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 Invenţia se referă la construcţia de maşini, şi 
anume la procedeele şi dispozitivele pentru durifi-
carea pieselor prin deformarea plastică superficială.  

Procedeul de ecruisare a suprafeţelor metalice 
include prelucrarea prin lovire orientată  cu parti-
cule feromagnetice cilindrice, realizată în câmp 
electromagnetic pulsator monofazic. 

Dispozitivul pentru ecruisarea suprafeţelor 
metalice include o cameră, care este închisă cu un 
capac de etanşare şi este umplută cu particule fero-
magnetice cilindrice, şi un sistem electromagnetic. 
Camera este fabricată dintr-un material dielectric, 
pe suprafaţa frontală deschisă, îndreptată spre piesa 
supusă prelucrării, pe periferia ei este fixat un 

element de etanşare. Circuitul magnetic este  exe-
cutat în formă de "L", una dintre părţile frontale ale 
căruia contactează cu capacul de etanşare al 
camerei, cealaltă – cu suprafaţa piesei supusă pre-
lucrării. Cel puţin două bobine electromagnetice 
sunt plasate adiacent pe capătul circuitului magne-
tic din partea camerei, cuprinzând-o, şi sunt conec-
tate electric între ele. Bobine electromagnetice pot 
fi conectate între ele în serie sau în paralel. 
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Descriere:  
  Invenţia se referă la construcţia de maşini, şi anume la procedeele şi dispozitivele pentru durificarea 

pieselor prin deformarea plastică superficială.  
Este cunoscut procedeul de ecruisare a suprafeţelor metalice, care include prelucrarea lor prin 

deformare plastică superficială la ciocnirea cu particule feromagnetice, amplasate într-o cameră şi 5 
fluidizate cu ajutorul unui câmp electromagnetic rotativ [1]. 

Dezavantajul constă în aceea că pentru realizarea procedeului este necesar un indicator de câmp 
electromagnetic rotativ cu un consum mare de energie. 

Este de asemenea cunoscut un dispozitiv pentru ecruisarea suprafeţelor metalice ce include o 
cameră în care sunt amplasate particule feromagnetice cilindrice, cât şi un sistem electromagnetic 10 
pentru fluidizarea particulelor feromagnetice, camera este formată din doi cilindri concentrici, cel 
interior fiind piesa [2]. 

Dezavantajul constă în aceea că particulele feromagnetice, la fluidizarea lor, efectuează o mişcare 
de rotaţie şi de transtalaţie, ceea ce face imposibilă prelucrarea suprafeţelor plane. 

Problema pe care o rezolvă prezenta invenţie constă în lărgirea posibilităţilor de prelucrare a 15 
suprafeţelor metalice atât plane, cât şi cilindrice, prin deformarea lor plastică superficială, la un consum 
redus de energie a câmpului electromagnetic exterior. 

Procedeul înlătură dezavantajele menţionate mai sus prin aceea că include prelucrarea prin lovire 
orientată  cu particule feromagnetice cilindrice, realizată în câmp electromagnetic pulsator monofazic. 

Dispozitivul înlătură dezavantajele menţionate mai sus prin aceea că include o cameră închisă cu un 20 
capac de etanşare, umplută cu particule feromagnetice cilindrice, mai incluzând şi un sistem 
electromagnetic. Camera este fabricată dintr-un material dielectric, pe suprafaţa frontală deschisă, 
îndreptată spre piesa supusă prelucrării, pe periferia ei este fixat un element de etanşare. Circuitul 
magnetic este  executat în formă de "L", una dintre părţile frontale ale cărui contactează cu capacul de 
etanşare al camerei, cealaltă – cu suprafaţa piesei supusă prelucrării. Cel puţin două bobine 25 
electromagnetice sunt plasate adiacent pe capătul circuitului magnetic din partea camerei, cuprinzând-o, 
şi sunt conectate electric între ele. Bobinele electromagnetice pot fi conectate între ele în serie sau în 
paralel. 

 Rezultatul invenţiei constă în lărgirea posibilităţilor pe prelucrare a pieselor cu diferite forme şi 
suprafeţe. 30 

Invenţia se explică prin desenele din fig. 1…5, care reprezintă: 
- fig. 1, vederea de ansamblu a dispozitivului pentru ecruisarea suprafeţelor metalice plane; 
- fig. 2, schema de conectare a bobinelor în serie; 
- fig. 3, schema de conectare a bobinelor în paralel; 
- fig. 4, vederea de ansamblu a dispozitivului pentru ecruisarea pieselor cilindrice de diametru mare; 35 
- fig. 5, vederea de ansamblu a dispozitivului pentru ecruisarea pieselor cilindrice de diametru mic. 
Pentru realizarea procedeului de ecruisare a suprafeţelor metalice este prevăzut dispozitivul (fig. 1) 

format dintr-o cameră 1 având pereţi laterali, executaţi dintr-un material dielectric. Camera 1 este 
închisă în partea superioară cu capacul 2, executat dintr-un material elastic. În partea inferioară a 
camerei 1, pe perimetrul ei, este montată o garnitură 3 din textolit, care este prevăzută în partea de jos 40 
cu o bordură elastică din cauciuc pentru a-i asigura etanşitatea la contactul cu suprafaţa piesei 4. În 
interiorul camerei 1 sunt amplasate particule feromagnetice cilindrice 5. Camera este înfăşurată în 
exterior cu două bobine electromagnetice 6, amplasate coaxial axei camerei 1, încleiate una de alta 
astfel încât formează un monolit. Bobinele 6 sunt racordate între ele în serie (fig. 2) sau în paralel prin 
intermediul diozilor 7 (fig. 3). Pentru a spori factorul de putere (cos ϕ), în schema electrică se introduce 45 
un condensator 8. Pentru micşorarea fluxului de dispersie a câmpului magnetic,  circuitul magnetic 9 
este executat în formă de L. 

În fig. 4 şi 5 sunt prezentate variantele dispozitivului pentru prelucrarea pieselor 4 cilindrice, 
respectiv, cu diametrul mare şi mic, unde circuitul magnetic 9, în funcţie de diametrul piesei 4, se 
completează cu o garnitură feromagnetică 10. 50 

Dispozitivul funcţionează în felul următor. 
La conectarea bobinelor 6 la reţeaua de curent electric monofazat alternativ, în interiorul camerei 1 

apare un câmp electromagnetic monofazat pulsator ce variază după valoare şi sens în direcţia axei 
verticale a camerei 1, de la valoarea inducţiei câmpului magnetic respectiv: de la 0 până la +Bmax  şi de 
la +Bmax  până la 0, apoi de la 0 până la -Bmax şi de la -Bmax până la 0 etc. Totodată, în particulele 55 
feromagnetice cilindrice 5 executate dintr-un material feromagnetic moale, se induce un moment 
magnetic propriu. La interacţiunea câmpului magnetic exterior cu momentul magnetic propriu al 
particulelor feromagnetice 5, ultimele se fluidizează şi efectuează o mişcare intensivă complexă de 
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translaţie şi oscilatorie. Preponderent, direcţia de mişcare a particulelor feromagnetice este în direcţia 
axei verticale a camerei 1 şi în direcţia vectorului normalei la suprafaţa prelucrată. 

Energia cinetică a particulelor este destul de mare, astfel încât la ciocnirea lor cu suprafaţa piesei se 
produce deformarea plastică superficială a suprafeţei piesei. Ca rezultat sporeşte microduritatea 
straturilor superficiale ale piesei, iar în interiorul lor se formează tensiuni remanente de comparare, ce 5 
conduc la sporirea rezistenţei la obosire. 

Particulele feromagnetice 5 cilindrice sunt executate dintr-un material feromagnetic moale, cu 
raportul dintre lungimea şi diametrul lor în intervalul de la 5 până la 20, având diametrul de 1…3 mm. 
Concentraţia lor volumică constituie 2÷4% din volumul de lucru al camerei pentru piesele 
feromagnetice şi 6÷10% pentru piesele neferomagnetice. 10 

Durata specifică de prelucrare, mai puţin de 2 s/cm2, nu asigură durificarea necesară, iar mai mult 
de 18 s/cm2 conduce la micşorarea gradului de durificare, deoarece efectul termic ce acţionează în 
straturile superficiale ca rezultat al disipării energiei de şoc şi a curenţilor Foucault conduce la o 
recoacere specifică ce elimină ecruisarea. 

La acordarea bobinelor electromagnetice, conform schemei din fig. 2, particulele feromagnetice 15 
realizează o mişcare oscilatorie în plan vertical. Racordarea bobinelor 6 prin intermediul diozilor 7, 
conform schemei din fig. 3, face posibil de a spori amplitudinea oscilaţiilor particulelor feromagnetice 
în direcţia axei verticale a camerei 1 şi, în consecinţă, sporeşte energia de şoc a particulelor 5 faţă de 
suprafaţa piesei 4.                     

 20 
    
   

     
(57) Revendicări:  
      1. Procedeu de ecruisare a suprafeţelor metalice, care include prelucrarea prin lovire orientată cu 25 
particule feromagnetice cilindrice, realizată în câmp electromagnetic, caracterizat prin aceea că 
prelucrarea se realizează în câmp electromagnetic pulsator monofazic. 

2. Dispozitiv pentru ecruisarea suprafeţelor metalice, care include o cameră, care este închisă cu 
un capac de etanşare şi este umplută cu particule feromagnetice cilindrice, şi un sistem electromagnetic, 
caracterizat prin aceea că camera este fabricată dintr-un material dielectric, pe suprafaţa frontală 30 
deschisă, îndreptată spre piesa supusă prelucrării, pe periferia ei este fixat un element de etanşare, 
circuitul magnetic este  executat în formă de "L", una dintre părţile frontale ale căruia contactează cu 
capacul de etanşare al camerei, cealaltă – cu suprafaţa piesei supusă prelucrării, totodată cel puţin două 
bobine electromagnetice sunt plasate adiacent pe capătul circuitului magnetic din partea camerei, 
cuprinzând-o, şi sunt conectate electric între ele.    35 

3. Dispozitiv pentru ecruisarea suprafeţelor metalice, conform r. 2, caracterizat prin aceea că 
bobinele electromagnetice sunt conectate între ele în serie. 

4. Dispozitiv pentru ecruisarea suprafeţelor metalice, conform r. 2, caracterizat prin aceea că 
bobinele electromagnetice sunt conectate între ele în paralel. 
 40 
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