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Abstract

For many years, spark-erosion processes have often been analyzed and controlled by real time
detection and evaluation of discharges in the gap. Mostly, normal sparks, short circuits, arcs and open
circuits were distinguished; few systems had more advanced features like discharge voltage noise
detection facilities, particular arc type detections, etc.

After the spark-erosion process the electrodes have to be refurbished to be able to reuse them in the
finishing process. The aim of this paper is to present and discuss new methods of refurbishing of the
electrodes directly on the EDM machine. Due to this process we can eliminate possible positioning
errors of the electrodes.
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Osszefoglalis

A szikraforgacsolas alatt egy olyan megmunkalasi folyamatot értiink, melynél a megmunkalt darabrol
apro részecskéket tavolitunk el elektromos ivkisiilések segitségével. Ez a folyamat egy izoterm reakci-
ot hoz létre az elektroda és a megmunkalt darab kozott, ennek koszonhetéen a megmunkalt darab fel-
veszi az elektroda formajat. Az eltavolitott részecskéket a megmunkalt feliiletr6l egy dielektrikus fo-
lyadék mossa le. Ennek a folyadéknak egy masik funkcidja, hogy vezetdként szolgaljon, és hiitse a
megmunkalt részt.

Ezeknek a kisiiléseknek a kovetkezménye, hogy az elektroda idével megkopik. Ennek a helyrehozasa
az elektroda levételével jar a szikraforgacsold géprél, és ijra megmunkalasra szorul egy CNC maro-,
avagy esztergagépen. Az elektroda levételével és utdlagos visszahelyezésével pozicionaldsi hibak
Iéphetnek fel, melyek a végtermék mindségét és pontossagat befolyasoljak.

Ebben a dokumentumban a felsorolt hibak megelézésére kidolgozott lehetséges megoldasokat mutat-
juk be.

Kulcsszavak: elektroda, szikraforgacsolas, megmunkdalas
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1. Bevezetés a szikraforgacsolas
folyamataba

A szikraforgacsolas alatt egy olyan
megmunkalasi folyamatot értiink, melynél a
megmunkalt darabrél apré részecskéket
tavolitunk el elektromos ivkisiilések segit-
ségével. Ez a folyamat egy izoterm reakciot
hoz 1étre az elektroda és a megmunkalt da-
rab kozott, ennek kdszonhetéen a megmun-
kalt darab felveszi az elektroda formajat.

Dielectric unit Pinole

Dielectnic bath

1. abra. EDM megmunkalo gép szerkezete [1]

1.1. A szikraforgacsolas alkalmazasa

A szikraforgacsolast széles korben
hasznaljak, mint példaul:
— Szerszamgyartasra, bonyolult feliiletek

megmunkalasara kemény, nehezen meg-
munkalhatd anyagokba, froccsentd szer-
szamok megmunkalésara és simitasara.

—Komplex darabok gyartasanal, melyeket
nem lehet hagyomanyos modszerekkel
megmunkalni.
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2. abra. Komplex darab matricaba valo égetése [2]

—Eltort szerszamok eltavolitasa draga da-
rabokbol (példaul matricaba tort menet-
faro).

— Szikraforgacsold vagas (vagas huzalelekt-
roddal), pontos és bonyolult alakzatok ki-
vagasahoz.

1.2. Szikraforgacsolasi technolégiak
felosztasa

A szikraforgacsolasi folyamatot tSbb

kategoriaba lehet sorolni:

— Siillyesztéses szikraforgacsolas, matricak
simitasara és kialakitasara hasznaljak.

— Start-lyuk szikra, kezdépont kialakitasara
hasznaljak huzalvagas esetén.

—Vagas lemezelektrodaval, pontos szogek
¢és vagasok kialakitasara hasznaljak.

—Huzalszikra, avagy vagas huzalelektroda-
val, bonyolult utvonalak kivagasara hasz-
naljak.

Vagas lemez- Huzalszikra:
elektrédaval huzalos vagas
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3.4bra. Szikraforgacsolas felosztasa [3]
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Szikraforgacsolo gép tovabbfejlesztési lehetoségei az elektrodak CNC

tehnologiaval valo megmunkaldsaval

Szikraforgacsolasnal az elektroda és a
munkadarab kozott ivkisiilés megy végbe,
melynek sordn a munkadarabrol az anyag-
felesleg eltavozik. Ezzel egyiitt a szerszam
(elektroda) is veszit térfogatabdl [3].

Ennek  kovetkezménye, hogy az
elektroda egy id6 utan megkopik, és
korrigalasra van sziikség a megfeleld forma
visszanyeréséhez. Hogy ezt meg lehessen
valositani, az elektrodat le kell szerelni a
szikraforgacsolo-géprél  és egy CNC
megmunkalogépre kell helyezni, hogy a
megfeleld miiveleteket el lehessen végezni
rajta.

2. Szikraforgacsol6 gép tovabbfejlesz-
tési lehetdségei

Az elektroda eltavolitasa és megmunka-
lasa utani visszahelyezése a szikraforgacso-
16 gépre nehézségekkel jarhat. Az elektro-
dat megfelelé pozicidba és iranyba kell
helyezni ahhoz, hogy folytatni lehessen az
miatt

elkopott elektoda félbeszakitott

szikraforgacsolast.

4. abra. EDM megmunkalo dtalakitdsi modell

Az elektroda helytelen visszahelyezése
hibas megmunkalashoz vezet. Egy matrica
megmunkalasanal ez nagy koltségekkel jar,
ennek elkeriiléséért a kdvetkezd megoldast
tanulmanyoztuk: hogy meg lehessen eldzni
az elektroda helytelen visszahelyezését a
szikraforgacsold gépre, az elektrodat ugya-
nazon a gépen, ugyanabban a pozicioban
kellene megmunkalni (kisebb javitasokat

végezni) is. Ennek a megvalositasa gy

lehetséges, ha egy CNC megmunkaldgépet

integralunk a szikraforgacsolo gépbe.

Ennek a gépnek az integralasa tobb té-
nyezo6tol is fiigg, mint példaul a szikrafor-
gacsold gép asztalanak a mérete, szerkezeti
felépitése, stabilitasa és struktiraja stb.

A CNC megmunkalogépet
lehetséges pozicioba lehet helyezni:

— A szikraforgacsolo gép asztalara merdle-
gesen, a megmunkald szerszam (mard, fu-
16 stb.) felfele mutasson.

— A szikraforgacsold gép asztalaval parhu-
zamosan (jobb vagy bal felérdl). Ez az
elektroda oldalainak megmunkalasat teszi
lehetévé. Ha szeretnénk megmunkalni az
elils¢ feliiletet, akkor sziikséges az
elektrodat elforditani 90 fokba, az
oramutatd irdnydval megegyezben vagy
ellentétesen, a CNC megmunkalogép
elhelyezésétol fliggden.

Ennek a gépezetnek a megvaldsitasa
szerkezeti valtoztatasokat igényel a szikra-
forgacsold gépen. Ehhez szamba kell venni
a gép felépitését, és adott pontokban meg
kell erdsiteni, hogy stabilabba tegyiik a
megmunkalas biztonsaga érdekében. Minél
stabilabb a megmunkalasi folyamat, annal
jobb, pontosabb eredményt ériink el az
elektroda megmunkalasaban.

tobb

3. Pozitivumok és negativumok

Egy ilyen Osszetett gép tobb elénnyel
rendelkezik, mint példaul:

— Az elektroda direkt megmunkalasa szikra-
forgacsolo gépen, ezaltal kikiiszoboljik a
lehetséges elhelyezési hibalehetdségeket.

— Az elektrodat ki lehet javitani, ha megko-
pik, anélkiil, hogy levegyiik a géprol.

— Az elektroda megmunkalasdhoz csak egy
gép sziikséges.
tasahoz csokken.

— Automatizalni lehet az elektroda kopasa-
tol fliiggden, hogy mikor keriiljon sor az
elektroda kijavitasara.
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Mint minden terméknek, egy ilyen gép-
nek is vannak hatranyai, mint példaul:

— A megmunkalt elektroda forgacsa a szik-
raforgacsold gép asztalara eshet, vagy
akar a megmunkalt darabra, ami karokhoz
vezethet.

—Amig az elektroda megmunkalésa folya-
matban van, addig a szikraforgacsolo gép
nem termel.

—A szikraforgacsold gép nagyobb helyet
vesz igénybe.

—Nem minden elektrodat lehet kijavitani.

4. Kovetkeztetések

A szikraforgacsolas koltséges megmun-
kalasi folyamat, ezért szamon kell tartani a
gép leallasi idejét.

Egy ilyen gép elonyei tikrozédnek a
végsé  termék  létrehozédsakor, mivel
kikilisz6bolodnek a termék lehetséges pozi-
cionalasi és orientacids hibai. A szikrafor-
gacsolasi folyamat altaldban egy végsd
munkafazis, amely a végsé terméket adja,
¢és ennek eléréséhez nagy szerepe lehet egy
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hasonl6 szerkezetnek. Mivel nem minden
elkopott elektrodat lehet megmunkalni,
hogy visszakapja funkciojat, fel kell mérni,
hogy milyen tipust elektrodakkal dolgo-
zunk, és ha megéri egy ilyen Osszetett gép
megvalositasa.
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