantare in doud calibre,
prealabil si final. La baza tehnologicd prealabild pe un semifabricat de forma cilindrica se obtin dinti
de o forma prealabild, diametrul partii superioare a dintilor fiind egal cu diametrul golurilor dintilor
matricelor la formarea formei finale a dintilor. Semifabricatul cu dinti de forma prealabild se
stanteaza In matrice in scopul de a obtine o roatd dintata cu dinti de forma finala [1].

Procedeul cunoscut prezintd o serie de dezavantaje: o precizie micd de formare a dintilor, nece-
sitatea unor operatiuni suplimentare de prelucrare mecanicd prin agchiere, totodatd stanta cu forma
finald a dintilor (profil ascutit) are o durabilitate insuficientd, ceea ce conduce la uzarea rapidd a
matricei din cauza aplicérii unor forte prea mari la deformarea din faza finala.

Cea mai apropiatd solutie este un procedeu de matritare a rotilor dintate din semifabricate cilin-
drice care contine o matrice cu profil dintat pe suprafata frontald, poanson si o bucsd de ghidare
mobili [2].

Dezavantajele acestui procedeu constau in precizie micd, durabilitate redusd si intr-un consum
sporit de metal la stantare.

Problema pe care o rezolvd inventia este mdrirea preciziei de executie a dintilor, sporirea duritatii
matricei si reducerea consumului de metal.

Procedeul, conform inventiei inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd include
stantarea in doud faze cu calibru prealabil si final, in care, dupa calibrul prealabil, suprafata si ldtimea
bazei in sectiunea transversald a dintilor este egald corespunzitor cu suprafata si latimea sectiunii
piciorusului dintelui final. La calibrul prealabil si final, dintii rotii conice se formeaza in forma de
trapez, la calibrul prealabil, grosimea dintilor pe cercul de bazi se ia mai mare decat grosimea finala a
dintelui, valoarea unghiului dintre suprafetele laterale ale trapezului i ale axei de simetrie a dintelui
se ia aproximativ egald cu unghiul de pantd a canalului, iar la calibrul final, poansonului i se
comunicd la deplasarea axiald o migcare de rotatie partiald printr-o legturd cinematicd dintre poanson
si extractor, care se efectueazi prin canale elicoidale cu unghi de panta.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1...6, care reprezinta:
fig. 1, calibrul prealabil de formare a dintilor;
fig. 2, roata dintatd conicd dupd calibrul prealabil (vederea A);
fig. 3, schema fazei finale de formare a dintelui;

- fig. 4, profilul dintelui dupd prelucrare in calibrul prealabil;

- fig. 5, profilul dintelui dupd prelucrare in calibrul final;

- fig. 6, forma canalelor (vederea B).

Roata dintata conicé se executd in felul urmator.

Un semifabricat 1 in formd de inel cu o suprafatd conicd de ghidare ¢, este agezat in partea
superioard 2 a matricei pe un dorn arcuit 3. Un poanson 4 la cursa in jos preseazi semifabricatul 1 in
matricea inferioard 5. Ca rezultat al acestei faze se obtine o roatd dintatd conica 6 cu dinti de o forma
prealabila trapezoidald in sectiune. Suprafata in planul acesta si latimea piciorusului dintelui coincid
cu forma dintelui final.

Roata dintata conicd se extrage cu un extractor 7 din partea inferioard a matricei si a dornului
arcuit 3.

La faza finala, roata dintatd cu dinti cu sectiune trapezoidald este asezatd pe dornul 3 arcuit in
matrice, intre poanson 4 si extractor 7 existd o legiturd cinematica in formd de canale 8. Poansonul 4
la cursa in jos obtine si o miscare partiald de rotatie si modificd in matrice sectiunile trapezoidale ale
dintilor in dinti cu forma finald. Roata dintata prelucratd se extrage din matrice si de pe dorn 3. Pentru
a se obtine dupd calibrare un profil necesar al rotii conice, la matritarea prealabild a semifabricatului,
dintele se prelucreazd cu un profil cu sectiunea transversald in forma de trapez, unde grosimea lui
dupd circumferinta de baza se ia egald cu grosimea rotii dintate finale.

Inaltimea h si raza capului profilului dintelui r prealabil se alege dupi relatia:

. 05-s-htga
cos

sh=nh +r(1—sina)

unde:

a —unghiul profilului dintelui (grad);

s — grosimea dintelui dupd diametrul de divizare, mm;
h' —indltimea capului dintelui cu profil prealabil, mm.
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Iniltimea totald a dintelui cu profil prealabil se alege din considerentul ca ea si fie egali cu
suprafetele sectiunilor in planul transversal al profilului final.

Valoarea unghiului @ intre suprafetele laterale ale trapezului si a axei de simetrie a dintelui se ia
aproximativ egald cu ' din valoarea unghiului de pantd a canalelor elicoidale.

Procedeul propus va permite a spori precizia de executie a dintilor, majorarea durabilitatii sculei
si reducerea consumului de metal a semifabricatului prin micsorarea adaosului de prelucrare la
aschiere.

(57) Revendicari:

1. Procedeu de executare a rotilor dintate conice, care include stantarea in doud faze cu calibru
prealabil si final, in care, dupd calibrul prealabil, suprafata si latimea bazei in sectiunea transversald a
dintilor este egald corespunzitor cu suprafata si latimea sectiunii piciorusului dintelui final,
caracterizat prin aceea ci la calibrul prealabil si final, dintii rotii conice se formeazi in formd de
trapez, la calibrul prealabil, grosimea dintilor pe cercul de bazi se ia mai mare decat grosimea finala a
dintelui, valoarea unghiului dintre suprafetele laterale ale trapezului i ale axei de simetrie a dintelui
se ia aproximativ egald cu unghiul de pantd a canalului, iar la calibrul final, poansonului i se
comunicd la deplasarea axiald o miscare de rotatie partiald printr-o legatura cinematica dintre poanson
$i extractor.

2. Procedeu conform revendicirii 1, caracterizat prin aceea cil legitura cinematica dintre
poanson si extractor se efectueaza prin canale elicoidale cu unghi de panti.

(56) Referinte bibliografice:

1. SU 651671 A 1979.03.05
2.SU 618172 A 1978.06.21

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: GULPA Alexei

Redactor: UNGUREANU Mihail
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