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Inventia se refet la metodele de prelucrare electrofizia materialelor, in special la tehnologiile de ficare a
suprafeelor metalice prin dedeciri electrice prin impulsuri de scarturat.

Este cunoscut procedeul de formare a depunerilogrdéit cu utilizarea electrozilor comgagrin contactarea
periodic a acestora cu suprgdigprelucrat a piesei [1].

Dezavantajele acestui procedeu constau in prodtat&a joas din cauza interaiunii locale a plasmei cu suprgfa
prelucrasi (suprafga de interagune a canalului de plasntu suprafe catodului nu degeste 0,1..0,5 mnf, in
functie de energia descarii electrice prin impuls), distrugerea depunegi grafit sub aguneasocurilor mecanice
provocate de electrodul-saulrugozitatea suprafei prelucrate (R=3...6 um) care, de asemenea, este fiende
energia desecirii electrice,si discontinuitatea suprage prelucrate, care este fuigcde calificarea operatorului.
Cea mai apropiatsoluie este procedeul de durificare a supyelte metalice prin dedccari electrice prin impulsuri
intre electrodul-scalsi suprafaa de prelucrare a piesei, conectate la circuitude®arcare al generatorului de
impulsuri de curent. Desrcarile electrice se inty pe petele electrodice ,reci”. Electrodul-scelste executat in
forma de disc rotitor din grafit electrotehnic, impuléarde curent Tn interstul dintre electrodul-scilsi piesa sunt
formate din trenuri a cate doimpulsuri, primul dintre ele fiind de polaritat@etti, cu durata de 150200us, iar
cel de-al doilea- de polaritate invess cu durata de 10 ori mai niida aceesi cantitate de energie degdjdhtre
electrodul-scul si piesi [2].

Dezavantajele procedeului dat constau in fagtihteinerea desuocarilor electrice pe petele electrodice ,reci” nu
duce la crearea conidior favorabile de formare a depunerii stabilegtefit cu cristalizarea lui aderéria suprafega
piesei. Depunerea de grafit, forfén acest caz, sgerge de pe supratala agiuni mecanice micgi servagte numai
procesului de durificare a stratului superficiainpdifuzia carbonului din grafit in structura meétéla piesei, iar
grosimea peliculei de grafit este mai mde 1um.

Problema pe care o rezéhinvertia este majorarea durabiii pieselor metalicesi pastrarea geometriei piesei
prelucrate, rugozitatea acesteiménand constambri micsorandu-se.

Procedeul de durificare a supngier metalice, conform inveiei, const in efectuarea dexcirilor electrice prin
impulsuri intre electrodul-sculin forma de disc rotitor din grafit piroliticsi suprafgaa de prelucrare a piesei,
conectate la circuitul de descare a generatorului de impulsuri de curent Titatal de catodi anod, respectiv.
Desdircirile electrice se nttgn pe petele electrodice ,calde”. Impulsurile deend intre electrodul-sclki piesi
sunt formate din trenuri a cate o pereche de inypulde polaritate direat primul dintre ele fiind cu durata de
5...10 ussi cantitatea de energie degajattre electrodul-scalsi piesi de 0,001 J, iar cel de-al doileacu durata
de 250us si cantitatea de energie degajatre electrodul-scalsi piesi de 1,8 J. Intersiul dintre electrodul-scél

si piesi este de 1 mm.

Rezultatul invetiei const in majorarea durabititi suprafeelor metalice prin formarea pe ele a peliculelor de
grafit, care posedproprietiti refractare, migorarea rugozitii suprafeei prelucratesi pastrarea geometriei piesei
prelucrate.

Procedeul dat permite sporirea rezigéémefractare a supraf pieselorsi a celei de uzurprin formarea pe ele a
peliculelor de grafit, precunsi durificarea substratului supraétor metalice prin interaiunea surselor punctiforme
de impulsuri de @dura si a campurilor electrice, create de desarile electrice prin impulsuri, insite de transferul
grafitului pe supraf@ piesei, cristalizarea lui pe supnafau formarea unei depuneri de 7..[m si difuzia lui Tn
aceasta, insita de modificarea compagti chimice cu formarea carburilor metalice in dedissi micsorarea
rugozitii suprafeei din contul intrgnerii desércirilor electrice prin impulsuri pe petele electraalicalde”.
Experimental a fost demonstrat grafitul erodeaz mult mai efectiv la polaritate directin fazi solidi, iar
materialul erodat de pe suprgfaatodului este transferat pe cea a anoduluiatiri&ndu-sei formand pe aceasta o
pelicul suhire, cu difuzia n substratul suprégfe prelucratesi care decurge mai gin intensiv in cazul coneati
piesei In calitate de catod. In cazul utitiznumai a impulsului de polaritate dirégprocesul de difuzie este mai
putin efectiv din motivul forrdrii pe suprafga piesei a unui strat gros de grafit, care izale®zmic suprafe
prelucras pe de o parte, iar pe deagtarte, la interguni repetate cu canalul de plagnacesta crge in grosimeai
este mai ptin supus eroziunii, deoarece are loc formareatlegor interatomice nemetalice, materialul de degre
fiind nemetal.

Suprafaa prelucrat a piesei supoittransfornari de compozie chimici si de natusi termici, astfel Tndlzirea unei
suprafge de ordinul 4...12 mt(pentru un impuls), transferul polar al grafituliinsait de cristalizarea lui pe
aceasta, provoadormarea depunerii efecte de difuzie a grafitului in supredanetali@, insaite de formareasa-
numitului strat alb, aaui grosime este funie de cantitatea de energie degdajit interstiiu si de nunarul de
treceri gocuri termice), la care este supssiprafga prelucrat.

De asemenea, este necesar detiomet &G Tn mod experimental a fost stalilitresterea grosimii piesesi
micsorarea rugoZzitii suprafeei prelucrate.

Generatorul caiine un bloc de impulsuri de amorsagieun bloc de impulsuri de putere, precyimun bloc de
dirijare. Durata impulsurilor de putere, asigarde blocul de dirijare, nu va dip 250 ps, timp suficient pentru
apariia si dezvoltarea petelor electrodice ,calde”, ceepim®oa@ fenomenele electroerozige de transfer polar,
totodat topirea suprafei la adancimi de 0,05...0dm asigui amestecarea pala a fazei lichide a metalului cu
grafitul transferat de pe catod. Grafitul netogitvste Tn calitate de germene pentru cristalizarea dedeparte a
acestuiagsi formarea depunerii din el. La tmnea repetata impulsurilor de curent cgge grosimea depunetji are
loc difuzia grafitului in adancul supraéé piesei din contul awnii termice pe adancimi de ordinul a 3um.
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Continuitatea deplih a stratului de depunere din grafit se asigpentru suprapunerea petelor de intguae
anodic cu pasul de 0,5d(unde ¢; este diametrul zonei de intetate termi@ a canalului de plasincu suprafga
prelucrat) al avansului longitudinai transversal.

Pentru formarea straturilor de depunere refracgal@ntiprizi pe supraf@ metalice cu de&rcari electrice prin
impulsuri in regim de subexcitare este necesar dsigura urritorii parametri: interstiul de 1 mm, capacitatea
bateriei de condensatoare de §FY tensiunea de Taccare a acestora de 200 V, durata impulsului derpude 250
ps, iar pentru impulsurile de amorsare CH0F1 tensiunea in impuls fiind de 10...12 kV.

Exemplu derealizare

Tn scopul majarrii durabilitatii suprafgelor metalice prin depunerea pe acestea a pelicutid grafit conform
tehnologiei propuse se vor realiza dtoarele etape:

Piesa de prelucrat se fixédn dispozitivul de prindere al rsiaii-unelte.

Tn dispozitivul de prindere a portsculei se fix@atectrodul-scul.

Se stabilgte mirimea interstiului S=1 mm.

Se stabilgte viteza de avans V=05, in care f- frecvena impulsurilor.

Se stabilesc duratelg cantititile de energie degajaintre electrodul-scélsi piesi ale celor do@ impulsuri de
polaritate direct, primul dintre ele fiind de amorsare, cu duratddelOps, W;=0,001 J, iar cel de-al doileade
putere, cu durata de 258 si W;=1,8 J.

Se conectedziesa la polul plus al generatorului de impulsigricurent.

Se conectedzelectrodul-scudl la polul minus al generatorului de impulsuri deer.

Se ajusteazgeneratorul la regimul de futicnare.

Se conecteaznstalaia in regim de fungonare.

Generatorul de impulsuri de curent goe dod blocuri: blocul de amorsarg blocul de putere, arimile de igire
ale parametrilor tehnologici afiora sunt reglabile.
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