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Rezumat: Cresterea proprietdtilor de exploatare ale pieselor prin imbunatdtirea proceselor tehnologice de
prelucrare a acestora este o parte integrantd a progresului tehnic. Fiabilitatea si durabilitatea pieselor este
in mare masurd determinatd de starea stratului superficial. Este cunoscut faptul ca acesta din urma este un
purtdtor de concentratori de tensiuni, microfisuri, si alte defecte, prin forta carora distrugerea pieselor de
obicei, incepe de la suprafata lor. Nu este intdmplator ca in prezent studierea starii suprafetelor si a
metodelor de durificare a stratului superficial al pieselor le sunt acordate atdt de multa atentie.
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1. Introducere

Un rol important in formarea proprietatilor fizico-mecanice si modelarea suprafetelor de contact
(purtdtoare) a pieselor de masini joaca prelucrarea prin aschiere a organelor de masgini. Deosebit de
perspectiva este acum tehnologia de slefuire cu productivitate Tnaltd cu discuri abrazive si cu diamant. Pentru
aceasta este necesar de remarcat un fapt foarte semnificativ, cd nu numai prin aschiere, dar prelucrarea cu
abrazive si diamant, precum si astfel de procese fine cum ar fi superfinisarea, honuire, polizare etc., provoaca
in stratul superficial schimbari substantiale in proprietatile fizico-mecanice ale proprietatilor metalului, care
determina calitatea suprafetei si proprietatile de exploatare a organelor de masini.

Dupa cum se stie, modificarile proprietatilor fizico-mecanice ale suprafetei slefuite sunt determinate in
general de temperatura si valoarea fortelor de aschiere in zona de slefuire. Deci calitatea suprafetei slefuite
va depinde de, care ar trebui sa fie factorul predominant — de temperatura sau de putere [4,5,6].

Toti factorii de regim care provoaca cresterea temperaturii in zona de aschiere sau majorarea
continuitdtii actiunii termice (de exemplu, cresterea adancimii de slefuire si avansului longitudinal la o
turatie a piesei, reducerea vitezei de rotatie a piesei), reduce caracteristicile de rezistenta ale suprafetei, care
se caracterizeaza printr-0 adancime mai mica a stratului durificat si un grad mai scazut microduritatii sale.

Conditiile de prelucrare, la care fortele de aschiere se maresc, contribuie la simplificarea suprafetei
slefuite. In plus, sa constatat cd factorii de regim au o influenta puternica asupra adancimii de ,,stratificare” a
stratului tensionat. Reducerea vitezei de rotatie a pieselor, cresterea vitezei discului si avansului transversal
conduc la cresterea adancimii de ,,stratificare” a tensiunilor.

2. Analiza calititii profilului dintilor rotilor centrale din angrenajul precesional

Un parametru important care influenteazd procesele tribologice din angrenaje este calitatea
suprafetelor active ale dintilor [1,2]. Utilizand profilometrul Taylor Hobson FormTalySurf50 (figura 1) care
este un aparat pentru analiza suprafetelor, aparatul fiind capabil sa masoare dimensiunea, forma si
rugozitatea suprafetelor studiate. Sistemul principal al profilometrului are in partea frontald o traversa
orizontald ce se poate deplasa pe o distantd maxima de 50 mm. Au fost masurate rugozitatile suprafetelor
active ale dintilor rotilor centrale din angrenajul precesional utilizate in reductoarele si multiplicatoarele
precesionale. Performantele profilometrului nominalizat asigurd rugozitatea R, si R, cu precizia
0,4um/50mm.

Dupa cum se stie, suprafete absolut netede nu existd in naturd. Fiecare suprafatd are rugozitatea sa
proprie, care caracterizeaza unele dintre proprietatile sale fizice: abilitatea de a rezista la strivire, uzura,
oboseala si alte tipuri de distrugeri.

In figura 2 este prezentati profilograma rugozitatii suprafetelor de lucru ale dintilor rotilor centrale cu
profil convex-concav fabricati prin rectificare (material otel aliat 40X, duritatea HRC 40...45).

Rugozitatea suprafetelor de lucru ale dintilor rotilor din otel executate prin rectificare are loc copierea
profilului sculei pe directia lungimii acestuia, fapt ce face ca granulele sculei de rectificat sa revina la fiecare
turatie a semifabricatului 1n aceeasi pozitie in raport cu dintele.
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Efectuand masurarile rugozitatii dintilor
rotii centrale, rugozitatea Ra 1n medie nu
depaseste 0,4um pe lungimea dintelui de 20mm.
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