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RO 128720 B1

Inventia se refera la un echipament pentru prelucrarea simultana a unor microgauri prin
electroeroziune asistata de ultrasunete, care se poate monta pe o masina de prelucrare prin
electroeroziune volumica.

Sunt cunoscute echipamente de prelucrare prin electroeroziune a microgaurilor,
succesiv sau simultan, cu ajutorul unor electrozi-scula sub forma tubulara sau filiforma. Acestea
sunt caracterizate de o productivitate, precizie gi calitate a suprafetei reduse la prelucrarea unor
microgauri cu diametru mic.

Dezavantajele solutiilor mentionate anterior constau in:

- productivitate redusa, datorita interstitiului de prelucrare extrem de ingust, care nu
permite evacuarea eficienta a particulelor prelevate datorita spalarii dificile cu lichid dielectric,
si, in consecinta, retrageri repetate ale sculei sau sculelor din interstitiul de prelucrare;

- productivitate redusa datorita sectiunii de dimensiuni mici ale sculei, care nu permite
prelucrarea cu densitati mari de curent;

- imprecizia de prelucrare a adancimii microgaurilor infundate datorita uzurii ridicate a
sculelor;

- imprecizie de pozitie a microgaurilor datorita ghidarii dificile a sculelor, mai ales la
prelucrarea unor microgauri cu adanci mari;

- calitate scazuta a suprafetei prelucrate, ca urmare a fenomenelor frecvente de scurt-
circuit intre scule si piesa de prelucrat, fie datorita ghidarii dificile a sculelor in interstitiul de
prelucrare, fie datorita interpunerii de particule prelevate intre scula si piesa de prelucrat, ca
urmare a spalarii deficitare.

Mai este cunoscut, prin documentul RO 126191 B1, un echipament pentru finisare a
unor microgauri prin electroeroziune asistata de ultrasunete, alcatuit dintr-un lant ultrasonic de
vibrare a electrodului-sculd, un dispozitiv de prindere a acestuia de un suport reglabil, o traversa
de sustinere a unui dispozitiv de ghidare longitudinala a unui electrod-scula si stuturi pentru
introducerea de lichid dielectric, ajustarea pozitiei electrodului-scula fiind realizaté cu niste
bucse de ghidare, niste suruburi, niste prisme si niste arcuri elicoidale, lichidul dielectric de
lubrifiere fiind trimis asupra electrodului-scula printr-un stut filetat.

De asemenea, documentul RO 126381 B1 prezinta un echipament pentru prelucrarea
prin electroeroziune asistata de ultrasunete a microfantelor, avand un dispozitiv de prindere si
reglare a unui dispozitiv de spalare, un lant ultrasonic pentru vibrarea unui electrod-scula, un
dispozitiv de prindere, reglare gi rotire a lantului ultrasonic, si un dispozitiv de prindere, reglare
si rotire a piesei destinate a fi prelucrata, ultrasunetele fiind produse prin vibratia unui concen-
trator intr-o pélnie in interiorul dispozitivului de spalare cu dielectric. Ajustarea pozitiei elec-
trodului-scula tip lama fata de suprafata de prelucrat a piesei, prin inclinarea acestuia, se face
prin dispozitivul de prindere, reglare si rotire a lantului ultrasonic, iar inclinarea piesei este
realizata de dispozitivul de prindere, reglare si rotire a piesei.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in prelucrarea simultana a mai
multor microgauri, cu productivitate, precizie si calitate ridicate.

Echipamentul pentru prelucrarea simultana a unor microgauri prin electroeroziune asis-
tata de ultrasunete, conform inventiei rezolva problema tehnica mentionata prin aceea ca este
format din mai multe scule filiforme care sunt prinse pe un concentrator ultrasonic al unui lant
ultrasonic cu sistem de prindere si reglare a lui, sculele filiforme fiind ghidate de o placa din
material neconductiv electric, cu coeficient de frecare redus si avand o pozitie unghiulara de
rotatie fata de suprafata frontala a piesei de prelucat, care se poate regla prin rotirea unei flanse
superioare Tn raport cu o flansa cu care se afla in contact, cu ajutorul unor canale circulare
practicate in flanga mentionata, a carei pozitie se poate bloca cu suruburi dupa vizualizarea
acestei pozitii unghiulare pe un sector gradat al flangei.
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Echipamentul pentru prelucrarea simultana a structurilor de microfante prin electro-
eroziune asistata de ultrasunete prezinta urmatoarele avantaje:

- cregte substantial productivitatea, prin prelucrarea electroeroziva simultana a micro-
gaurilor, asistand prelucrarea cu vibratia ultrasonica longitudinala a sculelor datoritd mecanis-
mului de prelevare aditional produs de cavitatia indusa ultrasonic in interstitiul de prelucrare,
care poate preleva material aflat atat in stare lichida, cat si solida;

- creste productivitatea prin imbunatatirea spalarii intersitiului de prelucrare, particulele
prelevate fiind evacuate ca urmare a efectului de cavitatie ultrasonica din interstitiul de
prelucrare si, ca urmare, procesul de prelevare se stabilizeaza, fenomenele de scurt-circuit se
reduc substantial, iar comenzile de retragere ale sculelor sunt diminuate;

- creste precizia adancimii microgaurilor infundate, prin compensarea uzurii sculelor;

- creste precizia de pozitie a microgaurilor prin ghidarea sculelor in apropierea suprafetei
frontale superioare a piesei prelucrate;

- permite pozitionarea unghiulara a sculelor filiforme in raport cu suprafata frontala a
piesei de prelucrat, prin rotirea lantului ultrasonic in jurul axei sale;

- creste calitatea suprafetelor prelucrate, reducandu-se fenomenele de scurt-circuit prin
evacuarea eficienta a particulelor prelevate din interstitiul de prelucrare, si a prelevarii marginilor
craterelor, avand ca efect reducerea rugozitatii suprafetelor prelucrate datorita actiunii undelor
de soc produse de cavitatia ultrasonica, care sunt orientate in lungul interstitiului lateral de
prelucrare;

- creste calitatea suprafetelor prelucrate, reducandu-se fenomenele de scurt-circuit intre
scule gi piesa prin ghidarea sculelor in proximitatea suprafetei frontale a piesei prelucrate.

Inventia este prezentata, in continuare, printr-un exemplu de realizare, in legatura si cu
fig. 1...5, care reprezinta:

- fig. 1, ansamblul echipamentului pentru prelucrarea simultana a unor microgauri prin
electroeroziune asistata de ultrasunete, cu detaliile A, B, C, D, E, F;

-fig. 2, vedere frontala a echipamentului pentru prelucrarea simultana a unor microgauri
prin electroeroziune asistata de ultrasunete;

- fig. 3, sectiune partiala a sistemului de compensare a uzurii sculelor;

- fig. 4, vedere laterala a sistemului de compensare a uzurii sculelor;

- fig. 5, vedere frontala a placii de ghidare a sculelor.

Echipamentul pentru prelucrarea simultana a unor microgauri prin electroeroziune
asistata de ultrasunete, conform inventiei (fig. 1), este compus din: o tija 1 de prindere in capul
de lucru al masinii de electroeroziune, care se prelungeste cu o flansa 1ain care sunt practicate
niste canale circulare 1b (fig. 2) care permit rotirea in jurul axei verticale a echipamentului, res-
pectiv, aflangei 3, sifixarea pozitiei unghiulare obtinute cu ajutorul unor suruburi 2, dupa vizuali-
zarea pozitiei pe sectorul gradat 6a, flansa superioara triunghiulara 3 sprijinindu-se pe umarul
5a al coloanelor 5 care sunt fixate pe flansa 3 cu ajutorul unor piulite 4 (fig. 1, detaliul A), in timp
ce o flansa inferioara triunghiulara 7 se orienteaza pe umarul 5b al coloanelor 5 si este fixata
cu ajutorul unor piulite 8 (fig. 1, detaliul C). O placa de ghidare 12 a sculelor 13, realizata din
material neconductiv electric cu coeficient de frecare mic (de exemplu, textolit), este prinsa de
flansa 7 cu ajutorul unor coloane 9 care o sprijina pe umarul 9a (fig. 1, detaliul B), in placa de
ghidare 12 fiind practicate n microgauri de ghidare 12a, cu pasul p in functie de numarul n de
microgauri care se executa (fig. 5), sculele 13 filiforme osciland longitudinal cu frecventa
ultrasonica Tn timpul prelucrarii electroerozive si fiind ghidate permanent de placa 12. Sculele
13 fac parte dintr-un lant ultrasonic 19, fiind fixate Tn concentratorul ultrasonic 18 al acestuia,
astfel incat amplitudinea lor de oscilatie sa fie maxima. Lantul ultrasonic 19 este prins pe corpul
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21 cu ajutorul suruburilor radiale 23 (fig. 4) pozitionate intr-un punct nodal (amplitudine nula),
iar corpul 21 este prins pe o flansa intermediara 20 cu ajutorul unor suruburi 22. Un surub 24
are un cap hexagonal 24a care se poate roti cu o cheie corespunzatoare (fig. 3), in vederea
compensarii uzurii sculelor, prin rotirea surubului 24 producandu-se deplasarea (coboréarea)
flangei 20, vizualizata pe scara gradata 6b. Alezajele 20a ale flansei 20 formeaza ajustaje
alunecatoare cu coloanele 5, deplasarea flangei 20 producand coborarea lantului ultrasonic 19
cu sculele 13. Semi-flansele 27 prinse cu niste suruburi 28 pe corpul 21 (fig. 4) intra in canalul
24b (fig. 3), deplasarea axiala a surubului 24 fiind data de filetarea acestuia intr-o flansa 25 cu
suprafata conjugata 25a, care este prinsa pe flanga 3 fixa cu ajutorul unor guruburi 26 si este
permisa de alezajul 1a din tija 1. Niste arcuri 29 preiau jocurile dintre suprafata filetata a
surubului 24 si suprafata conjugata 25a.

Sculele filiforme 13 sunt prinse pe concentratorul 18 al lantulului ultrasonic 19 cu ajutorul
a doua pene 14 prismatice (fig. 1, detaliul D), orientate pe nigte suprafete prismatice 14a (fig.
1, detaliul E) cu ajutorul unui cep filetat 17 (fig. 1, detaliul F), care se centreaza in canalul 14b
din pana 14, iar niste stifturi 16 cilindrice orienteaza reciproc penele 14, in timp ce niste suruburi
15 fixeaza penele 14 (fig. 1, detaliul D).
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Revendicari

1. Echipament de prelucrare simultana a unor microgauri prin electroeroziune asistata
ultrasonic, avand minimum un electrod-scula filiform, un sistem de reglare a pozitiei lui in raport
cu suprafata piesei de prelucrat si un lant ultrasonic (19) pentru vibrarea electrodului-scula,
avand un sistem de prindere si reglare a lui $i un concentrator ultrasonic (18), caracterizat prin
aceea ca are mai multe scule filiforme (13) care sunt prinse pe concentratorul ultrasonic (18)
al lantului ultrasonic (19), fiind ghidate de o placa (12) din material neconductiv electric, cu
coeficient de frecare redus, sculele filiforme (13) avand o pozitie unghiulara de rotatie fata de
suprafata frontala a piesei de prelucat, care se poate regla prin rotirea unei flange superioare
(3) Tn raport cu o flansa (1a) cu care se afla in contact, cu ajutorul unor canale circulare (1b)
practicate in flansa (3) a carei pozitie se poate bloca cu suruburi (2) dupa vizualizarea acestei
pozitii unghiulare pe un sector gradat (6a) al flangei (1a).

2. Echipament de prelucrare, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca lantul
ultrasonic (19) este solidar cu o flansa intermediara (20) care are niste alezaje (20a) ce
formeaza ajustaje alunecatoare cu niste coloane (5), flansa intermediara (20) fiind deplasata
cu ajutorul unui surub central axial (24) care se infileteaza intr-o flansa (25) si care are un cap
hexagonal (24a) ce poate fi rotit cu o cheie corespunzatoare si un canal (24b) in care intra niste
semi-flange (27) prinse pe un corp (21) in care este fixat lantul ultasonic (19) intr-un punct
antinodal, deplasarea axiala a surubului (24) fiind permisa de un alezaj (1a) practicat intr-o tija
(1) de prindere a echipamentului pe masina de electroeroziune, deplasarea unghiulara a
sculelor filiforme (13) fiind vizualizata pe un sector gradat liniar (6b), pozitionat pe partea fixa
a echipamentului.

3. Echipament de prelucrare, conform revendicarii 1 sau 2, caracterizat prin aceea ca
sculele filiforme (13) sunt prinse pe concentratorul ultrasonic (18) al lantului ultrasonic (19) cu
ajutorul a doua pene (14) care sunt fixate intre ele cu niste suruburi transversale (15) si
orientate cu stifturi cilindrice (16), penele (14)fiind orientate si fixate pe concentratorul ultrasonic
(18) cu ajutorul unui cep transversal filetat (17) care se centreaza pe un canal longitudinal al
unei pene (14), sculele filiforme (13) fiind orientate pe suprafete prismatice (14a) praticate in
pene (14).
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