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Invertia se refet la tehnologia constrtiei de maini, in special la prelucrarea pieselor din metal forme

geometrice greu prelucrabile prigchiere.

Se cunogte 0 scul abraziy, care cotine un cerc abraziv, supradade lucru a @uia este format din sectoare

abrazive cu granufe maresi mica. Cu scopul de a spori proprietatea deh&re a sculei, sectorul abraziv cu

granulgie mare este fixat rigid pe supredecercului abraziv, iar sectorul abraziv cu gratielenici este montat pe

garnituri elastice [1].

Dezavantajele acestei scule abrazive constau irplegitatea tehnologicde executare a ei, totodascula este

dificil a la prelucrarea supragdor cu o calitate spotit indeosebi pentru materiale greu prelucradileare necesit

o forma geometrié precisi.

Se cunogte, de asemenea, o scwabrazii cu densitatea variabila masei abrazive in fiecare din tgacile ei

transversale, cu ggerea densitii la micsorarea razei. Cu scopul de a spori calitateasdeiere a sculei din contul

uzurii uniforme, de-a lungul generatoarei sculee estecutdt in formi de con, cu granula variabik a masei

abrazive, care se mimreaz cu migorarea razei sculei [2].

Dezavantajele acestei spliconstau in complexitatea tehnologide executare a ei, eficignsdézuta la prelucrarea

suprafeelor cu calititi sporite, indeosebi a materialelor greu supusiicgeii si cu forme geometrice precise.

Cea mai apropiatsoluie este scula abraziycare cotine un corp, format din trei discuri abrazivgezate pe un

dorn. Discurile laterale sunt executate pe baza liant flexibil. Pe corp este fixat un strat cuopminene

aschietoare, care au o lungime a curbei difefit fiecare segune a discului, datde o relge. Proeminetele si

adanciturile sculei au o lungime difeérifar raportul dintre lungimea proeminersi lungimea urnitoarei adancituri

este constant, proeminete si adanciturile pe diametru sunt simetrice, astieét 4 fie respectdto egalitate [3].

Tn multe lucari stiintifice accentul este pus pe intensificarea procésiguachiere, ceea ce inevitabil duce la

sporirea productivittii, Tnsi apare riscul Trutatirii calitati produgiei objinute. De aceea, problema trebuie

soluionati Tn complex, prin depistarea parametrilor de eXplea care depind de mai riidhctori.

Tn industria construiei de maini permanent apar materiale noi de congteucare au proprigfi fizico-mecanice

deosebitesi care impun la prelucrarea lor nu numai cgeecegimurilor de prelucrare, dar utilizarea unor noi

condiii de prelucrare. La astfel de materiale se tefgelurile de construie puin aliate cu carbon, crom, nichgl

otelurile rezistente la temperaturi Tnadtealiajele.

Sporirea eficacitii procedeelor de rectificare a pieselor din materrezistente la temperaturi, gocarea arsurilor

si rugozititii suprafeei okiinute si simultan sporirea volumului de metal Tndept, poate fi posibil datorit

realizirii unor construgi si tehnologii de elaborare a sculelgchietoare.

Problema tehnic pe care o rezolvinvertia este sporirea producti®iii tehnologice de executare a sculelor

abrazive, sporirea califi suprafeei prelucrate datodt faptului & se Tnhtura sectoarele cu dimensiuni

nepropotionale cu abrazive cu grantimaresi mica.

Scula abrazi®, conform invefiei, inlatura dezavantajele m¢ipnate mai sus prin aceea este executatin forma

de discsi contine sectoare abrazive cu granidanaresi granulaie mici, care in pereche sunt divizate de un sector

abraziv cu o duritate mai miclecat duritatea sectoarelor abrazive cu graieutaaresi mica. Sectoarele abrazive

sunt unite ntre ele, spre centrul sculei, printraerc abraziv cu duritate mai rajciar lungimile arcurilor de

circumferini ale sectoarelor abrazive cu graniglanaresi mica sunt egalai de dod ori mai mari decéat lungimea

arcului de circumferitd al sectorului abraziv cu duritate mai fiGSectorul abraziv cu grantie mica este executat

din micropulbere abraziy sectorul abraziv cu grantike mare— din granule abrazivgj sectorul abraziv cu duritate

mai mic - din pulbere abraziiv Duritatea abrazivilor este seledtdh fungie de duritatea materialului piesei

prelucrate. Sectoarele abrazive sunt amplasateetifinfigd de axa de simetrie a discului. Sectoarele abrasing

amplasate asimetrictfade axa de simetrie a discului, dupcurl.

Inventia se explia prin desenele din fig. 1-4, care reprezint

- fig. 1, scula abraziy

- fig. 2, o variant a sculei cu amplasarea sectoarelor abrazive ageiet

- fig. 3, o alti varianti a sculei abrazive cu amplasarea sectoarelor abraziforma de curlj;

- fig. 4, histograma intengifi indepirtarii metalului Y: 1 - gel 20XH2MA; 2 - qel 12ZX2HMA; 3 - aligj
XH62MBKIO; 4 - aliajXH77TTOP.

Scula abraziv este executatin formi de discsi impartita prin perei in sectoare abrazive cu grarnigamare 1si

granulaie mica 2, care In pereche sunt divizate de sectorul abmaz o duritate mai mic 3 decat duritatea

sectoarelor abrazive cu granigamare 1si mica 2, apoi prealabil se pres@aze extrag peti desgirtitori si, In

final, se presedzsi se supune tratamentului termic. Sectoarele abaziunt unite intre ele, spre centrul sculei,

printr-un cerc abraziv cu duritate mai midar lungimile arcurilor de circumferii ale sectoarelor abrazive cu

granulaie mare 1si mica 2 sunt egalgi de dod ori mai mari decat lungimea arcului de circumfgrial sectorului

abraziv cu duritate mai mic3. Sectorul abraziv cu grantia mica 2 este executat din micropulbere abraziv

sectorul abraziv cu grangie mare 1- din granule abrazivej sectorul abraziv cu duritate mai ri8 — din pulbere

abrazi. Duritatea abrazivelor este selegtdh fundgie de duritatea materialului piesei prelucrate. tG@ele

abrazive 1, 2i 3 pot fi amplasate asimetrictfiade axa de simetrie a discului, sau asimetricdupurk.

Scula abrazi¥ funaioneaz in modul urnitor.

Scula se instaleazpe axul principal al mgnii de rectificat, aceasta lucrand ca o &caobisnuita. Specificul

distinctiv al ei congtin aceeala prelucrare sectorul abraziv cu o duritate miaér8 se uzeazmai rapid, totodat

n fata sectorului abraziv cu grantimmare 1 se formeazadancituri, care provoaanicrolovituri si microvibraii,
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care au loc la intrarea sectorului cu granule abeamari 3 Tn contact cu piesa preluéraPe baza aceasta se
Tmburitateste procesul desghiere, se migoreaz tensiunile tehnologice remanente, segatieaz imbéacsirea sculei
abrazive, mai ales pentru prelucrarea materialglen supusesahierii. Aceasta gmneaz pozitiv asupra ofinerii
unor piese cu forme geometrice precise, deoareceolowviturile si microvibraiile au loc mai ales in zona de
aschiere,si nu intre pies si scuk Tn ansamblu. Utilizarea sectorului cu gramelanica 2, care urmedizdupi cel cu
granulaie mare 1, amelioreadzcalitatea suprafei prelucrate. Lungimea arcului de circumfetim sectorului
abraziv cu o duritate mai nii@ este de dduori mai mica decét lungimile arcurilor de circumfetinale sectoarelor
abrazive cu granufe mare 1si mica 2, astfel limitdndu-se zona dachiere in care au loc microloviturilg
microvibraiile. Sectorul abraziv cu grangia mare, executat din granule abrazive, Tadepz stratul (adaosul)
esenial al materialului, iar sectorul abraziv cu greaig mici 2, executat din micropulberi abrazive, realizeaz
simultan prelucrarea fina stratului exterior al piesei.

Discul abraziv se execupe liant ceramic. Materialul abrazivelectrocorindon alb 25A (Al203) cpne 93...96%
Corund. Este posilsilexecutareai din electrocorindon normal 13A, 14A, 15A. Granidasectorului abraziv mare
12, sectorul CM1; sectorul abraziv cu gragielanici cu abrazivele M40 CM1, sectorul abraziv cu o dteitmai
mica M2. Structura discului abraziv cu o densitate reaisculei. Se poate deinit numarul structurii pag la 12,
nsi aceasta va spori costul sculei in ansamblu. Videzlicru a sculei abrazive se ia de 30...35 m/s;hilderarea
discului de rectificare la o vitézde 30 m/s nu deépeste 40 grame, ce corespunde clasei a treia de ribeate
dup GOST 3060-86.

Masa sculei abrazive se determitin reldia:

m = YaVsVa/100,

undeYa este densitatea materialului abraziv;

Vs — volumul sculei abrazive.

Structura sculei abrazive se caracterizgain coninutul materialului abraziv intr-o unitate de voluaxprimat in
procente.

Va+V1+Vp = 100%,

unde Va este volumul granulelor abrazive;

V1 - volumul liantului;

Vp - volumul porilor, exprimate in %.

Parametrul care deterndirstructura este Va. Totodake cere & se respecte strict raportul dintre volumele
sectoarelor discului rectificator, abaterea adniisiind de+ 5%.

Duritatea sectoarelor discurilor abrazive s-a i@atf in corespundere cu GOST 18118-79 pe aparadtilinea
ciruia este bazatpe distrugerea sculei abrazive printr-un get dsiprde cua.

S-au realizat cercri de comparare a intendfii de indefrtare a metalului Y cu o scubktandardizatin formi de
disc din electrocorindon alb 25A cu granigda40 pe liant ceramisi cu o scud cu granulde diferita care are
sectoare cu valori 15, 2540.

S-a nmisurat Qm (metal indefotat) dug@ 10 min de rectificare neintrerapa probelor. Cercatile s-au realizat in
condiiile de producere pe nsima uneaki model 3M115. Avansul deifrundere a constituit 0,01 mm/camubk. Tn
calitate de LUR (lichid ungereacire) pentru ¢l 12X2H4A si 20XH2MA s-a utilizat Acvol-5, iar pentru
XH62MBKIO si XH77THOP - ukrinol-14.

Rezultatele cercatilor, obtinute ca valori medii dup5 experimente realizate consecutiv, sunt prezefitaforni
de histograme 1n fig. 4. Analiza prezeitht fig. 4 atest despre faptul & utilizarea discurilor abrazive cu sectoare
abrazive cu granufe diferiti sporgte cu cca 15+20% intensitatea de inofegyre a metalului Y din contul gterii
Tndertarii metalului Qm ca urmare a mirarii imbéacsirii discului abraziv din cauza apgei microoscilaiilor.
Astfel, misorarea de dauori a lungimii de circumferifda a sectorului abraziv cu duritate mai thiduce la
simplificarea constryiei discului abraziv, la sporirea preciziei de prhre, la imbuititirea calititii indicilor
stratului superficial (rugozitatea, tensiunile telugice remanente, precizia formei geometrice aqijgi la sporirea
duratei de fungonare a discului abraziv intre doindrepiri ale discului pe contul mgorarii Tmbacsirii sau uzurii
lui.



