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Invenţia se referă la industria constructoare de maşini, în special la cuplurile de frecare cu turaţie mică, şi poate fi 
utilizată pentru restabilirea capacităţii de funcţionare, creşterea resurselor şi fiabilităţii suprafeţelor plane şi rotunde 
ale cuplurilor de frecare “cameră-piston”, care funcţionează la viteze mici de deplasare relativă pentru avansul şi 
dozarea produselor lichide sau păstoase cu conţinut de incluziuni solide. 
Sunt cunoscute cupluri de frecare cu suprafeţe de lucru atât netede, cât şi cu relief regulat în formă de proeminenţe 
extinse cuneiforme, orientate în direcţia vectorului de viteză sau sub un oarecare unghi faţă de acesta, în particular 
sub un unghi de 90o. Relieful suprafeţei poate fi regulat sau neregulat şi să reprezinte o totalitate de proeminenţe de 
lungime limitată, asemănătoare după formă cu segmentele sferice. 
În practică se utilizează amplu cupluri de frecare cu relief regulat, suprafeţele de contact ale cărora se formează prin 
prelucrarea prin tăiere sau prin deformare superficială-plastică. Relieful unor astfel de suprafeţe de frecare reprezintă 
o totalitate de proeminenţe asemănătoare după formă, dimensiuni şi amplasare, de obicei, cuneiforme, inclusiv şi cu 
vârf ascuţit. Parametrii geometrici ai reliefului sunt identici într-o singură direcţie, dar se modifică în alte direcţii. 
Aceste suprafeţe se caracterizează prin dimensiuni mici ale înălţimii microrugozităţilor (Ra ≤ 2 mcm). Jocurile de 
lucru în asemenea cupluri de frecare se stabilesc de obicei în conformitate cu normativele folosite în construcţia de 
maşini în funcţie de funcţionare cu unsoare sau fără aceasta. Totodată, mărimea jocurilor se stabileşte în funcţie de 
dimensiunile pieselor de frecare şi clasei de precizie la fabricarea pieselor. Stratul protector de unsoare, prezent pe 
suprafeţele de frecare, în condiţiile unor viteze mici (până la 1 m/s) şi a unei oarecare creşteri a presiunii de contact, 
de exemplu, la vibrarea mecanismului în lucru sau în alte situaţii, se rupe pe anumite sectoare de contact al 
corpurilor solide. Aceasta se remarcă în special la orientarea proeminenţelor extinse în direcţia vectorului vitezei. 
Astfel, că unsoarea nu asigură în măsură necesară funcţia de prevenire a contactului direct al corpurilor supuse 
frecării, ceea ce conduce la o uzură treptată a elementelor suprafeţei [1]. 
Mai este cunoscută experienţa folosirii ample a unor cupluri de frecare cu suprafeţe de contact cu relief regulat. 
Acesta se formează prin diverse metode tehnologice (deformare superficială-plastică, prelucrare cu laser etc.) având 
proprietăţi de exploatare ameliorate comparativ cu relieful format prin prelucrare mecanică tradiţională. În condiţii 
de frecare-lunecare piesele cu un relief regulat al suprafeţelor de lucru dispun de o capacitate portantă mai mare, pe 
suprafeţe mai bine se menţine unsoarea, ceea ce asigură o creştere semnificativă a rezistenţei la uzură. Totodată, 
lipsesc recomandările referitoare la stabilirea parametrilor dimensiunilor reliefului suprafeţelor în condiţiile de 
frecare la viteze mici de deplasare relativă în dispozitivele pentru admisia şi dozarea produselor lichide sau păstoase, 
sau care se află în contact cu acestea [2]. 
Este cunoscută folosirea reliefului suprafeţelor de lucru, format de o totalitate de proeminenţe şi goluri de lungime 
limitată. Prin metoda de aliere prin scântei electrice, de exemplu, se formează un astfel de tip de relief neregulat, 
având în toate direcţiile un caracter convex-concav. El constă dintr-o totalitate de proeminenţe care se unesc lent, 
asemănătoare după formă cu segmente sferice, având o abilitate portantă înaltă. În plus, este cunoscută folosirea în 
practică a pieselor cu relieful suprafeţei format de proeminenţe de lungime limitată, dar având un caracter regulat, 
acesta se formează, de exemplu, prin prelucrare cu laser, aliere prin scântei electrice în regim mecanizat [3]. 
Cel mai apropiat de esenţa prezentei invenţii este cuplul de frecare în care pe suprafaţa de frecare sunt realizate 
adâncituri neregulate cu dimensiuni de 0,1… 1000 mcm, iar raportul ariei sumare a suprafeţei de frecare, fără 
suprafeţele adânciturilor, către aria sumară a adânciturilor constituie 0,2 … 2,0 [4]. 
Dezavantajul cuplurilor menţionate constă în selecţia aleatorie a dimensiunilor adânciturilor, ceea ce nu asigură 
creşterea rezistenţei la uzură a suprafeţelor de frecare ale cuplului de frecare cu turaţie mică. 
Lipseşte o practică sistematizată a folosirii reliefului regulat şi neregulat al suprafeţelor cuplului de frecare care 
funcţionează la viteze mici de deplasare în prezenţa produselor lichide sau păstoase. 
În procesul de frecare cu unsoare a două suprafeţe metalice trebuie să se respecte condiţiile următoare: unsoarea 
trebuie să asigure izolarea garantată a unei suprafeţe de alta, dar suprafeţele de frecare trebuie să dispună de o 
capacitate portantă suficientă. 
Problema pe care o rezolvă invenţia solicitată constă în sporirea rezistenţei la uzură a suprafeţelor de frecare ale unui 
cuplu de frecare cu turaţie mică. 
Problema invenţiei se rezolvă prin aceea că cuplul de frecare cu turaţie mică conţine un cilindru şi un piston în care, 
în suprafeţele lor de contact, în ambii sau în unul din ei, sunt executate nişte adâncituri în care se reţin incluziunile 
solide ale materialului transportat. Dimensiunile adânciturilor sunt stabilite în funcţie de dimensiunile incluziunilor 
solide ale materialului transportat în următoarele limite: 
a ≥ (2…50)Di.s. 
b = (0,1…0,5)a 
rmin = Di.s., 
unde: 
a – diametrul adânciturii; 
b – adâncimea ei; 
rmin – raza minimă a curburii adânciturii; 
Di.s. – diametrul sau lungimea medie a incluziunilor solide. 
Continuitatea minimă a suprafeţelor de contact poate fi cel puţin de 40%. 
Valoarea iniţială a jocului dintre suprafeţele de contact (z) poate fi determinată din următoarele raporturi: 
z = 2h + hs.u. – la utilizarea unsorii suplimentare; 
z = 2h + Di.s. – în cazul lipsei unsorii suplimentare, 
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unde: 
h – grosimea peliculei materialului transportat sau elementelor derivate ale acestuia; 
hs.u. – grosimea stratului de unsoare; 
Di.s. – diametrul sau lungimea medie a incluziunilor solide. 
Duritatea suprafeţelor de contact poate depăşi duritatea incluziunilor solide ale materialului transportat cel puţin de 
două ori. 
Rezultatul se obţine graţie faptului, că la contactarea suprafeţelor de frecare ale cuplului cu turaţie mică între ele, se 
formează un strat de material transportat sau de elemente derivate ale acestuia, de exemplu, un strat de polizaharide - 
la transportarea aluatului. 
Invenţia se explică prin desenele din fig. 1 şi 2, care reprezintă: 
- fig. 1, cuplul de frecare, în care o suprafaţă de frecare este realizată cu relief; 
- fig. 2, cuplul de frecare, în care ambele suprafeţe de frecare sunt realizate cu relief. 
Cuplul de frecare cu turaţie mică conţine un cilindru 1 şi un piston 2 în care, în ambii sau în unul din ei, sunt 
realizate adâncituri 3. Pentru suprafeţele de contact poate fi utilizat un strat de unsoare 4 suplimentară. 
Cuplul de frecare cu turaţie mică funcţionează în modul ce urmează. 
În prezenţa reliefului la migrarea produselor lichide sau păstoase cu incluziuni solide, adânciturile 3 se umplu cu 
aceste produse, care în acest caz sporesc capacitatea portantă a suprafeţei şi reduc uzura ei. Protecţia suprafeţei este 
mai eficientă în cazul formării pe ea a unei pelicule solide din derivaţii elementelor materialului transportat 5. 
În procesul de formare a suprafeţei de frecare de lucru cu un astfel de relief se asigură o continuitate de contact 
minimă ce nu coboară sub 40%, adică Cmin= 40%. Aceasta este necesar pentru obţinerea unei capacităţi portante 
suficiente a materialului de bază. Totodată, continuitatea de contact se determină prin raportul următor: 
C = 100 (F-Fa) / F, %, 
unde: 
F este aria suprafeţei de frecare; 
Fa - aria sumară a sectoarelor cu adâncituri. 
Limitele revendicate ale parametrilor dimensiunilor adânciturilor şi continuităţii de contact sunt stabilite în mod 
experimental. 
Totodată, se prevede că duritatea straturilor superficiale ale pieselor care contactează depăşeşte duritatea 
incluziunilor solide ale materialului transportat de, cel puţin, două ori. 
La frecarea în prezenţa produselor lichide şi păstoase, ultimele umplu adânciturile neregularităţilor suprafeţelor de 
contact, iar pe suprafaţă poate să se formeze o peliculă cu o grosime h din aceste produse sau din elementele 
derivate ale acestora. 
 


