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Przyrzad do elektrochemicznego usuwania zadzioréw

Przedmiotem wynalazku jest przyrzad do elektrochemicznego usuwania zadzioréw i zatamywania krawedzi
oraz wykonywania wybrat wewnatrz otworéw, majacy zastosowanie zwlaszcza w watach korbowych silnikéw
samochodowych oraz w przemysle maszynowym.

Dotychczas ze wzglgdu na utrudniony dostgp zadziory nie byty wogdle usuwane wzglednie usilowano je
usuwac za pomoca specjalnych narzedzi. Zabiegi te jednak nie dawaty pozadanego skutku.

Celem wynalazku jest opracowanie konstrukcji przyrzadu do elektrochemicznego usuwania zadzioréw,
zapewniajace zupelne ich usuwanie w czasie krétkim trwania operacji zwtaszcza w trudno dostepnych miejscach.

Cel ten zostal osiagnigty przez skonstruowanie przyrzadu wedtug wynalazku, ktérego cech¢ charakterys-
tyczng stanowi to, ze ma on tulejkg¢ ochronng, ktdra jest izolowang cienka warstwa izolacyjna od przewodzacej
prad elektrody roboczej, przy czym warstwe izolacyjna otrzymuje si¢ przez natryskiwanie teflonem, lakierem
izolacyjnym lub innym $rodkiem ochronnym. '

Przedmiot wynalazku jest blizej wyjasniony na zataczonym rysunku, na ktérym fig. 1, przedstawia
przyrzad w przekroju podtuznym, fig. 2, tuleje robocza przyrzadu, a fig. 3, przekr6j poprzeczny przez tuleje
wzd tuz linii A—A oznaczonej na fig. 2.

Zasadnicza czescig przyrzadu jest korpus 1 wykonany z materiatu elektroizolacyjnego na przyktad z tarna-
midu, ebonitu. Korpus 1 posiada wyraznie uksztattowana cze¢$é chwytows. Do korpusu za pomoca nakretki 3
przykreca si¢ wymienne elektrody robocze 2. Elektroda robocza 2 wykonana jest z materiatu dobrze przewodzg-
cego prad elektryczny i jest ostonigta tuleja ochronng 6. Tuleja ochronna 6 odizolowana jest cienka warstwa 33
nie przewodzaca pradu od elektrody roboczej 2. W tym celu powierzchnia elektrody pokryta jest teflonem
naniesionym przez natryskiwanie wzglednie innym $rodkiem ochronnym. Izolacja 33 zabezpiecza przed dopty-
wem pradu do tulejki ochronnej 6, znajdujacej si¢ na zewnatrz przyrzadu. Réwnoczesnie zabezpiecza ona tuleje
ochronng i materiat obrabiany (potaczone z biegunem o nizszym potencjale) przed roztwarzaniem w niepozada-
nych miejscach. Pomigdzy elektroda robocza 2 a tulejag ochronng 6 przeptywa do strefy obrébki strumien
elektrolitu. W celu uniknigcia przeciekéw elektrolitu pod tuleja ochronng 6 znajduje si¢ gumowa uszczelka 4.
Pomigdzy nakretky 3 a korpusem 1 uchwycony jest ptaszcz ochronny 5. Ptaszcz ochronny 5 zapobiega rozprys-
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kiwaniu si¢ na boki elektrolitu doptywajacego do sterfy obrébki. Na koricu tuleji ochronnej 6 znajduje sie
podatna uszczelka 7, ktdra zapewnia szczelnosé przylegania tuleji 8 do powierzchni przedmiotu obrabianego.
W celu doktadnego ustawienia potozenia elektrody w otworze, na koricu elektrody znajduje si¢ zderzak 8 wyko-
nany z materiatu izolujgcego, oraz $ruba zderzakowa: 10 umieszczona w zacisku 9 przesuwanym po zewngtrznej
powierzchni tuleji ochronnej 6. Zacisk 9 po usfawieniu w polozeniu zgrubnym zabezpiecza si¢ przed przesunie-
ciem za pomocg wkreta 12. Poprzez wkrgcenie wzglednie wykrgcenie zderzaka 10 z zacisku 9 ustawia sie
doktadnie gtgbokos¢, na ktdrg zostaje wsunigta elektroda do otworu. )

Ustawienie zderzaka blokuje si¢ nakrgtka 11. Z drugiej strony przyrzadu gigtkq rurka 29 doptywa elektro-
lit tloczony za pomocg pompy zosobnego zbiomika. Kurek 28 stuzy do odcigcia wzglednie otwarcia tego
doptywu. W korpusie przyrzadu znajduje si¢ zawdr przepustowy skladajacy si¢ z ttoczka 22, utrzymywanego
w dolnym potozeniu przez spr¢Zyng 25. Korki 26 i 27, jak réwniez tulejka 23 wraz z uszczelkg 24 zabezpieczaja
przed przeciekami elektrolitu na zewnatrz przyrzadu. Przewodem 13 doprowadzony jest w zasilacza stabilizowa-
nego prad do elektrody roboczej (biegun ujemny). Przew6d ten zakoriczony jest uchem ktére nakretka 14
docitnigte jest do podktadki 15. Zaréwno nakretka jak i podktadka znajduja si¢ na odstonigtej (nieizolowanej)
czgsci elektrody roboczej 2. Pod podktadks 16 wstawiona jest uszczelka 16. Przewdd 18 doprowadza prad do
dwupotozenjowego mikroprzetacznika 17. Dtawik 32 zabezpiecza przewody elektryczne przed niepozadanym
wysunigciem si¢ ich z korpusu przyrzadu, jak réwniez przed zatamywaniem si¢ w tym miejscu.

W czesei chwytowej korpusu umieszczono jezyk spustowy 21, pod ktérym znajduje si¢ mikroprzetacznik
17 ze sprezyng powrotng 19.

Za pomoca wkretéw 30 do rekojesci przykrecone sa ztobkowane oktadki oraz (do korpusu) ostona 20.
W gérnej czedei przyrzadu umieszczono ucho 31 umozliwiajgce zawieszenie przyrzadu po zakoriczeniu pracy.
Przed przystapieniem do pracy naleZy przedmiot obrabiany potaczy¢ z dodatnim biegunem zasilacza, oraz uru-
chomié pompe elektrolitu. Nastgpnie wstawia si¢ elektrod¢ robocza do obrabianego otworu na glebokosé
okreslona ustawieniem zderzaka 10, wzglednie az do oparcia si¢ zderzaka 8 o $ciane otworu. Z kolei nalezy
ustawié kurek 28 w potozeniu otwartym. . '

Po nacisnigciu j¢zyka spustowego 21 nast¢puje: najpierw otwarcie zaworu przepustowego przez podnie-
sienie tloczka 22 do géry, tym samym elektrolit zaczyna doptywaé do przestrzeni roboczej, a po dalszym
wcisnigciu jezyka spustowego 21 zadziatanie mikroprzetacznika 17 ktéry poprzez cewke przekaznika wigcza
dopltyw pradu do elektrody roboczej 2. Od momentu wiaczenia pradu zaczyna przebiegaé proces obrébki.
Roztwarzanie elektrochemiczne materiatu przedmiotu obrabianego odbywa si¢ tylko w strefie bezposredniego
sasiedztwa bocznych nieizolowanych powierzchri elektrody roboczej 2 znajdujacych sig na koricu tejze elektro-
dy. Srednica korica elektrody jest mniejsza o dwie grubosci szczeliny migdzyelektrodowej od érednicy obrabia-
nego otworu. :

Po okreflonym czasie w ktérym usunigta zostata wymagana ilo§¢ materiatu obrabianego przez puszczenie
jezyka spustowego 21 nastgpuje przerwanie doptywu pradu do szczeliny migdzyelektrodowej, a nast¢pnie pod
wplywem nacisku wywieranego przez sprgzyn¢ 25.zamknigty zostaje zawdr przepustowy, gdyz ttoczek 22
powraca do dolnego polozenia iodcina doplyw elektrolitu do przestrzeni roboczej. Kazdorazowo najpierw
wlacza sie doptyw elektrolitu, a nast¢pnie doptyw pradu do strefy obrdbki, natomiast od}aczanie odbywa sig
zawsze odwrotnie.

Przyrzad wedlug wynalazku mozna stosowaé w przemydle przy wykonywaniu operacji usuwania zadzio-
réw, przy zatamywaniu krawedzi, oraz przy wykonywaniu wybrai w trudno dostepnych miejscach czgsci ma- v
szyn. Dzigki temu, ze tulejka ochronna 6 umozliwia doktadne ustawienie grubosci szczeliny pomigdzy elektroda
robocza 2 a obrabianym materiatem, przyrzad wedtug wynalazku umozliwia uzyskanie matej grubosci szczeliny
roboczej, przez co wzrasta wydajnos$c¢ obrobki.

Zastrzeienie patentowe

Przyrzad do elektrochemicznego usuwania zadzioréw i zatamywania krawedzi oraz wykonywania wybran
wewnatrz otworéw, majacy zastosowanie zwtaszcza w watach korbowych silnikéw samochodowych i w prze-
my&e maszynowym, znamienny tym, ze ma tulej¢ ochronna (6) ktdra jest odizolowang cienka warstwa izolacyj-
n3 (33) od przewodzacej prad elektrody roboczej (2), przy czym warstwa izolacyjna (33) wykonana jest przez
" natryskiwanie. '
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