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Inventia se refera la industria constructoare de masini agricole, in special la dispozitivele de lucrat solul.

Este cunoscut scula de lucrat solul in forma de brazdar de plug cu partea din fata durificatd cu depunere electrochimica
de compozitie in baza fierului cu continut de 20...25 la sutad de oxid de aluminiu M20 [1].

Dezavantajele sculei sunt capacitatea joasd de tiiere a lamei drepte, suprafata exageratd de durificare ce depaseste
suprafata-limita de uzura a organului, rezistenta relativ joasa la uzura a stratului de durificare conditionata ce rezistenta
joasa la oboseala a fierului electrolitic pur si a rigiditatii particulelor micrometrice mici.

Este cunoscut organul de lucrat solul ce contine o sageatd formata din varf si lama-ferastrau cu ridicaturi si adancituri pe
una din partile de lucru a sagetii si strat de durificare depus pe suprafata de lucru a sagetii din partea ridicaturilor si
adanciturilor, totodata limita de jos a stratului de durificare este amplasata mai jos de suprafata ridicaturilor, iar latimea
ridicaturilor si adanciturilor este executata variabil, de-a lungul suprafetei de lucru a sagetii si raportul dintre marimile
acestea sporeste in directia de la varful sagetii, spre capatul opus al lamei sale [2].

Dezavantajul organului dat este, cd straturile metalului de baza ce se limiteaza cu elementele aliajului dur, se
deconsolideaza la incarcarea celui din urma, micsorand prin acestea rezistenta organului la uzura. In afara de aceasta
datorita iregularitatilor de pe suprafata de lucru din fata, ce se produc pe parcursul exploatérii organului, se mareste
suprafata de lucru si In raport cu aceasta, creste forta lui de taiere a solului.

Problema pe care o rezolva prezenta inventie constd in minimizarea suprafetei de durificare a organului, micsorarea
fortei lui de taiere, sporirea capacitatii de tdiere a lamei si rezistentei la uzura a stratului de durificare.

Dispozitivul, conform inventiei, inlatura dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca include o sigeatd cu varf si
lama-ferastrau, cu proeminente si adancituri pe suprafata de lucru din spate, precum si un strat de durificare. Stratul de
durificare cu compozitie in baza de fier aliat cu 1...15% de nichel si/sau cobalt, cu particule disperse grosiere de tipul
oxizilor, nitrurilor, borurilor si carburilor este depus prin metoda electrochimica pe suprafata de lucru din fatd pe un
sector, care este limitat de muchia lamei, totodatd, latimea lui maxima la varf constituie 1/2...1/3 din lungimea lui
totald. Proeminentele si adanciturile pot fi formate de o suprafatd ondulara, generatoarea carei este paralela cu directia
migcarii organului activ.

Rezultatul inventiei constd In minimalizarea cheltuielilor de energie si materialelor la depunere a stratului de durificare,
sporirea rezistentei la uzura a organului, sporirea capacitatii de taiere a lamei-ferastrau si micsorarea fortei de taiere a
organului si se obtine din contul optimizarii suprafetelor de durificare a organului, utilizérii particulelor grosiere dure de
natura oxizilor, nitrurilor, borurilor si carburilor in dimensiunile de 50...500 microni si a fierului electrolitic aliat cu
nichel si/ori cobalt, fabricarea lamei-ferestrau cu stratul de durificare i cu ridicaturile si adanciturile situate pe
suprafetele opuse.

Exemplele de realizare a inventiei se explica prin desenele din figurile 1, 2, 3, 4 si 5, care reprezinta:

- fig. 1, vedere de ansamblu a organului de lucrat solul in forma de cutit de cultivator;

- fig. 2, sectiunea partiald A-A a fig. 1;

- fig. 3, sectiunea partiala B-B a fig. 1;

- fig. 4, vederea de ansamblu a sculei de lucrat solul in forma de brazdar de plug;

- fig. 5, sectiunea partiald C-C a fig. 1.

Exemplu 1.

Organ de lucrat solul fabricat in forma de cutit de cultivator (fig. 1), ce are pe fiecare aripa 1 a sagetii 2 lama-ferestrau 3
in lungimea L. Lama-ferestrau 3 este formata la intersectia suprafetelor de lucru: celei din fata 4 si celei din spate 5. Pe
suprafata de lucru din fata 4 este depus un strat de compozitie electrochimica 6. La aripi 1 stratul de compozitie 6 este
depus pe latimea t egala cu distanta dintre muchia lamei 7 i limita ei de uzura 8, iar la varf 9, de 1/2 din lungimea lui B.
Pe suprafata de lucru din spate 5, pe lungimea L a lamei-ferestrau 3 si latimea t a stratului de durificare 6, sunt fabricate
ridicaturi 10 si adancituri 11. Ridicaturile 10 si adanciturile 11 formeaza un rand de cuvete 12 paralele in plan vertical si
in directia miscarii organului. Din considerente tehnologice, ridicaturile 10 si adanciturile 11 pot fi formate din cuvete
unghiulare (fig. 3a), cilindrice (fig. 3b) ori din suprafatd ondulara (fig. 3c).

Exemplu 2.

Scula de lucrat solul (fig. 4) in forma de brazdar-dalta de plug 13, ce are nas 9 si lama-ferestrau 3 in lungimea L. Lama-
ferestrau 3 este fabricata (ca si in exemplu 1) la intersectia suprafetelor de lucru din fata 4 si a celei din spatele 5 sculei.
Suprafata de lucru din fatd 4 este durificatd cu un strat de compozitie electrochimica 6, care, la lama-ferestrau 3 este
depus 1n latimea t egald cu distanta dintre muchia lamei 7 §i limita ei de uzura 8, iar la varf 9 pe latimea de 2/3 din
lungimea lui B.

Pe parcursul lucrarii solului, suprafata de lucru 5 a organului formeaza cu directia miscarii organului un unghi ascutit ¢
(fig. 5). In urma uzurii suprafetei 5 cu solul, intre suprafetele 4 si 5 se va forma o noua suprafati 14 in plan orizontal. La
lama-ferestrau 3 si pe muchia 7, in raport cu variatia grosimii lamei in plan orizontal (a §i b) va varia si intensitatea
uzurii pe suprafata 14, formand in permanentd adancituri 15 si ridicaturi 16. Datoritd rezistentei sporite la uzura a
stratului de compozitie 6, muchia lamei-ferestrau 7 va ramanea permanent pe stratul de durificare 6 si va avea
capacitatea maxima de tdiere. Nasul 9 (exemplul 1 ori 2) este mai intens supus uzurii relativ cu celelalte parti ale
organului, de aceea suprafata lui de durificare se va mari in raport cu sarcinile la care este supus (in exemplul 1
suprafata de durificare este limitata de 1/2 din lungimea nasului B, iar in exemplul 2 de 2/3 B). Datoritd rezistentei
sporite la uzura a statului de compozitie 6, suprafata de lucru din fata 4 va raméne in permanentd netedd minimalizand
forta de tractiune a organului.
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Alierea fierului electrolitic cu 1...15% nichel si/ori cobalt sporeste rezistenta lui la oboseala, iar utilizarea in calitate de
faza dispersa a particulelor grosiere dure de 50...500 microni si de natura oxizilor, nitrurilor, borurilor si carburilor, va
spori rezistenta stratului de durificare 6 la uzura abraziva in raport cu marimea si rigiditatea lor.
in exemplele de mai jos se prezintd date experimentale ce confirma posibilitatea utilizdrii organului de lucrat solul,
durificat cu compozitie electrochimica in baza fierului aliat si a particulelor grosierii dure.
Exemplu 3.
S-a constatat , pe tribomodel, rezistenta relativa la uzura abraziva in raport cu fierul electrolitic pur a probelor cu fier
aliat de 4...6 la sutd de nichel si de 4...6 la suta de cobalt. Probele supuse incercarilor au fost obtinute in bai galvanice
la temperatura de 50°C si la intensitatea de 20 A/dm2 din solutiile:
a) fier electrolitic pur - FeCl, — 400...500 kg/m?;
- HCI pbbn la pH - 0,6...1,0;
b) fier aliat de 4...6 la sutd cu nichel - FeCl, —400...500 kg/m*;
- Ni,S0, - 30...50 kg/m?;
- HCI pbbn la pH - 0,6...1,0;
¢) fier aliat de 4...6 la sutd cu cobalt - FeCl, —400...500 kg/m?;
- C0,S0, — 30...50 kg/m?;
- HCI pbbn la pH - 0,6...1,0.
Rezistenta relativa a fierul aliat cu nichel a fost de 1,23, iar cobalt de 1,19.
Exemplu 4.
S-a constatat, pe tribomodel, rezistenta relativa la uzura abraziva (in raport cu compozitia fierului electrolitic pur si
20...22 la suta din volumul depunerii a particulelor de oxid de aluminiu in marimea fractiei de baza de 50...40 microni)
a probelor de aceeasi compozitie, dar cu fier aliat de 4...5 la suta cu nichel si de 4...6 la sutd cu cobalt. Probele supuse
incercarilor au fost obtinute in bai galvanice la temperatura de 50°C, intensitatea de 20 A/dm’ si din solutiile exemplului
3. Rezistenta relativa a compozitiei cu fierul aliat cu nichel a fost de 1,35, iar cu cobalt de 1,25.
Exemplu 5.
S-a constatat, pe tribomodel, rezistenta relativa la uzura abraziva (in raport cu compozitia fierului electrolitic pur si
20...22 la suta din volumul depunerii a particulelor de oxid de aluminiu in marimea fractiei de baza de 50...40 microni)
pentru probele cu aceeasi compozitie cu particule din oxid de aluminiu in mérimile fractiei de baza:
fractia de bazd 80...63 125...100 200...160 315...250 500...400
rezistenta relativa la uzura 1,5 2,1 2,6 3,2 5,4
Probele supuse incercirilor au fost obtinute in bi galvanice la temperatura de 50°C, intensitatea de 20 A/dm’ si din
solutiile exemplului 3.



