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{67) Rezumat:

Inventia se referd la o masind destinatd oblinerii de
orificiide mici-dimensiuni, prin eroziune complexa, elec-
tricd si electrochimicd, n semifabricate din materiale
electroconductoare; in prézenta unuielectrolit pasivant.
Magina conform inventiei este caracterizatd prin aceea
ca implica rotirea si apdsarea periodicd a unui electrod-
sculd (11) pe suprafata unui semifabricat (21), n
vederea subtierii gi ruperii, numai in dreptul unui orificiu
de obtinut, a unei pelicule pasivante de pe semifabricat
(21}, pentru aceasta fiind prevazutd cu un motoreductor
{9) care-asigura ratirea electrodului-sculd (11), si cu un
servomotor (7) utilizat pentru apropierea i indepArtarea
periodicd a unei sanii (5) de sustinere a electro-
dului-sculd (11), permiténd astfel patrunderea unei noi
cantitdfi de electrolit in zona de prelucrare, obtinerea
orificiuluifiind realizata printr-o succesiune de apropieri,
mentineri i retrageri ale electrodului-sculd. (11).
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MASINA PENTRU OBTINEREA ORIFICIILOR DE MICI DIMENSIUNI
PRIN EROZIUNE COMPLEXA, ELECTRICA SI ELECTROCHIMICA

Prezenta inventie se referd la o masina destinatd sd asigure realizarea miscarilor de
lucru de citre electrodul - sculd, in cazul obtinerii gdurilor de mici dimensiuni prin eroziune
complexi, electrici si electrochimica.

Sunt cunoscute masini pentru prelucrare prin eroziune electricd, in cazul cérora
electrodul — scula se fixeazd intr-un dispozitiv de tip mandrind i realizeazd o apropiere de
semifabricat, pAna in momentul in care are loc strapungerea rezistentei electrice a lichidului
dielectric, ca urmare a conectdrii electrodului sculd si a semifabricatului la polii unui
generator de impulsuri §i initierea, in acest fel, a unui proces de electroeroziune. Magina de
prelucrat prin electroeroziune trebuie si asigure conditii de avansare treptatd a electrodului -
sculd in lungul axei sale, in vederea realizarii in semifabricat a unui orificiu cu o anumita
adancime. Aceastd masind prezintd dezavantajul de a nu putea lucra in conditiile unei
prelucrdri prin eroziune complexd, electricd si electrochimica, cu folosirea unui electrolit
pasivant, in cazul ciruia sunt necesare o migcare relativd §i o apasare relativa periodicé intre
electrodul-sculd si semifabricat, pentru ruperea peliculei pasivante apédrute pe suprafata
semifabricatului.

Problema pe care o rezolvd inventia este aceea a conceperii §i realizarii unei masini
care sa permitd materializarea unui proces de realizare a gaurilor de mici dimensiuni prin
eroziune complexa, electricd si electrochimica.

Magina pentru gaurirea prin eroziune complexa, electricd si electrochimica, conform
inventiei, inlaturd dezavantajele de mai sus, prin aceea ca, in vederea realizarii unui contact
periodic intre un electrodul-scula rotitor i un semifabricat, contact necesar pentru subtierea si
ruperea, numai in dreptul orificiului de obtfinut, a peliculei pasivante formate pe semifabricat
ca urmare a utilizarii unui lichid de lucru de tip electrolit pasivant, este prevazutd cu un
motoreductor al cdrui arbore de iegire are posibilitatea realizarii unei deplasari axiale pe o
distanta relativ micd, migcarea de rotatie a arborelui de iesire si deci a electrodului - scula
continudnd, deplasarea axialda a arborelui de iesire contribuind la actionarea unui
microintrerupdtor electric inclus in circuitul electric al unui bloc de comandd al unui
servomotor, dupd un interval prestabilit al perioadei de contact intre electrozi avind loc
intreruperea circuitului de realizare a migcdrii rectilinii de avans de lucru realizate de catre o
sanie de sustinere a electrodului sculd, urmaté de retragerea saniei pe o anumita distantd, ceea
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ce va permite patrunderea unei noti cantitati de electrolit in zona de prelucrare §i asigurarea, in
acest fel, a conditiilor de lucru pentru reluarea procesului de dizolvare electrochimica in zona
in care descarcirile electrice sau rotirea electrodului sculd in contact cu semifabricatul au
contribuit la subtierea si inlaturarea peliculei pasivante, zond in care, de fapt, are loc
constituirea treptatd a orificiului de obtinut, procesul anterior fiind alcatuit din succesiuni
programate in timp de apropieri, mentineri si retrageri ale electrodului scula din contactul cu
suprafata de fund a orificiului in curs de obtinere in semifabricat, in timp ce pentru
pozitionarea grosiera a unei sanii de sustinere a unui electrod sculd, Tnainte de inceperea
prelucrdrii, in apropierea semifabricatului, sania este prevdzutd cu un element special de
cuplare, ce se poate deplasa intr-un orificiu cilindric prevazut in sanie, element special de
cuplare in care sunt practicate degajari ovalizate a §i b, ce prezinta laturi filetate, de imbinare
cu un surub conducator pentru actionarea sédniei si respectiv cu o tija filetatd pentru actionarea
cursorului unui potentiometru liniar, elementul special de cuplare fiind apasat, la nivelul
laturilor filetate ale degajarilor ovalizate a §i b, pe surubul conducéator si respectiv pe tija
filetatd, sub actiunea unui arc, la apasarea manuala a elementului special de cuplare devenind
posibild intreruperea contactului intre elementul special de cuplare si surubul conducétor i
respectiv tija filetatd §i deplasarea liberd a sdniei pe verticald, in lungul unei coloane de
ghidare aflate la celilalt capit al siniei.

Se da mai jos un exemplu de aplicare a inventiei, in legaturd cu figurile 1, 2, 3, 4 si 5,
care reprezinta:

- fig. 1, o vedere simplificata din fatd a masinii;

- fig. 2, o vedere simplificatd din lateral a masinii;

- fig. 3, o reprezentare a modului de actionare a diverselor componente ale maginii;

- fig. 4, un detaliu cu rupturd la nivelul zonei de imbinare intre un element special

de cuplare §i un surub conducétor, respectiv o tija filetata,

- fig. 5, o vedere a modului de amplasare pe doi suporti a unei cale paralelipipedice,

pentru evaluarea uzurii axiale a electrodului sculd.

Magsina conform inventiei foloseste o placa de baza /, pe care s-au fixat cu suruburi
doui elemente suport 2 §i 3, cu profil in forma literei L. Intre cele doud elemente suport 2 i
3, a fost plasatd mai intdi o coloana de ghidare 4, pe care se poate deplasa vertical o sanie 5,
din matenal izolator. Pentru micgorarea fortelor de frecare la deplasarea siniei 5 pe coloand 4,
s-au folosit rulmenti liniari.

La celalalt capat, sania 5 se sprijind pe un surub conducator 6, dispus intr-o pozitie
paralela cu coloana de ghidare 4. Surubul conducator 6 este antrenat in migcare de rotatie de
cétre un servomotor 7, amplasat pe elementul suport 2.

La partea inferioard a sidniei 5, s-a fixat cu suruburi un element cornier 8, pentru
sustinerea unui motoreductor 9, destinat antrendrii in migcare de rotatie a unei mandrine 10,
folosite pentru orientarea si fixarea unui electrod-scula 11.

Pentru comanda servomotorului 7, se utilizeazi un circuit integrat amplificator
operational de putere, de tip dual, in punte.

Tensiunea de alimentare a servomotorului 7 este dependenti de tensiunea de comanda
si de tensiunea corespunzitoare unei anumite pozitii a unui cursor al unui potentiometru liniar
12, solidarizat cu suportul 3.

Daci tensiunea de comandi este egald cu tensiunea corespunzitoare unei anumite
pozitii a cursorului potentiometrului liniar 12, tensiunea de alimentare a servomotorului 7 este
nula.

Arborele servomotorului 7 se va roti pentru deplasarea siniei in sensul micgorarii
pana la zero a diferentei dintre tensiunea de comandad gi tensiunea de alimentare a
servomotorului.

Modificarea turatiei motoreductorului 9 ar putea fi posibila prin modificarea
comandatd a tensiunii de alimentare a motorului din componenta motoreductorului 9.
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Pe un arbore de iegire 13 din motoreductorul 9, s-a montat mandrina 10, cu bucsa
elastica, necesara pentru fixarea electrodului-sculd 11.

Mandrina 10 s-a realizat din alama §i prezintd un canal circular in care poate aluneca
peria unui subsistem inel colector - perie, de constructie cunoscuti, pentru conectarea
electrodului scula 11 in circuitul de sursei de alimentare cu energie a zonei de prelucrare.

Motoreductorul 9 a fost amplasat pe elementul cornier 8, prin intermediul unor bucse
distantiere din material izolator, pentru a se evita aparifia unor diferente de potential intre
componentele motoreductorului 9 si arborele de iegire 13.

Acest arbore de iesire 13 poate fi deplasat axial, pe o lungime relativ mica, in
interiorul motoreductorului 9, ceea ce permite ca, in momentul in care forta exercitata asupra
lui depdgeste o anumita valoare, arborele de iegire 13 sa se deplaseze axial i sa actioneze
asupra unui microintrerupator de precizie 14, ce va intrerupe circuitul de alimentare cu
energie electrici a motoreductorului 9, utilizat pentru deplasarea pe verticald a saniei 5.
Microintrerupatorul de precizie 14 poate fi utilizat de asemenea pentru mésurarea periodica a
lungimii in consold a electrodului-sculd 11 §i pentru urmirirea, ca atare, a evolutiei uzurii
acestuia. La efectuarea operatiilor de mésurare a lungimii in consola a electrodului sculd 11,
arborele de iesire al motoreductorului 9 nu trebuie si se roteascé.

Cursorul potentiometrului liniar 12 este deplasat cu ajutorul unei piese
paralelipipedice 15, din material izolator, solidarizata, la randul ei, cu o tija filetata 16.
Celalalt capat al tijei filetate 16 este asamblat cu sania 5, prin intermediul unui element
special de cuplare 17.

Deplasarea cursorului potentiometrului liniar 12 permite modificarea diferentei de
potential intre O §i 0 anumita valoare, unei anumite deplaséri a cursorului corespunzandu-i o
anumitd variatie a tensiunii de (lungimea maxima a deplasirii cursorului potentiometrului
liniar 12 fiind cunoscuté de la inceput).

Pozitia siniei 5, identificatd de cétre cursorul potentiometrului liniar 12 (care
constituie, in acest caz, un traductor potentiometric de pozitie) corespunde unei valori a
tensiunii intre anumite limite; aceastd pozifie este urmdritd prin intermediul unei placi de
achizitie de date 18 i al unui calculator la care placa de achizitie de date 18 este conectata.

Inregistrarea valorilor corespunzitoare pozitiilor saniei 5 are loc la intervale de timp
anterior stabilite.

O deplasare relativ comodd a saniei 5, pe directie verticald, pentru pozitionare
grosierd, este posibild prin apdsarea elementului special de cuplare 17; intr-o asemenea
situatie, existenta unor degajéri ovalizate a i1 b, prevazute cu cate un perete lateral filetat, in
elementul special de cuplare 17, permite desprinderea / iegirea din imbinarile filetate existente
intre sania 5 §i surubul conducdtor 6, respectiv tija filetatd 16, pentru deplasarea libera pe
verticald a s@niei 5. Un eventual joc al tijei filetate 16 in elementul special de cuplare 17 este
preluat de un arc (nefigurat).

La lasarea liberd a elementului special de cuplare 17, aceasta este impins orizontal de
catre un arc 19, revenindu-se la asigurarea conditiilor de contact intre elementele imbinarilor
filetate si avand loc preluarea jocurilor dintre ele. Limitarea cursei maxime realizabile de
citre sania 5 a devenit posibild prin utilizarea unor limitatori electrici de cursi 20 si 21,
amplasati unul pe elementul suport 3 si altul la partea superioard a potentiometrului 12.
Actionarea limitatorilor electrici de cursd 20 si 21 de catre piesa paralelipipedica 15
determina intreruperea alimentérii cu curent electric a servomotorului 7, de curent continuu,
pentru deplasarea verticala a saniei S.

Pentru desfagurarea procesului de gaurire prin eroziune, electrici si electrochimici, se
aplica electrodului — sculd 11 i unui semifabricat 22 o diferenta de potential de 30... 50 V.
Valoarea acestei tensiuni este preluata de o intrare analogica a placii de achizitie de date 18,
fiind folosit un divizor rezistiv, astfel incit valoarea tensiunii rezultate si se incadreze de
asemenea in domeniul de lucru al piacii de achizitie de date 18 (0...5V). Urmadrirea variatiei
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curentului din circuitul de alimentare cu energie electrica a electrodului — scula 11 si
semifabricatului 22 are loc prin intermediul caderii de tensiune aparute la bornele unet
rezistente de valoarea scazuta.

Comanda pentru deplasarea sadniei 5 are loc printr-o iesire analogicd a placii de
achizitie de date 18, iegire corespunzatoare domeniului 0... 4 V. Alte doua iesiri digitale ale
placii de achizitie de date 18 sunt folosite pentru punerea sub tensiune a electrodului-scula 11
si a semifabricatului 22 si respectiv pentru alimentarea motoreductorului 9, prin intermediul
unor surse adecvate de energie electrica.

Placa de sustinere 1 este sudaté la o placd orizontala 24, pe care se amplaseazd o masd
portsemifabricat 25. Pe aceastd masd portsemifabricat 25, urmeaza a se dispune un recipient
26, cu electrolit pasivant, si respectiv o piesa 27, de fixare a semifabricatului 22.

Pentru utilizarea maginii de gaurit prin eroziune complexd, electricd si electrochimica,
intr-o prima fazi, prin apasarea elementului special de cuplare 17, devine posibild ridicarea
sdniei 5 in pozitia maxima superioara. In aceasti pozitie, poate fi montat electrodul-scula 11
in mandrina 10, folosindu-se o bucsa elastici adecvata. Prin apédsarea elementului special de
cuplare 17 si prin deplasare a saniei 5, se aduce electrodul-scula 11 in apropierea
semifabricatului 22.

Pentru masurarea uzurii electrodului sculd 11, se poate dispune pe doi suporti
ficsi 28 §i 29, amplasati langa recipientul 26, cu electrolit pasivant, o cald paralelipipedici 30,
de indltime cunoscutd §i, prin alimentarea servomotorului 7, se coboari sania 5 cu electrodul-
sculd 11 pand cand electrodul-sculd 11 ia contact cu cala paralelipipedicd 30. Cu ajutorul
unui calculator electronic la care se conecteaza placa de achizitie de date 18 si al unui soft
adecvat, se citeste informatia corespunzatoare pozitiei pe verticald a saniei 8. Se ridica apoi in
mod comandat sania 5, se inlaturd cala paralelipipedicd 30 de pe suporti 28 si 29 aflati in
recipientul 26, cu electrolit pasivant i se realizeazi o prelucrare cu o duratd prestabilita.
Ulterior, pentru a fi posibild evaluarea uzurii electrodului sculd 11, ca urmare a desfagurarii
procesului de giurire prin eroziune complexa, electrica si electrochimici, se ridica din nou
electrodul sculd 11, se reaseazd cala paralelipipedici 30 pe suportii 28 si 29, alaturati
recipientului 25 cu electrolit pasivant si se readuce electrodul-scula 11 in contact cu cala
paralelipipedica 30, citindu-se pe calculator informatia corespunzatoare noii pozitii a saniei 5.
Diferenta dintre doua citiri consecutive corespunzitoare pozitiei saniei 5 oferd o informatie
asupra uzurii inregistrate de citre electrodul-scula 11.

Toate miscérile necesare procesului de prelucrare sau unor activititi de reglare a
pozitiei electrodului-sculd 11 pot fi comandate cu ajutorul unui calculator electronic, prin
intermediul plécii de achizitie de date 18 si al unui soft adecvat.

Placa de achizitii de date 18 la care se conecteaza prin intermediul unui bloc de
conexiuni diversele componente electrice §i electronice ale sistemului de prelucrare vor
permite comanda, monitorizarea §i optimizarea prin calculator, cu ajutorul softului utilizat, a
miscarilor necesare procesului de prelucrare prin eroziune complexd, electricd si
electrochimica si respectiv de masurare a unor parametri specifice prelucrarii.

Masina pentru obtinerea orificiilor de mici dimensiuni prin eroziune complexi,
electrici si electrochimica, conform inventiei, prezintd urmétoarele avantaje:

- Constructie simpld si robustd;

- Cost redus,

- Posibilitate simpld de pozitionare initiala a electrodului sculd in apropierea

suprafetel semifabricatului;

- Posibilitate de Inregistrare a variatiei unora dintre mirimile ce caracterizeazi

procesul.
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Revendicari

1. Masgind pentru obtinerea orificiilor de mici dimensiuni prin eroziune complexa,
electrica i electrochimicd, caracterizatd prin aceea cd, in vederea realizarii unui contact
periodic intre un electrod-sculd rotitor (11) §i un semifabricat (21), contact necesar pentru
subtierea si ruperea, numai in dreptul orificiului de obtinut, a peliculei pasivante formate pe
semifabricatul (21) ca urmare a utilizarii unui lichid de lucru de tip electrolit pasivant, este
previzutd cu un motoreductor (9) al cirui arbore de iesire (13) are posibilitatea realizirii unei
deplasari axiale pe o distanta relativ mic3, migcarea de rotatie a arborelui de iegire (13) si deci
a electrodului- scula (11) continuand, deplasarea axiald a arborelui de iegire (13) contribuind
la actionarea unui microintrerupator electric (14), inclus in circuitul electric al unui bloc de
comandi al unui servomotor (7), dupa un interval prestabilit al perioadei de contact intre
electrozi avand loc intreruperea circuitului de realizare a migcarii rectilinii de avans de lucru
realizate de catre o sanie (5) de sustinere a electrodului sculd (11), urmata de retragerea séniei
(5) pe o anumita distanta, ceea ce va permite pdtrunderea unei noi cantitdti de electrolit in
zona de prelucrare si asigurarea, 1n acest fel, a conditiilor de lucru pentru reluarea procesului
de dizolvare electrochimica in zona in care descarcdrile electrice sau rotirea electrodului scula
(11) in contact cu un semifabricat (21) au contribuit la subtierea §i inlaturarea peliculei
pasivante, zona in care, de fapt, are loc constituirea treptatd a orificiului de obtinut, procesul
anterior fiind alcdtuit din succesiuni programate temporal de apropieri, mentineri si retrageri
ale electrodului sculd (11) din contactul cu suprafata de fund a orificiului in curs de obtinere
in semifabricatul (21).

2. Magina pentru obtinerea orificiilor de mici dimensiuni prin eroziune complexa,
electricd si electrochimicd, conform revendicirii 1, caracterizatd prin aceea cd pentru
pozitionarea grosierd a unei sdnii (5) de sustinere a unui electrod sculad (11), inainte de
inceperea prelucrdrii, in apropierea semifabricatului (21), sania (5) este previzutd cu un
element special de cuplare (17), ce se poate deplasa Intr-un orificiu cilindric previzut in sania
(5), element special de cuplare (17) in care sunt practicate niste degajari ovalizate a si b, ce
prezinta laturi filetate, de imbinare cu un surub conducétor (6) pentru actionarea saniei (5) si
respectiv cu o tijd filetatd (4) pentru actionarea cursorului unui potentiometru liniar (12),
elementul special de cuplare (17) fiind apasat, la nivelul laturilor filetate ale degajarilor
ovalizate a §i b, pe surubul conducitor (6) si respectiv pe tija filetatd (16), sub actiunea unui
arc (19), la apasarea manuald a elementului special de cuplare () devenind posibild
intreruperea contactului intre elementul special de cuplare (17) si surubul conducétor (6) si
respectiv tija filetatd (16) si deplasarea libera a saniei (5) pe verticald, in lungul unei coloane
de ghidare (4), aflate la celalalt capit al saniei (5).
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