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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un sistem modular pentru centrarea
si fixarea electrozilor si a pieselor pe o masina uni-
versald, pentru prelucrarea prin eroziune electrica EDM.
Sistemul conform inventiei este format dintr-un dispo-
zitiv portelectrod si un dispozitiv portpiesa, dispozitivul
portelectrod fiind conceput in sistem modular, si
cuprinde un modul de baza (1), care se fixeaza pe un
cap de lucru al unei masini universale si cuprinde niste
module (2) portelectrod utilizate pentru centrarea si
fixarea unor electrozi de dimensiuni mici, cu forma
geometrica simplad, si niste module (3) portelectrod
utilizate pentru centrarea si fixarea electrozilor de
dimensiuni medii, cu forma geometricd complexa,
dispozitivul portpiesa fiind conceput in sistem modular,
dintr-un modul (16) de baza, care se fixeaza pe 0 masa
de lucru a masinii universale, si o paleta (15) portpies3,
utilizata pentru centrarea si fixarea pieselor metalice de
dimesiuni medii. Fig. 1
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Inventia se refera la un sistem de pozitionare a electrozilor si a pieselor pe masinile
universale de prelucrare prin electroeroziune.

Masinile universale de prelucrare prin electroeroziune cu electrod masiv, care utilizeaza
metoda de generare EDM-1D, sunt dotate doar cu un dispozitiv de centrare-fixare, cu dorn
cilindric, a electrozilor de dimensiuni mici $si masa maxima de 0,5 kg (RO 119289 B1). Pentru
electrozi de dimensiuni medii si mari, $si mase mai mari de 0,5 kg, nu exista dispozitive specifice
de fixare, de asemenea, nu existd dispozitive specifice de fixare a pieselor, in vederea
prelucrarii.

Dezavantajele dispozitivelor universale actuale constau in aceea ca nu pot fi utilizate
in cazul prelucrarilor de serie si la aplicarea tehnologiei de grup, care necesita pozitionari
repetate ale electrozilor gi ale pieselor.

Problematehnicd, pe care o rezolva inventia, consta in asigurarea posibilitatii de reglare
atat a dispozitivului portelectrod, cat si a dispozitivului portpiesa, pentru diferite tipodimensiuni
de electrozi si, respectiv, de piese.

Sistemul de pozitionare a electrozilor i a pieselor pe masinile universale de prelucrare
prin electroeroziune inlatura dezavantajele mentionate anterior, prin aceea c4, in scopul reglarii
dispozitivului portelectrod si a dispozitivului portpiesa, are atat dispozitivul portelectrod, cat si
dispozitivul portpiesa realizate in sistem modular, dispozitivul portelectrod cuprinzand un modul
de baza, care se fixeaza pe capul de lucru al masinii, precum si seturi de module portelectrod
schimbabile, utilizabile pentru centrarea-fixarea electrozilor, cu ajutorul unor dornuri si al unor
bucse elastice, iar dispozitivul portpiesa cuprinzand un modul de baza, care se fixeaza pe masa
de lucru a masinii, precum si o paleta portpiesa pentru centrarea - fixarea pieselor, cu ajutorul
unor bride.

Prin aplicarea inventiei, pot fi obtinute urmatoarele avantaje:

- eliminarea completd a etapelor de centrare-masurare si testare-fixare, realizate in
sistemul clasic de prelucrare, deoarece sistemul modular de pozitionare EDM permite realizarea
acestor etape in afara sistemului de prelucrare, prin utilizarea unui dispozitiv de prereglare a
sculelor;

- posibilitatea paletizarii pieselor in cazul prelucarilor de serie;

- eroarea de pozitionare maxima este de 58 um, iar eroarea admisibila este de 22 ym.

Se d§, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura si cu fig. 1...6, care
reprezinta:

- fig. 1, dispozitiv portelectrod;

- fig. 2, dispozitiv portpiesa;

- fig. 3, module portelectrod;

- fig. 4, sisteme de referinta si lantul de dimensiuni;

- fig. 5, sistemul de suprafete de centrare;

- fig. 6, sistemul de suprafete de orientare.

Sistemul de pozitionare a electrozilor si pieselor, conform inventiei, este format dintr-un
dispozitiv portelectrod (fig.1) si un dispozitiv portpiesa (fig. 2).

Dispozitivul portelectrod, conform fig. 1, este conceput, in sistem modular, dintr-un
modul de baza 1, care se fixeaza pe capul de lucru al masinii, module portelectrod 2, utilizate
pentru centrarea-fixarea electrozilor de dimensiuni mici cu forma geometrica simpla, si module
portelectrod 3, utilizate pentru centrarea-fixarea electrozilor de dimensiuni medii cu forma
geometrica complexa.

Dispozitivul portpiesa, conform fig. 2, este conceput, in sistem modular, dintr-un modul
de baza 16, care se fixeaza pe masa de lucru a masinii, i o paleta portpiesa 15, utilizata pentru
centrarea-fixarea pieselor metalice cu dimensiuni de gabarit de L 200xB 200xH 100 mm si masa
maxima de 25 kg.
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Fixarea pieselor pe paleta se realizeaza cu un sistem de bride 13 si 14, fixarea paletei
15, pe modulul de baz3, se realizeaza cu un sistem de bride 17, 18 si 19, iar fixarea modulului
de baza pe masa de lucru se realizeaza cu un sistem de bride 20 si 21.

in fig. 3, este prezentat ansamblul de module portelectrod, care contine urmatoarele
componente;

- dornul 5, bucsa elastica 9 si mangonul-piulitd 11, pentru electrozi cu diametrul
24 + 210 mm si masa maxima de 0,7 kg;

- dornul 6, bucsa elasticad 10 si mansonul-piulitd 12, pentru electrozi cu diametrul
212+ 230 mm si masa maxima de 3,2 kg;

- dornul 7, pentru electrozi cu dimensiuni de gabarit 2100 x H 200 mm si masa maxima
de 14 kg;

- dornul 8, pentru centrarea de referinta a sistemului de pozitionare, conform fig. 4.

in fig. 5, se prezintd structura sistemului suprafetelor de centrare. Astfel, sistemul de
lucru electrod-piesa este format din module portelectrod cu sistemul propriu de axe (OXYZ).
si modulele portpiesa cu sistemul de axe (OXYZ), (fig. 4). Coaxialitatea axelor capului de lucru
al masinii (Z.), electrodului (Zg), piesei (Zy) si a mesei de lucru a maginii (Z,, ) este realizata
prin sistemul de suprafete, numite suprafete de centrare.

infig. 6, se prezinta structura sistemului suprafetelor de orientare. Coplanaritatea axelor
capului de lucru al masinii (Z,), electrodului (Z.), piesei (Z) $i a mesei de lucru a masinii (Z,,)
este realizata prin sistemul de suprafete, numite suprafete de orientare.

Din lantul de dimensiuni, format intre sistemele de axe: cap de lucru (O,) - electrod (O)
- piesa (Op) - masa de lucru (O,,), se determina prin calcul lungimea cursei de deplasare rapida
a sistemului de pozitionare a maginii (CP) si lungimea cursei de prelucrare prin eroziune,
realizata de capul de lucru, respectiv, de electrod (CE), deoarece dimensiunea modulului de
baza portelectrod (D) si dimensiunea modulului de baza portpiesa (A) sunt date tehnice
constante, iar lungimea de centrare a electrodului (L) si indltimea de centrare a piesei (Hy)
se determina prin masurare in afara masinii, cu ajutorul unui dispozitiv de prereglare a sculelor
dupa doua coordonate (X - Z).
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Revendicare

Sistem de pozitionare a electrozilor si a pieselor pe masinile universale de prelucrare
prin electroeroziune, caracterizat prin aceea ca, in scopul reglarii dispozitivului portelectrod
si a dispozitivului portpiesa, are atat dispozitivul portelectrod, cat si dispozitivul portpiesa reali-
zate in sistem modular, dispozitivul portelectrod cuprinzand un modul de baza (1) care se
fixeaza pe capul de lucru al masinii, precum si seturi de module portelectrod (2 si 3) schimba-
bile, utilizabile pentru centrarea-fixarea electrozilor, cu ajutorul unor dornuri (5, 6 si 7) si al unor
bucse elastice (9 si 10), iar dispozitivul portpiesa cuprinzand un modul de baza (16), care se
fixeaza pe masa de lucru a masinii, precum si o paleta portpiesa (15) pentru centrarea - fixarea
pieselor, cu ajutorul unor bride (17, 18 si 19).
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