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1 1 P r zedmiot normy Przedmiotem normy jes t podział i 

oznaczenie obrab iare k elektrochemicznych należęcych do 

g rupy obrabi arek erozyjnych . 

2 Określenia 

2 Obr abiarka elektrochemiczna - obrab i arka , kt óra 

usuwa procesem e lektrochemicznego r oztwarz an i a ( eroz ję 

elektrochemicznę ) okreś l onę obję tość mater i ału z przed­

miotu obrab ianego, w cel u nadania mu w ymaganego ksz tał­

tu, dokładności wymi arów i powierzchn i . 

1 2 2 Szczelina międzyelektrodowa - przes trzeń pomię­

dzy czynnę powierzchnię e l ek trody roboczej i obrabianę 

powierzchnię przedmiotu, wypełniona e lektro l i tem . 

1 2 3 Czynna powierzchn ia e lektrody - pow i er z c h n i a, 

na której zachodzę zjaw isk a ka todowe procesu 

chemicznego. 

e lektra-

1 2. 4 P r oces roztw arzania anodowego j es t to prze cho­

dzenie metalu anody w postac i jonów do roztwor u elekt r a-

litu w wyni ku zachodzęcych reakcj i chem icznych . 

1 2 5 Pozostałe określ enia wg BN-73/ 1500-01. 

2 PODZIAL 

2 1 Podstawa podziału Obrabiarki 

dz iel i się w g: 

elektrochem iczne 

-położenia e le k trod wzgl ędem siebie, 

-ruchu roboc zego e lektr od, 

-kinematyki e l ektrody roboczej 

nego ( lub operacj i wykonywanej), 

- cechy konstrukcyjnej, 

pr ze dm iotu obrab ia-

- cechy charak teryzujęcej wielkość, 

- s topnia automa t yzacji. 

2. 2 Podz ia ł według położenia e lektrod W zależności od 

położenia e lektro d względem siebie ob r abiarki 

chemiczne dz iel i si ę na: 

e l ektra-

- bezstykowe - gdy podczas p r acy pom i ędz y elektrodę 

roboczę i przedmiotem obrab i anym j es t s zczel ina między-
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e lektrodowa wype ł niona e l ektr olitem , 

- s t y k owe - gdy podczas pr acy pomiędzy elektrodę robo-

czę a przedmiotem obrabianym zachowany jest s tyk poprzez 

zwięzane lub l uźne z iarna ścierne. 

2 3 Podz i ał według ruch u roboczego elektrod W zależ­

ności od t ego, c z y e l ektr ody wykonuję ruch roboczy - obra ­

biarki e l ek trochemic zne mogę być: 

- z el ektrodam i r uchomymi ( dosuwanym i) - gdy ruch r o-

boc zy e lektrod r ea l i zowany jest drogę posuwu nadężnego o 

s tałej prędkości lub doc isku elastycznego, 

- z e l ektrodam i nieruchomym i ( stałymi ) - gdy występuje 

bez ruc howa praca e l ektrod, a w t r akcie procesu r oztwa­

r z ania pow iększa się grubość szczeliny m i ędzyelek trodowej. 

2. 4 Podział według kinematyki elektrody roboczej 

przedmiotu obrabianego (l ub operac ji w ykony wane j ) - ki a ­

s y f ikuje obrabiark i elektrochemiczne na: 

- drężarki pionowe i poziome do w y konywania wgłębień i 

o t w orów; pods tawę zaszeregowania do tej grupy obrabi arek 

j e st g łówny r uch posuwowy w k ierunku wzajemnego zbl iże­

ni a się e l ektrody robocz ej i o brabianego przedmiotu, przy 

c zym ob r abian y ksz ta łt powstaje przez 

ksz tałtu elektro d y roboczej, 

odwzorowanie 

- przec inark i pionowe i poz i o me do przecinania ma te -

riałów; pods tawę z aszeregowania do tej grupy obrabiarek 

j es t do w ol ny r uch e l ek trody roboc zej : obro towy, posuwowy, 

s t yczny lub posuwowy prostopadły do obrabianej powierz-

c h n i , 

- w y cinark i p i onowe i poziome do wycinania otworów i 

brył kształtowych; pods tawę zaszeregowania do tej g r upy 

obr abiarek jest jeden ruch posuwowy elektrody roboczej 

wykonyw a ny stycz nie do powier zchni o br abianej , a drugi 

ruch w k ierunku prostopadłym d o tej powi erzchni , 

- tokark i kłowe i kar uzelowe ( tarczowe) do obrab iania 

powier z c hni cylindr ycznych i brył obrotowych; pods tawę 

zaszer egowania do tej grupy obrabiarek j est jeden r uch 

posuw owy elek t rody r oboczej wzdłuż osi obrotu przedmio tu 

obrabianego toc zeniem, 

- s z lif ierk i do powierz c h ni obro towych, kształtowych, 
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płaszczyzn o r az os trzarki i honownice; podstawę zaszere ­

gow ania d o tej grupy obr abiar ek jest ruch obrotowy elek­

trody r oboczej o r az ruchy pomocnicze obrabianego p r zed ­

mi o tu lub el ektr o d y r oboczej, 

- urzędzenia do polerowania w Annowe i pr zyrzędo~ z 

el ektrodę kształ_towę; podstawę zaszer egowania do tej gru­

py obrabi arek jest wykonywanie operacji po lerowania wy­

gładzajęcego bez posuwu e l ektrod , 

_ ur zędzenie do t r awienia; pods tawę zaszer egowani a do 

tej gru py obr abiar ek jest wykonywanie op eracj i usuwania 

w ars twy mater iału procesem t r awienia, 

- urzędzenia do usuwania zadzior ów jedno- lub w ielo­

gniaz dowe; podstawę do zaszer egowania do tej gr up y obr a ­

biarek j es t wykonywan ie oper acj i usuwania zadziorów w 

szczel inie m iędzyelektrodowej z powierzchn i 

obr abianego , 

pr zedmio tu 

2. 5 Podz iał według cechy k o n str ukcyjne j - wg tabl . 1, 

2 6 Podzi ał według cechy c harakte ryzuj;ce j wiel kość -

w g t ab l . 1, 

2 7 P od zial według stopnia au tomatyzacj i W za l etności 

od s topnia automa tyzacji obrabiarki elektroc hemiczne dziel i 

s i ę na: 

- z posuwami ręcznymi, 

- zmechanizowane, 

- zautomatyzowane, 

- automatyczne, 

3 OZNACZENIE 

3 1 Symbo l e k la syfikacyjne pełne obrabiar ek elektro-

chemicznych skladaję się z następujęcych grup symbo li: 

- symboli podstawowych, 

- wartości mocy , 

:.. s ymbo l i układów fil t rowania e l ek troli t u, 

3. 2. S ymbol e k lasyfikacyjne pods tawowe ma ja s tr ukturę 

- wg tabl. 2, 

S- sz l ifierk a, 

T - tokar ka, 

Z - urzędzenie do u suwania zadziorów , 

W - wyc inar ka, 

X - inne. 

c ) litera C na trzecim miejscu oznacza przyna l e!ność do 

gru py obrabiar ek e l ektrochemicznych , 

d) dute l iter y a l fabetu na czwar ty m miejscu oznaczaję 

kol ejnę wersję konstrukcyjnę obrabiar ki, wynl klę ze z m ia­

ny zasadniczych cech konstrukcyjnych części obr abiarko­

wej względnie zespołów s tanowięcych pods tawowe wyposa -

żenie obrabiar ki, 

e) liczba wys tępujęca na pię tym miej scu oddz ie l ona przer­

wę od po p rzed n i ch czter ech miej sc oznacza pod s t awowy WY­

miar w cm, charakteryzujęcy wielkość obrabiarki, 

f ) na szós tym miejscu kolejno małe l i tery a l fabetu a, b , 

c itd. oddzielone od g r upy liczb poziomę kreskę oznaczaję 

przeznaczenie obrabiar ki do cel ów specja ł ny c h i sygna l i ­

zuję, te posiada ona przynajmni ej jed en zesp ó l pods tawowy 

s poza wyposażenia nor mai nego, o r az jednozad aniowe za­

stosow ania obrabiarki, 

3 . 3. Wartośc i mocy znam ionowe j nal ety podawać w kVA. 

3 . 4 . S y mb o l e układów f il t r owania e l ektroi i tu maję str uk­

turę w g tabl. 3, 

a) litera F na pier wszym miejscu oznacza zespó l fil t ro-

wan ia , 

b) l i tera C na drugim miejscu oznacza przynaletność ze-

społu f iltrowania do g r u py obrab i arek elektro c hemicznyc h , 

c) l i ter y na tr zecim miejscu oznaczaję układ filtrowania: 

P- przesęczkowy, 

W -wir ówk owy, 

D - d ekantacy j ny, 

X - inny, 

o ozn aczeniu d ecyduje os ta t n i s top ień ins t al ac j i oczyszcza-

ni a , 

T ablica 2 

E X c X 

Przyn alet- D ut e l i ter y P rzynal etność Kolejne dute 
ność do alf abe tu dó g r up y obr a- l i t er y al fabe t u 
grupy o b re- w g 3. 2b) biarek el ektro- A, B, C i td. 
biarek er o - chemicznych Typ obrabiark i 
z yjnych 

a) l i ter a ·E na p ierwszym mi ejscu oznacza przynaletność 

do g r upy obr abiarek er ozyjnych, 

b) l i tera na drugim miejscu o znacza: 

D - drętarka, 

H - honownic a, 

L - urzędzenie do poler owania , 

O - o s trzarka, 

P - przecin ar ka , 

R - urzędzenie do trawienia , 

X X X 

L iczba Ko l ejn e małe L iczba 
C echa c hara - l i t er y al f abet u Wartość mocy 
kteryzujęca a, b , c itd . z namionowej 
wie l kość Pr zaznaczeni e 

s pecj a l ne 

T ab l ic a 3 

F c X X X 

Przynal et -
L iczba 

ność do gr u - D ute D ut e 
Pojemność Zespól 

py obrabia- li te r y l i te r y 
f il tro - zbior nika 

r ek elektro- a lfabetu alf abe tu 
układu wania 

wg 3 ,4c) wg 3, 4d) c h em icz-
f i l t r owani a 

nych 

d ) dute l i te r y alfabet u A, B, C i td, na czwartym mi e j s -
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cu oznacza1ę kol ejnę wer sję kons t rukcyjnę , 

e) liczba wys tępujęca na p i ę tym miejscu oddziel o na od 

g r upy li ter pr zerwę oznacza pojemność nom i na l nę zbiorni­

k a ukł adu f i ltrow ania w m
3

• 

3 5 Pr zykł a dy oznaczen ia obrabiar ek e l ektroc hemicz ­

nych s y mbolami 

3 5 1 S y mbol po d stawowy s krócony. Prz y kład oznacze ­

n i a erozyjnej obr abiark i z grupy drężarek elektrochem icz ­

nych w e r s j i pierws zej , na której można obrab iać pr zedm iot 

o maks ymalnej wysokości 400 mm: 

E DCA 40 

Pr zykład o z naczenia o brabiarki wg d a nych j w . w y posa-

żonej w dodatko w e urzędzeni e podz i a łowe niewchodzęce w 

skład wyposażeni a pods tawow ego: 

E DC A 40-a 

3. 5. 2 Symbol pods taw ow y pełny. Przykład oznaczenia 

peł nym symb o lem o brabiarki er ozy jnej naleięcej do grupy 

tokarek el ektrochem icznych wers j i p ierws zej, o maksymal­

n ej średni cy toczeni a 160 mm i mocy 200 kVA: 

ETCA 16/ 200 

Przykład oznaczen ia obrabiarki wg danych Jw. wyposa­

żonej w dodatkowe urzędzenia oczys zczania elek troi l tu nie 

wchodzęcew skład wyposażenia podstawowego: 

ETCA 16-a/ 200 

3 5 3. Przykład o z naczeni a w irówkow ego układu filtro­

w ani a e lektrol i tu przeznaczonego dla obrabiarek elektro­

c hemicznych o nom inalnej pojemności zbiornika 4m3 , wy­

konanego ·w pierw szej wer s ji kons trukcyjnej; 

FCWA 4 · 

KONI E C 

INFORMACJE D ODATKOWE 

N a zwa i ns ty tucji opracow ujac ej normę - I ns ty tu t Ob­

r óbk i S kraw aniem , Kraków. 

2 Normy zwia z a ne 

BN-73/ 1500- 01 Obróbka e lektroerozy jna . Naz wy , okreś-

leni a i podzi ał 

3. Symbol w g SWW - 0743-4. 

4 A u tor z y projektu normy - prof. dr hab. K. Alb iński, 

mg r inż. w. Woda, mgr inż. E . Trzcińska, I nsty tut Ob­

r óbki Skrawa niem , Kraków. 


