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1 2

Inventia se referd la domeniul prelucrarii electro- curent a corpului, perforarea in piesd a unui canal
chimice dimensionale, in special la tehnologia de cilindric la o adancime prestabilitd prin metoda dizolvérii
obtinere a cavitafilor arbitrare in interiorul materialului anodice, mdirirea presiunii in cavitatea interioara a
de prelucrat si poate fi utilizatd in industria con- corpului, ca rezultat portiunea de lucru de forma variabila
structiilor de masini la prelucrarea metalelor si aliajelor este presatd din cavitatea interioara a corpului in spatiul
greu prelucrabile. dintre electrodul-sculd si piesd cu modificarea configu-

Electrodul-sculd pentru prelucrarea electrochi- 5  raiei, totodatd cu porfiunea de lucru de formi variabild
micd dimensionald contine un corp cilindric cav (1) prin aceeasi metodd se efectueazd o cavitate de
acoperit cu material dielectric (6) si un tub longi- dimensiunile necesare, apoi de la blocul de comandd se
tudinal (7) pentru debitarea electrolitului. In interiorul deconecteaza elementul de incilzire si se conecteaza
corpului (1), de partea de jos a lui este fixatd o por- elementul de ricire, presiunea in cavitatea interioard a
tiune de lucru de formi variabild (3), executatd cu portiunii de lucru de forma variabild se micgoreaza si ea
posibilitatea de presare a ei din cavitatea interioara (2) 10 revine in pozitia initiala.
a corpului (1) in spatiul dintre electrodul-scula si piesd Revendicdri: 4
(5). Portiunea de lucru de formd variabild (3) este Figuri: 3

executatd din gumi metalizata cu sectoare de diferita
clasticitate. Cavitatea interioard (2) a corpului (1) este
umplutd cu lichid usor volatil (4) si este dotatd cu un 15
sistem termoregulator, care include un element de
incélzire (10) si un element de rdcire (11), unite cu un
bloc de comandd (9). Tubul longitudinal (7) este
executat cu posibilitatea de deplasare de-a lungul axei.
Tubul (7) este unit cu portiunea de lucru de forma
variabild (3), iar locul de unire a acestora este executat
in forma de o portiune a unui corp de rotatie (8).
Procedeul de prelucrare electrochimicd dimen-
sionald include debitarea electrolitului in spatiul dintre
electrodul-sculd si piesd, conectarea la o sursd de




(54) Tool electrode and process for dimensional electrochemical machining

(57) Abstract:
1

The invention relates to the field of dimen-
sional electrochemical machining, in particular to
the technology for production of arbitrary cavities
within the machined material, and can be used in the
machine building industry for working of tough
metals and alloys.

The tool electrode for dimensional electro-
chemical machining comprises a hollow cylindrical
body (1) covered with dielectric material (6) and a
longitudinal tube (7) for supplying the electrolyte.
Inside the body (1), to its lower part is fixed a
working part of variable shape (3), made with the
possibility of its extrusion from the inner cavity (2)
of the body (1) in the space between the tool
electrode and the workpiece (5). The working part
of variable shape (3) is made of metallized rubber
with sectors of varying elasticity. The inner cavity
(2) of the body (1) is filled with volatile liquid (4)
and is equipped with a thermostat, which includes a
heating element (10) and a cooling element (11),
connected to a control unit (9). The longitudinal
tube (7) is made with the possibility to move along
the axis. The tube (7) is connected to the working
part of variable shape (3), and their place of
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connection is made as a part of the body of
revolution (8).

The process for dimensional electrochemical
machining involves supply of electrolyte into the
cavity between the tool electrode and the workpiece,
connection of the body to the power source, punch
in the workpiece of a cylindrical channel at a given
depth by anodic dissolution, increase of the pressure
in the inner cavity of the body, as a result of which
the working part of variable shape is extruded from
the inner cavity of the body in the space between the
tool electrode and the workpiece, with the change of
configuration, at the same time with the working
part of variable shape by the same method is made a
cavity of required dimensions, then from the control
unit is turned off the heating element and is
connected the cooling element, the pressure in the
inner cavity of the working part of variable shape
drops and it returns to its original position.

Claims: 4
Fig.: 3

(54) DNeKTPOA-HHCTPYMEHT H CIOCO0 PA3MEPHOI 3IEKTPOXHMHYECKOI 00padoTKH

(57) Pegepar:
1

W300peTenne oTHOCHTCS K 00I1aCTH Pa3MEPHOIT
3NEKTPOXHMHIYIECKOH 00paboTKH, B YACTHOCTH K
TCXHOJIOTUH IIOJYYICHHUA IIPOWU3BOJIBHBIX TOJI0CTCIH
BHYTPH 00pabaTeIBaEMOT0 MaTrepuaga, H MOXKET
OBITh HCIIOTB30BAHO B MAIIMHOCTPOCHHH IIPH
00paboTke TPyZHOOOPAOATHIBAEMBIX METAILIOB W
CILJIABOB.

ONEKTPOA-HHCTPYMEHT Ut Ppa3MepHoit
3MCKTPOXHMHYECKOH 0OpabOTKH CONEPKUT IOJBIH
ITMHAPHYECKHH  kopmyc (1), TOKPBITBIH  Iu-
3MCKTPHMECKAM MaTtepHaioM (6), W MPOTOIBHYIO
TpyOKy (7) A7A momavm 3IEKTPONHTA. BHYyTpH
kopmyca (1), K €ro HIDKHEH YacTH NPHUKPEIUICHA
pabouas wacte C m3MeHmomeiica Qopmoi (3),
BBITIOJTHCHHAA C BO3MOXKHOCTBIO €€ BBIIABINBAHUA
U3 BHYTpPEeHHEH mojoctu (2) kopmyca (1) B
MPOMEIKYTOK MEKIY SICKTPOLOM-HHCTPYMEHTOM U
metamsro (5). Pabowad 4acTh € HM3MCHAFOIUICHCA
(opmoit (3) M3rOTOBICHA M3 METAUTH3HPOBAHHOMH
PE3HHBI C YYACTKAMH PA3JIMYHON 3TACTHYHOCTH.
BuyTtpennas momocts (2) xopmyca (1) HamomHeHA
JIETY4EH JKHIKOCTHIO (4) M OCHAIIEHA TEPMOCTATOM,
KOTOPBII BKIFOYACT HArpeBareibHbIN dnemeHT (10)
u oxnaxkgaromumi 3memeHt (11), coeauHEHHBIE C
6moxom ympasnerua (9). IIpogonsnaa TpyOka (7)
BBITIOJTHEHA C BO3MOJKHOCTBIO IIEPEMEINCHNA BJOIb
ocu. TpyOxa (7) coemmHeHa ¢ paboueii HacTBIO C
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2
mMeHmomelica ¢opmoit (3), a MecTro HX co-
CAUHCHUA BBIIIOJTHCHO B BHAC YACTHU TE/1a BPAICHNA
(8.

Crocob pa3MepHOH 3JIEKTPOXHMHYECKOH 06pa-
OOTKM BKIFOYACT MOJAYY 3JICKTPOIHTA B IIOJIOCTh
MEKIYy JNEKTPOAOM-HHCTPYMEHTOM H [JCTAIbIO,
TIOAK/IIOYCHUE KOPIIyCda K HCTOYHHKY TOK4, NEP-
(dopupoBaHKE B NETAIH LMIHHIPUYECKOTO KAHAIA
HA 3aJaHHYIO TIyOHHY METOIOM AHOIHOTO PACTBO-
PCHYA, TOBBIICHUC OABJICHUA BO BHyTpeHHGfI
MOJIOCTH KOPIyca, B pe3yabrare d4ero pabouas
4aCTh C H3MCHAOIIEHCA (JOPMOI BBIIABIMBACTCA U3
BHYTPCHHEH TMONOCTH KOPIyCa B IIPOMEKYTOK
MEKIY SICKTPOIOM-MHCTPYMEHTOM H ACTABIO, C
H3MCHEHHEM KOH(HIypamuu, mpu 3ToM padoucit
YACTHIO C H3MCHSIOIIEHCA (hOPMOI TEM K€ METOZOM
BBITIOJTHAFOT ~TIOJIOCTE  HEOOXOZMMBIX —Pa3MEpoOB,
mocjie 4ero OT OJ0Ka VIpAaBICHHSA OTKIFOYACTCS
HArpeBATEIBHBIIN 3JIEMCHT U MOAKITFOYACTCA OXJIAXK-
JAIOINMI  JICMECHT, [ABJACHHEC BO BHYTPCHHEH
nosocty paboueil yacTu ¢ m3MeHsommetica gopmoit
MOHIKAETC M OHA BO3BPAILIACTCA B MCXOZHOE
TIOJIOJKECHIIE.

I1. popmysr: 4

@ur.: 3
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Descriere:

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

Este cunoscut electrodul-sculd, in cavitatea interioard a ciruia este montat un element
elastic din guma turnatd cu orificii pentru pomparea electrolitului si un orificiu orb sau o
tdieturd pozitionatd pe axd [1].

Dezavantajul acestui electrod-sculd constd in aceea cad elementul elastic nu este o
suprafatd de lucru si din cauza aceasta cu ajutorul lui nu este posibil de a executa cavitafi de
form3 arbitrara.

Este cunoscut electrodul-sculd pentru prelucrarea electrochimica a canalelor suprafata
de lucru a cdruia, inzestratd cu izolatoare si conductoare flexibile de curent electric, este
fixatd cu ajutorul unei tije de organul de lucru al maginii de prelucrat, in care pentru
prelucrarea canalelor de dimensiuni mari cu schimbarea pe lungime a sectiunii transversale
si perimetre variabile, partea de lucru este executatd din pléci separate, unite articulat intre
ele cu osii prin orificii ovale, formind un lant, fixat prin intermediul bolturilor de rame cu
patru elemente, instalate pe saibe atarnate si unite cu tijele prin leviere, care mentin partea
de lucru a electrodului-sculd imobila la rotirea piesei de prelucrat [2].

Dezavantajele acestui electrod-sculd constau in aceea cd este foarte complex in

Cea mai apropiatd solutie este electrodul-sculd, care confine un corp si o suprafati de
lucru, executatd cu posibilitatea schimbarii formei, suprafata de lucru este executatd din
material elastic si este fixata dintr-o parte de suprafata dielectricd laterala a corpului, iar din
altd parte — de capitul dielectricului. In interiorul corpului gol este fixati 0 membrani cu
orificii, in membrand este fixat rigid canalul pentru debitarea electrolitului, iar intre
membrand si tijd intr-un canal suplimentar este fixat un sifon. Suprafata de lucru este
executatd din gumd metalizatd cu sectoare de diferitd elasticitate [4].

Dezavantajul acestui electrod-sculd constd in aceea cd este util numai pentru executarea
cavitatilor pentru imbindrile articulate si cu ajutorul lui nu este posibil de a executa o
cavitate de forma arbitrard. Constructia electrodului-sculd se complicd prin sistemul de
debitare a gazului pentru schimbarea in procesul de lucru a formei si dimensiunilor
suprafetei de lucru.

Sunt cunoscute procedeele de obtinere a orificiilor cilindrice de diferite dimensiuni in
plan, perpendicular pe directia de debitare, obtinute cu una si aceeasi sculd din contul
schimbarii vitezei de debitare a electrolitului sau tensiunii curentului electric [3].

Dezavantajul acestor procedee constd in aceea ci cu ajutorul lor este posibil de a perfora
numai orificii cilindrice.

Este cunoscut, de asemenea, procedeul de prelucrare electrochimicd dimensionald a
metalelor, la care dimensiunea capatului dezvelit al electrodului-sculd se modificd, pentru
aceasta bucsa izolantd deplasandu-se fatd de el cu o vitezd modificatd in functie de forma
necesard a cavititii [3].

Dezavantajul acestui procedeu constd in aceea cd nu este posibil de a obtine cavititi cu
forme arbitrare.

Cel mai aproape de invenfia propusd este procedeul de prelucrare electrochimici
dimensionald cu electrodul-sculd mobil cu schimbarea in procesul de lucru a formei
suprafetei de lucru, cand in corpul piesei prim metoda dizolvdrii anodice se formeaza
consecutiv o cavitate conicd, pe axa de simetrie a cdreia se formeazd un canal cilindric,
care, la randul sau, se transforma intr-o cavitate, forma céreia repetd forma piesei, apoi pe
suprafata de lucru a electrodului-sculd, prin metoda depunerii catodice, se aplicd un strat de
metal cu inldturarea ulterioard a suprafetei primare de lucru [4].

Dezavantajele acestui procedeu sunt obtinerea numai a imbindrii articulate si
imposibilitatea de a forma in piesd o cavitate de forma arbitrara.

Problema pe care o rezolvd invenfia este ldrgirea posibilititilor functionale ale
electrodului-sculd pentru prelucrare electrochimicd dimensionald in vederea obfinerii
cavitatilor de configuratia data.

Electrodul-sculd pentru prelucrarea electrochimicd dimensionald, conform inventiei,
inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd contine un corp cilindric cav
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acoperit cu material dielectric si un tub longitudinal pentru debitarea electrolitului; in
interiorul corpului, de partea de jos a lui este fixatd o portiune de lucru de form3 variabila,
executatd cu posibilitatea de presare a ei din cavitatea interioard a corpului in spatiul dintre
electrodul-sculd si piesd, portiunea de lucru de formad variabild este executatd din guma
metalizatd cu sectoare de diferitd elasticitate, cavitatea interioard a corpului este umpluti cu
lichid usor volatil si este dotatd cu un sistem termoregulator, care include un element de
incilzire si un element de ricire, unite cu un bloc de comandi, tubul longitudinal este
executat cu posibilitatea de deplasare de-a lungul axei, tubul este unit cu portiunea de lucru
de forma variabild, iar locul de unire a acestora este executat in formd de o portiune a unui
corp de rotatie.

Portiunea de lucru de formd variabild poate fi formatd din sectoare alternante
conducatoare de curent electric, conectate la diferite surse de curent, si sectoare dielectrice,
totodatd sectoarele sunt executate cu rigiditate diferitd in formd de segmente sau inele
radiale. Tubul longitudinal poate fi dotat cu o portiune gofrata.

Procedeul de prelucrare electrochimicd dimensionald, conform inventiei, Inlaturd
dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd include debitarea electrolitului in spatiul
dintre electrodul-sculd si piesd, conectarea la sursa de curent a corpului, perforarea in piesa
a unui canal cilindric la o adancime prestabilitd prin metoda dizolvirii anodice, mdrirea
presiunii in cavitatea interioard a corpului, ca rezultat portiunea de lucru de forma variabila
este presatd din cavitatea interioard a corpului in spatiul dintre electrodul-sculd si piesd cu
modificarea configuratiei, totodatd cu portiunea de lucru de forma variabild prin aceeasi
metoda se efectuecaza o cavitate de dimensiunile necesare, apoi de la blocul de comanda se
deconecteazd sursa de curent si se conecteazd elementul de ricire, presiunea in cavitatea
interioard a portiunii de lucru de formd variabild se micsoreaza si ea revine in pozitia
inifiala.

Rezultatul tehnic constd in posibilitatea obtinerii cavitdtilor de diferite forme si
dimensiuni.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-3, care reprezinta:

- fig. 1, electrodul-sculd in pozitie initiald;

- fig. 2, presarea portiunii de lucru de forma variabild in spatiul dintre electrodul-scula si
piesd;

- fig. 3, electrodul-sculd in regim de lucru.

Electrodul-sculd pentru prelucrarea electrochimicd dimensionald confine un corp
cilindric cav 1 acoperit cu material dielectric 6 si un tub longitudinal 7 pentru debitarca
electrolitului. In interiorul corpului 1, de partea de jos a lui este fixatd o portiune de lucru de
formi variabild 3, executatd cu posibilitatea de presare a ei din cavitatea interioard 2 a
corpului 1 in spatiul dintre electrodul-sculd si piesd 5. Portiunea de lucru de forma variabila
3 este executatd din guma metalizatd cu sectoare de diferitd elasticitate. Cavitatea interioara
2 a corpului 1 este umplutd cu lichid usor volatil 4 si este dotati cu un sistem
termoregulator, care include un element de incélzire 10 si un element de ricire 11, unite cu
un bloc de comandi 9. Tubul longitudinal 7 este executat cu posibilitatea de deplasare de-a
lungul axei. Tubul 7 este unit cu portiunea de lucru de forma variabila 3, iar locul de unire a
acestora este executat in forma de o portiune a unui corp de rotatie 8. Portiunea de lucru de
forma variabild 3 este formatd din sectoare alternante conducitoare de curent electric,
conectate la diferite surse de curent, si sectoare dielectrice, totodatd sectoarele sunt
executate cu rigiditate diferitd in formd de segmente sau inele radiale. Tubul longitudinal 7
este dotat cu o portiune gofrata.

Dispozitivul ce realizeazi procedeul propus functioneaza in modul urmétor.

La Inceput se porneste debitarea electrolitului, se conecteaza la sursa de curent electric
portiunea de lucru de forma variabild 3 si se executd un canal cilindric in piesa 5 de o
adancime prestabilitd. Apoi blocul de comandd conecteazd elementul de incilzire 10.
Deoarece cavitatea interioara 2 este ermeticd, lichidul usor volatil 4, evaporandu-se,
mdreste presiunea in aceastd cavitate. Portiunea de lucru de forma variabild 3 pe mdsura
decapdrii piesei 5 capdtd configuratia sfericd, iar introducand in cavitatea interioard 2
nervuri cu figuri geometrice, se poate obtine orice forma a suprafetei, inclusiv concava.
Executarea locului de unire a portiunii de lucru de forma variabila 3 cu tubul longitudinal 7
in forma de o portiune a corpului de rotatic 8 este determinata de necesitatea de obtinere a
formei elipsoidale a cavitdtii interioare 2.
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La obtinerea de citre cavitatea decapatd in piesa 5 a configuratiei si dimensiunilor
necesare, blocul de comandd 9 deconecteazd elementul de incilzire 10 si conecteazi
elementul de ricire 11. Presiunea in cavitatea 2 se micsoreazd, portiunea de lucru de forma
variabild 3 intrd in interiorul pdrtii rigide a electrodului-sculd si electrodul-sculd se extrage
din cavitate.

Executarea portiunii de lucru 3 a electrodului-sculd din sectoare conducdtoare de curent
electric si dielectric, precum si din sectoare de rigiditate diferitd, de exemplu, in forma de
segmente sau inele radiale, permite de a obtine cavitdti de forme complicate.

Asezarea elementului de incdlzire 10 in interiorul partii cavitafii 2, umplutd cu lichid
usor volatil (de exemplu, freon, benzen, acetond etc.) permite de a mari presiunea in
cavitatea 2 la o incdrciturd neinsemnatd a elementului de incdlzire 10, ce se explicd prin
inaltul coeficient de schimb de cildurd de la elementul de récire la lichidul care fierbe. De
exemplu, asezarea elementului de incdlzire In partea cavititii 2, umpluti cu aburi, nu
permite de a asigura reglarea presiunii. Locul de asezare a elementului de ricire 11 in
partea rigida a corpului 1 a electrodului-sculd, care nu este umplut cu lichid usor volatil, se
explica prin aceea cd micsorarea presiunii in cavitate se realizeazi prin reglarea procesului
de condensare a aburilor lichidului usor volatil in cavitatea inchisd. Dupd cum se stie,
coeficientul maximal de transfer de cdldurd la condensare se observa la grosimea minimala
a peliculei de condensat. Din cauza aceasta asezarea elementului de ricire 11 in interiorul
lichidului usor volatil este nerationald. Utilizarea procesului de evaporare-condensare
permite, de asemenea, de a duce o cantitate nsemnatd de cildurd din spatiul dintre
electrozi, de a nivela temperatura electrolitului de-a lungul interstitiului si de a ridica
precizia de prelucrare electrochimicd dimensionald.

Astfel, procedeul propus de prelucrare electrochimici dimensionald si electrodul-sculd
chimicd a metalelor si de a obtine cavitifi de configuratie compusi, care nu pot fi obtinute
prin procedeele cunoscute.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. SU 722718 A1 1980.03.25
2. SU 265334 A1 1970.03.09
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Beicmias mxona, 1978, ¢. 265-271
4. MD 4005 C2 2010.01.31

(57) Revendicari:

1. Electrod-sculd pentru prelucrarea electrochimicd dimensionald, care contine un
corp cilindric cav acoperit cu material dielectric si un tub longitudinal pentru debitarea
electrolitului; in interiorul corpului, de partea de jos a lui este fixata o portiune de lucru de
forma variabild, executatd cu posibilitatea de presare a ei din cavitatea interioara a corpului
in spatiul dintre electrodul-sculd si piesd, porfiunea de lucru de forma variabild este
executatd din guma metalizatd cu sectoare de diferitd elasticitate, cavitatea interioard a
corpului este umpluta cu lichid usor volatil si este dotatd cu un sistem termoregulator, care
include un element de incalzire si un element de récire, unite cu un bloc de comanda, tubul
longitudinal este executat cu posibilitatea de deplasare de-a lungul axei, tubul este unit cu
portiunea de lucru de forma variabild, iar locul de unire a acestora este executat in forma de
0 portiune a unui corp de rotatie.

2. Electrod-sculd, conform revendicirii 1, in care portiunea de lucru de formd
variabila este formatd din sectoare alternante conducatoare de curent electric, conectate la
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diferite surse de curent, si sectoare dielectrice, totodatd sectoarele sunt executate cu
rigiditate diferitd in formd de segmente sau inele radiale.

3. Electrod-sculd, conform revendicdrii 1, in care tubul longitudinal este dotat cu o
portiune gofrata.

4. Procedeu de prelucrare electrochimicd dimensionald, care include debitarea
electrolitului in spatiul dintre electrodul-sculd definit in revendicarea 1 si piesd, conectarea
la sursa de curent a corpului, perforarea in piesd a unui canal cilindric la o adancime
prestabilitd prin metoda dizolvdrii anodice, mdrirea presiunii in cavitatea interioard a
corpului, ca rezultat portiunea de lucru de formd variabild este presatd din cavitatea
interioard a corpului in spatiul dintre electrodul-sculd si piesd cu modificarea configuratiei,
totodatd cu portiunea de lucru de forma variabild prin aceeasi metodd se efectueazi o
cavitate cu dimensiunile necesare, apoi de la blocul de comanda se deconecteazi elementul
de Incélzire si se conecteazd elementul de ricire, presiunea in cavitatea interioard a portiunii
de lucru de forma variabild se micsoreaza si ea revine 1n pozitia inifiala.

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: GHITU Irina
Redactor: CANTER Svetlana
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Fig. 1
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(54) Titlul: Electrod-scula si procedeu pentru prelucrarea electrochimica dimensionala

(71) Solicitant: INSTITUTUL DE FIZICA APLICATA AL ACADEMIEI DE STIINTE A
MOLDOVEI, MD

(51) (Int.Cl): Int.Cl: B23H 3/00 (2006.01) B23H 9/14 (2006.01)
B23H 3/04 (2006.01)  B23H 9/18 (2006.01)

B23H 7/22 (2006.01)
II. Conditii de unitate a inventiei: X satisface [] nu satisface
Note:
III.Revendicari: claritatea, sustinerea de descriere
Note: [ satisface [ nu satisface

IV. Colectii si Baze de date de brevete cercetate (denumirea, termeni caracteristici, ecuatii de
cautare)

MD (Documentare Inventii (inclusiv cereri nepublicate)) —
B23H or prelucrare and electrochimicd or Parsutin or electrod and scul

EA, CIS (Eapatis) —
B23H* or pa3smepH™ snekTpoxum™ or snekTpoxum™® oopadoTk™

V. Baze de date si colectii de literaturd nonbrevet cercetate

hin:fournals.offe ru/fip/
Mipdfwww. zoogle.tu

httpdwww femto.conmuadindex . himi
bttpmwikipediaorg/wiks

VI. Documente considerate a fi relevante

Categoria* | Date de identificare ale documentelor citate si, unde este Numarul revendicarii
cazul, indicarea pasajelor pertinente vizate

A,D SU 722718 Al 1980.03.25 1

A,D SU 265334 Al 1970.03.09 1

A MD 3077 C2 2006.06.30 4

A MD 3991 G2 2009.12.31 1

A MD 68 Z 2009.08.31 1,4

A MD 3489 C2 2008.01.31 4

A MD 208 Z 2010.05.31 1,4

A, D AptamoHoB b.A. PazmepHas snekrpudeckas oOpadoTka 1
MetaioB. MockBa, Beiciias mkona, 1978, ¢. 265-271

A, C,D MD 4005 C2 2010.01.31 1,4

* categoriile speciale ale documentelor citate;




A — document care defineste stadiul anterior general

T — document publicat dupa data depozitului sau a
prioritdtii invocate, care nu apartine stadiului pertinent al
tehnicii, dar care este citat pentru a pune in evidenta
principiul sau teoria pe care se bazeaza inventia

X — document de relevanta deosebita: inventia
revendicati nu poate fu consideratd noud sau implicand
activitate inventivd cand documentul este luat in
consideratie de unul singur

E — document anterior dar publicat la data depozit national
reglementar sau dupd aceasta dati

Y - document de relevanta deosebitd: inventia
revendicatd nu poate fu consideratd ca implicand
activitate inventiva cand documentul este asociat cu
unul sau mai multe documente de aceiasi categorie

D - document mentionat in descrierea cererii de brevet

O - document referitor la o divulgare orald, un act de
folosire, la o expozitie sau la orice alte mijloace de
divulgare

C — document considerat ca cea mai apropiati solutie

& — document, care face parte din aceeasi familie de brevete

P - document publicat inainte de data de depozit, dar
dupa data prioritdtii invocate

L — document citat cu alte scopuri

Data finalizarii documentarii 2011-10-12

Examinator GHITU Irina
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