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The present paper is a synthesis of the conclusions resulting from the research activity concerning
tool-cutting capacity, activity during the last 6 year of the autor.

The nature of the problems that have been dealt with and the theoretical and practical solutions
given to then lead to the conclusion that this paper is a guide for solving, on scientifically bases, problems
concerning the rational operation and improvement of cutting tools.

1. INTRODUCERE

Cercetarile efectuate privesc procesul de strunjire a rotilor monobloc de vagoane de
cale ferata, cu placute din carburi metalice sinterizate, in vederea stabilirii unor legaturi cat
mai bune intre parametrii de lucru din procesul de aschiere, in final urmarindu-se
optimizarea capacitatii de aschiere a cutitelor utilizate.

Marirea capacitatii de aschiere a sculelor aschietoare reprezinta o importanta
tehnica si economica deosebita Tn domeniul economiei nationale si nu numai. Cu ajutorul
capacitatii de aschiere se poate stabili daca scula aschietoare corespunde scopului
urmarit dar, se poate face si 0 apreciere comparativa a calitatilor diferitelor cutite de strung
cu destinatie comuna.

Procesul de aschiere este un proces complex de desprindere prin rupere a unui strat
de material din fata dintelui aschietor, fiind caracterizat de fenomene diverse,
interconditionate, de uzura, frecare, transfer de caldura, fenomene chimice etc.

In cazul prelucrarilor rotilor de vagoane de cale ferata, acest proces este un proces
dinamic foarte intens, datorita adaosurilor de prelucrare neuniforme, a depunerilor pe tais,
a deformatiilor elastice si termice ale cutitelor utilizate, a aschiilor de rupere si de forfecare.

2. CONSIDERATII TEORETICE

Parametrii regimului de lucru influenteaza capacitatea de aschiere a cutitelor armate
cu diverse tipuri de placute aschietoare din carburi metalice sinterizate, influentand, in
acest fel, durabilitatea si uzura cutitului de strung.

Parametrii procesului de aschiere care conduc esential la scaderea durabilitatii si la
cresterea uzurii sunt viteza de aschiere, avansul de aschiere si adancimea de aschiere.

Acesti factori reprezinta variabile in procesul de lucru.
Variatia durabilitatii cutitului Tn raport cu viteza de aschiere la strunjirea rotilor de
vagoane, permite utilizarea relatiei lui Taylor:

vxTM =C 1)



in coordonate logaritmice, rezultand o ecuatie de forma:
logv +m:logT =logC (2)

in care: m — exponentul lui Taylor, exponent determinat prin increcari experimentale cu
viteze diferite, avans si adancime de aschiere constante si rezultand valori ale durabilitatii
in consecinta.

Tn cazul strunijirii rotilor de vagoane de cale ferata, se poate scrie:

CA =Vag =txs =txsxv XT (3)

Aprecierea capacitatii de aschiere a cutitului de strung dupa criteriul durabilitatii,
direct prin masurarea acesteia, se exprima concludent prin volumul aschiilor indepartate
de cutit pana la atingerea criteriului de uzura.

3. METODOLOGIA CERCETARILOR EXPERIMENTALE

Experimentele s.au desfasurat cu placute aschietoare din carburi metalice
sinterizate tip RCMX din grupa P25, neutilizate in prealabil, fara defecte, fisuri etc. Corpul
suport de tip 1.S.E.H. Focsani — PRGCL 32 25 M 16 Q, asigura prelucrari sigure si precise.
Placutele utilizate au geometria activa generata din fabricatie, nefiind nevoie de ascutiri ale
partilor active. Placutele avand forma rotunda se pot roti in suport, dupa atingerea
criteriului de uzura.

Materialul uilizat la Tncercarile experimentale a fost un otel special pentru roti tip
UIC STAS 812 — 3 — 1974, tratat, cu urmatoarea compozitie chimica: 0,6 % C, 0,4 % Si,
0,8 % Mn, max 0,035 % P si S, 0,6 % Cr+Ni+Mo.

Semifabricatele utilizate au fost obtinute din pastila rezultata la perforarea rotii
pentru obtinerea alezajului pentru osie. Epruvetele experimentale au avut dimensiunile
initiale F 250x170 mm, fiind supuse unor operatii pregatitoare si avand duritatea egala cu a
materialului rotii de prelucrat.

Experimentele s-au desfasurat pe un strung SNB 400 si pe un strung special SC
17 TF2 - CO2, cu posibilitati de reglare continua a turatiei.

Regimul de aschiere utilizat: s = 0,4 si 0,2[mm/rot], t = 1,5 si 3 [mm] si v = 160, 200,
250, 315 [m/min].

4. REZULTATELE CERCETARILOR

Pentru fiecare placuta utilizata s-a masurat durabilitatea pe fiecare tais de lucru
efectiv. Rezultatele testelor de durabilitate, considerand drept criteriu de uzura VBmax = 0,5
si 0,7 mm, sunt prezentate in tabelul 1.

Tabelul 1
Nr. | VBmax | Durab. Regim de lucru 1 Regim de lucru 2
plac. | [mm] | T[min] | v S CA v S t CA
0,5 74 160] 0,2 7104 16004 |15 7104
1. 0,7 82 160 0,2 7872 16004 [15]| 7872
0,5 86 160 0,2 8256 16004 |15 | 8256
2. 0,7 87 160 0,2 8352 | 16004 [15| 8352
0,5 88 200| 0,2 10560 | 200 0,4 | 1,5 ] 10560
3. 0,7 88 200] 0,2 10560]200] 0,4 | 1,5] 10560
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0,5 86 200) 0,2
4. 0,7 85 200| 0,2
0,5 84 250] 0,2
5. 0,7 86 250] 0,2
0,5 87 250] 0,2
6. 0,7 88 250] 0,2
0,5 89 250) 0,2
7. 0,7 89 250] 0,2
0,5 91 315]| 0,2
8. 0,7 93 315]| 0,2
0,5 95 315] 0,2
9. 0,7 94 315]| 0,2
0,5 97 315] 0,2
10. 0,7 96 315] 0,2

10320 | 200 0,4 | 1,5] 10320
10200 | 250 0,4 | 1,5| 12750
12600 | 250 |04 [ 1,5] 12600
12900 | 250 0,4 |1 1,5] 12900
13050 | 250 | 0,4 [ 1,5] 13050
13200 | 250 0,4 | 1,5 ] 13200
13350 315|104 [ 1,5] 16821
13350 315|0,4 [15] 16821
17199 1315|104 [ 1,5] 17199
17577 315|104 (15| 17577
17955|315|04 [1,5] 17955
17766 | 315|104 |1,5]| 17766
18333 315|044 [ 1,5] 18333
181441315104 | 1,5] 18144
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Se pot trasa curbe T= f (v), rezultate pentru cele doua criterii de uzura considerate.
Aceste curbe pot fi determinate in urma unui proces de optimizare a tuturor experimentelor
de aschiere efectuate.

5. CONCLUZII

In cadrul cercetarilor experimentale sau in conditi de productie, determinarea
capacitatii de aschiere pe baza durabilitatii sculei presupune, in general, parcurgerea unor
etape, incepand cu pregatirea sculelor si terminand cu obtinerea valorii durabilitatii.

Rezultatele obtinute pot ajuta la stabilirea fiabilitatii sculelor aschietoare.
Durabilitatile determinate in conditii complexe de lucru se mai numesc si timpi de buna
functionare.

Daca se cunosc aceste valori se poate elabora un studiu de fiabilitate, prin
parcurgerea anumitor etape caracteristice: intocmirea sirului crescator al acestor timpi,
eliminarea valorilor aberante, determinarea caracterului nealeator al sirului de date,
constructia histogramei defectarilor, calculul parametrilor repartitiei si verificarea
concordantei intre repartitia empirica si cea teoretica, calcularea elementelor caracteristice
ale functiei de fiabilitate si determinarea intervalelor optime de incredere pentru parametrii
distributiei.

Experimentele efectuate permit stabilirea comportarii reale a placutelor respective
in conditii concrete de lucru si determina directiile de studiu asupra elementelor regimurilor
de aschiere care pot fi modificate astfel incat sa se obtina conditii optime de lucru.
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