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(54) Electrod-scula si procedeu de prelucrare electrochimica dimensionala

(57) Rezumat:
1
Inventia se refera la domeniul prelucrarii
electrochimice dimensionale, in special la tehno-
logia de obtinere a cavitatilor arbitrare In interiorul
materialului de prelucrat si poate fi utilizatd in
industria constructiilor de masini la prelucrarea

2
dintre electrodul-sculd mentionat mai sus si piesd,
conectarea la sursa de curent electric a portiunii de
lucru cilindrice, executarea unui canal cilindric stra-
puns sau de o adancime prestabilitd prin metoda
dizolvarii anodice, apoi conectarea portiunii de

metalelor si aliajelor greu prelucrabile. 5 lucru de forma variabila la sursa de curent electric si
Electrodul-scula pentru prelucrarea electro- executarea prin aceeasi metoda a unei cavitéti late-

chimica dimensionald contine un corp cilindric (1) rale de mirime prestabilitd prin modificarea pre-

acoperit cu un material izolant (2), care este separat siunii In portiunea de lucru de forma variabila.

la un capat, prin intermediul unui dielectric rigid (3), Rezultatul tehnic consta in posibilitatea obtinerii

de o portiune de lucru cilindrica, in interiorul carora  1()  cavitatilor de diverse forme §i dimensiuni.

este executat un canal longitudinal strapuns pentru Revendicari: 3

debitarea electrolitului. Corpul (1) si portiunea de Figuri: 1

lucru sunt conectate la diferite surse de curent

electric. Pe suprafata laterala a corpului (1) este

executatd o portiune de lucru de forma variabila (6) s

din guma metalizatd cu portiuni de diferitd elas-
ticitate, care contine in partea interioard (7) cabluri
elastice din material rezistent la coroziune (5) si un
canal flexibil pentru debitarea electrolitului spre
portiunea de lucru de forma variabila (6), unit cu
canalul longitudinal. In corp (1) este executat un
canal strapuns (8), ce comunicd cu portiunea de
lucru de forma variabild (6), pentru modificarea
presiunii in cavitatea acesteia.

Procedeul de prelucrare electrochimica dimen-
sionald include debitarea electrolitului In spatiul




(54) Tool electrode and process for dimensional electrochemical machining

(57) Abstract:
1

The invention relates to the field of
dimensional electrochemical machining, in
particular to the technology for production of
arbitrary cavities inside the material subjected
to machining, and can be used in mechanical
engineering in the machining of tough metals
and alloys.

The tool electrode for dimensional electro-
chemical machining comprises a cylindrical
body (1), covered with insulating material (2),
which is separated to one end by a solid
dielectric (3) from the cylindrical working part,
inside which is made a longitudinal through
channel for electrolyte supply. The body (1)
and the working part are connected to different
electric current sources. On the side surface of
the body (1) is made a working part of
changeable shape (6) of metallic rubber with
parts of various elasticity, which contains in
the inner part (7) elastic cables made of
corrosion-resistant material (5) and a flexible
channel for electrolyte supply to the working
part of changeable shape (6), coupled with the
longitudinal channel. In the body (1) is made a
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2
through channel (8), which communicates with
the working part of changeable shape (6) to
change the pressure in its cavity.

The process for dimensional -electro-
chemical machining includes the electrolyte
supply in the gap between the aforementioned
tool electrode and the workpiece, connection to
the electric current source of the cylindrical
working part, execution of a cylindrical
through channel or a channel of a preset depth
by the method of anodic dissolution, then
connection of the working part of changeable
shape to the electric current source and
execution by the same method of a lateral
cavity of preset size by modifying the pressure
in the working part of changeable shape.

The technical result consists in the
possibility of producing cavities of various
shapes and sizes.

Claims: 3

Fig.: 1

(54) DJEeKTPOA-WHCTPYMEHT H CIO0C00 PAa3MepPHOIl 1eKTPOXUMHUYECKOH

o0padoTku
(57) Pedepar:

W3o0perenne OTHOCHTCA K OOJAacTH pas-
MEpPHOHM O3JIEKTPOXUMHYECKOH OOpaOOTKH, B
YaCTHOCTH, K TEXHOJIOTHH ITONYYCHUS IIPOHU3-
BOIIBHBIX ITOJIOCTEH BHYTPH 0OpadaThIBAEMOro
MaTepHuana, H MOXET OBITh HCIOIH30BAaHO B
MAITHHOCTPOCHUH TIPH  00pabOTKE TPY/THO-
00padaTHIBACMbIX METAJUIOB U CILIABOB.

DIEKTPOI-HHCTPYMEHT UL pa3MEpHOH
IEKTPOXUMHUYUECKOH  OOpabOTKH  COMEPIKUT
IITHHEApUIecKHH Kopiryc (1), HOKPHITHIH H30-
JAIMOHHBIM MaTepruaioM (2), KOTOpBIH oT/ie-
JICH ¢ OJHOTO KOHITA ITOCPEJICTBOM TBEPJIOTO
JIIDTIEKTpUKa (3) OT IIIHHAPHYICCKOH padodeH
YacTH, BHYTPH KOTOPHIX BBIIOIHEH IIPO-
JIONGHBIH ~ CKBO3HOW KaHAl Ui ITOJaud
anexrponura. Kopmyc (1) u padouas gacTb
MOAKIIIOUEHB! K Pa3HBIM HCTOUHHKAM 3JIEKTPH-
4ecKoro Toka. Ha OOKOBOHM IOBEPXHOCTH
xopityca (1) BblmoIHeHa pabouass YacTb C
u3MeHstonIeiica Gopmoit (6) U3 MeTaUIH3HU-
POBAaHHOM pPE3UHBI C YJaCTKaMH pa3IH4HON
TACTHYHOCTH, KOTOpas COAEPKHT BO BHYT-
peHHel wactu (7) onacTHUHbIE Kalenms U3
KOppPO3HOHHO-cTOHKOro Matepuaia (5) u
rHOKMH KaHal JUI1 HOJAa4YM OJJIEKTPOIHTA K
paboueit gacT ¢ uzMeHsomekcs dpopmoit (6),
COCTUHEHHBIM C IIPOJONBHBIM KaHAIOM. B
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kopryce (1) BRITOMHEH CKBO3HOH KaHau (8),
KOTOPBIH coobmraeTcs ¢ padoded 4HacThio ¢
H3MEHAIOMEeHca GopMoit (6) I H3MEHEHUSA
JABJICHUS B €€ IIOJIOCTH.

Crrocod pasMepHOH  IIEKTPOXUMIYCCKON
00pabOTKN BKJIIOYAET IOAAYY 3JICKTPOIHTA B
IPOMEXKYTOK ~ MEKILY  BBINICYHOMIHYTHIM
AIIEKTPOSOM-HHCTPYMEHTOM H JICTAIBIO, ITOJ-
KIIIOUCHHE K HCTOYHHKY AICKTPHUECKOTO TOKA
IUTHHAPHYECKOH paboue d9acTH, BBIITON-
HCHHE IIIIMHPUYECKOrO CKBO3HOI'O KaHala
WIH KaHalla 33JaHHOW INTyOHHBI ITOCPECTBOM
METO/la aHOMHOTO PACTBOPCHUS, 3aTEM ITOJ-
KITIOUCHHE pabodell 4acTH ¢ H3MEHAIOIICHCS
(opMOIt K HCTOUHHKY 3ICKTPUIECKOrO TOKa U
BHITOJTHCHHE TEM JK€ METOIOM OOKOBOMH
HOIOCTH  3aJlaHHOTO  pasMepa H3MEHEHUEM
JaBIeHHA B pabouel 4acTu ¢ HM3MEHAIOIEeH s
(hopMot.

TexHu4ecKui pe3yapTaT COCTOHT B BO3-
MOXKHOCTH IIONyICHHUS IIOJIOCTEH pa3IMUHBIX
(bopM U pa3Mepos.

I1. hopmyisr: 3

@ur.: 1
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Descriere:

Inventia se referd la domeniul prelucrérii electrochimice dimensionale, in special la
tehnologia de obtinere a cavitatilor arbitrare in interiorul materialului de prelucrat si poate
fi utilizatd in industria constructiilor de masgini la prelucrarea metalelor si aliajelor greu
prelucrabile.

Este cunoscut un electrod-sculd, in care in cavitatea interioard este montat un element
elastic din guma turnatd cu orificii pentru pomparea electrolitului si un orificiu orb sau o
taieturd pozitionatd pe axa [1].

Dezavantajul acestui electrod-sculd constd in faptul cd elementul elastic nu este o
suprafatd de lucru si nu este posibil de a executa cu ajutorul lui cavitdti de forma arbitrara.

Cea mai apropiatd solutie este un electrod-sculd, care contine un corp si o suprafatd de
lucru, executatd cu posibilitatea schimbarii formei, suprafata de lucru este executatd din
material elastic §i este fixata dintr-o parte la suprafata dielectricd laterald a corpului, iar
din altd parte - la capatul dielectricului, in interiorul corpului dielectric cav este fixatd o
membrand cu orificii, iIn membranad este fixat rigid canalul pentru debitarea electrolitului,
iar intre membrana §i tijd 1n canalul suplimentar este fixat un silfon. Totodatd suprafata de
lucru este executatd din guma metalizatd cu portiuni de diferita elasticitate [4].

Dezavantajul acestui electrod-sculd constd in aceea cd el este util numai pentru
executarea cavitatilor pentru imbindrile articulate si cu ajutorul lui nu este posibil de a
executa o cavitate de forma arbitrard. In afard de aceasta, nu este posibil de a obtine o
cavitate intr-o parte de la canalul central. Constructia electrodului-sculd se complica prin
sistemul de debitare a gazului pentru schimbarea in procesul de lucru a formei si dimen-
siunilor suprafetei de lucru.

Procedeele cunoscute de obtinere in piese a cavitdtilor interioare sunt bazate pe
prelucrarea mecanicd a materialelor, fapt ce nu permite de a le obtine in materiale greu
prelucrabile, de exemplu, in wolfram sau aliajele pe baza lui.

Sunt cunoscute procedeele de obtinere a orificiilor cilindrice de diferite dimensiuni 1n
planul perpendicular pe directia de debitare, obtinute cu una si aceeasi sculd din contul
schimbdarii vitezei de debitare a electrolitului sau tensiunii curentului electric [2].

Dezavantajul acestor procedee este acela ca cu ajutorul lor este posibil de a perfora
numai orificii cilindrice.

Este cunoscut, de asemenea, un procedeu de prelucrare electrochimicd dimensionald a
metalelor, la care dimensiunea capatului dezvelit al electrodului-sculd se modificd, pentru
aceasta bucsa izolanta deplasdndu-se fata de el cu o vitezd, modificatd in functie de forma
necesard a cavitatii [3].

Totusi, desi suprafata capdtului dezvelit al electrodului-sculd se modificd in procesul
prelucrarii electrochimice, printr-un astfel de procedeu nu este posibil de a obtine cavitati
de forme arbitrare.

Cel mai aproape de solutia propusd este procedeul de prelucrare electrochimici
dimensionald cu electrodul-sculd mobil cu modificarea in procesul de lucru a formei
suprafetei, cand in corpul piesei prin metoda dizolvarii anodice consecutiv se formeaza o
cavitate conicd, pe axa de simetrie a careia se formeaza un canal care, la randul sdu, se
transforma In cavitate, care repetd forma piesei, apoi pe suprafata de lucru a electrodului-
sculd, formatd in forma piesei, prin metoda depunerii catodice se aplicd stratul de metal
cu Inldturarea ulterioard a suprafetei de lucru primare [4].

Dezavantajul acestui procedeu constd in faptul c¢d se pot obtine numai mbinari
articulate si este imposibil de a forma 1n piesa o cavitate de forma arbitrard, atat in centru,
cét si Intr-o parte de la canalul central.

Problema pe care o rezolvd inventia este largirea posibilitatilor functionale ale pro-
cedeului de prelucrare electrochimicd dimensionald pentru obtinerea cavitdtilor de con-
figuratie data.

Electrodul-scula pentru prelucrarea electrochimicd dimensionald, conform inventiei,
inldturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd contine un corp cilindric acoperit
cu un material izolant, care este separat la un capat, prin intermediul unui dielectric rigid,
de o portiune de lucru cilindricd, in interiorul carora este executat un canal longitudinal
strapuns pentru debitarea electrolitului, totodatd corpul si portiunea de lucru sunt
conectate la diferite surse de curent electric, pe suprafata laterald a corpului este executatd
o portiune de lucru de formd variabild din gumd metalizatd cu portiuni de diferitd
elasticitate, care contine in partea interioard cabluri elastice din material rezistent la
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coroziune si un canal flexibil pentru debitarea clectrolitului spre portiunea de lucru de
forma variabila, unit cu canalul longitudinal, in corp este executat un canal strapuns, ce
comunica cu portiunea de lucru de formd variabild, pentru modificarea presiunii in
cavitatea acesteia.

Portiunea de lucru de forma variabild poate fi formatd din sectoare alternante conduca-
toare de curent electric, conectate la diferite surse de curent electric, si sectoare
dielectrice, totodata sectoarele pot fi executate cu rigiditate diferitd in forma de segmente
sau inele.

Procedeul de prelucrare electrochimica dimensionald, conform inventiei, nlaturd
dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd include debitarea electrolitului in spatiul
dintre electrodul-sculd mentionat mai sus §i piesd, conectarea la sursa de curent electric a
portiunii de lucru cilindrice, executarea unui canal cilindric strapuns sau de o adancime
prestabilitd prin metoda dizolvarii anodice, apoi conectarea portiunii de lucru de forma
variabild la sursa de curent electric §i executarea prin aceeasi metodd a unei cavitati
laterale de méarime prestabilita prin modificarea presiunii in portiunea de lucru de forma
variabila.

Rezultatul tehnic consta in posibilitatea obtinerii cavitdtilor de diverse forme si dimen-
siuni.

Inventia se explicéd prin desenul din figurd, in care este reprezentatd schema realizarii
procedeului de prelucrare electrochimica dimensionald cu electrodul-sculd propus.

Electrodul-sculd pentru prelucrarea electrochimicd dimensionald contine un corp
cilindric 1 acoperit cu un material izolant 2, care este separat la un capat, prin intermediul
unui dielectric rigid 3, de o portiune de lucru cilindricd, in interiorul cérora este executat
un canal longitudinal strapuns pentru debitarea electrolitului. Corpul 1 si portiunea de
lucru sunt conectate la diferite surse de curent electric. Pe suprafata laterald a corpului 1
este executatd o portiune de lucru de forma variabild 6 din guma metalizata cu portiuni de
diferitd elasticitate, care contine in partea interioara 7 cabluri elastice din material
rezistent la coroziune 5 si un canal flexibil pentru debitarea electrolitului spre portiuneca
de lucru de forma variabild 6, unit cu canalul longitudinal. In corpul 1 este executat un
canal strdpuns 8, ce comunicd cu portiunea de lucru de formd variabild 6, pentru
modificarea presiunii in cavitatea acesteia.

Dispozitivul de realizare a procedeului propus functioneaza in felul urmator.

La inceput se porneste debitarea electrolitului, se conecteaza la sursa de curent electric
portiunea de lucru cilindrici si se executd in piesa 4 un canal cilindric strapuns sau de o
adancime prestabilitid. La obtinerea adancimii necesare se deconecteazd de la sursa de
curent electric portiunea de lucru cilindricd, se conecteaza portiunea de lucru de forma
variabild 6 si Incepe sd se mareascd presiunea In partea interioard 7. Ca rezultat, portiunea
de lucru de formd variabild 6 se preseazd in spatiul dintre electrozi si i modificd
configuratia. Presiunea in partea interioard 7 se poate modifica prin diferite procedee, de
exemplu, prin debitarea aerului comprimat, lichidului sau gazului. Forma finald a
portiunii de lucru 6 se determind prin lungimea cablurilor 5 fixate de partea interioard a
portiunii de lucru 6 si, de asemenea, prin aceea cd portiunea de lucru 6 poate fi executatd
din sectoare alternante conducitoare de curent electric si dielectrice, poate fi compusé din
sectoare cu rigiditate diferitd. Ultimele pot fi executate in forma de segmente ori inele,
ceea ce permite de a obtine cavitdti de diferite forme compuse.

La atingerea de catre portiunea de lucru 6 a dimensiunilor si configuratiei necesare,
incepe sd se roteascd electrodul-sculd in jurul axei sale in corespundere cu viteza de
dizolvare a piesei 4. Datoritd faptului cd partea de sus a corpului 1 a electrodului-sculd
este acoperitd cu material izolant 2 si este separatd de cea de jos printr-un dielectric rigid
3, nu are loc decaparea suprafetei piesei, in afard de cea care interactioneaza cu portiunea
de lucru 6.

Dupi ce va fi formatd o canelurd inelard, se deconecteazd sursa de curent electric, se
micgoreaza presiunea in partea interioara 7. Cu ajutorul cablurilor elastice 5 se atrage
portiunea de lucru 6 in interiorul partii rigide a electrodului-sculd.

Cand prelucrarea se termind, se sisteaza debitarea electrolitului si se scoate electrodul-
sculd din piesa 4.

Pentru a obtine o Tmbinare nedemontabild mobild cu o piesd din aliaj dur se poate
proceda in felul urmitor. In formd comprimati se introduce in orificiu o saibd elasticd
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care, ajungand pana la cavitatea executata de portiunea de lucru 6, se indreapta. Apoi in
orificiu se introduce o osie cu strunjire pentru saibd. Pana cind osia trece pe sub saibad,
ultima se relaxeazd, insd de cum osia ajunge in canal, saiba din nou se comprimd. Ca
rezultat, se obtine Imbinarea necesara.

Procedeul propus de prelucrare electrochimica dimensionald si electrodul-sculd pentru
metalelor si de a obtine cavitati de configuratie compusé, care nu pot fi obtinute prin pro-
cedeele cunoscute. Pe langa aceasta, cavitatile obtinute permit de a obtine imbinari nede-
montabile atat mobile, cat si imobile cu piese greu prelucrabile.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. SU 722718 A1 1980.03.25
2. ApramonoB B.A. Pasmepnas osinekrpuueckass oOpadoTka MeTauioB. MockBa,
Bricmas mkoma, 1978, ¢. 265-271
3. SU 306937 A1 1971.01.01
4. MD 4005 C2 2010.01.31

(57) Revendicari:

1. Electrod-sculd pentru prelucrarea electrochimica dimensionald, care contine un
corp cilindric acoperit cu un material izolant, care este separat la un capdt, prin inter-
mediul unui dielectric rigid, de o portiune de lucru cilindrica, in interiorul carora este
executat un canal longitudinal strdpuns pentru debitarea electrolitului, totodatd corpul si
portiunea de lucru sunt conectate la diferite surse de curent electric, pe suprafata laterald a
corpului este executatd o portiune de lucru de forméd variabild din gumd metalizatd cu
portiuni de diferita elasticitate, care contine in partea interioard cabluri elastice din
material rezistent la coroziune §i un canal flexibil pentru debitarea electrolitului spre
portiunea de lucru de forma variabild, unit cu canalul longitudinal, in corp este executat
un canal strdpuns, ce comunicd cu portiunea de lucru de formd variabild, pentru
modificarea presiunii in cavitatea acesteia.

2. Electrod-scula, conform revendicérii 1, in care portiunea de lucru de formd
variabila este formatd din sectoare alternante conducétoare de curent electric, conectate la
diferite surse de curent electric, si sectoare dielectrice, totodatd sectoarele sunt executate
in forma de segmente sau inele cu rigiditate diferita.

3. Procedeu de prelucrare electrochimicd dimensionald, care include debitarea
electrolitului 1n spatiul dintre electrodul-sculd definit in revendicarea 1 si piesd, conec-
tarea la sursa de curent electric a portiunii de lucru cilindrice, executarea unui canal
cilindric strapuns sau de o adancime prestabilita prin metoda dizolvarii anodice, apoi
conectarea portiunii de lucru de forma variabild la sursa de curent electric §i executarea
prin aceeasi metodd a unei cavitafi laterale de marime prestabilitd prin modificarea
presiunii in portiunea de lucru de forma variabila.

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: GHITU Irina
Redactor: CANTER Svetlana
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