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Inventia se refera la constructia de masini, si
anume la procedeele si dispozitivele pentru durifi-
carea pieselor prin deformarea plastica superficiala.

Procedeul de ecruisare a suprafetelor metalice
include prelucrarea prin lovire orientatd cu parti-
cule feromagnetice cilindrice, realizatd in camp
electromagnetic pulsator monofazic.

Dispozitivul pentru ecruisarea suprafetelor
metalice include o camera, care este inchisa cu un
capac de etansare si este umpluta cu particule fero-
magnetice cilindrice, si un sistem electromagnetic.
Camera este fabricatd dintr-un material dielectric,
pe suprafata frontala deschisd, indreptata spre piesa
supusa prelucrarii, pe periferia ei este fixat un
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element de etangare. Circuitul magnetic este exe-
cutat in forma de "L", una dintre partile frontale ale
caruia contacteaza cu capacul de etansare al
camerei, cealaltd — cu suprafata piesei supusa pre-
lucrarii. Cel putin doud bobine electromagnetice
sunt plasate adiacent pe capatul circuitului magne-
tic din partea camerei, cuprinzadnd-o, §i sunt conec-
tate electric intre ele. Bobine electromagnetice pot
fi conectate intre ele in serie sau in paralel.
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Descriere:

Inventia se refera la constructia de masini, si anume la procedeele si dispozitivele pentru durificarea
pieselor prin deformarea plastica superficiala.

Este cunoscut procedeul de ecruisare a suprafetelor metalice, care include prelucrarea lor prin
deformare plastica superficiala la ciocnirea cu particule feromagnetice, amplasate intr-o camera si
fluidizate cu ajutorul unui camp electromagnetic rotativ [1].

Dezavantajul consta in aceea ca pentru realizarea procedeului este necesar un indicator de camp
electromagnetic rotativ cu un consum mare de energie.

Este de asemenea cunoscut un dispozitiv pentru ecruisarea suprafetelor metalice ce include o
camera in care sunt amplasate particule feromagnetice cilindrice, cat si un sistem electromagnetic
pentru fluidizarea particulelor feromagnetice, camera este formatd din doi cilindri concentrici, cel
interior fiind piesa [2].

Dezavantajul constd in aceea ca particulele feromagnetice, la fluidizarea lor, efectueaza o miscare
de rotatie si de transtalatie, ceea ce face imposibila prelucrarea suprafetelor plane.
suprafetelor metalice atat plane, cat si cilindrice, prin deformarea lor plastica superficiald, la un consum
redus de energie a cdmpului electromagnetic exterior.

Procedeul inldtura dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd include prelucrarea prin lovire
orientatd cu particule feromagnetice cilindrice, realizatd in camp electromagnetic pulsator monofazic.

Dispozitivul inlatura dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca include o camera inchisd cu un
capac de etansare, umplutd cu particule feromagnetice cilindrice, mai incluzind si un sistem
electromagnetic. Camera este fabricatd dintr-un material dielectric, pe suprafata frontala deschisa,
indreptatd spre piesa supusa prelucrarii, pe periferia ei este fixat un element de etansare. Circuitul
magnetic este executat in forma de "L", una dintre partile frontale ale carui contacteaza cu capacul de
etansare al camerei, cealalta — cu suprafata piesei supusa prelucrarii. Cel putin doud bobine
electromagnetice sunt plasate adiacent pe capatul circuitului magnetic din partea camerei, cuprinzand-o,
si sunt conectate electric intre ele. Bobinele electromagnetice pot fi conectate intre ele in serie sau in
paralel.
suprafete.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1...5, care reprezinta:

- fig. 1, vederea de ansamblu a dispozitivului pentru ecruisarea suprafetelor metalice plane;

- fig. 2, schema de conectare a bobinelor in serie;

- fig. 3, schema de conectare a bobinelor in paralel;

- fig. 4, vederea de ansamblu a dispozitivului pentru ecruisarea pieselor cilindrice de diametru mare;

- fig. 5, vederea de ansamblu a dispozitivului pentru ecruisarea pieselor cilindrice de diametru mic.

Pentru realizarea procedeului de ecruisare a suprafetelor metalice este prevazut dispozitivul (fig. 1)
format dintr-o camera 1 avand pereti laterali, executati dintr-un material dielectric. Camera 1 este
inchisd in partea superioard cu capacul 2, executat dintr-un material elastic. in partea inferioard a
camerei 1, pe perimetrul ei, este montatd o garniturd 3 din textolit, care este prevazuta in partea de jos
cu o borduri elastica din cauciuc pentru a-i asigura etansitatea la contactul cu suprafata piesei 4. in
interiorul camerei 1 sunt amplasate particule feromagnetice cilindrice 5. Camera este infasurata in
exterior cu doud bobine electromagnetice 6, amplasate coaxial axei camerei 1, incleiate una de alta
astfel incat formeaza un monolit. Bobinele 6 sunt racordate intre ele in serie (fig. 2) sau in paralel prin
intermediul diozilor 7 (fig. 3). Pentru a spori factorul de putere (cos ¢), in schema electrica se introduce
un condensator 8. Pentru micgorarea fluxului de dispersie a campului magnetic, circuitul magnetic 9
este executat in forma de L.

in fig. 4 si 5 sunt prezentate variantele dispozitivului pentru prelucrarea pieselor 4 cilindrice,
respectiv, cu diametrul mare si mic, unde circuitul magnetic 9, in functie de diametrul piesei 4, se
completeaza cu o garnitura feromagnetica 10.

Dispozitivul functioneaza in felul urmator.

La conectarea bobinelor 6 la reteaua de curent electric monofazat alternativ, in interiorul camerei 1
apare un camp electromagnetic monofazat pulsator ce variazd dupa valoare si sens in directia axei
verticale a camerei 1, de la valoarea inductiei campului magnetic respectiv: de la 0 pana la +B,,,, si de
la +B. pénd la 0, apoi de la 0 pana la -B,c si de la -By,, pana la 0 etc. Totodatd, in particulele
feromagnetice cilindrice 5 executate dintr-un material feromagnetic moale, se induce un moment
magnetic propriu. La interactiunea campului magnetic exterior cu momentul magnetic propriu al
particulelor feromagnetice 5, ultimele se fluidizeazd si efectueazd o miscare intensiva complexa de
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translatie si oscilatorie. Preponderent, directia de miscare a particulelor feromagnetice este in directia
axel verticale a camerei 1 si in directia vectorului normalei la suprafata prelucrata.

Energia cinetica a particulelor este destul de mare, astfel incét la ciocnirea lor cu suprafata piesei se
produce deformarea plasticd superficiala a suprafetei piesei. Ca rezultat sporeste microduritatea
straturilor superficiale ale piesei, iar in interiorul lor se formeaza tensiuni remanente de comparare, ce
conduc la sporirea rezistentei la obosire.

Particulele feromagnetice 5 cilindrice sunt executate dintr-un material feromagnetic moale, cu
raportul dintre lungimea si diametrul lor in intervalul de la 5 pand la 20, avand diametrul de 1...3 mm.
Concentratia lor volumica constituie 2+4% din volumul de lucru al camerei pentru piesele
feromagnetice si 6+10% pentru piesele neferomagnetice.

Durata specifica de prelucrare, mai putin de 2 s/cm’, nu asigurd durificarea necesard, iar mai mult
de 18 s/cm® conduce la micsorarea gradului de durificare, deoarece efectul termic ce actioneaza in
straturile superficiale ca rezultat al disiparii energiei de soc si a curentilor Foucault conduce la o
recoacere specifica ce elimind ecruisarea.

La acordarea bobinelor electromagnetice, conform schemei din fig. 2, particulele feromagnetice
realizeazd o migcare oscilatorie in plan vertical. Racordarea bobinelor 6 prin intermediul diozilor 7,
conform schemei din fig. 3, face posibil de a spori amplitudinea oscilatiilor particulelor feromagnetice
in directia axei verticale a camerei 1 si, in consecintd, sporeste energia de soc a particulelor 5 fata de
suprafata piesei 4.

(57) Revendicari:

1. Procedeu de ecruisare a suprafetelor metalice, care include prelucrarea prin lovire orientata cu
particule feromagnetice cilindrice, realizatd In camp electromagnetic, caracterizat prin aceea ci
prelucrarea se realizeaza in camp electromagnetic pulsator monofazic.

2. Dispozitiv pentru ecruisarea suprafetelor metalice, care include o camera, care este inchisa cu
un capac de etangare §i este umpluta cu particule feromagnetice cilindrice, si un sistem electromagnetic,
caracterizat prin aceea ci camera este fabricata dintr-un material dielectric, pe suprafata frontald
deschisa, indreptatd spre piesa supusd prelucrarii, pe periferia ei este fixat un element de etansare,
circuitul magnetic este executat in forma de "L", una dintre partile frontale ale cdruia contacteaza cu
capacul de etansare al camerei, cealaltd — cu suprafata piesei supusa prelucrarii, totodata cel putin doua
bobine electromagnetice sunt plasate adiacent pe capatul circuitului magnetic din partea camerei,
cuprinzand-o, §i sunt conectate electric intre ele.

3. Dispozitiv pentru ecruisarea suprafetelor metalice, conform r. 2, caracterizat prin aceea ci
bobinele electromagnetice sunt conectate intre ele in serie.

4. Dispozitiv pentru ecruisarea suprafetelor metalice, conform r. 2, caracterizat prin aceea ca
bobinele electromagnetice sunt conectate intre ele in paralel.
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