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(34 Pracovny néstroj pre elektroerozivne obrdbanie, najmé dzkych a hlbckych otvorov

Vynélez sa tyka elektroerozivneho
obrébania.

Vynédlez riesi problém zhotovovania
Gzkych a hlbokych tvarovych otvorov.

_Podstatou vyndlezu je, Ze v telese
pracovného néstroja je vytvorend pozdii-

na drézka, v ktorej je uloZend asporn

jedna privodnd rirka spdjajica privodnd

komoru dielektrika s aspon jednym vy-
plachovacim kandlom.
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Vyndlez sa tyka prevedenia pracovného ndstroja pre. elektrcerozivne obribanie ne -

zhotovovanie zv143t uzkych a hlbokych tvarovych otvorov.

Pri zhotovovani hlbokych uzkych otvorocv, zvlast pfi pouZit{ impulznych generdtorov
‘ak sa maju zachovat dobré parametre néstroja, sa vyzaduje, aby iskrisko holoc dostatodne
preplachované pracovnym dielektrikom, V niektorych pripadoch pri zhotovovani dzkych
a hlbokych priebeinych alebo slepych, zvl143t tvarovych otvorov, vznik4 problém v zais-
tenf privodu dielektrika do iskriska. Takéto pracovné néstroje sa naj¥astejSie zhotovu-
Jd z medenych plechov hrubych 1 a% 5 mm, i hrub$ich. Vritanie pozdlznych otvorov po ce=
lej dlske telesa pracovného nédstroja za.aéelom zaistenia privodu dielektrika je zdlhavé

a v mpnohych pripadoch nemoné.

Vy&8ie uvedend nevyhody zmierfiuje a technicky problém riedi pracovny néstroj pre
elektroerozivne obrédbanie, najmi dzkych a hlbokych otvorov podla vyndlezu, ktorého pod-
statou je, Ze v telese pracovného ndstroja je vytvorend pozdlzna drééka,vv ktorej je
uloZend aspofi jedna privodné riurka spdjajuca privodnyd komoru aspon s jednym vyplachova-
cim kandlom, Do podstaty vyndlezu patri aj to, Ze os vyplachovacieho kanéla je oproti

smeru posuvu pracovného néstroja sklcnend aspon o 3°

Pracovnym néstrojom pre elektroerozivne ohréhanie podla vyndlezu sa docieli zhoto-
vovanie uzkych, hlbokych, tvarovych i jednoduchych otvorov i tenkymi plechovymi néstPOJml,
hlavne pri pou3iti impulznych generdtorov. Vyhodou pracovného nédstroja je, %e je mo¥né
viaceré jeho hlavné ¢asti po opotrebent ¢innej plochy pouzit viackrdt. Vynélez umoZiu je
zhotovovat pracovné nédstrogje, ktorych vyplachovac1e kandle Jstla na &innd plochu néstro-
Jja, zhotovovat tieto vyplachovacie kandle oklonene oproti smeru posuvu pracovného né-

stroja pri obrdbani. Tymto sa docieli odstrdnenie vystupku v materigli obrobku, ktory

vznikd pri kopirovani tvaru dstia vyplachovacieho kandla.

Na pripojenom vykrese je zndzornend prikladné prevedenie pracovného néstroja pre
elektroerozivne obrébanie dzkych a hlbokych otvorov, kde na obr. 1 je nakresleny v nd-

ryse & na obr. 2 je nakresleny pozdIiny osovy rez z obr. 1.

Pracovny ndstroj pozostdva z telesa L, ktorého jeden koniec Je opatreny &innou
plocheu 8 a na druhom konci Je vytvorens privodnéd komora 3. Teleso 1 pracovného néstro-~
ja Jje uchytené v driiaku 1 skrutkou 4. Pod privodnou komorou 3 Je vloZené tesnenie 5.
Oproti privodnej komore 3 Jje v drZiaku 1 naskrutkovany privodny néustok 6. V telese 1
pracovného ndstroja je vytvorend pozdlina dréika 10. Na &innom konci pracovného nédstro-
Ja Jje vytvoreny vyplachovacf kangl 9 od pozdizinej dréZky 1C vydstujicej na &innej ploche
8. Privodnéd komora 3 je spojend s vyplachovacim kandlom 9 prostrednictvom privodnej

ruirky 2. Privodnéd rurka 2 Jje vedend dréZkou 10 a preto neovplyvnuje obrdbanie.

Niekedy je vyhodné, aby os vyplachovacieho kandla 9 bola odklonend od osi posuvu
néstroja aspon o 3°. Toto umoZfiuje priebezne odstranovat.vystupok, ktory vznik4 na obrd-
bacej ploche ako vysledok kopirovania tvaru ustia vyplachovacieho kandla 9. Uvedeny

vystupok by v opalnom pripade pri obrdbanf zhor8oval prietokové pomery dielektrika



a tak by negativne ovplyviioval stabilitu procesu elektroerozivneho obrdbania.

Drzisk 7 pracovného néstroja sa upne do elektroerozivneho obrébacieho stroja a na
privodny ndustok 6 sa pripoji privod dielektrika. Po¥as obrédbania sa dielektrikum pri-
vadza cez privodny ndustok 6 do privodnej komory 3. Z privodnej komory 3 je dielektri-
xum vedené privodnou rurkou 2 & cez vyplachovacl kandl 9 na &innu plochu’ 8 pracovného

ndstrogja.

PREDMET VYINALEZU

1. Pracovny héstroj pre elektroerozivne obrdbanie, najmé uzkych a hlbokych otvorov,
pozostdvajici z telesa ndstroja, na konci ktorého Je vytvorené ginnd plocha s pri-
vedenym aspon jednym vyplachovacim kanéloh, pri%om teleso je pripojené na driiak,
kde je vytvorend privodnd komora dielektrika s pripojenym privodnym néustkom,
vyznafujuici sa tym, %e v telese /1/ pracovného néstroja je vytvorené pozdizna dr&%-
ka /10/, pridom v pozdlznej dréike /10/ je uloZend aspon jedna privodné rdrka /2/,

spéjajica privodnd komoru /3/ dielekirika s aspon jednym vyplachovacim kandlom /9/.

2, Pracovny nastroj podls bodu 1 vyznaleny tym, %e os vyplachovacieho kandla /9/ je

oproti smeru posuvu pracovného nédstroja sklonend asponi o 3°.

2 vykresy
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