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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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Osszefoglal6
Dolgozatom els6 részében az elektromerdzidés megmunkalast ismertetem. A kdvetkez6 fejezetben egy jellegzetes

sy

--------
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1. Bevezetés

Amint ismeretes, a szikraforgacsolas a villamos kisiilés (szikra) er6zio hatasan alapszik és a szerszamot
elektrédanak nevezziik.

Az er6zi6 mint fogalom, egy anyag feliiletén kiils6 hatasra 1étrejovo helyi roncsolodas, mely ha folya-
matosan ismétlodik egy egész feliiletre kiterjed és egyre mélyebbre hatol. Ilyen erdzids hatas keletke-
zik villamos kisiilések alkalmaval a szerszam és a munkadarab feliiletén. A kisiilések folyamatat ira-
nyitva térbeli feliiletek kialakitasara alkalmas mddszert nyeriink, amelyet elektroer6ziés megmunka-
lasnak neveznek. Eldnyeinek koszonhetden ezt a modszert egyre gyakrabban hasznaljak a komplex fe-
liletek megmunkalasanal.

Ezen eljarassal, széleskorii megmunkalasi folyamatokat tudnak megvalositani, amely nagy méretpon-
tossaggal, alakhtliséggel és feliileti simasaggal bir. A szikraforgacsolas fo felhasznalasi teriilete egy-
részt szerszamgyartasnal, masrészt kis keresztmetszetii nyilasok, iiregek, bonyolult alakzatok meg-

munkalédsa olyan anyagii munkadarabokon, amelyek mas médon nem munkalhatéak meg.
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Dolgozatom keretében a froccsontd szerszamok megmunkalasanal alkalmazom. Eziranyl eredményei-

met az alabbiakban ismertetem.

2. A ,hiitéberendezés” nevii termék szerszamanak, szikraforgacsolassal valo megmun-
kalasa

A székelyudvarhelyi MatPlast cég mar tobb mint 20 éve foglalkozik a kiillonb6z6 miianyag, gumi, alu-
minium stb. alkatrészek froccsontésére alkalmazott szerszamok elokészitésével. Diploma dolgozatom
keretében egy hiitdberendezésnél alkalmazott
alkatrész (1. abra) fréccsontd szerszamanak a meg-
munkalasaval foglalkozok.

Az aktiv feliiletek megmunkalasanal a tombszikra-
forgacsolasi modszert alkalmazzuk, amelyik a CNC
marast koveti és a sarokfeliiletek megmunkalasat
biztositja. Ennek érdekében a Roboform tipusu (2.
abra) megmunkalo6 gépet alkalmazzuk.

A megmunkalas érdekében a munkadarab betajolasa

utan a hosszabb oldalt parhuzamosra allitjuk az x
1 .dbra A szerszam aktiv része, megmunkalds utan tengellyel és rogzitjik a munkadarabot, A bedllo-
csap segitségével megkeressiik a darab nullpontjat az x és y
tengelyen. Ezt a gépben levo kiilonféle beallasi programok
segitségével tessziik lehetévé. Ezutan az elektroda hosz-
szabb oldalat parhuzamosan éallitjuk be az x tengelyel.
Megérintjiik a munkadarab legmagasabb pontjat vagy a va-
lasztdsikot (ettél a ponttol adjak meg a mélységet a terve-
z6k a rajzon). Ezutan x-y tengelyen elkiildjiik a rajz szerinti
méretre.
Tekintettel a megmunkaland6 feliilet alakjara tobb valtozo
keresztmetszetli elektrodara volt sziikség. Ezeket sziikség

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

forgacsolas egy elég koltséges megmunkalasi folyamat, e-

zért csak abban az esetben hasznaljak, ha masképpen nem

2. dbra Roboform 55, amellyel a tomb-
szikraforgacsoldsi folyamatot végezték

tudjak megoldani, vagy ha a feliileti érdességet ezzel a
megmunkalasi folyamattal szeretnék elérni.

A froccsontd szerszdmok esetében a VDI 3400-as szabvany szerinti 27-es nagysagrendd érdességet
ajanlanak, ami

R, =0.2 pm-nek felel meg.
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3. Az alkalmazott szikraforgacsolasi technolégia

A megmunkalasnal hasznalt arramerdsség 7A. A szikrakozt a feliileti érdesség fiiggvényében, tabla-
zatokbol valasszuk ki, gy réz mint grafit elektrédak esetében.

A székelyudvarhelyi cégnél jelenleg két tipusu elektrodat hasznalnak, réz - és grafit elektrodakat. A
termelésben a réz 40% vesz részt, mig a grafit 60%. Az éltalunk kivalasztott aktiv lap megmunkalasa-

hoz réz- és grafitelektrodat is hasznaltunk (3. abra).

3.abra Az aktiv lap megmunkalasandl hasznalt grafit és réz elektroddk.

4. Az elektrodak megmunkalasa
Az elektrodak megmunkalasahoz sziikséges megmunkalasi folyamatok a kovetkezok: furds, CNC ma-

ras, csiszolas.

A megmunkalasnal a kovetkezé technologiai paramétereket alkalmaztuk:
A vagasi sebesség Grafitnal, gyémant szerszam esetén v=1000 m/min valamint réz esetében v.=150 m/min;

A megmunkalési id6 akar 1/3 - 1/5-re is lecsokkenthetd grafit alkalmazésa esetén.

A grafit elektrodanak a kovetkezd eldnyei vannak:

= a grafit elektroda megmunkalasakor nem sziikséges tobb 1épcsds nagyoldé megmunkalas, mely
csokkenti a megmunkalasi idot;

= lényegesen kisebb kopas kevesebb elektroda;

= vékony, karcsu alkatrészek megmunkalhatosaga, j lehetoségek a formatervezésben,;

konnyen eltavolithatd az iiledék a dielektrikumbol;
kisebb tomeg (kb. 21%-a réznek);
kedvez6 gyartasi koltségek;

= a kézi megmunkalas is rovidebb;
= simitas elétt nem sziikséges fesziiltségesokkentd hokezelés;

= a megmunkalasi sebesség ndvekedésével linedrisan csokken a megmunkalasi id6.

A réz elektrodanak a kovetkezd eldnyei vannak:

® nincs porszennyezes;
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= kisebb hajlam ivképzddésre (kisebb szikrakdznél);

= s7¢Ils0 tartomanyokban jobb feliileti finomsag érhetd el mint a finomszemcsés grafitokkal.

5. Osszefoglalé

Szikraforgéacsolasnal az elérendd pontossag és érdesség javulasaval meredeken csokken az alkalmazott
teljesitmény. A rahagyas viszont az el6z6 megmunkalas érdességétdl fiigg, igy pontos, sima feliiletet
tobb pontositasi Iépcsdvel csdkkend teljesitménnyel kell megmunkalni. Nagyolasnal a maximalis telje-
sitményre, emellett minimalis elektrodafogyasra, nagy érdességre toreksziink. Ebbdl kovetkezik, hogy
a feliileti érdesség mindségi javitasanak érdekében a teljesitményt is valtoztatni kell. Simitasnal az el6-

irt érdességbol, nagy pontossagbol indulunk ki ezért altalaban nem ériink el nagy teljesitményt.
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