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Curs VII - DTI

Indicarea rugozitatilor in desenul tehnic. Indicarea tratamentelor termice.
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Rugozitatea

Rugozitatea reprezinta ansamblul neregularitatilor ce formeaza relieful suprafetei reale a piesei si care sunt definite conventional Tn limitele unei sectiuni fara

abateri de forma.

.. Suprafatd masurata
Plan de taiere >uprafata m

Piesa

| \\._\ Profilul suprafetei
<

Tn acest standard sunt definite elementele care
concura la stabilirea parametrilor de rugozitate, dintre:

Elementele caracteristice ale starii suprafetei sunt profilul de rugozitate si parametrii de
rugozitate. Acestea sunt descrise in standardul SR EN 1SO 4287: 2003 Starea suprafetei:
Metoda profilului. Termeni, definitii si parametrii de stare ai profilului.

Existd 0 legatura de inversa proportionalitate intre rugozitatea suprafetei unei piese si costul
de executie al acesteia. Adica, cu cat suprafata piesei este mai fina, cu atat uzinajul acesteia
este mai laborios, necesita unelte mai precise si mai bune si un timp de prelucrare mai mare.

Parametrii de profil

Parametrii de pas

. suprafata reala

. profilul suprafetei

. lungime de baza |,

. lungime de evaluare |, Q\
. proeminenta a profilului N !

Parametrii de

amplitudine

. gol al profilului

. element al profilului

. valoare a ordonatei Z(x)

. inaltime a unei proeminente a profilului Z,

Parametrii hibrizi

Xs

. adancime a unui gol a profilului Z, -
. indltime a unui element a profilului Z,
. latime a unui element a profilului X

Element al profilului



Parametrii principali al rugozitatii sunt alesi utilizand punctele de maxim, minim sau o asociere a celor
doua, fiind descrisi Tn continuare cei mai uzuali. Punctele de maxim sunt importante atunci cand se iau in considerare
elementele de frecare si uzura, deoarece interactiunea dintre suprafete se accentueaza in prezenta lor.

Exemplul unui profil de rugozitate

« TIniltimea maximi de proeminenti a profilului R, 0
— reprezinta cea mai mare inaltime de proeminenta a profilului,
Z, n limitele unei lungimi de baza.

« Iniltimea maximi a profilului R,
— reprezintd suma a celei mai mari dintre inaltimile
proeminentelor profilulul Z; si a celei mai mari dintre | |

A e . . . ~ .. ] Lungimea de baza

adancimile golurilor profilului Z, n limitele unei - 2 -
Iungimi de baza. Inaltime maxima de proeminenta a profilului R, Inaltime
maxima a profilului R,




- Iniltimea totali a profilului R, — reprezintd suma a celei |
mai mari dintre indltimile proeminentelor profilului Z, si a
celei mai mari dintre adancimile golurilor profilului Z, in
limitele unei lungimi de evaluare. “l 2

Deoarece R, este definita pe lungimea de evaluare si R,
pe lungimea de baza, totdeauna:

In

Parametrul R, se ia ca valoare medie a celor n valori cuprinse in lungimea de evaluare. In figura aliturati s-au considerat 5
lungimi de baza n lungimea de evaluare, deci valoarea R, va fi media celor cinci valori de esantionare. Parametrul R, este
utilizat Tn cazul in care componentele sunt supuse la eforturi mari, facand ca orice diferenta considerabila Tntre punctele de
maxim, repectiv minim, sa fie susceptibila de a genera propagarea fisurilor;



« Abarerea medie aritmetica R,
—reprezinta media aritmetica a valorilor absolute ale ordonatelor
Z(x), in limitele unei lungimi de baza.

1 ¢ir 1 ¢
R, = l_rjo Z(x fdx = ;;Z(x)z

« Latimea medie a elementelor profilului RS
-reprezinta valoarea medie a latimilor elementelor profilului, X,
in limitele unei lungimi de baza.

1 m
_E;Xsi

Parametrii de rugozitate universal recunoscuti si cei mai
utilizati sunt Ra s1 Rz.

Determinarea valorilor numerice ale parametrilor de profil
ale rugozitatii se face in laboratoare de masura si control
specializate, cu aparate specifice. Unitatea de masura in care se
exprima rugozitatea, indiferent de parametrul la care se refera,
este micrometrul (um).

Az Z(x)

\
ﬂ\)\ / \

Vi ‘m\

L1me de ce

Abaterea medie aritmetica R,

XS3 XS4 XSS XSm

Lungimea de baza

Latimea medie a elementelor profilului RS,
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Unitatea de masura a rugozitatii - Micrometrul

Scurtu lacob-Liviu

CAST MICROFINISH COMPARATO
GAR ELECTROFORMING DIV. ‘
lum= 0,001 mm CAST SURFACES RMS {

ESERY DIE -

=uf INVESTMENT 60-200

— SHELL MOLD 120 - 300

Sau CENTRIFUGAL - PERM. MOLD 20-300
PERMANENT MOLD 200-

NORMAL NON-FERROUS SAND 300 - 560
NORMAL FERROUS GREEN SAND 560 - 800

20 60 120 200 300 420 560 720 900

|

Ipm= 1x10°°m
sau

1000000 Micrometri = 1 Metru

Dispozitive de masurare a rugozitatii
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Corelatia procedee tehnologice de prelucrare - rugozitate

Corelatia clase de rugozitate

/D k2
Strunjire filet / Ra63

Procedeul tehnologic Valoarea parametrului R, [pum]
Turnare in forme de nisip \\\\\\\\
Turnare in forme coaji // // //// // // Strunjire interioarda \ / Ra 6,3 \ / e
Turnare in cochila \\\\\\\\\\\\
Turnare sub presiune // // // // //// // \/ Ra 6.3 . / Ra 0.8
Turnare de precizie \\\\\\\\\\-- Frezare L \/
Matritare // // // // //// //
Forjare prin laminare \\\\\\\\\\\\\\ Alezare \ / Ra 3,2 / Ra 0,8 |
Ambutisare // // // // /// -\ L @ _
Taicre R  / Ra32 Ra 0.8 '
Strunjire . ot N/ L — )
Mortezare \\\\\\\\\\\\- A
Gaurire L Q
Largire \\\\\\\\\\\\\\- ----- {BEETORREE - - - -
Frezare (circulara, frontala) // /// // // ////
Rectificare \\\\\\\\\\\\\
Honuire ////// //// /% L /%- ST e i
Lepuire (rotunda, pland) \\\\\\\\\\\\\\\\\\\
Superfinisare ////// //// // // -- Gaurire \ / B3 \ / Ri L6 — VW
Electroeroziune -\\\\\\\\\\\\\\ Rectificare / Ra o f Bl
Electrochimie // // // // //

- parametrii geometrici profil R,, R,, lungimea de baza 1, si grupele de operatii mecanice.

Strunjire frontala \ ,m \{/m

Parametrul Clasa de rugozitate
de profil | N12 [ N11 [N10 | N9 | N8 | N7 | N6 | N5 | N4 | N3 | N2 | NI ; . : .
R ) | 50 T 25 112563 132 |16 08 |04 |02 0.0 005 [0.025 Procedeele tehnologice si valorile parametrului R, rezultat
Rz[um] [ 200 | 100 | 50 | 25 [125] 8 4 2 1 0,5 {0,25(0,125
L; [mm] 8 2,5 0.8 0,25 0,08
Gr.op.mec.| degrosare semifinisare | finisare superfinisare
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Notarea rugozitatilor pe desenele tehnice

Simboluri
Simbol de baza
_/ Suprafata se obtine printr-o operatie de
. prelucrare cu indepartare de material

Interzisa indepartarea de material, sau
\?/ suprafatd care trebuie mentinuta in
starea obtinuta initial

\\\/

Toate suprafetele piesei au aceeasi stare

Indicarea si de caracteristici speciale
ale starii suprafetei



OrientaDesen tehnic si in[}ogmicd o | - I .] feiei Scurtu lacob-Liviu

Paralela cu planul de proiectie

E M

Perpendiculara pe planul de
proiectie

Inscrierea valorii pentru parametrul de profil, precedat de
incrucisati, dupd doua directii simbol poate fi facutd printr-o singurd valoare, care este
nclinate fata de planul de proiectie considerata valoarea maxima sau prin valori limita:
esuperioara precedatda de U
*inferioarad precedata de L.

/Ra 6,3 U Ra0,8 Ra 6,3
\/ \/ L Rz6,3 \ / Ra1p6

X

In mai multe directii

Circulara si concentrica fata de
centrul suprafetei

Radiala fata de centrul suprafetei

Striuri speciale nedirectionate
sau protuberante ERTR 9

.....
........
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Amplasarea simbolurilor grafice pe desenele tehnice

Cromat

T—Ra 0.2 / Ra 0,1

Ra 6,3

Ra 6,3

Ra 6,3

strunjit

k\\\%&l
NK

Rectificat

i 051 /Ra 0,8

10



1 %

Ra 3,2

2x45°

Ra 3.2

Scurtu lacob-Liviu

Notarea unei suprafete cu
rugozitati diferite

Notarea rugozitatii
suprafetelor filetate

Notarea rugozitatii pentru gauri

v/m v/ Ra3,2 Ra3.2

T jkﬁ,z 1 T Ra 1,6

Notarea rugozitatii rotilor dintate

Vi

\/b_ /Ra32

Ral,5

\/
[Z7]0.1

R:1,5

010+0,1

&|@02|A[B]

00

2

W

l

Notarea rugozitatii pe cadrul de toleranta

D35H7

— 1

A

Ra 6,3
Ra 3,2

7

—_ . A
|

N

L —]
|

Notarea rugozitdtii pentru piesele in contact

11
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Notarea rugozitatii pe desenele de executie ale pieselor
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Notarea tratamentului termic

Standardul SR ISO 15787: 2008, Produse feroase tratate termic. Reprezentare si indicatii, stabileste modul de reprezentare si indicatiile starii finale dupa

tratamentul termic al produselor feroase.
Starea suprafetei dupa tratamentul termic trebuie specificata in cuvinte care sa indice conditia ceruta (exemplu: ,,durificare prin calire”, ,,calit si revenit”,

,hitrurat” etc.). daca sunt necesare mai multe tratamente termice, acestea se noteaza in ordinea executiei, exemplu: ,,durificare prin calire si revenire”.

+20
100 0O

15+5 | | |

Cilit si revenit conform HTO . Cementgre dupa cilire —_———— Cpmentqre dtlpé cei.l.ire. superficiala ————— - Cem_eljtarAe s rt?yer_]ire
’ A superficiala si revenire a Intregii piese Carburarea admisa a intregii piese
+
(58 )HRC +160 100
+‘; (620 0 )Hv3o (525 0 )HVIO (60 +61) HRC
40 HRC +0.8 +0.4
( 0) SHD 500=0,8 "y’ SHD 425=0,4 9
0 0 cHD = 0,8 T0-4

0

Notarea suprafetelor tratate termic ) ) _
Indicarea tratamentului termic local
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