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Urzadzenia
obrobki metali znajdujg zastosowa-
nie w przypadkach wykonywania
otworéw w twardych stopach meta-
li. W technice produkecyinej spotyka
sie kilka metod umozliwiajacych

elektroiskrowej

wykonywanie otworéw  réznego
kszialtu. Do najbardziej rozpo-
wszechnionych nalezy jednak zali-
czy¢é metode elektroiskrows polega-
jacg na wykorzystaniu wyladowan
elekirycznych. Metode te nazywa sie
réwniez elektroerozyjna.

Proces obrébki elektroiskrowej
polega na usuwaniu z otworu czg-
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steczek metalu pod wplywem wyla-
dowan elektrycznych, ktérych do-
konuje si¢ za pomocg odpowiednie-
go aparatu wyposazonego w stosow-
ne narzedzie. Otwory wykonuje sie
o dowolnym ksztalcie i glebokosei.
Mozna réwniez w ten sposéb usu-
wa¢é z otworéw czesci zlamanych na-
rzedzi (np. gwintownikéw), wycinaé
waskie szczeliny, grawerowaé na-
pisy wzglednie szlifowaé twarde na-
rzedzia.

Omawiany amatorski aparat po-
mimo nieduzej mocy moze znaleié
wiele zastosowan w prakiyce. Dzie-
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Rys, 2

ki niewielkiej powierzchni roboczej
narzedzia (koficéwki) w miejscu jej
styku z metalem wytwarza sie du-
za ilo§¢ ciepla, ktére roztapia i cze-
Sciowo odparowuje obrabiany ma-
terial. ;

Stwierdzono rdéwniez, Ze proces
obrébki przebiega najefektowniej w
cieczy, ktéra moze byé nafta. Ciecz
ulatwia usuwanie produktéw erozji
i sprzyja oczyszczaniu koncowki ro-
boczej aparatu. Koncéwka ta po-
winna posiadaé (w przekroju)
ksztalt wykonywanego otworu.

Zasada dzialania aparato

Omawiany aparat (rys. 1) jest
urzadzeniem elektrycznym zasila-
nym pradem dwojakiego rodzaju
(zmiennym i stalym). Prad zmien-
ny doprowadza sie do elektroma-
gnesu spelniajacego role wibratora,
za§ w obwodzie narzedzie — mate-

rial, ptynie prad staly wykonujgcy
prace elekiroerozyjna. Prad zmien-
ny jest czerpany z sieci, a prad sta-
ly uzyskujemy za pomoca prostow-
nika wyposazonego w kondensator

" elektrolityczny o duiej pojemnosci.

Elektromagnetyczny wibrator
przekazuje konicéwee roboczej ciag-
le drgania powodujgce iskrzenie
i wysoka temperature w miejscu
styku z materialem obrabianym. Wi-
bracje zabezpieczajgq narzedzie przed
mozliwo§cia stapiania sie koficéwki
i powierzchni obrabianego materia-
h (metalu).

Prad staly doprowadza sie w ten
sposéb, ze jego biegun dodatni jest
polaczony z obrabianym materialem,
a biegun ujemny z koficoéwks ele-

‘mentu roboczego. Material obrabia-

ny wraz:z koficowks aparatu umie-
szeza sie w maczyniu wypelnionym
naftg.
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Budoewa aparain.

Rys. 2 przedstawia schemat urza-
dzenr elektrycznych aparatu. Jak wi-
dzimy prad zmienny zasilajgcy
uzwojenie wibratora (elektromag-
nesu) czerpiemy po bezpieczni-
ku wykorzystanym jednoczesnie do
ochrony transformatora. Moc tran-
sformatora nie jest duza i wynosi
60—70 watéw. Do nawinigcia tego
transformatora nadaje sie rdzenh np.
typu ,mazur”, Uzwojenie pierwotne
powinno liczy¢ 1100 zwojow druiu
o @ od 0,4 do 0,45 mm, a uzwojenie
wtorne 200 zwojoéw drutu o @ 12
mm. Dodatkowe uzwojenie stuigce
do zasilania zaréweczki kontrolnej
liczy 32 zwoje drutu o @ 0,4 mm.

Ze wzgledu na zachodzace ciggle
wyladowania elektfyczne (iskrzenie)
konieczne jest zabezpieczenie uzwo-
jenia sieciowego przed przenikaniem
zaklécenn. W tym celu naleZzy pomig-
dzy uzwojeniem pierwotnym, a
wtérnym umieécié ekran wykonany
z niezamknietego zwoju folii meta-
lowej (aluminiowej lub mosieznej)
~wzglednie jednej warstwy uzwoje-
nia przewodéw o @ 0,12 mm, ktére-

go 1 koniec lgczymy z uziemieniem. -

Prostownik zastosujemy w ukla-
dzie mostkowym. W kaidym ramie-
niu mostka znajdujg sie po dwie
plyty selenowe (razem 8 szt.)

Prostownik powinien dostarczaé
pragdu o napieciu 25 — 30 woltéw
i natezeniu w granicach 1,8 — 2 am-
perow.

Natezenie pragdu w obwodzie ro-
boczym regulujemy za pomocs su-
waka umieszczonego na oporniku
R majacym opornosé rzedu 15
omé6w. Opornik drutowy R: wykazu-
je opornosé ckolo 3—5 omébéw. Jego
zadanie polega na ograniczeniu na-
tezenia pradu i zabezpieczeniu pro-
‘stownika selenowego. Opornik Ra
moze by¢ zastapiony bezpiecznikiem
przewidzianym na natezenie 5—8 A.

Kondensator elektrolityczny Ci
ma duig pojemnoS¢ okolp 400 wuF,
przy napieciu pracy 50 V. W prak-
tyce mozna go sporzadzié z kilku
kondensator6w o mniejszej pojem-
nofci polgczonych réwnolegle np.
4 X100 pF. -
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Kondensatory C: i Cs maja pojem-
;-%éévpo 10000 pF i napiecie pracy

. Wykonanie czesei skladowej aparatu

Cale wurzgdzenie umiescimy na
podstawie wykonanej z plyty ba-
kelitowej lub twardego drewna
(grubosci od 6 do 8 mm). Dokladne
wymiary zapro:ektujemy uwzgle-
dniajac przeznaczenie calego urza-
dzenia. W przypadku zastosowania
aparatu do grawerowania plytek,
naczynie bedzie odpowiednio dosto-
sowane do wymiaréw tych elemen-
tébw i tu trzeba uwzglednié¢ prawi-
dlowe umieszczenie aparatu na sto-
liku zanurzonym w nafcie.

Elektimagnu wibratora

Zwojnica elekiromagnesu jest za-
silana napieciem 220 V pradu zmien-
nego. Do tego celu moie byé wy-
korzystane uzwojenie (szpula) od
dzwonka elektrycznego (zasilanego
bezposrednio z sieci), bgdZ uzwojenie
elektromagnesu od gloinika elek-
trodynamicznego. Wykonujgc spec-
jalné uzwojenie do elektromagnesu
wibratora nalezy nawingé okolo 4500
zwojéw drutu o grubosci 0,12—0,15
mm na szpuli sklejmej Z preszpanu
lub wykonanej z'innego tworzywa
bedacego dobrym izolatorem. Wew-

netrzna Srednica otworu szpuli po-
winna by¢ w gramicach 18—22 mm,
a jej dlugodé 55—60 mm.

stycznych gbérny koniec rdzenia na-
lezy zabezpieczyé podkiadka z po-
rowatej gumy., Drugi koniec rdze-
nia elektromagnesu przystosowuje-
my do osadzania wymiennych kofi-
cowek mosieznych Pl‘mu Iub
miedzianych, ktérych ksztalt powi-
nien odpcmiadaé w przekroju wyko-
nywanym otworom.



Kohcéwka powinna posiadaé za-
cisk umozliwiajacy dotaczenie ela-
stycznego przewodu doprowadzaja-
cego prad staly z zasilacza (biegun
ujemny). Do przecinania metali na-
lezy stosowaé koncéwki (elektrody)
w ksrtalcie plytek o grubosci 03—
—0,5 mm.

Obudowa umotliwiajgca prawi-
dlowy ruch rdzenia wibratora z kofi-
cowka moze byé wykonana z goto-
wych elementéw bedacych w po-
siadaniu kaidego amatora majster-
kowicza. Do tego celu nadajy sie np.
tulejki z nakretkami od starych po-
tencjometréw itp. detale. Tulejki te
beda sluzyly jako prowadnice dia
wibratora. Wibrator wraz z kohcow-
ka powinien poruszaé sie swobodnie
na prowadnicach przytrzymywany
plasks sprezyng, tak aby opadanie
jego odbywalo sie pod wlasnym cie-
zarem hamowanym czefciowo tar-
ciem sprezyny.

Stolik do zamocowania obrabia-
nych detali moze byé¢ wykonany z
dowolnego metalu. Musi on posiada¢

zacisk do przykrecania kabelka do-

o prad (biegun pluso-
wy). Powierzchnia stolika powinna
byé starannie wygladzona w przy-
padku wykorzystania aparatu do -
gra , a do wykonywania
otworé6w w roinych elementach
trzeba przewidzieé zaciski umozli-
wiajgce zamocowanie obrabianych
elementéw. Stolik umieszcza sie W

i nafts.

Praca, wykonywana za pomocs
aparatu do elektroiskrowej obrdbki
metali, jest prosta i latwa. Polega
ona gléwnie na przggowmniu od-
powiedniego narzedzia i naleiytym
ustawieniu wibratora. Po wigczeniu
pradu, wibrator, zakoificzony narze-
dziem, stopniowo zanurza sie w ma-
teriale dryzac otwér o ksztalcie od-
powiadajacym koficowee.

Za pomocy obrobki elekiroiskro-
wej mozna przecinaé¢ najtwardsze
stopy i spieki, np. magnesy ferryto-
we (ale nie ferrytowe prety anteno-
we, ktére s3 dielektrykami).

Ini. Witeld Kozak

W zwigrku z gwm“ym zain~
eresowaniem,

UWAGA! Wykonawey ,Malege odbiornika tranxystorowego”

médrutem izolowanym
b i ba
.hamdh :eehqoéumm._

uje Borsry
Uzwojenie anteny jest koszyko-
we, sekc Dopuszczalne
jest uzwojenie

jednowarstwowe,
ale nalezy sie w tym przypadku

lu sie Blidsze dane
dotyczace uzwojenia tych elemen-
53 W cytowanym wWy-

tow podane
#ej artykule.

3. Orientacyiny zasieg dobrego
u dla W b |

odbior ATSZAWY — dla
ukiadu I 80—106 kom, a dla
ukiadu II — 120—140 km.

4, Poprawne wartofci kondensa.
toréw C: i C: 53 podane ma sche-
matach (rys. 1 i rys. 2).

-5. Rozlupywania. rdzenia, poka-
zanego na rys. 2b, naleiy doko-
nywaé wedlug jego osi, 2 nie w
poprzek.

aby nie wystepowaly
nia indukeyjne (diawiki
oddali¢ od transformatora).

trzeba




