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1

Inventia se referd la metodele de prelucrare

electrofizicd a materialelor, in special la tehno-
logiile de durificare a suprafetelor metalice prin
descarcdri electrice prin impulsuri de scurta durata.
Procedeul de durificare a suprafetelor metalice
prin descarcdri electrice constd in efectuarea
desciarcdrilor electrice prin impulsuri intre electro-
dul-sculd, executat in forma de disc rotitor din grafit
electrotehnic, §i suprafata de prelucrare a piesei,
conectate la circuitul de descércare a generatorului
de impulsuri de curent. Impulsurile de curent in
interstitiul dintre electrodul-sculd §i piesd sunt
formate din trenuri a cite doud impulsuri, primul
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dintre ele fiind de polaritate directd cu durata de
150...200 ps, iar cel de-al doilea — de polaritate
inversd cu durata de 10 ori mai micd la aceeasi
cantitate de energie degajatd intre electrodul-scula
$i piesd.

Rezultatul inventiei consta in majorarea duritatii
suprafetelor metalice, in micsorarea rugozitatii
suprafetei prelucrate si pistrarea geometriei piesei
prelucrate.
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Descriere:

Inventia se referd la metodele de prelucrare electrofizicd a materialelor, in special la tehnologiile

de durificare a suprafetelor metalice prin descircari electrice prin impulsuri de scurtd durata.

Este cunoscut procedeul de aliere superficiald a pieselor masinilor prin descarcéri electrice prin
scantei, amorsate intre electrodul-sculd realizat in forma de disc rotitor si piesd, acestea fiind
conectate la circuitul de descarcare a generatorului de impulsuri de curent [1].

Dezavantajele procedeului cunoscut constau in productivitatea joasd din cauza interactiunii
locale a plasmei cu suprafata prelucratd (diametrul suprafetei de interactiune a canalului de plasma
cu suprafata catodului nu depdseste 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 descdrcdrii electrice, uzarea neuniformd a electrodului-sculd care provoacd
discontinuitatea suprafetei prelucrate.

Cea mai apropiatd solutie este procedeul de durificare a suprafetelor metalice prin descarcari
electrice prin impuls, care au loc intre electrodul-scula si piesa prelucrata, conectate la circuitul de
descircare al generatorului de impulsuri de curent, realizat in conditiile deplasirii petei anodice de
sprijin. Prelucrarea se realizeazi cu un electrod-sculd in forméd de bari de sectiune rotundid cu
diametrul 0,1..2,0 mm care se roteste in jurul axei sale, cu durata descircarilor de 1...10 s,
mdrimea interstitiului 3,0...50 um si tensiunea mersului in gol al generatorului de impulsuri de
15..600 V [2].

Dezavantajele procedeului dat constau in productivitatea joasd, de cca 2...4 cm?/min, din cauza
interactiunii locale a canalului de plasma cu suprafata prelucrata, la care diametrul petei catodice nu
depdseste citeva zeci de micrometri, rugozitatea mare si neuniformitatea suprafetei prelucrate
cauzate de caracterul local si selectiv al descarcarii electrice in impuls, care provoacd redistribuirea
energiei si respectiv modificarea regimului de prelucrare, a geometriei suprafetei prelucrate din
contul transferului polar al materialului electrodului-sculd pe suprafata piesei-catod si cristalizarea
rapidd a acestuia ce provoaca suplimentar aparitia fisurilor in stratul prelucrat.

Problema pe care o rezolvd inventia este majorarea durititii i péstrarea geometriei piesei
prelucrate, rugozitatea acesteia rimanadnd constantd ori micsorandu-se.

Procedeul de durificare a suprafetelor metalice prin descarciri electrice, conform inventiei,
constd in efectuarea descircdrilor electrice prin impulsuri intre electrodul-sculd si suprafata de
prelucrare a piesei, conectate la circuitul de descircare a generatorului de impulsuri de curent.
Descircirile 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
piesd sunt formate din trenuri a cate doud impulsuri, primul dintre ele fiind de polaritate directd cu
durata de 150...200 s, iar cel de-al doilea — de polaritate inversa cu durata de 10 ori mai micd la
aceeasi cantitate de energie degajatd intre electrodul-sculd si piesd.

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

Procedeul dat permite durificarea suprafetelor metalice prin interactiunea surselor punctiforme
de impulsuri de céldura si a campurilor electrice, create de descércarile electrice prin impulsuri,
insotite de transferul grafitului pe suprafata piesei si difuzia lui in aceasta, insotitd de modificarea
compozitiei chimice, formarea carburilor metalice in suprafatd si micsorarea rugozititii ei din
contul intretinerii descércarilor electrice prin impulsuri pe petele electrodice reci.

Experimental a fost demonstrat ca grafitul erodeazad mult mai efectiv la polaritate directd in faza
solid4, iar materialul erodat de pe suprafata catodului este transferat pe cea a anodului, formand pe
aceasta o peliculd subtire, din care apoi are loc difuziunea in adancul suprafetei prelucrate si care
decurge mai efectiv in cazul conectirii piesei in calitate de catod. in cazul utilizirii 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 prelucrata pe de o parte, iar
pe de alta parte, la interactiuni repetate cu canalul de plasmd, acesta este supus eroziunii in stare
solida (are loc fisurarea si expulzarea particulelor de grafit din cauza undei de soc, deoarece acestea
nu formeazi legdturi puternice intre ele, adicd legdturi metalice, insusi materialul de depunere
nefiind metal).

Suprafata prelucrata a piesei suportd transformdri de compozitie chimica si de naturd termica,
astfel incilzirea suprafetei de ordinul a 1...10 mm® provoac efecte de cilire cu formarea aga-
numitului strat alb, a carui grosime este functie de cantitatea de energie in interstitiu si numarul de
treceri (socuri termice) la care aceasta este supusa.

De asemenea, este necesar de mentionat cd in mod experimental a fost stabilitd micsorarea
rugozitatii suprafetei durificate.

Generatorul contine blocul de impulsuri de amorsare, blocul de impulsuri de putere si blocul de
dirijare. Durata impulsurilor de putere asiguratd de blocul de dirijare nu va depasi 10 us, timp
suficient pentru aparitia §i dezvoltarea petelor electrodice ,,calde”, ceea ce provoacd fenomenele
electroerozive, totodatd topirea suprafetei la addncimi de 0,5..2 um asigurd amestecarea fazei
lichide a metalului cu grafitul transferat de pe catod, iar in cea de-a doua fazd a trenului de
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impulsuri, finisarea se produce la topiri de ordinul a 0,1 um, iar difuziunea din contul actiunii
termice pe adancimi de ordinul a 10...30 pm.

Continuitatea deplind a stratului durificat se asigurd pentru suprapunerea petelor de interactiune
catodicd cu pasul de 0,5d, (unde d, este diametrul zonei de interactiune termicd a canalului de
plasmé cu suprafata prelucratd) a avansului longitudinal i transversal.

Pentru formarea straturilor superficiale de durificare a suprafetelor metalice cu descircari
electrice prin impulsuri in regim de subexcitare este necesar de asigurat urmétorii parametri:
interstitiul — 0,7...2,5 mm, capacitatea bateriei de condensatoare C=100...600 uF, tensiunea de
incércare a acestora 80...480 V, durata impulsului de putere 150...250 ps, iar pentru impulsurile de
amorsare C=0,1 uF, tensiunea in impuls fiind de 12...24 kV.

(57) Revendiciri:

Procedeu de durificare a suprafetelor metalice prin descarcéri electrice, care 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, caracterizat prin
aceea ca descircdrile 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-
sculd si piesd sunt formate din trenuri a cdte doud impulsuri, primul dintre ele fiind de polaritate
directd cu durata de 150...200 ps, iar cel de-al doilea — de polaritate inversa cu durata de 10 ori mai
mici la aceeasi cantitate de energie degajata intre electrodul-sculd si piesa.

(56) Referinte bibliografice:
1. dypcos C.II u ap. DnekrporckpoBoe cepedperne. JKypHan «IIeKTpoHHasS 06paboTKa

Matepraiosy», Ne 2, 1970, c. 23-27
2. SU 691269 Al 1979.10.15

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: CERNEI Tatiana
Redactor: CANTER Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuali
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisiniu, Republica Moldova



032/FC/05.0 /A/2/1/
RAPORT DE DOCUMENTARE

(21) Nr. depozit: a 2008 0017 (85) Data fazei nationale PCT:
(22) Data depozit: 2008.01.23 (86) Cerere internationala PCT:
(51): Imt. Cl.: B23H 1/00 (2006.01)

B23H 1/06 (2006.01)

B23H 1/08 (2006.01)

B23H 7/12 (2006.01)

Alti indici de clasificare: B23H 7/16, B23H *
(54) Titlul :  Procedeu de formare a straturilor superficiare

(71) Solicitantul : TOPALA Pavel, MD

Termeni caracteristici :
a) limba romana: durificarea, descarcari electrice, impuls, grafit;

b) limba engleza: electrochemical, erosion machining, electro-erosion, electric discharge, electro
spark machining, spark erosion, pulse, impulse

I. Minimul de documente consultate ( sistema clasificarii si indici de clasificare Int. CL)

Int. C1. B23H*

MD Perioada: 1993-2008.01 brevete, cereri BI, cereri MU, certificate MU.

EA Perioada: 1996-2008.01 brevete, cereri BL.

SU Perioada: 1972-1993 (pe suport hartie); brevete, certificate

ESP@CENET - WORLDWIDE (WO, EP, CH, DE, GB, FR, US, JP...) brevete, cereri BL.

II. Literatura tehnico-stiintifica consultata adaugdtor la minim de documentatie (autori, titluri,
editura, tara §i data publicarii)

TUTJIEBUY A.E. u ap. D1eKTPOUCKPOBOE JISTHPOBAHNE METAJUIMISCKHUX TOBEPXHOCTEH. —
Kumunes: IItuunia, 1985.

I11. Baze de date electronice consultate (denumirea BD si termen de documentare)

EAPATIS - 2009.09.16-18
ESP@CENET - 2009.09.16-18




032/FC/05.0 /A/2/1/

IV. Documente considerate ca relevante

Categoria*
pasajelor pertinente

Date de identificare ale documentelor citate si indicarea

Numarul revendicarii
vizate

it i g i i O S g e

EA000069 B1 1998.06.25
SU1780952 A1 1992.12.15
US4487671 A 1984.12.11
US5833835 A 1998.11.10
SU1187245 Al 1985.10.23
US6130395 A 2000.10.10
US5874703 A 1999.02.23
SU197814 1967.06.09
SU691269 Al 1979.10.15
RU2108212 C1 1998.04.10
RU2337796 C2 2008.04.10
US6130395 A 2000.10.10
R0O94924 B1 1988.08.31
RU2176682 C22001.12.10
UA26227 U 2007.09.10

— e e e e e e e e e e e e e

|:| Documentele urmatoare sunt indicate in
rubrica IV

[ ] Informatia referitoare la brevete paralele se
anexeaza

* categoriile speciale ale documentelor
consultate:

P - document publicat inainte de data depozit, dar
dupd data prioritdtii invocate

A - document care defineste stadiul anterior
general

T - document publicat dupa data depozitului sau
a prioritatii invocate, care nu apartine stadiului
pertinent al tehnicii, dar care este citat pentru a
pune in evidenta principiul sau teoria pe care se
bazeazd inventia

E - document anterior dar publicat la data
depozit national reglementar sau dupa
aceasta data

X - document de relevanta deosebitd: inventia
revendicatd nu poate fu consideratd noud sau
implicand activitate inventivd cdnd documentul este
luat de unul singur

L - document care poate pune in discutie data
prioritdtii invocate sau poate contribui la
determinarea datei publicarii altor divulgari
sau pentru un motiv expres ( se va indica
motivul)

Y - document de relevanta deosebitd: inventia
revendicatd nu poate fu considerata ca implicand
activitate inventiva cAdnd documentul este asociat
cu unul sau mai multe alte documente de aceiasi
naturd, aceasta combinatie fiind evidenta pentru o
persoana de specialitate

O - document referitor la o divulgare orala,
un act de folosire, la o expunere sau orice altda
divulgare

& - document care face parte din aceiagi familie
de documente

Data finalizarii documentarii

2009.09.18

Examinatorul

CERNEI Tatiana




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - SEARCH_REPORT
	Page 5 - SEARCH_REPORT

