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Inventia se referd la domeniul electrotehnologiei de lucru ermeticd (4), in care sunt amplasati un
si poate fi folositd la confectionarea pieselor electrod-sculd (3) si o piesd (6), conectati la o sursd
metalice ale maginilor prin prelucrarea electro- 5 de curent (8), un recipient pentru electrolit (9) cu
chimicd dimensionala. conducte (10, 11), unit cu o pompa (15) cu
Procedeul de prelucrare electrochimicd dimen- diafragma (17), dotata cu sisteme de supape (12, 13,
sionald a pieselor din metal, conform primei 18, 19) si un sistem vibrator (14), pentru debitarea
— variante, include debitarea electrolitului in spatiul electrolitului in camera de lucru ermeticd (4).
) dintre electrodul-sculd (3) si piesd (6) si aplicarea Dispozitivul mai include traductoare de rezistentd
“; curentului continuu la acestea. La comanda unui 10 electricd a electrolitului (2, 5), unul (2) amplasat la
- bloc de dirijare (7), electrolitul se debiteaza prin intrarea 1n spatiul dintre electrodul-scula (3) si piesa
° impulsuri cu frecventa de 2...50 Hz, cu un debit (6) si al doilea (5) - la iesirea din spatiul dintre
N proportional intensitdtii curentului aplicat. acestea i conectate la un bloc de dirijare (7), cu un
S Procedeul de prelucrare electrochimicd dimen- algoritm prestabilit de dirijare a parametrilor de
— sionald a pieselor din metal, conform variantei a 15 iesire a sursei de curent (8) si debitului de electrolit
(@] doua, constd in aplicarea la electrodul-scula (3) si debitat de pompa (15) cu diatragma (17).
N piesd (6) a curentului de impulsuri. Electrolitul se Revendicari: 3
debiteaza in mod sincron, in pauzele dintre impul- Figuri: 1
0 surile de curent sau dintre trenurile de impulsuri.
\© Dispozitivul pentru prelucrarea electrochimica
Q dimensionald a pieselor din metal include o camera
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Descriere:

Inventia se referd la domeniul electrotehnologiei si poate fi folositd la confectionarea pieselor

metalice ale masinilor prin prelucrarea electrochimica dimensionala.

Se cunoaste un procedeu in cadrul ciruia, in scopul sporirii productivititii la prelucrarea
electrochimicd dimensionald a pieselor din metal se folosesc densititi mari de curent (10...200
A/em?). In aceste conditii volumul produselor reactiilor este atit de mare, incét procesele obignuite
de difuzie §i de migratie nu pot mentine un regim de tratare stabil. In urma reactiilor care se
desfasoard, electrolitul se imbogateste cu gaz, cu produse solubile si insolubile. Deosebit de inalta
este concentratia gazului de lang catod. In spatiile lungi cantitatea de hidrogen creste atit de
repede, incat acesta infunda spatiul si formeaza blocaje de gaze. Pe bulele de gaz ca si pe armétura
condensatorului se formeaza supratensiune si creste probabilitatea strapungerilor cu arcul cu scantei
a spatiului dintre electrozi, care deterioreazi electrodul-sculi si piesa. In stratul de langi anod creste
concentratia de glam [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in faptul ca scoaterea metalului se efectueaza neuniform,
se reduce productivitatea si precizia tratarii.

Se cunosc, de asemenea, dispozitive care se folosesc pentru asigurarea fluxului de electrolit in
spatiul dintre electrodul-sculd si piesd. In timpul fasondrii electrochimice se folosesc, mai intdi de
toate, dispozitive pe bazid de pompe centrifuge si pompe cu roti dintate [2].

Dezavantajele acestor dispozitive constau in faptul cd pompele centrifuge, desi rezistd la
suprasarcini considerabile si pot asigura un consum necesar de electrolit, totusi din cauza spatiilor
destul de mari formate intre elementele mobil si imobil, inregistreaza pierderi mari de debit si
incalzesc suplimentar electrolitul. Mai mult, pentru functionarea stabild a pompei, toate piesele,
inclusiv lagirele de alunecare, trebuie confectionate din material inoxidabil, ceea ce este foarte
complicat si costisitor. Pompele cu roti dintate asigurd la un consum mic in sistemul de debitare a
electrolitului o presiune inaltd, necesard, de exemplu, pentru perforarea unor giuri cu diametru mic.
fn schimb la pompare se produce o uzare intensi a suprafetei de lucru a rotilor dintate, intrucit
electrolitii utilizati nu au proprietatea de a lubrifia suprafetele ce se rod. Produsele uzurii incarca
electrolitul cu slam si pot conduce la dereglarea procesului de fasonare. Debitul si presiunea de
lIucru a pompei scade repede, iar electrolitul care patrunde in lagire provoacd corodarea rapida a
acestora. Dezavantajul principal constd in faptul cd atdt pompele centrifuge, cat si cele cu roti
dintate nu pot asigura debitarea electrolitului prin impulsuri.

Cea mai apropiatd solutie este un dispozitiv la care se foloseste pompa cu diafragma cu vibrator
electrodinamic [3].

Dezavantajul acestui sistem constd in aceea cd vibratorul se regleazd usor dupd amplitudine
(intensitatea curentului in bobina de dirijare), dar, deoarece el se alimenteaza de la reteaua de curent
alternativ cu frecventd industriald (50 Hz) nemijlocit prin redresorul de o semiperioada, frecventa
nu se regleaza lin, ci treptat.

Problema pe care o rezolva inventia este sporirea productivitatii si calitdtii prelucrdrii electro-
chimice dimensionale a metalelor cu debitarea prin impulsuri a electrolitului in spatiul dintre
electrozi.

Procedeul revendicat inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin faptul ¢i include, conform
primei variante, debitarea electrolitului in spatiul dintre electrodul-sculd si piesd si aplicarea
curentului continuu la acestea. La comanda unui bloc de dirjjare, electrolitul se debiteazi prin
impulsuri cu frecventa de 2...50 Hz, cu un debit proportional intensititii curentului aplicat.

Conform variantei a doua, procedeul include debitarea electrolitului in spatiul dintre electrodul-
sculd i piesd si aplicarea curentului de impulsuri la acestea. La comanda unui bloc de dirijare,
electrolitul se debiteaza in mod sincron, in pauzele dintre impulsurile de curent sau dintre trenurile
de impulsuri, cu un debit proportional intensitatii curentului aplicat.

Dispozitivul, conform inventiei, realizeazd variantele propuse ale procedeului prin aceea ci
include o camerd de lucru ermetica, in care sunt amplasati un electrod-sculd si o piesd, conectati la o
sursd de curent, un recipient pentru electrolit cu conducte, unit cu o pompa cu diafragma, dotatd cu
sisteme de supape si un sistem vibrator pentru debitarea electrolitului in camera de lucru ermetica.
Dispozitivul mai include traductoare de rezistentd electrici a electrolitului, wunul amplasat la
intrarea in spatiul dintre electrodul-sculd si piesd si al doilea - la iesirea din spatiul dintre acestea si
conectate la un bloc de dirijare, cu un algoritm prestabilit de dirijare a parametrilor de iesire a sursei
de curent si debitului de electrolit debitat de pompa cu diafragma.

Rezultatul aplicdrii variantelor propuse ale procedeului este imbundtitirea curatirii spatiului
dintre electrozi de blocaje de gaze si de zgurd, ceea ce conduce la sporirea productivitatii, exactitatii
si calitatii tratdrii.

Rezultatul folosirii dispozitivului constd in simplificarea esentiald a instalatiei tehnice in
intregime, egalarea rezistentei electrice in spatiul dintre electrozi, evitarea redistribuirii curentului
de-a lungul spatiului dintre electrozi, toate acestea conducind la sporirea exactitdtii si calititii
tratérii electrochimice.
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Inventia se explicd prin desenul din figurd, in care este reprezentati schema dispozitivului
pentru prelucrarea electrochimica.

Dispozitivul contine suportul instalatiei electrochimice 1, traductoare de rezistentd electricd a
electrolitului 2, 5, unul 2 amplasat la intrarea in spatiul dintre un electrod-sculd 3 si o piesa 6 si al
doilea 5 — la iesirea din spatiul dintre acestea si conectate la un bloc de dirijare 7, o camera de lucru
ermeticd 4, in care sunt amplasati electrodul-sculd 3 si piesa 6, conectati la o sursd de curent 8, un
recipient pentru electrolit 9 cu conducte 10, 11, unit cu o pompa 15 avand o tija de piston 16 si o
diafragmd 17, dotatd cu sisteme de supape 12, 13, 18, 19, o conducta 20 si un sistem vibrator 14
pentru debitarea electrolitului in camera de lucru ermetica 4.

Variantele propuse ale procedeului de prelucrare electrochimicad dimensionald a pieselor din
metal se realizeaza in modul urmator.

Pe suportul instalatiei electrochimice 1 este fixatd camera de lucru ermeticd 4, iar in camera este
fixat electrodul-sculd 3, conectat la borna negativi a sursei de curent 8, si piesa 6, conectat la borna
pozitiva a sursei de curent 8. Din corpul pompei cu diafragma 15, care constd din doud parti si
diafragma flexibila 17 fixatd intre ele, prin sistemul de supape de iesire 18 si 19 si conducta 20,
electrolitul se debiteazd in spatiul dintre electrozi printre electrodul-sculd 3 si piesa 6, iar prin
conductd 10 electrolitul se scurge in recipient 9. Diafragma 17, prin intermediul tijei de piston 16,
este unitd cu sistemul vibrator 14. Pe ea, de la blocul de dirijare 7, care are legiturd inversa cu sursa
de curent 8 si cu traductoarele de rezistentd electricd a electrolitului la intrarea in spatiul dintre
electrodul-sculd si piesd 2 si la iesirea din spatiul dintre acestea S, se dd comanda de stabilire a
consumului de electrolit. Consumul, precum si parametrii de iesire ai sursei de curent 8 sunt stabiliti
de programul blocului de dirijare 7 conform algoritmului introdus in el, in functie de diferenta
dintre valorile semnalelor culese de pe traductoare. Totodatd, cu cat diferenta dintre indicii
traductoarelor este mai mare, cu atat este mai mare frecventa debitarii electrolitului si consumul de
electrolit, deoarece se mareste frecventa oscilatiilor diafragmei 17 si amplitudinea ei, reglabile de
sistemul vibrator 14.

In prima variants, de la sursa de curent 8 se di curent continuu la electrodul-sculi 3 si la piesa
6, totodatd, la comanda blocului de dirijare 7, electrolitul se debiteazi in spatiul dintre electrodul-
sculd §i piesd prin impulsuri cu frecventa de 2...50 HZ, cu un debit proportional intensitdtii
curentului aplicat.

in afard de aceasta, cAnd frecventa de pulsatie a electrolitului este de 2 Hz si mai joasd, nu se
asigurd pomparea lui suficientd in spatiul dintre electrodul-sculd si piesd, evacuarea produselor de
dizolvare anodicd, gazelor si a caldurii care se emand. Cand frecventa este mai mare de 50 Hz,
pulsatia electrolitului este atdt de mare, incat fluxul lui prin spatiul dintre electrod-scula si piesa
poate fi considerat constant, iar aceasta conduce la aceleasi dezavantaje, ca si la functionarea
pompelor cu consum constant de lichid, adicd la neuniformitatea scoaterii metalului de-a lungul
spatiului.

In varianta a doua de realizare a procedeului, la debitarea curentului de impulsuri la electrodul-
sculd 3 si la piesd 6, blocul de dirijare 7 d4 comanda de debitare a electrolitului in spatiul dintre
electrodul-sculd si piesd in mod sincron, in pauzele dintre impulsurile de curent sau dintre trenurile
de impulsuri.

Pompa cu diafragma asigurd debitarea electrolitului atat la migcarea tijei de piston 16 in sus, cat
si la miscarea acesteia in jos. Cénd tija de piston 16 este impinsa de sistemul vibrator 14 in sus,
ridicAnd diafragma 17, supapa de iesire 18 se deschide si electrolitul din partea supericard a
corpului pompei 15 este impins de diafragma 17 prin supapa de iesire 18 deschisd in conductd 20 si
mai departe, prin electrodul-scula 3, in spatiul dintre electrodul-sculd si piesd. Concomitent, in
partea inferioard a corpului pompei 15 se produce descircarea, supapa de iesire 19 se inchide, iar
prin supapa de intrare 13 si conductd 11, electrolitul din recipient 9 umple partea inferioard a
corpului pompei 15.

La miscarea tijei de piston 16 de cétre sistemul vibrator 14 in jos, diafragma 17 pompei 15 se
migcd de asemenea in jos, supapa de iesire 18 se inchide si se deschide supapa de intrare 12, prin
care electrolitul din recipient 9 umple prin conducti 11 partea superioard a corpului pompei 15. in
acest timp supapa de intrare 13 se inchide si prin supapa de iesire 19 deschisa si conductd 20,
electrolitul din partea inferioard a corpului pompei 15 ajunge prin electrodul-sculd 3 in spatiul dintre
electrodul-sculd si piesa.
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(57) Revendiciri:

1. Procedeu de prelucrare electrochimica dimensionald a pieselor din metal, care include
debitarea electrolitului in spatiul dintre electrodul-sculd si piesa si aplicarea curentului continuu la
acestea, totodatd la comanda unui bloc de dirijare, electrolitul se debiteazd prin impulsuri cu
frecventa de 2...50 Hz, cu un debit proportional intensitatii curentului aplicat.

2. Procedeu de prelucrare electrochimicd dimensionald a pieselor din metal, care include
debitarea electrolitului in spatiul dintre electrodul-sculd si piesd si aplicarea curentului de impulsuri
la acestea, totodatd la comanda unui bloc de dirijare, electrolitul se debiteazd in mod sincron, in
pauzele dintre impulsurile de curent sau dintre trenurile de impulsuri, cu un debit proportional
intensitatii curentului aplicat.

3. Dispozitiv pentru prelucrarea electrochimicd dimensionald a pieselor din metal, care
include o camerd de lucru ermeticd, in care sunt amplasati un electrod-sculd si o piesd, conectati la o
sursd de curent, un recipient pentru electrolit cu conducte, unit cu o pompa cu diafragma, dotata cu
sisteme de supape si un sistem vibrator, pentru debitarea electrolitului in camera de lucru ermetica,
totodatd dispozitivul mai contine traductoare de rezistentd electricd a electrolitului, unul amplasat la
intrarea in spatiul dintre electrodul-sculd si piesd si al doilea - la iesirea din spatiul dintre acestea si
conectate la un bloc de dirijare, cu un algoritm prestabilit de dirijare a parametrilor de iesire ai
sursei de curent si debitului de electrolit debitat de pompa cu diafragma.
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