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INTRODUCERE

Ideea tematicii acestei lucrari a fost
sugerata de specialistii implicati n activitatile de
mentenantd de la S.C. “Siderurgica” S.A.
Hunedoara. Tn cadrul acestui agent economic s-au
constat, de-a lungul timpului, pierderi insemnate de
material la ghidajele laminoarelor de sarma. Aceste
uzuri sunt datorate contactului dintre respectivele
ghidaje si laminate.

Din acest motiv in cadrul prezentei lucrari
s-a considerat oportund studierea principalului
aspect al procesului de frecare — uzare la utilajul de
laminare si anume determinarea vitezei de uzare a
elementelor de conducere, pe o instalatie
experimentald care modeleazd contactul dintre
laminat si ghidaje.

1. INSTALATIE PENTRU
INVESTIGAREA UZARII TN
CONDITII DE FRECARE USCATA LA
VITEZE RELATIV RIDICATE, LA
TEMPERATURA CONSTANTA

Analizadnd fenomenele tribologice care au
loc la suprafetele de separatic metal cald - metal
rece, specifice unui important numar de cuple de
frecare ale utilajului metalurgic si evaluidnd unele
modalitati de studiere a lor, s-a ajuns la necesitatea
conceperii, executiei si utilizdrii unei instalatii
experimentale (figura 1) pentru crearea unei imagini
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Figural. Instalatia pentru studiul frecarii uscate

de ansamblu asupra acestor cuple de frecare
specifice.
Instalatia este compusa din patru parti :

A. Partea mecanici, formata dintr-un disc
actionat de catre un motor de curent continuu cu
posibilitatea reglarii turatiei intre 0 si 2000 rot./min.
Discul este unul din elementele cuplei de frecare, al
doilea fiind o epruveta cilindrica.

B. Partea de actionare electrica a discului.
Pentru efectuarea cercetdrilor propuse, fiind
necesard o reglare a turatiei intr-o gama relativ
largd, s-a stabilit ca actionarea sa fie realizatd cu
ajutorul unui grup Ward — Leonard. Mentinerea
turatiei la valoarea impusa este asiguratd de catre o
amplidina.

C. Partea a treia, de masurare a fortei de
frecare este constituitd din elemente tipizate si
contine un modulator magnetic, un amplificator de
curent alternativ cu un etaj de redresare sincrona, un
oscilator, o baza de amplificare si elementele de
legatura corespunzatoare.

D. Partea a patra, de masurare a
temperaturii. Temperatura se masoard in doud
puncte : la periferia discului si in epruveta.

2. CONSIDERATII ASUPRA
ALEGERII PARAMETRILOR
FUNCTIONALI AI INSTALATIEI

La alegerea parametrilor de functionare ai
instalatiei, s-a pornit de la considerentul ca cele mai
frecvente cuple de frecare metal cald/metal rece
sunt formate din diferitele tipodimensiuni de
laminate, pe de o parte, si ghidajele si armaturile, pe
de alta parte. Intrucat la S.C. “Siderurgica” S.A. se
lamineaza numai oteluri sub formd de laminate
semifabricate si laminate finite pline, unul din
elementele cuplei a fost considerat otelul. Celalalt
element este constituit din ghidaje, armaturi si
cilindri care sunt fabricate din otel si fonta.

Abordarea studiului experimental al cuplei
de frecare laminat (din otel) — ghidaj (din fontd) a
fost impusa de faptul ca cele mai multe probleme le
ridicd laminoarele finisoare, deoarece aici se
finalizeaza procesul metalurgic al produselor din
otel.
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La instalatia experimentala, discul a fost
confectionat din Fc20 si epruveta din OL37.

Ca prim eclement initial s-a luat forta
normala F de apasare epruvetd-disc cu valoarea de
1daN. La forte de apasare de peste 1daN, duratele
de contact dintre semicuple au fost de numai 3 — 5
secunde, deoarece au aparut trepidatii ridicate care
au influentat rezultatele masurarilor. Din acest
motiv experimentarile s-au limitat superior la forte
de apasare de 1daN. Celelalte elemente initiale ale
incercarilor au fost turatia, respectiv viteza
periferica v[m/s] a discului §i temperatura epruvetei
t[°C], mentinuti constanta la valoarea de 30°C. Tn
functie de cei doi parametri variabili (viteza
periferica si forta de apasare) a fost determinata
uzura discului si apoi viteza de uzare gravimetrica
Vug [Mg/h] a sa.

3. REZULTATE EXPERIMENTALE SI
INTERPRETAREA LOR

Valorile inregistrate au permis
determinarea dependentei teoretice Vug = Vug(V,F).
Modelarea matematica, cu un coeficient de corelatie
de 0,89, este o suprafatd de ordinul doi, a carei
reprezentare este aratata in figura 2.
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Figura 2. Modelarea dependentei Vug = Vug(V,F)

Sectiondnd suprafata experimentald cu
diverse plane de nivel constant se obtine imaginea
din figura 3.

v [m/s]

Figura 3. Linii de nivel constant corespunzatoare
figurii 2

Din figura 3 se constatd cd influenta
hotaratoare asupra marimii vitezei de uzare studiate
o are forta de contact, numai la viteze relative
scazute (sub 30m/s). Peste anumite valori ale vitezei
v, fortele de contact dintre semicuple nu au
influentd semnificativa asupra vitezei de uzare
gravimetrica.

De asemenea, coordonatele punctului
stationar v = 21,28m/s, F = 0,2116daN si vy =
1347mg/h, sunt in interiorul suprafetei de regresie,
ceea ce arata ca procesul de frecare-uzare studiat are
caracteristici de stabilitate.
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