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499 PROCEDEU DE ACOPERIRE A SUPRAFETELOR DE
CONTACT ALE CORPURILOR CARE AU MISCARI RELATIVE
INTRE ELE, PRIN DEPUNEREA PE ACEEASI SUPRAFATA A
MAI MULTOR STRATURI DE MATERIAL, INTREPATRUNSE

(57) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu de acoperire a
suprafetelor de contact ale corpurilor care au migcari
relative intre ele, cum sunt pistoanele din aliaj de
aluminiu si cilindrii de fonta din componenta motoarelor
termice, tijele din otel ale cilindrilor hidraulici si ale
pompelor de noroi, ofelurile de scule si a altora ase-
menea, acoperirile reducénd abraziunea, adeziunea,
eroziunea, frecarea, impactul, fretingul, uzura si con-
tactul cu suprafetele dure. Procedeul conform inventiei
consta Tn depunerea pe aceeasi suprafatd a mai multor
straturi de material, intrepatrunse, de tip strat langa
strat, ca un mozaic, variabil distribuite,sau suprapuse
prin depunerea peste materialul de baza a unui strat de
acrosa) care favorizeaza depunerea straturilor ulte-
rioare, straturile putdnd avea compozitii diferite, Tn
functie de cerinte, iar pentru realizarea depunerilor se
utilizeaza procedee care asigurd o aderenta ridicata a
straturilor la materialul de baza, cum sunt galvanizarea
sau pulverizarea termica prin procedeul High Velocity
Oxigen Fuel, realizarea prin galvanizare a straturilor
intrepatrunse fiind posibila prin acoperirea suprafetelor
piesei, care dorim sa raméana neacoperite, cu materiale
fara conductivitate electrica.

Revendicari: 5
Figuri: 1
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PROCEDEU DE ACOPERIRE A SUPRAFETELOR DE CONTACT ALE CORPURILOR
CARE AU MISCARI RELATIVE iNTRE ELE PRIN DEPUNEREA PE ACEEASI
SUPRAFATA A MAI MULTOR STRATURI DE MATERIAL, INTREPATRUNSE

Descrierea inventiei

Inventia se refera la un procedeu de acoperire a suprafetelor de contact ale corpurilor care au
migcdri relative intre ele prin depunerea pe aceeasi suprafatd a mai multe straturi de material,
intrepdtrunse, de tip strat 14ng3 strat, ca un mozaic, variabil distribuite, care au compozitii diferite,
pentru a raspunde cerintelor de a asigura proprietifile tribologice, mecanice, termice, estetice,
chimice, precum si de protectie anticoroziva si biologica a acestora.

Straturile de material intrepatrunse pot sé fie formate din straturi suprapuse. Peste materialul
de bazi poate fi depus un strat care si favorizeze depunerea straturilor finale, denumit strat de
acrosaj, sau un alt strat intermediar fata de straturile finale intrepatrunse.

Inventia este posibila prin utilizarea acelor procedee de depunere a straturilor de material care
asigurd o aderentd ridicatd a acestora cu materialul de bazd al corpului, sau a straturilor
intermediare, cum ar fi galvanizarea $i pulverizarea termica. Straturile depuse pot fi realizate prin
galvanizarea, prin pulverizarea termicd si prin procedee combinate galvanizare si pulverizare
termica.

Realizarea prin galvanizare a straturilor intrepitrunse este posibild prin acoperirea
suprafetelor piesei care dorim si ramana neacoperitd dupa operatia de galvanizare cu materiale fara
conductivitate electrica.

Pulverizarea termici este alt procedeu care réspunde cerintelor de realizare a inventiei, fie in
mod direct prin depunerea intrepitrunsa a straturilor, fie prin prelucrarea straturilor depuse in
vederea realizarii unui spatiu in care sd se depund noi straturi. Uneori, depunerea de straturi
suprapuse sau intrepatrunse poate fi urmatd de incalzirea corpului. Prin aceasta se realizeaza
madrirea grauntilor si crearea de punti care sd inchidd microfisurile si totodata sa favorizeze difuzia
straturilor: in materialul de baza si/sau intre straturile depuse contribuind la imbunatatirea aderentei.

Pulverizarea termica este o tehnologie de modificare a suprafetei in care metalele si ceramica
sunt incdlzite la o stare topitd sau semi-topitd §i apoi sunt facute si se ciocneascd si sda se
acumuleaze pe suprafata unui substrat forméand astfel o acoperire. Principalii parametrii ai
procesului care influenteaza aderenta stratului fatd de materialul de bazi sunt temperatura care
topeste materialul de adaus si viteza de impact a particulelor topite.

Dintre procedeele de pulverizare termicad se distinge procedeul High Velocity Oxigen Fuel
(HVOF), caracterizat prin obfinerea unei temperaturi ridicate ca urmare a arderii intro camera
internd de combustie a unui unui amestec de hidrocarburi cu hidrogen si prin convertirea acestuia
intrun jet de gaze de combustie de temperatura ridicata si cu viteza supersonici de 5 mach si mai
mare. Gazele de combustie sunt eliberate prin duze iar prin mijlocul lor este aspirat materialul de
adaus sub forma de pudra care este topita si incorporatd in jetul de gaze foarte focalizat, ceea ce
permite depunerea unor straturi inguste si aderente.
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Activitatile cu privire la fenomenele care au loc pe suprafetele corpurilor aflate in contact si
au o migcare relativa intre ele se refera la modalitdtile prin care se pot reduce: abraziunea,
adeziunea, eroziunea (particule solide sau cavitatie), frecarea, impactul, fretingul, uzura si contactul
cu suprafetele dure. Acesti factori sunt influentati direct de alegerea materialului, de acoperire a
suprafetelor si de topografia acestora.

In tabelul de mai jos sunt prezentate citeva exemple de aplicare a straturilor cu evidentierea
agteptarilor acestora in legitura cu proprietatile pe care le confers, cu materialele de bazi pe care se

aplica si cu eventualele straturi de acrosaj.

. . . 8 ra
Nr Cerinta Materialul de baza Strat d? Strat de Obs
crt. acrosaj exploatare
. . Piston dm. a.haJ de Nitrur de silicon Motoare
1 Barierd termica aluminiu termice
Cilindru din fontd NiCrAl Oxid de zirconiu
Rezistenga la vzuns | AETRER S Funcfiede | CrC NiCr inlocuieste
2 | fard a avea duritate . materialul | Particule de CrC e
si/ sau pompelor de o n ) . cromarea durd
mare . de bazi in matrice NiCr
noroi
Rezistenta la . 'F-ragilltate -
temperaturi ridicate Funcn.e de ridicati. Slaba
3 . Metale si nemetale materialul Ceramice conductivitate
la produse chimice - R
. : de bazid termica si
si coroziune .
electricd
Combina . Proportia metal
s Functie de . e
proprietati ale . ’, Ceramice+ metal ceramicd
. Metale si nemetale materialul .
4 metalelor si ale de bazi (Cermet) determinid
ceramicilor proprietitile
Rezistenta la uzura Carbura de
. Exemplu de
5 pentru scule Otel de scule tungsten in Cermet
agchietoare matrice de Cobalt

Prin aplicarea inventiei se obtin urmétoarele avantaje:
Realizarea de straturi multiple cu proprietati diferite pe aceeasi suprafata,

Realizarea de cuple diversificate prin utilizarea suprafetelor cu straturi multiple pe una sau

ambele corpuri aflate In contact;
Cresterea randamentelor si sciderea puterii consumate prin procese de frecare — uzare;
Cresterea timpilor de buna functionare i Imbunatatirea gradului de utilizare al utilajelor.




3

AZD1A--D0610-
1 1 -08- 2014

REVENDICARI

Procedeu de acoperire a suprafetelor de contact ale corpurilor care au miscéri relative intre ele
caracterizat prin aceea ci se depun pe aceiasi suprafati mai multe straturi de material,
intrepétrunse, de tip strat l4nga strat, ca un mozaic, variabil distribuite, care au compozitii diferite,
pentru a raspunde cerintelor de a asigura proprietitile tribologice, mecanice, termice, estetice,
chimice, precum si de protectie anticoroziva i biologica a acestora;

Procedeu de acoperire a suprafetelor de contact ale corpurilor care au migcéri relative intre ele
descris conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ci realizarea prin galvanizare a straturilor
intrepatrunse este posibild prin acoperirea suprafetelor piesei care dorim si riméind neacoperitd
dupd operatia de galvanizare cu materiale fard conductivitate electricd sau prin prelucrare
mecanica ulterioara;

Procedeu de acoperire a suprafetelor de contact ale corpurilor care au migcari relative intre ele
descris conform revendicdrii 1, caracterizat prin aceea ci realizarea prin pulverizare termicé
raspunde cerintelor de realizare a inventiei, fie In mod direct prin depunerea intrepitrunsa a
straturilor, fie prin prelucrarea straturilor depuse in vederea realizarii unui spatiu in care si se
depuna noi straturi;

Procedeu de acoperire a suprafetelor de contact ale corpurilor care au miscari relative intre ele
descris conform revendicdrii 1, caracterizat prin aceea ci straturile depuse se pot realiza atit prin
galvanizare cét si prin pulverizare termica;,

Straturile intrepétrunse depuse conform revendicarilor 1, 2, 3, 4 si 5 caracterizate prin aceea ci
pot fi formate din straturi suprapuse.
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Fig. 1 — Depunere a trei straturi intrepiatrunse, pe un arbore

- stratul 1 de forma cilindrica;

- straturile 2 §i 3 de forma spirala.
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