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DETERMINAREA ELEMETELOR REGIMURILOR TEHNOLOGICE DE FORMARIE
A STRATURILOR DE DEPUNERE DIN PULBERI METALICE OBTINUTE CU
APLICAREA DESCARCARILOR ELECTRICE IN IMPULS

Topala Pavel, Balanici Alexandru, Bialcanuta Nicolae

In lucrare este prezentatd metodica determindrii elementelor regimului tehnologic de formare a straturiior d
depunere din pulberi metalice cu aplicarea descércarilor electrice in impuls in functie de energia degajati i
interstitiu §i marimea acestuia. Straturile obtinute se caracterizeaza prin adeziune inaltd, continuitate de 100 %
porozitate joasa.

B pabore npexacraBieHa METOAUKA OMNPENENESHUA 3JIEMEHTOB TEXHOJOTHYECKOrO IIpOliecca HaHECEHH
HOKPBITHH 3 MTOPOILKOBBLIX MATEPUATIOB 3JIEKTPOUCKPOBBIM CII0CO00M B pEXUME HeIOHAMPSHKEHUA B 3aBHCHMOCTI
OT BEJIMYMHBI MEX3JIEKTPOJHOIO MPOMEXYTKa M 3HEPIHM BBIICICHHON B HeM. [lonyueHHble ciiow o00Namant
BBICOKOM aJir€3MOHHOM IPOYHOCTEIO, NpakTHdeckh 100 % CIUTOMHOCTEIO U HEBBICOKOH TOPUCTOCTHIO..

In this work is presented the methool establishing technological system elements of stratum joundation laying
down from metalic powder applying electric discharge in impulse in term of free energy in interstice and its size.
The acquired strata (layers) have a high cohesion, 100 % continuity and a low porosity.

Introducere

Metoda de formare a straturilor de depunere din pulberi metalice prin metoda
electroeroziunii [1] a apéarut ca o dezvoltare de mai departe a formérii depunerilor din materiale
compacte. Dacd in cazul depunerilor din materiale compacte pot fi formate invelisuri ce poarti
proprietitile materialului electrodului-sculd [2], atunci in cazul depunerilor din pulberi pot fi
aplicate amestecuri din diferite materiale, ceea ce permite obtinerea unor straturi cu proprietiti
prescrise in functie de aliajul resultant [3, 4]. Pentru realizarea depunerilor prin acest procedeu
tehnologic este necesar de a cunoagte metodica determinarii regimurilor de prelucrare.

Cercetiri experimentale si rezultate obtinute
Regimul tehnologic de prelucrare este constituit dintr-un sir de factori, acestea prezentind,
de fapt, elementele regimului de prelucrare. In scopul formarii straturilor calitative de depunere,
este necesar a se satisface urmatoarele conditii: pe suprafata de prelucrat a piesei si se formeze
faza lichidd, particulele de pulberi din interstitiu si se topeasca pind la impact cu suprafata de
prelucrat a piesei, contopirea particulei topite cu faza lichidi a materialului piesei si aibi loc in
decursul unei descarcdri electrice in impuls. Conditia de aparitie a fazei lichide pe suprafata

piesei-catod in cazul descércarilor electrice in impuls a fost deja stabilita in lucrarea [5] :
2

Q=4W/7nd S20,,,, (1)

c

in care d; — diametrul craterului cu faze lichida,
S — marimea interstitiului,
Q,,p — densitatea volumicd a cildurii de topire a materialului piesei egala cu,

gt @

unde q,,, si p sint, respectiv, caldura specificd de topire si densitatea materialului piesei.

Diametrul mediu al craterului cu faza lichidd pe suprafata catodului, pentru descircarea
solitard poate fi determinat cu relatia [5]:

d, = 4%% g 3)
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Energia W, precum si durata ra descércarii electrice solitare, se determina prin metoda
oscilocoparii, altfel spus prin metoda integrarii:

W=er(t)I(t)d(t), (4)
0

in care U,(t)sil(t)sint, respectiv, ciderea de tensiune pe interstitiu si curentul in el sau
aplicind relatia clasicd atunci cind se cunoaste randamentul # al instalatiei:

2
W:nC(zj . )

Cea dea doua conditie, i anume ca particula de pulbere sa se topeascd pina la impact cu
suprafata piesei prelucrate, adicd in decursul unei descércari electrice in impuls poate fi
determinata [6] cunoscind fluxul sumar de céldura pe suprafata particulei ce se misca in canalul
de plasma din interstitiu:

t =L ©)
qz .
incare b, - raza particulei, Q,, - cildura specifica de topire a materialuli particulei, p- densitatea
materialului particulei de pulbere.
Dacd considerdm cé plasma este omogena si are aceeasi temperatura in toate directiile, se
poate scrie relafia pentru fluxul mediu in decursul descarcarii r prin suprafata laterala si

sectiunea transversald a canalului de plasma :
kW

ey (7

2md(S +d )t
in care K =0,25..0,30 si se determind pe cale experimentald, S-valoarea medie a interstitiului,
iar d - diametrul canalului de plasma, care se considerd egal dupd marime cu diametrul craterului

cu fazé lichida de pe suprafata de prelucrat a piesei.
Valoarea medie a interstitiului pentru modelul particulelor in stare de suspensie [7] poate fi

determinat din relatia:

15

1
my + 1
unde Rsi r sunt, respectiv, raza craterulu cu faza lichida format pe suprafata atacati, respectiv,
pe catod si anod (se determind analitic sau experimental); m, - numarul de particule de pulberi
ce se contin In interstitiu in momentul de inceput al descarcarii in impuls; 25, - diametrul unei
particule de pulberi; v - cota parte din interstitiu prin care trece descércarea(y =0,2...0,9) .

Daca se cunoaste regimul energetic de prelucrare W , méarimea interstitiului S,, durata
descércdrii z, diametrul canalului de plasmad (admitind cd el este de formd cilindricd) si
proprietatile materialului particulei de pulbere reiesind din conditia 7,, <7, cu ajutorul relatiilor
(6) si (7) se poate calcula raza b, a particulelor de pulber pentru a asigura topirea lor in decursul
unei descarcari electrice in impuls :

LA L A— )
2md(S+d)Q,,p

In cazul formarii straturilor de depunere, particulele de pulberi nu sint introduse in
interstitiu cite una, ci curg din dozatorul de pulberi sub forma unei suvite continui de suspensie.
Canalul de plasma al descércarii se dezvolta dupd o directie perpendiculara acesteiea si deci
cuprinde din ea o anumita portiune. Pentru o asa situatie devine evident necesard cunoasterea

debitului de pulberi din dozator.

Cantitatea de particule ce sint incarcate in intersritiu pentru raza suprafetei atacate de
impulsul descércdrii pe catod -R, respectiv pe anod-r cunoscute si la Indltimea de incédrcare h ( h-
se considerd egal cu diametrul stutului dozatorului), poate fi apreciatd din considerentul ca

Sy = [(R=7)v—=2mpby )] , ®)
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particule de diametrul 2b incap in zona de lucru tot atdtea cite cuburi cu latura egala cu 2b pot fi
inglobate, numaérul acestora determinindu-se cu relatia [8] :
7(R? —r? )h
8bi
Luind in consideratie expresia (10), putem determind $i masa de material ce se depune la o
descércare solitard (cu conditia ca toate particulele din zona de lucru sa fi fost prelucrate si
transferate pe suprafata piesei) cu relatia:
M =pNV,, (11)
unde p - densitatea materialului particulei; N - numaérul lor si Vp - volumul caracteristic al
particulei. Astfel, debitul de pulberi din dozator se va determina cu relatia:
P=pNV, /(t; +1,), (12)
in care 1t §i t, sint, respectiv, durata descércirii electrice Tn impuls si timpul de pauza dintre doua

descarcdri.
Pentru asigurarea omogenitdtii si continuitatii vinei de pulberi din dozator se utilizeaza o
constructie speciald a acestuia cu functionare In baza formarii suspensiilor electromagnetice [8].

N =ent

(10)

Concluzii

Astfel, analiza rezultatelor obtinute la diferite etape de cercetare a permis autorilor de a
elabora metodica determindrii elementelor regimului de formare a straturilor de depunere din
pulberi metalice cu aplicrea descarcariloor electrice in impuls, stabilind c¢a durata impulsului unei
descarcéri in impuls este functie de parametrii conturului de descarcare a generatorului si se
determind prin osciloscopare ; aceasta trebuie si fie egald atit cu timpul de topire a particulelor
de pulberi cit si cu timpul de parcurgere a interstitiului de catre acestea; pentru formarea
depunerilor calitative pe suprafata de prelucrat a piesei se va forma faza lichida a materialului
acesteia. ‘
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