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{54) Nastroj na elektrochemické obrabanie, najmé plytkych tvarovych
otvorov
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Utelom vyndlezu je zhotovenie tvarovych
plytkych otvorov s rovnym dnom a - pres-
nou hibkou. ~

Uvedeného Géelu sa dosahuje néastrojom
podla vynélezu, ktorého podstatou je, Ze
¢inné Cast néstroja je medzi vystupkami o-

patrena elektrovodivymi odizolovanymi dis- 54
tanénymi rozdelovadmi.
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Vynéléz sa tyka rieSenia néstroja na elek-
trochemické obrdbanie, zvlas{ vhodné pre
. vytvaranie plytkych slepych otvorov.

Tlektrochemické obrabanie je zvlast vhod-

né pre vytvaranie :tvarovych otvorov. Je
zndme vytvaranie pomerne presného- profi-
lu tvarovych otvorov. Problémy nastdvajq,
ak je potrebné vytvomt tvarové otvory sle-
pé s rovnym dnom a presnou hibkou. Zné-
mymi nédstrojmi nie je mozné vyrobit s men-
5im rozptylom hibky ako 0,05 mm a rovno-
beZnostou dna presnejSou ako 0,01 mm.
Presnost otvoru je eSte horSia, ak je treba
elektrochemicky takto zhotovovat suCasne
viac tvarovych slepych otvorov. PouZitel-
nost elektrochemického obrabania je pre u-
vedené otvory opravnend napriek tomu, Ze
je vSeobecne zndma, Ze sa fou nedosahuje
presnost vyssia ako 0,02 mm, pretoZze Ziad-

na ind technolégia nedokdZe radove v se- .

kundach vytverit plechy- s drsnostou pod
1.10-% mun bez ovplyvnenia okolia materia-
lu vytvoreného otvoru.

Vyssie uvedeny technicky problém riesi
néstroj na elektrochemické obrébanie naj-
‘mé plytkych slepych otvorov podla vyndle~

zu, ktorého podstatou je, Ze &innéd fast na- -

StI'O]a je medzi vystupkami opatrend elek-
trovodivymi odizolovanymi diStanénymi roz-
delovadmi. Podstatou vyndlezu je aj to, Ze
na obvode nastroja je pevne uchyteny elek-
tronevodivy prstenec zasahujici aZ na ob-
vod obrobku. Na vnatornom obvode je elek-
tronevodivy prstenec opatreny zbernym ka-
nalom elektrolytu s vytstujiicimi otvormi
na povrch elektronevodivého prstenca.

Néastrojom na elektrochemické obrédbanie
podla vyndlezu sa docieli zvySenie dosiah-
nutelnej presnosti elektrochemického obra-
~ bania plytkych slepych otvorov. Vy3s8i uci-
nok vyndlezu sa prejavuje aj v odstrédneni
potreby drahych a ndkladnych zariadeni pre
splnenie naro¢nych technickych poziada-
viek a v niektorych pripadoch predstavuje
ndstroj jedind moznost splnenia poZiada-
viek presnosu

Na pr1po;en0m vykrese ]e znézornené pri-
kladné rieSenie ndstroja podla vyndlezu,
kde na obr. 1 je nakresleny obrobok s pol-
“kruhovymi slepymi otvormi v pohlade a na
obr. 2 je nakreslena &ast néstroja s obrob-
kom v osovom reze.

4

Néastroj 4 pozostava z elektrovodivej Cas-
ti 41, na ktorej medzikruZi je vytvorenych
dvanact vystupkov 42 ukon€enych polkru-
hovymi pléskami. Elektrovodivd Gast 41 je
uloZend v elektronevodivej &asti 43, mimo

. Binnej Gasti vystupka 42. Elektrovodiva Cast

41 je prostrednictvom skrutky 52 a vodia
51 spojend so zdrojom elektrického pradu
(na obr. nezakreslené). Pod néstrojom 4 je
uloZeny obrobok 3 v elektrovedivom upina-
¢i 33 hormou plochou 3%, oproti v¢stupkom
42 elektrovodivymi odizolovanymi distanc-
nymi rozdelovadmi 7 dosadajicimi pa hor-
ntd ulochu 31 obrobku 3. Medzi néstrojom 4
a obrobkom 3 je tak vytvorend pracovnd
medzera 72. Na vonkajSom obvode néstro-
ja 4 je pevne uloZeny elektronevodivy prs-
tenec 61 zasahujici nad vonkajsi obved ob-
robku 3. Na vnutornom obvode oproti pra-
covnej medzere 72 je elektronevodivy prste-

' nec 61, opatreny zbernym kandlom 62 elek-

trolytu s vyidstujicimi vytokovymi otvormi
63 na povrch elektronevodivého prstenca
61.

Na hornej ploche 31 obrobku 3, ktorej ro-
vinnost je 2.107% mm a drsnost 1,6 je po-
trebné vytvorit 12 polkruhovych slepych ot-
vorov 32 o hibke 0,030 mm s presnostou
4+-0,010 mm s drsnostou dna 0,8 a rovnobeZ-
nostou dna vo&i hornej ploche 31 0,004 mm.
Podas pracovného cyklu néstroja 4 sa elek-
trolyt privadza do dutiny 71, odkial pre-
chéadza pracovnou medzerou 72, kde je u-
smerneny elektrovodivymi odizolovanymi
distanténymi rozdelovatmi 7 na vystupok 42.
Elektrolyt dalej tetie do zberného kandla
62 a vytokovymi otvormi 63 mimo néstroj
4, Pri optimdlnych technologickych para-
metroch sa nasrojom podla vyndlezu dosiah-
la poZadovand drsnos{ dna i rovnobeZnost,
avak hibka slepého otveru 32 0,030 mm sa’
dosiahla s presnosiou 0,004 mm. Ak sa za
rovnakych podmienok pracovalo bez elek-
tronevodivého prstenca 61, zhorsila sa drs-
nost, avidak stdle bola vyhovujiica a dosiah-
la sa presnost -+0,006 mm. NajlepSia drs-
nost a rovinnost sa dosiahla .diStantnym
rozdelovadom z elektrovodivého materialu
osadeného v elektronevodivej tasti 43.

.PREDMET VYNALEZU

1. Nastroj na elekirochemické obrabanie
najmé plytkych tvarovych otvorov, ktorého
¢innd d&ast je pripojend na zaporny pol a
obrobok je pripojeny na kladny pol zdroja

elektrického prddu, kym privodny kanal e-

lektrolytu je vytvoreny v sirede néstroja
‘vyastujici do dutiny oproti pracovnej me-
dzery, prifom ¢innd cas{ nastroja v tvare
medzikruZia je tvorend vystupkami vyzna-
gujdci sa tym, Ze &innd fast ndstroja (4) je
medzi vystupkami (42) opatrena elektrovo-

divymi odizolovanymi- diStanénymi rozde-
lovaémi (7).

2. Néstroj podla bodu 1, vyznacujici sa
tym, Ze na obvode ndstroja je pevne uchy-
teny elektronevodivy prstenec (61), zasa-
hujici aZ na obvod obrobku (3), priCom na
vnutornom obvode oproti pracovnej medze-
re (72) je elektronevodivy prstenec (61),
opatreny zbernym kandlom (62) elektroly-
tu s vydstujicimi vytokovymi otvormi (63)
na povrch elektronevodivého prstenca (61).

1 list vykresow
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