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I. INTRODUCERE

Placile din aschii de lemn aglomerate, placile fibrolemnoase si plécile din
lemn stratificat si densificat sint produse a caror téiere solicitd scule cu o mare
rezistentd la uzura.

Sculele téietoare care au corespuns in mod optim prelucririi acestor pro-
duse sint cele placate cu carburi metalice.

Ascutirea si intretinerea sculelor placate cu carburi metalice pune.probleme
deosebite de cele care se pun sculelor confectionate din oteluri aliate.

La aceste scule trebuie realizate precizii ale ascutirii de sutimi de milimetru
si finefe de ascufire superioard. Aceasta se realizeazd cu ajutorul pietrelor
abrazive cu diamant.

Pietrele cu diamant fiind scumpe si procurindu-se din import, s-a pus
problema céutérii unor metode de ascutire care si dea cel putin aceleasi avan-
taje tehnice, sd fie mai economice si realizabile cu posibilitd{i interne.

Datele expuse in literatura de specialitate au sugerat experimentarea
metodei anodo-mecanice la ascutirea.sculelor placate cu carburi metalice pentru
industria lemnului. '

In acest sens, in cadrul Institutului de cercetiri forestiere (INCEF) din
Bucuresti, s-au efectuat o serie de studii si cercetdri, ale cdror rezultate sint
prezentate in aceastd lucrare. .

1I. METODA DE LUCRU

In cadrul lucrérilor s-au urmirit o serie de obiective, prin realizarea cérora
s3 se stabileascd in final eficacitatea tehnicd si economica a aplicérii metodei
anodo-mecanice la ascutirea sculelor placate cu carburi metalice si anume:

— realizarea unei instalatii de ascutire prin aplicarea metodei anodo-
mecanice, pe baza datelor din literatura de specialitate si cu utilaje existente
in tara;

-— compararea eficacitatii tehnico-economice a ascutirii anodo-mecanice
in raport cu ascutirea cu abrazivi, sub aspectul finetii suprafetei sculelor,
a productivitatii la ascufire si a comportarii in productie a sculelor ascutite
prin cele doud metode;

— compararea eficienfei economice a ascutirii anodo-mecanice in raport
cu ascufirea cu pietre abrazive;
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— stabilirea posibilitatilor de introducere in productie a acestei metode,
in raport cu conditiile tehnice si economice existente in industria noastra.

Pentru realizarea obiectivelor propuse s-au studiat datele din literatura
de specialitate i s-a executat o instalafie de laborator, adaptaté la un polizor
mecanic simplu.
- - Cu aceastd instalatie s-au efectuat experimentéri preliminare pentru sta-
bilirea parametrilor electrici de functionare, caracteristicilor constructive ale
discurilor, aparaturii de control necesare, caracteristicilor lichidului dielectric
si modului de lucru.

Pe baza rezultatelor objinute s-a trecut la adaptarea pentru ascutirea anodo-
mecanicid a unei masini universale de ascutit cu pietre abrazive.

Ascutirile realizate anodo-mecanic au fost comparate cu ascutirile obtinute
prin utilizarea pietrelor abrazive cu diamant, in ceea ce priveste gradul de
_f»ineje al suprafetelor prelucrate, obfinerea de muchii taietoare rectilinii si
‘productivitatea. Cercetdrile s-au ficut pe plicute dure de tipul VKS.

Fine{ea suprafetelor si a muchiilor s-a comparat pe fotografii realizate cu
ajutorul unui microscop metalografic.

- Productivitatea s-a comparat prin metoda gravimetricé (cintériri succesive
pe faze ale placutelor ascutite) si prin cronometrédri paralele a timpilor
‘de lucru.

Comportarea in conditii de productie a sculelor ascutite anodo-mecanic
s-a urmarit n cadrul unei unitat{i industriale, prin determinarea indicelui de
uzurd, respectiv a orelor de func{ionare intre doud ascuiiri si calitatea pro-
duselor prelucrate. .
.. Pentru stabilirea eficienfei economice a ascutirii anodo-mecanice in raport
cu ascufirea cu pietre abrazive, s-a determinat gradul de uzuri a pietrei
abrazive in functie de cantitatea de material prelevat de pe placutele ascutite,
valoarea instalatiilor i a materialelor utilizate la ascutire si s-a calculat
costul raportat la 10 g material dur prelevat.

ITI. ADAPTAREA UNEI MASINI UNIVERSALE DE ASCUTIT
PENTRU EFECTUAREA ASCUTIRII ANODO-MECANICE

A. PRINCIPIUL METODEI DE ASCUTIRE ANODO-MECANICA

s La metoda de ascutire anodo-mecanica prin realizarea contactului electric
de scurtd duratd intre piesa de ascu}it si discul in miscare, se realizeazi
topirea micro-neregularitatilor ce vin in contact. :

Concentrarea mare de curent pe micile suprafete de contact duce la incil-
zirea intensa a punctelor de contact si la topirea lor prin impulsuri.

Dupé topire, contactul se intrerupe, producindu-se alte contacte, pe alte
proeminente ale suprafefei.

Ascutirea sculelor prin metoda anodo-mecanicid (fig. 1) se face utilizind
o magind-unealtd la care in locul pietrei abrazive se foloseste un disc / din
otel sau fonta care este legat 1a polul negativ al unei surse de curent continuu.
Piesa de ascufit 3 se leaga la polul pozitiv. La contactul piesei de ascufit cu
discul si prin intermediul unui lichid dielectric adus in spatiul dintre disc si
sculd, se realizeazd un circuit electric. .
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‘Curentul care traverseazd pelicula dielectrici se concentreazi in punctele
cele mai subtiri ale acesteia, care constituie zone de minimi rezistents. In
aceste zone, intensitatea curentului ajungind la valori importante in decursul
unor intervale foarte mici de timp, se produc strdpungeri, iar portiunea
din anod lovita de descircarea _
electrica se topeste instantaneu. 1 2

Particulele de aliaj dur,
topite In momentul descércérii
electrice, tind si se deplaseze
spre suprafata catodului.

Intimpinind in drumul lor
mediul lichid, particulele se
riacesc si sint zvirlite afara
din zona de lucru de cétre
discul in rotatie.

Volumul materialului dur
detasat, calitatea si gradul de

R
—G g
+O_/va~j
. . > C\Q (—
finisare a suprafetei prelu- A)

crate depind de regimul electric Fig. 1 — Schema instalafiei pentru ascutirea anodo-

aplicat, de constructia discu- mecanici
lui §1 de compozitia mediului I — disc de lucru; 2 — ajulaj; § — scula care se ascute;
lichid 4 — roata de transmisie; 5 — lichidul dielectric;

R — rezistenta

B. DESCRIEREA MASINII UNIVERSALE DE. ASCUTIT
DESTINATA ADAPTARII LA ASCUTIRE ANODO-MECANICA

Masina de ascutit universala este prevazutd cu un dispozitiv pe care se
monteazad scula de ascutit si care se poate inclina in diferite pozitii fatd de
piatra abrazivd. Cu ajutorul acestui dispozitiv se pot realiza ascutiri pe toate
muchiile aschietoare ale unei scule.

Miscarea de avans a sculei, respectiv a dispozitivului citre piatra abrazivi
este realizata de citre un filet fin, care indicd pe un tambur marimea avan-
sului cu precizie de 0,01 mm. ‘

Deplasarea pe orizontald a mesei de lucru paralel cu fata pietrei abrazive
este realizatd manual prin intermediul unui ghidaj cu rulment. Piatra abrazivi
cu diametru maxim de 180 mm se fixeazi pe un ax cu rulmenti avind turatia
de 3 000 rot/min, astfel cd viteza perifericd a pietrei este de 28,3 m/s.

Axul este actionat printr-o curea de transmisie de un motor electric de
0,5 kW. Masina este echipatd cu o pompé centrifugd pentru lichidul de ricire.

C. INSTALATIA ELECTRICA $1 ADAPTARILE ADUSE MASINII
PENTRU ASCUTIREA ANODO-MECANICA

Pentru obfinerea curentului electric continuu necesar procesului de ascu-
tire anodo-mecanici, s-a utilizat un grup motor-generator folosit pentru in-
cdrcarea acumulatorilor si un motor electric trifazic de 2,8 kW, cu turatie
de 2 800 rot/min. Acest grup furnizeazi curentul continuu necesar ascutirilor
(25 V si circa 28 A).
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In vederea evitirii socurilor, axele s-au cuplat prin intermediul unui cuplaj
elastic. Grupul motor-generator s-a fixat pe un sasiu metalic. Pentru a putea
obtine diferite valori ale curentului la iesire pe excitatia in derivatie a dina-

mului s-a montat o rezisten{d variabila,
y p; avind valori de 0—8 Q.

Cu ajutorul acestei rezistente, curentul
debitat poate atinge valorile necesare pen-
) d tru diferite regimuri de ascutire.

/ Curba caracteristicd a valorilor pentru
7 tensiune si curentul debitat de generator
/ este ardtata in figura 2.
2 L/ Pe un tablou de comandid au fost

/ instalate : rezistenta variabild, intreruptorul
, L/ motorului de actionare a generatorului si
] / aparatele de misurd si control pentru ten-

A siunea si curentul cu care se lucreaza.
- Ca aparate de masurd si control, s-a uti-
lizat un voltmetru 0—400 V pentru tensiunea

0 2 30 4 de lucru a motorului electric, un voltmetru
Fig. 2 — Curba caracteristicd a ~ 0—30 V pentru tensiunea instalatiei anodo-
generatorului de curent continuu mecanice si un ampermetru 0—50 A pentru

curentul din instalatia anodo-mecanica.

La ascuirea frezelor, din cauza dimensiunilor reduse ale placufelor dure,
nu se utilizeazd in general intensitdi ale curentului cu valori mai mari de
30 A. Pentru a face citiri mai precise cind se lucreazi cu valori reduse ale
curentului, pe un panou separat s-a montat un ampermetru suplimentar
de 0—30 A.

Dup3 cum am amintit mai sus, pentru realizarea ascujirii anodo-mecanice,
discul se leagi la polul negativ iar scula de ascutit la polul pozitiv al unei
surse de curent-continuu.

Lichidul de ricire utilizat la ascutirea cu pietre abrazive a fost inlocuit
cu o solutie de silicat de sodiu, cu densitatea de 1,36 g/em?.

Circulatia lichidului dielectric (silicatul de sodiu) este realizatd de cétre
pompa centrifugd a masinii. Aceasta transportd lichidul in zona ascufirii
prin intermediul unor conducte si a unui ajutaj. :

Discul abraziv a fost inlocuit cu un disc din otel cu acelasi gabarit ca
al pietrei abrazive.

Pe fata activi a discului au fost executate canale radiale de 3 mm la{ime
dupi cum se vede in figura 3.

Aceste canale au rolul de a rici zona ascutirii prin inlesnirea circulatiei
lichidului dielectric si indepirtarea materialului uzat si realizarea de contacte
electrice succesive la intervale foarte mici de timp intre piesa de ascujit
si disc.

In figura 3 se vede forma discului, conducta speciald cu ajutorul céreia
se aduce lichidul dielectric si scula de ascutit montatad pe dispozitiv.

Silicatul de sodiu, dupa ce a trecut prin zona ascufirii, este captat de
tava masinii, de unde se scurge in rezervorul situat in partea inferioarad a
masinii; de aici este reluat de pompa si refulat in conductd. Robinetul care
regleazi debitul de lichid trebuie si asigure cantitatea necesard ascl:utirii.
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Fig. 3 — Magina de ascutit universald adaptati pentru ascufire anodo-mecanici

Datoritéd turatiei ridicate a discului, for{a centrifugi tnde sd imprastie
lichidul. Pentru a evita pierderi de lichid se monteazi aparatori de captare,
care prind lichidul impragtiat si il readuc in tava colectoare a masinii.

In vederea protejarii masinii contra ac{iunii silicatului de sodiu, aceasta
s-a uns cu vaselind §i ulei mineral in special in pér{ile mobile. Pe de alti
parte, pentru a evita evaporarea apei si a-1 face mai putin aderent de piesele
metalice, in silicatul de sodiu s-a introdus circa 5% ulei mineral.

IV. STUDIUL TEHNICO-ECONOMIC .COMPARATIV
AL ASCUTIRII ANODO-MECANICE SI CU ABRAZIVI

A. COMPARATIE REFERITOARE LA FINETEA SUPRAFETEI DE ASCUTIRE

Pentru a determina gradul de finete al suprafetelor prelucrate utilizind
metoda anodo-mecanicad sau cu abrazivi s-a folosit microscopul metalografic.

La identificarea finetii muchiilor rezultate utilizind cele doui metode
de ascutire s-au folosit mdariri de 160 X si 450 X.

Pentru a putea exemplifica observatiile facute la microscop, s-au foto-
grafiat imaginile mai reprezentative.

Comparatia s-a facut intre o placuld durd VK 8 ascuiitd prin metoda
arndo-mecanicd pe doud’fefe, in cadrul laboratorului de scule si unelte din
INCEF i o pldcutd durd noud, neintrebuintati, adusid din import.

Placuia din import s-a ascutit cu pietre abrazive, lucru ce se observi
in fotografie dupa urmele de zgirieturi lisate pe fetele prelucrate.
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Figura 4 reprezinta dou# plicufe dure mérite la 160 X , din care una este

ascutitd utilizind abrazivi iar cealaltd prin metoda anodo-mecanica.
Fatd in fatd, cele dous muchii rezultate in urma prelucririi placutelor
dau o imagine atit asupra finetii muchiei, cit si a suprafetelor prelucrate.
Desi muchia rea-
lizatd prin abrazivi se
prezinta foarte fina,
este totusi inferioarad
ca finete muchiei rea-
lizata prin ascufirea

_ anodo-mecanicé.
Pentru a deter-
mina mirimea micro-
neregularititilor de pe
cele doud muchii, s-au
realizat  fotografiile
prezentate in figurile
5 si 6, care reprezinta
aceleasi piese fotogra-
fiate la o mdrire

de 450 X.

S-a stabilit ca, in
’ : : cazul placutei ascufitd
Fig. 4 — Plicute dure din carburi mdrite (x160), cu muchiile cu abrazivi, marimea

Hcuts ascutils ascutite fats ‘"_fat?d{ br b — pucupy | Maximé a micronere-
a — placu ascuft cu pleitre abrazive lamant), — placu IV :
ascutjtd prin metoda anodo-mecanicd gUIarltatllorpemuchla

ascutita este de 4 mi-
croni, in timp ce la plicuta ascutitd anodo-mecanic mdrimea micronere-
gularitdfilor este de 1,7 microni.

Fotografiile arati clar ci din punctul de vedere al finefei suprafetelor si
respectiv. a muchiilor realizate prin cele doud metode de ascufire, la prelu-
crarea anodo-mecanici se ob{ine o finete superioarad. In ceea ce priveste gradul

Fig. 5 — Plicu{d durd ascutitd cu abrazivi Fig. 6 — Placutd duri ascutitd prin metoda
(diamant mdrire X 450) anodo-mecanicd (X 450)
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de finete al suprafetelor apreciate dupd scara indicatd in GOST 2789-51,
la ascutirea cu pietre abrazive se obtine o finete de clasa 8—9 (Hm! cuprinse
intre 0,8 si 3,2 microni), iar la ascufirea anodo-mecanicid se obtine clasa
9—10 (Hm cuprinse intre 0,5 si 1,6 microni). ‘

Obtinerea prin ascutire a unor fineti superioare ale muchiilor aschietoare
are ca rezultat : durabilitatea prelungita a sculelor in timpul lucrului, consum
redus de energie si obtinerea unor suprafete prelucrate superioare.

B. COMPARATIE .REFERITOARE LA PRODUCTIVITATEA LA ASCUTIRE

Cifrele obtinute (tabelele 1 si 2) indicd variatii destul de importante
realizate la acelasi fel de ascutire. Variatiile apar in urma ambelor metode
si sint cauzate mai mult de presiunea neegald dintre piesele de ascufit si
disc in timpul ascutirii.

Tabelyl 1
Productivitatea obfinutd la ascutiri utilizind pietre abrazive cu diamant
Greutatea
Nr. Mate- | Suprafaia Notarea Timp de | Producti-
prabel | it | B | RS it | mn | Diternta || piate
|
1 VK 8 116,45 | G 200/80 40,5 36,9 3,6 5 0,72
2 | VK8 79,4 G 200/80 21,4 17,3 4,1 4 1,025
3 | VK8 116,45 | G 350/45 41,2 37,5 3,7 5 0,74
F 70 RS 10
4 | VK 8 79,4 G 350/45 22,4 20,3 2,1 5 0,42
F 70 RS 10
5 | VK8 79,4 G 170/200 21,3 17,2 4,1 5 0,82
F 70 RS 10
Tabelul 2
Productivitatea obtinuti la ascufirea anodo-mecanici
Regimul aplieat Gireutatea Timp Pro-
Nr. | Material |Suprafata : ; de |ductivi-|
probei | utilizat asc“t‘;a . Curentul x“i% Finalyg | Dife- | prelu- tatea
mm Operatia* electric** tlz g regte rcnriar:lfs g/min
6 VK 8 79,4 D ’ 17 V-24 A 20,20 | 18,82 | 1,38 | 3/40 | 0,38
7 VK 8 79,4 D 14 V-26 A 20,65 (19,14 | 1,51 | 3/40 | 0,41
8 VK 8 79,4 D 16 V-24 A
F 12 V-10 A 20,451 18,20 | 2,25 | 5/20 | 0,42
S 6 V-2 A
9 VK 8 79,4 D 16 V-25 A
F 10 V-6 A 20,80 | 18,10 | 2,70 | 6/45 | 0,40
S 5V-1A
10 VK 8 79,4 D 18 V-28 A
F 10 V-8 A 20,60 | 17,80 | 2,80 7 0,40
S 6 V-2A

* D = degrozare; F == {inisare; S = suprafinisare
** Tensiune si amperaj

1 Hm reprezinti inal{imea medie a microneregularititilor.
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Atit la ascutirea cu pietre abrazive, cit si la ascufirea cu discul anodo-
mecanic, productivitatea este legatd direct de presiunea care se exercitd pe
sculd in timpul ascutirii.

Prin presiuni exagerate se realizeazd o productivitate marité fata de regimul
normal insd rezultd o suprafaid mai pufin find, pericol de fisuri interne in
placutele ce se ascut si o uzura exagerata a pietrelor abrazive, cit si a discului
anodo-mecanic. :

Intrucit cele doud metode de ascufire s-au aplicat pe aceeasi masina,
prin mentinerea acelorasi conditii de lucru, se poate trage o concluzie asupra
indicelui de productivitate obfinut.

In tabelul 1 sint cuprinse datele objinute la ascutirea plicutelor dure
utilizind pietre abrazive cu diamant.

Din datele obtinute experimental rezultd ci, pentru condi{ii normale
de ascutire, in care se urmareste obtinerea unei suprafefe cu clasa de finete
8—9 (al GOST 2789-51), productivitatea medie (la pietre cu granulatia de
150-—350) este cuprinsd intre 0,5 si 0,65 g/min. ‘

In ascutirea anodo-mecanica rezultatele experimentérilor au fost trecute
in tabelul 2, unde se poate urmiri atit regimul de ascutire aplicat, cit si
productivitatea. -

In conditiile de lucru ale masinii universale, utilizind metoda anodo-
mecanicd rezultd o productivitate medie de 0,40 g/min.

Aceasta nu este cu mult inferioard productivitatii ob{inuta prin folosirea
pietrelor abrazive cu diamant (circa 0,6 g/min). In schimb suprafetele si
muchiile ascutite anodo-mecanic sint superioare in privin{a finetii (clasa
de finete 9—10 GOST 2789-51).

C. COMPARATIE REFERITOARE LA MODUL DE LUCRU

Fiecare din cele doud metode de ascufire a sculelor armate cu plicute
dure, utilizind metoda anodo-mecanicd sau cu pietre abrazive, prezinta avan-
taje si dezavantaje.

Pentru ascutirea in bune condi{ii a unei scule care are un grad pronuntat
de uzurd, trebuie aplicate trei regimuri de ascufire si anume: degrosare, fini-
sare si suprafinisare.

In cazul ascutirii cu pietre abrazive, acest lucru se realizeaza prin utili-
zarea pentru fiecare regim de ascufire a pietrei cu granulatia si concentratia
corespunzitoare.’

Respectiv prin utilizarea pietrelor pentru degrosare se ob{ine o producti-
vitate ridicatd si o finefe inferioard, iar prin folosirea pietrelor de finisare
si suprafinisare, o productivitate redusé si finete corespunzitoare.

De aceea, pentru a realiza o ascufire corectd si o utilizare rafionali a
pietrelor, este necesar (cind se aplicd regimurile de ascutire, degrosare, finisare
si suprafinisare) sa se schimbe In timpul ascutirii piatra de polizor.

Folosirea nejudicioasd a pietrelor duce ori la obtinerea unor suprafete
necorespunzatoare a suprafetelor ascutite, ori la ancrasarea pietrelor, lucru
ce are ca rezultat scdderea randamentului ascutirii si crearea de fisuri pe plicu-
tele dure.

In cazul in care piatra abrazivd vine in contact in timpul ascutirii cu
corpul sculei (suportul pldcufei) sau cu aliajul cu care s-a lipit plicuta,
aceasta se ancraseaza i conduce la scoaterea ei din functiune.
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Pentru dezancrasarea pietrelor trebuie executata in plus o operatie destul
de complicatd si migaloasa.

Avantajele ascutirii cu pietre abrazive sint:

— necesitd muncd mai putin calificati;

— intrefinerea masinii de ascufit (din punctul de vedere al curifeniei)
este mai usoara.

Prin metoda anodo-mecanicd ascufirea se face cu un singur disc iar cele
trei regimuri de ascufire se realizeaza numai prin schimbarea parametrilor
curentului electric, dupd cum rezultd din tabelul 3.

Tabelul 3
Parametrii §i indicii la ascutfirea anodo-mecanici
Tensiunea Densitatea Grosimea Indltimea Hm a
Operatia de ascutire sub sarcind de curent stratului detasat | neregularititilor
V. cm?2 mm/min microni

Degrosare 18—20 15—25 1—1,5 6,3—15 .
Finisare 15—17 4-8 0,1—0,2 1,6—6,3
- Suprafinisare 8—10 1—2 0,5—0,06 0,5—1,6

Trecerea de la un regim de ascujire la altul se face foarte simplu prin
deplasarea cursorului unei rezistente electrice.

Prin respectarea regulilor de ascutire se ob{in suprafete cu muchii foarte
fine si forme geometrice dorite.

Discurile pentru ascufirea anodo-mecanica se pot confectiona din materiale
de calititi inferioare, care asigurd ascufirea oricéror metale dure.

Ca dezavantaje ale ascutirii anodo-mecanice se pot semnala:

— necesitd muncid mai calificata;

— munca in conditiile utilizérii silicatului de sodiu este mai dificilg,
acesta fiind greu suportat de unele persoane (iritd cdile respiratorii);

— dupéd fiecare ascutire masina trebuie spalatd de lichidul dielectric;

— trebuie luate mai multe misuri de protectia muncii.

D. EFICIENTA ECONOMICA A ASCUTIRII ANODO-MECANICE

Sintetizind costurile aferente fiecirui mod de ascutire rezultd cifrele
indicate in tabelul 4.

Tabelul 4

Tabel centralizator al costului ascufirii sculelor placate cu carburi metalice (lei/10 g carburd
metalicd prelevatd)

Cost piatrd | Amortis- Cost Cost
Modul abrazivd sau ment intretinerea energie | Manoperi Total
de ascutire disc metalic lei sectie electricd ei lei
lei lei lei
Cu pietre diamant 26,00 — — 0,07 1,37 27,44
Anodo-mecanici 0,09 0,34 0,24 0,47 2,00 3,14
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~Costul silicatului de sodiu si al lichidului special de ricire nu s-a luat
in calcul deoarece consumul este mic (aproximativ 1 1/24 ore func{ionare),
in ambele cazuri, iar costul unui litru este neinsemnat (aproximativ 0,50 lei).
Din analiza cifrelor inscrise in tabelul 4 rezulta ca si din punct de vedere
economic utilizarea metodei anodo-mecanice la ascutirea sculelor este superioar#
ascutirii cu pietre cu granule de diamant. :

V. CONCLUZII

Studiul §i experimentarea aplicdrii metodei de ascutire anodo-mecanice
asupra sculelor armate cu placute dure destinate prelucririi lemnului s-au facut
avind la bazd datele gisite in literatura de specialitate.

Pentru efectuarea cercetdrilor s-a trecut la realizarea unei instalatii semi-
industriale de ascufire anodo-mecanici, prin adaptarea unei masini universale
de ascufit destinata ascutirii frezelor armate utilizate in industria lemnului.

Masina a fost completatd cu o instalatie electricd compusi dintr-un grup
motor-generator, un tablou de comanda prevazut cu aparate de misurd si
control §i cu o rezistentd variabild, care di posibilitatea realizirii parame-
trilor necesari curentului electric pentru diferite regimuri de ascutire.

Cercetdrile si experimentdrile au fost orientate pe linia comparirii
rezultatelor obfinute de la cele doud metode de ascutire din punctul de
vedere al finefii suprafetelor si al muchiilor, al productivitatii ascutirii, al
eficientei economice si al modului de lucru. ‘

Din punctul de vedere al finetii suprafetelor ascutite si al muchiilor ob{i-
nute a rezultat cd metoda anodo-mecanici a dat rezultate superioare. '

Astlel, la ascutirea anodo-mecanicd s-au ob{inut microneregularititi ale
muchiilor finisate care ating valori maxime de 1,7 microni. ‘

Aceste rezultate au fost comparate cu microneregularititile muchiei unei
placute dure ascutita in conditii optime utilizind pietre abrazive cu diamant.

Pe muchia acestei placute méarimea maxima a microneregularititilor este
de 4 microni, de unde rezulta ci, din punctul de vedere al finetii suprafetelor
si al muchiilor ascufite, s-a obtinut un rezultat de 2,3 ori mai bun la ascu-
{irea anodo-mecanicé.

Din punctul de vedere al productivitatii ascutirii placutelor dure, prin
metoda anodo-mecanici s-a obtinut o productivitate mai micd decit la uti-
lizarea pietrelor abrazive cu diamant.

Astiel, in cazul ascutirii anodo-mecanice s-a obtinut o productivitate medie
de 0,4 g/min, iar prin folosirea pietrelor abrazive cu diamant in medie de
0,6 g/min.

Acest lucru nu are insd mare inrfurire asupra capacititii masinilor de
ascufit, Intrucit, prin marirea gradului de finete a muchiilor, sculele au un
indice de uzurd mai redus iar gradul de utilizare al masinilor permite cresterea
coeficientului de utilizare a acestora.

Din punctul de vedere al eficienfei economice, se constatd ci prin uti-
lizarea ascujirii anodo-mecanice costul prelevirii a 10 g de plicute dure este
de 3,14 lei in timp ce la aceeasi operatie, executatd cu pietre de diamant,
acest cost este de 27,44 lei.

Rezultd cd, prin ascutirea anodo-mecanica fatd de ascufirea cu abrazivi
se poate efectua aceeasi lucrare la un cost de 8,7 ori mai redus.
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Din punctul de vedere al modului de lucru, metoda de ascutire anodo-
mecanica fata de ascufirea cu abrazivi are avantajul ci schimbarea regimurilor
de ascufire se face numai prin varierea parametrilor curentului elettric, iar
discul nu se ancraseazi venind in contact cu suportul pldcutei sau al aliajului
de lipit.

S-a constatat cd masinile de ascutit freze utilizind pietre abrazive, inclusiv
masina de constructie romineasci tip UAS 200 pot fi adaptate pentru ascutire
anodo-mecanici.

Adaptarea constd in mici modificiri aduse masinii, aceasta putind fi uti-
lizatd dupi voie, atit la ascutirea cu pietre abrazive cit si la ascutirea anodo-
mecanica.

Fatd de avantajele tehnico-economice, metoda de ascutire anodo-mecanici
este indicatd pentru a fi introdusi in productie.

Singura problemi, care ramine deschisi este incomoditatea utilizarii
magsinii in conditiile folosirii silicatului de sodiu, ca lichid dielectric, intrucit
acesta este oarecum greu de suportat de unele persoane, avind actiune iritanti
asupra cdilor respiratorii.

Considerdm insd ci aceastd defectiune va putea fi solutionatd, fie prin
?crane de protectie si exhaustare, fie prin imbundtafiri aduse lichidului die-
ectric. .

MCCJIIENOBAHHUSA OTHOCUTEJILHO AHOO-MEXAHUYECKOM
3ATOYKHM PEXVIIUX MHCTPYMEHTOB IJIs1 TPEBECUHEI,
IUTAKUPOBAHHBIX METAJIJIMYECKUMUH KAPEUJAMU

H. MELUAHY, B. CAKEJIAPECKY
B. BOPOBCKM, B. EHE

PeszomMme

B paGorax mpecnegoBaics psan OGHEKTHBOB, MOCPEACTBOM  OCYLIECTBJICHAN
KOTOPBIX YCTAHOBUNACE B KOHEYHOM HTOTe TEXHMYECKAS H SKOHOMHYECKAS stpdek-
THBHOCTh NPHMEHCHHS aHO/IO-MEXaHHYECKOT'O METONA I 3aTOYKH HHCTPYMEHTOB,
IJIAKAPOBAHHBIX METAJLIMYECKUMH KapGHIaMu.

3aTOYKH, OCYUICBIICHHBIE aHONO-MEXaHHYECKH, GBLIH CPaBHEHBI C 3aTOYKAMH,
TIOJlySCHHEIMH IIOCPEACTBOM HCHOJIB30BAHASA TOYMIBHBIX KaMHel C aIMa3oM, YTO
KacaeTcid CTeNeHH TOHKOCTH OOpabOTaHHBIX MOBEPXHOCTEH, TOHKOCTH KPOMOK,
HPOH3BOMHTEILHOCTH 3aTOYKH M 3KOHOMHYECKOH 3(h{eKTHBHOCTH.

Yro KacaeTcs TOHKOCTH OBEPXHOCTEH M KPOMOK HMOCPEACTBOM aHOLO-MEXaHH-
9ECKOTO MeTo/a Oblmm mosyveHs! HanGONbIIHe MHKpOHEperyIstpHoctd B 1,7 Ma-
KpOHOB, 2 ITOCPEACTBOM HCMONB30BAHAS KAMHER C aJIMa30M — 4 MHKpOHA.

C Touxm 3peHMS NPOU3IBOIHTENLHOCTH 3aTOMKH TBEPABIX IUIMTOK AHOHO-
MEXaHWIECKAM METOAOM ObUIa MOJIydeHAa MeHpBLIAS NIPOU3BOANTENLHOET, YeM
P MCHOJIL30BAHAM TOYHNILHBIX KaMHEH ¢ ajMa3oM cooTBeTcTBeHHO 0,4 rp/MHH.
B cpaBHennn ¢ 0,6 rp/mMuH.

Ho 310 He MMeeT GOMNBINOrO BIWsHAS Ha 06pabaTHIBAIOILYIO CIIOCOGHOCTD
TOYMJIBHEIX CTAHKOB, TaK KaK C YBEJHYCHHEM CTENICHH TOHKOCTH KPOMOK HHCTpY-
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'MEHTH MMEIOT MeHBLIH NOKa3aTeNb H3HOCA, a CTCNCHb MCIOJNb30BAHMA MAIIAH
JlonmyckaeT yBedwdyeHWe Ko3bGHUHEHTa HMX HCHOJIb30BAHMS.

Kax crnoco6 pa6oTsl, cnoco6 aHOA0-MEXaHWIECKOH 3aTOYKH B CPaBHCHHH C
3aTOYKO} TOYMILHBIMA KaMHSMH, HMeeT MPEHMYINECTBO, YTO H3MCHCHHE PCKHMOB
3aTOYKH TPOM3BOAMTCA TOJNBLKO INOCPEACTBOM H3MEHEHHsS MAapamMeTpoB JSJICKTPH-
MecKOro TOKa, a JIMCK He 3aTPA3HAETCS KOrja MPUXOAUT B CONPHKOCHOBCHUE C CYyIIOP-
TOM IUIMTKA WM C IPUNOEM.

U3 cpaBHeHus ce6eCTOMMOCTH YCTaHOBJIEHO, YTO IOCPEICTBOM HCIIOIB30BAHHAA
AHOIO-MEXAHHIECKOTO METOJIA, CTOMMOCTb 3aTOYKH MeHble B 8,7 pas.

Jlpyroe MpeMMyLIECTBO IPUMEHEHHS AHOAO-MEXAHHYECKOTO METOJa COCTOHT
B TOM, YTO BOOGIIE MAIIMHBI HJIs 33aTOYKM (pe3, MCHONB3Ys TOUHILHBIC KaMHH,
MOI'YT GRITH IIPUCIOCOOJICHEL I aHONO-MEXaHMYECKOH 3aTOYKH.

EAMHCTBEHHBIH BOIPOC, KOTOPHIH OCTaeTCs OTKPHITHIM €CTH HeymoOCTBO
HCOOJBb30BAHMS MAIOHHLI B YCJIOBHAX MCHONB30BAHMSA KPEMHEKHCIIOrO HATpHi B
KauecTBe [UAJIEKTPHUECKON XUOKOCTH TaK KaK OHa TsKeJio NEPEHOCHTCA HCKOTO-
PEIMH JIIOIBMH, MMes pasfpaxkalouiee AeHCTBAC HA IBIXaTeIbHBIC NyTH.

ITosaraeM, 4TO 3TOT HEJOCTATOK CMOXKET OBITH YCTpaHEH HIIM IOCPEICTBOM
33UMUTHEIX 5KPAaHOB M BBITSDKHBIX BEHTHJITOPOB, MJIM MOCPEACTBOM YJIy9IICHHA
3K TPHYECKOH KHIKOCTH, ‘

UNTERSUCHUNGEN BETREFFS ANODO-MECHANISCHER
"SCHARFUNG DER SCHNITTWERKZEUGE FUR DIE
HOLZINDUSTRIE MIT METALLKARBIDPLATTEN

I. METIANU, V. SACHELARESCU,
B. BOROVSCHI, V. ENE

Zusammenfassung

Im Rahmen der Arbeiten verfolgte man eine Reihe von Zielen, durch deren
Verwirklichung die technische und okonomische Wirksamkeit der Anwen-
dung von anodmechanischen Methoden beim Schirfen von Werkzeugen, die
mit Metallkarbidplatten versehen sind, festzustellen ist.

Die auf anodo-mechanischem Wege erzielten Scharfungen wurden mit
jenen welche mit Hilfe von Schleifscheiben mit Diamanten erzielt werden
beziiglich des Feinheitsgrades der Bearbeitungsflichen, der Feinheit der
Rinder, der Produktivitit des Schleifens und der Wirtschaftlichkeit, verglie-
chen. Beziiglich der Feinheit der Oberfldchen und Rénder erzielte man mit der
anodo-mechanischen Methode Unregelmissigkeiten von hochstens 1,7 Mikron,
wihrend ‘bei Verwendung von Diamant-Schleifscheiben solche von 4 Mtkron
auftreten. Daraus ergibt sich eine 2,3 mal grossere Feinheit bei der anodo-me-
chanischen: Scharfung.

Hinsichtlich der Produktivitdt des Schleifens von Hartplatten, war diese
bei der anodo-mechanischen Methode geringer als die Produktivitat der Diamant-
schleifscheiben (0,4 g/min, gegeniiber 0,6 g/min). '

Dies hat aber keinen grossen Einfluss auf die Leistung der Schleifmaschinen,
da durch die Erhdhung des Feinheitsgrades der Rénder die Werkzeuge einen
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niederen Abniitzungsindex haben und die Beniitzung der Maschinen einen
erhdhten Nutzkoefizienten erlauben.

Was die Arbeit betrifft, so hat die Methode des anodo-mechanischen
Schleifens gegeniiber der mit Schleifsteinen den Vorteil, dass der Wechsel des
Regimes des Schleifens allein durch die Verdnderung des elektrischen Stromes
erzielt wird und die Schleifscheibe sich bei Beriihrung mit dem Plattentriger
oder mit der Befestigungslegierung nicht verschmiert.

Beim Vergleich des Selbstkostenpreises konstatierte man, dass die Schleif-
koster_x Bei Beniitzung der anodo-mechanischen Methode um 8,7 mal gerin-
ger sind.

Ein anderer Vorteil der Anwendung der anodo-mechanischen Methode
besteht in der Tatsache, dass im allgemeinen Maschinen zum Schleifen von
Frédsern, welche Schleifscheiben beniitzen, auch zum Schleifen auf anodo-me-
chanischem Wege adaptiert werden kénnen.

Das einzige Problem, welches offen bleibt, ist die Unbequemlichkeit bei
der Beniitzung der Maschinen, wenn Natronsilikat als dielekirische Fliissig-
keit verwendet wird, weil dieses von einzelnen Personen wegen die Reizung
der Atmungsorgane schwer ertragen wird.

Man nimmt an, dass dieser Fehler entweder durch Schutzschirme und
Exhaustoren oder durch Verbesserung der dielektrischen Fliissigkeit behoben
werden kann.

RESEARCH ON THE AUTOMATIC GRINDING
OF CARBIDE-CUTTERS FOR WOOD

I. METIANU, V. SACHELARESCU,
B. BOROVSCHI, V. ENE

Summary

These researches aimed at a series of objects, by the achieving of which
may be established finally the technical and economic efficiency of the anodo-
mechanical method used for carbide-cutter grinding.

The grindings obtained by the anodo-mechanical method have been com-
pared with those obtained by using the diamond abrasive stones, as regards
the high quality of the processed surface, edge fineness, the grinding operation
productivity and the economic efficiency.

As regards the high quality of the edges and surfaces processed by anodo-
mechanical method, there have been obtained micro-irrigularities up to maxi-
mum 1,7 microns and by the diamond stone method up to 4 microns. Hence
results a 2—3 — time higher quality by the anodo-mechanical method.

As regards the productivity of hard plate grinding operation, the anodo-
mechanical method gave a less performance as compared to the diamond grind-
ing stones i.e. 0,4 g/min as against 0,6 g/min respectively.

But this has not a great importance upon the grinder processing capacities
as by increasing the edge quality, the cutters have a much less wear index
and the machine using degree permits to raise their coefficient of utilisation.
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As a method of work, the anodo-mechanical grinding presents the advant-
age that the grinding processes are changed only by varying the electric current
parameters and the disc does not load when comes into touch with the plate
bracket or with the gluing alloy.

It was found by the costs comparison, that the grinding costs reduces
8—7 — time by the anodo-mechanical method. Another advantage of this
method is the fact that generally the abrasivestone grinders can be adjusted for
the anodo-mechanical grinding.

The only problem is the inconvenience of using this machine when sodium-
silicate is used as a dielectrical liquid, because it is very hardly tolerated by
some people, having an irritating action upon the breathing apparatus.

It is supposed that this disadvantage will be soon overcome either by
protecting and exhausting screens or by improving the dielectric liquid.



