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0. INTRODUCERE

Tehnologia actuals a prelucrarii dimensionale in con- 
struc^ia de ma$ini este caracterizata de extinderea continue a do- 
meniului de aplicare a prelucrarii prin eroziune, ponderea ceamai 
mare, de 65...70 %, de^inind-o prelucrarea prin eroziune electri­
cs.. AceastS pondere se datore$te posibilita^ilor tehnologice $i e- 
conomice ale metodei de prelucrare electroeroziva $i producerii in 
serie a utilajelor necesare de peste $0 de ani.

Cu toate progresele realizate in produc^ia de utilaje $i 
in tehnologiile de prelucrare prin eroziune electrics, principalul 
dezavantaj al metodei il constituie uzarea relativ ridicata a e- 
lectrozilor $i ponderea mare a costului acestora, de 50...60 % din 
coatul prelucrSrii cu copierea formei.

In Romania, documentele programatice ale Partidului Comu- 
nist Roman /I,2,3/ pun in fa$a cercetarii $tiin^ifice, a ingineri- 
ei tehnologice, a intreprinderilor industriale constructoare de 
ma$ini $i aparate, sarcini de mare importance pentru progresul e- 
conomico-social in deceniul 1981...1990. Una din aceste sarcini o 
constituie perfec^ionarea tehnologiilor, crearea $i aplicarea in­
dustrials de noi tehnologii, care sa asigure sporirea mai accentua­
te a productivity!! muncii, imbunata^irea calita^ii produc^iei, 
reducerea consumurilor specifics de materiale $i energie, cre$te- 
rea substan^iala a eficien(ei economice. Legat de aceasta, in dome- 
niul ma$inilor-unelte produc^ia va cre$te in cincinalul 1981...1985 
de 2...2,2 ori, acordindu-se prioritate $i fabrica^iei ma$inilor 
de prelucrare electroeroziva, ceea ce va mari mult capacitatile de 
produc^ie disponibile, in conformitate cu necesita^ile industriei 
in acest domeniu.

lata, deci, cele doua motive care au determinat alegerea 
ca temS pentru lucrarea de fa^a a unei problems tehnico-economice 
actuale, complexe, orientate, direct spre nevoile practicii indus­
triale, cum este cercetarea influence! uzurii $i fabricarii elec- 
trozilor asupra carecteristicilor prelucrarii prin eroziune elec­
trics.

A$a cum se cunoa^ te /426, 467/,cercetarea $tiintifica 
contemporanS apeleaza tot mai mult la metoda sistemica. Aceasta nu 
este ecoul unei anumite mode, ci constituie un instrument $tiin^i- 
fic puternic in cunoa^terea $i dominarea complexita^ii. In prezent, 
punctul de piecare al oricarei cercetari nu mai este fenomenul 
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izolat, partea, elementele, ci sistemul, totalitatea, cu intreaga* 
ei boga^ie de semnificatii. Din pacate, in $tiin^a tehnologiei con- 
struc^iei de ma$ini se constata insa o raminere in urma a abordarii 
sistemice, ceea ce creaza dificulta^i in rezolvarea diverselor pro- 
bleme de mare complexitate.

In aceste condi^ii de tema $i metoda, lucrarea de docto- 
rat a avut ca obiect rezolvarea mai multor probleme, in cadrul ur- 
m&toarelor direc^ii:

1. aprofundarea cercetarii sistemice in tehnologia con- 
struc^iei de ma$ini $i dezvoltarea in acest sens a bazelor sale 
teoretice, in mod deosebit pentru prelucrarea dimensionala;

2. cqrcetarea teoretica $i experimentala a procesului 
de uzare a electrodului la prelucrarea prin eroziune electrica cu 
cdpierea.formei, respectiv a influence! uzurii asupra caracteris- 
ticilor tehnico-economice ale prelucrarii;

3- studii $i cercetari pentru determinarea domeniilor 
aplicArii optime a procedeelor de fabricarc a electrozilor, pen­
tru cre$terea productivita^ii $i reducerea consumului specific la 
fabricarea electrozilor din cupru, pentru determinarea influence! 
fabricarii electrozilor asupra caracteristicilor tehnico-economice 
ale prelucrarii prin eroziune electrica.

In lucrarea de fa^a se adopta consecvent modul de cerce- 
tare $i tratare sistemica, pornind de la totalitate spre element, 
de la general la particular, luind in considerare toate aspectele 
relevante, toate criteriile tehnice $i economice importante in lu- 
area deciziilor optime. Modelarea matematica a proceselor $i de- 
penden^elor studiate, ca etapa obligatorie a cercetarii sistemice, 
este dezvoltata intotdeauna astfel incit sa satisfaca necesita^ile 
proiectarii $i ale aplicarii in practica a rezultatelor cercetarii.

Studiul aprofundat al situa^iei actuale pe plan mondial a 
constituit la fiecare problems atacata premisa cercetarii, iar ve- 
rificarea experimentala directa sau ihdirecta a modelelor $i teori- 
ilor elaborate au incheiat direc(iile de cercetare aplicativa.

Teza de doctorat, desfa$urata pe 191 pagini, cu 14 tabele, 
44 figuri $i 474 referinte bibliografice, este structurata pe trei 
pAr^i cu 10 capitole, corespunzator obiectivului de cercetare sta­
bility In partea a patra se sintetizeaza contributiile originale 
aduse in cadrul lucrarii, iar in partca a cincea se prezinta lite­
rature studiata sau utilizatu, un numar de 23 titluri iiinu lu- 
crAri publicate sau comunicate ale autorului $i contracte de cer— 
cetare pentru Industrie.
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In partea intiia a lucrarii s-au cercetat sistemele in 
tehnologie. Dupa clarificarea principalelor concepte ale sisteme- 
lor generale se cerceteaza succesiv sistemele de ac^iune tehnolo- 
gic& la nivel de opera^ie, opera^ii de prelucrare dimensionala, o- 
pera^ii de prelucrare dimensionala prin eroziune electrica. Pe a- 
ceste baze teoretice, se trece in partea a doua a lucrarii la cer- 
cetarea unor probleme importante nerezolvate ale sistemului elec­
trod de transfer pentru prelucrarea prin eroziune electrica: func- 
^ii, structuri, procese $i modele ale proceselor de uzare. Verifi- 
carea concordance! dintre teorie $i experiment privind mecanismul 
deosebit de complex al uzarii electrozilor este apoi continuata cu 
cercetarea influence! uzurii asupra caracteristicilor tehnico-eco- 
nomice ale prelucrarii prin eroziune electrica - problems esenCia- 
1& a proiectarii procesului tehnologie. In partea treia a lucrarii 
se studiaza comparativ procedeele de fabricare a electrozilor $i 
pe aceasta baza se stabilesc, cu considerarea unui numar mare de 
criterii, domeniile optime de aplicare a lor. Dupa cercetarea cai- 
lor de cre$tere a productivity!! la fabricarea electrozilor, con- 
cluziile teoretice generale orienteaza cercetarea experimentala 
spre activarea sonica a depunerii electrochimice a cuprului, proce- 
deu care in variants clasica neactivata este eficient numai la a- 
rii transversale'relativ sari ale electrozilor. Hezultatele ob^inu- 
te justifies intrutotul aplicarea larga in practica a galvanoplas- 
tiei activate a cuprului la fabricarea de electrozi. Acest fapt 
este dovedit $i in cadrul cercetatii aprofundate a influence! fa- 
bric&rii electrozilor asupra caracteristicilor tehnico-economice 
ale prelucrarii prin eroziune electrica.

Pornind de la cercetarea fundamental-orientata a unor 
probleme de mare complexitate, nerezolvate de alCi cercetatori, se 
trece la cercetarea aplicativa pi la rezolvarea unor probleme prac­
tice de mare interes atit pentru proiectarea electrozilor, a proce­
sului tehnologie de prelucrare electroeroziva cit $i pentru fabri— 
carea electrozilor, cu importante economii de materials deficitare 
$i de costuri. Rezultatelc oL^inute au fost partial aplicate sau 
se afl& in curs de aplicare in produc^ie, la intreprinderile 
Electrotimi$, Electrobanat din Timisoara pi la Sec^ia de prototi— 
puri pi microproduc^ie a Institutului politednic "Traian Vuia" din 
Timipoara.

Autorul exprima pi pe aceasta cale cele mai sincere mul- 
Cumiri conducatorului ptiin^ific prof.dr.doc.pt.ing.Aurel Nanu 
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pentru modul competent in care 1-a indrumat la elaborarea lucra- ' 
rii, in formarea $i specializarea sa profesionala.

Autorul mul$ume$te de asemeni, colegilor din catedrele 
ie Tehnologie mecanica, Material rulant $i organizare, colegilor 
le la Sec$ia de prototipuri $i microproduc^ie, de la intreprinde- 
rile Electrobanat $i Electrotimi$, pentru ajutorul acordat pe 
parcursul $i in finalizarea cercetarilor.
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I. CERCETARI PRIVIND SJBTET4ELE IN TEHNOLOGIE

1. Sisteme generale.

1.1. Concepts ale sistemelor generale.

Structuralitatea este o proprietate universala a mate­
riel. Ea exprima capacitatea obiectelor $i fenomenelor de a se or­
ganize suCcesiv $i nelimitat in sisteme din ce in ce mai complexe, 
prin rela^ii.de coordonare $i subordonare.

Conceptul de sistem, corelat cu cele de structura- 
func^ie-func^ionare, ofera ast&zi un fundament pentru elaborarea 
unei metode generale de cunoa$tere $i, tocmai de aceea, una din ca- 
racteristicile cunoa$terii $tiin$ifice contemporane consta in abor- 
darea $i interpretarea sistemica a realitatii, ca directie unica a 
cercetarii $tiintifice, a refacerii unitatii $tiintei pe un nou 
plan,superior /9, 76, 82, 89, 105, 134, 225, 269, 326, 344, 370, 
386, 424, 426, 467/.

No$iunea de sistem a devenit astazi un cadru de referin- 
t& obligatoriu pentru orice ptiin^a $i a capatat in ultimele dece- 
nii o utilizare din ce in ce mai larga. Aceasta noua orientare a 
$tiin^ei stabile$te ca punct de piecare al cunoa^terii nu fenome- 
nul izolat, elementul, ci sistemul, totalitatea, concentrindu-$i 
atentia cu precadere asupra rela^iilor de simultaneitate (sincro- 
nism), corelat cu cele de succesiune (diacronism), ultimele rela- 
tii fiind tipice pentru abordarea cauzala clasica.

Literatura de specialitate dcfine^te inca diferit concep- 
tele teoriei generale a sistemelor, dar accepta unanim ca principa- 
le urmatoarele no^iuni: sistem, structura, func^ionare (procese), 
legAturi cu mediul (intrari, ie?iri), mediu, model, func^ie, vari­
abile, stare. Aceste no^iuni se pot defini riguros matematic /42, 
52, 57, 165, 286, 415/, dar trebuie remarcat faptul ca la defini- 
rea conceptelor teoriei generale a sistemelor lipse$te in general 
analiza aspectelor substantial - energetice - informationale.

In cadrul limitat $i pentru utilitatea lucrarii de fata 
se preferA definitii calitative ale conceptelor pentru sisteme re­
ale /301, 467/, cu considerarea unor aspecte substantial - energe­
tice - informationale.

Orice sistem este o multimc de components (elemente) 
care, in limitele anumitor conditii de spatiu ^i timp, interacti- 
oneazA intre ele $i functioneaza, obtinind un rezultat. Cu 
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excep$ia omului sau a sistemelor ce includ omul, rezultatul este 
incongtient $i reprezinta consecinta interactiunii dialectice a 
sistemului cu alte sisteme.

Sistemele pot fi clasificate /301/ dupa provenieh^a in 
sisteme naturale (fizice; biologice) sau in sisteme create de om 
(abstracts; concrete), sistemele concrete pot fi fara con$tiin$a 
existence!.lor (sisteme tehnice) sau cu congtiinta existence! lor 
(sisteme de ac^iune cu compunerea:om + sistem tehnic; organiza- 
$ii; sisteme ingineregti; sisteme economice; sisteme sociale).

Un sistem concret Sp este caracterizat (fig.1.1) de o 
anumita structure (mod de organizare) definita de totalitatea com- 
ponentelor sistemului $i a conexiunilor dintre ele, respectiv de o 
functionare.definita ca ansamblu de procese, fiecare proces fiind 
ocsuccesiune dinamica de stari in interiorul sistemului sau in 
trecdrea de la un sistem la altul. In conformitate cu programele 
de functionare corespunzatoare obiectivului (scopului) stabilit de 
om, procesele opereaza transformari asupra intrarilor in sistem, 
asupra sistemului insugi gi realizeaza iegirile din sistem. Intra­
rile gi iegirile unui sistem concret sint intotdeauna substanta 
(S), energie (E), informs t;ie (I) de diferite naturi $i forme.

u) PROGHAME
l(LEG), nesY^tcnt, HC)

( 20NEX<UN) EXIERNE )

\

Gndependente de pro<.esrte (depet^dente de procesele
de tnjnsfortnare ) de transformere )

Fig.1.1. Concepte ale sistemelor concrete.
a) le^atnri Intre conccpte; b) procesc :;i 
variabile.
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Ele constitute legaturile sistemului cu mediul sau exterior, fi- 
ind mult mai slabe decit legaturile (conexiunile) interne ale sis­
temului.

Un sistem real Sp (natural sau concret) poate fi deci 
definit ca o multime de componente C, o multime de relatii interne 
R. intre componentele 0, o multime de relatii externe R intre

J. c
componentele C $i mediul exterior sistemului, respectiv o multime 
de programe de functionare care determina procesele P in reali- 
zarea finalitatii F sau obiectivului 0 al sistemului :

SR ={c, R^, R^, P^, P, FV o) (1.1)

Programele de functionare P^ sint elemente informationa­
le de prima importanta in realizarea finalitatii, respectiv obiec­
tivului sistemului. In sistemele reale lipsite de autoconducere 
(de exemplu in unele sisteme tehnice etc.) programele Pf sint memo- 
rizate de anumite componente C $i/sau rezulta ca efect al relatii- 
lor Ri sau R^, inclusiv al legilor naturii. In sistemele reale cu 
autoconducere programele P^ prezinta cea mai mare diversitate, in- 
cluzind $i ie$irile informationale ale subsistemelor (proceselor) 
de conducere din interiorul sistemului Sp.

Pentru sistemele naturale finalitatea inseamna concreti- 
zarea legilor naturii, iar pentru sistemele concrete cu con$tiinta 
existentei lor obiectivul (scopul) este elaborat con$tient de ca- 
tre om.

Mediul unui sistem real este o multime de elemente (sis­
teme) $i proprietatile lor relevante, elemente care au cel putin o 
ie$ire care este intrare pentru sistem sau cel putin o intrare ca­
re este ie$ire pentru sistemul real considerat. Elementele externe 
care afecteaza proprietatile irelevante ale sistemului nu fac par­
te din mediul sau.

Modelul este un sistem teoretic (logico-matematic) sau 
material cu ajutorul caruia pot fi studiate indirect proprietatile 
?i functionarea unui alt sistem mai complex (sistemul original) cu 
care modelul prezinta o anumita analogic. Modelarea este un proces 
de cunoa$tere mijlocita prin model, iar simularea este o experimen­
tal pe model.

Functia tuiui sistem este produccrea unor io^iri definite 
de obiectivul (scopul) sau de finalitatea sistemului, adieu reali­
zarea unei anumite submultimi a multimii de legaturi cu mediul. 
Legaturile cu mediul ale unui sistem concret pot fi (fig.1.1 b) 
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relevante functional (intrari comandate $i ie$iri de performanta) 
sau nerelevante functional (intrari necomandate sau perturbatii $i 
ie$iri intermediare sau efecte secundare). In cazul sistemelor 
concrete cu con$tiinta existentei lor legaturile cu mediul relevan­
te functional corespund objectivului (scopului) functionarii siste- 
mului con$tient.

De exemplu, functia unei ma$ini unelte este generarea su- 
prafetei piesei prin transformarea intrarilor relevante functional 
(obiectul prelucrarii, materialul de protectie, energia primara 
furnizatS. de reteaua electrica, informatia purtata de unele compo- 
nente ale spatiului de lucru, comenzile date de operator sau purta- 
torul de program) in ie$iri relevante functional (piesa $i de$eurile 
cu anumite caracteristici). Pentru orice tip de ma$ina unealta. 
functia deriva din obiectivul sistemului loc de munca, definit par­
tial de valorile variabilelor de performanta ale procesului de ge- 
nerare a suprafetei (complexitatea analitica a suprafetei geometri- 
ce; dimensiunile suprafetei geometrice; precizia dimensionala. a su­
prafetei reale, referitor la dimensiuni, forma, pozitie; rugozita- 
tea suprafetei reale; precizia realizarii rugozitatii; proprietati- 
le fizico-chimice ale stratului de suprafata; etc.; productivitatea 
realiz&rii operatiei; costul operatiei; eficienta economica a opera- 
tiei), respectiv de valorile impuse de programele pentru ie$iri $i 
procese (documentatia tehnica, docuaentatia tehnologica etc.). Din 
multimea variabilelor de intrare ce caracterizeaza intrarile in 
sistemul ma$ind unealta, procesul de prelucrare dimensionala (gene- 
rare a suprafetei) transforma numai unele variabile (de exemplu, la 
orice prelucrare prin a^chiere structura din zona interioara a o- 
biectului prelucrarii nu este transformata), iar din multimea vari­
abilelor de ie$ire sint relevante functional numai variabilele de 
performant& corespunzatoare obiectivului (scopului) impus sistemu­
lui loc de munca.

Deci, functia unui sistem concret este proprietatea (pro- 
priet&tiio) utilizate ale sistemului, care transforma multimea ma- 
rimilor (variabilelor) de intrare relevante in multimea marimilor 
(variabilelor) de ie$ire relevante functional, in conditii determi­
nate pentru variabilele nerelevante, corespunzator obiectivului 
(scopului) functionarii sistemului conptient considerat.

Intotdeauna functia este determinate de mediul sistemu­
lui t din punct de vedere al mediului ea fiind o cerinta. functioua'* 
15. Functia este conditionata de structura, orice sistem divizin- 
du-se functional in subsistence specif ice.
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Starea unui sistem concret la un moment oarecare este 
mul^imea proprieta^ilor relevante ale sistemului la momentul res- 
pectiv. Orice sistem are un numar nelimitat de proprietati, dar nu- 
mai unele sint relevante pentru o cercetare perticulara, valorile 
acestora constituind starea sistemului. In unele cazuri interesea- 
z& pentru cercetare numai doua stari posibile (pentru ma$ina uneal- 
t&^ „functioneaza" $i „nu func^ioneaza"), in altele intereseaz& un 
num&r mare sau nelimitat de stari posibile (pentru o ma$ina uneal- 
t& a$chietoare: viteza de a$chiere, viteza de avans, fortele de as- 
chiere etc. cu valorile lor). Valorile marimilor ce definesc pro- 
priet&tile relevante ale sistemului se exprima cantitativ putin- 
du-se masura cu diverse unitati de masura, respectiv calitativ 
(pornit, oprit; inchis, deschis, etc.).

In afara variabilelor independente sau dependents de pro­
cese, orice sistem este caracterizat $i de valorile parametrilor, 
marimi care nu prezinta nici o dependents de intrari sau de ie$iri.

1.2. Sistemele generale $j tehnologia.

A$a cum s-a aratat, conceptele teoriei sistemelor s-au 
afirmat ast&zi in cercetarile multor $tiinte. Incepind cu unele 
^tiinte tehnice (automatics etc.), $tiinta organizarii $i conduce- 
rii, economia, biologia, psihologia $i altele, toate cultiva con­
ceptele $i metodele sistemice, elaborind modele care, datorita izo- 
morfismului sistemelor, au o deosebita putere de circulatie /426/.

In tehnologie - inteleasa in sens restrins ca $tiinta a 
actiunii ce studiaza transforinarile la care este supusa substanta 
in procesele tehnologice de iucru $i posibilitatHc de aplicare e- 
ficienta a acestora in vederea ob(inerii de produse necesare socie- 
t&tii, — metoda sistemica a patruns $i se aplica larg doar in cazul 
unor subramuri, ca de exemplu, tehnologia chimica /160, 161/. In 
tehnologia construc(iei de ma^ini $i aparate se constata o raminere 
in urm& in acest sens iar faptul, constatat $i de al^i autori /293/, 
nu poate avea decit consecinte negative pentru progresul tehnologi- 
ei, care cerceteaza, proiecteaza, realizeaza ^i exploateaza sisteme 
tot mai complexe, vizind ojitimizari tot mai avansate.

Se impune ca cercetarile incepute in aceasta directie de 
Kudinov /196/, Poduraev /293/, Poluianov /293/, Lakalis /377/,Mic!iic 
Alting /12/, Cri$an /6d/, su fie aprofundate, dezvoltind in conti- 
nuare ptiinta tehnologiei construetiei de i:a$ini, inclusiv prin e- 
laborarea unei teorii generale, care sa puna in central sau concep­
tele $i metodologia oferita de teoria generala a sistemelor /41,
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47, 52, 56, 91, 158, 165, 234, 286, 415, 425, 428/.
La abordarea sistemica a tehnologiei se pune in primul 

rind problems tipurilor de sisteme tehnologice $i a ierarhiei lor.
Indiferent daca tehnologia este inteleasa foarte larg, 

ca mijloc sau capacitate de a realiza o anumita activitate /131/, 
Beu mai restrins, ca mijloc sau capacitate de a realiza anumite 
transform&ri ale substantei in procesele de produc^ie /134, 257, 
265, 266, 276/, sistemele elementare in tehnologie le constituie 
siatemele de actiune tehnologica la nivel de operable. In afara 
de aceasta, in intreprinderile industriale exists sisteme tehnolo- 
gice formate din mai multe sisteme de actiune tehnologica la nivel 
de operatie. Deci, se pot delimita, cu utilitate din punct de vede- 
re al cercetarii, doua clase de sisteme de actiune tehnologica:

1. sisteme mici (sisteme de actiune tehnologica la nivel 
de operatie) ;

2. sisteme mari ierarhizate, formate dintr-o multime de 
Bisteme mici (sisteme tehnologice la nivel de atelier; sisteme teh- 
nologice la nivel de seelie; sisteme tehnologice la nivel de in- 
treprindere).

Toate aceste sisteme constituie respectiv subsisteme ale 
unor sisteme de pr^duc^ie ierarhizate de la simplu la complex: loc 
de muncA, atelier, sectie,Intreprindere etc. /42, 59, 161, 301/.

Deoarece lucrarea de fata cerceteaza preponderent pro­
blems la nivel de operatii tehnologice in constructs de ma?ini 
$i aparate, in continuare se aprofundeaza studiul sistemului de 
actiune tehnologica la nivel de opera tie - problems prea putin 
cercetata in literatura de spucialitate.

2. Sistemul de actiune telmologica la nivel de 
operatie in constructs de mapini $i aparate.

2.1. Fufictie, obiectiv t variabile ale sistemului 
de actiune tehnologica la nivel de operatie.

Sistemul de actiune tehnologica la nivel de operatie 
(SATO) este un caz particular important al sistemului actiunii uma- 
ne - obiectul central al .;tiintei gencrale a actiunii eficiente, al 
praxiologiei /179, 385, 3d6/.

Componentelo .h'.TO sint sistemul partial operator, care 
realizeazA cel putin o parte a proceselor de conducere, :;i subsis- 
temul utilaj, care rcalir.eazu procesele de transfori.iare r;i eventu­
al o parte a proceselor de conducere din SATO.
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SATO este un subsystem al sistemului loc de munca (SLM),' 
fiind caracterizat de un. numar mat mic de componente $i legaturi 
deoit SIM /301/. Sistemul loc de munca include in components sa in 
plus mobilierul tehnologie, iar fata de legatura (conexiunea) in- 
tem& a SATO operator-utilaj, de tip preponderant informationala, 
prezinta in plus alte trei legaturi specifics, una interna referi- 
toare la conditiile de munca (pozitie, ritm, regim de intreruperi) 
$1 douA legaturi externe, referitoare la conditiile mediului ambi­
ant fizico-chimice (iluminat, cromatica, zgomot, vibratii, tempe- 
raturA, radiatii, umiditate, circulate a aerului, compozitie a 
aerului etc.) respectiv la ambianta psihologica.

Multimea cunoscuta a SATO a aparut in timp o data cu dez- 
voltarea productiei, a $tiintei $i tehnicii, ca o necesitate soci­
al-economica, satisfacind 0 multime de cerinte functionale ale me­
diului social-economic. Cerintele functionale noi ale mediului im- 
puneau periodic noi performante, defineau noi functii, se formulau 
noi obiective, se concepeau noi procese, noi utilaje tehnologice, 
noi SATO (fig.2.1).

MCDIU SOCIAL - tCONOMIC

Fig.2.1. Etapc in ciclul de viatu al sisternelor de 
acyiune tchnologica la nivel de operatie

(SATO)

Functia SATO este realizarea unor actiuni (procese) fi­
zico-chimice caracteristice operatiei, pentru transformarea intra- 
rilor (corpuri supuse lucrarii, material de adaos, energie prima- 
J?A etc.) in ie$iri (corpuri rezultat al lucrarii etc.) de calitate 
optimA, cu inalta productivitate $i eficientu, la un cost tehnolo- 
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gic minim pentru tipul de produc^ie dat /301, 302/.
Functionarea SATO, la fel ca a oricarui sistem concret, 

integreaza procese la toate nivelurile: informational, energetic, 
substantial. Din multimea nelimitata a variabilelor ce caracteri- 
zeaza leg&turile (conexiunile) informationale, energetice, sub- 
stantiale ale SATO cu mediul, procesele realizate de SATO trans­
forma numai unele variabile.

Din punctul de vedere al proceselor de conducere (fig.
1.1) SATO este considerat multivariabil, in sensul ca multimea li- 
mitata a variabilelor transformate este compusa din submul$imea va­
riabilelor de intrare (divizata, la rindul ei, in submultimile vari­
abilelor comandate respectiv necomandate) $i din submultimea de ie- 
$ire (divizata la rindul ei, in submultimile variabilelor de per­
formances respectiv intermediare).

Tinind seama /301/ $i de elementele procesului decizional 
(criterii de decizie, obiective, restrict!!, consecinte etc.) se 
pot identifies categoriile de variabile pentru operatiile tehnologi- 
ce de fabricare ce pot fi realizate de multimea cunoscuta a tipuri- 
lor de SATO (fig.2.2).
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-rattnetiia) hzteo chtmtca,pentru
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-variable comandote primQre,act)o-[C0MAN0AlE 
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— datorato obtoctututpratucrat, )
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procesutuitehnotogic optim)s' vatort 
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(consecmteate desfasurArii procesutut)
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Fig.2.2. Categorii de variabile pentru operatiile tchnologicc de 
fabricate.

Obiectivul LATO, care in sens lar[* include ^i restric^ii- 
le impuse pentru ie^iri (limite ale valorilor adt.ise pentru varia-
bilele de performan^a), este deci definit de valorile variabilelor 
de performance {yp) prcscrise de docu^enta^ia tehnica, normele de
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protec$ia muncii, eficienta economica maxima.
De exemplu, in cazul prelucrarii dimensionale prin ero­

ziune electrica cu copierea formei electrodului, obiectivul SATO 
este definit in fiecare caz concret de valorile pentru variabilele 
de performance.: complexitatea analitica a suprafeCelor necesare de 
a fi prelucra^e; dimensiunile acestor suprafete geometries; preci- 
zia dimensionala impusa pentru suprafe^ele reale referitor la di- 
mensiuni, forma, pozi^ie; rugozitatea impusa suprafe^elor reale; 
proprietatile fizico-chimice impuse stratului de suprafaya a supra- 
fetelor reale; productivitatea realizarii operaCiilor; costurile 
maximale ale realizarii opera$iilor etc.

2.2. Structure sistemului de actiune tehnologica 
la nivel de operatie.

Structure unui sistem este definita in esen^a de totalita 
tea componentelor sistemului $i a legaturilor (conexiunilor) dintre 
ele. Identificarea structurii unui sistem poate fi considerate $i 
ca prima etapa a modelarii, care in general elaboreaza succesiv mo- 
dele iconografice (structurale) - modele analogice (fizice) - mode- 
le logice (rela^ii calitativc intre variabile) - modele matematice 
(relatii matematice intre variabile) /9, 42, 57, 160, 269, 344/.

2.2.1. Componentele sistemului.

Componentele sistemului SATO $i principalele legaturi in­
tre ele sint prezentate in figura 2.3, modelul structural conceput 
fiind valabil pentru orice metoda sau procedeu de lucru utilizat in 
construe$ia de ma$ini $i aparate.

Pe baza analizei func^ionale a metodelor $i procedeelor 
de fabricare cunoscute /77, 80, 237, 291, 292, 315, 330, 468/ $i 
aplicate in constructia de ma^ini, se definesc in continuare prin- 
cipalele componente ale SATO : L'asina de fabricare SF este sistemul 
tehnic construit in cea mai mare parte din organe solide cu mi$curi 
relative determinate, care transforma o forma oarecare de energie 
primarA E^g lb energie stereomccanica (traasferata sub forma de 
lucru mecanic al unor corpuri rigide in mi^care), utilizata direct 
pentru prelucrarea, asamblarea sau dezasamblarea unor corpuri supu­
se lucrArii CSL (fabricerii sau repararii). Aparatul de fabricare 
AF este sistemul tehnic constituit cel pu^in in parte din organe 
solide, imobile sau $i mobile, care, excluzind energia stereomeca- 
nicA, transforms, o forma de energie Ej^ in alta E^, utilizata di­
rect pentru prelucrarea, asamblarea sau dezasamblarea unor corpuri
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Fig.2.3. Model structural al sistemului de ac^iune tehnologica 
la nivel de operable (SATO).
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supuse lucrArii. In cadrul SATO, MF sau AF sint subsistemele tehni-
ce principals. Un echipament de completare EC este definit ca un 
subsiatem al SATO care completeaza func^iile lipsa ale MF sau AF, 
transformind in energie sccundara 
bit& din mediul SATO, independent 
AF. Un dispozitiv DC este definit

EgaEc* energia primara absor- 
de energia E^, absorbita de MF, 
ca EC particular, ce nu absoarbe

energie primarS de la mediul SATO. Un corp de transfer CT este defi­
nit ca un subsistem al SATO ce transfers in principal, la locul de 
desfA$urare a procesului, energia secundara $i informa^ia necesara 
transform&rilor specifice operatiei tehnologice respective pi/sau 
transfers de la locul desfa$ursrii procesului inspre mediul SATO 
energia necesara transformarii absorbita de CSL intr-o operable pre- 
alabilA (de exemplu, in cazul unor opera^ii de prelucrare dimensio- 
nalA la cald, prin turnare, forjare etc., cind CSL a fost topit res- 
pectiv incAlzit in prealabil). Mediul de lucru ML este definit ca un 
subsistem al SATO constituit din corpul fluid care inaintea ac^iunii 
CT este in contact cu corpul supus lucrarii CSL, iar dupa inceperea 
ac^iunii CT este inlaturat mccanic de la suprafata CSL supusa ac(iu- 
nii CT, sau este supus unor transformer! fizico chimice determinate 
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de participarea sa la constituirea sau/$i existence CT. Spatiul 
de lucru SL este un subsystem al SATO, definit ca volum, conside- 
rat in dinamica sa, ce cuprinde portiunile din corpul supus lu- 
cr&rii CSL, corpul de transfer CT, mediul de lucru ML, materialul 
de adaos MAC, materialul de protectie MFC $i de$eul tehnologic 
DTT, in care se manifests interac^iunile componente ale procesului 
ce realizeaza transformarile (intrari-proces-ie$iri) specifice o- 
pera^iei tehnologice respective. Echipament tehnologic ET se nu- 
me$te ansamblul elementelor {CT, EC, De}, iar utilaj tehnologic 
UT se nume$te ansamblul {MF, AF, ET} la nivel de operatie.

Corpurile supuse lucrarii CSL sint principalele intrari 
substan^iale ale SATO $i impreuna cu materialele de adaos MAC res­
pectiv materialele de protectie MFC constituie intrarile, transfor­
mate in cadrul SL in corpurile rezultat al lucrarii CRL ca princi- 
pale ie$iri substantiale ale SATO; deseurile tehnologice totaliza- 
te DTT sint iegiri substantiale ale SATO definite ca partea trans­
formatt din elementele SL care rezulta in urma desfa$urarii opera- 
tiei tehnologice $i constituie resturi ce nu mai pot fi valorifi- 
oate in cadrul acelea$i operatii.

Materialele de adaos MAC sint distincte de celelalte e- 
lemente ale SL $i in cadrul proceselor, impreuna cu corpurile CSL 
(iar partial cu CT, ML), sint incorporate in ie^irile CRL de ca- 
racteristici impuse, in deosebi la operatii de elaborare, trata- 
ment, suprafatare $i sudare. Materialele de protectie MFC a corpu- 
rilor CSL sau CT realizeaza protectia acestora impotriva unor pro- 
cese nedorite, ca de exemplu: incorporari de de$euri DTT (la ope­
ratii de elaborare, turnare, sudare etc.), formari de anumite de- 
$euri tehnologice (la operatii de incalzire, tratament, a^chiere), 
uz&ri prin frecare, eroziune etc.(la operatii de deformare plasti- 
c& la rece, a$chiere, eroziune electrica). MFC sint distincte de 
celelalte elemente ale SL numai daca nu pot forma solutii sau sus- 
pensii in mediul de lucru ML, in materialul de adaos MAC etc.

Trebuie remarcat faptul ca structuia generala a spatiu- 
lui de lucru SL prezentata in figura 2.3 este realizata la rela- 
tiv putine operatii (de exemplu, la operatii de elaborare a unor 
materials metalice, de sudare cu flac&ra). In majoritatea cazuri- 
lor SL nu cuprinde simultan toate elementele CSL, CT, ML, MAC, 
MFC, DTT , fie din cauza specificului operatiei, care nu necesita 
functional unui din elemente, fie din cauza concentr&rii unor ele­
mente intr-un singur corp.

In cazurile cind in cadrul unei operatii sint necesare 
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succesiv mai multe tipuri de corpuri de transfer CT, SATO devine <y 
muHime de sisteme de actiune tehnologica pentru o faza SATF, prin 
faz& in^elegindu-se o parte din operatie ce realizeaza un subobiec- 
tiv tehnologic (de exemplu, prelucrarea unei singure suprafete a 
CSL) cu ajutorul aceluia$i CT (de exemplu, scula) $i cu acela$i re- 
gim de lucru, adica cu aceea$i parametri ai livrarii energiei se- 
cundare Epp de catre UT.

Daca prin schimbarea corpului de transfer CT nu se modi­
fied procedeul tehnologic, intre SATO $i SATF nu exista decit deo- 
sebiri de extindere ale limitelor domeniului parametrilor regimuri- 
lor de lucru, SATF fiind un caz particular al SATO. In cazul modi- 
fic&rii procedeului tehnologic, o data cu schimbarea CT survine o 
inlocuire a insa$i procesului, aparind un alt SL (de exemplu, la o 
operatie de burghiere executata pe strung), caracterizat de alt 
tip de proces.

Modelul SATO elaborat $i comentat aici are un caracter 
structural-functional general. Modelele particulare utilizate in 
cercetare aprofundeaza de fapt din cadrul modelului general o anu- 
mita parte, functie de obiectivul cercetarii. De exemplu, Kudinov 
/195/ dezvolta modelul SL, pe cind Simon /3&3/ dezvolta modelul MF 
pentru operatii de a$chiere. Definirea elementelor din care este 
comp us sistemul nu este constanta $i se aplica numai in raport cu 
cercetarea unei anumite probleme.

2.2.2. Conexiunile sistemului.

Conexiunile sint: anumite relatii (legaturi reciproce), a- 
numite interactiuni intre obiecte $i procese, ca $i intre proprie- 
t&tHe acestora.

In configurarea sistemelor sc disting doua tipuri (res- 
pectiv douS categorii) de conexiuni sau relatii /3&6/:

1) de subordonare, care privesc raportul dintre intreg ?i 
parte, adica dintre sistem $i elementele componente (conexiuni in­
terne), respectiv dintre sistem $i suprasistem (conexiuni externe);

2) de coordonare, care privesc fie raporturile dintre e- 
lemente in cadrul sistemului (conexiuni interne, care impun o ana- 
liz& structuralu), fie raporturile dintre sisteme in cadrul mediu- 
lui acestora, sau dintre elemente ale unor sisteme diferite (co­
nexiuni externe care impun o analiza functionala).

Conexiunile interne ale oricarui sistem sint mult mai 
puternice decit legaturile sistemului cu mediul sau exterior.

Conexiunile interne ale SATO pot fi in principal /43/:
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A) de interac^iune; B) de transformare; C) de conducere.

A. Conexiunile de interactiune reprezinta cele mai largi 
clase de conexiuni care, intr-un fel sau altul, se manifests in 
toate celelalte variety i de conexiuni. In cadrul SATO ele necesi- 
t& pentru fiecare element subsisteme specifice de interconectare 
(fig.2.3) care sint: organele de recep^ie OR $i organele de coman- 
dS.-ac-^ionare OCA ale operatorului 0; echipamentul de semnalizare 
ES, echipamentul de comanda $i ac^ionare EGA $i echipamentul de 
recep^ie ER pentru cazul MF, AF $i EC sau DC; echipamentele speci­
fice ale EC $i DC, necesare fiecarui element al SL (ECS, EMA, EMP, 
EML, ECT, ECR, EDT).

B. In cazul conexiunilor de transformare pot fi distinse 
fie conexiuni realizate prin intermediul unui anumit component al 
SATO care asigura transformare (de exemplu, transformarea energiei 
Ej^ Egi realizata de MF sau AF), fie conexiuni realizate pe ca- 
lea interactiunii nemijlocite dintre doua sau mai multe elemente 
ale SATO. Ultimele se desfa$oara in cadrul proceselor din SL $i da- 
torit& lor componentele SL, separat sau impreuna, tree dintr-o sta­
re in alta (de exemplu, interac(iunile energetics, informationale 
$i substan^iale intre CSL, CT, ML, MAC, MFC, DTT realizate in SL, 
ca urmare a transferului energiei secundare E^,g $i a informa^iei 
1^2 componantele SL). Fiecare tip de flux al transformarilor 
prezinta particularity! distincte. Astfel :

a).  Transformarile informationale prezinta perticularita-
tea ca, pe linga fluxul determinant al informatiilor de conducere

), fiecare component al SATO poarta struct'aral(Ij.1-^ 121**" ^31 
informatie proprie necesara $i transferata in SL, pentru desfa$ura- 
rea procesului de transformare caracteristic operatiei (fig.2.3). 
Astfel, purtatori de informa(ie geometrica pentru CRL sint MF, AF, 
EC, DC, CT, CSL , iar purtatori de informatie pentru timpul $i suc- 
cesiunea evenimentelor in SL sint MF, AF, EC, DC, SL .

b).  Transformarile energetice constau din punct de vedere 
functional din succesiunea: Ej-*-Eg-*- E^-^- E^, in care: E^ este e- 
nergia primara (de intrare), absorbita de la mediul SATO; Eg este 
energia secundara ce poate avea orice natur-a fizica, fiind transfe- 
rat& cu caracteristicile necesare componentelor subsistemului SL 
^CSL, CT, ML, MAC, MFC, DTI'} cit $i CRL, de catre componentele SATO 
(MF, AF sau EC) ; E^ este energia ter tiara (energia de efect) co 
poate fi in general mecanica, termica, chimica, electrochimica, fi­
ind energia necesara transformarilor fizico—chimice din SL, specifice 
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opera^iei realizata de SATO; este ie$irea de natura energetics' 
a SATO, atit in ce prive$te CRL, DTT (E^^) cit $i cea disipata 

Acest flux energetic realizat de SATO este o consecin^a a 
modificarii energiei totale initials a SATO, respectiv a s'ubsiste- 
mului BL. In principiu, compunerea energiei totale initials a unui 
sistem fizic neizolat este data de relatia :

E. . = E- . T? — E< . + E - + E /J/int ipi ppi ext (2.1)

in care: este energia interioara initials, care depinde nu-

mai de mArimile de stare interne; E^^^ - energia exterioara ini­

tials, de interactiune cu exteriorul; E^^ - energia initiala de 
interactiune a partilor sistemului; Epp^ - energia proprie a par- 
tilor sistemului. In timpul functionarii SATO, energia E^ transfe- 
rata la componentele SL determine cre$terea energiei totale a sis­
temului SL, prin cre$terea energiei interioare, respectiv a ener­
giei exterioare. La atingerea unui anumit nivel energetic in spa-
tiul de lucru se manifests energia de elect E^ 
ra^iei considerate, aceasta energie determinind 

caracteristicu ope-
de fapt transfor-

mArile fizico-chimice specifice.
c).  Transforaarile substantiale ale intrarilor CSL, MAC, 

MPC, respectiv de CT in ie^iri CRL $i DTT sint de fapt o consecin- 
a transformarilor energetico-informationale, prezentind simultan 

modificari ale proprietatilor fizico-chimice de material $i modifi- 
carea la CSL, CT a formei, dimensiunilor, pozitiei reciproce, cali- 
tS^ii suprafetelor de delimitarc. Aceste modificari sint in concor- 
dan^A cu functia SATO: realizarea anumitor caracteristici de mate­
rial, respectiv generarea suprafetelor. Fluxurile de transformare 
in SATO se desfa$oaru strins corelat, procesele informationale $i 
energetice fiind in general mai complexe (1^-^- Ig ; E-^-^- E^ ; 
S^-^S^). Procesele de transformare a substantei in conformitate 
cu obiectivul SATO sint consecinta transferului diferentiat al 
informatiei in SL (cu preponderant^ la CSL - CRL $i MAC), prin in- 
termediul trattsferului diferentiat al energiei (cu preponderant^ 
la CT-CSL $i MAC), in conditiile realizarii unui potential genera- 
lizat P in spatial de lucru SL (§-3.5-2).

C. Conexiunile de conducere sint o varietate a conexiu-
nilor functionale, fiind importante generatoare de sisteine. SATO 
nu poate exista fare conexiunile de conducere la nivel de sistem

la nivel de suLsistem 0, MF, AF, EC . Modelul din figura 2.3 
pune in evidenta numai cele mai importante conexiuni direetc f;i 
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inverse sau interne intre elemente $i intre intrLri-iepiri. l)atoril!a 
specificului proceselcr din SL, in cadrul SATO studiat cotcenzile 
sint in general discontinue, aparind in consecin^a o ciclare i = 
= 1,2,3,...n a informa^iilor (fig.2.3).

Conexiunile externe ale SATO sint bogate $i variate, in 
cadrul categoriilor de intrari $i ie$iri de substan^a, energie $i 
informa^ie. Indiferent de gradul de automatizare a SATO, adica de 
ponderea participarii operatorului 0 La functionarea $i conducerea 
SATO, conexiunile informal ionale de subordonare 1-^^, 1^^ sint e- 
sen$iale pentru func^ionarea $i conducerea SATO.

In tabelul 2.1 se caracterizeaza in esen^a componentele, 
legaturile $i categoriile de narimi (variabile) relevante ale SATO.

I'TMWTtA
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2.3- Tipuri de modele pentru sistemul de
actiune tehnologica la nivel de operatie.

Modelarea, cu vastele ei aplicatii in $tiinta contempo- 
ran&, nu este altceva decit o forma complexa a rationamentului prin 
analogie. De$i reclama precautii, ea se dovedegte deosebit de ferti­
le in procesul aplicarii $i intelegerii unor fenomene complexe $i 
greu accesibile cunoa$terii directe.

Modelul $i modelarea nu presupun abandonarea cercetarii 
directe, experimentale a obiectului, ci, dimpotriva, conduc la sti- 
mularea cercetarii sistemului original.In cazul cind originalul nu 
este apt, din diferite motive, pentru o cercetare experimentala, se 
desf&$oar& cercetarea experimentala pe model $i apoi se transfers, 
cu circumapectie, unele concluzii asupra originalului. Acest 
"transfer" incumba intotdeauna atit pericolul unei simplificari ne- 
admise a originalului, cit $i pericolul atribuirii catre acesta a 
unor proprietati care sint specifice modelului.

De aceea, valoarea unui model intr-o discipline experi­
mentala poate fi judecata cel putin din doua puncte de vedere:

- al capacitatii sale de cuprindere a faptelor experi­
mentale stabilite $i

- a valorii de adevar a ipotezelor implicate de model.
Cind ipotezele unui model sint dovedite experimental ca 

fapte fizice, modelul in cauza devine teorie.
Formularea unei teorii, ca un concept ce se propune pen­

tru un aspect al realitatii studiate, se poate denumi deci „con- 
struirea modelului", teoria reprezentind un model calitativ sau 
cantitativ (matematic) al realitatii.

Nu exists reguli prestabilite privind construirea de mo- 
dele in $tiinte. Actul model arii presupune, totu^i, trei etape ge­
nerale importante :

a) construirea modelului;
b) actiunea asupra modelului $i studierea proprietatilor 

sale;
c) transferul sau extrapolarea unor concluzii de la model 

la original.
Dintre tipurile de modele posibile: iconografice (struc- 

turale), analogice (fizice), func(ional-procedurale (succesiunea 
fazelor unui proces ce trebuie executatc pentru realizarea scopu- 
lui), logice (relatii calitative intre variabilc) :;i matematice 
(relatii matematice intre variabile), ulti:?;ele prezinta important^ 
deosebit& $i pentru sistemele de actiune tehriologica la nivel de 
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operatie, pentru cercetarea, proiectarea $i optimizarea acestora.
Modelele matematice sint constituite dintr-un sistem de 

relatii'matematice intre variabilele sistemului (procesului) con­
cret modelat, cu sau fara restrict!!. In general modelele matemati­
ce pot fi deterministe (formale), variabilele fiind legate intre 
ele numai prin relatii functionale, sau probabiliste (stochastice), 
in care intervin $i variabile aleatoare.

Modelele matematice pot fi /9, 86, 344, 424, 469/ ale 
sistemelor (modele pentru proiectare, modele pentru exploatare 
etc.) sau ale proceselor (modele deductive respectiv predictive; 
modele statice respectiv dinamice).

-Un mo(jel deductiv este alcatuit dintr-o ecuatie sau sis­
tem de ecuatii $i eventual restrict!!, care permit deducerea unei 
variabile nemasurate pe baza celorlalte variabile masurate. Un mo­
del predictiv reprezinta un sistem de relatii care stabilesc legatu- 
ra dintre variabilele dependents $i independents ale procesului, in- 
diferent daca sint sau nu musurabile, permitind prevederea raspun- 
sului procesului la modificarea variabilelor de intrare.

Modelul stationar descrie relatii valabile in regim sta­
tioner, pe cind modelul ditiamic descrie relatii valabile atlt in 
regim stationar cit $i in regim tranzitoriu.

Modelele matcmatice ale sistemelor de actiune tehnologica 
la nivel de operatie prezinta, in sens larg, aceea$i diversitate de 
tipuri $i probleme, trebuind sa fie corelate cu modelul structural 
al SATO (fig.2.3). in formulare generals, modelul matematic al SATO 
se poate exprima printr-o dependent^ functionala. de tipul:

T *F (U*, K ) (2.2)

in care: F (U, K) - vector de vectorul U al variabilelor de
intrare ale SATO; Y - vectorul variabilelor de ie^ire ale SATO ; 
K - parametrii construetivi ^i tehnologici ai componentelor SATO.

Deci, SATO poute fi considers! uti operator tehnologic ce 
transform^ calitativ sau/:;.i cmititativ variabilele sale de intrare 
in variabilele sale de ie.ire, conform obiuctivului impus pentru 
SATO.

Ca la orice siste:;: dina:.iic (cu evolutie in tir::p), struc­
ture interna a SATO poate fi caracterizata cu ajutorul nnor marimi 
interne, numite variabile de stare X. dectionind sistemul ^i ata- 
$indu-i vectorul de stare X, ecuat;ia vcctoriala (2.2) se poate des- 
compune in doua ecuatii :
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x = G ( U, K ) (2.3) 
T= H* ( U*, K ) (2.4)

Intotdeauna, ecua^iile (2.2) sau (2.3) gi (2.4) se ca- 
racterizeaza diferit $i distinct in func$ie de obiectivul cerce- 
tarii.

Fig.2.4. Scheme simbolice generale pentru SATO.T

3* Sisteme de actiune tehnologica pentru operatii 
de prelucrare dimensionala in construetia de 
ma$ini $i apurate.

3-1. Particularitati functionale ale sistemelor de 
actiune tehnologica pentru prelucrare dimensionala.

3.1 -1 - Functie, obiectiv t?i variabile de performanta.

Prelucrarea dimensionala are cea mai mare pondere in ca­
drul operatiilor de fabricare desfa^urate in construetia de ma$ini 
$i aparate, putind fi realizata cu 0 mare diversitate de metode $i 
procedee tehnologice /257/.

Functia SATO pentru prelucrarea dimensionala este gene- 
rarea suprafetei piesei prin transformarea intrarilor relevante 
functional (obiectul sau corpul supus prelucrarii, materialul de 
adaos, materialul de protectie, energia primara, informatia purta- 
tA de unele componente ale spatiului de lucru, comenzile date de 
operator sau purtatorul de program) in ie$iri relevante functional 
(piesa, de$eurile tehnologice, energia evacuate de mediu). In ge­
neral, procesul de generare a suprafetei reale realizeaza la o 
piesA o anumitA suprafata, cu propriety! geometrice $i fizico- 
-mecanice determinate.

La orice tip concret de SATO pentru prelucrare dimensi- 
onalA functia deriva din obiectivul sistemului loc de munca res- 
pectiv, definit partial de valorile variabilelor de performanta 
{yp} ale procesului de generare a suprafetei. Aceste sint: l.com- 
plexitatea analitica a suprafetei geometrice; 2.dimensiunile su­
prafetei geometrice; 3-prccizia dimensionaid a suprafetei reale, 
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referitor la dimensiuni, forma, pozitie; 4.rugozitatea suprafetei 
reale; 5.precizia de realizare a rugozitatii; 6.caracteristicile 
fizico-chimice ale materialului piesei; 7.precizia de realizare 
a acestor caracteristici; 8.caracteristicile fizico-chimice ale 
stratului de suprafata al piesei; 9*precizia de realizare a aces­
tor caracteristici; lO.modificarile caracteristicilor fizico-chi- 
mice ale mediului ambiant spatiului de lucru; ll.productivitatea 
operatiei; 12.costul operatiei; 13.eficienta economica a operatiei.

Variabila 1 definegte gradul de complexitate geometrica 
a suprafetei piesei, iar variabilele l...?(9) definesc gradul de 
dificultate a prelucrarii dimensionale, ca variabile de performan- 
t& agregate ale,SATO pentru prelucrare dimensionala, respectiv ca 
proprietati (caracteristici) ale sistemelor denumite piese.

De$i prezinta o importanta deosebita in elaborarea deci- 
ziilor optime referitoare la procese de prelucrare dimensionala, 
definirea $i cuantificarea acestor variabile agregate (care consti- 
tuir implicit $i criterii de decizie) este inca nesolutionata in 
literature de specialitate. In continuare se cerceteaza mai indea- 

a 
proape adesta problema, pentru cazul general al prelucrarii dimen­
sionale.

3-1.2. Complexitatea suprafetei piesei pi gradul 
de dil'icultate a prelucrarii dimensionale.

Sistemele de actiune tehnologica pentru prelucrarea di­
mensionala au ca obiectiv realizarea unor ie$iri obiecte semifabri­
cate sau piese cu caracteristici prescrise, prin constituirea sau 
modificarea formei, dimensiunilor, pozitiei reciproce ^i calitatii 
suprafetelor, pornind de la intrarile corp supus prelucrarii (ma­
terial respectiv obiect semifabricat), material de adaos $i mate­
rial de protectie.

Piesele r?i obiectele semifabricate sint delimitate de 
mediul lor prin suprafete reale, caracterizate prin numar, tip, 
dimensiuni, pozitie relative $i calitate a suprafetelor elements— 
re componente. 0 sectiune a suprafetei reale determine profilul 
real al acesteia. Caracteristicile suprafetei reale sint impuse 
de functia obiectului sau piesei in sistemul ce le va transforma 
sau incorpora $i constituie marimi de ie^ire ale SATO concrete 
ce le-au realizat.

Indiferent de sistemele de actiune tehnologica la nivel 
de operatie (SATO) ce au realizat-o, suprafata reala se apropie 
mai mult sau mai putin de suprafata geometrica (teoretica), 
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reprezentata conventional prin desen tehnic $i considerata fara a- 
bateri de forma, dimensionale, de pozi$ie $i fara rugozitate.

0 imagine apropiata a suprafetei (profilului) reale o 
constituie suprafata (profilul) efectiv, obtinut prin masurare. 
Gradul de apropiere a suprafetei efective de suprafata reala este 
direct proportional cu precizia mijloacelor de masurare. Abaterile 
de la forma geometrica $i de pozitie se masoara intre suprafata 
(profilul) efectiv $i suprafata (profilul) de referinta, care este 
o suprafata (profil) tangenta la suprafata reala in exteriorul ma- 
terialului obiectului sau piesei, fiind de acela$i tip cu suprafa­
ta geometrica respective /46, 84/.

Dintr-qn alt punct de vedere, suprafata geometrica poate 
fi considerata ca urma lasata de o linie geometrica numita genera- 
toare, prin deplasarea ei pe o alta linie geometrica numita di­
rec toare. Generarea oricarei suprafete geometries necesita deci 
douA linii geometrice de forma constanta sau variabila in timp $i 
deplasarea relative a uneia dintre acestea. In general generatoarea 
$i directoarea sint curbe strimbe $i nu se pot exprima analitic de- 
cit in cazuri particulars /4, 46/.

Cu acest punct de vedere, generarea suorafetelor reale 
constA in realizarea liniilor geometrice generatoare $i directoare 
$i a mi$carii lor relative de generare, prin mipcarea relative din­
tre corpul supus prelucrarii CSP $i corpul de transfer CT respectiv 
materialul de adaos MAC. Mi$carile de generare a suprafetei se des- 
fA^osrA simultan cu procesele fizico-chimice din spatiile de lucru 
elementare SLE ale SATO.

Daca CT $i CSL transferee cnergia sccundara E22 (vezi fig. 
2.3) in general prin intregul lor volum, in spatial de lucru SL al 
SATO informatia 1^^ informatia stocata de CT respectiv CSL se 
transfer^ la CHL numai de catre anuiuite parti active ale acestora, 
reprezentate de suprafete, linii $i puncte active reale, numite con- 
ven tiona1 elements materials active de transfer.

Deci, din punct de vedere macroscopic generarea suprafetei 
reale a Diesei necesita doua categorii de conexiuni intre corpul 
supus lucrArii CSL $i corpul de transfer CT :

1) mi$cari (actiuni) principale, in spatiul de lucru ele- 
mentar SLE al SATO, in timpul carora se desfa^oara localizat (de 
cAtre elementele materiale active de transfer CT $i CSL) procesele 
fizico-chimice caracteristice metodelor tehnologice de prelucrare 
dimensionala (modificarea starii de agrcgarc; deformarea plastica; 
ruperea in stare solidu; distrugerca locals a coeziunii dupa 
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modificarea starii de agregare sau dupa desfa$urarea unei reac^ii 
chimice; stabilirea locala a coeziunii dupa modificarea starii de 
agregare sau dupa desfa$urarea unei reac^ii chimice etc.);

2) miscari de avans, care determine parcurgerea de ca- 
tre spa^iul (spa(iile) de lucru elementare SLE a volumului nece- 
aar din corpul supus prelucrarii CSL, in scopul generarii comple­
te a suprafetei reale a piesei sau obiectului semifabricat.

In ordinea descrescatoare a cantita^ii de informatie 
stocata privind macrogeometria suprafetei reale prelucrate, ele- 
mentele materials active de transfer ale CT pot fi /4, 101/ :

a) suprafete do aceea$i forma sau de forma diferita de 
suprafata prelucrata (finala) a piesei;

b) curbe de aceea$i forma sau de forma diferita de o 
curba generatoare sau directoare a suprafetei prelucrate (finale) 
a piesei;

c) puncte, in scnsul de portiuni finite de dimensiuni 
foarte mici.

Deoarece informatia privind macrogeometria suprafetei 
reale (forma, dimensiuni, pozi$ie relative) mai stocheaza $i lan- 
turile cinematice generatoare sau auxiliare ale utilajului, res­
pectiv portprogramele acestuia (cqme, $abloane, modele, benzi per­
forate, benzi magnetice etc.) se poate conchide ca in general sur- 
sele de informatie privind geometria suprafetei prelucrate sint:

1) corpul de transfer si lanturile cinematice auxiliare, 
la generarea suprafetei prin metoda copierii suprafetei active a 
corpului de transfer;

2) corpul de transfer, lanturile cinematice generatoare 
si lanturile cinematice auxiliare, la generarea suprafetei prin 
metoda rularii, urmei ^i tangentei;

3) corpul de transfer, lanturile cinematice auxiliare 
si portprogramul, la generarea suprafetei prin metoda urmei;

4) corpul de transfer, lanturile cinematice generatoare 
si auxiliare, portprogramul, In generarea suprafetei prin metoda 
urmei sau tangentei, clnd cel putin una din caracteristicile su­
prafetei reale - forma, dimensiuni sau pozitii relative - sint 
date de portprogram.

Din punct de vedere matematic (analitic) suprafetele 
geometrice pot fi foarte diverse /4, 46, 257, 343/ :

a) analitice cu generatoare si directoare realizate de 
traiectorii rectilinii $i circulare:

al) simple, formate dintr-o singuru suprafata sau un
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sihgur tip de suprafa^a $i exprimate prin:
- ecua^ii algebrice de ordinal I (plan),
- ecua^ii algebrice de ordinal II, fie saprafa^a circu- 

lara cu generatoare dreapta (cilindru circular, con circular, hi- 
perboloid circular etc.), fie suprafata oarecare (sfera, tor, para­
boloid, elipsoid etc.),

- ecua^ii algebrice de ordin superior (cvasihiperbolo- 
id etc.),

- ecua^ii transcendents, care con^in func^ii trigonome- 
trice sau speciale (evolvcntoida cercului etc.).

a2). compuse formate din mai multe suprafete simple fie 
numai algebrice, fie algebrice $i transcendents;

b) neanalitice cu gensratoarea sau dirsctoarsa sau ambe- 
le realizats cu metods de programare ($ablon, coma, model, desen, 
benzi perforate $i alte portprograme) $i exprimate numai prin co- 
ordonate :

bl) simple, formate dintr-o singura suprafata neanaliti- 
c&;

b2) compuse, formate din mai multe suprafete simple ne­
analitice $i analitice.

Cuantificarea complexitatii macrogeometriei suprafetei 
trebuie s& exprime aceasta ierarhie $i component^ posibila a su- 
prafetelor reale.

In afara complexitatii geometrice (analitice) a su- 
prafe$ei piesei, gradul de dificultate a generarii suprafetei geo- 
metrice mai trebuie sa ia in considerare dificultatea realiza- ------------ g 
rii dimensiunilor de gabarit Kj ale acesteia. In esenta, aceste 
aspecte determine in practice solutia concrete privind metoda de 
generare a suprafetei ^i sursele de informatie pentru macrogeome- 
tria piesei.

La prelucrarea prin apchiere ?i prin
?uri asociate, pe linga gradul de dificultate K 
prafetei, gradul de dificultate a prelucarii dimensionale K^,

separate cu tai- 
a generarii su- 

mai 
trebuie s& ia in considerare unele caracteristici de material ale
corpului supus lucrarii CSL (de exemplu, reaistenta de rupere la 
tractiune, duritatea, plasticitatea etc.), rigiditatea CLL, rugo- 
zitatea impusa suprafetei reale, precizia dimensionala impusa su­
prafetei reale. In esenta, aceste aspecte determina in practice 
gradul de dificultate a realizarii caracteristicilor tehnologice 
geometrice ale suprafetei reale, K^..

Deoarece in cadrul lucrarii de fata se cerceteaza
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probleme ale prelucrarii dimensionale cu indepartare de substanta 
de la obiectul prelucrarii, pentru acest caz, prin agregarea va- 
riabilelor selectate mai sus, se concep $i se definesc in figura 
3.1 variabilele K^, K^, K^; K^, K^, K^. ; Kp :

S = "a "s O-D

Trebuie remarcat 
teristicile de material $i

faptul ca coeficientul pentru carac- 
rigiditate este definit in figura 3.1 

pentru conditiile de interactiune specifice sculelor, adica, pen­
tru pr^lucrarea prin a$chiere $i prin separare cu tai$uri asociate.
Gradul de generali^tate a utilizarii marimii Kp poate fi extins da- 
05 in rela^ia de definitie a marimii K^ se iau in considerare $i 
alte caracteristici de material, mai greu de cuantificat: electro- 
conductibilitate, natura chimica etc.

Relatiile originale propuse pentru determinarea valorii 
Kp la prelucrarea suprafetei reale cu posibilitatile procedeelor 
tehnologice actuale conduc la valorile limita din tabelul 3-1-

Tabelul 3-1 
Valori limita pentru componentele gradului K de dificultate
a prelucrarii dimensionale a suprafetei reale.

Nr. 
crt Grad sau coeficient Simbol Valori limita

1. coeficient de complexitate analitica 
a suprafetei geometrice

'a 1,5. . .500

2. coeficient de dificultate a realizarii 
dimensiunilor de gabarit ale suprafe­
tei.

Kd 1,0. . .220

3- grad de dificultate a generarii supra­
fetei geometries

R.o 2,5. . .720

4. coeficient pentru caracteristicile de 
material $i rigiditate____________________

^m 0,5. . .130

5. coeficient pentru caracteristicile 
tehnologice ale suprafetei reale

Kg 0,5. . .150

6. grad de dificultate a realizarii ca­
racteristicilor tehnologice geome- 
trice ale suprafetei rcale_______________

Kt 1,0. . .280

7. grad de dificultate a prelucrarii di­
mensionale a suprafetei reale

% 3,5. ..1000

Aceste valori limita au fost ob^inute pentru urmatoare- 
le extreme: A^g = 0,00002 mm (% 0,005 mm) ... 10 m ; =
= 1...1000 mm ; =0,1 mm, respectiv pentru valorile extreme
ale complexit&tii formei geometrice f;i ale parametrilor Cp, y,
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piesa de

valorile 
a genera-

HRC, ^a* infuse la obiectul prelucrarii $i la
c&tre tehnica actuala.

Rela^iile de definite propuse au admis pentru 
extreme o pondere de cca. 70 % a gradului de dificultate
rii suprafetei geometrice K^. Pentru valori mici $i mijlocii ale o
K (suprafe^e geometrice relativ simple), ponderea se reduce 
pina la maxim 50...60 % din valoarea K^.

Marimile noi $i relatiile propuse pentru determinarea 
gradului de dificultate a generarii suprafetei geometrice K_, 
respectiv a gradului de dificultate a prelucrarii dimensionale a 
suprafetei reale K^, prezinta generalitate $i relative simplitate. 
Aceast& metoda este superioara metodicii calitative propuse de
Hoffman Rossa /152/ sau metodelor sugerate de Mai /222/ respec­
tiv Goranskii /124/ in ce prive$te caracterizarea complexitatii 
suprafetei geometrice. Fata de metodele de determinare a gradului 
de complexitate pentru unele procedee de prelucrare prin a$chiere 
/129, 141/ metoda elaborate este mult mai generala $i ia in consi- 
derare suplimentar factori care nu pot fi ignorati in decizia pri- 
vind procedeul optim de prelucrare (dimensiunile de gabarit ale su­
prafetei, caracteristicile de material ale obiectului prelucrat).

Componentele marimii vor fi utilizate in cadrul cer- 
cetSrii de fata drept criterii complementare in selectia variantei 
optime a tehnologiei, cu care ocazie se face :pi o testare a sensi- 
bilita^ii lor (cap.10).

3.2. Structuri ale spatiului de lucru al sistemelor 
de actiune tehnologica la nivel de operatie 3i 
metode de prelucrare dimensionala fare contact.

3*2.1. Metode, procedee $i procese tehnologice.

Metoda tehnologica este un mod sistematic $i principial 
de executie a unei operatii in cadrul MATO, a utiei serii de opera- 
tii in cadrul sistemelor de actiune tehnologica mari ierarhizate, 
mod comun dupa un criteria esential (de exemplu: natura fenomene- 
lor in spatiul de lucru, natura rezultatelor etc.) pentru mai mul- 
te clase de procedee tehnologice.

Procedeul tehnologic este dcterminat de mijloacele ^i 
conditiile in care se realizeaza o metoda tehnologica, atlica di- 
fer& functie de utilajul tehnologic, mediul de lucru etc. in ca­
drul fiec&rei metode tehnulugice se deusebesc dll'erite procedee 
tehnologice, functie de criteriul considerat. De exemplu, in cadrul
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metodelor de prelucrare dimensionala se disting procedee funct^ie 
de utilaj (strunjire, burghiere, frezare, rectificare etc. pentru 
metoda de prelucrare prin a$chiere) sau functie de mediul de lu- 
cru (sudarea in aer, sub flux, in gaze inerte, in hidrogen, in'bi- 
oxid de carbon etc. pentru metoda de sudare electrica prin topire).

In general metodele tehnologice de rezultat insumeaza 
diferite metode tehnologice de fenomen, cu procedee tehnologice co- 
respunzatoare rezultatului (prelucrarea prin eroziune, sudarea, ta- 
ierea etc.).

Procesele tehnologice se realizeaza la nivel de loc de 
munc&, linie de fabricare etc., prin aplicarea diferitelor metode 
$i procedee tehnologice, conform necesita^ilor.

3.2.2. Functii $i structuri ale spatiului de lucru 
pentru operatii de prelucrare dimensionala 
cu indepartare de substanta de la obiectul 
prelucrarii.

A$a cum s-a aratat (§ 2.2.1), spatiul de lucru SL este un 
subsisted al SATO care are functia de a efectua direct procesele 
fizico-chimice ce realizeaza in timp transformarile specifice ope­
ratiei respective. De exemplu, in cazul prelucrarii dimensionale cu 
indep&rtare de substanta de la obiectul prelucrarii, functia spatiu­
lui de lucru al SATO este efectuarea directa a proceselor fizico- 
-chimice ce determine indepartarea de material de la obiectul pre- 
lucr&rii, in conformitate cu metoda utilizata de generare a supra­
fetei, pentru ca in timp sa se realizeze transformarile specifice 
operatiei (metodei tehnologice)respective, resultind in final su­
prafata reala a piesei. Astfel :

1) la metodele tehnologice de prelucrare prin separarea 
unor portiuni relativ mari (Un obiectul prelucrarii (prin rupere cu 
incovoiere respectiv pri;t strapungero, prin taiero cu tai:^uri aso- 
ciate) functia spatiului de lucru este eiectuarea de deformari plas- 
tice $i ruperi dirijate pe anomite suprafete ce parcurg transversal 
obiectul prelucrat, respectiv de indepartare a de:,;eului rezultat;

2) la metodele tehnologice de prelucrare prin prelevarea 
unor fragments mici de la suprafata obiectului prelucrarii (prin 
a^chiere, prin eroziune) functia spatiului du lucru este cf-ctuarea 
de deform&ri plastice ^i ruperi dirijate pe anumite suprafete mici 
in stratul exterior al obiectului prelucrat (la a^chiere), respec­
tiv efectuarea unor activuri locale steciiicu urmate de ruperi ale 
leg&turilor interatomice intre materialul excedentar din stratul 
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exterior al obiectului-transformat local in de$eu- $i materialul 
obiectului prelucrat (la prelucrarea prin eroziune).

Generarea suprafetei reale a piesei implies desfa$ura- 
rea simultan& $i puternic corelata a unor procese de transforma- 
re a substanfei, procese energetice $i informationale. Obiectivul 
sistemelor tehnologice de generare a suprafetei reale a piesei 
fiind in primul rind de uatura informationala (forma, dimensiuni, 
pozifie reciproca $i calitate a suprafetei reale a piesei), se 
impune $i la analiza structurii spatiului de lucru ca prim punct 
de vedere cel informational.

A$a cum se observa in figura 2.3, in cazul cel mai ge­
neral spatiul de lucru SL al SATO se constituie in jurul interfe- 
rentelor dintre corpul de transfer CT $i corpul supus lucrarii 
CSL, materialul de adaos MAC $i materialul de protectie MFC.

Transmiterea informatiei la cor pul rezultat al lucra­
rii CRL se face in mod direct de catre CT $i CSL, cu participarea 
nesemnificativa a MAC $i MPC.

In functie de metoda de generare a suprafetei reale, 
spatiul de lucru al SATO (volumul SL) are o extindere diferita in 
raport cu suprafata piesei sau obiectului semifabricat realizat. 
Astfel, la generarea suprafetei reale prin copierea formei corpu- 
lui de transfer CT spatiul de lucru se poate extinde in unele ca- 
zuri simultan pe intreaga suprafata a piesei (cazul prelucrarii 
pieselor prin turnare), respectiv in cealalta extrema, la genera­
rea suprafetei reale prin metoda urmei, spatiul de lucru sc poate 
extinde pe o portiune foarte mica a suprafetei obiectului prelu­
crat sau piesei (cazul prelucrarii pieselor prin strunjire cu cu- 
tit neprofilat $i adincime mica de a$chiere). In primul caz limi- 
t& (copierea formei la turnare) corpul de transfer CT stocheaza 
practic intreaga itiformatie despre suprafatu reala a piesei, pe 
cind ceiaialt caz limita (integrarea urmei punctului material de 
transfer la strunjire) corpul de transfer CT (virful cutitului) 
stocheaz& partial informatie despre microgeometria suprafetei re­
als a piesei, restul informa(iei necesare fiind transferata de la 
lanfurile cinematics respectiv portprogramul strungului sau de la 
organele de comanda actionate de operator. Intre aceste doua si- 
tuafii limita, a$a cum s-a aratat in s 3-1*^, informatia despre 
suprafafa reala a piesei este transferata cu ponderi diferite de 
la corpul de transfer, laaturile cinematice, organele de comanda 
actionate de operator, portprogram.

Corespunzator acestor moduri de transmitere In timp a 
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informatiei la suprafata reala a piesei, spatiul de lucru poate 
fi imobil (cazul copierii formei la metoda de prelucrare prin tur- 
nare sau galvanoplastie) sau se poate deplasa relativ fata de su- 
prafata reala generate (celelalte cazuri pi metode de generare).

Indiferent daca spatiul de lucru se deplaseaza sau nu 
fat& de auprafata reala generate in timpul procesului de prelucra­
re (deci independent de volumul SL) se pot considera doua catego- 
rii de componente (subsisteme ierarhice) ale spatiului de lucru 
al SATO :

a) spatiul de lucru elementar SLE, corespunzator unui 
element de suprafata geometries a corpului de transfer CT (dS^^), 
care constituie elementul macroscopic al SL, util in studiile de 
generare a suprafetei;

b) spatiul de lucru microscopic SLM, corespunzator unei 
zone mai restrinse, in care se desfapoara singular procesele fizi- 
co-chimice de baza (definitorii) ale transformer!! (de exemplu: 
deformarea plastics pi fisurarea-ruperea unui element microscopic 
de apchie ; procesle fizico-chimice care determina prelevarea de 
material de la o descarcare singulars prin strapungerea mediului 
dielectric etc.).

In desfapurarea procesului de generare a suprafetei rea­
le, spatiul de lucru microscopic SLM „parcurge" spatiul de lucru 
elementar SLE, iar spatiile de lucru elementare genereaza in para- 
lel (ca la prelucrarea cu copierea formei prin turnare p.a.) sau 
auccesiv pi paralel-succesiv (ca in celelalte cazuri) forma, di- 
mep0.unile, pozitia reciproca $i calitatea suprafetei reale.

Ca la orice sistem, structure spatiului de lucru este 
determinate de functia SL, este subordonata acesteia, realizind-o. 
Din puncte de vedere al componentelor SL, apar in practica trei 
categorii de determiner! functionale importante :

1) tipurile de componente ale SL (CSL, CT, ML, MAC, MPC, 
DTT) sint determinate pentru fiecare caz concret de functia SL in 
cadrul SATO respectiv, operatiile care sa utilizeze toate compo- 
nentele SL fiind relativ putine (sudarea cu flacara p.a.);

2) numarul de componente ale SL din fiecare tip este de­
terminat de functia SL, uutind apare o multime de elemente identi- 
ce sau distincte la fiecare component: p CSL - p CRL pi n CT res­
pectiv qSL etc. (prelucrarea cu mai multo scule);

3) daca SL sau una din componentelc SL devine limitata 
functional, se impune o modificare, o itabogatire astructurii lor, 
astfel incit sa poata satisface noua cerinta functionala impusa.
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In cazul prelucrarii dimensionale cel mai tipic exemplu 
in acest sens il constituie limitarea functionala a corpului de 
transfer la metodele tehnologice clasice de generare a suprafetei. 
In cadrul lucrarii de fata intereseaza mai mult metodele de pre- 
lucrare cu indepartare de substanta de la obiectul prelucrarii 
OP.

3.2.3. Structuri de corpuri de transfer la operatii 
de prelucrare dimensionala cu indepartare de 
substanta de la obiectul prelucrarii.

Metodele clasice importante de prelucrare dimensionala 
cu indepartare de substanta de la obiectul prelucrarii sint a$chi- 
erea $i separarea cu tai$uri asociate (se pot neglija strapunge- 
rea $i ruperea cu incovoiere, care au o pondere negligabila in 
practica industrials).

Limitele de aplicabilitate ale acestor metode provin 
/255/ din modul de transmitere a energiei de efect mecanica (E^) 
la obiectul prelucrarii OP (corpul supus lucrarii CSL in figura 
2.3), adica provin de la corpul de transfer CT.

Atit la prelucrarea prin aQchiere cit $i la separarea 
(taierea) cu taisuri asociate, CT este de fapt scula (obiect ri­
gid cu forme $i dimension! predeterminate), iar energia se 
transmite la OP prin contact mecanic intre scula Qi obiectul pre­
lucrarii. In aceste cazuri, pentru ca prelucrarea sa se poata 
desf&$ura trebuie indeplinite riguros ui-matoarele conditii:

(a) duritatea materialului sculei sa fie mai mare de­
cit duritatea materialului obiectului prelucrat;

(b) rigiditatea sculei Qi a obiectului prelucrarii sa 
fie adecvata fortelor mecatiice importante ce apar in timpul pro- 
cesului;

(c) materialul obiectului prelucrat sa nu prezinte 
exclusiv rupere fragile;

(d) in cazul generarii suprafe^elor la apchiere scula 
s& parcurgA suprafata in general treptat, in fi$ii $i straturi 
succesive.

Aceste conditii sint necesare pentru a se putea realiza
— cu precizia ccrutu funct, ional piesdor - ruperea legaturilor 
interatomice intre materialul cxcedentar (transformat in de$eu 
DT) $i materialul obi< ctului prelucrat.

Deci, la generarca suprafetei reale a pieselor cu e- 
nergie de efect mecanica trnnsferata in regim continuu, in cazul 
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unui obiect al prelucrarii OP in stare solida normala (la tempe­
rature $i presiune normala, fara magnetizare, fara tensiuni rema- 
nente eto.) este necesar in primul rind /397/ ca energia specifi­
ed de suprafata a sculei Eggg sa fie cit mai mare in report cu e- 
nergia specified de suprafata Eg^p a obiectului prelucrat OP, co- 
respunzator conditiei (n) :

^SSC * ^SOP = ° (3.2)

In cazul cind valori foarte mari ale Eggp (valoarea 
Egso fiiud limitata natural) determina AEg—0, sau in cazul 
cind presiunea realizabila intre scula $i OP este prea mica, pentru 
a determina ruperea legaturilor la obiectul prelucrat, condi$ia 
(b) nefiind respectata, apar urmatoarele directii fenomenologice 
posibile pentru a inlatura limitele metodelor clasice in genera- 
rea suprafetei reale a piesei :

(1) Mic$orarea valorii Eggp (duritatii OP) pentru un ni­
vel dat al EggQ, prin activarea proceselor de prelucrare, ca prima

direc tie, concretizata in 
aducerea energiei interne 
a materialului de la su- 
prafata Op la un nivel su­
perior stilrii normale,dar 
sub valoarea critica de 
rupere a legaturilor in- 
teratomice, in contul u- 
nei energii suplimentare
furnizata din exteriorul

?iS-3'2.Situatii ale nivelului energi- d' ^^^^^^1 de un alt 
ei specif ice de suprafata ^ssc corp de transfer CT, potri- 
a sculei ^i Eggp a obiectului vit necesitatilor. Aceasta 
prelucrarii. reduce, evident, energia

specified de suprafata a 
OP (fig.3-2), permitind dcplasarea unora dintre limitele tehnico- 
-economice ale prelucrarii, dar nu $i eliminarea lor. Activarea
presupune incalzirea, fisui-area etc. la suprafata a OP.

(2) Cre$terea valorii E^.g^. Intrucit valoarea E<.,_. este
-limitata natural (duritatile materialului sculei nu pot fi infinit
de mari), rainine ca singuru solutie inlocuirea sculei, mai precis, 
a transmiterii energiei dsj ctitre corpul de transfer CT prin con­
tact mecanic $i lucru mecunic al :nor corpuri rigide in mi^care 
(scule). Adica, este necesar sa nu se utilizeze oxclusiv c-nerr-ia 
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stereomecanica la ruperea legaturilor interatomice intre materia- 
lul excedentar $i materialul OP.

Daca CT cu accasta structura (scula) este lirnitat functi­
onal, se impune - ca in cazul oricarui sistem - o modificare,' o 
imbog&tire a structurii lui. Deoarece limitarea functionala provi­
ne din proprietatea de rigiditate mecanica a CT, este necesar (a 
doua directie) ca corpul de transfer sa transmits energia de e- 
fect la obiectul prelucrarii prin intermediul unui nou component, 
al unui subsistem fizico-chimic,nerigid mecanic, numit agent fizi- 
co-chimic AFC. Nerigiditatea mecanica a AFC rezolva problema 
(functia) cre$terii practic nelimitate a potentialului (a ni- 
velului energiei Specifice, figura 3-2) la CT /397/, insa face in- 
aolubila problema inmagazinarii structurale de informatie proprie, 
necesar& pentru realizarea preciziei dimensionale a prelucrarii. 
Din acest motiv, in structura CT trebuie sa intre functional obli- 
gatoriu cel putin un object de transfer OT rigid, cu forme $i di- 
mensiuni predeterminate, care sa faca legatura energetics $i infor- 
mationala cu echipamentele EC $i DC, cu ma$ina sau aparatul de fa- 
bricare MF, AF, respectiv sa inmagazineze informatie geometrica 
proprie, necesara corpului de transfer CT in cadrul procesului pre­
lucrarii dimensionale de precizie data. In cazul cind obiectul de 
transfer al energiei catre agentul fizico-chimic nu poate stoca su- 
ficient& informa tie, este necesara o imbogatire mai avansata a 
structurii OT, cu inca cel putin un corp solid rigid (de exemplu, 
la perforarea prin explozie obiectul de transfer este compus din 
explozibilul care genereaza unda de $oc in lichid $i placa de taie- 
re purt&toare de informatie privind suprafata reala a piesei).

De fapt, principial problema se pune asomanator ^i la al­
ts metode de prelucrare clasice (prin deformare plastica la rece, 
prin agregare de pulberi, prin depunere electrochimica etc.), putind 
spare in compunerea corpului de transfer obiecte de transfer $i a- 
genti fizico-chimici specifici /75, 3^9, 346/.

Atunci, structure corpului de transfer CT in cazul gene­
ral ae prezinta ca in figura 3-3-

De fapt in cazul prelucrarii prin a^chiere, sepurare cu 
t5i$uri asociate, prin deformare plastica sau prin agregare de 
pulberi, scula nu este altceva decit obiectul de transfer OT, unic 
component al corpului de transfer CT, cind nu este necesar functi­
onal AFC.

Agentii fizico-chimici ArXJ pot fi corp lichid, corp ga­
zes, und& de $oc in fluid, cimp $i intotdeauna definesc (genereaza)
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metode sau procedee de prelucrare

Fig.3.3.Model structural genera- 
lizat pentru spa^iul de lucru SL 
$i pentru corpul de transfer CT 
la prelucrarea dimensionala.

dimensionala distincte de cele 
clasice fenomenologic /255, 
293, 314, 346, 397/-

Trebuie precizat faptul 
ca $i in condi^iile utilizarii 
AFC, activarea OP este functio­
nal necesara pentru imbunatati- 
rea performantelor prelucrarii 
dimensionale (indeosebi produc- 
tivitatea prelucrarii), iar ac­
tivarea generala a proceselor 
din spatiul de lucru se reali­
zeaza pe toate caile E22 (vezi 
fig.3-3), sau chiar de catre a- 
gentii fizico-chimici speciali 
pentru activare (AFCA).

Cele doua directii (acti­
varea OP $i generarea la CT a unor agen^i fizico-chimici cores- 
punz&tori), fenomenologic posibile de a inlatura limitele metode­
lor clasice de prelucrare dimensionala cu indepartare de substanta 
de la obiectul prelucrarii OP, au fost analizate pina aici - a$a 
cum de altfel s-a precizat - in ipoteza transferarii in regim con- 
tinuu a energiei E22*"*'E^ de la CT la OP (fig.2.3 $i 3-3). Evident, 
aceasta implies caracteristici spa^ial-temporale corespunzatoare 
regimului continuu, pentru transferul energiei atit in spapiul de 
lucru SL, cit ^i in afara acestuia (E^-^-^-E^^-^E^^). Totodata, 
aceasta este cauza unor limitari ale potentialului P^pQ, deoarece, 
din motive tehnico-economice, puterea absorbita din mediul exteri­
or SATO de catre utilajul tchnologic ($i corespunzator E^2' E^^) 
este limitata.

(3) Pentru a elit.iina $i aceasta limita in generarea su­
prafetei piesei, se poate utilize o a treia directie: transfera­
rea in regim de inputs a energiei E22-** E^ la CT $i OP $i in gene­
ral la SL. Aceasta permite practic realizarea oricarui nivel al 
potentielului P^y^t iar prin modificarea caracteristicilor spati- 
al-temporale ale transferului energiei in SL ^i in afara acestuia 

permite evolutia favorabiln ge:ierala a procese­
lor din SL, chiar in cazul utilizarii sculelor (de exemplu, la 
prelucrarea prin deforr.iare plastics cu pu^teri ^i viteze mari), 
permite imbun&tatirea suplimentara a performantelor tehnico-econo­
mice ale prelucrarii dimensionale.
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In afara acestor trei directii de baza, mai exista $i 
altele (transferal $i distribuirea spa^iala a energiei la OP $i 
MAC, combinari ale direc^iilor analizate, cinematica generarii su- 
prafetei etc.) prezentate in literature /212, 213, 293, 397/,' care 
permit progresul metodelor $i procedeelor de prelucrare dimensiona- 
1A in construetia de ma$ini $i aparate.

Pe aceste directii s-au dezvoltat in ultimele patru de­
cent! $i se dezvolta inca metodele de generare a suprafetei piesei 
cu prelevare de material /231, 255, 293, 314, 329, 343, 409/.

3.2.4. Metode de prelucrare dimensionala fara 
contact intre obiectul de transfer $i 
obiectul prelucrarii.

Progresul tehnico-$tiintific $i cerintele mediului soci­
al-economic au determinat in ultimele patru decenii /255, 293, 328/ 
o cre$tere deosebita a performantelor produselor $i proceselor rea­
lizate de acestea, manifestate la nivelul pieselor componente ale 
sistemelor tehnice prin dezvoltarea puternica a urmatoarelor ten- 
dinte constructive $i tehnologice: 1) cre$terea foarte dinamica a 
ponderii materialelor cu caracteristici fizico-chimice exceptiona­
le; 2) cre$terea complexitatii formelor suprafetelor $i a ponderii 
pieselor cu forma complexa; 3) largirea importanta a gamei dimensi- 
unilor pieselor (ultraminiaturizate/gigantice); 4) cre$terea ponde- 
rei pieselor cu precizie dimensionala tpi netezime foarte ridicata 
a suprafetei; 5) cre$terea productivitatii, economicitatii $i efi- 
cientei prelucrarii dimensionale.

Aceste tendinte au perspective de dezvoltare importanta 
tn viitor.

In aceasta situa^ie, metodele clasice de prelucrare di- 
mensionalA au ajuns sau tind obiectiv sa ajuuga in numeroase ca­
zuri le limita de aplicabilitate tehnica sau economica, determina- 
tA de imposibilitatea se prelucrare (grad de dificultato a prelu­
crarii dimensionale peste performantele metodelor clasice - ten- 
dintele 1...4) respectiv de costul inacceptabil (tendinta 5)-

Ca raspuns la tioile cerinte vi tendinte, cercetarea-pro- 
iectarea $i productia au creeat noi metode ^i procedce de prelu­
crare dimensionala, noi utilaje teLnologice.

In domeniul prelucrarii dimensionale cu prelevare de 
material de la obiectul prelucrarii, nolle metode tehnolojice 
8-au dezvoltat i;i se dezvolta inca pe direc^ia activarii procese­
lor indeosebi la obiectul prelucrat, a transmiterii energiei de 
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efect la acestea prin diver$i agen^i fizico-chimici genera^i in 
structure corpului de transfer, a combinarii metodelor clasice cu 
cele noi, a transmiterii prin impuls a energiei de efect la obiec- 
tul prelucrat.

In prezent, pe linga. metodele clasice de prelucrare di­
mensionala, „cu contact" intre obiectul de transfer $i obiectul 
prelucr&rii, se aplica tot mai larg in Industrie metode noi „fara 
contact" intre obiectul de transfer $i obiectul prelucrarii. In ca­
drul acestor metode de prelucrare dimensionala ,,fara contact" in 
cazul prelevarii de substan^a de la obiectul prelucrarii se defi- 
negte o noua metod§. tehnologica, de prelucrare dimensionala prin 
eroziune /255/*

De fapt, prelucrarea dimensionala prin eroziune este o 
metoda tehnologicd de rezultat. Eroziunea obiectului prelucrat este 
realizatS. de sisteme fizico-chimice diferite de corpul solid rigid, 
ca indepartare discontinuuu, cumulative $i progresiva a substan^ei 
de la suprafata obiectului OP. Prelucrarea prin eroziune se reali- 
zeaz& industrial prin multc metode tehnologica simple sau complexe 
de fenomen (tabelul 3*2).

Agen^ii fizico-chimici din structura corpului de trans­
fer pot fi denumi^i agenti erozivi AE, energia furnizata de ace$- 
tia in spatiul de lucru, provenind fie din energia proprie in exces 
(la substance chimice active, care mai prezinta $i particularita- 
tea ca pot fi stocate), fie prin transfer de la un alt sistem (la 

Fig.3.4.Model structural pentru 
spatiul de lucru elemental' SLE la 
prelucrare dimensionala prin ero­
ziune: a-pentru agen^i cruzivi AS 
de tip punte; b-pentru agenti ero­
zivi AE tip jet; 1-portiuneu cu mo- 
dific&ri ale marimilor de stare la 
obiectul prelucrarii OP; 2-idem la 
obiectul de transfer UT; 3-idetn la 
mediul de lucru ML; E—energie fur- 
nizat& de utilajul tehnolo;;ic.

jet de particule abrazive in 
gaz, la electrolit in cimp e- 
lectric, la descarcari elec­
trice in lichide, la radia^ie 
Laser etc.). Densitatile de 
putere ale agen^ilor erozivi 
sint foarte ridicate: de la 

2
1 k^/cm la agentul fizico- 
chimic de activare AFCA flaca- 
ra oxiacenilenica utilizata 
la prelucrarea prin eroziune 
chimica in jet de oxigen, 
pina la 10*^ k'.7/cm^ pentru a- 
gentul eroziv fascicul laser 
/200, 216, 409, 468/.

In figure 3-^ se prezinta 
(235/ structura snatiului de
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lucru elementar la prelucrarea dimensionala prin eroziune.

Tabelul 3-2.
Principalele metode de prelucrare dimensionala fara contact, cu 
aplicabilitate tehnologica industrials frecventa.

T

Catego- 
ria me­
tode i

Denumirea metodei
Corp de transfer Mediul 

de 
lucru 
utilizat

Agent fizico- 
chimic $i 
scula utili- 
zata

Obiecte 
de 

transfer

1 2 3 4 5

EROZIUNE

prelucrare prin e- 
roziune abraziva

jet de parti- 
cule abrazive 
in gaz

duza aer

prelucrare prin e- 
roziune chimica

lichid chimic 
activ

masca (pt. 
transfer 
informa­
tie)

a er

jet de gaz 
chimic activ 
(oxigen)

duza aer,apa

prelucrare prin c- 
roziune electro- 
chimicu

electrolit in 
cimp electric

electrod lichid e- 
lectrolit

prelucrare prin e- 
roziune cu plasma

jet de plasma duza aerS/IM
arc de plasma

prelucrare prin e- 
roziune electrica

descarcare e- 
lectrica in 
impuls

electrod lichid di­
electric

prelucrare prin e- 
roziune cu fasci- 
cul laser

fascicul de 
fotoni

lentila aer

prelucrare prin e- 
roziune cu fasci- 
cul de electron!

fascicul de 
elcctroni

bobina atioosfera 
viclata

FORMARE

prelucrare prin de- 
formare elcctrohi- 
draulica

unda de !yoc 
a descarcarii 
electrice in 
impuls

electrozi 
$i matrit& 
(pt.tran­
sfer infor­
ma tie)

lichid 
dielec­
tric 
(apa)

prelucrare prin de- 
formare (presare) 
cu explozie.

unda de $oc 
a exploziei

explozibil 
^i matrit& 
(pt.trans­
fer infor­
matie)

aer,apa, 
nisipS/DP

prelucrare prin de- 
formare in cimp 
electromagnetic

cimp elec­
tromagnetic 
in impuls

bobina $i 
matrita 
(pt.trans­
fer infor- 
ma(ie)

aer
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Tabelul 3*2.- continuare

1 2 3 4 5

EROZIUNE

prelucrare prin e- 
roziune abraziv-ca- 
vitationala

suspensie abra­
ziva pi bula 
cavitationala 
cu cimp ultra­
sonic

obiect de 
transfer

suspensie 
abraziva

prelucrare prin 
contact electric

descarcare e- 
lectrica pi 
scula electro­
conduc toare in 
rotate

electrod- 
scula

aer,apa

prelucrare prin e- 
roziune electro- 
chimica abraziva

electrolit in 
cimp electric 
pi corp abra- 
ziv

electrod- 
scula

lichid 
electro­
lit

C/IM

prelucrare prin e- 
roziune electro­
chimica pi elec­
trica

electrolit in 
cimp electric, 
descarcare e- 
lectrica in im- 
puls,pi scula 
electroconduc- 
toare in rota­
tie sau tran­
slate alter­
native

electrod- 
scula

lichid 
electro­
lit

Legends: S - metoda. simpla; C - metoda combinata; IM - metoda cu 
indepartare de material de la obiectul prelucrat; L)P - me­
toda. cu deformare plastica. a obiectului prelucrat.

Cu excep^ia lichidelor active chimice care pot fi stoca- 
te, ceilalti agenti erozivi trebuie constituiti la suprafata obiec­
tului prelucrarii de catre un echipament de generare pi un echipa­
ment de formare finals pi pozitionare aflute in components utilaju- 
lui tehnologic. Echipamentul de formare finals pi pozitionare con- 
stituit din unui sau mai multe corpuri solide, cu sau fare contact 
cu agentul eroziv AE, indeplinepte func(ii legate de alimentarea 
cu energie a AE, poarta informatie asupra formei pi dimensiunilor 
acestuia pi determine pozi(ionarea actiunii agentului eroziv la su­
prafata obiectului prelucrarii.
. Dintre componentele echipamentului de formare finala pi
pozitionare, cel care transmite energie pi informatie finala asu­
pra st&rii (inclusiv asupra formei pi dimensiunilor) agentului ero­
ziv, fiind supus in general actiunii acestuia, este tocmai obiectul 
de transfer OT care impreuna cu multimea agentilor erozivi AE 
formeaz& corpul de transfer CT.
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In spatial liber dintre obiectul de transfer $i obiectul 
prelucrarii, in zona in care acestea sint cele mai apropiate una 
de alta pe o anumita por^iune din suprafa^a lor, se formeaza un 
interstitiu de grosime <5 . In cazul prelucrarii cu substance li- 
chide active chimic <5=0.

Trebuie remarcat faptul ca una din caracteristicile ac- 
tiunii de prelucrare prin eroziune, care o diferen^iaza net in re­
port cu metodele bazate pe transmiterea energiei stereomecanice, 
consta in capacitatea agen^ilor erozivi ca, in limitele marimii 
proprii a intersti^iului 6 , sa realizeze procesul elementar de 
indep&rtare a materialului de la obiectul prelucrarii OP, fara ne- 
cesitatea deplasarii relative a obiectului de transfer fa$a de OP. 
Aceasta creeaza dificulta(i, uneori importante, in ob^inerea unei 
precizii dimensionale ridicate a prelucrarii.

In zona de interactions (interface) agen^i erozivi-o- 
biect de prelucrat energia secundara transferata la ace$tia in re­
gim continuu sau regim de impuls se transforma in principal in e- 
nergie de efect (mecanica, termica, chimica), care se consuma pen­
tru separarea elementara a materialului exccdentar cu constituire 
a de$eurilor $i pentru realizarea unor modificari fizico-chimice 
ireversibile in portiunile limitrofo zonei de unde a fost indepar- 
tat materialul excedentar.

Evacuarea de la suprafata obiectului prelucrarii a dese- 
urilor rezultate, in afara spatiului de lucru elementar SLE res­
pectiv in afara zonei de interactiune posibila intre agentul ero- 
ziv $i obiectul prelucrarii, sc realizeaza fie in contul energiei 
furnizate de agentul eroziv, fie in ccntul unei energii secundare 
suplimentare, transmisa depeurilor prin mediul de lucru, obiectul 
de transfer, obiectul prelucrarii, sau, mai rar, prin alt corp.

Interactiunea agent eroziv - obiect de transfer $i agent 
eroziv - mediul de lucru conduce in general la efecte nedorite ale 
prelucr&rii (de exemplu, eroziunea obiectului de transfer, degra­
darea proprietatilor mediului de lucru).

Functie de metodu de generare a suprafetei reale a pie­
sei (vezi § 3-1*2), in afara actiunii principals de eroziune des- 
f&$urat& in spa$iul de lucru elementar SLE, mai sint necesarc di­
verse migeari ale SI<E, at It in interstitiu (la metodele cu copie­
rea formei obiectului de transfer) cit $i mi^cari de avans reali- 
zate impreuna sau cu ajutorul obiectului de transfer.

Functiile noi ale spatiului de lucru elementar la prelu- 
crarea prin eroziteie, daterate noii structuri a corpului de tran­
sfer, cu pertnis ca, o data cu dezvoltarea EATO pentru accsto 
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m&tode de prelucrare, sa se poata realize performance deosebite 
ale prelucrarii dimensionale, specifice fiecarei metode tehnologi­
ce de fenomen /314/.

Astfel se explica faptul ca. in prezent se manifests'ten­
dings ca ponderea prelucrarii dimensionale prin eroziune sa fie de: 
40,..50 % la fabricarea gtanCelor, ma tricolor (respectiv 60...80 % 
la cele cu elemente active din aliaje dure); 10...1$ % la prelucra- 
rea pieselor din aliaje de inalta rezisten^a (respectiv 40...50 % 
la prelucrarea paletelor de turbina); 10...15 % la opera^H de de— 
bavurare, curaCire a pieselor, turnare etc.; 7-**10 % la prelucra­
rea pieselor din materiale mineraloceramice, feritelor, diamante- 
lor, cuar^ului, materialelor semiconductoare etc. /61, 216, $28, 
390/. Se estimeaza ca dupa anul 1980 ponderea prelucrarii prin e- 
roziune va atinge 10...15 % din totalul prelucrarilor dimensionale 
in constructs de ma$ini $i aparate /213, 293, 328/.

3-3* Sisteme de actiune tehnologica pentru 
operatii de prelucrare dimensionala 
prin eroziune electrica.

3.3*1. Particularitati functionale si structurale 
ale sis terne lor de actiune tchnologica pentru 
operatii de prelucrare dimensionala, prin 
eroziune electrica.

La fiecare metoda sau procedeu tehnologie, la fiecare 
SATO concret, metodele structural-i'uuct ionale ^;enuralc elaborate 
anterior (figurile 1.1; 2.2; 2.3; 3-4, tabelul 2.1), prezintu, evi­
dent, concretizari particulare.

Descoperita oarecum intimplator /199/ in timpul cercetd- 
rilor privind procesele de eroziune electrica a contactelor elec­
trice, prelucrarea dimensionalu prin eroziune electrica a raspuns 
inc 5 din anii 1945***1950 la 0 cerintu functionala a mediului eco­
nomic , de prelucrare dimensionalu eficienta cu indepartare de sub- 
stan^& de la obiectele din :;.ateriale electroconductoare de foarte 
inaltA duritate sau rezistent- In cei 35 ani de existent^ genera- 
^iile de SATO pentru prcluci'area electroeroziva s-au succedat dina- 
mic (fig.2.1), in concep^reu soiut,.iilor noi pentru process ;i struc- 
turi un rol important av^ndu-1 cercutore fundamenta1-orientatu :;i

- cercetarea aplicativa in doueniu. Se poate une cu in prezent pre­
lucrarea prin eroziune electrica tinde sa devinu o metoda clasica 
de prelucrare dimensionala, care este deja ottimizata la un nivel 
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comparativ cu prelucrarea prin a$chiere.
SATO pentru prelucrarea dimensionala prin eroziune elec- 

trica cu indepartare de substanta prezinta /213, 217, 293, 298, 314/ 
o structura incomplete a spa^iului de lucru SL, lipsind materialul 
de adaos MAC definit ca la u 2.2.1. Componentele SL sint (fig .2.3 
$i 3.4; tabelul 2.1) :

a) corpul supus lucrarii CSL, denumit (ca la orice opera­
lie de prelucrare) obiectul prelucrarii OP, din material electro- 
sau semiconductor, avind forme $i dimensiuni predeterminate;

b) corpul de transfer CT, ca subsisted compus din obiec­
tul de transfer OT denumit electrod de transfer ST (material elec­
troconductor cu anumite caracteristici, avind forme $i dimensiuni 
predeterminate) $i din multimea agentilor erozivi AL descarcari 
electrice in impuls (in arc sau in scinteie), generate in timp in 
interstitiul dintre OP $i ET cu echipamente specializate ale utila- 
jului tehnologic, in urma strapungerii lichidului dielectric pre­
sent in interstitial dintre OP $i ET;

c) mediul de lucru ML, denumit lichid de lucru LL, ca sub­
sisted compus din lichidul dielectric pur (hidrocarburi, apa disti- 
lat& etc.) in care pot fi dizolvate sau puse in suspensie diverse 
substante, atit cu funcfie de material de protectie LiPC (de exem­
plu, protectie impotriva uzarii electrodului /108/) cit ^i ca 
deseuri DTT (gaze, produse ale pirolizei LL, particule solide pre- 
levate de la OP $i ET) rezultate in urma proceselor din SL.

Restul componentelor SATO (vezi fig.2.3) prezinta func- 
tii $i structuri adecvate metodei de generare a suprafetei picsei 
P $i gradului de automatizare necesar pentru utilajul tehnologic. 
Cu totul specifics este func(ia generatorului de itnpulsuri GI /255/, 
care furnizeaza la aT OP energia electrica cu caracteristici ne- 
nesare pentru constituirea in SL, in interstitiul ET-OF, a agenti- 
lor erozivi descarcarile electrice.

Prelucrarea prin eroziune electrica permite realizarea 
tuturor metodelor cunoscute^ de generare a suprafetelor (copiere, 
rulare, integrarea urmei, tangenta) /bb, 213, 253/. Acest fapt este 
singular in cadrul prbcedeelor de prelucrare dimensional^ cunoscute 
de tehnica actuala $i se datore$te lipsei mi;carii principale (in 
sensul definit la prelucrarea prin apchiere), respectiv formed deo- 
sebit de complexe ce o pc ate avea suprafata activu a electrodului, 
dimensiunile microscopice ale agentului eroziv descarcarea electri- 
c& singulars.

In cadrul meteuelur de generare, copierca formei suprafe- 
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t;ei active a ET este utilizata in prezent in propori^ie de 80 
prelucrindu-se prin eroziune electrica suprafe^ele ce nu pot fi 
generate convenabil prin a$chiere, cu valori ale coeficientailor 
K 10 $i 35 (fig-3-1)- Circa 15 % este ponderea generar-ii 
suprafetei prin integrare dubla a urmei cu ET filiform, restul de 
5 % fiind in prezent ponderea generarii suprafetei prin alte meto­
de, realizate pe ma$ini speciale sau specializate, respectiv ma- 
$ini echipate cu capete de lucru speciale sau universale. Substan- 
$a activa a electrodului ET stocheaza cantitati diferite de infor­
matie referitoare la suprafata piesei de prelucrat: maxima la pre­
lucrarea cu copierea formei, minima la prelucrarea cu electrod 
filiform /258/.

Cu utilajele $i echipamentele de completare (capete de 
lucru universale) existente, se pot realiza /88, 352, 360, 403/ 
100 variante de operatii la prelucrarea prin eroziune electrica. La 
toate aceste variante se poate identifies distinct ierarhia spatii- 
lor de lucru : pentru SATO (SL) - elementar (SLE) - microscopic 
(SLM), conform celor demonstrate la § 3*2.2. Spatiul de lucru mi­
croscopic SLM trebuie considcrat tocmai ccl corespunzutor unei des- 
carc&ri electrice singularc. A^a cum au demonstrat diferite cerce- 
t&ri /135^ 213, 21?, 314, '!0% 423, 432/, la prelucrarea prin ero­
ziune electrica grosimea interstitiului dintre ET $i OP are valoa- 
rea (5 = (O,OO5-.*O,3) mm iar diametrul minim de ccncentrare a flu- 
xului de energie are valoarea l^m.

0 concluzie imediatu a acestei ierarhii este aceea ca in 
cercetarea sistemelor ce sc rot delimita la prelucrarea dimcnsiona- 
1& prin eroziune electrica trebuie considerate strict procesele ?i 
componentele sistemelor studiate $i nicidecum procesele ?i compo­
nentele subsistemelor. de e:^emplu, cercetarea generarii suprafetei 
piesei trebuie su considere componentele spatiului de lucru SL 
(0P,ET, AE LL,DTT) cu proprieta^He lor exprimate la nivel macro­
scopic , respectiv procesele integrals din iriterstitiul activ (in 
care $e desfa$oara multimea descarcarilor electrice Aii) pi pasiv 
(f&r& descarcari electrice). Cercetarea proceselor ^i componentelor 
la nivelul spa^inlui de lucru microscopic SLI.' (descarcare electrica 
singular^) nu poato educe InformatH relevante pentru generarea ma- 
croscopicR a suprafetei piesei. Acest adevar a fust durr;uristrat 
recunoscut abia in ultimii 10 ani /217/, dupa ce timp de 23 de ani 
cercetarile teoretice pi eriment ale s-au straduit in primul 
rind s& elucideze ?i sa moueleze procesele complexe ce se desfu- 
$oar& in SIAS cu un singur A.^ - descicrcarea electrics sin;;ularu.

BUPT



Indiferent de nivelul ierarhin-al^JiiRjiRmului.spatiu de 
lucru (SLM, SLE, SL), procesul de generare a suprafetei cu indepar- 
tare de substanta de la obiectul prelucrarii OP cuprinde /46, 84, 
101, 255, 328/ doua grupe de procesc fizico-chimice distincte: 
a) separarea materialului excedentar de la suprafata sau din OP, 
cu constituire a de$eului DTT (in urma ruperii legaturilor inter­
atomice intre OP $i DTT); b) evacuarea de la suprafata OP $i din 
SL a de$eurilor DTT rezultate. Complexitatea acestor procese este 
maxima la nivelul sistemului SL al SATO.

In cazul prelucrarii ditnensionale prin eroziune electrica 
complexitatea maxima a proceselor de transformare necesare pentru 
generarea suprafetei piesei, apare la prelucrarea cu copierea for­
mei electrodului. In acest caz, la actiunea in masa a descarcarilor 
electrice {AE) in impuls, desfa$urata in spatiul de lucru SL al 
SATO, apare o interactiune intre componentele multimii {AE} cu atit 
mai mare cu cit interstitiul ET-OP are o grosime mai mica, o for­
ma mai complexa, respectiv cu cit este mai mica durata puazei din- 
tre doua impulsuri de cuient succesive.

In figura 3-5 se sintetizeaza pe baza cunoptintelor actu- 
ale /18$, 217, 252, 298, 393, 420/ principalele grupe de procese si 
conexiuni ce a par la actiunea in masa a descarcarilor electrice in 
cazul prelucrarii electroerozive in regim stabil (fara impulsuri de 
mere in gol, fictive prin punti conductoare sau de scurtcircuitare, 
ce pot apare la functionare in regim tranzitoriu al regulatorului d 
avans RA, programat de cutre operator prin transmiterea informatiei 

***2RA '
La functionarea in regim stabilaRA, generatorul de impul­

suri comandate GI absoarbe de la reteaua electrica energia primara
$i genereaza in spatiul de lucru SL cu o freeventd fL conform 

program&rii un numar total de N descai'cari electrice AL (im­
pulsuri de curent) cu anu::ite caracteristici, inCr-o anumita peri- 
oad& de timp t :

pp * ^'pm ^fg

in care: N - descurc^li'i oentru prelucrare propriu-zisu, care f'ur- 
nizeaza energie de elect pentru piruliza lichidului de lucru LL cu 
constituirea de^eului gazes D pi a produselor pirolizei 
pentru separarea de la obiectul 01 :,;i elec tr-jdul ET a depeului so­
lid Dsoj.(op+ET)^ pentru procesc de dcr.unc-re a unor 
la ET $i OP, pentru procese ue evacuare u.it.ur.'ilu a

pclicule solide
depeurilor din 1

datorit& efectelor diua!:ice ale urnielor du poc ale descarca-
rilor electrice;
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Npm - descarcari pentru marun^irea $i dispersarea de$eu- 
rilor solide care i'ormeaza local aglomerari in intersti- 
tiul I dintre ET $i OP, in urma cre^terii rezisten^ei pe traseul 
de evacuare in afara SL (de exemplu, datorita cre$terii ariei su-
prafetei $i adincim^,ii de prelucrare la perechea ET-OP, datorita. 
mic$orarii grosimii (5 a intersti^iului etc.), respectiv pentru se- 
parare de la ET a de$eului solid $i in mica masura pentru
procese de piroliza a LL, depunere de pelicule, evacuare;

N-_ - descarcari fictive prin aglomerarile de gaz A^_ fg ° gaz
care se formeaza local in interstitiu (de exemplu, datorita mic$o- 
rarii - fa^A de optimul pentru regimul de lucru concret - a ariei 
suprafetei $i adincimii de prelucrare la ET-OP) $i produc numai pi­
roliza LL.

Fig.3*5-Principalele grupe de procese fizico-chimice din spatiul 
de lucru la prelucrarea prin eroziune electrica cu copi­
erea formei electrodului.
l.separare de$eu; 2.depunere pelicule; 3.evacuare de$eu.

In perioada de timp At, in spatiul de lucru SL cu grosi- 
mea 4 micA a interstitiului se desfu$oara deci procese complexe de 
separare de substanta de la OP $i ET, de piroliza a LL f^i depunere 
a unor pelicule solide la ET $i OP, urmate de procese de evacuare 
din I a de$eurilor solide D „ respectiv gazoase D . In sol.ev * " gaz.ev
conditii optime de desfas;urare a proceselor in SL, intre debitul de
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producers a de$eurilor solide Qgd 
acestora din I exista egalitatea :

$i debitul Qg^.g de evacuare a

Q i = Q (3.4)^sol ^ev.s
respectiv analog pentru de$euri gazoase :

0 = Q (3.5)^gaz ^evg

Daca din cauza cre$terii ariei suprafetei $i adincimii 
prelucrarii (fata de optiiaul corespunzator regimului de lucru dat) 
apare inegalitatea :

Q-,^Q (3.6)^sol ^ev.s

intr& in functie .procesul de reactie inversa interna prin interme- 
diul desc&rcarilor de maruntire $i dispersare ^AE^, prooes care 
in timp reduce relativ numarul N^p {-AE}, respectiv valoarea 
$i reface astfel egalitatea (3*4).

Daca din cauza mic$orarii ariei suprafetei $i a cre$terii
adincimii prelucrarii (fata de optimul corespunzator regimului de 
lucru dat) se incalze$te cea mai mare parte a suprafetelor inter- 
stitiului activ la 100% < T < 400% $i apare inegalitatea :

0 *s. p^gaz ''evg (3.7)

intra in functiune procesul de reactie inverse interna prin inter- 
mediul descarcarilor fictive in gaz {AE), proces care in timp 
reduce relativ numarul ^AE), respectiv valoarea ?i reface 
astfel egalitatea (3-5)-

La reducerea grosimii <f a interstitiului ambele reactii 
inverse interne ce apar in SL actioneaza corelat pentru a reface e- 
galit&tile (3*4) ?i (3-5).

Trebuie remarcat faptul ca reactiile inverse interne din 
SL sint relativ lente ^i ca fara procesul reactiei inverse externe 
rapide realizata de catre regulatorul de avans RA (care mentine re­
lativ constanta grosimea a interstitiului) procesul prelucrarii 
prin eroziune electrica nu s-ar putea desfu^ura stabil. La stabili- 
zarea procesului prelucrarii contribuie important ^i evacuarea ar­
tificials din I a depeurilor solide ?i gazoase, realizata de echi- 
pamentul mecanic $i hidraulic EM programat de catre operator prin
transmiterea informatiei Echipamentul Ell absoarbe de la re-
teaua electrica energia primard E-^,.,. ?i realizeaza circulati^ LL cu 
un debit sau vibrarea sau relaxarea ET cu anumiti parametri etc.

Modelul grupelor de procese fizico-chimice la prelucrarea 
prin eroziune electrica clarified desfa$urarea modificarilor carac- 
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teristicilor tehnologice ale prelucrarii cu copierea formei $i le- 
gAtura strinsa intre parametrii regimului de lucru $i geometria 
intersti^iului. Acest model sta la baza dezvoltarii modelelor de 
conducere automata adaptive a regimurilor de lucru $i a subsisteme- 
lor automate adaptive tot mai perfec^ionate ce se realizeaza ince- 
pind din.anul 1970.

3-3*2. Probleme/^zolvateale prelucrarii 
dimensionale prin eroziune electrica.

In cadrul prelucrarii dimensionale prin eroziune prelu- 
orarea electroeroziva a avuc $i are inca ponderea cea mai mare a 
aplicArii industriale, apreciata la 65...70 % /130, 328/. In ^arile 
dezvoltate industrial cca. 5 % din parcul de ma$ini unelte al in- 
treprinderilor constructoare de ma$ini, aparate, SDV-uri il consti­
tuie utilajele de prelucrare prin eroziune electrica /21, 53/- A- 
cest fapt se datore$te atit producerii in serie a primelor ma$ini 
de prelucrare prin eroziune electrica inca din anul 1947, cit $i 
posibilitA^ilor tehnologice ale metodei /8u, 1?1, 206, 213, 293, 
314, 468/.

Avantajele prelucrarii dimensionale orin eroziune elec- 
tricA aint in principal urmatoarele: prelucrabilitatea oricaror ma­
terials electroconductoare, independent de proprita$ile lor fizico- 
chimice; posibilitatea generarii suprafe^elor de orice forma de la 
dimensiuni miniaturale 0,003 mm) la dimensiuni de 10 m^; utili- 
zarea unor obiecte de transfer (electrozi) din materiale cu duri- 
tate $i rezisten^a mecauica relativ redusa; realizarea prelucrarii 
dimensionale fara contact Intre OT $i OP, cu ac^iune mecanica ne- 
glijabilA asupra obiectului prelucrarii; productivitate ?i precizie 
ridicatA a prelucrarii; utilaje cu structuri cinematice relativ 
simple $i grad ridicat de uutomatizare; economicitate ridicata, in- 
deoaebi la prelucrarea unor materiale cu proprieta^i exceptionale 
$i a unor suprafete de forma complexa.

Dezavanta.lele metodei sint in principal: necesitatea pre- 
lucrArii in mediu lic)iid dielectric, ceca ce complies. cotistrucl^ia 
$i servirea utilajului; uzarea relativ ridicata a electrozilor $i 
ponderea mare a costului acestora (50...60 0) in costul prelucrarii 
productivitatea $i precizia jsrelucrarii depind de o multime de pa- 
rametri interdependent!, inca greu de controls!; coasumul specific 
de energie este inca. foarte ridicat.

Ca la orice metoda tehnologica, progresul prelucrarii di­
mensionale prin eroziune electrica a condus la cre;;terea continuua 
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a performantelor $i domeniului de aplicare industrials, prin dez- 
voltarea avantajelor pi atenuarea dezavantajelor. Se poate spune 
ca dupa trei decenii de dezvoltare si aplicare industrials metoda 
incepe sA se apropic de iaul^imea metudelor clasice de prelucrare 
dimensionala, fapt dovedit de reducerea relativa a ratei de crep- 
tere a brevetelor, a produc$iei utilajelor electroerozive, ince- 
pind din 1975 /15, 180, 293/, de nivelul tehnic $i calitativ deo- 
sebit de ridicat al utilajelor produse in prezent, de performante- 
le tehnologice pi economice deosebite ale prelucrarilor realizabi- 
le, indiferent de metoda de generare a suprafetei la obiectul pre­
lucrarii /216/.

Be estimeaza ca in prezent pe plan mondial numarul ma$i- 
nilor de prelucrare prin eroziune electrica instalate, depapepte 
cifra de 100.000 bucati. In ultimii 5 ani utilajele competitive 
prezintA un grad avansat de unificare al tuturor subansamlurilor, 
inclusiv al echipamentelor de completare (capete universale sau 
specializate, mese rotative, dispozitive de instalare etc.). Subs- 
sistemele functionale prezinta performante pi sigurantu inalta. La 
prelucrarea cu copierea formei electrodului generatoarele de impul- 
auri realizeaza la prclucrari monocanal productivitati maxime de 
ordinul 50*000 mm^/min pentru OP din otel pi, Intr-o gama largo de 
regimuri electrice, uzuri relative ale electrodului de 0,01...1 %. 
Prelucrarea multicanal a rezolvat in ultimul tlmp aducerea produc- 
tivitatii prelucrarii electroerozive la nivelul prelucrarii prin 
eroziune electrochimica.

Sistemele de conducere adaptive, comandu program pi cu 
calculator permit optimizarea avansata a proceselor de prelucrare, 
reducind la minim interventia operatorului. Perfectionarea partilor 
mecanice ale utilajelor, .< mediilor de lucru dielectricc, a materi- 
alelor $i fabric Arii electrozilor a contribuit in plus la realiza- 
rea unor precizii de prelucrare de ordinul u,0oi...0,003 mm pi a 
unor rugozitati a suprafetelor = 0,8. . .0 ,4 m, la regimuri de 
finisare /14,15,18,2^,31,-,os,90,127,146,170,173,170,103,194,198,2) 
216,219,278,296,314,321,322,335,339,349,3%',332,30c,361,433,436, 
437/ *

Cu toate acesteu, in literature de apecialitate /15,&5, 
80,88,104,180,184,216,217,24/,32o,337,33o,342,3uo/ sc considers ca 
probleme de rezolvat in viitor ur :.utoar elc:

a ) la utilaje Jc urelucrare electroeroziva.: p erf ec t ion a- 
re functionala generals, divcrsificare a tipudimensiunilor pi gra- 
dului de apecializare, crept ere a ,;radului se uuii'icare a subsists- 
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melor; extinderea posibilitatilor de prelucrare a suprafetelor 
atit prin dimensiuni miniaturale cit $i spre dimensiuni mari; 
perfectionarea subsistemelor mecanice prin diversificarea larga 
a metodelor de generare a suprafetelor $i rationalizarea construc- 
tiv-functionala a actionarilor ajutatoare; perfectionarea genera- 
toarelor de impulsuri prin largirea gamei regimurilor de lucru cu 
uzare practic nula a electrodului, prin dezvoltarea sistemelor de 
prelucrare multicanal; imbunatatirea subsistemelor de pregatire 
$i circulatie a mediului de lucru dielectric, perfectionarea sis­
temelor de conducere automata adaptive, cu program $i cu calcula­
tor, dezvoltarea automatizarii complete a utilajului;

b) la elementele spatiului de lucru: aprofundarea in 
continuare a cercetarilor teoretico-experimentale ale proceselor 
din spatiul de lucru; cercetarea $i asimilarea in productie cu- 
renta a noi materiale pentru electrozi $i lichide de lucru, inclu- 
siv lichide cu adaosuri speciale care sa determine imbunatatirea 
caracteristicilor tehnologice; imbunatatirea caracteristicilor me­
todelor existente $i introducerea de noi metode pentru fabricarea 
electrozilor, care sa asigure indcosebi precizie, identitate ridi- 
cata ?i economicitate sporita; trecerea pe calculator a proiecta- 
rii electrozilor, indeosebi pentru cazul generarii suprafetei prin 
rulare; cre?terea preciziei prelucrarii la noile utilaje produse, 
respectiv de 1,5-..2 ori la prelucrarea cu copierea formed; dubla- 
rea productivitatii prelucrarii; imbunatatirea netezimii suprafe­
tei cu 1...2 clase;

c) la pregatirea fabricatiei: perfectionarea proceselor 
tehnologice $i elaborarea de normative unitare generale, in acest 
domeniu; proiectarea proceselor tehnologice pe calculator; extin­
derea poliservirii utila J*blor ^i organizarea de ateliere automati- 
zate pentru prelucrare prin eroziune electrica; largirea perseve- 
renta a domeniului de aplicare a prelucrarii electroerozive, atit 
in productia de baza cit ^;i in produci,ia uuxiliaru.

In Romania aplicnrea industrials a prelucrarii prin ero­
ziune electrics dateaza iuca din 196u. In present numeral ma^ini- 
lor instalate depa^e^te cifra de 3C0 buc. Cercetarile efcctuate 
in acest domeniu la Institut'd politehnic "Traian Vuia" din Timi­
soara inc& din anul 1962, la Universitatea din ^rs^ov dupe 1965 
Si la ICPTCM Bucuresti dupa 1966, au pernis realizarea mai multor 
prototipuri originale de madni pentru prelucrarea prin eroziune 
electrica cu copierea formei electrodului. ,?in 1977 Jntreprindorea 
Electrotimi$ Timi$oara produce ma^ini universale de gabarit 

BUPT



62

mijlociu pentru prelucrarea cu copierea formei, iar incepind din 
anul 1980 va fabrica in aerie $i ma$ini de prelucrare cu electrod 
filiform, ambele de concep^ie romaneasca. A fost finan^at /328/ 
un program complex de cercetare-proiectare-asimilare in produc^ia 
de serie pentru utilaje de prelucrare dimensionala prin eroziune. 
In cadrul acestui program urmeaza ca sa sc dezvolte $i sa se di- 
versifice in primul rind produc^ia utilajelor de prelucrare prin 
eroziune electrica, perfec$ionarea tehnologiilor, utilizarea mai 
ra^ionalS a parcului 1? ma$ini existent.

In principiu, problemele ce le au de rezolvat cerceta- 
torii, proiectan^ii, producatorii de utilaje $i utilizatorii din 
Romania ai preluprarii electroerozive sint acelea$i ca cele pe 
plan mondial.

Existence unui pare de utilaje de prelucrare prin ero­
ziune electrica $i perspective cre$terii lui importante in viitor, 
ridic& pentru utilizatorii din Romania citeva problems prioritare 
in urmatorii 5---10 ani ;

a) proiectarea proceselor tehnologice optime de prelu­
crare prin eroziune electrica,

b) optimizarea construc^iei ^i fabrica^iei electrozilor, 
in condi^iile unei game ouficient de largi de materiale pentru e- 
lectrozi $i a diversificarii procedeelor de fabricare a electro­
zilor.

La rezolvarea unor aspecte ale accstor probleme de pre- 
g&tire a fabrica^iei prin eroziune electrica, lucrarea de fat;a 
urm&re$te sa aduca o modesta contribute, in continuare.

BUPT



- 63 -

II. CERCETARI PRIVIND SISTEMUL ELECTROD DE
TRANSFER PENTRU PRELUCRAREA PRIN EROZIUNE
ELECTRICA CU COPIEREA FORMEI

4. Functia $i structure electrodului de 
transfer pentru prelucrarea dimensionala 
prin eroziune electrica.

4.1. Functia electrodului de transfer.

Pe baza analizei necesitatilor tehnico-economice, a cate- 
goriilor de cerihte functionale carora le raspunde /301, 303, 314/ 
se poate considers ca functia globala a electrodului de transfer 
ET la prelucrarea prin eroziune electrica cu copierea formei este 
asigurarea transferului direct de energie, informa tie $i lichid de 
lucru in spatiul de lucru SL al prelucrarii.

Ca subsisted al spatiului de lucru, electrodul ET satis- 
face de fapt mai multe categorii de cerinte functionale, prin 
functiile componente ale functiei globale:

a) . Performante, carora le corespund functiile de per- 
formanta :

al) cerinte functionale ale SL, carora le corespund 
functiile finale ale ET, pentru care a fost constituit;

a2) cerinte functionale ale SATO $i mediului SATO (vezi 
cap.2) c&rora le corespund functiile colaterale ale ET ;

b) . Cerinte functionale ale ins&gi ST, carora le cores­
pund functiile internediare (auxiliare) ale ET.

In tabelul 4.1 se sistematizeaza functiile ET pentru pre­
lucrarea dimensionala prin eroziune electrica, ca rezultat al ana­
lizei functionale efectuatc pentru cazul prelucrarii cu copierea 
formei. Cu unele modificuri (omisiunea functiilor F?, F8, F<) $i 
F5I) functiile descrise it: tabelul 4.1 sint identice cu cele ale 
electrodului filiform.

Trobuie remarcat faptul cu majoritetea functiilor fina­
le $i intermediare (cu excuptia Fl, F5, Fill, F12I, F3I) sint de­
terminate de propriet&tile de material ale ST $i de procesele ce 
se desf&$oara in spatiul de lucru (vezi § 3-3-1)-

Determinarea imuortantei functiilor electrodului ET se 
face cu metodica consacratu /301, 30d/ prin stabilirea ponderei 
Pp a fiecarei func^ii in iunctio globalu a ?.T (tabelul 4.2).
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Tabelul 4.2.

Ponderea func^iilor elcctrodului de transfer in functia 
globala

Fl F2 F3 F4 F5 F6 F? F8 F9

Fl 1 1 0 0 0 0 0 0 0

F2 0 1 0 0 0 0 0 0 0

F3 1 1 1 0 0 0 0 0 0

F4 1 1 1 1 1 1 1 1 1

F5 1 1 1 0 1 0 0 0 0

F6 1 1 . 1 0 1 1 1 0 1

F7 1 1 1 0 1 0 1 0 0

F8 1 1 1 0 1 1 1 1 1

F9 1 1 1 0 1 0 1 0 1

PF 8 9 7 1 6 3 5 2 4

Important descrescatoare a functiilor ET este deci: F2; 
Fl; F3; F5; F7; F9; F6; F3; F4.

Realizarea functiei F2 (uzura relative redusa - ideal 
nulA), a$a cum s-a aratat la H 3-3*2, constituie unul din obiecti- 
vele prioritare ale cercetarii, proiectarii $i produc^iei de utila- 
je actuale, vizind atenuarca $i inlaturarea principalulul dezavan- 
taj al prelucrarii prin eroziune electrica. Cercetarile sint in- 
dreptate deocamdatA preponderant spre elucidarea procesului fizico- 
chimic complex al uzarii ET (prelevare-depunere) ^;i gasirea cailor 
de control ale acestuia /2?, 27, 185. 197, 217, 252, 314, 382, 388, 
420,423/, spre perfectionarea materialelor pentru ET. Sint insa pu­
rine cercetarile privind uzarea ET la nivel macroscopic, fapt oare- 
cum paradoxal. Drept consecinta, in litoratura sint definite purine 
variabile de ie$ire pentru procesul de uzare, este ramas in urma 
atudiul influentei factorilor geometrid, modelele matematice ale 
generArii suprafetei la prelucrarea cu copierea formei nu sint inca 
satisfAcAtoare etc.

Realizarea functiei Fl (precizie dimensionala a suprafa- 
tei active a ET) este un obiectiv important al proceselor tehnolo­
gice de fabricare a ET.

4.2. Structure electrodului de transfer.
Adoptind ca prim punct de vedere transferul de informatie 
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$i $inind seama ca electrodul poate avea o structura mono- sau 
multicomponenta, se face in figura 4.1 o dis tine tie functionala a 
componentelor ET, corelata cu tabelul 4.1.

Fig.4.1.Componentele functionale ale electrodului de 
transfer pentru prelucrarea dimensionala prin 
eroziune electrica.

Din punct de vedere al transferului de energie componen­
tele ET trebuie de asemeni separate in active ( componentele (1.1) 
$i partial (2.1), figura 4.1)$i pasive in procesul de prelucrare 
prin eroziune electrica.

Componentele functionale precizate in figura 4.1 des- 
criu construetia de principiu a oricarui electrod. In cazul struc- 
turii celei mai simple (electrod filiform) unica componenta functi 
onalA a ET este cea numerotata 1.1.

Componenta (1.1) realizeaza functiile finale ale electro 
dului $i dependent de metoda de generare a suprafetei stocheaza- 
transmite informatie in trei moduri: spatial, liniar, punctiform.

Analiza modurilor de generare a suprafetei reale /68,213 
314/ demonstreaza marea diversitate constructive a electrozilor 
pentru prelucrarea dimensionala prin eroziune electrica.

Din punct de vedere al componente! principale (1.1) e- 
lectrozii se clasifica conform figurii 4.2. .onstructiile monobloc 
(monomaterial) sint justii'icate la complexitari $i gabarite rela­
tiv reduce ale suprafetei, in opozitic cu constructiile compuse
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ale electrozilor.

Fig.4.2.Clasificarea constructive a elec­
trozilor de transfer din punct de 
vedere al components! principale

la prelucrarea 
cu copierea formei, 
in cazul gabaritelor 
sau/$i complexita- 
^ilor mari ale su- 
prafe^ei reale a 
piesei, prezinta e- 
ficient^a deosebita 
electrozii de tran­
sfer cu strat activ 
/258/.

4.3. Calitatea electrodului de transfer.

Nivelul calita^ii totale a unui produs inglobeaza valo- 
rile tuturor caracteristicilor (indicatorilor) de calitate, adica 
valorile variabilelor de performanta ale produsului $i procesului 
realizat de acesta./3Ol/. Performantele de calitate ale produsu­
lui pot fi tehnice (1. statice: caracteristici structural-funct^io- 
nale ale produsului, ergonomice, cu aspect social; 2. dinamice, 
insumate de disponibilitatea A(t) a produsului) sau comerciale 
(1. economice: productivitate, randament, costuri etc.; 2. esteti- 
ce; aspect, grad de finisare, elegan^a formelor etc.).

Fiind un produs cu structura relativ simpla $i functio- 
nind numai in cadrul spa^iului de lucru SL al SATO pentru prelucra­
rea electroeroziva, calitatea totalu a electrodului ET poate fi a- 
nalizatS. $i estimate numai in cadrul unui SATO concret. Daca indi- 
catorii de calitate sint exprimati cantitativ, calitatea totala a 
ET ee estimeaza fara dificultate cu metodele cxistente in litera- 
tur& /30, 59/.

Din mul^imea variabilelor de perl'orman^a (vezi j 2.1) 
este ine& nesatisfacatoare exprimarea caar.itativa a variabilelor 
pentru-procesul de uzare $i uzura ET, respectiv a indicatorilor de 
calitate referitori la disponibilitatea ET. Acest fapt crecaza di- 
ficult&^i in estimarea niveluiui calitiitii totale a electrodului 
$i impune cercetari speciale in domeniu, in primul rind in ce pri- 
ve$te procesul de uzare considerat la nivel macroscopic.
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$. Procese $i modele ale proceselor de uzare a 
electrodului de transfer la prelucrarea prin 
eroziune electrica cu copierea formei.

5-1. Uzura, durabilitate gi coeficient de polaritate
la prelucrarea dimensionala, prin eroziune electrica.

Inainte de a analiza marimile ce caracterizeaza la nivel
macroscopic uzarea $i uzura electrodului, este necesar sa se faca 
distinctie intre no$iunile de uzura a electrodului $i durabilitatela 
eroziune electrica a unui material electroconductor, ultima in con- 
dibii date ale spatiului de lucru elementar SLE (combinable de ma­
terials ET-OP-LL; polaritate a conectarii ET $i OP la generatorul 
de impulsuri GI; forma $i caracteristici ale impulsurilor de tensi- 
une $i de curent; grosime J a intersti$iu.lui activ; viteza de cir- 
culatie in interstibiu a lichidului de lucru LL etc.).

Aga cum s-a aratat la § 3*3*1 (fig.3*5), uzura electrodu­
lui este rezultatul procesului de uzare (prelevare de la ET + depu- 
nere la ET) $i poate fi definite de modificarea formei pi reduce- 
rea diferenbiata a dimensiunilor par bit active a electrodului ET 
in decursul procesului de prelucrare a obiectului prelucrarii OP. 
De fapt, uzura este una din consecinbele la ET a conexiunilor de 
interacbiune $i de transformare posibile in spabiul de lucru. In 
anumite condibii /213, 217, 3?^3, 410/ aceleagi categorii de cone- 
xiuni realizeaza fie uzura nula, fie incarcuri la electrod (modi- 
ficari de forma $i cregterea diferenbiata a dimensiunilor parb^-i 
active a electrodului in decursul procesului de prelucrare a OP).

Pentru a se distinge de uzura, care este determinate in 
mod esenbial §i de factor! geometrici /6, 304/ ce ingreuneaza mai 
mult sau mai pubin evacuarea degeurilor solide din inter- 
stibiu, durabilitatea la eroziune electrica a unui material elec- 
troconductor exprima comportarea la nivel macroscopic a acestuia, 
independent de factorii geometrici ai prelucrarii ET-OP.

Trebuind deci sa caracterizeze, in condibii date, pro- 
cesele de separare (prelevare) de la ET, pirolizu a LL gi depune- 
re (peliculizare) la ET, este necesar ca durabilitatea la eroziu­
ne electric^ a materialului ET sa fie deterniinata in absenba in- 
fluenbei evacuilrii degeurilor cauzata de geometria intersti- 
biului, deci cu electrozi ET-OP avind suprafebe active plane $i 
in absenba in interstibiu a descarcarilor de marunbire gi disper- 
sare (fig.3*5) :

pm
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Atimci, descarcarile de prelucrare propriu-zisa jAEj se vor 
distribui aleatoriu in intersti$iu.

In cazul cind nu sint indepUnite condi^iile de depunere 
a peliculelor protectoare la suprafata ET apare un caz particular 
al durabilitatii, pentru care, din motive de distinc^ie, se propu- 
ne denumirea de rezistenta la eroziune electrica a materialului 
electroconductor.

Pentru a exclude influenza perturbatorie a incalzirii OP 
$i ET asupra rezultatelor incercarii la durabilitate electroerozi- 
va, semnalata de Zlobin /421/, este necesar sa se realizeze in in- 
terati$iu densita^i de curont /213, 313, 314, 325, 456, 458/ :

p
' 3med=(O'5---15) A/cm ,

corelate cu ariile suprafe^elor de interac^iune BT-OP $i cu modul 
de evacuare a de$eurilor din intersti^iu. Se impune ca proiec$ia 
suprafe^elor active ale ET-OP pe un plan perpendicular pe directia 
avanaului ET sa fie, in cazul determinarii durabilita^ii la erozi­
une electrica /148, 294, 410, 456, 457, 458/ :

p
A^E - (20 ... 500) mni

Incercarea la dui-itate electroeroziva se poate face cu 
sau fara circula(ia lichidului de lucru LL. In primul caz este ne­
cesar /148, 359, 456, 458/ ca in interstitial activ sa se realize­
ze refularea LL cu o presiunc:

p
^LLI = --- 0,3) daU/cm"

In al doilea caz este necesar ca prin forma $i dimensiu- 
nile ET $i OP sa se exclude posibilitatea aglomerarii in intersti- 
tiu a unor de$euri solide sau gazoase (Ag^^, A,,^ conform dig.3.5), 
adic& este necesar sa se respecte egalitatea (5-1). In cazul incer- 
c&rii la durabilitate electL'oeraziva fara circulnyia lichidului de 
lucru realizarea egalitatii (5*1) presupune efectuarea incercarii 
la suprafe^e de internetiunc plane cu arie minimala /304, ^l21/ :

p
AtE = ... 30) mm

sau cel pu^in cu raza de evacuejre r^^ minima /213/. Pentru a elimi- 
na posibilitatea de apuri^io a traseelor de evacuare vcrticale, ge­
neratoare ale aglomerarilor Ag^^, se impune ca formele ?i ariile 

isec^iunilor normalc pe directia de avans, ef^ctuate prin ET (A^E) 
$i prin OP (A^p) sa fie identice. Electrozii cT si OP utilizati in 
cest caz pentru incercari pot fi cilindrici (d = p...6 mm), tu­
bular! sau paralelipipedici (grosime redusa g_ - 2...4 mm).
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Durata incercurii la durabilitate electroeroziva se re-
comanda /148/ :

^Id = (5 ... 15) min.

Adincind in continuare analiza comportaurii materialelor 
electroconductoare in procesul eroziunii electrice, se remarca 
faptul ca polaritatea conectarii ET $i OP la generatorul de im- 
pulsuri GI determine in toate cazurile, inclusiv la materialele 
identice ale ET $i OP, eroziune (prelevare) mai mare la unui din 
electrozi /213, 314/. Evident acest fenomen apare $i in cazul 
cind electrodul prezinta la suprafata activa o plicula depusa in 
urma proceselor desfa$urate in spa^iul de lucru SL (fig.3-5), pre­
levarea de material de la ET in timpul incercarii facindu-se in 
primul rind din pelicula depusa anterior, cu un alt efect de pola- 
ritate decit in cazul materialului electroconductor de baza al ET.
Deci, la determinarea efectului de polaritate, pentru a cunoagte 
numai comportarea la procese de separare (prelevare) prin eroziune 
electrica a perechii de materiale incercatc, se impune eliminarea 
posibilitaCii ca in timpul incercarii sa se preleveze material din 
doua straturi (peliculizat $i baza), adica se impune eliminarea 
din SL a proceselor de dcpunere la ET ?i la OP.

Exprimind de fapt reparti^ia energiei de efect E^ (E^. —, 
$i cf.fig.2.3) intre electrozi efectul de polaritate la erozi­
une electrica este determinat de un numai' marc de factor!: polari­
tatea conectarii la generatorul de impulsuri, 
zico-chimice ale materialelor electrozilor, 
co-chimice ale mediului de lucru lichid 
terati^iului dintre electrozi, forma $i 
lor de tensiune ^i de cur-ent, geometria 
180, 185, 195, 197, 213, 231, 262, 271, 

caracteristicile fi- 
caracteristicile fizi- 

dielectric, grosimea in- 
caracteristicile impulsuri- 
canalului descurcarii /35, 
279, 284, 294, 314, 340,

371, 398/. Unele cercetari /279, 154,.197/ nu demonstrat importan­
ce hotSritoare pentru efectul de polaritate a raportului dintre 
potenCialele de ionizare a materialelor celor doi electrozi, res- 
pectiv a raportului dintre numarul de electron! :?i ioni la descar- 
carea in impuls cu caracteristici date.

Se poate conchide ca (tabelul 5-1) :
a).  Uzura electrodului este o consecini^a a proceselor de 

uzare a ET desfa$urate in intreg spatiul de lucru SL (fig.3.5), a- 
dic& o consecin^a a tuturor proceselor de separare-depunere la ET, 
de m&run$ire $i evacuare a de^eurilor dzura poate fi expri-
mat& prin diverse marimi(variabile) de io:;ire teimologice, globale 
sau locale.
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Tabelul 5.1.

Caracterizarea comportarii la eroziune electrica a par$ii active 
a electrodului de transfer $i a unei perechi de materiale elec- 
trocunductoare, in cazul mediului de lucru lichid dielectric

Nr. 
crt.

Consecin$a (efect) 
sau marine

Caracteristici ale descarcari! 
electrice

tip de descarcari in 
intersti^iul ET-OP

mod de 
ac^iune _

1. uzura a electrodului de 
transfer

toate tipurile posibile 

pp ' ^pm ' ^fg

2. durabilitate la eroziune 
electrica a unui materi­
al electroconductor.

numai descarcari N
PP 

ce realizeaza separare 
$i depunere

in masa

3. reziaten^a la eroziune 
electrica a unui materi­
al electroconductor

numai descarcari N _ PP 
ce realizeaza separare

4. coeficient de polaritate 
pentru o pereche de mate­
riale date

numai descarcare N „PP 
ce realizeaza separare 
elementara

singu- 
lara

b) . Durabilitatea la eroziune electrica a unui material 
electroconductor este o caracteristica, o consecin^a a proceselor 
desfa$urate in spa^iul de lucru elementar SEE (definit la § 3-2.2), 
adica numai a proceselor do scparare-depuncre la ET $i de evacuare 
f&ra maruntire a

c) . Rezistenta la eroziune electrica a unui material 
electroconductor este un caz particular al durabilita^ii electro- 
erozive, cind in SLE se desfa^oara numai procese de separare de la 
ET (nu sint indeplinite conditiile de depunere a peliculelor pro- 
tectoare la suprafata ET).

d) . Coeficientul de polaritate este o caracteristica nu­
mai a proceselor de separare (prelevare) ce se desfa^oara in spa- 
^iile de lucru (corespunzatoare descarcurilor) singularc SLM , 
fiind excluse proceselc de peliculizarc a a electrozilor :,.i proce- 
aele de marun^ire a depeurilor solide. Coeficientul de polaritate 
poate fi considerat o variabile intermediaru pentru procesele din 
SLE $i SL. Evident, in virtutea apartefien^elor EL {SLE{ELi.!)) , efec- 
tul de polaritate pentru o anumite pereche de materiale supuse e- 
roziunii electrice in c^ndi^ii date, deternina partial atit re- 
zisten^a la eroziune cljcti'icu, durabilitat^ala erozimie elcctri- 
ca, cit $i uzura electrodului de transfer.

Uzura, durabilitatea la eroziu:ie electrica $i rezisten^a 
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la eroziune electrica se pot exprima global prin raportul din- 
tre reducerile de volum la electrozii supu$i prelucrarii sau in- 
cercArii.

Durabilitatea la eroziune electrica a unui material 
electroconductor (ET) se exprima /421/ prin rela tia :

1* 0 = —= "V— (5-2)

in care: V- /mm^/ - volumul de material prelevat de la obiectul 
prelucrarii OP; Vg /mm^/ - volumul uzarii electrodului ET; o - in­
dice care marcheaza realizarea condi^iilor pentru respectarea e- 
galitA^ii (5-1), in cazul electrozilor OP-ET avind suprafe^e acti­
ve plane.

Intotdeauna se realizeaza inegalitatea :

VE < ^P (5-3)

cea ce, func^ie de efectul de polaritate, impune conectarea ET 
fie drept catod (polaritate directa) fie drept anod (polaritate 
inverse). La orice determinare a durabilitatii electroerozive se 
precizeazA detaliat in ce condi^ii, cu ce parametri s-a desfa$urat 
incercarea.

Coeficientul de polaritate este definit pentru o pereche
de materials electroconductoare /314/ :

P
"o-
y0+

V,

vPo+

^Po-

^Eo+

care:^Q_ - uzura relative volumica a electrodului la polarita- 

directA, in condHiilc respectarii egalitatii (5*1) ?i ale ab-
- uzura rela-

optima polaritatea directa, daca

prin insumarea efectelor descurcarilor 
condi^iile centionate. In cunformitate 
5.1 ar fi necesar ca determinarea C sAP 
descarcari singulars.

Studiul efectuat mai sus permits ca in tabelul 5-2 sa se 
sintetizeze conditiile de baza ale incercarii la durabilitate 

in 
te 
sensei depunerii de pelicule protectoare pe ET; 
tivA volumica a electrodului la polaritate inverse, in condi^iile 
men^ionate. Daca Cp<K 1 este

1 este optima polaritatea inversa. De^i este determinat de 
procese microscopice, desfa$urate in spatiul de lucru microscopic 
SIA! al unei descarcari singulars, in practice C , se determine prin 
incercAri de durata, deci 
singulars, desfa$urate in 
cu cole expuse in tabelul 
se faoA prin incercari la
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electroeroziva.Acestea pot fi luate in considerare nu numai in 
practca.determinarilor, ci $i la elaborarea unui standard in acest 
domeniu.

. ; . Tabelul 5-2*.
Parametri geometric! $i de regim pentru determinarea durabilita- 
tii la eroziune electrica a unui material electroconductor.

Valori limits pentru cazul evacuarii din 
interstitiu a deseurilor solide $i gazoaseM Tn 1Iw & J7 1 ID J.

prin circulatia fortata 
a 1ichidului de 1ucru___

b)
natural . .

- - - - - p
^med ^/cm o,5 ... 15 o,5 ... 15

- 2 j

^tE / 50 ... 500 20...30 sau

^ev dj/6 dg/6 = gg/4 min

dg /mm/ 4 '3
5 ... 6

gg /mm/ 2 ... 4

Ans/^nP 1 1
- p

p^Y /daN/cm / 0,05 ... 0,3 —

t-a /mln/ 15 5 ... 15
— —* — —. W —— ——, — —- . - . ._ . — . _ — — - — —

Obaerva$ii:
a) semnificatia nota^iilor: - densitatea de curent in inter-

Bti$iu; A^.g - aria proiec^iei suprafetei active a elcctrodului 
pe un plan perpendicular pe directs mi^carii de avans; r^- ra- 
za de evacuare a depeurilor; d^ - diametrul elcctrodului; g^ - 
grosimea electrodului paralelipipedic; A^jj/A^p - aria sectiunii 
normale pe directia de avans a E*f/OP; p^^ - presiunea de refu- 
lare a lichidului de lucru in intersti^iu; t^^ - duiata incer- 
c&riila durabilitate electroeroziva;

b) pentru a se putea rauri valorile A^.^, se propune efectuarea in 
timpul incerciirii a unei migeari de translatic orbitala orizon- 
tal& a electrodului, cu excentricitate e - 0,1...0,3 mm.

Valorile pentru pot Ci marite intrucitva daca unuia 
din electrozi i se imprina o mi^care de translate orbitala orizon- 
tal&, care activeazu evacuarea deseurilor din interstitiu.

Spre deosebire de durptatea electroeroziva, uzura elec­
trodului se determine in conditiile co:^cretc ^ii complexe ale
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prelucrarii dimensionale electroerozive, cind in spa^iul de lucru 
exists toate tipurile de descarcari electrice (N^^, Np^, ca
o consecin$;a directa a factorilor geometric! ai interstitiului: 
trasee lungi de evacuare, raze de curbura mici, grosimi J mici 
ale interstitiului /115, 213, 214, 298/.

Aceasta definire a no^iunilor $i clarificare a con$inu- 
tului incercarilor, in conformitate cu procesele ce se desfagoara 
in spa^iul de lucru, lipsegte in literatura de specialitate cunos- 
^utS..

5-2. Procese fizico-chimice la uzarea electrodului 
de transfer in cazul prelucrarii prin eroziune 
electrica cu copierea formei.

0 prima sinteza privind grupele de procese components 
ale uz&rii electrodului ET (prelevare de substantia prin eroziune de 
la ET + depunere pelicule la ET) a fost prezentata in § 3-3-1 pen­
tru cazul utilajelor actuale de prelucrare prin eroziune electrica 
cu copierea formei.

Datorita caracteristicilor descarcarii electrice in im- 
puls (temperatura in canalul descarcarii este obignuit 10.000... 
...J-1.000 °C la descarcarea in scinteie t = O...1O"& s, respectiv 

4.000...5-000 C la descarcarea in arc t = 10 ...10 s de la
str&pungerea lichidului de lucru LL) eroziunea ET este inevitabila 
$i se desfagoara in orice condibii din spa^iul de lucru al SATO. 
Dou& decenii de cercetari au permis stabilirea unei scari a rezis- 
ten^ei la eroziune electrica a divcrselor matoriale pentru elec- 
trozi /213, 314, 340, 341, 394/.

Procesele de prelevare prin eroziune nu puteau insa 
explica uzurile foarte reduse ale ET ce apar in anumite condibii. 
Inca in 1961 /41U/, pe baza unui numar mare de experimentari, s-a 
emis ipoteza ca electrozii din cupru $i grafit supuspi eroziunii 
in anumite condibii de regim electric $i lichid de lucru se auto- 
ref ac prin depunerea la suprafata lor a unor pelicule de protectie 
din grafit, formate din produsele pirolizei lichidului de lucru 
Dpir (^18-3*5)- Cercetarile teoretice $i cxpcrimentale desfapurate 
au confirmat in timp aceasta ipoteza /17, 62, 108, 217, 252, 288, 
332, 382, 393! 420/. In prezent este demonstrat faptul ca depune­
rea peliculelor gi protejarea electrodului Impotriva uzarii nece- 
sit& /212, 21?/ indeplinirea urmatoarelor conditii in spatiul de 
lucru SLE, respectiv SL :

1) temperatura la suprafata electrodului ET (T^) s& nu 
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fie sub o anumita temperature critica de formare a peliculei
(T^epg 700°C) $i sa nu depa$easca temperatura de topire a mate- 
rialului EC (T^g) :

m / m T
^depE ET ^topE (5-5)

2) in apropierea zone! ET incalzita la temperature T^g, 
sa existe in cantitate suficienta produse lichide $i gazoase ale
pirolizei Dp^, 
ET :

din care sa se formeze pelicula prin depunere pe

pir plim (5.6)

3) procesele din spatiul de lucru sa se desfa$oare ast- 
fel incit in zona ET incalzita la temperatura depunerea pelicu­
lei s& se faca timp suficient de mare, iar grosimea peliculei 
s& asigure protec^ia ET la regimul de prelucrare dat :

"dep ^dopt (5.7)

Desigur ca situatia ideala, a uzurii nule la electrodul 
ET. o constituie procesul dinamic perfect echilibrat in spa^iu $i 
timp al depunerii $i eroziunii peliculei de grafit inclusiv la su- 
prafa^a EC. Aceasta este inca un obiectiv al viitorului $i progno- 
zele /328/ apreciaza ca automatizarea avansata a proceselor pentru 
toat& gama regimurilor de prelucrare electrice cu uzura nula, nece- 
sit& cel pu$in 15 ani de cercetari.

In situatia actuals, SATO existente pentru prelucrare 
prin eroziune electrica cu copierea formei realizeaza pentru anumi- 
te regimuri uzuri nule, pentru alt** regimuri uzuri ale ET mai pu- 
tin sau mai mult pronuntate (are loc eroziunea peliculei depuse $i 
a materialului de baza al ET sau, cind nu exists conditii de depu­
nere, numai eroziunea materialului de baza al ET). In autunite con-

negative" a ET -
ET (Qdgp) depa$e$te debitul prele- 
zgurificarea la obiectul prelucra-

di$ii /213, 217, 314, 409/ apare chiar o uzura 
cind local debitul depunerii la 
v&rii de la ET (Qg) - sau apare 
rii OP.

Pentru a reduce sau a anula uzura electrodului la prelu­
crarea prin eroziune electrica cu copierea formei s-au facut cer- 
cet&ri numeroase pe diverse directii :

- noi materiale sau noi structuri ale materialelor pentru 
electrozi /108, 176, 192, 208, 250, 314, 327, 378, 394/ ;

- noi lichide de lucru sau noi adaosuri la acestea, in­
clusiv de pulberc de grafit /73, 103, 233, 234, 327/;

- imbunatatirea sau optimizarea caracteristicilor impul- 
surilor de tensiune $i curent generate de generatoarele de impulsuri 
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ale utilajelor de prelucrare electroeroziva /62, 108, 177, 188, 
20$, 214, 288, 314, 332, 382, 391/;

- imbunata^irea sau optimizarea caracteristicilor cir- 
cula^iei formate a lichidului de lucru /106, 115, 186, 274, 369/*

In produc^ia de utilaje pentru prelucrarea prin eroziune 
electricR cu copierea formei, in mod deosebit dupa 1965, s-a apli- 
cat insa preponderant generarea impulsurilor cu coeficien^i de um- 
plere de valori mari (T 1) pentru opera^ii de degro$are cu u- 
zura redusa, respectiv se recomanda in car^ile ma$inilor rapoarte 
mici intre amplitudinile impulsurilor de curent $i duratele impul- 
surilor, la opera^ii de finisare cu uzura mijlocie /213, 214, 314, 
358, 455, 456, 458/. Chiar daca func$ioneaza in conexiune cu regu- 
latoare de avans de foarte bund calitate, cu asemenea tipuri de 
generatoare $i in lipsa comenzilor adaptive avansate nu se pot e- 
limina efectele de zgurificare sau uzura „negativa" (incarcare la 
electrod). Deabia dupa anul 1970, o data cu inventarea $i produce- 
rea in serie a generatoarelor de impulsuri de protec^ie (peliculi- 
zare) /214, 278, 314/ s-a depa$it aceasta dificultate, creindu-se 
premizele ca dupa 1980 sa sc extinda in Industrie generatoarele de 
impulsuri universale cu uzuri reduse ( ^ - 0,1...5 %) $i la regimu- 
rile de finisare (rugozitut;i la obiectul prelucrarii R < lMm), la 
care s& fie reglabile coeiicientul de umplere, forma, amplitudinea 
$1 frecven(a celor trei categorii de impulsuri: de strapungere, de 
lucru, de peliculizare /104, 192, 217/.

Concluzia ce se degaja din aceasta analiza a proceselor 
este aceea ca, de^i s-au realizat pina in prezent progrese remar- 
cabile in reducerea uzurii electrodului la prelucrarea prin erozi­
une electrica cu copierea formei, aceasta va ramine inca mult timp 
un dezavantaj pentru procedeu. Data fiind cu:ioa$terea actuala insu- 
ficientS. a proccsului de uzare la nivel macroscopic /24, 63, 64, 
163, 164, 166, 248, 263/ se impune cercetarea unor aspecte privind 
variabilele procesului la nivolul spal^iului de lucru SL, interde- 
penden^ele dintre variabile, respectiv dintre variabile $i para- 
metrii.

5*3* Procese la nivel macrogeometric in cazul 
prelucrarii prin eroziune electrica cu 
copierea formei.

5*3-1- Variabile geometrice $i procese la
nivel macroscopic.

Pentru procesul de uzare a electrodului ET, respectiv de 
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prelevare de la obiectul prelucrarii OP variabilele macrogeometri- 
ce de intrare (independence de proces - fig.2.2) sint:

a) la suprafata initials a OP: forma, dimensiuni, pozi- 
tie reciproca a suprafetelor componente, abaterile dimensionale^de 
forma, sau pozi$ie fata de prescriptiile documentatiei tehnice de 
executie a OP.

b) la suprafata initials a ET: forma, dimensiuni, pozi- 
tie reciproca a suprafetelor componente, abaterile dimensionale, 
de form& sau pozitie fata de prescriptiile documentatiei tehnice 
de executie a ET.

Formele suprafetelor active initials ale OP $i ET pot fi 
descriee (vezi § 3*L*2) prin ecuatii algebrice, ecuatii transcen­
dents, prin coordonate. Prin calcule sau citire directa din docu- 
mentatia de executie, se pot determine razele de curbura locale i- 
nitiale.

In general forma initials a suprafetei active a elec­
trodului difers de cea initials a suprafetei active a obiectului 
prelucrarii, urmind ca prin prelucrarea electroeroziva forma ET sa 
se copieze cit mai exact la piesa, tinind seams de grosimea inter- 
stitiului dintre ET $i Op. Aceasta diferenta de forma intre supra- 
fetele active initiale ale ET $i OP determina ca in general proce- 
aul de generare a suprafetei la piesa sa parcurga local, succesiv, 
dou& categorii de faze:

a) faze tranzitorii, caracterizate din punct de vedere 
geometric de variatia importanta a grosimii 6 a interstitiului 
ET-OP, datorata unor diferente intre razele initials de curbura in 
puncte conjugate (pe aceca^i normala) ale suprafetelor ET $i OP, 
mai mare ca grosimea interstitiului :

b) faze stationare, caracterizate din punct de vedere 
geometric de relatia:

r^pf r^gp + (5.9)

in care: r^p /mm/ - raza de curbura initials in zona considerate; 
^Kf ** raza de curbura finals in zona considerate; 6 /imn/ - 
grosimea interstitiului intre ET-OP pentru regimul de lucru consi- 
derat; indicele P - referitor la obiectul prelucrarii OP; indicele 
E - referitor la electrodul ET.

. In prima aproximatie a studiului teoretic al uzarii e-
lectrodului, pentru explicitare, In figura 5*1 se prezintu urmele
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unei eec^iuni normale pe suprafetele sferice sau cilindrice ale ET
$i OP, in ipotezele: uzura relative volumica a electrodului *y*^>0;

Fig.5*1.Interstitial activ pentru faza 
tranzitorie (a) $i stationara (b) a pre- 
lucr&rii prin eroziune electrica cu co­
pierea formei electrodului.

de$eul solid rezul- 
tat in urma prelevarii 
de substanta este evacu- 
at instantaneu din in- 
tersti^iu. In cazul u- 
nei faze tranzitorii a 
procesului de generare 
a suprafetei (de exem­
plu, la inceputul pre- 
lucrarii), formarea in- 
tersti^iului de grosime 
6 = const.pe o distanta 

AX (fig.5.1 a) necesita 
un timp A.t^^ de desfa- 
$urare a procesului de 
generare a suprafetei. 
Prelevarea de substance 
de la OP $i uzarea ET
determine. mic$orarea ra-
zei de curbura initials
a OP de la r^p^ la raza
de curbura finala r^^,

respectiv cre$terea razei de curbura initiale a ET de la r^^ 
r^gy. Exista evident relatiile:

la

i*KEi ^KEf ^KPf (5.10)

Dup^ timpul A t^ de la inceputul procesului de generare a suprafetei 
OP se ajunge in faza stationara (fig.5-1 b) caracterizata de relatia 
(5.9).

Comparind diferentele intre razele de curbura ale OP $i
ET pentru cele doua faze a 9! b ale generarii suprafetei (fig.^.l) 
se constata ca :

^KPi * ^KEi ^KPf ^KEf (5.11)

Din aceasta cauza, prelucrarea dimensionala a OP pe o aceea$i porti- 
une AX necesita prelevarea de volume diferite de substanta de la 
OP in faza tranzitorie (V^;^) $i in faza stationara (Vpg^) :

^Pto ^Pso (5.12)

Ordinul de marline al diferen^ei intre accste doua volume este
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sugerat de diferenta intre inaltimea secerilor circulars pe direc- 
tia de avans OZ pentru cazul fazei tranzitorii (s^_ - fig.5.1 a) 
respectiv fazei sta^ionare (s^ - fig.5.1 b), la razele de curbura.
considerate.

Intrueit regimul de prelucrare este acela$i in ambele fa­
ze se poate serie, in ipoteza (5*1) :

V V
$ = _Bto_ _ESO_ (5.13)

V V''pto "Pso
Tinind seama de rela$ia (5*12) $i de faptul ca por^iunea

X este considerata in figura 5*1 aceea$i pentru ambele faze^re-
zulta imediat : *

^Eto ^Eso (5.14)

^EOZt^ *%OZs (5-15)

in care: LgQ^^ /mm/ - uzura liniara longitudinals locals a electro­
dului pe axa OZ dupa faza tranzitorie; L^Q^s * idem, pentru faza 
sta$ionara (fig.5-1).

Deci, in fazele tranzitorii ale generarii suprafetei 
prin eroziune electrica cu copierea formei uzarea electrodului es­
te mult mai intense in zonele unde razele de curbura ale suprafetei 
sale active sint mult mai mici decit razele de curbura in zonele 
conjugate ale suprafetei prelucrate la obiectul prelucrarii.

In cazul fazelor stationare ale procesului de generare a 
suprafetei, caracterizate din punct de vedere geometric de relatia 
(5*9), cercetari anterioare /6, 298/ ale autorilor Achimescu $i 
Popa au permis stabilirea unor relatii intre variabile macrogeome- 
trice de intrare si de iegire, relatii care elucideaza mecanismul 
macroscopic de uzare a electrodului.

Aceste relatii (vezi pi§5*5.4) sint :

El=

hpl ^KlEi

hy^OS<{. j

hp-^cos<P J

^K2Ei

^K2Ei

p^COS

in care:Xg uzura relativa liniara locals pe directia de

(5-18)
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avans 0Z (longitudinals) a electrodului; AZg = /mm/ - grosi- 
mea, pe directia de avans, a stratului de material uzat la elec­
trod in timpul At, la abscisa X; AZp = hpp /mm/ - grosimea, pe 
directia de avans, a stratului de material prelevat de la obiectul 
prelucr&rii in timpul At, la abscisa X +<^sin<^^, deoarece pre­
levarea de la OP se face pe directia normalei inclinate cu unghiul 
initial fata de axa OZ; /mm/ - grosimea interstitiului intre 
ET-OP-pentru regimul de lucru considerat; - uzura relative vo- 
lumica in cazul electrozilor ET-OP avind suprafete active plane $i 
in absents din interstitiu a descarcarilor de maruntire $i disper- 
sare (relatia 5-1); r^i^. /mm/ - raza de curbura initials (inain- 
te de inceputul perioadei de timp At) a elementului de suprafata 
a ET, considerate in planul de avans, determinat de normala locala 
$i directia de avans OZ; r^Ei * raza de curbura initials a 
elementului de suprafata a ET, considerate in planul care contine 
normala $i este perpendicular pe planul de avans; v^^/mm/s/ - vite- 
za liniara locala de uzare a electrodului ET, considerate longitu­
dinal (pe o directie paralela cu directia avansului); Vp^ /mm/s/ - 
idem, pentru obiectul prelucrarii OP.

Se observa ca, in cazul fazelor stationare ale procesului 
de genarare a suprafetei piesei, la suprafete plane ale electrodu­
lui ET $i obiectului prelucrarii OP caracterizate de razele de cur­
bura initials rxim = r^. = r^^^ = r^p. = oo in conditiile 

(5.1) $i in conformitate cu (5.17) $i (5-18) rezulta :

^E1 * ^o'hpl ' ^E1 - ^Q-Vpp (5.19)

Dac& pentru zonele plane ale ET $i OP se admite o anumita valoare
pentru grosimea unui strat de substanta prelevata de la OP, 

la un regim electric de lucru dat acesteia ii corespunde timpul de 
prelucrare At. Cu ipoteza (5-1) considerate, procesul de uzare a
ET poate fi descris din punct de vedere geometric ca o succesiune 
oontinuu& de secvente j (j = l,2,...n) de uzare, fiecare avind 
durata :

t = f(hpipt pereche ET-OP;regim de lucru) /min/ (5.20)

Tot conform (5-17) ?i (5.18) rezulta ca, pentru acela$i ET, in fie­
care seprventa j uzura la muchii exterioare orizontale
^0 $i ^crticale(r^^^^» 0 $i r^.^^.^^O) sau de pozitie
oarecare - este mai mare decit uzura h.., in zonele plane ale ET..r.lp
Analog, rezulta ca in fiecare secvanta j, la raze de curbumcompara 
bile cu cele de la muchii, uzura b^^ la colturi exterioare
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(^KlEi^C ' ^K2Ei^ este mai mare decit uzura In 
chiilor. Atunci sint adevarate inegalitatile:

zona mu-

^Elo ^Elm ^Elp ' ^Elc ^Elm ^Elp (5*21)

Aceasta inseamna ca in zonele convexe ale ET, dupa desfa- 
gurarea unei secven^e j de uzare, la colturile $i muchiile exteri- 
oare razele de curbura finale j vor create fata de cele initia­
ls ^KEij cu atit mai mult cu cit valoarea marimilor $i J este 
mai mare, respectiv cu cit valoarea marimilor Cgg^j $1 este 
mai mic&. Pentru secventa de uzare urmatoare (j+1) razele de curbu- 
r& $i unghiurile de inclinare ini^iale ale portiunii considerate 
vor fit

^KEi(j+l) " ^KEfj (5.22)

?i(j+l) ffj (5.23)

vedere 
zonelor

Deci in faza stationara a procesului de generare a supra­
fetei piesei prin eroziune electrica cu copierea formei, procesul 
de uzare a electrodului ( ^.>0) se prezinta din punct de 
geometric ca o succesiune de modificari (cu durata At) a 
suprafetei active cu r^^^ oo :

^KEil ^KEfl j " ' ^-KEfn
-?fn

(5.24)

P3? unde r^^ = o^J , in fiecare secven- 
strat de material de grosime , in

In zonele suprafetei active a 
t& de durata At sc uzeaza un 
cazul cind conditiile mentionate nu se modifies..

In realitate, evucuarea instantanee din interstitiu (ipo- 
solid Dgpi se intilnegte extrem de rar in

in interstitiu a degeurilor solide $i a sglo- 
in anumite zone, in mod special in cele cu 

s?i In zonele de trece- 
deter-

teza 5.1) a degeului 
practice prelucrarii industrials prin eroziune electrica. cu copie­
rea formei. Prezenta 
merSrilor acestora A 
valori mici ale razelor de curbura r^^, r^y 
re de la traseul orizontal la traseul vertical de evacuare 
min& aparitia reactiei inverse interne prin inuermediul descarcari- 
lor de m&runtire gi dispersare (vezi § 3*3.1), ceea ce accentu- 
eaz& suplimentar uzarea electrodului tocmai acolo unde factorii ge­
ometric! cauzeaza uzura preponderenta.

Se pot formula urmatoarele concluzii:
1).  La prelucrarea prin eroziune electrica cu copierea 

formei, in conditii de prclocruro date, chiar -Jaca nu se iau in 
considerare efectele descarcarilor de marun$ire gi dispersare a 
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de$eului solid ce apare obi$nuit in procesele de evacuare a aces­
tora din interstitiu, uzura electrodului se distribuie neuniform 
datorit& factorilor geometric!. Variabilele geometrice de intrare 
care determina direct uzarea locals diferentiata a electrodului 
$i implicit generarea suprafetei piesei, sint: curburile locale 
ale suprafetelor active ale electrodului $i obiectului prelucra­
rii; unghiul dintre normala locala la suprafata activa a electro­
dului $i directia de avans a acestuia; grosimea interstitiului.

2) . Viteza de uzare locala Vg^, uzura relative liniara 
locals A^, uzura liniara locala a electrodului Lg sint constants 
pe toat& suprafata activa a ET numai in cazul suprafetelor active 
plane la ET $i OP. (curburile Kg = 1/r^g = Kp = 1/r^p = 0), per- 
pendidulare pe directia de avans ( t^= 0).

3) . In cazul suprafetelor active de alta forma $i orien- 
tare valorile marimilor Vg^,A^ , Lg se modifica in functie de cur- 
bura locala a suprafetei $i de unghiul dintre normala locala $i 
directia de avans :

- la curburi positive (suprafete convexe ale ET), Vg-^, 
, Lg cresc cu cre$terea curburii locale a ET;

- la curburi negative (suprafete concave ale ET), Vg^, 
Lg scad cu cre$terea valorilor absolute ale curburii locale

a ET;
- la o anumita valoare a curburii cre$terea, respectiv 

scaderea Vgp.^A^ , Lg este accentuata de mic$orarea unghiului 
$i de marirea grosimii a interstitiului ET-OP.

4).  La colturi ^K2Ei^^^ respectiv la muchii

(r^im ^K2Ei ^K2^i^ ^KlEi^ electrodului, modificarea in 

timp a razelor de curbura initiale incepe intotdeauna din punctele
de pe suprafata ET situate pe normale paralele la directia
vans cind = 0 (deci hg^^)

- la curburi pozitive

de a- 

are loc
$i se propaga diferit: 
(suprafot^ convexe ale ET)

o cre$tere a razei de curbura ^KEi^' P^^*^ propagarea uza-
rii maxime zonele suprafetei ET ce au raze de curbura
mai mari decit ale muchiilor sau colturilor;

- la curburi negative (suprafete concave ale ET) are loc
o mic$orare a razei de curbura (r^ ^Kei^' P^^^ propagarea uza- 
rii maxime Io spre colturi sau muchii.

5) . Clnd unghiul -*-90° <$i i-p^g-^-ou' valorile marimi 

lor Vgi $i A^ devin nedeterminate,avi;id loc trecerea de la suprafe- 
tele active la suprafe(ele pasive ale interstitiului.

6) . In cazul evacuarii dificile a depeurilor solide din 
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intersti$iu (grosimi mici ele interstitiului, trasee lungi de eva- 
cuare, modificari ale traiectoriei traseului de evacuare etc.) u- 
zarea electrodului este accentuate suplimentar tocmai acolo unde 
factorii geometric! cauzeaza uzurd preponderent&.

5- 3-2. Interdependente intre variabile la
uzarea electrodului.

Studiul efectuat la § 5.3.1 a demonstrat importanta pri- 
mordial& a variabilelor geoaetrice in determinarea uzarii electro— 
dului ET la prelucrarea prin eroziune electrica cu copierea formei.

Analiza detaliata a procesului de uzare /298/ cu conside- 
rarea dependentelor legice intre un num&r mare de variabile, stu- 
diate in literature de specialitate, a permis stabilirea interde— 
pendentelor intre grupele de variabile de iegire $i grupele de va­
riabile de intrare (fig.5.2).

Fig.5.2. Schema interdependente! principalelor categorii de varia­
bile care determine uzarea electrodului la prelucrarea 
prin eroziune electricR cu copierea formei.

In cadrul unor grupe s-au evidentiat variabilele care de- 
terminR direct marimile ce caracterizeaza procesul de uzare a ET, 
f§r& a se prezenta, - din motive de spatiu, - ^i alte interdepen- 
dente in Interiorul unei grupe.

Grupele de variabile sint dispuse pe nivele, corespunza- 
toare in principal ordinei lor de intrare in actiune, in cadrul 
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duratei At. Marimile de intrare provenite de la utilajul tehnolo- 
gic, - respectiv de la generatorul de impulsuri GI, echipamentul 
de instalare EI, regulatorul de avans RA, echipamentul mecanic $i 
hidraulic ce produce evacuarea - cit $i de la elementele in- 
terBtiCiului de lucru OP,ET,LL,I, determina desfa$urarea in inter- 
sti^iu a proceselor de prelevare $i piroliza. PP, de evacuare PE $i 
de depunere PD (peliculizare) pe suprafata activa a ET. Unele va­
riabile intermediare, rezultate din procesele PP, PE, PD, impreuna 
cu unele variabile de intrare determina direct marimile caracte- 
ristice ale procesului de uzare PU, definite la § 5.3.1: r^^, 
^E' ^El*

, Rezulta ca majoritatea variabilelor procesului de prelu­
crare determina. indirect uzura electrodului, prin intermediul pro- 
ceaelor componente, in urma unor interdependence multiple, in trep- 
te. Schema din figura 5.2 prezinta interdependen$ele directe (li- 
nie continuua) $i categoriile principale de roS^ii inverse interne 
(linie intrerupta).

Un factor de cea mai mare importance pentru procesul de 
uzare a electrodului este densitatea convenCionala medie locala 
niQg a descarcarilor in timpul At, definita /298/ ca :

N
^loc

Xi
Ax. AY

/mm"^/ (5.26)

suprafa!;a acti-unde: N^y - numeral de descarcari pe porCiunea din
v& a ET, a care! proiecCie in planul g = 0 este elementul de supra- 
faCa AX.AY.

Marimea n^^^ determina direct valoarea vitezei liniare 
locale VpE de prelevare din ET ?i a vitezei liniare locale v^g de 
depunere pe suprafaCa ET, ambele fiind considerate pe direcCia de 
avans. Din diferenCa acestor doua viteze rezulta viteza liniara lo- 
cal& de uzare a electrodului :

Pe direcCia de avans, aceasta poate fi definita $i ca:

V..-) = -------- /mm/min./ (5.23)
At

in care: Lg /mm/ - uzura liniara locala a ET, masurata paralei cu 
direcCia de avans; At /min./ - durata secvenCei de timp.

Intensitatea procesului de uzare a ET este caructerizata 
global de viteza liniara convenCionala de uzare a electrodului :
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v ----- ----------_%P-------%D_ v—mm_ (5.29)
^E.conv. * . " . ' mm

^tE ^tE

in care: Qg /mm"^/min/ - debitul uzarii electrodului; Qgp /mm^/min/- 
debitul de material prelevat de electrod; /mm^/min/ - debitul 
de material depus (peliculizat) la electrod; A^g /mm^/ - protec^ia 

suprafetei active a ET pe planul Z = 0.
Rezultatul procesului de uzare PU este uzura ET, caracte­

rizata global de volumul Vg de material uzat de la electrod sau de 
uzura liniara conventionala a acestuia:

V^
—— /mm/
^tE

(5-30)

respectiv caracterizata local de uzura liniara locals Lg, de curbu­
ra locals. Kf = suprafetei active a ET, de unghiul al
normalei locale la suprafata activa a ET fata de directia de avans, 
de grosimea a interstitiului.

Din relatiile (5-16), (5-17)! (5-18), din figurile 3-5 $i
5-2 rezulta de asemeni ca tot geometria in continua schimbare a 
interstitiului este cauza care la un moment dat perturbs stabilita- 
tea procesului de prelucrare prin formarea in interstitiu a aglome- 
rSrilor de de$euri solide accentuind suplimentar uzarea ET.

5-4. Variabile pentru caracterizarea uzarii,
uzurii $i durabilitatii electrodului de 
transfer la prelucrarea prin eroziune 
electrica cu copierea formei.

Marimile ce caracterizeaza uzura electrodului sint marimi 
geometrice ce pot fi musurate direct pc electrod, dupa incetarea 
procesului de prelucrare. Ele constituie una din categoriile de m§.- 
rimi (variabile) de performance ale procesului de prelucrare dimen- 
sionalR prin eroziune electrica.

Procesul de uzare mai poate fi caracterizat de alte vari­
abile de performanta dau intermediary), uiosurabile direct sau indi- 

-rect, continind insa obligatoriu factorul timp in relatia de de- 
pendent&.

Marimile pot carocteriza uzarea $i uzura electrodului, 
global sau local, respectiv in fiecare din aceste cazuri ele pot fi 
absolute, relative sau conventionale. Tabelul 5-5 prezinta sinteza 
acestora, pe baza literaturii clasice /213, 314, 405/ si a cerce- 
t&rilor efectuate la subcapitolul 5-3- E-au inclus in tabel $i 
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unele martini propuse de Polanski /294/, Schumacher /355/, Siwczik 
/364/,-Nanu $i Buzulica /256/, Popa $i Achimescu /6, 298/.

Tabelul 5*3-
Principalele marimi pentru caracterizarea macroscopica a procesu­
lui de uzare $i a uzurii electrodului la prelucrarea prin eroziune 
electric^ cu copierea formei.

Categorii 
de 

__ marimi___

Marimi caracteristice pentru :
proces uzare uzura

g 1
 o b

 a 1
 e 

] ! 
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

_
_ .. _

__
__

__
__

) 1 1 
ab

so
lu

te
i i i

% = ? / "in/

0 5

Vg /mm^/

re
la

tiv
e

ET
/O

P

lf= /%/ (5.33)

Qp 1

Vp /%/ (5.34)

/%/ (5.36)

! O

a O 0 
C o to o a

^E y mm y zc
^Econv * A^.p min^

/-"/ (5-39)

^Econv= A^ /"^/(3.38)

u, = /%/ (5.40)

<D

o
o

ab
so

lu
te

y mm y
Elmed min^

"Bl / s /
V -Emed . mm^ , /c

*!Bj= "'J ' /A'.<.in/

Lg /mm/; Lg^. /mm/;

I-Rgf/mm/ ; /rad/;

^Eadm*

re
la

tiv
e

ET
/O

P

^Elmed (5.42)
^Plmed

-Y^- /%/ (5,43)

E^Emin/^ (5.44) 
' L

0)

a o
43*a o 
> a o o

N
n^y.= ----- ——/mm .mthn <7

AX.AY

^KlEi

** ^K2Ei

Op = -1^- (5.47)
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Marimile n^^^, q^j, L^, 8^ $i 8^. sint originale 
$i permit o mai buna cunoa$tere a procesului sau a tendintelor a- 
cestuia (8^ $i ^t2^'

Semnificatia simbolurilor este urmatoarea (vezi $i figu­
re 5.3)! . ____

0 X

Fig.5*3.Marimi geometrice ce caracterizeaza uzura electro­
dului la un moment t al prelucrarii prin eroziune 
electrica cu copierea formei:
EE - sec^iune normala prin partea pasiva a electro­
dului, careia ii corespunde aria AnE; PP - sec^iune 
normala prin partea neprelucrata a obiectului pre­
lucrarii, careia ii corespunde aria A^p.

3
Qg /- Pjf,/ - debitul uzarii electrodului;

/mm^/ - volumul uzurii electrodului dupa timpul de prelucrare t; 
3

^EI ^A^miri^ * debitul specific al uzui'ii electrodului;

1^^ /A/ - curentul taediu prin interstitiu;
/%/ - uzura relativa. volumica a electrodului;

^/%/ - productivitatea relativa. volumica a prelucrarii;

Qp * debitul prelevurii de la obiectul prelucrarii;

Vp /mnr/ - volumul prelevurii de la obiectul prelucrarii;

^Econv "mTn/ * viteza liniara conventionala de uzare a eloctrodu- 
2 '

Atg(z) /mm / - aria proiectiei suprafetei active a electrodului pe 
un plan transversal Z = 0 (A^^ 4 A .0 ;
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/mm/ - uzura liniara. conventionala a electrodului;

"ev

u^/%/ - raportul de uzura longitudinala a electrodului, care in­
die a gradul de uniformitate a uzurii;

/mm/ - uzura liniara longitudinala minima a electrodului,mp- 
surata paralel cu directia de avans OZ;

/%/ - ponderea uzarii electrodului datorita descarcarilor prin 
de$eu (Np^,

' VRo
= 1^.

N

- durabilitatea la eroziune electrica (uzura 
relative volumica) a electrodului determi­
nate in conditiile precizate de tabelul 
5-2, cind se asigura Np^ = N^g = 0;

uzura liniara longitudinala locala a electrodului, 
rata paralel cu directia de avans OZ;

tE /mm/ - uzura liniara transversala locala a electrodului,
rata perpendicular pe directia de avans OZ;

Eadm /*"**/ * uzura liniara longitudinala locala admisibila a

O

masu-

masu-

OF; in 
"pm =

electrod 
dispus

elec­
trodului, in conformitate cu tolerantele prescrise de 
desenul de execu^ie al piesei;

/mm/ - grosimea interstitiului geometric ;dintre electrod $i obiec 
tul prelucrarii, masurata pe normals la suprafata prelucra 
ta a'OP ^i egala cu distance dintre liniile adiacente 
(tangente la profilul microscopic real) ale ET $i 
figura 5-3 este considerat constant, in ipoteza 
= = 0, contrara situa^iei reale a procesului;

C IS
O^. /mm/ - grosimea interstitiului geometric frontal intre 

$i obiectul prelucrarii, ,adica a interstitiului
transversal /perpendicular) sau inclinat pe direcCia a- 
vansului;

t^^/mm/ - grosimea interstitiului geometric lateral intre elec­

trod $i obiectul prelucrarii, adica a interstiti&lui 
dispus longitudinal (paralel) fata de direcCia avansului 

r^TCf/mm/ - raza de curburii locals finala (dupa o secventa de timp 
/\t sau dupa un timp t) a electrodului, indieele 1 preci- 

zeaza aceasta raza in planul de avans, determinat de 
normala la suprafata in punctul respectiv $i directia de 
avans; indicele 2 precizeaza aceasta raza in planul care 
confine normala $i este perpendicular pe planul de avans 

t^gp/rad/- unghiul dintre normala locala la suprafata electrodului 
(dupa o secventa de timp At sau dupa un timp t) $i di- 
rectia de avans OZ;
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^Elmed /"mTn'/ * viteza liniara medie locala de uzare a electrodu­
lui, considerate pe o directie paralela cu direc- 
tia avansului;

v—i / ."/ * viteza liniara locala de uzare a electrodului, cdnsi- 
derata pe o directie paralela cu directia avansului;

/- factor de uzare locala a electrodului;

j / -p / - densitatea de curent prin suprafata electrodului;
mm

v— j / ***?-/ - viteza liniara medie locala de prelevare de la obiec- 
tul prelucrarii, considerate pe o directie paralela.

3 mm^
^Ej ^A.min

cu directia avansului;
Ly /mm/ - prelevarpa liniara longitudinals, locala de la obiectul 

prelucrarii, masurata paralel cu directia de avans OZ;
/%/ * uzura relativa liniara locala longitudinala la electrod, 

considerate pe o directie paralela cu directia avansului 
OZ;

/4^/%/ - raportul de uzura relativa liniara locala longitudinala 
la colturile sau muchiile electrodului, considerat pe o 
directie paralela cu directia avansului OZ;

—2**loc / * densitatea conventionala medie locala a descarcari- 
lor in timpul At;

^XY - num&rul de descarcari pe portiunea din suprafata activa a 
electrodului, a carei proiectie in planul Z = 0 este ele­
mental de suprafata AX-AY ;

S factor de neuniformitate locala a uzurii electrodului, consi- 
derata pe o directie paralela cu directia avansului OZ, la 
un moment t ;

Hp /mm/ - adincimea locala de prelevare la obiectul prelucrarii, 
conform desenului de executie, masurata paralel cu di­
rectia de avans;

rtEi /mm/ - raza de curbura locala initials (la inceputul unei sec- 
vente de timp A^ sau al unei perioade de timp t) a
electrodului; indicele 1 precizeaza aceasta raza in

- - planul de avans, determinat de normala locala la supra­
fata in punctui respectiv $i directia de avans; indice­
le 2 precizeaza aceasta raza in planul care confine 
normala $i este perpendicular pe planul avansului;

(Pl /rad/ - unghiul initial dintre normala locala la suprafata e- 
lectrodului ^;i obiectul prelucrarii (la inceputul unei 
segvente de timp At sau al unei perioade de timp t) 
$i directia de avans OZ;
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ap /%/ - abaterea relative longitudinalA locala a dimensiunii o- 
biectului prelucrarii;

Ap /mm/ - abaterea absolute longitudinala locala a dimensiunii o- 
biectului prelucrarii, admisa conform cimpului de tole­
rance prescris in desenul de execute.
Este evident ca in mod analog se pot defini pe direc^ia 

normalei la suprafa^a activa a OP $i ET marimile corespunzatoare 
^En' Lpn' ^Enmed' ^En' ^n* ^nl' ^n2'

La fel ca la prelucrarea dimsnsionala prin contact in­
tre obiectul de transfer $i obiectul prelucrarii (a$chiere, taiere 
cu tai$uri asociate, prelucrare prin deformare plastica) $i la 
prelucrarea dimensionala prin eroziune electrica se pot defini 
douA categorii de durabilitati ale obiectului de transfer :

1) durabilitatea efectiva a electrodului, ca interval 
de timp T^, de participare efectiva a acestuia la procesele de 
transformare ale prelucrarii, intre doua schimbari succesive ale
electrodului, impuse de marimea uzurii admisibile in con-
formitate cu tolerantele prescrise de desenul de execute al pie­
sei sau de procesul tehnologic proiectat;

2) durabilitatea optima a electrodului T^^., ca durabi- 
litate efectiva optima in raport cu anumite criterii; productivi- 
tate Qp maxima; cost minim al opera^iei etc.

5*5* Model matematic pentru procesul de uzare 
a electrodului de transfer la prelucrarea 
prin eroziune electrica.

5-5*1- Etape in studiul proceselor la generarea 
suprafetei prin eroziune electrica cu 
copierea formei.

Datorita uzurii inevitabile a electrodului de transfer 
ET pi complexitatii proceselor fizico-chimice in spa^iul de lucru, 
generarea suprafetei prin copiere la obiectul prelucrarii OP (in 
final la piesa P) continue sa ramina un proces macroscopic insufi- 

. cient cunoscut /24, 64, 263/. Acest fapt limiteaza performance^ 
prelucrArii prin eroziune electricA cu copierea formei ^i impune 
aprofundarea cercetArilor in domeniu.

Din punct de vedere macroscopic procesul de generare a 
suprafetei prin copierea formei ET realizat in regim sta(ionar 
(vezi subcapitolele 5-2 $i 5-5) ere o structurA ierarhizata 
(fig.5.4) :
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Fig.$.4.Structura procesului de generare a suprafetei la prelucra­
rea prin eroziune electrica cu copierea formei electrodu­
lui de transfer ET.

I. procese componente: a) proces de formare a intersti­
tiului de grosime 6^ intre ET-OP; b) proces de prelucrare la su­
prafata activa a OP; c) proces de uzare la suprafata activa a ET;

II. procese determinants: a) proces de prelevare (sepa- 
rare) de la suprafetele active ale OP $i ET; b) proces de pelicu- 
lizare (depunere) pe suprafetele active ale OP $i ET; c) proces 
de evacuare din interstitiu a de$eui-ilor sclide $i gazoase.

Trebuie subliniat faptul ca in conditii ideale, daca. nu 
ar exiata procesul de uzare a ET, generarea suprafetei la OP s-ar 
reduce la formarea interstitiului $i rep5ducerea prin copiere a 
formei ET, in urma proceselor de prelucrare.

A$a cum se cunoa$te, in realitate prelucrarea prin ero­
ziune electrica cu copierea formei realizata pe utilajele actuals 
se desf&$oar& cu o uzura mai mare sau mai mica a ET, - consecinta 
a tuturor categoriilor de procese din spatiul de lucru (fig.3-5; 
5-2; 5*4). Dacd se eliminu influents proceselor de evacuare (ta­
belul 5-1), materialul ET poate ficaracterizat de durabilitatea sa 
la eroziune electrica, iar dac& prin conditiile $i regimurile de 
lucru se elimina $i procesele de peliculizare (depunere), materi­
alul ET poate fi caracterizat de rezistenta sa la eroziune elec- 
tric&.

Corespunzator proceselor componente, generarea sunrafe- 
tei la prelucrarea prin eroziune electrica cu copierea formei
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trebuie deci studiata in urmatoarele etape :
1) stabilirea legilor uzarii ET in condi^iile eliminarii 

influentei evacuarii de$eurilor(in ipoteza evacuarii instantanee, 
in afara interstitiului, a materialului prelevat de la OP ?i ET);

2) stabilirea legilor formarii interstitiului intre ET-OP, 
in condi$iile evacuarii artificiale (fortate) a de$eurilor din in­
terstitiu;

3) stabilirea legilor generarii suprafetei OP in condi- 
tiile evacuarii artificiale a de$eurilor din interstitiu.

Aceasta se contureaza ca singura cale eficienta de stu- 
diu a procesului macroscopic, deosebit de complex, de generare a 
suprafetei prin eroziune electrica cu copierea formei.

Pe ling5 dificultatile de studiu determinate de ierarhia 
proceselor, de mul^imea de procese fizico-chimice microscopice $i 
de actiunea intercorelata a unui numar foarte mare de factori /6, 
115, 186, 317, 298, 366, 369, 388, 394, 395/, spare in plus difi- 
cultataa lipsei de generalitate a teoriei „restrinse" a generarii 
suprafetei, valabila numai pentru prelucrarea prin a$chiere /46, 
101/.

5.5-2. Utilizarea unor concepte ale termodinamicii 
* proceselor ireversibile in teoria generala a 

generarii suprafetei la prelucrarea dimensionala.

Teoria generarii suprafetei pentru prelucrarea prin a$- 
chiere s-a dezvoltat in mod deosebit in ultimele trei decenii /46, 
101/ $i a permis rezolvarea pe baze riguros ^tiintifice a imbuna- 
t&tirii preciziei de prelucrare $i rugozitatii, a cre$terii products 
vitatii prelucrarii, prin inventarea sau perfectionarea unor proce- 
dee $i ma$ini unelte. A$chierea fiind o metoda tipica de prelucrare 
cu contact, scula a$chietoare (unica componenta a corpului de 
transfer, cu functie de obiect de transfer) este in contact direct 
cu obiectul prelucrarii in timpul procesului de a$chiere.

Aceasta structura simpla a corpului de transfer CT la pre­
lucrarea prin a$chiere (p 3-2.3) constituie principalul impediment 
al aplicarii teoriei „restrinse" a generarii suprafetei la prelucra. 
rea prin eroziune electrica, caracterizata (j 3-2.4) de structura 
bicomponenta a CT: obiect de transfer OT agent fizico-chimic AFC 
de tip punte sau de tip jet, aflat simultan in contact direct cu OP 
3i OT.

Din punct de vedere fizico-chimic, generarea suprafetei 
la prelucrarea dimensionala este totodata mi proces ireversibil, 
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indiferent de structure corpului de transfer. Acest fapt permite 
dezvoltarea unei teorii ..generalizate" a generarii suprafetei, pe

Fig.5.5.Determinismul

baza unor concepts ale termodinamicii proceselor ireversibile. 
Teoria generarii 

suprafetei la prelu­
crarea dimensionala 
/306,397/ porne$te de 
la conceptia ca /I38/ 
orice forma de mi$ca- 
re a materiel se mani­
fests prin modificarea 
unei „sarcini genera- 
lizate" de un tip bine 
determinat, iar aces- 
teia ii corespunde un 
..potential generalizat" 
(fig.5.5). Sarcina ge-r- 
neralizata $i potenti­
alul generalizat des­
criu starea substantei 
in mi$care, iar produ- 
sul lor trebuie sa ai- 
ba dimensiune de ener-energetic $i infor­

mational la generarea suprafetei 
in cazul prelucrarii dimensionale In cazul generarii 

suprafetei la prelucrarea dimensionala. sarcina generalizata $i 
potentialul generalizat P°. descriu starea substantei obiectelor la 
care se genereaza suprafata, adica starea substantei obiectului 
prelucrArii OP (S^.-, P .-,) ?i a obiectului de transfer OT respectiv 
materialului de adaos MA (S^, P^Q ; S^,, P^) timpul prelucra­
rii. In anumite conditii (vezi 3 3-2.3^ realizate prin transfer de 
energie Eg spre spatiul de lucru SL, intre OT (MA) $i OP existA o 
dlferentA de potential generalizat mentinuta la marginile OT (MA) 
$i OP, in interfata (la prelucrari cu contact) sau in interstitiul 

.(la prelucrari fara contact) dintre acestea. Diferenta de potential 
determinA desfa$urarea unor actiuni asupra OP ^i OT (MA), care 
schimbA starea substantei acestora, iar unele actiuni modified $i 
configuratia OP sau OT (MA), adica genereaza suprafete noi la OP 
sau OT (MA).

Diferenta dintre potcntialul generalizat P^Q la marginile 
OT (respectiv dintre potentialul generalizat P^,, la marginile MA)
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$i poten^ialul generalizat P - la marginile OP :

gl gO gP g2 gM gP (5.49)

determine existenta $i distributia intr-un 
lor generalizate Fg. Prin definitie /138/, 
este: __

F_ = - grad P

mod oarecare a forte- 
forta generalizata

(5-50)

In cazul generarii supraftei, in 
fortele generalizate F

CD —

ei cimpului instantaneu u

ultima instan^a, tocmai 
reprezinta cauza fizico-chimica a apari^i- 

de generare a supraftei, adica cimpul 
vitezelor u^ de deplasare a punctelor marginale ale OP, respec­
tiv a cimpului vitezelor u^ de deplasare a punctelor marginale 
ale OT sau acimpului vitezelor u^ de deplasare a punctelor margi­
nale ale MA.

In tabelul 5-4 /397/ se prezinta caracteristicile catego- 
riilor fenomenologice de metode simple (necombinate) de generare a 
suprafetei la prelucrarea dimensionala. La metodele simple de gene­
rare a suprafetei in decursul intregului proces actioneaza for$a 
generalizata de un singur tip: presiune (g = 0;'g = 1); gradient 
al entalpiei, adica flux termic (g = 2; g = 3); intensitate a cim­
pului electric (g = 4); gradient al poten$ialului chimic (g = 5); 
for$a mecanica'volumica (g = 6).

In aceste conditii, cimpul instantaneu u se poate con- 
sidera ca un flux J de generare a suprafetei, adica un flux de 
transfer al volumului substantei in unitatea de timp prin suprafata 
corespunz&toare a OP, respectiv a OT sau a MA. Trebuie remarcat 
faptul cA dimensiunea marimii J^, este aceeasi cu a marimii u, adica

5 2 S[m^/m .s] = [m/s]. Conform termodinamicii proceselor ireversibile 
/138/ este valabil:

p = ^ = c F, (5.51)
! ' O O CD

in care: F - forta stationara de tipul g a generarii suprafetei;
o

C - coeficient de proportionalitate, numit conductanta generaliza- 
tA a generArii suprafetei.

Conductanta C a generarii suprafetei caracterizeaza sus- 
aeptibilitatea (sensibilitatea) OP, OT, MA respectiv a materialelor 
acestora la actiunea fortei generalizate de tip g $i depinde de-w- 
ms&$i nature $i marimea fortei generalizate F .

CD
Aspectelc cnergetice ale generarii suprafetei sint indi- 

solubil legate de cele informationale (fig.5.5). Daca fortele gene-
—

ralizate F reprezinta cauza fizico-chimica (energctica) a proce- 
aelor in spatiul de lucru ;i implicit cauza aparitiei cimpului
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vitezelor 11 de generare a suprafetelor, cauza geometries, (infor- 
mationalA) a evolutiei configuratiilor OP, OT, MA o constituie 
cimpul u .

5.5.3. Model matematic pentru procesul de 
generare a suprafetei la prelucrarea 
dimensionala, fara contact cu copierea 
formei.

Modelul matematic al generarii suprafetei la obiectul 
prelucrarii OP $i la obiectul de transfer OT in cazul prelucrarii 
dimensionale fara contact cu copierea formei /3O7/ se elaboreaza 
in ipotezele: a) intre OT $i OP exista un interstitiu cavsi paralel 
de grosime mai mica (chiar cu un ordin de marime) decit razele de 
curburR r^g $i r^ ale suprafetelor active ale OT $i OP; b) la mar- 
ginile OT $i OP se mentine o diferenta de potential generalizat,

datorita conectarii OT $i OP la un echipament G de gene­
rare a agentilor fizi-

Fag.5.6.Portiune din spatiul de lucru la 
prelucrarea dimensionala fara 
contact cu copierea formei.

co-chimici necesari 
desfa$urarii proceselor 
de generare a suprafe­
tei cu copierea formei 
OT (descarcari electri­
ce in impuls, electro­
lit in cimp electric, 
suspensie abraziva $i 
bule cavitationale in 
cimp ultrasonic etc.);

c) conditiile fizico-chimice ale procesului de prelucrare sint 
constants in spatiul de lucru al prelucrarii. Partial aceste ipote- 
ze sint prezentate in figura 3.6.

In cazul general obiectul de transfer OT $i obiectul pre- 
lucr&rii OP se deplaseaza cu vitezele Vy $i Vg, modificarea configu- 
ratiei OP $i OT in timpul procesului de generare a suprafetelor fi- 
ind descrisa de repartitia vitezelor Uy $i Ug (cele doua cimpuri 
de generare a suprafetelor), de directie coincidental cu directia 
normalei locale la suprafata activa a OP, respectiv OT. A$a cum 
s-a ar&tat (8 5.5.2), dcplasarea punctelor marginale ale OP $i OT 
cu vitezele Uy $i Ug, - ca urmare a procesului de generare a supra­
fetelor,- este determinate de diferenta de potential generalizat 
PgO - Pgp, prin intermediul fortei generalizate de generare Fg.

Conform (5-5-1) este evident ca modulele vitezelor de
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deplasare Uy $i u^ sint proportionale cu intensitatea fortelor de 
generare :

rad Pg] (5.52)

0^ { F

in care Op $i C - sint conductantele de generare a suprafetei pen- 
tru OP $i OT, dependente de mediul de lucru din interstitiu, mate- 
rialele OP $i OT, energia secundara E2 transferata in spatiul de 
lucru (§ 2.2.2). Exprimind legatura generala intre intensitatea mo- 
dificarii suprafetelor OP $i OT (vitezele u^,; u^) $i intensitatea 
proceselor fizico-chimice din interstitiu pentru anumite caracte­
ristici ale componentelor spatiului de lucru (P„y; PgQ' C^y; C^), 
relatiile ($.52) $i (5-53) reprezinta ecuatiile fizice generale ale 
procesului de generare a suprafetelor, fiind similare cu ecuatiile 
constitutive din mecanica mediilor continuue.

In cazul cind potentialele P^.Q $i P^,p
generare a suprafetei (ipotezatimpul procesului de 

serie :

sint constants in 
se poate

grad P

iar rela^iilor (5-52) $i

P<rO * ^o-p
J*

(5-53) le corespunde :

u-
?gO *

rtp

^0 - So (C Q, (5-56)

in care ny $i n^ sint versorii normalelor locale la 
tiva a obiectului prelucrarii OP ^i a obiectului de transfer OT 
(s-a acceptat sensul pozitiv pentru versorii normalelor dirijati in 
interior). Relatiile (5-55) ?i (5*56) arata ca, in cazul unui pro­
ces de generare cu caracteristici invariabile (0 
stante) 
tric&. .

aspectul fizic 'sc reduce in final

suprafa$a ac-

,p. CgO'lAP,! con- 
la o exprimare pur geome-

In continuare se poate 
general al procesului de

trece la elaborarea modelului ma- 
a suprafetelor OP $i OT,tematic

legind aspectul fizic de dinamica modificarii in timp a suprafete­
lor active ale OP $i OT.

In acest scop se considers la un moment t ecuatia supra­
fetei active a OP :

generare

P

F C

g

i'p(Xy, Yp, Zy, t) = 0

respectiv ecuatia suprafetei active a OT :
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o'Xo- Xo, ^0' = ° (5-58)

unde Xp, Y
\)' ^o* ^0 
tele se presupun netede sau netede 
existence derivatelor par^iale ale

p, Zp
, sint coordonatele punctelor marginale ale 

pe por^iuni, ceea

sint coordonatele punctelor marginale ale OP, iar 
OT. Suprafe- 
ce asigura 
$1 (5-58).

91 = fp (X, Y, 

$2 = fo Y. 

Se observR ca pe suprafata OP (X =

(5.59)

(5.60)

pe suprafata OT (X = XQ; Y = Yg; 
(5.58) :

Xp; Y = Yp; Z = Zp) respectiv 

= Z^) rezulta conform (5-57) $1z

z

$2 = ° (5-61)

OT li s-au atribuit cimpurile sca-

91 = 0 ;

Prin aceasta, suprafe(elor OP $i
lare 9i $i ^2' Aceasta atribuire se poate face in orice moment, 
ceea ce inseamna ca procesul de generare a suprafe^elor ii cores­
pund cimpurile dinamice 9i $i ^2' niveluri potentials = 0 
$i <^2 * O' care se deplaseaza in spa^iu.

Considerind diferentiala totala a funct;iei 9i sau a
e vor serie indicii), rezulta:func^iei 9 2 (pentru siinplificare

39 dX

8X dt
0

8z
(5-62)

3 Y dt

sau, in exprimare vectoriala :

0
a t

(5.63)

in care :

grad 9 = i

u
dX

dt

dY 
j -----

dt

— dZ 
k -----

dt
(5-65)

Deoarece:
u .grad 9 = ] u ]. [ grad 91 -

iar , rezulta

grad9)

(5-67)
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Relatia (5.63) pune in evidenta legatura dintre viteza 
? de deplasare a punctelor oarginale ale OP sau OT $i func^ia , 
care permite cunoa$terea suprafetei OP sau OT, in orice moment.

Rela$iile (5-55) sau (5-56) impreuna cu (5-63) reprezinta
modelul matematic general al generarii suprafetei la prelucrarea 
dimensionala fara contact cu copierea formei. Revenind la indicie- 
rea functieiQ $i tinind seama de notatiile (5.59) $i (5-60), pen­
tru cazul generarii suprafetei la obiectul prelucrarii OP (piesa P) 
rezulta :

- a fp i
U— . grad f + ---------- = 0?

Up = Bp (Cgp.jAPgl . ) Up

respectiv pentru cazul generarii suprafetei (uzarii) la obiectul 
de transfer OT, rezulta :

3^o
^0

(5-69)

% ^0 "0

Daca, fata un sistem 
re de translate caracterizata 

(fig.5.6), ecuatiile (5.68)
de

de axe OXYZ, OP $i 
vectorii vitezelor 
(5.69)

OT au o mi$ca-
Vp respectiv

devin :

0
(5-70)

-p — Sp (0

0

r*0

cu
in

La aceste sisteme se adauga legatura intre vitezele Up 
u^, necesara ca, prin avans sa se asiguro <J- const., cel putin 
zona unde grosinea 6 a interstitiului are valoare minima.

De exemplu, in 
copierea formei, cind 
intregul interstitiu,

cazul prelucrarii prin eroziune electrica 
se poate considers practic constant 
este valabila relatia :

Up Uj
-------—nr cos(np, v) cos(n^, v) i c

(5-72)
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in care v - viteza de avans a OT in raport cu OP.
Pe baza rela^iilor (5.70), (5.71) $1 (5.72) se poate e- 

labora modelul matematic al generarii suprafetei pentru oricare 
din metodele de prelucrare fara contact cu copierea formei, carac- 
terizate de relatiile (5*55) $i (5*56) specifice.

5-5-4. Model matematic pentru procesul de generare 
a suprafetei electrodului (uzare) la prelu- 
crareo.prin eroziune electrica cu copierea 
formei.

In conformitate cu concluziile de la § 5-5-1, se trece in 
continuere la stabilirea legilor uz&rii electrodului de transfer 
la prelucrarea prin eroziune electrica, in conditiile eliminarii 
infuentei evacuarii de$eurilor (prima etapa a cercetarii genera- 
rii suprafetei, § 5.5.1) /305/.

Ipotezele care stau la baza elaborarii modelului matema­
tic sint (§ 5-5*2 $i 5-5-3): a) intre electrodul de transfer ET $i 
obiectul prelucrarii OP exista un interstitiu cvasiparalel de grosi- 
me J mai mica (chiar cu un ordin de marime) dectt razele de curbura 
r^-g $i r^p ale suprafetelor active ale ET $i OP; b) la marginile ET 
$i OP se mentine diferenta de potential generalizat ^P /J/kg/, da- 
torita conectarii ET $i OP, aflate in lichidul de lucru LL, la gene- 
ratorul de impulsuri de tensiune $i curent al utilajului de prelu­
crare prin eroziune electrica. cu copierea formei; c) conditiile fi­
zico-chimice ale procesului de prelucrare sint constante in spatiul 
de lucru al prelucrarii $i nu se formeaza aglomerari de de$euri in 
interstitiu (evacuarea in afara interstitiului a produselor solide 
$i gazoase ale eroziunii este simultana cu prelevarea de la OP $i 
ET); d) prelevarea de substanta de la OP pi ET se face numai pe di­
rectia normalei locale la suprafetele active; e) se consider^ situ- 
atia cea mai frecvent utilizatu in practica prelucrarii, cind OP 
este instalat pe masa mapinii (Vp = 0), iar ET este fixat in dispo- 
zitivul portelectrod pi in raport cu OP este translatat vertical 
cu viteza de catre sistemul de avans automat al mapinii de pre- 
-lucrare.

Se pornepte de la modelul general al generarii suprafetei 
la obiectul de transfer OT in cazul prelucrarii dimensionale fara 
contact cu copierea formei (5-70), (5-71), (5-72), tinind seama ca 
la prelucrarea prin eroziune electrica obiectul de transfer OT (in- 
dici 0) se numepte electrod de transfer ET (indici El ?
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+ Vg) grad fg + =0 (5.73)

= 6E (Cgg,lAPgl,6) (5.74)

-------- = V = (5.75) 
cos(Uy, v) cos(Hg, V )

—
in care: Ug - viteza de deplasare (de uzare), pe normala locala la 
suprafata activa a ET, a punctelor marginale ale suprafetei active 
a electrodului; Vg - viteza de translatie verticala a ET;
fE^^E* ^E' **) * ecuatia suprafetei active a ET; Cgg - conduc­
tanta generarii suprafetei (uzarii) ET, dependents de caracteristi- 
cile lichidului de lucru LL din interstitiul ET-OP, de caracteris- 
ticile de material ale ET-OP, de caracteristicile impulsurilor de 
tensiune $i curent in spatiul de lucru etc.; ng - versorul normalei 
locale la suprafata activa a ET; Up - viteza de deplasare (de pre- 
levare), pe normala locala la suprafata prelucrata a OP, a puncte­
lor marginale ale suprafetei active a OP; ri^ - versorul normalei 
locale la suprafata activa a OP; V = v^ + = *v^ - viteza de a-

Jr IL 1!^
vans a ET in report cu CP, egala, in ipoteza e (v^ = 0), cu viteza 
de translate verticala a ET.

Daca :
^E' "-76)

eate ecuatia suprafetei ET la momentul t, atunci, cu notatiile din 
§ 5.5.2, ecuatia suprafetei ET se mai serie :

fg = Zg - f^(Xg, Yp, t) = 0

iar functia ce descrie cimpul dinamic $2 este :

^2 = Z - fg(X, Y, t)

(5.77)

(5.78)

Cu aceasta considerare se trace la explicitarea termeni- 
lor din relatia (5.73).

Conform notatiilor din figura 5*7, viteza de uzare pe
„normala locala la suprafata activa a ET este :

(5.79)

ceea ce pe baza relatiilor (5-73), (5-77), (5-78), (5.79), permite 
s& se serie pentru primul termen al relatiei (5*73) :
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(5.80)

U^ . grad 2 * * grad <& g =

. Fig.5.7.Geometria spatiului de lucru elementar pen­
tru faza stationary de durata. /\t a prelu­
crarii prin eroziune electrica cu copierea 
formei.

unde s-a tinut seama de paralelismul dintre directia normalei loca­
le $i a gradientului intr-un punct oarecare al suprafetei active a 
ET, reapectiv ca :

grad - i —-----j —-------- + k (5.81)
3x 3Y
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Exprimind Ah^ prin AZg (fig.5*7) :

Ahg^ = AZg cos(*^ n^,) = -AZg.costj? (5.83) 

Pentru a determine cos tp , se considers produsul scalar 
? .grad 4^2* Pe de o parte :

1c.grad<&2 = ]?]]grad(^2].cos(tr, grad ^2) =

3f2 2 3fp 2
^ —) + (-r-^-) .cos (5.84) 
OX 8Y '

= -] grad 4*2 ] -cos <p = - ^

iar pe de alta parte :
—- —** 3fp —3fp —
k .grad% = k (- i -----— - j ----- + k ) = 1

8x 3x

Din (5-84) $i (5.85) rezulta :

1

/ 3f? 2 3f^ 2
\/i + 
y 3x OY

$i (5.86), rela^ia (3-80) devine :

(5.85)

(5.86)

Tinind seama de (5*83)

. grad ^2 - *T—"

Conform rela^iilor (5.73)! (5*77), (5.78) $i figurii 5-7, 
al doilea termen al ccua^iei (5-73) este :

—Of? -*
Vg .grad4*? = -k- v^(-i —---------j —-------- + k ) = - (5.88)

3x 3Y

yinind seama de (5-73), (5-77)
lea termen al rela^iei (5-73) rezulta :

$i (5*78) pentru al trei-

eau

84*2 ^^2

3t 3t
(5-89)

Inlocuind (5-87), (5-88), (5-89) in (5-73) se ob(ine :

3fy Az^
2 -------2- - v

3t At

f2(X, Y, t+At) = f^(X, Y, t) + AZg - v^-At

(5.90)

(5.91)

Rela^ia (5-91) este in concordanta cu mecanismul de gene­
rare a suprafetei la electrodul ET in cazul prelucrarii prin erozi­
une electricd cu copierea formei (fig.5.7) $i reprezinta modelul
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matematic general al uzarii ET, in condi^iile cind obiectul prelu- 
crArii OP este fix iar ET se deplaseaza paralel cu axa OZ, cu vite­
za de translate v^. Pentru Y = const, rela^ia (5*91) devine iden- 
ticA cu un model particular /64/, demonstrat pe cale geometries 
simplificata.

Pe de alta parte avansul AZ al electrodului este (fig.
5-7) t

Az = Vg.At = AZg + AZp (5-92)

Inlocuind ($.92) in (5.91) se obtine :

fp(X, Y, t+At) = fp(X, Y, t) - AZp (5*93)

Cu ajutorul modelelor matematice (5*91) sau (5*93), pro- 
cesul de generare a suprafetei (uzare) la ET poate fi studiat in 
succesiuni de secvente de durata At.

In explicitarea termenilor AZp sau AZg se porne$te de 
la rela^ia de definitie a uzurii relative volumice a electrodului, 
in ipoteza ca normala la suprafata elementului de suprafata initi- 
al ASjgi al ET (la momentul t) $i normala la suprafata elementului 
de suprafata initial ASp^ al OP, sint paralele, avind acela$i 
unghi in raport cu axa OZ (fig.5*7). Pentru perechea de elemente 
de suprafata AS^ $i ASp^, in ipotezele c $i d, uzura relativa 
volumica (vezi relatiile 5-1 f?i 5-2) poate fi considerate 
constanta in orice interval de timp At :

in caret AV^ - volumul uzurii elementare a electrodului; AVp - 
volumul prelevarii elementare de la obiectul prelucrarii; - 
grosimea locala pe directia normalei a stratului de substanta u- 
zat la ET in perioada de timp At; hp^ - grosimea locala pe di­
rectia normalei a stratului d.e substanta prelevat de la OP in pe­
rioada At; AAg = AV^/h^n $i AAp = AVp/hp^ - ariile elementare 
respective.

Tinind seama du definitia uzurii relative liniare locale 
pe directia normalei la elementele de suprafata activa, de no- 

tatiile din figura 5.7 ^i de (5.94), se poate serie :

(5-95)

In cazul curburilor positive (raze convexe ale suprafetei
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active a ET) se poate serie pe baza figurii 5.7 :

AAg - AVg

^Pn^KlEi * hpn ^^^^K2Ei^ ^Pn^^^^^l'^^2

^En'^KlEi'^K2Ei'^^l'^^2
(5.96)

Din (5*95), (5*94) $i (5*96) rezulta pentru momentul t+At :

\ = + -^—-)(1 + - ) (5-97)

^KlEi ^K2Ei

in care: r^^^ - raza de curbura initials (la momentul t) a elemen- 
tului de suprafa$a As^ a ET, in planul de avans, determinat de 
normala 1n^ $i directia de avans; r^Ei * ^sza de curbura initiala 
a elementului de suprafata As^. a ET, in planul care contine nor- 
mala n^ $i este perpendicular pe planul de avans.

In cazul curburilor negative (zone concave ale suprafetei
active a ET) se demonstreaza analog cu, pentru momentul t+At, este 
valabilR relatia :

\ = 1 - (5-98)
i*KlEi ^K2Ei

Pe directia de avans 
arA localA : A

Ao

OZ se define^te uzura relative lini-

(5-99)

in care grosimea Az^, pe directia de avans, a stratului de sub- 
stantA uzat la ET la abscisa X respectiv grosimea AZp, pe directia 
de avans, a stratului de substanta prelevat de la OP la abscisa 
X + J.sinCfi, sint date de relatiile :

h-
AZg = ----- —----- . ^Zp = -------(5.100)

coss^^ cos^^

Din (5.99). (5.97), (5.93), (5.100) rezulta :

- AZp.cos(P- +J
\ t —

^KlEi

AZ^.coscp. +(f
)(1 t ----- ---------------------)

^K2Ei
(5.101)

^<AZp(i +
AZp.cos^^+sf^^ AZp.cos^i+J

^KlEi ^K2Ei
(5.102)
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$i a unghiurilor pentru configuratia suprafetei active

Din (5.92) $i (5.102) se ob$ine, pentru orice punct de 
coordonate Xg, Yg, Zg date, urmatoarea dependen(a ;

Z\Zy = f( ^o'^xiEi' *^K2Ei'^ 'AZ,^) (5-1Q3)

In practice prelucrarii se pot determine prin incercari $i masura- 
tori valorile marimilor - Valorile razelor de curbura

^K2Ei 
initiale a electrodului sint date in documenta(ia tehnica de fabri- 
care a acestuia. Daca se studiaza uzarea ET in succesiuni de sec- 
ven(e -At corespunzatoare unor avansuri AZ de valori convenabil 
alese, se pot calcula valorile AZp respectiv AZg, deci se poate 
determine cu rela(ia (5-93) configurable suprafetei active a ET la 
sfir$itul secven(ei At. Dupa determinarea razelor de curbura pen­
tru noua configurable, cu rela(ia (5*103) se calculeaza valorile 
AZp pentru secventa At urmatoare, ciclul descris reluindu-se 
succesiv, in conformitate cu necesitatile studiului.

Modelul matematic elaborat permite simularea pe calcula- 
torul electronic numeric a procesului de generare a suprafetei 
(uzare) a electrodului la copierea formei acestuia, in cazul cind 
se face simultan prelevarea $i evacuarea din intersti$iu a produ- 
selor solide $i gazoase ale eroziunii electrice. Modelul matema­
tic este valabil $i in cazul altor cinematic! de generare a supra­
fetei, cind se copiaza profilul electrodului.

6. Cercetari cxperimentale privind uzarea 
electrodului de transfer la prelucrarea 
prin eroziune electrica cu copierea formei.

6.1. Objective si metodica a cercetarilor 
experimentale.

A$a cum s-a aratat in subcapitolul 3*3 $i in capitolele 
4 $i 5 , procesul de uzare a electrodului la prelucrarea prin ero­
ziune electrica cu copierea formei prezinta complexitate deosebi- 
t&, este prea pu(in studiata in literature de^i determine in mod 
hotAritor performantele procedeului. /.cost fapt a necesitat apro- 
fundarea, in capitolul 5, a studiului teoretic al uzarii electro­
dului $i impune in continuare cercetari exocrim entale, in vede- 
rea verificarii corectutudinii modelului matematic elaborat $i 
explicatiei propuse pc-ntru mecanismul de uzare a electrodului.

Cercetarile experimentale ale procesului macroscopic de 
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uzare a electrodului ET la prelucrarea electroeroziva cu copierea 
formei, efectuate de alti cercetarori, se pot grupa in citeva ca- 
tegorii :

a) cercetari de „constatare" a uzurii electrodului ET, 
care nu au urmarit verificarea cantitativa sau calitativa a vreu- 
nui model matematic elaborat in prealabil, ci obtinerea de diverse 
informa^ii despre procesul de uzare /27, 62, 188, 238, 248, 264, 
331. 330, 444/;

b) cercetari necesare pentru determinarea unor modele 
matematice sub forma unor ecua^ii de regresie, valabile pentru ca­
zuri cu totul particulare ale uzarii ET /114, 115, 263/ ;

c) cercetari de verificare a corectitudinii unor modele 
matematice particulare pentru uzarea ET /63, 64, 186/.

Pentru modelarea $i simularea procesului de generare a 
suprafetei la piesa respectiv pentru proiectarea ET cu calculatorul 
electronic numeric, prezinta importanta deosebita numai ultima ca- 
tegorie de cercetari (ij 5-5-1)*

Din pacate, cercetarile efectuate de Crookall, Fereday, 
Moncrieff /63, 64/, nu au reu$it sa obtina o concordanta satisfa- 
c&toare intre rezultatele simularii pe calculatorul electronic nu­
meric a procesului de uzare ?i rezultatele cercetarilor experimenta­
le efectuate pentru cazul electrozilor placi subtiri. Aceasta se 
datore$te in principal imperfectiunii modelului matematic elaborat, 
simplificSrilor admise in cadrul analizei numerice $i considerarii 
vest - simplificate a unor racordari circulare ale profile lor de 
uzare la muchii.

Pe baza celor expuse mai sus $i a concluziilor formulate 
la § 5-5*1, se adopta in continuare urmatoarele objective $i meto- 
dica a cercetarii experimentale in cadrul spatiului limitat al a- 
cestei lucrari :

1) cercetarea procesului de uzare la prelucrarea prin e- 
roziune electrica cu electrozi placi subtiri in conditii de evacu- 
ere practic instantanee a de^eurilor solide din interstitiu, compa- 
rativ cu dinamica uz&rii electrozilor cilindrici in conditii de e- 
vacuare naturala a de$eurilor in afara interstitiului;

2) verificarea imediata a corectitudinii modelului mate­
matic elaborat la § 5-5-4, prin compararea uzurii relative liniare 
calculate $i a celei masurate in zona rotunjirii muchiilor electro­
zilor de transfer tip placi subtiri;

3) verificarea corectitudinii explicate! teoretice pro­
puse la § 5-3-1 pentru mecanismul macroscopic general al procesului 
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de uzare a electrodului de transfer, prin compararea ei cu rezul- 
tatele experimentale ob$inute la prelucrarea prin eroziune elec­
trica cu electrozi cilindrici, in condibii de evacuare naturala 
a de$eurilor in afara interstitiului.

6.2. Mijjloace, regimuri de lucru $i metode 
utilizate la cercetarea experimentala.

Cercetarile experimentale au utilizat urmatoarele compo- 
nente ale sistemului tehnologic SATO :

1) utilaj de prelucrare prin eroziune electrica tip 
EROSIMAT SFE 30-C/457/ cu generator de impulsuri de tip RC, ales 
in scopul obtinerij. de uzuri ridicate la rugozita(i acceptabile

productivitati suficient de mari, cerute de durata convenabila 
pentru incercari;

2) lichid de lucru petrol fara nici un material de adaos 
sau pretec(ie, filtrat in timpul procesului de catre sistemul de 
circulatie al utilajului EROSIMAT SFE 30-C ;

3) obiecte ale prelucrarii OP din o^el aliat de scule
C 120 (STAS 3611*66), calite-revenite la duritatea 36...58 HRC; in 
cazul electrozilor placi, OP au avut forma unor placi prismatice 
drepte cu dimensiunile 35x35x3 mm, iar in cazul prelucrarii cu e- 
lectrozi cilindrici OP au avut forma unor prisme compuse din doua 
bucati asamblate cu $ui'uburi, pentru ca in final, dupa terminarea 
prelucrarii la diferite adincimi, sa fie posibila masurarea profi- 
lurilor OP in planul axial;

4) electrozi de transfer din cupru Cu 99,9 (STAS 270/1-74, 
STAS R 63S8-W-68) in forma de placi prismatice drepte cu dimensiuni­
le /mm/ : lungime 80, grosime 3, latime 8; 11,3; 16; 20; respectiv 
ET de forma cilindrica cu diametrul /mm/: 8; 11,3; 16; 20, din a- 
cela$i material;

3) regimuri de lucru programate: a) regim electric mi-
jlociu, avind in circuital de incarcare al generatorului de im­
pulsuri C = IS^-lF, R = 103 fl , iar in spatial de lucru o tensiune 
de lucru medie de strapungere masurata U = (170 + 5) V, un cu- 
rent mediu = (5,6 + 0,2) A, energia descarcarii W^c^0,3 J, 
frecven^a impulsurilor de curent f^^ 400 !Iz /437/; b) circula^ie 
a lichidului de lucru in cadrul cuvei cu un debit Q^{S^15 1/min, 
evacuarea de^eurilor solide in afara interstitiului ET-OP facin- 
du-se natural, fie direct $i practic instantaneu cu prelevarea 
lor (la electrozi! placi sub(iri), fie in urma maruntirii avansa— 
te, dupa un timp cu atit mai indelungat de la momentul separarii 
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lor din OP $i ET, cu cit adincimea prelucrarii este mai mare (la 
electrozi ET cilindrici); c) reglare a sistemului de avans automat 
al ET, astfel incit sa se realizeze intotdeauna randament optim $i 
stabilitate a prelucrarii.

In afara aparaturii pentru masurarea parametrilor elec­
tric! U $i Ijned s-au mai utilizat urmatoarele aparate $i metode 
de mAsurare :

6) masurarea maselor OP $i ET s-a facut cu o precizie de 
—42.10 g pe balan^a analitica, iar volumele prelevate de la elec­

trozi s-au determinat cunoscind scaderea masei Am $i a densita^ii 
g , V = Am.? ;

7) masurarea coordonatelor profilurilor ET $i OP s-a fa- 
cut pe un proiector de profile MP 320 Carl Zeiss-Jena, la o marire 
de 10 ori;

8) densita^ile gg $i ale materialelor ET $i OP s-au 
determinat prin metoda dublei cintariri;

9) duratele prelucrarilor s-au masurat cu cronometrul. 
Valorile ob^inute in urma prelucrarii rezultatelor serii-

lor de experience reprezinta media a cel pu^in 3 masuratori.
In legatura cu ariile transversale ale electrozilor de 

transfer, trebuie precizat ca ele sint de 1,3...4,3 ori mai mari 
p

la electrozii cilindrici (A^g = 50; 100; 200; 300 mm ) fa$a de e- 
leotrozii placi (A^g = 23; 40;;58; 66 ;om^). In condi^iile experi- 

mentArii la regim de lucru constant, aceasta are drept consecinta 
densitA^i de curent de 1,8...4,5 ori mai mari la prelucrarea 
cu electrozi plAci fa^a de prelucrarea cu electrozi cilindrici, 
deci valori ale uzurii relative mai mari la electrozii placi. 
S-a preferat inegalitatea densita^ilor de cur-ent fa$a de inegalita- 
tea dintre diametrul $i latimea ET (erau necesare la^imi ale ET 
plAci de 16, 33, 66, 100 mm pentru a asigura j^g^ identic), deoare- 
ce cel mai important aspect 11 constituie comparabilitatea profilu- 
rilor de uzare a celor doua tipuri de electrozi, pentru diverse di- 
ametre $i adincimi de prelucrare.

6.3. Hezultatele cercetarilor experimentale ale 
procesului de uzare a electrodului la prelucrarea 
prin eroziune electrica cu copierea formei.

6.3.I. Cercetari experimentale comparative ale uzarii 
electrozilor placi subtiri si electrozilor 
cilindrici.

In condi$iile precizate la subcapitolul 6.2 s-au facut 
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prelucr&ri electroerozive cu copierea formei la adincimi in obiec-

lectrozi placi sub^iri) $i
5; 10; 1$; 20; 2$ mm (pentru e- 
=5; 10; 15; 20; 25 (pentru elec­

trozi ET cilindrici).

Fig.6.1.Electrozi ET $i obiecte prelucirate
OT utilizate la cercetarea experi­
mentala a uzurii electrozilor.

Figura 6.1 prezinta 
aspectul final al 
electrozilor ET $i 
obiectelor OP, la 
sfir$itul prelucra- 
rilor men^ionate.

Masuratorile de 
timpi operativi t, 
respectiv cele de 
mase, densita^i,di­
mensiuni liniare $i 
ungiiiulare etc. e- 
fectuate cu metodele 
prezentate anterior 
$i prelucrarea re­
zulta telor experi­
ment ale ob(inute

permite eviden^ierea unui numar mare de dependents. Dintre acestea, 
conform obiectivului stabilit la subcapitolul 6.1, s-au luat in 
considerare doar dependentele relevante dintre variabilele de ie-

poramttri st*) 
voriobUt' t comandate vortobttede performanto

variabito nocomondatt 
(divom ptfturbct'i )

PROCES MACROSCOPfC----------------------------
OE UZAREA ET ___________________

-------------------------- ----------------- ^E ) < )^^E ?

^E con. , [ med

vanobtfe intermedtare

Pig.6.2.Variabile relevante considerate in 
cercetarea experimentala macroscopi- 
c& a uz5rii electrozilor la prelu­
crarea prin eroziune electrica cu 
copierea formei.

ra 6.2 este precizata in tabelul 5-3, rela^ia

Sire (de performan­
ce, intermediare) 
$i cele de intrare 
(comandate) ale pro­
cesului de uzare 
considerat sub aspect 
macroscopic (fig. 
6-2),

Deoarece semni- 
ficatia marii majo- 
rita$i a variabilelor 
specificate in figu- 
(5*16) $i anterior in

capitolul 6, ramin de definit doar: X^, Zg - coordonatele punctelor
marginale ale (profilului) electrodului ET in planul XOZ care con­
fine direc$ia de avans paralela cu OZ; r^^ 
la muchia electrodului ET uzat, la sfir?itul

/mm/ - raza aproximat& 
(finalul) prelucrarii
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sau secventei de durata At.
Figurile 6.3, 6.4, 6.5, 6.6 prezinta comparativ pentru 

electrozi placi $i cilindrici dependentele ce definesc profilul. :

Zg = f(Xg, (6.1)

la patru valori ale parametrului la^imea/diametrul electrodului 
dg = 8; 11,3; 16; 20 mm.

(SEttttroi) ET ptac) b)Etect'<H, El ot'ndr.ct

Fig.^3.Profilurile efective si vitezele - la ^imed 
diverse adincimi de prelucrare pentru d^= 8 min.

Se observa imediat, chiar fara a efectua masurari ale ra­
zelor aproximate la muctiii, ca la adincimi ale prelucrarii L. rmax 
comparabile exiata rela^ia :
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^amf.placi « ^amf.cilindr (6.2)

explicate de uzarea suplimentara a ET cilindrici, ca urmare a des­
carcar ilor de marun^ire

--------  d !<wn]
0 \)H2J&5 3J55tA5 5J95SJ65?.SSS.6SM6 !U a de$eurilor solide evacua­

te natural din interstitiu. 
Trebuie evidentiat faptul 
ca inegalitatea (6.2) apare 
totu$i in conditiile menti- 
onate anterior, cind densi-
tatea de curent :

CT t^dc< NC'td'c.B fT

Fig.6.4.Profilurile efective ale 
electrozilor de latime/diametru 
dg m 11,3 "" la diverse adincimi de

^med.placi = (Ij8...4,5)x

X^med.cilindr (6.3)

ceea ce de fapt mic$oreaza 
valoarea raportului 
^amf.c ilindr^^amf.placi*

Influents razei de cur-

r este redusa siami .cilmdr
in orice caz este compensa­
te de efectul valorii mai
mici a densitatii de curent 
^med electrozi cilindrici 
(relatia 6.3).

In figura 6.7 se prezin­
ta variatiile uzurii relative 
volumice y $i a razei apro- 
ximate la muchii r - :ami

" f(Lpi.iax'dE'jined) 

**amf=^^Pmax'^E^med^ (^'5) 

care evidentiaza cu deosebi-
t& claritate efectul eliminarii desc&rcarilor de maruntirc N la pm 
prelucrarea cu electrozi placi: constanta razclor r - , . inde-ami.placi 
pendent de valorile d-, ^i respectiv cvasiconstanta uzurii re­
lative volumice ^functie de Lp^a^' ^scarcarile de maruntire a de- 
$eurilor solide desfa^urate cu pre;onderet:td in zona muchiilor
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Fig.6.5.Profilurile efective ale elcctrozilor la^ime/di- 
ametru d^ = 16 mm la diverse adincimi de prelu- 

^Prnax'

electrozilor cilindrici, unde incepe traseul vertical de evacuare, 
determine uzari locale foarte pronun^ate, indeoscbi la adincimi de
prelucrare > 10 mm. Ca un efect al reac^iei inverse interne
a procesului de prelucrare la valori Lp^^^ > 5 mm t;i
se u$ureaz& traseul de evacuare a de$eurilor :;i se constata o redu- 
cere generala a valorii uzurii relative voluinice , in cazul elec- 
trozilor cilindrici. In condi^iile regimului electric utilizat la 
prelucrare, la diametre d^ = 8; 11,3 mm ?i adincimi Lp^g^ > 15 mm 
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au ap&rut peliculizari grafitice zonale ale electrozilor cilin- 
drici, ceea ce a dus in continuare la scaderea valorilor uzurii 
volumice y . La diametre mai mari dg = 16; 20 mm $i adincimi L 
Ltwn.- > 20 mm, efectul descarcarilor de maruntire N a fost mai pm
important decit cel al pelicularizarilor grafitice zonale, ceea ce 
a determinat cre$teri relative ale uzurii volumice y.

litJ - ' L' b] J, * '

Fig.6.6.Profilurile efective ale electrozilor de la^i- 
me/diametru d^ = 20 mm la diverse adincimi de 
prelucrare ^max

Evolu^ia in tiup a uzurii relative volumice t;i a uzurii 
liniare minime a electrodului paralela cu axa OZ (i'i^.6.3):

% = ^med' (6-6)

^Emin * ^(^E* ^med* ^) (6*7)

eviden^iaz& mai bine influenza asupra uzarii y a factorilor 
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mentions];! anterior $i influenta deosebita a valor!! densitatii 
medii de curent (relatia 6.3), care este cauza singulars a 
relatiei:

I*Emin.placi ^Emin.cilindr* (6.6)

Fls.6-7.D.pendent.l.
pentru electrozi! ET.

Fig.6.8.Dependentele i(d^,j^,t) pi = i'(dg,j^.^,t)
pentru electrozi! ET.

Informatii mai detaliate despre desfapurarea in timp pi 
apatiu a procesului de uzare a electrodului oi'cra evolutia valorilor
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variabilelor (fig.6.9 ?i fig.6.10) :

AQg = f(dg, t)

^Pmax " ^med'^^

^Econv = f^E* ^med' 

^Econv * ^(dg, j^ed'

(6.9)

(6.10)

(6.11)

(6.12)

Fig.6.9.Dependentele AQg = = f(dg,j^^,t)
pentru electrozi ET.

Fig.S.lO.Dependentele v . =f(d„,j .,t) ?i L =f(d i t)cconv a'^med' Econv Earned'
pentru electrozi ET.
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Atit variatia de la o adincime Lp^gx la alta a debitarii de mate­
rial AQg prelevat de la electrozi, cit $i viteza conventionala de 
uzare a electrozilor Vg^^ (rela^iile de definitie 5-31 $i 5-37 
din tabelul 5*3) prezinta maxime distincte in timpul formarii razei 
de rotunjire aproximate critice a muchiilor r^^ crit' valori 
^amf ^am crit ^ncepe procesul de reducere relativa a uzarii elec­
trozilor, cu tendin$a de formare a unor profiluri de egala uzura.
In cazul electrozilor placi subtiri razele de rotunjire r .. = am.crit
= (2...2,5) mm se formeaza la adincimi de prelucrare Lp^^^ = (12..
...20) mm, dupa care procesul de uzare (Lg^^^ in fig.6.10 a, 
in figura 6.8 a) se intensifies, cu tendin^a clara de saturable.
In cazul electrozilor cilindrici, de$i densitatea de curent este 
mai mic& (rela^ia 6.3), uzura la muchii este mult marita de descar- 
cSrile de m&runtire a de$eurilor solide Np^, razele de rotunjire 
^am crit = (4...5) mm, formate la adincimi mai mici Lp^^^=(5...1O) 
mm, fiind de 2 ori mai mari ca in cazul electrozilor placi. Cre$te-
rea dificulta^ilor de evacuare naturala a de$eurilor solide in afa- 
ra interstitiului la > 10 mm determine, uzari locale promulga­
te la schimbarea directiei traseului de evacuare, marindastfel va­
loarea Pamf, cu reduceri simultane a vitezei de prelevare (AQg in 
figura 6.9 b, Vg^^ fig.6-10 b).

Tendinta de formare a unor profiluri de egala uzura apare 
evident^ la rapoarte Lp^gy/^E valoare suficient de mare. De exem­
plu, pentru electrozi de latime/diametru dg = 8 mm (fig.6.3), pro­
filul de egala uzura in cazul electrozilor cilindrici apare la va­
lori 3- este dovedit de variatia vitezei lon­
gitudinals medii locale de uzare :

^Elmed = At * f^E' L^^., j^g^) (6.13)

in caret AZg /mm/ - scurtarea (uzura liniara a) electrodului la 
abscise X„ de la o adincime de prelucrare L-, la urm&toarea : 
At /min/ - intervalul de timp necesar pentru prelucrarea de la 0 
adincime Lp^gx 1° urmatoarea. La electrozii cilinurici (fig.6.3 b) 
viteza arc valori :.;i diferentieri mari pina la formarea ra­
zei de rotunjire ^Pmax^ reduce rela­
tiv valoarea $i diferen(ierea pina la formarea profilului de egala 
uzurA (la Lp^* = ^5 mm), clod :

- (0.^...0,07) -gy- (6.14)
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6.3*2. Verificarea experimentala a modelului
matematic pentru uzarea electrozilor 
placi subtiri la prelucrarea prin ero­
ziune electrica. cu copierea formei.

Verificarea experimentala a modelului matematic compus 
din rela$iile (5.91) $i (5.102) nu este deocamdata posibila, de- 
oarece in cazul prelucrarii electroerozive tridimensionale cu co­
pierea.formei pe utilaje existente este irealizabila evacuarea in- 
stantanee din interstitiu a de$eurilor solide ale prelucrarii. In 
aceastA situa^ie, verificarea experimentala a modelului se face 
pentru cazul bidimensional (electrozi placi subtiri) in planul 
XOZ /3O5/ ;

t-^At) = f^(x, t) + AZg - Vg.At (6.15)

AZ^.cos d). + 6
AZg = -^.AZp(l + ----- ----------—--------- ) (6.16)

° ^KlEi

in care s-au considerat acelea$i nota^ii ca la u 5-5*4.
A$a cum s-a aratat la patina 106, pe baza modelului matematic com­
pus din relatiile (6.15) ^i (6.16) este posibila simularea pe cal- 
culatorul electronic numeric a procesului de uzare a electrozilor 
plAci subtiri, cea mai convenabila modalitate de simulare folosind 
o unitate de ie$ire cu afi^are de tip plotter, care traseaza di­
rect profilul electrozilor dupa fiecare secvant^a de timp At. Co- 
rectitudinea $i precizia modelului va reie$i din compararea profi- 
lurilor obtinute experimental cu profilurile trasate de plotter. 
AceastA simulare pe calculatorul electronic numeric dep;ju;e^te insa 
tema $i spatiul lucrarii de fata*

0 verificare experimentala imediata a preciziei modelului 
matematic (6.15) ^i (6.16) este posibila prin studierea comparative 
a uzurii relative liniare (definite pe directia de avans OZ) 
mAsuratA, respectiv calculate. Din rela^ia (5-101) sau (6.16) se 
poate serie pentru cazul electrozilor placi dreptunghiulare :

a .
Z *

'E p.cos 
(6.17)

P ^KlEi

Deoarece profilul de uzare a electrozilor nu este circular (relati- 
ile 6.15 $i 6.16) iar pe portiuni ale muchiilor electrozilor uza$i 
de mAsoarA razele r^^ (a 6.3*1), se poate face verificarea primara 
a modelului matematic tocmai in aceste zone, pe baza rela^iei ana- 
loage cu (6.17) :
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Zam
Earn

Pam

A . cos cP . + (fX (1 - ------- Xi---------)

^ami
(6.18)

u-Eam' 0 o 
relativa volumica a electrodului in cazul interstitiului

in care. = Lg^ - - nznra liniara looaH

longitudinala (pe o directie paralela cu directia de avans OZ) a 
electrodului in decursul unei secvente j de durata At; Lgan,(j_i) 

/mm/ - uzura liniara locals longitudinala la inceputul secventei 
At; L- - /mm/ - uzura liniara locala longitudinala la sfir$itul 
secventei At; AZp^^ /mm/ - prelevarea liniara locala longitudi­
nala la obiectul prelucrarii, masurata analog cu AZ 
uzra 
plan $i al absence! descarcarilor de marun^ire $i dispersare;

- unghiul initial, la inceputul secventei At, dintre normala 
la suprafata electrodului $i directia de avans OZ, la abscisa Xg 
corespunz&toare uzurii /mm/ - grosimea interstitiului geo­
metric dintre electrod $i obiectul prelucrarii; r^^^ /mm/ - raza 
de curbura locala initials, la inceputul secventei At, de valoare 
egal& cu raza aproximata la muchia electrodului, considerate la 
abscisa Xg corespunzatoare uzurii

Prime egalitate din relatia (6.13) a fost utilizata la 
determinarea pe cale experimentala a uzurii relative liniare ^gam 
pornind de la masuratorile efectuate cu comparatorul (pentru avan- 
suri a $i grosimi J ale interstitiului) $i proiectorul de profile, 
iar a doua egalitate din relatia (6.18) a permis calculul uzurii 
^Zamc baza modelului matematic elaborat la § $.5.4.

Sinteza compararii rezultatelor experimentale (A ^) cu z)ani 
cele calculate (A^ ), la valori masurate o = 0,1 mm; r =Zamc ' ' ' ami
= 0,2 mm raza initials la muchia electrodului; <4> . = 45° ;2 i
1) ° = 0,26 pentru = 16,7 A/cm ; = 0,24 pentru =
= 11,8 A/cm ; =^0,22 pentru = 8,3 A/cm^; = 0,20 pen­
tru = 6,7 A/cm^ este data in tabelul 6.1. Valorile uzurii 
s-au determinat prin masurari in zonele plane frontale ale elec­
trozilor placi subtiri, utilizind relatia (5*19), fiind cc^dan^,te 
cu valorile din literature /33O, 457/-

Rezulta o bun5 precizie a modelului matematic (6.18), 
dovedita de abaterile + 4,5 (tabelul 6.1 coloans 12) respectiv 
de incadrarea punctelor care verifies modelul intr-o bands verti­
cals ingusta (Xg = 0,15...0,58 mm), in conformitete cu ccnsideren- 
tele expuse la § 5-5-4.
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6.3'3- Concordanta dintre teorie ei experiment 
privind mecanismul uzarii electrozilor 
de transfer la prelucrarea prin eroziune 
electrica cu copierea formei.

Rezultatele experimentale prezentate $i interpretate la 
§ 6-3-1 $i § 6.3-2, atit pentru electrozi placi subtiri (fig.
6.3 a ... 6.10 a) cit $i pentru electrozi cilindrici (fig.6.3 b ... 
... 6.10 b) confirms intrutotul corectitudinea explicatiei teore- 
tice a mecanismului de uzare a electrodului elaborata la § 5.3.1, 
§ 5-5-4 $i si/Setizata in concluziile de la pagina 81.

In plus fata de acestea, variatia vitezelor longitudina­
ls medii locale de uzare (fig.6.3 a) confirms experimental
corectitudinea explicatiei teoretice data de modelul matematic 
(6.15), (6.16) respectiv (6.18), privind modul de propagare a uzu- 
rii de la muchii 6pre suprafetele plane sau de cur buri mai mici 
ale electrozilor placi subtiri. Din (6.16) rezulta ca in zona mu- 
chiei rotunjite :

AZ_.coscp. +
Az^ = "S.-Az^d ---------- ) (6.19)

^KlEi

iar in zona plana a electrodului (r^m^ =00) :

Fig.6.11.Principiul propagurii 
uzurii de la muchii (m) spre 
suprafete plane (p) sau de 
curburi mai mici ale electrozi— 
lor pl&ci subtiri.

Deci, intotdeauna la curburi positive, intr-o parte $i in cealal- 
t& (fig.6.11) a liniei r de racord intre suprafata frontala plana 

$i suprafata cilindrica a muchi- 
ei rotunjite exista relatia :

Az^ > A z^ (6.21) 

ceea ce indict prezenta unei dis- 
continuitati generatoare de uzuri 
maimari Inspre suprafata plan& 
frontala a electrodului, unde 
curbura este pozitiva $i maxima. 
Aceasta concluzie teoretic& este 
foarte bine coufirmata experimen­
tal de variatia vitezelor 
la adincimilc de prelucrare 
^Pmax = 4: ^,6 mm (fig.6.3 a 

punctele p, in care apare curbura pozitiva maxima).
Tot variatia vitezelor locale de uzare (fig.6.3) 
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arat& clar ca in general, in punctele unde apar la un moment dat 
raze de curbura minime uzarea electrodului ET este mai pronuntata, 
ceea ce determine o evolu^ie practic continuua a suprafetei (pro- 
filului) active a ET, de$i la aceea$i abscisa variabilele proce­
sului prezinta valori oscilante, ca expresie a modificarilor perio­
dice a raeelor de curbura locale.

Corectitudinea explicable! teoretice a mecanismului de 
uzare a electrodului sintetizata in concluziile de la pagina 81 
este confirmata, deasemeni, $i de rezultatele experimentale ale 
cercet&rilor privind influenza evacuarii formate a de$eurilor in 
afara interstitiului /115,186,314/.

Cercetariie mentionate demonstreaza ca, din cauza pertur- 
bSrilor proceselor de evacuare a de$eurilor sau a proceselor de pe- 
liculizare a electrozilor ET, uzare ET este accentuate suplimentar 
tocmai in zonele unde factorii geometrici (raze mici de curbura 
etn) cauzeaza uzura preponderenta, in conformitate cu modelul mate- 
matic (5-91), (5.102).

?. Influents uzurii electrodului de transfer 
asupra caracteristicilor tehnico-economice 
ale prelucrarii prin eroziune electrica 
cu copierea formei.

7.1. Influents uzurii electrodului asupra 
caracteristicilor tehnologice ale prelucrarii.

Caracteristicile tehnologice sint de fapt variabile de 
performanta ale proceselor de transformare (vezi fig.2.2 $i 
§ 3*1*1) ce definesc cantitativ modificarile proprietatilor fizi­
co-chimice ale elementelor spatiului de lucru $i precizia acestor 
modific&ri fata de valorile impuse de documentatia tehnica.

La prelucrarea prin eroziune electrica cu copierea formei 
uzura electrodului de transfer ET este o caracteristica tehnologica 
deosebit de importanta, data fiind metoda de generare prin copiere 
a suprafetei piesei. Cre:?terea uzurii ET are in principal urmatoa- 
bele influence asupra celorlalte caracteristici tehnologice: redu- 
cerea complexitatii analitice a suprafetei geometries reale a pie­
sei prelucrate fata de cea prescrisu $i reducerea preciziei prelu- 
cr&rii dimensionale a suprafetei reale a piesei.

In practice industrials, la proiectarea tehnologiei $i 
la prelucrarea propriu-zisa trabuic cunoscuti factorii (variabilele) 
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care determina precizia dimensionala a prelucrarii prin eroziune 
electric^ cu copierea formei. La fel ca la orice al procedeu $i 
proces de prelucrare dimensionala, $i la prelucrarea electroero- 
ziv& determinarea pe cale analitica a erorii totale de prelucrare, 
functie de influenza tuturor factorilor, prezinta o importance 
deosebita.

Eroarea totals de prelucrare in cazul prelucrarii prin 
eroziune electrica cu copierea formei poate fi determinate cu di­
verse grupari ale variabilelor (dupa caracterul influenced; dupa 
dependenCa de sistemul de acCiune tehnologica la nivel de operaCie 
SATO etc. /77, 292, 315/) :

^tot = ^sist "** ^int * ^ind *** ^dep

= ^ind " %ro

in caret - erori cauzate de
e^^^. - erori cauzate de factor! intimplatori; 
dente de SATO; *e^gp - erori dependents de SATO 
dente de structura SATO;

Cele trei mari grupe de erori prezinta o structure $i o

factori cu caracter sistematic;
eind * ^-ori indepen- 
; - erori depen-

- erori dependents de procesele SATO.

determinare complexa /164, 213, 314/. Astfel, erorile independents 
de SATO*e\ - pot fi teoretice (adoptarea con$tienta a unor aproxi- 
maCii la prelucrarea prin copierea formei cu mi$care orbitala a 
electrodului) sau cauzate de obiectul prelucrarii OP (erori geome­
trice de fabricare a OP, variaCia locala a caracteristicilor fizi- 
co-chimice ale materiolului OP, variaCia adaosului de prelucrare); 
erorile dependents de structura SATO pot fi cauzate de erorile 
geometrice ale ma^inii (aparatului) de prelucrare, echipamentelor 
$i dispozitivelor (atit erorile iniCiale cit $i cele datorate uzu­
rii de funcCionare) sau pot fi purtate de insas:i electrodul ET (e- 
rori geometrice de fabricare a ST, variaCia locala a caracteristi­
cilor fizico-chitnice ale materialului ET); erorile dependents de 
procesele din sistemul tehnologic SATO au in principiu componenCa:

^pro = °inst *** ^uz^T *** ^def + ^yibr (7.2)

in care: e. . - erorile de instalare ale OP ?i El' (de apezare $i
rezemare, de fixare, de reglare a poziciei intre ET-OP ?i a opri-
torilor pentru adinciuea ce prelucrare) ; e^^^^ - erorile macro- 
geometrice cauzate de uzura electrodului ET; e* r - erorile cauzate
de neuniformitatea grosiian^ a interstiCiului; ^def erorile cau­
zate de deformarile ET ^i OP in decursul prelucrarii (termice $i,
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foarte rar, elastice); 6^^ - erorile cauzate de vibra^ii (inde- 
osebi de vibra^iile transversale ale ET).

Literature de specialitate men^ionatti anterior a studiat 
satisfacator erorile componente ale erorii totale, cu excep^ia e- 
rorilor macrogeometrice cauzate de uzura electrodului. Aceasta si- 
tua^ie este explicate de raminerea in urma a modelarii matematice 
a uzarii electrodului ET. De aceea cercetarile de la capitolele 5 
$i 6 au fost orientate spre apropierea de determinarea analitica 
a erorilor macrogeometrice cauzate de uzarea ET la prelucrarea 
prin eroziune electrica cu copierea formei.

A$a cum rezulta implicit din cercetarile efectuate la 
§ 5*3-2, § 5-5-4 $i cum au demonstrat cercetarile experimentale e- 
fectuate de Kamsiuk /166/, uzura locala a electrodului $i pre­
levarea locala hpn a obiectului prelucrarii (considerate pe direc- 
tia normalei la suprafetele in interac^iune) in cazul interstitiu­
lui cvasiparalel sint proportionale cu densitatea locala de cu- 
rent j :

^En = (7-3)

^Pn = Cy.j.At (7.4)

in care: c^, Cp - coeficien(i de proportionalitate.
Conform figurii 5-7t avansul pe directia normalei la su- 

prafetele considerate este :

= ^Bn * . Cy).j.At (7-5)

Din (7-4), (7-5) ?i (5-95) rezulta

"Pn
Cp-^n hn

(7-6)
n

ceea ce, pe baza (5.100) ^i (5-101) se mai

(7-7)
Z

in care AZ = AZp +AZ.,. este avansul electrodului in secventa de 
timp At.

Pentru o durata de timp extinsa t^ se poate defini (rela 
tia 5-43 din tabelul 5-5) :
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respectiv se obtine pentru cazul interstitiului cvasiparalel :

L = LP " = 3
P l+\ 1+^^ (7.9)

Deoarece A Zp 
zultR:

E Lp = a - L^, din (7.7) ?i (7.9) re­

Z (7.10)

'E

in care: a - avansul longitudinal (paralel cu directia axei OZ) al 
electrodului in timpul t^.

Tinind seama de (5.92) se demonstreaza fara dificultate 
c& (7.10) devine (5*99), sau ca, inlocuind (6.17) in (7-10) se ob- 
tine (6.16). De fapt, pentru detenninarea analitica directa a ero- 
rii*e^^gy, relatia (7.10) este inutilizabila. Dar, pe directia de 
avans OZ, la interstitiu cvasiparalel :

^uzET I*Ea (7-12)
a L

In cazul cind interstitiul nu este cvasiparalel de la inceputul pre 
lucr&rii (de exemplu in figura 7-1 cind suprafata initialaactiva a 
obiectului prelucrat OP este plana iar cea a electrodului ET este d 
o forma oarecare), numai unele puncte sau zone ale suprafetei acti­
ve a ET participu pe intreaga durata t la procesele de prelucrare 
din spatiul de lucru SL. Pentru celelalte puncte participarea la 
procesele din SL este de durata t^ < t^ $i corespunzator se poate 
serie, in cazul considerat (fig.7.1 b) :

- ° = Lpmax ^Emax = 5 + Ly + L^ = g + p (7.13)

in care: p - avansul activ longitudinal local al electrodului in 
timpul tp.
Atunci, relatia (7.11) pe directia de avans devine :

^uzET
L (7-14)

(7.15)

P " '
L

In conditii identice de proces este evident valabil :

a

—* —

°uzET <
P

^uzET
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In cazul general, indiferent daca interstitial este sau 
nu cvasiparalel, uzura relative, liniara locala este o functie 
de mai multe variabile decit functia (5.101) :

^o'^P'^E'^KlEi'^K2Ei'^KlPi'^K2Pi'Ti'^'^LL^ (7*1^)

in care semnifica(iile variabilelor sint acelea$i cu cele din sub- 
capitolul 5*4, in afara de: r^^ - razele de curbura locale initi­
als ale OP, in planul de avans (indice 1) $i intr-un plan perpen­
dicular pe planul de avans (indieele 2); v^j - viteza locala de 
curgere a lichidului de lucru in interstitiul ET-OP.

Fig.7*l-Erorile macrogeometrice cauzate la piesa P de 
catre uzarea electrodului ET: a) interstitiu 
cvasiparalel de la inceputul prelucrarii; 
b) interstitiu neparalel la inceputul prelucrarii.

Considerind valorile = 0,0001...!, din (7.12) $i
(7.14) rezulta respectiv :

(0,000099-..0,5).a (7.17)

Lgp=(0,000099-..0,5).p (7.13)

In tabelul 7-1 se reprezintd grafic relatia (7.17) sau (7.18).
Deci, eroarea macrogeometric& cauzata la piesa pre-

lucratS de catre uzarea electrodului ET este cu atit mai mare cu 
cit este mai mare uzura relativa liniara locala $i adincimea local& 
a cavit&tii prelucrate prin eroziune electrica cu copierea formei. 
A$a cum s—a ardtat in capitolul 5, complexitatea deosebita a proce­
sului de generare a suprafetei la prelucrarea electroeroziva cu
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copierea formei impune ca determinarea analitica a valorilor 
^uzET ^e faca pe baza simularii procesului pe calculatorul e- 

lectronic numeric.

7*2. Influenta uzurii electrodului asupra 
caracteristicilor economice ale prelucrarii.

Caracteristicile economice ale prelucrarii (fig.2.2) se 
refera la productivitate, cost, eficien^a economica. Cresterea uzu­
rii electrodului ET are ca influenta reducerea productivity!! re­
lative volumice a prelucrarii (tabelul 5-3. relatia 5-35), a e- 
ficientei economice, respectiv marirea costului prelucrarii.

Costul productiei unui lot de n^ electrozi in cadrul sec- 
^iilor intreprinderii (sectiei scularie) se poate calcula /3O1,31O/ 
fie pe articole de calculate :

n g
/^i/ (7.19) 

s=l E

fie cu ajutorul taxei-ora-mapina sau valorii medii a orei-sectie :

* -?-) ".20)
k=l *^E

0. Q
^E'^E= ^E *-^mhs' X'^TkE^ ^mE * * /lot/ (7-21)

'--1 i'*

in care: (lei/buc) - costul unui electrod; C . - costul cu mate-
rialele directe necesare fabricarii unui elcctrod; (lei/buc)-
contravaloarea deseurilor recuperabile; (lei/buc) - costul cu 
retribu$ia directa in sectia s; R^- regia sectiei s; s = l...n -
aectiile in care se fabrica electrodul ET; (lei/lot) - costul
SDV-urilor speciale eventual necesare fabricarii ET (modele, matri­
te etc.); k = 1 
taxa-orA-ma$ina 
pentru operatia 

. acul&rie pentru

. .q - opera(iile de fabricare ale ET; T^.^. (lei/ora)
pentru operatia k; ^TkE (ora/buc) - norma de timp
k; (lei/ora) - valoarea medie a orei-sectie
operatii de fabricare.

In general marimea lotului n.. este data de relatia :

^E " ^l '"c*^r.T /lot;/ (7.22)

in care! Op (buc/lot) - nuny-rul de piese r ce se prelucreazu in- 
tr-un lot; (cav/buc) - uuinurul de cavita^i sau orificii de ace- 
la$i tip ce trebuie prelucrace prin eroziune electrica cu copierea
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formei la o singura piesa P; n^ (buc/cav) - numarul de electrozi 
ET necesari pentru prelucrarea electroeroziva a unei cavitati (in 
cazul prelucrarii unui orificiu n^^ = 1, dar se mau?e$te corespun- 
z&tor lungimea par^ii active a ET).

Uzura electrodului ET $i precizia impusa prelucrarii
electroerozive determina valoarea marimii n^. In literatura de 
specialitate /162, 213, 314, 364/ se propun diverse modalita^i de 
calcul a marimii n^. Is principiu /364/ apar doua cazuri de elec­
trozi corija^i:

a). Pentru prelucrarea la precizia impusa a unei cavita^i
sint necesari mai multi electrozi n^, daca abaterea relativa ap 
determinate de uzura locala a ET este mai mica decit uzura relati­
ve liniara :

*P =
0.3.T

'P 1 cr

dimensionala impusa la
tul analizat; Lr, /mm/ - adincimea c

/mm/ - toleran^ain care: T^p 
piesei P, in 
piesa P, in punctul analizat; - uzura relativa liniara in 
punctul analizat.

b). Daca nu exista puncte pentru care a^, < apare situ 
atia inverse, cind cu un singur electrod ET se pot prelucra, la pre­
cizia impusa, mai multe cavitati (piese) n^.n^ :

lg(l - ap)
Bp > ' ^P'^c i ,. (7.24)

lg(l + A^)

Conform rela^iei (7.22) rezulta in acest caz :

1 lg(l + ^. )
n ------------ = - --------------— <1 (7.25)

np.n^ lg(l - ap)

prelucrarea

Relatiile (7.23) $i (7-24) sint reprezenca.te In figure 7-2, putind
fi utilizate in practice proiecturii tehnulogiei prelucrarii elec­
troerozive cu copierea formei.

Costul prelucrarii prin eroziune electrica a unei piese P
se poete calcula pe articole de calculable cu relatia de genul 
(7.19) :

nE
rdP ap buc (7.26)C

n

iar costul prelucrarii u.ioi cavitati este :
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C - CpP NTP'Tpd + D(1 + Rg) lei , po')

in care: C^,jp (lei/buc) - costul cu retribu^ia directa pentru pre­
lucrarea prin eroziune electrica a P; N^p (ore/buc) - norma de 
timp pentru opera^ia de prelucrare electroeroziva a P, care in ca­
zul general se poate determine cu produsul N^p = ^c'^Tc ' ^Tc 
(ore/cav) - norma de timp pentru prelucrarea prin eroziune electri­
cs a unei cavita^i P ; Tp (lei/ora) - tariful orar al categoriei de 
calificare pentru prelucrarea prin eroziune electrica a P; i = 0,16- 
coeficient pentru impozitul pe fondul de retribu^ie; - regia sec- 
^iei (in general regia sect^iei scularie).

/r

7

5

a

c/050 

o/w 
w

(7,200 
oaoo

0 ^3 ^7

Fig.7-2.Numarul de electrozi n^ unei
cavita^i (a) sau numarul

necesari la 
de cavita^i

prelucra cu un electrod (b), functi'e 
relative liniarc .

prelucrarea
Up.n^ ce se 
de valoarea

pot
uzurii

Tinind seamu de (7-21) ^i de faptul ca obi^nuit Tp - 12 
lei/or&, = 35 lei/oru, R^. = 200 Z, rela^ia (7-27) devine :

Cpc * "ET'35 ^TkE +

k=l

CsDVE 
np-^c

C pee cav (7-28)
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in care: = 41,5.Nq,p/n^ - costul desfagurarii procesului de
prelucrare electroeroziva cu copierea formei a unei cavita$i;
°Ec - costul cu electrozii ET ce revine pentru o cavitate prelucra-
t& electroeroziv.

Rela^ia (7-23) impreuna cu rela^iile (7.23) $i (7.2$) sau 
figura 7*2 arata ca ponderea costului cu electrozii in costul 
prelucrarii electroerozive a unei cavitati este cu atit mai mare 
cu cit uzura relativa liniara este rcai mare, respectiv cu cit 
abaterea relativa ap, impusa la prelucrarea piesei R, este mai 
mica. Aceasta pondere create deasemeni, cu marirea costului cu ma- 
terialele pentru electrozi, a duratei fabricarii ET $i a cotei pen­
tru SDV-uri specia-le necesare fabricarii ET.

Rezulta evident ca reducerea costului cu electrozii 
este posibila numai prin selec^ia optima a materialelor $i a pro- 
cedeelor de fabricare a electrozilor de transfer.
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III. STUDII SI CERCETARI PRIVIND FABRICAREA
ELECTR0ZII/3R DE TRANSFER PENTRU PRELUCRAREA
PRIN EROZIUNE ELECTRICA CU COPIEREA FORMEI

8. Studiul procedeelor de fabricare a electrozilor 
de transfer pentru prelucrarea prin eroziune 
electrica cu copierea formei.

In ultimele trei decenii fabrica^ia electrozilor prin pre­
lucrarea prin eroziune electrica cu copierea formei s-a caracteri- 
zat printr-o deosebita diversificare a materialelor $i procedeelor. 
Aceasta diversificare a urmarit intotdeauna, in esen^a, realizarea 
unei calit&^i totale optime pentru produsul electrod, adica (subca- 
pitolul 4.3), un nivel al performan^elor tehnice de calitate in 
conformitate cu cerin^ele fundamentale impuse electrodului, realiza- 
te cu costuri minime $i eficien^a cconomica maxima.

Data fiind muHimea de materiale ;;i procedee existente, 
fabricarea electrozilor de transfer ridica in prezent doua probleme 
importante :

1) stabilirea domeniului optim de aplicare a materialelor 
si procedeelor de fabricare a electrozilor, in func^ie de diverse 
criterii ;

2) identificarea ?i dezvoltarea acelor procedee de fabri­
care ce asigura costuri reduse C- cu electrozi! necesari prelucra- 
rii unei cavita^i, orificiu etc.

8.1. Domeniile aplicarii optime a procedeelor 
de fabricare a electrozilor de transfer.

Domeniul aplicarii optime a unui proces tehnologie de 
fabricare se stabile$te obignuit (fig.8.1) dupa proiectarea pe va- 
riante j a proceselor (succesiunea ra^ionala a opera^iilor, alege- 
rea utilajelor pi echipamentelor tehnologice, stabilirea regimuri- 
lor optima de lucru etc.), calculul unor indicator! de eficicn^a $i, 
pe baza acestora, calculul marimii crit^ice a seriei de fabricare.

Indicatorii de baza ai eficien^ei economice a unei tehno- 
logii sint determina^i /30I, 310/ de nivelul investit^iilor necesare 
pentru tehnica nouu ;i de costurile corespunzatoare tehnologiei 
respective, putind fi: a) cheltuieli recalculate pentru tehnica 
nou&, cind investi^ia pentru tehnica noud prezinta valori sensibil 
diferit^ pentru celc doua variante de tchnologii comparate ;
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b) costul complet comercial 6^ sau costul de seelie C^, cind o 
tehnologie noua necesitu modificari importante ale proceselor, sau 
cind se compare procese desfagurate in sec^ii diferite; c) costul 
tehnologie C^, cind nu sint necesare modificari importante ale pro­
ceselor, sau cind utilajele necesare pentru tehnologiile comparate 
exists in dotarea sec^iei.

Fig.8.1.Principiul proiectarii $i alegerii procesului tehnologie 
optim

Corespunzator acestor indicator! diferi^i de eficien^a 
se calculeaza distinct marimea critica a volumului anual de produc- 
tie Q . sau marimea critica a scriei de fabricate a produsului er a j
Qcrsj (tabelul 3.1).

In cazul mai multor procese tehnologice comparate j =
= 1,2,...n se pot calcula atitea murimi critice cite perechi 
de tehnologii se compare, rezultind domeniul optim de aplicare a 
fiec&rei tehnologii j. La compararea a doua tehnologii, tehaologia 
mai eficient& economic este /310/ :

- teimologia cu custuri fixe mai mici, la volume de
productie Q < ;

- tehnologia cu costuri fixe mai mari la <) >
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Seminifica$iile simbolurilor din tabelul 8.1 sint :
- indicii o $i j reprezinta variants de baza, respectiv variants 

comparata (j = l,2,...n);
- indicii a $i s reprezinta volumul de produc^ie anuala, respectiv 

al seriei (total);
- indicele u reprezinta costuri unitare, in (lei/buc);
e^j - coeficientul eficien^ei anuale a invest!^iilor suplimenta- 

re pentru tehnologia j (tabelul 3-2);
e - coeficientul eficientei anuale normative absolute a inves- na

.ti^iei, specific ramurii industrials in care se aplica teh 
nologiile respective;

C - cost var.iabil unitar pe obiect fabricat cu tehnologia res- varu "
pectiva (lei/buc);

- cost fix total anual sau al seriei, (lei/an), (lei/serie);

^varu - investi^ii variabile unitare pe obiect fabricat, (lei/buc)

Ifix

^an

%r

^tvu

°tf

- investi^ii fixe necesare pentru aplicarea tehnologiei 
respective, (lei) ;

- volumul anual al product^iei realizate cu tehnologia respec 
tiva, (buc/an) ;

- marimea critica a volumului productiei in unitatea de timp 
a perioadei de plan considerate, (buc./u.t.p.p.);

- cost complct comercial pentru volumul de produc^ie reali­
zat cu tehnologia respective, (lei/an), (lei/serie);

- cost tehnologic pentru volumul produc^iei realizat cu 
tehnologia respective, (lei/an), (lei/serie) ;

- cost tehnologic variabil, unitar,pentru proccsul respec­
tiv, (lei/buc) ;

- cost tehnologic fix total anual sau al seriei, (lei/an), 
(lei/serie).

.Aceasta metodicu "post proiectare detaliata a tehnologii- 
lor cooperate" pune in evidence numai ultimul criteriu de decizie 
(K. sau C , sau C. ) $i nu poate fi utilizata convenabil la deter- 
minarea domeniului aplicarii optime a procedeelor de fabricare a 
electrozilor ET, din cauza volumului prea mare de calcule. Se im- 
pune (fig.2.2), cel pu(in pentru selectia primara a solu^iilor de 
fabricare a componente! active (1.1) a ET (fig.4.1), luarea unor 
decizii multicriteriale, atit la alegerea materialului (decizie 
necesarA pentru aprovizionare), cit $i la alegerea procedeelor de 
fabricare (decizie necesara pentru investi^ii, asigurare for^a de 
muncB, pregatire teimica a fabrica^iei ET).
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In cazul unei intreprinderi specializate pe anumite pro- 
duse care necesita capacitati de produc^ie importante pentru prelu­
crarea electroeroziva, sau in cazul unei sec$ii scularie produca- 
toare de matrite $i $tante, apar deci doua etape decizionale impor­
tante in pregatirea fabricatiei electrozilor:

1). Alegerea materialului pentru electrozi $i stabilirea 
tipodimensiunilor de semifabricate sau materiale ce trebuie aprovi-
zionate, pe baza criteriilor ap, 
siune:

^tE' in urmatoarea succe-

a) determinarea cu relatia (7*23) a abaterii relative mi-
nime care poate fi considerate ca uzura relative liniara mi­
nimi admisibila :

^Pmin * Lmin
0,3

(8.6)
min

b) compararea valorilor cu valorile uzurii relati­
ve volumice pentru diverse materiale de electrozi in cazul uti- 
lajelor de prelucrare electroeroziva disponibile $i alegerea materi­
alului ET, tinind seama de accesibilitatea comerciala;

c) determinarea ariilor A^jg maxime $i minime ale proiec- 
tiei suprafetei active a electrodului pe un plan transversal pe di­
rectia de avans, pentru cazul concret al unei fabricatii;

d) determinarea pe marci a tipodimensiunilor de semifabri­
cate $i cantit&tilor de materiale necesare pentru electrozi, tinlnd 
aeama $i de marimea medie a loturilor de electrozi (relatia
7.22).

2). Alegerea procedeelor de fabricare a componentelor 
active (1.1) a electrozilor (fig.4.1), pe baza criteriilor A^, 
^aE' ^aE* urmatoarea succesiune:

a) alegerea materulului pentru electrod, functie de mari­
mea A*.-, si de tipodimensiunile de materials disponibile;

b) alegerea procedeului de fabricare a electrodului 
functie de complexitatea analitica a suprafetei geometrice ac­
tive a ET (fig.3*1), de abaterea medie artimetica a profilului 
'microneregularitatilor (rugozitatea) suprafetei active a ET, de 
reproductibilitatea suprafetei active $i de posibiiitatea de recon- 
ditionare a electrodului uzat.

Criteriul „rugozicate" necesita o precizare interesanta. 
Deoarece pina in prezent (^' 3-3*2) prelucrarea prin eroziune elec- 
tric& cu copierea formei nu poate realize la piesa o rugozitate
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mai mic& decit R&p = (0,2...0,4) ^Am $i un numar mare de procedee 
de prelucrare a suprafetei active a ET realizeaza clasa 1 sau 2 
de precizie a prelucrarii (tabelul 8.2), este inutila realizarea 
la ET a unei rugozitati R^ =(0,01...0,2) /<m prin lustruire, ro- 
dare, superfinisare. Tinind seama de aceasta $i de faptul ca 
functional electrodul trebuie realizat cu dimensiuni liniare $i 
unghiulare in clasa 2 de precizie (I T 6), in majoritatea cazuri- 
lor se poate recomanda /85/ corelatia (8.7), reprezentata in fi-

Fig.8.2.Relatia rugozitate- 
-toleranta la fabricarea 
suprafetei active a electro­
dului .

gura 8.2, dintre rugozitatea su­
prafetei active $i toleranta di­
mensionala liniara de prelucrare 
a suprafetei ET :

"aB = (8.7)

Pe baza datelor din literatu­
re de specialitate /16, 32, 34, 
54, 68, 83, 85, 92, 167, 176, 192, 
201, 208, 227, 237, 356, 359, 373, 
381, 422, 439, 454, 455, 456, 458/ 
$i a studiilor efectuate in cadrul
acestei lucrari, in tabelul 8.2 se 

sintetizeaza cu exprimare cantitativa $i calitativa nivelul prin- 
cipalelor performante ce pot fi realizate cu procedeele cunoscute 
de fabricare a components! active (1) a electrodului (f i g. 4.1) 
pentru prelucrarea prin eroziune electrica cu copierea formei, 
respectiv uzarea relativa in cazul utilizurii gencratoaiolor de 
impulsuri comandate actuale.

Pe baza criteriilor prezentate in tabelul 8.2 ^i a eta- 
o

pelor decizijnale indicate anterior, se pot stabili urmutoarele ma- 
teriale si domenii optime de aplicare a procedeelor de fabricare 
a electrozilor :

I. Pentru sectiile scularie dotate-cu 1...2 ma^ini e- 
lectroerozive cu copierea formei: ca material cupru electrolitic 
Cu 99,95 k, Cu 99,95 (-TA.J 270/1-74), grafit E'EE-EO produo de 
Elektrokohle Lichtenberg RUG sau grafit EEPG de provenien(a URSS; 
ca procedee a$chiere ^i eroziutie chimica;

II. Pentru sectiile scularie ^i intreprindcrilc specia- 
lizate dotate cu mai mult de 3 magini electroerozive cu copierea 
formei: ca.materiale Cu uu,95 h, Cu 99,95 (ET/.o 270/1-74), grafit 
EKL—E6 sau EEPG, pscuso^iliaj 75 G - 25 j Cu, posibil de livrat 
de Sinterom Cluj; ca procedee, a^cLicre, eroziujie chimica,galvano- 
plaatie.
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III. In general sint eficiente in cazuri particulare

$i urm&toarele:
a) . Pentru prelucrarea o^elului: ca material cupru sin- 

terizat;
b) . Pentru operatii de degro$are $i in general precizii 

mici de prelucrare: ca materiale o^el carbon, alama Am 63 (STAS 
95-67): ca procedeu metalizare, turnare, forjare;

c) . Pentru operatii de prelucrare a orificiilor - proce- 
dee de tragere sau extrudare;

d) . Pentru cazul disponibilita^ii comerciale bune a gra- 
fitului, ca procedeu - abraziunea orbitala, la fabricate in se­
rie mijlocie $i mare.

Dac& in sec^iile deicularie $i in intreprinderile speci- 
alizate in fabricatia matritelor se aplica procedeele men^ionate 
anterior, se poate desfa$ura a treia etapa decizionala, de selec- 
tie a procesului tehnologie optim de fabricare a electrozilor, 
pentru fiecare caz concret, dupa criteriul cost cu electrozii 
(rela$ia 7.28) sau dupa criteriul cost al prelucrarii (tabelul 
8.1).

8.2. Posibilitati de crestere a productivitatii 
prelucrarii suprafetei active a electrozilor 
de transfer.

Reducerea costurilor cu electrozii necesari prelucrarii
electroerozive a unei cavitati depinde in mare masura (rela-
tia 7*28) de cre$terea productivitatii fabricarii ET $i in mod de- 
oaebit de cre$terea productivitatii prelucrarii componentei active 
(1) a electrodului (fig.4.1), caracterizata in general de maximul 
gradului de dificultate K a prelucrarii dimensionale (fig.3.1).pinax

Productivitatea fabricarii componentei active (1) a ET
se exprimR diferit, functie de nivelul sistemului considerat: 
a) sistem tehnologie SATO; b) spatiu de lucru SL al acestuia; c) 
spatiul de lucru elementar SLE al SL. In mod corespunzator, caile 
cresterii productivitatii fabricarii componentei (1) sint specifi- 
ce! a) solutii tehnico-organizatorice la nivelul pregatirii fabri- 
catiei al organizarii locului de munca; b) imbunatatiri ale me­
todelor de generare a suprafetei reale (1); c) crepteri ale vite­
zelor de desf&purare a proceselor fizico-chimice in spatiul de 
lucru.

Productivitatea operatiei de prelucrare a suprafetei 
reale active j a electrodului ET pentru cazul unui procedeu k dat,
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poate fi exprimata in principiu prin norma de productie 
lizata de SATO considerat :

11 1

N t + T
'bk* ^k

"pkj rea-

buc y 
ora/
(8.8)

in care: t^ (ore/buc) - timp de baza necesar pentru desfa$urarea 
propriu-zisa a generarii suprafetei reale a^ive j a electrodului; 

tgk (ore/buc) - timp ajutator; Tp-^ /ore/ - timp de pregatire-in- 
cheiere; n^, /buc/ - marimea lotului de electrozi ET; Tg^^ (ore/buc)- 
timpul de servire a locului de munca; T^^^. (ore/buc) - timpul de 
intreruperi elementare.

Productivitatea generarii suprafetei reale active j a 
electrodului ET pentru cazul unui procedeu k dat poate fi exprima- 
tA,ana log, la nivelul SL, prin relatia :

(8.9)
N - 1 _ *^Pk _ ^Pk'Vpkmed / buc

Gkj ir AW ora
%k ''Pkj ^Pj'"pjmed

in care: Qp^ (cm^/ora) - productivitatea procesului operatiei k 

(solidificare-racire; deformare plastica; presare-agregare de 
pulberi; a$chiere; eroziune; depunere etc.) pentru o anumita metoda 
de generare a suprafetei; Vpj^ (cnr/buc) - volumul de material din 
electrodul ET ce trebuie supus operatiei k, pentru a se realize

2prelucrarea suprafetei reale active j a ET; Apj^ /cm / - aria supra­
fetei active a obiectului de transfer OT pentru o anumita metoda de 
generare a suprafetei electrodului, prin care se transfera informa- 
tie $i energie in spatiul de lucru al prelucrarii; Apj /cm / - aria 
suprafetei active j a electrodului ce trebuie generata; Hp^^ 
(cm/buc) - inAltimea medie a volumului de material din obiectul su- 
pus operatiei k de generare a suprafetei active j a electrodului;

Vpkmed (cm/ora) - viteza medie a desfa$urarii procesului operatiei k 
Functie de metoda de generare a suprafetei, transferul de

energie $i informatie de la OT in spatiul de lucru se face prin su­
prafete active de diferitc marimi:

a) la generarea suprafetei cu copierea formei componente! 
active a obiectului de transfer (turnare in forme statice, matrita- 
re, depunere electrochimica, depunere prin metalizare, eroziune chi- 
micA etc.) aria suprafetei active a OT are valoare maxima :

/cm^/ (8.10)

b) la generarea suprafetei prin integrarea urmei 
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(strunjire sau rabotare cu cu^it neprofilat etc.) aau tangen^a du- 
(frezare prin copiere etc.) aria suprafetei active a OT are 

valoarea :
Ap^ = s.t.10 /cm / (8.11)

in care: s (mm/rot) sau (mm/c.d.) - avansul, care mai poate fi con- 
siderat la generarea suprafetei ca lungimea proiec^iei generatoa- 
rei materializate de OT pe un plan tangent la suprafata geometries 
generate; t /mm/ - adincimea de a$chiere.

Deoarece s.t.10 <<Apj, rezulta ca generarea suprafetei 
cu copierea formei OT este cea mai productive daca se realizeaza 
valori suficient de mari ale vitezei Vp^^^. Aceasta concluzie este 
confirmata in practice in primul rind de productivitatea foarte 
inalt& a generarii suprafetei active a electrodului prin abraziune 
orbitala a grafitului, la care Vp^^ are valori foarte ridicate 
/167, 175, 180, 202, 210, 213, 324, 452/.

Valori ridicate ale vitezei Vp^^ prezinta $i procedeul 
de ambutisare cu viteze mari (ambutisare electrohidraulica) /32, 
107, 275/, dar grosimea stratului activ de cupru, precizia prelucra­
rii $i complexitatea analitica a suprafetei geometrice realizabile 
au valori insuficiente.

Procedeul de uepunere prin metalizare cu aparatura clasi- 
c&, la care viteza jetului de fluid purtator este subsonica, nu 
poate realiza caracteristici fizico-mecanice satisfacatoare ale 
stratului activ /54, 359/, avind o aplicare restrinsa.

Analizind valorile vitezelor date In tabelul 8.2,
se constate ca indeosebi procedeele de depunere electrochimica res­
pectiv prin metalizare $i procedeul de eroziune chimica necesitS in 
perspective cre$terea importanta a vitezei la desfa$urarea
procesului.

Literature de specialitate /126, 157, 191, 400, 401, 405, 
406/ a confirmat deja faptul ca dintre procpdeele de fabricare a 
electrozilor cu strat activ, singurul care realizeaza performante 
inalte in ceea ce privc^te complexitatea analitica $i gabaritul su- 
.prafetei, precizia prelucrarii dimensionale ^:i durabilitatea la 
eroziune electrica. a materialului electrodului, este procedeul de 
depunere electrochimica (gaivanoplastie). Deci, cercetarile pentru 
cre$terea productivita^ii sint oportune in primul rind in acest 
caz.
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9. Cercetari privind cre;?terea productivitatii 
depunerii electrochimice, cu posibilitati de 
aplicare la fabricarea electrozilor de 
transfer cu strat activ din cupru.

9-1. Particularity! ale sistemelor de actiune 
tehnologica pentru operatii de prelucrare 
dimensionala prin depunere electrochimica 
(galvanoplastie).

Prelucrarea dimensionala prin depunere electrochimica (gal 
vanoplastie) este o metoda cunoscuta de aproape 150 ani (lakobi 
I836), aplicata industrial inca din a doua jumatate a secolului XIX 
$i aflat& intr-o noua dezvoltare in ultimele trei decenii /93, 230, 
273, 312/. In prezent se fabrica in mod curent prin galvanoplastie 
piese de forma foarte complicate cu caracteristici fizico-chimice 
Speciale, cu gabarite pina la 10 m^ (in constructs de matrite, 

piese de ma$ini $i aparate cu caracteristici specials, electrozi de 
transfer pentru prelucrarea electroeroziva etc.), la precizii de 
+ l/tm, rugozitati pina la = 0,01^m $i costuri mai mici cu 
50 %... 50 de ori fata de alte procedee conventionale /33, 132, 
147, 150, 204, 233, 277, 280, 357, 388/. Daca la galvanoplastie 
clasic&, in electroliti clasici ?i cu activare prin barbotare sau 
mi$care lenta a catodului, viteza de depunere este mica Vp^ed. * 
= 0,007...0,09 mm/h /126, 147, 149, 191, 230, 347/ in cazul unor
electroliti special! pe baza de sull'amat de nichel, se pot realiza 
viteze de depunere foarte mari = 1 mm/h /33, 150, 230, 357/-

A$a cum s-a arutat la subcapitolul 3-2 :;i la a 5-5-2,
galvanoplastia este o metoda de prelucrare dimensionala fare con­
tact intre obiectul de transfer OT (modelul electroconductor sau 
electroconductibilizat, conectat drept catod al celulei electroli- 
tice) $i materialul de adaos L'A (metal sau aliaj conectat drept anod^ 
Mediul de lucru ML este un electrolit (soluble apoasu a unei sari a 
metalului MA), iar agent fizico-chimic AFC este electrolitul din cim- 
pul electric generat in interstitiul dintre electrozi de catre echi- 

'pamentul electric de alimentare. Obiectul prelucrat OF este coaja 
metalic& depusa electrochimic pe suprafata active a OT, generarea su- 
prafe^ei piesei galvano, l.astice fuclndu-se prin copierea formei OT.
In electrolitul ML se pot introduce, dupa neecsita^i, materiale de
protec$ie MP pentru a asigura caracteristici structurale necesare 
la piesa P, respectiv se degaja depeuri LT in urma desfzpurarii pro­
ceselor in spa^iul de lucru 8L al sistemului de actiune tehnologica 
SATO (fig.2.3).
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Procesele fizico-chimice ce se desf&$oara in spatiul de 
lucru SATO prezinta o complexitate deosebita $i realizarea unor 
performance inalte ale galvanoplastiei a necesitat perfec^ionarea 
remaroabila atit a celulelor de electrolizA (cuva, electrozi MA $i 
OT, electrolit ML, contacte pentru electrozi etc ) cit $i a diver— 
selor echipamente func^ionale ale instala(iei: echipamentul de a- 
limentare cu energie electrica, echipamente de circulate $i filtra 
re a electrolitului, echipamente de termostatare a celulei, echipa­
mente de control a parametrilor procesului (pH, temperature, con- 
centratii substance in electrolit, tensiune, curent etc.), echipa­
mente de comanda, inclusiv pentru schimbarea periodic^ a polarita- 
Cii de conectare a -electrozilor /20, 98, 99, 121, 230, 273, 312, 
319, 320/. In prezent se impune efectuarea de cercet&ri in mod deo- 
sebit pentru a inlatura trei importante dezavantaje ale galvano- 
plastiei clasice /172, 220, 404/ : imposibilitatea copierii canale- 
lor inguste sau cu unghiuri ascutite, depunerea neuniform& a meta- 
lului,.durata mare a prelucrarii din cauza valorilor mici ale vite­
zei de depunere Vp^^g^ a t^talului la catod.

9.2. Stadiul actual al prelucrarii prin 
depunere electrochimicu a stratului 
activ al electrozilor de transfer.

Datorita avantajulor tehnice ^i econunticc importante, se 
manifesto in prezent pe plan mondial extindcrea aplicarii galvano- 
plastiei clasice a cuprului la fabricarea stratului activ al elec­
trozilor de transfer necesari prelucrarii electroerozive, Indeosebi 

2pentru arii transversals ale electrozilor 0,5 m /l^o, 136,
137, 147, 149, 191, 207, 293, 347, 348, 33.1, 368, 400, 401, 405, 
406, 447/. 0 contribute important la aceasta extindere au adus-o 
$i progresele tehnologiei de fabricare a modelelor /73, 1^, 145, 
330, 273, 280, 399. 412).

Pentru a elitnina dczavantajele depunerii electrochimice 
se desf&$oar& in general cercetari ^i s-au obt^ut rezultate favo-' 
rabile in asigurarea uniformituti depunerii /155. 232, 273. 282, 
268/, respectiv s-au studint activbri ale depunc-rii prin viteze de 
curgere mari ale electrolitului (v > 1,25 m/^), prin iradiuri ul- 

sau sonice /97. 117. lie, 385. 408, 411, 450, ^^51/. Cu 
aceste cercetari de inceput deficiently sint atacatc, dar nu au 
fost inc& inl&turate.

In Rom&nia galvanoplastia nichelului se aplicX industrial
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fabric area electrozilor cu

cre$terea productivity!! depu- 
electrozilor, fara a dimin.ua ca-

la Bucure$ti, Jimbolia etc. pentru fabricarea matritelor de injec- 
tat mase plastice /230/ iar galvanoplastia cuprului se aplica la 
Arad pentru fabricarea ma tricolor de papu$i $i la Bra$ov /103/ la 
fabricarea electrozilor pentru prelucrarea prin eroziune electrica. 
Un colectiv de la I C P T C M Bucure$ti /182/ a studiat $i a elabo- 
rat tehnologii tip pentru fabricarea electrozilor cu strat activ 
prin galvanoplastia cuprului. Toate aceste tehnologii sint neacti- 
vate (eventual se utilizeaza reversarea curentului $i barbotarea 
electrolitului) $i datorita vitezelor mici de depunere nu sint a- 
plicate pe masura necesitatilor la 
strat activ.

Se impune in primul rind 
nerii electrochimice la fabric area
racteristicile cuprului depus in conditii de proces neactivat (101, 
316, 400, 402, 405/: compozi$ie Cu ^99,99 %, structure compacta 
f&r& pori, termoconductibilitate $i electroconductibilitate ridica- 
t& ( ^ ^ 0,017241 Xl.mm^/m), rezistenta la rupere = 113-..410 
N/mm^, alungire la rupere 20...40 %, duritate 70...110 HB.

Data fiind complexitatea formei suprafetei active a mo- 
delului OT pe care se efectueaza depunerea electrochimica a cupru­
lui pentru electrozi, activarea sonica gi ultrasonica a procesului 
prezint&, evident, cel mai mare intores pentru cercetarile privind 
cre$terea productivitatii prelucrarii.

Activarea ultrasonica a depunerii electrochimice a stra- 
turilor subtiri de cupru (^rosimi g < 0,3 mm) este cercetata sa- 
tisfacator /117, 118, 403/, pe aceasta baza fiind posibila dezvol- 
tarea studiilor ?i pentru cre^terea vitezei de depunere la
galvanoplastia cuprului. Echipamentul de activare ultrasonica pre- 
zint& ins& complexitate $i costuri ridicate, iar in cazul suprafe- 
telor de forma complicate apare in plus dificultatea activarii pe 
intreaga suprafata activa a modelului OT, ca urmare a directivi- 
t&t^i liniare pronuntate a oscilatiilor ultrasonice.

Activarea sonica a depunerii clcctrochimice a cuprului 
este mai putin cercetata /97, 118/, degi necesita echipament de 

' activare simplu ?i relativ ieftin. Este mai u^or de rezolvat ac­
tivarea sonica pe intreaga suprafata a modelului CT, prin vibra­
rea zonelor necesare ale spatiului de lucru. In principiu sint 
posibile doua variante de realizare a activarii sonice a depune­
rii electrochimice :

a).  Vibrarea electrozilor OT (-) ^i L1A (+) in scopul 
eliminSrii polarizarii de concentrate la catod ^i a eliminurii 
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pasivArii anodului in timpul procesului de electroliza. Facsko ^i. 
RAdoi au demonstrat /97/ ca o vibrare a catodului cu o frecventa 
de 50 Hz $i o amplitudine de 2 mm permite o marire a densita^ii de 
curent catodice la depunerea cuprului pentru rafinarea electroli- 
ticA de la cea maxim admisibila de (1...2,3) A/dm^ in cazul cato- 
dului sta^ionar, la 100 A/dm (deci de 40...100 ori mai mare), fa- 
rA a se putea constata o inrauta^ire sensibila a depozitului.

b).  Vibrarea agentului fizico-chimic AFC, adica a elec- 
trolitului din cimpul electric generat de catre sursa de curent e- 
lectric in intersti^iul dintre electrozi. Aceasta variants de ac- 
tivare este prea pu$in cercetata, iar in literature disponibila 
rezultatele obtinute se refera la cazuri cu totul particulare de 
frecvente $i amplitudini ale vibratiilor /118/. Fata de vibrarea 
electrozilor care in general au mase mult diferite, vibrarea AFC 
prezintA avantajul relative! constate a masei de electrolit supus 
vibrArii, la diferite dimensiuni ale electrozilor.

Indiferent de niodul activarii sonice sau ultrasonice 
o problemA inca nerezolvata o constituie determinarea parametrilor 
optimi ai activarii in timp cit mai scurt, pentru orice instalatie 
de galvanoplastie $i orice caracteristici ale electrozilor MA (+) 
$i OT (-). Rezolvarea teoretica a problemei ridica foarte mari di- 
ficultAti, fiind vorba de vibratii in medii multifazice, iar pe ca- 
le experimentala clasica (determinarca grosimii stratului depus) 
durata cercetarii este urea mare.

9.3. Cercetari expcrimentale privind cre^terea 
productivitatii depunerii electrochimice 
a cuprului cu posibilitaji de aplicare la 
fabricatia electrozilor de transfer.

9.3.I. Objective 3! metodica a cercetarilor 
experimentale.

Productivitatea depunerii electruchii<ice se poate expri­
ma In modul cel mai caracjuristic pritt [I'oductivitatea procesului
.(relatia 8.9) :

Q
cm 
ora^Fk'^Pkmed

in care: Ap^ /cm^/ - aria suprafetei active a modelului OT utilizat 
la-galvanoplastie; (cm/orA) - viteza medie a dcsfa.;urarii
procesului depunerii electrochimice. In cazul unor catozi OT cu a- 
cea$i arie Ap^, productivitatea depui^erii este direct proper(ionala
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cu viteza Vp^^.
Cu metodele clasice, care permit determinarea prin cin-

tRrire a masei de metal depuse, respectiv masurarea cu metode dis- 
o

tructive sau nedistructive a gi^imii g a stratului de metal depus
/123, 153, 318/, viteza Vp^ se determine
dificil, fiind necesare multe incercari, de

indirect pi relativ 
durate mari.

In aceasta situat^ie pi in spa^iul limitat al acestei
lucr&ri se adopta urmatoarele objective ale cercetarii experimen­
tale:in domeniul galvanoplastiei cuprului :

1) elaborarea unei metode rapide de determinare a frec-
ven^ei optime de vibrare a electrolitului dintre electrozi OT (-) 
pi MA (+), frecven^a la care viteza de depunere Vp^^ este maxi- 
m&;

2) determinareafrecven^ei optime de vibrare a electrolitu­
lui (AFC) pentru cazul unei cuve de dimensiuni mici.

De fapt, la determinarea frecvent^ei optime de vibrare a 
electrolitului este suficienta determinarea vitezei 
^Vpkrned' ca diferen$a dintre viteza de depunere la 
diatR pi viteza de depunere in cazul electrolitului 
terminarea vitezei se poate face mai upor indirect, 
prin oscilografierea varia^iei diferen^ei poten^ialului de elec­
trod in elementul galvanic cu faze terminale identice;

relative 
frecven^a stu- 
stat^ionar. De­
de exemplu

o^el inoxidabil / electrolit / Cu / o^el inoxidabil

Diferenta de potential spare o data cu depunerea electrochimica, a 
cuprului pe catodul din o^el inoxidabil pi devine maxima in momen- 
tul oind pe catod s-a format un strat compact de cupru.

9.3-2. Rchipamcnte concepute pi realizate
pentru cercetarea ex;)rimentala a 
depunerii electrochimice a cuprului.

S-a conceput pi realizat un echipament univers.-jl pentru 
determinarea frecven^ei optime de vibrare a elementelor spa^iului 
de lucru SL, vibrare efectuata in scopul accivarii procesului de 
depunere electrochimica a cuprului sau altor me tale.

Echipamentul poate fi utilizat la orice instala^ie de 
depunere electrochimica pi are structura prezentata in figura 9-1- 
In cuva C este introdus electrolitul HL pi se afla imersa^i elec- 
trozii MA (+), OT (-), compunind impreuna celula de electroliza. 
Celula de electroliza pi echipamentul de alimentare cu energie e- 
lectricA apartin instalatiei de depunere electrochimica care se
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cerceteaza. Pentru cuva de dimensiuni mici utilizata echipamentul
de alimentare cu energie electrica este compus din variatorul e-
lectronic de tensiune OB 108/1, grupul redresor GR tranzistorizat, 
reziaten^a reglabila R1 $i aparatele de masura ampermetru Al, 
voltmetru VI.

Fig.9-1*Schema de principiu a echipamen- 
tului pentru determinarea frecventei op­
tima de vibrare la activarea sonica a 
depunerii electrochimice.

Echipamentul de ac- 
tivare sonica este com­
pus din generatorul de 
joasa frecventa E 0501 
/461/, amplificatorul 
LV-102 /462/ :;i vibrato- 
rul electromagnetic 
ESE 201-11075 /459/ sau 
electrodinamic VED 1 
/142, 143/. Cu vibratorul 
se realizeaza vibrarea u- 
nor elemente ale spa$iu- 
lui de lucru SL: fie e- 
lectrozii MA (+) $i 
OT (-), fie electrolitul 
aflat in interstitiu! 
dintre electrozi ca in 
schema prezentata in fi­
gura 9-1. Pentru cuve de 
dimensiuni mici ?i mijlo- 
cii se utilizeaza vibra-

toare de putere maxima 40 W, pentru cuve de dimensiuni mari sint
necesare vibratoare de 200 W, 500 W, 1000 V.', cu f recven (;e ?i ampli-
tudini reglabile.

Cu ajutorul rezistentei reglabile R2, al aparatelor de ma- 
sur& voltmetrele V2, V3 $i ampermetrul A2, respectiv a osciloscopu- 
lui OSC este posibila reglarea suplimentara $i controlul parametri- 
lor echipamentului de activare sonica.

Detcrminarea influence! activarii sonice a proceselor de 
depunere electrochimica se face cu ajutorul elementului galvanic: 
electrod auxiliar EA (o^el inoxidabil)/ electro lit ML / metal depus 
electrochimic / catod auxiliar CA (o^el inoxidabil), conectat la
milivoltmetrul mV cu ajutorul comutatorului 1. Traductorul de pH 
permits evidentierea modificarilor PH-ului electrolitului, iar tra­
ductorul de vibratii TV permite evidentierea vibratiilor ce se 
transmit in spatiul de lucru SL.
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Deoarece aparatura disponibila de m&surare a vibratiilor 
nu confines traductoare de vibra^ii in lichide, a fost necesara 
realizerea unui traductor de vibratii TV original, dintr-un difu- 
zor electromagnetic, o piesa de contact din material plastic $1 o 
pelicul& de cauciuc pentru impermeabilizare. In prima instance, 
functia acestui traductor este eviden^ierea frecven^ei, a compune- 
rii vibra^iilor in lichid $i a maximului amplitudinilor pe direc- 
^iile utile activarii proceselor din spa(iul de lucru.

La inregistrarea vibra^iilor momentane ale tensiunilor 
curen^ilor de la aparate sau traductori se utilizeaza oscilo- 

graful multicanal N 115 /463/ cu galvanometre tip M 1015 /464/, 
avind banda de lucru pe frecven$ele 0...9000 IIz. Pentru baza de 
timp se utilizeaza un generator de semnal sinusoidal TVO.

0 vedere de ansamblu a echipamentului de cercetare expe- 
rimentalA este prezentata in figura 9-2. pH GR

Fig.9.2.Echipamentul pentru determinorca 1recventei 
optime de vibrare la activarea sonicu a de- 
punerii electrochimice.

Determinarea exporimentala a frecventei 
optime de activare sonica a dcpunerii 
electrochimice a cuprului.

Echipamentul pentru cercetare experimentala descris la 
g 9,3.2 a fost utilizat la determinarea frecventei optime de vi­
brare a agentului fizico-chimic Ar*U (electrolit in clmpul electric 
dintre electrozii 1'A $i OT), in cazul dcpunerii electrochimicc a 
cuprului, la U =4V, j -20A/dm\T= 25 ^C.

BUPT



- 151 -

Pe baza recomandarilor literaturii de specialitate /97, 
98, 126,-191, 230, 320, 400, 401, 406, 450, 451/ s-au utilizat ur- 
mAtoarele componente ale celulei electrolitice (fig.9*1):

a) cuvA Cl din polistiren anti$oc cu dimenaiuni interioa- 
re 250 x 200 x 100 mm $i grosime a pere^ilor 4 mm;

b) mediu de lucru ML electrolit acid, in soluble apoasA 
cu; 220 g/1 Cu SO^, 48 g/1 H2S0^, 80 mg/1 Cl din apa potabilA $i 
0,6 ml/1 adaos Novostar Blasberg, cu func$ie de mic$orare a dimen- 
aiunilor grAun^ilor de cupru electrolitic depus;

c) material de adaos MA anod de cupru electrolitic pen­
tru oatozi Cu 99,95 k, STAS 270/1-74 $i STAS 642-71 cu dimensiuni 
100 x 70 x 10 mm;

; . d) obiect de transfer OT catod din tablA de o$el inoxida-
bil 10 NC 180 (STAS 3583*64) cu dimensiuni corespunz&toare cu ale 
anodului.

0 imagine de ansamblu a celulei electrolitice utilizate 
este redatA in figure 9-3-

Fig*9.3*Celula electroliticu utilizata pentru determi- 
narea experimcntalu a frecventei optiue de 
activare sonicA.

Cu ajutorul oscilografului N 115 s-au inregistrat succe- 
siv douA grupe de semnale: 1) semnale pentru caracterizarca proce­
sului de vibrare: (1) de la generatorul de eeanal sinusoidal TVO; 
(II) de la ie?irea din amplificatorul LV-102; (111) de la traducto- 
rul de vibra^ii TVimersat in electrolit; 2) semnale (IV) de la fa- 
zele terminale din otel inoxidabil (electrodul auxiliar EA $i cato- 
dul auxiliar CA) ale denieutului -alvanic SA/HL/Cu/CA.
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La toate determinarile experimentale s-a mcntinut cons- 
tant& puterea la ie^irea din amplificatorul LV-102 (fig.9.1) la 
nivel de circa 20 W, ceea ce inseamna. ca o data cu cre^terea 
frecventei, atnplitudinea vibratiilor masei mobile a vibratoru- 
lui ESE 201-11075 se reduce. Dar, masa mobila a vibratorului e- 
lectrodinamic este in contact cu electrolitul aflat in intersti­
tial dintre electrozi, fapt care modifies caracteristicile vibra- 
tiilor, fata de starea neincarcata.

In conformitate cu caracteristicile dinamice ale vibra­
torului /143, 459/, in domeniul de freevente f = 30...43 Hz (de- 
plasat cu 10...15 Hz spre valori mai mari fata de starea neincar- 
cat&) s-au const^tat amplitudini mari ale vibratiilor lichidului 
(fig.9-4 III), corespunzatoare departSrii de freeventa de rezo- 
nant& f = 16 Hz. Se observe ca o dat& cu apropierea de f = 50 Hz, 
amplitudinea vibratiilor in lichid scade ^i acestea devin armoni- 
ce. La unele freevente (f = 30; 35; 37; 42 Hz) s 
brare sensibila a pere(ilor cuvei C din material 
ile inregistrate fiind nenrinotiice.

a constatat o vi- 
plastic, vibrati-

30 Hz 35 Hz 37 Hz 42 Hz 48 Hz

(]) f.50Hz 
baza de timp

[!D tesire din

amptif ca!or LV-'O2

(in; de ia
uaduc'or vibratii TV

- f =f

Fig.9.4- Semnale Inregistrate la departarea de freevente de 
rezononta 1'3 Hz) a vibratorului.

In figura 9.5 se prezintu inregistrurile (1)...(IV) pentr 
cinci freevente (f^ ^2; 50; 75; 1C-3; 140) selcctate din
cele 20 determinant m'eetuote, comparativ cu vnriatia tensiunii la 
elementul galvanic EA/HL/Cu/CA in cazul electrolitului st^tionar. 
Se observe imediat ca la irccventa f^^ = - 75 Hz amplitudinea
vibratiilor In interstitial L1A (+) / Of (-) este maxima, iar viteza 
de depunere Vp^^ este relativ cea mai mare, deci, in conditiile 
celulei electrolitice ctudiate (fig. 9.3) i'reeventa optima a activa- 
rii sonice este f^(. - 7 '
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politehnic "Traian Vuia" din Timigoara, s-a cone eput $i realizat 
cu un colectiv de studen^i /69, 376/, un echipament de prelucrare 
prin galvanoplastia activate sonic a stratului activ din cupru al 
electrozilor de transfer de dimensiuni mici (aria transversals a 
electrodului A^g ^0,1 m ). Aga cum s-a arutat la subcapitoul 9.2, 
galvanoplastia neactivata se aplica eficient pina. la valori

2
0,5 m , ceea ce impune activarea procesului de depunere e- 

lectrochimica la arii transversale mai mici ale electrozilor.
Cuva C2 a celulei electrolitice (fig.92 $i fig.9*7) este 

realizata din tabla de o$el cu grosime de 5 min cauciucata in inte­
rior $i de dimensiuni 370 x 370 x 370 mm, fiind posibila activarea 
aonic& sau ultrasonic^ a galvanoplastiei. Activarea sonica se poa­
te realize fie prin vibrarea electrozilor, fie prin vibrarea elec- 
trolitului dintre electrozi. In acest scop peretele de jos $i cel 
lateral al cuvei C2 (fig.9*7) sint realize^! cu ferestre gi dia- 
fragme din cauciuc, dispozitivul de legatura DL permHind transmi- 
terea vibra$iilor de la unui sau doua vibratoarc electrodinamice 
WU5 201-11075 sau VED 1, respectiv a unor vibratoare mai mari, de 
200 W. Suportul S de construe !;ie sudata pennite montarea cu u$u- 
rin^S. a diverselor vibratoare electrodinamice, deoarece pozi^ia 
pl&cilor PR este reglabila. Electozii MA (+) gi OT (-) se suspend^ 
pe barele anodice gi catodice BA respectiv BC, fiind posibila po— 
zi^ionarea lor cu ugurin^a In oricc punct din plan, datorita unor 
contacte mobile CM gi a unor supor^i rotitori SH.

Fig.9-7- J etaliu al echipamentului realizat pentru 
preluciare prin galvanoplastie activate 
sonic.
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A$a cum s-a aratat la § 9-3*2 $i cum se poate observa 
in figura 9*2, echipamentul pentru determinarea frecven$ei optime 
de yibrare se ata$eaza fara dificult&ti la celula electrolitica 
$i cuva C2, fiind posibila stabilirea rapide a frecven^ei optime 
pentru cazuri concrete de gabarite, mase $i forme ale electrozilor.

Echipamentul de prelucrare prin galvanoplastie activate 
sonic este destinat fabricarii electrozilor cu strat activ din 
cupru in cadrul Sec^iei de prototipuri $i microproductie a Institu- 
tului politehnic "Traian Vuia" din Timisoara.

10. Influenta fabricarii electrozilor de 
transfer asupra caracteristicilor 
tehnico-economice ale prelucrarii prin 
eroziune electrica cu copierea formei.

10.1. Influenta fabricarii electrozilor asupra
caracteristicilor tehnologice ale prelucrarii.

Datorita specificului metodei de generare a suprafetei 
piesei prin copierea formei electrodului de transfer ET, caracte- 
risticile tehnologice ale prelucrarii electroerozive sint influen- 
tate direct de caracteristicile tehnologice ale fabricarii ET.

Astfel (fig.2.2 $i 3 3-3-1), complexitatea analiticu K^p 
$i dimensiunile Dp ale suprafetei piesei prclucrate electroeroziv 
au practic valori identice cd valorile $i realizate de pro­
cesele de fabricare ale electrozilor ET, iar rugozitatea R^p este 
partial influentata de rugozitatea initials realizata prin fa­
bricare la suprafata activa a ET. Precizia dimensionala a fabrica­
rii repetate a suprafetei active a ET, caracteristicile de rezis- 
tent&, rigiditate mecanica $i durabilitatea la eroziune electrica 
a materialului ET, realizate prin fabricare, influenteazu in mod 
complex precizia prelucrarii dimensionale electroerozive a piesei P.

A$a cum s-a demonstrat la subcapitolul 7-1 (relatiile 
7.12 $i 7.14), cea mai mare influents asupra preciziei de prelucra­
re prin eroziune electrica o are durabilitatea electroeroziva = 
c 1/^Q a materialului ET, care este principals! factor du influ- 
ent& al uzurii relative liniare deci al eroziunii macrosco­
pies e^zEy* Literatura de specialitate /39, 1CC, 108, 112, 176, 
187, 206, 208, 327. 359, 372, 422, 43 j, 445, 446, 453, 454, 456, 
465/ demonstreaz& ca pentru actualele generatoare de impulsuri ale 
utilajelor de prelucrare electroeroziva prezir.ta valori minimale 
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ale uzurii deci in general ale uzurii relative liniare 
mai multe materiale produse curent pentru electrozi, sub forma de 
bare, blocuri, placi, table sauchiar ca electrozi (tabelul 10.1).

Tabelul 10.1.
Materiale pentru electrozi utilizate preferential

Nr. 
ert. Denumire $i caracteristici Fret 

lei/dm^
Aplicare 
preferential

1. Cupru (cu 99,9) cca. 450

2. Cupru electrolitic (Cu 99,95k) 700...750 generala

3. Cupru electrolitic sinterizat cca.2000

4. Grafit cu granulatie mare cca. 100 prelucrarea
5. Grafit compact, cu granulatie 

mijlocie cca. 500
o^elurilor $1 a 
aliajelor re- 
fractare

6. Grafit foarte compact, cu 
granulatie fina cca.1500 ^^^---^Tr^Ricrarea

7. Pseudoaliaj WCu (75% W) cca.12000
aliajelor dure $i 
in general de 
inalta precizie 
sau netezime

Materialul partii active a ET mai influen$eaza rugozita- 
tea Rgp - pseudoaliajul WCu asigurind intotdeauna rugozitatea mini- 

la orice regim de lucru dat - cit $i productivitatea prelucru- 
rii Qp, care este maxima in cazul utilizarii perechilor grafit/otel 
saupseudoaliaj WCu/aliaj dur.

Aceste influence complexe ingreuneaza de multe ori alege- 
rea optimS a materialului $i procedeul de fabricare a par^ii acti­
ve a electrodului. Un factor care limiteaza deocamdata utilizarea 
grafitului $i a pseudoaliajului WCu il constituie faptul ca inca 
nu aint asimilate in productia interna, iar preturile pe piata in­
ternationals. cresc rapid de la un an la altul.

10.2. Influenta fabricarii electrozilor asupra 
caracteristicilor economice ale prelucrarii.

Fabricarea electrozilor determine direct nivelul costu­
lui Cpg al prelucrarii electroerozive a unei cavitati, eficicnta e- 
oonomicS a prelucrarii, iar in unele cazuri influenteaza ;;i produc­
tivitatea operatiei de prelucrare prin eroziatiu electrica cu copi­
erea formei.

A$a cum s-a aratat anterior (subcapitolul 7-2), norma de
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timp pentru opera^ia de prelucrare electroeroziva a unei piese P 
depinde de numarul n^ de cavita$i de acela$i tip ce trebuie prelu- 
crate la P $i de norma de timp 
ne electrica a unei cavita^i a

^Tc prelucrarea prin eroziu-
P :

y ore
buc**TP * "c'^Tc

DacA abaterea relativa ap determinate la P de catre uzura locala a 
electrodului ET este mai mica decit uzura relativa liniara 
(relatia 7-23), sint necesari mai mul^i electrozi n^g, 
crarea electroeroziva a unei cavitati.
materiale $i 
valoarea n^ 
ductivitatea 
tAtii :

L 
pentru prelu-

In acest caz, variantele de 
procedee de fabricare alese pentru ET determine direct
$i in mod indirect norma de timp N^, respectiv pro- 
Wpc a operatiei de prelucrare electroeroziva a cavi-

^Pc "
^*Tc T -

+ ----- &L-
t "p-%

buc 
ora

l,...ngT - numarul de treceri (electrozi) necesare
t^(ore/buc)-

in care; t =
pentru prelucrarea electroeroziva a unei cavita^i a P; 
timpul de baza al trecerii t; t^ (ore/buc) - timpul ajutator pentru 
o trecere t; k - - coeficient pentru timpul de servire tehnica-or- 
ganizatorica $i pentru timpul de intreruperi reglementate; T^- 
(ore/lot) - timpul de prcgatire-incheiere pentru lotul format de 
cavita^ile in numar n^,.np de rcalizat in cele n^, piese. Rela^iile 
(10.2) $i (7.23) demonstreaza faptul ca productivitatea operatiei 
de prelucrare electroeroziva a cavita^ii Wp^_ create o data cu sca- 
derea uzurii relative si , deci la utilizarea pentru partea 
activA a ET a unor materiale $i procedee de fabricare ce asigura 
durabilitate electroeroziva inulta a ET.

Influenta fabricarii electrozilor asupra costului al 
prelucrarii electroerozive a unei cavitati este pus a in evident a 
de rela^ia (7.28). Tinlnd seama de (10.1), rela^ia (7-28) devine:

q' M r 'i CSDVE , lei
, ^TkE * mE^* n,,.n cav 
1 *

CpG " Tc ET

in care costul Cc cu electrozii ce revine pentru o cavitate prelu­de
cratA eleotroeroziv este :
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Cgc * ^ET^^
q
E 
k=l

^T^ *
np.n^

—

= 35-Kgr
q

X ^TkE °ET'^umE'^mE
CsDVE 

k=l np.Uc

= Of + Cm /-lei_/ 
' cav ' (10.4)

nota^iile noi semnificind: (lei/dm^) - pretul unita^ii de vo-
lum din materialul utilizat pentru ET; /dm^/ - volumul de ma­

terial necesar pentru fabricarea unui electrod.
Rela$iile (10.2), (10.3), (10.4) $i ( 7.23) arata cu 

toat& claritatea c& ponderea costului cu electrozii in costul 
Cp^ al prelucr&rii electroerozive a unei cavita^i date este deter- 
minat de materialul ET (natura, volum V^, pret al unitatii de vo- 
lum $i de procesul de fabricare a ET (durata totala a opera-

tiilor de fabricare ?1 costul cu SDV-urile Speciale pen­
tyl

tru electrozii necesari la prelucrarea unei cavita$i Cgpy^/npn^). 
In principiu, nivelul costului Cp^ $i costului 0^ este cu atit 
mai mic cu cit componentele Ng^, C^, C^, Cg ale relatiilor (10.3) 
$i (10.4) au valori mai mici, ceea ce in final este asigurat de 
un material de inalt& durabilitate electroeroziva a par(ii active
1.1. a ET (fig.4.1), de o durata totala minima a operat;iilor de 

fabricare a ET $i de o cota minima cu SDV-urile speciale pentru 
electrozi.

Durata total& a operatiilor de fabricare a ET $i cota 
cu SDV-urile speciale pentru electrozi sint insa determinate de 
gradul de dificultate K^. a generarii suprafetei geometrice active 
a ET $i de coeficientul Kg pentru caracteristicile tehnologice ale 
suprafetei reale active a ET (fig.3-1). Daca se compara cavit&tl 
in OP de volum constant (de exemplu V^g 1 dm^) pentru n^y = 1 

$i se reprezinta relatia (10.4) pentru materialele preferentiale 
utilizate pentru ET (tabelul 10.1) $i procedeele de baza (a$chie- 
re, galvanoplastie, abraziuneorbitala) recomandate in subcapitolul 
8.1 pentru fabricarea electrozilor, se pot stabili functie de va- 
riabila (K + K ) doneniile economice de aplicare a fabrictlrii 
electrozilor. Figura 10.1 prezinta principial aceasta dependents, 
pentru materialel nr.crt. 1, 2, 4, 5, 6, 7 precizate in tabelul 
10.1, la prelucrarea suprafetei active fiinJ utilizata numai a$- 
chierea (indice a), galvanoplastie (indice g) sau abraziune
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orbitalR (indice o) /37, 39, 67, 126, 137, 131, 191, 213, 218, 
289, 311, 314, 323, 358, 401, 404, 466/.

Fig. 10.1.Dependents costului cu electrodul pentru o cavitate 
data de dificultatea generarii suprafetei $i a realizarii 
caracteristicilor suprafetei reale active a electroz.ilor 

----------  Cu * —— . ------- grafit; - - - WCu
a) pentru n^ = 1 ; b) pentru n^ = 3

Se observa ca in cazul n^-, = 1 valorild costului sint 
mult apropiate la utilizarca materialelor nr. 1, 2, 4 ?i respectiv 
a procedeelor a, g, o. Considerind suplimentar $i criteriul ,,pre­
cizia prelucrarii suprafetei ?i OP" este superior la (K,+K )> 
>200 cuprul electrolitic depus galvanoplastic. Daca n^ = 3, cos­
tul electrodului din grafit cu granulatie mare (tabelul 10.1,nr.4) 
acade foarte mult, iar costurile electrozilor din cupru electroli­
tic depus electrochimic in strat de cca.10 mm ;;i al electrozilor 
din grafit cu granulatie tnijlocie devin practic egale.

Considerind In rclatia (10.4) marimile n^ $i C^^rg ca 
parametrii, componentele C^., 0^ :;i C^ pot fi determinate aproxima- 
tiv $i comparate cu ajutorul diagratnei din figura 10.2, pentru va- 
lori uzuale ale variabilelor Csi n.,.n^. Diagramcle din fi-
gurile 7-2 ^i 10.2 u$ureaza ridicarea diagramei generale concrete 
(ca in fig.10.1) $i alegerea variantei de fabricare a electrozilor
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dupR criteriul cost minim 
lucrata electroeroziv.

ce revine pentru o cavitate pre-

Ci*
Fig.10.2.Diagrams pentru calculul componentelor costu- 

lui cu electrozii

legat do gradul de dificultateIntr-un cadru mai lar
a prelucr&rii dimensionale (fig.3 * 1), prezinta interes deosebit 
in primul rind, verificarea experimentala a sensibilitatii aces- 
tei variabile agregate K^, atit prin compararea unor procese $i 
procedee tehnologice diferite de prelucrare a cavitatilor active 
ale unor matri^e (a?chiere, electroeroziune) cit ?i prin studie- 
rea influen^ei fabricarii electrozilor asupra costului Cp^ al 
prelucr&rii electroerozive a unei cavita^i.

In figura 10.3 se prezinta dependent C - f(K ) pen- pc p 
tru cazul unor cavitaH de dimensiuni mijlocii, de forme diferite 
ce a-au realizat in semifabricate din o(el aliat de scule /466/. 
S-au reprezentat valorile variabilelor C ^i K pentru reperele: pc p
matri^R desen DSP-7-17114-01 (Kp = 61); matri^e desen DFU-5-r 
-17607-03 (Kp = 107); poanson desen DFU-5-176P7-O1 (Kp - 
matrHR desen DSP-7-17114-02 (Kp = 197); matri^a desen 
Pl-18085-21 (Kp = 235); matron desen DFU-3-11021-17 (Kp
poanaon desen Pl-13035-21 (Kp = 3^1); matri^a desen DFU-3-11021- 
-15 (Kp = 606).

= 230) ;
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Se observa ca prelucrarea prin eroziune electrica reali-

Fig.10.3.Dependen(a costului C

de curbs a), c ...r.' ce co- 
respunde intrutotui a rezul- 
tatele cunoscute in literatu­
re /37, 39, 67, 131, 213, 
213, 239, 311, 314, 323, 35S, 
404/. Pe baza coneluziiLor 
de la capitolul 9 ;i a rezul- 
tatelor comunicate in lite­
rature. /126, 137, 131, 401, 
404, 407/ se poate trasa 
estimativ curba 10.3 c, care 
reprezinta dependents 
Cp^ = f(Kp) pentru cazul de- 
gro^nrii prin atichiere a ca-

pc
prelucrarii prin eroziune electrics 
a unei cavita^i de gradul de difi­
cultate a prelucrarii dimensionale
Kp'
a) prelucrare prin a$chiere; b) pre­
lucrare de degrogare prin a^chiere 
$i prelucrare electroeroziva cu e- 
lectrozi fabrica(i prin agchiere ; 
c) idem, cu electrozi realiza^i 
prin galvanoplastie.

vits ii, urinate <:c .celucra- 
reu . rin eroziune ctricu 
cu electrozi res.: i prin
galvanoi Lascie ..c' * - t'\ 
sonic.

a: ccacluzie, J tn ca 
proc ."!eul. tic fabric : prin
gal*. uaopLastio a ti'jzi- 
lor .IP cu strat no ).iv din

cupru, se poate aplica eficient la grade :- dificultate elucra-
rii dimensionale Kp > 200 $i tehnologicit; 
formei $i dimensiunilor suprafetei active 

n.' corespunztit
:t e L-iCtlStttul i . .ano-

plastia activate. sonic deplascaza la vaL.c-t i'. > lu<) <i < 1: .! tteJ'
aplicare eficienta a procedeuiui.

Realizind economii de circa 30 3 la consumuL . cu-u
pentru fabricarea unui electrod, galvanuplu.ztia ar aducc t inai pen­
tru cazul utilajelor de prelucrare electroeroziva oxi: t : . in Ti- 
mi$oara o economic anual& de <j.OO<)...lU.i'c' t.; cupru, r. 1 i c< va— 
loare de 400...300 mii lei.
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IV. CONCLUZII GENERALE $1 CONTH1BUT11LE
ORIGINALE ALE LUCRARI1-

Studiile $i cercetarile desfa$urate in cadrul lucrarii 
de doctorat permit formularea urmatoarele concluzii genera Ln :

1. Progresul tehnologiei construe Liei de masini. c.-t 
$tiin^a, cre$terea performantelor ei in practice industrial a, in­
ventarea unor aoi metode $i procedee tehnologice mai efic innte, 
impune apcofundarea cu hotarire a abordarii sistemicc in erreeta- 
rea, proiectaree, fabricstia, utilizarea sistemelor tehnologice 
la nivel de operable, caracterizate in prezent de cre$terea deo- 
sebita a complexit&tii.

2. Prelucrarea dimensionala prin eroziune electrica cu 
copierea formei electrodului are in prezent cea mai marc < adere 
in aplicarea industrials a tehnologiilor de prelucrare prj*- ero­
ziune, putind fi considerate deja o metoda clasica, din p.nctul 
de vedere al caracteristicilor utiiajelor realizate. he i:. one 
intensificarea oerceturilor teoretice :;i experiment ale : r: . lad ge­
nerarea suprafetei la picsa, astfel lacit cl-;ctrozii so *' id- fi 
proiectati $i fabricati cu asistenta calcuiaturului el^ ' sic nu­
meric, cu conseciu$e deosebit de favorafilc in cre^tcrc-: - iucti- 
vit&^ii $i a preciziei prelucrarii.

3. La fabricarea industria La a ei-.-ctrozilur , ' pre­
lucrarea prin eroziune se pot utiliza practic toatc me*. * si 
procedeele de prelucrare dimansionala :,i „:c nsnmblare c ; - :te. 
In conditiile cre$terii actuate a pre;urij c m:. tori i lor ma­
teria le lor, energiei se impune insa select::run fundament t. rigu- 
ros tehnic $i economic a unui numar relotiv le tus de t*...:.. .: '; "ii 
de fabricare, in concordanta cu materin 1elo dispunibi Le j-rcial, 
asigurindu—se consumuri specifice uinime to notorial*.; i rgie, 
costuri minime cu electrozi! pentru 0 cavitate prelu.r t. , -'nnctie 
de gradul de dificultate a generarii suprafetei active ctro- 
dului.

Principalele contribute! origin.-: ie u iu.;e In ;
lucrarii sint urmdtoarele :

A. In domeniul cercetarii : eat ale si c . - gli 

fundamentale — orientate :
1. Imbunatatirea dufinirii *n r concept:? : r. .elor

generate :
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- definirea corelatR a conceptelor de baza alo ; j.:riei 
generale a sistemelor, referitor la sisteme reale ^i slab con­
crete, cu consider area unor aspects substan ^ial-energe t h:- iiifor- 
ma^ionale;

- evidentierea programelor de f unc tionare ca : r : ^te in- 
formationale de prima importance in realizarea finality/! L ftjjpec- 
tiv obiectivelor sistemelor reale.

2. Dezvoltarea bazelor teoretice ale t ehnologic- L construe 
t^iilor de ma^ini $i in mod deosebit ale tehnologie! prelo -r^rii di­
mensionale, prin cercetarea sistemelor de actiune t;chriul< ich la 
nivel de operatie:
. - elucidarea tipurilor de sisteme in tehnologie, a ierar-
hiei lor $i a importanCei sistemelor de actiune tehnologicu la ni­
vel de operatie (SATO);

- definirea componentei) functiei, obiectivului ^ATO $i 
identificarea categoriilor de variabile pentru operatiiL tounolo- 
gice de fabricate in constructs Jc ma^jni;

- elaborarea modelului structural .;i al modejc: : natema- 
tic general al SATO, definirea riguroasa a coinponentclur .costuia 
(ma$in& $i aparat de fabricate, echipamenL de completaft,. dlspozi- 
tiv, corp de transfer, mediu de lucru, sp^glu de lucre .1 o 
legaturilor externe intrari (corpuri sur.u ; lucrurii, :;:C r.i.ule de 
adaos, materiale de protectie, energie prlruira etc.), L -;: turi- 
lor externe ie:;iri (corpuri rezultat al lucrarii, dolour' tennolo­
gice totalizatc etc.);

- identificarea t studierea j^articularitati t conexiu- 
nilor interne ale SATO (de interactive, de transformarc, dj con- 
duoere);

- definirea unor variabile de i erforman^u pentr < r^roce-
sul de generare a suprafetei piesei t;i ulaborarea relatij :cr de 
calcul corespunzatoare; acestea permit doterminarea mni -i uroasa 
a gradului de complexitate analitica a suprafetei geomeui jee a pie­
sei Kg, respectiv a gradului de diflcultutt, a ptelucr. rl dimensio­
nale Kp a suprafetei reale a piesei - criterii de import.:, t deose- 
bit& in elaborarea deciziilor optime pentru tehnologia u< prelucra- 
re*$i in final au fost utilizate concret la stabilirca t rjuuiilor 
optime de aplicare a tehnologiilor de frbricare a electr'...iJ.or, 
dbvedind o sensibilitate ridicat&;

- analiza structurii spatiului ce lucru al ilu punct
de voder e informational uvideu t,icj't.a -u unis terne lor ,?i^ente
ier-^rhice: spatiu de lucru elemental', lucru \ . .(?O[)ic;
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- analiza determinarii functional-.: a struct ar j). 
lui de lucru $1 stabilirea, pe aceasta baza, a direct 11 ! 
nologice posibile de a inlatura sau deplass limitele nut. : 
ven^ionale (a$chiere, separare cu tai^uri asociate, def . c- 
tic& etc.): a) activarea proceselor la suprafara obiecL.i 
lucrat; b) cre$terea complexitatii structurule a corpul 
transfer, care sa fie compus dintr-un obiect de transfu: 
canic $i unui sau mai multi agent! fizico-ci-imici (corp A 
corp gazos, unda de $oc in fluid, ci up etc.) iar cice.,;t,i
re transmiterea energiei de efect la obiectul prcluoi-ai-' 
vel energetic oricit de inalt; c) trail sferarea In royjin t. 
energiei de efect $n interfata corp de transfer - obiect pi 
d) combinarea celor trei directii mentionate;

- analiza metodelor de prelucrare dimensional^ ft 
tact intre obiectul de transfer $i obiectul prelucrarii, A 
riguroasa a metodei de prelucrare dimension:, Lu prin 
cidarea procesului de generare a suprsl'e tei .-ivsei ^;i 
spatiului de lucru eleinentar tip ptaitu ;ji Li. jet;

3. Dezvoltarea teoriei generale a ;en-;rarii - ;
pentru prelucrarea dimensionala far-- contac t .1 e labor; 
del matematic precis al uzarii elecLroduju} j- prclue;.-:. . 
roziune electrica cu copierea formal:

- elucidarea principalel r ;;rupe pr jc. s; ; i 
ce $i a conexiunilor dintre- aces tea la pro: rarcu prin 
lectric& cu copierea formei electr drlui

- utilizarea unor concepte ale sain;..:ic.ii 
ireversibile pentru generalizarea tecn-iui ; ; 1 irii sap,-i 
deschizindu-se cai utile in cerceturea .i . -.^alturua u. 
tode pi procedee de prelucrare diucus.ion.-.'i.u

- elaborarca pe aceustu ..a.: .j..:
neral al generarii suprafetei 0';. ioctui pru-luerat .1 <:t 
de transfer in cazul prelucrarii dimunsionu'ie far a cent ;:t 
pierea formei;

- particularizarea modelului m:j;.:rutic geaar;. i 
prelucrarea dimeasionala prin eroziune elooLiicu :;i el ; << 
canismului macrogeometric al uzarii elect,- ;ului tr<. .. i 
ceturile experimentale efectuatc ;;i cole css cute ci i t 
de specialitate auconfirmat tntrucotui co-ictitudino;. 
lui stabilit teoretic pentru prelucrarea c. c..:i-?ruu 
delul matematic pentru electrozii plfci fi t.:.i voriiicai 
tai cu o precizie de +_ 4,3 /.

. iu-
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B. In domeniul cercet&rii aniicutive:

1. Cercetarea sistemului electrod de transfer ; .;.ru 
prelucrarea prin eroziune electrica cu copierea formei sub uspecte- 
le func^ionale, ale caracterizarii influence! tehnico- .e o^onice 
a uzurii components! active:

- identificarea func^iilor electrodului de transfer a 
componentelor ^i clasificarea construe tiv-funct,ionalH. a < b^ctrozi- 
lor entra prelucrarea prin eroziune electrica:

- definirea cu rigurozitate a uzurii electrodului, a du- 
rabilita^ii $i rezisten^ei la eroziune electrica a unui material 
electroconductor $i precizarea condi^iilor normative ale incerca- 
rii la durabilitate electroeroziva;

- definirea marimilor pentru caracterizarea macroscopica. 
a uzarii $i uzurii electrodului la prelucrarea prin eroziane elec­
trica. cu copierea formei, intre care.multe sint noi;

- studiul preciziei dimensionale la prelucrarea prin ero­
ziune electrica cu copierea formei ^i stabilirea pe calo cetica. 
a rela^iilor de calcul a erorilor cauzate la piesa de catr.. uzarea 
electrodului d? transfer - problema esemial :1 a proiecturi i proce­
sului tehnologic;

- determinarea analiticu a influ^n^.ei uzurii -j'.^trodu- 
lui asupra costului electrozilor ^i stabilireu cailor de iKducore
a ponderei costului cu electrozii in costul prelucrarii elu<troero- 
zive a unei cavita^i; mic$orarea uzurii relative liniaiu. i.cjtle, 
selec^ia optima a materialelor pentru electrozi.

2. Determinarea domeniului de aj Licare optimii tariiico-e- 
conomic a procedeelor de fabricare a electrozilor de tr n far pi 
stabilirea c&ilor de cre$tere a prodsctiv..tut,ii, du re<i ucerr: a cus- 
turilor cu electrozii pentru prelucrarea prin eroziune < ?t:ica 
cu copierea formei:

- studiul comparativ al proced-eelor de fabricur alec- 
trozilor pentru prelucrarea electroeroziva^ elnborarea M. -\ !icii 
de a Legere optima a material ului pentru electrozi :;i a rr ... -deolor 
optime de fabricare a componentelor active ale electrozi u:

- determinarea, pe aceasta bazu, u nnterislul : <
niilor optime de aplicare a procedeelor be ibricarc a f rozi- 
lor pentru cazul sec^iilor scularie -;i ir.t ; n rinderilt.'r r uesti,
in func^ie de capacitates <ie proJuo^ie its, .niLilu la ; r : <rea
electroeroziva;
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cre$tere a productivity!! prelucrarii suprafetei active a iec- 
trozilor de transfer $i eviden^ierea rezervulor inca neat.: :i .ate 
ale galvanoplastie! clasice, neactivate;

- determinarea analitica a influents! fabricl.t/i': eLec- 
trozilor asupra productivity!! ?! costului prelucrarii c iactro- 
erozive a unei cavita^i, cu evidenyiuroa cuilor de red^u./s. a 
costurilor: utilizarea unor materiale cu durubilitate elactroero- 
ziva ridicata $i costuri relativ reduce, dva atu redusu j ; ^ricu- 
rii electrodului, cota minima cu S:A'-urile speciale pentru --Lec- 
trozi.

3* Ceccetarea experimental! ?i determinarea condi^iilor
optime de activare sonic! a depunerii electrolitice a cuprului 
pentru fabricarea mai productive prin galvanoplastie a componen­
ts! active a electrodului de transfer;

- conceperea $i realizarea unui echipament pentru galva- 
noplastie activate a cuprului, destinat faLricarii electr i!ur cu

2aria transverse la pma la 0,1 m ;
- cercetarea experimental! a activurii sonice *: epunerii 

electrochimice a cuprului prin vibrarea electrolitului : inr.ro e- 
lectrozi $i elaborarea unei metodc noi, [.'3; ire, de deter!..inure a 
freeven^ei optime de vibrate;

— determinarea experimental! a frecven^ei opt!:.* o- acti­
vare sonica a depunerii electrochimice a cuprului In c.i : . ;u;i ce- 
lule electrolitice de dimensiuni mici (2p-.. xkpoxlOO tarn) ; ' rveven-

de vibrare a electrolitului de 75 Hz viteza de ncpc. . o?te 
de 4...5 or! fa^a de cazul neactivat, cue;, ce large?to .:cra-
bil domeniul de aplicare eficient! a goiv;.:. -. t jc.tiei 1:. rcarua
electrozilor;

- stabilirea domeniilor uptime ipltcaru 1.-. . cLcurea
electrozilor de volum 1 dm a materialele r cujtu, ,ra! i , .rudo- 
aliaj Wolfram-cupru de diferite murci ?i prelucrarii : u?chi- 
ere, galvanoplastie, abraziune orbital!; '-cbricarua pri . ;!vano- 
plastie activate a electrozilor din cup.ru < oficit-nb.- ic ?i 
economic la orice gabarit al electrozilor, in cazul ,;r . de 
dificultate a prelucrarii dimensi^nale > 100 ;;i a) -;ici-
tyii corespunzdtoare a suprafetei active a electrozii , -nli- 
zindu-se economii de cca. iX) ,.*S la cuusuuai siccific !.

C. Valorificarea rezultatelor c reutbrii c-. . prin
aplicarea la intreprinderea alectrot imi..- it:. iii..i:;.uL-u, or ma 
unui contract de cercetare /HpH/, a i ..-.. .i; nt. lor 0: ^!:.
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partea II a lucrarii, urmind ca instaia^ia pentru jalvun:piastie 
activata sa fie pusa in func^iune in anul IjbO la dec^iu i- proto- 
tipuri $i microproduc^ie a Institutului politehnic "Traian 7uia" 
din Timi$oara, pentru a satisface nevcile de fabricare a electro­
zilor necesari in procesul de pro.lucple al sec^iei, sau ::itru 
alte intreprinderi.
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