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Rezumat. Este cunoscut faptul ca piesele utilizate in constructia de masini foarte frecvent
functioneaza in conditii de temperaturi cu diapazon larg, medii agresive, fiind supuse uzurii mecanice
intensive etc. Aceste conditii de exploatare a tehnicii moderne impun cerinte deosebite referitor la
durabilitatea si fiabilitatea constructiilor in ansamblu si a elementelor componente ale lor in parte.
Orisice tehnologie noua elaborata prezinta o valoare atat teoretica, cit i practica, daca include in
sine urmatoarele criterii: aplicabilitate practica, eficienta economica, fiabilitate si performanta. Din
acest punct de vedere obtinerea suprafetelor cu proprietati deosebite a straturilor subtiri de ordinul
nanometrilor este o tendinta strategica a cercetarilor contemporane prin elaborarea de noi procedee
si tehnologii de prelucrare a materialelor, astfel, incit sa se asigure o inalta productivitate, economie
de materiale si energie si sa se asigure o calitate inalta a suprafetelor prelucrate. Pe piata mondiala
a tehnicii §i tehnologiilor de prelucrare a materialelor exista o concurentd tot mai apriga intre cele
traditionale si netraditionale. Vectorul principal de dezvoltare e de partea tehnologiilor noi, care de
fapt au menirea de a anihila criza de materiale §i energie care a cuprins intreaga omenire.

Cuvinte cheie: Metale, otel, electrolit, metode, prelucrarea materialelor, plasma electrolitica,
tensiune joasad, presare, chimico-termice, anod, catod, proces, utilaj, faze, calire.

Introducere

Prelucrarea metalelor si in special a otelurilor in plasma electrolitica permite efectiv
rezolvarea unor probleme complicate de ordin tehnologic. Dintre avantajele metodei pot fi enumerate
urmatoarele: obtinerea unor viteze mari de incdlzire pana la temperaturi destul de inalte, practic
pana la temperatura de topire, posibilitatea unei automatizari complete a procesului in productie de
masa, diversificarea operatiilor de prelucrare termica si termochimicd, de asemenea lipirea cat si
efectuarea unor depuneri prin topire etc., posibilitatea localizarii si obtinerea unei zone de incalzire
strict limitate; usurinta reglarii parametrilor termici prin schimbarea parametrilor electrici; un
consum specific de energie; neagresivitatea mediului de lucru.

Metode si variante teoretico-practice de prelucrare a materialelor

Prelucrarea in plasma electroliticd de tensiune joasd poate fi efectuatd in doud variante,
catodicd si anodica. Varianta catodica se utilizeaza pentru tratamentele termice (calire, recoacere)
cit si prelucrarea prin presare. Varianta anodicd, a prelucrdrii in plasma electroliticd de tensiune
joasa, permite de a efectua tratamente chimico-termice cu calire ulterioara, imbinate intr-un proces
unic. Materialele supuse prelucrdrii prin aceastd tehnologie sunt in temei otelurile cu o concentratie
de carbon 0,3 — 0,45 %.

Schema si fazele procesului de prelucrare 1n plasd electroliticd sunt aratate in fig. 1 si fig. 2.
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Fig. 1 Schema prelucririi in electrolit varianta catodica:
1 — electrolitul; 2 — catodul; 3 — anodul; 4 — bule de hidrogen

Fig. 2 Fazele procesului incélzirii in plasma electrolitica:
I — initiald; II faza intai; Il — faza a doua

Metoda isi are neajunsurile sale asa ca necesitatea confectiondrii unui utilaj special cat
si anumite dispozitive pentru el: utilaj complicat pentru asigurarea unei exploatari securizate din
cauza tensiunilor nalte; dificultati de control direct a temperaturii pieselor supuse prelucrarii;
unele dificultati de prelucrare a pieselor profilate de mare lungime; un randament nu mai mare de

(40-45%).
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Fig. 3 Caracteristica volt-ampericid a procesului incilzirii in plasmai electrolitica

Caracteristica volt-amperica tipica a fazelor procesului de prelucrare in plasma electrolitica
este aratatd in fig.3. La cresterea continud a tensiunii pe electrozii baii la Inceput decurge procesul
normal de electroliza (a-b) in aceastd regiune dependenta dintre curent §i tensiune poartd un caracter
liniar si se descrie prin legea lui Ohm. O crestere in continuare a tensiunii conduce la inceputul
primei faze (b-c) formarea intensiva a gazelor pe suprafata catodului — se manifestd prin oscilatii
ale lichidului din regiunea catodului, aparitia descarcdrilor prin scénteie, §i cu pocnituri
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caracteristice. Cresterea in continuare a tensiunii conduce la marirea numarului de descarcari
unitare i in final pe suprafata catodului are loc formarea a unui invelis luminos, intensitatea
curentului din nou creste. Incepe faza a doua a procesului (c-d) prin care are loc incilzirea
suprafetei catodului. Nu se recomanda ca la electrozi sa fie aplicata tensiunea totald (de exemplu
220 V), 1n asa cazuri procesul va decurge anormal in corespundere cu faza intai.

1. Cailirea pieselor prin metoda incalzirii capatului liber

Prin aceastd metoda se cidlesc capetele supapelor, capurile buloanelor, suruburilor,
impingatoarelor, capetele ambriajelor reglatoarelor etc. Precizia inaltd a lungimii capatului supus
incdlzirii se mentine prin asigurarea adancimii constante de scufundare a piesei care este catodul
(fig. 4.a)1n electrolit. Baia metalica se conecteaza la polul pozitiv a circuitului de curent continuu.

Fig. 4 Schemele dispozitivelor pentru diferite procedee de prelucrare in plasma electrolitica

a) in strat de electrolit a capatului liber;

b) in strat de electrolit cu ecranarea capatului;
c) substrat de electrolit cu ecranarea capatului;
d) in strat de electrolit;

e) in strat de electrolit;

f) substrat de electrolit;

2) cu acufundare si rotire;

h) in get cu rotire;

1) in strat de electrolit la suprafata exterioara;
1) in strat de electrolit la suprafata interioara;
k) in strat de electrolit; superficiala

1) in strat de electrolit; interioara

m) strat de electrolit.

n) substrat de electrolit.
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Adancimea cufundarii piesei se stabileste cu ajutorul dispozitivului de fixare. Posibilitatile
utilizarii procedeului se determind sectiunea, forma si lungimea capatului piesei supus Incalzirii.
La marirea sectiunii si lungimii capdtului supus prelucrarii densitatea curentului se distribuie
neuniform. Astfel de conditie duce la topirea capatului si in primul rand ale partilor care sunt ascutite.
Practic acest procedeu este utilizat numai pentru prelucrarea capetelor cilindrice si sferice a pieselor
cu diametru de pana la 15 mm si lungimea de 5-10 mm.

2. Cilirea si recoacerea capetelor prin ecranarea lor
Largirea regiunii utilizarii incalzirii la capat contribuire ecranarea lui si a partilor extremale.
Pentru micsorarea densitatii curentului pe capete in temei pe cele ascutite (muchii), piesele se fixeaza
pe un material refractor electroizolant. Utilizdnd paravane (ecrane) se poate de incalzit uniform
piese cu diametru de 30-35 mm la acufundarea in electrolit pand la 40 mm. Ecranele utilizate
la diferite tipuri de Incélzire in electrolit sunt aratate in fig.5

;
Fig.5 Schema de ecranare la prelucrarea prin plasma electrolitica

a) ecranare locald, ecranul din material refractar;

b) idem, ecranul din masa plastica;

c) ecran din masa plastica cu garniturd din ceramica;

d) ecran din masa plastica cu garnitura din metal; e — ecranare totald, ecran
din material refractar;

e) ecran din masa plastica;

g, h)  ecran din masa plastica cu garnitura metalica;

1) ecranare partiald, ecran din material refractar;

1) ecran din masa plastica cu garniturd din ceramica;

k,1) ecran din masa plastica.

3. Prelucrarea materialelor prin presare
Principiile prelucrarii metalelor in electrolit Tnainte de forjare, stantare, indoire, refulare
este acelasi, ca si 1n alte cazuri. Deosebirea constd numai In aceea ca inainte de prelucrarea prin
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presare metalul este incalzit in tot volumul dar nu numai la suprafata, ca la calire. O astfel de
prelucrare se efectueaza prin alegerea corespunzatoare a regiunilor de incalzire si se produce la
instalatii utilizate pentru calire. Unei astfel de prelucrari pot fi supuse semifabricate cu diametrul de
100 mm.

La respectarea conditiilor constante in privinta compozitiei, concentratiei i temperaturii
electrolitului, regimurile de incdlzire se regleaza numai schimband tensiunea sursei de curent si
timpului de incalzire.

Avantajele metodei de incélzire in electrolit se manifestd in procesul efectudrii unor operatii
concrete Tn anumit mod. La lipire se exclude necesitatea utilizarii fluxurilor, reducerea utilizarii
materialului de lipit, cresterea considerabild a productivitatii, posibilitatea automatizarii simple a
liniilor in torent. La incalzirea locald sau generald, a volumului sau la suprafatd pentru tratamente
termice sau prelucrarea mecanica la incalzire — aceastd tehnologie permite de a regla usor viteza
de 1incalzire, lipsa oxidarii superficiale, pastrarea rugozitatii initiale si preciziei pieselor supus
prelucrarii, utilizarea pentru orice materiale electroconductive, simplitatea automatizarii $i o
deservire simpla. In  cazul recoacerei pand la incandescentd alba a sarmelor, tevilor subtiri, a
arborilor flexibili etc. — se obtine o calitatea inalti a productiei si simplificarea operatiilor. In
procesul coacerii si presarii calde a pieselor confectionate prin metoda metalurgiei pulberilor — se
produce o corelare a imbindrii graunceoarelor intre ele, cu presarea intr-o operatie, - simplificarea
tehnologiei, cresterea calitatii pieselor, articolelor. Conditiile de baza a obtinerii unei incalziri
uniforme si economice constau in crearea pe catod a unei densitdti de curent necesare i mentinerea
unui raport corelant dintre suprafata catodului si a anodului.

Suprafata anodului trebuie sd intreaca suprafata catodului nu mai putin de 10 ori.
Uniformitatea Incélzirii suprafetei piesei de forma complexa se efectueaza prin schimbarea distantei
dintre diferite sectoare ale anodului si catodului pentru obtinerea pe toatd suprafata catodului
aproximativ aceeasi densitate de curent. Viteza si temperatura direct depinde de marimea si durata
trecerii curentului, Insd in fiecare caz concret valorile absolute a acestor indici sunt diferiti n
dependenta de tipul articolelor supuse incalzirii.
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