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REZUMAT 
 Lucrarea determină prin cercetări experimentale pe un lot de roţi dinţate cilindrice cu dinţi drepţi 
mărimea rugozităţii de flanc şi de profil, în funcţie de regimul de aşchiere. 
 

Criteriile de rugozitate ale suprafeţelor corpurilor sunt cuprinse în ISO/R 468-1966 şi 
STAS 5730/2-75 iar STAS 612-75 cuprinde indicarea orientării urmelor de aşchiere. În 
domeniul frezării, au fost multiple preocupări şi s-au dedus formule pentru calculul înălţimii 
asperităţilor; acestea au arătat că rugozitatea teoretică este mult mai redusă decât cea reală ( de 
102 – 104 ori ) [1]. 

Material, tratament termic 
şi de suprafaţă 
Geometrie 
Construcţie, rigiditate 
Precizie, rugozitate 
Fixare sculă 
Caracteristica de uzură 

Principiul generării 
Metoda de prelucrare 
Numărul trecerilor 
Raport poziţionare 
S-M, P-M, S-P 

Uzura tăişului
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În lucrare se prezintă un program complex de măsurători a lui Rm de flanc şi de profil 
în funcţie de regimul de aşchiere a sculei. 
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Fig. 1. Schema funcţională a procesului de mortezare a danturii cilindrice din punct de vedere 
al rugozităţii 
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În vederea elaborării în mod ştiinţific a procesului de mortezare a danturii, se aplică 
schema funcţională a procesului de mortezare a danturii din punct de vedere al rugozităţii, 
figura 1, valabilă pentru orice fel de prelucrare prin aşchiere şi adaptată în cazul de faţă pentru 
prelucrarea danturii cilindrice prin mortezare cu scula cuţit-roată. 

Din literatură se cunoaşte că o prea mare rugozitate duce la o diminuare a proporţiei de 
participare la portanţă a flancurilor de dinte şi cauzează prin aceasta o reducere a capacităţii 
portante a flancurilor [2], când nu există erori de direcţie a dintelui şi abateri de la evolventă ( 
lucru practic foarte greu de realizat ). 
 Pentru măsurarea parametrului Ra, în cazul prezentei lucrări, s-a utilizat rugozimetrul 
electronic ( figura 2 ), fabricat de firma Taylor-Hobson, Anglia, la care, prin intermediul unui 
palpator, se obţine rugozitatea pe un cadran în μm, cu o precizie de 1 μm. 

Fig. 2. Măsurarea rugozităţii flancurilor roţilor dinţate 
  

Am efectuat măsurători ale parametrului de rugozitate Ra pe flancurile şi profilele unui 
număr de 69 roţi dinţate cilindrice [3] dintr-un lot de fabricaţie de 2000 bucăţi. 

Cu rezultatele obţinute, în urma mortezării danturii cu o gamă de 6 avansuri circulare 
şi 5 viteze de aşchiere, s-au trasat diagramele lui Ra de flanc şi de profil ( fig.3 şi 4 ), funcţie 
de viteze de aşchiere, şi diagramele lui Ra de flanc şi de profil ( fig. 5 şi 6 ), în funcţie de 
avansul circular. 

Fig. 3. Variaţia lui Ra de flanc, în funcţie de viteza de aşchiere 
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Fig. 4. Variaţia lui Ra de profil, în funcţie de viteza de aşchiere 

 
Fig. 5. Variaţia lui Ra de flanc, în funcţie de avansul circular. 

 169



Fig. 6. Variaţia lui Ra de profil, în funcţie de avansul circular 
 Din acestea, se observă că: 
- Rugozitatea de flanc este influenţată atât de avans, cât şi de viteza de aşchiere. Se constată 

o tendinţă de creştere a rugozităţii odată cu mărirea avansului circular şi de scădere a ei 
odată cu mărirea vitezei de aşchiere. 

- Rugozitatea de profil este influenţată, în primul rând, de caracteristicile sculei de aşchiere 
( modul, număr de dinţi ) şi, în al doilea rând, de regimul de aşchiere. 

Rugozitatea de flanc şi de profil au fost măsurate pe porţiunea de mijloc a dintelui şi la 
începutul porţiunii de aşchiere. Pe porţiunea de intrare a sculei în lucru în lungul flancului, 
rugozitatea este mai mică ( cca. 80% ), în timp ce pe porţiunea de ieşire, rugozitatea este mult 
mai mare. 

CONCLUZII 
Pentru a obţine o rugozitate mai bună pe toată lungimea flancului, este necesar şi 

suficient să se creeze aceleaşi condiţii ca şi pe porţiunea de intrare. 
Rugozitatea de profil este, de asemenea, inegală ca valoare, mărindu-se de la mijloc 

spre piciorul şi vârful dintelui. 
Rugozitatea de flanc şi de profil sunt în dependenţă reciprocă. 
În urma analizei diagramelor prezentate în figurile 3; 4; 5; 6 se constată o împrăştiere 

destul de pronunţată a valorilor lui Ra. Acest fenomen se datorează faptului că mortezarea 
diferitelor roţi dinţate s-a efectuat cu diferite porţiuni ale cuţitului-roată, porţiuni la care uzura 
şi rugozitatea dinţilor sunt diferite. 
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