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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un echipament pentru prelucrarea
simultand a structurilor de gauri si microgduri, prin
electroeroziune asistata de ultrasunete, care se mon-
teaza pe capul de lucru al unei magini de prelucrare prin
electroeroziune volumica. Echipamentul conforminven-
tiei are in componenta o placa (1) superioara cu canale
in forma de T, pe care se asambleaza in diferite pozitii,
in functie de dispunerea gaurilor sau microgaurilor
prelucrate simultan, mai multe module (9) de prelucrare
prin electroeroziune a gaurilor si microgaurilor, si care
au o flansa (35) intermediarg, stationara, ce prezinta un
stut (36) lateral, prin care se face injectia lichidului
dielectric prin niste canale (35a, 33a si 13a) axiale, si
care au in capat niste electrozi-scula (13 si 42) tubulari,
pentru gauri, si filiformi, sau, respectiv, tubulari, pentru
microgauri, care executa miscari de avans si retragere,
si o miscare de rotatie in jurul axei proprii, i care preiau
migcarea de rotatie de la un motoreductor (6) pozitionat
pe o placa (4) verticala laterald, prevazuta cu niste
gauri (4a si 4b) ovale, care permit modificarea pozitiei
verticale a motoreductorului (6) Tn functie de lungimea
modulelor (9), si care transmite migscarea de rotatie
printr-o curea (8) dintata, tensionatd cu un intinzator
(10) pozitionat pe canalele (1a) in forma de T, la niste

roti (9a) dintate, un modul (11) de activare ultrasonica,
pe care se asambleaza, la partea sa inferioara, niste
discuri(12) cu dimensiuni diferite, care vibreaza cu frec-
venta ultrasonica, astfel incat periferia discului (12),
constituind un antinod, sa oscileze cu amplitudine
maxima in apropierea electrozilor-scula (13 sau 42).
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Inventia se refera la un echipament de prelucrare simultana a structurilor de gauri si
microgauri prin electroeroziune asistatd de ultrasunete, care se poate monta pe 0 masina de
prelucrare prin electroeroziune volumica.

Sunt cunoscute echipamentele de prelucrare prin electroeroziune a gaurilor si
microgaurilor cu ajutorul unor electrozi-scula sub forma cilindrica, care executd o miscare de
avans sau retragere pe directia axel gaurilor sau micro-gaurilor si al caror diametru este egal
cu diametrul gaurii minus valoarea interstitiului lateral de prelucrare. In cazul gaurilor cu
raport mare intre lungimea gaurii si diamentrul acestuia (mai mare decat 10) si al
microgaurilor, instabilitatea procesului de prelucrare este ridicata datorita frecventelor
fenomene de scurt-circuit intre electrodul-scula si piesd ca urmare a interstitiului lateral de
prelucrare de lungime mare sau valoare redusa. Prelucrarea simultana a mai multor gauri
sau micro-gauri cu scule montate pe acelasi dispozitiv de prelucrare (cap de lucru)
accentueaza instabilitatea procesului de prelucrare deocarece creste probabilitatea de
producere a scurt-circuitului intre electrozii-sculd si piesa prelucratad. in cazul unui scurt-
circuit intre un singur electrod-scula si suprafata prelucrata, este necesara retragerea capului
de lucru si implicit a tuturor sculetor montate pe acesta, scazand astfel productivitatea.

Este cunoscuta de asemenea, prelucrarea prin electroeroziune simultana a
microgaurilor asistata de ultrasunete, prin vibratia pe directia axei micro-gaurilor a mai multor
electrozi-scula asamblati pe acelasi lant ultrasonic alimentat de la un generator de
ultrasunete. Desi vibratia ultrasonica a sculelor faciliteaza evacuarea particulelor prelevate
din interstitiul de prelucrare si creste productivitatea, prinderea electrozilor-scula pe fantul
ultrasonic este dificila. De asemenea, amplitudinea vibratilor este limitata de manmea
interstitiulut dintre sculd si suprafata prelucrata si implicit, este limitata presiunea generata de
ultrasunete In interstitiul de prelucrare.

Dezavantajele solutilor men{ionate anterior constau in:

- productivitate redusa la prelucrarea succesiva a gaurilor sau microgauriior;

- productivitate redusa la prelucrarea simultana a gaurilor sau microgaurilor datorita
cresterii frecventei fenomenelor de scurt-circuit dintre electrozii-scula si piesa s in
consecinta, cresterii numarului de retrageri repetate ale capului de lucru in timpul prelucrarn:

- spalare ineficienta cu lichid dielectric a zonei de lucru la prelucrarea microgaurilor
datorita interstitiului de prefucrare ingust, particulele prelevate se interpun intre scula si piesa
si ca urmare, produc fenomene de scurt-circuit, scazand precizia si calitatea suprafetel
prelucrate;

- la prelucrarea simultand a microgaurilor asistatd de ultrasunete, folosind mai multi
electrozi-sculd, constructia lantului ultrasonic este complicatd, realizarea conditiel de
rezonanta este dificila s1 costurile sunt mari;

- amplitudinea vibratiei cu frecventa ultrasonica a sculelor este limitata de marmea
interstitiului, evitandu-se scurt-circuitul dintre acestea si suprafata prelucrata. ceea ce reduce
presiune ultrasonica generata in interstitiul de prelucrare.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in prelucrarea simultana cu
productivitate ridicata a unor gauri si microgauri dispuse in diferite pozitii pe suprafata
frontala a semifabricatului, spalare eficienta cu lichid dielectric a interstitiului de prelucrare.
calitate ndicata a suprafetei prelucrate si reglarea perpendicularitatii axelor electrozilor-scula
in raport cu suprafata frontala a semifabricatului.

Echipamentul de prelucrare simultana a structurilor de gauri s microgauri prin
electroeroziune asistata de ultrasunete, conform invenifiei rezolva problema tehnica
mentionata prin aceea ca:
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- creste calitatea suprafetei prelucrate prin electroeroziune datorita miscarii de rotatie
a electrodului-scula Tn interiorul alezajului prelucrat, aceasta asigura o dispersie a energiei
descarcarii pe suprafata prelucrata, precum si uniformizarea circulatiei lichidului dielectric in
interstitiul de prelucrare;

- injectia lichidului dielectric la prelucrarea simultana a gaurilor se face prin interiorul
electrozilor-sculd, montati fiecare pe un modul care are prevazut un orificiu axial de spalare,
coaxial cu acela din interiorul electrodului-scula;

- creste substantial productivitatea prin prelucrarea electroeroziva simultana a gaurilor
si microgaurilor si asistarea prelucrarii cu vibratia ultrasonica a unui disc a carui extremitate
se afla in proximitatea zonei de lucru si care extremitate constituie un punct antinodal
(ventru) care oscileaza cu amplitudine maxima,

- amplitudinea de oscilatie nu este limitata de marimea interstitiului de prelucrare.
miscare oscilatorie producandu-se in afara interstitiului de prelucrare. generandu-se astfel
presiune acustica foarte ridicata datorita cavitatiei ultrasonice;

- cavitatia ultrasonica produsa Tn zona de lucru permite prelevarea suplimentara de
material din semifabricat aflat in stare lichida sau solida:

- imbunatateste spalarea in zona de lucru la prelucrarea simultana a microgaurifor prin
plasarea n proximitate a discului care vibreaza cu frecventa ultrasonica si care creeaza o
presiune acustica de valoare mare, care faciliteaza evacuarea particulelor prelevate din
interstitiul de prelucrare.

Echipamentul pentru prelucrarea simultana a structurilor de gauri si microgauri prin
electroeroziune asistata de ultrasunete prezinta urmatoarele avantaje:

- creste productivitatea prin prelucrarea simultana a gaurilor si microgaurilor;

- creste calitatea suprafetei prelucrate a gaurilor si microgaurilor datorita miscarii
rotative a electrozilor-scula; aceasta produce uniformizarea curgerii lichidului dielectric in
interstitiul de prelucrare si disiparea energiei descarcarii pe suprafata mai mare:

- prelucrarea unor gauri si microgauri avand axe cu dispunere diferita prin utilizarea
unor module de lucru, care contin electrozii-scula si care se pot monta in pozitii diferite pe
capul de lucru:

- creste productivitatea prin asistarea cu ultrasunete care asigura prelevare
suplimentara de material,

- constructia simpla a lantului ultrasonic de activare, care nu contine electrodui-scula;

- vibratie cu amplitudine mare a discului aflat la capatul lantului ultrasonic. care nu
este limitata de marimea interstitiului de prelucrare; se produce astfel o presiune acustica
ridicata in proximitatea zonei de lucru prin cavitatie indusa ultrasonic;

- permite spalarea eficienta a interstitilor de prelucrare prin efectul produs de cavitatia
ultrasonica,

- asigurd reglarea perpendicularitatii electrozilor-scula pe suprafata frontala a
semifabricatului si conservarea acesteia, utilizdnd suprafete sferice conjugate pentru
ajustarea pozitiei, suruburi si arcuri.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu figurile 1, 2, 3.
4. care reprezinta:

- Figura 1, ansamblul echipamentului pentru prelucrarea simultana a structurilor de

gauri si microgauri prin electroeroziune asistata de uitrasunete;

- Figura 2, modulul pentru activare ultrasonica a prelucrarii,

- Figura 3, modulul de prelucrare prin electroeroziune a gaurilor,

- Figura 4, modulul de prelucrare prin electroeroziune a microgaurilor

Echipamentul de prelucrare simultand a structurilor de gauri si microgauri prin
electroeroziune asistata de ultrasunete — figura 1 — este compus din: placa 1 cu canale T 1a.
care este montata pe capul de lucru al masinil de electroeroziune. care se prelungeste cu o
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placa orizontala 2, care se sprijind pe placa 3 (asamblata pe placa 1), pe care este
asamblata placa laterald 4, care este asamblata cu suruburi (nefigurate) in diferite pozitii prin
deplasare pe verticala permisa de gaurile ovale 4a; pe placa 4 este asamblat suportul 5, in
diferite pozitii In functie de lungimile modulelor de lucru utilizate, cu ajutorul gaurilor ovale 4b;
motoreductorul 6 prins pe suportul 5 transmite miscarea de rotatie la roata dintata 7; cureaua
dintata 8 care transmite miscarea de rotatie 9b la modulele de prelucrare prin electroeroziune
9, care au prevazute rotile dintate 9a; modulul intinzator 10 care poate fi prins in diferite
pozitii pe placa 1 prin delasare pe canalele T 1a pentru tensionarea corespunzatoare a
curelei de transmisie 8 modulul 11 de activare cu ultrasunete a prelucrarii prin
electroeroziune cu ajutorul unui disc 12 care are miscare 12a de oscilatie cu frecventa
ultrasonica, grosimea si diametrul discului, facandu-i sa vibreze cu amplitudine maxima la
periferie. aceasta consituind un antinod (ventru), in apropierea electrozilor-scula 13 care
executa miscarea de rotatie 9b dar si miscarea de avans sau retragere 13a, data de capul de
lucru al masinii de electroeroziune pe care este asamblat echipamentul; modulele 9 se pot
asambla in diverse pozitii prin deplasdrile 9¢ si 9d pe canalele T 1a in functie de dispunerea
axelor gaurilor de prelucrat prin electroeroziune.

Modulul 11 pentru activare ultrasonica a prelucrarii — figura 2 — este compus din:
discul 12 care vibreaza cu frecventa ultrasonica - utilizadndu-se discuri de dimensiuni diferite
in functie de pozitia gaurilor si microgaurilor de prelucrat - asamblat cu surubul 14 la capatul
concentratorutul 15; periferia discului 12 constituie un antinod (ventru), amplitudinea oscilatiel
fiind maxima in apropierea electrodutui-scula 13 (v. fig. 1) si implicit, presiunea ultrasonica
creata; bucsa radiantd 17, asamblata cu concentratorul 15 prin prezonul 16; discurile
piezoceramice 19, flansa nodala 20, bucsa reflectanta 21, toate asamblate cu prestrangere
cu surubul 18; lantul ultrasonic format din componentele modulului mentionate anterior este
asamblat cu tijele filetate 22 cu flansa nodala 20 prin gaurile filetate 20a s piulitele de
asigurare 23 tijele 22 sunt asamblate prin filetare pe flansa intermediara 24, care este prinsa
cu suruburile 25 de flansa superioara 26, arcurile 27 asigura contactul intre flansele 24 si 26
care se realizeaza pe suprafetele sferice conjugate 24a si 26a. apartinand celor doua flanse:
surubul 28 cu cap T prin care se asambleaza modulul pe placa 1, asigurat prin strdngere cu
cu ajutorul profilului hexagonal 26b.

Modulul 9 de prelucrare prin electroeroziune a gaurilor — figura 3 — este compus din:
electrodul-sculd tubular 13 care este montat prin autoblocare pe suprafata conica 30a a
bucsei rotative 30, folosind suprafata conica 30a si demontat cu surubul radial 29; rulmentii
31, montati pe bucsa 30, care asigura miscarea de rotatie n jurul axei electrodului-scula.
transmisa de roata dintata 9a; bucsa stationara 32, asamblata pe flansa stationara inferioara
33 si asigurata cu surubul radial 34; flansa stationara intermediara 35, asamblata cu flansa
inferioara 33, asigurata cu surub radial similar 34 (nereprezentat in aceste sectiuni/vedern):
stutul 36 de alimentare cu lichid dielectric, care este introdus prin injectie in interstitiul de
prelucrare, prin orificile axiale 35a, 33a si 13a; flansa supericara 37, care este prinsa cu
suruburile 39 de flansa intermediara 35. avand contact cu aceasta pe suprafetele sferice
conjugate 35b si 37a, asigurat de arcurile 40; surubul 41 cu cap T pentru prinderea modulului
pe placa 1, asigurat prin strangere cu ajutorul profilului hexagonal 37b.

Modulul de prelucrare prin electroeroziune a microgaurilor — figura 4 — este compus
din: electrodul-scula filiform sau tubular 42, prins cu bucsa elastica 43; piulita 44 randalinata
pe suprafata exterioara, cu care se strange bucsa elastica 43 prin infiletare pe bucsa 44,
bucsa 44 care este montata prin autoblocare folosind suprafeta conica 44a pe bucsa 30 si
demontata cu un surub radial 45. In rest. celelalte elemente componente sunt aceleasi ca !a
modulul anterior (v. fig. 3).
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Il - REVENDICARI

1. Echipament pentru prelucrarea simultana a structurilor de gauri si microgauri prin
electroeroziune asistata de ultrasunete care se monteaza pe capul de fucru al unei masini de
electroeroziune caracterizat prin aceea ca are in componenta o placa superioard 1 cu
canale T 1a pe care se asambleaza in diferite pozitii in functie de dispunerea gaurilor sau
microgaurilor prelucrate simultan, mai multe module 9 de prelucrare prin electroeroziune a
gaurilor si microgaurilor, si care au o flansa intermediara 35 stationara, care prezintd un stut
lateral 36 prin care se face injectia lichidului dielectric prin canalele axiale 35a, 33a si 13a si
care au in capat electrozi-sculd tubulari 13 pentru gauri si filiformi sau tubulari 42 pentru
microgauri, care executa miscari de avans si retragere si 0 miscare de rotatie in jurul axei
proprii si care preiau miscarea de rotatie de la un motoreductor 6 pozitionat pe o placa
verticala laterala 4 prevazuta cu gauri ovale 4a si 4b, care permit modificarea pozitiel
verticale a motoreductorului 6 in functie de lungimea modulelor 9 si care transmite miscarea
de rotatie printr-o curea dintata 8, tensionatéd cu un intinzator 10 pozitionat pe canalele T 1a,
la rotile dintate 9a, care angreneaza cu cureaua 8, asamblate pe fiecare modul 9. un modul
de activare ultrasonica 11. pe care se asambleaza la partea sa infericara discurt 12 cu
dimensiuni diferite care vibreaza cu frecventa ultrasonica, astfel incat periferia disculu,
constituind un antinod, sa oscileze cu amplitudine maxima n apropierea electrozilor-scula 13
sau 42.
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