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Inventia se refera la un cutit de freza pentru decopertat asfalt, de tip con compozit, si la
un procedeu specific de fabricatie a acestuia.

Sunt cunoscute cutite pentru freze de decopertat asfalt sau blindaje, armate cu corpuri
taietoare din carburi de wolfram sinterizate, precum si procedeele de obtinere a sistemelor de
autoprotectie la uzare (brevet RO 125670).

In literatura de specialitate sunt prezentate numeroase exemple de cutite de freza
executate din diverse materiale, cu geometrii diferite, cu inserturi din carburi sau diamante, cu
suprafete active plane, fixe sau mobile, care lucreaza la presiuni variabile, si care prezinta
diferite rezistente la uzura.

Documentul CN 201280681Y/2009 se refera la o freza de decopertat asfalt formata
dintr-un suport cilindric din otel aliat, realizat prin forjare, in care este fixat prin brazare un corp
taietor pozitionat in zona varfului de atac, si format din aliaj dur, suportul cilindric avand o
acoperire de protectie superficiala, formata din particule de carbura de wolfram (descriere, fig. 1
si rezumat).

Documentul US 2008143168 A1 se refera la o freza de decopertat asfalt formata dintr-
un suport cilindric din otel aliat, realizat prin forjare, in care este fixat prin brazare un corp
taietor pozitionat in zona varfului de atac, si format din carbura de wolfram, suportul cilindric
avand pe exterior un inel rezistent la uzura (descriere si fig. 1).

Documentul US 3127945/1964 se refera la o freza pentru foraj petrolier formata dintr-un
suport cilindric din otel, rezistent la oxidare, pe a carui suprafata de capat sunt fixate simetric
fata de ax niste lamele taietoare cu sectiunea aproximativ dreptunghiulara, formate dintr-o
matrice metalica, din otel aliat, in care sunt inserate particule dure, in particular, din carbura de
wolfram, cu diametrul intre 1 i 6 mm, cementate in matricea de otel in care sunt incluse prin
topirea suprafetei acestuia (descriere si fig. 1-3).

Documentul US 4221270/1980 se refera la o freza de forare avand un suport cilindric
din metal rezistent la oxidare, si o suprafata de capat conica, pe care este fixatd o acoperire
rezistenta la uzura, preferabil din carbura de wolfram, avand fixate simetric fata de ax niste
proeminente din carbura de wolfram (descriere, fig. 1-5 si revendicari 1-3).

Dezavantajele tuturor acestor cutite de frezé constau in complexitatea operatiilor de
realizare a semifabricatelor din componenta sistemelor de protectie antiuzura, asociata cu
costuriridicate si, respectiv, fiabilitatea redusa a cutitelor de freza, determinata de autoblocarea
la rotire, fenomen care scoate prematur din exploatare circa 50% dintre acestea.

Problema tehnica obiectiva pe care o rezolva inventia consta in cresterea performantelor
de prelucrare prin aschiere ale unui cutit de tip con compozit, montat la o freza pentru
decopertat asfalt, si procedeul de realizare a acestuia.

Cutitul de freza tip con compozit, conform inventiei, rezolva aceasta problema tehnica
prin aceea ca este constituit dintr-un suport de cutit si un corp taietor ranforsat, cu o duritate de
minimum 60 HRC, dotat cu autoprotectie la uzare gi la autoblocare n timpul rotirii in jurul axei
proprii, care se obtine printr-un procedeu de fabricatie in doua etape: o etapa pregatitoare, in
care se realizeaza semifabricatul tip suport de cutit cu coada de fixare in corpul frezei, din otel
slab aliat cu crom, si corpul taietor, din carburi de wolfram sinterizate, ambele consolidate la
nivelul suprafetei active cu un sistem de protectie la uzura, format din grile topite cu fascicul
laser sau fascicul de electroni pe o adancime de minimum 1,5 mm, si o etapa finala de
asamblare a corpului taietor in suportul de cutit, prin brazare in rost capilar si fretare, prin
depunerea prin topire pe suprafata conica a suportului de cutit a unui sistem rugos de protectie
la autoblocare la rotire, format dintr-o matrice metalica avand o latime de circa 10 mm si o
grosime de circa 2,5 mm, in care sunt inglobate granule din carbura topita de wolfram, care au
o textura maruntita prin sfardmare, si dimensiuni din clasa sortului de 3 mm.
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Avantajele generate de cutitul de freza de tip con compozit pentru decopertat asfalt,
dotat cu sistem de autoprotectie la blocare in timpul rotirii in jurul propriei axe, sunt urmatoarele:

- cresterea coeficientului de siguranta in exploatare a echipamentelor de decopertat
asfalt, prin reducerea riscului de desprindere prin uzura prematura a armaturilor din carbura de
wolfram, si degradarea pieselor aflate in contact cu acestea;

- marirea duratei de exploatare fara intrerupere a utilajelor de decopertat asfalt, prin
reducerea timpilor de nlocuire a cutitelor de freza uzate, datorita blocarii acestora la rotirea in
jurul propriei axe;

- reducerea costurilor de intretinere a utilajelor pentru decopertat asfalt, prin cregterea
fiabilitatii cutitelor de frezat.

Inventia este prezentata pe larg in continuare, in legatura si cu figura ce reprezinta o
vedere laterala, cu partea superioara sectionata a frezei conform inventiei.

Cutitul de freza tip con compozit, conform inventiei, este prevazut cu sistem de
autoprotectie impotriva uzurii i autoblocarii la rotire, si este constituit, in conformitate cu figura,
dintr-un suport de cutit 2, realizat din otel slab aliat cu crom, obtinut prin forjare sau turnare, care
este consolidat la nivelul suprafetei conice cu un sistem de autoprotectie la blocare la rotire 3,
sistem care, la randul sau, este alcatuit dintr-o matrice din otel slab aliat cu crom, cu
dimensiunile de circa 10 x 2,5 mm, si in care sunt inglobate particule din carbura de wolfram
topita, cu textura de sfardmare din clasa granulometrica de 3 mm, si, respectiv, dintr-un corp
taietor 1, pozitionat in zona varfului de atac, alcatuit din carburi de wolfram sinterizate si
consolidate la nivelul suprafetei active cu un sistem de autoprotectie la uzura, format din grile
topite cu fascicul laser sau cu fascicul de electroni pe o adancime de minimum 1,5 mm.

Procedeul de fabricatie a cutitelor autoprotejate este caracterizat prin aceea ca este de
tip secvential si cuprinde urmatoarele operatii:

- realizarea, conform documentatiei de executie, prin turnare sau forjare, din otel slab
aliat cu circa 2% crom, a suportului cutit, in faza de ebos;

- durificarea la circa 55 HRC a suportului cutit, prin tratamente termice metalurgice de
calire-revenire, respectiv, célire in ulei la 860...900°C, cu revenire la 380...420°C, timp de circa
2 h;

- finisarea suportului cutit la cote de brazare in rost capilar si alezaj alunecator;

- realizarea corpului taietor conform documentatiei de executie, prin sinterizare de
carburi de wolfram, in toleranta adecvata brazarii in rost capilar;

- realizarea unui sistem de autoprotectie la uzare pe suprafata activa a corpului taietor,
care consta Tn realizarea de grile obtinute prin topire cu fascicul laser sau fascicul de electroni
pe o adancime de minimum 1,5 mm;

- brazarea la circa 700°C a corpului taietor consolidat, in suportul de cutit, cu aliaj
AG105-EN1044;

- realizarea sistemului de protectie impotriva autoblocarii la rotire in jurul axei proprii,
si fretarea corpului taietor in suport, prin depunerea, la o temperatura de preincalzire si intre
randuri de maximum 400°C, a sistemului de autoprotectie la blocare la rotire, cu dimensiunile
de circa 10 x 2,5 (3) mm;

- racirea lenta a ansamblului cutit freza, cu o viteza de racire de maximum 50°C/h.

Inventia prezinta elemente de progres tehnic prin aceea ca rezolva eficient o modalitate
de crestere a fiabilitatii cutitelor de freza pentru decopertat asfalt, prin dotarea acestora cu
sisteme inteligente de autoprotectie la blocare la rotire.

Se da Tn continuare un exemplu de realizare a procedeului conform inventiei.
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Cutitele de freza de tip con compozit, dotate cu sisteme inteligente de autoprotectie, sunt
constituite dintr-un suport cutit realizat din bare de otel slab aliat cu crom, utilizat la fabricatia
coliviilor de rulmenti, debitate si forjate la cald, la 1050...850°C, care este consolidat la nivelul
suprafetei conice, cu sistem de autoprotectie la blocare in timpul rotirii in jurul propriei axe,
sistem care se realizeaza prin depunerea WIG sau cu flacara a unor straturi alcatuite dintr-o
matrice din otel slab aliat cu crom, cu dimensiunile de circa 10 x 2,5 mm, in care sunt inglobate
particule din carbura de wolfram topita, cu textura de sfaramare din clasa granulometrica 3 mm
si, respectiv, dintr-un corp taietor, pozitionat in zona varfului de atac, care este alcatuit din
carburi de wolfram sinterizate si consolidate la nivelul suprafetei active cu un sistem de
autoprotectie la uzare, format din grile topite cu fascicul laser sau cu jet de electroni pe o
adancime de minimum 1,5 mm.

Procedeul de fabricatie a cutitelor de freza autoprotejate este de tip secvential, in doua
etape: una pregatitoare, in care se realizeaza semifabricatul suport cutit cu coada de fixare in
corpul frezei, si corpul taietor sinterizat din carburi de wolfram, consolidate la nivelul suprafetei
active cu un sistem de autoprotectie la uzare, format din grile topite cu fascicul laser sau
fascicul de electroni pe o adancime de minimum 1,5 mm, si o etapa finala de asamblare a
ranforsantului in suportul cutit.

Operatiile specifice procedeului de fabricatie sunt urmatoarele:

- realizarea suportului cutit, conform documentatiei de executie, in faza de ebos, din
bare de otel slab aliat cu circa 2% crom, utilizate la fabricatia coliviilor de rulmenti, prin debitare
si forjare la cald la 1050...850°C;

- durificarea suportului cutit, la circa 55 HRC, prin tratamente termice de calire in ulei la
860...900°C si revenire la 380...420°C, timp de circa 2 h;

- finisarea suportului cutit la cote de brazare in rost capilar si alezaj alunecator;

- realizarea, conform documentatiei de executie, prin sinterizare, din carburi de wolfram,
a corpului taietor, in toleranta de alezaj alunecator cu joc, adecvat brazarii in rost capilar;

- obtinerea corpului taietor consolidat prin realizarea sistemului de autoprotectie la uzura
pe suprafata activa a ranforsantului-corp taietor, prin crearea cu fascicul laser sau cu fascicul
de electroni a unor grile, pe o adancime de minimum 1,5 mm;

- brazarea, in suportul cutit, la circa 700°C, a corpului taietor consolidat;

- realizarea sistemului de protectie la autoblocare la rotire n jurul axei proprii, si fretarea
ranforsantului in suport, prin topirea cu flacara, a vergelelor tubulare de tip relit cu proprietati
prestabilite, la o temperatura de preincalzire si intre randuri de maximum 400°C, si obtinerea
stratului cu dimensiuni de circa 10 x 2,5 (3) mm;

- racirea lenta a ansamblului cutit freza, cu o viteza de racire de maximum 50°C/h, in
nisip uscat, incalzit in prealabil la circa 60°C.
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Revendicari

1. Cutit de freza pentru decopertat asfalt, cu protectie impotriva uzurii si rotirii, tip con
compozit, format dintr-un suport de cutit, realizat din otel slab aliat cu circa 2% Cr, obtinut prin
forjare sau turnare, ce are o suprafata de capat conica, cu insertii de particule de carbura de
wolfram, si dintr-un corp taietor, fixat prin brazare de suport, pozitionat in zona varfului de atac,
si alcatuit din aliaj dur, caracterizat prin aceea ca respectivul corp taietor este alcatuit din
carburi de wolfram sinterizate si consolidate in suprafata activa a acestuia, protejata la uzura
prin durificare termica, iar pe suprafata conica a suportului este realizat un sistem de protectie
impotriva autoblocarii la rotire n jurul axei proprii, alcatuit dintr-o matrice din otel slab aliat cu
crom cu dimensiuni de circa 10x2,5 mm?, si in care sunt inglobate particule de carbura de
wolfram topita cu textura de sfardmare, din clasa granulometrica de 3 mm.

2. Procedeu de realizare a unui cutit de freza pentru decopertat asfalt, cu protectie
impotriva uzurii si rotirii, tip con compozit, cuprinzand o faza de formare a unui suport din otel
aliat rezistent la oxidare prin deformare plastica, si avand o suprafata de capat conica si coada
de fixare in corpul frezei, o faza de formare a unui corp taietor din material dur, rezistent la
uzura, o faza de fixare prin brazare si fretare a corpului taietor de partea de suport, in zona
varfului de atac, si o faza de formare a unor parti cu insertii de particule de carbura de wolfram
pe suprafata conica a suportului din otel aliat, caracterizat prin aceea ca partea de suport a
cutitului este realizata din bare de otel slab aliat cu circa 2% crom, prin debitare si forjare la cald
la 1050...850°C, durificarea suportului obtinut la circa 55 HRC, prin tratament termic de calire
in ulei la 860...900°C, cu revenire la 380...420°C, timp de circa 2 h, finisarea suportului de cutit
la cote de brazare in rost capilar si alezaj alunecator; corpul taietor este realizat prin sinterizarea
unor carburi de wolfram, Tn toleranta de alezaj alunecator cu joc, adecvat brazarii in rost capilar,
suprafata activa a acestuia fiind tratata termic pentru protectie la uzura prin crearea cu fascicul
laser sau cu fascicul de electroni a unor grile, pe o adancime de minimum 1,5 mm, iar brazarea
si fretarea in suportul de cutit a corpului taietor sunt realizate la circa 700°C, cu realizarea pe
suprafata conica a suportului a unui sistem pentru protectie impotriva autoblocarii la rotirea in
jurul axei proprii, alcatuit dintr-o matrice din otel slab aliat cu crom cu dimensiuni de circa 10 x
2,5 mm?, si in care sunt inglobate particule de carburd de wolfram topitd, cu textura de
sfar@mare, din clasa granulometrica de 3 mm, prin topirea cu flacara a unor vergele tubulare
de tip relit cu proprietati prestabilite, la o temperatura de preincalzire de maximum 400°C, si
obtinerea unui strat cu dimensiuni de circa 10x(2,5...3) mm, racirea lentd a ansamblului tip cutit
de freza fiind realizata cu o viteza de racire de maximum 50°C/h, in nisip Tncalzit in prealabil la
circa 60°C.
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