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Inventia se referd la industria constructoare de

magini, in special, la durificarea suprafetei pieselor
de prelucrat prin deformare plastica.

Procedeul de moletare a dintilor rotilor conice cu
durificarea suprafetei lor, conform primei variante, se
efectueazd cu cateva role conice de deformare
plastica, amplasate pe circumferintd, carora li se
comunica migcare de precesie in jurul centrului de
precesie. Durificarea suprafetei dintilor se efectueazi
prin intermediul microdeplasdrilor alternative de
translatie, generate de un generator de frecventa
naltd cu unde ultrasonore. Noutatea constd in aceea
cd deformarea plastica a dintilor rotii conice are loc
sub actiunea simultand a ultrasunetelor si a curentilor
de intensitate inaltd, generati de un inductor de curent
electric.

in procedeul de moletare a dintilor rotilor conice
cu durificarea suprafetei lor, conform variantei a
doua, durificarea suprafetei dintilor se efectueaza in
faza finald de moletare prin intermediul micro-
deplasdrilor axiale ale semifabricatului rotii conice.

Dispozitivul pentru moletarea dintilor rotilor
conice cu durificarea suprafetei lor include un arbore
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cu maniveld (2), montat vertical pe un batiu (1),
deasupra mecanismului rotirii rotii §i coaxial cu axa
lui, console (4) fixate rigid de un corp (3) instalat
liber pe manivela arborelui (2), si un ansamblu al
microdeplasérilor de deformare plasticd, care include
un generator de unde ultrasonore (14). Pe console (4)
sunt fixate role conice de moletare (5), instalate pe
osii (6). Noutatea constd in aceea cd ansamblul
microdeplasdrilor de deformare plasticd include
suplimentar un rulment axial (11), amplasat intre
masa turnantd (9) si concentratorul de unde (12) al
generatorului de unde ultrasonore (14), si este
amplasat in interiorul mesei turnante (9), pe care este
fixat semifabricatul (7) rotii conice. Generatorul de
unde ultrasonore (14) este legat cinematic cu un
sistem de actionare (15).

In interiorul si exteriorul semifabricatului (7) rotii
conice, in zonele apropiate de regiunea de deformare
plasticd pot fi amplasate inductoare de curent electric
de intensitate inalta.

Revendicari: 4

Figuri: 2
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Descriere:

Inventia se referd la industria constructoare de magini, in special, la durificarea suprafetei pieselor

de prelucrat prin deformare plastica.

Este cunoscutd instalatia care include un sistem acustic in forma de transformator magnetostrictiv,
legat cu concentratorul si emitatorul de ultrasunet, un sistem de deplasare a sistemului acustic in 3
planuri reciproc perpendiculare. Constructia permite lirgirea posibilititilor tehnologice ale instalatiei,
nsd se complicd constructia [1].

Este cunoscut procedeul de modificare a parametrilor oscilatiilor mecanice ultrasonore, in care se
utilizeazd efectul electroplastic, bazat pe actiunea concomitentd a oscilatiilor ultrasonore si a cAmpului
electric de tensiune naltd asupra procesului de deformare plasticd a metalelor. Inventia permite reglarea
parametrilor oscilatiilor ultrasonore si electrice [2].

Este cunoscut, de asemenea, procedeul de moletare a dintilor rotilor conice si dispozitivul de
realizare a lui. Moletarea se efectueazd cu cateva role conice amplasate pe circumferintd, cirora li se
comunicd miscare alternativa de translatie, generald de un generator cu unde ultrasonore de inalta
frecventd. Dispozitivul de realizare a procedeului constd dint-o carcasd, o osie, o rold conicd dintata de
moletare a dintilor, un ansamblu de deplasare longitudinald alternativa de translatie i un ansamblu al
deplasirii oscilante. In solutia tehnici cunoscutd masa mecanismului de moletare a dintilor este ridicati,
ceea ce conduce la aparitia fortelor de inertie si la reducerea preciziei de prelucrare [3].

Problema pe care o rezolva prezenta inventie este simplificarea constructiva, ridicarea rigiditatii si
cresterea preciziei de prelucrare.

Problema pusa se rezolva prin aceea cd procedeul de moletare a dintilor rotilor conice cu durificarea
suprafetei lor, conform primei variante, se efectuecazd cu céteva role conice de deformare plastica,
amplasate pe circumferintd, cdrora li se comunicd miscare de precesie in jurul centrului de precesie.
Durificarea suprafetei dintilor se efectueaza prin intermediul microdeplasirilor alternative de translatie,
generate de un generator de frecventd inaltd cu unde ultrasonore. Noutatea constd in aceea ci
deformarea plasticd a dintilor rotii conice are loc sub actiunea simultand a ultrasunetelor si a curentilor
de intensitate inaltd, generati de un inductor de curent electric.

In procedeul de moletare a dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor, conform variantei a
doua, durificarea suprafetei dintilor se efectueazd in faza finald de moletare prin intermediul
microdeplasdrilor axiale ale semifabricatului rotii conice.

Dispozitivul pentru moletarea dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor include un arbore
cu maniveld, montat vertical pe un batiu, deasupra mecanismului rotirii rotii si coaxial cu axa lui,
console fixate rigid de un corp instalat liber pe manivela arborelui, si un ansamblu al microdeplasarilor
de deformare plasticd, care include un generator de unde ultrasonore. Pe console sunt fixate role conice
de moletare, instalate pe osii. Noutatea constd in aceea cd ansamblul microdeplasdrilor de deformare
plasticd include suplimentar un rulment axial, amplasat intre masa turnanti si concentratorul de unde al
generatorului de unde ultrasonore, si este amplasat in interiorul mesei turnante, pe care este fixat
semifabricatul rotii conice. Generatorul de unde ultrasonore este legat cinematic cu un sistem de
actionare.

in interiorul si exteriorul semifabricatului rotii conice, in zonele apropiate de regiunea de deformare
plastica pot fi amplasate inductoare de curent electric de intensitate inalta.

Deformarea plasticd a dintilor rotii conice sub actiunea simultana a curentilor de intensitate Tnalta si
a ultrasunetului asigurd forte de deformare mult mai mici §i proprietdtii mecanice imbunatitite ale
materialului.

Dispozitivul pentru moletarea dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor asigura ridicarea
productivitatii muncii in urma automatizrii procesului, imbunéatatirea calitatii suprafetei dintilor din
contul micsordrii rugozititii, micsorarea coeficientului de frecare si marirea duritatii in urma oscilatiei
ultrasonice a semifabricatului.

Excluderea camei din mecanismul de antrenare a rolelor in microdeplasari axiale de moletare ridica,
de asemenea, rigiditatea dispozitivului.

Reducerea inertiei mecanismului de moletare a dintilor este bazatd pe amplasarea concentratorului
de unde ultrasonore in masa dispozitivului.

Inventia se explicd prin figurile 1...2, care reprezinta:

- fig. 1 — schema dispozitivului de realizare a procedeului de moletare a dintilor rotilor conice cu
durificarea suprafetei lor;

- fig. 2 — schema dispozitivului de realizare a procedeului de moletare a dintilor rotilor conice cu
unde ultrasonice si curenti de intensitate inalta.

Procedeul, conform primei variante, se realizeaza in modul urmator.
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Deformarea plasticd a dintilor rotii conice are loc sub actiunea simultand a ultrasunetelor si a
curentilor de intensitate inalta, generati de un inductor de curent electric.

Procedeul, conform variantei a doua, se realizeaza in modul urmaétor.

Durificarea suprafetei dintilor se efectueazd in faza finald de moletare prin intermediul
microdeplasarilor axiale ale semifabricatului rotii conice.

Dispozitivul pentru moletarea dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor (fig. 1) include un
batiu imobil 1, pe care este instalat axial pe arbore cu maniveld 2 un corp 3, pe care sunt fixate rigid
console 4. Pe console 4 sunt fixate role conice de moletare 5, instalate pe osii 6, ce moleteaza dintii pe
semifabricatul 7 legat rigid prin intermediul bridelor 8 cu masa turnantd 9 ce este amplasata coaxial cu
un corp 10 cu posibilitatea de se roti in jurul axei sale. In masi 9 este instalat un rulment axial 11
pentru a transmite oscilatiile de la concentratorul de unde 12. Traductorul 13 este antrenat intr-o
miscare vibratorie cu frecventd ultrasonicd de la generatorul de unde ultrasonore 14. Sistemul de
actionare 15 aduce in contact concentratorul de unde 12 cu rulmentul 11.

Dispozitivul pentru moletarea dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor (fig. 2) include
suplimentar inductori de curent electric de intensitate inaltd 16 si 17, amplasati in zona de deformare
plasticd a dintilor in exteriorul rotii si, respectiv, in interiorul ei.

Dispozitivul pentru moletarea dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor functioneazi in
modul urmdtor.

Miscarea de rotatie se transmite de la lantul cinematic al masinii-unelte arborelui cu manivela 2,
prin intermediul caruia se transforma in miscare sfero-spatiald a consolelor 4 cu role conice de moletare
S. Trebuie de mentionat ca rolele conice de moletare 5 efectueaza miscare sfero-spatiald de precesie
similard satelitului din transmisia planetara precesionald si formeaza dinti pe semifabricat 7. La o turatie
a arborelui cu maniveld 2, semifabricatul 7 se roteste la un dinte. Participarea la rulare a mai multor
role-scule sporeste productivitatea procesului de moletare a dintilor. Generatorul de unde ultrasonore 14
se conecteazd la etapa de finisare a procesului de deformare plasticd pentru netezirea si durificarea
suprafetei dintilor, in urma céreia sistemul de actionare 15 aduce in contact concentratorul de unde 12
cu rulmentul 11.

Formarea dintilor rotii conice se efectueaza prin deformare plasticd sub actiunea concomitentd a
oscilatiilor ultrasonore, generate de generatorul de unde ultrasonore 14, si a curentilor de intensitate
naltd, generati de inductorii 16 si 17.

Procedeele propuse permit cresterea preciziei de prelucrare, realizarea durificirii suprafetei dintilor
si reducerea fortelor necesare pentru deformarea dintilor. Dispozitivele elaborate asigurd simplitate
constructiva si rigiditate.

(57) Revendicéri:

1. Procedeu de moletare a dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor, in care moletarea se

efectueazd cu cateva role conice de deformare plasticd, amplasate pe circumferintd, cédrora li se
comunicd miscare de precesie in jurul centrului de precesie, iar durificarea suprafetei dintilor se
efectueaza prin intermediul microdeplasérilor alternative de translatie, generate de un generator de
frecventd inaltd cu unde ultrasonore, caracterizat prin aceea cd deformarea plasticd a dintilor rotii
conice are loc sub actiunea simultand a ultrasunetelor si a curentilor de intensitate inaltd, generati de un
inductor de curent electric.

2. Procedeu de moletare a dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor, in care moletarea
se efectueazi cu céteva role conice de deformare plasticd, amplasate pe circumferintd, cirora li se
comunicd miscare de precesie in jurul centrului de precesie, iar durificarea suprafetei dintilor se
efectueaza prin intermediul microdeplasérilor alternative de translatie, generate de un generator de
frecventd inaltd cu unde ultrasonore, caracterizat prin aceea ci durificarea suprafetei dintilor se
efectueaza in faza finald de moletare prin intermediul microdeplasarilor axiale ale semifabricatului rotii
conice.



MD 3561 G2 2008.04.30

3. Dispozitiv pentru moletarea dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor, care include
un arbore cu maniveld, montat vertical pe un batiu, deasupra mecanismului rotirii rotii si coaxial cu axa
lui, console fixate rigid de un corp instalat liber pe manivela arborelui, pe console sunt fixate role

5 conice de moletare, instalate pe osii, $i un ansamblu al microdeplasérilor de deformare plastica, care
include un generator de unde ultrasonore, caracterizat prin aceea ca ansamblul microdeplasarilor de
deformare plasticd include suplimentar un rulment axial, amplasat intre masa turnantd si concentratorul
de unde al generatorului de unde ultrasonore, si este amplasat in interiorul mesei turnante, pe care este
fixat semifabricatul rotii conice, iar generatorul de unde ultrasonore este legat cinematic cu un sistem de

10 actionare.

4. Dispozitiv, conform revendicarii 3, caracterizat prin aceea ci in interiorul si exteriorul
semifabricatului rotii conice, in zonele apropiate de regiunea de deformare plastici sunt amplasate
inductoare de curent electric de intensitate inalta.
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(56) Referinte bibliografice:

1. RU 98100977 A 1999.10.10

2. DE 10055604 A1 2002.05.23
3. MD 549 C2 1996.05.31

Sef adjunct Sectie: PLOPA Anatolie
Examinator: ANDREEVA Svetlana
Redactor: UNGUREANU Mihail

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuali
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisiniu, Republica Moldova



MD 3561 C2 2008.04.30

©

T ——

O

Fig. 1

MF/\II_ 2011100]2
1171950 3p
lIojerouany

S

Generator de unde ultrasonore

=7

_

!

T

|

|
m

|

[

=

Fig. 2



032/FC/050 /A/2/1/
RAPORT DE DOCUMENTARE

(21) Nr.depozit: a 2005 0064 (85) Data fazei nationale PCT:

(22) Data depozit: 2005.03.04 (86) Cerere internationald PCT:

Prioritatea invocata :
(51): Int.Cl: B21D 43/00 (2006.01)
B30B 15/30 (2006.01)

Alti indici de clasificare:

(54) Titlul : Procedeu de moletare a dintilor rotilor conice cu durificarea suprafetei lor
(variante) si dispozitiv pentru realizarea lui

(71) Solicitantul : UNIVERSITATEA TEHNICA A MOLDOVEIL MD

Termeni caracteristici :

a) limba romana: procedeu, dispozitiv, moletare a dintilor rotilor conice, durificarea suprafetei

b) limba rusa: criocod, ycTpoiCTBO, HAKATHIBAHUE 3yObEeB KOHUIECKUX KOJIEC, YIPOUHCHHE
IIOBEPXHOCTH

1. Minimul de documente consultate ( sistema clasificarii si indici de clasificare Int. Cl.- 7)

Int. CL." Int.Cl: B21D 43/00 (2006.01)
B30B 15/30 (2006.01)

II. Literatura tehnico-stiintifica consultatd adaugdtor la minim de documentatie (autori, titluri,
editura, tara si data publicarii)

I11. Baze de date electronice consultate (denumirea BD si termen de documentare)

MD Perioada: 1993-2005 brevete, cereri BI, cereri MU, certificate MU.
EA Perioada: 1996-2005 brevete, cereri BI.

SU Perioada: 1972-1993 (pe suport hartie); brevete, certificate

IV. Documente considerate ca relevante

Categori | Date de identificare ale documentelor citate si indicarea Numarul revendicarii
a* pasajelor pertinente vizate

A RU2116855 C1 1998.08.10 1-4

A RU2043814 C1 1995.09.20 1-4

A RU 2085392 C1 1997.07.27 1-4

A RU 98100977 A 1999.10.10 1-4

A DE 10055604 A1 2002.05.23 1-4

A MD 549 Al 1996.05.31 1-4

|:| Documentele urmatoare sunt indicate |:| Informatia referitoare la brevete paralele se
in rubrica IV anexeaza

1




* categoriile speciale ale documentelor
consultate:

032/FC/05.0 /A/2/1/
P - document publicat inainte de data depozit, dar
dupad data prioritdtii invocate

A - document care defineste stadiul anterior
general

T - document publicat dupa data depozitului sau
a prioritdtii invocate, care nu apartine stadiului
pertinent al tehnicii, dar care este citat pentru a
pune in evidenta principiul sau teoria pe care se
bazeaza inventia

E - document anterior dar publicat la data
depozit national reglementar sau dupa
aceasta data

X - document de relevantd deosebitd: inventia
revendicata nu poate fu considerata noud sau
implicand activitate inventiva cand documentul este
luat de unul singur

L - document care poate pune in discutie
data prioritatii invocate sau poate contribui
la determinarea datei publicarii altor
divulgari sau pentru un motiv expres ( se va
indica motivul)

Y - document de relevantd deosebitd: inventia
revendicatd nu poate fu consideratd ca implicand
activitate inventiva cand documentul este asociat
cu unul sau mai multe alte documente de aceiasi
naturd, aceasta combinatie fiind evidenta pentru o
persoand de specialitate

O - document referitor la o divulgare orala,
un act de folosire, la 0 expunere sau orice
alta divulgare

& - document care face parte din aceiasi familie
de documente

Data finalizarii documentarii,

2008.02.15

Examinatorul,

ANDREEVA Svetlana




032/FC/050 /A/2/1/




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DRAWINGS
	Page 7 - SEARCH_REPORT
	Page 8 - SEARCH_REPORT
	Page 9 - SEARCH_REPORT

