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Inventia se referd la metodele de prelucrare electrofizica a materialelor, in special la tehnologiile de durificare a
suprafetelor metalice prin descarcari electrice prin impulsuri de scurta durata.

Este cunoscut procedeul de aliere superficiala a pieselor masinilor prin descarcari electrice ,,scantee”, amorsate intre
electrodul-scula realizat in forma de disc rotitor i piesd, aceste fiind conectate la circuitul de descarcare a
generatorului de impulsuri de curent [1].

Dezavantajele procedeului cunoscut constau in productivitatea joasa din cauza interactiunii locale a plasmei cu
suprafata prelucrata (diametrul suprafetei de interactiune a canalului de plasma cu suprafata catodului nu depaseste
0,1...2,0 mm in functie de energia descarcarii electrice prin impuls), rugozitatea dezvoltatd a suprafetei prelucrate
(R=40...120 um) care, de asemenea, este functie de energia descarcarii electrice, uzarea neuniforma a electrodului-
scula care provoaca discontinuitatea suprafetei prelucrate.

Cea mai apropiatd solutie este procedeul de durificare a suprafetelor metalice prin descércari electrice prin impuls,
care au loc Intre electrodul sculd si piesa prelucrata, conectate la circuitul de descarcare al generatorului de impulsuri
de curent, realizat in conditiile deplasarii petei anodice de sprijin. Prelucrarea se realizeaza cu un electrod-scula in
forma de bara de sectiune rotunda cu diametrul 0,1...2,0 mm care se roteste in jurul axei sale, cu durata descarcarilor
de 1...10 ps, marimea interstitiului 3,0..50 um si tensiunea mersului in gol al generatorului de impulsuri de
15...600V [2].

Dezavantajele procedeului dat constau in productivitatea joasa, de cca 2...4 cm*/min, din cauza interactiunii locale a
canalului de plasma cu suprafata prelucrata la care diametrul petei catodice nu depaseste cateva zeci de micrometri,
rugozitatea mare §i neuniformitatea suprafetei prelucrate cauzate de caracterul local si selectiv al descércarii
electrice in impuls, are loc modificarea interstitiului care provoaca redistribuirea energiei si respectiv regimul de
prelucrare, modificarea geometriei suprafetei prelucrate din contul transferului polar al materialului electrodului-
scula pe suprafata piesei-catod si cristalizarea rapida a acestuia ce provoaca suplimentar aparitia fisurilor in stratul
prelucrat.

Problema pe care o rezolva inventia este majorarea duritatii §i pastrarea geometriei piesei prelucrate, rugozitatea
acesteia sa raména constanta ori si se micsoreze.

Procedeu de durificare a suprafetelor metalice prin descarcari electrice, conform inventiei, constd in efectuarea
descarcarilor electrice prin impulsuri intre electrodul-sculd si suprafata de prelucrare a piesei, conectate la circuitul
de descarcare a generatorului de impulsuri de curent. Descarcarile electrice se intretin pe petele electrodice ,,reci”.
Electrodul-sculd este executat in forma de disc rotitor din grafit electrotehnic. Impulsurile de curent in interstitiul
dintre electrodul-scula si piesa sunt formate din trenuri a cate doud impulsuri, primul dintre ele fiind de polaritate
directa cu durata de 150...200 ps, iar cel de-al doilea — de polaritate inversa cu durata de 10 ori mai mica la aceeasi
cantitate de energie degajata intre electrodul-scula si piesa.

Rezultatul inventiei constd In majorarea duritatii suprafetelor metalice, in micsorarea rugozitatii suprafetei prelucrate
si pastrarea geometriei piesei prelucrate.

Procedeul dat permite durificarea suprafetelor metalice prin interactiunea surselor punctiforme impulsive de caldura
si campurilor electrice, create de descarcarile electrice in impuls, insotite de transferul grafitului pe suprafata piesei
si difuzia lui in acesta, Insotitd de modificarea compozitiei chimice, formarea carburilor metalice In suprafatd si
micsorarea rugozitatii ei din contul intretinerii (mentinerii) descarcarilor electrice in impuls pe pete electrodice reci.
Exemplu de realizare a inventiei.

Experimental a fost demonstrat ca, grafitul erodeazd mult mai efectiv la polaritate directd in faza solidd, iar material
erodat de pe suprafata catodului este transferat pe cea a anodului formand pe aceasta o peliculd subtire din care apoi
are loc difuzia in adancul suprafetei prelucrate si care decurge mai efectiv in cazul conectarii piesei in calitate de
catod. Acest efect se datoreaza faptului ca, In cazul utilizarii numai a impulsului de polaritate directd procesul de
difuzie este mai putin efectiv din motivul formarii pe suprafata piesei a unui strat gros de grafit care izoleaza termic
suprafata prelucratda pe de o parte, pe de alta parte acesta la interactiuni repetate cu canalul de plasma este supusa
eroziunii in stare solida (are loc fisurarea si expulzarea particulelor de grafit din cauza undei de soc deoarece acestea
nu formeaza legaturi puternice intre ele - adica legaturi metalice, insasi materialul de depunere nefiind metal).
Suprafata prelucrata a piesei suportd nu numai transformari de compozitie chimica ci i de naturad termica, astfel
incilzirea pe portiuni relativ mici (arii de ordinul 1...10 mm?®) provoaci efecte de calire cu formarea asa numitului
strat alb a carui grosime este functie de densitatea de energie in interstitiu si numarul de treceri (socuri termice) la
care aceasta este supusa.

De asemenea, este necesar de mentionat ca, in mod experimental a fost stabilitd micsorarea rugozitatii suprafetei
durificate din contul vaporizarii aspiritatilor suprafetei prelucrate in decursul primului impuls (de polaritate directa
cand eroziunea este mai esentiald) si finisarea ei de mai departe in decursul celui deal doilea (cand piesa este
conectatd in conturul de descércare 1n calitate de catod).

Generatorul contine blocul de impulsuri de amorsare, blocul de impulsuri de putere si blocul de dirijare, durata
impulsurilor de putere asigurate de acesta nu va depasi 10 ps, timp suficient pentru aparitia si dezvoltarea petelor
electrodice calde care provoaca fenomenele electroerozive, totodata topirea (la adancimi de 0,5...2 pum) aspiritatilor
asigurd amestecarea fazei lichide a metalului cu grafitul transferat de pe catod, iar in cea de a doua faza a tugului de
impulsuri, finisarea se produce la topiri de ordinul a 0,1 um, iar difuziunea din contul actiunii termice pe adancimi
de ordinul 10...30 pm.
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Continuitatea deplind a stratului durificat format se asigura pentru suprapunerea petelor de interactiune catodica cu
pasul de 0,5d, (d, - este diametrul zonei de interactiune termicd a canalului de plasma cu suprafata prelucratd) a
avansului longitudinal §i transversal. Esenta inventiei consta in aceea ca procedeul de formare a straturilor
superficiale de durificare a suprafetelor metalice cu descarcari electrice prin impulsuri (in regim de subexcitare-
interstitiul constituie 0,7..2,5 mm, asigurandu-se densitatea de energie constantd, capacitatea bateriei de
condensatoare C=100...600uF. tensiunea de incarcare a acestora 80...480V, durata impulsului de putere 150...250us
iar pentru impulsurile de amorsare C=0,1uF, tensiunea in impuls 12..24 kV) amorsate in mediu gazos intre
electrodul-sculd si suprafata prelucrata a piesei conectate in conturul de descarcare a generatorului de impulsuri din
contul transferului grafitului pe suprafata prelucratd in decursul impulsului de polaritate inversa (cand pesa este
inclusa 1n circuitul de descircare in calitate de anod ceea ce asigura o eroziune §i transfer polar mai efectiv al
grafitului pe suprafata ei) urmata de prelucrarea peliculei de grafit si difuziunea lui in aceasta in decursul descarcarii
electrice de polaritate directa (cand piesa este inclusa 1n circuitul de descarcare in calitate de catod).



