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Inventia se refera la un echipament de prelucrare a microfantelor adanci prin
electroeroziune asistata de ultrasunete, care se poate monta pe o masina de prelucrare prin
electroeroziune volumica si se conecteaza la un generator de ultrasunete.

Sunt cunoscute echipamentele de prelucrare prin electroeroziune a microfantelor cu
ajutorul unor electrozi-scula sub forma de lamela. Utilizarea acestora la prelucrarea unor
microfante adanci - la care raportul dintre dimensiunea minima a sectiunii transversale si
lungimea microfantei este mai mare decat 10 - creeaza mari dificultati dupa cum se
mentioneaza in continuare.

Dezavantajele solutiilor mentionate anterior constau in:

- evacuarea particulelor prelevate se realizeaza cu dificultate, datorita interstitiului de
prelucrare extrem de ingust, de ordinul micrometrilor, dispus pe indltime mare, aceasta
conducand la fenomene frecvente de scurtcircuit si chiar arcuri continue;

- fenomenele mentionate anterior de instabilitate a procesului de prelevare a
materialului determind deteriorarea calitatii suprafetei prelucrate si reducerea preciziei
dimensionale;

- productivitatea prelucrarii este redusa foarte mult ca urmare a unor regimuri de
intensitate mica, specifice microprelucrarilor si instabilitatii procesului de prelucrare in special
in cazul in care nu este posibila practicarea unor gauri in piesa de prelucrat sau in
electrodul-scula pentru spalare cu lichid dielectric a interstitiului de prelucrare;

- lungimea mare a electrodului-scula de tip lamela necesara generarii microfantelor
de adancime mare si lipsa de rigiditate a electrodului-scula datorita raportului mare intre
lungimea acestuia si dimensiunea minima a sectiunii transversale creeaza dificultati de
ghidare a acestuia in interiorul microfantei; ca urmare, imprecizia de prelucrare si frecventa
scurtcircuitelor intre electrodul-scula si suprafata piesei sunt mari odata cu cresterea
adancimii prelucrarii;

- orientarea corecta a electrodului-scula in raport cu piesa de prelucrat este dificila,
aceasta presupunand reglarea perpendicularitatii pe suprafata frontala a piesei si pozitiei
unghiulare in planul suprafetei frontale a piesei.

Din brevetul GB 2331476 A, se mai cunoaste un ghidaj de electrozi utilizat intr-un
echipament de prelucrare prin electroeroziune, pentru taiere sau gaurire, format din doua
parti, un suport si respectiv un capac demontabil, confectionate din material izolator, care
prin montare sprijind si ghideaza niste electrozi filiformi. Ghidajul este prevazut cu un stut
pentru injectia unui lichid de racire si spalare.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unor microfante
adanci, la care nu este necesara practicarea unor gauri de spalare in interiorul electrodului-
scula sau piesei, in conditii de productivitate ridicata, precizie si calitate a suprafetei obtinute.

Echipamentul de prelucrare a microfantelor adanci prin electroeroziune asistata de
ultrasunete, conform inventiei rezolva problema tehnica mentionata prin faptul ca are in
compunere un ghidaj ce prezintd mai multe stuturi montat pe masa masinii unelte ghidajul
fiind pozitionat deasupra piesei si este format cu doud semipatine dintr-un material
electroizolant cu coeficient de frecare redus, care au fiecare niste semifante longitudinale cu
forma conjugata a electrodului-sculd, semipatinele fiind prinse cu niste pene si niste suruburi
si orientate una fata de cealalta prin niste stifturi, stuturile folosind pentru injectia lichidului
dielectric pe doua suprafete opuse ale ghidajului, axele stuturilor fiind perpendiculare pe
suprafata laterald a electrodului-sculd, iar semipatinele prezintd niste fante dispuse pe
directia longitudinala a electrodului-scula care permit accesul lichidului dielectric pe lungimea
aflata in contact cu electrodului-scula. Ghidajului i se poate regla pozitia pe verticala in raport
cu piesa de prelucrat, prin schimbarea unor suporturi si prin deplasarea pe niste axe filetate
a unor bucse distantiere asigurate cu niste piulite, fiind pozitionat deasupra piesei sau pentru
microfante foarte adanci strapunse, putand fi utilizat un al doilea ghidaj reglat similar, situat
sub piesa de prelucrat.
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Echipamentul de prelucrare a microfantelor adanci prin electroeroziune asistata de
ultrasunete prezintd urmatoarele avantaje:

- imbunatateste evacuarea particulelor prelevate din interstitiul de prelucrare evitand
fenomenele de scurtcircuit prin efectul cavitational produs in interstitiul de prelucrare de
vibratia cu frecventa ultrasonicé a electrodului-scula pe directie longitudinala;

- creste calitatea suprafetei datorita evitarii fenomenelor de scurt-circuit;

- creste productivitatea prelucrarii prin reducerea retragerilor repetate ale electrodului-
scula din interstitiul de prelucrare datorita evitarii fenomenelor de scurtcircuit;

- creste productivitatea prelucrarii datorita cavitatiei induse ultrasonic prin spargerea
rapida a bulei de gaz formate in jurul canalului de plasma al descarcarii dupa fiecare
semiperioada de intindere a lichidului dielectric din interstitiul de prelucrare; astfel, lichidul
dielectric preleveaza cea mai mare parte a materialului topit de descarcarea electroeroziva,
avand acces mult mai repede la materialul topit;

- creste calitatea suprafetei prelucrate prin reducerea aproape in totalitate a stratului
topit si resolidificat de la suprafata materialului piesei datorita accesului rapid al lichidului
dielectric la materialul topit de descarcare;

- creste precizia de prelucrare prin trecerea electrodului-scula de tip lamela printr-un
ghidaj de forma conjugata a carui pozitie poate fi reglata la o distanta optima in raport cu
piesa de prelucrat deasupra acesteia si dedesubtul acesteia in cazul microfantelor strapunse
de adancime foarte mare;

- scurtcircuitele intre suprafata laterala a sculei si piesa prelucrata sunt reduse prin
ghidarea electrodului-sculd de tip lamela in ghidajul de forma conjugata, crescand astfel
calitatea suprafetei prelucrate si productivitatea datorita evitarii retragerilor repetate ale
electrodului-scula din interstitiul de prelucrare;

- suprafata laterala a electrodului-scula este spalata in mod eficace de lichidul
dielectric prin practicarea mai multor gauri de spalare in interiorul ghidajului pe ambele
suprafete laterale ale acestuia si a unor fante pe suprafata de ghidare, orientate pe directia
axei longitudinale a electrodului-scul3;

- permite orientarea corecta a electrodului-sculd in raport cu ghidajul longitudinal al
acestuia si piesa de prelucrat prin rotatia lantului ultrasonic in jurul axei verticale si
orizontale.

- realizeaza stabilitatea procesului de prelevare a materialului determinand astfel,
cresterea calitatii si preciziei suprafetei prelucrate, precum si productivitatii prelucrarii;

- prelucrarea unor microfante adanci fara a necesita practicarea unor gauri de spalare
in interiorul piesei sau electrodului-scul3;

- cresterea spectaculoasa a productivitatii prelucrarii in raport cu echipamentele
cunoscute farad asistare cu ultrasunete a prelucrarii daca sunt respectate conditii de
optimizare a parametrilor de lucru;

- cresterea preciziei de prelucrare in special la adancimi mari de prelucrare datorita
trecerii electrodului-scula prin ghidaj deasupra si dedesubtul piesei;

- spalare adecvata cu lichid dielectric a suprafetei laterale a electrodului-scula prin
mai multe gauri de spalare realizate in interiorul ghidajului;

- permite reglarea perpendicularitatii axei longitudinale a electrodului-scula de tip
lameld in raport cu suprafata frontald a piesei de prelucrat si pozitiei unghiulare a
electrodului-scula in planul frontal al piesei de prelucrat.

Se dain continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1...8, care
reprezinta:

- fig. 1, ansamblul echipamentului pentru prelucrarea microfantelor adanci prin
electroeroziune asistata de ultrasunete;
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- fig. 2, dispozitivul de prindere, reglare si rotire a lantului ultrasonic,

- fig. 3, detaliu al dispozitivului de prindere,

- fig. 4, lantul utrasonic pentru vibrarea electrodului-sculg;

- fig. 5, dispozitivul de prindere si reglare a ghidajului electrodului-scul3;

- fig. 6, ghidajul longitudinal al electrodului-scula,

- fig. 7, semipatina ghidajului,

- fig. 8, detaliu de montare al ghidajului.

Echipamentul de prelucrare a microfantelor adanci prin electroeroziune asistata de
ultrasunete - fig. 1 - este compus din: dispozitivul 1 de prindere, reglare si rotire a lantului
ultrasonic de vibrare a electrodului-sculd, lantul ultrasonic 2 pentru vibrarea electrodului-
scula 2a de tip lamela pe directie longitudinalad (conform sagetii duble), dispozitivul 3 de
prindere si reglare a ghidajului electrodului-scula si ghidajul 4 longitudinal al electrodului-
scula 2a.

Dispozitivul de prindere, reglare si rotire a lantului ultrasonic de vibrare a electrodului-
scula - fig. 2 - este format din: flansa superioara 5 care este corp comun cu tija cilindrica 5b
care serveste la orientarea dispozitivului pe capul de lucru al masinii de electroeroziune
(nefigurat); prin rotirea tijei 5b, se regleaza pozitia unghiulara a electrodului-scula 2a de tip
lamela pentru a putea intra in ghidajul 4 longitudinal (vezi fig. 1); flansa superioara 5 si flansa
inferioara 6 au prevazute suprafetele prismatice 5a si 6a pe care este orientat cilindrul 7,
care se poate roti in jurul axei sale prin desurubarea suruburilor 8, arcurile 9 contribuind la
deplasarea flangei inferioare 6 in raport cu flansa superioara 5 dar si la asigurarea pozitiei
cilindrului prin presiunea exercitatd pe suprafetele frontale ale capetelor suruburilor; se
roteste astfel lantul ultrasonic 2, respectiv electrodul-sculd 2ain plan vertical, pentru a putea
intra in ghidajul 4 longitudinal si apoi se conserva aceasta pozitie prin strangerea suruburilor
8, asigurate contra desfacerii de saibele 8a; in cilindrul 7, se asambleaza prin filetare tija 10a
(vezifig. 3) care se prelungeste cu suportul lantului ultrasonic 10 care are o cavitate cilindrica
in interior; suruburile radiale 11 filetate in suportul 10 prind lantul ultrasonic 2 pe flansa
nodala 14 (vezi fig. 4); cilindrul 7 are pe suprafata sa un canal exterior 7a in care intra varful
conic al surubului 11, asigurat contra desfacerii cu piulita 12 si care nu permite cilindrului 7
sa se deplaseze in lungul axei sale.

Lantul ultrasonic pentru vibrarea electrodului-sculd - fig. 4 - cuprinde: bucsa
reflectantd 13, flangsa nodald 14 de care se prinde lantul ultrasonic 2, transductorul
piezoceramic de tip sandwich 15 care este legat la generatorul de ultrasunete (nefigurat),
bucsa radiantd 16, concentratorul 17 care amplifica oscilatiile ultrasonice, bucsa 18 de
prindere a electrodului-scula si electrodul-scula 2a, care oscileaza cu amplitudine maxima
la capatul sau inferior, lungimea sa fiind un multiplu de A / 2- A si este lungimea de unda a
oscilatiilor ultrasonice.

Dispozitivul de prindere si reglare a ghidajului electrodului-scula - fig. 5 - cuprinde:
cele doua axe filetate 19, care se asambleaza prin filetare cu niste suporturi 26, care se
asaza pe masa masinii de electroeroziune 31 prevazuta cu canale T; flansa 20 de rigidizare
este sustinuta de bucsele 21 asamblate cu strangere pe axele 19; ghidajul 4 longitudinal al
electrodului-scula 2a este pozitionat pe inaltime cu ajutorul bucselor distantiere 22, a caror
pozitie este reglata fin si asigurata cu ajutorul piulitelor 23, 25 si saibelor 24; pentru reglajul
fin, piulitele 23, 25 se fileteaza pe suprafetele filetate 19a; suporturile 26 se pot inlocui cu
altele similare de diverse lungimi pentru reglarea grosiera pe inaltime a pozitiei ghidajului 4
longitudinal; de asemenea, pe axele filetate 19 se poate monta un al doilea ghidaj (nefigurat)
de tip 4 - cu ajutorul altor bucge 22, piulite 23, 25 si saibe 2 - care serveste la ghidarea
electrodului-scula 2a la iesirea din microfantele strapunse foarte adanci (sub piesa de
prelucrat), crescand astfel precizia de prelucrare; suporturile 26 sunt fixate pe masa masginii
31 cu ajutorul tijelor filetate 28, piulitelor 30 si prismelor 29 cu profilul canalelor T.
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Ghidajul longitudinal al electrodului-scula - fig. 6 - este compus din: cele doua
semipatine 32 din material electroizolator si coeficient de frecare redus (de exemplu teflon)
care vin in contact cu electrodul-sculd 2a avand fiecare o semifanta longitudinala 32a care
serveste la ghidarea electrodului-scula (vezi fig. 7); semipatinele sunt sustinute de suporturi
33 a caror pozitie este reglata fin cu ajutorul piulitelor 23 si 25 si grosier, prin inlocuirea
suporturilor 26 cu altele similare cu alte dimensiuni; semipatinele 32 sunt prinse de suporturi
33 cu ajutorul penelor 34 si al suruburilor 35, si strdnse intre ele cu suruburile 36, iar pozitia
lor una fata de alta este conservata prin stifturile 37 (vezi fig. 8); spalarea adecvata cu lichid
dielectric a suprafetei laterale a electrodului-scul& 2a aflata in contact cu semipatinele 32 se
realizeaza prin stuturile 38 dispuse perpendicular pe suprafetele laterale ale semipatinelor;
lichidul dielectric se injecteaza prin gaurile 32b care corespund cu fantele 32¢ care asigura
circulatia lichidului dielectric pe directia longitudinald a electrodului-scula catre suprafata
prelucrata (vezi fig. 7).
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Revendicari

1. Echipament pentru prelucrarea microfantelor adanci prin electroeroziune asistata
de ultrasunete, destinat sa realizeze microfante adanci, care are in componenta un
dispozitiv de prindere, reglare si rotire a lantului ultrasonic, un lant ultrasonic pentru vibrarea
electrodului-scula de tip lamel&, un dispozitiv de prindere si reglare a ghidajului electrodului-
scula si un ghidaj longitudinal al electrodului-scula care prezintd mai multe stuturi, montate
pe masa unei masgini unelte, caracterizat prin aceea ca ghidajul (4) longitudinal este
pozitionat deasupra piesei si are in compunere doua semipatine (32) dintr-un material
electroizolant si coeficient de frecare redus, care au fiecare niste semifante longitudinale
(32a) cu forma conjugata a electrodului-scula (2a), semipatinele (32) fiind prinse cu niste
pene (34) si niste suruburi (35, 36) si orientate una fata de cealalta prin niste stifturi (37),
stuturile (38) folosind pentru injectia lichidului dielectric pe doua suprafete opuse ale
ghidajului (4) longitudinal, axele stuturilor (38) fiind perpendiculare pe suprafata laterala a
electrodului-scula (2a), iar semipatinele (32) prezinta niste fante (32c¢) dispuse pe directia
longitudinala a electrodului-sculd, care permit accesul lichidului dielectric pe lungimea
electrodului-scula (2a) in contact cu semipatinele (32).

2. Echipament pentru prelucrarea microfantelor, conform revendicarii 1, caracterizat
prin aceea ca orientarea electrodului-sculad in raport cu piesa de prelucrat se realizeaza cu
ajutorul unui ghidaj (4) a carui pozitie pe verticala in raport cu piesa de prelucrat se poate
regla grosier prin schimbarea suporturilor (26) si regla fin, prin deplasarea pe niste axe
filetate (19) a unor bucse distantiere (22) asigurate cu piulitele (23 si 25), ghidajul fiind
pozitionat deasupra piesei, iar pentru microfante foarte adanci strapunse, utilizandu-se un
al doilea ghidaj reglat similar, situat sub piesa de prelucrat.

3. Echipament pentru prelucrarea microfantelor, conform revendicarilor 1 si 2,
caracterizat prin aceea ca pozitia electrodului-scula de tip lamela (2a) in raport cu piesa de
prelucrat si cu ghidajul (4) longitudinal se poate regla prin rotirea in jurul axei verticale a unei
tije cilindrice (5b) in dispozitivul de prindere al sculei, aflat pe masgina de electroeroziune si
prin rotirea in jurul axei orizontale a unui cilindru (7) intre doua suprafete prismatice (5a si
6a), pozitia optima a electrodului-scula (2a) conservandu-se cu ajutorul unor suruburi (8) si
arcuri (9), iar deplasarea nedorita a cilindrului (7) in lungul axei sale fiind prevenita de un
surub (11) cu varf conic, care intra intr-un canal circular (7a) practicat pe suprafata exterioara
a cilindrului (7).
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