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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un echipament de prelucrare prin
electroeroziune asistaté de ultrasunete a microfantelor.
Echipamentul conform inventiei este alcétuit dintr-un
lant ultrasonic (2), pentru viorarea unui elestrod-sculd
(20), dintr-un dispozitiv (1) de prindere, reglare si rotire
a lantului ultrasonic (2), dintr-un dispozitiv (3) de prin-
dere, reglare si rotire a unei piese {26) de prelucrat,
dintr-un altdispozitiv (4) de prindere si reglare a lantului
ultrasonic (2), pentru spélarea cu dielectric, sidinfr-un
dispozitiv (5) de spdlare cu dielectric pe baza cavitatiei
induse ultrasonic, fiind caracterizat prin aceea cd reali-
Zeaza microfante adanci, fara practicarea unor gauride
spalare Tn electrodul-sculd (20) sau piesa (26), prin
cumularea efectelor vibratiel lantului ultrasonic (2), ce
contine unul sau mai mulfi electrozi-scula (20) de tip
lameld si care produce cavitatie indusa ultrasonic
ntr-un interstitiu de prelucrare format de suprafata
electrodului-sculé (20) sisuprafata de prelucrat a piesei
{26), si vibratiei unui concentrator (45) intr-o pélnie (42),
din componenta dispozitivului (5) de spalare cu dielec-
tric, din care se injecteazé lichid dielectric n zona de
lucru, Tnlichid fiind creaté presiune acustica ridicata prin
cavitatie indusa ultrasonic. De asemenea, echipameritul
permite reglarea perpendicularitétii intre electrodul-
scula (20) tip lamela si suprafata frontala a piesei (26)
de prelucrat, gi realizarea de microfante cu unghiuri de
inclinare relativ mari Tn piesd (26), prin cumularea

nelinérii electrodului-sculd (20), realizata de dispozitivul
(1) de prindere, reglare si rotire a lantului ultrasonic, si
a Inclindrii piesei (28), realizata de dispozitivul (3) de
prindere, reglare i rotire, precum si reglarea pozitiei
unghiulare a electrodului-scula (20) in rapart cu piesa
(26), prin rotirea lantului utrasenic (2).

Revendicari: 3
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Echipament pentru prelucrarea prin electroeroziune asistata de ultrasunete a microfantelor,
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| - DESCRIERE

Inventia se referd la un echipament de prelucrare prin electroeroziune asistatd de
ultrasunete a microfantelor, care se poate monta pe o masind de prelucrare prin
electroeroziune volumica.

Sunt cunoscute echipamentele de prelucrare prin electroeroziune a microfantelor cu
ajutorul unor electrozi-sculd sub forma de lameld. Acestea permit cresterea limitatd a
productivitétii In limita densitatii de curent admisa de sectiunea redusa a electrodului-scula.

Dezavantajele solutiilor mentionate anterior constau in:

- la realizarea unor microfante adanci, datorita evacuarii dificile a particulelor prelevate
din materialul piesei, se produc fenomene de scurt-circuit intre particulele prelevate din
materialul piesei si electrodul-sculd de tip lamela, prelucrarea prin electroeroziune devenind
instabila si implicit si productivitatea redusa, mai ales atunci cand nu este posibila practicarea
unor gauri de spalare in interiorul sculei sau piesei;

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

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

Problema tehnica pe care o rezolvd inventia consta in realizarea unor microfante
adéanci, nestrapunse in conditii de stabilitate a prelucrarii prin electroeroziune si productivitate
ridicata; reglarea perpendicularitatii electrodului-sculd de tip lamelad pe suprafata frontala a
piesei §i realizarea unor microfante inclinate sub unghiuri relative mari; reglarea pozitiei
unghiulare a electrodului sculd de tip lamela prin rotirea in jurul axei sale.

Echipamentul de prelucrare a microfantelor prin electroeroziune asistatd de
ultrasunete, conform inventiei rezolva problema tehnic& mentionata prin faptul cé:

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

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

- permite reglarea perpendicularititii electrodului-sculd de tip lameld cu ajutorul
dispozitivului de prindere a electrodului-scul;

- asigurd nclinarea relativd a electrodului-sculad in raport cu suprafata piesei prin
cumularea inclinarii dispozitivului de prindere a electrodului-sculd si a dispozitivului de
prindere a piesei, ambele prevézute cu suprafete sferice;

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

Echipamentul de prelucrare a microfantelor prin electroeroziune asistatd de
ultrasunete prezintd urmatoarele avantaje:

- prelucrarea in conditii de stabilitate a procesului de electroeroziune si productivitate
ridicatd a unor microfante adanci fard a necesita practicarea unor giuri de spalare Tn
interiorul piesei sau a sculei;

- realizarea unor microfante inclinate sub unghiuri relativ mari prin inclinarea simultan3
atat a electrodului-scula cat si a piesei;

- reglarea relativ ugoara a perpendicularitatii electrodului-sculd pe suprafata piesei prin
inclinarea piesei intr-un plan vertical si vizualizarea intr-o prima faza reglajului grosier:;

- reglarea relativ ugoard a pozitiei unghiulare a electrodului-sculd in raport cu
suprafata piesei prin vizualizarea intr-o prima faza a reglajului grosier;

- montarea ugoard pe magina de electroeroziune cu ajutorul canalelor cu profil T
prevazute pe masa masinii si placa apartinand capului de lucru al masinii.
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Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei Tn legatura cu figurile 1, 2, 3, 4
si 5 care reprezinta :

- Figura 1, ansamblul echipamentului pentru prelucrarea microfantelor prin

electroeroziune asistata de ultrasunete;

- Figura 2, 2.a si 2.b, dispozitivul de prindere, reglare si rotire a lantului ultrasonic de

vibrare a electrodului-scula;

- Figura 3, dispozitivul de prindere, reglare gi rotire a piesei;

- Figura 4, dispozitivul de prindere si reglare a lantului ultrasonic pentru spalare cu

lichid dielectric;

- Figura 5, dispozitivul de spalare cu lichid dielectric pe baza efectului cavitatiei

induse ultrasonic.

Echipamentul de prelucrare prin electroeroziune asistatd de ultrasunete a
microfantelor — figura 1 — este compus din: dispozitivul 1 de prindere, reglare i rotire a
lantului ultrasonic de vibrare a electrodului-sculd, lantul ultrasonic 2 pentru vibrarea
electrodului-scula, dispozitivul 3 de prindere, reglare si rotire a piesei de prelucrat,
dispozitivul 4 de prindere si reglare a lantului ultrasonic pentru spélarea cu dielectric si
dispozitivul 5 de spélare cu dielectric pe baza cavitatiei induse ultrasonic.

Dispozitivul de prindere, reglare si rotire a lanfului ultrasonic de vibrare a electrodului-
sculé - figura 2 — consta in: flansa superioara 6 care are practicate doua frezaje 6.a diametral
opuse pentru prinderea dispozitivului pe placa cu canale T (nefiguratd) apartinand capului de
lucru al unei masini de electroeroziune; flanga intermediaré 7 (reprezentaté tranparent) 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 figura 2.a sau defiletarea; la filetare, conul 8.c¢ strange flanga 9.b, blocand
pozitia acesteia si mentinand pozitia unghiulard a electrodului-sculd 20 de tip lameld in
raport cu piesa de prelucrat 26; la defiletarea axului 8, flanga 9.b se poate roti, aceasta
formand impreund cu flangsa 9 un ajustaj alunecator, realizandu-se modificarea pozitiei
unghiulare a electrodului-sculd 20 prin rotirea in jurul axei sale — reglarea grosiera a pozitiei
unghiulare a electrodului-scula 20 se realizeaza cu ajutorul gradatiilor 9.c prevazute pe flanga
9 din figura 2.b, vizualizate prin fereastra practicatd in flanga 12, care se roteste solidar cu
electrodul 20; flansa inferioara 9 are prevazuta o suprafaia sferica 9.a care este in contact cu
suprafata conjugata apartinand flangei 7 si care permite inclinarea electrodului-sculd 20 in
raport cu piesa de prelucrat; inclinarea flangei 9 se realizeaza prin rotirea guruburilor 10,
arcurile 11 avand rolul de mentinere a pozitiei obtinute; flanga nodala 12 (reprezentata
transparent) cu ajutorul caruia se asambleaza lantul ultrasonic pe dispozitivul de prindere,
rotire §i reglare a electrodului-sculd — asamblarea se face prin flansa nodald 12 deoarece
amplitudinea oscilatiilor sale este nula datoritd undelor stationare generate in cadrul lanfului
ultrasonic; lantul ultrasonic se asambleaza pe flanga nodald cu ajutorul celor patru suruburi
radiale 13 care patrund in orificiile 14.a, practicate in flansa 14; lantul ultrasonic cu lungime
M2 (A - lungimea de unda a oscilatilor) are in componentd bucsa reflectantd 15,
transductorul piezoceramic 16 de tip sandwich, bucsa radiantd 17, concentratorul 18,
electrodul-sculd 20 de tip lamela care este introdus Tntr-un locas prevazut in concentratorul
18 si asamblat cu acesta cu ajutorul surubului radial 19. Constructia dispozitivului poate
permite montarea in concentrator, a mai multor electrozi-sculd de tip lameld, care
prelucreaza simultan, mai multe microfante. Este necesara verficarea modului de vibratie, in
cazul acestui tip de prelucrare, fiind necesare vibratii ultrasonice longitudinale preponderente.

Dispozitivul de prindere, reglare si rotire a piesei - figura 3 — consta in: placa de baza
21 care se monteaz& pe masa cu canale T (nefiguratd) a unei masini de electroeroziune cu
ajutorul unor guruburi introduse n locagurile 21.a ale placii; pivotul cu cap sferic 22 care este
in contact cu suprafata sfericd conjugatd a placii 21; prin defiletarea suruburilor 23 care
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apasa placa intermediara 24 (reprezentata transparent) asupra suprafetei sferice, pivotul 22
se poate roti, modificAnd pozitia placii superioare 25; arcurile 23.a mentin pozitia placii 24 si
implicit a pivotului 22 si placii 25; pe placa 25 se prinde piesa de prelucrat 26 (reprezentata
transparent) cu ajutorul prismelor 27 si bridelor 28 care exercita forte de strangere asupra
piesei 26 prin rotirea rozetelor 29; sectorul gradat 30 permite vizualizarea rotirii placii 25;
placuta 31 cu rezisten{a la uzura are in zona central, o fantd 31.a, care previne prelucrarea
prin electroeroziune a placii 25 daca electrodul-scula stripunge piesa 26.

Dispozitivul de prindere si reglare a lantului ultrasonic pentru spalare cu lichid
dielectric - figura 4 — consta in: prismele 32 pentru canale T care sunt introduse in canalele
omoloage ale placii superioare 25 (reprezentatd tansparent); tijele 33 sunt asamblate prin
filetare cu prismele 32, pozitia acestora fiind asigurata cu piulitele 34; elementele elastice 35,
care sunt strAnse cu ajutorul rozetelor 36, mentin pozitia placii nodale 37 (reprezentata
tansparent), apartinand dispozitivului 5 de spalare cu lichid dielectric; fixarea dispozitivului
de spélare 5 in pozitia optimd in raport cu piesa de prelucrat 26 se realizeaza dupa
deplasarea acestuia pe verticald in lungul tijelor 33 i rotirea placii nodale 37 in jurul axei
stifturilor filetate 38, care sunt introduse in placa nodala 37.

Dispozitivul de spélare cu lichid dielectric pe baza efectului cavitatiei induse ultrasonic
- figura 5 — consta in: placa nodald 37 (reprezentatd tansparent), pe care este asamblat
transductorul 39 piezoceramic de tip sandwich, cu ajutorul celor patru suruburi radiale 47;
bucga reflectanta 40; bucsa radianta 41; painia 42 care este asamblata cu placa nodalad 37
cu ajutorul celor patru suruburi 43; péainia 42 este alimentatd cu lichid dielectric de la
agregatul (nefigurat) unei masini de electroeroziune prin stutul 44; in péinia 42, se creeazi
cavitatie prin vibrafia cu frecventa ultrasonica si amplitudine maxima a concentratorului 48;
prin stutul 46, se alimenteaza interstitiul de prelucrare dintre suprafata prelucrata a piesei 26
i suprafata electrodului-sculd 20 cu lichid dielectric in care s-a creat presiune acustic
ridicatd prin cavitatia indusa ultrasonic.
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Il = REVENDICARI

1. Echipament pentru prelucrarea prin electroeroziune asistatd de ultrasunete a
microfantelor caracterizat prin aceea cd se monteazd pe o masina de electroeroziune si
realizeaz& microfante adanci fara practicarea unor gauri de spalare in electrodul-scula sau in
piesa de prelucrat prin cumularea efectelor vibratiei unui lant ultrasonic 2, care contine
electrodul-scula de tip lamela 20 sau mai multi asemenea electrozi si care produce cavitatie
indusa ultrasonic in interstitiul de prelucrare format de suprafata electrodului-sculd 20 si
suprafata prelucratd a piesei 26 si vibratiei cu amplitudine maxima a unui concentrator 45
intr-o palnie 42 alimentata cu lichid dielectric $i din care, se injecteaza in zona de lucru, lichid
dielectric In care s-a creat presiune acustica ridicata prin cavitatie indusa ultrasonic.

2. Echipament pentru prelucrarea prin electroeroziune asistatd de ultrasunete a
microfantelor caracterizat prin aceea c3 se monteazi pe o masina de electroeroziune si
realizeaz3 reglarea perpendicularitdtii electrodului-sculd de tip lameld 20 pe suprafata
frontala a piesei de prelucrat 26 si realizeazi microfante cu unghiuri de inclinare relativ mari
in piesa 26 prin cumularea inclinarii electrodului-sculd 20 continut n dispozitivul 1 prevazut
cu o flansa 9 cu suprafata sferica 9.a, care se inclind cu ajutorul suruburilor 10 si arcurilor 11
si inclinarii dispozitivului 3 de prindere a piesei 26 prevazut cu un pivot cu suprafata sferic
22 a carei pozitie se regleaza si mentine cu ajutorul flangei 24, suruburilor 23 $i arcurilor
23.a.

3. Echipament pentru prelucrarea prin electroeroziune asistatd de ultrasunete a
microfantelor caracterizat prin aceea ca se monteaza pe o masina de electroeroziune si
realizeaza reglarea pozitiei unghiulare a electrodului-scula de tip lamela 20 n raport cu piesa
de prelucrat 26 prin rotirea lantului acustic 2, pozitia acestuia fiind mentinutd cu ajutorul
axului 8, care poate fi rotit prin introducerea unei tije in orificiul 8.a si care prin filetare
exercita cu ajutorul conului 8.c, o for{3 de apasare asupra flansei 9.b, care este solidara cu
lantul acustic 2 gi care formeazd cu flanga 9 un ajustaj alunecator, care permite rotirea
lantului acustic 2 la defiletarea axului 8.
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Figura 1
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Figura 2
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Figura 4



ll-zuns-n}nus.. ﬂﬁ)
Echipament pentru prelucrarea prin electroeroziune asistata de ultrasunete a microfg‘»tgor,-1 l Zﬂﬂa
solicitant Universitatea ,Politehnica’ din Bucuresti

Figura 5



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

