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(57) Rezumat:
1
Inventia se referd la domeniul de prelucrare

a metalelor, si anume la un procedeu de
obtinere a acoperirii multistrat prin metoda
alierii cu scantei electrice si poate fi utilizata in
industria constructiillor de masini pentru
mdrirea rezistentei la coroziune a pieselor
maginilor, sculelor si utilajului tehnologic.
Procedeul, conform inventiei, constd in
aceea cd pe un suport se aplicd pe rand céteva

straturi alternante ale aliajului de carburd de

2
wolfram sau de carburd de titan si ale

cobaltului cu energia in impuls de 0,02...0,3 J
la frecventa de 200...1500 Hz, totodatd se
efectucaza deformarea plasticd superficiald a
fiecdrui strat.

Revendiciri: 1



(54) Process for producing a multilayer coating by the electrospark alloying

method

(57) Abstract:
1
The invention relates to the metalworking

field, namely to a process for producing a
multilayer coating by the electrospark alloying
method and can be used in mechanical
engineering to increase the corrosion resistance
of parts of machines, tools and production
tooling.

The process, according to the invention,
consists in that onto a substrate are applied by

turns several alternating tungsten carbide or

2
titanium carbide alloy and cobalt layers

with a pulse energy of 0.02...0,3 J at a
frequency of 200...1500 Hz, at the same time
is carried out the surface plastic deformation of
each layer.

Claims: 1

(54) Crioco0 mosry4eHusi MHOr0CJI0MHOI0 MOKPBITHA METOAOM YJIEKTPOUCKPOBOI0

JErupoBaHus

(57) Pedepar:
1
W3o0perenne  oTHOCHTCS K OONIacTH

METaJUI000padOTKH, a HMEHHO K CIIOCO0Y
OTYYCHUS MHOT'OCTIOHHOTO TTOKPBITHSA
METOJIOM 3JICKTPOUCKPOBOTO JICTHPOBAHHS H
MOXET OBITh HCIIONB30BAHO B MAaIlIHHOCTPO-
C€HHH UL  TOBBIICHHS  KOPPO3SHOHHOH
CTOMKOCTH JeTalei MalliH, HHCTPYMEHTOB U
TEXHOIOTHIECKON OCHACTKH.

C1oco0, COITacHO H300PETEHHIO, COCTOUT
B TOM UYTO Ha MOJJIOKKY ITOOYEPETHO

HaHOCATCA HCCKOJIBKO YCPCAYIONIUXCA CIIOCB

2
CIlaBa KapOWaa Bomb(ppamMa MWIH KapOmIa

TUTAHA U KODAIhTa ¢ DHEPrUeil B MMIYIIbCE
0,02...0,3 Tx mpu gactore 200...1500 T,
OpH  3TOM  IPOBOJUTCH  ITOBEPXHOCTHOE
IUTACTHYECKOE  JIe(OPMHUPOBAHIE — KasKIOTO
CITO4.

I1. popmymsr: 1
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Descriere:

Inventia se referda la domeniul de prelucrare a metalelor, si anume la un
procedeu de obtinere a acoperirii multistrat prin metoda alierii cu scantei electrice
si poate fi utilizatd in industria constructiilor de masgini pentru marirea rezistentei
la coroziune a pieselor maginilor, sculelor si utilajului tehnologic.

Pentru reconditionarea §i durificarea pieselor masinilor si a sculelor se
foloseste metoda alierii prin scéntei electrice. Ea are agsa avantaje ca legdtura
durabild a materialului acoperirii cu baza, ca rezultat al formarii solutiilor solide si,
de asemenea, a compusilor chimici, posibilitatea aplicdrii diferitelor metale
conducitoare de curent electric §i aliajelor, lipsa necesitatii pregatirii prealabile a
suprafetei. Acoperirile aplicate imbunatitesc semnificativ proprietétile fizico-
chimice ale suprafetei prelucrate, duritatea si rezistenta la uzura [1].

Dezavantajele acestei metode constau in aceea cd suprafetele prelucrate au o
rugozitate inaltd, precum §i porozitate si continuitate redusd. Mai ales din cauza
ultimelor, acoperirile obtinute prin metoda alierii cu scéntei electrice nu pot fi
utilizate in calitate de acoperiri protectoare, care protejeazd baza de coroziune.

In calitate de cea mai apropiati solutie serveste procedeul de mirire a
rezistentei otelului la coroziune, care constd in aceea cd piesa din otel mai Intai se
supune alierii cu scantei electrice cu un metal rezistent la coroziune, cu timpul
specific de aliere de 1 min/cm’, la un regim cu energia descarcarii electrice in
diapazonul 0,3...4,0 J. Apoi se efectueazd tratarea termochimicd, care constd in
incdlzirea anodicd a piesei timp de 30 s intr-un electrolit, ce contine compusi
azotici NH,Cl1 100 g/1 si NH,OH 50 g/1 sau NH,C1 110 g/1 si NaNO; 110 g/1, pana
la temperatura de 750°C, la tensiunea dintre electrozi de 150...220 V, cu
densitatea curentului electric de 1...15 A/em’, si ricirea ulterioard a piesei la aer
[2].

Dezavantajele acestui procedeu constau in aceea cd parametrii dati ai
procesului de aliere prin scantei electrice nu au permis de a forma acoperiri destul
de groase, fara pori si cu o rugozitate micd, iar cu tratamentul termochimic se
reuseste numai de a netezi putin neuniformitatile acoperirii. Deseori se formeazd
pori strapunsi, care duc la distrugerea suportului.

Problema pe care o rezolva inventia consta in elaborarea procedeului de marire
a rezistentei la coroziune si la uzurd a otelului, ca rezultat al formarii acoperirii
multistrat cu rugozitate si porozitate mica.

Problema se rezolva prin aceea cd procedeul de obtinere a acoperirii multistrat
prin metoda alierii cu scéntei electrice constd in aceea cd pe un suport se aplica pe
rand cateva straturi alternante ale aliajului de carburd de wolfram sau de carbura de
titan §i ale cobaltului cu energia in impuls de 0,02...0,3 J la frecventa de
200...1500 Hz, totodata se efectueazd deformarea plasticd superficiald a fiecdrui
strat.

Rezultatul tehnic al utilizarii acestui procedeu este madrirea rezistentei la
coroziune §i la uzurd a pieselor, datoritd formarii acoperirilor dense prin scantei
electrice, cu rugozitate si porozitate mica.

Exemplu de realizare a inventiei

Incercarile acestui procedeu s-au efectuat in felul urmator. Au fost fabricate
probe din otel 45. La instalatia T1DJ1-28 ele au fost aliate de la inceput cu aliajul
dur BK8, apoi cu cobalt la un regim cu energia in impuls de 0,08 J la frecventa
vibratorului de 200 Hz. Au fost aplicate cate 3 straturi de BK8 si de cobalt pe rand.
Fiecare strat aplicat a fost supus deformarii plastice superficiale (DPS) cu ajutorul
unei role din aliaj dur. Rugozitatea suprafetei era R,=0,8...1,9 um, ceea ce a permis
de a efectua incercari la frecare si uzurd. Incercirile la coroziune au fost efectuate
in electrolitul, g/l: NaCl — 7,0, Na,SO, (anhidru) — 7,0, la curentul electric de 10
mA, timp de 1, 3 si 5 ore. Incercarile la capacitatea de a rezista la uzurd in
conditiile frecdrii fard lubrifiant s-au efectuat la magina de frecare la sarcina de 140
N, viteza de alunecare de 0,3 m/s. Ca contracorp au servit probe din otel cdlit
40X(HRC 55-58).

Rezultatele Incercarilor sunt prezentate in tabelele 1 si 2.
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Tabelul 1
Influenta timpului incercarilor asupra vitezei
de decapare (mg/cm®)
Materialul Timpul incercérilor, ore
1 3 5

Otel 45 114,0 409,0 425,0
Otel 45 + cobalt fara DPS 85,0 275,0 340,0
Otel 45 + BKS8 farda DPS 45,0 149,0 184,0
Otel 45 + cobalt + DPS 90,1 304,0 381,4
Otel 45 + BK8 + DPS 31,0 110,1 144,3
Otel 45 + 3 strat. de BK8 + 3 strat.
de cobalt fard DPS 232 81,3 101,4
Otel 45 + 3 strat. de BK8 + 3 strat.
de cobalt + DPS 10,4 44,2 60,5

Tabelul 2

Influenta componentei acoperirilor asupra pierderilor de la uzurd, mg (la o ord
de incercari) (numaratorul — acoperirea, numitorul — contracorpul)

Materialul Uzura, mg
Otel 45 6,5/2,3
Otel 45 + cobalt fara DPS 4,2/2,2
Otel 45 + BK8 fara DPS 0,75/15,0
Otel 45 + cobalt + DPS 3,4/1,9
Otel 45 + BK8 + DPS 0,75/11,2
Otel 45 + 3 strat. de BK8 + 3 strat. de
cobalt fara DPS 3,8/1,5
Otel 45 + 3 strat. de BK8 + 3 strat. de
cobalt + DPS 3,7/2,8

Din tabele se vede ca aplicarea acoperirilor numai din cobalt ori numai din
BKS8 duce la micsorarea pierderilor la coroziune (chiar fara DPS). Utilizand DPS
la asa acoperiri, se¢ micsoreaza rugozitatea lor si se mareste densitatea, micsorand
totodata numarul porilor prin care electrolitul patrunde citre suport, provocand
corodarea acoperirii sau chiar distrugerea ei partiald. Cand 1nsd se aplica céte 3
straturi de BK8 si de cobalt pe rand, efectudnd DPS dupi fiecare din ele, aceasta
duce la micsorarea bruscd a rugozitdtii acoperirilor. De exemplu, fard DPS
rugozitatea acoperirii din BK8 si din cobalt era egald corespunzétor cu 5,9 si 4,7
um, dar dupa DPS ea ¢ra egala cu 0,8...1,9 um. Aceasta, pe de o parte, a micgorat
suprafata acoperirii, care se atingea de electrolit, care in felul sdu a micsorat
pierderile la coroziune. Totodatd, datoritd aplicarii a trei straturi de acoperiri din
BKS, apoi din cobalt si efectudrii DPS a fiecarui strat, continuitatea acoperirii a
crescut, nu a avut loc corodarea bazei mai putin rezistente la coroziune si
pierderile la coroziune s-au micsorat semnificativ (la toate timpurile de Incercari).

Totodata s-au imbunatatit semnificativ conditiile de frecare, chiar fara folosirea
lubrifiantului. Insusi aliajul BKS si acoperirile pe baza lui sunt rezistente la uzuri.
In practicd insd este foarte important sd fie rezistenta intreaga cupld de frecare —
piesa si contracorpul. Datoritd DPS are loc micgorarea rugozitdtii acoperirii, se
netezesc marginile §i proeminentele ascutite de pe suprafata acoperirii din BK8 si
rezistenta contracorpului creste. Este foarte important ca de la inceput pe piesd sd
fie aplicat aliajul dur BKS, iar apoi cobaltul. Datorita acestui fapt se imbunatateste
considerabil rodajul suprafetelor conjugate, se micsoreazad sau chiar se lichideaza
griparea, se micsoreaza uzura contracorpului si cupla in frecare are o perioadd de
lucru cu mult mai mare.
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Astfel, procedeul elaborat permite nu numai de a mari semnificativ rezistenta la
coroziune a acoperirilor (obtinute prin metoda alierii prin scéntei electrice) datorita
micsordrii rugozitatii si maririi continuitatii lor, dar si de a mari perioada de lucru a
conjugarilor in frecare.
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