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UZAREA DISCURILOR ABRAZIVE METALIZATE IN PROCESUL DE
RECTIFICARE ELECTROCHIMICA ABRAZIVA

Pereteatcu Pavel, Ursan Boris

Cercetdrile sint consacrate reducerii uzurii discurilor abrazive. Rezultatele obtinute au permis stabilirea
factorului principal ce influenteazd uzura discurilor in procesul rectificarii abrazive si rectificarii electrochimice
abrazive — puterea efectiva de rectificare. Valoarea acesteia depinde de caracteristicile discurilor, de elementele
regimului agchierii i proprietétile fizico-mecanice a materialului supus prelucrarii.

H3ydensl 3aKOHOMEPHOCTH H3HOCA METATIM3UPOBaHHBIX a0pPa3UBHBIX KPYTOB B MPOLECCE 3JIEKTPO-XHUMHKO-
abpa3uBHOTO 1TM(OBaHMA. Y CTAHOBIEHO, YTO OCHOBHOM (aKkTop, BIMSIOLIMH Ha U3HOC KPYTOB - 3TO 3 GeKTHBHAS
MOILHOCTH IIIH(OBaHUA. 3HadeHHE 3PPEKTHBHON MOIIHOCTH HUTH(OBAHUS 3aBUCHT OT XapaKTEPHUCTHK KPYroB U
(usnKo-MEXaHMYECKUX CBOHCTB 00pabaThiBaeMOro Matepuana.

This research stresses upon the problem of reducing the wear of the abrasive disks in the process of abrasive
electrochemical rectification. Thus the researches helped us to make some conclusions connected with the fact that
physico-chemical properties and their technological peculiarities are improved in case of abrasive disks
metallization. Metal working speed during the utilization of metal disks is growing while the specific wear is
reducing.

Introducere
La etapa actuald un accent ponderabil se pune pe utilizarea metodelor neconventionale cit
si combinate de prelucrare a materialelor cu proprietiti fizico-mecanice performante. Una dintre
aceste metode este rectificarea electrochimica abraziva [1].
Pind in prezent aceastd metodd nu a primit o raspindire largd din motivul cd ea necesitd
cercetdri suplimentare in ceea ce priveste comportarea sculelor utilizate la rectificarea abraziva
(RA) si rectificdrea electrochimicd abraziva (RECA), cit si asupra materialelor prelucrate [2].

Metodica cercetirilor

Cercetarile au fost efectuate pe magina de rectificat 32 110, destinatd pentru rectificarea
electrochimica, utilizindu-se discuri abrazive standarde metalizate. In calitate de material de
prelucrare s-a folosit otelul 45, iar mediul de prelucrare — electrolitul din clorurd de natriu cu
concentratii 150 g/1.

Studierea legitatilor de uzare a discurilor abrazive metalizate are atit o bazi teoretica, cit si
una practici. In plan teoretic, cercetdrile fenomenului uzurii este necesar pentru stabilirea
diferitilor parametri tehnologici care apar in procesul de RECA si elucidarea particularitatilor
mecanismului de prelevare a materialului de prelucrat. Din punct de vedere practic, aceasta
permite stabilirea legitatilor regimurilor de prelucrare.

Durabilitatea discurilor in procesul RECA, spre deosebire de RA, nu poate fi caracterizata
prin durata de rectificare in timp. Acest lucru poate fi explicat prin faptul ci la RECA a
diverselor materiale din punct de vedere fizico-mecanic cit si chimic, la schimbarea regimului de
prelucrare partea materialului prelevat mecanic se afld in limitele 5...95 %, intensitatea uzurii
sculei fiind proportionala prelevarii mecanice a materialului.

Durabilitatea discului in procesul RECA nu poate fi determinatd dupa metodica utilizata in
procesul RA. Spre deosebire de rectificarea abraziva, la rectificarea electrochimica abraziva
imbicsirea discului este protejatd datoritd faptului ca o parte din metalul prelevat se dizolva in
electrolit, iar o parte din aschii se topesc contactind electrozii. Aceasta exclude posibilitatea
determindrii perioadei de durabilitate dupa incetarea prelevarii metalului sau aparitia arsurilor pe
suprafata prelucratd. Nu poate fi folositd in calitate de criteriu nici rugozitatea suprafetei,
deoarece starea stratului superficial este functie de procesele electrochimice ce se desfdsoara in
spatiul dintre electrozi.
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Dupa pérerea noastra, parametrii accesibili ce caracterizeaza capacitatea de lucru a discului
poate servi uzura specific a acestuia gi viteza de prelevare a materialului.

Cercetarile permit a stabili cd factorul principal ce influenteaza uzura discurilor la RA si
RECA este puterea efectiva de rectificare (Neg).

Valoarea puterii efective de rectificare care asigurd o uzurd specificd minimald a sculei
depinde de caracteristica discului, de proprietdtile fizico-mecanice ale materialului prelucrat si
elementele regimului de aschiere a prelucrarii.

Caracterul dependentelor uzurii specifice a sculei de puterea efectiva de rectificare pentru
discuri din electrocorund (24 A) si electrocorund crom-titan (91 A) standarde (fard metalizare)
este identic dependentelor discurilor metalizate atit la RA, cit si la RECA. Deosebirea constd
numai in valoarea absoluta a uzurii specifice.

La prelucrarea restabilitd prin depuneri si a otelului 45 cu puterea efectivd Ner ~ 0,8 kW,
discurile enumerate lucreazd in zona In care predomind tocirea. Discul se uzeaza datoritd
stergerii virfurilor aschietoare ale granulelor, fapt ce duce la formarea suprafetelor de uzura,
microfardmitarea si separarea particulelor de material abraziv. Dupa starea suprafetei discului se
poate judeca despre procesele ce au loc in contactul cu semifabricatul.

La RA a depunerilor in mai multe straturi cu amestec feromagnetic si a depunerilor din
pulbere PG-US25, peste 4...6 min apare imbicsirea suprafetei de agchiere a discului ce se
exprima prin faptul ca particulele mérunte de material moale ale depunerilor sub forma de aschii
nimeresc 1n spatiul (porii) dintre grauncioarele abrazive si impiedica faramitarea (autoascutirea)
acestora. Din cauza aparitiei zonelor de uzurd pe granulele abrazive, brusc se micgoreaza iesirea
acestora din liant (suprafata de lucru a discului devine neted3), aschierea inceteaza, intrucit
granulele abrazive nu pot pétrunde In materialul prelucrat. Pentru restabilirea proprietatilor de
aschiere discul trebuie indreptat sau trebuie marita puterea de rectificare, marind astfel sarcina la
granule, fapt ce duce la fardmitarea si autoascutirea acestora.

La marirea puterii efective de rectificare (Nes =0,8...1,2 kW), se observa farimitarea
superficiala si autoascutirea granulelor. La cresterea puterii efective de rectificare Nep >1,2 kW,
cind sarcina la granula abrazivé este evidentd, are loc ruperea particulelor mai mari din granula
abraziva, creste viteza de uzare a granulelor si ruperea acestora impreund cu liantul.

in cazul prelucririi depunerilor in mai multe straturi cu material fieromagnetic, cu disc
standard 24A25TICM27KS si puterea efectiva ce depaseste 1 kW, are loc cresterea rapida a
vitezei de prelevare a materialului, insd, totodatd, procesul este insotit de o uzura intensiva a
discului exprimata prin schimbarea formei geometrice. Pe suprafata semifabricatului si a discului
apar ondulatii, diverse canaluri, provocate de prelevarea neuniforma a materialului cu structura
neomogend, duritate diferita, cit si neuniformititii uzurii discului. In aceste conditii, uzura
specificd a discului metalizat este mai durabild atit la RA cit si RECA. Asa o comportare este
analoaga si in alte cazuri la intensificarea RA cu discuri standarde.

In scopul aprecierii durabilitatii discului metalizat in conditiile RA si RECA, au fost
efectuate méasurdri speciale pentru determinarea prelevarii specifice a metalului si uzura discului
in regim de sarcind medie timp de 30 min.

Prelucrarea s-a efectuat la urmatorii parametri: solutie NaCl cu concentratia 150 g/l ;
puterea efectiva- Nen= 0,6 kW; viteza discului — V4 = 30 m/s; viteza semifabricatului —

V3 = 30 m/min; tensiunea la electrozi — U = 12 V; intensitatea curentului —I=135...145 A.

Rezultatele cercetérilor efectuate in vederea stabilirii capacitatii de lucru a discurilor
standarde si metalizate (21 % Ni) de tipul 91A25TICM17KS la prelucrarea otelului 45 sint
prezentate in tabel. Capacitatea de agchiere a discului metalizat s-a péastrat constantd pe toatd
durata de lucru (masurdrile se efectueaza peste fiecare 10 min)

Din tabel rezultd cd variatia vitezei de prelevare la RA cu disc metalizat este de 1,3 ori iar
la RECA de 1,96 ori mai mare decit la RA cu disc standard. Corespunzétor, s-a micsorat si uzura
specifica a discului de 1,3 si 2,0 ori.
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Dependenta uzurii discului de viteza de prelucrare si tipul rectificarii.

Viteza de prelevare a Uzura a 1 Uzura specifica a
metalului discului onsumut de discului
Prelucrarea material abraziv,
AD/2, T 3 3
i, mm’/min mm’/g mm’mm
g/min mm*/min wm
Rectificarea  abraziva 4.4 560 37 24,2 3.5 0,043
cu disc standard
Rectificarea  abraziva 5,6 720 35 22,9 4,1 0,032
cu disc metalizat
Rectificarea 8,6 1100 35 22,9 2.7 0,021
electrochimica
Concluzii

La metalizarea discurilor abrazive se Imbunatitesc proprietitile fizico-mecanice si
caracteristicile tehnologice ale acestora; viteza de prelevare a metalului la utilizarea discurilor
metalizate creste de cel putin 1,5 — 2 ori; uzura specificd a discurilor metalizate se micsoreaza de

cel putin 2 ori fatd de discurile standarde.
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