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développé un microperçage étalon avec un rapport d’aspect 
élevé, pour lequel il a déposé une demande de brevet [5]. 
L’état de surface et la circularité exigés pour ce perçage éta-
lon ne pouvant être obtenus par électroérosion, ils ont été 
considérablement améliorés au moyen du procédé MBS.

La fi g. 4 montre, à gauche, une surface fi nie par électro-
érosion et à droite, la surface après la fi nition par le procédé 
MBS. L’usinage des perçages par électroérosion donne typi-
quement des valeurs de rugosité Rz de 10 microns (ébau-
che) ou 1,5 micron (fi nition). Le procédé MBS réalise des 
valeurs Rz de 0,1 à 0,2 micron.

Fig. 5 : Pièce ne présentant pas une symétrie de révolutionFig. 4 : Petite roue dentée d’horlogerie

[5] U. NEUSCHÄFER Rube, Verfahren zur Herstellung von Prüfkör-
pern für die Überprüfung von Messgeräten für Mikrobohrungen, 
Patent DE 10318762

Matériaux et pièces

Les pièces typiques qui peuvent bénéfi cier des avanta-
ges du procédé MBS sont les buses, les tubes fi ns et les 
douilles. La machine UniBore 800 permet désormais d’usi-
ner aussi les petits perçages dans les grandes pièces qui ne 
présentent pas une symétrie de révolution (fi g. 5) et que l’on 
trouve de manière classique dans la fabrication des outils 
de découpage ou des moules pour injection. Comme la 
conductibilité électrique n’intervient pas, on peut aussi usi-
ner les matières non conductrices.

Les machines sont conçues en premier lieu pour les 
matériaux durs comme la céramique ou le carbure, mais 
elles sont également adaptées à des matériaux plus tendres 
comme l’acier ou le verre. Les domaines d’utilisation vont de 
la fi bre optique à la construction automobile et à l’industrie 
du moule en passant par le médical et l’industrie des semi-
conducteurs.
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