UTILIZAREA MATERIALELOR MINERALO-CERAMICE
LA SCULELE PENTRU PRELUCRAREA LEMNULUI !

Ing. BORIS BOROVSCHI

I. INTRODUCERE

Unul dintre factorii determinant{i in obtinerea unei calitdti superioare a
produselor lemnoase o constituie calitatea prelucrdrii mecanice a lemnului,
care la rindul ei depinde in mare masurd de scula tdietoare folosita.

Imbunitétirea sculelor téietoare se poate obtine pe mai multe cdi: prin
stabilirea sau perfectionarea parametrilor geometrici, prin imbunatétirea sau
inlocuirea materialelor din care se fac sculele si prin procedee rationale de intre-
tinere si recondifionare. ~

Trebuie mentionat ci aceste imbunatatiri nu au un caracter static, deoarece
aparitia noilor materiale si utilaje, precum si progresele in tehnica si tehnolo-
gia de productie ridicd in permanen{d noi aspecte tehnice sau economice in
domeniul sculelor.

Astfel, plicile aglomerate sint produse si folosite pe scard din ce in ce mai
largs in industria mobilei si altor produse finite din lemn, iar ritmul productiei
in intreprinderi depéseste cu mult pe cel din trecut.

In consecinti, si sculele tiietoare, care formeaza organul activ de prelu-
crare mecanica, trebuie si fie mereu imbunétatite, in primul rind sub raportul
constructiei si apoi sub cel al exploatérii si intre{inerii.

Rezistenfa la uzurd si, legat de aceasta, duritatea materialului constituie
caracteristica principald a unei scule de prelucrare. De aceea, aparitia noului
material mineralo-ceramic, caracterizat in special prin duritatea lui mare, a
atras atentia producitorilor de scule, la inceput pentru prelucrarea metalelor.

Datele din literatura arati ca utilizarea materialelor mineralo-ceramice la
prelucrarea metalelor, prin aschiere, nu numai cé pot inlocui la unele operatii,
aliajele dure, dar permit ridicarea vitezelor de aschiere de 1,5—4 ori, in func-
tie de metalul ce se prelucreazi.

In industria lemnului, la aparitia placilor aglomerate — care datorita
continutului lor de lianti cu actiune abraziva accentuatd, uzeaza intens taisu-
rile sculelor — s-a introdus cu bune rezultate folosirea carburilor metalice din
grupa woliram-cobalt.

Faptul c# aliajele dure pe baza carburilor metalice reprezintd un material
relativ deficitar si costisitor a determinat cautarea altor materiale mai accesi-

.bile si convenabile.

Sub acest raport, incercirile de utilizare a materialelor mineralo-ceramice
pentru sculele de prelucrat lemn sint perfect justificate.

1 Extrasul a fost elaborat in urma cercetirilor efectuate de I.N.C.E.F. in colaborare cu
I.N.C.E.R.C. 5i I.C.E.C.H.I.M. in anul 1960—1961.
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Rezultatele cercetérilor speciale efectuate in acest scop sint prezentate
in cele ce urmeazi.

I1. MATERIALUL MINERALO-CERAMIC
SI PROPRIETATILE SALE

Dacd anul 1900 marcheazi introducerea otelului rapid in tehnica prelu-
crarilor prin aschiere si anul 1922 a aliajului dur pe baza carburii de wolfram,
in anul 1938 a fost elaborat un material cu totul nou si anume materialul mine-
ralo-ceramic. Insusirea pe. scard industriald a acestui material a intirziat insa
aproape cu doud decenii., deoarece pe lingd avantaje evidente, acesta are si
citeva proprietdti fizico-mecanice nesatisfacitoare, care necesitd cercetdri si
incercdri speciale, pentru ameliorare.

Materialul mineralo-ceramic are o duritate superioard, rezisten{d la uzura
exceptionala si este perfect anticoroziv, depdsind sub acest aspect toate meta-
lele si aliajele dure. Punctul slab al acestui material il constituie incé rezis-
tenta sa mecanicd destul de scdzuta.

Pe de alta parte, tehnologia de productie este relativ simpld, materia
prima abundentd si necostisitoare. Pentru comparatie este suficient sa se arate
ca preful unei tone de materie prima pentru materialul mineralo-ceramic este
de peste 100 ori mai redus decit al celui necesar pentru productia alla}elor
dure. In orice caz, proprietéiile pozitive ale acestui material, precum i posi-
bilititile reale de imbunitatire oferd perspective mari, iar productla si utili-
zdrile sale se dezvoltd in ritm foarte rapid.

Astfel, numai in U.R.S.S., dacd se considera situatia acestui material
in 1952 cu 100%, in anul 1955 dezvoltarea sa a ajuns la 1 070% (dupd
A.M. Karatighin).

In aceeasi perioadd apar si in alte tan o serie de materiale mineralo-cera-
mice : in Cehoslovacia K-52 si KDB-8, in Polonia T-1, in Suedia Sekoramik
$i RVX, in S.U.A. 0X-12 si Stupalox etc.

In R.P.R. a fost produs in anul 1954 materialul mineralo-ceramic ENC
pe bazd de Al,O;, care rivalizeaza in privin{a calitétii cu cele mai bune mate-
riale straine. In tabelul 1 se aratd, comparativ, caracteristicile tehnice prin-
cipale ale acestui material.

Tabelul !
Caracteristicile principale comparative ale materialelor ceramice dure
E.N.C. T.M-332 C-40
s Mineralo- Mineralo- Material dur
Caracteristica ceramic ceramic metalo-
mic
R.P.R. U.R.S.S. ceramic
Densitatea g/em? 3,4—3,7 3,86—3.9 5,35
Rezistenta la incovoiere kgi/mm? 30—41 3)—4) 30—50
Duritatea, Hgg 80—90,5 90—92,5 92—94
l Dilatare termica liniard 7,6 - 10-¢ 7,9 - 10—¢ 7,5 - 10-%
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In tabelul 2 se aratd caracteristicile fizico-chimice specifice ale materia-
lului mineralo-ceramic rominesc tip ENC, in comparatie cu caracteristicile
altor materiale dure utilizabile 1a constructia sculelor aschietoare.

Tabelul 2

Caracteristicile specifice ale materialelor mineralo-ceramice ENC in comparatie cu ale altor
materiale dure metalice §i nemetalice (valori mediil)

NE | caracteriets oy | Otel | Matertal | Materian IR Tk
rt. aracieristica mitat rapid | (tip Widia) | (tip Widia) | TOmIRCse
0 1 2 3 4 5 6
1 | Densitatea g/cm? 8,7 11—11,7 | 14,4—14,8 3,6—3,8
2 | Porozitatea % — — — 0,015—0,10
3 | Duritatea in
scara Mohs — — intre 9 si 10
4 | Duritatea
Rockwell C Hzc — 76—77 72—73 74—81
5 | Duritatea
Rockwell A Hgra 85 90—91 87—88 89—92
6 | Duritatea la cald — — Se degra- Se mentine
deazi la pind la |
750—800°C 1 100~1 200°C
7 | Rezistenia la in-
covoiere staticd | kgf/mm? 300—400 110 130 35—45
8 | Rezistenta Ia soc
mecanic (rezi- kgfem /em? — 0,3 0,6 0,05—0,06
lienta)
9 | Rezistenta la
compresiune kg/cm? — 300 350 170—200
10 | Conductibilitatea
termicd Cal /ems°C 0,05 0,065 0,14 0,01—0,02

1 Valorile pentru materialul ENC sint determinate pe eprubete standardizate, lar valorile
pentru alte materiale sint luate din literatura de specialitate.

In literatura recenti de specialitate, se trateazd foarte pe larg utilizarea
materialelor mineralo-ceramice la prelucrarea prin aschiere a metalelor si sint
foarte putine date referitoare la prelucratea altor materiale si mai ales a lem-
nului si a materialelor lemnoase pe bazd de lemn (plici din agchii aglomerate,
placi fibrolemnoase etc.).

Materialul mineralo-ceramic ENC, elaborat in cadrul Institutului de cer-
cetari In constructii si economia constructiilor (I.N.C.E.R.C.), este preparat
exclusiv din materii prime indigene, relativ comune, iar tehnologia este reali-
zatd cu instalatii obisnuite folosite in industria ceramicii fine, a metalurgiei
pulberilor si prelucrari mecanice. Procedeul este brevetat in R.P.R.

Ca materii prime sint necesare: alumina calcinaté, I; caolin spélat, I;
steatit, I; bentonita roz; bioxid de mangan industrial ; oxid de crom industrial
si liant organic (uleiul de rapi{d).
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Fig. 1— Plicute mineralo-ceramice
dure pentru prelucrarea lemnului
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II1. CONFECTIONAREA PLACUTELOR MINERALO-CERAMICE DURE

Prelucrarea materialelor lemnoase facindu-se dupd schema de lucru a fre-
zelor, cu sarcini dinamice aplicate pe dintii tdietori, s-au efectuat o serie de
cercetdri cu privire la forma si dimensiunile plicutelor necesare.

In cadrul LLN.C.E.R.C. s-a organizat o productie experimentald pilot a
placutelor mineralo-ceramice aritate in figura 1.

Formele si dimensiunile pldcutelor au fost proiectate la I.N.C.E.F. ela-
borindu-se cinci tipo-dimensiuni, notate dupd cum se vede in figura 2, prin
Ly, Ly, Lg, Ly si L.

Tipurile L;—L, au fost destinate pentru prinderea mecanici a plicutelor
pe corpul sculei aschietoare, iar tipul L, a fost destinat pentru prinderea
lor prin incleiere.

IV. CONFECTIONAREA SCULELOR
PENTRU PLACUTE MINERALO-CERAMICE

Pentru probele preliminare de prelucrare a plicilor aglomerate cu plicute
din material mineralo-ceramic, s-a construit freza compusi aritati in figurile
3 si 4, principiul de fixare a pldcufelor fiind cel mecanic.

Corpul irezei este previdzut cu patru locasuri pentru plicute. Atit corpul
port-pldcufe cit si flansele de fixare laterala a plicutelor au fost confectio-
nate din ofel OLC-45, netratat. Dupd confectionare, freza si flansele
au fost echilibrate static.

Cu ajutorul acestei freze prototip (tip INCEF-1, fig. 3 )si a plicutelor de
forma conicd (tip L), indicate in figura 2, s-au efectuat primele prelucriri de
probd.

In timpul acestor taieri s-au
cules date si observatii care au servit
la proiectarea unei freze imbunita-
tite, tip INCEF-2 (fig. 5).

Fig. 8 — Freza I.N.C.E.F.-1 asamblati Fig. 4 — Cutitele de frezat PAL (de la stinga
pentru montare la dreapta) :
I —din olel rapid; 2 —armat grin lipire cu plicufe
dure VK-8 (tip Widla); 3 — armat prin lipire cu
plicuta durd mineralo-ceramicd; 4 — din material
mineralo-ceramic (integral)
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La acest tip de frezd, s-a fmbunititit forma corpului port-placute, s-au
micsorat dimensiunile pldcutelor si s-a marit unghiul de atac pind la 15°.

Pentru fixarea prin lipire a placutelor mineralo-ceramice pe corpul scu-
lelor, s-au confectionat cufitele de frezat ardtate in figurile 3 si 4.

V. INCERCARILE COMPARATIVE DE PRELUCRARE A PLACILOR
DIN ASCHII DE LEMN AGLOMERATE CU SCULE DE OTEL RAPID
SI DE MATERIAL MINERALO-CERAMIC

Lucririle de incercare a sculelor s-au efectuat in conditiile urmatoare.

a) Materialul prelucrat : plici din aschii de lemn de salcie, aglomerate cu
liant urelit, 10—12% la fete si 6—8% in miez. Aschiile aglomerate au rezultat
prin tdiere pland si au fost de 0,4 mm grosime pentru fete si de 0,6 mm pentru
miez. Densitatea aparenti a fost de 600 kg/m? iar umiditatea, de circa 7%.
Plicile au avut grosimea de 12 si 20 mm (produs C.I.L. Brdila).

b) Utilaj experimental: masina de frezat cu ax vertical, ac{ionat de motor
de 2,4 kW, turatie 6 000 rot/min, avans manual si masa reglabild.

¢) Regimul de prelucrare: viteza de tdiere 40—50-m/s, viteza de avans
6—18 m/min si adincimea de prelucrare 2—9 mm.

Materialul mineralo-ceramic elaborat nu a fost niciodata incercat la tura-
tii ridicate. De aceea, prima experimentare care s-a impus a avut cascop incer-
carea rezistenfei plicutfelor si a comportarii acestora la frezare. Concomitent
s-au cules observatii referitoare la constructia frezei port-placute. '

Freza INCEF-1, care a servit la aceste experimentiri, a avut urmétoarele
caracteristici tehnice : diametrul 140 mm, grosimea 10 mm, numarul de din{i 4,
tniltimea dintilor 16,5 mm, unghiul de atac 6°, unghiul virfului 72° si un-
ghiul spatelui 12°.

Dintii din material ceramic au fost egalizafi si ascufili la magina de
ascutit speciald, echipati cu piatrd de diamant avind liantul sintetic, granu-
latia 300, concentratia 60. Ascufirea s-a ficut sub récire cu lichid de udare,
abundent.

Modul de fixare a plicutelor pe corpul frezei INCEF-2 se vede in figura 5.

Modul de montare a frezei pe axul maginii de frezat este cel aratat in
figura 6. R
Pentru preintimpinarea cripdrii plicutelor, intre placuié si corpul flan-
selor de stringere se asazi o foitd de staniol, aluminiu sau alama de aproxima-
tiv 0,1 mm grosime.

La aceste fncercdri preliminare s-au tdiat uluce (nuturi) de 2—4 mm
adincime in plici din aschii de lemn aglomerate, cu avansuri intre 6 si 9 m/min.
Lungimea totald a ulucelor a fost de 210 m.

Plicutele mineralo-ceramice au rezistat la regimul de lucru prin intrare-
iesire pe materialul experimental si la turajia de 6 000 rot/min, ceea ce a
aratat ci formula frezei a fost bine aleasa.

Examinarea atentd a dintilor frezei IN CEF-1 aratd c3 unghiul de atac
de 6° este insuficient si tidierea, in conditiile descrise, a decurs dificil. Nu s-a
constatat nici o uzurd a muchiilor tdietoare, dupd prelucrarea cantitétii de
material indicata.

Dupi constructia frezei INCEF-2, la care unghiul de atac a fost marit
de la 6 la 15°, incercirile s-au reluat in conditii similare, pentru studiul
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comportarii dintilor cu valorile unghiulare modificate si pentru a aprecia
modul cum decurge uzura noului material.

Pentru a asigura conditiile de protectie a muncii la aceste incercari,
executate cu material relativ fragil, s-au luat urmitoarele misuri :

— s-au examinat pli-
cile de prelucrat, in scopul
elimindrii eventualelor in-
cluziuni striine;

— s-a elaborat si s-a
construit dispozitivul de
protectie simplu, pentru
magina de frezat experi-
mentala.

Freza INCEF-2 a fost
incercata si la turatia de
9 000 rot/min, obtinindu-se

suprafefe de  prelucrare
foarte fine.
In timpul si dupid

prelucrdrile pe cant a
1100 m placi din agchii
algomerate, s-au ficut apre-
cieri vizuale atit asupra
starii muchiilor tiietoare,
cit si asupra calitatii tdierii.
La doi din cei patru dinti ai
frezei s-au semnalat citeva

Fig. 5

Corpul port-placute al irezei INCEF-2

stirbituri locale, neinsemnate. In rest, muchia s-a mentinut dreapta,
tard uzura vizibild. Unghiul de atac de 15° poate fi considerat bine ales. Unghiul
virfului in limitele 60—63°, de asemenea, nu pericliteazi integritatea muchiei.
Stirbiturile — luind in considerare caracterul si numirul lor — sint atribuite
microincluziunilor strdine din placi (praf, nisip), precum $i neomogenititii

materialului mineralo-ceramic (nu au fost semnalate la toate plicutele),

Fig. 6 — Montarea 1rezei

experimentale

arborele masinii de frezat

INCEF-I pe

Suprafetele prelu-
crate in conditiile de mai
sus, dupd 1100 m de
tdiere, s-au prezentat
fard ruperi si smulgeri
de particule lemnoase,
incit calitatea lor s-a
apreciat ca bund pentru
operatiile ulterioare de
montare si de asamblare
a pieselor.

La ultimele experi-
mentdri s-a urmérit com-
parativ uzura muchiilor
tdietoare construite iten-
tic din material ceramic
si din otfel rapid. In
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Fig. 7—Uzura muchiei cufitului de ofel rapid
dupi frezarea a2 510 ml de P.A.L. (X 24)

A

continuare s-au incercat, in condifii
similare, cutitele previzute cu placufe
mineraloceramice lipite cu epoxy si s-au
ficut observatii asupra comportarii
muchiilor tdietoare formate cu unghiul
de ascutire sub 60°.

S-au folosit cutite drepte, mon-
tate intre flanse simple, prin stringere
cu piulifd pe axul masinii de frezat.
Cutitele folosite au fost cele ardtate in
figurile 3 si 4, modul lor de montare
fiind cel obisnuit.

Cutitele s-au montat in asa fel
fncit in toate cazurile comparate sa se
realizeze un unghi de atac, constant,
de 15—16°.

Cutitele experimentale au avut
urmitoarele caracteristici:

- —cutit drept din ofel rapid
(R-18), 10 X 10 X 47 mm, B = 56°,
duritatea Hye 55

— cufit drept din ofel armat cu
materialul mineralo-ceramic, 10 X 10
X 47 mm, B = 58°, duritatea Hgc22.

Conditiile de tdiere au fost identice.
Cutitul de otel rapid a produs tdiere buné pe lungime de 400 m. Dupa
aceasta, tiierea s-a inrautitit din ce in ce mai mult, incit la 510 m cutitul a

devenit neutilizabil.

Fig. 8 — Muchia cutitului mineralo-ce-
ramic inainte de frezare (X 24)

QE’O

Ao

Fig. 9--Muchia cufitului mineralo-cera-
mic dupi frezare a 680 ml de P.A.L. (X 24)



Examinat la microscop (X 24), cutitul a prezentat o uzurd accentuata a
muchiei cu stirbituri caracteristice, care se pot vedea in figura 7.

Cutitul armat cu material mineralo-ceramic a produs taiere buna pe lun-
gimea de 680 m. Muchia tiietoare din material mineralo-ceramic a acestui
cufit este aritats in figurile 8 si 9, marire X 24, respectiv Inainte de téiere si
dupi taiere.

Taierile efectuate in conditiile descrise au ardtat ca materialul ceramic
este apt pentru prelucrdri mecanice ale plécilor din aschii aglomerate, iar
rezistenia la uzuri a muchiilor tdietoare este superioard celei a otelului rapid.

Pentru incercarea plicutelor lipite cu epoxy prin procedeul la cald, s-au
confectionat dou cutite drepte, previzute cu placuie speciale, subtiri.

Probele de tiiere s-au facut in conditiile identice cu cele anterioare.

S-au frezat uluce cu adincimi de la 2 mm pind la 7 mm pe canturile st
pe fefele plicilor de aschii aglomerate.

Calitatea tdieturii a fost foarte buna la unghiurile de ascutire de 45—53°
si unghiul de atac y = 15°. In scopul incercdrii cleiului, s-au facut taieri cu
muchiile tocite, prelucrindu-se 42 m de placd din aschii aglomerate, fara ca
stratul de lipire sau placuja sa sufere vreo schimbare.

S-a constatat necesitatea unor degajari in directia tangentiala, spre spatele
dintelui.

In vederea incercdrii plicutelor mineralo-ceramice ascutite cu unghiul
virfului B = 60°, s-au efectuat ascutiri si prelucréri cu cufite drepte, confec-
tionate integral din material ceramic (10 X 10 X 47mmsi 10 X 15 X 47 mm).

S-au ficut experimentari cu unghiul virfului § de 55,50 si 45°, iar unghiul
de atac y de 15 si 20°, prelucrindu-se, pe cant, 170 m de placi aglomerate.

In timpul tiierii experimentale nu s-a produs nici un fenomen de stir-
biresau degradare a muchiei tdietoare care sa fie atribuit micsorarii unghiului
virfului. La cantitatea de placi prelucratd, nu s-a putut observa o diferen{a de '
uzurd a muchiilor.

In schimb, la ascutirea plicutelor s-au inregistrat rupturi ale muchiilor
formate sub unghiuri de 50 si 45°, mai ales la placutele subf{iri. :

Din aceste observatii se ajunge la concluzia c4, in cazul materialului
ceramic de calitatea loturilor experimentale, nu se recomanda reducerea unghiu-
lui de ascutire sub 55—60° la plicutele subtiri (sub 10 mm) si sub 50—55° la
plicufe mai groase (peste 10 mm). Aceste rezultate nu pot fi considerate decftt
preliminare si sint necesare cercetari in continuare, pentru verificarea lor
in loturi mai mari de plici din aschii aglomerate si pentru extinderea deter-
mindrilor si in alte regimuri de prelucrare.

VI. CONCLUZII

Cercetirile si experimentirile efectuate au dus la anumite constatdri,
pe baza cédrora s-au dedus urmétoarele concluzii.

1) Materialul mineralo-ceramic produs in fara noastra este apt pentru a fi
folosit la anumite prelucrari mecanice ale plicilor din aschii aglomerate pro-
duse la C.I.L. Braila.

2) Folosirea materialului mineralo-ceramic se poate recomanda deo-
camdati, la sculele care permit prinderea mecanicd a plicuielor.
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3) Principiul de constructie al frezei INCEF-2 poate fi acceptat ca
principiu de bazi la proiectareasculelor tiietoare armate cu material mineralo-
ceramic pentru prelucrarea plicilor din aschii aglomerate.

4) Inraport curegimul de lucru, valorile unghiulare ale dintilor tiietori
din material mineralo-ceramic trebuie si se cuprindi intre limitele: 10—15°
pentru unghiul de atac $i 55—65° pentru unghiul virfului.

5) Incercérile preliminare ale cutitelor placate cu material mineralo-
ceramic fixat prin lipire cu epoxy au dat rezultate promitatoare si trebuie
continuate.

6) Materialul mineralo-ceramic folosit este destul de fragil, nu suporti
lovituri si se preteazi la ascutire cu pietre cu diamant.

7) Materiile prime necesare fabricirii plicutelor mineralo-ceramice se
gésesc in tard si sint relativ comune. Costul lor se ridici la numai 10% din
costul pldcufelor gata confectionate.

8) Pretul de cost al placufelor mineralo-ceramice experimentate se
cuprinde intre 3 si 6 lei/buc, ceea ce deschide perspectiva de a avea scule tiie-
toare mult mai ieftine decit orice alt material cu duritatea necesari prelucra-
rii placilor din aschii de lemn aglomerate.
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I/ICHOJ'IB3OBAHI/IE METAJIJIO-KEPAMHNYECKUX MATEPHAJIOB
-V PEXVIIUX NHCTPYMEHTOB JJ1s1 IEPEBOOBPABOTKHA
5. BOPOBCKUM
PeszwmMme

OTnavuTeNbHEblE  (PUIMKO-MEXAHHYECKHE XAPAKTEPHCTHKH MeTaJlIo-KepaMu-
MECKOro MAaTepHaia, OTHOCHTENHHO HENABHO MOABHBINETOCs, IPHBENIM K MBICIH
HCHOB30BATE €r0 [yl IPOHM3BOACTBA PEXYIIHX HWHCTPYMEHTOB i obpaboTku
CHa4aja B CJIy4a¢ METAJUIOB H 3aTEM B IPYrUX MAaTEPHAITIOB. -
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Buipa6otka B PHP TBepZoro Meraulo-Ke€paMHYeCKOTo MaTepHana co3jaja
BO3MOXHOCTH HCHBEITATh €T0 W B OOJIACTH MeXaHWYecko#l o6paGoTku HOBHIX Jpe-
BECHBIX MAaTepHANIOB (APEeBECHO-CTPYXKEYHBIX IUIAT, HPEBECHO-BOJOKHHMCTEIX IJIMT
A T.1.).

B pa6oTe ykazaunsl GOPMBI ¥ pa3Mepsl TBEPABIX MeTaJUIO-KepaMHUYECKHX MM~
TOK, HCHONL30BAHHUEIX IS PEXYMWUX HMHCTPYMEHTOB Ui IPEBECHHBI, a TaKxke
(dpe3bl ¥ HOXM CNICLMABHO M3TOTOBJICHHBIE B BHAY BBHINOJHEHHA ONBITHLIX o0pa-
6oTok.

B mpomoJDKEHAH ONMCHIBRIOTCS HCIOJIb30BaHHBIE METOIBl H IIPOHM3BEACHHLIE
HCOEITAHHMS, 3aTEM IIOJIyYeHHBIE Pe3YJIbTATHL, KOTOpPhIe IOKa3BIBAIOT, YTO HOBEIH
TBEPABIA METAILIO-KepaMUIECKHHA MaTepHal COOTBETCTBYET HA3HAYCHHUIO.

VERWENDUNG VON METALLKERAMISCHEN MATERIALIEN
FUR HOLZBEARBEITUNGSWERKZEUGE

B. BOROVSCHI

Zusammenfassung

Die bedeutenden physikalisch-mechanischen Kennzeichen des von kurzem
erschienenen harten metallkeramischen Materials haben zu dessen Anwendung
fiir die Herstellung von zerspanenden Werkzeugen, zuerst fiir Metalle und
alsdann auch fiir andere Materialien, gefiihrt.

Die Entwicklung des harten metallkeramischen Materials in der R.V.R.
hat auch auf dem Gebiete der mechanischen Bearbeitung der neuen Holzwerk-
stoffe (Faser-und Holzspanplatten) neue Versuchsmoglichkeiten geschaifen.

In dieser Arbeit werden Formen und Dimensionen der harten metallkera-
mischen Plittchen, welche zur Holzverarbeitung verwendet werden, wie auch
die speziell fiir Versuchsarbeiten erzeugten Frdsen und Messer angefiihrt.

Weiters werden die angewandten Methoden und die durchgefiihrten Ver-
suche bescrieben, wie auch die erzielten Ergebnisse, welche das entsprechende
Verhalten des neuen harten metallkeramischen Materials beweisen.

ON THE METALLIC-CERAMIC MATERIAL UTILIZATION
FOR WOODWORKING TOOLS

B. BOROVSKI

Summary

The remarcable phisical-mechanical characteristic of the hard metallic-
ceramic material, which has appeared relative recently, have suggested the
idea of using it for cutters at the beginning for metals and afterwards for
other nlaterials tools.
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The development of the hard metallic-ceramic material in the Rumanian
People’s Republic has created the possibilities of its testing for softwood mecha-
nical processing (particle-boards, fibre-boards, etc.).

In this work the form and size of the hard metallic-ceramic plates used
for the woodworking tools are shown, as well as the cutters especially develop-
ped for testing.

Later the methods and tests are described as well as the obtained results
showing that the new hard metallic-ceramic material behaved is required.



