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Inventia se refera la o banda compozita, utilizata pentru ranforsarea suprafetelor
active al utilajelor de prelucrare a solului, care are muchii taietoare de tip dinte de fierastrau
cu proprietati de autoascutire in exploatare, care favorizeaza prelucrarea facila a solului cu
consumuri reduse de carburanti.

Sunt cunoscute elemente compozite cu rezistenta ridicata la uzare si procedee de
obtinere a unor suprafete active, care fac corp comun cu sculele de prelucrare a solului,
avand proprietati de autoascutire si rezistenta ridicata la uzare, care prezinta dezavantajul
ca, in exploatare, muchiile taietoare devin lise si inamovibile (Nardin, A., Zavarise, G.,
Schrefler, B.V., “Modelling of cutting tool - soil interaction” - part |I: contact behaviour.
Computational Mechanics 31 (2003) 327-339, Springer-Verlag 2003).

Documentele existente prezinta diverse variante tehnologice de realizare a unor
materiale compozite pe baza de carburi pentru elementele active ale utilajelor de prelucrare
a solului sau alte structuri metalice (de exemplu, brevet de inventie: RO 125759/2011),
precum si diverse tehnologii de imbinare ale acestora (Binchiciu, H., s.a. “Incdrcarea prin
sudare cu arcul electric”, Editura Tehnica Bucuresti 1992, ISB\l 973-31-0421-3).

In documentul EP 2377957/2011, este prezentat un dispozitiv de taiere cu insertie
(placheta) pentru prelucrarea metalelor si aliajelor metalice care cuprinde doua regiuni
compozite, cele doua fiind imbinate intre ele printr-un procedeu metalurgic. Ambele regiuni
compozite au Tn componenta particule dure prinse intr-un liant care contine proporiii diferite
de ruteniu, cele doua fiind Tmbinate prin intermediul unui alt liant, care contine ruteniu.

Prin documentul JP 2001081526 (A)/2001, este cunoscut un material compozit
format din particule de carbura de wolfram inserate in proportie de 50..97% intr-o matrice din
fer aliat cu 0,35...3% C, 3...30% Mn si 3...25% Cr, procedeul de realizare constand in
realizarea unui amestec de pulbere de WC, Fe, Cr, Ni sau de Fe-Cr, Fe-Ni, Fe-Mn, grafit si
solvent organic, amestecare intr-o moara cu bile si sinterizarea amestecului in atmosfera de
argon, pentru formarea starii martensitice compozitul fiind racit sub 0°C.

De asemenea, documentul EP 2333131 A1/2011 prezinta un material compozit for-
mat din carbura de wolfram inserata intr-o matrice metalica cu care formeaza un compus tip
M-W-C, in care M este in particular Fe sau/si Mn, iar documentul JPS 62146237 (A)/1987
prezintd un material compozit format din carbura de W inserata intr-o matrice metalica
formata in particular din Fe si Cr.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unei benzi din otel
cu acoperire compozita rezistenta la uzura prin inglobare de particule de carbura de wolfram,
realizata astfel incat aceasta sa aiba fiabilitate ridicata si proprietati de auto-ascutire in
exploatare.

Banda compozita conform inventiei rezolva aceasta problema tehnica prin aceea ca
este realizata dintr-un suport din otel slab aliat cu mangan, laminat la dimensiuni de circa
15x6 mm, pe care este depus prin sudare un strat antiuzura cu grosimea de circa 2 mm,
alcatuit dintr-o matrice de otel de tipul Fe - 30% Cr; Fe - 14% Mn; Fe - 12% Cr - 14% Mn;
Fe - 25% Cr - 1% V,; etc., in care sunt inglobate, in proportii de circa 15%, particule de
carbura de wolfram topita cu textura de sfardmare, din clasa granulometrica 1,5 mm.

Conform procedeului conform inventiei, banda compozita se obtine printr-un proces
tehnologic secvential, constituit din operatii de debitare, sanfrenare, incarcare prin sudare
cu unul din aliajele mai sus-mentionate si urmate de tratarea termica a ansamblului, a carui
diagrama de lucru este aleasa astfel incat sa confere produsului caracteristicile necesare
combaterii uzurilor de abraziune sub presiune medie si/sau ridicata si, respectiv, uzura de
eroziune.
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Avantajele inventiei constau in urmatoarele:

- prelungirea duratei de viata a elementelor active ale utilajelor de prelucrare a solului;

- realizarea unor muchii taietoare de tip dinti de fierastrau, cu durabilitate ridicata,
obtinuta ca urmare a prezentei in constitutie a carburilor de wolfram topite;

- obtinerea unei eficiente ridicate In ceea ce priveste consumurile de carburanti, ca
urmare a diminuarii eforturilor si solicitarilor la prelucrarea solului prin actiunea de
fragmentare realizata de catre particulele de carburi din muchii;

- Tnlocuirea rapida a elementelor active ale utilajelor de prelucrare a solului dotate cu
sistem de autoascultire;

- crearea premiselor de amovibilitate facila, printr-un procedeu simplu de montare si
fixare, de tipul sudurii de uz general,

- reconditionarea elementului activ se face rapid, in functie de gradul de uzare a
benzii compozite, prin utilizarea unei noi benzi depuse pe acelasi element de utilaj;

- refacerea facila a cufitului ranforsat cu banda compozita, in atelier, in afara timpului
de lucru al utilajului agricol;

- reducerea consumului de elemente active pentru utilajele agricole.

Inventia este prezentata pe larg in continuare, in legatura si cu figura, care reprezinta
o sectiune longitudinald prin banda compozita conform inventiei.

Conform inventiei, banda compozita cu proprietati de autoascutire si muchii taietoare
de tip dinte de fierastrau, prezentata in figura, este constituita dintr-un suport 1 de tip banda
laminata avand in sectiune dimensiunile de circa 15x6 mm, realizat din otel slab aliat cu
mangan, compatibil la sudare cu materialul stratului de protectie care este depus pe acesta
prin sudare, denumit “strat antiuzura”, avand grosimea de circa 2 mm, constituit dintr-o ma-
trice de otel de tipul: Fe - 30%Cr; Fe - 14% Mn; Fe - 12% Cr - 12% Mn; Fe - 25% Cr- 1%V,
in care sunt inglobate, in proportie de circa 10%, particule din carbura de wolfram topita, cu
textura de maruntjre din clasa granulometrica 1,5 mm.

In scopul asigurarii unor proprietati adecvate, respectiv muchii taietoare de tip dinte
de fierastrau, cu rezistenta ridicata la uzura abraziva sub presiune medie si/sau ridicata,
respectiv la eroziune, tipuri de uzura frecvent intalnite la pregatirea si prelucrarea solului,
precum si a unei compatibilitati ridicate la sudarea si montarea pe suportul sculelor de
prelucrare a solului, bandele compozite sunt obtinute printr-un proces tehnologic de tip
secvential, derulat prin urmatoarele etape:

- selectarea semifabricatului din otel slab aliat cu mangan din grupa de rezistenta de
500 N/mm?;

- daca este cazul, debitarea semifabricatului de tip banda la dimensiuni de circa
15x6 mm;

- sanfrenarea suportului la 30° cu un umar neprelucrat de 2 mm la ambele laturi,
conform figurii;

- preincalzirea sau racirea, dupa caz, a semifabricatului - suport de tip platbanda, la
o temperatura de preincalzire cuprinsa in domeniul 20...550°C, la fel ca temperatura dintre
straturile depuse, domeniul de temperaturi fiind ales in functie de aliajul din constitutia
stratului antiuzura. La depunerea de matrici din otel inoxidabil austenitic sau austenitic
manganos, temperatura de preincalzire, precum si cea dintre randuri, T, este apropiata de
+20°C, in timp ce pentru realizarea straturilor din oteluri martensitic inalt aliate cu crom, T,
se alege n jurul limitei superioare din prescriptie, adica de circa 550°C;

- depunerea stratului compozit pe suportul banda metalica utilizand unul din
procedeele de topire: cu flacara oxiacetilenica, WIG sau CIF a unor vergele sau sarme
tubulare, respectiv fluxuri metalo-ceramice, care asigura obtinerea unor straturi compozite
de tipul celor mentionate mai sus [5, 6];
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- racirea rapida in apa la circa 20°C a componentelor incarcate cu straturi
austenitico-manganoase sau, respectiv, detensionarea-durificarea la 450...550°C, timp de
0,5...1 h, a celor incarcate cu aliaje bogate in crom si matrice martensitica.

Inventia aduce contributii in domeniul progresului tehnic prin aceea ca
implementeaza, in proiectarea utilajelor agricole de prelucrare a solului, conceptul de
interschimbabilitate facila a suprafetelor active.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventjei.

Banda compozita cu proprietati de autoascutire si muchii taietoare de tip dinte de
fierastrau se realizeaza conform inventiei prin debitarea si sanfrenarea suportului de tip
banda laminata din otel slab aliat cu mangan cu dimensiunile Tn sectiune de 15x6 mm,
prelucrat la 30°, cu un umar neprelucrat de 2 mm la ambele laturi, pe care este depus, prin
sudare, stratul antiuzura cu grosime de circa 2 mm, constituit dintr-o matrice de otel de tipul
Fe-30% Cr, in care sunt inglobate in proportie de circa 10% particule din carbura de wolfram
topita cu textura de maruntire, din clasa granulometrica de 1,5 mm.

Preincalzirea semifabricatului platbanda se face la o temperatura de preincalzire de
20...550°C, cu limitarea temperaturilor intre straturi la aceleasi valori.

Depunerea stratului compozit pe suportul banda metalica se face prin procedeul de
topire cu flacara oxiacetilenica cu caracter usor carburant, utilizdndu-se, in acest scop,
vergele tubulare de tipul VT 25% Cr. Produsul astfel obtinut este apoi detensionat si durificat
prin tratament termic de precipitare la 450...550°C, timp de 1 h.
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Revendicari

1. Banda compozita pentru suprafetele active ale utilajelor de prelucrare a solului,
formata dintr-un suport tip banda laminata din otel slab aliat si 0 acoperire compozita de circa
2 mm grosime, si avand muchii taietoare de tip dinte de fierastrau, cu proprietati de auto-
ascutire, acoperirea compozita fiind formata din particule de carbura de wolfram inserate
intr-o matrice din fier aliat cu carbon specifica unui otel, continand peste 10% Cr sau/si Mn,
caracterizata prin aceea ca suportul tip banda laminata are dimensiunile de 15 x 6 mm si
este din otel slab aliat cu Mn, iar materialul acoperirii compozite are particulele de carbura
de W topita, cu textura de sfarAmare, din clasa granulometrica 1,5 mm, inglobate intr-o
matrice de otel de tipul Fe-M in care M = 30% Cr sau 14% Mn sau 12% Cr +14% Mn sau
25% Cr+1% V.

2. Procedeu de obtinere a unei benzi compozite pentru suprafetele active ale
utilajelor de prelucrare a solului, incluzand niste etape pregatitoare de debitare, sanfrenare
si tratare termica a unui semifabricat suport tip banda laminata din otel slab aliat si o etapa
de formare pe cale termica pe suprafata acestui suport a unei acoperiri compozite compusa
din particule de carbura de wolfram inserate intr-o matrice din fier aliat cu carbon specifica
unui otel continand peste 10% Cr sau/si Mn si avand muchii taietoare de tip dinte de
fierastrau, cu proprietati de auto-ascutire, caracterizat prin aceea ca materialul compozit
este depus in grosime de circa 2 mm pe un suport tip banda laminata din otel slab, aliat cu
Mn cu dimensiuni de 15 x 6 mm si preincalzit la o temperatura cuprinsa in domeniul
20...550°C, printr-o metoda de incarcare prin sudare tip: topire cu flacara sau cu metoda
WIG sau CIF, a unor vergele sau sarme tubulare si/sau a unor fluxuri metalo-ceramice
specifice formarii unui strat compozit cu particule de carbura de W topita, cu textura de
sfardmare, din clasa granulometrica 1,5 mm, inglobate intr-o matrice de otel de tipul Fe-M
in care M = 30% Cr sau 14% Mn, sau 12% Cr +14% Mn, sau 25% Cr + 1% V, dupa
depunerea stratului compozit fiind realizat tratamentul termic final al ansamblului, pentru
proprietatile finale ale acestuia.

3. Procedeu de obfinere a unei benzi compozite, conform revendicarii 2, caracterizat
prin aceea ca stratul compozit este realizat prin depunerea pe suportul din otel manganos
preincalzit la circa 20°C, a unei matrice metalice din otel austenitico-manganos cu particule
de carbura de W inglobate, iar tratamentul termic final al benzii compozite este realizat prin
racire rapida in apa la circa 20°C.

4. Procedeu de obtinere a unei benzi compozite, conform revendicarii 2, caracterizat
prin aceea ca stratul compozit este realizat prin depunerea pe suportul din otel manganos
preincalzit la circa 550°C, a unei matrice metalice din otel martensitic inalt aliat cu Cr, cu
particule de carbura de W inglobate, iar tratamentul termic final al benzii compozite este
realizat prin detensionare si durificare la 450...550°C timp de 0,5...1 h.
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