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RO 127501 B1

Inventia se refera la un procedeu de placare a unor piese metalice de revolutie, de
tipul arborilor in trepte si bucselor, prin forjare rotativa.

Sunt cunoscute diverse tehnologii pentru obtinerea unor astfel de componente in
structura multimaterial (RO 105669 s.a.), bazate pe metode metalurgice (turnare centrifu-
gala, imersie, pulverizare etc.), chimice si electrochimice, care constau in depunerea unui
strat dintr-un anumit material pe suprafata piesei de baza, in scopul imbunatatirii caracteris-
ticilor functionale ale acesteia.

Aceste tehnologii prezinta urmatoarele dezavantaje: sunt poluante, au o complexitate
ridicata si nu asigura precizie si caracteristici mecanice optime pentru stratul de material depus.

Mai este cunoscut un procedeu (document US 5085713 A) de formare a unui arbore
de motor de masina prin forjare la rece, cu realizarea ulterioara si a unei placari metalice
partiale.

De asemenea, documentul SU 733838 A1 prezinta un cap de forjare rotativa, avand
un set de patru matrite cuplate fiecare cu cate un berbec impreuna cu care culiseaza in canalele
frontale Tn forma de cruce, prelucrate in arborele rotoric (port-scule), profilurile de cap ale
berbecilor aflandu-se in contact de rulare cu douasprezece role ce sunt montate intr-o colivie
statorica.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in aplicarea unui strat de material
de adaos pe o piesa de baza, tip arbore sau bucsa, prin deformare plastica de precizie, pe
principiul forjarii rotative, astfel incat pe piese din materiale ieftine si cu rezistenta buna la
oboseald, in zonele unde se impun caracteristici diferite (coeficienti de frecare mai mici,
rezistenta la coroziune mai buna etc.), sa se aplice un strat din materiale mai scumpe, care
asigura aceste caracteristici.

Procedeul de placare pentru piese tip arbore sau bucsa, conform inventiei, rezolva
aceasta problema tehnica prin aceea ca utilizeaza un cap de forjare rotativa, la care matritele
sunt pozitionate simetric in jurul axei semifabricatului, $i executa migcari radiale repetate, de
ciocanire cu frecventa mare, aflandu-se in acelasi timp in rotatie relativa fata de piesa prelu-
crata, realizand astfel aplicarea unui strat de material de adaos pe suprafata exterioara a
piesei tip arbore, sau interioara a piesei tip bucsa, prin forjare rotativa, cu deformarea si pre-
sarea pe portiuni relativ mici a materialului de adaos pe piesa tip arbore sau, respectiv, a
materialului de adaos si a bucsei pe un dorn care efectueaza o miscare de avans axial,
pentru forjarea materialului de adaos pe toata lungimea lui, astfel incat intre acesta si piesa
de baza sa rezulte o asamblare cu forta de strangere mare.

Procedeul de placare prin forjare rotativa, conform inventiei, prezinta urmatoarele
avantaje:

- este total nepoluant, deoarece nu rezulta aschii, nu se folosesc substante chimice,
nu rezultd emisii de niciun fel;

- permite realizarea de piese finite, pentru ca precizia rezultata se incadreaza in
clasele IT7+IT9, iar rugozitatea suprafetelor obtinute, in intervalul 0,1+3,2 ym;

- asigura proprietati mecanice imbunatatite stratului placat, deoarece grosimea
acestuia este mare (1+10 mm), are structura cu fibraj continuu si rezistenta la rupere
crescuta, datorita ecruisarii;

- determina economie de material, deoarece asigura folosirea cvasitotala a mate-
rialului de adaos.

Inventia este prezentata in continuare prin doua variante de realizare a acesteia, in
legatura si cu fig. 1 si 2, ce reprezinta:

- fig. 1, schema placarii prin forjare rotativa a pieselor tip arbore;

- fig. 2, schema placarii prin forjare rotativa a pieselor tip bucsa.
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Procedeul de placare, pentru piesele tip arbore, conform inventiei si fig. 1, prevede
folosirea forjarii rotative pe dorn, cu avans axial, la care piesa de baza 3 tip arbore joaca rol
de dorn, iar materialul de adaos 2 joaca rol de semifabricat tubular, ce este presat si alungit
de catre matritele 1. Daca piesa este tip arbore in trepte, la care tronsonul placat se inveci-
neaza cu un tronson de diametru mai mare, ce nu permite realizarea avansului axial, atunci
se aplica forjarea rotativa cu avans radial.

Cele patru matrite identice, agezate simetric in jurul axei semifabricatului, efectueaza
miscari radiale avans-retragere cu o frecventa foarte mare, in intervalul 1500+4000 curse
duble/min, lungimea cursei fiind foarte mica, intre 0,2 si 5 mm, dar, in acelasi timp, au si 0
migcare de rotatie relativa in raport cu semifabricatul. La fiecare lovitura a matritelor asupra
semifabricatului are loc deformarea unui volum foarte mic de material, iar pentru ca deforma-
rea sa se faca pe toata lungimea semifabricatului, acesta efectueaza o miscare de avans
axial incrementala (in pauza dintre doua lovituri), in sensul patrunderii in conul de intrare al
matritelor (in care are loc, de fapt, deformarea). Avansul axial are valori cuprinse in intervalul
200+600 mm/min.

In urma forjarii bucsei din material de adaos 2 pe un arbore 3, intre aceste doua
semifabricate rezulta o strangere foarte mare, similara fretarii, insa, pentru fixarea suplimen-
tara a stratului aplicat, pe arbore se poate prelucra o degajare cu lungimea dictata de rolul
functional al tronsonului respectiv.

Succesiunea operatilor pentru placarea arborilor prin forjare rotativa este
urmatoarea:

- prelucrare preliminara a piesei de baza 3, respectiv, strunjire/degajare (optional);

- debitarea volumetrica a bucgei din material de adaos 2, in functie de lungimea zonei
placate, cunoscandu-se diametrul final al acesteia, precum si diametrul piesei de baza;

- asamblare preliminara prin folosirea unor dispozitive care sa asigure fixarea bucsei
din material de adaos 2 la pozitia dorita;

- forjarea rotativa a bucgei din material de adaos.

Procedeul de placare, pentru piesele tip bucsa, conform inventiei si fig. 2, prevede,
de asemenea, aplicarea forjarii rotative pe dorn cu avans axial; in acest caz insa se foloseste
o scula cu rol de dorn si, in piesa tubulara de placat, tip bucsa 3', se introduce bucsa din
material de adaos 2', iar ansamblul astfel format este forjat pe dornul 4 de catre matritele 1.

Pentru piese tip bucsa, se realizeaza aplicarea unui strat de material de adaos 2' pe
suprafata interioara a piesei tip bucga 3', prin forjare rotativa, cu deformarea si presarea pe
portiuni relativ mici a materialului de adaos 2' si a bucsei 3' pe un dorn 4, care efectueaza
0 miscare de avans axial pentru forjarea materialului de adaos 2' pe toata lungimea lui, astfel
incat intre el gi piesa de baza tip bucsa 3" sa rezulte o asamblare cu forta de strangere mare.

Pentru fixarea suplimentara a stratului de adaos 2' in raport cu piesa de baza 3', in
aceasta din urma se pot prelucra cateva gauri radiale prin care, in timpul forjarii, va patrunde
materialul de placare.

Succesiunea operatiilor pentru placarea pieselor tubulare prin forjare rotativa este
urmatoarea:

- prelucrarea preliminara a piesei de baza 3' - gaurire (optional);

- debitarea volumetrica a bucsei din material de adaos 2';

- asamblarea preliminara a semifabricatelor 2' si 3;

- introducerea semifabricatelor pe dorn;

- forjarea rotativa a semifabricatelor tubulare asamblate;

- extragerea piesei placate de pe dorn.
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Revendicari

1. Procedeu de placare prin forjare rotativa, pentru piese tip arbore, la care matritele
sunt pozitionate simetric in jurul axei semifabricatului, $i executa migcari radiale repetate, de
ciocanire cu frecventa mare, aflandu-se in acelagi timp in rotatie relativa fata de piesa
prelucrata, caracterizat prin aceea ca realizeaza aplicarea unui strat de material de adaos
(2) pe suprafata exterioara a unei piese tip arbore (3) prin forjare rotativa, cu deformarea si
presarea pe portiuni relativ mici a materialului de adaos (2) aflat sub forma de semifabricat
tubular pe arborele de placat (3), ce are si rol de dorn, si efectueaza o miscare de avans
axial pentru forjarea materialului de adaos (2) pe toata lungimea lui, astfel incéat intre acesta
si piesa de baza tip arbore (3) sa rezulte o asamblare cu forta de strangere mare.

2. Procedeu de placare prin forjare rotativa, pentru piese tip bucga, la care matritele
sunt pozitionate simetric in jurul axei semifabricatului, $i executa migcari radiale repetate, de
ciocanire cu frecventa mare, aflandu-se in acelasi timp in rotatie relativa faté de piesa
prelucrata, caracterizat prin aceea ca realizeaza aplicarea unui strat de material de adaos
(2") pe suprafata interioara a unei piese tip bucsa (3'), prin forjare rotativa, cu deformarea si
presarea pe portiuni relativ mici a materialului de adaos (2') si a bucsei (3') pe un dorn (4)
care efectueaza o miscare de avans axial, pentru forjarea materialului de adaos (2') pe toata
lungimea lui, astfel incat intre acesta si piesa de baza tip bucsa (3') sa rezulte o asamblare
cu fortd de strangere mare.
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