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Abstract. Asupra proprietdtilor de exploatare a pieselor o influentd deosebitd o au parametrii de calitate
a suprafetelor de lucru exprimatd prin integritatea unor indici ca: precizia geometricd, ondulatia, precizia
de formd, etc; microgeometria suprafetelor de lucru; proprietdtile fizico-mecanice ale stratului exterior. In
majoritatea cazurilor, influenta acestor indici asupra caracteristicilor de exploatare a suprafetelor se
examineazd separat, insd interactiunea reciprocd ale lor este evidentd. Variind cu parametrii de prelucrare
putem dirija procesul de formare a rugozitdtii si preciziei suprafetei.
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1. INTRODUCERE

La momentul actual in industria constructiei de masini sint cunoscute o mulfime de metode de deformare
plasticd de suprafata care au menirea sa asigure In urma prelucrdrii, parametrii de calitate nalti ai suprafetei
prelucrate, care 1n consecintd asigura o functionare mai eficienta si conditii de exploatare mult mai bune, o
precizie geometricd a suprafetei naltd , uniformitatea microreliefului suprafetei, micsorarea rugozitatii
initiale si cresterea duritatii. Ca procedeu ce asigura cele mentionate de mai sus, ar fi procedeul de deformare
plastica de suprafata cu utilizarea sculei in forma de perie de sirma cu elemente de durificare.

2. INFLUIENTA PARAMETRILOR DE PRELUCRARE ASUPRA RUGOZITATII
SUPRAFETELOR

La prelucrarea prin durificare a suprafetelor prin diverse metode de deformare plastica de suprafata se
formeaza noi suprafete cu microrelieful total diferit de cel initial. La deplasarea indentorului pe suprafata se
intlmpla curgerea plasticd a materialului, in directia avansului, si 1n sens invers miscdrii, creiind perturbarea
microreliefului format anterior. Marimea denaturarii depinde de presiunea in zona de contact si de formele
elementului de deformare. Marimea calculata a rugozitatii este apropiatd de cea initiald, de aceea imaginea
reald se primeste denaturatd. Diferenta dintre inaltimii calculate §i cea reald existentd se exprimd prin
deformarea elasticda a materialului a suprafetei prelucrate si deformarea sculei. La prelucrarea otelurilor inalt
rezistente si tratate, marimea adinciturii de intrare este semnificativ mai mica. La parametrii microreliefului
cel mai semnificativ influienteaza presiunea in zona de contact, avansul longitudinal, rugozitatea initiala si
viteza de prelucrare. Procesul de formare a microreliefului suprafetei
la utilizarea unei perii cu viteza de rotire mare are nuantele sale: forta
de incovoiere asupra elementului de lucru, viteza de deplasare pe
lungimea de contactare, caracter de actionare a sirmei divers pe zona
de contact. In acest caz sint posibile urmitoarele variante de actiuni:
netezire, zgiriere si microaschiere. O influientd semnificativd o are
combinarea directiei de rotire a sculei i a suprafetei prelucrate. La
prelucrarea in sens contrar, intensitatea procesului de deformare a _ L%
microadinciturilor creste. Prelucrarea in acelasi sens este una mai - L
usoard, aici o influientd mai mare o are marimea alunecirii sirmei pe — L [

suprafat. In acest caz rugozitatea initiald se micsoreaza de 2 ori, si alti
parametri geometrici ai piesei nu se modifica.

O variantd constructivd a periei este prezentatd in fig.1, aceasta
solutie Tmbina doud metode de durificare, utilizarea firelor de sirma si a elementelor de durificare in forma
de bila. Utilizind aceasta constructie a periei, se poate practic de inliturat microaschierea. Dependenta
microduritatii de suprafata fata de parametrii de prelucrare cu peria data pentru ofel 20 este indicata in fig.2
(duritatea initiald a otelului HB 180).

Fig.1 Perie circulard cu elemente de
durificare in forma de bile
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La marirea forfei de aplicare pe suprafata de prelucrare, creste si
duritatea ei. Odata cu marirea vitezei periferice, semnificativ se mareste
duritatea suprafetei prelucrate. La viteze mari, microagchierea este mai
putin efectiva, mai intensiv se petrece frecare si durificarea stratului de

suprafata a metalului.

La marirea avansului longitudinal S, putin scade duritatea suprafetei
prelucrate, asa cum cu marirea avansului se reduce numarul sirmelor
periei, ce contacteaza cu suprafata prelucratd intr-o unitate de timp, in
urma caruia se reduce intensitatea actiunii dinamice a periei.Adincimea
stratului durificat este de 50-100pum. La prelucrarea pieselor din ofeluri
de diferite marci cu perii cu lungimea liberd a sirmei mare (lungimea
libera a sirmei /=60-100mm, cu viteza 20-60 m/s), microduritatea
suprafetei se mareste cu 70-150%, iar in unele cazuri de 2,5-3,5 ori,
insad grosimea stratului durificat va ramine nesemnificativa ( nu mai
mult de 0,Imm). Pentru piesele din aluminiu a fost atinsd marirea
microduritatii de 4,5-6 ori. Avansul se va calcula reesind din timpul

de actiune a sculei (15-30 s).

Asupra indicatorilor de calitate a suprafetei la prelucrarea cu peria
influienteazd si alfi parametri precum: diametrul periei, diametrul
firelor de sirma, supradimensionarea sirmei, viteza unghiulara a periei,

lungimea firelor de sirma, densitatea sirmei.

Densitatea sirmei iIn momentul contactérii cu suprafata prelucrata
variaza, iar factorii care influienteazd acest fenomen sint:viteza pe
lungimea contactirii si puterea creatd de capetele sirmei. In baza unor cercetiri executate pe modelul cu
element finit au fost simulate variafia parametrilor periei precum: diametrul firelor de sirma d=0,2..0,4mm,
lungimea firelor de sirma 1=30...70mm si viteza periei V,=13...28 m/s. Materialul prelucrat utilizat la analiza,
otel cu continut mediu de carbon cu rugozitatea initiald Ra 1,6...2,5um. Tipul periei luat in consideratie,

conform fig.1 cu excetia elementelor de durificare. In urma
analizei a fost stabilit ca in zona de contact are lor deformari
nesemnificative cu adincituri i crestaturi a materialului.
Analiza parametricd a modelului de perie arata ca lungimea si
diametrului sirmei influienteaza direct marimea adinciturilor
si crestaturilor. La prelucrarea cu viteza constantda de 19m/s a
periei si variind cu lungimea periei, obtinem marimile
adinciturilor si a crestaturilor conform tabelului 1.

Cu micsorarea lungimii firelor de sirma are loc rigidizarea
lor si cresterea marimii amprentei si deasemenea duce la
rigidizarea suprafetei prelucrate. Adincimea amprentei
influienteaza rugozitatea suprafetei prelucrate. Condifia de
asigurare a rugozitatii este inegalitatea h<Ru.x demonstrata
si de cercetarile experimentale, unde Rmax este inalfimea a
microneregularitatilor suprafetei initiale. Dupa cum se
observa in fig.3, pentru asigurarea rugozitatii Ra=1,6-2,5um
este necesar de asigurat viteza de prelucrare a periei de
V,=13...19 m/s, si diametrul firelor de sirma d=0,2...0,4mm
si lungimea firelor de sirma 1=50...70mm.
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Fig.2 Dependenta microduritatii a
stratului superficial a otelului 20
laminat la cald la regimurile de
prelucrare:
1-de forta P a periei (V,=1,6
m/s;S=255 mm/min);

2- de viteza periferica a periei V),
(P=700N; S~=255 mm/min);

3- de avansul longitudinal S;
(P=700N; V,=1,6 m/s).

Tabelul 1.
Lungimea | Adincimea | Indlfimea | Viteza
firelor de | amprentei, | crestdturii | periei,
sirma [, mm Ronerey, 1 he, um m/s
30 10 4.5
50 6.3 2,5 19
70 6 2
7.0
6.0
5.0 g 1-4=0.2 L=70
e ?-d=0.2 L=50
g 40
= gy 3-4=0.2 L =30
o
« 3.0 am—1-1=0.4 =70
20 —5-0=0.4 =50
== 6-d=0.4 L=30
1.0
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Fig.3 Dependenta rugozitatii fata de

regimurile de prelucrare
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