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Invenţia se referă la industria constructoare de maşini, şi anume la tehnologia de prelucrare electrochimică a metalelor. 
Este cunoscut un procedeu de prelucrare electrochimică a metalelor cu curent în impulsuri, la care curentul de lucru 
curge în interstiţiul dintre electrozi în impulsuri cu pauze între ele. Tensiunea de lucru la realizarea acestui procedeu de 
prelucrare, este asigurată de sursele de alimentare corespunzătoare [1]. 
Dezavantajul acestui procedeu este productivitatea joasă a prelucrării datorită prezenţei pauzelor dintre impulsuri.  
Mai este cunoscut un procedeu de prelucrare electrochimică a metalelor cu curent în impulsuri, la care pauza între 
impulsuri deseori este de două şi mai multe ori mai mare decât durata lui [2]. 
Mai este cunoscut, de asemenea, un procedeu de prelucrare electrochimică a metalelor cu curent în impulsuri, la care 
impulsul de ieşire este format prin suprapunerea impulsurilor de la n generatoare de inductivitate mică independente, 
puterea sumară a cărora este egală cu puterea impulsului de ieşire [3].  
Dezavantajele acestui procedeu este încărcarea extrem de neuniformă a reţelei şi coeficientul scăzut de utilizare a sursei 
de curent în impulsuri. 
Problema pe care o rezolvă invenţia constă în sporirea coeficientului de utilizare a utilajului şi încărcarea uniformă a 
reţelei electrice. 
Procedeul, conform invenţiei, constă în aceea că sursa de curent în impulsuri se conectează pe rând şi periodic la câteva 
piese de prelucrat identice, numărul cărora este egal cu valoarea spongiozităţii, rotunjită până la cel mai mare număr 
întreg apropiat, schimbând mărimea pauzei dintre impulsuri, durata şi amplitudinea impulsurilor curentului. Conectarea 
pieselor la sursa de curent se efectuează în aşa mod, ca decuplarea fiecărei piese precedente să se suprapună cu cuplarea 
fiecărei ulterioare. 
Procedeul se realizează în modul următor. 
La prelucrarea pieselor identice, reieşind din condiţiile tehnice, se determină durata impulsului de curent şi pauza. 
Conform rezultatelor obţinute se stabileşte spongiozitatea, care este rotunjită până la cel mai mare număr întreg apropiat 
şi după această mărime a spongiozităţii sunt rectificate caracteristicile de amplitudine şi timp ale curentului în impulsuri 
necesar pentru prelucrarea pieselor. Acest procedeu permite de a ocupa complet pauza dintre impulsurile de curent, 
destinate pentru prelucrarea unei piese, cu impulsuri de curent pentru prelucrarea altor piese în condiţiile solicitării 
constante a sursei. Conectarea pieselor la sursa de curent se efectuează în aşa mod, ca decuplarea fiecărei piese 
precedente să se suprapună cu cuplarea fiecărei ulterioare. 
Numărul pieselor de prelucrat nu se ia arbitrar, dar este determinat ca optim şi egal cu mărimea spongiozităţii, sunt 
rectificate caracteristicile de amplitudine şi timp ale curentului în impulsuri necesar pentru prelucrarea pieselor.  
Numărul pieselor de prelucrat nu se ia arbitrar, dar este determinat ca optim şi egal cu mărimea spongiozităţii, celei mai 
prielnice pentru prelucrarea unei piese. În aşa mod procedeul propus permite cumularea condiţiilor optime de prelucrare 
a unei piese unice cu un randament înalt al sursei de curent şi solicitarea uniformă a reţelei electrice. 
Modificarea numărului de piese prelucrate, atât în direcţia măririi, cât şi în direcţia micşorării este neraţională din cauză 
că în primul caz, este necesar un număr mare de utilaje, totodată randamentul sumar determinat de mărimea curentului 
de lucru rămâne neschimbat. În al doilea caz sunt dereglate condiţiile de relaxare a intervalelor (restabilirea condiţiilor 
iniţiale) şi în consecinţă are loc diminuarea productivităţii, randamentului şi exactitatea fasonării. 
Rotunjirea spongiozităţii până la cel mai mare număr întreg apropiat permite întrucâtva amortizarea regimului de 
prelucrare electrochimică, realizarea prelucrării concomitente a câtorva piese. 
În aşa mod, devierea de la numărul propus de piese prelucrate periodic şi consecutiv conduce la nerespectarea 
procesului tehnologic de prelucrare. 
Exemplu. La prelucrarea în impulsuri a paletelor turbinelor cu gaze este utilizat curentul în impulsuri cu caracteristicile 
impulsurilor: 
- durata impulsului  – 3,2 ms; 
- durata pauzei  – 8,32 ms; 
- spongiozitatea  – 3,6.  
Coeficientul solicitării sursei de alimentare este scăzut, fiindcă curentul este format de către sursă doar pe durata ¼ din 
timpul prelucrării. Rotunjim spongiozitatea până la 4. În aceste condiţii durata impulsului rămâne neschimbată, iar 
durata pauzei va fi egală cu 9,5 ms, care acum poate fi completată cu trei impulsuri pentru prelucrarea a încă trei piese. 
Aşadar, realizarea procedeului propus permite utilizarea completă a puterii instalate a utilajului în condiţiile solicitării 
uniforme a reţelei electrice. 


