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Prezenta inventie se referala un dispozitiv de prelucrat prin electroeroziune, destinat
sa permita realizarea unor gauri cu axa medie de forma unui arc de cerc, prin prelucrare pe
magini de prelucrat prin electroeroziune cu electrod masiv.

Sunt cunoscute dispozitive de prelucrat prin electroeroziune, adaptabile pe masini
de prelucrat prin electroeroziune cu electrod masiv si destinate sa permitd executarea
gaurilor cu axe in forma unui arc de cerc. Aceste dispozitive prezintd dezavantajul de aface
necesara o deplasare destul de precisa a capului de lucru al masinii de prelucrat prin electro-
eroziune la reglarea initiald, in vederea inceperii prelucrarii si, respectiv, al dificultatilor de
orientare si fixare a electrozilor scule cu axe medii in forma de arc de cerc si cu valori ale
razelor de curbura ce pot lua orice valoare intre anumite limite.

Din documentul US 3719569 se cunosc o metoda si un dispozitiv ce permitrealizarea
prin eroziune electrochimica a unui canal intr-un semifabricat prin deplasarea unui electrod
scula curb in lungul unei traiectorii sub forma unui arc de cerc, fiind utilizat in acest sens un
mecanism cu o cama disc $i un tachet oscilant de actionare a unui suport portelectrod scula,
rotirea camei determinand avansarea treptata in semifabricat a electrodului scula. Avansul
si adancimea de prelucrare a semifabricatului se realizeaza cu ajutorul unui piston hidraulic
montat in tija tachetului. Acest dispozitiv prezinta dezavantajul de a face necesara o reglare
initiala relativ complexa a pozitiei electrodului scula fata de semifabricat si de a nu permite
trecerea simpla la utilizarea unui electrod sculad caracterizat printr-o alta raza de curbura.

Din documentul US 3041442 se cunoaste un dispozitiv de prelucrare prin electroero-
ziune a unor canale in semifabricate metalicem, prin deplasarea unui electrod scula curb in
lungul unei traiectorii sub forma unui arc de cerc, fiind articulat intr-un suport tangent la
suprafata de patrundere, electrod scula curb ce are in sectiune un profil circular, dreptunghic,
sau, intr-un alt exemplu de realizare, materializeaza golul dintre doua palete consecutive ale
unui rotor de turbina.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este aceea de a micsora timpii auxiliari
de pregatire si de a materializa gauri curbe in semifabricat, a caror raza de curbura poate
varia intre anumite limite.

Dispozitivul conform inventiei inlatura dezavantajele de mai sus prin aceea ca este
alcatuit dintr-un subansamblu de prindere si un subansamblu oscilant, unde subansamblul
de prindere pe capul de lucru este format din piesa de prindere, care sustine o brida articu-
lata cu o bield, iar subansamblul oscilant este format dintr-un suport de baza, pentru susti-
nerea unui arbore, solidarizat de un subansamblu placa portelectrod, care are 0 manivela
actionaté de biela printr-un bolt, reglabil intr-un canal longitudinal, subansamblu placa port-
electrod pe care este prins un electrod sculd, cu axa longitudinala in arc de cerc si care, prin
miscarea oscilanta pe care o capata, gaureste un semifabricat, montat intr-o menghina cu
bacuri, fixaté pe masa masinii. Subansamblul placa portelectrod este constituit dintr-o placa
portelectrod ce prezinta o degajare radiald, in care un surub micrometric poate deplasa o
sanie principald, solidarizata prin niste suruburi de o brida, ce prezinta doua degajari rectilinii,
in care patrund capetele unor stifturi filetate, ce sunt, la randul lor, ingurubate in niste sanii,
ce vor fi deplasate in lungul unor degajari radiale, de cealalta parte a fiecareia dintre saniile
secundare aflandu-se niste bolturi filetate, pe ale caror capete libere se monteaza electrodul
sculd, prin utilizarea unor talpi, actionate de nigte suruburi ce sunt rotite in gauri filetate
practicate in fiecare dintre saniile secundare.

Dispozitivul conform inventiei prezintd urmatoarele avantaje:

- reglare simpla inainte de inceperea prelucrarii;

- posibilitatea orientérii si fixarii unor electrozi scule cu axe in forma de arc de cerc
si cu raze de curbura ce pot lua orice valoare, intre anumite limite;

- constructie simpla si robusta.
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Se d&, mai jos, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1...6, care
reprezinta:

- fig. 1, o vedere din fata a dispozitivului, pentru evidentierea posibilitatii de reglare
a pozitiei electrodului-scula, la pregatirea in vederea inceperii prelucrarii;

- fig. 2, o vedere de sus a lagarului arborelui prin care placa portelectrod primeste
miscare de rotatie de la manivels;

- fig. 3, 0 vedere din spatele placii portelectrod-sculg;

- fig. 4, o vedere in lungul canalului din placa portelectrod-sculd, in care poate fi
deplasata sania principal3;

- fig. 5, o vedere din fata a placii portelectrod sculg;

- fig. 8, o vedere in lungul canalului din placa portelectrod-scul, in care poate fi
deplasata o sanie secundara.

Dispozitivul conform inventiei are ca piesa de baza un suport 1, de sustinere a unui
arbore 2 ce primeste o migcare de rotatie de la un mecanism ce include o biela 3 - manivela
4, pentru transformarea misgcarii rectilinii obigsnuite a unui cap de lucru 5 al masinii de pre-
lucrat prin electroeroziune cu electrod masiv intr-o miscare a unui electrod scula 6 in lungul
unui arc de cerc. Biela 3 este fixata la celalalt capat printr-un surub 7 de capatul inferior al
unei bride 8 ce poate fi deplasata vertical, datorita existentei, in brida 8, a unei degajari rec-
tilinii a. in aceasta degajare rectilinie a se afla doua suruburi 9 si 10, la rotirea carora brida
8 poate fi imobilizata intr-o pozitie care s& permita initierea ulterioara a procesului de prelu-
crare, fara a fi necesara o pozitionare precisa a capului de lucru 5 al maginii de prelucrat prin
electroeroziune cu electrod masiv, prin deplasare pe directie verticala.

La celalalt capat al arborelui 2, poate fi imobilizata, cu ajutorul unei piulite 11, o placa
portelectrod 12, ce dispune de o degajare radiala b, in care poate fi deplasata o sanie prin-
cipala 13, prin rotirea unui surub micrometric 14. Pe sania principala 13 este fixata prin niste
suruburi o brida principala 15, ce prezintad doua degajari longitudinale ¢ si d, in care patrund
zonele nefiletate ale unor stifturi filetate 16 si 17, care sunt ingurubate in niste sanii secun-
dare 18 s5i 19, ce vor fi deplasate, la randul lor, in niste degajari e si f, existente in placa port-
electrod 12, prin intermediul bridei principale 15, cu degajarile longitudinale ¢ si d, si, res-
pectiv, prin intermediul stifturilor 16 si 17. Pe suprafetele opuse ale saniilor radiale secundare
18 si 19 se afla niste bolturi filetate 20 si 21, ingurubate fiecare in cate una dintre saniile
secundare 18 si 19. Pe aceste bolturi filetate 20 si 21, in mod direct sau prin intermediul unor
rulmenti radiali (nefigurati), montati pe zonele nefiletate ale fiecaruia dintre bolturile filetate
20 si 21, se poate orienta si fixa electrodul scula 6, avand axa in forma de arc de cerc, dupa
ce, anterior, cele doué bolturi filetate 20 si 21 au fost aduse, prin deplasarea saniilor secun-
dare 18 si 19, intr-o pozitie corespunzatoare unei anumite raze de curbura a axei medii a
electrodului-scula 6.

Imobilizarea electrodului-sculd 6 in contact cu fiecare dintre bolturile filetate 20 si 21
are loc prin deplasarea unor talpi 22 si 23, ca urmare a actionarii unor stifturi filetate 24 si 25,
ce se pot roti in gauri filetate radiale, existente in saniile secundare 18, si admitere.

Pentru folosirea dispozitivului, se recurge mai intai la reglarea pozitiei radiale a
bolturilor filetate 20 si 21 prin actionarea surubului micrometric 14 la o anumita valoare a
razei de curbura a electrodului-scula 6, urmarindu-se eventual indicatiile existente pe scala
gradata radiala g trasata pe placa portelectrod 12 si, respectiv, pe un vernier h, trasat pe
sania principala 13. in continuare, se asaza electrodul-sculd 6, avand o axd medie de raza
de curbura dorita, pe bolturile filetate 20 si 21. Are loc apoi actionarea stifturilor filetate 24
si 25, talpile 22 si 23 fiind deplasate spre electrodul scula 6 si ulterior determinand fixarea
acestuia, prin apasare de catre talpile 22 si 23 pe bolturile filetate 20 si 21.
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Un semifabricat 26 se fixeaza intre bacurile 27 ale unei menghine metalice, de con-
structie cunoscuta, pe o masa de lucru 28 a masinii de prelucrat prin electroeroziune cu elec-
trod masiv. Daca masa de lucru 28 a masinii de prelucrat prin electroeroziune este din mate-
rial izolator (ceramica), menghina metalica trebuie conectata printr-un cablu la unul dintre
polii generatorului de impulsuri A al masinii de prelucrat prin electroeroziune cu electrod
masiv; daca masa de lucru 28 a masinii de prelucrat prin electroeroziune este realizata din
material electroconductor, este necesara folosirea unei placi (nefigurate) din material izolator,
amplasate intre menghina si masa de lucru 28 a masinii de prelucrat prin electroeroziune,
pentru a evita inchiderea circuitului de obtinere a descarcarilor electrice prin corpul metalic
al masinii de prelucrat prin electroeroziune cu electrod masiv. in acest caz, suruburile de
fixare a menghinei pe masa masinii vor trebui folosite in asociere cu niste bucse cu guler,
de asemenea din material izolator din punct de vedere electric.

Pentru modificarea vitezei de rotatie a electrodului 6 in lungul traiectoriei circulare,
in jurul axei arborelui 2, boltul 29, corespunzator articulatiei dintre biela 3 si manivela 4,
poate fi deplasat si fixat cu ajutorul unei piulite (nefigurate) intr-o degajare rectilinie i exis-
tenta in manivela 4.

Dupa aducerea grosiera a capului 5 de lucru al masinii in apropierea semifabricatului
26, se regleaza pozitia placii portelectrod 12 pe arborele 2, astfel incat electrodul-scula 6 sa
se afle la o distanta de ordinul catorva milimetri de locul in care trebuie initiat procesul de
gaurire in semifabricatul 26. Placa portelectrod 12 se solidarizeaza cu arborele 2 prin inter-
mediul unei piulite 11 care se ingurubeaza pe capatul filetat al arborelui 2. in continuare, are
loc ingurubarea suruburilor 9 si 10 intr-o piesa 30 si fixarea bridei 8 pe piesa 30, astfel incat
sa se evite aducerea manivelei 4 in pozitia corespunzatoare punctului mort superior, situatie
prelucrarii.

Subansamblul placa 31 portelectrod include biela 3 ce actioneaz& manivela 4 prin
boltul 29, migcarea de rotatie fiind transmisa placii portelectrod 12, de sustinere a electro-
dului scula 6.

Dupa incheierea operatiilor de reglare a pozitiei electrodului scula 6 in apropierea
suprafetei semifabricatului 26, se poate trece la initierea procesului de prelucrare prin elec-
troeroziune.
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Revendicari

1. Dispozitiv pentru prelucrarea prin electroeroziune a gaurilor cu axa in forma de arc
de cerc, alcatuit dintr-un subansamblu de prindere si un subansamblu oscilant, caracterizat
prin aceea ca subansamblul de prindere pe capul de lucru este format din piesa de prindere
(30), care sustine o brida (8) articulata (7) cu o biela (3), iar subansamblul oscilant este
format dintr-un suport (1) de baza, pentru sustinerea unui arbore (2), solidarizat de un sub-
ansamblu placa (31) portelectrod, care are o manivela (4) actionata de biela (3) printr-un bolt
(29) reglabil intr-un canal longitudinal, pe subansambilul placa (31) portelectrod fiind prins un
electrod scula (6) cu axa longitudinala in arc de cerc si care, prin miscarea oscilanta pe care
o capata, gaureste un semifabricat (26) montat intr-o menghina cu bacuri (27), fixata pe
masa masginii (28).

2. Dispozitiv conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ¢a subansamblul placa
(31) portelectrod este constituit dintr-o placa portelectrod (12) ce prezinta o degajare radiala
(b), in care un surub micrometric (14) poate deplasa o sanie principala (13), solidarizata prin
niste suruburi de o brida (15), ce prezintd doua degajari rectilinii (¢ si d), in care patrund
capetele unor stifturi filetate (16, 17), ce sunt, la randul lor, ingurubate in niste sanii (18, 19),
ce vor fi deplasate in lungul unor degajari radiale (e si f), de cealalta parte a fiecareia dintre
saniile secundare (18, 19) aflandu-se niste bolturi filetate (20, 21), pe ale caror capete libere
se monteaza electrodul sculd (6), prin utilizarea unor talpi (22, 23), actionate de niste
suruburi (24, 25) ce sunt rotite in gauri filetate practicate in fiecare dintre saniile secundare
(18, 19).
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