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Prezenta inventie se refera la un dispozitiv de prelucrat prin electroeroziune cu elec-
trod filiform, ce se poate utiliza pentru realizarea unor taieturi sau fante in semifabricate din
materiale electroconductive, pe masini de prelucrat prin electroeroziune cu electrod masiv.

Sunt cunoscute dispozitive de prelucrat prin electroeroziune cu electrod filiform ce
pot fi adaptate pe masini de prelucrat prin electroeroziune cu electrod masiv, in cazul carora,
in calitate de electrod scula se foloseste un fir ce este tras de pe o rola depozit si se
infasoara pe o rola antrenata in miscare de rotatie cu ajutorul unui motor electric. Aceste
dispozitive se pot monta pe capul de lucru al masinilor de prelucrat prin electroeroziune cu
electrod masiv, preluand miscarea de lucru a acestui cap, de obicei in lungul unei direciii
verticale. In apropierea semifabricatului, electrodul filiform este sustinut prin intermediul unor
ghidaje atasate dispozitivului. Aceste dispozitive prezinta dezavantajul ca la nivelul zonei de
prelucrare, electrodul filiform poate ocupa numai o pozitie orizontala, ceea ce nu permite
obtinerea unor fante dispuse in pozitie verticala sau inclinata la un anumit unghi fata de un
plan orizontal. Un alt dezavantaj este legat de existenta unei distante relativ mari intre
ghidajele firului in zona de prelucrare, ceea ce nu asigura conditii pentru executarea unor
fante in interiorul unor semifabricate ce prezinta cavitati interioare.

Documentul JPS 5548529 (A) se refera la un dispozitiv de prelucrare de precizie care
intra Tn componenta unei masini electrice care este prevazuta cu un electrod filiform care se
deplaseaza cu un pas egal si care permite procesarea precisa prin electroeroziune, fara a
aplica vreo forta mecanica pe o piesa de prelucrat in forma de teava 8, avand o grosime
specifica si care este prinsa cu o mandrina 10 pentru a i se putea regla unghiul de inclinare
fatd de verticala. In al doilea rand, piesa de prelucrat 8 permite orientarea catre electrodul
de sarma 1 fara rotatie, iar un motor 17 este actionat pentru a misca piesa de prelucrat 8,
pe axa D, pentru a opera taierea. Apoi, cand se realizeaza dimensiunea specifica de taiere
a masinii, motorul 17 este oprit, in acelasi timp are loc rotirea piesei de prelucrat 8 in jurul
axei C, iar motorul 16 este actionat permitand piesei de prelucrat 8 sa avanseze un pas de-a
lungul axei B. Astfel, acest lucru permite sa se realizeze o prelucrare in forma de spirala
specificata prin controlul rotatiei si al pasului de deplasare care are loc in mod sincron cu
unitatea de control NC 18.

Documentul RO 92369 (A2) se refera la un dispozitiv cu electrozi filiformi multipli
pentru prelucrarea simultana prin eroziune electrica a orificiilor, in ciclu automat, pe masini
de eroziune electrica. Electrozii filiformi sunt fixati in bucse elastice tubulare, stranse de
arcuri elicoidale, fiind vibrati Tn timpul prelucrarii orificiilor si ghidati fata de directia avansului.
Electrozii filiformi sunt alimentati in bucsele elastice tubulare cu ajutorul unei casete si reglat;
la cota inaintea inceperii prelucrarii, fiind avansati prin cadere libera pana la suprafata piesei,
datorita desfacerii bucselor elastice tubulare, sub actiunea unui hidro-motor, pneu-motor sau
electromotor.

Problema pe care o rezolva inventia este aceea a folosirii dispozitivului pentru
realizarea unor taieturi sau fante folosind o zona a electrodului filiform amplasata atat in
pozitie verticala, cat si orizontala sau inclinata si respectiv pentru executarea unor fante sau
taieturi in interiorul unor incinte relativ inguste din semifabricate.

Dispozitivul conform inventiei inlatura dezavantajele mentionate mai sus si rezolva
problema tehnica propusa, prin aceea ca, in scopul asigurarii unei posibilitati de dispunere
in pozitie inclinata a electrodului fir in zona de prelucrare, este prevazut cu o placa suport
dispusa intr-o pozitie perpendiculara pe suprafata orizontala a capului de lucru al masinii de
prelucrat prin electroeroziune cu electrod filiform, la placa suport fiind atasat un ax orizontal,
in jurul caruia se poate roti o placa de sustinere, a carei fixare intr-o anumita pozitie unghiu-
lara dorita este posibila cu ajutorul a doua piulite ce se vor inguruba pe capetele a doua
bolturi filetate solidarizate cu placa de sustinere, bolturi ce patrund intr-un canal in forma de
arc de cerc realizat in placa suport, dar si in placa de sustinere.
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Tn scopul asigurarii unei posibilititi de executare a unei tdieturi sau fante n interiorul
unei cavitati relativ inguste a unui semifabricat si al diminuarii masei dispozitivului,dispozitivul
prevede solidarizarea la o placa de sustinere a unui ghidaj principal constituit dintr-o teava
cu sectiune interioara de forma patrata, in lungul careia pot fi deplasate si imobilizate prin
suruburi doua sanii complexe, la care se asambleaza saniile de sustinere a motorului electric
cu rola de tragere si respectiv a rolei de pe care are loc desfasurarea electrodului filiform,
micsorarea distantei dintre cele doua sanii complexe permitand scaderea distantei dintre
ghidajele pentru orientarea precisa a firului, ghidaje aflate pe fiecare dintre cele doua sanii
si obtinerea, ca atare, a unor taieturi sau fante in interiorul unei cavitati relativ inguste din
semifabricat, ca urmare a patrunderii celor doua sanii in interiorul acestei cavitati.

In scopul unei pozitionari inclinate a firului fara rotirea si pozitionarea unghiulara a
placii de sustinere si in scopul micsorarii masei dispozitivului, dispozitivul utilizeaza o sanie
complexa ce dispune de o a doua treapta, realizata de asemenea dintr-o teava patrata,
avand axa dispusa intr-un plan perpendicular pe axa primei trepte si o suprafata interioara
sub forma unui patrat, in interiorul careia se poate deplasa cate o sanie constituita dintr-o
teava cu sectiune patrata, pe una dintre aceste {evi fiind amplasat un motor ce antreneaza
o rola pe care electrodul filiform este tras de pe o alta rola, amplasata pe cea de-a doua
sanie, ce poate fi deplasata si imobilizata cu suruburi in interiorul locasului cu sectiune
patrata din cea de-a doua sanie complexa, pozitionarea saniilor portmotor si respectiv a
saniei portrola de desfasurare in interiorul locasurilor adecvate din cele doua sanii complexe
avand loc astfel incat sa se obtina dispunerea in pozitie inclinata fata de planul orizontal a
zonei active a electrodului filiform,

In scopul evitérii lovirii de catre motorul de antrenare a rolei pe care are loc tragerea
siinfasurarea electrodului filiform cu alte piese ale dispozitivului, la rotirea placii de sustinere,
dispozitivul foloseste o sanie portmotor ce dispune de o treapta in forma literei Z, pe treapta
finala a saniei fiind amplasat motorul electric, al carui arbore patrunde printr-un orificiu din
sania portmotor si sustine rola de tragere, de cealalta parte a treptei saniei portmotor,
electrodul fir trecand printr-un orificiu existent in treapta mijlocie a saniei portmotor spre rola
si ghidajul pentru orientarea precisa a firului la nivelul zonei de prelucrare.

Dispozitivul conform inventiei prezinta urmatoarele avantaje:

- constructie simpla;

- greutate redus3;

- posibilitate de realizare prin prelucrare a unor fante in semifabricate sub forma de
placi dispuse in plan orizontal sau vertical;

- posibilitate de pozitionare a ghidajelor electrodului filiform astfel incat zona activa
a acestuia sa aiba o pozitie orizontala, verticala sau inclinata fata de planul orizontal cu un
unghi de valoare dorita.

Se da mai jos un exemplu de aplicare a inventiei, in legatura cu fig. 1...3, care
reprezinta:

- fig. 1, o vedere din fata a dispozitivului amplasat pe capul de lucru al unei masini
de prelucrat prin electroeroziune cu electrod filiform si utilizat pentru realizarea unei fante
necesare in interiorul unei cavitatj;

- fig. 2, un detaliu corespunzator vederii din spate a amplasarii rolei de tragere si
respectiv rolei de pe care se deruleaza electrodul filiform;

-fig. 3, o vedere in perspectiva a dispozitivului, cu zona de lucru a electrodului filiform
amplasata intr-o pozitie orizontala.

Dispozitivul pentru prelucrare prin electroeroziune cu electrod filiform adaptabil pe
masinile de prelucrat prin electroeroziune cu electrod masiv are ca parte de baza o piesa
suport 1, prevazuta cu o treapta a de forma paralelipipedica, de fixare intr-un dispozitiv A
aflat pe suprafata orizontala a unui cap de lucru B al masginii de prelucrat prin electroeroziune
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cu electrod masiv, piesa suport propriu-zisa 1 avand o pozitie perpendiculara pe suprafata
orizontala a capului de lucru B. La placa suport 1 este atasat un ax orizontal 2, in jurul caruia
se poate roti o placa de sustinere 3, ce se fixeaza intr-o asemenea pozitie incat sa asigure
zonei de lucru a unui electrod filiform 4 o pozitie verticala, orizontala sau inclinata in raport
cu un plan orizontal. Fixarea placii de sustinere 3 intr-o anumita pozitie unghiulara in raport
cu piesa suport 1 are loc cu ajutorul a doua piulite fluture 5 si 6, ce se ingurubeaza pe cape-
tele a doua bolturi filetate 7 si 8, bolturi solidarizate cu placa de sustinere 3 si care patrund
intr-un canal b in forma de arc de cerc, realizat in piesa suport 1. Pozitia unghiulara a placii
de sustinere 3 fata de piesa suport 1 poate fi evidentiata cu ajutorul unui riz ¢ executat pe
piesa suport 1 si al unei scari gradate unghiulare d, executate pe placa de sustinere 3.

De placa de sustinere 3 este solidarizat un ghidaj principal 9, realizat dintr-o {eava
cu sectiune interioara de forma patrata, in lungul careia pot fi deplasate si imobilizate cu
niste suruburi, in pozitiile dorite, doua sanii complexe 10 si 11.

Fiecare dintre saniile complexe 10 si 11 dispune de cate o treapta e si f sub forma
de teava cu sectiune patrata, care permite deplasarea saniilor complexe 10 si 11 in lungul
ghidajului principal 9. De asemenea, fiecare dintre saniile complexe 10 si 11 dispune de cate
0 a doua treapta, g si h, realizata din teava patrata, avand axa dispusa intr-un plan perpen-
dicular pe axa primei trepte si o suprafata interioara cu sectiune sub forma unui patrat, in
interiorul careia se poate deplasa o sanie portmotor 12 si respectiv o sanie portrola de des-
fasurare 13, fiecare dintre aceste doua sanii fiind constituite, la randul lor, din tevi cu sectiune
patrata, saniile 12 si 13 putand fi imobilizate Tn pozitia dorita cu ajutorul unor piulite fluture
14, 15, 16 si 17 ce strabat peretii {evilor cu sectiune patrata din componenta saniilor com-
plexe 10 si 11. Pe sania portmotor 12 este amplasat un motor electric 18 ce antreneaza o
rola de tragere 19 prin care electrodul filiform 4 este tras de pe o alta rola 20, amplasata pe
sania 13. Asupra acestei role 20 se actioneaza prin intermediul unor rondele, al unui arc i
al unei piulite (nefigurate si de solutie cunoscutd) ce se ingurubeaza pe capatul axului de
sustinere a rolei 20, pentru a se obtine intinderea adecvata a electrodului filiform 4. Elec-
trodul filiform 4 este orientat precis in zona de prelucrare cu ajutorul unor ghidaje 21 si 22,
amplasate pe sania portmotor 12 si respectiv pe sania 13. Pozitionarea saniei portmotor 12
si respectiv a saniei 13 de sustinere a rolei 20 de desfasurare a electrodului filiform 4 impre-
una cu ghidajele 21 si 22 in saniile complexe 12 si 13 se poate face astfel incat sa se obtina
inclinarea dorita a electrodului filiform 4, la nivelul zonei active a acestuia, in raport cu un
plan orizontal.

Pentru a evita lovirea de catre motorul electric 18 a altor piese din componenta
dispozitivului, la rotirea si pozitionarea placii de sustinere 3 in piesa suport 1, sania portmotor
12 dispune de o treapta in forma literei Z, motorul electric 18 fiind amplasat pe zona, spre
operator. Motorul electric 18 dispune la iesire de un arbore (care sustine rola tragatoare), ce
trece printr-un orificiu i dintr-o treapta j a saniei portmotor 12 si contribuie la antrenarea in
miscarea de rotatie a rolei de tragere 19. Electrodul filiform 4 este tras prin rotirea rolei de
tragere 19 dinspre rola de ghidare 20 printr-un orificiu k aflat intr-o treapta | a saniei 13.

Daca zona activa a electrodului filiform 4 este pozitionata in lungul unei directii
verticale, se pot executa taieri sau fante intr-un semifabricat 23; atunci cand se pune
problema executarii unei taieturi sau fante in interiorul unei cavitati existente in interiorul unui
semifabricat 24, se recurge la rotirea placii de sustinere 3 in jurul axului 2, solidarizat cu
piesa suport 1, astfel incat sa se asigure o pozitie adecvata a zonei de lucru aferente
electrodului filiform 4.
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Revendicari

1. Dispozitiv de prelucrat prin electroeroziune cu electrod filiform, montat intr-un cap
de lucru (B) al masinii de prelucrat prin electroeroziune prevazuta cu un electrod filiform (4),
caracterizat prin aceea ca are o piesa suport (1), montata intr-o pozitie perpendiculara pe
suprafata orizontala a capului de lucru (B), si care are atasat un ax orizontal (2) in jurul
caruia se poate roti o placa de sustinere (3), a carei pozitie unghiulara prestabilita se face
cu ajutorul a doua bolturi filetate (7 si 8), care patrund intr-un canal (b), in forma de arc de
cerc, realizat in piesa suport (1) si in care se ingurubeaza cele doua piulite fluture (5 si 6),
iar de placa de sustinere (3) se fixeaza un ghidaj principal (9), constituit dintr-o {eava cu sec-
tiune interioara de forma patrata, in lungul careia sunt prevazute doua sanii (10) respectiv
(11), care se deplaseaza si se fixeaza intr-o anumita pozitie prin intermediul unor suruburi
cu piulita (14) respectiv (15) si o sanie port-motor (12) de sustinere a unui motor electric (18),
prevazut cu o rola de tragere (19) respectiv o sanie (13) prevazuta cu o rola desfasuratoare
(20), de pe care are loc desfasurarea electrodului filiform (4), iar prin micsorarea distantei
dintre cele doua sanii (10 si 11) si micsorarea distantei dintre niste ghidaje (21) respectiv
(22), montate pe sania port-motor (12) respectiv pe sania (13), rezulta orientarea precisa a
electrodului filiform (4), dupa care prin patrunderea celor doua sanii in interiorul unei cavitati
realizata intr-o piesa semifabricata (23) se obtine o taietura precisa a piesei semifabricate
(23).

2. Dispozitiv de prelucrat prin electroeroziune cu electrod filiform conform revendicarii
1, caracterizat prin aceea ca, fiecare sanie (10 si 11) dispune de o a doua treapta de
ghidaj, realizata tot dintr-o teava cu secfiune patrata, avand axa dispusa intr-un plan
perpendicular pe axa primei trepte de ghidaj si in interiorul careia se pot deplasa doua sanii,
0 sanie port-motor (12) si o sanie (13), constituite fiecare din cate o teava cu sectiune
patrata, iar pe sania port-motor (12 ) este montat un motor electric (18) ce antreneaza o rola
de tragere (19), pe care electrodul filiform (4) este tras si infasurat de pe rola de desfasurare
(20), montata pe sania (13), care se poate deplasa in interiorul locasului cu sectiune patrata
si fixeaza in pozitia dorita fiecare sanie (10) respectiv (11) cu niste suruburi cu piulita (16)
respectiv (17), iar pozitionarea saniei port-motor (12) respectiv a saniei (13) de sustinere a
rolei de desfasurare (20) in interiorul locasurilor prevazute in cele doua sanii (10) respectiv
(11), avand loc astfel incat sa se obtina o dispunere in pozitie inclinata a electrodului filiform
(4) fata de planul orizontal a zonei active a acestuia si fata de piesa semifabricata (23).

3. Dispozitiv de prelucrat prin electroeroziune cu electrod filiform conform revendicarii
1, caracterizat prin aceea ca, la rotirea placii de sustinere (3), motorul electric (18) de
antrenare a rolei de tragere (19), pe care are loc tragerea si infasurarea electrodului filiform
(4), este protejat de loviturile mecanice exterioare ce pot sa apara in timpul functionarii,
deoarece sania port-motor (12) este montata pe o treapta in forma literei Z, iar pe treapta
finala a saniei port-motor (12) este amplasat motorul electric (18), al carui arbore de
transmisie patrunde printr-un orificiu din sania port-motor (12) si apoi sustine rola de tragere
(19), iar de cealalta parte a treptei in forma literei Z, a saniei port-motor (12), electrodul
filiform (4) trece printr-un orificiu (i) intr-o pozitie mijlocie printr-un alt orificiu (j), spre rola de
desfagurare (20), prin ghidajul (21) respectiv (22), pentru a realiza o orientare precisa a
electrodului filiform (4) la nivelul zonei de prelucrare a piesei semifabricate (23).
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