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RO 127964 B1

Inventia se refera la un dispozitiv de metalizare prin pulverizare cu flacara si ecruisare
ulterioara prin improscare cu particule.

Metalizarea unor piese din otel este avantajoasa prin faptul c& permite inlocuirea
otelurilor carbon si a celor slab aliate, cu oteluri avand caracteristici inferioare, eliminarea
tratamentelor termice de suprafata (energofage si poluante) si reducerea pretului de cost.

Astfel, piesele lungi de tip ax, solicitate la uzura doar in anumite zone, pot fi executate
din materiale mai ieftine, avand rezistenta la uzare inferioara, urmand ca zonele solicitate sa
fie acoperite prin metalizare cu pulberi metalice durificabile, iar stratul depus sa fie durificat
prin ecruisare, $i anume, prin improscare controlata cu particule. Acest procedeu se poate
utiliza si la reconditionarea pieselor uzate.

Procedeul actual de metalizare si durificare prin ecruisare incepe cu pregatirea
suprafetei ce trebuie acoperita prin metalizare. Aceasta operatie se executa intr-o instalatie
de sablare unde suprafetele respective suntimprogcate cu particule, atat pentru curatare de
impuritati, cat si pentru a obtine o anumita rugozitate necesara aderarii stratului metalizat.
Unele metode, precum cea din documentul US 2007054062 A1, propun inlocuirea in anumite
situatii, a fazei de sablare, preliminara metalizarii prin pulverizare termica a suprafetei unei
piese metalice, cu o faza de slefuire a acesteia.

Metalizarea este un proces ce consta in pulverizarea unui material topit pe o suprafata,
pentru a obtine o acoperire. Materialul sub forma de pulbere este topit intr-o flacara
(oxiacetilenica sau alt combustibil) pentru a forma un spray fin. Cand spray-ul ajunge la
suprafata pregatita a materialului de substrat, picaturile fine topite se solidifica rapid. Moleculele
adera mecanic si din acest motiv stratul obtinut trebuie supus unui tratament termic pentru
eliminarea porozitatii. Uneori este nevoie si de o rectificare plana a suprafetei metalizate.

Urmeaza operatia de ecruisare pentru durificarea stratului depus prin metalizare,
improscand particulele de sablare cu ajutorul aerului comprimat spre piesa care trebuie tratata.
Impactul acestor particule produce o deformare plastica locala a materialului, iar stratul de
la suprafata ramane tensionat prin comprimare. in timpul functionarii, in piesa apar solicitari
deintindere, iar rezultanta solicitarilor va fi nula sau aproape nula, ceea ce duce la cresterea
duratei de viata a pieselor ecruisate. Modificarea de structura prin ecruisare produce importante
modificari ale proprietatilor materialului: rezistentala rupere, limita de curgere si duritatea cresc,
iar alungirea se micgsoreaza, deci prin ecruisare materialele se intaresc, devin mai rezistente,
mai dure, mai putin plastice.

in acest context, se pune problema ca atat pregatirea suprafetelor piesei de durificat,
cat si depunerea pulberii prin metalizare, precum si durificarea stratului depus prin sablare
de ecruisare sa se realizeze in cadrul aceleiasi instalatii, cu ajutorul aceluiasi dispozitiv de
pulverizare/improscare, separand in mod corespunzator circuitele de alimentare si controland
precis parametrii procesului.

Documentul JP 2008174786 (A), de exemplu, prezinté un procedeu $i o instalatie de
formare a unei acoperiri dure pe o piesa metalica prin metalizare de pulverizare termica, ce
realizeaza o faza preliminara de sablare a suprafetei piesei, urmata de pulverizare termica
aunuimetal, dispozitivul de aplicare a procedeului avand un pistol de metalizare cu o singura
duza conectata la niste circuite de alimentare cu granule abrazive de sablare si, respectiv,
cu pulbere de metalizare interconectate si avand o valva de intrerupere/comutare a alimentarii
pistolului de metalizare.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unui dispozitiv de
metalizare pentru aplicarea procedeului de metalizare, urmata de ecruisare a acoperirii, cu
o singura duza si cu elemente tehnice de circulare prin aceasta in mod independent a unui
flux de aer comprimat cu particule de sablare/ecruisare sau cu pulbere metalica, a unui gaz
combustibil si a unei cantitati de aer de racire.
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Dispozitivul de metalizare si ecruisare, conform inventiei, rezolva aceasta problema
tehnica, prin aceea ca este realizat prin combinarea intre un dispozitiv de pulverizare termica
cu pulbere in flacara de combustie si unul de sablare si ecruisare prin improscare cu aer
comprimat a unor particule, cu control strict al parametrilor procesului, avand o singura duza
conectata la niste circuite interconectate de alimentare cu granule abrazive de sablare si,
respectiv, cu pulbere de metalizare, preluate dintr-un rezervor de particule de sablare/ecruisare
si dintr-un rezervor de pulbere metalica, duza mentionaté avand in interiorul partii cilindrice
acorpului ei un canal central de trecere a aerului comprimat ce antreneaza succesiv particule
de sablare/ecruisare si pulbere de metalizare, niste canale de trecere a unui gaz combustibil
ce se aprinde in amestec cu aerul comprimat, topind pulberea metalica si niste canale de
circulare a unei parti din aerul comprimat, pentru racirea dispozitivului.

Dispozitivul prezinta avantajul ca realizeaza atat metalizarea, cat si sablarea prealabila
si ecruisarea de durificare cu o singura duza, prin configurarea adecvata a volumului corpului
ei si prin interconectarea circuitelor de alimentare cu flux de lucru a acesteia.

Inventia este prezentatd pe larg in continuare, in legatura si cu fig. 1 si 2, care
reprezinta:

- fig. 1, instalatia de metalizare gi ecruisare;

- fig. 2, dispozitivul de metalizare si ecruisare conform inventiei.

Conform inventiei, pentru operatia de pregatire a suprafetei ce urmeaza a fi acoperita
prin metalizare, aerul comprimat generat de un compresor 3 (fig. 1), preparat intr-un grup de
filtrare-uscare 4, antreneaza prin absorbtie particulele de sablare dintr-un rezervor 5, dupa
care trece printr-un canal central I, fig. 2, al dispozitivului de metalizare gi ecruisare 8 prin
pulverizare/improgcare $i proiecteaza particulele de sablare pe suprafata substratului.

Pentru operatia de metalizare prin pulverizare termica, aerul comprimat de la
compresorul 3 din fig. 1 antreneaza prin absorbtie pulbere metalica dintr-un rezervor 6, dupa
care trece prin canalul central | din fig. 2 al dispozitivului de metalizare si ecruisare 8. In acelasi
timp, gazele de combustie-acetilena din butelia 1 si oxigenul din butelia 2 - trecand prin niste
canale Il (fig. 2) ale dispozitivului de metalizare si ecruisare 8, intalnesc si topesc jetul de
pulbere sosit prin canalul I, topitura fiind depusa prin pulverizare pe substrat. Pentru racirea
duzei IV (fig. 2), prin niste canale Il circuld un curent de aer comprimat. Canalele I, 1l si lll
sunt dispuse concentric si distantate radial.

Pentru operatia de durificare a suprafetei stratului depus prin metalizare, aerul
comprimat generat de compresorul 3 din fig. 1 antreneaza prin absorbtie particulele de
ecruisare din rezervorul 5, dupa care trece prin canalul central | (fig. 2) al dispozitivului de
metalizare si ecruisare 8 si proiecteaza particulele de ecruisare pe suprafata metalizata.

Circuitele de alimentare cu granule abrazive de sablare si, respectiv, cu pulbere de
metalizare, sunt interconectate ca in fig. 1 si au cate un robinet de separare 7.
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Revendicare

Dispozitiv de metalizare si ecruisare, realizat prin combinarea intre un dispozitiv de
pulverizare termica cu pulbere in flacara de combustie si unul de sablare si ecruisare prin
improscare cu aer comprimat a unor particule, cu control strict al parametrilor procesului, avand
o singura duza (IV) conectata la niste circuite interconectate de alimentare cu granule abrazive
de sablare si, respectiv, cu pulbere de metalizare, preluate dintr-un rezervor (5) de particule
de sablare/ecruisare si dintr-un rezervor (6) de pulbere metalica, caracterizat prin aceea
ca duza (IV) mentionata are in interiorul partii cilindrice a corpului ei un canal central () de
trecere a aerului comprimat ce antreneaza succesiv particule de sablare/ecruisare si pulbere
de metalizare, niste canale (ll) de trecere a unui gaz combustibil ce se aprinde in amestec
cu aerul comprimat, topind pulberea metalica, si niste canale (lll) de circulare a unei parti din
aerul comprimat, pentru racirea dispozitivului, dispuse concentric cu canalul central (1) si
distantate radial.
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