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~ Elekiroiskrowy sposéb wykonywania matryc z weglikéw splekanych
do Hoczenia tbéw $rvb i nakretek

Patent trwa od dnia 20 lutego 1960 r.

Stosowane dotychczas do tloczenia tb6é6w srub
i nakretek stalowych matryce, wykonane ze sta-
li, nie spelnialy swojego zadania w sposéb za-
dawalajgcy, poniewaz odznaczaty sie niska trwa-
loScia w poréwnaniu z matrycami z weglikow
spiekanych, ‘ktérych obrobka nastrecza duze
trudnosci.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykony-
wania tych matryc z weglikéw spiekanych przy
zastosowaniu obrobki elektroiskrowej, umoZli-
wiajgcy latwa 1 malo kosztowna produkcje
matrye, ktérych trwato§é jest okolo 300 razy
wieksza od matrye stalowych i nieznacznie prze-
wyzsza trwato$é importowanych matryc z wegli-
kéw spiekanych.

Na rysunku przedstawiono matryce z wegli-

*) Wlasciciel patentu o§wiadczyl, ze wspotwor-
cami wynalazku s3 mgr inz. Kazimierz Albin-
ski, inz Mieczystaw Siweczyk i mgr inz. Zbi-
gniew Polanski,

koéw- spiekanych. do wyrobu Srub, w. kolejnych
fazach obrobki elektroiskrowej, .

W peilnym materiale o ksztalcie walca 1, wy-
konanego z weglikéw spiekanych i-osadzonego
w stalowej oprawie 4 drazony jest cylindryeczny

‘otwér 2 (fig. 1), elektrodg-mesiezna 3 (tig. 2),

o odpowiednio dobranych do wielkos$ci matrycy
wymiarach, uwzgledniajgcych zuzycie elektrody
w czasie pracy.przy nastepujacych elektrycznych
warunkach obroébki:
Uo=140—180V,C=20—40Filz = 2—4 A,
Po wydrazeniu cylindrycznego otworu 2 wymie-
nia si¢ elektrode cylindryczna 3 na elektrode
o przekroju szefciokatnym 5 z wewngtrznym
otworem 6 (fig. 4) i drazy sie ponownie prze-
ksztatcajac otwor 2 na szefciokgtne wglgbienie 7
o zadanej glebokosci (fig. 6).

W celu umozliwienia osiowego ustawienia elek-
trody szeSciokatnej 5 wzgledem otworu 2 w dra-
zonej matrycy, otwor 6 elektrody posiada mniej-
szg S$rednice od #rednicy otworu 2 o okolo
0,4 mm, wskutek czego po pewnym okresie drg-



Zenia powstaje na koncéweé elektrody 8 cylin-
dryczny pierScien 14, powstaly na skutek erozji
oraz réznicy Srednic otworéw 2 i 6. Jednakowa
grubos$é S$cianki pierScienia 14 na calym jego
obwodzie jest sprawdzianem osiowego ustawie-
nia elektrody 5 wzgledem otworu 2 (fig. 7). Po
zakonczeniu drazenia na okreflong glebokos$é,
pierécien 14 obcina sie¢ mechanicznie recznymi
nozycami, po czym nastepuje -elektroiskrowe
obciecie konicéwki 8 elektrody 5, poniewaz w cza-
sie drazenia elektroda robocza 5.zuzywa sie i jej
koncéwka 8 (fig. 8) zostaje znieksztalcona. W ce-
lu przywrécenia jej wlaSciwego ksztaltu stosuje

si¢ elektroiskrowe. obcinanie polegajace na .

odwréceniu kierunku erozji elektrycznej. W tym
przypadku stosuje si¢ plytke 9 z weglikéw spie-
kanych, umocowang w Specjalnym przyrzadzie 10
(fig. 9), ustawionym nad matryca, przy czym
elektrode robocza stanowi plytka 9, a przedmio-
tem obrabianym jest dotychczasowa elektroda 5.
Przez odwrdcenie kierunku erozji uzyskuje sie
‘szybkie ' zuzycie '2nieksztal'conej koncowki 8
elektrody 5 nadajgce jej pierwotny ksztalt uwi-
doczniony na fig. 4. Tak poprawiohg ksztaltowsa
elektrode 5 zaglebia si¢ ponownie w szecio-
katny otwér 7, uzyskujac w ten sposéb korekte
jego ksztaltu geometrycznego, przy czym za-
pewniona jest dokladna réwnoleglo§é otworu 7
z osig elektrody 5, poniewaz elektroda nie ‘byla
wyjmowana z. uchwytu w czasie odcinania
znieksztalconej konicéwki 8.

Zabieg ten z réwnoczesng zmiana elektrycz-

" nych warunkéw  obrobki powtarza sie kilka-
krotnie az do uzyskania dokladnego ksztattu
geometrycznego i wymiarowego wglebienia 7
oraz zadanej gladkosci jego powierzchni. Po wy-
- konaniu wgtgbienia 7 wykonuje si¢ fazg wejscio-
w3 11 (fig. 10), do czego stuzy specjalna elektro-

t

da 12 (fig. 11), ktérej konicéwka 13 posiada ksztalt
ostrostupa $cietego. Kat nachylenia bocznych
Scian koncéwki jest tak dobrany, aby dolny wy-
miar a koncéwki 13 byl réwny dolnemu wymia-
rowi al fazy 11.

Zastrzezenia patentowe

1. Elektroiskrowy sposoéb wykonania matryc
z weglikéw spiekanych do tloczenia 1béw
Srub i nakretek, znamienny tym, ze po
wstepnym wydrazeniu otworu cylindryczne-
go (2) w pelnym materiale (1) przy uzyciu
cylindrycznej elektrody (3) drazy sie wgle-
bienie (7) elektroda szeSciokgtng (5) z we-
wnetrznym otworem cylindrycznym (6), przy
"czym S$rednica tego otworu (6) jest mniejsza
od S$rednicy otworu (2) wykonanego cylin-
dryczng elektrodg (3) o okoto 0,4 mm.

2. Elektroiskrowy spos6b wedhig zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze znieksztalcong w czasie pra-
cy koncéwke (8) elektrody (5) usuwa sig nie
zmieniajgc ustawienia elektrody za pomoca
przyrzadu (10) z elektrodg roboczg w postaci
ptytki (9) ustawionego ponad obrabiang ma-
tryca przy zmianie kierunku przeptywu pra-
du roboczego po uprzednim odcieciu nozycami
pierScienia (14). '

3. Elektroiskrowy sposob wedlug zastrz. 1 i 2,
znamienny tym, ze faze wejSciowg (11) wyko-
nuje sie specjalng elektroda (12) o Scigtej ka-'

~ towo koncowce (13), przy czym kat Scigcia
jest‘ dobrany odpowiednio do wymiaru fazy
(11) z uwzglednieniem zuzycia elektrody
w czasie pracy.
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