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INTRODUCERE 
 

 De gradul de desăvârşire al angrenajelor 
într-o măsură mare depinde calitatea maşinii în 
întregime. Transmisiile prin intermediul roţilor 
dinţate au obţinut o răspândire largă în construcţia 
de maşini cu cele mai largi limite de putere, 
momente şi fiabilitate. Roţile dinţate se execută din 
oţeluri aliate şi carbon, care se supun tratării 
termice, îmbunătăţirii şi chimico-termice: 
(cementării, nitrurării, cianurării şi altor metode). 
Pentru fabricarea corpului roţii procedeele de lucru, 
care pot fi luate în consideraţie, sunt cele utilizate, 
în general, în tehnologia construcţiilor de maşini, în 
special, turnare din fontă şi oţel, forjare şi presare. 
În acest caz probleme speciale pentru roţi dinţate 
ridică, în deosebi, corpurile fabricate din elemente 
sudate, cât şi corpurile roţilor dinţate fabricate din 
mase plastice, etc. 

 

1. METODE DE ELABORARE A 
ANGRENAJELOR 

 

În ceea ce priveşte danturarea metodele de 
lucru sunt mult mai variate, ele putând fi grupate în 
două mari categorii: 

 fabricarea danturilor prin aşchiere; 
 fabricarea danturilor fără detaşare de aşchii. 
Din prima categorie fac parte: metodele de 

danturare prin rostogolire cât şi prin copiere, 
realizate prin frezare, mortezare, broşare, şeveruire, 
rectificare, honuire etc. 

A doua categorie înglobează: turnarea, 
sinterizarea din pulberi metalice, matriţarea la cald, 
laminarea la cald, rularea la rece, cald şi trefilarea la 
rece. 

Materialul cel mai frecvent utilizat este 
oţelul. Oţelul este întrebuinţat pentru transmisiile 
din automobile, tractoare, avioane, maşini unelte ş. 
a. care sunt supuse unor sarcini mari. Factorii de 
decizie pentru aceste roţi sunt rezistenţa dinţilor la 
încovoiere, rezistenţa la tensiunile de contact şi 
uzură a dinţilor. O importanţă deosebită sub 
aspectul calităţii angrenajelor şi sub aspect de cost 
are alegerea corectă a materialului de fabricare a 
semifabricatului. 

2. DETERMINAREA ARIEI 
SUPRAFEŢEI DINTELUI ÎN 

SECŢIUNE NORMALĂ PENTRU 
CAZUL ÎN CARE MULTIPLICITATEA 

ANGRENĂRII  = 100% 
 

Pentru a determina profilul dintelui în secţiunea 
normală trebuie analizată schema principială a 
transmisiei precesionale. Cu relaţiile prezentate în  
[1] se determină coordonatele punctului de contact 
E “sculă – semifabricat”. 

Profilul dinţilor de pe sferă, proiectat pe plan, îl 
identificăm prin determinarea coordonatelor 
punctelor E de intersecţie cu acest plan al familiei 
dreptelor, care trec prin centrul de precesie O, şi 
punctele corespunzătoare ale profilului dinţilor pe 
sferă. Multiplicitatea angrenării reprezintă cea mai 
importantă caracteristică care determină capacitatea 
portantă a transmisiei, precizia cinematică, masa şi 
gabaritele, cerinţele privind materialul roţilor 
dinţate ş.a. Multiplicitatea angrenării dinţilor poate 
fi evaluată analitic prin analiza (figura 1) pentru 
cazul ε = 100%, care reprezintă proiecţia 
traiectoriei mişcării centrului D al rolei satelitului şi, 
respectiv, a profilului dintelui roţii centrale. 
Determinarea ariei suprafeţei dintelui va permite 
calculul ulterior al dimensiunilor semifabricatului, 
care va fi supus deformării plastic [2-4].  

În figura 2 sunt prezentate coordonatele 
profilului dintelui cu parametrii geometrici: ε= 
100%; β=2,9º; θ=1,25º; δ=0º; Z1=29; Z2=30; 
Rext=147,5 mm. 

 

Figura 1. Forma profilului dinţilor pentru 
multiplicitatea ε = 100%. 
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Figura 2. Determinarea ariei suprafeţei dintelui în 
secţiune normală  pentru parametrii: ε= 100%; 
β=2,9º; θ=1,25º; δ=0º; Z1=29; Z2=30; Rext=147,5 

mm. 
 

3. DETERMINAREA ARIEI 
SUPRAFEŢEI DINTELUI ÎN 

SECŢIUNE NORMALĂ PENTRU 
CAZUL ÎN CARE MULTIPLICITATEA 

ANGRENĂRII  < 100% 
 

 Atunci când multiplicitatea ε < 100%, pentru 
determinarea ariei suprafeței dintelui în secțiune 
normală trebuie de înlăturat punctele care descriu 
figura formată de punctele ABFA.  

Deoarece durata interacţiunii dinţilor 
determină multiplicitatea angrenării, rezultă că 
multiplicitatea angrenării este determinată de 
dimensiunile figurii ABFA, perimetrul căreia 
caracterizează durata lipsei contactului dintre “rolă – 
dinte”.  

Cu cât sunt mai mari dimensiunile acestei 
figuri, cu atât multiplicitatea este mai mică, şi invers. 
În lipsa acestei figuri, multiplicitatea angrenajului 
reprezintă ε = 100%, deoarece dinţii interacţionează 
între ei încontinuu. În prezenţa acestei figuri (figura 

3) multiplicitatea angrenării va fi  
ε < 100%.  

În figura 4 sunt prezentate coordonatele 
profilulului dintelui cu parametrii geometrici:  
ε= 60%; β=3,024º; θ=3º; δ=0º; Z1=29.  

  

  

Figura 4. Determinarea coordonatelor punctelor 
care formează profilul real al dintelui pentru 
parametrii: ε= 60%; β=3,024º; θ=3º; δ=0º; 

Z1=29; Z2=30; Rext=147,5 mm. 

Figura 3. Forma profilului dinţilor pentru 
multiplicitatea ε < 100%. 
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4. DEPENDENȚA ÎNĂLȚIMII 
DINȚILOR DE MULTIPLICITATEA 

ANGRENAJULUI 

Alegerea corectă a dimensiunilor 
semifabricatului este una dintre problemele 
principale, de rezolvarea căreia depinde 
reducerea consumului de materiale şi de 
energie, precum şi calitatea roţilor obţinute prin 
deformare plastică [5-8]. Referindu-ne la 
fabricarea roţilor conice cu profil convex-

concav al dinţilor prin moletare, înălţimea 
danturii semifabricatului se determină reieşind 
din condiţia egalităţii volumului de metal care 
se deplasează din golurile dintre dinţi spre 
vârful acestora în timpul deformării plastice  
prin rulare (figura 5 - 7) [9-12].  

 
Figura 6. Evoluţia înălţimii dinţilor, cazul ε = 80%;  β 

= (1,8º – 3,5º); unghiul de nutaţie  
 θ = (3,0º - 1,25º); z1 = 29, z2 = 30;  unghiul axoidei 

conice δ = 0º; lungimea conică exterioară.  
Rext = 147,5 mm. 

 

Figura 5. Evoluţia înălţimii dinţilor, cazul         
ε = 100%;  β = (1,1º – 2,9º); unghiul de nutaţie 
θ = (1,25º - 3,0º); z1 = 29, z2 = 30;  unghiul 

axoidei conice δ = 0º; lungimea conică exterioară 
Rext = 147,5 mm. 



74                   Unele aspecte privind generarea angrenajelor precesionale prin deformare plastică                                      

 

 
Figura 7. Evoluţia înălţimii dinţilor, cazul ε = 60%;  β 

= (3,0º – 4,8º); unghiul de nutaţie 
θ = (1,25º - 3,0º); z1 = 29, z2 = 30;  unghiul axoidei 

conice δ = 0º; lungimea conică exterioară 
Rext = 147,5 mm. 

 
5. CONCLUZII 

 

Analiza detaliată a procesului de deformare 
plastică a angrenajelor precesionale, prin analiza 
influenței parametrilor geometrici asupra formei 
profilului dinților ne va permite de a stabili regimuri 
optime la prelucrare. 

 

Lucrarea a fost efectuată în cadrul Proiectului 
Naţional de Cercetări Ştiinţifice Fundamentale nr. 
1/UT din 24.03.2017 din Republica Moldova. 
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