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Abstract:In lucrare sunt prezentate rezultatele analizei unui sistem tehnologic de rectificat danturd
cu ajutorul metodei elementelor finite.
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1. Introducere.

Rectificarea reprezintd un proces tehnologic de abrazare, avand ca scop realizarea prin prelucrare a
unei precizii ridicatesi a unei calititi Tnalte a suprafetei. De asemenea caracteristicile procesului de
rectificare, impun sistemelor tehnologice caracteristici sporite de rigiditate, nivel scazut de vibratii si calitati
dinamice deosebite ale pieselor sistemului. Deci este foarte important a cunoaste masura in care influenteaza
fortele ce apar in timpul procesului de rectificare asupra intregului sistem tehnologic elastic (STE), luat ca
ansamblu.

2. Sistemul tehnologic de rectificat.
Sistemul tehnologic cercetat a fost modelat in mediul SolidWorks (fig.1), insa calculele cu elemente

finite s-au realizat in modulul Simulation2010, complemetar pachetului.

Wode! name: ansambiu optimizat
Study name: Studiu stalic nré-Emente duslu
Mesh type: Solid mesh

N

wle:

v

A

Fig.1 Modelul CAD al STE si legaturile din piese. Fig.2 Discretizarea modelului.

Intr-o primi aproximare respectivul STE va fi studiat doar considerdnd actiondrile ca statice
(excludem masele nebalansate si fortele de inertie). Valorile fortelor ce actioneaza asupra STE si apar in
zona de contact dintre discul abraziv si semifabricat au fost calculate printr-o metoda indirecta, cunoscand
puterea motorului, si ca rezultat am primit forta tangentiala de 17,5N, iar cea radiald de 35N.

Pentru o corespundere cat mai buna cu realitatea legaturile dintre piese s-au modelat prin addugarea de
conectori (rulmenti, buloane, pene si stifturi), cu caracteristici gasite dupa indrumare de proiectare a
ansamblurilor.

3. Discretizarea modelului.
Pentru o rulare cat mai rapida a procesului de calcul, numarul de piese a ansamblului a fost redus la 15
piese plus conectorii (7 rulmenti, 10 buloane, 1 pana si 3 stifturi), iar discretizarea modelului a fost facuta in
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46198 elemente cu 81278 de noduri (fig.2). Procesul de analizd si calcul al modelului respectiv a durat
aproximativ 60 de minute pe un calculator cu caracteristici medii.

Pentru a putea rezolva problema respectiva prin metoda elementelor finite ¢ nevoie de a prestabili
materialul pieselor din ansamblu, care este un otel aliat marca 40X, cu urmatoarele caracteristici: limita de
rezistentd — 900 MPa, limita de curgere de 650 MPa, modulul lui Young — 2,185 *10° MPa, si coeficientul lui
Poisson de 0,29. Materialul pietrei abrazive este electrocorund, legat cu un liant ceramic.

4. Rezultate grafice.

Conform datelor de iesire obtinute, tensiunile maxime (von Misses) In interiorul ansamblului nu trec
de valorea de 90 MPa (valori primite in locurile de strangere a buloanelor).

Deoarece prin analiza respectivad s-a incercat a gasi modul in care actioneaza fortele de prelucrare
asupra rigiditatii STE, vom prezenta mai jos (fig.3) deformatiile acestui sistem. Valorea maxima a
deformatiei se gaseste in locul de contact a discului abraziv cu semifabricatul si este egald cu 9,58 microni,
valoare incadrata in limitele tolerantei.
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Fig.3 Deformatiile sistemului tehnologic in doud vederi

Concluzie

Sistemele de calcul automatizate CAE reprezintd o mare diversitate de produse de programe, care
permit cu ajutorul metodelor de calcul cu elemente finite de a cunoaste, cum se va comporta modelul CAD
al produsului in conditii reale de exploatare. Astfel este verificata fiabilitatea produsului, fara implicare unor
mari cheltuieli de timp si de bani.

Pentru modelul STE propus s-a reusit de a ne face cunoscuti cu modul de repartizare al tensiunilor, si
plus ceea ce e mai important, masura in care fortele tind sa destabilizeze rigiditatea intregului sistem. Scopul
cel mai important al lucrarii nu a fost de a gasi valorile deformatiilor, ci de a arita simplitatea analizei a
diferitor sisteme mecanice cu ajutorul MEF.
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