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REZUMAT

Procedeul de prelucrare a suprafetelor prin deformare-aschiere este un procedeu nou si de perspectiva, deoarece imbunatateste
calitatea suprafetelor prelucrate si economiseste materialul prelucrat. Constructia sculei de prelucrare permite ca suprafetele prelu-
crate sa fie deformate plastic, iar ulterior sa fie prelucrate prin aschiere. Aceasta alternare a elementelor deformabile si aschietoare
micsoreaza substantial adaosul de prelucrare si, in consecinta, se obtine economisirea materialelor pieselor prelucrate.

ABSTRACT

The processing of surfaces by the method of deformation and splintering is a new and promising procedure, as it improves the
quality of the processed surfaces and saves the processed material. The processing tool is built on the way that it first makes the
surfaces deformed plastically and, then, by means of splintering. This alternation of deformable and splintering elements reduces

substantially the extra processing and, as a result, it brings to the saving of processed parts material.

In constructia de masini, piesele, in cea mai mare
parte, sunt prelucrate prin agchiere, obtindndu-se precizia
si calitatea suprafetelor prescrisa.

La prelucrarea mecanica prin aschiere, unele mate-
riale dispun de prelucrabilitate redusa, altele de una mai
bund sau foarte buna.

Materialele cu prelucrabilitate redusa sunt acele ca-
tegorii de materiale a caror prelucrare prin aschiere ridica
probleme deosebite, fie sub aspectul uzurii sculelor
aschietoare, fie din punctul de vedere al solicitarilor
mecanice §i energetice pe care le genereaza in timpul
aschierii.

Imbunitatirea prelucrabilitatii materialelor este o
directie fundamentala 1n cercetdrile stiintifice ale oa-
menilor de stiintd, care cautd noi metode de marire a
productivitatii si calitatii suprafetelor prelucrate.

In literatura de specialitate, inci prin anii *60, au aparut
comunicari stiintifice referitoare la prelucrarea prin aschi-
ere a aliajelor tenace (oteluri cu continut mic de carbon,
oteluri slab aliate etc.), din care se putea concluziona ca
sculele agchietoare aveau o uzurd mai pronuntata decat la
prelucrarea otelurilor cu o duritate mai mare [1, 2, 3].

Savantii Baev, Melamed, Enahoro, Pahomov s. a. au
demonstrat c, la prelucrarea materialelor tenace, fortele

de aschiere sunt mai mari decét la prelucrarea materia-
lelor cu duritate mai mare (fig. 1, 2).

Enahoro, in urma unor cercetari minutioase, mentio-
na cd ,,...proprietatile materialului supus fnainte de
aschiere ecruisarii prin deformare la rece se apropie
de proprietatile materialului plastic — rigid. Astfel de
materiale se prelucreazd usor, procesul de aschiere
caracterizandu-se prin mici forte de frecare, prin mari
unghiuri de forfecare si prin diapazon larg al conditiilor
de aschiere la care se formeaza aschii de curgere”. In
urma cercetarilor, autorul nominalizat a obtinut forte de
aschiere mai mici la prelucrarea aliajului de aluminiu
(HV 120) decat la prelucrarea aramei (HV 89).

Analizand cele mentionate, subsemnatul vine cu
ideea de a prelucra suprafetele pieselor din materiale
tenace preventiv, deformandu-le. Aceastd idee a fost
materializatd In constructia prin implementarea unei noi
scheme de prelucrare.

Astfel, la o singura trecere a brosei, suprafata pre-
lucratd este deformatd plastic, obtindndu-se ecruisari,
iar apoi aceasta este aschiatd. Pentru marirea duritatii
elementelor deformabile ale brosei, ecle au fost con-
fectionate din aliaje dure, iar elementele aschietoare —
din otel rapid.
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Fig. 3:
a —brosa de tragere; b — brosa de impingere.

Cercetarile stiintifice ale procedeului de aschiere a
suprafetelor deformate preventiv au demonstrat, In mod
evident, superioritatea fata de alte procedee similare.

Constructia brosei combinate de impingere a fost cu
succes experimentatd si implementatd la prelucrarea
gaurilor culbutoarelor de la motoarele cu ardere interna
a automobilelor ZIL. Mai apoi, constructii similare au
fost experimentate la Uzina de Tractoare din Chisindu,
la prelucrarea gaurilor bucselor, avand ca semifabricat
tevi cu pereti grosi din otel 20.

Brosele confectionate din oteluri rapide, la pre-
lucrarea gaurilor culbutorilor, ca metoda clasica de
prelucrare, aveau o durabilitate foarte limitatd (cca
700 piese prelucrate pana la prima reascutire), ceea ce a
sugerat ideea de perfectionare a acestui procedeu.

Culbutoarele sunt confectionate din otel 45 prin
turnare sub presiune. Straturile superficiale ale suprafe-
telor formate la o adancime de pana la 0,2-0,3 mm nu
au o structura feritoperlitica, ci mai mult feritica (fig. 4).

Fig. 4. Structura materialului culbutorului.

Aceste straturi superficiale fatd de celelalte straturi
ale aliajului de baza sunt foarte tenace. La prelucrarea
gaurilor la astfel de semifabricate cu brose cilindrice
clasice, primii dinti sunt supusi unei uzuri intense, ceea
ce micsoreaza considerabil durabilitatea totala a sculei.

Cercetarile la uzura a brosei combinate, efectuate in
halele Uzinei Auto ,,I. A. Lihaciov” din Moscova, la
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prelucrarea culbutoarelor, au dat rezultate senzationale
(fig. 5).

04 I T
1. Prelucrarca cu brosa clasica
(uzura dingilor de aschiere)
2. Prelucrarea cu broga combinata /
0.3+ * (uzura dinfilor de aschiere) / Q
3, Prelucrarea cu brogd combinati
(uzura dinfilor de culibrare)/t/
0.2 ; ‘

./"/
/ .

300 60U 1000 1200 2000 2760 3000 3380 4000
Numdrul pieselor prelucrate n, buc

Uzura pe suprafata de agezare, mm

Fig. 5. Dependenta uzurii dintilor de agchiere si calibrare in
functie de numarul pieselor prelucrate.

Graficul dependentei uzurii sculei de numarul de piese
prelucrate demonstreaza cé elementele agchietoare ale bro-
sei combinate (curbele 2, 3) au 0 mai mare durabilitate fata
de elementele agchietoare ale brosei clasice (curba 7).
Uzura dintilor de calibrare a brosei combinate (curba 3)
este cu mult mai mica decét uzura dintilor de aschiere. in
consecintd, durabilitatea dimensionald, care este determi-
natd de uzura dintilor de calibrare, este cu mult mai mare
la brogele combinate decét la brosele clasice.

Micsorarea fortelor de aschiere in urma durificarii
mecanice preventive a suprafetelor pieselor din materiale
tenace si, efectiv, marirea durabilititii brogelor combinate
ne-au permis sa venim cu ipoteza acestui important feno-
men, folosind ca baza teoria dislocatiilor [5].

Proprietatea principald a dislocatiilor, ca distorsiuni
reticulare, este mobilitatea lor inaltd, determinand o for-
fecare usoara.

Odatad cu marirea gradului de deformare, numarul
liniilor de alunecare creste brusc. La deformarea plasti-
cd a mono si policristalelor metalice, curba tensiune —
deformatie este compusa din trei faze: 1 — faza alune-
carii usoare; II — faza durificarii liniare; III — faza
durificérii parabolice. Densitatea medie a dislocatiilor
de la o fazi la alta se mireste esential. in decursul fazei
durificarii parabolice se formeaza fisuri submicroscopice
in locurile de agregare de dislocatii la bariere, in
rezultatul carora are loc descarcarea locala a tensiunilor,
forméandu-se o posibilitate suplimentara de dezvoltare a
deformatiei plastice.

Astfel, In urma durificarii straturilor superficiale ale
suprafetelor pieselor, se creeaza o substructura care este

capabild sa reziste la eforturi statice s§i ciclice
considerabile si care este foarte sensibild la tensiuni de
forfecare.

Tensiunile de forfecare care apar in procesul de
aschiere, influentdnd asupra acumularilor de dislocatii,
creecaza conditii favorabile pentru formarea fisurilor
submicroscopice, care, transformandu-se in fisuri ma-
croscopice, accelereaza detasarea particulelor de la
metalul de baza.

Aceasta ipoteza poate deveni convingdtoare doar in
urma efectudrii unor cercetdri stiintifice cu folosirea
microscoapelor electronice moderne cu o inaltd rezo-
lutie.

Efectuarea cercetarilor stiintifice complexe a proce-
deului de aschiere a suprafetelor preventiv supuse
deformadrilor plastice a demonstrat, Tn mod evident,
superioritatea fatd de alte procedee similare, cele mai
considerabile fiind:

— micsgorarea lungimii broselor, dand posibilitate de
a utiliza brose de impingere la acest proces, care poate
fi usor automatizat;

— obtinerea unor calitdti ale suprafetelor prelucrate mai
variate, folosindu-se diversitatea de aranjament a elemen-
telor de deformare si aschiere in constructia sculei;

— folosirea utilajului tehnic mai simplu si mai ieftin —
masini de presat de diverse constructii si forte, in locul
masinilor de brosat;

— deformatia volumetrica niveleaza adaosul de pre-
lucrare, il micsoreaza si creeaza conditii mai favorabile
de eliminare a lui;

— supraecruisarea, care provoaca distrugerea stratului
superficial, este folositd ca factor pozitiv la eliminarea
aschiilor;
la prelucrarea diverselor suprafete profilate (caneluri
etc.);

— brosele combinate, de o constructie demontabila,
cu elemente deformabile si de aschiere au o durabilitate
de 8 — 10 ori mai mare decat brosele de aschiere etc.
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