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Roata dinţată (figura 2, (a)), componentǎ a angrenajului 

cicloidal interior pinion cu bolţuri-roatǎ dinţatǎ (figura 2, (b)), este 
generatǎ prin rulare cu freza melc pe maşina-unealtǎ Pfauter, tip. P251 
(figura 4). 

 
Ascuţirea frezei melc (figura 3) pe suprafata de degajare 

elicoidalǎ se realizeazǎ pe maşina de ascutit WERKO, de fabricaţie 
RDG (figura 5). 

 
Freza melc (figura 3) utilizatǎ pentru generarea roţii dinţate 

(figura 1, (a)) are flancurile dinţilor aşchietori detalonate, pe maşina-
unealtǎ Reishauer, tip US (figura 6). 
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Fig. 5  Ascuţirea suprafeţei de degajare elicoidalǎ a frezei melc pentru 
generarea roţii cicloidale pe maşina-uneltǎ RDG de ascuţit WERKO  

(Fotografie realizatǎ la S.C. Sculǎria Cugir srl) 
 

 
 

Fig. 6  Rectificarea prin detalonare a frezei melc pentru generarea roţii 
cicloidale pe maşina-uneltǎ elveţianǎ de rectificat prin detalonare  
Reishauer, tip US (Fotografie realizatǎ la S.C. Sculǎria Cugir srl) 
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Fig. 7  Profilarea cu ajutorul moletei a discului abraziv de rectificare prin 
detalonare a frezei melc pentru generarea roţii cicloidale pe maşina-uneltǎ 

elveţianǎ de rectificat prin detalonare Reishauer, tip US  
(Fotografie realizatǎ la S.C. Sculǎria Cugir srl) 

 

 
 

Fig 8  Profilarea moletei pentru profilarea discului abraziv de rectificare prin 
detalonare a frezei melc pentru generarea roţii cicloidale pe maşina-uneltǎ 

sovieticǎ de rectificat suprafeţe prfilate fabricatǎ de Uzina de Maşini-Unelte de 
Rectificat, din Leningrad Model 395M  

(Fotografie realizatǎ la S.C. Sculǎria Cugir srl) 
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Profilarea flancurilor dinţilor aşchietori ai frezei melc (figura 3) 
se realizeazǎ cu ajutorul discului abraziv profilat, la rândul sǎu, prin 
moletare, dupǎ cum se ilustreazǎ în figura 7.   

Rectificarea profilatǎ a moletei se efectueazǎ prin copiere, 
dupǎ profilul calculat, mǎrit la scara 50:1, dispus pe ecranul 
proiectorului optic al maşinii-unelte Model 395M, fabricatǎ de Uzina de 
Maşini-Unelte de Rectificat, din Leningrad, dupa cum se vede în figura 
8. 
 Pentru optimizarea frezei melc, pentru generarea roţii dinţate 
cicloidale, se impune creşterea preciziei de profilarea a moletei. 
  

2. Concluzii 
 

■ În prezentele lucrări, s-au expus unele elemente privind 
tehnologia de execuţie a sculelor de danturare ale roţilor conjugate 
pinioanlor cu bolţuri de la angrenajele cicloidale exterioare. 
 ■ Pentru o înţelegere mai uşoarǎ s-au prezentat şi 
componentele angrenajului cicloidal studiu de caz precum şi procedeul 
de generare cu freza melc. 
 ■ Scopul acestor lucrări este de a demonstra posibilitatea, de 
realizare a sculelor optimizate de generare a roţilor dinţate cicloidale.  
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