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Rezumat:  Optimizarea în continuare a angrenajelor precesionale şi tehnologiilor de fabricare este un 
obiectiv major la momentul actual. Un interes aparte pentru anumite domenii de aplicare reprezintă 
fabricarea roţilor dinţate prin deformare plastică, care posedă productivitate înaltă şi asigură o structură 
favorabilă a materialului dinţilor sub aspectul capacităţii portante. 
 
Cuvinte cheie: transmisie precesională 
 

În baza relaţiei obţinute [1] cu ajutorul softului MathCAD au fost efectuate o  serie de calcule privind 
determinarea analitică a vitezei liniare relative sculă - dinte pentru diferiţi parametri geometrici ai angrenajului 
precesional. 

Analiza acestor diagrame arată influenţa majoră a numărului de dinţi asupra valorii vitezei de alunecare în 
angrenaj şi a unghiului axoidei conice asupra caracterului varierii vitezei de alunecare în limitele unui ciclu de 
precesie. 

Dintre parametrii analizaţi cea mai mare influenţă asupra vitezei de contact sculă rolă de deformare - 
semifabricat îl au: numărul de dinţi (viteza relativă liniară  scade aproximativ de 3 ori la creşterea numărului de 
dinţi de la 10 până la 50) fig.1, raza medie a axoidei conice (creşterea razei medii a axoidei conice are o influenţă 
direct proporţională asupra vitezei de contact) şi unghiul de nutaţie θfig.2, (creşterea unghiului de nutaţie θ de la 
1,5-3,5° viteza relativă liniară creşte cu apr. 45%). Unghiul axoidei conice δ fig.3, are o influenţă foarte mică 
asupra valorii vitezei relative liniare şi se observă, în special, la creşterea lui (δ =15...30°). Creşterea unghiului 
de conicitate a rolelor β fig.4,  în limitele rezonabile β =2...5° conduce la reducerea vitezei relative liniare cu 
doar aproximativ 1%. Această analiză ne va permite de alege parametri angrenajului ce vor fi supuşi deformării 
plastice, sau în cazul când se va utiliza sistemul tehnologic ce permite varierea parametrilor tehnologici la rulare 
– ajustarea la parametri necesari deformării care conform literaturii de specialitate variază între 0,1 – 0,5 m/s. 

 

 
 

 
 
 
 

Fig.1. Influenţa numărului de dinţi a roţii centrale Z1 asupra profilului lor (Z1=Z2-1). 
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Fig.4. Influenţa unghiului conicităţii rolei β asupra profilului dinţilor (Z1=Z2-1). 

Fig.3. Influenţa unghiului axoidei conice δ asupra profilului dintelui în cazul Z1= Z2-1. 

Fig. 2. Influenţa unghiului de nutaţie θ asupra profilului dinţilor (Z1=Z2-1). 




