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OBROTOWA ELEKTRODA TARCZOWA

Przedmiotem wynalazku jest sposéb anodowo-mechenicznego cigcie metali, zwlaszcze obro-
towg elektrode tarczowg. W przypadku anodowo-mechanicznego cigcia metali zwlaszcza obroto=-
wp elektrode tarczowe jednym z najbardziej 1stotnych warunkéw koniecznych do prawidlowego
przebiegu procesu cigcia jest intensywne, ciegie doprowadzanie elektrolitu do strefy cig-
cia tj. pomiedzy czolowg powlerzchnig narzedzia 1 przecinany przedmiot. W dotychczasowym
sposobie cigcla anodowo-mechanicznego elektrolit doprowadza sie za pomoce dysz usytuowanych
2z boku tarczy, skierowanych wylotami do szczeliny ciecia. Jednakze intensywnos$¢ doprowadza-
nia w ten sposéb elektrolitu nie zapewnia ciegiej prawidlowej realizacji procesu cigcia,
gdy2 roznica grubo$cl szczeliny ciecia i narzedzia tngcego jest niewlelka i wynosi okoto
0,1 mm na kazde strong tarczy, sted, szczegélnie przy wigkszych drednicach przecinanego
przedmiotu, 1loé¢ elektrolitu doprowadzana do strefy cigecla jest cipgle niewystarczajgca.
Powoduje to ciggle zeklécenila procesu obrébki, czesty zanik bionki pasywacyjnej, powstawa=
nie tuku, a takze inne niedogodnoéci, jak utrudnione odprowadzenie produktéw erozji.

W konsekwencji proces jest malo wydajny i nie zapewnia wymaganej doktadnoéci powierz-
chni ciegtych,

Celem wynalazku jest sposéb, ktéry pozwala na czesciowe usunigcie tych wad 1 niedo=-
godnoéci oraz zwigkszenie wydajnosci poprzez stworzenie warunkéw dla bardziej intensywne=-
go doprowadzania elektrolitu do etrefy cigecis., Cel ten osiggniQto w sposobie wediug wyna-
lezku, w ktérym elektrode-narzedzie, w postaci kolowej obrotowej terczy, oprécz nadania
Jej posuwu w kierunku przecinanego przedmiotu, wprowadza si¢ dodatkowo w ruch drgajecy w
ptaszczyinie przechodzgcej przez szczeling ciecia, réwnoleglej do powierzchni bocznych
tej szczeliny. Ruch drgajgcy narzedzia powoduje okresowe zmiany wysokoéci szczeliny po-
migdzy czolem tarczy, & przecinanym przedmiotem, a tym samym okresowe zmiany objetoéci
ezczeliny migdzyelektrodowej. Wywoluje to odpowiednie zmiany ciénienia w strefie cigcia,
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wekutek czego okresowo naprzemian nastgpuje z jednej strony zaessanie dodatkowej porcji
elektrolitu do obszaru pracy, a z druglej strony szybkie wyrzucenie zawiesiny produktéw
erozji w zgromadzonym elektrolicie poza etrefe ciecia,

Teki przebieg procesu cigcia, w szczegélnoéci przy przecinaniu przedmiotéw o duzych
érednicech, pozwala na znaczne zintensyfikowanie doprowadzenia elektrclitu do strefy cie=
cia, umozliwiajgc réwniez zwigkezenie posuwu narzgdzia. Stwarza to warunki do znacznego
zwiekezenia wydejnoséci procesu anodowo-mechanicznego ciecia metali i jednoczesnie wplywa
korzystnie na jakodé¢ powierzchni po cieciu sposobem wedlug wynalazku.

Przedmiot wynalazku zostal blizej objaéniony na przykladzie realizacji pokazanym na
rysunku na ktérym fig. 1 1 fig. 2 zawierejg poglgdowe szkice obrazujece etrefg cigcia w
skrajnych potozeniach drgajecej tarczy opisane ponizej, zad fig. 3 przedstawia schematy-
cznie ukled do realizacji dodatkowego ruchu elektrody-narzedzia w postaci drgafi,.

Elektroda - narzedzie w postaci wirujgcej tarczy 1 naepedzanej wrzecionej przecinar=
ki usytuowana jest prostopadle go przecinanego przedmiotu 2., W szczeling robocze z obu
stron doprowadzane sg strumienie elektrolitu poprzez uklad dwéch dysz 3, 06 4 tarczy 1
sprze2ona jest mechanicznie poprzez ramig 5 z zespolem wytwarzajecym jej drgania w pla=
ezczyinie prostopadiej przechodzecej przez azczeling cigcia, réwnolegiej do powierzchni
bocznych tej szczeliny. Zespél ten zlozony jest z zasilanego z generatora 6 przetwornika
magnetostrykcyjnego 7, ktérego drgania wzmacniane sg koncentratorem 8, Ruch drgajecy tar=-
czy 1 powoduje okresowe zmiany wielkosci szczeliny roboczej pomiedzy przecinanym przedmio=
tem 2 1 tg tarcze. Tym samym zmienis si@ objetosé ezczeliny migdzyelektrodowej. Wywoluje
to odpowiednie zmiany ciénienia w tej strefie. Przy cisnileniu p w potozeniu tarczy 1 naj=
blizezym przecinanemu przedmiotowi 2, porcja elektrolitu wpiywajgca do szczeliny migdzy~
elektrodowej jest niewielka, Przy przejséciu podczas pojedyriczego drganis tarczy 1 w po=
tozenie skrajne najbardziej oddalone od przecinanego przedmiotu 2, nastgpuje gwattowna
zmiane ciénienia do wartosci P - A p. Powoduje to w tym momencie zassanie dodatkowej 1lo-
éci elektrolitu do strefy ciecia, co polepsza 1 intensyfikuje warunki pracy elektrody =
- narzgedzia. Z drugiej strony przy zmianie cis$nienia w czasie drgania tarczy 1, nastepu=
Je nie tylko zasysanie dodatkowej porcji elektrolitu, lecz jednoczesnie ezybkie i skute=
czne usuniecia zewiesiny produktéw erozji w elektrolicie poza strefe ciecla. Wplywa to
korzystnie na przebieg cigcia anodowo-mechanicznego i jako$é powlerzchni po cieciu. Spo-
86b jest w szczegbélnoséci korzystny przy przecinaniu przedmiotéw o duzych wymiarach,.

Zastrze2enitie patentowe

Spos6b anodowo-mechanicznego cigcia metali, zwlaszcza obrotowg elektrode tarczowe,
w ktérym nieruchomy, przecinany metalowy przedmiot jest polgczony z dodatnim biegunem
2r6dia predu stalego stanowigc anode, a elektroda-narzedzie jest polpczona z ujemnym
biegunem tego 2rédia pregdu stanowigc katodeg, zaé do szczeliny miedzyelektrodowej wprowe=
dze si¢ strumier elektrolitu, w ktérym nastgpuje elektrochemiczne roztwarzenie anody oraz
pasywacje jej powlerzchni z utworzeniem bionki pasywacyjnej, a przez poruszanie katody
wzgledem anody éclera sie anodowg bionke pasywacyjne powodujac pomiedzy tak odsionigtymi
czeéclami enody, a katode powstanie wyladowar iskrowych i mikrolukowych, z ne m i e n =
ny t y m, 26 obrotowg elektrode-narzedzie, oprécz nadenia jej posuwu w kierunku prze=
cinanego przedmiotu, wprowadza sig¢ dodatkowo w ruch drgajecy w blaszczytnle przechodzg-
cej przez szczeline ciecla, réwnolegiej do powierzchni bocznych tej szczeliny.
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