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RO 127412 B1

Inventia se refera la un procedeu de depunere prin scantei a unor materiale pe
diverse piese de metal de baza, precum si la un aparat necesar pentru utilizarea procedeului.

Sunt cunoscute, in tehnica actuald, unele procedee de acoperire a anumitor piese
de metal de baza in scopul obtinerii rezistentei la coroziune sau a rezistentei la uzare a
suprafetelor de lucru ale pieselor mentionate: galvanizare, depunere prin explozie, incarcare
prin sudare si pulverizare termica.

Brevetul de inventie US 6001426, intitulat “Pulverizator cu arc conductor pulsatoriu
de mare putere”, se referd la un sistem de pulverizare cu arc electric ce utilizeaza impulsuri
cu jeturi de plasma la temperaturi inalte, denumite in mod obignuit jeturi de plasma si gene-
rate de descéarcari capilare, prin acest procedeu marindu-se in mod substantial viteza pica-
turilor topite, ce au fost atomizate si pulverizate. Calitatea acoperirilor este data de viteza cu
care particulele intalnesc suprafata de acoperit. Eficacitatea pulverizarii cu arc electric este
imbunatatita prin inlocuirea fluxului obignuit de aer de pulverizare cu un jet de plasma mai
rapid in viteza si in frecventa.

Aceste procedee au dezavantajul ca nu permit sa se realizeze depuneri de grosimi
reduse, in mod controlabil, pe suprafete mici, cu costuri cat mai reduse, cu utilaj relativ
simplu, pentru aplicatii locale.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in controlul formei, dimensiunilor
si aspectului acoperirii $i depunerii de materiale de adaos pe piese de metal cu suprafete mici.

Procedeul conform inventiei inlaturd dezavantajul mentionat mai sus prin aceea ca
se genereaza, din varful electrodului, scantei electrice la temperaturi de 1200...2500 K, din
care se desprind picaturi fine de metal, care sunt proiectate prin pulverizare pe suprafata
piesei metal de baza, unde se constituie o acoperire $i 0 depunere, prin transferul de mate-
rial de la electrod, astfel incat grosimea acoperirii obtinute s& fie de 0,05...0,5 mm la un
curent mediu de 2...10 A, iar grosimea depunerii obtinute sa fie de 0,5...3,0 mm la un curent
mediu de 10...50 A; pentru distribuirea uniforma a picaturilor de material pe suprafata piesei,
electrodul efectueza o migcare de translatie cu viteza de 3...8 mm/min si o migcare de pen-
dulare transversala orizontala cu amplitudinea de 10...15 mm si cu frecventa de 0,5...1,5 Hz,
combinata intermitent cu o pendulare verticald, avand amplitudinea de 0,5...1,0 mm si
frecventa de 1,0...2,0 Hz.

Aparatul conform inventiei se constituie dintr-un electrod ce formeaza un interstitiu
variabil de 0...0,5 mm cu piesa de metal de baza, prin care se stabileste un contact electric
intermitent, cauzand descarcarea condensatorului intre varful electrodului si piesa metal de
baza sub forma de scantei electrice, la o tensiune de mers in gol de 43...50 V si o tensiune
in sarcina de 25...45 V, iar niste picaturi fine se desprind datoritad scanteilor electrice gene-
rate de electrod, la temperaturi de 1200...2500 K, ce sunt proiectate prin pulverizare pentru
a constitui o acoperire si/ sau o depunere, astfel incat grosimea acoperirii obtinute sa fie de
0,05...0,5 mm la un curent mediu de 2...10 A, iar grosimea depunerii obtinute sa fie de
0,5...3,0 mm la un curent mediu de 10...50 A.

Prin aplicarea inventiei, se obtin urmatoarele avantaje:

- se realizeaza acoperiri $i depuneri, pe piese de metal de baza, pentru diverse intre-
buintari; se utilizeaza ca materiale de adaos electrozi consumabili de nichel, otel inoxidabil,
carbura de wolfram, vergele sinterizate din pulbere metalica, ceramica, metalo-ceramica, sau
alte metale;

- se realizeaza o varianta functionala de acoperire prin scantei, prin care se executa
acoperiri de grosime mica, de 0,01...0,5 mm, pe suprafete relativ reduse, de 50...2000 mm?,
necesare in anumite aplicatii tehnice la instrumente i obiecte de mecanica fina, matrite
pentru mase plastice, straturi ornamentale si anticorozive, etc.;

2



RO 127412 B1

- se realizeaza o varianta functionala de depunere prin scantei, prin care se reali-
zeaza depuneri de grosime relativ mare, de 0,5...3,0 mm, pe suprafete relativ reduse, de
50...2000 mm?, pentru aplicatii locale la anumite piese de metal de baza de dimensiuni mai
mari: piese solicitate la uzare abraziva sau la uzare metal-metal, axe si arbori, scule si
matrite pentru constructii de masini, etc.;

- se asigura controlul asupra formei, dimensiunilor, aspectului si proprietatilor
metalului acoperit prin scantei, prin faptul ca rata de depunere este redusa, si pot fi obser-
vate fazele succesive de realizare a acoperirii, care este rezultatul unui proces cumulativ; se
pot executa corectii locale prin acelasi procedeu, ca o continuare a procesului cumulativ;

- deformatia pieselor de metal de baza pe care se executa acoperirea prin scantei
este neglijabila, deoarece energia liniara a procesului este redusa;

- deformatia pieselor de metal de baza pe care se executa depunerea prin scantei
este mai mica decét la incarcarea prin sudare, deoarece energia liniara a procesului este
relativ redusa.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura si cu figura, ce
reprezinta principiul procedeului si al aparatului de depunere prin scantei.

in acest scop, s-a elaborat un procedeu care s& permita realizarea unor depuneri
locale, conform anumitor cerinte tehnice, cu un consum redus de material de adaos si de
energie, si cu deformatii minime, pe niste piese de metal de baza.

Procedeul conform inventiei se realizeaza pe un aparat compus dintr-un transfor-
mator 1 de 230V/48-55V, avand puterea aparenta de 0,160...2,0 kVA si frecventa nominala
de 50 Hz, respectiv de 10...20 kHz, in cazul alimentarii printr-un invertor, iar transformatorul
este prevazut cu cel putin unul dintre urmatoarele mijloace de limitare a curentului de scurt-
circuit in secundar, in domeniul 2..50 A, un sunt 2 magnetic reglabil, un dispozitiv 3
electronic, unreglaj 4in trepte de tensiune si/sau o bobina 5 de reactanta, iar transformatorul
1 are in circuitul secundarului un redresor 6, care alimenteaza un condensator 7, avand
capacitatea nominala de 120...240 uF, iar borna pozitiva a condensatorului 7 este conectata
la un aplicator 8 de scéantei, in care se afla montat un electrod 9 consumabil, actionat in
miscare de rotatie cu turatia de 0...120 rot/min sau in migcare de vibratie cu frecventa de
0...5 Hz, prin intermediul unui cablu flexibil 10, mecanic si electric, de catre un mecanism 11
de rotire sau de vibratie, comandat de catre un regulator 12 de turatie sau de frecventd, iar
borna negativa a condensatorului 7 este conectata la o masa 13 de pozitionare, pe care este
amplasata o piesa 14 de metal de baza pe care urmeaza sa se execute o depunere si 0
acoperire cu materialul electrodului 9, astfel incat intre varful electrodului 9 si piesa 14 de
metal de baza se formeaza un interstitiu variabil de 0...0,5 mm, prin care se stabileste un
contact 15 electric intermitent, ca urmare a migcarii de rotatie sau de vibratie a electrodului
9, cu frecare pe suprafata piesei 14 de metal de baz3, iar contactul 15 electric intermitent
cauzeaza descarcarea condensatorului 7 intre varful electrodului 9 si piesa 14 metal de baza
sub forma de scantei 16 electrice, in momentul intreruperii contactului. Dupa aceea, ciclul
de functionare se repeta cu frecventa aleatoare, in functie de conditiile microscopice locale
de formare si de intrerupere a contactului 15 electric intermitent, tensiunea de mers in gol
dintre electrodul 9 si piesa de metal de baza fiind de 43...50 V, iar tensiunea in sarcina fiind
de 25...45V, in asa fel incéat, la temperatura inalta, de 1200...2500 K, a scanteilor electrice
generate, din varful electrodului 9 se desprind picaturi 17 fine de metal, care sunt proiectate
prin pulverizare pe suprafata piesei 14 de metal de baza, unde se constituie o acoperire 18
si o depunere 19 prin transferul de material de la electrodul 9 sub forma de picaturi 17, ceea
ce reprezintd esenta procedeului, bazat pe acumularea mai multor picaturi pulverizate pe
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parcursul unui numar de cicluri de generare a scanteilor, astfel incat grosimea acoperirii 18
obtinute in cateva minute este de 0,05...0,5 mm la un curent mediu de 2...10 A al procesului
de acoperire, respectiv grosimea depunerii 19 obtinute in cateva minute este de 0,5...3,0mm
la un curent mediu de 10...50 A al procesului de depunere, iar in scopul distribuirii uniforme
a picaturilor 17 fine de material pe suprafata piesei 14 de metal de baza, electrodul 9 efec-
tueza o miscare de translatie cu viteza redusa de 3...8 mm/min si o migcare de pendulare
transversala orizontala cu amplitudinea de 10...15 mm si frecventa de 0,5...1,5 Hz, combi-
nata intermitent cu o pendulare verticald cu amplitudinea de 0,5...1,0 mm si frecventa de
1,0..2,0 Hz; migcérile de translatie si de pendulare pot fi efectuate manual, automat de catre
un manipulator 20 X-Y-Z sau de catre un robot 21, avand drept scop realizarea unei acoperiri
si a unei depuneri, continue si uniforme, pe o suprafata relativ redusa, de 50...2000 mm?.
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Revendicari

1. Procedeu de depunere prin scantei, prin acoperirea si depunerea unui material de
adaos pe o suprafata de 50...2000 mm? a unei piese (14) de metal de baz3, este caracte-
rizat prin aceea ca din varful electrodului (9) se genereaza scantei electrice la temperaturi
de 1200...2500 K, din care se desprind picaturi (17) fine de metal, care sunt proiectate prin
pulverizare pe suprafata piesei (14) de metal de baza, unde se constituie o acoperire (18)
si o depunere (19), prin transferul de material de la electrod (9), astfel incat grosimea acope-
ririi (18) obtinute sa fie de 0,05...0,5 mm la un curent mediu de 2...10 A, iar grosimea depu-
nerii (19) obtinute sa fie de 0,5...3,0 mm la un curent mediu de 10...50 A, iar pentru distri-
buirea uniforma a picaturilor de material pe suprafata piesei, electrodul efectueza o migcare
de translatie cu viteza de 3...8 mm/min si o migcare de pendulare transversala orizontala cu
amplitudinea de 10...15 mm si cu frecventa de 0,5...1,5 Hz, combinata intermitent cu o
pendulare verticala, avand amplitudinea de 0,5...1,0 mm si frecventa de 1,0...2,0 Hz.

2. Aparat pentru depunere prin scantei, constituit dintr-un transformator (1), un sunt
(2) magnetic reglabil, un dispozitiv electronic (3), un reglaj in trepte de tensiune (4), o bobina
(5) dereactantd, un redresor (6), care alimenteaz& un condensator (7), borna pozitiva a con-
densatorului este conectata la un aplicator (8) de scantei, in care se afla montat un electrod
(9) consumabil, iar borna negativa a condensatorului (7) este conectata la o masa de pozitio-
nare (13), pe care este amplasata o piesa (14) de metal de baza, caracterizat prin aceea
ca electrodul (9) formeaza un interstitiu variabil de 0...0,5 mm cu piesa (14) de metal de
baza, prin care se stabileste un contact (15) electric intermitent, cauzand descarcarea con-
densatorului (7) intre varful electrodului (9) si piesa metal de baza (14) sub forma de scantei
(16) electrice, la o tensiune de mers in gol de 43...50 V si o tensiune in sarcind de 25...45 V,
astfel incat niste picaturi (17) fine se desprind datorita scanteilor electrice generate de elec-
trod, la temperaturi de 1200...2500 K, care sunt proiectate prin pulverizare pentru a constitui
o acoperire (18) si o depunere (19), astfel incat grosimea acoperirii (18) obtinute sa fie de
0,05...0,5 mm la un curent mediu de 2...10 A, iar grosimea depunerii (19) obtinute sa fie de
0,5...3,0 mm la un curent mediu de 10...50 A.
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