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PRELUCRAREA PRIN ASCHIERE A SUPRAFETELOR PREVENTIV
DEFORMATE — PROCEDEU DE PERSPECTIVA

A. Marin
Universitatea Tehnica a Moldovei

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

La prelucrarea mecanicd prin aschiere,
unele materiale dispun de prelucrabilitate redusa,
altele mai buna sau foarte buna.

Materialele cu prelucrabilitate redusa sunt
acele categorii de materiale a caror prelucrare prin
aschiere ridicd probleme deosebite, fie sub aspectul
uzurii sculelor agchietoare, fie din punctul de vedere
al solicitarilor mecanice si energetice pe care le
genereaza in timpul agchierii.

Imbunititirea prelucrabilitatii materialelor
este o directie fundamentala in cercetarile stiintifice
ale oamenilor de stiinta, care cautd noi metode de
marire a productivitatii si calitdfii suprafetelor
prelucrate.

Tn literatura de specialitate, incd prin anii
’60, au aparut comunicari stiintifice referitoare la
prelucrarea prin aschiere a aliajelor tenace (oteluri
cu continut mic de carbon, oteluri slab aliate etc.),
din care se putea concluziona ca sculele aschietoare
aveau o uzurd mai pronuntatd decat la prelucrarea
otelurilor cu o duritate mai mare (1,2, 3).

Savantii Baev, Melamed, Enahoro,
Pahomov §. a. au demonstrat cd, la prelucrarea
materialelor tenace ,fortele de aschiere sunt mai
mari decat la prelucrarea materialelor cu duritate
mai mare (fig. 1 [1], 2 [4]).
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Figura 1.

Enahoro, in wurma unor cercetiri minutioase,
Mmentiona c¢a ,,...proprietatile materialului supus
inainte de aschiere, ecruisarii prin deformare la rece
se apropie de proprietitile materialului plastic —
rigid.
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Figura 2.

Astfel de materiale se prelucreaza usor,
procesul de aschiere caracterizandu-se prin mici
forte de frecare, prin mari unghiuri de forfecare si
cu prin diapazon larg al conditiilor de aschiere la
care se formeazi aschii de curgere”. In urma
cercetdrilor autor nominalizat a obtinut forte de
agchiere mai mici la prelucrarea aliajului de
aluminiu (HV 120) decét la prelucrarea aramei (HV
89).

Analizdnd cele mentionate, subsemnatul
vine cu ideea de a prelucra suprafetele pieselor din
materiale tenace preventiv deformandu-le. Aceasta
idee a fost materializatd in constructia prin
implementarea unei noi scheme de prelucrare.
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Figura 3.a) brosa de tragere; b) brosa de impingere.

Astfel, la o singurda trecere a brosei,
suprafata prelucratd este deformatd plastic,
obtindndu-se ecruisari, iar apoi acesta este aschiata.
Pentru marirea duritatii elementelor deformabile ale
brosei, ele au fost confectionate din aliaje dure, iar
elementele aschietoare — din otel rapid.

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

Constructia brosei combinate de impingere
a fost cu succes experimentata si implementata la
prelucrarea gaurilor culbutoarelor de la motoarele
cu ardere internd 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
prelucrarea gaurilor culbutorilor, ca metoda clasica
de prelucrare, aveau o durabilitate foarte limitata
(cca 700 piese prelucrate pana la prima reascutire),
ceea ce a sugerat la ideea de perfectionare a acestui
procedeu.

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

Figura 4. Structura materialului culbutorului.

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

Cercetarile la uzurd a brosei combinate
efectuate in halele Uzinei Auto ,,I. A. Lihaciov” din

Moscova la prelucrarea culbutoarelor, au dat
rezultate senzationale (fig. 5).
Graficul dependentei uzurii sculei de

numdrul de piese prelucrate demonstreaza ca
elementele aschietoare ale brosei combinate
(curbele 2, 3) au o mai mare durabilitate fatd de
elementele agchietoare ale brosei clasice (curba 1).
Uzura dintilor de calibrare a brosei combinate
(curba 3) este cu mult mai mica decat uzura dintilor
de aschiere. In  consecintd, durabilitatea
dimensionala, care este determinatd de uzura
dintilor de calibrare, este cu mult mai mare la
brosele combinate decat la brosele clasice.
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Figura 5. Dependenta uzurii dintilor de aschiere si
calibrare in functie de numarul pieselor prelucrate.

Micsorarea fortelor de aschiere Tn urma
durificarii mecanice preventive a suprafetelor
pieselor din materiale, tenace si, efectiv, marirea
durabilitatii broselor combinate ne-au permis sa
venim cu ipoteza acestui important fenomen,
folosind ca baza teoria dislocatiilor (5).

Proprietatea principald a dislocatiilor, ca
distorsiuni reticulare, este mobilitatea lor Inalta,
determinand o forfecare usoara.

Odata cu marirea gradului de deformare,
numdrul liniilor de alunecare cresc brusc. La
deformarea plastica a mono- si policristalelor
metalice, curba tensiune — deformatie este compusa
din 3 faze: | — faza alunecarii usoare; I — faza
durificarii liniare; III — faza durificérii parabolice.
Densitatea medie a dislocatiilor de la o faza la alta
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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 locald a
tensiunilor, formandu-se o posibilitate suplimentara
de dezvoltare a deformatiei plastice.

Astfel, Tn urma durificarii straturilor
superficiale ale suprafetelor pieselor, se creeaza o
substructura, care este capabild sa reziste la eforturi
statice si ciclice considerabile si care este foarte
sensibila la tensiuni de forfecare.

Tensiunile de forfecare, care apar 1in

procesul de aschiere, influentdind asupra
acumuldrilor de dislocatii, creeazd conditii
favorabile pentru formarea fisurilor

submicroscopice, care, transformandu-se n fisuri
macroscopice, accelereazd detasarea particulelor de
la metalul de baza.

Aceasta ipoteza poate deveni convingitoare
doar In urma efectuarii unor cercetari stiintifice cu
folosirea microscoapelor electronice moderne cu o
inalta rezolutie.

Efectuarea cercetarilor stiintifice complexe
a procedeului de aschiere a suprafetelor preventiv
supuse deformarilor plastice au demonstrat, Th mod
evident, superioritatea fatd de alte procedee
similare, cele mai considerabile fiind:

1. Micsorarea  lungimii  broselor, dand
posibilitate de a utiliza brose de impingere la acest
proces, care poate fi usor automatizat.

2. Obtinerea unor calitati ale suprafetelor
prelucrate mai variate, folosindu-se diversitatea de
aranjament a elementelor de deformare si aschiere
in constructia sculei.

3. Folosirea utilajului tehnic mai simplu si mai
ieftin — masini de presat de diverse constructii si
forte in locul masinilor de brosat.

4. Deformatia volumetricad niveleazd adaosul
de prelucrare, 1l micsoreaza si creeaza conditii mai
favorabile de eliminare a lui.

5. Supraecruisarea, care provoacd distrugerea
stratului superficial, este folosita ca factor pozitiv la
eliminarea aschiilor.
scheme la prelucrarea diverselor suprafete profilate
(caneluri etc.).

7. Brosele combinate, de 0 constructie
demontabild, cu elemente deformabile si de aschiere
au o durabilitate de 8 — 10 ori mai mare decat
brosele de aschiere etc.
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