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This paper contains a brief overview of the flow of production of roller 

bearings that equip radial model practiced by the firm INA/Germany. The focus 
is on defects occurring in different phases that are unusable respective rolls. Is 
a case study and propose a method of reducing the defects reported 
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1. Introducere 
 
De la intrarea materialului pe poarta fabricii şi până la produsul 

finit, o rolă de rulment trece prin mai multe procese de prelucrare, acest 
itinerariu tehnologic cuprinzând următoarele etape: calibrare, tăiere, 
spălare, călire, debitare, lustruire şi clasificare. În lucrare sunt 
enumerate şi detaliate aceste operaţii pas cu pas.  

 
2. Fluxul tehnologic al fabricări rolelor de rulment 
 
Calibrarea. Materialul utilizat pentru producerea rolelor 

cilindrice este 100Cr6. Acest material prezintă un foarte bun raport 
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calitate-preţ, având o rezistenţă sporită în raport cu alte oţeluri. Materia 
primă se calibrează pentru diametrul dorit. 

Tăierea - sârma livrată se poziţionează pe o maşină de tăiat. 
Sârma se întinde şi apoi se taie, obţinându-se astfel lungimea dorită a 
rolei. Centrul tehnologic de prelucrare este prezentat în figura 1, a). 

Spălarea, se realizează după tăierea pieselor deoarece 
acestea prezintă impurităţi şi trebuie curăţate. Acest lucru se realizează 
în „clopot” care are o încărcătură maximă de 600 kg. Prin adăugarea 
altor medii în apă se obţine şi rotunjirea trecerilor de la suprafaţa 
laterală la cea frontală, care după tăiere sunt colţuroase. Rotunjirea nu 
are doar un scop estetic, în funcţionarea rulmentului aceste zone fiind 
supuse la încărcări, razele fiind concentratori de tensiuni. Durata 
procesului variază în funcţie de diametru şi lungime, între 8 şi 60 de 
ore. Amestecul în care se rotesc piesele este eficient în jur de 10 ore. 
Ansamblul maşinii este prezentat în figura 1, b). 

 

      
       a)             b) 

Fig. 1  Centru tehnologic a); ansamblul maşini b) 
 
Călirea. După curăţare urmează procesul de călire care se 

desfăşoară în cuptoare speciale. Acest proces îmbunătăţeşte calităţile 
iniţiale ale materialului. Călirea pieselor se face la o temperatură de 
peste 800 ºC. După călire se răcesc în baie de ulei la sub 50 0C şi apoi 
se încălzesc iarăşi la aproximativ 200 ºC. O privire de ansamblu este 
prezentată în figura 2, a).  

Debitarea, rolele călite se prelucrează în diametru şi lungime. 
Piesele sunt conduse printr-o centrifugă către maşina de debitat. 
Centrifuga are rolul de a aşeza piesele în poziţia corectă în vederea 
prelucrării ulterioare, ele rotindu-se continuu cu viteză constantă în 
maşina prezentată în figura 2, b). 
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  a)             b) 

Fig. 2  Cuptor de călire a rolelor a); maşina de debitat b) 
 
Lustruirea, se face prin introducerea pieselor în maşinile de 

lustruit prezentate în figura 3, împreună cu apă şi diverse medii de 
lustruire. 

 

  
 

Fig. 3  Maşină de lustruit 
 
Clasificarea, reprezintă ultima etapă a procesului tehnologic, 

care se realizează cu ajutorul unor maşini specializate, figura 4. În toate 
fazele procesului tehnologic prezentat, rolele de rulment se ciocnesc 
unele de altele - figura 5, provocând defecte de material - figura 6, 
respectiv defecte care nu se încadrează în standardele de producție. 
Aceste piese urmează să fie eliminate/aruncate aducând pierderi 
însemnate firmei. Teoretic, geometria rolei are un impact decisiv la 
apariţia loviturilor, trecerea de la suprafaţa frontală la cea laterală 
realizându-se printr-o rotunjire (rază de racordare) cu o valoare destul 
de mică. Din acest motiv în lucrare se propune o mai bună rotunjire a 
rolelor pentru a diminua ridicăturile de material în cazul impactului între 
ele. 
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Fig.4  Maşina de clasificat role de rulmenţi 
 

   
 

Fig. 5  Role de rulment 
 

   
 

Fig. 6  Role cu defect de material 
 

S-au efectuat mai multe studii despre influenţa deformaţiilor pe 
suprafeţele rolelor şi s-a constatat că adâncimea unei lovituri nu este 
foarte importantă, neavând o influenţă negativă asupra duratei de viaţă 
a unui rulment. Problema este apariţia unei „ridicături” de material, aşa 
cum sunt prezentate în figura 7. 
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Fig. 7  Ridicătura de material apărută pe rola de rulment 
 

Ideea acestui studiu are la bază procesul de lustruire, proces în 
care se poate realiza o mai bună rotunjire a razei rolei fabricate.  

 
2. Încercări la rola de rulment tip 7,5x15 
  
Rolele de tip 7,5x15 au un timp standard de lustruire de 2 ore. 

Piesele au fost lustruite timp de 8 ore, la fiecare două ore măsurându-
se geometria (rotunjirea razei de trecere de la suprafaţa frontală la cea 
laterală). 

În tabelul 1 este prezentată rotunjirea trecerii de la suprafaţa 
frontală la cea laterală (în mm). Se poate observa faptul că raza este 
tot mai rotundă, după 8 ore având o formă care se apropie de cea 
ideală (raza armonică). 

Piesele asupra cărora s-a efectuat încercarea au fost prelucrate 
în continuare separat de cele normale pentru a putea face comparaţii. 
Ele se află în continuare în câmpul de toleranţă admisibil, deoarece în 
procesul de lustruire ele se subţiază cu 1-2 µm la fiecare oră, având un 
adaos iniţial de aproximativ 35 µm. 

De asemenea în tabelul 1 (Rotunjirea rolelor de rulment în 
[mm]) sunt prezentate valorile rotunjirilor obţinute la un interval de 2 
ore, 4 ore, 6 ore şi 8 ore, ce sunt reprezentate grafic în figura 8. 

Tabelul 1  
Timp 

lustruire 
Rola 1 
frontal 

Rola 1 
lateral 

Rola 2 
frontal 

Rola 2 
lateral 

Rola 3 
frontal 

Rola 3 
lateral. 

2 ore  0,527 0,208 0,48 0,177 0,749 0,232 
4 ore  0,783 0,239 0,921 0,303 0,926 0,286 
6 ore  0,922 0,354 0,896 0,322 1,128 0,395 
8 ore  1,099 0,396 1,106 0,364 1,089 0,359 
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Fig. 8  Diagrama cu valori ale rotunjirilor trecerilor frontal-lateral 
 
După lustruire urmează superfinisarea, operaţie făcută cu 

acelaşi profil atât pentru piesele normal lustruite cât şi pentru cele 
lustruite timp de 8 ore. După prelucrări piesele au fost clasificate 
separat, aici făcându-se comparaţie între cele normale şi cele de probă, 
rezultatele fiind prezentate în tabelul 2. 

Piesele care au fost lustruite timp de 8 ore au un număr mult 
mai mic de lovituri în comparaţie cu cele lustruite normal, timp de 2 ore 
(figura 9). Rolele au fost analizate cu ajutorul unui microscop optic, 
câteva rezultate fiind prezentate în figurile 10 și 11. 

 
                                                                                  Tabelul 2  

Nr. rolă lustruire 2 ore lustruire 8 ore
1 11 4 
2 13 1 
3 4 1 
4 8 0 
5 10 0 
6 5 3 
7 10 3 
8 1 3 
9 6 0 

10 2 3 
Suma 70 18 
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Fig. 9  Diagrama reprezentând numărul de lovituri/rolă după clasificare 
 

    
a)                                                                 b) 

Fig. 10  Lustruire 2 ore: a) lovitura 3D, b) profil lovitură 
 

    
a)                                                                 b) 

Fig. 11  Lustruire 8 ore: a) lovitura 3D; b) profil lovitură 
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3 Concluzii 
 
■ Rezultate asemănătoare au fost obţinute la toate rolele 

măsurate, putându-se concluziona că rolele care au fost lustruite timp 
de 8 ore au de trei ori mai puţine lovituri pe suprafeţe, iar valoarea 
acestor defecte măsurată în µm este între 2 şi 3 ori mai mică în 
comparaţie cu cele care au fost lustruite timp de 2 ore. 

■ Determinând cauzele acestor defecte provenite din lovituri în 
procesul de fabricaţie, se încearcă o îmbunătăţire geometrică a rolelor, 
pentru a reduce atât numărul pieselor lovite, cât şi dimensiunile acestor 
deformaţii. Acest lucru se realizează printr-o lustruire de durată, care 
permite obţinerea unei raze îmbunătăţite între suprafaţa frontală şi cea 
laterală. 
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