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(67) Rezumat:

Inventia se refera la un echipament pentru prelucrarea
simultana a structurilor de microfante prin electroero-
ziune, montat pe o masina de prelucrare prin electro-
eroziunevolumica. Echipamentul conforminventigi are
in componenta niste suporturi (11) portsculd, in care
sunt montate niste scule (12) de tip lameld, intr-un
punct nodal al unui lant (8) ultrasonic prins cu ajutorul
unui cilindru (4), fiind pozitionat un disc (13) sau mai
multe cu marimi diferite, o extremitate (13a) a discului
(13) constituind un punct antinodal, care oscileaza cu
amplitudine maxima in apropierea sculei (12), spalarea
acesteia din urma fiind facuta cu ajutorul unor module
de spalare pozitionate pe un alt disc (7) rotitor, prevazut
cu niste alezaje (7a), reglarea sculei (12) fiind facuta cu
ajutorul unei placute (17) care orienteaza scula (12) pe
o cama (18), inclinarea placutei (17) fiind realizata cu
ajutorul unor piulite (27a si 27b) infiletate pe niste suru-
buri (24), si cu cel al unor arcuri (26) elicoidale de com-
presiune.
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| - DESCRIERE

Inventia se refera la un echipament de prelucrare simultand a structurilor de
microfante prin electroeroziune asistatd de ultrasunete, care se poate monta pe o masina de
prelucrare prin electroeroziune volumica.

Sunt cunoscute echipamentele de prelucrare prin electroeroziune a microfantelor cu
ajutorul unor scule sub forma de lameld. Acestea sunt caracterizate de o productivitate,
precizie si calitate a suprafetei reduse la prelucrarea unor microfante cu sectiune mica.

Dezavantajele solutiilor mentionate anterior constau in:

- productivitate redusa datorita prelucrarii succesive a microfantelor;

- prelucrarea microfantelor se desfasoara intr-un interstitiu de prelucrare foarte ingust,
care genereaza frecvent scurt-circuit intre scula si piesa si in consecinta, retrageri repetate
ale sculei si reducerea productivitatii;

- spalare ineficienta cu lichid dielectric a zonei de lucru datorita interstitiului de
prelucrare ingust, ceea ce genereaza instabilitatea procesului ca urmare a fenomenelor de
scurt-circuit datorita particulelor prelevate care se interpun intre scula si piesa si prin urmare,
scade calitatea suprafetei prelucrate;

- orientare dificild a sculei de tip lamela relativ la suprafata de prelucrat pentru
obtinerea conditiei de perpendicularitate si pozitie unghiulara.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in prelucrarea simultanad cu
productivitate ridicatd a unor microfante dispuse in diferite pozitii pe suprafata frontala a
semifabricatului, spalare eficienta cu lichid dielectric a interstitiului de prelucrare si calitate
ridicatd a suprafetei prelucrate, reglarea perpendicularitatii si pozitiei unghiulare a sculei in
raport cu suprafata semifabricatului.

Echipamentul de prelucrare simultana a structurilor de microfante prin electroeroziune
asistata de ultrasunete, conform inventiei rezolva problema tehnicad mentionata prin aceea
ca:

- creste substantial productivitatea prin prelucrarea electroeroziva simultana a
microfantelor si asistarea prelucrarii cu vibratia ultrasonica a unui disc a carui extremitate se
afla in proximitatea zonei de lucru si care extremitate oscileazad cu amplitudine maxima,
constituind un punct antinodal; cavitatia ultrasonica produsd in zona de lucru permite
prelevarea suplimentara de material din semifabricat aflat in stare lichida sau solida;

- asigura spalarea eficientd a tuturor interstitilor de prelucrare prin plasarea in
proximitatea tuturor zonelor de lucru a unor module de spalare, orientarea jetului de lichid
dielectric catre interstitiul de prelucrare prin rotirea in jurul axei sale a stutului de spalare
precum si prin imersarea zonei inferioare a echipamentului in lichidul dielectric astfel incat
procesul de prelucrare sa beneficieze de efectul cavitatiei produse de vibratia ultrasonica a
discului a carui extremitate se gaseste in apropierea zonei de lucru;

- permite orientarea necesara a sculelor in raport cu suprafata frontala a
semfabricatului, reglandu-se perpendicularitatea sculei de tip lameld inclinand scula prin
rotirea suportului port-scula pe o cama, rotirea modulului port-scula in jurul axei sale si rotirea
partii inferioare a echipamentului in jurul axei sale verticale.

Echipamentul pentru prelucrarea simultand a structuriior de microfante prin
electroeroziune asistata de ultrasunete prezintd urmatoarele avantaje:

- creste productivitatea prelucrarii prin prelucrarea simultana si prin asistarea cu
ultrasunete care asigura prelevare suplimentara de mateniai,

- permite spalarea eficienta a tuturor interstitiilor de prelucrare cu ajutorul modulelor de
spalare si efectului cavitatiei ultrasonice produse prin imersarea partii inferioare a
echipamentului in lichidul dielectric;
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- asigura reglarea perpendicularitatii sculei pe suprafata frontalda a semifabricatului si
pozitiei sale unghiulare prin rotirea sculei si a partii inferioare a echipamentului in jurul axei
proprii.

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

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

microfante prin electroeroziune asistata de ultrasunete;

- Figura 2, detaliu al partii inferioare a echipamentului;

- Figura 3, modulul suportului port-scula;

- Figura 4A, sectiune la nivelul camei modulului suportului port-scula.

- Figura 4B, sectiune prin sistemul de inclinare al modulului suportului port-scula.

Echipamentul pentru prelucrarea simultand a structurilor de microfante prin
electroeroziune asistata de ultrasunete — figura 1 — este compus din: tija 1 de prindere in
capul de lucru al masinii de electroeroziune, care se prelungeste cu o flansa 1a, in care sunt
practicate canalele circulare 1b; aceastea permit rotirea in jurul axei verticale a
echipamentului si fixarea pozitiei unghiulare obtinute cu ajutorul suruburilor 2 dupa
vizualizarea pozitiei pe sectorul gradat 3; cilindrul 4 de prindere a lantului ultrasonic 8 cu
ajutorul suruburilor radiale 5 pozitionate intr-un punct nodal (de amplitudine nuld); discul 7 se
orienteaza pe umarul 4b (v. figura 2) si se fixeaza pe cilindrul 4 cu ajutorul piulitei 6 care se
fileteaza pe suprafata 4a; discul 7 are practicate alezajele 7a pe care se prind modulele port-
sculda 11 si de spalare 9; modulele de spalare 9 pot fi rotite in alezajul 7a, pentru a
pozitionarea corecta a stutului de spalare 9a in raport cu scula de tip lamela 12 dupa care
sunt fixate in pozitia dorita cu piulitele 10a si 10b (v. figura 2), care se fileteaza pe suprafata
9b.

Discul 13 - figura 2 - care reprezinta partea finala a lantului ultrasonic 8 si care este
imersat in lichidul dielectric, oscileaza cu amplitudine maxima fiind situat intr-un punct
antinodal; discul face parte dintr-un set de asemenea discuri cu marimi diferite astfel incat
undele ultrasonice stationare care se propaga in interiorul acestuia sa aiba amplitudine
maxima la periferia 13a a discului, in apropierea sculelor, respectiv zona de prelucrare;
surubul axial 14 prinde discul 13 pe lantul ultrasonic 8.

Modulul suportului port-scula — figura 3 — consta in: tija 15 care formeaza un ajusta;]
alunecator cu alezajul 7a si carei capat 15a se orienteaza pe suprafata frontald a discului 7;
tija 15 se poate roti in jurul axei sale pentru a obtine pozitia unghiulara necesara sculei 12 in
raport cu suprafata frontala a semifabricatului (nefigurat) dupa care se fixeaza in pozitia
dorita cu ajutorul piulitei 16 care se fileteazd pe suprafata 15b; placuta 17 prezintd doua
suprafete perpendiculare precise 17a si 17b (v. figura 4A) pentru orientarea sculei 12 si se
poate roti (inclina) pe cama 18; aceasta prezinta o suprafata circulara 18a, care corespunde
unei suprafete conjugate aflate pe corpul 19; acesta se orienteaza pe cama 8 cu ajutorul unei
cavitati 19a (v. figura 4A) care corespunde unei proeminente de tip coada de randunica 18b;
piulita 27a care se fileteaza pe suprafata 24a (v. figura 4B) a surubului 24, piulita 27b
defiletandu-se, regleaza inclinarea placutei 17 si implicit a sculei 12; arcurile 26 asigura
inclinarea placutei 17 in ambele sensuri; surubul 28 fixeaza scula 12 prin filetare in placuta
23; suruburile 20 si 21 orienteaza si fixeaza placuta 22 pe corpul 19.
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1. Echipament pentru prelucrarea simultana a structurilor de microfante prin
electroeroziune asistata de ultrasunete caracterizat prin aceea ca se monteaza pe o masina
de electroeroziune si realizeaza productivitate ridicata prin prelucrarea simultana prin
electroeroziune a microfantelor cu ajutorul mai muitor suporti port-scula 11, care contin scule
de tip lamela 12, prelucrarea fiind asistata de vibratia ultrasonica a unui disc 13 pozitionat
intr-un punct antinodal al unui lant ultrasonic 8, disc 13 care face parte dintr-un set de
asemenea discuri, astfel incat extremitatea sa 13a sa constituie un punct antinodal, care
oscileaza cu amplitudine maxima in apropierea unei scule de tip lamela 12, respectiv a zonei
de lucru.

2. Echipament pentru prelucrarea simultana a structuriior de microfante prin
electroeroziune asistata de ultrasunete caracterizat prin aceea ca se monteaza pe o masina
de electroeroziune i realizeaza spalarea eficienta cu ajutorul unor module de spalare
pozitionate pe un disc 7 cu alezaje 7a perpediculare pe suprafata sa frontala si care se pot
roti astfel incat stutul curbiliniu 9a sa spele cu lichid dielectric suprafata laterald a sculei de tip
lamela 12, spalarea fiind eficientizata prin efectul de cavitatie produs de oscilatia ultrasonica
a unui disc 13 pozitionat intr-un punct antinodal al unui lant ultrasonic 8 si a carui periferie
13a reprezintd un punct antinodal situat in proximitatea sculei de tip lamela 12.

3. Echipament pentru prelucrarea simultana a structurilor de microfante prin
electroeroziune asistata de ultrasunete caracterizat prin aceea ca se monteaza pe o masina
de electroeroziune si realizeaza reglarea perpendicularitatii electrodului-scula de tip lamela
12 in raport cu suprafata frontalda a semifabricatului prin inclinarea unei placute 17, care
orienteaza scula de tip lamela 12 pe o cama 18, care prezinta o suprafata circulara 18a, si o
proeminenta de tip coada de randunica 18b care previne eroarea de orientare a sculei pe
directie orizontala, inclinarea placutei 17 fiind realizata prin filetarea sau defiletarea a doud
piulite 27a si 27b pe suprafetele filetate 24a ale unor suruburi 24 si cu ajutorul arcurilor
elicoidale de compresiune 26, care asigura inclinarea in ambele sensuiri.

4. Echipament pentru prelucrarea simuitana a structurilor de microfante prin
electroeroziune asistata de ultrasunete caracterizat prin aceea ca se monteaza pe o masina
de electroeroziune si realizeaza reglarea pozitiei unghiulare a sculei de tip lamela 12 in
raport cu suprafata frontala a semifabricatului prin rotirea tijei 15 a suportului port-scula 11 in
alezajul 7a al discului 7 cu care formeaza un ajusta) alunecator si blocarea tijei 15 prin
strangere cu piulita 16b si a cilindrului 4 de prindere a lantului ultrasonic 8 cu ajutorul unor
canale circulare 1b practicate in flansa 1a a tijei de prindere 1 a echipamentului pe capul de
lucru al masinii de electroeroziune si blocarea in pozitia dorita cu ajutorul suruburilor 2 dupa
vizualizarea pozitiei pe sectorul gradat circular 3.
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Figura 1
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