Notiuni generale despre prelucrarea prin agschiere a materialelor metalice

in constructia de masini, de utilaje si de aparate obiectul procesului de fabricatie il reprezinta
realizarea pieselor avand formele geometrice, dimensiunile si calitatea suprafetelor in concordanta cu
prescriptiile impuse de rolul functional si de conditiile reale de lucru.

In timpul procesului tehnologic de aschiere se obtine modificarea formei si a dimensiunilor unor
corpuri, in general metalice, prin detasarea surplusului de material sub forma de aschii, in scopul
obtinerii unor suprafete cu anumite configuratii, intr-un camp de tolerantd determinat, cu o rugozitate
impusa. Corpurile care sufera modificari de forma poarta denumirea de piese sau semifabricate, iar
surplusul de material, denumit si adaos de prelucrare, se indeparteaza sub forma de aschii cu ajutorul
unor scule aschietoare, in timp ce intre piesa si scula exista o miscare relativa impusa, numita miscare

de aschiere.

Orice sistem tehnologic de aschiere trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii:

sa contina in structura sa un sistem de actionare mecanic, hidraulic sau electric, capabil sa

asigure cinematica corespunzatoare generarii formei geometrice a piesei prelucrate si sa

dezvolte o putere suficient de mare pentru intretinerea procesului de aschiere;

- sa fie prevazut cu dispozitive corespunzatoare, care sa asigure orientarea si stabilitatea fixarii
semifabricatului Tn raport cu celelalte elemente ale sistemului tehnologic;

- sa posede buna stabilitate dinamica si un grad ridicat de precizie de prelucrare

- semifabricatele trebuie sa aiba forme geometrice si dimensiuni cat mai apropiate de cele ale
piesei finite

- sculele aschietoare sa prezinte geometria si proprietatile fizico-mecanice corespunzatoare
tipului de piesa supusa prelucrarii;

- sistemul tehnologic de aschiere trebuie sa fie prevazut cu mijloace adecvate de masurare si de
control, capabile sa permita citirea cat mai exacta a marimilor supuse masurarii;

- sistemul tehnologic de aschiere trebuie sa fie dotat cu mijloace adecvate de comanda manuala,
automata sau asistata pe calculator, caracterizata prin comoditate in méanuire si siguranta in
exploatare;

- sistemele de pozitionare si fixare a sculelor aschietoare sa fie caracterizate printr-un grad ridicat

de rigiditate si stabilitate.

Dintre toate procesele tehnologice, cel de prelucrare prin aschiere este cel mai complex. El se
imparte in: operatii, asezari, pozitii, faze, treceri, manuiri si miscari.

Operatia tehnologica este partea procesului tehnologic constand din transformarea directa,
cantitativa si/sau calitativd a obiectului muncii intr-un produs finit sau semifabricat, cu anumite
caracteristici masurabile, realizat cu ajutorul unor mijloace manuale sau cu un anumit utilaj.

Asezarea este o parte a operatiei care se executa la o singura fixare a piesei sau a ansamblului

in dispozitivul sau pe masina folosita la operatia considerata.



Pozitia este o parte a operatiei in cursul careia orientarea piesei raméane neschimbata in raport

cu masina-unealta. in cazul prelucrarii pe pozitii in cadrul unei operatii, piesa se fixeaza o

singura data.

Faza este o parte a operatiei, care se realizeaza in cadrul unei asezari sau pozitii si se

caracterizeaza prin utilizarea acelorasi unelte de munca si aceluiasi regim tehnologic, obiectul

muncii suferind o singura transformare tehnologica.

Trecerea este o parte a fazei caracterizatad prin invariabilitatea pozitiei reciproce a sculei si
suprafetei ce se prelucreaza si a regimului de lucru al masinii; Tn timpul unei singure treceri se
indeparteaza un singur strat de metal.

Manuirea consta dintr-un grup de miscari ale unui executant, determinate de un scop bine
definit.

Miscarea este cel mai simplu element, masurabil in timp, al activitatii unui executant. Studiul
meniurilor si miscarilor prezintd importantd la analiza proceselor tehnologice in vederea cresterii

productivitatii muncii si la normarea tehnica.

Tabelul 1. Cinematica si definirea principalelor procedee de prelucrare prin aschiere

Strunjire Prelucrarea prin aschiere, executata cu 1 1L\

efectueaza miscarea principala de !
rotatie |, iar scula efectueaza miscari de
avans rectilinii sau curbilinii I1. Uneori
strunjirea se executa cu o scula in miscare
de rotatie, semifabricatul rama -nand p— S
imobil. Il

cutitul de strung, la care semifabricatul / % -

Burghiere Prelucrarea prin aschiere, executatd cu
(gaurire burghiul, la care in general semifabricatul

cu ramane imobil, iar scula efectueaza
burghiul) miscarea principala de rotatie|si de
avans Il, sau la care semifabricatul se
roteste, iar scula efectueaza numai
miscare de avans.

Frezare Prelucrarea prin aschiere executata cu
scula numita freza, care efectueaza
miscarea principala de rotatie |, miscarile
de avans Il putand fi efectuate de catre
semifabricat sau scula.




Rabotare

Prelucrarea prin aschiere, executata cu
cutitul de rabotat, la care miscarea
principala I, rectilinie alternativd intr-un
plan orizontal, se efectueaza astfel:

de catre semifabricat (fig. a) scula
efectuand miscarea intermitenta de
avans ll, la masina de rabotat cu masa
mobila (raboteza)

de catre scula (fig. b), semifabricatul
efectuind numai miscarea de avans I, la
masina de rabotat cu cutit mobil (seping)
de catre scula, care efectueaza atat
miscarea principala cat si miscarea de
avans la masini de rabotat muchii

Mortezare

Prelucrarea prin aschiere la care miscarea
principala |, rectilinie alternativa intr-un
plan vertical se efectueaza de catre scula
(cutit), iar miscarea de avans I, de catre
semifabricat.
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Rectificar
e

Prelucrarea prin aschiere, executate cu
corpuri abrazive la care scula (corpul
abraziv) executa miscarea principala de
rotatie |, eventual si miscarile de avans, iar
semifabricatul numai miscarile de avans
sau ramane imobil.

Brosare

Prelucrarea prin aschiere, executata cu
scula numita brosa care, de regula,
executa la o singura trecere o miscare
rectilinie, de rotatie sau elicoidala (in
functie de forma suprafetei prelucrate),
semifabricatul ramanand 1in general
imobil.

Scula agchietoare

Una din conditile necesare realizarii procesului de aschiere consta in existenta unor scule

aschietoare (cutite, burghie, freze, alezoare, discuri abrazive s.a.) caracterizate printr-o geometrie Si

proprietati fizico-mecanice corespunzatoare.




Geometria constructiva a sculelor aschietoare - In general, o scula aschietoare se compune din 3
parti distincte (fig.1): partea activa, de aschiere 1; corpul sculei 2; partea de fixare sau de prindere 3.

Partea activa a sculei este acea parte care contribuie la formarea aschiei ca urmare a miscarii relative
intre scula si piesa de prelucrat, participand in mod direct la desprinderea aschiei, la generarea
suprafetei prelucrate, la indepartarea, la dirijarea si la evacuarea aschiei si, in anumite cazuri, la

ghidarea sculei in procesul de aschiere.
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Fig.1. Partile componente ale sculei aschietoare

Materiale utilizate la fabricarea sculelor aschietoare

1. Otelurile carbon pentru scule sunt aliaje fier-carbon cu un continut de 0,6-1,4%C. Aceste
materiale nu contin elemente de aliere. Se utilizeaza urmatoarele marci: OSC7, OSC8, OSC8M,
0OSC10, OSC11, 0OSC13. Aceste marci de oteluri isi pastreaza stabilitatea termica pana la temperaturi
de 200-250°C, dar vitezele de aschiere nu trebuie sa depaseasca 10.15 m/min. Datorita acestor conditii,
otelurile carbon pentru scule sunt destinate fabricarii cutitelor de strunjit, de rabotat si de mortezat,
burghielor, tarozilor, filierelor, frezelor simple, alezoarelor etc.

2. Otelurile aliate pentru scule au un continut de carbon de 0,9-1,4%C, si contin elemente de
aliere care maresc calibilitatea (W, V, Mo, Cr, Mn, Co) conducand la formarea in procesul de calire a
unor carburi ale acestor metale, dure si stabile la temperaturi ridicate. Aceasta categorie de oteluri este
folosita la confectionarea sculelor aschietoare cu profil complicat si dimensiuni mari, care pot lucra la
viteze de aschiere care nu trebuie sa depaseasca 15-20 m/min., pana la temperaturi de 300-350°C.
Marcile cele mai utilizate sunt: 90VMn20; 105MnCrwW11; 117VCrB; 165VWMoCrl15;
155MoVCr115 (STAS 3611).

3. Oteluri rapide pentru scule. Acestea constituie o categorie speciala de oteluri inalt aliate cu W,
Co, Mo si V, ceea ce conduce la obtinerea unor carburi dure, stabile la temperaturi ridicate (550-600°C),
specifice aschierii metalelor cu viteze relativ mari (50-120 m/min.). Otelurile rapide pentru scule sunt
utilizate la fabricarea partilor active ale principalelor scule aschietoare: cutite pentru strunjit, alezat,
rabotat, mortezat, freze, burghie, panze de fierastrau, scule pentru filetat si pentru danturat, brose, role

pentru rularea filetelor etc.



4. Carburi metalice sinterizate (CMS). Acestea sunt carburi metalice dure si refractare de W, de
tipul WC (si uneori in plus W-C) sinterizate de regula in cobalt, acesta din urma avand rol de liant, sau
carburi de W si Ti si eventual tantal, sinterizate in cobalt.

5. Materiale mineralo-ceramice. Materialele clasice din aceasta categorie se prezinta sub forma
de placute sinterizate din oxid de Al (Al,O3) pur sau in amestec cu oxid de zirconiu. Se folosesc la
strunjire si mai rar la frezare, asigurand durabilitatii relativ mari la viteze superioare celor din carburi
metalice (de exemplu, la strunjirea de finisare se pot utiliza viteze de aschiere de 260-700 m/min.).
Prezinta stabilitate termica pana la 1100°C .

6. Diamantul, existent in stare naturala sau sintetica sub forma de monocristal, policristal sau
pulbere, este utilizat la armarea sculelor aschietoare destinate aschierii cu viteze foarte mari (200-400
m/min.).

7. Nitrura cubica de bor constituie o forma alotropica sintetica a nitrurii hexagonale de bor.
Proprietatile acestei nitruri (simbolizata NCB, CBN sau ACB) depasesc proprietatile similare ale
diamantului, mai ales in ceea ce priveste stabilitatea termica si rezistenta la socuri termice, fiind utilizabil
la viteze mari nu numai la prelucrarea materialelor nemetalice si a celor neferoase, dar si a aliajelor

feroase.

Fizica procesului de aschiere

La baza procesului de formare a aschiei stau deformatiile elastice si plastice care se produc in
materialul supus actiunii taisului sculei. In final, are loc distrugerea coeziunii dintre stratul de aschiat si
materialul de baza al piesei si separarea aschiei. Viteza de deformare la aschiere este de ordinul zecilor
si sutelor de metri pe minut, temperatura din zona de aschiere este foarte ridicata si variabila, iar gradul
de deformare este mare. In plus, apar factori legati de sculd, de regimul de aschiere si de folosirea
lichidelor de racire-ungere, care influenteaza gradul de deformare plastica. Frecarea interioara si
exterioara dintre aschie, scula si suprafata prelucrata este deosebita de frecarea obisnuitd, complicand

si mai mult fenomenele care au loc in timpul aschierii.

Medii de aschiere

Rolul mediilor de aschiere
Caldura produsa in procesul de aschiere actioneaza asupra sculei aschietoare, conducand la
micsorarea duritatii si a rezistentei la uzare a acesteia, precum si asupra piesei, modificandu-i
dimensiunile si introducand tensiuni interne, ecruisare. In scopul eliminarii sau atenuarii acestor
inconveniente se utilizeaza mediile de aschiere: lichide de aschiere, gaze de aschiere si chiar medii
solide (de exemplu bisulfura de molibden). Tn cazul in care nu se foloseste nici un mediu de aschiere
specific, are loc o aschiere asa-zisa "uscata", desi aerul atmosferic creaza, de fapt, un mediu de
aschiere. Mediile utilizate in procesul de aschiere pot sa indeplineasca unul sau mai multe din
urmatoarele roluri :
- de ré&cire, constand in absorbtia si eliminarea partiala a caldurii, avand ca efect micsorarea

temperaturii aschiei, a sculei si a suprafetelor prelucrate;



- de ungere, micsorand fortele de frecare aschie-fata de degajare si suprafata prelucrata-fata de
asezare;

- de aschiere, usurand curgerea plastica si microfisurarea in planele de alunecare;

- de impiedicare a depunerilor pe tais

- de protejare a suprafetelor prelucrate, ale sculei, ale masinii unelte si ale dispozitivelor contra
coroziunii;

- de spalare.
Dintre mediile de aschiere, in majoritatea cazurilor se utilizeaza lichidele de aschiere si, de

aceea, se va insista in special pe actiunea acestora in procesul de aschiere.

Clasificarea lichidelor de aschiere

Clasificarea lichidelor de aschiere se face dupa proprietatile principale ale acestora: proprietatile de
racire, de ungere si efectul de aschiere. Lichidul cu efectul cel mai mare de racire este apa, iar lichidul
cu efectul cel mai mare de ungere este uleiul. Intre aceste doua extreme sunt cuprinse toate lichidele
de aschiere, cu observatia ca pe masura ce capacitatea de ungere a lichidului creste, capacitatea de
racire scade.

Grupa | cuprinde solutiile apoase ale electrolitilor alcalini: carbonat de sodiu (soda calcinata),
fosfat trisodic, silicati de sodiu si potasiu (sticla solubila), azotat de sodiu intr-un mediu slab alcalin,
bicromat de potasiu sau de sodiu (ultimile doua cu concentratia limitata la max. 0,05-0,07 %, din motive
de protectia muncii).

Grupa Il include solutiile apoase de substante capilar-active: sapunuri hidrofile (pe baza de
potasiu, de sodiu, de trietanol-amina etc.), acizi naftenici, acid oleic si alti acizi grasi, precum si produse
de sulfatare (amestec de acizi sulfonaftenici tehnici, ulei de ricin sulfatat etc.). Substantele capilar-active
cele mai raspandite sunt sapunurile.

Grupa Il cuprinde emulsiile de tip "ulei-apa", preparate din amestecuri care emulsioneaza in
mod automat. Ele contin apa, substante capilar-active (emulgatori), uleiuri minerale emulsionate si
inhibitori de coroziune. Au proprietati bune de racire, de ungere si de aschiere, dar la temperaturi inalte
sufera descompuneri sau se evapora, fapt ce limiteaza domeniul de utilizare.

Grupa IV cuprinde emulsiile activate care, spre deosebire de cele din grupa lll, au substante
capilar active cu afinitate mai mare: substante cu sulf, acid oleic, acizi sintetici macromoleculari si esteri
ai acizilor sintetici. Pentru marirea proprietatilor de ungere ale emulsiilor se pot utiliza adaosuri de grafit
coloidal in apa.

Grupa V cuprinde uleiurile minerale si vegetale, cu proprietati de ungere foarte bune, dar care
nu le pot depasi pe acelea ale emulsiilor activate.

Pentru aschiere se folosesc uleiuri minerale simple, uleiuri activate cu substante capilar-active,
uleiuri cu sulf si uleiuri cu grafit.

Uleiurile vegetale si grasimile animale au proprietati de ungere mai mari decat uleiurile minerale,
dar au stabilitate mai mica si sunt si deficitare. In acest context se pot utiliza amestecurile de uleiuri
minerale si vegetale (numite si uleiuri compound). Dintre uleiurile vegetale prezinta interes uleiul de

ricin sulfatat.



