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INTRODUCERE

Proprietatea macroscopica ce depinde de
structura interfaciald si de tensiunea la care este
supusa interfata este denumita aderenta. Legitura
puternici Tn regiunea interfaciala, gradientii de
tensiuni scazute, absenta fisurilor si a degradarilor
in timp sunt proprietati care definesc o aderenta
buna la interfata strat-substrat. Aderenta buni a
stratului subtire la substrat presupune ca regiunea
interfaciala sa nu se deterioreze in conditii normale
sau la aplicarea unor tensiuni. Tn vederea stabilirii
gradului de aderenta a straturilor subtiri de nitrura
de titan (TiN) depuse pe placutele widia s-au
efectuat cercetari asupra modului de comportare a
placutelor acoperite Th procesul de aschiere. Astfel,
prin efectuarea experimentelor, s-a determinat
dependenta dintre durabilitatea (T) a placutelor
widia si viteza de aschiere (V).

1. CONSIDERATII PRIVIND
DURABILITATEA PLACUTELOR
WIDIA

Durabilitatea se masoara in minute, se

noteaza cu ,,T” si depinde de urmatorii factori:

-materialul sculei

-calitatea materialului prelucrat

-lichidele de racire si ungere

-geometria sculei

-adancimea de aschiere ,,t”

-avansul sculei Tn material ,,s”.
Influienta cea mai mare asupra durabilitdtii o are
viteza de aschiere care este definita matematic de
relatia lui Taylor:

V= T% [m/min] 1)

0 constanta ce depinde de proprietatile materialului
prelucrat, de adancimea de aschiere ,,t” si avansul
S”

Pentru un domeniu restrans de variatie a
vitezelor, exponentul ,,m” poate fi considerat O

valoare constantd desi acesta nu este 0 marime

constanta ci dependenta de factori care influenteaza
uzura taisului.

Cand m = constant, in coordonate dublu
logaritmice, ecuatia (1)] reprezinta o dreapta de
forma:

logv=-mlog T +log C 2

unde: m = tg a.

Cu cat exponentul ,,m” este mai mic, cu atat
dreapta este mai apropiata de orizontald iar unei
variatii mici a vitezei de aschiere ,,v”’ (o accelerare)
7i corespunde 0 variatie mare a durabilitatii.

Dependenta durabilitatii functie de viteza
T=F(v) este prezentata in fig.1.
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Figura 1. Variatia durabilitatii functie de viteza.

Din relagia (1) obtinem T"-v, =T, -v,
iar panta ,,m” Th coordonate dublu logaritmice se
determina cu relatia:

_lgv,-lgv,

= 3
IgT1_|gT2 ()

m=1g a

2. CONDITII DE DESFASURARE A
EXPERIMENTELOR

Pentru experimentari au fost folosite
plicute din grupa P30, SNGN 120708T01020
neacoperite, respectiv, acoperite cu TiN.
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In tabelul 1 se prezinta felul acoperirii si
geometria  constructiva, respectiv, activa a
placutelor utilizate.

Tabelul 1. Geometria placutei

Geometria placutei [°]

'I:lpul . Constructiva Activa
placutei

al vy X Al oo Y X A
SNGN
120708T | 0] 12 40 (0| 8 -6 45 | 0
01020

Probele pe care s-au efectuat incercarile au
fost sub formd de bare din 42CrMo4 cu diametrul
de 40 mm si lungime de 200 mm pentru placutele
SNGN 120708T01020. Compozitia chimica a
otelului 42CrMo4 utilizat la probe este datd in
tabelul 2 iar microstructura unei probe, in figura 2.

Tabelul 2. Compozitia chimica a otelului 42CrMo4
utilizat la probe

Compozitia chimica, [%]

C S Mn Si p Cr Mo

0,40 | 0,012 | 0,73 | 0,28 | 0,018 | 0,99 | 0,15

Figura 2. Microstructura unei probe din otelul
42CrMo4 — marire x50.

3. EXPERIMENTARI EFECTUATE

Au fost efectuate experimentari pe un
strung cu comanda numerica MAZAK. Operatiunile
de prelucrare au constat in strunjiri longitudinale in
conditiile regimului de aschiere (t, s, v1).

Pastrand neschimbate conditiile de lucru
pentru toate Tncercarile unui test se determina
dependenta uzurii functie de timpul de lucru al
sculei. Masurarea uzurii sculei se face la intervale

egale de timp (la fiecare trecere). Experimentul se
repeta pentru o noua valoare a vitezei de aschiere v
mentinand constanti ceilalti parametri.

In scopul inlaturarii erorilor cauzate de
deformatia termica a sculei, aceasta este racita la
temperatura mediului ambiant Tnaintea efectuarii
masuratorii. Masurarea uzurii sculei se face cu
precizia de 1 micrometru, pe microscopul din
laboratorul de control tehnic al calitatii.

Pentru a se stabili punctele caracteristice, se
traseaza curba de dependentd a uzurii functie de
timp (fig. 3, 4 si 5). Reprezentarea standard a
dependentei uzurii functie de timp este prezentata in
figura 2 si pune in evidenta trei zone caracteristice:
OA - uzura initiala; AB - uzura proportionala; BC -
uzura catastrofala.
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Figura 3. Uzura functie de timp (standard).

Parametrii regimului de aschiere se aleg n
domeniul valorilor utilizate pe masinile unelte de la
CROMSTEEL Targoviste.

Tn tabelul 3 sunt date cateva exemple de
utilizare a placutelor SNGN 120708T01020.

Tabelul 3. Regimuri de utilizare a placutelor tip
SNGN 120708701020

Regim de aschiere
Vmax S t
[m/min] [mm/rot] [mm]
200 0,048 0,8
314 0,048 0,8

Vitezele de aschiere s-au calculat cu relatia:

unde:

_n-D-n

= W [m/mln]

D — diametrul barei [mm]
n — viteza de rotatie [rot/min]

(4)
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n-40-2228 40-2228 om In tabelul 4 sunt prezentate valorile
Vi = 1000 - %nm parametrilor regimului de aschiere.

n-40-2500
_ _ m
v, = 1000 =314 /in . (5)

Tabelul 4. Valorile parametrilor regimului de agchiere

Tipul plicutei Materialul Regim n. v S t
prelucrat [rot/min] [m/min] [mm/rot] [mm]
1 1592 200 0,048 0,8
2 1751 220 0,048 0,8
3 1910 240 0,048 0,8
SNGN 42CrMo4
120708701020 4 2069 260 0,048 08
5 2228 280 0,048 0,8
6 2500 314 0,048 0,8
4, REZULTATE EXPERIMENTALE s —avansul
I — numarul de treceri succesive
Dupi efectuarea experientelor, s-au stabilit 200 32561 min
valorile uzurilor (VB) ale placutelor SNGN W= 2228-0,048 o
120708T01020. Aceste valori au rezultat pentru 200
anumite intervale de timp, corespunzand la una, T,=————-3=501 min
doua respectiv trei treceri de strunjire a probei. 2500-0,048
Calculul timpului de trecere se calculeaza
cu relatia: Datele experimentale au fost centralizate n

L . . tabelul 5.
T=——o>-1[min] (6)
n-s

unde: L —lungimea barei
n — viteza de rotatie

Tabelul 5. Datele experimentale

. Uzura VB [pm]
Viteza de Numi — - S Timoul
Tipul plicutei aschiere umar | plicuti acoperiti cu Plicuta p
[m/min] trecere TiN de 8pm neacoperiti [min]
PN/CG4015 PN/GC4035
1 2,34 4,54 5,61
2 3,65 6,52 11,22
280
3 4,78 10,34 16,83
SNGN 4 9,51 -
120708701020 1 2,93 483 5,01
2 4,92 6,94 10,02
314
3 6,21 11,21 15,03
4 10,21 -
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5. CONCLUZII

Examinand  alura  curbelordurabilitate
functie de viteza de aschiere T = f(v) fig. 6, se
observa faptul ca odata cu cresterea vitezei de
aschiere durabilitatea peliculelor in timpul lucrului
scade. Acest aspect este valabil atat in cazul
placutelor acoperite cat si in cazul placutelor
neacoperite. Se poate observa din prezentarea
grafica o durabilitate sporita a placutelor acoperite.
Astfel placutele acoperite cu nitrura de titan se
comporta mai bine la prelucrarea otelului cu
continut scazut de carbon. Se observa de asemenea
ca durabilitatea placutei acoperite este de 2,3 ori
mai mare la viteze mici si de 3,1 ori mai mare la
viteze mari, fata de placutele neacoperite ceea ce
indica faptul ca placutele acoperite rezista mai bine
la viteze mai mari de aschiere.

Atunci cand uzura placutei acoperite cu TiN
capata forma corespunzatoare uzurii catastrofale are
loc o crestere brusca a acesteia intr-un timp foarte
scurt de aschiere. Acest comportament se explica
prin faptul ca in limitele uzurii rationale se
depaseste stratul extradur rezultat prin acoperire si
se ajunge la materialul de baza care nu mai rezista
la vitezele de aschiere mari cu care s-a lucrat.

Se observa ca atunci cand uzura placutei
acoperite cu TiN, capatd forma corespunzitoare
uzurii catastrofale, are loc o crestere bruscd a
acesteia intr-un timp foarte scurt de aschiere.
Aceastd comportare se poate explica prin faptul ca
in limitele uzurii rationale se depaseste stratul
extradur rezultat prin acoperire §i se ajunge la
materialul de baza, care nu mai rezista la vitezele de
aschiere ridicate cu care s-a lucrat.
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Figura 4. Uzura placutelor neacoperite, la strunjirea
otelului 42CrMo4
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Figura 5. Uzura placutelor acoperite cu TiN, la
strunjirea otelului 42CrMo4
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Figura 6. Durabilitatea T = f(v) pentru placutele
acoperite cu TiN si neacoperite la strunjirea otelului
42CrMo4; s= 0,048 mm/rot; t=0,8mm
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