ТЕХНОЛОГИЯ ЭЛЕКТРОИСКРОВОГО ЛЕГИРОВАНИЯ
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1 – Генератор импульсов; 2 – Вибратор; 
3 – электрод; 4 – Деталь; 5 – Покрытие 
Схема процесса ЭИЛ


	Отрасль промышленности: металлургия, машиностроение, энергетика, деревообработка.

Краткое описание. ЭИЛ основано на явлении электрической эрозии и полярного переноса материала анода (электрода) на катод (деталь) при протекании импульсных разрядов в газовой среде. В результате ЭИЛ на поверхности детали формируется слой покрытия (0,01-0,2 мм), состоящий из износо-, жаро- или эрозионно-стойких материалов. При использовании СВС-порошков (самораспространяющийся высокотемпературный синтез), предварительно нанесенных на поверхность детали, возможно формировать покрытия (0,1-0,5 мм) на основе тугоплавких износостойких материалов (TiC, WC, CrC). Область использования покрытий полученных при ЭИЛ очень широка – это режущие и вырубные инструменты, посадочные места подшипников, торцевые уплотнения, рабочие поверхности лопаток паровых турбин и т.д.

Новизна. Усовершенствованная технология, сочетающая ЭИЛ и СВС, позволяет наносить покрытия из широкой гаммы тугоплавких соединений, которые повышают ресурс работы деталей.
Актуальность. Технология позволяет восстанавливать работоспособность изношенных деталей и проводить упрочнение рабочих поверхностей новых деталей, что позволяет продлить срок службы узлов и агрегатов машин.

Преимущества:

• надежность и сравнительная простота оборудования и технологического процесса;

• относительно небольшие габариты и вес оборудования и оснастки;

• мобильность оборудования и применимость его в условиях любого производства;

• возможность локального нанесения покрытия на детали;

• высокая прочность сцепления покрытия с подложкой (деталью);

• незначительность нагрева поверхности детали, как правило, не превышающая 300°С;

• возможность формирования покрытий из любых токопроводящих материалов на любые токопроводящие детали;

• экологичность процесса.

Назначение. Упрочнение или восстановление деталей машин и инструмента, а также деталей теплотехнического оборудования.

Область применения: предприятия машиностроения, энергетики, металлургии, деревообработки.

Основные технические характеристики.

Скорость нанесения покрытий, 0,5-2,5 см2/мин.
Толщина покрытия, от 0,01 до 0,5 мм.
Охранный документ. Патент Республики Беларусь № 10997.

Основные потенциальные потребители разработки: ТЭЦ и ГРЭС, инструментальные участки машиностроительных заводов, деревообрабатывающие предпритятия.

Предлагаемые формы сотрудничества. Заключение договоров на оказание услуг по упрочнению или восстановлению деталей машин, инструмента. Внедрение технологии, оборудования и инструмента. Научно-исследовательские работы по выбору материалов и разработке технологии.
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1 – исходная порошковая смесь

СВС -реагентов; 2 – деталь; 3 – слой

покрытия; 4 – переходная зона

Схема процесса ЭИЛ и СВС
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Оборудование для ЭИЛ
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Изготовление электродов для ЭИЛ
TiC-Me (Me=Ni, Co, Fe, NiCr), Стеллит,
Ni-Cr, WC-Co
	


ПРИМЕНЕНИЕ ЭИЛ ПОКРЫТИЙ

	[image: image5.png]




[image: image6]
Электроискровые эрозионно-стойкие покрытия на лопатках турбин
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ЭИЛ покрытия на режущем инструменте
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ЭИЛ покрытия на деталях деревообрабатывающих машин
	Защита рабочих лопаток турбин от эрозии

Краткое описание. Электроискровое легирование рабочих лопаток турбин входных и выходных кромок из высокохромистых коррозионно-стойких сталей 13Х13-Ш, 20Х13-Ш, 15Х11МФ-Ш, 13Х11Н2В2МФ-Ш (ЭИ (961-Ш), титановых сплавов ТС-5, ВТ 6.

Новизна:

• возможность локального нанесения покрытия толщиной до 0,3 мм, а в отдельных случаях до 1,0 мм;

• отсутствие влияния на балансировочное состояние ротора;

• возможность использования большой номенклатуры токопроводящих электродных материалов;

• применимость технологического процесса в условиях любого производства.

Актуальность. Позволяет повысить эрозионную стойкость рабочих лопаток турбин.

Преимущества. Исключение термического влияния на материал лопатки (в процессе формирования защитно-упрочняющего покрытия материал лопатки остается холодным).

Назначение. Повышение эрозионной стойкости лопаток турбин.

Область применения: предприятия энергетики.

Охранный документ: Патенты РФ № 2318121, № 63451.

Где внедрена разработка: более чем на 15 ГРЭС и ТЭЦ России.

Основные потенциальные потребители разработки: ГРЭС и ТЭЦ.



	
	ЭИЛ покрытия на режущем инструменте

Отрасль промышленности: машиностроение, деревообработка.

Краткое описание. ЭИЛ покрытия на инструменте состоят из тугоплавких зерен карбидов или боридов титана в металлической матрице на основе никеля или кобальта.

Новизна. Усовершенствованная технология позволяет наносить широкую гамму тугоплавких соединений, которые повышают ресурс работы деталей.

Актуальность. Позволяет повысить стойкость режущего инструмента.

Преимущества. ЭИЛ покрытиями повышают стойкость инструмента и позволяют избежать образование нароста при обработке вязких сталей. КП позволяют увеличить стойкость деревообрабатывающего инструмента (ножи, пилы, шнеки экструдера).
Назначение: повышение стойкости режущего инструмента.

Область применения: предприятия машиностроения, деревообработки с интенсивным использованием инструмента.

Основные технические характеристики.

Микротвердость покрытий, до 20 ГПа.
Толщина, от 0,05 до 0,30мм.

Производительность 0,5-1,5 см2/мин.
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