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DIMINUAREA DEFECTELOR CE APAR iN PROCESUL
DE FABRICATIE AL ROLELOR DE RULMENT
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SHRINKING FAILURE OCCURRING MANUFACTURING
PROCESS OF ROLLER BEARINGS

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 si pana la produsul
finit, o rola de rulment trece prin mai multe procese de prelucrare, acest
itinerariu tehnologic cuprinzand urmatoarele etape: calibrare, taiere,
spalare, calire, debitare, lustruire si clasificare. In lucrare sunt
enumerate si detaliate aceste operatii pas cu pas.

2. Fluxul tehnologic al fabricari rolelor de rulment

Calibrarea. Materialul utilizat pentru producerea rolelor
cilindrice este 100Crs. Acest material prezinta un foarte bun raport
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calitate-pret, avand o rezistenta sporita in raport cu alte oteluri. Materia
prima se calibreaza pentru diametrul dorit.

Taierea - sarma livrata se pozitioneaza pe o masina de taiat.
Sarma se intinde si apoi se taie, obtindndu-se astfel lungimea dorita a
rolei. Centrul tehnologic de prelucrare este prezentat in figura 1, a).

Spalarea, se realizeaza dupa taierea pieselor deoarece
acestea prezinta impuritati si trebuie curatate. Acest lucru se realizeaza
in ,clopot” care are o incarcatura maxima de 600 kg. Prin adaugarea
altor medii in apa se obtine si rotunjirea trecerilor de la suprafata
laterala la cea frontala, care dupa taiere sunt colfuroase. Rotunjirea nu
are doar un scop estetic, in functionarea rulmentului aceste zone fiind
supuse la incarcari, razele fiind concentratori de tensiuni. Durata
procesului variaza in functie de diametru si lungime, intre 8 si 60 de
ore. Amestecul in care se rotesc piesele este eficient in jur de 10 ore.
Ansamblul masinii este prezentat in figura 1, b).

a) b)
Fig. 1 Centru tehnologic a); ansamblul masini b)

Calirea. Dupa curatare urmeaza procesul de calire care se
desfasoara in cuptoare speciale. Acest proces imbunatateste calitatile
initiale ale materialului. Calirea pieselor se face la o temperatura de
peste 800 °C. Dupa cilire se racesc in baie de ulei la sub 50 °C si apoi
se incalzesc iarasi la aproximativ 200 °C. O privire de ansamblu este
prezentata in figura 2, a).

Debitarea, rolele calite se prelucreaza in diametru si lungime.
Piesele sunt conduse printr-o centrifuga catre masina de debitat.
Centrifuga are rolul de a aseza piesele in pozitia corectd in vederea
prelucrarii ulterioare, ele rotindu-se continuu cu viteza constanta n
masina prezentata in figura 2, b).
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a) b)
Fig. 2 Cuptor de calire a rolelor a); masina de debitat b)

Lustruirea, se face prin introducerea pieselor in masinile de
lustruit prezentate Tn figura 3, impreuna cu apa si diverse medii de
lustruire.

Fig. 3 Masina de lustruit

Clasificarea, reprezintd ultima etapa a procesului tehnologic,
care se realizeaza cu ajutorul unor masini specializate, figura 4. in toate
fazele procesului tehnologic prezentat, rolele de rulment se ciocnesc
unele de altele - figura 5, provocand defecte de material - figura 6,
respectiv defecte care nu se incadreaza in standardele de productie.
Aceste piese urmeaza sa fie eliminate/aruncate aducand pierderi
insemnate firmei. Teoretic, geometria rolei are un impact decisiv la
aparitia loviturilor, trecerea de la suprafata frontala la cea laterala
realizadndu-se printr-o rotunjire (raza de racordare) cu o valoare destul
de mica. Din acest motiv in lucrare se propune o mai buna rotunjire a
rolelor pentru a diminua ridicaturile de material in cazul impactului intre
ele.
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Fig.4 Masina de clasificat role de rulmenti

Fig. 5 Role de rulment

Fig. 6 Role cu defect de material

S-au efectuat mai multe studii despre influenta deformatiilor pe
suprafetele rolelor si s-a constatat ca adancimea unei lovituri nu este
foarte importanta, neavand o influenta negativa asupra duratei de viata
a unui rulment. Problema este aparitia unei ,ridicaturi” de material, asa
cum sunt prezentate in figura 7.
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Fig. 7 Ridicatura de material aparuta pe rola de rulment

Ideea acestui studiu are la baza procesul de lustruire, proces in
care se poate realiza o mai buna rotunjire a razei rolei fabricate.

2. incercari 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 doua ore masurandu-
se geometria (rotunjirea razei de trecere de la suprafata frontala la cea
laterala).

In tabelul 1 este prezentatd rotunjirea trecerii de la suprafata
frontala la cea laterala (in mm). Se poate observa faptul ca raza este
tot mai rotunda, dupa 8 ore avand o forma care se apropie de cea
ideala (raza armonica).

Piesele asupra carora s-a efectuat incercarea au fost prelucrate
in continuare separat de cele normale pentru a putea face comparatji.
Ele se afla in continuare in cdmpul de toleranta admisibil, deoarece in
procesul de lustruire ele se subtiaza cu 1-2 ym la fiecare ora, avand un
adaos initial de aproximativ 35 um.

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

Tabelul 1
Timp Rola 1 Rola 1 Rola 2 Rola 2 Rola 3 Rola 3
lustruire frontal lateral frontal lateral frontal 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 rotunijirilor trecerilor frontal-lateral

Dupa lustruire urmeaza superfinisarea, operatie facuta cu
acelasi profil atat pentru piesele normal lustruite cat si pentru cele
lustruite timp de 8 ore. Dupa prelucrari piesele au fost clasificate
separat, aici facandu-se comparatie intre cele normale si cele de proba,
rezultatele fiind prezentate in tabelul 2.

Piesele care au fost lustruite timp de 8 ore au un numar mult
mai mic de lovituri in comparatie cu cele lustruite normal, timp de 2 ore
(figura 9). Rolele au fost analizate cu ajutorul unui microscop optic,
cateva rezultate fiind prezentate in figurile 10 si 11.

Tabelul 2

Nr. rola | 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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@ lustruire 2 ore
@ lustruire 8 ore

numar lovituri

numar rola

Fig. 9 Diagrama reprezentand numarul de lovituri/rola dupa clasificare

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

a) b)
Fig. 11 Lustruire 8 ore: a) lovitura 3D; b) profil lovitura
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3 Concluzii

m Rezultate asemanatoare au fost obtinute la toate rolele
masurate, putandu-se concluziona ca rolele care au fost lustruite timp
de 8 ore au de trei ori mai putine lovituri pe suprafete, iar valoarea
acestor defecte masurata in pym este intre 2 si 3 ori mai mica in
comparatie cu cele care au fost lustruite timp de 2 ore.

m Determinand cauzele acestor defecte provenite din lovituri in
procesul de fabricatie, se incearca o imbunatatire geometrica a rolelor,
pentru a reduce atat numarul pieselor lovite, cat si dimensiunile acestor
deformatii. Acest lucru se realizeaza printr-o lustruire de durata, care
permite obfinerea unei raze imbunataiite intre suprafata frontala si cea
laterala.
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