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Inventia se refera la procedeele de prelucrare electrochimica dimensionala cu portiunea de lucru de forma variabila
si poate fi utilizata la crearea tuburilor pentru schimb de caldura de inalta performanta cu elemente de turbulatori.
Este cunoscut procedeul de fabricare a nervurilor bimetalice pe tubul pentru schimb de céldura [1] cu utilizarea
proceselor electrochmice.

Cu toate acestea si asa procedeu nu este productiv si nu permite de a schimba forma portiunii de lucru in procesul de
fabricare a tubului pentru schimb de caldura.

Este cunoscut procedeul de prelucrare electrochimicd dimensionald, care cuprinde alimentarea cu electrolit in
cavitate §i aplicarea unei tensiuni pe potiunea de lucru de forma variabila [2].

Cu toate acestea aga procedeu nu permite de a crea cavitati pe suprafata laterala a tubului pentru schimb de caldura.
Dezavantajele acestei metode includ o productivitate scazutd, deoarece acest procedeu este aplicabil doar pentru a
crea intr-un tub pentru schimb de caldurd numai o singurad cavitate. Pentru a prelucra tot tubul in acelasi timp pe
toatd lungimea cu acest procedeu este imposibil.

In calitate de prototip este selectat electrodul-sculd si procedeul de prelucrare electrochimicia dimensionala,
cuprinzand alimentarea cu electrolit in cavitate si aplicarea unei tensiuni pe portiunea de lucru de forma variabila
[3]. Asa procedeu prevede crearea unei cavitati pe suprafata laterala a tubului pentru schimb de caldura.

pentru schimb de caldura numai o singura cavitate si din cauza imposibilitatii de a regla dimensiunea cavitatii de-a
lungul tubului pentru schimb de céldura.

Scopul inventiei este marirea productivitatii de fabricare a tuburilor pentru schimb de caldura.

S-a propus electrodul-scula pentru prelucrarea electrochimica dimensionald (fig.1). El este dotat cu portiunea
cilindrica de lucru 1 de forma variabila din cauciuc metalizat si-i conectat la sursa de joasa tensiune 2.

La particularitatile electrodului-scula este faptul ca portiunea de lucru este impartitd in mai multe sectoare de inele
dielectrice 3, care pot avea latimi diferite, echipate cu limitatoare 5 din fluoroplast, iar portiunea de lucru pe fiecare
dintre sectoare are un grad de intindere, marindu-se in directia curgerii electrolitului, totodata gradul de intindere se
schimba prin schimbarea, atit a grosimii cauciucului metalizat, cum si a proprietatilor chimice ale cauciucului.

In fig.2 este datd sectiunea transversali a electrodului-sculd, la care pe inelele dielectrice 3 sunt instalate
limitatoarele 5 din fluoroplast.

Decizia propusd prevede un procedeu de prelucrare electrochimicd dimensionald, care cuprinde pomparea
electrolitului 1n spatiul liber dintre mai sus mentionatul electrod-sculd cu portiunea de lucru de forma variabila si a
tubului pentru schimb de caldurd, conectarea portiunii de lucru la sursa de curent de joasd tensiune si indeplinirea
cavitatii laterale cu aceeasi sculd prin dizolvarea anodicd si schimbarea presiunii in portiunea de lucru de forma
variabild pe toatd lungimea tubului pentru schimb de caldura.

La particularitatile procedeului se poate de atribuit aceea, cd portiunea de lucru este impartita in mai multe sectoare
de inele dielectrice care pot avea latimi diferite, iar portiunea de lucru la fiecare din sectoare este realizata cu gradul
de intindere, care ce mareste 1n directia opusa directiei de curgere a electrolitului.

Rezultatul tehnic al inventiei este acela de a mari productivitatea si eficienta conductelor de caldura, datorita
producerii simultane a mai multor cavitati si flexibilitatea de a schimba forma, dimensiunile si distanta dintre ele.
Inventia este ilustratd prin figurile 1-3, in care este aratatd schema realizarii prelucrarii electrochimice dimensionale
cu electrodul-scula propus: 1 - scula de lucru, 2 — sursa de curent de joasa tensiune, 3 - inele dielectrice, 4 — tub
pentru schimb de caldurd, 5 — limitatoare.

Lucreaza electrodul-scula si procedeul de prelucrare electrochimica propus in felul urmator. Initial, se introduce
electrodul-scula cu portiunea cilindrica de lucru 1 de forma variabila din cauciuc metalizat in interiorul tubului
pentru schimb de caldura 4 (fig. 1). Se porneste pompa pentru pomparea electrolitului in interstitiul format de
limitatoarele 5 intre electrodul-sculd 1 si teava 4, partea de lucru 1 se conecteaza la sursa de curent de joasa tensiune
2 si se incepe procesul de prelucrare electrochimica. Dupa indepartarea nesemnificativa a stratului preliminar din
tubul pentru schimb de caldura 4, incepe sa creasca treptat presiunea in interiorul portiunii de lucru 1, schimband
forma ei si asigurand forma necesard pe intreaga lungime a tubului pentru schimb de caldura (fig. 3). Dupa
fabricarea cavitatilor de-a lungul intregii suprafete in tubul pentru schimb de cildurd 4, presiunea in interiorul
cavitatii electrodului-sculd se micsoreaza pana la cea initiald, atunci electrodul-sculd este eliminat din tubul pentru
schimb de caldura 4.

Executarea limitatoarelor 5 din fluoroplast elimina posibilitatea de gripari la indepartarea electrodului-sculd din
tubul pentru schimb de caldura 4. Schimband latimea inelelor dielectrice 3 se schimba atat distanta dintre cavitati,
cum si dimensiunea maxima a acestora. Operatia finald serveste spalarea tubului pentru schimb de caldura in apa
incalzita pand la 40-80°C timp de 10-15 minute, urmatd de o uscare in aer sau intr-un flux de gaz dintr-o retea
pneumatica.



