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Оптимизация процесса очистки и снятия заусенцев с поверхности изделий плазменной электротермической установкой с жидким катодом
Одной из основных технологических операций при изготовлении и восстановлении изношенных деталей в машиностроении является операция очистки поверхности и снятия заусенцев после механической обработки. Операцию очистки поверхности полупроводников приходится выполнять в приборостроении и электронике. Удаление заусенцев определяет качество и надежность работы агрегата, повышает его эксплуатационные свойства, товарный вид. 
Для оптимизации процесса очистки и снятия заусенцев разработана экспериментальная плазменная электротермическая установка (ПЭТУ) с жидким электродом для исследования характеристик разряда между металлическим анодом и жидким катодом: вольтамперных характеристик, распределение потенциала, напряженности электрического поля в плазме и плотности тока на электродах которые позволят разработку ПЭТУ с жидким катодом для технологического применения. [1] (рис.1). Экспериментальная установка предназначена для исследования электрического разряда в диапазоне параметров Up =0,3 – 3000 В, токов I=0,01÷200 А, jэ  =0,1 - 25 А/см2, межэлектродных расстояний l = 0,1 – 100 мм.
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Рис.1. Схема электролитической ванны с проточным электролитическим катодом

1 – электролитическая ванна; 2 – токоподвод (металлическая ванна); 3 – электролит; 4 – металлический анод
Полученная обобщенная вольтамперная характеристика может быть рекомендована для использования в расчетах при разработке промышленной технологической ПЭТУ с жидким катодом для очистки и снятия заусенцев с поверхности изделий.

Для образования сплошной парогазовой оболочки, хотя бы и неустойчивой, необходимо обеспечить выделение в прианодной зоне энергии, достаточной для вскипания электролита в некотором объеме. 
Напряжение разряда (≈ 120 В) практически не влияет на параметры качества поверхности и на скорость очистки детали (рис. 2). Плотность же анодного тока влияет и на качество обработки и на продолжительность обработки. Температура электролита влияет на качество обработанной поверхности. Исследования показали, что с увеличением температуры электролита уменьшается производительность процесса. Поэтому мы охлаждали электролит с помощью проточной водопроводной воды. 

	
[image: image2]
а)
	
[image: image3]
б)


Рис. 2. Поверхность обрабатываемого изделия:
а) до очистки; б) после очистки
Достигнуто эффективное удаление заусенцев (рис.3), оставшихся после механической обработки, с кромок деталей сложной конфигурации, электрическим разрядом между обрабатываемой деталью и жидким электродом. Площадь парогазового слоя начинает расширяться со скоростью 0,005(0,01м/с. Ток растет, и через 8(12сек, при критических условиях слой разрывается взрывом, далее процесс повторяется. При h = 10-3 м, площадь поверхности слоя доходит до 0,012(0,015 м2, а ток разряда до 200А. Исследования показали, что процесс снятия заусенцев следует вести при 4 А/см2 < jа <13А/см2, напряжении 80 В <Uр< 120 В и температура ~ 800 0С.
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Рис.3. Обработка детали сложной конфигурации
а) до обработки; б) после обработки
Заключение. Для обработки деталей необходим источник питания выпрямленным напряжением U = 400 – 550 В мощностью до 100 кВт. В процессе анализа установлены режимы, при которых производительность снятия заусенцев повышается в 2 – 2,5 раза по сравнению с электроэрозионным способом, одновременно шероховатость снижается до 0,16 – 0,08 мкм (класс шероховатости 8 – 9).
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