Inventia se referd la constructia laminoarelor, preferential pentru caje finisoare de
laminoare de profiluri sau de sarma.

Laminarea stabild si neintreruptd intr-o masurd considerabila depinde de calitatea si
constructia armdturii de 1anga cilindri, In particularitate a cutiei de intrare cu role.

Se cunoaste cutia de intrare cu role care contine treceri de ghidare si portrole cu role
instalate in ele pe rulmenti [1]. Rola este executatd avind o bucsd instalatd in inelele
interioare ale rulmentilor, iar in role sunt montate inelele exterioare ale rulmentilor.

Dezavantajul acestei cutii este uzarea relativ rapidd a portrolelor pe rulmenti si continutul
specific mare de metal 1n role.

De asemenea se cunoaste cutia de intrare cu role in care in interiorul corpului sunt instalate
articulat portrole cu role, formand un profil inchis, axele rolelor fiind situate sub un unghi de
45° fatd de axul portrolelor, iar laturile formatoare ale rolelor sunt racordate la capetele
rolelor megiese [2].

Aceasta solutie tehnicd este orientata spre sporirea randamentului prin reducerea timpului
de ajustare.

Cea mai apropiata, conform esentei tehnice si rezultatului obtinut, de cutia de intrare cu
role revendicatd, este cea eclaboratda de firma germand Morgardshammar si furnizatd cu
laminoarele firmei SKET in Ukraina [3].

Aceastd cutie de intrare cu role contine un corp, in care sunt fixate articulat doua portrole,
utilate cu axe, pe care sunt instalate rolele pe rulmenti. Rolele au pe suprafata formatoare
exterioard un calibru corespunzitor cu calibrul cajei precedente. Intre portrole, in canelurile
corpului, sunt fixate treceri cu acelasi calibru pe sectorul de lucru. Portrolele sunt executate cu
canale longitudinale, iar axele - cu canale comunicante axiale si transversale. Rola este
instalati pe rulmenti. Intre rulmenti, in orificiul rolei, este instalat un inel de distantare,
pozitia caruia este definitd de inelul arcuit sectionat, situat in canalele orificiului rolei si in
suprafata formatoare a inelului de distantare. Intre inelele exterioare ale rulmentilor si inelul
de distantare sunt instalate inele arcuite plate, destinate alegerii jocului intre capetele
rulmentilor i peretii canelurii portrolei. Rulmentii in orificiul rolei sunt instalati cu o
intindere garantatd. Rola asamblatd impreund cu rulmentii reprezintd un ansamblu
nedemontabil. Este de mentionat ca laminoarele moderne de sarma si de profiluri usoare
functioneaza la viteze mari. Astfel, pe laminorul 150 al firmei SKET cu viteza de laminare pe
cajele finisoare atinge 30...50 mii un./min. De aceea un ansamblu cu role serveste pentru
laminarea a 400...500 de tone metal.

Principalul dezavantaj al solutiei tehnice cunoscute este durata micd de functionare a cutiei
de intrare cu role. Aceasta este determinat de uzarea rapida a calibrului de ghidare a rolei si a
rulmentilor, care functioneazi intr-un regim in afara oricaror limite. In plus, diferenta mici a
dimensiunilor diametrului exterior al rolei si diametrului orificiului pentru rulmenti, precum si
configuratia complexa a rolei nu dau posibilitatea de a folosi pentru fabricare ei, de exemplu,
a aliajelor dure sau a ceramicii.

Problema pe care o rezolva inventia constd in sporirea resurselor de functionare a cutiei de
intrare cu role, datoritd executarii constructive noi a ansamblului cu role, care face posibila
folosirea unor materiale noi, mai rezistente la uzura, reducerea masei rolei, reducerea sarcinii
in locul Imbinarii rolei cu axul.

Problema pusa se rezolva prin aceea ca cutia de intrare cu role, conform primei variante,
contine un corp cu portrole si role situate in el, instalate pe ax cu ajutorul lagarelor, portrolele
fiind executate cu canale longitudinale, iar axul cu canale axiale si transversale comunicante,
rola si axul fiind compuse din mai multe elemente, rola - din bucse situate simetric, fabricate
din aliaj usor care formeaza, in locul conexiunii pe suprafata exterioard, un canal, in care este
instalat un inel cu calibru, fabricat din material rezistent la uzurd, gorsimea caruia este
comensurabila cu latimea calibrului, si dintr-un mangon, situat in orificiul bucselor, iar axul
este utilat suplimentar cu un mangon cu orificiu, suprapus peste orificiul transversal al axului,
formand un lagar de alunecare, 1n plus, Intre capetele rolei si portrole sunt instalate niste saibe



ceramice, mangoanele fiind fabricate din ceramicd tehnicd de mare rezistentd, iar partile
componente ale rolei §i partile componente ale axului sunt fixate rigid intre ele, de exemplu,
cu clei epoxidic.

Conform celei de-a doua variante a inventiei, axul cutiei de intrare cu role, pe suprafata
formatoare, este utilat cu un strat quasi-diamant pe baza de carbon.

Imbinarea acestor doud solutii tehnice intr-o cerere este legatd de faptul ci aceste doud
dispozitive rezolva una si aceeasi problema, adicd sporirea resurselor de functionare a cutiei
de intrare cu role, pe una si aceeasi cale - prin modificarea constructiei ansamblului cu role,
care sunt echivalente pentru realizarea problemei puse, dar nu pot fi unite printr-un parametru
generalizator.

Solutiile tehnice revendicate se deosebesc de cea mai apropiatd solutie prin aceea ca rola,
iar in una din variante i axul ansamblului cu role, sunt compuse din mai multe elemente.
Aceasta permite de a fabrica partile ansamblului, care se uzeaza rapid, din materiale rezistente
la uzura. Astfel, fabricarea inelului cu calibru din material rezistent la uzura, de exemplu, din
metaloceramica sau otel carbon, da posibilitatea de a reduce intensitatea uzarii calibrului cu
un ordin de mirime. Inlocuirea rulmentului cu un lagir de alunecare, elementele purtitoare
ale cdruia sunt fabricate din ceramicad tehnica de mare rezistentd, de exemplu, ceramica pe
baza de oxid de zirconiu, stabilizat cu oxid de itriu, care are un coeficient de frecare foarte
mic, permite de a mari in aceeasi masura durata de functionare a lagarului. In plus, inlocuirea
rulmentului cu un lagdr de alunecare face posibild reducerea dimensiunilor radiale ale
elementelor lui si conduce la reducerea de cca 3 ori a vitezei liniare, la acelasi numar de
turatii ale rolei.

Analiza comparativa a solutiei tehnice revendicate cu cea mai apropiata solutie a permis sa
concludem ca ansamblul cu role propus este constructiv nou. Astfel, din el este exclus inelul
arcuit sectionat, situat in canalele orificiului rolei, executarea céarora este legata de o precizie
inaltd si, respectiv, de complexitate. Rulmentul este inlocuit cu lagarul de alunecare. Pentru
receptia sarcinilor axiale, care apar in ansamblul cu role pe ax, intre rold si portrold sunt
instalate saibe ceramice, care fixeazi rola in directie axiald. In plus, este ales minutios
materialul din care sunt fabricate unele parti ale ansamblului cu role. Prin urmare, se poate
conclude ca solutia tehnica propusa corespunde criteriului de “noutate”.

Se cunosc solutiile tehnice FR 2047741 B 51 SU 976758 A 1in care sunt descrise lagérele de
alunecare cu lubrifiant gazos ce contin elemente purtitoare mobile si fixe. in plus, in SU
976758 A suprafata de lucru a elementului purtitor mobil este executatd cu o acoperire de
nitrurd de titan, iar suprafata de lucru a elementului purtator fix este executatd cu acoperire
quasi-diamant pe bazd de carbon. Acoperirea cu nitrurd de titan are un coeficient mic de
frecare, insd nu asigurd o rezistentd inaltd la uzurd In comparatie cu materialul ceramic
conform inventiei. Mai mult ca atat, in dispozitivul revendicat ambele suprafete de frecare ale
lagarului de alunecare se propune de a fi fabricate din ceramica cu un coeficient foarte mic de
frecare. Cercetarile proprietatilor tribotehnice ale diferitelor tipuri de ceramica, prezentate in
cartea “Kepamnueckue unctpymeHrtanbHbsle mMatepuansl I'.I'. I'mecun, .M. Ocunosa, ®./1.
Pontane u np.; Ion penakuuein n-pa texH. Hayk I'.I'. T'necuna. - K.: Texnuka, 1991 - 388
cTp.”, demonstreaza ca cea mai mare rezistentd la uzurd o are ceramica oxidata, printre care
ceramica pe bazd de zirconiu ZrO,. Astfel, diagrama comparativa a uzurii de volum a perechii
de frecare ceramica-otel AISI (pag. 211) aratd ca ceramica pe baza de ZrO, asigurd cea mai
mica uzurd de volum atdt a ceramicii, cat si a otelului. Deci, in dispozitivul revendicat este
propusa constructia noud a ansamblului cu role, cu o imbinare noud a elementelor si
materialelor, din care sunt fabricate unele parti ale lui. Prin urmare, avand in vedere
ansamblul de elemente caracteristice esentiale ale solutiei tehnice revendicate, se poate
conclude ca ea corespunde criteriului “activitate inventiva”. Solutia tehnicd revendicata este
ilustrata in desene tehnice, care reprezinta:

- fig. 1, sectiunea transversala a cutiei de intrare cu role;

- fig. 2, portrola cu ansamblul cu role in sectiune (prima variantd);



- fig. 3, a doua variantd de executare a ansamblului cu role in sectiune.

Cutia de intrare cu role contine un corp 1 (fig. 1), in care sunt instalate articulat portrolele
2. In canelura portrolelor sunt instalate rolele 3 pe axul 4. In canelurile corpului 1 sunt situate
trecerile 5. Rola 3 (fig. 2) este compusa din mai multe elemente, constand din doud bucse 6
situate simetric, fabricate din aliaj usor si formand, in locul conexiunii pe suprafata exterioara,
un canal, in care este instalat un inel 7 cu calibru de lucru, fabricat din material rezistent la
uzurd, grosimea caruia este cu 1-2 mm mai mare decét latimea calibrului de ghidare. In
orificiul bucselor 6 este instalat un mangon 8 ceramic, fabricat din bioxid de zirconiu ZrO,.
Rola este situatd pe axul compus din mai multe elemente constand din axul 4 propriu-zis,
mangonul 9, alcatuit din mansoane ceramice instalate cu un joc 10 intre ele, si doud mansoane
11 de otel. Intre capetele mansonului 8 si portrold 2, pe axul 4, sunt instalate saibele 12
ceramice, care fixeazi rola 3 in directie axiald. In axul 4 sunt executate canale comunicante
intre ele, unul 13 de-a lungul axului, iar altul transversal 14. In plus, canalul 13 comunici cu
canalul 15, executat in portrola 2, prin camera 16 inchisa cu capac 17.

In fig. 3 este ilustratd o alta varianta de executare a cutiei de intrare cu role, conform cireia
axul 4 este fabricat din otel cu un strat quasi-diamant 18 pe bazd de carbon aplicat pe
suprafata formatoare a lui, adica pe suprafata de racordare la rola 3, in care este mansonul 8
ceramic. Toate elementele componente ale rolei 3 si ale axului (conform primei variante) sunt
unite intre ele cu clei, de exemplu, clei epoxidic.

Dispozitivul este destinat asigurarii introducerii capatului anterior al laminatului in calibrul
de lucru al valturilor si functioneazd in modul urmator. Semifabricatul de laminat intrd in
orificiul conic format de doua treceri 5 si acest orificiu, ingustandu-se treptat, se sfarseste cu
un sector cilindric, identic in sectiune cu profilul calibrului cajei precedente. Trecerile 5
asigurd o introducere precisa a capdtului anterior al laminatului in calibrul instalatiei cu role,
formate de doud role 3, situate in apropiere imediatd de valturile de lucru, asigurand
introducerea capatului anterior 1n calibrul valturilor de lucru. Rolele 3 functioneaza in conditii
foarte dificile. In momentul intrdrii laminatului in calibrul rolelor ele suporta o loviturd, apoi
se accelereaza pand la un regim prestabilit. Pand la stabilizarea procesului are loc o glisare,
fapt care constituie principala cauza a uzurii.

Dispozitivul functioneaza in modul urmator.

Prin canalul 15 se debiteazd aer comprimat, care trece prin canalele 13 si 14 si apoi prin
jocul 10 1n jocul dintre mansoanele ceramice 8 si 9. Aerul comprimat creeaza un strat de
divizare intre mansoanele ceramice, jucand rolul de lubrifiant si evacudnd caldura, totodata le
raceste. Aceasta asigura o resursd mai sporita de functionare a lagarului de alunecare.

Cutia de intrare cu role utilata cu role montabile, sectorul de lucru al carora este fabricat
din otel carbon, cu bucsa din aliaj de aluminiu de marca B-95, iar lagarul de alunecare din
ceramica pe baza de bioxid de zirconiu, a suportat cu succes incercarile in caseta de laminare
a blocului finisor al laminorului de sarma - 150 la combinatul metalurgic “Krivorojstali”.
Resursa de functionare a cutiei de intrare cu role a sporit de 5-6 ori iIn comparatie cu cutiile
standard, datoritd acestui fapt solutia tehnicd propusa asigurd o functionare stabild si
neintreruptd a laminorului o perioada foarte lunga de timp, in plus, da posibilitatea de a face
procesul de laminare mai economicos, deoarece permite reducerea timpului de stationare a
laminorului, legat de schimbul cutiilor de intrare cu role.



