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Inventia se refera la domeniul constructiei de

masini, in particular la un electrod-sculd si un pro-
cedeu de prelucrare electrochimica a metalelor.
Electrodul-sculd, conform inventiei, include un
corp cilindric (2) dotat cu un racord de debitare (3) a
electrolitului, corpul (2) este executat din material 5
dielectric cu fund semioval, care este unit cu o
portiune de lucru cilindrica (1) amplasata coaxial, la
capitul cdreea este executat un orificiu pentru
evacuarea electrolitului, in interiorul corpului, in
partea superioard este amplasatd o lentild conicd cava
(4) cu baza convexa si doi electrozi (7), lentila este
umplutd cu un electrolit lichid termosensibil (6),
orientatd cu varful spre fundul corpului si fixata rigid
cu ajutorul unui inel de etansare (5) cu posibilitatea
glisdrii lui pe suprafata internd a corpului, sub lentila
(4) este amplasat coaxial un catod cav (8). 15
Procedeul, conform inventiei, include amplasarea
electrodului-sculd mentionat cu portiunea de lucru pe
piesa metalicd conectatd la polul pozitiv al sursei de
curent, debitarea sub presiune a electrolitului in

laser cu orientatrea fasciculului
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interiorul electrodului si evacuarea lui prin orificiul
portiunii de lucru a piesei, prin actiunea cu radiatie
la baza lentilei, cu

trecere lui prin catod la piesd, cu focusarea fasciculului

pe suprafata ei, prin glisarea inelulului de etansare cu

lentila.Revendicari: 2
Revendicdri: 2
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Descriere:

Inventia se referd la domeniul constructiei de masini, in particular la un electrod-sculd si un
procedeu de prelucrare electrochimica a metalelor.

Este cunoscut faptul cé prelucrarea electrochimica prin get este folositd in general pentru perforarea
unor orificii cu diametrul mic. Principiul de prelucrare constd in urmétoarele: intr-un tub din material
dielectric, de exemplu, de cuart sau sticld, este montatd o bucsd de metal conductoare de curent electric
si care constituie un catod. Prin orificiul de evacuare ce se ingusteazi in directia anodului se injecteaza
sub o presiune de 2...4 kg/cm® si mai mult electrolitul (solutie de acizi si siruri). Orificiul de evacuare
este amplasat la o distantd de 2...3 mm de piesd. Tensiunea dintre electrozi este de la 100 pand la 1000
V(1.

Spre deosebire de prelucrarea electrochimicd obisnuitd, procesul de perforare se complica datoritd
incdlzirii esentiale a electrolitului in zona de dizolvare, luminescentei si instabilitatii curgerii electro-
litului. in afard de aceasta, sunt restrictii la viteza de perforare.

Solutia cee mai apropiatd este un electrod-sculd pentru prelucrarea electrochimica a metalelor, care
reprezintd un laser cu lungimea de unda care corespunde domeniului spectral de transparentd a
electrolitului si sistemului optic (lentila), vibratia cdreia se efectueaza prin diferite moduri, de exemplu,
cu motorul sincron cu ajutorul unei bucse excentrice elementare. Cu ajutorul acestui sistem, radiatiile
laser se focuseaza alternativ la suprafata piesei si in stratul electrolitului [2].

Dezavantajul acestui electrod-sculd consta in faptul cd indicele de refractie a lentilei este constant si
nu se regleaza, in timp ce in procesul de prelucrare electrochimici indicele de refractie al electrolitului
se poate schimba din cauza incdlzirii sau emandrii gazelor, din aceastd cauzd poate avea loc afectarea
focalizarii radiatiei laserului la suprafata piesei.

Solutia cea mai apropiatd este un procedeu de prelucrare electrochimicd, care constd in iradierea
zonei prelucrate cu radiatie laser, cu focalizarea radiatiei electromagnetice in impulsuri, pe rand, pe
suprafata piesei prelucrate si in stratul de electrolit la o distantd de 0,05..4,0 mm de suprafata.
Focalizarea succesivd a radiatiei electromagnetice poate fi realizatd cu ajutorul vibratiei sistemului
optic, sincronizata cu frecventa repetarii impulsului luminescent. Iradierea poate fi realizata cu cel putin
doua fascicule laser, lungimea de undd a cirora corespunde zonelor spectrale ale electrolitului, ceea ce
permite transmiterea si absorbtia radiatiei [2].

Principalele dezavantaje sunt complexitatea dispozitivului si imposibilitatea focusarii exacte a
fasciculului laser 1n procesul de prelucrare pe suprafata prelucratd, ceea ce nu permite marirea esentiald
a vitezei de prelucrare.

Problema pe care o rezolvd inventia este cresterea productivititii prelucrdrii electrochimice a
metalelor si aligjelor, stabilizarea conditiilor procesului, lirgirea diapazonului componentei electro-
litilor.

Problema inventiei se solutioneaza prin aceea ci electrodul-sculd include un corp cilindric dotat cu
un racord de debitare a electrolitului, corpul este executat din material dielectric cu fund semioval, care
este unit cu o portiune de lucru cilindricd amplasatid coaxial, la capdtul cdreea este executat un orificiu
pentru evacuarea electrolitului, in interiorul corpului, in partea superioard este amplasatd o lentild
conicd cava cu bazi convexa si doi electrozi, lentila este umplutd cu un electrolit lichid termosensibil,
orientatd cu varful spre fundul corpului si fixata rigid cu ajutorul unui inel de etansare cu posibilitatea
glisdrii lui pe suprafata interna a corpului, sub lentild este amplasat coaxial un catod cav.

Procedeul, conform inventiei, include amplasarea electrodului-sculd cu portiunea de lucru pe piesa
metalicd conectatd la polul pozitiv al sursei de curent, debitarea sub presiune a electrolitului in interiorul
electrodului §i evacuarea lui prin orificiul portiunii de lucru a piesei, prin actiunea cu radiatie laser cu
orientarea fasciculului la baza lentilei, cu trecerea lui prin catod la piesd, cu focusarea fasciculului pe
suprafata ei, prin glisarea inelului de etansare cu lentila.

Rezultatul aplicdrii procedeului revendicat de prelucrare electrochimicid a metalelor este cresterea
productivitatii procesului de prelucrare datorita utilizarii radiatiei laser care este focusatd pe suprafata
prelucratd cu ajutorul electrodului-sculd propus. Totodatd are loc stabilizarea conditiilor procesului si
largirea diapazonului electrolitilor utilizati datoritd faptului ca la alimentarea dozatd cu curent a
electrozilor suplimentari prin electrolitul termosensibil, care se incdlzeste, variazd coeficientul de
refractie si distanta focald a lentilei, in consecintd este posibild focusarea exactd a fasciculului laser pe
suprafata piesei.

Constructia electrodului-sculd dd posibilitatea elimindrii rapide a bulelor de aer din zona de
focusare i micgordrii probabilitdtii acumularii lor la suprafata lentilei.

In figugd este prezentat electrodul-sculd propus. El constd dintr-un corp cilindric 2 dotat cu un
racord de debitare 3 a electrolitului, corpul 2 este executat din material dielectric cu fund semioval, care
este unit cu o portiune de lucru cilindrica 1 amplasata coaxial, la capdtul careea este executat un orificiu
pentru evacuarea electrolitului, in interiorul corpului, in partea superioard este amplasatd o lentila
conicd cavd 4 cu bazd convexd si doi electrozi 7, lentila este umplutd cu un electrolit lichid
termosensibil 6, orientata cu varful spre fundul corpului si fixata rigid cu ajutorul unui inel de etansare 5
cu posibilitatea glisarii lui pe suprafata internd a corpului, sub lentild 4 este amplasat coaxial un catod
cav 8.
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Prelucrarea se efectueaza in felul urmator.

La prelucrarea electrochimicad a materialelor bazatd pe dizolvarea anodica a metalelor si aliajelor in
electrolit, electrodul-sculd si piesa sunt conectate la o sursd de curent continuu la tensiunea 15...25 'V,
densitatea curentului 80...100 A/cm’. Distanta dintre electrozi se regleazi in limitele 0,1 ...0,5 mm.
Pentru intensificarea procesului electrochimic se foloseste radiatia laser, care ¢ focusata pe suprafata de
prelucrare cu ajutorul lentilei electrodului-scula.

Sub actiunea electrolitului, care circuld continuu prin electrodul-sculd, ca rezultat al prelucrarii
piesei obtinem o copie exactd a electrodului-scula.

Electrodul-sculd functioneaza in felul urmétor.

Piesa prelucrati 9 este instalatd sub suprafata de fasonare a electrodului-scula. Intre piesi 9 si partea
frontald a suprafetei cu o portiune de lucru cilindrica 1 se instaleaza interstitiul necesar. Prin racordul 3
incepe debitarea electrolitului si punerea in functiune a instalatiei ce generecaza radiatie laser. Se
efectueazd focusarea initiald a fasciculului laser in zona de prelucrare prin deplasarea inelului de
etansare 5 cu lentila conicd cava 4 de-a lungul corpului 2. Dupa focusarea pe catodul cav 8 si piesd 9 se
aplica tensiunea de lucru si incepe prelucrarea. Diminuarea bruscd a dizolvarii metalului piesei 9 in
procesul prelucridrii serveste ca semnal cd s-a modificat focusarea fasciculului laser. Aceasta are loc din
cauza necorespunderii coeficientului de refractie a lentilei 4 si a electrolitului in spatiul dintre electrozi,
deoarece electrolitul se incalzeste in procesul prelucrdrii. Pentru egalarea coeficientilor de refractie la
electrozii addugdtori 7 se aplicd tensiune, ca rezultat are loc incélzirea electrolitului termosensibil 6.

Incilzirea are loc pand cand coeficientii de refractie ai lentilei 4 si electrolitului in spatiul dintre
electrozi vor coincide, ceea ce conduce la marirea brusca a dizolvarii metalului de pe piesa 9. O astfel
de corectie a focusdrii fasciculului laser pe suprafata de prelucrare se efectueaza fard stoparea
procesului de prelucrare. La inlocuirea electrolitului sau la variatia temperaturii lui, electrodul-scula
poate fi usor ajustat in conformitate cu conditiile noi.

Astfel, cu ajutorul electrodului-sculd si a procedeului revendicat poate fi sporitd semnificativ
calitatea prelucrarii §i cantitatea materialului dizolvat de pe suprafata piesei.

(57) Revendicari:

1. Electrod-sculd, care include un corp cilindric dotat cu un racord de debitare a electrolitului,
corpul este executat din material dielectric cu fund semioval, care este unit cu o portiune de lucru
cilindrica amplasaté coaxial, la capdtul cdreea este executat un orificiu pentru evacuarea electrolitului,
in interiorul corpului, in partea superioard este amplasatd o lentila conicé cava cu baza convexa si doi
electrozi, lentila este umplutd cu un electrolit lichid termosensibil, orientatd cu varful spre fundul
corpului si fixatd rigid cu ajutorul unui inel de etangare cu posibilitatea glisdrii lui pe suprafata internd a
corpului, sub lentila este amplasat coaxial un catod cav.

2. Procedeu de prelucrare electrochimicd a metalelor, care include amplasarea electrodului-sculd
definit in revendicarea 1, cu portiunea de lucru pe piesa metalicd conectatd la polul pozitiv al sursei de
curent, debitarea sub presiune a electrolitului in interiorul electrodului si evacuarea lui prin orificiul
portiunii de lucru a piesei, prin actiunea cu radiatie laser cu orientarea fasciculului la baza lentilei, cu
trecere lui prin catod la piesd, cu focusarea fasciculului pe suprafata ei, prin glisarea inelului de etansare
cu lentila.
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