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Abstract:Lucrarea data se refera la tehnologia constructiei de masini, in special la prelucrarea
metalelor prin aschiere, poate fi utilizata in diferite domenii ale constructiilor de masini la prelucrarea
materialelor greu supuse aschierii, cu o precizie inalta a formei geometrice §i a calitatii ridicate a suprafetei
de exemplu pentru angrenaje.
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Scula abraziva se refera la tehnologia constructiei de masini, in special la prelucrarea metalelor prin
aschiere, poate fi utilizata in diferite domenii ale constructiilor de masgini la prelucrarea materialelor greu
supuse aschierii, cu o precizie Tnaltd a formei geometrice si a calitétii ridicate a suprafetei de exemplu pentru
angrenaje.

In foarte multe lucriri stiintifice aparute, accentul este pus pe intensificarea procesului de aschiere,
insd trebuie de a lua 1n consideratie, ca aceasta inevitabil ne aduce la sporirea productivitatii, dar ne paste
primejdia Inrdutatirea calitatii obtinutd a productiei. De aceia rezolvarea acestei probleme trebuie solutionata
in complex prin depistarea parametrilor de exploatare care depind de mai multi factori.

In industria constructie de masini incontinuu apar materiale noi de constructii, care au proprietati
fizico-mecanice deosebite §i care cer la prelucrarea lor nu numai corectia regimurilor de prelucrare, dar si
utilizarea unor noi conditii de prelucrare. La astfel de materiale se referd otelurile de constructie putin aliate
cu carbon cromnicel si otelurile rezistente la temperaturi inalte si aliajele.

Pentru a spori eficacitatea procedeelor de rectificare a pieselor din materiale rezistente la temperaturi,
micsorarea arsurilor §i rugozitatii suprafetei obtinute, simultan sporind volumul de metal indepartat, poate fi
posibild datorita elaborarii unor constrctii si tehinologii de elaborare a sculelor agchietoare.

In fig.1 a se prezinta scula abraziva; pe fig. 1 b se prezinti o altd varianti a sculei abrazive;

Scula abraziva se obtine in felul urmator. Forma, este impartita prin pereti in sectoarele 1, 2 si 3, se
umple cu masa abraziva in urmatoarea ordine: 1 - sectoarele cu granulatie mascata si 2 - sectoarele amplasate
dupé ele cu granulatie marunta, care in pereche sunt dispartite cu sectoarele 3 cu abrazivii cu o duritate mai
mica, apoi prealabil se preseaza, se extrag peretii despartitori, si in final se preseaza si se supun tratamentului
termic.

Scula abraziva se instaleaza pe axul principal al masinii de rectificat scula data lucreaza ca o scula
obisnuita. Specificul disctintiv al ei consta in aceia ca la prelucrare sectoarele cu abraziv cu duritate mai mica
se uzeaza mai rapid, totodata in fata sectoarelor cu granule mascate se formeaza adancituri, care promoveaza
micro loviturilor si microvibratiilor, care au loc la intrarea sectorului cu granule abrazive mascate la
contactare cu piesa prelucrati. Pe acest contul se Tmbunatiteste procesul de aschiere, se micsoreaza
tensiunile tehnologice remanente, simtitor se micsoreaza imbacsirea sculei abrazive, mai ales pentru
prelucrarea materialelor greu supuse aschierii.Aceasta pozitiv actioneaza asupra obtinerii unor piese cu
forme geometrice precise, deoarece microloviturile si microvibratiile au loc mai ales in zona de aschiere, si
nu Intre piesd si suld in ansamblu.Utilizarea sectoarelor cu granulatie marunta, care urmeaza dupa cele
magcate, sporeste calitatea suprafetei prelucrate. Lungimea (pe acrul exterior) sectorului abraziv cu duritate
mai mica este cu cca de doud ori mai mica fatd de sectoarele cu granulatie mascata si mica a abrazivului,
astfel se limiteaza zona de aschiere, in care au loc microloviturile si microvibratiile. Sectoarele cu abrazivii
mascati §i mici sunt de lungimi egale dar mai mare fatd de sectoarele cu abrazivii de duritate mai mica.
Sectorul cu abrazivi mascati, constituit din granule aschietoare, indepérteaza stratul (adaosul) esential a
materialului, iar sectoarele cu abrazivi marunti, constituite din pulberi abrazive, simultan realizeaza
prelucrarea find a stratului exteior al piesei.

Duritatea sectoarelor discurilor abrazive sa verificat in corespundere cu GOST 18118-79 pe aparatul,
actiunea cdruia este bazata pe distrugerea sculei abrazive printr-un get de nisip cuart.
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S-au realizat cercetari de comparare a intensitatii de indepartare a metalului Y cu o scula standardizata
in forma de disc din electrocorund alb 25 A cu granulatie 40 pe liant ceramic si celui cu granulatie diferita
care are sectoare cu valori 15, 25, 40.

S-a masurat Q,, (metal Indepartat) dupa 10 min de rectificare neintrerupta a probelor. Cercetarile s-au
realizat in conditiile de producere pe m.u. model 3M115. Avansul de patrundere a constituit 0,01mm/cursa
dubla. In calitate de LUR (lichid ungere ricire) pentru otel 12X2H4A si 20XH2MA s-a utilizat Acvol-5, iar
pentru XH62MBKIO si XH77THOP-ukrinol-14.

Analiza atestd despre faptul, ca utilizarea discurilor abrazive cu sectoare cu granulatie deferita sporeste
cu cca 15+20% intensitatea de indepartare a metalului Y din contul cresterii indepartarii metalului Q,, ca
urmare a micsorarii imbaxirii discului abraziv din cauza aparitiei microoscilatiilor.
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Fig. 1. Scula abraziva

Concluzie: Astfel, micsorarea cu cca doud ori a sectorului cu duritate mai mica a abrazivului aduce la
simplivicarea constructiei discului abraziv, sporirea preciziei de prelucrare, se imbunatiteste calitatea
indicilor ale stratului superficial (rugozitatea, tensiunilor tehnologice remanente, precizia formei geometrice
a piesei) sporirea duratei de functionare a discului abraziv intre doua indrepriri si a discului pe seama
micsorarii Tmbacsirii lui sau uzurii lui.
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