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Personificarea și umanizarea naturii se exprimă prin tendința de a o îmbunătăți, dar, în același 

timp, omul trebuie să se perfecționeze pe sine însuși ca o parte a acestei existențe. Iubirea și creația 

reprezintă niște atribute ale unei personalități integre și, din această cauză, o condiție preliminară a 

faptului ca atitudinea iubitoare și creatoare față de natură să se transforme în realitate o reprezintă 

condiția ca să se producă devenirea omului în calitate de ființă morală.  

Trebuie să remarcăm faptul că omul contemporan posedă un spectru întreg de posibilități 

pentru ca bazându-se pe cunoașterea legilor ecologice să acționeze în mod conștient asupra procesului 

armonizării relațiilor sale cu natura stăvilind acțiunea unor legități și crearea condițiilor pentru 

manifestarea altora. Anume gradul de cunoaștere a legităților socio-naturale și gradul posibilității de a 

stăpâni și a „manipula” cu ele determină nivelul libertății obținute de om în interacțiunea sa cu natura 

și indică conținutul obiectiv al responsabilității sale morale și ecologice. 
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1. Introducere 

În ţările cu mare potenţial industrial se elaborează şi se implementează în producţie metode noi 

de fabricare a acestor produse, la care formarea profilului dinţilor nu se face prin aşchiere ci prin 

rulare. La momentul actual în diferite ramuri ale industriei, în deosebi, de prelucrare a roţilor dinţate, 

capătă o răspândire tot mai mare prelucrarea prin deformare plastică. Pentru obținerea unei 

productivități înalte la fabricarea danturilor prin deformare plastică este necesară studierea și stabilirea 

vitezei la deformare plastică. 

2. Determinarea vitezei liniare a punctului de contact al sculei cu semifabricatul 

Viteza deformării plastice are o influenţă majoră asupra modificării structurii şi proprietăţilor 

fizico-mecanice ale metalului deformat. Pornind de la specificul mişcării sfero-spaţiale a sculei de 

deformare, viteza liniară a acesteia o determinăm prin punctul D, care coincide cu centrul rolei din 

angrenajul precesional [1, 2]. 

Viteza liniară a centrului sculei de deformare notat prin D va fi: 

2 2 2

D XD YD ZDV V V V  
 

În pachetul de modelare matematică Mathcad a fost obţinută variaţia vitezei liniare a punctului D 

la o turaţie a arborelui-manivelă al dispozitivului de deformare, pentru unghiul axoidei conice 

δ=22º30΄, unghiul de nutaţie =2º30΄, Z1 = 27, Z2 = 28, β =4º, Rext=100 mm, n=800 rot/min 

prezentată în figura 1.1 (a). Pentru comparaţie în figura 1.1 (b) se prezintă un fragment al rezultatelor 

obţinute prin metoda de calcul numeric pe baza platformei Autodesk Motion Inventor efectuată în timp 

real. Rezultatele obţinute sunt absolut identice, însă în Autodesk Motion Inventor ele sunt analizate în 

timp real şi, ulterior, pot fi utilizate la elaborarea modelelor dinamice ale interacţiunii „sculă – dinte” 

[3, 4]. 

Pentru studiul proceselor, care au loc nemijlocit în contactul sculei cu suprafaţa dinţilor, este 

necesar să determinăm variaţia vitezei liniare a punctului de contact E al acestora la un ciclu 

precesional al sculei (la o rotaţie a arborelui-manivelă). Viteza liniară relativă VE sculă-dinte se 

determină similar vitezei liniare relative a punctului D după următoarea relaţie: 
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Fig. 1.1. Viteza liniară a sculei (p. D) în sistemul de coordonate X Y Z 

pentru parametrii geometrici constanţi: Z1 = 27, Z2 = 28;  = 2º30΄;  = 4º;  

 = 22º30΄; Rext = 100 mm; n=800 rot/min. 

  

3. Analiza varierii  vitezei de deformare plastică în limitele unui ciclu de precesie 

Determinarea vitezei de deformare plastică (viteza unui punct de pe suprafaţa rolei de deformare 

plastică) este similară cu determinarea vitezei liniare a unui punct de pe suprafața rolei conice din 

angrenajul precesional. În conformitate cu 

metodica descrisă [3] a fost obţinută o gamă de 

diagrame ale vitezelor de deformare plastică a 

dinţilor (viteze ale unui punct arbitrar E de pe 

suprafaţa rolei de deformare). 

Analiza diagramelor obţinute arată că vitezele 

de deformare plastică în limitele unui ciclu de 

precesie sunt variabile atât ca valoare cât şi ca 

direcţie. 

Deoarece viteza de deformare pe parcursul 
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Fig. 1.2. Diagrama vitezei pe sectoare. 
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unui ciclu de precesie este variabilă pentru respectarea unor regimuri de deformare optime este necesar 

ca şi avansul scpi (avans a nodului de deformare plastică la un ciclu de precesie) să fie variabil funcţie 

de variabilitatea vitezei liniare relative de lucru VE. Cu alte cuvinte coraportul {VE, scpi} trebuie să 

asigure curgerea optimă a metalului din spaţiul dintre dinţi spre vârful lor. În acest scop diagrama 

vitezei VE (figura 1.2) este împărţită în 5 sectoare: sectoarele E1E2, E2 En-k, En-k En, En Em-1 şi Em-1 Em. 

Sectoarele E1En-k şi EnEm sunt similare (vitezele liniare în punctele corespunzătoare E1-Em, E2-Em-1 şi 

En-kEn) sunt egale ca valoare însă inverse ca direcţie, de aceea pe aceste sectoare avansul va fi acelaşi 

în cadrul fiecărui segment (E1E2, Em-1Em) şi se va micşora pe parcursul sectoarelor E2En-k, EnEm-1. Cu 

alte cuvinte scpi= f(VEi). Dacă luăm în consideraţie că viteza recomandată la deformare trebuie să se 

afle în limitele (0,1-0,5 m/s) [5, 6], în acest caz produsul scpi VE ar trebui să aibă o valoare constantă 

pentru materialul dat, atunci varierea avansului la formarea sectoarelor hcpi va fi în funcţie de varierea 

vitezei de deformare pe sectorul respectiv, respectând produsul scpi VE – const [7]. 

Pe sectoarele En-kEn avansul poate fi acceptat constant pentru categoria de profile ale dinţilor unde 

VE poate fi considerată constantă. 

Asigurarea produsului scpiVE – const. din punct de vedere teoretic este posibilă. În acest caz 

avansul trebuie să varieze după o legitate inversă legităţii de variere a vitezei de deformare. În 

sistemele computerizate de deformare plastică aceasta poate fi realizată relativ lejer. 

Sub aspect practic din punctul de vedere al tehnologicităţii procesului avansul trebuie să fie o 

mărime constantă în limitele unui ciclu de precesie. În acest caz în calitate de avans de lucru  se ia 

valoarea medie a avansului pe sectoarele de lucru En-i – En-j (în cazul transmisiei precesionale 

ireversibile) sau En+i – En+j (în cazul transmisiei reversibile) când arborele conducător se roteşte în 

ambele direcţii). Aceste zone corespund celor mai solicitate sectoare de pe suprafaţa de lucru a 

dinţilor. 

4. Concluzii 

Relaţiile analitice obţinute de determinare a vitezelor liniare relative ale rolelor de deformare şi 

semifabricatului au permis stabilirea gradului de influenţă a parametrilor geometrici ai angrenajului 

asupra vitezei de deformare. Analiza rezultatelor obţinute a arătat că viteza de deformare plastică se 

află în limitele V=(0,1…0,5) m/s, recomandată în literatura de specialitate. Reducerea numărului de 
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dinţi de la Z1=30 la Z1=14 conduce la creşterea vitezei liniare de contact “sculă-semifabricat” cu 

aproximativ 30%, iar creşterea unghiului de nutaţie de la =1,5
o
 până la =3

o
 - la sporirea vitezei 

liniare de contact cu aproximativ 25%. 
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