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(57) Rezumat:
1

Inventia se refera la domeniul prelucrarii electro-
chimice dimensionale, in particular la un electrod-
sculd si un procedeu de perforare electrochimica a
orificiilor si poate fi utilizatd in industria con-
structoare de masini.

Electrodul-scula include o portiune de lucru (11)
din material magnetic moale, ce reprezintd o sfera
cava cu orificii (12), pe suprafata ei externda sunt
executati ghimpi izolatori (17), in interiorul portiunii
de lucru este amplasat un ecran mobil (15) in forma
de semisfera cu posibilitatea de deplasare, totodata de
ecranul (15) este fixat un magnet (14) cu un orificiu
central, portiunea de lucru este conectatd la catod
printr-un conductor electric, iar prin intermediul unui
racord cu un tub flexibil (13) pentru evacuarea
electrolitului.

Raportul dintre diametrul orificiului magnetului
catre diametrul orificiilor de pe suprafata de lucru
este de 1,0 : (1,0...2,5).

Procedeul de perforare electrochimica a orificiilor
constd in amplasarea piesei intr-o camerd inchisa,
conectarea piesei la polul pozitiv al sursei de curent,
iar a electrodului-scula, propus conform inventiei, la
polul negativ, electrolitul este debitat prin canalul
piesei spre portiunea de lucru, iar electrolitul uzat se
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evacueazd prin orificiile portiunii de lucru, orificiul
central al magnetului si tubul flexibil, totodata pozitia
ecranului mobil se schimba cu ajutorul unui magnet
amplasat In exteriorul camerei pentru obtinerea
traiectoriei necesare a canalului.

Revendicari: 3

Figuri: 2
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Descriere:

Inventia se refera la domeniul prelucrarii electrochimice dimensionale, in particular la un electrod-
sculd si un procedeu de perforare electrochimica a orificiilor si poate fi utilizatd in industria
constructoare de masini.

In calitate de cea mai apropiata solutie serveste electrodul-sculd, care contine partea de lucru,
executata in forma de sfera cava cu orificii §i un canal flexibil pentru aductia apei [1].

Insa acest electrod-sculd poseda o productivitate mica, cu ajutorul lui nu pot fi obtinute orificii cu
raza mica a curburii.

Este cunoscut procedeul de obtinere a orificiilor cilindrice de diferite dimensiuni in planul
perpendicular directiei avansului, obtinute cu una si aceeasi sculd pe contul schimbarii vitezei de avans
si tensiunii [2].

Dezavantajul acestui procedeu consta in aceea ca cu ajutorul lui se pot obtine numai orificii
cilindrice, care se afla in acelasi plan.

Este cunoscut, de asemenea, procedeul de perforare electrochimica a orificiilor, care include
utilizarea cAmpului magnetic, aplicat pe interstitiul dintre electrozi [3]. in acest caz depasivarea
convectiva se realizeaza pe contul conferirii electrolitului a unei miscari de rotatie.

Dezavantajul acestui procedeu constd in aceea ca nu permite de a obtine orificii cu axa avand forma
de linii plane sau spatiale.

In calitate de cea mai apropiata solutie serveste procedeul de perforare electrochimica a orificiilor,
in care electrodul-scula pastreaza cinci grade de libertate si este apasat catre fundul orificiului prelucrat
de propria fortd de greutate, in directia actiunii caruia are loc evacuarea maximd a metalului, iar piesa
de prelucrat se intoarce in asa fel, ca vectorul fortei de greutate a electrodului-scula sa fie paralel cu
tangenta la axa orificiului prelucrat pe parcursul intregii perioade de prelucrare [4].

Insd acest procedeu posedi o productivitate mica.

Problema pe care o rezolva inventia propusa este simplificarea tehnologiei de obtinere a orificiilor
cu razd micd a curburii in materialele magnetic transparente si marirea productivitétii procesului.

Esenta inventiei constd in aceea cd electrodul-sculd include o portiune de lucru din material
magnetic moale, ce reprezintd o sferd cava cu orificii, pe suprafata ei externa sunt executati ghimpi
izolatori, In interiorul portiunii de lucru este amplasat un ecran mobil in forma de semisfera cu
posibilitatea de deplasare, totodatd de ecran este fixat un magnet cu un orificiu central, portiunea de
lucru este conectata la catod printr-un conductor electric, iar prin intermediul unui racord cu un tub
flexibil pentru evacuarea electrolitului.

Raportul dintre diametrul orificiului magnetului catre diametrul orificiilor de pe suprafata de lucru
este de 1,0 : (1,0...2,5).

Procedeul de perforare electrochimica a orficiilor se efectueaza prin amplasarea piesei intr-o camera
inchisa, conectarea piesei la polul pozitiv al sursei de curent, iar a electrodului-sculd propus la polul
negativ, electrolitul este debitat prin canalul piesei spre portiunea de lucru, iar electrolitul uzat se
evacueazd prin orificiile portiunii de lucru, orificiul central al magnetului si tubul flexibil, totodatd
pozitia ecranului mobil se schimba cu ajutorul unui magnet amplasat in exteriorul camerei pentru
obtinerea traiectoriei necesare a canalului.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1, 2.

in figura 1 este prezentati instalatia, in care este amplasat electrodul-sculd pentru realizarea
procedeului. intr-o camerd inchisi 1, pe masa 2, cu ajutorul dispozitivului 3 se fixeazi piesa de
prelucrat 4, care se conecteaza la polul pozitiv al sursei de curent 5. Camera 1, masa 2, dispozitivul 3 si
piesa de prelucrat 4 sunt fabricate din material magnetic transparent. Electrodul-sculd 6, conectat la
polul negativ al sursei de curent, care pastreaza cinci grade de libertate, are un sistem de deplasare 7.
Pentru simplificarea desenului nu s-a indicat sistemul de alimentare cu electrolit (rezervorul cu
electrolit, pompa cu electromotor si conductele de distributie cu electrolit) si conductorul electric
flexibil, care trece prin sistemul de deplasare si este instalat in interiorul canalului flexibil pentru
evacuarea electrolitului. in afara camerei este instalat defectoscopul ultrasonor 8, care este unit cu
sistemul de dirijare 9 si magnetul 10.

in figura 2 este prezentat electrodul-sculd propus, care include o portiune de lucru (11) din material
magnetic moale, ce reprezintd o sfera cava cu orificii (12), pe suprafata ei externa sunt executati ghimpi
izolatori (17), 1n interiorul portiunii de lucru este amplasat un ecran mobil (15) in formd de semisfera
cu posibilitatea de deplasare, totodatd de ecranul (15) este fixat un magnet (14) cu un orificiu central,
portiunea de lucru este conectatd la catod printr-un conductor electric, iar prin intermediul unui racord
cu un tub flexibil (13) pentru evacuarea electrolitului.
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Procedeul de perforare electrochimica a orificiilor se realizeaza in felul urmator.

Electrodul-scula 6, cu ajutorul sistemul de deplasare 7, este adus spre piesa de prelucrat 4 si se
instaleazi la o distanta fixa de la ea. In camera 1 din rezervor se aduce electrolit si prin electrodul-sculd
6 si canalul flexibil este aspirat Tnapoi in rezervor. Aspirarea electrolitului prin electrodul-sculd 6
provoaca un efort suplimentar, care il strdnge pe el catre piesd. Se conecteaza sursa de curent 5 si
electrodul-scula 6, drept rezultat al dizolvarii anodice a piesei de prelucrat 4, cu ajutorul sistemului de
deplasare 7 intra in piesa de prelucrat 4. Pozitia electrodului-scula 6 in interiorul piesei de prelucrat 4 se
fixeaza cu ajutorul defectoscopului ultrasonor 8. Pentru schimbarea pozitiei electrodului-scula 6 (care
are cinci grade de libertate) in interiorul piesei de prelucrat 4, in corespundere cu programa, cétre
magnetul 10 se da comanda de la defectoscopul ultrasonor 8 prin sistemul de dirijare 9 si electrodul-
sculda 6 isi schimba directia de miscare in interiorul piesei de prelucrat 4. Astfel procedeul propus
permite de a obtine in piesa de prelucrat 4 orificii cu axa, care are forma de linii planare sau spatiale.

Piesa de prelucrat 4 se conecteaza la borna pozitiva a sursei de curent electric, iar electrodul-sculd
(portiunea de lucru a lui 11) cu ajutorul unui conductor flexibil, in fig. 2 el nu este prezentat, la borna
negativa. Electrolitul este aspirat prin orificiile 12 executate pe portiunea de lucru 11. Pozitia portiunii
de lucru 11 a electrodului-sculd se schimba la deplasarea magnetului exterior (electromagnetului) 10 in
jurul piesei de prelucrat fixe. in acelasi timp cu schimbarea pozitiei magnetului 10 are loc schimbarea
directiei curgerii electrolitului prin portiunea de lucru 11. Mentiondm ca electrolitul la toate regimurile
trece numai prin acele orificii 12, unde este cel mai mic interstitiu dintre electrod si unde este necesar de
a atinge cea mai mare densitate a curentului tehnologic. Aspirarea electrolitului prin aceste orificii
provoaca un efort suplimentar, care permite strangerea electrodului-sculd catre aceastd portiune a
cavitatii, totodatd datoritd raportului ales dintre diametrul orificiului magnetului catre diametrul
orificiilor de pe portiunea de lucru nu este necesar de a suprapune exact pozitia ecranului mobil 15 fatd
de portiunea de lucru 11. Limita inferioara a acestui raport se explica prin aceea cé la micsorarea de mai
departe a acestui raport, numarul orificiilor 12 care nimeresc in acelasi timp vizavi de orificiul 16 in
magnetul permanent 14 va fi neinsemnat, ce va provoca schimbarea hidraulicii in functie de pozitia
ecranului mobil 15, iar limita superioara este limitata de dificultitile tehnologice de executare a
portiunii de lucru 11 si de marirea rezistentei hidraulice la aspirarea electrolitului.

Printre avantaje se atribuie §i aceea cd magnetul permanent 14 si magnetul exterior 10 permit
concentrarea liniilor magnetice de fortd intr-un loc optimal — adica acolo, unde trebuie maximal de a
intensifica procesul de prelucrare electrochimica.

Daca este necesar de a schimba pozitia portiunii de lucru 11 se schimba intr-un mod anumit pozitia
magnetului exterior 10. Pe langa schimbarea pozitiei portiunii de lucru 11, are loc si deplasarea
magnetului permanent 14. Deoarece magnetul permanent 14 este dotat cu un ecran mobil 15, executat
in forma de semisferd, deplasarea lui provoaca, in primul rand, concentrarea liniilor de fortd magnetice
(magnetul intern 14 joaca rolul de concentrator) in acea parte a cavitatii, unde este necesar cel mai
intensiv proces, si in al doilea rand, admisiunea electrolitului anume in acest loc, ceea ce, de asemenea,
contribuie la intensificarea dizolvarii electrochimice a metalului.

La schimbarea ulterioara a pozitiei magnetului exterior 10 are loc schimbarea in acelasi timp a
pozitiei portiunii de lucru 11 si a directiei de curgere a electrolitului prin ea.

Electrodul-sculd si procedeul de perforare electrochimica a orificiilor pot fi utilizate la prelucrarea
pieselor sferice (cilindrice) ori apropiate de aceste forme, deoarece se simplifica sistemele de deplasare
ale magnetului (electromagnetului) exterior 10 si sistemul de fixare a piesei de prelucrat 4.

Precizia inalta de perforare se poate asigura in prezenta legaturii inverse dintre electrodul-scula 6 si
defectoscopul ultrasonor 8, permitdnd de a fixa precis pozitia electrodului-scula in interiorul piesei de
prelucrat 4. Marimea campului magnetic poate fi schimbata prin reglarea curentului lui de lucru, ce nu
provoaca dificultati in diferite ramuri ale tehnicii. Marimea campului magnetic al magnetului
permanent 14 se schimbd simplu prin variatia distantei dintre magnetul permanent 14 si magnetul
(electromagnetul) exterior 10.



10

15

20

MD 3364 B1 2007.07.31

(57) Revendicare (ari):

1. Electrod-scula de perforare electrochimica a orificiilor, care include o portiune de lucru din
material magnetic moale, ce reprezintd o sferd cava cu orificii, pe suprafata ei externa sunt executati
ghimpi izolatori, 1n interiorul portiunii de lucru este amplasat un ecran mobil in forma de semisfera cu
posibilitatea de deplasare, totodatd de ecran este fixat un magnet cu un orificiu central, portiunea de
lucru este conectata la catod printr-un conductor electric, iar prin intermediul unui racord cu un tub
flexibil pentru evacuarea electrolitului.

2. Electrod-scula conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ci raportul dintre diametrul
orificiului magnetului catre diametrul orificiilor de pe suprafata de lucru este de 1,0 : (1,0...2,5).

3. Procedeu de perforare electrochimica a orificiilor care constd in amplasarea piesei intr-o
camera inchisd, conectarea piesei la polul pozitiv al sursei de curent, iar a electrodului-sculd, definit in
revendicarea 1, la polul negativ, electrolitul este debitat prin canalul piesei spre portiunea de lucru, iar
electrolitul uzat se evacueaza prin orificiile portiunii de lucru, orificiul central al magnetului si tubul
flexibil, totodatd pozitia ecranului mobil se schimba cu ajutorul unui magnet amplasat in exteriorul
camerei pentru obtinerea traiectoriei necesare a canalului.
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