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Inventia se refera la industria constructoare de masini, in special la cuplurile de frecare cu turatie mica, si poate fi
utilizatd pentru restabilirea capacitatii de functionare, cresterea resurselor si fiabilitatii suprafetelor plane si rotunde
ale cuplurilor de frecare “camera-piston”, care functioneaza la viteze mici de deplasare relativa pentru avansul si
dozarea produselor lichide sau pastoase cu continut de incluziuni solide.

Sunt cunoscute cupluri de frecare cu suprafete de lucru atat netede, cét si cu relief regulat in forma de proeminente
extinse cuneiforme, orientate in directia vectorului de viteza sau sub un oarecare unghi fata de acesta, in particular
sub un unghi de 90°. Relieful suprafetei poate fi regulat sau neregulat si sd reprezinte o totalitate de proeminente de
lungime limitata, asemanatoare dupa forma cu segmentele sferice.

In practica se utilizeaza amplu cupluri de frecare cu relief regulat, suprafetele de contact ale cirora se formeaza prin
prelucrarea prin taiere sau prin deformare superficiala-plastica. Relieful unor astfel de suprafete de frecare reprezinta
o totalitate de proeminente asemanatoare dupa forma, dimensiuni si amplasare, de obicei, cuneiforme, inclusiv si cu
varf ascutit. Parametrii geometrici ai reliefului sunt identici intr-o singura directie, dar se modifica in alte directii.
Aceste suprafete se caracterizeaza prin dimensiuni mici ale inaltimii microrugozitatilor (Ra < 2 mcm). Jocurile de
lucru in asemenea cupluri de frecare se stabilesc de obicei in conformitate cu normativele folosite in constructia de
masini in functie de functionare cu unsoare sau fard aceasta. Totodatd, marimea jocurilor se stabileste in functie de
dimensiunile pieselor de frecare si clasei de precizie la fabricarea pieselor. Stratul protector de unsoare, prezent pe
suprafetele de frecare, In conditiile unor viteze mici (pana la 1 m/s) si a unei oarecare cresteri a presiunii de contact,
de exemplu, la vibrarea mecanismului in lucru sau in alte situatii, se rupe pe anumite sectoare de contact al
corpurilor solide. Aceasta se remarcd in special la orientarea proeminentelor extinse in directia vectorului vitezei.
Astfel, ca unsoarea nu asigura in masurd necesara functia de prevenire a contactului direct al corpurilor supuse
frecarii, ceea ce conduce la o uzura treptata a elementelor suprafetei [1].

Mai este cunoscuta experienta folosirii ample a unor cupluri de frecare cu suprafete de contact cu relief regulat.
Acesta se formeaza prin diverse metode tehnologice (deformare superficiala-plastica, prelucrare cu laser etc.) avand
proprietiti de exploatare ameliorate comparativ cu relieful format prin prelucrare mecanica traditionald. in conditii
de frecare-lunecare piesele cu un relief regulat al suprafetelor de lucru dispun de o capacitate portantd mai mare, pe
suprafete mai bine se mentine unsoarea, ceea ce asigurd o crestere semnificativa a rezistentei la uzurd. Totodata,
lipsesc recomandarile referitoare la stabilirea parametrilor dimensiunilor reliefului suprafetelor in conditiile de
frecare la viteze mici de deplasare relativa in dispozitivele pentru admisia si dozarea produselor lichide sau pastoase,
sau care se afla in contact cu acestea [2].

Este cunoscuta folosirea reliefului suprafetelor de lucru, format de o totalitate de proeminente si goluri de lungime
limitata. Prin metoda de aliere prin scantei electrice, de exemplu, se formeaza un astfel de tip de relief neregulat,
avand 1n toate directiile un caracter convex-concav. El constd dintr-o totalitate de proeminente care se unesc lent,
aseminitoare dupa forma cu segmente sferice, avand o abilitate portanta inaltd. in plus, este cunoscuta folosirea in
practica a pieselor cu relieful suprafetei format de proeminente de lungime limitata, dar avand un caracter regulat,
acesta se formeaza, de exemplu, prin prelucrare cu laser, aliere prin scantei electrice in regim mecanizat [3].

Cel mai apropiat de esenta prezentei inventii este cuplul de frecare in care pe suprafata de frecare sunt realizate
adancituri neregulate cu dimensiuni de 0,1... 1000 mcm, iar raportul ariei sumare a suprafetei de frecare, fara
suprafetele adanciturilor, catre aria sumara a adanciturilor constituie 0,2 ... 2,0 [4].

Dezavantajul cuplurilor mentionate consta in selectia aleatorie a dimensiunilor adanciturilor, ceea ce nu asigurad
cresterea rezistentei la uzura a suprafetelor de frecare ale cuplului de frecare cu turatie mica.

Lipseste o practica sistematizata a folosirii reliefului regulat si neregulat al suprafetelor cuplului de frecare care
functioneaza la viteze mici de deplasare in prezenta produselor lichide sau pastoase.

in procesul de frecare cu unsoare a doua suprafete metalice trebuie si se respecte conditiile urmatoare: unsoarea
trebuie sd asigure izolarea garantatd a unei suprafete de alta, dar suprafetele de frecare trebuie sa dispund de o
capacitate portantd suficienta.

Problema pe care o rezolva inventia solicitatd consta in sporirea rezistentei la uzura a suprafetelor de frecare ale unui
cuplu de frecare cu turatie mica.

Problema inventiei se rezolva prin aceea ca cuplul de frecare cu turatie mica contine un cilindru si un piston in care,
in suprafetele lor de contact, in ambii sau in unul din ei, sunt executate niste adancituri in care se retin incluziunile
solide ale materialului transportat. Dimensiunile adanciturilor sunt stabilite in functie de dimensiunile incluziunilor
solide ale materialului transportat in urmatoarele limite:

a>(2...50)D;j,

b=(0,1...0,5)a

Timin = Di.s.n

unde:

a — diametrul adanciturii;

b — adancimea ei,

I'min — raza minima a curburii adanciturii;

D;s. — diametrul sau lungimea medie a incluziunilor solide.

Continuitatea minima a suprafetelor de contact poate fi cel putin de 40%.

Valoarea initiala a jocului dintre suprafetele de contact (z) poate fi determinaté din urmatoarele raporturi:

z =2h + h,,, — la utilizarea unsorii suplimentare;

z =2h + D; — in cazul lipsei unsorii suplimentare,
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unde:

h — grosimea peliculei materialului transportat sau elementelor derivate ale acestuia;

h,, — grosimea stratului de unsoare;

D;s. — diametrul sau lungimea medie a incluziunilor solide.

Duritatea suprafetelor de contact poate depasi duritatea incluziunilor solide ale materialului transportat cel putin de
doua ori.

Rezultatul se obtine gratie faptului, ca la contactarea suprafetelor de frecare ale cuplului cu turatie mica intre ele, se
formeaza un strat de material transportat sau de elemente derivate ale acestuia, de exemplu, un strat de polizaharide -
la transportarea aluatului.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1 si 2, care reprezinta:

- fig. 1, cuplul de frecare, in care o suprafatd de frecare este realizata cu relief;

- fig. 2, cuplul de frecare, in care ambele suprafete de frecare sunt realizate cu relief.

Cuplul de frecare cu turatie micd contine un cilindru 1 si un piston 2 in care, in ambii sau in unul din ei, sunt
realizate adancituri 3. Pentru suprafetele de contact poate fi utilizat un strat de unsoare 4 suplimentara.

Cuplul de frecare cu turatie mica functioneaza in modul ce urmeaza.

in prezenta reliefului la migrarea produselor lichide sau pastoase cu incluziuni solide, adanciturile 3 se umplu cu
aceste produse, care 1n acest caz sporesc capacitatea portanta a suprafetei si reduc uzura ei. Protectia suprafetei este
mai eficienta in cazul formarii pe ea a unei pelicule solide din derivatii elementelor materialului transportat 5.

in procesul de formare a suprafetei de frecare de lucru cu un astfel de relief se asigura o continuitate de contact
minima ce nu coboard sub 40%, adica C,;,= 40%. Aceasta este necesar pentru obtinerea unei capacitati portante
suficiente a materialului de baza. Totodata, continuitatea de contact se determina prin raportul urmator:

C =100 (F-F,) / F, %,

unde:

F este aria suprafetei de frecare;

F, - aria sumari a sectoarelor cu adancituri.

Limitele revendicate ale parametrilor dimensiunilor adanciturilor §i continuitatii de contact sunt stabilite in mod
experimental.

Totodatd, se prevede ca duritatea straturilor superficiale ale pieselor care contacteazd depadseste duritatea
incluziunilor solide ale materialului transportat de, cel putin, doua ori.

La frecarea in prezenta produselor lichide si pastoase, ultimele umplu adanciturile neregularitatilor suprafetelor de
contact, iar pe suprafatd poate sa se formeze o peliculd cu o grosime h din aceste produse sau din elementele
derivate ale acestora.



