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In lucrarea curentd vom face cunoscut un procedeu mai putin utilizat in industrie,acela fiind
prelucrarea prin eroziune cu plasma.Pentru inceput vom prezenta informatiile generale despre
plasma,urmand sa descriem modurile de obtinere , structura unui generator de plasma si in finalul
lucrarii vom preciza procedeele de prelucrare obtinute prin eroziune cu ajutorul plasmei,urmate de
exemplele referitoare la aceste procedee.

CUVINTE CHEIE: prelucrare,eroziune,plasmad.
Introducere

» Lucrarea este alcatuita din trei capitole:
1.Definitii.Principiul de lucru;
2.Clasificarea procedeelor de prelucrare cu ajutorul plasmei;
3.Exemple de prelucrare abraziv-cavitationala;

» Obiectivele urmarite:
1.Cunoasterea unui procedeu de prelucrare
2.Dobéandirea unor cunostinte

Capitolul 1.DEFINITII. PRINCIPIUL DE LUCRU
PLASMA = un mediu asemanitor celui gazos, dar caracterizat printr-un inalt grad de disociere si

ionizare §i care se va comporta, insa, in ansamblu, ca un mediu neutru din punct de vedere electric.

Definitie : Prelucrare cu ajutorul plasmei se bazeaza pe efectele termice sau chimice produse la
nivelul zonelor de contact intre plasma si suprafetele accesibile ale semifabricatului.

Observatie:
In pofida unor proprietati ale plasmei asemanatoare celor ale unui gaz, exista si diferente
pronuntate:

> conductivitatea electricd a plasmei ajunge, uneori, la valori apropiate de cea a
metalelor,

> schimbarile locale se transmit extrem de rapid, in tot volumul plasmei,

> plasma este in masura sa interactioneze cu eventualele campuri electrice sau
magnetice.
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Prin ionizare Prin ionizare

temt“Cﬁ (in %a;e Modul de obtinere a datorata unci
cu temperaturi plasmei absorbtii de
< 10000K). radiatie.

Prin ionizare
datorata
descarcarilor
electrice.

Pentru producerea plasmei se folosesc dispozitive de constructie speciald numite generatoare de
plasma sau, mai pe scurt, plasmatroane.

Schema de principiu a unui asemenea echipament este prezentata in figura urmatoare:

Electrod din Cusau Ag

Canal vortex de
oxigen

Gaz de protectie
(amestec de azot cu oxigen)

Insertie de hafniu

Important!

Principial, plasmatronul functioneaza pe principiul comprimarii radiale si alungirii axiale a
coloanei unui arc electric silit sa treaca sub actiunea unui jet de gaz prin orificiul unei duze.

/\/
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Structura functionalid mai detaliatd a unui generator de plasma:

120A

Inel vortex 2

Apa de racire

Oxigen

l, Apa de racire

Diuza de protectie

J

Piesa e

Capitolul 2.CLASIFICAREA PROCEDEELOR DE PRELUCRARE CU AJUTORUL PLASMEI.

In raport cu energia disponibili in I

plasma:

Procedee de prelucrare prin
eroziune(cu indepartare de material
din semifabricat,exclusive cu
ajutorul plasmei-gaurire,taiere,
cilindrare etc. sau prin aschiere
asistata de plasma termica)

Procedee ce nu conduc la
} modificari cantitative ale
|

semifabricatului (tratamente
teremice, lustruire)

Procedee ce presupun adaugarea
de material (depunere, sudare).
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Capitolul 3 .EXEMPLE DE PRELUCRARE ABRAZIV — CAVITATIONALA

®

s Taiere cu plasma

» Procedeul de taiere cu plasma consta din topirea unui strat limitat de material si suflarea acestuia
din tdieturd de catre jetul de gaz. Pentru buna desfasurare a procesului tehnologic trebuie corelati
parametrii caracterstici plasmei (tensiune, curent, natura si debitul gazului plasmagen) cu
caracteristicile cerute taieturii, cum ar fi: forma si dimensiunile sectiunii transversale, calitatea
suprafetei.

Schema de principiu a unei instalatii de taiere prin eroziune cu plasma este:

s - sursa de alimentare cu energie electica; Osc - oscilator de Tnalta tensiune si frecventa
pentru amorsare; ¢ - condensatoare de cuplare; K1,K2 - intrerupatoare; R - rezistenta
variabild; g - alimentare cu gaz plasmagen; OP - obiectul prelucrarii

In figura de mai jos se prezintd o instalatie de taiere cu plasma, cu urmdtoarele
caracteristici :

. Gaz de taiere: azot (poate fi §i oxigen)
. Gaz secundar: argon
. Presiuni ale gazelor utilizate :

. Argon: P =1 — 6 bar; Debit 6 — 40 1/min
. Azot: P = 6 bar; Debit 80 1/min
. Oxigen: P =3 — 6 bar; Debit 6 — 40 1/m
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Instalatia de debitat
- cu plasma

Argon

D g

Gaz de taiere:
Azot

1-sistem de reglare si distributie pentru gaz ; 2-furtun flexibil ; 3-racorduri
antiinflamatoare ; 4-reductor BS300 ; 5-reductor DC 50/10

Domeniul de aplicare al procesului se extinde cu deosebire asupra :

» otelurilor inoxidabile
* aluminiului
» aliajelor de aluminiu.

Figura 3.1.Dispozitiv mobil pentru taiere cu plasma in pat de apa.
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Aspectul suprafetelor rezultate la taierea cu plasma

22/03/2007

Figura 3.2. Aspectul suprafetei taiate cu Figura 3.3 Aspectul suprafetei taiate cu
viteza prescrisa. viteza marita.

o S
Ao

T

Figura 3.4 Aspectul suprafetei taiate cu viteza
scazutd.

& Lustruirea semifabricatelor din sticla

» Este o prelucrare fara modificari cantitative suportate de semifabricat. Ea se utilizeaza
pentru micsorarea Tndlfimii asperitatilor aparute pe unele obiecte din sticla, obtinute prin
deformare plastica. In principiu, avem de-a face cu orientarea, spre suprafetele in cauza, a
unui jet putin intens de plasma termica; varfurile asperitatilor se vor rotunji, iar materialul
inmuiat ar putea umple, intr-o anumita masura, golurile dintre asperitati. Durata specifica
a expunerii la actiunea plasmei termice conduce la un strat afectat de grosime foarte
mica, la evitarea deformarii necontrolate a semifabricatului si la asigurarea unei
productivitati destul de ridicate a procedeului.
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>

>

*

% Prelucrari prin aschiere ce folosesc preincalzirea materialului semifabricatului
cu ajutorul plasmei

Strunjirea folosind preincalzirea localizata a materialului semifabricatului cu ajutorul
plasmei.

Rabotarea si freza-rea asistate de preincalzirea materialului semifabricatului cu ajutorul
plasmei.

% Depunerile de materiale cu ajutorul plasmei termice

Procedee bazate pe utilizarea plasmei permit depunerea pe semifabricate a unor straturi
cu proprietati ce vor conferi piesei o0 mai buna comportare in exploatare. Materialul de
depus se prezintd sub forma de granule, pulbere sau sarma. Daca se folosesc granule,
exista posibilitatea amplasarii acestora direct pe suprafata semifabricatului, urmand ca, in
urma parcurgerii suprafetei In cauza de catre jetul de plasma, granulele sa se topeasca si
sa adere la suprafata pregatita in prealabila semifabricatului. Evident, aceasta suprafata
trebuie sa fie, pe cat posibil, plana si orizontald; oricum, exista riscul ca, datorita presiunii
gazului plasmogen, o parte din granule sa fie deplasate Tnainte de a se topi. Pulberi si
granule pot accede insa 1n jetul de plasma orientat spre semifabricat, in cazul unor solutii
specializate de plasmotroane.

7/

% Gaurirea cu ajutorul plasmei

Folosind o prelucrare 1n regim de arc transferat, este posibild executarea unui orificiu,
intr-o tabla din aluminiu cu o grosime de 30 mm, in 10 secunde, in timp ce pentru o
grosime de 100...150 mm, durata gauririi ajunge la 1...2 minute. Forma si geometria
orificiului obg{inut sunt puternic influentate de puterea arcului electric, de distanta L dintre
plasmotron si semifabricat, de debitul Q al gazului plasmogen si de durata 7 a prelucrarii.
Astfel, un orificiu cu un diametru de 3,2 mm, avand o axa inclinata la 30 °, intr-un
semifabricat din otel nealiat, cu o grosime de 10 mm, se obtine intr-un timp 7z=0,5 s,
pentru L=12,5 mm si Q(azot)=180 m3/min; pentru un diametru de 12,5 mm, Inclinare de
4 °, [=25 mm, O(azot)=157 m’/min, se ajunge la 7= 5 s.

7/

% Cilindrarea (strunjirea) cu plasma

Plecand de la elementele specifice, in general, taierii cu plasma, s-a ajuns la ideea
folosirii jetului de plasma in calitate de scula nemijlocit implicata in prelevarea de
material din semifabricat. S-au obtinut, in acest fel, productivitati ridicate, uneori de peste
10 ori mai mari decat cele din cazul unor tehnologii clasice; mai pufin avantajoase au fost
insa rezultatele obtinute in directia asigurarii unei precizii bune de prelucrare si a unei
rugozitati scazute a suprafetelor obtinute, aspecte ce au impiedicat, deocamdata,
extinderea utilizarii procedeului in practica industriala.

Un element esential aferent acestor tehnologii 1l constituie asigurarea unei pozitii
adecvate a generatorului de plasma 1n raport cu semifabricatul, astfel incat sa se evite, pe
cat posibil, scurgerea inelara a materialului topit pe semifabricat ori improscarea cu
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material topit a suprafetei prelucrate. Axa generatorului de plasma se dispune intr-o
pozitie inclinata in raport cu directia miscarii de avans. Unii cercetatori considera
eficientd amplasarea plasmatronului deasupra semifabricatului, pentru a obtine o
suprafatd mai putin rugoasa, in timp ce altii opteaza pentru dispunerea plasmatronului sub
semifabricat, situatie de natura sa faciliteze Indepartarea materialului topit, ca urmare a
manifestarii fortelor de gravitatie

¢ Executarea canalelor elicoidale

» Asigurarea unei corelatii intre deplasarea plasmatronului si rotirea semifabricatului,
conform celor aratate 1n cazul cilindrarii cu plasma, va permite obtinerea unor canale de
forma elicoidala, deci a unor suprafete asimilabile, in anumite circumstante, cu filetele.
Se considera ca viteza de prelucrare poate fi mai mare de 5...10 ori in raport cu cea de la
aschiere; sa subliniem necesitatea unei asemenea amplasari a plasmatronului, incat jetul
de plasma sa fie tangent la fundul canalului elicoidal ce urmeaza sa se obtina

Concluzii

Desi mai putin abordate in diverse lucrari consacrate metodelor neconventionale de
prelucrare, tehnologiile ce utilizeaza plasma termica inregistreaza o anumita raspandire, existand
atat procedee ce presupun indepartare de material din semifabricat, cét si procedee cu addugare
de material sau fara modificari semnificative ale masei semifabricatului. Plasma termica se
utilizeaza ca sculd, in cazul unor procedee de gaurire, canelare, netezire; atentia cercetatorilor a
fost Tnsa focalizata si pe folosirea plasmei pentru preincalzirea materialului semifabricatului, in
vederea facilitarii, in acest fel, a desfasurarii unor prelucrari prin aschiere.
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