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Abstract 
The first part of my thesis I present the electrical discharge machining. In the next chapter I studying the typical 
injection mold electrical discharge machining. The third chapter I present the electrodes construction and these 
machining. 
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Összefoglaló 
Dolgozatom első részében az elektromeróziós megmunkálást ismertetem. A következő fejezetben egy jellegzetes 
fröccsöntő szerszám tömbszikraforgácsolással való megmunkálási technológiáját tanulmányozom. A harmadik 
fejezetben a megmunkálásnál használt elektródák konstrukcióját és technológiáját mutatom be. 
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1. Bevezetés 

Amint ismeretes, a szikraforgácsolás a villamos kisülés (szikra) erózió hatásán alapszik és a szerszámot 

elektródának nevezzük. 

Az erózió mint fogalom, egy anyag felületén külső hatásra létrejövő helyi roncsolódás, mely ha folya-

matosan ismétlődik egy egész felületre kiterjed és egyre mélyebbre hatol. Ilyen eróziós hatás keletke-

zik villamos kisülések alkalmával a szerszám és a munkadarab felületén. A kisülések folyamatát irá-

nyítva térbeli felületek kialakítására alkalmas módszert nyerünk, amelyet elektroeróziós megmunká-

lásnak neveznek. Előnyeinek köszönhetően ezt a módszert egyre gyakrabban használják a komplex fe-

lületek megmunkálásánál. 

Ezen eljárással, széleskörű megmunkálási folyamatokat tudnak megvalósítani, amely nagy méretpon-

tossággal, alakhűséggel és felületi simasággal bír. A szikraforgácsolás fő felhasználási területe egy-

részt szerszámgyártásnál, másrészt kis keresztmetszetű nyílások, üregek, bonyolult alakzatok meg-

munkálása olyan anyagú munkadarabokon, amelyek más módon nem munkálhatóak meg. 
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Dolgozatom keretében a fröccsöntő szerszámok megmunkálásánál alkalmazom. Ezirányú eredményei-

met az alábbiakban ismertetem. 
 

2. A „hűtőberendezés” nevű termék szerszámának, szikraforgácsolással való megmun-

kálása 

A székelyudvarhelyi MatPlast cég már több mint 20 éve foglalkozik a különböző műanyag, gumi, alu-

mínium stb. alkatrészek fröccsöntésére alkalmazott szerszámok előkészítésével. Diploma dolgozatom 

keretében egy hűtőberendezésnél alkalmazott 

alkatrész (1. ábra) fröccsöntő szerszámának a meg-

munkálásával foglalkozok. 

Az aktív felületek megmunkálásánál a tömbszikra-

forgácsolási módszert alkalmazzuk, amelyik a CNC 

marást követi és a sarokfelületek megmunkálását 

biztosítja. Ennek érdekében a Roboform típusú (2. 

ábra) megmunkáló gépet alkalmazzuk. 

A megmunkálás érdekében a munkadarab betájolása 

után a hosszabb oldalt párhuzamosra állitjuk az x 

tengellyel és rögzítjük a munkadarabot. A beálló-

csap segítségével megkeressük a darab nullpontját az x és y 

tengelyen. Ezt a gépben levő különféle beállási programok 

segítségével tesszük lehetővé. Ezután az elektróda hosz-

szabb oldalát párhuzamosan állítjuk be az x tengelyel. 

Megérintjük a munkadarab legmagasabb pontját vagy a vá-

lasztósíkot (ettől a ponttól adják meg a mélységet a terve-

zők a rajzon). Ezután x-y tengelyen elküldjük a rajz szerinti 

méretre. 

Tekintettel a megmunkálandó felület alakjára több változó 

keresztmetszetű elektródára volt szükség. Ezeket szükség 

szerint cserélik és ez elég nagy időt vesz igénybe. A szikra-

forgácsolás egy elég költséges megmunkálási folyamat, e-

zért csak abban az esetben használják, ha másképpen nem 

tudják megoldani, vagy ha a felületi érdességet ezzel a 

megmunkálási folyamattal szeretnék elérni. 

  

  
  

1 .ábra A szerszám aktív része, megmunkálás után 
    

 
  

2. ábra Roboform 55, amellyel a tömb-
szikraforgácsolási  folyamatot végezték  

  

A fröccsöntő szerszámok esetében a VDI 3400-as szabvány szerinti 27-es nagyságrendű érdességet 

ajánlanak, ami 

Ra =0.2 µm-nek felel meg. 
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3. Az alkalmazott szikraforgácsolási technológia 

A megmunkálásnál használt árramerősség 7A. A szikraközt a felületi érdesség függvényében, táblá-

zatokból válasszuk ki, úgy réz mint grafit elektródák esetében. 

A székelyudvarhelyi cégnél jelenleg két típusú elektródát használnak, réz - és grafit elektródákat. A 

termelésben a réz 40% vesz részt, míg a grafit 60%. Az általunk kiválasztott aktív lap megmunkálásá-

hoz réz- és grafitelektródát is használtunk (3. ábra). 
 

 
 

3.ábra Az aktív lap megmunkálásánál használt grafit és réz elektródák. 

 

4. Az elektródák megmunkálása 

Az elektródák megmunkálásához szükséges megmunkálási folyamatok a következők: fúrás, CNC ma-

rás, csiszolás. 

 
A megmunkálásnál a következő technológiai paramétereket alkalmaztuk: 

A vágási sebesség Grafitnál, gyémánt szerszám esetén vc=1000 m/min valamint réz esetében vc=150 m/min; 

A megmunkálási idő akár 1/3 - 1/5-re is lecsökkenthető grafit alkalmazása esetén. 
 

A grafit elektródának a következő előnyei vannak: 

 a grafit elektróda megmunkálásakor nem szükséges több lépcsős nagyoló megmunkálás, mely 

csökkenti a megmunkálási időt; 

 lényegesen kisebb kopás kevesebb elektróda; 

 vékony, karcsú alkatrészek megmunkálhatósága, új lehetőségek a formatervezésben; 

 könnyen eltávolítható az üledék a dielektrikumból; 

 kisebb tömeg (kb. 21%-a réznek); 

 kedvező gyártási költségek; 

 a kézi megmunkálás is rövidebb; 

 simítás előtt nem szükséges feszültségcsökkentő hőkezelés; 

 a megmunkálási sebesség növekedésével lineárisan csökken a megmunkálási idő. 
 

A réz elektródának a következő előnyei vannak: 

 nincs porszennyezés; 
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 kisebb hajlam ívképződésre (kisebb szikraköznél); 

 szélső tartományokban jobb felületi finomság érhető el mint a finomszemcsés grafitokkal. 

 

5. Összefoglaló 

Szikraforgácsolásnál az elérendő pontosság és érdesség javulásával meredeken csökken az alkalmazott 

teljesítmény. A ráhagyás viszont az előző megmunkálás érdességétől függ, így pontos, sima felületet 

több pontosítási lépcsővel csökkenő teljesítménnyel kell megmunkálni. Nagyolásnál a maximális telje-

sítményre, emellett minimális elektródafogyásra, nagy érdességre törekszünk. Ebből következik, hogy 

a felületi érdesség minőségi javításának érdekében a teljesítményt is változtatni kell. Simításnál az elő-

írt érdességből, nagy pontosságból indulunk ki ezért általában nem érünk el nagy teljesítményt. 
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