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RO 130676 B1

Inventia se refera la un echipament pentru prelucrare electrochimica asistata de
ultrasunete a pieselor, destinat prelucrarii tridimensionale si lustruirii, care se monteaza pe
masini specializate de prelucrare electrochimica.

Sunt cunoscute, instalatii de prelucrare electrochimica care se pot monta pe masa
masginii i care necesita constructia unor camere de contrapresiune construite special pentru
piesele respective de prelucrat.

Din brevetul RO126191 B1 se cunoaste un echipament pentru prelucrarea prin
electroeroziune asistata de ultrasunete a microfantelor, avand un dispozitiv de prindere si
reglare a dispozitivului de spalare, o palnie in care este dispus un lant ultrasonic avand un
transductor piezoelectric, un concentrator si un dintr-un dispozitiv de prindere, reglare si
rotire a unui lant ultrasonic, un al doilea dispozitiv de prindere, reglare si rotire a piesei de
prelucrat. Lantul ultrasonic are in componenta o bucsa reflectanta, un transductor piezo-
ceramic si un electrod scula de tip lamela, care este introdus intr-un locas prevazut intr-un
concentrator ce vibreaza pe directie longitudinala si produce cavitatie indusa ultrasonic
intr-un interstitiu de prelucrare marginit de electrodul scula si piesa de prelucrat.

Din brevetul CN 102513622 A se cunoaste un echipament pentru slefuire prin elec-
troeroziune asistata de ultrasunete, de mare precizie, a suprafetelor curbate 3D ale mate-
rialelor greu de prelucrat, cum ar fi materiale ceramice carburi de wolfram, titan, etc. Echi-
pamentul pentru slefuire prin electroeroziune asistata de ultrasunete, este montat pe batiul
unei masini de prelucrare cu ultrasunete si este compus dintr-o masa cu lanturi cinematice
de actionare pe coodonate x si y pe care este montat un dispozitiv ce creaza o micropre-
siune scula/piesa, compus dintr-un suport pe care sunt montate doua ghidaje cilindrice
concentrice cu niste arcuri de compresie elicoidale, iar in centrul de simetrie al suportului,
coliniar cu axa de simetrie al lanfului vibrational, este pozitionat mecanismul cu magnefi
permanenti de ajustare al micropresiuni asupra interstitiului de lucru. Pe suport este fixata
tava cu piesa de lucru si electrolitul, iar prelucratea se face prin vibrarea supersonica a sculei
pe directie verticala efectuata de lanful ultrasonic, avansul pe directia z fiind dat de micro-
presiunea exercitata de mecanismul cu magneti permanenti.

Dezavantajele solutiilor mentionate anterior constau in:

- necesitatea realizarii unei presiuni ridicate a lichidului electrolitic de 1-2 MPa cu
instalatii specializate pentru indepartarea stratului pasivizat (neutru) de pe suprafata pre-
lucrata, care opreste desfasurarea prelucrarii;

- la depasivizarea cu presiuni ridicate, este necesara utilizarea unor camere de
contrapresiune, a caror constructie impune masuri speciale de cresterea rezistentei, care sa
reziste la aceste solicitari mecanice ridicate;

- costuri ridicate impuse de utilizarea unor instalatii hidraulice care produc presiuni
ridicate ale lichidului electrolitic sicamere de contrapresiune cu rezistenta mecanica ridicata.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in posibilitatea de prelucrare
electrochimica tridimensionala si lustruire electrochimica a unor suprafete fara sa fie
necesara alimentarea cu presiuniridicate a lichidului electrolitic in camera de contrapresiune.

Echipamentul pentru prelucrare electrochimica asistata de ultrasunete, conform
inventiei rezolva problema tehnica mentionata prin faptul ca:

- se indeparteaza stratul pasivizat de pe suprafata prelucrata prin efectul produs de
cavitatia ultrasonica in lichidul electrolitic la prelucrarea electrochimica tridimensionala cu
regimuri intense, care produc local presiuni foarte mari de ordinul 10 MPa n interstitiul frontal
de prelucrare (spatiul dintre suprafatele frontale ale sculei si piesei prelucrate);

- cresterea presiunii lichidului electrolitic se face periodic la fiecare perioada de
oscilatie ultrasonica prin implozia colectiva a bulelor de gaz dezvoltate in interstitiul de
prelucrare (germeni de cavitatie), aceasta avand efect de pompare (evacuare) a produselor

2



RO 130676 B1

de eroziune electrochimica, fiind generata de vibratia longitudinala cu frecventa ultrasonica
a unui lant ultrasonic, care are in capatul sau electrodul-scula; suprafata frontala a
electrodului-scula se afla in apropierea suprafetei prelucrate la o distanta egala cu interstitiul
de prelucrare, aceasta modificAndu-se datorita elongatiei miscarii oscilatorii; amplitudinea
de oscilalatie este mai mica decat marimea interstitiului frontal de prelucrare pentru a nu
produce scurt-circuit intre electrodul-scula si piesa, acestia fiind legati la polaritati diferite;

- efectul produs de cavitatia ultrasonica este unul local, numai in interstitiul de pre-
lucrare; presiunea foarte ridicata produsa pentru depasivizare, nu afecteaza restul elemen-
telor componente ale camerei de contrapresiune pentru ca presiunea scade proportional cu
patratul distantei de la locul producerii cavitatiei;

- pentru depasivizare la lustruirea electrochimica, se actioneaza intermitent lantul
ultrasonic, care contine scula la capatul acestuia; la lustruirea electrochimica, este necesar
sa se asigure o viteza de curgere uniforma a lichidului electrolitic in interstitiul de prelucrare,
realizata prin controlul presiunii de intrare a lichidului electrolitic in camera de contrapresiune
si a presiunii de iesire din aceasta, precum si prin geometria camerei de contrapresiune;
astfel, depasivizarea si eliminarea produselor prelucrarii electrochimice din interstitiul de pre-
lucrare se face in afara timpului de prelucrare (lustruire) efectiva pentru a nu afecta distributia
cinetica a lichidului electrolitic pe suprafata prelucrata.

Echipamentul pentru prelucrare electrochimica asistata de ultrasunete, conform
inventiei prezinta urmatoarele avantaje:

- realizeaza depasivizarea stratului format pe suprafata prelucrata electrochimie fara
instalatii costisitoare de realizarea presiunilor Tnalte ale lichidului electrolitic ca Tn cazul
masinilor cunoscute de prelucrat electrochimie tridimensional;

- camerele de contrapresiune nu necesitda masuri speciale de cresterea rezistentei
mecanice, efectul de cresterea presiunii produs de cavitatia ultrasonica fiind unul local,
numai in interstitiul de prelucrare;

- echipamentul de prelucrare electrochimica are o constructie compacta, ocupand un
spatiu redus in incinta de fabricatie;

- creste productivitatea prelucrarii prin prelevarea suplimentara a materialului datorita
efectului produs de cavitatia ultrasonica, care asigura prelevarea varfurilor microgeometriei
suprafetei prelucrate care sunt supuse astfel unor solicitari la oboseala de forfecare; undele
de soc ultrasonice produse de cavitatie sunt orientate paralel cu suprafata prelucrata in
lungul interstitiului frontal de prelucrare;

- scade rugozitatea suprafetei prelucrate si implicit creste calitatea acesteia.
nu afecteaza curgerea uniforma a lichidului electrolitic pe suprafata prelucrata la lustruirea
electrochimica, pentru ca depasivizarea stratului neutru de pe suprafata prelucrata si a
reziduurilor din lichidul electrolitic se face intermitent dupa oprirea procesului de lustruire
electrochimica.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura si cu fig. 1 si 2
care reprezinta:

- fig. 1, echipamentul pentru prelucrarea electrochimica asistata de ultrasunete in
reprezentare tridimensional3;

- fig. 2, echipamentul pentru prelucrarea electrochimica asistata de ultrasunete in
sectiune.

Echipamentul pentru prelucrare electrochimica asistata de ultrasunete - fig. 1 - este
compus din urmatoarele componente principale: placa de baza 1; carcasa camerei de con-
trapresiune 2 din material neconductiv electric cu ferestre de vizitare 2a, conducta 3 de
intrare a electrolitului; manometrul 4 pentru controlul presiunii si electrovalva 5 pentru
reglarea presiunii si debitului electrolitului la intrarea in camera de contrapresiune (elemente
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componente similare se regasesc si la iesirea electrolitului din camera de contrapresiune
(fig. 2); capacul 6 al camerei de contratrapresiune cu orificiul 6a prin care se introduce in
interiorul camerei de contrapresiune lantul ultrasonic 40, avand la capatul sau electro-
dul-scula 25 (fig. 2); dispozitivul 7 de prindere si reglare a pozitiei lanfului ultrasonic 40;
flansa de capat 8 de prindere a lantului ultrasonic 40 pe capul de lucru al masinii de
prelucrare electrochimica care asigura avansul electrodului-scula in raport cu suprafata
prelucrata; dispozitivul 9 de orientare si fixare a piesei 16 (fig. 2) si pentru introducere si
scoatere a piesei 16 din camera de contrapresiune.

Echipamentul pentru prelucrare electrochimica asistata de ultrasunete - fig. 2 - este
compus in detaliu din urmatoarele componente: placa de baza 1; carcasa camerei de
contrapresiune 2; suruburile 10 prin case asambleaza carcasa 2 pe placa 1; capacul 6 al
camerei de contrapresiune, asamblat cu suruburile 6b (fig. 1) pe carcasa 2 si etansat cu
garnitura 11; conducta 3 de intrare a electrolitului; manometrul 4 si electrovalva 5 pentru
controlul si reglarea parametrilor de intrare ai lichidului electrolitic; stuful de intrare 12;
conducta 13 de iesire a electrolitului din camera de contrapresiune racordardata printr-un stut
similar la orificiul de iesire 13a; manometrul 14 de control al presiunii la iesire si electrovalva
15 prin care se regleaza presiunea si viteza de curgere la iesire dar si presiunea si viteza de
curgere a lichidului electrolitic in camera de contrapresiune si implicit, pe suprafata pre-
lucrata a piesei 16; pana 17 pe care este orientata piesa 16 cu suprafata inclinata 17a care
se blocheaza prin impingere in pozitia de lucru (prelucrare a piesei) in contact cu suprafata
conjugata inclinatda 1a a placii de baza 1 pentru a preveni deplasarea piesei in timpul
prelucrarii si ghidata, la introducerea si scoaterea piesei 16 in camera de contrapresiune, de
suprafetele laterale verticale conjugate 1b ale placii de baza (fig. 1); garnitura 20 de etansare
care previne scurgerea electrolitului Tn timpul prelucrarii, care se monteaza in canalul 17b
al penei 17, care are profil dreptunghiular (sectiunea A-A); manerul filetat 21 pentru scoate-
rea piese 16; bridele 19 a caror inal{ime este sub nivelul suprafetei superioare a penei 17 ca
sa permita introducerea si scoaterea piesei fixeaza piesa in locasul 17c¢ al penei 17 cu
suruburile 19 cu cap inecat conic; geamul 22 al ferestrei de vizitare 2a (fig. 1), etansat prin
lipire si asigurat cu rama 23 si suruburile 23a; electrodul-scula 25 care are miscare de avans
25a data de capul de lucru al masinii de prelucrare eiectrochimica si miscare de oscilatie cu
frecventa ultrasonica 25b perpendiculara pe suprafata prelucrata produsa de lantul ultrasonic
40; concentratorul 26 al lantului ultrasonic introdus Tn camera de contrapresiune prin orificiul
6a, etansat cu garnitura 24; izolatia 26a (spre exemplu, un strat de rasina epoxidica cu
grosime de 0,5 mm depus prin pulverizare termica) a concentratorului pentru a preveni
crearea unui camp electric necontrolat si implicit o prelevare de material netinuta sub control;
bucsa radianta 27; flansa nodala 28 prevazuta cu gauri radiale 28a pentru prinderea lanfului
ultrasonic cu suruburile 32; transductorul piezoceramic 29 alimentat cu impulsuri de tensiune
de la un generator ultrasonic (nefigurat), care produce oscilatii cu frecventa ultrasonica in
lantul ultrasonic 40; bucsa reflectanta 30; bucsa 31 prin care se asambleaza lantul ultrasonic
40 pe flansa inferioara 35 prin intermediul discului 34 cu ajutorul suruburilor 33; flansa infe-
rioara 35 si flansa superioara 36, care fac contact pe cele doua suprafete sferice conjugate
35a si respectiv 36a; suruburile 37 prin a caror rotire se regleaza perpendicularitatea axului
lantului ultrasonic, respectiv a axului sculei 25 in raport cu suprafata frontala a piesei 16;
arcurile 38 care mentin contactul dintre flansele 35 si 36; axul filetat 39 prin a carei rotire,
utilizand o tija (nefigurata) introdusa in orificiul 39b gi fereastra 36b, conserva pozitia sculei
25 in raport cu piesa 16 prin presiunea exercitata de suprafata conica 39a pe suprafata
conica conjugata a discului 34; flansa de capat 8 prin care se prinde lantul ultrasonic pe
capul de lucru al masinii de prelucrare eiectrochimica cu ajutorul locasurilor 8a pentru
suruburi pentru canale T.
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Revendicare

Echipament de prelucrare electrochimica asistata de ultrasunete care se monteaza
pe masa unei masini de prelucrare electrochimica, compus dintr-un lant ultrasonic (40) ce
cuprinde un concentrator (26), un electrod scula (25), montate printr-o flansa (8) de capat
pe capul de lucru al masinii si un circuit de pompare sub presiune a electrolitului,
caracterizat prin aceea ca are in componenta o camera de contrapresiune ce cuprinde o
placa de baza (1) pe care este montata o carcasa (2) cu ferestre de vizitare si un capac (6),
in al carui interior este piesa de prelucrat (16), care se orienteaza si fixeaza in locasul (17¢)
unei pene (17) cu ajutorul unor bride (18) si suruburi cu cap Tnecat (19) a caror nhaltime nu
depaseste pe verticala nivelul suprafatei frontale superioare a penei (17), pana ce poate fi
introdusa si scoasa cu ajutorul unui maner filetat (21) in si din interiorul camerei de contra-
presiune prin ghidare pe suprafetele verticale (1b) ale placii de baza (1) a camerei de contra-
presiune si blocata prin impingere cu ajutorul suprafetei inclinate (7a), care face contact cu
suprafata inclinata (1a) a placii de baza (1) atunci cand se afla in pozitia de prelucrare a
piesei (16), pentru a preveni deplasarea ei, pana (17) fiind etansata pentru a se preveni
scurgerea electrolitului din camera de contrapresiune cu ajutorul unei garnituri (20), montata
intr-un locas cu profil dreptunghiular (17b), iar electrodul-scula (25) executa o miscare
oscilatorie(25b) cu frecventa ultrasonica prin care se realizeaza depasivizarea suprafetei
prelucate a piesei (16), lantul ultrasonic (40) fiind introdus in camera de contrapresiune
printr-un orificiu (6a) al capacului (6) prevazut cu un oring (24) de etansare.
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