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Rezumat. Prelucrarea electrochimica se bazeaza pe reactiile chimice dintre materialul
semifabricatului si o soluzie electrolit, in condiriile conectarii semifabricatului si electrodului
scula in circuitul unei surse de curent continuu. Cercetarea unor informayii identificate in
literatura de specialitate si a unor echipamente existente in laboratoare sau 7n companii
industriale a permis o conturare a unei solurii de echipament destinate dezvoltarii ulterioare a
unor investigarii experimentale, pentru o mai buna cunoastere a unor aspecte referitoare la
procesul de prelucrare prin eroziune electrochimica. A fost posibila o relevare a principalilor
factori de intrare si a parametrilor de iesire din proces si respectiv constituirea unei imagini
asupra corelayiilor dintre ei.

Cuvinte cheie: tehnologii neconvengionale, eroziune electrochimica, echipament de prelucrare,
factori de intrare, parametri de iesire.

Introducere

Prelucrarea prin eroziune electrochimica are la baza dezvoltarea unor reactii chimice intre
materialul semifabricatului si o solutie de tip electrolit, in conditiile in care electrodul sculd si
semifabricatul sunt conectate in circuitul electric al unei surse de curent continuu.

Prelevarea de material din semifabricat prin eroziune electrochimica este utilizata pentru
realizarea unor cavitati de forme complicate in piese din materiale electroconductoare sau din
materiale dure, care nu ar putea fi prelucrate eficient prin alte procedee. In raport cu modalitatile
de realizare a procesului de depasivare, se cunosc procedee de prelucrare cu depasivare naturald,
cu depasivare hidrodinamica si respectiv cu depasivare mecanica prin abrazare [1-4].

Desi cunoscute de relativ mult timp, procedeele de prelucrare prin eroziune electrochimica
sunt in continuare abordate de catre cercetatori, fie pentru relevarea conditiilor in care pot fi
prelucrate noi materiale electroconductoare, fie pentru aplicarea unor metode noi sau imbunatatite,
pentru mai buna cunoastere a proceselor de eroziune, fie pentru optimizarea unor asemenea
procese.
de prelucrare electrochimica in fabricatia de avioane [4]. Problema utilizarii vibratiilor in cazul
proceselor de prelucrare prin eroziune electrochimica a fost amanuntit analizata de catre El-
Hofy [4].

In prezenta lucrare, se are in vedere prezentarea unor rezultate ale unor cercetri referitoare
la conceperea unui echipament care sa evidentieze variatia unor parametri de iesire ai procesului
in functie de valorile factorilor de intrare in proces.
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Conturarea unei solutii de echipament pentru studiul procesului de eroziune
electrochimica

Plecand de la informatiile identificate in literatura de specialitate si tinind cont de
necesitatile de concepere si materializare a unui echipament pentru studiul procesului de eroziune
electrochimica, s-a optat pentru realizarea unui echipament care sa aiba la baza o cuva dintr-un
material care sa permita observarea directda a procesului (cuva asemanatoare, din acest punct de
vedere, celei a unui acvariu cu pereti transparenti), in care se va amplasa solutia electrolit (de
exemplu, solutii apoase ale unor saruri, acizi etc.). A fost luata in considerare utilizarea unei surse
de tensiune continua, cu reglare variabila, existand intentia de folosire in acest sens a unui grup
transformator — redresor, alimentat de la reteaua de energie electrica. In calitate de epruvete, se
vor folosi niste probe de forma paralelipipedica, din diferite materiale metalice, 1asand o0 singura
suprafata neacoperita de un strat protector destinat sa directioneze actiunea procesului numai spre
aceasta suprafata. Epruvetele vor avea o aceeasi forma geometrie si 0 aceeasi greutate. In calitate
de electrod scula, se va folosi o piesa din cupru, aceasta nefiind afectata, in mod obisnuit, de vreo
pierdere de greutate. Electrodul scula si semifabricatul vor fi conectate la sursa de curent continuu
prin conductori electrici. In circuit se vor introduce de asemenea un ampermetru si un voltmetru,
pentru a se obtine informatii directe privind valorile unora dintre factorii de intrare in proces. Se
intentioneaza ca epruvetele sa fie mentinute in electrolit pentru intervale prestabilite de timp. Atat
in timpul procesului de eroziune electrochimica, cat si la incheierea acestuia, se vor urmari valorile
unor parametri de iesire ai procesului. O schema simplificata de functionare a echipamentului
poate fi observata in figura 1.
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Figura 1. Schema simplificatia de functionare a echipamentului propus pentru efectuarea unor
cercetiri experimentale privind procesul de prelucrare prin eroziune electrochimici

Abordari teoretice ale procesului de eroziune electrochimica

Pentru modelarea teoretica a unor aspecte specifice procesului de eroziune electrochimica,
s-a plecat de la ideea conceperii a unui sistem corespunzator modelului fizic al procesului supus
investigatiei. O analiaa sistemica initiala a evidentiat in calitate de factori de intrare in proces
natura materialului epruvetei, natura solutiei electrolit, concentratia si temperatura solutiei
electrolit, intensitatea curentului electric etc. In calitate de parametri de iesire din proces, se va
acorda atentie rugozitatii suprafetei prelucrate, profilului asperitatilor, modificarii pH-ului solutiei
electrolit, productivitatii procesului de prelevare de material din epruveta, micsorarii dimensiunilor
si masei epruvetei etc. O parte dintre factorii de intrare si dintre parametrii de iesire ai procesului
au fost evidentiati in figura 2.
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Figura 2. Imagine generala a unui sistem

Factorii (parametrii) care caracterizeaza intrarile in sistemul cercetat, numiti si factori de
intrare sau variabile de intrare, sunt datele disponibile la inceputul unui proces, date care sunt
necesare pentru a putea sa se stabileasca circumstantele in care se vor desfasura cercetarile
experimentale.. Daca A este o functie de tip matrice, intre valorile parametrilor de iesire Y si
valorile factorilor de intrare U ar putea fi scrisa o relatie de forma [6].:

Y=A*U. (1)

Variatia parametrului de iesire Y la modificarea AU a unui parametru de intrare ar putea
face necesara introducerea unui bloc operator R [6].:

AU =R=*Y 2

Factorii perturbatori sunt acei factori care modifica functionarea normala a sistemului,
dar ale caror valori nu pot fi prevazute sau controlate. Mediul exterior si factorul uman sunt
principalii factori care pot modifica functionarea sistemului [2].

Mediul exterior poate influenta rezultatul prin temperaturile care pot genera fenomene de
dilatare sau contractie, prin vibratii, prin eventuala radiatie care ar putea modifica circumstantele
de desfasurare a procesului etc.

Factorul uman poate introduce erori datorita lipsei de atentie, scaderii acuitatii vizuale,
lipsei unei experiente suficiente in domeniu etc.

Parametrii de iesire sunt parametri masurabili ale caror valori este de asteptat sa se
modifice in cadrul fiecareia dintre incercarile experimentale.

Acesti parametri de iesire se mai numesc rezultate, variabile de raspuns, variabile de iesire,
toate acestea oferind, de fapt, o imagine asupra rezultatului inregistrat. Este necesar sa se asigure
ca:

1) Rezultatul efectiv sa insemne atingerea obiectivului propus pentru cercetarea
experimentala;

2) Raspunsul sa fie usor masurabil;

3) Rezultatul sa corespunda unei corelatii univoce intre factorii de influenta si

parametrul sau parametrii iesire alesi.
Principalii factori de intrare in proces ar putea fi considerati urmatorii:

e Parametrii electrici, asa cum sunt curentul si tensiunea medie corespunzatoare
generatorului de impulsuri, dar si unii parametri ai impulsurilor, atunci cand se
foloseste 0 prelucrare prin eroziune electrochimica cu impulsuri (durata impulsului si
durata pauzei dintre doua impulsuri, frecventa impulsurilor, forma de unda a impulsului
etc.) [3].;

e Proprietatile materialului probei si proprietatile materialului din care este executat
electrodul sculd; este necesar sa se tina cont de unele proprietati magnetice, chimice,
fizice, de structura respectivelor materiale;
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Factorii de iesire ce pot fi luati in considerare sunt urmatorii:

e Cantitatea de material erodata din electrozi in urma procesului de prelucrare prin
eroziune electrochimicd, in unitate de timp; aceastd caracteristicd evidentiaza, de
exemplu, comportarea materialului epruvetei in procesul de eroziune electrochimica.
Se poate avea in vedere si comportarea materialului electrodului scula, fiind posibil sa
se stabileasca in acest fel daca respectivul materiale poate fi utilizat in sistemul supus
investigatiei [4].;

e Precizia prelucrarii; poate fi evidentiata prin masura in care prin prelucrare se poate
ajunge la anumite dimensiuni ale suprafetei prelucrate, evident in cazul acelor suprafete
care nu au fost acoperite cu un strat protector.

e Rugozitatea suprafetei; reprezinta un parametru de iesire important al prelucrarii prin
eroziune electrochimica, fiind uneori un aspect decisiv, pe baza caruia putem evalua
capacitatea de atingere a anumitor obiective in cazul echipamentului abordat aici;

Prin proiectarea si materializarea incercarilor experimentale pe un echipament de natura
celui mentionat anterior, va fi posibila cercetarea comportarii diferitelor materiale in cazul
proceselor de prelucrare prin eroziune electrochimica si eventuala stabilire a unor modele
matematice empirice, care sa ofere informatii suplimentare privind intensitatea influentei
exercitate de catre unii factori de intrare in proces asupra valorilor unora dintre parametrii de iesire
ai procesului.

Concluzii

Aplicarea metodei de prelucrare prin eroziune electrochimica prezinta unele avantaje, intre
care trebuie mentionat faptul ca rezultatele procesului nu sunt conditionate de duritatea
materialului semifabricatului sau de forma profilului de prelucrat, ca se pot obtine suprafete cu
forme complicate si precizii ridicate, ca stratul superficial al suprafetelor prelucrate poate avea
proprietati diferite de cele din cazul utilizarii unor procedee clasice, ca in proces nu se dezvolta
forte importante care ar implica deformari ale elementelor sistemului tehnologic. Analiza unor
informatii identificate in literatura de specialitate a permis o clarificare a factorilor de intrare si a
parametrilor de iesire ai procesului de prelucrare prin eroziune electrica, precum si conturarea unei
imagini referitoare la structura unui echipament destinat sa permita studiul acestui proces de
prelucrare prin eroziune electrochimica.
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