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Inventia se referd la tehnologiile electro- 5  transmisd la un bloc de comanda (7), care
chimice dimensionale de prelucrare a metalelor corecteazd puterea, lungimea de undd si
si poate fi utilizatd in industria constructiilor de focarul laserului (4).
masini, de exemplu, constructia de avioane si Rezultatul tehnic al procedeului constd in
de aparate. marirea preciziei prelucrarii - electrochimice

Procedeul de prelucrare electrochimicdi 10 dimensionale a metalelor.
dimensionald combinatd cu laser a metalelor Revendiciri: 1
include dizolvarea anodici a metalelor in Figuri: 2
electrolit cu aplicarea concomitentd a radiatiei
electromagnetice in impulsuri de la un laser
(4). Aplicarea radiatiei electromagnetice se 15

realizeazd de-a lungul spatiului dintre electrozi
in directia miscdrii electrolitului. Totodata spa-
fiul dintre electrozi se scaneazd cu ajutorul
unui laser (6) de putere micd cu determinarea
stdrii penei de abur-gaz (3), informatia fiind




(54) Process for electrochemical dimensional laser-combined working of metals

(57) Abstract:

The invention relates to electrochemical
dimensional metal working technologies and
can be used in the engineering industry, for
example, aircraft building and instrument
engineering.

The process for electrochemical dimen-
sional laser-combined working of metals
includes anodic dissolution of metals in an
electrolyte with the simultaneous imposition of
a pulsed electromagnetic radiation from a laser
(4). Imposition of the electromagnetic radiation
is carried out along the interelectrode space in

10

15

2

the electrolyte moving direction. At the same
time the interelectrode space is scanned by a
low-power laser (6) with the definition of state
of the steam-gas wedge (3), transmitting the
information to a control unit (7), which adjusts
the power, wavelength and focus of the laser
4).

The technical result of the process consists
in increasing the accuracy of electrochemical
dimensional working of metals.

Claims: 1

Fig.: 2

(54) Cnoco0 3J1eKTPOXHMHYECKOI pa3MepHOii 00padoTKH METAJLIOB

COBMEIIEHHOMH C JIa3epHOH

(57) Pedepar:

Uzo0pereHHEe OTHOCHTCA K 3JICKTPO-
XHMHYECKHM Pa3MEPHBIM TEXHOJOTHAM 00pa-
OOTKH METAUIOB H MOXKET NPUMCHATBECA B
MEIIJ.II/IHOCTPOI/ITGJIBHOﬁ MPOMBINUICHHOCTH,
HANPHMEp, ABHACTPOCHHH W MPHOOPOCTpOE-
HHH.

Croco® 3IEKTPOXUMHYECCKOH Pa3MEpPHOH
00padOTKH  MCTAIOB  COBMCHICHHOH €
Ja3CPHOI BKIIFOYACT AHOJHOC PACTBOPCHHUC
MCTAJIOB B 3JICKTPOJIUTE C OJHOBPEMCHHBIM
HAJIOKCHHEM HMITYJIbCHOTO 3JICKTPOMATHHT-
HOTO W3Iy4deHud OT naszepa (4). Hamoxenue
JNEKTPOMATHUTHOIO H3IYYCHHS OCYILECTB-
JSEOT BJOJb MEXKIIEKTPOIHOTO IPOMEKYTKA
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IO HATIPABJICHHUIO [JBIDKCHHA 3JICKTPOJIHTA.
IIpn >TOM MEK3ACKTPOAHBIH MPOMEKYTOK
CKAHUPYIOT MOCPEACTBOM jasepa (6) mamon
MOIIHOCTH C OTPEICIICHHEM COCTOSIHUS Iapo-
ra3oBoro kamHa (3), mepeaasas WHPOPMALHIO
Ha Omok ympaBmeHus (7), KOTOPBIH KOp-
PEKTHPYET MOIIHOCTD, AJIHHY BOJHBI H (DOKYC
nasepa (4).

TexHu4YeCKHil pe3yapTaT crocoda COCTOUT
B IOBBIIICHHH TOYHOCTH 3J'I€I(Tp0XI/IMI/I‘{eCKOI\/’I
pa3MepHOii 00PadOTKU METAILIOB.

I1. popmymsr: 1

Omur.: 2
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Descriere:

Inventia se referd la tehnologiile de prelucrare electrochimicd dimensionald a metalelor
si poate fi utilizatd in industria constructiilor de masini, de exemplu, constructia de avioane
si de aparate.

Este cunoscutd utilizarea radiatiei laser in regimuri continue si cu impulsuri cu
sincronizarea impulsurilor de radiatic cu tensiunea de alimentare a instalatiei electro-
chimice. Datoritd activarii termice a dizolvarii anodice, se mdreste productivitatea de
prelucrare si se observa o localizare determinatd de scoaterea metalului [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in imposibilitatea de a inldtura neomogenitatea
penei de abur-gaz, indeosebi in cazul prelucrdrii electrochimice a canelurilor de mari
dimensiuni.

Cea mai apropiatd solutie este procedeul de prelucrare electrochimicd dimensionald a
metalelor cu aplicarea radiatiei electromagnetice in impulsuri, care alternativ se focalizeazi
pe suprafata de prelucrat si in stratul electrolitului. Datoritd incdlzirii locale a suprafetei de
prelucrat sau fierberii electrolitului, care poartd un caracter exploziv, are loc accelerarea
dizolvarii anodice a metalului piesei [2].

Dezavantajul acestui procedeu constd in imposibilitatea de a egala rezistenta electricd a
spatiului dintre electrozi si repartizarea curentului electric de-a lungul acestuia.

Problema pe care o rezolvd inventia constd in mdrirea preciziei de prelucrare
electrochimicad dimensionala a metalelor.

Procedeul de prelucrare electrochimicd dimensionald combinatd cu laser a metalelor,
conform inventiei, inldturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd include dizol-
varea anodicd a metalelor in electrolit cu aplicarea concomitentd a radiatiei electro-
magnetice in impulsuri de la un laser. Aplicarea radiatiei electromagnetice se realizeaza de-
a lungul spatiului dintre electrozi in directia miscdrii electrolitului, totodata spatiul dintre
electrozi se scaneaza cu ajutorul unui laser de putere mici cu determinarea stirii penei de
abur-gaz, informatia fiind transmisi la un bloc de comandd, care corecteazi puterea,
lungimea de undi si focarul laserului pentru prelucrare.

Rezultatul tehnic al procedeului propus constd in mdrirea preciziei de prelucrare
electrochimicd dimensionald a metalelor, obtinutad din contul egaldrii rezistentei electrice a
spatiului dintre electrozi, prin aceasta egaland curentii electrici si eliminarea metalului de-a
lungul lui.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1 si 2, care reprezinta:

- fig. 1, schema spatiului cu pand de abur-gaz dintre electrozii instalafiei de prelucrare
electrochimica dimensionali;

- fig. 2, schema instalatiei de prelucrare electrochimicd dimensionald combinati cu laser
a metalelor.

Instalatia (fig. 1) include electrozii in forma de catod-instrument 1 si anod-piesd 2, intre
care la trecerea curentului se formeaza pana de abur-gaz 3.

La intrarea in spatiul dintre electrozi pana de abur-gaz 3 practic lipseste. Pe masura
miscdrii electrolitului de-a lungul spatiului creste continutul de incluziuni de abur-gaz si se
formeazd ,,pana”, care duce la neomogenitatea rezistentei electrice de-a lungul spatiului,
redistribuirea curentului electric de-a lungul lui §i, totodatd, la micsorarea preciziei de
prelucrare a metalului.

De mentionat ci in functie de lungimea de unda, focalizarea si puterea de iradiere a
laserului, trecerea radiatiei prin electrolit poate fi insotitd sau de aparitia unui spatiu
cavitational, sau de aparitia suplimentara a penei de abur-gaz.

In fig. 2 sunt ilustrate pana de abur-gaz 3, formatd de pana de abur-gaz de la radiatia
laser si pana de abur-gaz de la trecerea curentului electric, avand un continut uniform de
incluziuni de abur-gaz de-a lungul spatiului dintre electrozi, care egaleaza rezistenta
electrica si distribuirea curentului electric de-a lungul lui, mérind uniformitatea Inlaturarii si
precizia de prelucrare a metalului, laserul 4, actiunea cdruia asupra electrolitului este
insotitd de egalarea concentratiei incluziunilor de abur-gaz de-a lungul spatiului, sistemul
optic 5, care permite de a schimba focarul, laserul 6 de putere micd, care permite de a scana
spatiul dintre electrozi si de a determina uniformitatea incluziunilor de abur-gaz, blocul de
comandd 7, care permite de a modifica functionarea laserului 4 in functie de informatia,
receptionatd de la laserul 6 de putere mica.
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Procedeul de prelucrare se realizeazd in modul urmdtor.

Precizia de prelucrare se mdreste prin egalarea concentratiei incluziunilor de abur-gaz,
ca rezultat al iradierii electromagnetice, efectuatd de-a lungul spatiului dintre electrozi in
directia miscarii electrolitului. Se obtine 0 mai mare omogenitate a concentratiei de inclu-
ziuni de abur-gaz dupa scanarea spatiului cu laserul 6, cu ajutorul ciruia se determind starea
penei de abur-gaz 3, si se corecteaza puterea, lungimea de unda si focarul laserului 4.

Scanarea spatiului dintre electrozi se efectueazd, de exemplu, prin oscilarea sistemului
optic 5 al laserului 6. Informatia despre concentratia incluziunilor de abur-gaz de la laserul
6 se transmite la blocul de comandi 7, care transmite semnale la organcle de comanda,
modificd cu ajutorul sistemului optic 5 pozifia razei laser fatd de spatiul dintre electrozi,
puterea ei, lungimea de unda si distanta focald.

Procedeul propus permite de a realiza o concentratie uniformd de incluziuni de abur-gaz
de-a lungul spatiului dintre electrozi si de a madri radical precizia de prelucrare electro-
chimicd a metalelor.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

1. T'omy6osckas C. M., luxycap A. U, 3ro3un B. A, Tlerpenxo B. U., Psabues Y. U,
Ourenprapx I'. P. O BO3MOMKHOCTH NPHMEHEHUS JA3€pHOTO M3IYYCHHS Kak
CpeaCcTBA YNPABICHHA MPOIECCOM 3IICKTPOXHMHIYCCKOH pasMepHOil 00paboTku
MeTaoB. Te3ucsl BceCOrO3HON KoH(pepeHumu "Onruka jna3epo”, JleHuHrpan,
1982, c. 427-428

2. MD 3489 C2 2008.01.31

(57) Revendiciri:

Procedeu de prelucrare electrochimici dimensionald combinati cu laser a metalelor,
care include dizolvarea anodicd a metalelor in electrolit cu aplicarea concomitentd a
radiatiei electromagnetice in impulsuri de la un laser, caracterizat prin aceea ca aplicarea
radiatiei electromagnetice se realizeaz de-a lungul spatiului dintre electrozi in directia
miscdrii electrolitului, totodatd spatiul dintre electrozi se scaneazi cu ajutorul unui laser de
putere micd cu determinarea stirii penei de abur-gaz, informatia fiind transmis3 la un bloc
de comandi, care corecteazd puterea, lungimea de undi si focarul laserului pentru pre-
lucrare.

Director adjunct Departament: GROSU Petru
Examinator: SAU Tatiana
Redactor: CANTER Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisiniu, Republica Moldova



MD 426 Y 2011.10.31

5

7 /////////////////////////////A
//////////////////////////////> 7

Fig. 1

Fig. 2
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