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(54) Procedeu de aliere prin electroerodare

(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la  procedecle
electrofizice de prelucrare a materialelor si
poate fi utilizatd pentru intarirea suprafetelor
pieselor din materiale conductoare de curent
ale masinilor si instrumentelor.

Procedeul de aliere prin electroerodare
constd in aplicarea impulsurilor de curent
electric mntre electrodul-sculd si suprafata de
prelucrare a piesei, conectate la circuitul de
descdrcare a generatorului de impulsuri de
curent in calitate de anod si, respectiv, catod.
Impulsurile sunt formate din trenuri a cate o
pereche de impulsuri dreptunghiulare, aplicate
cu frecventa de 48...56 Hz, primul impuls

2

fiind cu durata de 100 ps, amplitudinea de
200 A si cantitatea de energie degajatd intre
electrodul-sculd si suprafata de prelucrare a
piesei de 0,268...0,536 J, iar cel de-al doilea —
cu durata de 200 ps, amplitudinea de
200...400 A si cantitatea de energie degajata
mtre electrodul-sculd si suprafata de prelucrare
a piesei de 0,468...1,05 J, iar durata pauzei
dintre primul si al doilea impulsuri este de
180...285 us.

Revendiciri: 1

Figuri: 2




(54) Process for electroerosion alloying

(57) Abstract:
1

The invention relates to electrophysical
material working processes and can be used for
hardening the surfaces of conductive machine
and tool parts.

The process for electroerosion alloying
consists in the application of current pulses
between the electrode-tool and the part
working surface, connected to the discharge
circuit of the current pulse generator as the
anode and cathode, respectively. The pulses
are formed of trains of paired rectangular
pulses, applied with a frequency of 48...56 Hz,
the first pulse being of a duration of 100 ps, an

2

amplitude of 200 A and a quantity of energy
released between the electrode-tool and the
part working surface of 0.268...0.536 J, and
the second — of a duration of 200 ps, an
amplitude of 200...400 A and a quantity of
energy released between the electrode-tool and
the part working surface of 0.468...1.05 J, and
the pause duration between the first and second
pulses is of 180...285 ps.

Claims: 1

Fig.: 2

(54) Coco0 371eKTPO3PO3MOHHOI0 JIeTHPOBAHUA

(57) Pedepar:

Hzobperenue OTHOCUTCS K
JNEKTPOPU3NICCKUM  CIIOco0aM  00pabOTKU
MaTEPHAIOB H MOKET OBITH HCIIOIB30BAHO IS
YIIPOUHEHUS IOBEPXHOCTEH TOKOIPOBOIAIINX
JieTaJiell MaIlluH 0 HHCTPYMEHTOB.

Crocod  3JIEKTPOIPO3NOHHOTO  JIETH-
pOBaHHMA  COCTOHT B  IIPHKJIABIBAHHH
HMITYIBCOB ~ TOKAa  MEXKIY  OAIIEKTPOIOM-
HHCTPYMEHTOM u 00pabaThIBacMOH
MIOBEPXHOCTRIO  JICTATH, MOAKIIOUECHHBIX K
Pa3psTHON IIEIH TeHEPAaTOPa HMITYIBCOB TOKa
B KauecTBE aHOJa M KaToja, COOTBETCTBEHHO.
WMITyisCh cOPMHPOBAHBI HIOCIIENI0-
BaTEIBHOCTHIO ~ TAPHBIX  HPSAMOYTOIBHBIX
HMITYJIBCOB, TPHIOKEHHBIX C  HYacTOTOH
48...56 I'm, IepBBIH HMITYIBC JIHTEILHOCTHIO

2

100 mxc, ammurygoi 200 A U KOTHYECTBOM
9HEPTHU, BBUICICHHOH MEKIY AIIEKTPOIOM-
HHCTPYMEHTOM u 00pabaThIBacMOH
IOBEPXHOCTRIO Jietanu 0,268...0,536 Ik, a
BTOpOH —  juuTenbHOCTEIO 200 MKC,
amouTytod  200...400 A u  KOIMYECTBOM
9HEPTHU, BBUICICHHOH MEKIY AIIEKTPOIOM-
HHCTPYMEHTOM u 00pabaThIBacMOH
OBEpXHOCThI0 geranu 0,468...1,05 Ik, a
JUINTEIIGHOCTh Tay3bl MEXKIY TIEPBBIM H
BTOPBIM HMIyJIbcamu cocTaBisteT 180...285
MKC.
I1. popmymsr: 1
Qur.: 2
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Descriere:

Inventia se referd la procedecle electrofizice de prelucrare a materialelor si poate fi
utilizatd pentru intdrirea suprafetelor pieselor din materiale conductoare de curent ale
maginilor si instrumentelor.

Este cunoscut procedeul de aliere prin electroerodare, in care pe suprafata de
prelucrare a piesei prin cavitatea electrodului prelucrator in interstitiul dintre electrozi se
depune un amestec de compusi, care intensifici procesul transferului de masd si
stabilizeazi procesul de electroerodare, apoi piesa se supune unei prelucrari cu aplicarca
impulsurilor electrice. Amestecul de compusi sub formd de pasti se depune in
interstitiul dintre electrozi, totodatd miscarea amestecului de compusi in cavitatea
electrodului-sculd se efectueazd sub presiune [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in necesitatea pregatirii prealabile a
amestecului sub forma de pastd, totodatd introducerca in componenta amestecului a
substantelor tensioactive, precum si deplasarea lor sub presiune complicd esential
procesul de aliere.

Mai este cunoscut procedeul de aliere prin electroerodare, care constd in aceea ca
impulsurile de curent electric sunt aplicate intre electrodul prelucrdtor si piesa.
Impulsurile principale de curent alterneaza cu cele suplimentare astfel incat dupd fiecare
impuls principal de curent urmeaza de la 1 pand la 3 impulsuri suplimentare cu energie
de la 30 pand la 70% din energia impulsului principal de curent, iar pauza care
anticipeaza fiecare impuls suplimentar constituie de la 2 pand la 5 durate ale impulsului
precedent de curent [2].

Dezavantajul acestui procedeu constd in imposibilitatea schimbdrii pierderilor de
material de pe electrodul prelucrator — anodul.

Problema tehnicd pe care o rezolva inventia propusd consti in simplificarea
procedeului si sporirea productivititii transferului masei anodice fard schimbareca
parametrilor impulsurilor.

Procedeul conform inventiei inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceca ci
constd in aplicarea impulsurilor de curent electric intre electrodul-sculd si suprafata de
prelucrare a piesel, conectate la circuitul de descarcare a generatorului de impulsuri de
curent in calitate de anod si, respectiv, catod. Impulsurile sunt formate din trenuri a céte
o pereche de impulsuri dreptunghiulare, aplicate cu frecventa de 48...56 Hz, primul
impuls fiind cu durata de 100 ps, amplitudinea de 200 A si cantitatea de energie
degajata intre electrodul-sculd si suprafata de prelucrare a piesei de 0,268...0,536 J, iar
cel de-al doilea — cu durata de 200 ps, amplitudinea de 200...400 A si cantitatea de
energic degajatd intre electrodul-sculd si suprafata de prelucrare a piesei de
0,468...1,05 J, 1ar durata pauzei dintre primul si al doilea impulsuri este de
180...285 us.

Astfel selectarea duratei pauzei prezintd un parametru de actiune asupra cresterii
masei anodice transferate.

Rezultatul tehnic al inventiei propuse consta in simplificarea procedeului si cresterca
masel anodice transferate pe catod in perioada trecerii impulsurilor cand se aplicad pauza
cu durata selectata Intre ele. Aceasta reprezintd o combinatie In timp a procesului de
eroziune a metalului de pe anod in functie de rezultatele descdrcarii prin scinteic a
primului impuls si, dupd o pauzad, a actiunii impulsului al doilea atunci cand procesul de
eroziune anodicd nu este finalizat. Acest efect stipuleazd una dintre modalitatile de
crestere a eroziunii acestui electrod fard a mari numarul de impulsuri si fard a modifica
parametrii lor electrici. Astfel o suprapunere similard In timp a proceselor termice
tranzitorii in electrozi, precum i a procesului electromagnetic in circuitul de formare a
impulsurilor generatorului la momentul descdrcarii prin scénteie a impulsului
suplimentar creeazd conditii pentru cresterea masei de metal topit la electrozi si
pierderea masei anodice.

Procedeul se explica prin desenele din fig. 1 si 2, care reprezinta:

- fig. 1, schema-bloc a instalatiei ce realizeaza procedeul;

- fig. 2, trenuri de impulsuri in functie de diminuarea pauzei intre ele cand se
formeaza trenul a cate o pereche de impulsuri pe mdsura apropierii fiecarui impuls par
de cel impar, si anume:
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a) cu tp- pauzd egald (maxima) Intre impulsuri;

b) si ¢) cu t, pauza variabild intre impulsuri, unde t; — durata impulsului.

Schema-bloc a instalatiei pentru alierea prin ¢lectroerodare (vezi fig. 1) include un
generator 1 de impulsuri de curent, un electrod-sculd 2, conectat in calitate de anod,
descarcarea electrica 3, acoperire 4 de aliere prin electroerodare, piesd de prelucrat 5,
conectatd In calitate de catod.

Instalatia functioneazd in modul urmaétor.

In timpul procesului de aliere generatorul 1 formeaza impulsurile de curent electric,
care asigurd descdrcarea electricd Intre electrodul-sculd 2 si piesa de prelucrat 5.

Exemplu de realizare

Procedeul de aliere prin electroerodare constd in aplicarea impulsurilor de curent
electric intre electrodul-sculd si suprafata de prelucrare a piesei, conectate la circuitul de
descércare a generatorului de impulsuri de curent in calitate de anod si, respectiv, catod.
Impulsurile sunt formate din trenuri a cate o pereche de impulsuri dreptunghiulare,
aplicate cu frecventa de 48...56 Hz, primul impuls fiind cu durata de 100 ps,
amplitudinea de 200 A si cantitatea de energie degajata intre electrodul-scula si
suprafata de prelucrare a piesei de 0,268...0,536 J, iar cel de-al doilea — cu durata de
200 ps, amplitudinea de 200...400 A si cantitatea de energic degajatd intre electrodul-
sculd si suprafata de prelucrare a piesei de 0,468...1,05 J, iar durata pauzei dintre primul
si al doilea impulsuri este de 180...285 us.

Datele obtinute In acest diapazon de pauze selectate au fost comparate cu cele
obtinute cu utilizarea impulsurilor cu parametri similari, dar cu pauza cand procesele de
interactiune ce au avut loc la electrozi nu au fost observate (in continuare — de
referintd).

A fost studiatéd pierderea cantitativd a masei anodice la alierea mostrelor cu suprafata
de 15 cm?. Fiecare suprafatd a fost aliati numai de un strat de eroziune (in perioada de
formare a acestui strat a fost schimbatd componenta chimicd a electrozilor: materialul
anodului BK8, materialul catodului Otel 35).

Au fost studiate: pierderea de masi a electrodului-sculd 2 cu sectiunea de 8 mm?,
precum si cresterea de masd a piesei 5 din Otel 35 cu sectiunea de lcm? .

Prima serie de experimente a fost efectuatd prin aplicarea impulsurilor
dreptunghiulare cu amplitudinea curentului de 200 A si durata de 100 ps — primul
impuls (cantitatea de energie degajatd intre electrodul-sculd si suprafata de prelucrare a
piesei de 0,268 J), precum si al doilea impuls (cantitatea de energic degajatd intre
electrodul-sculd si suprafata de prelucrare a piesei de 0,468 J) cu amplitudinea
curentului de 200 A si durata de 200 ps.

Datele obfinute sunt prezentate in tabel. Experimente similare au fost efectuate
pentru celelalte perechi de impulsuri.

Nr. Impulsuri in | Energia Amplitudi- Durata Frecventa, | Pierderea TizbelPierderea
probei | tren degajata, nea impulsului, ps | Hz referinta de | maxima,
J curentului, A pe anod, mg | mg / tpauzei, uS

1 Primul 0,268 200 100 56 6,47 10,5/ 285

Al doilea 0,468 200 200
2 Primul 0,536 200 100 48 7,69 10,3/180

Al doilea 1,05 400 200
3 Primul 0,268 200 100 56 6,72 10,6 /280

Al doilea 0,536 200 200

40

Durata pauzei specificate intre primul si al doilea impulsuri este prezentata in ultima

coloand a tabelului.
Astfel, este elaborat un procedeu de aliere prin electroerodare simplificat, cu
productivitatea transferului de masd anodicad majoratd fard schimbarea parametrilor

45 electrici ai impulsurilor de curent la descircarea prin scanteie, totodata fiecare dintre
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impulsuri, prin ajustarea parametrilor si duratei de pauzd, asigurd un nivel sporit de
transfer de masa anodicd si o crestere a masei pe catod.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

1. RU 2009146759 A 2011.06.27
2. MD 1053 F2 1998.10.31

(57) Revendicari:

Procedeu de aliere prin electroerodare, care constd in aplicarea impulsurilor de
curent electric intre electrodul-sculd si suprafata de prelucrare a piesei, conectate la
circuitul de descarcare a generatorului de impulsuri de curent in calitate de anod si,
respectiv, catod; impulsurile sunt formate din trenuri a cate o pereche de impulsuri
dreptunghiulare, aplicate cu frecventa de 48...56 Hz, primul impuls fiind cu durata de
100 ps, amplitudinea de 200 A si cantitatea de energie degajata intre electrodul-sculd
si suprafata de prelucrare a piesei de 0,268...0,536 J, iar cel de-al doilea — cu durata
de 200 us, amplitudinea de 200...400 A si cantitateca de energie degajatd intre
electrodul-sculd si suprafata de prelucrare a piesei de 0,468...1,05 J, iar durata pauzei
dintre primul si al doilea impulsuri este de 180...285 us.

Sef Sectie Examinare: LEVITCHI Svetlana
Examinator: CERNEI Tatiana
Redactor: LOZOVANU Maria

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