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(64) Spésob elektrochemického obr.{abania kovovych tvarovych obrobkov
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Vyndlez sa tyka spdsobu elektrochemického obrébania najmi kovovych tvarovych obrobkov
§ malym pridavkom materidlu na opracovanie alebo velkoplodnych sd&asti Pri malej kapacite

zdroja prddu.

0,02 mm je pri beZnom s§pbsobe, ako sa v silasnom stave prevédza,nemozné, pPretoZfe takou dzkouy

dtrbinou nie je mo¥né Pretladit dostato&né mnoZstvo elektrolytu, ktord je potrebné na odvod

Nevyhody uvddzanych spdsobov spolivaji najmi v tom, Ze sa ned4 docielit presnost zhoto~
veného tvary. Nevjhoda spo&iva i V tom, Ze opracovanie velkych tvarovych pléch vyZaduje stavbu
veIkokapacitnich zdrojov pridu, &o je ndro¥né na invescicie, ktoré sd potom v Praxi nedosta-
toéne vyufité, Taktie# velkokapacitné zdroje sid ndrodné na obsluhu a didrZbu, ako i na ndrazo~
vi spotrebu energie, pritom nevyhovujd pre obrdbanie tenkych rozmernych sdifasti, na ktoré nie
je mo¥né priviest poZadovand intenzituy pridu,

Uvedené nevyhody zmierfuje spdsob elektrochemického obrébania kovovych tvarovych obrob~
kov podIa vyndlezu, ktorého podstata spo&iva v tom, Ze podas elektrochemického obrdbania né-
stroj a obrobok sa oproti sebe plynule periodicky odvaluji, sdbe¥ne za postupného vzdjomného
pribliZovania a¥ po dosiahnutie pracovnej medzery 0,01 mm, Vyhody spdsobu elektrochemického

obrdbania kovovych tvarovych obrobkov podla vyndlezu spolivajd najmd v mo¥nosti obrébania pri
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‘minimdlnej velkosti pracovnej medzery, &o umoZiiuje dosiahnut velkd presnost a opakovatelnost
zhotoveného tvaru. V?hodéu je, Ze je moZnost obrdbania s privodom elektrolytu mimo telesa
elektrddy a bez tlaku, &im nezaostdvajd na opracovanom povrchu vystupky materidlu a stopy po
prddniciach, a tak nie sd potrebné dokondovacie operdcie., Nakolko sa pracuje bez tlaku elek-
trolytu odpadaji ndroky na tuhost zariadenia, vfkonové ferpadld a kompresory, &o predstavuje
dspory na investi¥nych ndkladoch a energii. Vﬁhodbu je pouZitie podstatne niZ¥ieho napitia a

elektrolytu s ni%3ou vodivostou.

Spdsob elektrochemického obrédbania kovovych tvarovfch obrobkov sa prevddza nasledovne:
Polas elektrochemického obrdbania ndstroj a obrobok sa oproti sebe plynule periodicky odva-
tujd, sdbe¥ne za pritomnosti elektrolytu alebo zmesi plynu s elektrolytom. Odvalovanie sa
prevddza za postupného vzdjomného pribliZovania aZ po dosiahnutie pracovnej medzery 0,01 mm.
Elektrolyt sa do pracovného priestoru medzi nédstroj a obrobok privddza bud z jednej strany,
alebo oboch strdn vstrekovanim kontinudlne alebo periodicky, pripadne sa nand¥a na povrch

nédstroja alebo obrobku ako tenky film.

PREDMET VYNALEZU

Spbésob elektrochemického obrdbania kovovych tvarovych obrobkov, vyznaldujici sa tym, Ze
potas elektrochemického obrdbania néstroj a obrobok sa oproti sebe plynule periodicky odvalu-
ji, sdbefne za postupného vzdjomného pribliZovania a% po dosiahnutie pracovnej medzery 0,01

milimetrov,

Severografia. n. p., 7avod 7. Most
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