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I .  INTRODUCERE

Plicile din aEchii de lemn aglomerate, pldcile fibrolemnoase gi plhcile din
lemn stratificat gi densificat sint produse a cdror tdiere solicitd scule cu o mare
rezistenfd la uzur6.

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

Ascuf irea gi intretinerea sculelor placate cu carburi metalice pune.probleme
deosebite de cele care se pun sculelor confec{ionate din o{eluri aliate.

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

Pietrele cu diamant fiind scumpe qi procurindu-se din import, s-a pus
problema cdutdrii unor metode de ascu{ire care si dea cel putin aceleagi avan-
taje tehnice, si fie mai economice gi realizabile cu posibilitifi interne.

Datele expuse in literatura de specialitate au sugerat experimentarea
metodei anodo.mecanice la ascu{irea-sculelor placate c.u carburi metalicg pentru
industria lemnului.

In acest sens, in cadrul Institutului de cercetiri forestiere
Bucureqti, s-au efectuat o serie de studii gi cercetdri, ale cdror
prezentate in aceastd lucrare.

( INCEF) din
rezultate sint

I I .  METODA DE LUCRU

In cadrul lucririlor s-au urmdrit o serie de obiective, prin realizarea cirora
si se stabileasci in final eficacitatea tehnicd Ei economica a aplicarii metodei
anodo-mecanice la ascutirea sculelor placate cu carburi metalice ;i anume:

- realizarea unei instala{ii de ascu{ire prin aplicarea metodei anodo-
mecanice, pe baza datelor din l i teratura de special i tate qi  cu ut i la je existente
in |ard;

- compararea eficacitd{ii tehnico-economice a ascu{irii anodo-mecanice
in raport cu ascu{irea cu abrazivi, sub aspectul fine{ii suprafe{ei sculelor,
a productivititi i la ascutire gi a comportdrii in produc{ie a sculelor ascutite
prin cele doud metode;

- compararea eficien{ei eeonomice a ascu{irii anodo-mecanice in raport
cu ascuiirea cu pietre abrazive;
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'  - stabilirea posibilitif i lor de introducere in productie a acestei metode,
ln raport cu condifii le tehnice gi economice existente ln industria noastrd.

Pentru realizarea obiectivelor propuse s-au studiat datele din literatura
de specialitate gi s-a executat o instalalie de laborator, adaptatd la un polizor
mecanic simplu.
' Cu aceastd instalafie s-au efectuatexperimentdripreliminare pentru sta-

bilirea parametrilor electrici de funcf ionaie, caracteriiticilor constiuctive ale
discurilor, aparaturii de control necesare, caracteristicilor lichidului dielectric
qi  modului  de lucru.

Pebaza rezultatelor obfinute s-a trecut la adaptarea pentru ascu{irea anodo-
mecanici a unei maqini universale de asculit cu pietre abrazive.

Ascu{irile realizate anodo-mecanic au fost comparate cu ascuf irile obf inute
utilizarea pietrelor abtazive cu diamant, in ceea ce priveEte gradul de
e al suprafe{elor prelucrate, obfinerea de muchii tdietoare rectilinii qi
uctivitatea. Cercetdrile s-au fdcut pe pldcute dure de tipul VK8.
Finetea suprafefelor gi a muchiilor s-a comparat pe fotografii realizate cu

ajutorul unui microscop metalografic.
' Productivitatea s-a comparat prin metoda gravimetricd (cintiriri succesive
pe Iaze ale pldcutelor ascufite) gi prin cronometrdri paralele a timpilor
de lucru.

Comportarea tn condi{ii de producfie a sculelor ascu{ite anodo-mecanic
s-a urmdrit in cadrul unei unitd{i industriale, prin determinarea indicelui de
uzuri,, respectiv .a orelor de funcf ionare intre doud ascu{iri gi calitatea pro-
duselor prelucrate.
. Pentru stabilirea eficienlei economice a ascutirii anodo-mecanice ln raport

cu .ascu{irea cu pietre abrazive, s-a determinat gradul de uzuri a pietrei
abrazive ln funcfie de cantitatea de material prelevat de pe pldcuNele ascuf ite,
valoarea instalafiilor gi a materialelor utilizate la ascu{ire qi s-a calculat
bostul raportat la l0 g material dur prelevat.

. 
PENTRU EFECTUAREA ASCUTIRII ANODO-MECANICE

A. pRrNcrprul METODET DE ASCUTTRE ANODO-MECAN|CA

ft La metoda de ascuf ire anodo-mecanicd prin realizarea contactului electric
de scurtd durati intre piesa de ascufit ;i discul in miEcare, se realizeazi
topirea micro-neregularitdf ilor ce vin in contact.

Concentrarea mare de curent pe micile suprafefe de contact duce la incdl-
zirea intensi a punctelor de contact qi la topirea lor prin impulsuri.

Dupd topire, contactul se lntrerupe, produclndu-se alte contacte, pe alte
proeminen{e ale suprafefei.

Ascufirea sculelor prin metoda anodo-mecanici (fig. l) se face utilizind
o maqind-unealti la care in locul pietrei abrazive se folosqte un disc / din
otel sau fontd care este legat la polul negativ al unei surse de curent continuu.
Piesa de ascufit 3 se leagd la polul pozitiv. La contactul piesei de ascu{it cu
discul gi prin intermediul unui lichid dielectric adus in spaf iul dintre disc qi
scul5, se realizeazi un circuit electric.
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Curentul care traverseazd pelicula dielectricd se concenlreazd in punctele
cele mai subfiri ale acesteia, care constituie zone de minimd rezistbnti. In
aceste zone, intensitatea curentului ajungind la valori importante in decursul
unor intervale foarte mici de timp, se produc strdpungeri, iar porliunea
din anod lovitd de descdrcarea
electricd se topegte instantaneu.

Particulele de aliaj dur,
topite in momentul descdrcirii
electrice, tind sd se deplaseze
spre suprafala catodului.

Intimpinind in drumul lor
mediul  l ichid, part iculele se
rdceSc gi sint zvirlite afarl
din zona de lucru de cdtre
discul in rotaf ie.

Volumul materialului dur
deta;at,  cal i tatea gi  gradul de
finisare a suprafe{ei prelu-
crate depind de regimul electric
aplicat, de construc{ia discu-
lui  gi  de compozi{ ia mediului
l i ch id .

Fig. I - Schema instalatiei pentru ascu{irea anodo.
mecanici

/  -  d isc  de  luc ru ;  2  -  a iu ta i i  J  -  scu la  care  se  ascu le ;
4  -  roa la  de  t ransmis ie :  5  -  l l ch idu l  d ie lec t r i c :

R  -  r e z i s l e n t d

B. DESCRTEREA MA$rNil UNTVERSALE DE ASCUTTT
DESTTNATA ADAPTARil LA ASCUTTRE ANODO-MECAN|CA

Ma;ina de asculit universald este previzutd cu un dispozitiv pe care se
monteaze scula de ascu{it gi care se poate inclina in diferite pozi\ii fa{d de
piatra abrazivd. Cu ajutorul acestui dispozitiv se pot rcaliza ascu{iripe toate
muchiile agchietoare ale unei scule.

Miqcarea de avans a sculei, respectiv a dispozitivului cdtre piatra abrazivd
este realizati de cdtre un filet fin, care indicd pe un tambur mdrimea avan-
sului cu precizie de 0,01 mm.
. Deplasarea pe orizontali a mesei de lucru paralel cu fa{a pietrei abrazive

este realizatd manual prin intermediul unui ghidaj cu rulment. Piatra abrazivl
cu diametru maxim de 180 mm se |ixeazd, pe un ax cu rulmenli avind turafia
de g OOO rot/min, astfel cd viteza periferici a pietrei este de 28,3 m/s.

Axul este ac{ionat printr-o curea de transmisie de un motor electric de
0,5 kW. Ma;ina este echipati cu o pompl centrifugi pentru lichidul de ricire.

c. TNSTALATTA ELECTRTCA Sr ADAPTARTLE ADUSE MAgtNtl
PENTRU ASCUTIREA ANODO.MECANICA

Pentru obfinerea curentului electric continuu necesar procesului de ascu-
fire anodo-mecanicd, s-a utilizat un grup motor-generator folosit pentru in-
cdrcarea acumulatorilor qi un motor electric trifazic de 2,8 kW, cu turaf ie
de 2 800 rot/min. Acest grup furnizeazd curentul continuu necesar ascu{irilor
(25 V gi circa 28 A).

Fig. I - Schema



in vederea evitirii gocurilor, axele s-au cuplat prin intermetul unui cuplaj
elastic. Grupul motor-generator s-a fixat pe un gasiu metalic.. Pentru a putea
ob{ine direrite valori ile curentut#lli,'.rlT",l:"",:",',Xt'i"'l,rffli:rti.rft"1'lli:

avind valori de 0-8 O.
Cu ajutorul acestei rezisten{e, curentul

debitat poate atinge valorile necesare pen-
tru diferite regimuri de asculire.

Curba caracteristicd a valorilor pentru
tensiune gi curentul debitat de generator
este aritatd in figura 2.

Pe un tablou de comandd au fost
instalate : rezisten{a variabild, intreruptorul
motorului de acfionare a generatorului qi
aparatele de mdsuri Ei control pentru ten-
siunea si curentul cu care se lucreazi'

Ca hparate de misurd qi control, s-a uti-
lizat unvbltmetru 0-400 V pentru tensiunea
de lucru a motorului electric, un voltmetru
0-30 V pentru tensiunea instalaf iei anodo-
mecanice gi un ampermetru 0-50 A pentru
curentul din instalatia anodo-mecanicd.

Fig. 2 - Curba caracteristicd a
generatorului de curent continuu

La ascuf irca frezelor, din cauza dimensiunilor reduse ale pldculelor dure,
nu se utilizdazh In general intensiti{i ale curentului cu valori mai mari de
g0 A. pentru a facicitiri mai preciie cind se lucreazd cu valori reduse ale
curentului, pe un panou separat s-a montat ufl ampermetru suplimentar
de 0-30 A.

Dupd cum am amintit mai sus, pentru realizareaasculirii anodo-mecanice,
discul sb leagi la polul negativ iar-scula de ascu{it la polul pozitiv al unei
surse de curent-continuu.

Lichidul de ricire utilizat la ascu{irea cu pietre abrazive a fost lnlocuit
cu o solufie de silicat de sodiu, cu densitatga d9-1.,36 g/cm3'

Circuli!ia lichidului dielectric (silicatul de 9od.i.u) este realizati de citre
pompa centrifugi a maqinii. Aceasta transportd lichidul in zona ascufirii
pr in- intermediul  unor conducte gi  a unui -?juta-1.' 

Discul abraziv a fost inlocuit cu un diic dln ofel cu acela;i gabarit cf
al pietrei abrazive.

Pe fafa activd a discului au fost executate canale radiale de 3 mm l[f ime

dupi cum se vede in figura 3.
Aceste canale au rolul de a rici zona ascu{irii prin inlesnirea circulatiei

lichidului dielectric gi indepirtarea materialului uzat gi realizarea de contacte
electrice succesive la intervale foarte mici de timp intre piesa de ascufit
gi  disc.

In figura 3 se vede forma discului, conducta speciald cu ajutorul cdreia
se aduce lichidul dielectric gi scula de ascufit montata pe dispozitiv.

Silicatul de sodiu, dupi ce a trecut prin zona ascu{irii, este captat de
tava maEinii, de unde se scurge ln rezervorul situat ln partea inferioari a
maginii; de aici este reluat de pompd ;i refulat tn conductd. Robinetul care
regleazd debitul de lichid trebuie sd asigure cantitatea necesari ascufirii"
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Fig. 3 - Magina de ascul i t  universald adaptati  pentru ascu{ire anodo-mecanrcd

. . . .pa.tor1td tura{ iei  r id icate a discului ,  for{a centr i fugd t inde sr imprdgt ie
lichidul. Pentru a evita pierderi de lichid se monteazd apirhtori de ciptdre,
care prind.lichidul imprSgtiat gi il readuc in tava colectbare a maqinii.

In vederea protejdrii maqinii contra ac{iunii silicatului de sodiu, aceasta
s-a uns cu vasel ini  gi  ulei  mineral  in special  in pir{ i le mobi le.  Pe de al td
parte, pentru a evita evaporarea apei gi a-l face mai pu{in aderent de piesele
metal ice, in si l icatul  de sodiu s-a introdus circa 5%- ulei  mineral .

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

A. COMPARATIE REFERITOARE LA FINETEA SUPRAFETEI DE ASCUTIRE

Pentru a determina gradul de fine{e al suprafe{elor prelucrate utilizind
metoda anodo-mecanicd sau cu abrazivi s-a folosit microicopul metalografic.

La identificarea iinetii muchiilor rezultate utilizind cele doud metode.
de ascuf ire s-au folosit mdriri de 160 x gi 450 x.

-Pentru a putea exemplifica observaf ii le fdcute la microscop, s-au foto-
graf iat  imagini le mai reprezentat ive.

Compara{ia s-a .ficut intre o plicull durd VK 8 ascu}itd prin metoda
arod-o-mecanicr pe doud'fefe, in cadrul laboratorului de scule gi unelte din
INCEF ; i  o pl5cu{i  durd noud, neintrebuin{atd, adusi din imiort .

-PIScufa <iin import s-a ascu{it cu pietre abrazive, lucru ce se observd
in fotografie dupd urmele de zgirieturi l isate pe fe{ele prelucrate.



Figura 4 reprezinti doui pldcufe dure mdrite la 160 X , din care una este
ascufitE utilizind abrazivi iai cealalti prin metoda anodo'mecanici.

irafi in fattr, cele doui muchii rezultate in urma prellcririi plicufelor
dau o imagine'at i t  asupra f ine{ i i  muchiei ,  c i t ; i  a suprafefelor prelucrate.

Fig. 4 - Plicu{e dure din carburi mirite (x160), cu muchii le
asculite fafi in iati;

a  -  o l S c u t d  a s c u l i l A  c u  D i e t r e  a b r a z i v e  ( d i a m a n t ) ;  b  -  p l A c u t Z
asc i r t i t i  p r in  metoda anodo-mecan ic i

Desi muchia rea-
lizatb. prin abrazivi se
prezintf loa1t9 jinn,
este totuSt lnlertoara
ca finete muchiei rea-
lizat6, prin ascufirea
anodo-mecanicd.

Pentru a deter-
mina mdrimea micro-
neregularitelilor de Pe
cele doui muchii" s-au
realizal fotografiile
prezentate in f igurile
5 gi 6, care reprezintl
aceleaqi piese fotogra-
fiate la o mdrire
de 450 x .

S-a stabi l i t  cd, ln
cazul plecutei ascuf itd
cu abrazivi, mirimea
maximi a micronere-
gularitif i lor pe much ia
ascutitd este de 4 mi-

croni, in timp ce la plicu{a ascu{itd anodo-mecanic mirimea micronere-
gular i td{ i lor este de 1,7 microni.

Fotografiile aratd clar cd din punctul de vedere al finetei suprafetelor Ei
respectiv"a muchiilor realizate prin cele doui meto^de de ascu{ire, la prelu-
crarea anodo-mecanicl se obtine o finefe superioard. ln ceea ce priveqte gradul

Fig. 5 - Plicu{d duri ascutitd cu abrazivi
(diamant mlrire X 450)

Fig. 6 - Pldcuti durd ascufit i prin metoda
anodo-mecanici (X 450)



de finefe al suprafe{elor apreciate dupd scara indicatd ln GOST 2789-51,
la ascuf irea cu pietre abrazive se obf ine o fine{e de clasa 8-9 (Hmt cuprinse
intre 0,8 si 3,2 microni), iar la ascufirea anodo-mecanici se ob{ine clasa
9-10 (Hm cuprinse intre 0,5 gi 1,6 microni).

Obtinerea prin ascutire a unor fineti superioare ale muchiilor agchietoare
are ca rezultat :  durabi l i tatea prelungit l  a sculelor in t impul lucrului , .consum
redus de energie qi ob{inerea unor suprafefe prelucrate superioare.

B. COMPARATIE REFERITOARE LA PRODUCTIVITATEA LA ASCUTIRE

Cifrele obtinute (tabelele I gi 2) indicd variatii destul de importante
realizate la acelagi fel de ascufire. Varia{iile apar in urma ambelor metode
gi slnt cauzate mai mult de presiunea neegald dintre piesele de ascufit gi
disc in t impul ascuf ir i i .

Tabelul I
Productivitatea ob{tnutd la ascufiri utilizind pietre abrazive cu diamant

V K 8

V K 8

V K 8

V K 8

V K 8

Supra  fa  ta
ascu I  i th

m m 2

79,4

79,4

Notarea
p ie t re i
abraz  ive

G 200/80

G 200/8079,4

40,5

2 t , 4

4t,2

36,9

17,3

37,5

20,3

3,6

4 , 1

3,7

2 , 1

0,72

1,02

0,74

0,42

0,82

4

5

5

5

G 350/45
F T O R S I
G 350/45
F T O R S I
G 170/200
F T O R S I

22,4

2 l , 3

Timp de I proau"tr- I
prelucrare I  v l tate Imin 

I 
ctrnin 

I

Tabelul 2
Productivitatea obfinuti la ascufirea anodo-mecanici

Nr.
probei

Greu I  a  tea ti.mo I pro-
o e  l d u c t i v i -

Pre lu -  |  ta tea

i"1il". | "t-t'

Di fe -
ren  {e

c
Curentul
e lectr ic* .

V K 8
V K 8
V K 8

6
t

8

V K 8

V K 8

t7 v-24 A
14 V-26 A
16 v-24 A
12  V -10  A
6 Y . 2  A

16 v-25 A
l 0 v - 6 A
5 V -  I  A

18 V-28 A
l 0 v - 8 A
6 V - 2 A

20,20
20,65

20,45

20,80

20.60

79,4
79,4
79,4

79,4

79,4

18,82
19 ,  l 4

18,20

3t40
3140

5t20

6t45

0,38
0,41

0,42

0,40

0,40

D
D
D
r
S
D
F
S
D
F
S

2,25

2,70

t7.80 2,80

*  D :  degrozare ;  F  :  f in isare ;  S :  supra f in isare
"  Tens iune l i  ampera j

I Hm reprezinti inillimea medie a microneregularitif ilor.
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Atit la ascufirea cu pietre abrazive, cit qi la ascu{irea cu discul anodo-
mecanic, productivitatea este legatd direct de presiunea care se exerciti pe
sculd in timpul ascufirii.

Prin presiuni exagerate serealizeazl o productivitate miritd fa{d de regimul
normal insd rezultd o suprafatd mai putin fin5, pericol de fisuri interhe in
plScu{ele ce se ascut gi o uzuri exageratd a pietrelor abrazive, cit gi a discului
anodo-mecanic.

Intrucit cele doud metode de ascu{ire s-au aplicat pe aceeagi magin5,
prin mentinerea aceloraqi condi{ii de lucru, se poate trage o concluzie asupra
indic^elui  de product iv i tate ob{inut.

In tabelul I sint cuprinse datele obfinute la ascufirea plicufelor dure
utilizind pietre abrazive cu diamant.

Din datele obfinute experimental rezulti cd, pentru condi{ii normale
de ascu{irg_in care se urmdregte obfinerea unei suprafefe cu clasa de finefe
8-9 (al GOST 2789-51), productivitatea medie (la pietre cu granula{ia de
150-350) este cuprinsi intre 0,5 gi 0,65 g/min

In asculirea anodo-mecanicd rezultatele experimentdrilor au fost trecute
in tabelul 2, unde se poate urmlri atit regimul de ascufire aplicat, clt gi
product iv i tatea.- 

In condifii le de lucru ale maginii universale, util izind metoda anodo-
mecanici rezulti o productivitate medie de 0,40 g/min.

Aceasta nu este cu mult inferioard productivitnf i ob{inuth prin folosirea
pietrel.or abrazive cu diamant (circa 0,6 g/min). in schimb 6uprafefele gi
muciiile a_scu{ite_anodo-mecanic sint superioare ln privinfa fine{ii (clas'a
de finete 9-10 GOST 2789-51).

c. coMpARATTE REFERTTOARE tA MODUL DE LUCRU

Fiecare din cele doui metode de ascu{ire a sculelor armate cu plicufe
dure, utilizlnd metoda anodo-mecanici sau cu pietre abrazive, prezinti avait-
taje qi dezavantaje.
. Pentru ascqfirea-ln bune condilii a ulei scule care are un grad pronun{at

de uzurd, tre!.ui.e aplicate trei regimuri de ascu{ire gi anume: legro-gare, fiiri-
sare ;i supralinisare.

In cazul ascufirii cu pietre abfazive, acest lucru se realizeazi prin utili-
zarea pentru fiecare regim de ascufire a pietrei cu granulafia Ei concentrafia
corespunzdtoare.

Respectiv prin utilizarea pietrelor pentru degrogare se ob{ine o producti-
vitate ridicati si o finefg inferioard, iar prin folosirea pietrelor de finisare
i suprafinisare, o produitivitate redus5 gi flnele 

"o..rplnrEtou.".De aceea, pentru a rca|iza p ascutire corectd gi o utilizare ra{ionali a
pietrelor, este necesar (cin$ 9e aplici regimurile de ascuf ire, degrogare, finisare
9i suprafinisare) si se schimbe in timpul ascuf irii piatra de polilor.

Folosirea nejudicioasd a pietrelor duce ori la obfinerea unor suprafefe
necorespunzitoare a suprafe{elor ascu{ite, ori la ancrasarea pietrelor, lucru
ce are ca rezultat sciderea randamentului ascufirii ;i crearea de fisuri pe pl6cu-
{ele dure.

ln cazul in care piatra abrazivl vine in contact in timpul ascu{irii cu
corpul sculei (suportul pl6cu{ei)- sau cu aliajul cu care s-a lipit pldcu{a,
aceasta se ancraseazd qi conduce la scoaterea ei din func{iune.
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Pentru dezancrasarea pietrelor trebuie executatd
de complicati gi migdloasd.

Avantajele ascu{irii cu pietre abrazive stnt :
- necesitd muncd mai pufin calificatd;
- intref inerea maginii de ascuf it (din punctul

Paramelrii 9i lndicii la ascuflrea anodo-mecanici

este mai ugoard.
Prin metoda anodo-mecanicd ascufirea se face cu un singur disc iar cele

trei regimuri de ascufire se realizeazi numai prin schimbarea parametrilor
curentului electric, dupi cum rezultd din tabelul 3.

in plus o opera{ie destul

de vedere al curijeniei)

Tabelul 3

Degrogare
Finisare
Suprafinisare

l8-20
l b - l /

8-10

Densi tatea
de curent

cml

l5-25
4-8
t-2

Grosimea
stratu lu i  dFtagat

mm/mrn

l - 1 , 5
0, r -0,2
0,5-0,06

Int r l l imea l /m a
neregu.larittrlilor

mlcronl

6,3-15
I ,6-6,3
0,5- l ,6

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

Prin respectarea regulilor de ascufire se obfin suprafete cu muchii foarte
fine gi forme geometrice dorite.

Discurile pentru ascutirea anodo-mecanici se pot confectiona din materiale
de calitdti inferioare, care asigurd ascu{irea oricdror metale dure.

Ca dezavantaje ale ascuf irii anodo-mecanice se pot semnala:
- necesitd munci mai calificatd;
-  munca in condi{ i i le ut i l iz i r i i  s i l icatului  de sodiu este mai di f ic i lS,

acesta fiind greu suportat de unele persoane (iritd cdile respiratorii);
- dupi fiecare ascutire maqina trebuie spdlati de lichidul dielectric;
- trebuie luate mai multe misuri de protec{ia muncii.

D. EF|CTENTA ECONOMICA A ASCUTIRII ANODO-MECANICE

Sintetizind costurile aierente fiecirui mod de ascutire rezulti cifrele
indicate in tabelul 4.

Tabelul 4

Tabel centralizator al costului ascufirii sculelor placale cu carburi metalice (lei/10 g carburi
metalici prelevatd)

Cost
lntret inerea

sectie
l e i

Modul
de asculire

Cost  p ia t rd
abraz iv i  sau
d isc  meta l i c

le i

Amort is .
ment

le i

Cost
energie

e lec t r i cd
le i

ManoperS
lei

Total
le i

Cu oietre diamant
Anodo-mecanici

26,00
0,09_t 0,07

0,47
1 ,37
2,00

27,44
3 ,14o,34 0,24
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Costul silicatului de sodiu gi al lichidului special de ricire nu s-a luat
in calcul deoarece consumul este mic (aproximativ I ll24 ore func{ionare);
ln ambele cazuti, iar costul unui litru este neinsemnat (aproximativ 0,50.Iei).

Din analiza cifrelor inscrise in tabelul 4 rezultd cd si din ounct de vedere
economic utilizarea metodei anodo-mecanice la ascuf irea iculel6r este superioar5
ascufirii cu pietre cu granule de diamant

V, CONCLUZII

Studiul qi experimentarea aplicdrii metodei de ascu{ire anodo-mecanice
asupra sculelor armate cu pldcu{e dure destinate prelucrdrii lemnului s-au ficut
avind la bazi datele glsite in literatura de specialitate.

Pentru efectuarea cercetirilor s-a trecut larealizarea unei instala{ii semi-
i-ndustriale de ascufire anodo-mecanici, prin adaptarea unei magini universale
de ascu{it destinatd ascutirii frezelor armate utilizate in industria lemnului.

- Magina a fost completati cu o instalatie electricd compusl dintr-un grup
motor-generator, un tablou de comandi previzut cu aparate de misurd $i
control gi cu o rezistenfi variabild, care di posibilitatda realizdrii parame-
trilor necesari curentului electric pentru diferite regimuri de ascufire.

cercetirile gi experimentdrile au fost orientate pe linia coinparrrii
rezultatelor. obfinute-de la cele doui metode de ascri{ire din punctul de
vedere.al finefii suprafefelor qi.al muc-hiilor, al productivitil i i dscufirii, al
eficienfei economice gi al modului de lucru.

. Din punctul de vedere al fine{ii suprafetelor ascuf ite qi al muchiilor ob{i-
nute a rezultat cd metoda gnodo-mecanicd a dat rezultaie superioare.

Astfel,-la ascufirea anodo-mecanicd s-au ob{inut microneiegularitdfi ale
muchiilor finisate care ating valori maxime de 1,7 microni.

Aceste rezultate au fost comparate cu microneregularitlfile muchiei unei
plicufe dure ascu{itd in conditii optime utilizind pietre abrazive cu diamant.

Pe muchia acestei plicute mdrimea maximd a microneregularitif ilor este
de 4_ microni_, de unde rezulti cd, din punctul de vedere al finif i i suprafefelof
gi al muchiilor ascufite, s-a obfinut un rezultat de 2,J ori mai buri la dscu-
tirea anodo-mecanicd.

. Din punctul de vedere al productivitdtii ascutirii plicufelor dure, prin
metoda anodo-mecanicd s-a obfinut o productivitate m-ai mici decit la'uti-
lizatea pietrelor abtazive cu diamant. 

-

. Astfel, ln cazul ascuf irii anodo-mecanice s-a obf inut 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 insi mare inriurire asupra capacitifi i maginilor de
ascut i t ,  intruci t ,  pr in mhrirea gradului  de f inef6 a mrichi i lo i ,  scul i le au un
indice de uzuri mai redus iar gradul de utilizare al maginilor permite cregterea
coeficientului de utilizare'i acestora.

Din punctul de -vedere al eficientei economice, se constati ci prin uti-
lizarea ascu{irii anodo-mecanice costul prelevlrii a l0 g de plicu}e dure este
de 3,14 lei in timp ce la aceeagi opera{ie, executatd cu pietre de diamant,
acest cost este de 27,44 lei.

Rezultd cd, prin ascufirea anodo-mecanici fafd de ascufirea cu abrazivi
se poate efectua aceeagi lucrare la un cost de 8,7 ori mai redus.
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Din- punctul de vedere al modului de lucru, metoda de ascu!ire anodo-
mecanicd fa{d de ascu{irea cu abrazivi  are avantajul  cd schimbarea regimuri lor
99_ lsluitre se lace numai prin varierea parametrilor curentului eleitric, iardlscul nu se ancraseazd venind in contact cu suportul pldcu{ei sau al alii jului
de  l ip i t .

S-a constatat ci maqinile de ascu{it freze utilizind pietre abrazive, inclusivmagina de construcfie romineasci tip'uAS 200 pot fi a'daptaG pentru ur.uiii*anodo-mecanicl.

,,-^.f11!t31ea,con;Ji in mici modificiri adu_se maginii, aceasta putind fi uti-nza@ dupd voie, atit la ascufirea cu pietre abrazivL cit gi la asculirea anodo-mecanici.
Fa{5 de avantajele tehnico-economice, metoda de ascuf ire anodo-mecanicb

este indicatd pentru a fi introdure i; p;;d*tt"- 
-"

.) lngura problema, care rdmine deschisi  este incomoditatea ut i l izdr i i
iililii in condif iile folosirii silicatului de sodiu, .u ti"nla ai"r."tii., int.u.iiacesta este oarecum greu.de suportat de unele persoane, avind acfiune iritanteasupra cdilor respiritorii.

considerdm fnsd ci aceastd defecfiune va putea fi solutionati. fie orin
gcr?le de protec{ie ;i exhaustare, fie prin imbunatttiri ;;rJli"hi,iuru-i ii"-
reclrlc.

I,ICCNEAOBAH'If, OTHOCI{TEJIbHO AHOAO.MEXAHI4qECKOfi
3ATOIIKN PEXYqUX ITHCTPYMEHTOB AN' APEBECIIHbI,

HJTAKI4POBAHHbIX METAJIJILITIECKI,IMI KAPEIIIAAMI4

IT. MEI.I'HY, B. CAKEJIAPECKY
E. EOPOBCKI{, B. EHB

P e s r o M e

B pa6orax npecne.qoBanca pM o6rerrnsos, [ocpeAcrBoM ocyulegrBJrenuf,
KOTOpbrx ygTaHoBlrnacE B KOHe{HOM trrore rexHutlecKa,I u gKorroMrrqicrar s{r[er-TtrBIIOCTb trpaMeHeHll aHO.4O-MeXaHIrqecKoro MeroAa Ant 3arorrK( uHcrp)rMerrroB,
IUIaKtrpoBaHHhIx MeraJrJrr({ecKr{Mr{ rap6uganar.r.

3aro{rR, ocyrqeBneHHbre aHoAo-Mexa'nqec*[, 6ruu cpanne'br o 3arotrKaM[,
trO4IIeHHbIMII flOCpe.qCTBOM I{CIIOJIb3OBAHI/iIfl TOqIluIbHbIX xaUnefi c anMagOM, rITO
Kacaerct crerleHr'r roltr(ocrn o6pa6oraunED( loBepxHocrefi, TorrKocrrl KpoMor,
trpotr3BoAnreJrbHocru 3aromr( rr sKorroMtrrrecxoft srpr[errtrBr{ocrr{.

I[ro xacaercr rorrKocrrr noBepxnocrefi u rpouox nocpeAcrBoM aHoAo_M€xanrr-qecKoro MeroAa 6rrnu uony.renq nan60.uguMe Mrn(poHeperyJrrpEocrn a 1,7 nm-
rpoHoB, a IIocpeAgrDoM IrCnOJrb3oBaHr{r raunefi c :rnMa3oM _ 4 trauxpona.

c roqxn 3peHtrt [por{3BoAtrTeJlbHocrn 3aroqK[ TBepAbrx rrJrr{Tor anoAo_
MexaHIrqecKEM MeroAorvr 6rura tronyrreua Meubruaf, npon3Bo.qtrTeJrbnocrb, rreM
IIptr ucnoJrb3oBaHulr roqurbHErx rauneft c aJrMa3oM coorBercrBenno 0,4 rpluun.
B q)aBrreunrr c 0,6 rp/vru.

Ho sro ge rrMeer 6onruroro Btrusanfl Ha o6pa6arbrBarcrqyp cnoco6uocrr
ToqErbHblx craHKoB' Tax KaK c yBerErleHtreM creneHu roHr(ocrlr (poMoK uHgrpy-

16-26511 
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MeHTbI IIMSK)T MeHbIIxIft IIoKa3aTeJIb I{3IIoca, a CTeIIeHb UctroJlb3oBaHut MaIutrH

AOtryCKaer yBeJII[IIeHUe KogoouqueHra ux ucIroJIb3OBaHUS'-Kax 
cnOCo6 pa6Orrr, Ctroco6 aHoAO-MexaHI'IqecKofi 3aToIrKII B cpaBHeHIIu c

gaTOqKOfi TOIIIIJIrHbIMI{ KaMHtMIl, IIMeeT ITpeuMyIIIeCTBO' qTO n3MeHeHIIe p9XI{MOB

3ATOIIKR NPOII3BOAIITCfl TOJIbKO NOCPEACTBOM I{3MEI{CHV'I IIAPAMETPOB SJICKTPtr'

.gecKoro ToKa, a AIICK He 3arpt3HteTct KorAa IIpuxoAI{T B COnpImocHoBeIIUe c cytroP

TOM nJII{TKU IIJIA C [pUtrOeM.
I4s cpannenuff ce6ecTor,rMocru ycraHoBJreHo, qTo uocpe,4crBoM r{c[oJlb3oBautrt

aIIOAO-MeXaHIIqSCKOTO M9TO.4a,.CTO1MOCT6 3aTOqKII MeHbIIIe n 8,7 pa:.

Apyroe nperrMyulecrBo rrpr,rMeHerilr aHo.qo-MexaHuqecKoro MeroAa cocTonT

B Totvr, {TO BOO6qe MaIuIIHbI AIf 3aTOtIKIl ([peS, UCnonb3yr ToqllltbHble KaMHA'

Moryr 6urr upr.rcnoco6neHbl AJIfl aHoAo-MexaHuqecKoft 3aroqKrl'-EAnnCrgeHHrrfi 
nOupOc, KOTOpbIft OcTaeTcf, orKpbITbIM eCTb HeyAO6cTBO

ucuoJ[b3oBaHl{t MaIuI{HbI B ycJIOB}ItX UCIIOJIb3OBaHI'Ifl KpeMllexucJloro IlaTpnS' B

NarrecrBe Ar{gJreKTpl{qecKofi xtrAKocrr{ TaK KaK oHa rtxeJro [epeHoclrrct HeKoro-

pblMr{ nrAbMII, IIMef, pa3Apaxarcqee AefiCTBIIe Ha AbIxaTeJIbHbIe n)rTII.
- 

flOnaraeM, qTO STOT H9AOCTaTOK CMOXST 6bITb ycTpaHeII LIJII'I 1rOCp9ACTBOM

3ATTIUTIItrilX 9KPAIIOB I,I BbIT'XITbIX BEHTIIJI'TOPOB' ITJItr IOCPCACTBOM YNYqUIEHTT

AE3JIeKTpIrqeCKOft XITAKOCTT{.

UNTERSUCHUNGEN BETREFFS ANODO.MdCHANISCHER
SCHARFUNG DER SCHNITTWERKZEUGE FUR DIE

HOLZINDUSTRIE MIT METALLKARBIDPLATTEN

I. METIANU, V. SACHELARESCU'

: 
B- BOROVSCHI' V. ENE

Z u s a m m e n f a s s u n g

Im Rahmen der Arbeiten verfolgte man eine Reihe von zielen, durch deren

V"r-iilii"ttung die technische und okonomische Wirksamkeit der Anwen-

.i;il ;;;nod'mechanischen Methoden beim Schiirfen von Werkzeugen, die

mit"Ivletallkarbidplatten versehen sind, festzustellen ist'
""" 

bi;;i unolo-r"chanischem Wege erzielten Schiirlungen wurden mit

ienenl *"l.tt" mit Hilfe von Schleifsci'eiben mit Diamanten erzielt werden

i,.rL'Sti"h 
-d". 

f'Lintt"itsgrades der Bearbeitungsf-l3ghen, der Feinheit der

h'ariE i,--a".--p-arr.tiuit?t des Schleifens und dei Wirtschaftlichkeit, \ 'erglie-

;;;: i3.4igli;i d;; Feinheit der oberflzichen und RZinder erzielte man mit der

unodo-m".t'anischenMethodeUnregelmiissigkeiten von hochstens 1,7 Mikron,

wdhrend,bei Verwendung von Diimant-Schleifscheiben solche von 4 Mitron

auftfeten. Daraus ergibtii"h 
"in. 

2,3 mal gr6ssere Feinheit bei der anodo-me-

chanischen Schdrfung.-- 
Hinsichilich der"Produktivitiit des Schleifens von Hartplatten, war diese

bei der anodo-mechanischen Methode geringer als die Produktivitiit der Diamant'

schleifscheiben (0,4 g/min, gegeniiber 0,6 glmin)'

D ies hat abei ke inln grorritt g inf I uss au f d ie Leistung der Sch lei fmasch inen,

da durch die Erhohung det Feinheitsgrades der Rdnder die Werkzeuge einen
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niederen Abntitzungsindex haben und die Beniitzung der Maschinen einenerhbhten Nutzkoef Dienten eitaut.* 
- '

was die Arbeit betrifft, so hat die Methode des anodo-mech.anischenSchleifens gegeniiber der mit'Schleifsteinen den V"it"ii, aus a.r Wechsel desRegimes des Schleifens ailein d;i.t ai; t;;a;A;;;;L'. ii.[t.i."hen stromeserzielt wird und die schreifscheibe sich bei Biiifiri"e;it;;, rirlt"nirrig"iodermit der Befestigungslegierung nicht verschmiert.
,_ - _, 5_"1*. v€rgleich des. Sel bstkostenpreises konstatierte man, dass die Schleif-Kosren bel uenutzung der anodo-mechanischen Methode um 8,7 mal gerin_ger sind.

Ein anderer Vorteil der Anwendung der anodo-mechanischen Methodebesteht in der Tatsach-e, dass im ailgemjinen miicriinen-rurn s.t,t"ifen vonFrdsern, welche Schleifscheiben beniit"zen, auch zum schleifen auf anodo-me-chanischem Wege adaptiert werden konnen.
, Das..einzige Problem, welches offen bleibt, ist die Unbequemlichkeit bei
g:i. Y:^lllrllg d"I Maschinen, wenn Natronsilikat als dielektrische nltissig-Kelt verwendet wird, weil dieses von einzelnen personen wegen die Reizurigder Atmungsorgane schwer ertraqen wird.

Man nimmt an, dass diesei Fehler entweder durch schutzschirme und
_!Ilf1tt,"_l.n oder durch Verbesserung der dielektrir.ten efiiisigkeit behobenwerden kann.

RESEARCH ON THE AUTOMATIC GRINDING
OF CARBIDE-CUTTERS FOR WOOD

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

S u m m a r y

These reseafches aimed at a series of objects, by the achieving of which
tnay be est-ablished finally the technical and economic efficiency oI ?he u.roao-
mechanical method used lor carbide-cutter grinding.

The. grindings obtained by the anodo-mlchanic"al method have been com-
p.argd. with those obtained by using ihe diamond abrasive stones, as regards
the high quality.of the processed.!u1face, edge fineness, the grinaiirg-op;;;ii;;
productivity and the economic efficiencv.

.As regards the.high quality.of the.edges and surfaces processed by anodo-
mechanical method, there have been obtained micro-irrigdtaiities up io ru*i-
mum 1,7 microns and by the diamondstonemethod 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 Jo*purJd tb the diamond grind-
ing stones_i-e. 0,4 glmin as against 0,6 g/min respeclively.

But this has not a great importance upon thi 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 util isation.
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As a method of work, the anodo-mechanical- grinding presents the advant-

ue. thut th" d'."?.i;s;;;.Lit"t ut" tttanged onlv b! t?:Y:tF^.l|f electric current

Darameters and rne d!;-J;;;;"i ioua"*r,"n comes into touch with the plate

bracket or with the gluing alloY."'--It-*u. 
found ry ttre costs companson,. that the,grinding :g_rl Titl:::

8-7 - time bv the anodo-mechanical method. Another advantage oI Inls

irethod is ltre fict that generally the abrasivestone grinders can be adiusted lor

the anodo'mechanical grinding."'" 
iir;;;i' pionf .* G th" inionvenience of using.thi.l-u,!!in" when sodium-

silicate is used ur u al.i..iii.ai-fiquia, because it-is very hardly tolerated by

;;ilF"pt",-having an irritating a-ction upon th.e treathing apparatus.
It is supposed th;a this dfiadvantage will be.soon ov6icome either by

prot".ting-uii ."ttuui[ing i.r..n. or by iirproving the dielectric liquid'


