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(54) Electrod-scula si procedeu de prelucrare electrochimici dimensionala

(57) Rezumat:
1

Inventia se refera la domeniul prelucrarii
electrochimice dimensionale, in special la
tehnologia de obtinere a cavitatilor arbitrare n
interiorul materialului de prelucrat si poate fi
utilizatd la crearea schimbatorului de céldura
tubular de inaltd performantd cu elemente de
turbulator.

Electrodul-scula de prelucrare
electrochimicd dimensionald contine un corp
cilindric (1) din cauciuc elastic metalizat, pe
care sunt amplasate niste inele dielectrice
rigide (3), executate de latime diferita si dotate
cu limitatoare din fluoroplast, inelele formand
de-a lungul corpului (1) portiuni de lucru de
forma variabila. Corpul (1) este conectat la o
sursa de curent de joasa tensiune (2).

Procedeul de prelucrare electrochimica
dimensionald consta in pomparea electrolitului
in interstitiul dintre electrodul-scula mentionat
mai sus §i piesd, conectarea corpului cilindric
la o sursa de curent de joasd tensiune,
majorarea presiunii in interiorul corpului

2
cilindric cu schimbarea formei acestuia pe
intreaga lungime, executarea ulterioard a unor
cavitati de dimensiuni prestabilite pe suprafata
interioara a piesei prin dizolvare anodicd, dupa
aceasta presiunea in interiorul corpului se
micsoreaza pana la cea initiald si acesta se
elimina.
Revendicari: 2

Figuri: 3
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(54) Tool electrode and process for dimensional electrochemical machining

(57) Abstract:
1

The invention relates to the field of
dimensional electrochemical machining, in
particular to the technology for producing
arbitrary cavities within the machined material
and can be used to create a high-performance
tubular heat exchanger with vortex generator
elements.

The tool electrode for dimensional
electrochemical machining comprises a
cylindrical body (1) of metallized -elastic
rubber, on which are placed rigid dielectric
rings (3), made of different widths and
equipped with fluoroplastic limiters, the rings
form along the body (1) working parts with
variable form. The body (1) is connected to a
low-voltage source (2).

2

The process for dimensional
electrochemical machining consists in feeding
the electrolyte into the gap between the tool
electrode mentioned above and the workpiece,
connecting the cylindrical body to a low-
voltage power supply, increasing the pressure
inside the cylindrical body with changing its
shape along the entire length, subsequent
making cavities of preset dimensions on the
inner surface of the workpiece by anodic
dissolution, after that the pressure inside the
body is reduced to the initial pressure and it is
removed.

Claims: 2

Fig.: 3

(54) DJIEKTPOA-MHCTPYMEHT H CIIOCO0 IS Pa3MEepPHOM 3JIeKTPOXMMHYeCKOM

o0padoTku

(57) Pedepar:

Nzo0perenne  oTHOCHUTCS K oOJacTH
Pa3MEpHOU 3JICKTPOXUMHUECKOW 00pabOTKH, B
YaCTHOCTH K  TEXHOJIIOTHMU  IOJyYEHHs

MPOU3BOJTBHBIX nonocTen BHYTpH
00pabaThIBaEMOro Marepualia ¥ MOXKET OBITh
HCIOJIb30BAHO IS CO3/1aHus
BBICOKOIPOU3BOUTENHHOTO TpyO4aToro
TEIUIO0OMEHHUKA c 3IIeMEHTAMHU
TypOyau3aropa.

DNEeKTPON-UHCTPYMEHT IS pa3MepHOU
JIIEKTPOXUMHUYECKOH 00pabOTKH  COAEPIKUT
LHWINHAPUY €CKUH KOpIyc (1) u3
METAJUTU3UPOBAHHON AJIACTUYHON pPE3MHBI, Ha
KOTOpOM PacIIONOXKEeHBI KECTKHE
JIMDJIEKTpUYecKre Kombla (3), U3rOTOBJIEHHbIE
pasHoii UINPUHBI " CHAOXXCHHBIC
(TOPOILIACTOBBIMH OTPaHUUYHTENSIMH, KOJIbIIA
00pa3yroT BIoib Kopmyca (1) paboune yactu ¢
n3Mensitomeiics  ¢opmoit.  Kopmye (1)

2
COE/IMHEH ¢ UCTOYHUKOM HH3KOT'O HATIPSHKEHHUS
(2).

Croco0 pa3MepHOI AIEKTPOXUMHUIECKOM
00paboTKH 3aKJIF0YAETCS B noaave
AJIEKTPOJIUTA B 3a30p MEXKIY OSJICKTPOIOM-
HHCTPYMEHTOM,  YIIOMSHYTOM  BBIIIE, U
3aroTOBKOM, MOJKIIOUYEHHE IMIMHAPHIECKOrO
KOpIyca K HCTOYHHUKY TUTAHUS HU3KOTO
HANpPSDKEHUS, YBEJIUYEHHWE JABJIEHHUS BHYTPU
MITHHAPHYECKOTO KOPITyca ¢ U3MEHEHUEM €T
GbopMbI IO BCEHl JUTMHE H  TOCIIEAYIOLIEM
M3TOTOBJICHUEM TIOJIOCTEHN 3aaHHBIX Pa3MEPOB
HAa BHYTPEHHEH [MOBEPXHOCTH 3arOTOBKH
MyTeM aHOJHOI'0 PACTBOPEHHS, IOCIIE ITOrO
JABJIEHUE BHYTPU KOpIyCa CBOIMUTCS K
MEPBOHAYAIILHOMY JIABJICHUIO M OH YIaJISIeTCSI.

I1. popmymsr: 2

®ur.: 3
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Descriere:
(Descrierea se publica in redactia solicitantului)

Inventia se refera la domeniul prelucrarii electrochimice dimensionale, in special la
tehnologia de obtinere a cavitatilor arbitrare in interiorul materialului de prelucrat si poate fi
utilizata la crearea schimbatorului de cédldura tubular de inalta performantd cu elemente de
turbulator.

Este cunoscut procedeul de fabricare a nervurilor bimetalice pe tubul pentru schimb de
caldura cu utilizarea proceselor electrochimice [1].

Cu toate acestea 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 un electrod-scula pentru prelucrarea electrochimica dimensionald, care
contine un corp cilindric cav acoperit cu material dielectric si un tub longitudinal pentru
debitarea electrolitului; in interiorul corpului, de partea de jos a lui este fixata o portiune de
lucru de forma variabild, executatd cu posibilitatea de presare a ei din cavitatea interioard a
corpului in spatiul dintre electrodul-scula si piesa, portiunea de lucru de forma variabila este
executatd din guma metalizatd cu sectoare de diferitd elasticitate, cavitatea interioard a
corpului este umpluta cu lichid usor volatil si este dotatd cu un sistem termoregulator, care
include un element de incalzire si un element de racire, unite cu un bloc de comanda, tubul
longitudinal este executat cu posibilitatea de deplasare de-a lungul axei, tubul este unit cu
portiunea de lucru de forma variabila, iar locul de unire a acestora este executat in forma de o
portiune a unui corp de rotatie. Este cunoscut si un procedeu de prelucrare electrochimica
dimensionald, care include debitarea electrolitului in spatiul dintre electrodul-scula si piesa,
conectarea la sursa de curent a corpului, perforarea in piesa a unui canal cilindric la o
adancime prestabilitd prin metoda dizolvarii anodice, marirea presiunii in cavitatea interioara
a corpului, ca rezultat portiunea de lucru de forma variabild este presatd din cavitatea
interioard a corpului in spatiul dintre electrodul-scula si piesa cu modificarea configuratiei,
totodata cu portiunea de lucru de forma variabila prin aceeasi metoda se efectueaza o cavitate
cu dimensiunile necesare, apoi de la blocul de comandid se deconecteaza clementul de
incdlzire si se conecteazd elementul de racire, presiunea in cavitatea interioara a portiunii de
lucru de forma variabila se micsoreaza si aceasta revine in pozitia initiala [2].

Cu toate acestea asa procedeu nu permite de a crea cavitati pe suprafata laterala a
tubului pentru schimb de caldura.

Dezavantajele acestui procedeu includ o productivitate scazuta, deoarece este aplicabil
doar pentru a crea intr-un tub pentru schimb de caldura numai o singura cavitate. Este
imposibil de a prelucra tot tubul in acelasi timp pe toatd lungimea prin acest procedeu.

In calitate de prototip este selectat electrodul-scula de prelucrare electrochimica
dimensionald, care contine un corp cilindric acoperit cu un material izolant, care este separat
la un capat, prin intermediul unui dielectric rigid, de o portiune de lucru cilindrica, in
interiorul cdrora este executat un canal longitudinal strapuns pentru debitarea electrolitului,
totodata corpul si portiunea de lucru sunt conectate la diferite surse de curent electric, pe
suprafata laterala a corpului este executatd o portiune de lucru de forma variabila din guma
metalizatd cu portiuni de diferitd elasticitate, care contine in partea interioara cabluri elastice
din material rezistent la coroziune si un canal flexibil pentru debitarea electrolitului spre
portiunea de lucru de forma variabild, unit cu canalul longitudinal, in corp este executat un
canal strapuns, ce comunica cu portiunea de lucru de forma variabild, pentru modificarea
presiunii in cavitatea acesteia. Este cunoscut si un procedeu de prelucrare electrochimica
dimensionald, care include debitarea electrolitului in spatiul dintre electrodul-scula si piesa,
conectarea la sursa de curent electric a portiunii de lucru cilindrice, executarea unui canal
cilindric strapuns sau de o adancime prestabilita prin metoda dizolvarii anodice, apoi
conectarea portiunii de lucru de forma variabila la sursa de curent electric §i executarea prin
aceeasl metodd a unei cavitdti laterale de marime prestabilitd prin modificarea presiunii in
portiunea de lucru de forma variabild. Asa procedeu prevede crearea unei cavititi pe
suprafata laterala a tubului pentru schimb de caldura [3].

La dezavantajele electrodului-scula se poate atribui productivitatea scazuta din cauza

imposibilitatii de a regla dimensiunea cavitatii de-a lungul tubului pentru schimb de caldura.
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Scopul inventiei este marirea productivitatii de fabricare a tuburilor pentru schimb
de céldura.

Dispozitivul, conform inventiei, inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin
aceea ca contine un corp cilindric din cauciuc elastic metalizat, pe care sunt amplasate niste
inele dielectrice rigide, executate de latime diferitd si dotate cu limitatoare din fluoroplast,
inelele formand de-a lungul corpului portiuni de lucru de forma variabila, totodata corpul este
conectat la o sursd de curent de joasd tensiune.

Procedeul, conform inventiei, inlatura dezavantajele mentionate mai sus prin aceea
ca constd In pomparea electrolitului 1n interstitiul dintre electrodul-scula si piesa, conectarea
corpului cilindric la o sursa de curent de joasd tensiune, majorarea presiunii in interiorul
corpului cilindric cu schimbarea formei acestuia pe intreaga lungime, executarea ulterioara a
unor cavitati de dimensiuni prestabilite pe suprafata interioara a piesei prin dizolvare anodica,
dupa care presiunea in interiorul corpului se micsoreaza pana la cea initialad si acesta se
elimina.

La particularitatile electrodului-scula este faptul ca portiunea de lucru este Impartita
in mai multe sectoare de inele dielectrice, care pot avea latimi diferite, echipate cu limitatoare
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 atat a grosimii cauciucului metalizat, cat si a proprietatilor chimice ale
cauciucului.

Decizia propusd prevede un procedeu de prelucrare electrochimicd dimensionala,
care cuprinde pomparea electrolitului in spatiul liber dintre mai sus mentionatul electrod-
sculd cu portiunea de lucru de forma variabild si a tubului pentru schimb de caldura,
conectarea portiunii de lucru la sursa de curent de joasd tensiune s§i executarea cavitatii
laterale cu aceeasi sculd prin dizolvarea anodica i schimbarea presiunii in portiunea de lucru
de forma variabila pe toata lungimea tubului pentru schimb de céldura.

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 realizatd cu gradul de intindere, care ce mareste in
directia opusa directiei de curgere a electrolitului.

Rezultatul tehnic al inventiei este acela de a mari productivitatea si eficienta
conductelor de caldurd, datoritd producerii simultane a mai multor cavitati si flexibilitatea de
a schimba forma, dimensiunile si distanta dintre ele.

Inventia este ilustrata prin figurile 1-3, in care este prezentata schema realizarii
prelucrarii electrochimice dimensionale cu electrodul-sculd propus: 1 - scula de lucru, 2 —
sursa de curent de joasa tensiune, 3 - inele dielectrice, 4 — schimbator de caldura tubular, 5 —
limitatoare.

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

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

Executarea limitatoarelor 5 din fluoroplast elimind posibilitatea de gripari la
indepartarea electrodului-sculd din schimbatorul de céldurd 4. Schimband latimea inelelor
dielectrice 3 se schimba atat distanta dintre cavitati, cat si dimensiunea maxima a acestora.
Operatia finala este spalarea tubului pentru schimb de caldurd in apa incélzitd pana la
40...80°C timp de 10...15 min, urmata de o uscare in aer sau intr-un flux de gaz dintr-o
retea pneumatica.
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(57) Revendicari:

1. Electrod-scula de prelucrare electrochimica dimensionald, care contine un corp
cilindric (1) din cauciuc elastic metalizat, pe care sunt amplasate niste inele dielectrice
rigide (3), executate de latime diferitd si dotate cu limitatoare din fluoroplast, inelele
formand de-a lungul corpului (1) portiuni de lucru de forma variabild, totodata corpul (1)
este conectat la o sursa de curent de joasa tensiune (2).

2. Procedeu de prelucrare electrochimicd dimensionald, care constd in pomparea
electrolitului in interstitiul dintre electrodul-sculd definit in revendicarea 1 si piesa,
conectarea corpului cilindric la o sursd de curent de joasa tensiune, majorarea presiunii in
interiorul corpului cilindric cu schimbarea formei acestuia pe intreaga lungime, executarea
ulterioara a unor cavitati de dimensiuni prestabilite pe suprafata interioarda a piesei prin
dizolvare anodica, dupa care presiunea in interiorul corpului se micsoreaza pana la cea
initiala i acesta se elimina.

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisinau, Republica Moldova
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Fig. 1

Fig. 2
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