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RO 126191 B1

Inventia se refera la un echipament de prelucrare prin electroeroziune asistata de
ultrasunete a microfantelor, care se poate monta pe o masina de prelucrare prin electro-
eroziune volumica.

Sunt cunoscute echipamentele de prelucrare prin electroeroziune a microfantelor cu
ajutorul unor electrozi-scula sub forma de lamela. Acestea permit cresterea limitatd a produc-
tivitatii in limita densitatii de curent admisa de sectiunea redusa a electrodului-scula.

Din brevetul RO 123017B1, se cunoaste un dispozitiv de asistare cu ultrasunete a
prelucrarii prin electroeroziune cu fir, care, pentru prinderea pe masina are in componenta
doi tiranti ce sustin o flanga nodala, prevazutd cu doua gauri ovale ce permit inclinarea
dispozitivului si niste elemente de asigurare, respectiv, piulite si saibe sferice. Pe flanga este
montata o palnie de colectare a lichidului dielectric, in care este pozitionat un lant ultrasonic,
care are in compunere un transductor piezoelectric $i un concentrator, cu ajutorul caruia se
produce cresterea presiunii lichidului, datorita vibratiei cu frecventa ultrasonicd, apoi lichidul
dielectric este trimis in interstitiul de prelucrare.

Dezavantajele solutiilor mentionate anterior constau in:

- la realizarea unor microfante adanci, datorita evacuarii dificile a particulelor pre-
levate din materialul piesei, se produc fenomene de scurtcircuitintre particulele prelevate din
materialul piesei si electrodul-scula de tip lameld, prelucrarea prin electroeroziune devenind
instabila si implicit si productivitatea redusa, mai ales atunci cand nu este posibila practi-
carea unor gauri de spalare in interiorul sculei sau piesei;

- reglarea perpendicularitatii electrodului-sculd de tip lameld pe suprafata frontald a
piesei si realizarea unor microfante inclinate este dificila;

- imposibilitatea rotirii electrodului-scula de tip lamela in jurul axei sale.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unor microfante
adanci, nestrépunse, in conditii de stabilitate a prelucrérii prin electroeroziune si productivi-
tate ridicata, coroborata cu posibilitatea efectuarii unor reglaje directe, in ceea ce priveste
reglarea perpendicularitatii electrodului-scula de tip lamel& pe suprafata frontala a piesei,
realizarea unor microfante inclinate sub unghiuri relative mari sau reglarea pozitiei unghiulare
a electrodului sculd de tip lamela prin rotirea in jurul axei sale.

Echipamentul de prelucrare a microfantelor prin electroeroziune asistata de ultrasu-
nete, conform inventiei, rezolva problema tehnicd mentionata, prin faptul ca:

- asigura alimentarea in zona de lucru cu lichid dielectric sub presiune ridicata gene-
rata de efectul cavitational produs de vibratia unui lant ultrasonic montat pe dispozitivul de
prinderea a piesei;

- cumuleaza efectele vibratiei electrodului-scula si lantului ultrasonic montat pe
dispozitivul de prindere a piesei;

- permite reglarea perpendicularitatii electrodului-sculd de tip lamel&, cu ajutorul dis-
pozitivului de prindere a electrodului-scul3;

- asigura inclinarea relativa a electrodului-scula in raport cu suprafata piesei prin
cumularea inclindrii dispozitivului de prindere a electrodului-sculd si a dispozitivului de
prindere a piesei, ambele prevazute cu suprafete sferice;

- permite reglarea pozitiei unghiulare a electrodului-sculd prin rotatia in jurul axei sale.

Echipamentul de prelucrare a microfantelor prin electroeroziune asistata de ultra-
sunete prezintad urmatoarele avantaje:

- prelucrarea in conditii de stabilitate a procesului de electroeroziune si productivitate
ridicatd a unor microfante adanci, fara a necesita practicarea unor gauri de spalare in
interiorul piesei sau a sculei;

- realizarea unor microfante inclinate sub unghiuri relativ mari, prin inclinarea
simultana atat a electrodului-scula, cat si a piesei;
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- reglarea relativ ugoara a perpendicularitatii electrodului-scula pe suprafata piesei,
prininclinarea piesei intr-un plan vertical si vizualizarea intr-o prima faza a reglajului grosier;

- reglarea relativ usoara a pozitiei unghiulare a electrodului-scula in raport cu supra-
fata piesei, prin vizualizarea intr-o prima faza a reglajului grosier;

- montarea usoara pe masina de electroeroziune, cu ajutorul canalelor cu profil T,
prevazute pe masa masinii $i placa apartinand capului de lucru al masinii.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1, 2, 3, 4
si 5, care reprezinta:

- fig. 1, ansamblul echipamentului pentru prelucrarea microfantelor prin electroerozi-
une asistata de ultrasunete;

- fig. 2, 2.a si 2.b, dispozitivul de prindere, reglare si rotire a lantului ultrasonic de
vibrare a electrodului-scul3;

- fig. 3, dispozitivul de prindere, reglare si rotire a piesei;

- fig. 4, dispozitivul de prindere si reglare a lantului ultrasonic pentru spalare cu lichid
dielectric;

- fig. 5, dispozitivul de spalare cu lichid dielectric pe baza efectului cavitatiei induse
ultrasonic.

Echipamentul de prelucrare prin electroeroziune asistata de ultrasunete a microfan-
telor (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, dispo-
zitivul 3 de prindere, reglare si rotire a piesei de prelucrat, dispozitivul 4 de prindere si reglare
a lantului ultrasonic pentru spalarea cu dielectric si dispozitivul 5 de spalare cu dielectric pe
baza cavitatiei induse ultrasonic.

Dispozitivul 1 de prindere, reglare si rotire a lantului ultrasonic de vibrare a electro-
dului-scula (fig. 2) consta in: flansa superioara 6 care are practicate doua frezaje 6.a dia-
metral opuse pentru prinderea dispozitivului pe placa cu canale T (nefigurata) apartinand
capului de lucru al unei masini de electroeroziune; flansa intermediara 7 (reprezentata
transparent) care prezinta o fereastra 7.a necesara accesului la axul 8; prin introducerea unei
tije (nefigurate) in interiorul orificiului 8.a, se realizeaza rotirea axului 8 respectiv, filetarea
axului cu ajutorul filetului 8.b din fig. 2.a sau defiletarea; la filetare, capul conic 8.c¢ strange
flanga 9.b, blocand pozitia acesteia si mentinand pozitia unghiulara a electrodului 20 scula
de tip lamela in raport cu piesa de prelucrat 26; la defiletarea axului 8, flansa 9.b se poate
roti, aceasta formand impreuna cu flanga 9 un ajustaj alunecator, realizdndu-se modificarea
pozitiei unghiulare a electrodului-sculd 20 prin rotirea in jurul axei sale - reglarea grosiera a
pozitiei unghiulare a electrodului 20 scul se realizeaza cu ajutorul gradatiilor 9.c prevazute
pe flansa 9 din fig. 2.b, vizualizate prin fereastra practicatad in flansa 12, care se roteste
solidar cu electrodul 20; flansa inferioara 9 are prevazuta o suprafata sferica 9.a, care este
in contact cu suprafata conjugatéa apartinand flansei 7 si care permite inclinarea electrodului
20 sculd in raport cu piesa de prelucrat; inclinarea flangei 9 se realizeaza prin rotirea
suruburilor 10, arcurile 11 avand rolul de mentinere a pozitiei obtinute; flansa nodalé 12,
reprezentata transparent, cu ajutorul careia se asambleaza lantul ultrasonic pe dispozitivul
de prindere, rotire si reglare a electrodului-sculd. Asamblarea se face prin flangsa nodala 12,
deoarece amplitudinea oscilatiilor sale este nuld, datoritd undelor stationare generate in
cadrul lantului ultrasonic; lantul ultrasonic se asambleaza pe flanga nodala cu ajutorul celor
patru suruburi 13 radiale care patrund in orificiile 14.a, practicate in flansa 14; lantul ultra-
sonic cu lungime A /2, unde A - lungimea de unda a oscilatiilor, are in componenta o bucsa
reflectanta 15, un transductor piezoceramic 16 de tip sandwich, o bucsa radianta 17, un
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concentrator 18, electrodul 20 scula de tip lamela care este introdus intr-un locas prevazut
in concentratorul 18 si asamblat cu acesta cu ajutorul surubului radial 19. Constructia dispo-
zitivului poate permite montarea, in concentrator, a mai multor electrozi-scula de tip lamel3,
care prelucreaza simultan mai multe microfante. Este necesara verficarea modului de
vibratie, in cazul acestui tip de prelucrare, fiind necesare vibratii ultrasonice longitudinale pre-
ponderente.

Dispozitivul 2 de prindere, reglare si rotire a piesei 26 (fig. 3) - consta in: placa de
baza 21 care se monteaza pe masa cu canale T (nefiguratd) a unei masini de electroero-
ziune cu ajutorul unor suruburi introduse in locasurile 21.a ale placii, un pivot cu cap sferic
22 care este in contact cu o suprafata sferica conjugata a placii 21, presat cu o placa inter-
mediara 24; pivotul 22 se poate roti, modificand pozitia unei placi 25 superioare cu care este
solidarizat, prin defiletarea unor suruburi 23 care apasa placa intermediara 24 (reprezentata
transparent) asupra suprafetei sferice. Nigte arcuri 23.a mentin pozitia placii 24 si implicit a
pivotului 22 si placii 25; pe placa 25 se prinde piesa de prelucrat 26 (reprezentata trans-
parent) cu ajutorul unor prisme 27 si al unor bride 28 care exercita forte de strangere asupra
piesei 26, prin rotirea unor rozete 29; un sector gradat 30, solidarizat pe placa de baza 21,
permite masurarea rotirii pl&cii 25. intre piesa 26 si placa 25 superioara este pozitionata o
placuta 31 cu rezistenta la uzurd, care are in zona centrala o fanta 31.a, care previne pre-
lucrarea prin electroeroziune a placii 25, in cazul in care, accidental, electrodul-scula stra-
punge piesa 26.

Dispozitivul 4 de prindere si reglare a lantului ultrasonic pentru spalare cu lichid
dielectric, ilustrat in fig. 4, se compune din niste prisme 32 pentru canale T, care sunt intro-
duse in canalele omoloage ale placii superioare 25 (reprezentata tansparent), niste tije 33
care suntasamblate prin filetare cu prismele 32, pozitia acestora fiind asigurata cu piulite 34;
niste elemente elastice 35, stranse cu ajutorul rozetelor 36, mentin pozitia placii nodale 37
(reprezentata tansparent), apartinand dispozitivului 5 de spalare cu lichid dielectric. Fixarea
dispozitivului de spalare 5 in pozitia optima in raport cu piesa de prelucrat 26 se realizeaza
dupa deplasarea acestuia pe verticala in lungul tijelor 33 si rotirea placii nodale 37 in jurul
axei stifturilor filetate 38, care sunt introduse in placa nodala 37.

Dispozitivul 5 de spalare cu lichid dielectric pe baza efectului cavitatiei induse ultra-
sonic, reprezentat in fig. 5, consta dintr-o placa nodala 37 (reprezentatd transparent), pe
care este asamblat cu ajutorul a patru suruburi radiale 47 un transductor 39 piezoceramic
de tip sandwich, pozitionat intre o bucsa reflectanta 40 si o bucsa radianta 41, continuaté cu
un concentrator 45, pozitionat intr-o palnie 42 care este asamblata cu placa nodala 37 cu
ajutorul a patru suruburi 43. Palnia 42 este alimentata cu lichid dielectric de la un agregat
(nefigurat) al masinii de electroeroziune printr-un stut 44. in palnia 42, se creeaza cavitatie
prin vibratia cu frecventa ultrasonica si amplitudine maxima a concentratorului 45, iar prin
stutul 46, se alimenteaza interstitiul de prelucrare dintre suprafata prelucraté a piesei 26 si
suprafata electrodului 20 sculd cu lichid dielectric in care s-a creat presiune acusticaridicata
prin cavitatia indusa ultrasonic.
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Revendicari

1. Echipament pentru prelucrarea prin electroeroziune asistatd de ultrasunete a
microfantelor, avand un dispozitiv de prindere (4) si reglare a dispozitivului de spalare (5),
care cuprinde o placa nodala (37), o palnie (42) in care este dispus un lant ultrasonic avand
un transductor (39) piezoelectric si concentrator (45), caracterizat prin aceea ca echipa-
mentul este alcatuit dintr-un dispozitiv (1) de prindere, reglare si rotire a unui lant ultrasonic
(2), un al doilea dispozitiv (3) de prindere, reglare si rotire a piesei (26) de prelucrat in care
lantul ultrasonic (2) are in componenta o bucsé reflectanté (15), un transductor piezoceramic
(16), o bucsa radianta (17), un concentrator (18) si un electrod (20) scula de tip lamel3, care
este introdus intr-un locas prevazut intr-un concentrator (18) si asamblat cu acesta cu
ajutorul unui surub (19) radial, electrodul (20) sculd, vibrand pe directie longitudinald, pro-
duce cavitatie indusa ultrasonic intr-un interstitiu de prelucrare marginit de electrodul (20)
scula si piesa (26) de prelucrat, iar lantul ultrasonic dispus in palnia (42), mai are in com-
ponenta o bucsa reflectanta (40) si o bucsa radianta (41).

2. Echipament conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca dispozitivul (1),
de prindere, reglare si rotire a lantului ultrasonic (2) este alcatuit dintr-o flansa superioara (6)
cu doud frezaje (6.a) diametral opuse, pentru prinderea dispozitivului pe capul de lucru al
masinii de electroeroziune, solidarizata de o flansa intermediara (7) prevazuta cu o fereastra
(7.a) ce permite accesul la un ax (8) prevazut cu niste orificii (8.a), axul (8) avand o portiune
filetata (8.b) si un cap conic (8.c), care blocheaza, prin presare pe o flansa (9.b), pozitia
unghiularé a electrodului (20) scula in raport cu piesa (26), un sector gradat (9.c) pozitionat
pe o flanga (9) inferioara permite vizualizarea pozitiei unghiulare a electrodului (20) scula,
flansa inferioara (9) fiind prevazuta cu o suprafata sferica (9.a) in contact cu o suprafata
sferica conjugata a flansei intermediare (7), formand un ajustaj alunecator care permite incli-
narea lantului ultrasonic (2), reglarea facandu-se cu niste suruburi (10) si niste arcuri (11),
prin inclinarea flangei (9) inferioare in raport cu flansa (7) intermediara, fiind solidarizata de
o flansa nodala (12), in care sunt infiletate niste suruburi radiale (13) ce patrund in niste ori-
ficii (14.a) dintr-o flansa (14) a lantului ultrasonic (2), fixand-o.

3. Echipament conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca dispozitivul (3),
de prindere, reglare si rotire a piesei (26) este alcatuit dintr-o placa de baza (21), care se
monteaza pe masa masinii de electroeroziune cu ajutorul unor suruburi introduse in niste
locasuri (21.a) si este in contact cu un pivot (22) cu cap sferic, blocat prin niste suruburi (23),
care prin defiletare permit inclinarea pivotului (22), o placa intermediara (24) stransa cu niste
suruburi (23) si presata de niste arcuri (23.a) blocheaza sau deblocheaza pozitia pivotului
(22) cu cap sferic ce este solidar cu o placa (25) prevazuta cu niste canale T de prindere, in
care se introduc niste bride (28) cu care, prin intermediul unor prisme in trepte (27) si unor
rozete (29) se fixeaza piesa (26) in contact cu o placuta (31), sub placa superioara (25) fiind
prevazut la partea inferioara un sector gradat (30) pentru citirea inclinarii.

4. Echipament conform revendicarilor 1 si 3, caracterizat prin aceea ca dispozitivul
(4) de prindere si reglare a dispozitivului (5) de spalare cu lichid dielectric cuprinde niste
prisme (32) introduse in canalele canale T ale placii (25), asamblate prin filetare cu niste tije
(33) ce sunt blocate cu nigte piulite (34), iar niste elemente elastice (35) ce culiseaza pe tijele
(33) pot fi blocate cu ajutorul unor rozete (36), elementele elastice (35) fiind continuate cu
niste stifturi filetate (38), cu rol de articulatie pentru placa nodala (37), fixata in pozitia dorita,
prin strangere cu rozetele (36).
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