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Invenţia se referă la un procedeu de placare a unor piese metalice de revoluţie, de1

tipul arborilor în trepte şi bucşelor, prin forjare rotativă.
Sunt cunoscute diverse tehnologii pentru obţinerea unor astfel de componente în3

structură multimaterial (RO 105669 ş.a.), bazate pe metode metalurgice (turnare centrifu-
gală, imersie, pulverizare etc.), chimice şi electrochimice, care constau în depunerea unui5

strat dintr-un anumit material pe suprafaţa piesei de bază, în scopul îmbunătăţirii caracteris-
ticilor funcţionale ale acesteia.7

Aceste tehnologii prezintă următoarele dezavantaje: sunt poluante, au o complexitate
ridicată şi nu asigură precizie şi caracteristici mecanice optime pentru stratul de material depus.9

Mai este cunoscut un procedeu (document US 5085713 A) de formare a unui arbore
de motor de maşină prin forjare la rece, cu realizarea ulterioară şi a unei placări metalice11

parţiale.

De asemenea, documentul SU 733838 A1 prezintă un cap de forjare rotativă, având13

un set de patru matriţe cuplate fiecare cu câte un berbec împreună cu care culisează în canalele
frontale în formă de cruce, prelucrate în arborele rotoric (port-scule), profilurile de cap ale15

berbecilor aflându-se în contact de rulare cu douăsprezece role ce sunt montate într-o colivie
statorică.17

Problema tehnică pe care o rezolvă invenţia constă în aplicarea unui strat de material
de adaos pe o piesă de bază, tip arbore sau bucşă, prin deformare plastică de precizie, pe19

principiul forjării rotative, astfel încât pe piese din materiale ieftine şi cu rezistenţă bună la
oboseală, în zonele unde se impun caracteristici diferite (coeficienţi de frecare mai mici,21

rezistenţă la coroziune mai bună etc.), să se aplice un strat din materiale mai scumpe, care
asigură aceste caracteristici.23

Procedeul de placare pentru piese tip arbore sau bucşă, conform invenţiei, rezolvă
această problemă tehnică prin aceea că utilizează un cap de forjare rotativă, la care matriţele25

sunt poziţionate simetric în jurul axei semifabricatului, şi execută mişcări radiale repetate, de
ciocănire cu frecvenţă mare, aflându-se în acelaşi timp în rotaţie relativă faţă de piesa prelu-27

crată, realizând astfel aplicarea unui strat de material de adaos pe suprafaţa exterioară a
piesei tip arbore, sau interioară a piesei tip bucşă, prin forjare rotativă, cu deformarea şi pre-29

sarea pe porţiuni relativ mici a materialului de adaos pe piesa tip arbore sau, respectiv, a
materialului de adaos şi a bucşei pe un dorn care efectuează o mişcare de avans axial,31

pentru forjarea materialului de adaos pe toată lungimea lui, astfel încât între acesta şi piesa
de bază să rezulte o asamblare cu forţă de strângere mare.33

Procedeul de placare prin forjare rotativă, conform invenţiei, prezintă următoarele
avantaje:35

- este total nepoluant, deoarece nu rezultă aşchii, nu se folosesc substanţe chimice,
nu rezultă emisii de niciun fel;37

- permite realizarea de piese finite, pentru că precizia rezultată se încadrează în
clasele IT7÷IT9, iar rugozitatea suprafeţelor obţinute, în intervalul 0,1÷3,2 :m;39

- asigură proprietăţi mecanice îmbunătăţite stratului placat, deoarece grosimea
acestuia este mare (1÷10 mm), are structură cu fibraj continuu şi rezistenţă la rupere41

crescută, datorită ecruisării;
- determină economie de material, deoarece asigură folosirea cvasitotală a mate-43

rialului de adaos.
Invenţia este prezentată în continuare prin două variante de realizare a acesteia, în45

legătură şi cu fig. 1 şi 2, ce reprezintă:
- fig. 1, schema placării prin forjare rotativă a pieselor tip arbore;47

- fig. 2, schema placării prin forjare rotativă a pieselor tip bucşă.
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Procedeul de placare, pentru piesele tip arbore, conform invenţiei şi fig. 1, prevede 1

folosirea forjării rotative pe dorn, cu avans axial, la care piesa de bază 3 tip arbore joacă rol

de dorn, iar materialul de adaos 2 joacă rol de semifabricat tubular, ce este presat şi alungit 3

de către matriţele 1. Dacă piesa este tip arbore în trepte, la care tronsonul placat se înveci-
nează cu un tronson de diametru mai mare, ce nu permite realizarea avansului axial, atunci 5

se aplică forjarea rotativă cu avans radial.
Cele patru matriţe identice, aşezate simetric în jurul axei semifabricatului, efectuează 7

mişcări radiale avans-retragere cu o frecvenţă foarte mare, în intervalul 1500÷4000 curse
duble/min, lungimea cursei fiind foarte mică, între 0,2 şi 5 mm, dar, în acelaşi timp, au şi o 9

mişcare de rotaţie relativă în raport cu semifabricatul. La fiecare lovitură a matriţelor asupra
semifabricatului are loc deformarea unui volum foarte mic de material, iar pentru ca deforma- 11

rea să se facă pe toată lungimea semifabricatului, acesta efectuează o mişcare de avans
axial incrementală (în pauza dintre două lovituri), în sensul pătrunderii în conul de intrare al 13

matriţelor (în care are loc, de fapt, deformarea). Avansul axial are valori cuprinse în intervalul
200÷600 mm/min. 15

În urma forjării bucşei din material de adaos 2 pe un arbore 3, între aceste două
semifabricate rezultă o strângere foarte mare, similară fretării, însă, pentru fixarea suplimen- 17

tară a stratului aplicat, pe arbore se poate prelucra o degajare cu lungimea dictată de rolul
funcţional al tronsonului respectiv. 19

Succesiunea operaţiilor pentru placarea arborilor prin forjare rotativă este
următoarea: 21

- prelucrare preliminară a piesei de bază 3, respectiv, strunjire/degajare (opţional);

- debitarea volumetrică a bucşei din material de adaos 2, în funcţie de lungimea zonei 23

placate, cunoscându-se diametrul final al acesteia, precum şi diametrul piesei de bază;
- asamblare preliminară prin folosirea unor dispozitive care să asigure fixarea bucşei 25

din material de adaos 2 la poziţia dorită;
- forjarea rotativă a bucşei din material de adaos. 27

Procedeul de placare, pentru piesele tip bucşă, conform invenţiei şi fig. 2, prevede,
de asemenea, aplicarea forjării rotative pe dorn cu avans axial; în acest caz însă se foloseşte 29

o sculă cu rol de dorn şi, în piesa tubulară de placat, tip bucşă 3', se introduce bucşa din

material de adaos 2', iar ansamblul astfel format este forjat pe dornul 4 de către matriţele 1. 31

Pentru piese tip bucşă, se realizează aplicarea unui strat de material de adaos 2' pe

suprafaţa interioară a piesei tip bucşă 3', prin forjare rotativă, cu deformarea şi presarea pe 33

porţiuni relativ mici a materialului de adaos 2' şi a bucşei 3' pe un dorn 4, care efectuează

o mişcare de avans axial pentru forjarea materialului de adaos 2' pe toată lungimea lui, astfel 35

încât între el şi piesa de bază tip bucşă 3' să rezulte o asamblare cu forţă de strângere mare.

Pentru fixarea suplimentară a stratului de adaos 2' în raport cu piesa de bază 3', în 37

aceasta din urmă se pot prelucra câteva găuri radiale prin care, în timpul forjării, va pătrunde
materialul de placare. 39

Succesiunea operaţiilor pentru placarea pieselor tubulare prin forjare rotativă este
următoarea: 41

- prelucrarea preliminară a piesei de bază 3' - găurire (opţional);

- debitarea volumetrică a bucşei din material de adaos 2'; 43

- asamblarea preliminară a semifabricatelor 2' şi 3';
- introducerea semifabricatelor pe dorn; 45

- forjarea rotativă a semifabricatelor tubulare asamblate;
- extragerea piesei placate de pe dorn. 47
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Revendicări1

1. Procedeu de placare prin forjare rotativă, pentru piese tip arbore, la care matriţele3

sunt poziţionate simetric în jurul axei semifabricatului, şi execută mişcări radiale repetate, de
ciocănire cu frecvenţă mare, aflându-se în acelaşi timp în rotaţie relativă faţă de piesa5

prelucrată, caracterizat prin aceea că realizează aplicarea unui strat de material de adaos

(2) pe suprafaţa exterioară a unei piese tip arbore (3) prin forjare rotativă, cu deformarea şi7

presarea pe porţiuni relativ mici a materialului de adaos (2) aflat sub formă de semifabricat

tubular pe arborele de placat (3), ce are şi rol de dorn, şi efectuează o mişcare de avans9

axial pentru forjarea materialului de adaos (2) pe toată lungimea lui, astfel încât între acesta

şi piesa de bază tip arbore (3) să rezulte o asamblare cu forţă de strângere mare.11

2. Procedeu de placare prin forjare rotativă, pentru piese tip bucşă, la care matriţele
sunt poziţionate simetric în jurul axei semifabricatului, şi execută mişcări radiale repetate, de13

ciocănire cu frecvenţă mare, aflându-se în acelaşi timp în rotaţie relativă faţă de piesa

prelucrată, caracterizat prin aceea că realizează aplicarea unui strat de material de adaos15

(2') pe suprafaţa interioară a unei piese tip bucşă (3'), prin forjare rotativă, cu deformarea şi

presarea pe porţiuni relativ mici a materialului de adaos (2') şi a bucşei (3') pe un dorn (4)17

care efectuează o mişcare de avans axial, pentru forjarea materialului de adaos (2') pe toată

lungimea lui, astfel încât între acesta şi piesa de bază tip bucşă (3') să rezulte o asamblare19

cu forţă de strângere mare.
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