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1

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

Electrodul-scula, conform inventiei, include un
corp cav executat in forma de T, a carui parte
dielectrica este jumatatea superioara a electrodului,
de care este fixat organul cu o suprafatd de lucru
electroconductoare executatd dintr-un material elas-
tic, de exemplu cauciuc metalizat, avand sectoare cu
elasticitate diferita si fiind dotatd cu ghimpi izo-
latori dielectrici, la capatul inferior al suprafetei de
lucru este fixata o parte din material dielectric, iar in
interiorul corpului, in partea centrala este instalata o
despartiturd transversald cu orificii pentru fixarea
canalului de debitare a electrolitului, care este
executat in partea lui inferioard in forma de silfon
flexibil, corpul in partea superioara este dotat cu un
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racord pentru debitarea unui gaz in cavitatea inter-
na.

Procedeul, conform inventiei, include execu-
tarea pe suprafata unei piese metalice conectate la
polul pozitiv al sursei de curent prin metoda dizol-
varii anodice, a unei cavitati conice, apoi perforarea
piesei pe axa de simetrie a cavititii coniCe CU
formarea unui canal cilindric §i prelucrarea electro-
chimica dimensionald a canalului cu electrodul-
scula mentionat in revendicarea 1, cu formarea unei
cavitati necesare datoritd presiunii din cavitatea
corpului, care modifica dimensiunea si forma supra-
fetei de lucru, depunerea catodica pe suprafata de
lucru a electrodului-sculd a unui strat de metal cu
inlaturarea ulterioara a suprafetei de lucru initiale
prin tratare chimicd, umplerea cavitatii electrodului
cu masa plasticd sau metal lichid, iar in spatiul
dintre piesd si suprafata cuprinsd se introduce un
agent antifrictiune.

Revendicari: 3

Figuri: 6
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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, poate fi utilizata in industria constructoare
de masini la confectionarea imbinarilor articulate.

Procedeele cunoscute de confectionare a imbinarilor articulate sunt bazate pe prelucrarea mecanica
a metalelor, ceea ce face imposibild confectionarea lor din materiale dure, de exemplu wolfram sau
aliajele lui.

Este cunoscut un procedeu de obtinere a unor orificii cilindrice de diferite dimensiuni,
perpendiculare in planul directiei de debitare a electrolitului, obtinute cu acelasi instrument din contul
schimbdrii vitezei de debitare sau a tensiunii curentului [1].

Dezavantajul procedeului cunoscut consta in aceea ca el poate fi utilizat doar pentru perforarea
orificiilor cilindrice.

Este cunoscut de asemenea un procedeu de prelucrare electrochimica dimensionala, care include
modificarea dimensiunii suprafetei de lucru a electrodului-sculd, prin deplasarea bucsei izolante in
raport cu electrodul cu o vitezd variabild, in corespundere cu forma cavitatii dorite [2].

Dezavantajul acestui procedeu consta in faptul ca, indiferent de modificarea suprafetei de lucru a
electrodului-scula in procesul prelucrarii electrochimice, este imposibila obtinerea unei forme arbitrare
a cavitatii.

Cel mai apropiat de electrodul-sculd revendicat este un electrod-scula pentru prelucrarea
electrochimica a canalelor, compus dintr-un corp cav, o parte a cidruia este executatd din material
dielectric, o suprafatd de lucru electroconductoare si un canal de debitare a electrolitului in interiorul
corpului. Suprafata de lucru a electrodului-sculd este executatd cu posibilitatea modificarii formei sub
actiunea suprafetei piesei. Fiecare element al electrodului-sculd poate ocupa o pozitie independenta de
alte sectoare fata de anod [3].

Dezavantajul acestui electrod-sculd consta in posibilitatile lui limitate de reglare a eroziunii
metalului 1n sectiune. De exemplu, in particular, cu ajutorul acestui electrod-sculd este dificil de a
transforma o cavitate cilindrica in una sferica, apoi obtinerea din ea a unei imbinari articulate.

Cel mai apropiat de procedeul revendicat este un procedeu de prelucrare electrochimica
dimensionald a metalelor cu ajutorul unui electrod-sculd mobil cu forma suprafetei de lucru variabila,
prin intermediul modificarii presiunii in interiorul electrodului ermetic cav. Procedeul include debitarea
sub presiune a electrolitului in spatiul interelectrodic, concomitent cu conectarea electrozilor la sursa de
curent. Presiunea electrolitului modifica forma suprafetei de lucru a electrodului, ceea ce permite
formarea unei cavitati prin eroziunea metalului ce compune piesa prelucrata [4].

Dezavantajul acestui procedeu consta in imposibilitatea obtinerii unor cavitati de forma sferica, deci
si a unor Tmbinari articulate.
electrochimicd dimensionald prin utilizarea unui electrod-sculd si obtinerea cu ajutorul lui a unor
cavitati.

Problema inventiei se solutioneaza prin aceea ca electrodul-sculd include un corp cav, executat in
forma de T, a céarui parte dielectrica este jumatatea superioara a electrodului, de care este fixat organul
cu o suprafatd de lucru electroconductoare executatd dintr-un material elastic, de exemplu cauciuc
metalizat, avand sectoare cu elasticitate diferita si fiind dotatd cu ghimpi izolatori dielectrici, la capatul
inferior al suprafetei de lucru este fixata o parte din material dielectric, iar in interiorul corpului, in
partea centrala este instalata o despartitura transversala cu orificii pentru fixarea canalului de debitare a
electrolitului, care este executat in partea lui inferioard in forma de silfon flexibil, corpul in partea
superioara este dotat cu un racord pentru debitarea unui gaz in cavitatea interna.

Procedeul de prelucrare electrochimicd dimensionala include executarea pe suprafata unei piese
metalice conectate la polul pozitiv al sursei de curent prin metoda dizolvarii anodice a unei cavitati
conice, urmand perforarea piesei pe axa de simetrie a cavitatii conice cu formarea unui canal cilindric si
prelucrarea electrochimicd dimensionala a canalului cu electrodul-sculd mentionat, cu formarea unei
cavitati necesare datorita presiunii din cavitatea corpului, care modificad dimensiunea si forma suprafetei
de lucru, depunerea catodica pe suprafata de lucru a electrodului-sculd a unui strat de metal cu
inlaturarea ulterioarad a suprafetei de lucru initiale prin tratare chimica, umplerea cavitatii electrodului
cu masa plasticd sau metal lichid, iar 1n spatiul dintre piesa si suprafata cuprinsa se introduce un agent
antifrictiune.

Rezultatul inventiei constd in aceea ca utilizdind metodele dizolvarii anodice si depunerii catodice,
impreuna cu electrodul-scula cu o suprafata de lucru cu forma variabild, in piesa supusa prelucrarii se
pot obtine cavitati cu forme si volume dorite care pot fi folosite pentru constructia imbinarilor
articulate.

Rezultatul inventiei revendicate constd in posibilitatea de modificare in limite largi a formei
suprafetei de lucru a electrodului-scula, datoritd prezentei unui silfon flexibil, care reprezinta partea
inferioard a canalului de debitare.

Electrodul-scula 1 include un corp cav executat in formd de T, a carui parte dielectricd este
jumatatea superioara a electrodului, de care este fixat organul cu o suprafata de lucru 3 electrocon-
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4

ductoare executata dintr-un material elastic, de exemplu, cauciuc metalizat, avand sectoare cu
elasticitate diferitd si fiind dotatd cu ghimpi izolatori 5 dielectrici, la capatul inferior al suprafetei de
lucru este fixata o parte 6 din material dielectric, iar in interiorul corpului, in partea centrala este
instalatd o despartitura transversala 7 cu orificii 8 pentru fixarea canalului 9 de debitare a electrolitului,
care este executat in partea lui inferioara in forma de silfon flexibil 10, totodatd corpul in partea
superioara este dotat cu un racord 11 pentru debitarea unui gaz in cavitatea interna 2 (fig. 3).

Figurile 1...6 prezinta etapele de realizare a procedeului revendicat cu utilizarea electrodului-scula
cu modificarea formei suprafetei de lucru.

Procedeul de prelucrare electrochimica dimensionala propus se realizeaza in felul urmator.

Initial, pe suprafata piesei 4, cu ajutorul unui electrod-sculd 1 cu suprafatd de lucru conicd, se
executa o cavitate conicd (fig. 1).

Apoi, cu ajutorul unui electrod-scula cilindric 1, in piesa 4 se perforeaza un canal cilindric pe axa de
simetrie a cavitatii conice pe o adancime de 0,8...0,9 din diametrul viitoarei cavitatii sferice (fig. 2),
dupa care electrodul cilindric se inlocuieste cu electrodul-scula revendicat cu suprafata de lucru elastica
(fig. 3).

Pentru obtinerea unei cavitati cilindrice, electrodul-sculd 1 se introduce in canalul cilindric gata,
dupa care, concomitent cu debitarea electrolitului prin canalul 9 suprafata de lucru 3, se conecteaza la
polul negativ al sursei de curent. Marind presiunea in interiorul cavitatii interne 2 se modifica
dimensiunile si forma suprafetei de lucru 3 (fig.4). La obtinerea unei forme apropiate de cea sferica a
cavitatii, presiunea in cavitatea 2 se micsoreazd si suprafata de lucru 3 revine in pozitia initiala.
Prezenta silfonului flexibil 10 asigurd starea tensionatd permanentd a suprafetei de lucru 3 si exclude
posibilitatea strapungerii intre suprafata de lucru 3 si piesa 4 supusa prelucrarii. Prezenta orificiilor 8 pe
despartiturd transversala 7 permite reglarea presiunii in interiorul cavitétii electrodului-scula 1 prin
intermediul debitarii unui gaz comprimat prin racordul 11. Obtinerea unei cavitatii perfect sferice este
imposibila cu aceasta varianta a electrodului-scula din cauza partii dielectrice 6 si a ghimpilor izolatori
5, de aceea componentele mentionate se inlatura ulterior de pe suprafata de lucru conductoare elastica si
se continua prelucrarea cavitatii pana la o forma sferica perfecta (fig. 5). Pe masura deplasarii acestui
electrod-scula (care este necesard, daca centrul cavitdtii preliminare nu coincide exact cu centrul
cavitatii sferice formate) sporeste presiunea in interiorul cavitatii 2, ca rezultat, suprafata 3 isi modifica
dimensiunea si configuratia. Presiunea in interiorul cavitatii 2 poate fi schimbatd prin debitarea
lichidului sau gazului comprimat. in particular, presiunea in interiorul cavititii 2 poate fi reglati prin
incalzirea sau racirea lichidului volatil amplasat in ea. Ridicand treptat presiunea in cavitate 2 in
conformitate cu viteza de dizolvare a materialului ce compune piesa 4, se obtine configuratia sferica
dorita a cavitatii (fig. 5).

Pentru Indepartarea ghimpilor izolatori 5 de pe suprafata de lucru 3 dupa crearea cavitatii sferice in
piesa 4, presiunea in interiorul cavitdtii 2 a electrodului-sculd 1 se micsoreazd, el se extrage din
cavitatea sfericd si ei se indeparteaza prin spalare, dupa care electrodul-sculd 1 se introduce din nou in
cavitatea sferica 2 si suprafetei de lucru 3 i se atribuie forma initiald. Controlul starii sferice a suprafetei
de lucru poate fi realizat prin metodele ultrasonice sau radiologice cunoscute. Dupa instalarea precisa in
cavitatea sfericd a electrodului-scula 1 cu suprafata de lucru sferica 3 pe ea, prin metoda electrolitica, se
aplicd un strat de metal cu Inlaturarea ulterioara a suprafetei de lucru initiale 3, prin corodarea chimica.
Deoarece elasticitatea suprafetei de lucru 3 nu mai este necesard, se poate obtine solidificarea ei prin
polimerizare, ceea ce contribuie la sporirea calitatii imbinarii articulate si reduce probabilitatea unui
scurtcircuit la aplicarea statului de metal. Corodarea poate fi realizatd prin turnarea in cavitatea
electrodului-sculd a unui compus chimic, care dizolvd numai suprafata de lucru initialda din cauciuc
metalizat. Dupad aceastd operatie in cavitate rdmane numai sfera 13 executatd din metal. Pentru
imbunatatirea calitdtii imbinarii articulate in procesul aplicarii pe suprafata de lucru 3 a stratului de
metal, cu electrodul-sculd 1 se repetd in interiorul cavitatii sferice migcarile caracteristice imbinarii
articulate. Dupa aplicarea unui strat de metal cu grosimea doritd, spatiul dintre electrozi se spala cu apa
calda, se usuca, cavitatea electrodului se umple cu masa plasticd sau metal lichid, iar in spatiul dintre
piesa si suprafata cuprinsa se introduce un agent antifrictiune.

Astfel, procedeul si electrodul-sculd revendicat cu forma variabila permite executarea imbinarilor
articulate prin metoda electrochimica.
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(57) Revendicari:

1. Electrod-scula pentru prelucrarea electrochimicd dimensionala, care include un corp cav, o parte
a cdrui este executatd din material dielectric, o suprafatd de lucru electroconductoare si un canal de
debitare a electrolitului in interiorul corpului, caracterizat prin aceea ci corpul este executat in forma
de T, iar partea dielectrica reprezinta jumatatea superioara a electrodului, de care este fixat organul cu o
suprafatd de lucru executatda dintr-un material elastic, compusa din sectoare cu elasticitate diferita si
dotatd cu ghimpi izolatori dielectrici, la capatul inferior al suprafetei de lucru este fixata o parte din
material dielectric, iar in interiorul corpului, in partea centrala este instalata o despartitura transversald
cu orificii pentru fixarea canalului, care este executat in partea lui inferioard in forma de silfon flexibil,
corpul in partea superioara este dotat cu un racord pentru debitarea unui gaz in cavitatea interna.

2. Electrod-scula, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca suprafata de lucru este
executata din cauciuc metalizat.

3. Procedeu pentru prelucrarea electrochimica dimensionala, care include executarea pe suprafata
unei piese metalice conectate la polul pozitiv al sursei de curent prin metoda dizolvirii anodice a unei
cavitati conice, apoi perforarea piesei pe axa de simetrie a cavitatii conice cu formarea unui canal
cilindric si prelucrarea electrochimica dimensionald a canalului cu electrodul-sculd mentionat in reven-
dicarea 1, cu formarea unei cavitati necesare prin variatia presiunii din cavitatea corpului, care modifica
dimensiunea si forma suprafetei de lucru, depunerea catodica pe suprafata de lucru a electrodului-sculad
a unui strat de metal cu inlaturarea ulterioara a suprafetei de lucru initiale prin tratare chimica, umplerea
cavitatii electrodului cu masa plastica sau metal lichid, iar 1n spatiul dintre piesa si suprafata cuprinsa se
introduce un agent antifrictiune.
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