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Vynédlez sa tyka ndstrojove] elektrédy pre elektroche-
mické obrédbanie kovovych materidlove.

PoZiadavka vysokej presnosti a opakovatelnosti zhoto-
veného tvaru pri elektrochemickom obrdbani kladie zna&né
ndroky na spracovanie technologického rezimu obrébania. Pred-
pokladom pre dosishnutie vysokej ppgposti obrdbania je minimél-es
na velkost pracovnej medzery. Velky hydraulicky odpor v uzkej
pracovnej medzere, najmi pri obfébani verXkoplodnych su&ias-
tok vyZaduje pouZitie vysokych vstupnych tlakov elektrolytu.
Toto kladie velké néroky na pevnost celého zariadenia & vy-
konnost éerpadiel niro&nych na spotrebu elektrickej energie.

Zvy&ovanie presnosti a opakovatelnosti zhotoveného tvaru
sa riesi tieZ elektrochemickym obrébanim v zmesi plyn-elektro-
lyt. I ked pri tomto spésobe obrébanis je predpoklad dosia=-

hnutia pomerne vysokej presnosti a opakovatelnosti zhotoveného
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tvaru, Jje nérodény ng'apotrebu glektrickaj energie a to najma

pri elektrochemickom obrdbani v paaivaénych'elektrolytoch,}
kde pomernp malé/mnoistvq elektrolytu v.pracoﬁnomkpriqstore~
podlieha zna¥nému prﬂdovéhu’zaﬂaZeniu, $m v désledku zvy-
Seniea téploty klesé hodnota Bpecifického Uberu materidlu a.
stuipa spotreba elektrickej energie na'jednotku dbfaného ma-
teridlu. Okrem toho pouZité zmeé plyn-élektrolyt mé podstat-
ne niZ8iu vodivost, éo na dosiahnutie urdéite] prﬁdovej hus-
toty vyzaduje bud zvySenie pracovného nap8tia, alebo pri
rovnakej hodnote pracovného napﬁfia.podstatné spomalenie
rychlosti obrédbania &o jednak vedie k zvyZenej spotrebe élektrié-
kej energie na pohon pomocnych agregétov a_jednak k vidsej.
spotrebe ¢asového fondue

Doteraz sa poZiadavky na presnost zhotoveného tvaru
v mnohych pripadoch tieZ spfﬁajﬁ vhodnou upravou néstrojovych

elektrod vytvdranim prisludnej korekcie tvaru. Tentd'vermi'

ndrodény spdsob 2vyéovania presnosti vyZaduje stabilizéciu
- parametrov obrébania vb veImi dzkych toleranciéch, &im sa
zvysSuje cena zariadenia a tieZ jeho prevddzka.
Elektrochemické obrébanie néstrbjov&mi elektrgdhmi
s dré¥ko-vanym povrchom spésobuje znaénd‘drsnosﬁ-opracqvéného
povrchu a vyZaduje dokondovaciu operécius.
Vyééieluveddné nevyhody riedi néstrojové elektroda pre
elektrochemické obrébanie kovovych materidlov podla fohot0 
.vynélezu,:ktorého podstatou je,fig‘néstrojové elektféda poé

- zostdva 2z tenkych navzdjom odizolovenych plechov. striedavo
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prlpoaenych na Jednosmerné pracovné napétle U1 a U2. Hodnota

pracovného napétia Ul Je priemo hodnotou napatia U zdroja
Jednosmerného napétla. Hodnota pracovného napﬁtla U2 Je regu-
lovatelnsd regulaénym é¢lenom. Rozdlel pr1p0Jenéh0 napitia

Ul a U2 na prilehlych &astiach néstrogovea elektrody Je men&f
ako hodnota rozkladného napfitia.

Vyhoda elektrochemiékého obrédbania nédstrojovou elektrédod
podXa tohoto Vynélezu spodiva v tom, %e rozdielna hodnota pri-
pojeného nap#tia U, a U, na jednotlivé dasti nédstrojovej
eléktrédy spéeobujelvytvorenie pracovnej medzery o nerovnakej
hfdbke vo forme Uzkych dréZiek navopracovévanom povrchu, &fm
sa dosiahne usmernenie toku eléktréLytupoldCf obrdbaného po-
vrchu, ako i podstatné zvaddenie pretekaného mnoﬁstva elektro-
lytu a tak dokonalé zaplavenie celej obrébanea plochy. V ko-
nedénom dﬁsledku to znameng podstatné zvysenie rychlostl obré-
bania sidasne so zvy3enim presnosti zhotoveného tvaru. Sidasne
Je moZné zmenoﬁ hodnoty pracovného nap#tia ako i velkosti roz-
dielu hodnoty naéétia na jednotlivych ¢astiach néstrojovej
elektrédy fegglovaﬂ vy8ku nerovnosti na opracovévanom povrchu
a tak ¢iastolne i pretekand mnozsivo elektrolytu pri.minimélnej
velkosti pracovnej medzery. | |

Néstrojdvé elektroda pre elektrochemické obrébanie‘je
prikladne znédzornend na pripojenom vykﬁese, kde na obr.lvje
prikladne znézornené vytvorenle pracovneg medzery a prlpogenie

néstroaoveJ elektrody na zdroj pracovného napitia, na obr.2
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Je prikladne zndzornené konkrétne prevedenle nédstrojovej
elektrody a jej pripojenie na zdroj pracovného nap#tia

a na obr.3 je zndzornené skladanie néstrojovej elektrody
z‘jednotlivych plechov do jednoho bloku a'tvar‘piechOV so}
striedavo upravenymi privodmi na pripojenie na zdrj pracov-
ného nap#tia.

Néstrojové elektroda je zloZend z tenkych plechov o hrﬁb—
ke naprikled 1 mm, navzdjom od seba izolovanych tenkou vrstvou
elektroizoladnej hmoty o hrubke 0,05 - 0,1 mm. Jednotlivé Zas-
ti nédstrojovej elektrddy si striedevo pripojené na rozdielne
pracovné napitie Ul a U, ku zdroju jednosmerného pracovného
napsdtia U, Hodnota pracovnéhc napitia U1 je priamo hodnotou
nepétia U zdroja jednosmerného napitia. Hodnota pracovného
nap#tia Uzvje regulovatelnd regulaénym odporom Re.

Pripojenim pracovného nap#tia na ndstrojovu elekﬁrédu
zloZend z tenkych plechov, pridom je hodnota pracovného na-
pétia U2 men¥ia ako hodnota pracovného napﬁtia,Ul, vytvéra
.sa medzi opracovanym povrchom a nédstrojovou elektrodou pra-
covnd medzera o nerovnakej hribke, velkosti di a d, vo formev.
zvlnenia opracovévaného povrchu, Toto zvlnenie usmeriiuje tdk‘
elektrolytu, &im Zlepéuje podstatne podmienky pridenia elekiro-
lytu cez pracovni medzeru a umoZiiuje iiou pretladit podstatne
vadSie mnoZstvo elektrolytu. V priebehu obrébania sa podla
potreby reguluje velkost rozdielu'privédzaného napétia U1 a
U, od nulovej hodnoty a% po hodnotu rozkladného nepétia Hr.

Nemvnosti vzniknuté na opracovanom povrchu sa odstrafiuji pri
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dokondovani obrdbania privedenim rovnakej hodnoty pracovného

napétia na vdetky éasti4néstrojovej‘elektr6dy vyradenim regu-
ladného odporu. |

Ked@ je rozdiel v hodnote privedeﬁého nap#tia na jednotli-
vé Casti néstrojovej elektrédy mensi, alebo rovny hodnote
rozkladného napéitia U; - U, & U, nedochddza k ubytku néstro-
jovej elektrddy na dastiach pripojenych na ni%$iu hodnotu na-
pdtia. Ak rozdiel v Kodhote pracovného napétia
prekrodi hodnotu rozkladného nap#tia, dochéddza k udbytku né-
strojovej elektrédy na d&astiach pripojenych na niZs8iu hodnotu
nap8tia. Elektroizoladné vrstvy medzi jednotlivymi plechmi
musia byt &o najtenSie, aby sa neprejavovali na opracovévanom
povréhu vo forme vystupkov materidlu, alebo nezapridifiovali

poruchy pri procese obrébania.
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vyz’naéu;jdca sa tym, Ze pozostéva z tenkych navzdjom odizo-
lovanych plechov striedavo pripojenych na jednosmerné pra-
covné nepitie Ui a U,, priéom hodnota pracovného napétia
Ul je priamo hodnotou nap#tia U 2dro.ja jednosmerného na-
pétia, hodnota pracovného napétia U2 je regulovatelnéd re-
guladnym &lenom a rozdiel pripojeného napidtia UAU, na
prillahlych &astiagh ndstrojovej elektrédy je men3{i ako héd—

nota rozkladného nep#dtia.

1 vikres
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Vytiskly Moravské tiskarské zavody,
provoz 12, Leninova 21, Olomouc
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