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Invenţia se referă la reparaţia pieselor de maşini, şi anume la restabilirea dinţilor roţilor dinţate.
Este cunoscută instalaţia de restabilire a dinţilor uzaţi ai roţilor dinţate de angrenare instabilă cu uzură frontală.

Pe dinţii uzaţi se depune prin sudură materialul, apoi se prelucrează mecanic [1].
Dezavantajul acestei instalaţii constă în aceea că este neeconomicioasă din cauza pierderilor substanţiale de

material de electrod între dinţi şi a adaosului de prelucrare mecanică nereglabil.
Mai este cunoscută instalaţia de restabilire a dinţilor roţilor dinţate pe calea depunerii prin sudură cu deformare

plastică ulterioară într-un calibru închis [2].
Dezavantajul acestei instalaţii este calitatea redusă a metalului depus cauzată de supraîncălzirea intensă, precum

şi necesitatea operaţiilor ulterioare pentru rectificarea microstructurii metalului depus.
Este de asemenea cunoscută instalaţia de restabilire a suprafeţelor frontale uzate ale dinţilor roţilor dinţate, care

conţine o masă rotitoare pentru fixarea pe ea a roţii dinţate de prelucrare, dispozitiv pentru încărcarea prin sudură ce
include un tipar de încărcare prin sudură, instalată cu posibilitatea deplasării verticale, dispozitiv de răcire, un electrod şi
un tub pentru alimentarea cu fondant [3].

Dezavantajul acestei instalaţii constă în aceea că ea nu asigură calitatea adecvată a metalului depus din cauza
microstructurii neomogene, îndeosebi în locurile de îmbinare a cristalelor bazaltice. Microstructura dendritică,
lichidarea zonală şi specifică a metalului dintelui restabilit de asemenea prevăd operaţii ulterioare cu scopul rectificării
structurii  metalului. Mai mult decât atât, fabricarea tiparului de cupru este complicată, tiparul este nerezistent, prevede
adaosuri considerabile de prelucrare mecanică de diferite tipuri.

Problema pe care o rezolvă prezenta invenţie constă în ameliorarea calităţii suprafeţelor restabilite ale dinţilor
roţilor dinţate.

Instalaţia conform invenţiei înlătură dezavantajele indicate mai sus prin aceea că conţine o masă rotitoare pentru
fixarea pe ea a roţii dinţate de prelucrare, dispozitiv pentru încărcarea prin sudură ce include un tipar de încărcare prin
sudură, instalată cu posibilitatea deplasării verticale, dispozitiv de răcire, un electrod şi un tub pentru alimentarea cu
fondant. Tiparul de încărcare prin sudură este executat în formă de disc rotativ, la periferia lui este executată o canelură
inelară, secţiunea transversală  a căreia corespunde cu profilul dintelui roţii dinţate de prelucrare, totodată axa discului
rotativ este perpendiculară axei roţii dinţate de prelucrare, iar dispozitivul de răcire este executat în formă de baie
umplută cu lichid lubrifiant de răcire în care este cufundată partea de jos a discului rotativ.

Rezultatul constă în sporirea proprietăţilor de rezistenţă ale metalului depus pe suprafeţele dinţilor roţii dinţate şi
reducerea rugozităţii suprafeţelor dinţilor roţii dinţate.

Invenţia se explică prin desenele din  fig. 1, 2, 3, care reprezintă:
- fig. 1, vederea de ansamblu a instalaţiei;
- fig. 2, vederea de sus a instalaţiei;
- fig. 3, zona depunerii A.
Instalaţia conţine dispozitiv pentru încărcarea prin sudură ce include un tipar de încărcare prin sudură 1, o roată

dinţată 2 de prelucrare, care sunt fixate pe o masă rotitoare 6, instalată cu posibilitatea deplasării verticale, un dispozitiv
de răcire 7, un electrod şi un tub pentru alimentare 3 cu fondant 4. Tiparul de încărcare prin sudură 1 este executat în
formă de disc rotativ, la periferia lui este executată o canelură inelară, secţiunea transversală  a căreia corespunde cu
profilul dintelui roţii dinţate 2 de prelucrare, totodată axa discului rotativ este perpendiculară axei roţii dinţate 2 de
prelucrare, iar dispozitivul de răcire 7 este executat în formă de baie umplută cu lichid lubrifiant de răcire în care este
cufundată partea de jos a discului rotativ. Instalaţia exercită toate operaţiile de pregătire, care ţin de depunerea succesivă
a dinţilor în regim automat.

În crestătura tiparului de încărcare prin sudură 1 sunt amplasaţi periodic dinţii uzaţi ai roţii dinţate 2. Prin tubul
de alimentare 3 în zona depunerii A se avansează un material aditiv de electrod şi un fondat 4. Procesul de depunere se
efectuează în cadrul mişcării tiparului de încărcare prin sudură 1 în sus sincronic cu ajutajul 3 şi creşterea nivelului băii

de sudare 5 până la muchia dintelui. Viteza deplasării sincronice reprezintă raportul V V s
ssin.cr.
el el

pft
= ⋅ , în care Vel este

viteza de avansare a materialului de electrod, mm/s; Sel este suprafaţa secţiunii materialului de electrod, mm2; Spfd este
suprafaţa părţii frontale a dintelui roţii dinţate 2, mm2.

Tiparul de încărcare prin sudură 1 rotindu-se concomitent în direcţia acelor de ceasornic cu viteza periferică ω,
m/s, cu partea sa inferioară se atinge de dispozitivul de răcire 7 umplut cu lichid lubrifiant de răcire. În acest caz în zona
depunerii A are loc o degajare intensă de căldură cu carburarea concomitentă a metalului depus şi formarea structurilor
de călire, aliere cu dispersie fină.

Constructiv centrul tiparului de încărcare prin sudură 1 rotindu-se se află mai jos de nivelul băii de sudare 5 cu
valoarea dezaxării σ care, de exemplu în cazul diametrului tiparului de încărcare prin sudură 1 D=14h, este  σ=0,7h,
unde h este înălţimea dintelui roţii dinţate 2, mm. Asemenea deplasare conduce la aceea că tiparul de încărcare prin
sudură 1  în regiunea nivelului băii de sudare 5 aderă imperfect la suprafaţa de lucru a dintelui şi, deşi metalul întins iese
din limitele secţiunii dintelui principal, răcindu-se el se contractează, iar în continuare când centrul tiparului de încărcare
prin sudură 1 atinge nivelul dat, metalul depus se răceşte până la temperatura necristalizării şi se supune prelucrării
mecanice, tiparul  la această etapă executând funcţia instrumentului de şlefuire.

Restabilirea suprafeţelor frontale uzate ale dinţilor roţii dinţate 2 se efectuează pe calea depunerii automate prin
sudură în tiparul de încărcare prin sudură 1 executat în formă de disc cu crestătură pentru dinte. Roata dinţată 2



99-0116 2 of 2

restabilită şi tiparul de încărcare prin sudură 1 concomitent se rotesc şi se răcesc în lichidul lubrifiant de răcire. Mai mult
decât atât, evacuarea intensă a căldurii se efectuează pe două căi: prin răcire în dispozitivul de răcire 7 umplut cu lichid
lubrifiant şi prin evacuarea peliculei de lichid lubrifiant de răcire în zona depunerii A. Adiţional, în funcţie de viteza
periferică de rotaţie (v1) a discului rotativ poate predomina prima sau a doua cale de evacuare. De exemplu, în cazul
vitezei (v1) considerabile a discului rotativ (>20 m/s) o importanţă predominantă o are evacuarea lichidului lubrifiant de
răcire, în cadrul căreia se răcesc doar pereţii tiparului de încărcare prin sudură 1 în zona depunerii, iar însuşi tiparul în
acest caz nici nu reuşeşte să se încălzească. Astfel, răcirea discului rotativ în dispozitivul de răcire 7 nu mai este
esenţială, iar importantă este umezirea lui în lichidul lubrifiant de răcire cu  transferarea ulterioară în zona depunerii A
unde  în procesul evacuării peliculei de lichid lubrifiant de răcire are loc degajarea intensă de căldură pe baza absorbţiei
sporite de căldură din baia de sudare 5.

Mai mult decât atât, în cadrul arderii peliculei de lichid lubrifiant de răcire în baia de sudare 5 are loc nu numai
carburarea metalului depus pe baza carbonului format în urma arderii peliculei de lichid lubrifiant de răcire şi altor
componente organice ale ei, dar şi rafinarea metalului cu formarea structurilor de călire de durificare cu dispersie fină
lipsite de formaţiunile de dendrită.

În procedeul de funcţionare a instalaţiei este indicată viteza periferică de rotaţie a discului rotativ egală cu 25
m/s, cu care şi se realizează efectul descris. Astfel, degajarea intensă de căldură depinde de  cantitatea evacuată a
lichidului lubrifiant de răcire, iar această cantitate, la rândul său, depinde de viteza debitării de lichid lubrifiant de răcire
în zona depunerii A, adică depinde de  viteza de rotaţie a tiparului de încărcare prin sudură 1. Mai mult ca atât,
concomitent cu tiparul de încărcare prin sudură 1 se deplasează dezaxat în sus baia de sudare 5 sincronic cu creşterea
vitezei metalului depus până la muchia superioară a dintelui. În această poziţie tiparul de încărcare prin sudură 1 execută
funcţia unei lingotiere mişcându-se pentru metalul topit, iar în cazul în care acesta din urmă atinge temperatura de
cristalizare tiparul de încărcare prin sudură 1 exercită şi funcţia unui instrument de şlefuire.

La momentul atingerii temperaturii de cristalizare a metalului topit, cristalizarea începe de la pereţii tiparului de
încărcare prin sudură 1 în mişcare. Prezenţa forţelor de comprimare produse prin contactul  marginii metalului  băii de
sudare 5 cu tiparul 1 rotindu-se produce degajare, lipsa porilor, retasurilor şi segregaţiilor în structura metalului depus al
suprafeţei principale de lucru a dintelui, ceea ce face posibil de a reduce la minim adaosul de prelucrare mecanică.
Degajarea intensă de căldură care are loc în cadrul evacuării şi arderii peliculei de lichid lubrifiant de răcire conduce la
carburarea şi formarea carburilor în suprafaţa de lucru modelată a dintelui roţii dinţate 2 şi la obţinerea structurilor de
călire de durificare cu dispersie fină lipsite de formaţiunile de dendrită, ceea ce face posibil de a exclude tratarea termică
repetată.

Întrucât în instalaţia solicitată lichidul lubrifiant de răcire exercită câteva funcţii: răcire, lubrifiere şi sursă de
carbon şi alte substanţe organice pentru alierea metalului depus, este necesar de selectat din numeroasele tipuri de
lichide lubrifiante de răcire acela care corespunde tuturor cerinţelor pentru rezolvarea problemei.

Au fost încercate următoarele lichide lubrifiante de răcire: soluţia de emulsie de 7…10% şi 16…20% din
emulsorul Óęđčíîë-1 (TY 38-101197-76); soluţia de emulsie de 7…10% din emulsorul Ŕęâîë-2 (TY 38 YCCP-201220-
75); MP-1 (TY 38101247-79); MP-4 (TY-38-101481-76); lichidul lubrifiant de răcire pe bază de aditivi ËÇ-26ŃÎ în
ulei industrial. Toate lichidele lubrifiante de răcire menţionate au produs rezultate pozitive, însă cel mai mare efect a fost
obţinut utilizând lichidul lubrifiant de răcire pe baza aditivilor ËÇ-26ŃÎ (ËÇ-ŃÎĆ 200, ËÇ-ŃÎĆ 2ŃČÎ) în ulei industrial
şi soluţia de emulsie de 16…20% din emulsorul Óęđčíîë-1. S-a cercetat regimul de temperaturi ale băii de sudare 5 care
depinde esenţial de materialele produsului restabilit. În procedeul dat regimul de temperaturi al băii de sudare este
cuprins în următoarea bandă: temperatura metalului  topit şi începutului reacţiilor chimice şi proceselor de difuzie -
1450…1700°C; temperatura sfârşitului cristalizării şi începutului transformărilor de fază şi continuării proceselor de
difuzie - 800…1000°C.

Întrucât în zona depunerii A permanent se menţine concentraţia înaltă de compuşi cu conţinut de carbon, procesul
de carburare are loc în toate stadiile de transformare de la lichidă (prin dizolvarea carbonului) până la transformări de
fază (prin difuzie). Mai mult decât atât, ca umplutură pentru lichidul lubrifiant de răcire (cu aditiv) poate servi grafitul
cu gradul de dispersie mai mic de 1 m, variind concentraţia căruia se poate regla gradul de carburare.

Exemplu de realizare a invenţiei.
Pentru restabilirea dinţilor uzaţi ai roţii dinţate 2 a cutiei de viteze a tractorului T-70C, cu înălţimea dintelui de 12

mm şi modulul 5, în calitate de material de electrod se utilizează conductorul pulverulent ĎĎ-6Ő5 cu secţiunea de 3
mm2 şi fondantul 4 de aliere,  tiparul de încărcare prin sudură 1 cu diametrul de 170 mm (fig. 1). Lichidul lubrifiant de
răcire este pe baza aditivilor ËÇ-26CÎ în ulei industrial.

Depunerea metalului se efectuează la tensiunea arcului de 25 V, intensitatea curentului de 145 A, viteza debitării
materialului de electrod de 150 mm/min, viteza deplasării sincronice a tiparului de încărcare prin sudură 1 de 1,75
mm/s, viteza periferică de rotaţie a formei de depunere de 25 m/s, deplasarea dezaxată σ=8,4 mm.

Instalaţia propusă face posibilă sporirea resurselor de muncă a produsului de 1,5…2 ori.


