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Abstract:Sunt analizate procesele de prelucrare prin rectificare a pieselor din materiale dure. Sunt
efectuate comparayiile si determinate avantajele si dezavantajele metodelor de rectificare. Este analizatd
influiensa parametrilor energetici ai procesului de rectificare pe complexul de caracteristici a stratului
superficial, dependenta indicatorilor de rugozitate si tensiunilor remanente de regimurile de prelucrare. Este
determinatd sarcina sistemei complexe ce ia in considerare influiensa factorilor tehnologici pe
caracteristicele sistemei masina-sculd-piesa.

Cuvinte cheie: metoda de rectificare, prelucrare cu abraziv, parametrii energetici ai procesului, stratul
de suprafaza.

1. Introducere

In industria contemporana este caracteristic utilizarea pieselor si nodurilor de piese fabricate din aliaje de
titan rezistente la temperatura, otelurilor aliate si alte materiale greu de prelucrat. Procesul de rectificare este
tehnologia, cu ajutorul careia se poate de Indeplinit cerintele inaintate fatd de precizie si calitate a suprafetelor
pieselor.

2. Metodele de rectificare si influienta lor asupra proprietatilor stratului superficial

Cercetarea sporirii eficacitétii de dirijare a calitatii stratului superficial la prelucrarea piesei din materiale
dure prin rectificare sunt reflectate in mai multe lucrari, insd la moment o metoda universald de calcul a
parametrilor regimurilor de prelucrare pentru asigurarea caracteristicilor stratului surperficial nu este. Stratul
superficial al piesei influienteaza urmatoarele proprietdti de exploatare: duritatea (statica, ciclic, la lovituri),
frecare si uzare, rezistenta la coroziune, eroziune, ermecitatea conexiunii, precizia piesei si fiabilitatea
ajustajelor fixe. Rugozitatea, structura, componenta chimica si fazicd a stratului influienteaza diferit la
proprietatile de exploatare a pieselor. Cunoasterea complexa a legitatilor si efectelor speciale ale parametrilor
straturilor de suprafata a pieselor la proprietatile lor de exploatare, permit optimizarea proceselor tehnologice
de fabricare a pieselor cu luare in considerare a conditiilor de exploatare. Aceasta la rindul ei, inainteaza cerinte
de analiza profunda a metodelor productive existente de rectificare pentru efectuarea calculelor caracteristicilor
energetice si efectuarea cercetdrilor experimentale pentru determinarea influientelor regimurilor de rectificare
la caracteristicile stratului superficial.

La metodele productive de prelucrare cu abraziv se refera rectificarea la viteze inalte, rectificare de
degrosare, rectificare cu discuri cu granulatie mascata, si deasemenea combinarea acestor metode. Dupa cum
aratd rezultatele analizei factorilor a unor serii de cercetdri, una din caracteristicile principale a stratului
superficial, ce influienteaza la limita de rezistenta la oboseala a piesei, este rugozitatea suprafetei si tensiunile
remanente. Posibilitatea rectificarii la viteze mari, la marirea vitezei de indepértare a metalului pastrind
parametrii necesari de precizie si calitate de prelucrare sunt confirmate printr-un sir de experimente [1].
Dependenta parametrului de rugozitate de viteza de aschiere este aratata in figura 1.
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Figura 1. Dependenta dintre parametrul de rugozitate Ra a pieselor rectificate si viteza si adincimea de rectificare: a-otel
P18 (HRC 60-62), b- otel X18H10T.
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Cu toate acestea, utilizarea rectificarii de viteza trebuie sa fie Tnsotitd de:

e Un set de activitati destinate pentru inldturarea factorului negativ de actiune termicd pe suprafata
rectificata;

e  Utilizarea discurilor speciale de precizie Tnalta;

e  Sistem tehnologic cu rigiditate inalta;

e  Cerinte Tnalte fata de proprietatile materialului abraziv;

e  Echipamente avansate de prelucrare.

Un alt proces de rectificare progresiv, la care din contul modificarii parametrilor (cinematici) de
functionare cantitativi si calitativi se modifica parametrii de iesire, este rectificarea de degrosare. Dupa
efectuarea experimentelor, au fost obtinutd dependenta empiricd a marimii indicatorului de rugozitate de
parametrii regimului de rectificare:

017,706,506
Ra=2x104%, (1)
k
unde: t-adincimea de aschiere; V,-viteza piesei; S-avansul; Vi-viteza discului.
In figura 2 este redatd grafic dependenta, ce caracterizeaza influienta rugozitatii suprafetei de parametrii
regimului de rectificare de degrosare.
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Fig.2 Dependenta parametrului de rugozitate Ra a piesei de viteza si adincimea de rectificare

Dupa cum se observa din grafice (fig. 1, 2) parametrul de rugozitate Ra in forma calitativa se schimba
aproximativ identic. Cu marirea vitezei a discului de rectificat, rugozitatea se micsoreaza. Aceasta este
demonstrata de rezultatele experimentale.

In procesul de rectificare, stratul superficial a piesei prelucrate cade sub influienta factorului de temperatur
si de putere, in rezultatul carora la o anumita adincime fata de suprafata rectificatd se intimpla inmuierea sau
intdrirea metalului si aparitia tensiunilor remanente. Mai des pentru determinarea tensiunilor remanente se
utilizeaza metodele experimentale. Daca v-om analiza curbele tensiunilor, obtinute dupa rectificarea exterioara
a otelului 45 calit, cu viteze variabile a discului de rectificat rotund la aceleasi conditii de prelucrare a altor
parametrii, se poate de remarcat ca, numai marirea vitezei de aschiere, duce la incalzirea suprafetei rectificate
si corespunzator duce la marirea extinderii tensiunilor si adincirea lor (fig. 3).

Marirea vitezei de aschiere favorizeaza intensificarea efectului termic, si ca rezultat, cresterea tensiunilor
remanente la intindere. Utilizarea recomandarilor de micsorare a efectului termic asupra stratului de suprafata
al piesei, racirea efectiva, alegerea relatiilor optimale a vitezei de aschiere si viteza piesei, duc la micsorarea
maérimilor tensiunilor remanente, dar nu si modificarea semnului.
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Fig.3 —Curbele de distribuire a tensiunilor remanente: 1-V=35m/s; 2-V=60m/s.
Solutionarea problemei semnului tensiunilor remanente la rectificarea materialelor dure, permite utilizarea
metodei de rectificare de degrosare. Rectificarea de degrosare are urmatoarele caracteristici:
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e Rectificarea are loc cu viteza piesei Vp<0,0033 m/s;

¢ Adincimea de rectificare de la 0,1mm si mai mare la o singura trecere;

e Se utilizeaza discuri cu granule mascate in combinare cu racire efectiva (consum LUR 0,003m/s si mai
mult, la presiunea de pina la 0,7 MPa).

Dupa prelucrarea pe masind de rectificat modernd, a piesei din aliajul JKC6K cu disc de rectificare
24A40C114K5/1180-30, cu regimurile V=27 m/s, V,=0,0033 m/s, cu lichid de ungere si racire AkBon-2, au
fost cercetate caracteristicele stratului superficial. Curbele tensiunilor remanente sunt ilustrate in figura 4.
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Fig. 4 Dispersia tensiunilor in stratul
superficial: 1-t=0,05mm, 2-t=0,2mm,
3-t=Imm.

Porozitatea discurilor permite de a solutiona urmatoarele sarcini:

e Crearea spatiului Tnaintea grauntelui abraziv pentru acumularea aschiilor, ce diminueaza ,,imbicsirea"
discului;

o Imbunatitirea injectdrii a lichidului de ungere si ricire nemijlocit in zona de contact a discului cu piesa,
ce preintimpina aparitia arsurilor si a fisurilor.

e Ricirea suplimentard a zonei de contact din contul efectului ventilatie a fluxului de aer;

e Micsorarea frecarii dintre suprafata discului si a piesei.

O noud etapa principiald de dezvoltare, ce radical mareste eficacitatea prelucrarii pieselor este utilizarea
rectificarii de degrosare la viteze inalte si foarte inalte. Experimentele analitice si cele experimentale ascund
mari potentialuri tehnologice. Pentru acest proces, este caracteristic viteze mari de aschiere in limitele
100...180 m/s. Este motivul de a presupune, ca vitezele indicate nu sint cele mai mari, deoarece sunt posibilitati
principiale de marire pina la 300...500 m/s. Cinematica aschierii la viteze mari asigurd nu numai viteze mari
de indepartare de material, dar si mareste precizia de formare, micsoreaza rugozitatea suprafetelor prelucrate
si micgoreaza grosimea stratului, ce poartd urmele deformatiilor plastice, care insoteste procesul de aschiere.

Rezervele eficacitatii tehnologiei rectificarii de degrosare sunt legate deasemenea cu imbunatatirea
caracteristicilor sculei abrazive si sculei de corectarea profilului, metodelor de rectificare, corectare si de
injectie a lichidului de ungere si racire catre discul abraziv.

Concluzie

Unul din fenomenele principale, care se infiltreazd in zona de aschiere la rectificare, trebuie considerat
efectul de plastificare si absorbtie, prin care se intelege un fenomen complex, care se petrece la nivel micro pe
compartimentul de suprafata ,,corpul solid-mediul" la deformare si distrugerea materialului in conditiile de
actiune a mediilor de absorbtie ce duc la modificarea caracterului parametrilor energetici de forta a deformarii
materialului la nivel macro. Una din metodele de asigurarea a cerintelor criteriale pentru afirmarea efectelor
de plastificare si absorbtie este metoda de rectificare planetara de rezistentd, care este efectiva pentru
eliminarea adaosurilor mari la prelucrarea pieselor din materiale rezistente si stabile la temperatura, a aliajelor
pe baza de crom, aliaje de titan, aliaje magnetice, obtinute prin metode de presare a pulberilor. Corectarea
discurilor abrazive a capului planetar de rectificat se efectueaza cu creioane de corectie cu diamant care se
evidentiaza de metodele traditionale de corectie a discurilor de rectificare, si nu necesita echipamente speciale.
Avantajele acestui procedeu este micsorarea volumului energetic al procesului: utilizarea discurilor abrazive
obisnuite pe bazd de ceramicd cu viteze de 45-60 m/s, pe toatd adincimea stratului indepartat; asigurarea
durificarii suplimentare a stratului superficial din contul formarii a tensiunilor remanente comprimate,
micsorarea consumului de lichide de ungere si racire, micsorarea factorului de temperatura si fortd si
micsorarea posibilitatii rebutului.
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