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Inventia se referd la un electrod-sculd destinat realizarii
gaurilor cu traiectorii elicoidale, prin eroziune electrica.
Electrodul-scula conforminventiei este confectionat din
teava de cupru cu o parte activa (1), constituita dintr-un
numar necesar de spire elicoidale, pentru realizarea
unei gauri strapunse pe grosimea unei piese (3), parte
activa (1) ce este dispusa concentric si coaxial cu o
coada (2) de electrod, care serveste, pe langa prin-
derea si antrenarea electrodului, si la injectia sub pre-
siune a dielectricului, prin interiorul acesteia, in vederea
racirii, spalarii si eliminarii produselor eroziunii electrice
dintr-un interstitiu (a) de lucru.
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ELECTROD-SCULA PENTRU REALIZAREA GAURILOR PE TRAIECTORII
ELICOIDALE PRIN EROZIUNE ELECTRICA

Inventia se refera la un electrod-sculd destinat realizérii gaurilor pe traiectorii

elicoidale prin eroziune electrica.

Este cunoscut un electrod curb pentru realizarea prin eroziune electrica a unor gauri
curbe de ricire in paletele unei turbine cu gaz, electrodul fiind confectionat dintr-o teava de
cupru, de diametru mare, care este crestatd radial, geometria electrodului rezultind de forma
unui un pieptene cu dinti curbati. Prin rotatia electrodului in jurul axei proprii, cu ajutorul
unei masini de prelucrat prin eroziune electrica, se pot realiza simultan mai multe gauri curbe
de racire in piesa metalici de prelucrat (CURVED ELECTRODE AND METHOD FOR
ELECTRICAL DISCHARGE MACHINING CURVED COOLING HOLES - US Patent
5637239 Jun. 10, 1997).

Electrodul cunoscut prezinta urmatoarele dezavantaje:

- geometria electrodului nu permite realizarea gaurilor de racire dupa o traiectorie
elicoidala, ci numai dupa o traiectorie circulari plana, sub un unghi mai mic de 180°;

- electrodul prezintd un grad mare de uzurd iar prelucrarea este putin productiva, din
cauza dificultatilor de spilare a interstitiului de lucru;

- electrodul este confectionat dupa o metoda ce prezinta un coeficient mic de utilizarea a
materialului din care este realizat.

Problema tehnicd pe care o rezolvd inventia de fatd este aceea a realizdrii unei
productivitati si precizii ridicate la prelucrarea gaurilor pe traiectorii elicoidale lungi,
utilizandu-se o magina universala de prelucrat prin eroziune electrica cu electrod tubular.

Electrodul-sculd pentru realizarea géurilor pe traiectorii elicoidale prin eroziune
electrica, conform inventiei, inlatura dezavantajele amintite mai inainte prin aceea ca are
forma elicoidala, este confectionat din teava de cupru, avand doud parti: o parte activa
constituitd dintr-un numar necesar de spire elicoidale pentru realizarea gaurii pe lungimea
prescrisd §i 0 coada a electrodului care serveste la prinderea §i antrenarea acestuia, dar si la
alimentarea cu energie electricd necesara prelucrdrii, precum si la injectarea fluidului
dielectric cu rol de ricire si spalare a unui interstitiu de lucru.

Electrodul-sculd pentru realizarea gaurilor pe traiectorii elicoidale prin eroziune

electrica, conform inventiei, prezintd urmatoarele avantaje:



A-cl015-- 00425~
2 19 -06- 2015

- permite realizarea gaurilor pe traiectorii elicoidale lungi, aviand unghiul de
infisurare mai mare de 360°;

- permite realizarea cu precizie dimensionald si productivitate ridicatda a gaurilor
elicoidale prelucrate;

- uzuri redusi a electrodului;

- electrodul-scula este realizat cu utilizarea integrala a materialului, inclusiv cu
posibilitatea de refolosire pentru prelucrarea altor piese.

in cele ce urmeazi se di un exemplu de realizare a inventiei in legaturi si cu Figurile
1, 2, 3 si 4 care reprezinti:

- Fig. 1 — Vedere principald a electrodul-sculd pentru realizarea gaurilor pe traiectorii
elicoidale prin eroziune electricd conform inventiei;

- Fig. 2 - Vedere de sus a electrodului-sculd pentru realizarea gaurilor pe traiectorii
elicoidale prin eroziune electricad conform inventiei;

- Fig. 3 — Sectiune izometrica prin piesa de prelucrat, in timpul prelucririi;

- Fig. 4 — Detaliul A din Figura 3;

Electrodul-sculd pentru realizarea gaurilor pe traiectorii elicoidale prin eroziune
electrica conform inventiei este confectionat din teavd, de preferintd din cupru cu puritate de
minim 99,97%, avand diametrul exterior mai mic cu 0, 005 mm — 0,5 mm ( de preferinta 0,05
mm pentru finisdri) decdt diametrul gaurii de realizat (in exemplul nostru de 3 mm) si o
grosime a peretelui tevii cuprinsi intre 0,5 mm i 1 mm, de preferintd 1 mm, si este constituit
din doud parti: o parte activd (1) constituitd dintr-un numér necesar de spire elicoidale (in
exemplul de realizare 7 spire) pentru realizarea gaurii stripunse pe grosimea unei piese (3) -
in exemplul de realizare 45 mm - si 0 coada (2) a electrodului-sculi care serveste la prinderea
si antrenarea acestuia, dar si la alimentarea cu energie electrici (80V, in exemplul de
realizare) necesara prelucrarii piesei (3), precum si la injectarea fluidului dielectric (ONAOIL
100 in exemplul de realizare) cu rol de racire si spilare a unui interstitiu (a) de lucru, uzura
electrodului-scula fiind compensatd de indl{imea partii active (1) a electrodului-scula, de
preferintd mai mare decat ; + H (63 mm in exemplul de realizare), astfel incat lungimea totala
a tevii (desfaguratd) din care se confectioneazi electrodul-sculd este compusa din lungimea
tevii din care se confectioneaza partea activa (1) a electrodului-sculd, de preferinta mai mare
decit S-H-mw-Dm/(4-t-cosa) (in exemplul de realizare 553,9 mm), la care se adauga

lungimea de prindere a cozii (2) a electrodului-sculd in mandrina masinii (nefiguratd), in

exemplul nostru de 15 mm.
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Pentru utilizarea industriala a electrodul-scula pentru realizarea gaurilor pe traiectorii
elicoidale prin eroziune electrica conform inventiei se utilizeaza orice masina universala de
prelucrat prin eroziune electricd cu electrod masiv, cu control numeric al translatiei verticale
si al rotatiei in jurul axei verticale, piesa (3) in care se realizeaza giurile pe traiectorie
elicoidald centrandu-se si fixandu-se intr-o cuva de prelucrare (nefiguratd) de pe o masi a
masinii (nefiguratd), iar coada electrodului-scula (2) fixandu-se coaxial cu axa verticala intr-o
mandrind (nefiguratid) a masinii de electroeroziune, piesa (3) fiind imersatd in cuva de
prelucrare (nefiguratd), dupa selectarea regimului electric de lucru - curenti de amplitudine
mare si duratd scurtd, la polaritate directd (in exemplul nostru: 15 A, 24ps, 4ps), urmand
comenzile de interpolare interioara, cu control sincron al rotatiei si translatiei verticale (pasul
de 9 mm in exemplul de realizare), aplicindu-se totodatd corectia uzurii si discontinuitatii
frontale ale electrodului-scula, iar fluidul dielectric fiind introdus sub presiune in interiorul
electrodului-sculd conform inventiei si fiind evacuat prin interstitiul (a), acest mod de
evacuare prevenind oscilatia electrodului de lungime mare 1n timpul prelucririi, diminuandu-
se astfel necesitatea subdimensiondrii electrodului-sculd (in exemplu de realizare 0.05mm pe
raza) fatd de diametrul gaurii de realizat, contribuind totodatd la ghidarea acestuia pe
traiectoria elicoidald, la eliminarea produselor eroziunii si la cresterea eficientei procesului de
prelucrare.

Tabelul 1 prezintd principalii parametri constructivi ai electrodului-scula pentru
realizarea gaurilor pe traiectorii elicoidale prin eroziune electrica conform inventiei, precum si
relatiile dintre acestia, relatiile restrictive prevenind rasfrangerea materialului si strangularea

tevii la indoire si la rularea elicoidala.

Tabelul 1
Nr. | Simbol Denumirea parametrului Formula de UM
crt. dimensionare-
relationare
1 d Diametrul exterior al tevii din care se d=>0,15 [mm]
confectioneazi electrodul-sculd
2 d; Diametrul interior al tevii din care se di>0,1 [mm]
confectioneazi electrodul-sculd
3 Dn Diametrul mediu de infagurare a spirelor D, > 6d [mm]
electrodului-sculd
4 t Pasul elicei electrodului-scula t>2d [mm]
5 a Unghiul elicei spirelor electrodului-scula 1
a = arctg
m. Dy,
6 H Grosimea piesei de prelucrat - [mm]
7 L Inaltimea partii active a electrodului-scula L>>H [mm]
4
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8 Lt Lungimea {evii din care se confectioneaza 5H n.Dy, [mm)]
partea activa a electrodului-scula Lr 2 At cosa
9 Lungimea de prindere a cozii electrodului- in functie de [mm]
sculd mandrina masinii
10 R Raza de racordare a partii active cu coada R=1 Dy, [mm]
electrodului-scul 4
11 R, Raza de indoire a cozii electrodului-scula, la R;=2d [mm]
90°

\%
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REVENDICARE
Electrod-sculd pentru realizarea gaurilor pe traiectorii elicoidale prin eroziune
electricd, din teava de cupru, avand o parte activa (1) si o coada (2), la care injectia
sub presiune a fluidului dielectric pentru ricirea si spalarea unui interstitiu de lucru (a)
se efectueaza prin interiorul electrodului, direct in spatiu de lucru, caracterizat prin
aceea ca partea activa (1) a electrodului-scula si coada (2) sunt concentrice si
coaxiale, partea activd (1), care participa efectiv la prelucrare, fiind constituitd din mai
multe de spire elicoidale, iar ricirea/spilarea §i evacuarea materialului rezultat se

efectueaza pe o traiectorie elicoidald avand un unghi de infasurare de peste 360°.
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