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REZUMAT
Lucrarea abordeazd determinarea regimului de aschiere optim in cazul mortezarii rotilor dintate

cilindrice prin cercetare experimentald, utilizdnd o metoda practica, precisa i economica.

Lucrarea trateaza influenta regimului de aschiere asupra preciziei obtinute la
mortezarea danturii, influenta regimului de agchiere asupra deformatiilor dornurilor portscula
si portpiesa, probleme ce nu au fost tratate in literatura de specialitate.

Cunoscand influenta geometriei sculei asupra preciziei prelucrarii si dezvoltand
influenta parametrilor tehnologici asupra preciziei, vom avea clarificate problemele mai
importante legate de precizia mortezarii danturii cilindrice cu scula cutit-roata.

Din cercetarile experimentale efectuate si tinand seama de unele consideratii teoretice,
rezultd ca variatia regimului de agchiere ( V, Sc ) influenteaza precizia rotii dintate prelucrate,
astfel ca in fabricatie, prin acest procedeu, acesti parametrii trebuie sa fie luati in considerare.

Izvorate din necesitati practice, pe linia Tmbunatatirii parametrilor functionali ai unor
utilaje tehnologice, s-au efectuat cercetari pe un mare numar de roti dintate ( un lot de 2000
buc. m =4 mm, Z; = 11 dinti $i m = 2,5 mm, Z; = 9 dinti, material 13CN35 ), cu scula cutit-
roati clasa de precizie AA, og = 20°, material Rp3.

Mortezarea danturii s-a realizat pe o masina de aschiere:

V=2_8,2.8;11,0;13,7; 17,6; 22,0; 27,5; 34,6 m/min;
Sc=0,16; 0,20; 0,25; 0,32; 0,40; 0,50 mm/cd.

Cercetarile teoretice si experimentale, privind influenta regimului de aschiere si

implicit a deformatiilor dornurilor portsculd si portpiesd, sunt putine si acestea se refera la

danturarea prin frezare.
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Deformatia dornului se poate calcula cu relatia cunoscutd din rezistenta materialelor
[1]:
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in care: F este forta ce actioneazd asupra dornului si produce deformatia, ldS - lungimea

dornului ce suferd deformatia ( variabila la sculd ), E — modulul de elasticitate, I, — momentul
de inertie.

Pentru a aplica metoda determinarii deformatiilor pentru toate tipurile de
masini-unelte, scule utilizate si roti dintate ce se fabrica, calculele analitice s-ar complica, asa
de mult incat metoda ar deveni ineficientd si ar necesita abandonarea ei din punct de vedere al
utilizarii in productie.

Din considerentele teoretice mentionate lucrarea aplicd o metodd practica, precisa,
economici pentru masurarea deformatiilor dornurilor portscula si portpiesa. In acest sens, s-a
intocmit un lant de masura cu aparatura necesara ce asigurd precizii de masurare de 0,1 pm,

figura 1.
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Fig. 1. Lantul de masura a deformatiilor:
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1 — traductor de deplasare HBM tip W1T2, putere de separare 0,1, clasa de precizie
1%, 2 — amplificator de masura HBM tip KWS 3072, apt pentru masurarea cu
traductoare rezistive si inductive, 3 — osciloscopul cu inmagazinare TEKTRONIX tip
434, 4 — OSCILOGRAFUL VISIKORDER V.1706, 5 — accelerometru, 6 — voltmetru
digital.

Pentru determinarea influentei regimului de aschiere asupra deformatiei dornului

portsculd, s-au realizat un numar de 10 oscilograme pentru V = 7,0; 8,8; 11,0; 13,7; 17,6;
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22,05 27,5; 34,6 m/min si Sc = 0,25 mm/cd; iar pentru a determina influenta avansului circular
asupra deformatiei, s-au efectuat cercetdri pentru V = 27,5 m/min si Sc = 0,16; 0,25; 0,40 si

0,50 mm/cd, utilizand aparatura din figura 1.
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Fig. 2. Variatia deformatiei dornului ~ Fig. 3. Variatia deformatiei dornului

portsculd in functie de variatia portsculd in functie de variatia
vitezei de aschiere. avansului circular de aschiere.

Din analiza celor 10 oscilograme, rezultd cd deformatia dornului portsculd este
influentata de viteza de aschiere — conform figurii 2 si in functie de avansul de aschiere —
conform figurii 3.

Din diagramele prezentate, se vede cum cresterea avansului influenteaza in masura
mai mare deformatia dornului portscula, decat cresterea vitezei.

Din analiza oscilogramei inregistrate ( fig. 4 ), rezultd Tn mod experimental ca fortele
de aschiere, care produc deformatiile, sunt variabile si depind in mare masurd de sectiunea

aschiei, problema tratata pana in prezent numai teoretic.
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Fig. 4. Oscilograma deformatiei dornului portsculd realizatd pentru regimul de

aschiere V = 27,5 m/min; Sc = 0,25 mm/cd.

In general, variatia deformatiei dornului portsculd este ciclica, repetindu-se pentru
fiecare dinte, avand deformatiile maxime cand sectiunea detagata a agchiei este maxima.

La grosimi de aschii mari, cutitul intrAnd in aschie, la producerea socului de ciocnire,
scula se apropie de piesa; continuand aschierea, se indeparteaza, iar, dupa terminarea aschiei,

se apropie din nou.
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S-a determinat influenta regimului de agchiere asupra deformatiei dornului de fixare a
piesei, efectudndu-se cercetari si masurdtori complete, inregistrate in oscilograme, pentru
V=17,0;11,0;22,0; 27,5 m/min si Sc = 0,16; 0,25; 0,32; 0,40; 0,50 mm/cd.

In mod similar celor prezentate la deformatia dornului portscul, privind determinarea
pe cale analitica a deformatiilor, si in acest caz determinarea prin calcul ar face metoda
ineficienta — i aceasta datorita faptului cd duritatea piesei diferd in diferite zone si de la piesa
la piesd, grosimea adaosului de prelucrare nu este riguros constantd, uzura sculei in procesul
de danturare evolueazi etc., influente ce nu pot fi usor prinse in calcul. In acest caz, o
posibilitate de a determina influenta regimului de aschiere asupra deformatiei este metoda
cercetarii experimentale, prezentata in lucrare si care poate fi extinsa pe cale industriala.

Deformatia dornului portpiesa s-a cercetat la o rotire cu un unghi de 230° ( fig. 5).

Fig. 5. Pozitia traductorului la o rotire de 230° a rotii dintate ce se prelucreaza.

In figura 6 sunt prezentate deformatiile si sensurile lor, prin desfisurarea unei
oscilograme realizatad prin mortezarea cu V = 27,5 m/min si Sc = 0,25 mm/cd, regim optim
determinat prin cercetiri experimentale. Deformatiile sunt maxime la —70° si nu in planul

axelor sculei cum se prezinta in literatura.
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Fig. 6. Diagrama variatiei deformatiei dornului portpiesa.
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In figura 7 mai apar doua cazuri netratate pana in prezent, si anume: figura 7-b — piesa
si scula 1n timpul mortezarii isi pastreaza pozitia dinainte de inceperea aschierii si figura 7-c —
piesa se apropie de scula.

Cele trei pozitii distincte ale piesei ce se prelucreaza fata de scula in agchiere, asa cum
sunt prezentate in figura 7, pot sa fie cumulate partial sau total la o singura cursd a

cutitului-roata, lucru ce rezultd din analiza oscilogramelor deformarii dornului portpiesa

pentru o rotire de 230°.
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Fig. 7. Pozitiile reciproce posibile ale sculei si piesei in timpul mortezarii danturii
cilindrice: a — piesa si scula in mometul ciocnirii se indeparteaza, b — pozitia normala,

nedeplasata in timpul aschierii, ¢ — piesa si scula In momentul ciocnirii se apropie.
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Fig. 8. Influenta vitezei de aschiere Fig. 9. Influenta avansului circular de agchiere
asupra deformatiei dornului asupra deformatiei dornului portpiesa.
portpiesa.

Din analiza diegramelor prezentate in figurile 8 si 9, rezultda modul in care actioneaza

diferitele valori ale regimului de aschiere asupra deformatiilor, avand rezultate concrete de

optimizare, verificare si Tn mod practic, stabilind viteza optima de agchiere 22-27,5 m/min si

avansul de 0,25 mm/cd [3].
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Pentru a avea o imagine clara asupra comportarii sculei in cursa sa, respectiv drumul
in gol si in aschiere, am inregristrat pe aceeasi oscilograma, deformatia dornului portpiesa si
acceleratia sculei ( fig. 10 ). S-a utilizat sistemul tehnologic MDSP ( fig. 1 ) prelucrand roti
dintate cu m = 2,5 mm, Z =9 dinti, V = 13,7 m/min, S.= 0,32 mm/cd [4].
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Fig. 10. Oscilograma deformatiei dornului portsculd si acceleratiei sculei pentru

V =13,7 m/min si S; = 0,32 mm/cd.

Oscilogramele deformatiei dornului portpiesa si acceleratiei, fiind realizate in aceleasi
conditii de asgchiere, permit o cercetare complexa a procesului de mortezare si scot in relief
momentul ciocnirii sculei cu piesa, problema in care sunt mai multe pareri.

In concluzie in momentul ciocnirii sculei cu piesa, nu exista o oprire instantanee asa
cum rezultd in cazul frezarii danturii cilindrice [2], ci se produce o mica oscilatie vizibila pe

oscilograma ( fig. 10).
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