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1

Inventia se refera la industria constructoare de

masini, i anume la tehnologia de prelucrare electro-
chimica a metalelor.

Procedeul de prelucrare electrochimica a meta-
lelor cu curent in impulsuri consta in aceea ca sursa
de curent in impulsuri se conecteazd pe rand si
periodic la cateva piese de prelucrat identice,
numarul cérora este egal cu valoarea spongiozitatii,

10

2

rotunjitd pana la cel mai mare numar intreg apropiat,

schimband marimea pauzei dintre impulsuri, durata

si amplitudinea impulsurilor curentului. Conectarea

pieselor la sursa de curent se efectueazd in asa mod,

ca decuplarea fiecarei piese precedente sia se

suprapund cu cuplarea fiecarei ulterioare.
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Descriere:

Inventia se refera la industria constructoare de masini, si anume la tehnologia de prelucrare
electrochimica a metalelor.

Este cunoscut un procedeu de prelucrare electrochimicd a metalelor cu curent in impulsuri, la
care curentul de lucru curge in interstitiul dintre electrozi in impulsuri cu pauze intre ele. Tensiunea
de lucru la realizarea acestui procedeu de prelucrare, este asiguratd de sursele de alimentare
corespunzatoare [1].

Dezavantajul acestui procedeu este productivitatea joasa a prelucrdrii datoritd prezentei
pauzelor dintre impulsuri.

Mai este cunoscut un procedeu de prelucrare electrochimica a metalelor cu curent in impulsuri,
la care pauza intre impulsuri deseori este de doua si mai multe ori mai mare decat durata lui [2].

Mai este cunoscut, de asemenea, un procedeu de prelucrare electrochimica a metalelor cu curent
in impulsuri, la care impulsul de iesire este format prin suprapunerea impulsurilor de la n
generatoare de inductivitate micd independente, puterea sumard a cadrora este egald cu puterea
impulsului de iesire [3].

Dezavantajele acestui procedeu este incarcarea extrem de neuniforma a retelei si coeficientul
scazut de utilizare a sursei de curent in impulsuri.

Problema pe care o rezolva inventia consta in sporirea coeficientului de utilizare a utilajului si
incarcarea uniforma a retelei electrice.

Procedeul, conform inventiei, consta in aceea ca sursa de curent in impulsuri se conecteaza pe
rand si periodic la cateva piese de prelucrat identice, numarul carora este egal cu valoarea spon-
giozitatii, rotunjitd pana la cel mai mare numar intreg apropiat, schimband marimea pauzei dintre
impulsuri, durata si amplitudinea impulsurilor curentului. Conectarea pieselor la sursa de curent se
efectueaza in asa mod, ca decuplarea fiecarei piese precedente sa se suprapuna cu cuplarea fiecarei
ulterioare.

Procedeul se realizeaza in modul urmétor.

La prelucrarea pieselor identice, reiesind din conditiile tehnice, se determina durata impulsului
de curent si pauza. Conform rezultatelor obtinute se stabileste spongiozitatea, care este rotunjitd
pand la cel mai mare numar intreg apropiat si dupa aceastd marime a spongiozitatii sunt rectificate
caracteristicile de amplitudine i timp ale curentului in 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 in conditiile
solicitarii constante a sursei. Conectarea pieselor la sursa de curent se efectueazd in aga mod, ca
decuplarea fiecarei piese precedente s se suprapund cu cuplarea fiecarei ulterioare.

Numarul pieselor de prelucrat nu se ia arbitrar, dar este determinat ca optim si egal cu marimea
spongiozitatii, sunt rectificate caracteristicile de amplitudine si timp ale curentului in impulsuri
necesar pentru prelucrarea pieselor.

Numarul pieselor de prelucrat nu se ia arbitrar, dar este determinat ca optim si egal cu marimea
spongiozitatii, celei mai prielnice pentru prelucrarea unei piese. in asa mod procedeul propus
permite cumularea conditiilor optime de prelucrare a unei piese unice cu un randament inalt al
sursei de curent si solicitarea uniforma a retelei electrice.

Modificarea numarului de piese prelucrate, atat in directia maririi, cat i in directia micsorarii
este nerationald din cauzd cd in primul caz, este necesar un numar mare de utilaje, totodatad
randamentul sumar determinat de méarimea curentului de lucru riméne neschimbat. in al doilea caz
sunt dereglate conditiile de relaxare a intervalelor (restabilirea conditiilor initiale) si in consecinta
are loc diminuarea productivitatii, randamentului si exactitatea fasonarii.

Rotunjirea spongiozitatii pana la cel mai mare numar Intreg apropiat permite intrucatva
amortizarea regimului de prelucrare electrochimica, realizarea prelucrdrii concomitente a catorva
piese.

in asa mod, devierea de la numérul propus de piese prelucrate periodic si consecutiv conduce la
nerespectarea procesului tehnologic de prelucrare.

Exemplu. La prelucrarea in impulsuri a paletelor turbinelor cu gaze este utilizat curentul in
impulsuri cu caracteristicile impulsurilor:

- durata impulsului -3,2ms;
- durata pauzei -8,32ms;
- spongiozitatea -3,6.

Coeficientul solicitarii sursei de alimentare este scazut, fiindca curentul este format de catre
sursa doar pe durata %4 din timpul prelucrarii. Rotunjim spongiozitatea pana la 4. In aceste conditii
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durata impulsului ramane neschimbata, iar durata pauzei va fi egala cu 9,5 ms, care acum poate fi
completatd cu trei impulsuri pentru prelucrarea a inca trei piese.

Asadar, realizarea procedeului propus permite utilizarea completa a puterii instalate a utilajului
in conditiile solicitarii uniforme a retelei electrice.

(57) Revendicari:

Procedeu de prelucrare electrochimica a metalelor cu curent in impulsuri, caracterizat
prin aceea ca sursa de curent in impulsuri se conecteazd pe rand si periodic la cateva piese de
prelucrat identice, numarul carora este egal cu valoarea spongiozitatii, rotunjitd pand la cel mai
mare numar intreg apropiat, schimband marimea pauzei dintre impulsuri, durata i amplitudinea
impulsurilor curentului, totodatd conectarea pieselor la sursa de curent se efectueaza in aga mod, ca
decuplarea fiecarei piese precedente s se suprapund cu cuplarea fiecarei ulterioare.
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