INFLUENTA REGIMULUI DE ASCHIERE ASUPRA RUGOZITATII

DANTURII ROTILOR DINTATE CILINDRICE
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REZUMAT

Lucrarea determina prin cercetari experimentale pe un lot de roti dintate cilindrice cu dinti drepti
marimea rugozitatii de flanc si de profil, in functie de regimul de aschiere.

Criteriile de rugozitate ale suprafetelor corpurilor sunt cuprinse in ISO/R 468-1966 si
STAS 5730/2-75 iar STAS 612-75 cuprinde indicarea orientirii urmelor de aschiere. In
domeniul frezarii, au fost multiple preocupari si s-au dedus formule pentru calculul inaltimii
asperitatilor; acestea au aratat ca rugozitatea teoretica este mult mai redusa decat cea reala ( de

10° —10* ori ) [1].

In lucrare se prezintd un program complex de masuratori a lui Ry, de flanc si de profil

in functie de regimul de aschiere a sculei.
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Fig. 1. Schema functionald a procesului de mortezare a danturii cilindrice din punct de vedere
al rugozitatii
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In vederea elaboririi in mod stiintific a procesului de mortezare a danturii, se aplici
schema functionala a procesului de mortezare a danturii din punct de vedere al rugozitatii,
figura 1, valabila pentru orice fel de prelucrare prin aschiere si adaptata in cazul de fata pentru
prelucrarea danturii cilindrice prin mortezare cu scula cutit-roata.

Din literaturd se cunoaste ca o prea mare rugozitate duce la o diminuare a proportiei de
participare la portanta a flancurilor de dinte si cauzeazd prin aceasta o reducere a capacitatii
portante a flancurilor [2], cdnd nu exista erori de directie a dintelui si abateri de la evolventa (
lucru practic foarte greu de realizat ).

Pentru masurarea parametrului R,, in cazul prezentei lucrari, s-a utilizat rugozimetrul
electronic ( figura 2 ), fabricat de firma Taylor-Hobson, Anglia, la care, prin intermediul unui
palpator, se obtine rugozitatea pe un cadran in um, cu o precizie de 1 pm.

RUGOZIMETRU

Fig. 2. Masurarea rugozitatii flancurilor rotilor dintate

Am efectuat masuratori ale parametrului de rugozitate R, pe flancurile si profilele unui
numar de 69 roti dintate cilindrice [3] dintr-un lot de fabricatie de 2000 bucati.

Cu rezultatele obtinute, in urma mortezarii danturii cu o gama de 6 avansuri circulare
si 5 viteze de aschiere, s-au trasat diagramele lui R, de flanc si de profil ( fig.3 si 4 ), functie
de viteze de aschiere, si diagramele lui R, de flanc si de profil ( fig. 5 si 6 ), In functie de
avansul circular.

<
G- 025 o fod

- as6 mafed §- 820 mm foo J

W ar ae 47 gF 1ze 175 g ¥y -/m 5T 4F R4 AT I8 FIA 115 ;i T, mjne

e i
13 4F A T E f4e 115 d6E F, mjee

)ur
Ra
4 812 nmfod M & um f
d- a8 mafod 4 0= 85 oo
5
2
2
’

¢ o ——
AR AT 6 e AE ae F, aram 5 ag e Ay 6 20 775 SAE Ky afme 55 47 af AT & I8 S e by e

[

Fig. 3. Variatia lui R, de flanc, in functie de viteza de aschiere
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Fig. 4. Variatia lui R, de profil, in functie de viteza de aschiere
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Fig. 5. Variatia lui R, de flanc, in functie de avansul circular.
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Fig. 6. Variatia lui R, de profil, in functie de avansul circular

Din acestea, se observa ca:

- Rugozitatea de flanc este influentata atat de avans, cat si de viteza de aschiere. Se constata
o tendintd de crestere a rugozitatii odata cu marirea avansului circular si de scadere a ei
odata cu marirea vitezei de aschiere.

- Rugozitatea de profil este influentatd, in primul rand, de caracteristicile sculei de aschiere
( modul, numar de dinti ) si, in al doilea rand, de regimul de aschiere.

Rugozitatea de flanc si de profil au fost masurate pe portiunea de mijloc a dintelui si la
inceputul portiunii de aschiere. Pe portiunea de intrare a sculei In lucru in lungul flancului,
rugozitatea este mai mica ( cca. 80% ), in timp ce pe portiunea de iesire, rugozitatea este mult
mai mare.

CONCLUZII

Pentru a obtine o rugozitate mai bund pe toatd lungimea flancului, este necesar si
suficient sa se creeze aceleasi conditii ca §i pe portiunea de intrare.

Rugozitatea de profil este, de asemenea, inegala ca valoare, marindu-se de la mijloc
spre piciorul si varful dintelui.

Rugozitatea de flanc si de profil sunt in dependenta reciproca.

In urma analizei diagramelor prezentate in figurile 3; 4; 5; 6 se constati o impristiere
destul de pronuntatd a valorilor lui R,. Acest fenomen se datoreaza faptului cd mortezarea
diferitelor roti dintate s-a efectuat cu diferite portiuni ale cutitului-roata, portiuni la care uzura
si rugozitatea dintilor sunt diferite.
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