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1

Inventia se refera in domeniul de prelucrare a
metalelor si poate fi utilizata in industria con-
structoare de masini pentru prelucrarea pieselor de
diverse forme.

Instalatia de prelucrare electricd a metalelor
include un batiu (1), pe care este montata o sanie
(2) pentru fixarea unui electrod-scula (3), o baie (8)
pentru lichid de lucru, in care este plasata o masa
(5) de lucru pentru fixarea piesei de prelucrat (6), o
pompa (11) pentru pomparea lichidelor de lucru si
un sistem (12) de urmdrire a deplasdrii electro-
dului-sculd (3), conectate la o sursd de curent.
Instalatia este dotatd suplimentar cu o sanie (4)
pentru fixarea mesei (5) de lucru si o sanie (7)
pentru fixarea baii (8) pentru lichid de lucru,
ambele montate pe batiu (1), cu trei rezervoare (9)
de pastrare a lichidelor de lucru pentru diverse
operatii tehnologice de prelucrare unite prin inter-
mediul unui distribuitor (10) ale curentilor lichi-
delor de lucru si pompa (11) cu electrodul-sculd (3)
si baia (8) pentru lichidul de lucru. Sursa de curent
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este executatd cu posibilitatea reglarii parametrilor
si formei curentului electric necesar pentru
efectuarea succesiva a operatiilor tehnologice de
prelucrare: prin impulsuri electrice, prin scantei
electrice i electrochimica.
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Descriere:

Inventia se referd la domeniul prelucrarii metalelor si poate fi utilizata in industria constructoare de
masini pentru prelucrarea pieselor de diverse forme.

Sunt cunoscute instalatii de prelucrare prin electroeroziune a metalelor, in care se folosesc
descircari electrice cu scéntei de scurtd durata sau scantei cu arc, sau prin arc. Cu ajutorul acestor
instalatii poate fi efectuatd perforarea orificiilor si cavitatilor, slefuirea, tdierea semifabricatelor etc.
indepartarea metalului de pe piesa de prelucrat are loc intr-un mediu dielectric sau apa, din contul
microdescarcarilor care topesc o parte din metal. La descéarcarea in intervalul dintre un electrod si o
piesd de prelucrat, pe ultima are loc incdlzirea metalului, topirea si evaporarea lui in locul trecerii
curentului electric, formand pe piesa de prelucrat o adancitura semisferica. Particulele metalului
evaporat din adancitura se racesc in interactiunea cu lichidul aflat in interstitiu si se solidifica in forma
de bile. in calitate de lichid de lucru se folosesc diversi dielectrici: uleiurile, gazul lampant, apa
distilata. La actiunea unei serii de descarcari, suprafata capati o forma cu adancituri foarte pronuntate,
care formeazd un microrelief rugos. Metalul indepartat in forma de bile se strange pe fundul baii si
poate fi usor utilizat. Prelucrarea prin electroeroziune are sens de a fi utilizatd atunci cand trebuie de
indepartat o cantitate mare de metal intr-un timp scurt. Productivitatea maxima de prelucrare se
inregistreaza la aplicarea procedeului cu impulsuri electrice [1].

Dezavantajele acestei instalatii constau in uzura semnificativa a electrodului-scula si in prezenta
unui strat superficial defectuos al piesei prelucrate, o precizie joasd la prelucrarea prin impulsuri
electrice a pieselor. Se constatd o dependentd directa: cu cat mai mult metal indepartam, cu atat mai
mare este uzura electrodului-sculd si cu atat mai imprecis este executatd piesa. Totodata procedeul
impune formarea unui impuls cu o duratd mai mica, ceea ce conduce la marirea timpului de prelucrare
si la micsorarea productivitatii procesului.

Sunt cunoscute de asemenea instalatii de prelucrare electrochimicd dimensionala care se bazeaza
pe dizolvarea anodica a metalului in solutii electrolitice la aplicarea curentului electric. in acest caz,
semifabricatul din care se fabrica piesa caz se conecteazd la polul pozitiv al unei surse de curent
electric, iar electrodul-sculd — la polul negativ. Cu ajutorul acestui procedeu se poate obtine o cavitate
de orice configuratie, care copie forma electrodului-sculi. In acest caz, spre deosebire de metodele de
prelucrare prin electroeroziune, electrodul-sculd nu se uzeaza deloc la executarea procesului [1] .

Dezavantajele acestei instalatii constau in productivitatea scazuta si in acumularea sedimentului in
electrolitul in proces de prelucrare, ceea ce complica reutilizarea acestui sediment rezidual, mai ales la
fabricarea unor piese in compozitia cdrora intrd metale periculoase ecologic: cromul, cuprul,
zirconiul, wolframul etc.

Cea mai apropiata solutie este o instalatie pentru prelucrarea electrochimica a pieselor, care contin
un batiu, pe care este instalata o sanie pentru fixarea semifabricatului, precum si o sursd de curent, un
sistem de urmdrire a deplasarii electrodului si 0 pompa pentru pomparea lichidului de lucru [3].

Dezavantajul acestei instalatii constd in posibilitatea fabricarii pieselor doar prin procedeul
electrochimic, cu toate neajunsurile pe care le comporta.

Problema pe care o rezolvd prezenta inventie constd in prelucrarea electrica eficientd, care ar
permite folosirea succesiva a mai multor procedee si ar asigura o productivitate i precizie inaltd
micsorand totodatd rugozitatea suprafetei piesei prelucrate.

Instalatia conform inventiei inldturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca contine un
batiu, pe care este montata o sanie pentru fixarea unui electrod-scula, o baie pentru lichid de lucru, in
care este plasatd o masd de lucru pentru fixarea piesei de prelucrat, o pompd pentru pomparea
lichizilor de lucru si un sistem de urmarire a deplasarii electrodului-sculd, conectate la o sursa de
curent. Noutatea constd in aceea cé instalatia este dotatd suplimentar cu o sanie pentru fixarea mesei
de lucru si o sanie pentru fixarea bdii pentru lichidul de lucru, ambele montate pe batiu, cu trei
rezervoare de pastrare a lichizilor de lucru pentru diverse operatii tehnologice de prelucrare, unite prin
intermediul unui distribuitor al curentilor lichizilor de lucru si o pompa cu electrodul-sculd si baia
pentru lichidul de lucru. Sursa de curent este executata cu posibilitatea reglarii parametrilor si formei
curentului electric necesar pentru efectuarea succesivd a operatiilor tehnologice de prelucrare: prin
impulsuri electrice, prin scantei electrice si electrochimica.

Rezultatul inventiei constd in aceea ca fabricarea piesei se efectueaza la una si aceeasi instalatie
(in loc de trei), dintr-o singura asezare a piesei de prelucrat cu schimbarea succesiva a electrozilor-
scule, lichizilor de lucru §i a metodelor de prelucrare, datoritd cdruia se micgoreazd numarul
instalatiilor si operatiilor care le insotesc, in micsorarea timpului de fabricare a piesei, precum si in
imbunatatirea calitatii suprafetei prelucrate si ecologiei procesului de prelucrare.
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Inventia se explicd prin figura in care este reprezentatd schema instalatiei. Instalatia contine un
batiu 1, pe care sunt instalate trei sanii: o sanie 2 pentru fixarea unui electrod-sculd 3, o sanie 4 pentru
fixarea unei mese de lucru 5 cu o piesa de prelucrat 6, 0 sanie 7 pentru fixarea unei bai 8 pentru
lichid de lucru. Instalatia include suplimentar trei rezervoare 9 de pastrare a lichizilor de lucru unite
prin intermediul unui distribuitor 10 al curentilor lichizilor de lucru i o pompa 11 cu baie 8 pentru
lichidul de lucru, o sursa de curent cu un sistem 12 de urmarire a deplasarii electrodului-scula 3,
conectata cu un pol la electrodul-scula 3, iar cu celdlalt — la masa 5. Totodata, toate trei sanii 2,4,7
sunt instalate pe un batiu 1 comun, iar rezervoarele 9 de pastrare a lichizilor de lucru prin
distribuitorul 10 curentilor lichizilor de lucru i pompa 11 sunt unite cu electrodul-scula 3 si baia 8 de
lucru.

Instalatia functioneaza in modul urmator.

Electrodul-sculd 3 se fixeaza in sania 2. Piesa de prelucrat 6 se fixeaza pe masa de lucru 5. Dupa
care, cu ajutorul saniilor 2 si 4, conform semnalului sistemului 12 de urmaérire a deplasarii
electrodului-scula 3 incorporat in sursa de curent, se regleaza interstitiul dintre electrodul-scula 3 si
piesa de prelucrat 6. Baia 8 se deplaseaza in sus pand la sprijinirea ei in masa de lucru 5 apoi, din
rezervorul 9 pentru lichidul de lucru utilizat pentru prelucrarea cu impulsuri electrice conform
semnalului distribuitorului 10 curentilor lichizilor de lucru, se pompeaza lichidul de lucru in baie 8 si
se conecteaza sursa de curent, care este reglatd conform parametrilor de prelucrare prin impulsuri
electrice si se efectueaza prelucrarea prin impulsuri electrice cu o productivitate maxima. Cu ajutorul
pompei 11, conform semnalului distribuitorului 10, se inlocuieste lichidul de lucru utilizat cu lichidul
de lucru pentru efectuarea prelucrarii prin scantei electrice. inainte de aceasta, baia 8, cu ajutorul
saniei 7, se dd in jos, iar electrodul-sculd 3, cu ajutorul saniei 2 — in sus, dupa care se efectueaza
schimbarea electrodului-scula 3. Se regleaza interstitiul necesar dintre electrodul-sculd 3 si piesa de
prelucrat 6, se conecteazd pompa pentru pomparea lichidului de lucru prin electrodul-sculd 3 si sursa,
reglatd conform parametrilor prelucrarii prin scantei electrice. Ca rezultat, are loc lichidarea stratului
defectuos care s-a format la prelucrarea rapida prin impulsuri electrice si nivelarea rugozitatii
suprafetei piesei de prelucrat. Dupd aceasta se efectueaza repetat schimbarea lichizilor de lucru si a
electrodului-sculd 3 si se introduce in baie 8 electrolitul pentru prelucrarea electrochimica. Ulterior se
regleaza interstitiul necesar dintre electrodul-sculd 3 si piesa de prelucrat 6, conectand totodatd sursa
reglatd la parametrii de prelucrare electrochimicd, dupd care se efectueaza prelucrarea finala la
dimensiunea si rugozitatea suprafetei necesare. Dupa efectuarea operatiei finale, se pompeaza lichidul
de lucru din baie 8 in rezervor 9, baia 8 se deplaseaza in jos cu ajutorul saniei 7, iar electrodul-scula 3
— in sus cu ajutorul saniei 2, se demonteazad piesa prelucratd de pe masd 5 si de asemenea se
demonteaza electrodul-scula 3.
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(57) Revendicari:

Instalatie de prelucrare electricd a metalelor, care include un batiu, pe care este montata o
sanie pentru fixarea unui electrod-sculd, o baie pentru lichid de lucru, in care este plasata o masa de
lucru pentru fixarea piesei de prelucrat, o pompa pentru pomparea lichidelor de lucru si un sistem de
urmarire a deplasarii electrodului-scula, conectate la o sursd de curent, caracterizati prin aceea ci
este dotatd suplimentar cu o sanie pentru fixarea mesei de lucru §i o sanie pentru fixarea bdii pentru
lichidul de lucru, ambele montate pe batiu, cu trei rezervoare de pastrare a lichidelor de lucru pentru
diverse operatii tehnologice de prelucrare, unite prin intermediul unui distribuitor ale curentilor
lichidelor de lucru si o pompa cu electrodul-sculd si baia pentru lichidul de lucru; sursa de curent este
executatd cu posibilitatea reglarii parametrilor si formei curentului electric necesar pentru efectuarea
succesiva a operatiilor tehnologice de prelucrare: prin impulsuri electrice, prin scantei electrice si
electrochimica.
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