(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII $I MARCI
Bucuresti

ROMANIA

a1y RO 130329 A2
51) Int.Cl.
B23Q 3/00 %%V
B24C 5/00 0%

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

(21)  Nr.cerere: d 2013 00980
(22) Data de depozit: 11.12.2013

(41) Data publicarii cererii:
30.06.2015 BOPI nr. 6/2015

(71) Solicitant:
+ INSTITUTUL NATIONAL DE
CERCETARE- DEZVOLTARE iN SUDURA
SI INCERCARI DE MATERIALE - ISIM
TIMISOARA, BD.MIHAI VITEAZUL NR. 30,
TIMISOARA, TM, RO

(72) Inventatori:
* PERIANU ION AUREL,
STR. DR. LIVIU GABOR NR.6, TIMISOARA,
™™, RO;
- SIRBU NICUSOR ALIN, STR. POGONICI
NR. 4, AP. 66, ET. 4, TIMISOARA, TM, RO

¢4 DISPOZITIV PENTRU PRELUCRARI PRIN TAIERE CU JET

DE APA

(57) Rezumat:

Inventia se referd la un dispozitiv pentru prelucrari prin
taiere cu jet de apa sau cu jet de apa si material abra-
ziv, utilizat in industria constructoare de masini. Dispo-
zitivul conforminventiei este constituit dintr-un cadru (1)
metalic tip fagure cu inaltimea de 100 mm, ce are doud
fete (A si B), niste elemente (2) suport de agezare, pe
inaltimea de 100 mm, realizate Tn constructie sudata,
niste picioare (9) reglabile care permit realizarea orizo-
ntalitatii dispozitivului, elementele (5) de ghidare, o
culisa (6) si o glisiera (7), ambele necesare pentru pozi-
tionarea piesei care urmeaza s4 fie prelucrata cu jet de
apa, pe suprafata cadrului (1) metalic.
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Fig. 1

Cu incepere de la data publicérii cererii de brevet, cererea asigura, in mod provizoriu, solicitantului, protectia conferitd potrivit dispozitiilor
art.32 din Legea nr.64/1991, cu exceptia cazurilorin care cererea de brevet de inventie a fost respinsd, retrasd sau considerata ca fiind retrasa.
Intinderea protectiei conferite de cererea de brevet de inventie este determinata de revendicdrile continute in cererea publicata in conformitate

cu art.23 alin.(1) - (3).
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DESCRIERE

Dispozitiv pentru prelucrar prin taiere cu jet de apa

in industria constructilor de masini prelucrarea prin tdiere cu jet de
apa/jet de apa cu abraziv reprezinta un procedeu relativ nou.

O instalatie de prelucrare cu jet de apd/jet de apa cu abraziv se compune
din subansambie cu rol functional determinat.

Un subansamblu cu functie definitd este masa de lucru. Suprafata
superioara a mesei de licru, pe care se fixeaza piesele de prelucrat, este a
unui gratar avand o structura de tip fagure. Acest gratar, ca parte a unei
instalatii de tdiere cu jet de ap3, este un subansambiu consumabil. Datorita
efectului de taiere a jetului de apa se realizeaza prelucrari ale pieselor, dar si
a elementelor pe care se fixeaza aceste piese, adicd a elementelor
constituente ale gratarului.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este necesitatea maririi
duratei de viatd a gratarelor pe care se fixeaza piesele ce se vor prelucra,
precum si necesitatea unei imbunatatiri a solutiei constructive, tehnice de
realizare a acestor gratare, cu efect asupra calitdti prelucrarii, prin tiiere cu
jet de apa.

Dispozitivul pentru prelucrari prin taiere cu jet de apa, avand o structura
tip figure, in constructie sudata, conform inventiei, rezolva dezavantajele
solutiilor constructive uzuale existente pe piata, prin aceea ca are o indltime
proiectata, astfel ca, dupd un numar de prelucrari, avand ca efect uzura
elementelor constituente sa poata fi refolosit prin utilizarea suprafetei de
lucru opuse celei initiale. Asigurarea orizontalitdti celor doud suprafete de
lucru este obtinutd prin solutia constructiva, adica prin faptul ca cele patru
puncte aferente colturilor dispozitivului sunt realizate astfel incat sa poata fi
reglata pozitia fiecaruia pe verticald, dupa caz, in vederea obftinerii unor
suprafete adecvate procesului de lucru. Pentru realizarea unui punct de
origine pe axa x, axa y, adica a unui zero, precum si pentru o pozitionare a
piesei de prekicrat, in raport cu cele doua axe, dispozitivul este prevazut cu
un ansamblu de doua elemente de bazare care se pot deplasa pe axa x,
respective pe axa y. Se utiizeazd astfel zona de hicru centrald a
dispozitivului, in mod curent, micsorandu-se timpii de pregatire, pozitionare a
piesei de prelucrat, astfel ca productivitatea unui echipament de tdiere cu jet
de apa creste.
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Dipozitivul, conform inventiei, prezinta urmatoarele avantaje:
- este realizat intr-o solutie constructiva astfel ca se pot utiliza cele
doud suprafete de lucru A, B, pentru agsezarea, pozitionarea si
fixarea pieselor de prelucrat;
- prin solutia propusa, se poate obtine cu usurinta orizontalitatea
suprafetelor de lucru prin regiarea pozitiei;
- se poate realiza o pozitionare corectd si facilda a pieselor de
prelucrat pe suprafetele de lucru;
- se poate obtine cu usurintad un punct de zero (origine) a axelor Ox
si Oy, in campul suprafetelor de prelucrat.

Se da in continuare un exemplu de realizare a dispozitivului, in legatura
cu figurile 1, 2, 3, 4 care reprezinta:
- fig. 1, vederea de sus a dispozitivului raportata la pozitia de lucru
pe masa instalatiei de talere cu jet de apa si abraziv;
- fig. 2, vederea laterald a dispozitivului;
- fig. 3, vederea din fata a dispozitivului;
- fig. 4, sectiunea A-A prin corpul dispozitivului, in zona de fixare a
ghidajelor, poz. 5
- fig.5, vedere de ansambiu a dispozitivuiui.

Dispozitivul, care face obiectul inventiei este realizat, conform fig. 1
dinfr-un cadru, poz. 1, un sistem de elemente de agezare a pieselor de
prelucrat prin taiere, obtinut din siruri de fasii de tabld, sudate, la distante
egale si perpendiculare intre ele. Reteaua obtinutd pemnite asezarea
semifabricatelor in vederea taierii.

Elementele componente ale retelei, poz. 2, fig. 1, sunt sudate pe cadni,
poz. 1, fig. 1. Subansamblul care permite pozitionarea pieselor de prefucrat,
precumn §i fixarea unei origini, a unui zefro, pentru marirea productvitatii
procesului de taiere, este compus din elementele de ghidare, poz. 5, fig. 1, si
fig. 2, poz. 6, fig. 1. Elementul, culisa, poz. 6, ig. 1, se poate deplasa dupa
axa Oy, iar glisiera, poz. 7, fig. 2 si fig. 3 se poate deplasa dupi axa Ox. In
acest mod se poate determina o origine a axelor Ox si Oy, convenabild,
functie de dimensiunile pieselor ce urmeaza a fi prelucrate. Unghiut drept,
dintre axa Ox si Oy permite pozitionarea adecvata a pieselor de prelucrat, cu
laturile paralele cu axa Ox §i Oy.

Pentru a obtine orizontalitatea dispozitivului se regleaza pozitia
picioarelor, poz. 9, fig. 4.

Dupad un numar de operatii de taiere efectuat, retfeaua de elemente
support, poz. 2, fig. 1, se deterioreaza prin efectul taierii cu jet de apa, care
afecteaza aceste elemente. Pentru utilizarea dispozitivului in continuare, se
foloseste fata B, fig. 2, prin intoarcerea sa cu 180°, dupi demontarea
elementelor ce alcatuiesc suprastructura acestuia. Aceastd solutie este
realizabild dacd indtimea H a cadrukii, poz. 1, fig. 1 si fig. 3, respeciiv

inatimea elementelor de asezare, poz. 2, fig. 1, sunt dimensiqn_,,atem

corespunzator, avand valoarea 100 mm.
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REVENDICARI

1) Dispozitiv pentru prelucrari prin tiiere cu jet de apa, caracterizat
prin aceea ca este format din cadru (1), cu inaltimea 100 mm, avand
doua fete A, respectiv B, elemente suport de agezare (2), pe indltimea
de 100 mm, in constructie sudata, picioare (8), care pemit realizarea
orizontalitatii dispozitivuliui.

2) Dispozitiv conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea cd este
format din doud elemente de ghidare (5), o culisa (6), o glisiera (7),
necesare pentru pozitionarea piesei de prelucrat, prin taiere cu jet de
apa si abraziv.




5{2013 009€0--

1 1+12- 2013

Figural

y



q2013 009¢0--
1 1-12- 2013

Figura 2
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