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N TIMPUL DE FATA SE ATESTA O SCHIMBARE RADICALA IN
IDIFERITE RAMURI ALE INDUSTRIEI. MULTE DIN PROCESELE
TRADITIONALE, CUNOSCUTE DEMULT, AU SUPORTAT MODIFICARI
ESENTIALE, SUNT APLICATE TEHNOLOGII ABSOLUT NOI, UTILIZA-
REA CARORA PROMITE, IAR IN UNELE CAZURI CHIAR CONDUCE LA
CRESTEREA CONSIDERABILA A PRODUCTIVITATII MUNCII. |ATA DE
CE TEHNOLOGIILE PRINCIPIAL NOI PROVOACA UN INTERES MAJOR
PRACTIC IN TOATE RAMURILE INDUSTRIEI NATIONALE.

In istoria umanitatii, extinderea utilizarii in masa
a masinilor a condus la initierea revolutiei indus-
triale, incepand cu Anglia. Masina de tors fire (fig.
1) a stat la temelia revolutiei industriale. Ulterior
au aparut masini si in alte domenii ale activitatii
umane. In decursul a peste 200 de ani de utiliza-
re a masinilor, s-a atestat o crestere continud a
parametrilor tehnici ai uneltelor si mijloacelor de
productie: dimensiunilor, vitezei, puterii, preciziei,
temperaturii, masei, rezistentei, presiunii etc.

Pe la mijlocul secolului XX, in anumite sfere ale
productiei au devenit pregnante limitele mai mul-
tor unelte si mijloace de productie. Una din primele
masini de cusut, inventatd de A. Hou in anul 1845,
efectua 300 de tigheluri pe minut, iar masinile de
cusut moderne realizeaza intr-un minut 3-3,5 mii de
tigheluri. Tnsa cu asemenea vitezi este imposibil de
cusut produse din materiale sintetice: acul se infier-
bantad si topeste polimerii. Viteza de aschiere a me-
talelor la strung s-a marit de la 2,8 metri pe minut,
in 1885, pana la 115 metri pe minut, in 1965. Auto-
matele multiax efectueaza cel mult 700 de rotatii/
minut, iar strungurile universale - 2000 de rotatii/
minut. De asemenea, si-a epuizat potentialul socul
mecanic — unul din cele mai raspandite procedee
in constructia de masini, pe baza caruia actioneaza
agregatele de forjare si stantare, care produc aproxi-
mativ 80 la suta din semifabricatele pentru automo-
bile, tractoare, aparate de zbor, masini agricole s.a.
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Fig 1. Masina de tors realizatd in 1764
de catre D. Hargruvs (Anglia).
Avea actionare manuald, trdgea si rdsucea ata. In 1788 in
Anglia functionau 20 de mii de asemenea masini

Sunt la limita posibilitdtile de avansare a pute-
rii, performantei, vitezei mijloacelor de transport.
Viteza trenurilor nu s-a schimbat din anul 1965.
Cresterea productivitatii transportului feroviar se
realizeaza numai datorita majorarii masei si numa-
rului de vagoane.

Se plafoneaza randamentul instalatiilor ener-
getice. La centralele electroenergetice acesta con-
stituie aproximativ 30%. Ele functioneaza dupa
schema traditionala de elaborare si transportare
a electricitatii “cazan-turbind-generator-transfor-
mator”. Puterea acestei scheme este limitata de
catre generator, atingandu-se permanent pragul
determinat de legile fizicii. Este aproape de limita
posibilitatilor sale si modul de transportare a ener-
giei electrice, avand in vedere faptul ca tensiunea
pe linie nu poate depasi 2,5 mii de kilovolti.

In aceeasi ordine de idei, constatam ci este li-
mitatd, de asemenea, amplificarea proprietatilor
fizico-mecanice si de rezistenta a materialelor
traditionale, deoarece producerea lor se bazeazs,
ca regula, pe utilizarea proprietatilor naturale ale
componentelor initiale. Insd calitatea naturala a
materiei prime deseori nu corespunde cerintelor
necesare. Aceasta se refera la bumbac, lana, piele
s.a. Totodatd, sunt limitate rezervele de crestere a
productiei acestor materiale.

O situatie similard se atesta si in domeniul ma-
terialelor traditionale, in primul rand, al metalelor
si aliajelor. Tn ultimii 100 de ani rezistenta acestora
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a crescut nesemnificativ. Modulul de elasticitate
al aluminiului, titanului, fierului, molibdenului si al
altor metale s-a schimbat prea putin, iar cerintele
tehnice fata de aceste materiale au crescut consi-
derabil.

Cu alte cuvinte, sistemul traditional al fortelor
de productie deja devine incapabil sd asigure acel
nivel al productivitatii muncii, care ar corespunde
cerintelor vitale si culturale ale populatiei.

Pentru a iesi din impas, este necesar sa elabo-
ram elemente si sisteme calitativ noi ale fortelor
de productie: unelte, mijloace de productie, surse
de energie, echipamente de comanda, mijloace
performante de transport s.a. — care ar crea per-
spective de transformare calitativa a sistemului de
productie in ansamblu.

Ideea si sarcinele care se impun actualmen-
te constau in crearea unor asemenea procese
tehnologice, in cadrul carora piesele reale ale
masinilor, tesaturilor, imbrdcamintei s.a. se vor
confectiona fard cutit, ac, suveicd, intervenind
utilizarea unor anumite scule absolut noi, care ar
exclude actionarea mecanicd directa a obiectului
prelucrat, fiind modificatd constructia interioara si
structura acestuia.

Utilizarea tehnologiilor nemecanice, ca re-
guld, conduce la micsorarea brusca a ciclului de
confectionare a obiectului, la reducerea consumu-
rilor de energie si munca, la avansarea preciziei de
prelucrare a suprafetelor productive, durabilitatii
pieselor si, de asemenea, la sporirea productivitatii
utilajelor.

Tehnica actuald necesitd utilizarea tot mailarga
a aliajelor inalt aliate, precum si a materialelor de
inalta rezistenta: siliciu, germaniu, rubin, diamant
s.a. Majoritatea acestor materiale aproape ca nu
pot fi prelucrate mecanic. In ultimul timp au aparut
procese de prelucrare noi, cu utilizarea razelor la-
ser, fasciculelor de electroni, plasmei, descarcarilor
si reactiilor electrochimice. De exemplu, utilizarea
laserului pentru burghierea gaurilor in filiere de di-
amant conduce la micsorarea timpului la aceasta
operatie de la doua zile pand la doua minute, adi-
ca aproape de 1,5 mii ori. Cu masina de prelucrat
prin electroeroziune, forma pentru confectionarea
anvelopelor automobilelor se realizeaza de 30 ori
mai repede decat cu masina agregat de frezat.
Danturarea cilindrului de moara la masina de pre-



lucrare cu electroeroziune se realizeaza in 90 de
minute, iar la instalatia de prelucrare mecanica,
prin aschiere, in 16...25 ore. Randamentul utila-
jelor pentru prelucrarea metalelor prin metode
electrochimice, depdseste 80...90 procente. Acest
fapt asigura o crestere a productivitatii utilajelor
de 5...10 ori, precum si executarea unor operatii
care nu pot fi realizate prin alte metode.

Metoda de prelucrare prin eroziune cu des-
carcari electrice in scantei consta in faptul ca
portiunile mdrunte din materialul prelucrat sunt
incalzite pana la temperatura necesara pentru to-
pirea sau evaporarea lor. La prelucrarea electrochi-
mica materialul se inlaturd atom cu atom pe par-
cursul reactiei chimice sau electrochimice.

Domeniul de utilizare a metodelor electrochi-
mice si electrofizice sunt determinate de doua
particularitati: 1) pe aceasta cale sunt prelucrate
anumite produse ce constau din materiale care
cu greu pot fi prelucrate prin metode mecanice
traditionale (metale dure, aliaje refractare, dia-
mant, rubin s.a.); 2) aceste metode permit prelu-
crarea produselor geometric complicate (stante,
matrite s.a.). Productivitatea muncii sporeste con-
siderabil.

Metodele noi de prelucrare a materialelor per-
mit economisirea considerabila a resurselor ener-
getice. Utilizarea acceleratoarelor de particule
incdrcate pentru prelucrarea cu radiatii a polieti-
lenei micsoreaza de doua ori consumul de energie
comparativ cu procesele chimice de prelucrare. La
vulcanizarea cu radiatii a cauciucului, consumul de
energie se micsoreaza de 10 ori.

In locul socului mecanic se utilizeaza explozia.
Ea marunteste rocile dure, stanteaza, durificd me-
tale, sudeaza etc.

Deformarea prin explozie

Utilizarea undei de soc in calitate de unealta
de munca permite obtinerea in zona de lucru a
unei presiuni de pana la milioane de atmosfere si
a unei temperaturi de pana la zeci de mii de grade.
Piesele complicate pot fi executate intr-un bazin
cu apd. Apa serveste ca poanson. La sudarea prin
explozie toate procesele chimice si termice, care
determind proprietatile imbindrii, se realizeaza
fn miimi de secunda in straturile superficiale ale
materialului prelucrat la o grosime de zecimi de

milimetru. Productivitatea acestui proces de pre-
lucrare depdseste metodele traditionale de zeci si
sute de ori.

La prelucrarea metalelor cu puteri mari se
utilizeaza surse de energie concentrata intr-un
timp foarte scurt. Ca surse de energie se utilizea-
za explozivii violenti si explozivii lenti, care sunt
compusi din amestecuri carburante de gaze, gaze
comprimate, descarcari electrice in apa, cdmpurile
magnetice impulsive s.a. Aceste procedee aduc cu
ele in tehnica prelucrarii materialelor prin defor-
mare noi posibilitati, legate de avantajele incon-
testabile in ceea ce priveste eficacitatea, simpli-
tatea, cerintele minimale de utilaje, consumurile
scazute de materiale si manoperd. Se micsoreaza
pretul de cost al produselor.

Din procedeele de prelucrare a metalelor prin
deformarea plastica cu puteri si viteze mari fac
parte: ambutisarea tablelor, evazarea si gatuirea
tuburilor, gravarea, tdierea, perforarea, matritarea,
durificarea superficiala, aglomerarea aschiilor, pre-
sarea pulberilor, sudarea, placarea s.a.

In continuare vom prezenta un exemplu de de-
formare prin explozie la confectionarea unor piese
din semifabricate tubulare (fig. 2). Semifabricatul
tubular, obtinut prin sudare (fig. 2, b) sau prin lami-
nare se introduce intr-o matritd divizatd, formata
din doud sau mai multe bucati, stranse intr-un bloc
de fixare. Dupa ce se inchide tubul la partea infe-
rioara, se umple cu apa si se introduce incdrcdtura
exploziva (fig. 2, a). Prin explozie, tubul se largeste
si ia forma cavitatii interioare a matritei (fig. 2, c).
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Fig. 2. Scheme ale deformarii prin explozie in apd a
unui semifabricat cilindric:
15i 2 - semimatrite; 3 - bloc de fixare;
4 - semifabricat; 5 - capac; 6 - incdrcdtura exploziva; 7 -
mediul de lucru (apd); 8 - canal de evacuare a aerului
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Dupa explozie, semifabricatul se loveste in pri-
mul rand de unda de soc, iar curentul de apa produs
de gazele care se dilata il vor atinge mult mai tarziu.
Transmiterea energiei prin unda de socin functie de
timp este prezentata in fig. 3. Unda de soc, dupa ce
loveste suprafata piesei, este reflectata si, in acest
moment, o parte din energie este transmisa materi-
alului si serveste la realizarea deformarii. Materialul,
sub actiunea undei de soc, primeste o acceleratie
mare, datoritd cdreia se deformeazad in continuare si
dupa incetarea undei de soc.
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Fig. 3. Transmiterea energiei explozive in apa:

a-moment initial; b - inceputul deformdrii; c - contractia
bulei de gaze; d - a doua expansiune a bulei de gaze

Perforarea prin explozie in apa (deseori simultan
cu ambutisarea) a placilor de tabld se efectueaza
intr-un recipient (fig. 4, a), intr-o matritd divizata
(fig. 4, b) sau intr-un recipient de beton (fig. 4, c).
Matrita este prevazuta cu gauri prin care urmeaza
sa se efectueze perforarea.

Prin explozia incarcaturii, materialul este presat
cu putere in matrita, iar acolo unde aceasta prezinta
gauri se produce perforarea. Gaurile executate au
amplasarea si forma gdurilor din matrita.

Apare o intrebare fireasca: pe ce cdi se va dezvol-
ta si spre ce tinta va tinde, care proprietati ale mate-
riei se vor utiliza in urmatoarele etape de dezvoltare
a tehnologiilor moderne?

Se presupune ca continutul lor principal il va
prezenta formarea proceselor tehnologice absolut
noi pe baza legilor naturii inca necunoscute, in pri-
mul rand legate de structura substantei. In labora-
toare, in disputele stiintifice ale savantilor fizicieni
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se pun bazele proceselor tehnologice ale secole-
lor XXI si XXII, se contureaza aspectul institutiilor
si uzinelor viitorului. Deja au aparut tehnologii
moderne de prelucrare a materialelor cu laser, cu
plasma s.a., care permit avansarea considerabila
a productivitatii masinilor tehnologice, calitatii
productiei, micsorarea consumurilor de energie si
de materii prime etc.

Fig. 4. Schema de perforare prin explozie in apa:

a - in recipient; b - in matritd divizatd; c - in bazin de
beton; 1 - matritd; 2 - recipient; 3 - inel de etansare; 4 -
incdrcaturd explozivd; 5 - semifabricat; 6 — placa de bazd;
7 - amortizator; 8 - bazin din beton

Prelucrarea materialelor cu ajutorul fascicu-
lului laser

Prelucrarea cu ajutorul fasciculului laser se bazea-
za pe efectul termic al unul fascicul laser de inalta
energie, dirijat spre suprafata semifabricatului cu
interventia unui sistem de lentile si oglinzi optice [1].

Pentru a obtine fascicul laser este adusd o
substanta, numita “mediu activ’, intr-o stare ener-
getica superioara, prin transfer de energie din afara
substantei (pompaj de energie), care se numeste
absorbtie. Ea asigura trecerea unui sistem atomic
(moleculd, atom, ion) de pe un nivel energetic infe-
rior pe un nivel energetic superior (tranzitie).

La revenirea pe nivelul energetic initial, sistemul
atomic emand excesul de energie. Fenomenul aces-
ta poate avea doud aspecte [1]:

1) emisie spontand, corespunzdtoare unei treceri
intampldatoare de pe un nivel energetic superior
pe cel inferior, cu emiterea unui foton de anumita
frecvents;



2) emisie simulatd, aferenta transferului indus al
unui numar de sisteme atomice de pe nivelul supe-
rior pe cel inferior.

Emisiei simulate ii corespunde constituirea fasci-
culului laser.

Ulterior, fasciculul laser este orientat si concen-
trat pe suprafata semifabricatului, cu ajutorul unor
lentile si oglinzi optice. Daca intensitatea radiatiei
este suficient de mare, la impactul cu suprafata ne-
reflectanta a semifabricatului are loc o crestere sem-
nificativa si rapida a temperaturii, care conduce la
topirea si vaporizarea unor cantitati ale materialului
semifabricatului. Aceste efecte se folosesc la prelu-
crarea metalelor dure, in constructia de masini.

Echipamente laser. Principalele componente ale
unui echipament de prelucrare cu fascicul laser
(fig. 5):

a) blocul optic care serveste pentru generarea
si focalizarea fasciculului laser pe suprafata semifa-
bricatului. O prima componentd a blocului optic o
constituie incinta opticd. Ea are in interior oglinzi si
lentile care asigura dirijarea cu fasciculul laser;

b) sistemul de alimentare cu energie asigura
conditii pentru excitarea mediului activ si pentru
functionarea celorlalte componente ale echipa-
mentului laser;

¢) blocul mecanic sustine subansamblurile echi-
pamentului laser si asigura precizia pozitiondrii si
deplasdrii relative a fasciculului laser fata de semi-
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Fig. 5. Prezentarea schematica a unui echipament
pentru prelucradri cu fascicul laser

d) blocul de deservire pentru alimentarea cu apa
pentru racirea oglinzilor si a lentilelor, vidarea in-
cintei, introducerea sau recircularea amestecului de
gaze in cazul laserelor cu medii active gazoase;

e) blocul de actionare si comanda, care asigura
functionarea in regim controlat a subsistemelor din
componenta echipamentului.

Procesele de prelucrare cu fascicul laser prezinta
urmatoarele caracteristici de interes tehnologic:

a) fortele generate de cdtre actiunea fasciculului
laser sunt nesemnificative ca valoare, ceea ce permi-
te prelucrarea unor semifabricate putin rigide;

b) localizarea precisa a zonelor supuse incalzirii cu
ajutorul fasciculului laser conduce la reducerea valo-
rilor tensiunilor interne si la diminuarea riscurilor de
fisurare si deformare a pieselor;

C) exista posibilitatea transmiterii energiei ne-
cesare de la sursa laser catre zona de prelucrare pe
distante relativ mari, cu ajutorul dispozitivelor optice;

d) prelucrarea devine posibila in spatii greu acce-
sibile altor procedee.

Cu fasciculul laser se realizeaza urmatoarele pre-
lucrari:

a) executarea gaurilor cu diametre mici de
0,0006...0,8 mm si adancimi pand la 5 mm si a ga-
urilor de 0,8...2,5 mm si adancimea pana la 12 mm;

b) executarea gaurilor in semifabricate din materi-
ale transparente (sticld, rubin, diamant s.a.);

¢) prelucrarea gaurilor cu diametre mari;

d) tdierea (debitarea) semifabricatelor din diferite
materiale;

e) scrierea, marcarea si gravarea pe suprafetele
pieselor;

f) calirea consecutiva cu transformari de faza in
stare solida, inmuierea superficiala, durificarea ter-
mica si topirea stratului superficial;

g) depuneri si metalizarea suprafetelor;

h) asamblarea pieselor prin sudare;

i) prelucrarea materialelor prin aschiere insotite
de plastificare cu laser s.a.

Tehnologii de prelucrare plasmo-ionice

Prin plasmd vom intelege un mediu asemanator
celui gazos, dispunand de un inalt grad de disociere
si ionizare, dar comportandu-se, in ansamblu, ca un
mediu neutru din punct de vedere electric [1].

Metoda de prelucrare cu ajutorul plasmei si/sau
ionilor se bazeaza pe efectele termice sau chimice
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produse la nivelul zonelor de contact intre ioni sau
plasma si suprafetele accesibile ale semifabricatu-
lui [2].

Echipamentul de prelucrare a materialelor cu
fascicul de ioni (plasmad) permite deplasarea pe ver-
ticald a semifabricatelor (fig. 6), rotatia in jurul axei
lor de simetrie si oscilatia in jurul altei axe. Precizia
de prelucrare a lentilelor prin aceasta metoda atin-
ge o valoare de 0,0001 mm [3].

Echipamentul de prelucrare cu fascicul de ioni
(plasmd) are urmatoarele componente: 1 - termo-
catod; 2 - electrod intermediar; 3 - electromagnet;
4 - izolator; 5 - anod; 6 - grila de reglare; 7 - elec-
trod de extractie si accelerare; 8 - lentile pentru
focalizarea statica; 9 - semifabricat; 10 - pompa
pentru obtinerea vidului secundar; 11 - camera de
lucru; 12 - dispozitiv de neutralizare a electronilor;
13 - pompa pentru obtinerea vidului primar; 14 -
sursa de ioni de tip bioplasmotron; 15 - ajutaj pen-
tru introducerea argonului.

Cu fascicul de ioni (plasma) se pot realiza urma-
toarele prelucrari ale materialelor: gdurire, largire,
debitare, extrudare de fante, gravare, metalizare,
calire, sudare, taiere s.a.
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Fig. 6. Schema unui echipament de prelucrare cu
fascicul de ioni (dupd [3])

Sudarea este unul din cele mai raspandite pro-
cedee de imbinare a pieselor si ansamblurilor,
utilizandu-se pe larg in domeniile constructiilor,
reparatiilor, cdilor ferate, industriei alimentare,
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transporturilor, alimentarii cu gaze si cu ap4, indus-
triei urbane de fabricare a recipientelor sub presiu-
ne etc., tehnologiile moderne de sudare prezentand
un sir de avantaje esentiale: consum redus de mate-
riale, caracteristici mecanice avansate, sigurantd in
exploatare, productivitate avansata etc.

In scopul economisirii materialelor si ieftinirii
produselor finite in sectorul industrial, este nece-
sard micsorarea consumurilor de metale si, drept
consecinta, scaderea costurilor constructiilor me-
talice in ansamblu si ale celor sudate in particular.

Pentru realizarea obiectivului dat, un rol impor-
tant le revine tehnologiilor moderne, procedeelor
de sudare care se realizeaza fara arc electric si ma-
teriale suplementare (gaze de protectie, materiale
de adaos s.a.). La tehnologiile moderne de sudare
se refera: sudarea cu plasma, cu laser, prin explozie,
prin frecare etc.

Sudarea cu fascicul de electroni

Sudarea cu fascicul de electroni, fara material de
adaos, se realizeaza la imbinarea tablelor cu grosimi
de la 0,05 mm pana la 400 mm [4]. Prioritatile prin-
cipale ale sudarii cu fascicul de electroni pot fi con-
siderate urmatoarele:

- zonele influentate termic foarte scazute;

- diminuarea semnificativa a riscului de patrun-
dere a gazelor in metal topit;

- posibilitatea sudarii unor materiale diferite si cu
temperaturi inalte de topire;

- obtinerea straturilor rostului cu un grad mare
de omogenitate etc.

Viteza de sudare este dependentd, in primul
rand, de puterea echipamentului disponibil si de
grosimea semifabricatelor sudate (fig. 7).
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Fig. 7. Dependenta grosimii semifabricatelor de viteza
deplasdrii



Fig. 8. Deformarea subansamblului obtinut prin
sudarea cu metode clasice (a) si respectiv prin sudare
cu fascicul de electroni (b)

Deformatiile mecanice generate de cdtre tensiu-
nile reziduale sunt mai mici, in cazul utilizarii fasci-
culului de electroni, datoritd ingustarii considerabi-
le a zonei aduse in starea lichida (fig. 8).

Sudarea cap la cap a unor semifabricate in for-
ma de placi poate fi realizatd fara prelucrarea su-
plimentara a muchiilor (fig. 9, a). Imbinarea (fig. 9,
b) poate fi obtinuta printr-o pregatire prealabild a
suprafetelor.

Mai precisa sub aspectul pozitionarii poate fi
varianta pregatirii capetelor prin prelucrare suple-
mentara (fig. 9, ). Pentru piese pretentioase se im-
pune prelucrarea ulterioara pe ambele suprafete cu
pregatirea semifabricatelor (fig. 9, d). Sudarea prin
suprapunere poate fi realizatd conform variantelor
din figurile 9, ¢, f, g, h.
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Fig. 9. Imbindri realizate prin sudarea cu fascicul de
electroni (dupad [4, 5])

Imbinarea de tip radial (fig. 9, i) asigurd o
constructie mai fiabild dupa sudare. in conditii mai
putin pretentioase, ea se poate realiza fara elemen-
te suplimentare de centrare (fig. 9, j). Daca se pune
problema asigurarii unei centrari neurmate de o
prelucrare ulterioara a alezajului, se realizeaza imbi-
narea conform figurii 9, k, iar cand se impune prelu-
crarea ulterioara a alezajului, se va prefera forma din
fig. 9, I. Imbinarile circulare de tip axial se realizeaza
conform figurilor 9, m, n, o. imbinarile in “T" si de
colt pot fi realizate conform fig. 9, p, r. Se intalnesc
si suduri realizate cu fascicul de electroni si material
de adaos (fig. 9, s, t, u).

Sudarea prin frictiune

a)

PR,

b)

Fig. 10. Scheme de sudare prin frictiune:
a) apropierea pieselor; b) sudarea pieselor

Sudarea prin frictiune prezinta un procedeu
de sudare prin presiune, in timpul cdruia energia
mecanica aplicatd pieselor sudate se transforma
in caldurd, degajata in locul interactiunii acestora.
Deformatiile plastice ce apar in stratul superficial
produc o incalzire rapida care, in concordanta cu
presiunea considerabild, creeazd conditii favora-
bile pentru patrunderea reciprocd a particulelor
unui corp in altul. O prioritate considerabila a aces-
tui proces consta in faptul cd acesta are loc in faza
solida, de aceea structura cusaturii componentelor
sudate nu se schimba. Prin aceastd metoda se pot
suda materiale care prin metodele obisnuite se su-
deaza cu mari dificultati: aluminiu cu otel, alamad cu
cupru, otel cu fonta sau cu bronz etc.
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Fig. 11. Variatia momentului de frecare functie de
viteza rotirii reciproce a pieselor sudate
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Procesul de sudare consta in suprapunerea axe-
lor a doua piese cilindrice instalate in dispozitive de
prindere a unei masini-unelte. Piesei 1 i se comuni-
cd o miscare de rotatie (fig. 10), iar piesa 2 se apasa
axial pe piesa 1. Fortele de frecare apdrute in zona
de contact, la strangerea reciproca a capetelor pie-
selor in contact, conduc la degajarea caldurii nece-
sare sudarii. Metalul inmuiat din zona de contact se
extrudeaza impreuna cu peliculele de oxizi la peri-
feria imbinarii, formand doud gulere simetrice.

Dupa oprirea rotatiei, metalul din zona de contact
se rdceste formand imbinarea.

Procesul de sudare prin frictiune este raspandit,
la momentul actual, in productia unicat si serii mici
a cardanelor, planetarelor, supapelor, barelor din di-
ferite materiale s.a.

Procesul de sudare incepe atunci cand momen-
tul de torsiune este maximal (fig. 11). In imbinare se
degaja o cantitate mare de caldura. Temperaturile
suprafetelor in contact se apropie de temperatura
de topire a unuia sau ambelor metale. Metalul in-
muiat actioneaza ca lubrifiant si, din cauza diminu-
arii frecarii dintre suprafetele in contact, scade mo-
mentul de torsiune de 5-10 ori.

Tn cadrul Universitatii Tehnice a Moldovei a fost
elaborat un procedeu si dispozitiv de sudare auto-
mata a pieselor cilindrice prin frecare [6], care are
urmatoarele avantaje:

- rotirea pieselor in timpul sudarii se realizeaza in
directii opuse, fapt ce permite diminuarea dubla a
vitezei necesare de rotire;

- constructia propusa permite sudarea pieselor
in flux continuu cu viteza avansata;

- utilizarea camelor inelare permite realizarea si-
multana a rotirii (in directii opuse) a pieselor sudate
si strangerea lor axiala.

Dispozitivul de sudare prin frictiune (fig. 12) in-
clude o carcasa cilindrica 1, doua elemente de fixare
a pieselor de sudat si un mecanism de actionare 9.

Fig. 12. Schema constructiva a dispozitivului automat pentru realizarea imbinarii cilindrice cap la cap in
productiile de serii si de masad

INTELLECTUS 3/2015



Elementele cilindrice de fixare ale pieselor de su-
dat sunt executate in forma de doua tambure am-
plasate concentric una deasupra alteia. Tamburul
superior 2, care este format din discul superior si cel
inferior, intre care pe circumferinta in perechi sunt fi-
xate role de ghidare si de actionare 3, este fixat rigid
pe arborele condus 10 al mecanismului de actionare
9 si plasat liber in carcasa 1. Intre peretele interior al
carcasei 1 si rolele de ghidare si actionare 3 a tam-
burului superior 2 sunt amplasate piesele de sudat
superioare 13, capatul superior al cdrora contacteaza
cu partea inferioara executata, profilata a camei ine-
lare 11, fixata rigid in carcasa 1. Tamburul inferior 5,
care este format din doua inele, intre care sunt fixa-
te pe circumferinta, in perechi, role de ghidare si de
actionare 6, este montat liber pe partea cilindrica a
placii de sprijin 8, in care este fixat mecanismul de
actionare 9. Intre suprafata laterald a partii cilindrice
a placii de sprijin 8 si rolele de ghidare si actionare 6
ale tamburului inferior 5 sunt amplasate piesele de
sudat inferioare 14, capatul de sus al cdrora contac-
teaza cu capatul de jos al piesei de sudat superioare
13, iar discul inferior al tamburului superior 2 este fi-
xat prin bolturi de antrenare 4 la inelele tamburului
inferior 5. Dispozitivul este dotat suplimentar cu un
buncar pentru avansarea pieselor de sudat 15, fixat
pe carcasa 1in zona fazei de repaus inferioare a profi-
lului camei 11 si cu un buncér pentru colectarea pie-
selor prelucrate 16, fixat in placa de sprijin 8, in zona
fazei de repaus superioare a profilului camei 11.

Dispozitivul prezentat asigurd o productivitate
considerabild si face parte din grupa masinilor ro-
torice.
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REZUMAT

Metode performante de prelucrare a mate-
rialelor: productivitate avansata, rebuturi mi-
nime. In articol sunt analizate procesele tehnolo-
gice de productie existente, limitate sub aspectul
productivitatii si al calitati si care necesitd consumuri
sporite de resurse. De asemenea, sunt prezentate
unele tehnologii moderne, care solicita un interes
major in toate domeniile industriale: deformarea prin
explozie, prelucrarea cu fascicule laser, cu fascicule
de electroni si sudarea rotorica prin frictiune. Acestea
asigurad calitatea avansata a prelucrarii, o productivi-
tate sporitd si consumuri reduse de resurse.

ABSTRACT

Performance Materials Processing Meth-
ods: Advanced Productivity, Minimum Waste.
The article analyzes the existing technological pro-
cesses of production, limited in terms of produc-
tivity and quality that require increased resource
consumption. It also presents some modern tech-
nology, requiring a major interest in all industrial
fields: explosive deflection, laser beam machining,
electron beam machining and friction welding. This
ensures advanced processing quality, increased pro-
ductivity and reduced resource consumption.

PE®EPAT

MporpeccnBHble MeToabl 06paboTKM MaTepu-
anoB: BbiCOKas NPOM3BOANTENbHOCTb NPV MUHU-
ManbHOM KonunyecTse 6paka. B ctatbe nposoguTt-
CA aHanM3 CyLEeCTBYIOWMX TEXHOMOMMYECKNX Mpo-
LleCCOB NPOM3BOACTBA, OrPaHNYEHHbIX B MIaHe Npo-
U3BOAUTENBHOCTU 1 KayecTBa, KOTopble TpebyioT
OFPOMHBIX 3aTpaT pPecypcoB. Takxe npefcTaBneHbl
HEKOTOPblE COBPEMEHHbIE TEXHONOIUM, NpeacTaB-
nAoLme 0Ccobblin MHTEPEC 1A BCEX OTpacsien npo-
MBbILLUJIEHHOCTV: B3PbIBHOE AedOopMrpoBaHUE, 0bpa-
60TKa fla3epHbIMM NIyYamu, SAIEKTPOHHBIM MYYKOM 1
poTaLuoHHan cBapka TpeHneM. OHW obecrneumnsaioT
BbICOKOE KauyecTBO 06paboTKY, BbICOKYIO NMPOW3BO-
AUTENBHOCTb Y HU3KIME 3aTpaTbl PECYPCOB.
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