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Elektroerozivna drdtova rezacka pre turbinérsky a letecky 5

priemysel ma v podstavci (1) rezatky vytvoreny priestor

(2), nad ktorym je spodné rameno (3) a vrchné rameno

(5) a v telese podstavca (1) je vysuvné podperné rameno 1
(4). Na vrchnom ramene (5) je umiestneny element (6) na

vytlagenie vyrezaného odpadu.
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Oblast’ techniky

Riedenie sa tyka elektroerozivnej rezacky pre turbinarsky a letecky priemysel pracujici v rezime Siestich

0s.

Doterajsi stav techniky

Doteraz sa elektroerozivne rezacky pre turbinarsky a letecky priemysel, pre r6zne odvetvia elektroeroziv-
neho rezania, vyskytuji v takom vyhotoveni, Ze stroj pracuje v rezime maximalne §iestich &s, kedy operator
musi menit’ poziciu obrobku a musi odstrafiovat’ vyrezané odpady, pripadne musi inym spésobom zabezpe-
&it, aby nedoslo ku kolizii stroja s vyrezanym odpadom. Dalej musi operator kontrolovat a upravovat’ kazdi
operaciu obrabania. To podstatne predlzuje cely proces obrabania a produktivita prace je mala.

Podstata technického rieSenia

Uvedené nedostatky odstraiiuje elektroerozivna drotova rezacka pre turbinarsky a letecky priemysel, pod-
P'a tohto rieSenia, ktorého podstata spociva v tom, Ze do podstavca rezagky je vytvoreny priestor, nad ktorym
je spodné rameno a vrchné rameno a v telese podstavca je vysuvné podperné rameno. Na vrchnom ramene je
umiestneny element na vytladenie vyrezaného odpadu.

Elektroerozivna dr6tova rezacka pre turbinarsky a letecky priemysel podla tohto rieSenia ma najvicsiu
vyhodu v tom, Ze proces rezania prebieha automaticky i po ukonéeni rezania, kedy d6jde k vyklepnutiu vyre-
zaného odpadu do voIného priestoru. Proces rezania sa tak automaticky bez problémov opakuje bez Bi¢asti
operatora, ktory iba na uréity ¢as odstrani nahromadeny vyrezany odpad z priestoru, kam napadal.

Prehl’ad obrazkov na vykresoch

Technicke rieSenie je blizSie objasnené pomocou vykresu, na ktorom obr. 1 znazorfiuje schematické uspo-
riadanie jednotlivych ramien nad vol'nym priestorom a obr. 2 znazorfiuje vysunuté podperné rameno pod me-
dzernikovy kruh, nad ktorym je element na vytlalenie vyrezané¢ho odpadu.

Priklady uskutoénenia

Elektroerozivna drotova rezacka pre turbinarsky a letecky priemysel podla obr. 1 pozostava z podstavca
1, do ktorého je vytvoreny priestor 2 na vyrezany odpad. Nad priestorom 1 je uloZené pohyblivé spodné ra-
meno 3 a pohyblivé vrchné rameno 5. Na vrchnom ramene § je uloZeny element 6 na vytlacenie vyrezaného
odpadu. Na boku telesa podstavca 1 je uloZzené vysuvné podperné rameno 4.

Elektroerozivna drotova rezacka pre turbinéarsky a letecky priemysel pracuje tak, Ze medzernikovy kruh
sa vlozi medzi pridrZiavacie kladky, nastavi sa program rezania a stroj sa spusti. Pohyblivé vrchné rameno 5
nabehne spolu so spodnym ramenom 3 nad medzernikovy kruh a za€ne proces rezania. Po vyrezani tvaru pre
vloZenie turbinovej lopatky zostane visiet' vyrezany odpad na vlasku. Nasleduje odsunutie obidvoch ramien 3
a 5 a pod medzernikovy kruh sa vysunie podperné rameno 4. Nad vyrezany odpad nabehne element 6 na vy-
tla¢enie odpadu a pohybom elementu 6 dolu dbjde k vytlageniu odpadu do priestoru 2. Proces rezania d’al$ie-
ho tvaru pre turbinovii lopatku sa automaticky opakuje aZ do vyrezania posledného tvaru pre turbinovu lo-
patku. Potom sa stroj automaticky zastavi, medzernikovy kruh s vyrezanymi otvormi na turbinové lopatky sa
uvolni z pridrziavacich kladiek a vytiahne sa von. Skontroluje sa mnoZstvo vyrezaného odpadu, ktory sa v
pripade potreby odstrani z priestoru 2 a proces rezania sa po vloZeni d’al§ieho medzernikového kruhu opaku-
je.

Priemyselna vyuzitel’'nost’
Riesenie podla predlozeného uzitkového vzoru mozno vyuzit' vo vietkych odvetviach obrabania, kde sa

pozaduje automatizacia obrabania jedného celku a pri tejto operacii sa musi obrobok ru¢ne posuvat’ sii¢asne s
likvidaciou odpadu v procese obrabania.
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NAROKY NA OCHRANU

Elektroerozivna drdtova rezacka pre turbinarsky a letecky priemysel, vyznacdujica sa tym,
Ze do podstavca (1) rezacky je vytvoreny priestor (2), nad ktorym je spodné rameno (3) a vrchné rameno (5)
a v telese podstavca (1) je vysuvné podperné rameno (4), pri¢om na vrchnom ramene (5) je umiestneny ele-
ment (6) na vytlaCenie vyrezan¢ho odpadu.
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