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1 Introducere
Rotile rulate in sectiune au un fibraj care
le confera caracteristici mecanice si de uzura

superioare celor executate prin procedee
asgchietoare.

In figura 1 este prezentat, comparativ,

fibrajul rezultat in sectiune, pe o roatd dintata.

Fig. 1 Reprezentarea schematica a fibrajului rotilor dintate executate prin: a) aschiere din bara, b)
aschiere a piesei forjate, c) rulare la cald

2 Structura macro si micrometalografica
2.1 Aspectul microscopic
S-au efectuat analize metalografice in
zonele importante ale profilului dintelui rotii
de lant, obtinut prin rulare la cald, structura
metalografica fiind prezentata in figura 3.
O Au fost studiate zonele:
1- materialul de bazd (corpul
semifabricatului nedeformat prin

rulare);

2- varful dintelui;

3- piciorul dintelui  (zona  de
racordare);

4- zona de trecere dinte — corp.

Pentru punerea in evidentda a
modificarilor fibrajului la profilul dintilor
unei roti dintate, realizat prin deformare
plasticd (rulare la cald), s-au efectuat
macrografii in diferite zone ale piesei (figura

3 -1, 2,3, 4)), rezultatele fiind prezentate 1n
continuare.

0 Aspectul macroscopic:

1) Semifabricatul de pornire

o 200:1;

O atac nital 2%:;

O microstructura este constituita
din perlita si ferita in retea.

2) Zona nedeformata

o 200:1;

O atac nital 2%;

O microstructura este constituita
din perlita si ferita in retea.

3) Zona deformata

o 200:1;

O atac nital 2%;

O microstructura este partial
transformata, datorita incalzirii
pentru deformare.

4) Flancul dintelui




o 200:1; semifabricatului care va fi supus rularii, conform

O atac nital 2%; figurii 2, a), se observa:
O microstructura este constituitd a) fibrajul in lungul directiei de laminare a tablei
in siruri (texturatd), datorita g=9[ mm];
deformarii plastice. b) fibrajul ce confera caracteristici mecanice §i
Facand o comparatie intre fibrajul obtinut de uzura superioare celor obtinute la piesele
dupa deformarea plastica la cald (rulare) si cel al executate prin aschiere.

a) semifabricat; b) roatd rulata
Fig. 2 Fibrajul in semifabricat si roata (de lant) obtinuta prin rulare la cald
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Fig. 3 Structura metalografica a dintelui rotii dintate (de lant) obtinut prin rulare la cald
pe masina SNZ -2 M



Distributia duritatii in sectiunea unui
dinte este prezentata in figura 4.
Zonele de masurare (in unitati HB):

- zona limita picior — varf;
- piciorul dintelui;
5. - axa de simetrie a dintelui — material
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Fig. 4 Curbele distributiei duritatii in sectiunea unui dinte de roata rulata

3. Concluzii

Una dintre aplicatiile cele mai
importante ale incdlzirii prin inductie o
constituie procedeul de executie a rotilor
dintate prin rulare la cald.

Acest procedeu se extinde continuu,
astfel incat a capatat caracterul unui procedeu
de bazd in fabricarea rotilor dintate. Faptul
acesta se explicd prin cele trei avantaje
esentiale pe care le prezintd procedeul fata de
metoda clasicd de executare a rotilor dintate
pe masini speciale de danturat:

e calitatea superioara a produselor;

e productivitatea de cateva ori mai
mare;

e cconomii importante de material.

Calitatea imbunatatita a rotilor dintate
rulate la cald se datoreaza unui fibraj
favorabil in lungul profilului dintilor, rezultat

din modul cum se desfiagsoara procesul
deformarii plastice. Fibrajul are directia
profilului dintilor, iar structura in masa
dintilor are un grad inaintat de finete.

Datorita structurii fine, a fibrajului avantajos
si a realizarii unei puternice tensiuni de
compresiune superficiald, aceste roti dintate
(profile) prezinta o rezistenta la oboseala si la
solicitari de Incovoieri mult mai mari decat la
rotile executate prin aschiere.

Productivitatea mult mai mare a
acestui procedeu de executie a rotilor dintate
este rezultatul duratei scurte a procesului
tehnologic de rulare, care se realizeaza prin
incalzire inductivd si poate fi mai usor
mecanizat sau automatizat.

Timpul de incalzire a semifabricatului
variaza intre 15-120 de secunde (in functie de
dimensiunile acestuia), iar rularea dureaza 15-



30 de secunde. In general, productivitatea
acestui procedeu este de cel putin 10-15 ori
mai mare decat a celui conventional.
Economiile de material, apreciate la
circa 40% fata de procedeul clasic, sunt
deosebit de importante, dacd se tine seama de
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faptul ca o mare parte din rotile dintate sunt
executate din oteluri aliate.

Precizia de executie prin rulare la cald
este corespunzdtoare pentru o gama larga de
produse. Pentru obtinerea unei precizii
ridicate, danturs este supusa unei prelucrari
mecanice de finisare.
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	o Aspectul macroscopic:

