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(54) Scula abraziva
(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la tehnologia constructiei
de masini, in special la prelucrarea pieselor din
metal cu forme geometrice greu prelucrabile
prin agchiere.

Scula abrazivd este executatd in forma de
disc si contine sectoare abrazive cu granulatie
mare (1) si granulatie mica (2), care In pereche
sunt divizate de un sector abraziv cu o duritate
mai micd (3) decat duritatea sectoarelor
abrazive cu granulatic mare (1) si micd (2).
Sectoarele abrazive sunt unite intre ele, spre
centrul sculei, printr-un cerc abraziv cu
duritate mai micd, iar lungimile arcurilor de
circumferintd ale sectoarelor abrazive cu
granulatie mare (1) si micd (2) sunt egale si de
doud ori mai mari decat lungimea arcului de
circumferintd al sectorului abraziv cu duritate
mai micd (3). Sectorul abraziv cu granulatie
micd (2) este executat din micropulbere
abrazivd, sectorul abraziv cu granulatie mare
(1) — din granule abrazive, si sectorul abraziv
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cu duritate mai micd (3) — din pulbere
abrazivd. Duritatea abrazivilor este selectatd in
functie de duritatea materialului piesel
prelucrate.

Revendicdri: 3

Figuri: 4
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(54) Abrasive tool

(57) Abstract:
1

The invention relates to the mechanical
engineering technology, in particular to the
machining of metal parts with geometric
shapes hard-to-machine by cutting.

The abrasive tool is made in the form of a
disk and contains coarse-grained (1) and fine-
grained (2) abrasive sections, which are
pairwise divided by an abrasive section with a
lower hardness (3) than the hardness of the
coarse-grained (1) and fine-grained (2)
abrasive sections. The abrasive sections are
interconnected, to the center of the tool, by
means of an abrasive circle with a lower
hardness, and the lengths of the arcs of circles
of the coarse-grained (1) and fine-grained (2)

(54) AOpa3uBHBII HHCTPYMEHT

(57) Pegepar:
1

N300peTeHre OTHOCHTCS K TEXHOIOTHH
MAIIHHOCTPOSHU, B YaCTHOCTH K 00paloTKe
JleTaieif W3 MeTalla C TEOMETPHYCCKHMH
dopMamMu  TpyIHOOOpaOaTHIBAEMBIMH — Pe3a-
HHEM.

AOpasuBHBIM WHCTPYMEHT BBIIOIHCH B
BUJIC JUCKA M COJEPKUT KpyrHOo3epHUCTHIE (1)
U MEJIKO3EpHHCTHIE (2) abpa3uBHBIC YJacTKH,
KOTOpBIC IIOIMAapHO pas3JelieHbl aOpa3uBHBIM
YJacTKOM C MEHBIIEH TBepmocThio (3), dem
TBEPAOCTh KpymHO3epHHCTOrOo (1) ¥ Menko-
3epHUCTOrO  (2) aOpa3sWBHBIX  YJacCTKOB.
AOpasuBHBIC yJYaCTKH COCIUMHCHBI MEXKILY
co00H, K CcepeMHe HHCTPYMEHTA, IIOCPE-
CTBOM a0Opa3HBHOrO Kpyra ¢ MEHBIICH
TBEPJOCTHIO, @ JUIHHBI JIyT OKPYKHOCTEH
KPYIHO3CPHHUCTHIX (1) U MEITKO3epHUCTHIX (2)
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abrasive sections are equal and twice greater
than the length of the arc of circle of the
abrasive section with a lower hardness (3). The
fine-grained abrasive section (2) is made of
abrasive flour grain, the coarse-grained section
(1) — of abrasive grain, and the abrasive
section with lower hardness (3) — of abrasive
powder. The hardness of abrasives is selected
depending on the hardness of the workpiece
material.

Claims: 3

Fig.: 4

2

aOpa3WBHBIX YJacTKOB PaBHBI H B JIBa pasza
Oomplie, ©WeM JUIMHA JYTH  OKPYKHOCTH
aOpa3UBHOIO y4acTKa ¢ MEHBIIECH TBEPAOCTHIO
(3). Menxo3epHHCTHIH aOpa3HBHBIH yJIacTOK
(2) BrmomHeH u3 a0Opa3sWBHOTO  MHKDO-
[OPOIIKa, KPYIHO3EPHHCTHIH  aOpa3uBHBIH
yuaacTok (1) — u3 abpa3uBHOrO 3€pHa, H adpa-
3UBHBIH y4acTOK ¢ MEHBIIEH TBEpAOCTHIO (3) —
u3 abpa3uBHOrO Imopommka. TBepmocTs abpa-
3UBOB BBHIOPAHO B 3aBHCHMOCTH OT TBEPJOCTH
MaTepHala 00padaThIBACMOH JETaIIH.

I1. popmymsr: 3

Qur.: 4
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Descriere:

Inventia se refera la tehnologia constructiei de masini, In special la prelucrarea
pieselor din metal cu forme geometrice greu prelucrabile prin agchiere.

Se cunoaste o sculd abraziva, care contine un disc abraziv, suprafata de lucru a cédruia
este formatd din sectoare abrazive cu granulatie mare §i micd. Cu scopul de a spori
proprictatea de aschiere a sculei, sectorul abraziv cu granulatie mare este fixat rigid pe
suprafata discului abraziv, iar sectorul abraziv cu granulatie micéd este montat pe garnituri
elastice [1].

Dezavantajul acestei scule abrazive constd in complexitatea tehnologicd de executare
a ei, totodatd scula functioneazd dificil la prelucrarea suprafetelor cu o calitate sporitd,
indeosebi a materialelor greu prelucrabile si care necesita o forma geometrica precisa.

Se cunoaste, de asemenea, o scula abraziva cu densitatea masei abrazive variabild in
fiecare din sectiunile ei transversale, cu cresterea densitdtii la micsorarea razei. Cu scopul
de a spori calitatca de aschiere a sculei din contul uzurii uniforme, de-a lungul
generatoarei scula este executatd in formd de con, cu granulatia variabild a masei
abrazive, care se micsoreaza cu micsorarea razei sculei [2].

Dezavantajele acestei solutii constau In complexitatea tehnologicd de executare a ei,
eficienta scazutd la prelucrarea suprafetelor cu calitdti sporite, indeosebi a materialelor
greu supuse rectificdrii i cu forme geometrice precise.

Cea mai apropiata solutie este scula abraziva, care contine un corp, format din trei
discuri abrazive, agezate pe un dorn. Discurile laterale sunt executate pe baza unui liant
flexibil. Pe corp este fixat un strat cu proeminente aschietoare, care au o lungime a curbei
diferita in fiecare sectiune a discului, datd de o relatie. Proeminentele si adanciturile sculei
au o lungime diferitd, iar raportul dintre lungimea proeminentei si lungimea urmaétoarei
adancituri este constant, proeminentele si adanciturile pe diametru sunt simetrice, astfel
incat sa fie respectatd o egalitate [3].

In multe lucrari stiintifice accentul este pus pe intensificarea procesului de aschiere,
ceea ce inevitabil duce la sporirea productivitatii, Insd apare riscul inrdutatirii calitatii
productiei obtinute. De aceea, problema trebuie solutionatd in complex, prin depistarea
parametrilor de exploatare, care depind de mai multi factori.

in industria constructiei de masini permanent apar materiale noi de constructie, care
au proprietati fizico-mecanice deosebite si care impun la prelucrarea lor nu numai
corectia regimurilor de prelucrare, dar si utilizarea unor noi conditii de prelucrare. La
astfel de materiale se refera otelurile de constructie putin aliate cu carbon, crom, nichel si
otelurile rezistente la temperaturi inalte si aliajele.

Sporirea eficacitatii procedeelor de rectificare a pieselor din materiale rezistente la
temperaturi, micsorarea arsurilor si rugozitatii suprafetei obtinute i simultan sporirea
volumului de metal indepartat poate fi posibild datoritd realizérii unor constructii si
tehnologii de elaborare a sculelor agchietoare.

Problema tehnicd pe care o rezolvd inventia este sporirea productivitatii tehnologice
de executare a sculelor abrazive, ameliorarea calitdtii suprafetei prelucrate datoritd
faptului ¢a se inlatura sectoarele cu dimensiuni neproportionale cu abrazive cu granulatie
mare $i mica.

Scula abrazivd, conform inventiei, inldtura dezavantajele mentionate mai sus prin
aceea ca este executatd in forma de disc si contine sectoare abrazive cu granulatie mare i
granulatie micd, care in pereche sunt divizate de un sector abraziv cu o duritate mai mica
decat duritatea sectoarelor abrazive cu granulatie mare gi micd. Sectoarele abrazive sunt
unite intre ele, spre centrul sculei, printr-un cerc abraziv cu duritate mai micd, iar
lungimile arcurilor de circumferintd ale sectoarelor abrazive cu granulatie mare si micd
sunt egale si de doud ori mai mari decdt lungimea arcului de circumferintd al sectorului
abraziv cu duritate mai micd. Sectorul abraziv cu granulatie micd este executat din
micropulbere abraziva, sectorul abraziv cu granulatie mare — din granule abrazive, si
sectorul abraziv cu duritate mai micd — din pulbere abrazivd. Duritatea abrazivilor este
selectatd in functie de duritatea materialului piesei prelucrate. Sectoarele abrazive sunt
amplasate asimetric fatd de axa de simetrie a discului. Sectoarele abrazive sunt amplasate
asimetric fatd de axa de simetrie a discului, dupd o curba.

Inventia se explicd prin desenele din fig. 1-4, care reprezinta:

- fig. 1, scula abraziva,

- fig. 2, o variantd a sculei cu amplasarea sectoarelor abrazive asimetrice;
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- fig. 3, o altd variantd a sculei abrazive cu amplasarea sectoarelor abrazive in forma
de curbi;

- fig. 4, histograma intensitatii indepartarii metalului Y: 1 - otel 20XH2MA; 2 - otel
12X2HMA; 3 - aliaj XH62MBKIO; 4 - aliaj XH77THOP.

Scula abraziva este executatd in formd de disc si Tmpartitd prin pereti in sectoare
abrazive cu granulatie mare 1 §i granulatiec micd 2, care in pereche sunt divizate de
sectorul abraziv cu o duritate mai micd 3 decit duritatea sectoarelor abrazive cu granulatie
mare 1 §i micd 2, apoi prealabil se preseaza, se extrag peretii despartitori §i, in final, se
preseazd §i se supune tratamentului termic. Sectoarele abrazive sunt unite intre ele, spre
centrul sculei, printr-un cerc abraziv cu duritate mai micd, iar lungimile arcurilor de
circumferintd ale sectoarelor abrazive cu granulatie mare 1 i mica 2 sunt egale si de doud
ori mai mari decat lungimea arcului de circumferintd al sectorului abraziv cu duritate mai
micd 3. Sectorul abraziv cu granulatie micad 2 este executat din micropulbere abraziva,
sectorul abraziv cu granulatie mare 1 — din granule abrazive, si sectorul abraziv cu
duritate mai mica 3 — din pulbere abraziva. Duritatea abrazivelor este selectatd in functie
de duritatea materialului piesei prelucrate. Sectoarele abrazive 1, 2 si 3 pot fi amplasate
asimetric fatd de axa de simetrie a discului, sau asimetric dupd o curba.

Scula abraziva functioneazd in modul urmator.

Scula se instaleaza pe axul principal al masinii de rectificat, aceasta lucrand ca o sculd
obignuitd. Specificul distinctiv al ei consta in aceea ca la prelucrare sectorul abraziv cu o
duritate mai micd 3 se uzeaza mai rapid, totodatd In fata sectorului abraziv cu granulatie
mare 1 se formeaza adancituri, care provoaca microlovituri si microvibratii, care au loc la
intrarea sectorului cu granule abrazive mari 3 in contact cu piesa prelucratd. Pe baza
aceasta se Imbunatiteste procesul de aschiere, se micsoreazd tensiunile tehnologice
remanente, s¢ micsoreazd imbacsirea sculei abrazive, mai ales pentru prelucrarea
materialelor greu supuse aschierii. Aceasta actioneazd pozitiv asupra obtinerii unor piese
cu forme geometrice precise, deoarece microloviturile si microvibratiile au loc mai ales in
zona de aschiere, si nu Intre piesd si sculd in ansamblu. Utilizarea sectorului cu granulatie
micd 2, care urmeazd dupd cel cu granulatie mare 1, amelioreazd calitatea suprafetei
prelucrate. Lungimea arcului de circumferintd al sectorului abraziv cu o duritate mai mica
3 este de doua ori mai mica decat lungimile arcurilor de circumferintd ale sectoarelor
abrazive cu granulatie mare 1 i mica 2, astfel limitdndu-se zona de agchiere in care au loc
microloviturile §i microvibratiile. Sectorul abraziv cu granulatie mare, executat din
granule abrazive, indeparteazd stratul (adaosul) esential al materialului, iar sectorul
abraziv cu granulatie micd 2, executat din micropulberi abrazive, realizeaza simultan
prelucrarea fina a stratului exterior al piesei.

Discul abraziv se executd pe liant ceramic. Materialul abraziv — electrocorindon alb
25A (ALQO;) contine 93...96% Corund. Este posibild executarea si din electrocorindon
normal 13A, 14A, 15A. Granulatia sectorului abraziv mare 12, sectorul CM1; sectorul
abraziv cu granulatie micd cu abrazivele M40 CM1, sectorul abraziv cu o duritate mai
micd M2. Structura discului abraziv cu o densitate medie a sculei. Se¢ poate de marit
numarul structurii pand la 12, insd aceasta va spori costul sculei In ansamblu. Viteza de
lucru a sculei abrazive se ia de 30...35 m/s, neechilibrarea discului de rectificare la o
viteza de 30 m/s nu depaseste 40 g, ce corespunde clasei a treia de neechilibrare dupa
GOST 3060-86.

Masa sculei abrazive se determind din relatia:

m = Y,VV,/100,
unde Y, este densitatea materialului abraziv;

V, — volumul sculei abrazive.

Structura sculei abrazive se caracterizeazd prin continutul de material abraziv intr-o
unitate de volum, exprimat in procente.

Vo+Vi+V, = 100%,
unde V, este volumul granulelor abrazive;

V; — volumul liantului;

V;, — volumul porilor.

Parametrul care determind structura este V,. Totodatd se cere sd se respecte strict
raportul dintre volumele sectoarelor discului rectificator, abaterea admisibild fiind
de £ 5%.
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Duritatea sectoarelor discurilor abrazive s-a verificat in corespundere cu GOST
18118-79 pe aparatul, actiunea céruia este bazatd pe distrugerea sculei abrazive printr-un
jet din nisip de cuart.

S-au realizat cercetdri de comparare a intensitédtii de indepértare a metalului Y cu o
sculd standardizatd in forma de disc din electrocorindon alb 25A cu granulatie 40 pe liant
ceramic si cu o sculd cu granulatie diferitd, care are sectoare cu valori 15, 25 si 40.

S-a masurat Q,, (metal indepartat) dupd 10 min de rectificare neintreruptd a probelor.
Cercetdrile s-au realizat In conditiile de producere pe masina unealtd model 3M115.
Avansul de patrundere a constituit 0,01 mm/cursa dubla. In calitate de LUR (lichid ungere
racire) pentru otel 12X2H4A si 20XH2MA s-a utilizat Acvol-5, iar pentru XH62MBKIO
s1 XH77TIOP - ukrinol-14.

Rezultatele cercetdrilor, obtinute ca valori medii dupd 5 experimente realizate
consecutiv, sunt prezentate in forma de histograme in fig. 4. Analiza prezentatd in fig. 4
atestd faptul ca utilizarea discurilor abrazive cu sectoare abrazive cu granulatie diferitd
sporeste cu cca 15+20% intensitatea de indepartare a metalului Y din contul cresterii
indepdrtarii metalului Q,, ca urmare a micsordrii imbacsirii discului abraziv din cauza
aparitiel microoscilatiilor.

Astfel, micsorarea de doud ori a lungimii de circumferintd a sectorului abraziv cu
duritate mai micd duce la simplificarea constructiei discului abraziv, la sporirea preciziei
de prelucrare, la Imbundtatirea calitdtii indicilor stratului superficial (rugozitatea,
tensiunile tehnologice remanente, precizia formei geometrice a piesei) si la sporirea
duratei de functionare a discului abraziv intre doud indreptiri ale discului pe contul
micsorarii Imbacsirii sau uzurii lui.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. SU 1609628 A1 1990.11.30
2. SU 1645124 A1 1991.04.30
3. MD 3532 C1 2008.03.31

(57) Revendicari:

1. Sculd abraziva, care este executatd in forma de disc, ce contine sectoare abrazive
cu granulatie mare §i granulatie micd, care In pereche sunt divizate de un sector abraziv cu
o duritate mai mica decat duritatea sectoarelor abrazive cu granulatie mare si mica, totodatd
sectoarele abrazive sunt unite intre ele, spre centrul sculei, printr-un cerc abraziv cu duritate
mai mica, iar lungimile arcurilor de circumferintd ale sectoarelor abrazive cu granulatie
mare §1 micd sunt egale si de doud ori mai mari decat lungimea arcului de circumferinta al
sectorului abraziv cu duritate mai micd; sectorul abraziv cu granulatie micé este executat
din micropulbere abraziva, sectorul abraziv cu granulatie mare — din granule abrazive, si
sectorul abraziv cu duritate mai mica — din pulbere abrazivd; duritatea abrazivilor este
selectatd in functie de duritatea materialului piesei prelucrate.

2. Scula abraziva, conform revendicarii 1, in care sectoarele abrazive sunt amplasate
asimetric fatd de axa de simetrie a discului.

3. Scula abraziva, conform revendicarii 1, in care sectoarele abrazive sunt amplasate
asimetric fatd de axa de simetrie a discului, dupd o curba.

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: CAISIM Natalia
Redactor: CANTER Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuali
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisiniu, Republica Moldova



MD 622 Y 2013.04.30

b

Fig. 1

A-A

Fig. 2



MD 622 Y 2013.04.30

Fig. 3

?

0—y 3 3 4

D — Cu disc abraziv standard

— Cu disc abraziv cu granulatie
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