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1
Inventia se referd la reparatia pieselor de
magini, si anume la restabilirea dintilor rotilor din-
tate.

Instalatia confine o masd rotitoare pentru
fixarea pe ea a rotii dintate de prelucrare, dispozitiv
pentru incércarea prin sudurd ce include un tipar de
incdrcare prin sudurd, instalatd cu posibilitatea
deplasdrii verticale, dispozitiv de racire, un electrod
si un tub pentru alimentarea cu fondant. Tiparul de
incarcare prin sudurd este executat in forma de disc
rotativ, la periferia caruia este executatd o canelurda
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inelard, sectiunea transversald a cdreia corespunde
cu profilul dintelui rotii dintate de prelucrare,
totodatd axa discului rotativ este perpendiculara
axei rotii dintate de prelucrare, iar dispozitivul de
ricire este executat in formd de baie umplutd cu
lichid lubrifiant de racire in care este cufundata
partea de jos a discului rotativ.

Revendicdri: 1

Figuri: 3
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Descriere:
Inventia se referd la reparatia pieselor de masini, si anume la restabilirea dintilor rotilor dintate.
Este cunoscutd instalatia de restabilire a dintilor uzati ai rotilor dintate de angrenare instabild cu

uzurd frontald. Pe dintii uzati se depune prin sudurd materialul, apoi se prelucreaza mecanic [1].
Dezavantajul acestei instalatii constd in aceea cid este neeconomicioasd din cauza pierderilor

substantiale de material de electrod intre dinti §i a adaosului de prelucrare mecanica nereglabil.

Mai este cunoscutd instalatia de restabilire a dintilor rotilor dintate pe calea depunerii prin sudura
cu deformare plasticd ulterioard intr-un calibru inchis [2].

Dezavantajul acestei instalatii este calitatea redusd a metalului depus cauzata de supraincdlzirea
intensd, precum si necesitatea operatiilor ulterioare pentru rectificarea microstructurii metalului
depus.

Este de asemenea cunoscutd instalatia de restabilire a suprafetelor frontale uzate ale dintilor
rotilor dintate, care contine o masd rotitoare pentru fixarea pe ea a rotii dintate de prelucrare,
dispozitiv pentru incdrcarea prin sudurd ce include un tipar de incdrcare prin sudurd, instalatd cu
posibilitatea deplasarii verticale, dispozitiv de rdcire, un electrod si un tub pentru alimentarea cu
fondant [3].

Dezavantajul acestei instalatii constd in aceea cd ea nu asigurd calitatea adecvatd a metalului
depus din cauza microstructurii neomogene, indeosebi in locurile de imbinare a cristalelor bazaltice.
Microstructura dendriticd, lichidarea zonald si specificd a metalului dintelui restabilit de asemenea
prevad operatii ulterioare cu scopul rectificdrii structurii metalului. Mai mult decat atét, fabricarea
tiparului de cupru este complicatd, tiparul este nerezistent, prevede adaosuri considerabile de
prelucrare mecanica de diferite tipuri.

Problema pe care o rezolvd prezenta inventie constd in ameliorarea calitdtii suprafetelor
restabilite ale dintilor rotilor dintate.

Instalatia conform inventiei inldturd dezavantajele indicate mai sus prin aceea cd contine o masi
rotitoare pentru fixarea pe ea a rotii dintate de prelucrare, dispozitiv pentru incdrcarea prin sudurd ce
include un tipar de incércare prin sudurd, instalatd cu posibilitatea deplasarii verticale, dispozitiv de
ricire, un electrod si un tub pentru alimentarea cu fondant. Tiparul de incarcare prin sudurd este
executat in formd de disc rotativ, la periferia lui este executatd o canelurd inelard, sectiunea
transversald a céreia corespunde cu profilul dintelui rotii dintate de prelucrare, totodata axa discului
rotativ este perpendiculard axei rotii dintate de prelucrare, iar dispozitivul de ricire este executat in
forma de baie umplutd cu lichid Iubrifiant de racire in care este cufundata partea de jos a discului
rotativ.

Rezultatul constd in sporirea proprietitilor de rezistentd ale metalului depus pe suprafetele
dintilor rotii dintate §i reducerea rugozitatii suprafetelor dintilor rotii dintate.

Inventia se explicd prin desenele din fig. 1, 2, 3, care reprezinta:

- fig. 1, vederea de ansamblu a instalatiei;

- fig. 2, vederea de sus a instalatiei;

- fig. 3, zona depunerii A.

Instalatia contine dispozitiv pentru incdrcarea prin sudurd ce include un tipar de incarcare prin
sudurd 1, o roatd dintatd 2 de prelucrare, care sunt fixate pe o masd rotitoare 6, instalatd cu
posibilitatea deplasarii verticale, un dispozitiv de racire 7, un electrod si un tub pentru alimentare 3
cu fondant 4. Tiparul de incdrcare prin sudurd 1 este executat in forma de disc rotativ, la periferia lui
este executatd o canelurd inelard, sectiunea transversald a cdreia corespunde cu profilul dintelui rotii
dintate 2 de prelucrare, totodatd axa discului rotativ este perpendiculard axei rotii dintate 2 de
prelucrare, iar dispozitivul de racire 7 este executat in forma de baie umpluta cu lichid lubrifiant de
ricire in care este cufundatd partea de jos a discului rotativ. Instalatia exercitd toate operatiile de
pregitire, care tin de depunerea succesiva a dintilor in regim automat.

fn crestitura tiparului de incircare prin sudurd 1 sunt amplasati periodic dintii uzati ai rotii
dintate 2. Prin tubul de alimentare 3 in zona depunerii A se avanseazd un material aditiv de electrod
si un fondant 4. Procesul de depunere se efectucazd in cadrul migcérii tiparului de incarcare prin
sudurd 1 in sus sincronic cu ajutajul 3 si cresterea nivelului baii de sudare 5 pand la muchia dintelui.
_ an'ssl

S ,in care Vg este viteza de
. pfd

Viteza deplasdrii sincronice reprezintd raportul V.

avansare a materialului de electrod, mm/s; S¢ este suprafata sectiunii materialului de electrod, mm?;
Spra este suprafata partii frontale a dintelui rotii dintate 2, mm?,
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Tiparul de incércare prin sudurd 1 rotindu-se concomitent in directia acelor de ceasornic cu viteza
perifericd ®, m/s, cu partea sa inferioard se atinge de dispozitivul de racire 7 umplut cu lichid
lubrifiant de ricire. In acest caz in zona depunerii A are loc o degajare intensd de cilduri cu
carburarea concomitentd a metalului depus si formarea structurilor de cilire, aliere cu dispersie find.

Constructiv centrul tiparului de incércare prin sudurd 1 rotindu-se se afld mai jos de nivelul baii
de sudare 5 cu valoarea dezaxdrii ¢ care, de exemplu in cazul diametrului tiparului de incércare prin
sudurd 1 D=14h, este ©=0,7h, unde h este iniltimea dintelui rotii dintate 2, mm. Asemenea
deplasare conduce la aceea cd tiparul de incarcare prin sudurd 1 in regiunea nivelului béii de sudare
5 aderad imperfect la suprafata de lucru a dintelui si, desi metalul intins iese din limitele sectiunii
dintelui principal, racindu-se el se contracteaza, iar in continuare cand centrul tiparului de incarcare
prin sudurd 1 atinge nivelul dat, metalul depus se raceste pana la temperatura necristalizarii si se
supune prelucririi mecanice, tiparul la aceastd etapd executind functia instrumentului de slefuire.

Restabilirea suprafetelor frontale uzate ale dintilor rotii dintate 2 se efectucaza pe calea depunerii
automate prin sudurd in tiparul de incércare prin sudurd 1 executat in forma de disc cu crestiturd
pentru dinte. Roata dintatd 2 restabilitd si tiparul de incdrcare prin sudurd 1 concomitent se rotesc si
se racesc in lichidul lubrifiant de racire. Mai mult decét atit, evacuarea intensd a caldurii se
efectueazd pe doud cdi: prin rdcire in dispozitivul de racire 7 umplut cu lichid lubrifiant §i prin
evacuarea peliculei de lichid lubrifiant de ricire in zona depunerii A. Aditional, in functie de viteza
periferica de rotatie (vi) a discului rotativ poate predomina prima sau a doua cale de evacuare. De
exemplu, in cazul vitezei (vi) considerabile a discului rotativ (>20 m/s) o importantd predominanti o
are evacuarea lichidului lubrifiant de récire, in cadrul céreia se rdcesc doar peretii tiparului de
incdrcare prin sudurd 1 in zona depunerii, iar insusi tiparul in acest caz nici nu reuseste si se
incédlzeascd. Astfel, ricirea discului rotativ in dispozitivul de rdcire 7 nu mai este esentiald, iar
importantd este umezirea lui in lichidul lubrifiant de ricire cu transferarea ulterioard in zona
depunerii A unde 1in procesul evacudrii peliculei de lichid lubrifiant de ricire are loc degajarea
intensd de caldurd pe baza absorbtiei sporite de cdldurd din baia de sudare 5.

Mai mult decat atat, in cadrul arderii peliculei de lichid lubrifiant de ricire in baia de sudare 5
are loc nu numai carburarea metalului depus pe baza carbonului format in urma arderii peliculei de
lichid lubrifiant de ricire si altor componente organice ale ei, dar si rafinarea metalului cu formarea
structurilor de cilire de durificare cu dispersie find lipsite de formatiunile de dendrita.

In procedeul de functionare a instalatiei este indicata viteza perifericd de rotatie a discului rotativ
egald cu 25 m/s, cu care si se realizeaza efectul descris. Astfel, degajarea intensd de caldurd depinde
de cantitatea evacuatd a lichidului lubrifiant de racire, iar aceasta cantitate, la randul sau, depinde de
viteza debitarii de lichid lubrifiant de ricire in zona depunerii A, adicd depinde de viteza de rotatic a
tiparului de incércare prin sudurd 1. Mai mult ca atat, concomitent cu tiparul de incarcare prin sudurd
1 se deplaseaza dezaxat in sus baia de sudare 5 sincronic cu cresterea vitezei metalului depus pani la
muchia superioari a dintelui. fn aceastd pozitie tiparul de incircare prin sudurd 1 executd functia unei
lingotiere miscandu-se pentru metalul topit, iar in cazul in care acesta din urma atinge temperatura de
cristalizare tiparul de incircare prin sudurd 1 exercitd si functia unui instrument de slefuire.

La momentul atingerii temperaturii de cristalizare a metalului topit, cristalizarea incepe de la
peretii tiparului de incircare prin sudurd 1 in migcare. Prezenta fortelor de comprimare produse prin
contactul marginii metalului béii de sudare 5 cu tiparul 1 rotindu-se produce degajare, lipsa porilor,
retasurilor si segregatiilor in structura metalului depus al suprafetei principale de lucru a dintelui,
ceea ce face posibil de a reduce la minim adaosul de prelucrare mecanicd. Degajarea intensd de
caldurd care are loc in cadrul evacudrii i arderii peliculei de lichid lubrifiant de ricire conduce la
carburarea si formarea carburilor in suprafata de lucru modelatd a dintelui rotii dintate 2 si la
obtinerea structurilor de cilire de durificare cu dispersie find lipsite de formatiunile de dendritd, ceea
ce face posibil de a exclude tratarea termica repetata.

Intrucat in instalatia solicitata lichidul lubrifiant de racire exercita cateva functii: racire, lubrifiere
si sursd de carbon si alte substante organice pentru alierea metalului depus, este necesar de selectat
din numeroasele tipuri de lichide lubrifiante de ricire acela care corespunde tuturor cerintelor pentru
rezolvarea problemei.

Au fost incercate urmatoarele lichide lubrifiante de rdcire: solutia de emulsie de 7...10% si
16...20% din emulsorul Vkpunon-1 (TY 38-101197-76); solutia de emulsie de 7...10% din
emulsorul Akson-2 (TV 38 VCCP-201220-75); MP-1 (TVY 38101247-79); MP-4 (TY-38-101481-
76); lichidul lubrifiant de ricire pe bazd de aditivi JI3-26CO in ulei industrial. Toate lichidele
lubrifiante de ricire mentionate au produs rezultate pozitive, insd cel mai mare efect a fost obtinut
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utilizand lichidul lubrifiant de ricire pe baza aditivilor JI3-26CO (JI3-COX 200, JI3-COX 2CHO) in
ulei industrial si solutia de emulsie de 16...20% din emulsorul YKpuHOn-1. S-a cercetat regimul de
temperaturi ale baii de sudare 5 care depinde esential de materialele produsului restabilit. in
procedeul dat regimul de temperaturi al biii de sudare este cuprins in urmdtoarea banda: temperatura
metalului  topit si inceputului reactiilor chimice si proceselor de difuzie - 1450...1700°C;
temperatura sfarsitului cristalizarii si inceputului transformérilor de faza si continudrii proceselor de
difuzie - 800...1000°C.

Intrucat in zona depunerii A permanent se mentine concentratia inalti de compusi cu continut de
carbon, procesul de carburare are loc in toate stadiile de transformare de la lichida (prin dizolvarea
carbonului) pand la transformari de fazd (prin difuzie). Mai mult decat atdt, ca umpluturd pentru
lichidul lubrifiant de rdcire (cu aditiv) poate servi grafitul cu gradul de dispersie mai mic de 1 m,
variind concentratia cdruia se poate regla gradul de carburare.

Exemplu de realizare a inventiei.

Pentru restabilirea dintilor uzati ai rotii dintate 2 a cutiei de viteze a tractorului T-70C, cu
indltimea dintelui de 12 mm si modulul 5, in calitate de material de electrod se utilizeaza conductorul
pulverulent ITI1-6X5 cu sectiunea de 3 mm? si fondantul 4 de aliere, tiparul de incdrcare prin suduri
1 cu diametrul de 170 mm (fig. 1). Lichidul lubrifiant de ricire este pe baza aditivilor JI3-26CO in
ulei industrial.

Depunerea metalului se efectueaza la tensiunea arcului de 25 V, intensitatea curentului de 145 A,
viteza debitdrii materialului de electrod de 150 mm/min, viteza deplasérii sincronice a tiparului de
incarcare prin sudurd 1 de 1,75 mm/s, viteza periferica de rotatie a formei de depunere de 25 m/s,
deplasarea dezaxatd c=8,4 mm.

Instalatia propusi face posibila sporirea resurselor de muncd a produsului de 1,5...2 ori.

(57) Revendicare:

Instalatie pentru restabilirea dintilor rotilor dintate, care contine o masd rotitoare pentru fixarea
pe ea a rotii dintate de prelucrare, dispozitiv pentru incdrcarea prin sudurd ce include un tipar de
incdrcare prin sudurd, instalat cu posibilitatea deplasarii verticale, dispozitiv de rdcire, un electrod si
un tub pentru alimentarea cu fondant, caracterizati prin aceea ci tiparul de incércare prin sudurd
este executat in formd de disc rotativ, la periferia lui este executatd o canelurd inelara, sectiunea
transversald a careia corespunde cu profilul dintelui rotii dintate de prelucrare, totodata axa discului
rotativ este perpendiculard axei rotii dintate de prelucrare, iar dispozitivul de ricire este executat in
forma de baie umplutd cu lichid lubrifiant de racire in care este cufundata partea de jos a discului
rotativ.

(56) Referinte bibliografice:
1. SU 568529 A
2. SU 703264 A
3. Bonosuk E. JI. CrpaBousnk no BoccrarosiieHH!0 getaneil. M., “Komoc”, 1983,

c. 200-201
Sef Sectie: COZMA Valeriu
Examinator: SAU Tatiana
Redactor: ANDRIUTA Victoria

Agentia de Stat pentru Protectia Proprietatii Industriale
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1,MD-2024, Chisinau, Republica Moldova



MD 1613 G2

6

N




MD 1613 G2

Fig. 3



RAPORT DE DOCUMENTARE

(21) Nr. depozit: 99-0116 (85) Data fazei nationale PCT:

(22) Data depozit: 1999.03.25 (86) Cerere internationald PCT:

Prioritatea invocata :
(51) Int. CL (7) : B23 K 9/04

Alti indici de clasificare:
(54) Titlul : Instalatie pentru restabilirea suprafetelor frontale uzate ale dintilor rotilor dintate
(71) Solicitantul : Intreprinderea de Transporturi si Expeditii "CFM-Expeditie", MD; Institutul de
Fizica Aplicatd al Academiei de Stiinte a Republicii Moldova, MD; Sectia Moldoveneascd a
Academiei Ingineresti Internationale, MD

Termeni caracteristici :

a) limba romana: restabilirea suprafetelor frontale uzate ale dintilor rotilor dintate b) limba
engleza:

I. Minimul de documente consultate ( sistema clasificarii i indici de clasificare Int. CL- 7)

B 23 K 9/04

II. Literatura tehnico-stiintifica consultatd addugator la minim de documentatie (autori, titluri,
editura, tara si data publicarii)

Bonosuik E. J1. CnpaBoyHMK No BoccTaHoBNeHuto aetanen. M., “Konoc”, 1983,
c. 200-201

1I1. Baze de date clectronice consultate (denumirea BD si termen de documentare)

MD Perioada: 1993-1999
EA Perioada: 1996-1999

IV. Documente considerate ca relevante

Categoria* | Date de identificare ale documentelor citate si indicarea Numadrul revendicarii
pasajelor pertinente vizate

nu au fost gasite

] Documentele urmitoare sunt indicate in ] informatia referitoare la brevete paralele se anexeazi
continuare a rubricii IV

* categoriile speciale ale documentelor consultate: | P - document publicat inainte de data depozitului national
reglementat dar dupd data prioritatii invocate

A - document care defineste statutul general al T - document publicat dupé data depozitului sau a




tehnicii

prioritdfii invocate, care nu apartine stadiului pertinent al
tehnicii, dar care este citat pentru a pune in evidenta
principiul sau teoria care contine baza inventiei

E - document anterior dar publicat la data de depozit
national reglementar sau dupa aceasta data

X - document de relevanta deosebitd: inventia revendicatd nu
poate fu consideratd noud sau implicdnd activitate inventiva

L - document care poate pune In discutie data
prioritatii invocate, poate contribui la data publicérii
altor divulgari sau pentru un motiv expres ( se va
indica motivul)

Y - document de relevanta deosebitd: inventia revendicatd nu
poate fu consideratd ca implicand activitate inventiva cand
documentul este asociat cu unul sau mai multe alte
documente de aceiasi naturd, aceasta combinatie fiind
evidentd pentru o persoand de specialitate

O - document referitor la o divulgare orald, un act de
folosire, la 0 expunere sau orice altd

& - document care face parte din aceiasi familie de
documente

Data efectuarii de documentare

15.12.2000

Examinatorul

Sau Tatiana




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DRAWINGS
	Page 6 - DRAWINGS
	Page 7 - SEARCH_REPORT
	Page 8 - SEARCH_REPORT

