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Summary

About machining process the cumulative demands need, it is necessary to produce small surface roughness and
less measured form error. To realize these parameters we need better position accuracy. In the practice
widespread the ultra precision lathe machine, which is convention to complement with an another ultra precision

equipment, also the grinding or polishing. The purpose ofthis article to develop the ELID process specialities,

and how is possible to implement.

Osszefoglalis

A megmunkaldssal szemben tdmasztott novekeds igények sziikségessé teszik a kis feliileti érdesség és a jo
alakpontossdg eclérését. Mindezen paraméterek biztositdsahoz sziikséges a nagy poziciondlasi pontossag. A
gyakorlatba leginkdbb elterjedt az ultraprecizidos eszterga, amely berendezést gyakran ki szoktdk egésziteni mas
ultraprecizids berendezéssel, mint a koszoriilés vagy a polirozas. Ezen tanulmdny témadja feltarni az ELID

megmunkalas, sajatossagait és megvizsgdlni miként illeszthet$ egy ultraprecizios esztergdhoz.

Az ELID koszoriilés elve

[1] Az eljaras leginkdbb a hagyomanyos koOszoriilésre hasonlit, mely soran a koszortikorong levalasztja az
alkatrészr6l a kivant rahagyast. A korong forgdcsoldképességét és geometridgjat egy beépitett elektrokémiai
eljarassal folyamatosan szabalyozzuk. A koszorékorong mikronnagysagu szuperkemény szemcséket tartalmaz,
amelyek be vannak &dgyazva az clektromosan vezet§ kotSanyagba. A koronghoz kozel helyezkedik el az
elektroda, mely geometriai kialkitdsat tekintve minél nagyobb feliileten allandé tdvolsagra van a korong
feliiltétSl. A korongot és az elektrodat egyenfesziiltségre kapcsoljuk, mégpedig ugy, hogy a korongra az andéd
(+), az elektrodara a katdd (-) keriil. A két fél kozé elektrolit folyadékot engednek, mely hatdsara megindul az
elektrolizis, azaz az dramot vezet$ kotSanyag kezd levallni. A folyamat soran a felszinre keriil§ fém oxidalodik,
mely réteg keménysége elmarad az alapanyagétdl. Amikor pedig elkezdddik a forgdcsolds, a szerszamrol levalik
a kis szildrdsagu oxidalt réteg, és a szemcsék képesek lesznek forgacsolni. Ez utdn mar csak folyamatosan

szinten kell tartani az elizalast (1 4bra.).
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A koszoriiléshez hasonldan itt is meg lehet munkélni mind kiils§, mind belsé feliileteket (2 dbra).
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2. a dbra ELID kiilsé feliiletre 2. b dbra ELID belsd feltiletre
Van olyan eset, amikor nem kivanjuk folyamatosan a korong szabalyozdsét, eben az esetben szakaszossa valhat a
folyamat. Legyen ennek oka, hogy nem fér be a furatba a korong is és az elektrdoda is, vagy barmi mads, ebben az
esetben a szerszam (korong) ,.feltjitasat,, szakaszosan tehetjiik meg (3 abra).
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A koszorliszerszam kotSanyaga lehet Ontottvas, bronz vagy kobalt. Kiilonleges esetben gyanta-fém
keveréke.

A szemcse anyaga kobos bornitrid (CBN) vagy gyémant (D). A szemcseméret altalanos hasznalat
esetén 60-30000 szitaszdmu. Kiilonleges gyanta-fém hibridkotéssel ultra-finom akir 3 mo-s FEPA szdmu

abraziv porbdl is késziilhet a szerszdm (4 abra).
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A generator nagyfrekvencias egyenaramot biztosit, felharmonikusok és zajok kikiiszobolésével. A [2]

L2

irodalmi kisérlet Gd,SiO; tipust kerdmia megmunkdldsakor fellépS dram és fesziiltségigény (5 dbra).

Az elektréda anyaga jol vezeti az dramot, geometriai kialakitdsa, pedig olyan, hogy a korongot rovid
hosszon koveti és a téle vald tavolsdga dllandé.
A korong és az elektroda kozotti térben az ELID folyadék taldlhatd. Ez a viz alapu folyadék a

fellileteket nedvesen tartja, a benne 1évS vegyiiletek segitségével pedig az elektrolizis folyamatossdga dram

jelenlétében biztosithato. Altalaban 2%-os higitott folyadék, vagy pedig NaCl (konyhaso) vizes oldata.

Az ELID paramétereinek valtoztathatosaga

Az ELID-del torténd megmunkaléssal az a célunk, hogy polirozott (tiikros) feliileti mingséget allitsunk
elS. Itt els@sorban a feliileti érdesség csOkkentése a cél, de az eljaras sajatossdgdbol addddan lehet8ség van
alakpontossag javitdsara is.

A [2] 6a. 4brabdl latszik, hogy a szemcseméret csOkkentésével jobb felilleti min@ség éllithatéd eld.
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6a. dbra Szemcseméret-Ry 6b. dbra Feliileti mindségardny

A #8000-es szemcséjli korong felhtizott feliiletének érdessége hatdssal van az elkésziilt fellilet mingségére, de az
dbra szerintjol lathaté hogy az vj feliilet rendkiviil kis feliileti érdességgel rendelkezik (6b dbra).

Az |3] 7a és a 7b dbra mutatja egy tengelyszimmetrikus SIC tiikér megmunkalds ELID koszoriiléssel.
A megmunkdlas utdn a profil megmérésével ki lehet szdmolni az eltérés profiljat, ez a hiba, pedig az NC

vezérléssel kompenzélhatd.
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7a.abra ELID-CNC 7b. abra Alakhiba-kompenzacid

Az NC adat és az alakprofil adat NC pontjat jeloljiik zx' és ex’ az i-edik koszorillés sordn. Az (i+1 )-k NC
i

adat értéke: 2x D = 2@ K ex® M

Az (i+1 )-dik adat a kévetkezd formulival fejezhetd ki: D = Z(zx"" —ex™MY/n Q)
i

ahol n a referencia adatok szdma

Példaul, ha az utolsé két paros adatot vessziik, akkor a kévetkez6képpen néz ki:
U = { 2D —ex™) 4 (zx hex(f"]))}fZ 3)

3 S o i e

8. dbra Kompenzicio

Tobb paros adatainak figyelembe vétele azt eredményezi, hogy

Alakhiba (1 m)

egyre Kkisebb befolydsuk van. A felhaszndlt adatok szama

befolydsolja a adatok szérasdnak a fokat és az alakpontossag

0 1 2 3 4 5 konvergencidjanak a sebességét. A kompenzacio nélkiili alakhiba
Kompenzécid sorszéma 2,6 um az 6todik iterdaciéra mar 0,38 pm ald csokkent (8 dbra.).
Kovetkeztetés

A fent bemutatott szakirodalmi példakbdl egyértelmiien Kitlinik, hogy egy nagyon hatékony technoldgia
all a rendelkezésiinkre, amely egy meglévé GNC esztergdhoz implementalva kiilonlegesen magas feliileti

mindségi kovetelmények teljesitésére is alkalmas.
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