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Rezumat: Creşterea proprietăţilor de exploatare ale pieselor prin îmbunătăţirea proceselor tehnologice de 

prelucrare a acestora este o parte integrantă a progresului tehnic. Fiabilitatea şi durabilitatea pieselor este 

în mare măsură determinată de starea stratului superficial. Este cunoscut faptul că acesta din urmă este un 

purtător de concentratori de tensiuni, microfisuri, şi alte defecte, prin forţa cărora distrugerea pieselor de 

obicei, începe de la suprafaţa lor. Nu este întâmplător că în prezent studierea stării suprafeţelor şi a 

metodelor de durificare a stratului superficial al pieselor le sunt acordate atât de multă atenţie. 
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1. Introducere 

Un rol important în formarea proprietăţilor fizico-mecanice şi modelarea suprafeţelor de contact 

(purtătoare) a pieselor de maşini joacă prelucrarea prin aşchiere a organelor de maşini. Deosebit de 

perspectivă este acum tehnologia de şlefuire cu productivitate înaltă cu discuri abrazive şi cu diamant. Pentru 

aceasta este necesar de remarcat un fapt foarte semnificativ, că nu numai prin aşchiere, dar prelucrarea cu 

abrazive şi diamant, precum şi astfel de procese fine cum ar fi superfinisarea, honuire, polizare etc., provoacă 

în stratul superficial schimbări substanţiale în proprietăţile fizico-mecanice ale proprietăţilor metalului, care 

determină calitatea suprafeţei şi proprietăţile de exploatare a organelor de maşini. 

După cum se ştie, modificările proprietăţilor fizico-mecanice ale suprafeţei şlefuite sunt determinate în 

general de temperatura şi valoarea forţelor de aşchiere în zona de şlefuire. Deci calitatea suprafeţei şlefuite 

va depinde de, care ar trebui să fie factorul predominant – de temperatură sau de putere [4,5,6]. 

Toţi factorii de regim care provoacă creşterea temperaturii în zona de aşchiere sau majorarea 

continuităţii acţiunii termice (de exemplu, creşterea adâncimii de şlefuire şi avansului longitudinal la o 

turaţie a piesei, reducerea vitezei de rotaţie a piesei), reduce caracteristicile de rezistenţă ale suprafeţei, care 

se caracterizează printr-o adâncime mai mică a stratului durificat şi un grad mai scăzut microdurităţii sale. 

Condiţiile de prelucrare, la care forţele de aşchiere se măresc, contribuie la simplificarea suprafeţei 

şlefuite. În plus, sa constatat că factorii de regim au o influenţă puternică asupra adâncimii de „stratificare” a 

stratului tensionat. Reducerea vitezei de rotaţie a pieselor, creşterea vitezei discului şi avansului transversal 

conduc la creşterea adâncimii de „stratificare” a tensiunilor. 

2.  Analiza calităţii profilului dinţilor roţilor centrale din angrenajul precesional 

Un parametru important care influenţează procesele tribologice din angrenaje este calitatea 

suprafeţelor active ale dinţilor [1,2]. Utilizând profilometrul Taylor Hobson FormTalySurf50 (figura 1) care 

este un aparat pentru analiza suprafeţelor, aparatul fiind capabil să măsoare dimensiunea, forma şi 

rugozitatea suprafeţelor studiate. Sistemul principal al profilometrului are în partea frontală o traversă 

orizontală ce se poate deplasa pe o distanţă maximă de 50 mm. Au fost măsurate rugozităţile suprafeţelor 

active ale dinţilor roţilor centrale din angrenajul precesional utilizate în reductoarele şi multiplicatoarele 

precesionale. Performanţele profilometrului nominalizat asigură rugozitatea Ra şi Rz cu precizia 

0,4μm/50mm. 

După cum se ştie, suprafeţe absolut netede nu există în natură. Fiecare suprafaţă are rugozitatea sa 

proprie, care caracterizează unele dintre proprietăţile sale fizice: abilitatea de a rezista la strivire, uzură, 

oboseală şi alte tipuri de distrugeri. 

În figura 2 este prezentată profilograma rugozităţii suprafeţelor de lucru ale dinţilor roţilor centrale cu 

profil convex-concav fabricaţi prin rectificare (material oţel aliat 40X, duritatea HRC 40…45). 

Rugozitatea suprafeţelor de lucru ale dinţilor roţilor din oţel executate prin rectificare are loc copierea 

profilului sculei pe direcţia lungimii acestuia, fapt ce face ca granulele sculei de rectificat să revină la fiecare 

turaţie a semifabricatului în aceeaşi poziţie în raport cu dintele. 
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Efectuând măsurările rugozităţii dinţilor 

roţii centrale, rugozitatea Ra în medie nu 

depăşeşte 0,4μm pe lungimea dintelui de 20mm. 
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Fig. 1. Verificarea rugozităţii suprafeţelor active ale 

dinţilor unei roţi centrale cu ajutorul profilometrului 

Taylor Hobson FormTalySurf50. 

 

Fig.2. Profilograma rugozităţii suprafeţei de lucru a 

dintelui roţii dinţate centrale. 


