(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII §I MARCI
Bucuregti

any RO 127659 A2
1 Int.Cl.
C23C 2/24 %,
C23C 28/02 %M

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

(21)  Nr.cerere: @ 2010 01294
{(22) Data de depozit: 08.12.2010

(41) Data publicrii cererii:
30.07.2012 BOPI fr. 7/2012

(71) Solicitant:
+ INSTITUTUL NATIONAL DE .
CERCETARE- DEZVOLTARE iN SUDURA
SIINCERCARI DE MATERIALE-ISIM
TIMISOARA, BD: MIHAI VITEAZUL NR.30,
TIMISOARA, TM, RO

{72) Inventatori:
+ ROSU RADU ALEXANDRU,
STR. VERSULUI'NR. 8, SC. A, AP. 19,
BUCUREST!, B, RO;
+ PASCU DORU ROMULUS,
STR. STELELORNR. 6, AP, 12,
TIMISOARA, TM, RO; B
+ DRAGOI SORIN, STR.MARIA TANASE
NR.4; AP.8, TIMISOARA, TM, RO

9 TEHNOLOGIE DE DEPUNERE A UNOR MATERIALE PRIN
SUDOBRAZARE PE UN MATERIAL SUPORT FARA
MODIFICAREA CONSIDERABILA A CARACTERISTICILOR

ACESTUIA

(87) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu de depunere prin
brazare combinatéd cu sudarea, pe materiale metalice
suport, a unor straturi de diferite grosimi din: materiale
metalice cu proprietati mecanice superioare materialului
suport, fArd a afecta caracteristicile acestuia, mate-
rialele metalice suport puténd fi tije, pistoane, lagdre,
bolturi, arbori sau altele asemenea; Procedeul conform
inventiei censtd intr-o depunere prin brazare pe
materialul {1} suport a unui prim strat {2} de material,
folosind "lipsa de topire" a procedeului MIGIMAG cu
parametrii regimului de sudare controlat, corelat cu
tehnica de pozitionare a sarmei electrod $i a arcului
electric, urmati de depunerea prin sudare, peste primul
strat (2), a celorlalte straturi (4) .
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Cu incepere de la data publicdriicereriide brevet, cererea asigurd, n mod provizonu, soficitantului, protecfia conferita potrivit dispozifillor
art.32 din Legea nr.64/1991, cu excepfia cazurilorin care cererea de brevet de invenjie a fast respinsd, retrasd saii consideratd ca fiind retras4;
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Tehnologie de depunere a unor materiale prin sudobrazare pe un
material suport fara modificarea considerabila

a caracteristicilor acestuia

Descriere

Inventia se refera la o tehnologie de depunere prin sudobrazare pe un material
suport a materialelor metalice, cu caracteristici diferite fata de materialul suport, fara
a afecta caracteristicile materialului suport.

Sunt cunoscute metode de depunere a unor materiale diferite pe un material
suport fara a afecta caracteristicile acestora prin tehnologi de pulverizare termica,
tehnologii de lipire sau tehnologii de turnare.

Aceste tehnologii de depunere prezinta o serie de dezavantaje si anume:

o tehnologiile de depunere prin pulverizare termica asigura depunerea unor
straturi subtiri de ordinul milimetrilor si prezinta o porozitate ridicata;

o tehnologiile de depunere prin lipire asigura depunerea numai a unor materiale
cu temperatura de topire scazuta;

o tehnologiile de depunere prin turnare necesita forme complexe de sustinere a
materialului topit $i nu se pot depune decat in anumite pozitii.

Tehnologia de depunere prin sudobrazare, pe un material suport, a unor
materiale cu caracteristici diferite fatd de materialul suport, fara a afecta considerabil
caracteristicile materialului suport, conform inventiei, inlatura dezavantajele celorlalte
tehnologii prezentate prin faptul ca foloseste avantajele lipirii combinate cu cele ale
sudarii.

La interfata dintre materialul suport si primul strat a materialului depus, se
produce o brazare (lipire tare) intre acestea, iar in continuare peste primul strat se
depun prin sudare celelalte straturi.

Tehnologia de depunere prin sudobrazare pe un material suport a unui
material cu alte caracteristici, fara a afecta caracteristicile materialului suport,
utilizeaza un procedeu MIG/MAG cu energie de sudare scazuta si Tn acelasi timp
controlata.

Una din deficientele procedeului MIG/MAG este susceptibilitatea aparitiei

imperfectiunilor tip lipsa de topire Tn imbinarile sudate.
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Tehnologia de depunere, conform inventiei, utilizeaza acest inconvenient al
procedeului MIG/MAG pentru a nu topi materialul suport; intre materialul suport si
materialul depus se produce o lipire tare (lipsa de topire).

Se dau in continuare mai multe exemple de realizare a inventiei Tn legatura cu
figurile 1 si 2 care reprezinta:

Figura 1, utilizarea imperfectiunii ,lipsa de topire” a procedeului MIG/MAG
pentru sudobrazare;

Figura 2, tehnologie de sudobrazare a unui ax cilindric.

Utilizarea imperfectiunii ,lipsa de topire” datorata procedeului MIG/MAG (figura
1), conform inventiei, se realizeaza prin pozitionarea sarmei electrod 1 a véarfului
sarmei electrod 2 si implicit a arcului electric 3, astfel ca arcul electric ,arde” pe
metalul depus 4, care protejeaza metalul de baza 5 si corelat cu parametrii regimului
de sudare controlat, asigura lipirea tare 6, dintre metalul de baza si metalul de adaos.

Tehnologie de sudobrazare a unui ax cilindru (figura 2), conform inventiei,
utilizand tehnica de pozitionare a sarmei electrod si a arcului electric, corelata cu
directia de sudare si parametrii regimului de sudare controlati si optimizati se poate
depune pe metalul de baza a axului 7, metalul de adaos 2, la interfata dintre metalul
de baza si metalul depus producandu-se produce lipirea tare 3, iar peste primul strat
se depun prin sudare celelalte straturi 4.

Tehnologia de sudobrazare, conform inventiei, asigura depunerea de
materiale de adaos pe tije, pistoane, lagare, bolturi, arbori etc.

Inventia prezinta urmatoarele avantaje:

- se pot depune materiale de adaos pe materiale de baza incompatibile;

- caracteristicile fizice si mecanice a materialelor de baza raman neafectate;

- se pot depune straturi de metal pe metal de baza de diferite grosimi;

- nu se introduc tensiuni in metalul de baza;

- nu se produce deformarea pieselor.
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Revendicari

Pozitionarea arcului electric fata de metalul de baza, pozitia de sudare si
parametrii regimului tehnologic pentru a nu se topi materialul de baza doar a
se produce o depunere a materialului de adaos, la interfata dintre metalul de

baza si primul strat depus, producandu-se o lipire.

. Prin corelarea parametrilor tehnologici si a pozitiei arcului, sunt create conditii

ca depunerea straturilor de incarcare intre primul strat depus si substraturile

urmatoare sa se realizeze prin sudare.
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