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*Wynalazek dotyczy sposobu wyplukiwania pro-
duktoéw erozji z otworu drazonego, w czasie dra-
zenia erozyjnego (elektroiskrowego), przez wpra-
wianie w ruch drgajacy cieczy dielektrycznej wraz
z produktami erozji.

Znane sposoby wyplukiwania produktéw erozji
w czasie obrébki, w urzadzeniach obecnie produ-
kowanych, polegajg na stalym, powolnym prze-
piywie cieczy dielektrycznej przez wanne robocza.
Ciecz dielektryczna, najczesciej stosowany olej
transformatorowy lub nafta techniczna wzglednie
kosmetyczna, porywa tylko niewielkg ilo§¢ cza-
stek metalowych w czasie przeplywu.

Ze wzrostem glebokosci drgzonego otworu na-
stepuje znaczne pogorszenie warunkéw odprowa-
dzania produktéw erozji oraz wytwarzanego cie-
pla w czasie erozji elektrod. Powoduje to spadek
wydajno$ci drazenia, wzrost zuzycia elektrod, de-
formowanie ksztaltu $cian bocznych otworu dra-
zonego i powiekszanie niedokladnosci wymiarowej
tego otworu a wiec nier6wnomierny rozrost szcze-
liny iskrowej.

W przypadku drazarek z elektrodynamiczng
glowicag wrzecionowsg sterujacg wielkos§é szczeli-
ny iskrowej, stabe odprowadzanie produktéw ero-
zji powoduje dodatkowo zaburzenia w pracy gto-
wicy, charakteryzujgce sie podrywaniem glowicy
w czasie drazenia. Znany rowniez sroséb wzmco-
zonego plukania przez stosowanie elektrod drg-
zonych, rurkowych i przepuszczanie przez nie cie-
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czy dielektrycznej daje skuteczne efekty tylko w
ograniczonej iloSci przypadkdéw, mianowicie, gdy
chodzi o drgzenie otworéw przelotowych, okra-
glych o wiekszej §rednicy. '

We wszystkich pozostalych przypadkach gdy
chodzi o drazenie otworéw nieprzelotowych, lub
o konieczne odwzorowanie czolowej powierzchni
elektrody drazgcej, lub tez o przelotowe otwory
o matych Srednicach, czy wreszcie o otwory wzgle-
dnie wglebienia ksztaltowe, omawiane znane spo-
soby nie dajg spodziewanego efektu technicznego.

Spos6b wedlug wynalazku eliminuje opisane
szkodliwe zjawiska, polepszajac warunki techno-
logiczne drazenia przez dobre odprowadzanie pro-
duktéw erozji, co jest szczegdlnie wazne w przy-
padku otworéw glebokich oraz przez zapewnienie
lepszych warunkéw chlodzenia przy wzmozonym
ruchu cieczy. Sposéb ten réwniez zwieksza do-
kladno$¢ wymiarowag i pozwala na dokladniejsze
odwzorowanie ksztaltu elektrody drazgcej.

W celu lepszego wyjasnienia przedmiotu wyna-
lazku, na fig. 1 rysunku zilustrcwano przebieg
drazenia znanym sposobem, a na fig. 2 — prze-
bieg drazenia z zastosowaniem sposobu wedlug
wynalazku.

Na fig. 1 rysunku uwidoczniono powolny prze-
plyw cieczy zgodny z kierunkiem strzalek, pod-
czas ktérego produkty erozji w sposdb zageszczo-
ny zalegaja otwdr drazony oraz otoczenie przed-
miotu drazonego: podkladke i dno wanny robo-
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czej. Fig. 2 rysunku obrazuje polaczony z powol-
nym przeplywem wzmozony ruch cieczy, powodo-
wany wibratorem o nastawnej czestotliwo$ci i am-
plitudzie. Ruch ten powoduje zjawiska podobne
do wydmuychiwania produktéw erozji, zaznaczo-
nych kropkami, ktére nastepnie przenoszone s3
za pomocg ruchu przeptywowego do odpiywu z
wanny roboczej.

Spos6b wedlug wynalazku polega na wprawia-
niu w ruch drgajacy cieczy wraz z ciezszymi,
metalicznymi czastkami erodowanymi, za pomoca
wibratora, ktdrego czestotliwo$é i amplitude moz-
na regulowaé w zalezno$ci od glebokosci, $red-
nicy i stopnia skomplikowania ksztaltu otworu
oraz wartos$ci pradu drazenia.

Ciecz (dielektryk) oraz czastki erodowane wpra-
wia sie w ruch drgajacy w otoczeniu elektrody
drazgcej i otworu drgzonego, o kierunku zbli-
zonym do osi elektrody i otworu drazonego. Ruch
ten powoduje podrywanie (wydmuchiwanie) me-
talicznych czastek erodowanych z otworu dra-
zonego i wytlaczanie ich poprzez boczng szczeling
iskrowa do otoczenia powierzchni cieczy, skad po
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wyjSciu ze strefy silniejszege ruchu drgajasego,
zabierane s3 w czasie réwnoczespego powelnego
ruchu przeptywowego cieczy, wraz z tg cieeza, do
odplywu z wanny roboczej. )
Sposéb wedlug wynalazku ma zastosowanie za-
ré6wno w przypadku drgzenia metodag elektroero-
zyjng jak i elektroiskrowas.

Zastrzezenie patentawe

Sposéb wyplukiwania produktéw erozji z otwo-
ru drazonego, w czasie drazenia elektroerozyjnego
lub elektrciskrowego, przez wprawiapie cieczy
dielektrycznej w ruch, znamienny tym, %e ciecz
dielektryczng wprawia sie w ruch drgajacy w
otoczeniu elektrody drazacej i otworu drazonego,
o kierunku zblizonym do osi elektrody i otworu,
przy czym ruchowi temu nadaje sie rozng cze-
stotliwoé¢ i amplitude, g dla odprcwadzenia pro-
duktow erozji z wanny roboczej, ruch ten lgczy
sie ze stosowanym w znanym sposobie, powolnym
ruchem przeplywowym cieczy dielektrycznej przez
wanne.
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