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Urządzenie do doprowadzania cieczy płuczącej elektrodę
obrabiającą otwory przelotowe na drązarce elektroiskrowej

Dziedzina techniki. Wynalazek dotyczy urządzenia
doprowadzającego ciecz płuczącą elektrodę podczas
obróbki otworów przelotowych na elekltrodrążarce
elektroiskrowej.

Stan techniki. Proces obróbki na elektrodrążarce
wymaga stałego przepłukiwania przestrzeni między
obrabianym materiałem a elektrodą, w szczegól¬
ności zaś przestrzeni między bocznymi powierz¬
chniami obrabianego otworu i elektrody za po¬
mocą dielektrycznej cieczy płuczącej, którą stanowi
zazwyczaj nafta w tym celu, aby wypłukać i usu¬
nąć z przestrzeni między tymi ściankami cząsteczki
materiału obrabianego. Obecność obrabianego ma¬
teriału zwłaszcza w szczelinie między bocznymi po¬
wierzchniami obrabianego otworu i elektrody wy¬
wołuje bowiem dodatkowe wyładowania elektrycz¬
ne w tej szczelinie które powodują pogorszanie
gładkości bocznych powierzchni obrabianego otworu
a w -krańcowych przypadkach nawet całkowite
zniekształcenie elektrody. Znane jest obrabianie
przedmiotów na drązarce elektroiskrowej za po¬
mocą kształtowej elektrody wewnątrz której wy¬
konany jest kanał, którym doprowadzana jest do
czoła elektrody ciecz płucząca pod ciśnieniem. Ciecz
ta wypływa podczas obróbki z obrabianego otwo¬
ru pomiędzy bocznymi powierzchniami tego otwo¬
ru i elektrody, unosząc ze sobą cząsteczki obrabia¬
nego materiału. Przy tym sposobie obróbki pozo¬
staje jednak w obrabianym otworze rdzeń odpo¬
wiadający kształtowi kanału w elektrodzie, któ-
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rym doprowadzana jest ciecz płucząca. Rdzeń ten
trzeba następnie usuwać w dodatkowej operacji.
Ten sposób obróbki stosowany jest jedynie przy
obrabianiu otworów nieprzelotowych.

Przy obrabianiu otworów przelotowych korzy¬
stnym jest wstępne wiercenie okrągłego otworu
przelotowego o średnicy wpisanej w ostateczny
przekrój tego Otworu po obróbce elektroiskrowej.
Pozwala to na znaczne skrócenie czasu obróbki

elektroiskrowej, ponieważ znaczna część obrabia¬
nego materiału zostaje wstępnie usunięta przez
wiercenie. W takich przypadkach możliwe jest do¬
starczanie cieczy płuczącej nie przez elektrodę
a przez wstępnie obrabiany otwór od strony prze¬
ciwnej do wprowadzanej do tego otworu elektro¬
dy.

Znane są stoły dla obrabiarek przeznaczonych
do obróbki elektroiskrowej posiadające ustawione
pod uchwytem elektrody gniazdo, zaopatrzone w
elastyczne obrzeża, do którego doprowadzana jest
ciecz płucząca. Po zamocowaniu na takim stole
o głanćHkiej, płaskiej powierzchni przedmiotu obra¬
bianego posiadającego najczęściej postać płaskiej
płyty o gładkich równoległych powierzchniach, do¬
prowadzana do gniazda stołu ciecz płucząca wy¬
pływa przez wstępnie wywiercony w obrabianej
płycie otwór, do ktÓTego od drugiej strony wpro¬
wadzana jest elektroda i skutecznie wypłukuje
z tego otworu cząsteczki obrabianego materiału.
Elastyczne obrzeża gniazda, poddające się nacósko-
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wi zamocowanej na stole obrabianej płyty dodatko¬
wo uszczelniają styk między obrabianą płytą a sto¬
łemCT^^ahiarki--Jikwidując przecieki cieczy płu-

1 £ząpej j&rzez,łteh|styk, co przeciwdziała spadkowi
) ciśnienia cieczy płuczącej i wynikającemu stąd po-
i gorszeniu płukani^.
j '■■'^fSS^t>tągfi znanego stołu obrabiarki z gniazdem,
j_ffrvlfclfnmgii ihi-pWrgŁya.Hyang jest CiBCZ płucząca jftst

to, że w przypadku konieczności obrobienia kilku
otworów w tej samej płycie po obróbce każdego
otworu należy obrabianą płytę zwolnić z mocowa¬
nia na stole obrabiarki, przesunąć ją tak, aby na¬
stępny, mający być obrabianym otwór ustawiony
został nad gniazdem stołu, po czym ponownie za¬
mocować obrabianą płytę na stole. Jest to szcze¬
gólnie kłopotliwe w tyim przypadku, gdy konieczne
jest zachowanie dokładnego rozstawu otworów
względem siebie, na przykład przy obróbce płyt
do wielostępiowych wykrojników. Niemożność wy¬
korzystania do ustawiania obrabianej płyty dokład¬
nego mechanizmu krzyżowego przesuwu stołu po¬
woduje bardzo znaczne nakłady czasu i pracy na
zmianę zamocowania obrabianej płyty i obniża do¬
kładność rozstawienia obrabianych otworów. Celem
wynalazku jest usunięcie tej wady i stworzenie ta¬
kiego urządzenia do doprowadzania cieczy płuczą¬
cej do przedmiotu obrabianego aby umożliwić wy¬
konywanie dwóch lub więcej dokładnie rozstawio¬
nych otworów z jednego zamocowania na stole
obrabiarki przy wykorzystaniu jego krzyżowego
przesuwu za pomocą śrub mikrometrycznych.

Istota wynalazku. Zgodnie z wynalazkiem urzą¬
dzenie do doprowadzania cieczy płuczącej elektro¬
dę obrabiającą otwory przelotowe na drążarce ele-
ktroiskrowej składa się z dwóch części o kształcie
zbliżonym do szklanek albo kubków, zestawionych
ze sobą tak, iż jedna ze szklanek przesuwa się w
otworze drugiej, przy czym są one tak zestawione,
że dna obu tych szklanek skierowane są na zew¬
nątrz. Wewnątrz złożonych szklanek znajduje się
sprężyna, rozpierająca oba denka szklanek na zew¬
nątrz. W jednym z den szklanek wykonany jest
otwór przelotowy o średnicy dostatecznie wielkiej,
aby mogła przez ten otwór przejść elektroda drą¬
żąca. Na pobocznicy zewnętrznej szklanki zamoco¬
wana jest końcówka przewodu korzystnie elastycz¬
nego, doprowadzającego do wnętrza szklanki ciecz
płuczącą. Ciecz ta dopływa do kanału pierścienio¬
wego wykonanego na zewnętrznej pobocznicy
wewnętrznej szklanki a stąd otworami przelotowy¬
mi do wnętrza szklanki wewnętrznej, skąd otworem
w dnie jednej ze szklanek wypłynąć może na
zewnątrz. Na zewnętrznej pobocznicy wewnętrznej
szklanki z obu stron kanału pierścieniowego zało¬
żone są pierścienie uszczelniające, korzystnie pier¬
ścienie gumowe typu O, które zapobiegają wy¬
ciekowi cieczy płuczącej z rowka pierścieniowego
szczeliną między obu szklankami.

Dzięki konstrukcji urządzenia do doprowadzania
cieczy płuczącej elektrodę obrabiającą wykonanej
zgodnie z niniejszym wynalazkiem, urządzenie to
stało się niezależne od stołu obrabiarki i może być
na nim dowolnie przesuwane. Przy zastosowaniu
urządzenia według wynalazku przedmiot obrabiany
mocuje się jednorazowo na cały czas obróbki na

stole obrabiarki z krzyżowym przesuwem, ustawia¬
jąc przedmiot obrabiany, najczęściej płytę o rów¬
noległych powierzchniach zewnętrznych, na odpo¬
wiednich podstawkach, między którymi usuwa się

5 między powierzchnią stołu a powierzchnią obrabia¬
nej płyty urządzenie według wynalazku tak usta¬
wione, aby otwór w dnie jednej ze szklanek, skła¬
dających się na urządzenie skierowany był ku
obrabianemu przedmiotowi. Dzięki sprężynie roz-

10 pychającej obie szklanki, górna powierzchnia urzą¬
dzenia według wynalazku przylega szczelnie do
dolnej powierzchni obrabianej płyty. Po ustawie¬
niu pierwszego z obrabianych otworów naprzeciw
elektrody obrabiającej przesuwa się urządzenie we-

15 dług wynalazku tak aby otwór w dnie jednej ze
szklanek pokrył się z obrabianym otworem co po¬
woduje wypływ cieczy płuczącej z urządzenia we¬
dług, wynalazku poprzez ten obrabiany otwór i płu¬
kanie elektrody przez cały czas tej obróbki.

20 Po zakończeniu obróbki otworu za pomocą napę¬
du krzyżowego stołu ustawia się, zachowując do¬
kładne rozstawienie osi, następny otwór obrabiany
naprzeciw elektrody obrabiającej i przesuwa się
urządzenie według wynalazku pod ten następny

25 otwór obrabiany, po czym cykl obróbki powtarza
się. Zastosowanie wynalazku pozwala na obrabia¬
nie wszystkich potrzebnych otworów z jednego za¬
mocowania przedmiotu obrabianego, co znacznie
upraszcza obróbkę, skraca jej czas i co najważniej-

30 sze, pozwala na znaczne zwiększenie jej dokład¬
ności wzajemnego rozstawienia obrabianych otwo¬
rów.

Wynalazek objaśniony jest bliżej w przykładzie
wykonania, przedstawionym na załączonym rysun-

25 ku, na którym przedstawiony jest przekrój piono¬
wy urządzenia według wynalazku.

Przykład wykonania wynalazku. Urządzenie do
doprowadzania cieczy płuczącej elektrodę obrabia¬
jącą otwory przelotowe na drążarce elektroiskrowej

40 według wynalazku składa się z dwóch części
o kształcie zbliżonym do szklanek lub kubków
a mianowicie szklanki dolnej 2 i szklanki górnej 1
tak zestawionych, że szklanka górna 2 nakrywa
szklankę dolną 1, która wchodzi w otwór szklanki

4g górnej 2. Wewnątrz części 1 i 2 znajduje się sprę¬
żyna rozpierająca 5, odsuwająca od siebie dno 6
szklanki górnej 2 i dno 8 szklanki dolnej 1. Dla
zapewnienia możliwie dużego wybiegu elektrody
obrabiającej 11 do wnętrza szklanek 1 i 2 celowym

M jest aby dno 8 szklanki dolnej 1 miało możliwie
małą grubość. Do pobocznicy szklanki górnej 2 za¬
mocowana jest końcówka 3 nie pokazanego na ry¬
sunku elastycznego przewodu doprowadzającego
ciecz płuczącą pod ciśnieniem do wnętrza szklanki
górnej 2. Na zewnętrznej pobocznicy szklanki dol¬
nej 1 wykonany jest pierścieniowy kanał 9, połą¬
czony przelotowymi otworami 10 z wnętrzem
szklanki dolnej 1 z obu stron kanału pierścieniowe¬
go 9 zamocowane są pierścienie uszczelniające 4,
korzystnie pierścienie typu O. W dnie 6 górnej
szklanki 2 wykonany jest otwór przelotowy 7.

Działanie urządzenia według wynalazku jest na¬
stępujące. Po zamocowaniu na pokazanym liniami
osiowymi stole obrabiarki 12 obrabianej płyty 13

u opartej na podstawkach 14, ustawia się obrabiany
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otwór 15 na wprost elektrody obrabiającej 11
i między powierzchnią stołu 12 a dolną powierz¬
chnią obrabianej płyty 13 wprowadza się urządze¬
nie według wynalazku, ściskając przy tym spręży¬
nę rozpierającą 5. Następnie ustawia się urządzenie
tak, aby otwór 7 w dnie 6 górnej szklanki 2 urzą¬
dzenia znalazł się pod obrabianym otworem 15,

^włącza dopływ cieczy płuczącej i rozpoczyna
obróbkę otworu 15 elektrodą obrabiającą 11. Ciecz
płucząca dopływa końcówką 3 do pierścieniowego
kanału 9, skąd otworami 10 dostaje się do wnętrza
urządzenia a stąd otworem 7 w dnie 6 górnej
szklanki 2 przedostaje się do obrabianego otworu 15
i uchodzi szczelinami między tym otworem 15
a elektrodą obrabiającą 11 unosząc ze sobą czą¬
steczki metalu, oddzielone podczas obróbki. Odpo¬
wiednie ciśnienie i intensywność przepływu cieczy
płuczącej zapewnione są przez zlikwidowanie nie¬
szczelności między szklankami górną 2 i dolną 1
za pomocą pierścieni uszczelniających 4 a nieszczel¬
ności między dolną powierzchnią obrabianej pły¬
ty 13 a górną powierzchnią dna 6 górnej szklan¬
ki 2 przez ich wzajemny docisk za pomocą sprę¬
żyny rozpierającej 5.

Po obrobieniu otworu 15 przesuwa się obrabianą
płytę 13 za pomocą mechanizmu krzyżowego napę¬
du stołu 12 tak, aby następny otwór obrabiany
znalazł się na wprost elektrody obrabiającej 11,

10

przy czym w tym czasie zamocowanie obrabianej
płyty 13 na stole 12 pozostaje niezmienione. Na¬
stępnie przesuwa się urządzenie według wynalazku
tak, aby jego otwór 7 w dnie 6 górnej szklanki 2
znalazł się pod nowym obrabianym otworem, po
czym cały cykl obróbki powtarza się od nowa.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do doprowadzania cieczy płuczącej
elektrodę obrabiającą otwory przelotowe na drą-
żarce elektroiskrowej, znamienne tym, że składa
się z dwóch części o kształcie szklanek — górnej (1)
i dolnej (2) z których jedna przesuwa się wewnątrz

15 drugiej, tak ustawionych, że dna (6) i (8) tych szkla¬
nek górnej (1) i dolnej (2) skierowane są na zew¬
nątrz, a między tymi dnami (6) i (8) znajduje się
sprężyna rozpierająca <5) przy czym w jednym
z den (6) szklanek (1) i (2) wykonany jest otwór (7)
a na pobocznicy szklanki zewnętrznej (2) zamo¬
cowana jest końcówka <3) przewodu doprowadzają¬
cego ciecz płuczącą.

2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym, że
na zewnętrznej pobocznicy wewnętrznej szklanki (1)
wykonany jest kanał pierścieniowy (9) z otworami
przelotowymi (10) do wnętrza szklanki, a z obu
stron rowka pierścieniowego (9) osadzone są pier¬
ścienie uszczelniające (4).
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