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DO OBROBKI Obrdobka elektroerozyjna Sarmiast
METALI Nazuiy, okreslenia i podziat ZN-68/MPM-0425065
Grupa katalogowa IV 10
1 WSTEP 23 Impulsowe wytadowanie stacjonarne Ilub

11 Przedmiotem normy sg podstawowe nazwy,
okreslenia oraz podziat metod obrobki elektroero-
zyjne] Obrébka elektroerozyjna obejmuje grupe
metod ubytkowej obrobki metali i ich stopow, wy-
korzystujacych w usuwaniu warstw zewnetrznych
materiatdw wytgcznie erozje elektrochemiczng lub
erozje elektryczng jako prace podstawowg i do-
datkowg prace mechaniczng

12 Zakres stosowania normy Niniejszg norme
nalezy stosowaé przy projektowaniu ODrabiarek
i urzadzen, przebiegéw technologicznych obrobki
w publikacjach i innych zagadnieniach z dziedziny
obrobki i obrabiarek elektroerozyjnych

2 NAZWY | OKRESLENIA

21 Erozja elektryczna — zjawisko fizyczne za-
chodzgce w warstwach zewnetrznych elektrod pod
wptywem impulsowych wytadowan elektrycznych
Zjawisko to powoduje usuwanie w postaci mikro-
czastek materiatu z tych warstw w wyniku ewa-
poracji, topienia oraz rozrywania spowodowanego
naprezeniami pochodzacymi od wysokiego gra-
dientu temperatury

W obrobce elektroerozyjnej jedng elektrodg jest
przedmiot obrabiany, drugg elektroda robocza

2 2 Impulsowe wytadowania elektryczne — wy-
tadowania powodujgce erozje metalu, powstajg w
wyniku osiggniecia dostatecznie duzej wartosci na-
tezenia pola elektrycznego pomiedzy elektrodami
oddzielonymi warstwg dielektryku w stanie ciek-
tym lub gazowym Wytadowania elektryczne moga
byc wywotane przez

— odpowiednie zblizenie
pod statym napieciem,

— zwiekszenie napiecia pomiedzy elektrodami,

— zmiane stanu fizycznego dielektryku w
szczelinie pomiedzy elektrodami

elektrod, bedacych

guasistacjonarne — wytadowanie, w czasie ktorego
napiecie i natezenie prgdu majg wartosci state lub
w przyblizeniu state

24 Impulsowe wytadowanie niestacjonarne —
wytadowanie, w czasie ktorego napiecie i nateze-
nie pragdu maja wartosci zmienne lub przemienne

25 Napiecie przebicia Up — napiecie, przy kto-
rym rozpoczyna sie wyladowanie elektryczne

26 Szczelina miedzyelektrodowa — przestrzen
pomiedzy czynng powierzchnig elektrody roboczej
i obrabiang powierzchnig przedmiotu, wypetniona
ciecza dielektryczng Szczeling charakteryzujg
napiecie przebicia Xp oraz zmienna w czasie rezy-
stancja

27 Szczelina miedzyelektrodowa prostopadia S a
— odlegto$¢ miedzy czynng powierzchnig elektro-
dy roboczej a przedmiotem obrabianym, w dowol-
nym punkcie okreslonym przez kat zarysu, mierzo-
ng w kierunku normalnym do powierzchni przed-
miotu obrabianego (w warunkach stabilnej pracy)

28 Szczelina miedzyelektrodowa czotowa Sc —
odlegtos¢ pomiedzy czynng powierzchnig elektro-
dy roboczej a przedmiotem obrabianym mierzong
w kierunku posuwu a= 90° (w warunkach stabil-
nej pracy)

29 Szczelina miedzyelektrodowa boczna Sb —
odlegto$¢ pomiedzy czynng powierzchniag elektro-
dy roboczej a przedmiotem obrabianym, mierzong
w kierunku prostopadtym do posuwu a= 0° (w wa-
runkach stabilnej pracy)

2 10 Czynna powierzchnia elektrody roboczej —
powierzchnia bedaca pod wptywem wytadowan w
czasie stabilnej pracy obrabiarki

211 Kat zarysu a — kat zawarty miedzy kie-
runkiem posuwu a styczng w dowolnym punkcie
na powierzchni obrabianej (rysunek)
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2 12 Obrobka elektroiskrowa — obrobka pole-
gajaca na usuwaniu czgstek warstw zewnetrznych
materiatdw elektrod w wyniku erozji elektrycznej
wywotanej niestacjonarnymi lub guasistacjonar-
nymi wytadowaniami elektrycznymi

2 13 Obroébka elektroimpulsowa — obrobka po-
legajagca na usuwaniu czgstek warstw zewnetrz-
nych materiatéw elektrod w wyniku erozji elek-
trycznej wywotanej elektrycznymi wytadowania-
mi stacjonarnymi

2 14 Obrobka elektrostykowa — obrobka pole-
gajaca na usuwaniu czastek warstw wierzchnich
obrabianych materiatdw przez erozje elektryczna
i prace mechaniczng

2 15 Drazenie — sposob obrobki elektroerozyj-
nej otworow lub ksztattowych wgtebien charakte-
ryzujacy sie tym, ze elektroda robocza lub obra-
biany przedmiot wykonujg gtowny ruch posuwowy
w kierunku wzajemnego zblizenia, przy czym
obrabiany ksztatt powstaje przez odwzorowanie
ksztattu roboczej elektrody lub w wyniku catko-
witego czeSciowego zuzycia sie specjalnie zapro-
jektowanej czesci roboczej elektrody

216 Szlifowanie — sposob elektroerozyjnej
obrobki powierzchni ksztattowych charakteryzu-
jacy sie tym, ze elektroda robocza wykonuje ruch
obrotowy, a obrabiany przedmiot lub elektroda ro-
bocza wykonujg dodatkowe ruchy pomocnicze

2 17 Przecinanie — sposob obrobki elektroero-
zyjnej charakteryzujacy sie tym, ze elektroda wy-
konuje dowolny ruch obrotowy i posuwowy stycz-
ny do powierzchni obrabianej lub posuwowy pro-
stopadty do tej powierzchni

218 Wycinanie — sposob obrobki elektroero-
zyjnej charakteryzujgcy sie tym, ze jeden ruch
posuwowy elektrody roboczej jest wykonywany
stycznie do powierzchni obrabianej, a drugi ruch
w kierunku prostopadtym do tej powierzchni jest
sterowany wedtug programu lub kopiatu

2 19 Elektroerozyjna obrdbka wstepna — pierw-
sza faza obrobki, w czasie ktérej me ma mozli-
wosci okreSlania wielkosSci powierzchni roboczej
i warunki obrobki ustala sie jedynie z uwagi na

zabezpieczenie obrabiarki i elektrody roboczej
przed uszkodzeniami wskutek niepozadanych
zwaré

220 Elektroerozyjna obrdébka ksztattujgca —
obrobka, w czasie ktdrej przedmiotowi obrabiane-
mu nadaje sie wymagany ksztatt i przyblizone wy-
miary

221 Elektroerozyjna obrébka posrednia —
obrobka, w czasie ktorej poprawia sie doktadnos¢
wymiarowo-ksztattowg i gtadkos¢ powierzchni
obrabianej przed ostateczng obrobka wykancza-

jaca

2 22 Elektroerozyjna obrdbka wykanczajgca —
obrobka, po ktérej obrabiane powierzchnie uzy-
skujg zgdane cechy uzytkowe i me podlegajg juz
dalszej obrobce ubytkowej
Obrobka wykanczajagca moze byc

— gtadkosciowa, ktdrej celem jest jedynie wy-
gtadzanie powierzchni, nawet kosztem pogorsze-
nia doktadnosci ksztattowo-wymiarowych uzyska-
nych w zabiegach poprzedzajacych,

— doktadnosciowa, ktérej celem jest uzyskanie
zadanej dokladnosci ksztattowo-wymiarowej, przy
zachowaniu zalecanej gtadkosci powierzchni

2 23 Elektroerozyjna obrdbka jednoelektrodowa
— obrobka charakteryzujgca sie tym, ze odbywa
sie przy uzyciu jednej elektrody lub elektrody
wieloczesciowej potgczonej z jednym obwodem ro-
boczym generatora impulséw

224 Elektroerozyjna obrobka wieloelektrodowa
— obrobka charakteryzujgca sie tym, ze odbywa
sie przy uzyciu me mniej mz dwdéch réwnoczesnie
pracujgcych elektrod jedno- lub wieloczesciowych,
potaczonych kazda z oddzielnym obwodem robo-
czym generatora impulséw

Kierunek posuwu.

3 PODZIAL

31 Zasada podzialu Obrobke elektroerozyjna
dzieli sie wedtug

— formy energii wykorzystywanej do wykona-
nia obrobki,

— kinematyki narzedzia,
i obrabianego przedmiotu,

— kolejnosci przebiegu obrobki,

— doktadnosci wymiarowo-ksztattowej,

— liczby réwnoczesnie pracujacych
roboczych

elektrody roboczej

elektrod
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3 2 Podziat wediug formy wykorzystywanej
W zaleznosci od formy wykorzystywanej energii
obrobke elektroerozyjng dzieli sie na

— elektroiskrowa,

— elektroimpulsowa,

— elektrostykowg

33 Podziat kinematyki narzedzia W zaleznosci
od kinematyki elektrody roboczej i obrabianego
przedmiotu obrobke elektroerozyjng dzieli sie na

— drazenie,

— szlifowanie,

— przecinanie,

— wycinanie

34 Podziat wedtug kolejnosci przebiegu obrob-
ki W zaleznosci od kolejnosci przebiegu obrobki
obrobke elektroerozyjng dzieli sie na

— wstepna,

— ksztattujaca,

— posrednig,

— wykanczajacg

35 Podziat wedtug rodzajéw obrobki W zalez-
nosci od doktadnosci wykonania obrobke elektro-
erozyjng dzieli sie na

— zgrubna,

— sredmodokitadng,

— doktadna,

— bardzo doktadng

36 Podziat wedtug liczby elektrod W zaleznosci
od liczby réwnocze$nie pracujacych elektrod ro-
boczych obrobke elektroerozyjng dzieli sie na

— jednoelektrodowag,

— wieloelektrodowg

KONIEC
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