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Inventia se refera la un dispozitiv de activare magneticé a procesului de prelucrare
prin electroeroziune cu electrod filiform, destinat prelucrarii pe masinile de prelucrat cu electrod
filiform, in scopul imbun&tatirii unor caracteristici tehnologice ale prelucrarii, cum ar fi:
productivitatea prelucrarii, calitatea suprafetelor prelucrate, uzura, dar si precizia prelucrarii.

Sunt cunoscute si alte dispozitive de activare a procesului de prelevare de material
la prelucrarea prin electroeroziune cu electrod masiv sau cu electrod filiform. Se poate face
referire la Brevetul romanesc nr. 118642 B sau la cererea de brevet Franta nr. 2458349.
Brevetele amintite ofera solutii tehnice diferite pentru activarea procesului de prelucrare prin
electroeroziune cu electrod masiv.

Din brevetul RO 118642 B se cunoaste un dispozitiv de activare magnetica a
procesului de prelucrare prin electroeroziune, cu electrod masiv, care asigura suprapunerea
si compunerea unor campuri magnetice exterioare, omogene sau neomogene, dirijate spre
zona interstitiului eroziv, ce au ca efect imbunatétirea unor caracteristici tehnologice ale
prelucrarii, alcatuit dintr-o placa de baza, pe care sunt montate perpendicular niste coloane
de ghidare ce sustin niste traverse mobile. Niste bride de fixare asigura deplasarea i
imobilizarea unor brate culisante, dispuse de o parte si de alta a piesei de prelucrat. Pe
capetele interioare ale bratelor culisante este fixata cate o piesa polarg, in spatele careia
este montata o bobina electromagnetica, introdusa pe bratul culisant, ce are rolul de miez
magnetic.

Din brevetul JPS 55106736 se mai cunoaste un aparat pentru prelucrare prin
electroeroziune cu electrod filiform, activat magnetic. Aparatul cuprinde un circuit mecanic
al firului, masa masinii, pe care este fixatd piesa de prelucrat, si un circuit magnetic cu
intrefier, activat de o bobina electrica, pozitionat astfel incéat firul sa treaca prin intrefierul
circuitului magnetic.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia de fata consta in crearea si suprapune-
rea unor campuri magnetice rotitoare, continue, in zona imediat apropiata a interstitiului
eroziv, dar si de-a lungul electrodului filiform.

Dispozitivul pentru activarea magnetica a procesului de prelucrare prin electro-
eroziune cu electrod filiform rezolva problema tehnica propusa prin aceea ca este alcatuit
din doua placi de baza stanga-dreapta si doua coloane de sustinere, ce sustin un numar par
de brate culisante, dispuse de o parte si de alta a unui electrod filiform, pe capetele interioare
ale bratelor culisante fiind fixat cate un jug magnetic, in spatele céruia este montata o bobina
electromagnetica introdusa pe bratul culisant la care jugul magnetic este circular, are
montate cate doud bobine electromagnetice, capatand rol de miez magnetic, astfel incat
jugurile circulare dirijeaza campurile magnetice spre interstitiul eroziv si spre axa electrodului
filiform, iar bratele culisante asigurd o decalare in plan vertical a jugurilor magnetice
circulare, la o anumitd distanta I, in apropierea interstitiului eroziv si in lungul electrodului
filiform. Jugurile magnetice trebuie sa fie numar par, pentru a obtine campurile magnetice
rotitoare, omogene, dirijate si de o anumita valoare bine calculata cu un pachet de programe
(software) proiectat in acest sens.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- cregterea substantiala a productivitatii procesului de prelucrare prin electroeroziune
cu electrod filiform;

- reducerea uzurii electrodului filiform folosit in prelucrare, datoritd campurilor
magnetice utilizate in prelucrare, lucru care va conduce la refolosirea acestui electrod filiform
care, de cele mai multe ori, este din cupru;

- cresterea calitatii suprafetelor prelucrate;

- imbunatatirea preciziei prelucrarii;
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- reducerea consumului energetic, ca urmare a reducerii timpului efectiv de prelucrare
pe masina de prelucrare;

- posibilitatea utilizarii unui electrod filiform dintr-un material mai ieftin, cum ar fi un
aliaj, material care poate fi utilizat numai daca in procesul de prelucrare se suprapun aceste
campuri magnetice rotitoare.

In cele ce urmeazé se prezinta dispozitivul de activare a procedeului de prelucrare
prin electroeroziune cu electrod filiform. Astfel:

-fig. 1...3, vederi de ansamblu, in perspectiva, ale dispozitivului de activare magnetic,
unde numarul jugurilor magnetice este par;

- fig. 4, sectiune partiala, dupa planul A-A din fig. 1...3, cu elementele demontate;

- fig. 5, vedere in plan, cu sectiune partiala, a unui jug magnetic circular, intentionat
construit sub aceasta forma, intr-o varianta constructiva simplificata;

- fig. 6, vedere in plan, la o0 scard maritd, a zonei active a dispozitivului de activare
din fig. 1...3;

- fig. 7, vedere laterala, din directia sagetii B din fig. 6.

Dispozitivul de activare magnetica a procesului de prelucrare prin electroeroziune cu
electrod filiform, conform inventiei, este alcatuit din doua placi de baza 1 si 2, care sustin doua
coloane de sustinere 3 si 4, pe care sunt fixate un numar de brate culisante stanga-dreapta,
notate cu 5. In componenta dispozitivului aceste brate culisante 5 sunt numar par.

Placile de baza 1 si 2 sunt placi de constructie simpla, din material metalic uzual, care
au rol de sustinere a intregului ansamblu proiectat. Acestea vor fi dimensionate in mod
corespunzator, astfel incat intreg ansamblul sa fie stabil si sa aiba rolul functional dorit.

Bratele culisante stanga-dreapta 5 sunt izolate de coloanele de sustinere 3 si 4 cu
un numar de placute izolatoare notate cu 6.

Bratele culisante § pot fi deplasate stanga-dreapta, in vederea stabilirii pozitiei optime
de lucru, si apoi pot fi fixate cu ajutorul unor suruburi 7. Pe capetele interioare ale bratelor
culisante 5 - aga cum se arata in fig. 4 - este pozitionat si fixat, prin strangerea unui surub
8, cate un jug magnetic 9, realizat din otel, de diametru interior D1 si diametru exterior D2,
prevazut cu o gaura centrald a si o degajare b, conjugata cu forma patratica a bratelor
culisante 5, surubul 8 patrunzand prin gaura centrald a si ingsurubandu-se intr-o gaura filetata
¢, executata in capatul bratului culisant 5. Pe fiecare jug magnetic se introduc céte 2 bobine
electromagnetice 10, dimensionate corespunzator.

In spatele jugurilor magnetice 9, pe bratele culisante 5, este introdusa cate o bobina
electromagnetica 11, astfel incat cu un capat se sprijina pe o suprafata frontala d a jugului
magnetic 9, iar cu celalalt capat este in contact cu un stift de blocare 12, introdus in bratul
culisant 5.

Jugurile magnetice 9 pot avea o singura configuratie, si anume, circulara, cu un dia-
metru interior D1 si un diametru exterior D2, calculate in functie de cdmpul magnetic dorit,
in directa corelare cu bobinele electromagnetice 10 si 11.

in fig. 5 este reprezentat un jug magnetic de forma circulard 9, cu doud bobine 10
montate.

infig. 6, suprafetele active ale jugurilor magnetice 9 activeaza cu cdmpuri magnetice
rotitoare zona din jurul electrodului filiform 14 si, dupa@ caz, zona interstitiului eroziv,
respectiv, zona din apropierea piesei de prelucrat 13.

Se pot, astfel, realiza si utiliza un numar par de juguri magnetice care pot conduce
la obtinerea de valori ale intensitatii campului magnetic (inductiei magnetice) in functie de
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regimul de prelevare de material ales, in functie de tipul de material de prelucrat, in functie
de grosimea materialului de prelucrat i, nu in ultimul rand, de materialul utilizat pentru
electrodul filiform 14.

Bobinele electromagnetice 10 si 11 se alimenteaza cu tensiune continua stabilizata
prin intermediul unui autotransformator $i unui redresor bialternanta, in sine cunoscute si
nereprezentate in desene.

Alimentarea bobinelor electromagnetice 10 si 11 se face astfel incat polii magnetici,
in zona de contact cu jugurile magnetice 9, sa fie de aceeasi natura, de exemplu, "nord", asa
cum se observa in fig. 6.

Bobinele electromagnetice 10 si 11 se proiecteaza, constructiv si functional, pentru
obtinerea unor efecte optime ale activarii magnetice a procesului de prelucrare prin
electroeroziune cu electrod filiform. Proiectarea bobinelor electromagnetice 10 si 11 se face
cu ajutorul unui pachet de programe, astfel incat exista o legatura biunivoca intre proiectarea
bobinelor electromagnetice 10 si bobinele electromagnetice 11.

Pentru ca se doreste o anumita valoare a intensitatii campului magnetic, pe baza
literaturii de specialitate, pe baza experimentarilor realizate, se determind parametrii
constructivi ai bobinelor electromagnetice 10 si 11, adica diametrul sérmei de cupru, raza
medie si lungimea bobinei, numarul de spire etc.

Dispozitivul de activare magnetica, prezentat mai sus, se pozitioneaza cu placile de
baza 1 si 2 pe masa masinii de prelucrat prin electroeroziune. Se orienteaza si se fixeaza
piesa 13 in dispozitivele nereprezentate pe desen, ale masinii de prelucrare prin
electroeroziune cu electrod filiform. Se pozitioneaza jugurile magnetice 9 in lungul
electrodului filiform 14, cain fig. 1, 2, 3 5i 6.

Jugurile magnetice 9, care sunt in numar par, nu se ating intre ele si, totodata, in plan
vertical se va realiza o decalare cu o marime | variabild, asa cum se arata in fig. 7. Aceasta
cota | are o anumita valoare bine definita si calculatd, in vederea obtinerii unor anumite valori
ale intensitatii cdmpurilor magnetice dorite si calculate expres, si ulterior suprapuse prelevarii
de material de jur imprejurul electrodului filiform 14.

Bobinele electromagnetice 10 si 11 se alimenteaza cu tensiune continua stabilizata,
urmarind obtinerea unei anumite valori a intensitatii cAmpului magnetic in zona prelucrarii,
in jurul electrodului filiform 14, in functie de grosimea piesei de prelucrat, in functie de
materialul electrodului filiform, in functie de regimul de prelucrare ales etc. Se pune in
functiune masina de prelucrare prin electroeroziune cu electrod filiform (de exemplu,
ELEROFIL 10), asiguréand o polaritate a prelucrarii in functie de polaritatea anterior impusa
bobinelor electromagnetice 10 si 11.

Se obtine un ansamblu de campuri magnetice exterioare in functie de dimensionarea
bobinelor 10 si 11, in functie de numarul bobinelor 10 si 11, in functie de campuirile rotitoare,
generate de jugurile magnetice circulare, construite intentionat de aceasta forma. Acest
ansamblu de campuri magnetice va da nastere, prin compunere, unui camp magnetic
orientat, dirijat, omogen, proiectat corespunzator cu un pachet de programe de proiectare
abobinelor electromagnetice, denumit camp magnetic rezultant. Directia, sensul $i omogeni-
tatea campului magnetic rezultant depind de polaritatea anterior impusa a bobinelor elec-
tromagnetice 10 si 11, si de marimea | a decalérii in plan vertical a jugurilor magnetice 9.

Activarea magnetica suprapusa procesului de prelevare de material la prelucrarea
prin electroeroziune cu electrod filiform conduce la o aranjare a particulelor incarcate electric
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si magnetic, la o crestere a vitezei de deplasare a particulelor incarcate electric si magnetic,
lucru care conduce la o crestere a energiei cinetice si a caldurii degajate in zona de
prelevare de material.

S-a demonstrat ca in procesul de prelevare de material la procedeul de prelucrare
prin electroeroziune cu electrod filiform, atunci cand se activeaza procesul cu campuri
magnetice de tipul celor prezentate mai sus, se obtine o crestere semnificativa a
productivitatii prelucrarii, o imbunatatire a calitatii suprafetei prelucrate, dar si o scadere a
uzurii electrodului filiform, precum si o crestere substantiala a preciziei de prelucrare.
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Revendicari

1. Dispozitiv pentru activarea magneticA a procesului de prelucrare prin
electroeroziune cu electrod filiform, care cuprinde doua placi de baza (1, 2) si doua coloane
de sustinere (3, 4), ce sustin un numar par de brate (5) culisante, dispuse de o parte si de
alta a unui electrod filiform (14), pe capetele interioare ale bratelor (5) culisante fiind fixat
cate un jug magnetic (9) in spatele caruia este montata o bobina (11) electromagnetica,
introdusa pe bratul culisant (5), caracterizat prin aceea ca jugul magnetic (9) este circular,
are montate cate doua bobine electromagnetice (10), capatand rol de miez magnetic, astfel
incat jugurile (9) circulare dirijeaza campurile magnetice spre interstitiul eroziv si spre axa
electrodului filiform (14).

2. Dispozitiv conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca bratele culisante (5)
asigura o decalare in plan vertical a jugurilor magnetice (9) circulare, la o anumita distanta
[, in apropierea interstitiului eroziv si in lungul electrodului filiform (14).
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