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köz-szabályozást jobban meg lehet oldani lineármoto-
rokkal, mint golyósorsós hajtásokkal.

A GF AgieCharmilles cégnél végzett vizsgálatokból
az derült ki, hogy a túl gyors elektródaemelés – a moz-
gás során keletkezõ kavitáció miatt – elsõsorban grafit-
elektródák esetén vezet nagy elektródakopáshoz. Az
elektróda túl gyors emelésekor keletkezõ szívóhatás olyan
nagy, hogy a lineárhajtások csak viszonylag kisméretû
elektródákkal tudnak dolgozni. A lineármotorok által ki-
fejtett erõ ugyanis jelentõsen kisebb (körülbelül csak az
egynegyede), mint a golyósorsók által kifejtett.

Nem a lineármotor ez egyedüli
megoldás

A lineármotorok közismert elõnye például az, hogy igen
csekély számú mozgó alkatrészt tartalmaznak, így a ko-
pás minimális és az irányváltás játékmentes, amely ter-
mészetesen elõnyt jelent a szikraforgácsológépeknél is.
Ezzel szemben a hagyományos hajtás a viszonylag gyor-
san forgó meghajtómotor és a tengelymozgatás (szek-
rény és szán) közötti lassító áttétel következtében
(mérõlécekkel és a forgó jeladókkal kiegészítve) jobb
mérési és kedvezõbb szabályozási tulajdonságú. Az 1:1
áttételû lineármotorok – a hiányzó lassító áttétel miatt –
ugyanis instabilitásra hajlamosak.

A GF AgieCharmilles  szikraforgácsológépeinek fej-
lesztésekor a szikraköz-szabályozásra koncentrál. A cég
néhány szikraforgácsológépét olyan interpolátorral sze-
relik fel, amely reakcióideje 1 mikroszekundum (1 ms).
Ez azt jelenti, hogy – a szikraközállapot alapján szabá-
lyozva – az elektróda 3 milliszekundumon (!) belüli
elmozdulásra képes. Egy lineáris hajtásnak – hasonló
körülmények között – 13 milliszekundumra van ehhez
szüksége. Technológiai szempontból körülbelül 4 ms
várakozási (holt-) idõ után már nagyobb elektródafogyás-
sal és kisebb anyagleválasztással kell számolnunk.

Ezekhez társulnak még az alábbi hátrányok:
l A lineármotorok igen nagy (akár 50 A) áramerõsség-

gel  mûködnek,
l ez kb. 70 °C hõmérséklet-emelkedést jelent, amely
l a mágneses sínek és vezetékek között 8 – 20 kN húzó-

erõt okoz;
l nagy a szennyezõdés veszélye (különösen, ha a töm-

bös szikraforgácsológép Z-tengelyét vesszük alapul).
A megfelelõ pontosság eléréséhez különféle hûtési

megoldásokra és költséges kerámia alkatrészekre van
szükség. A tokmány tömegének megfogásához léghen-
ger vagy egyéb kiegyenlítés szükséges, amely azonban
hátrányosan befolyásolja a szabályozás minõségét.

Szikraforgácsológépek –
lineárhajtás vagy golyósorsó?

A lineáris hajtású gépek lényegesen gyorsab-
bak, mint a hagyományos golyósorsós hajtás-
sal felszereltek. Szükség van egyáltalán a
szikraforgácsológépeknél erre a sebességre?
Nem biztos, hogy csak a tengelyek mozgási
sebességének megnövelése az egyedül üdvö-
zítõ megoldás a hatékonyság növelésére.
A gazdaságosság a döntõ tényezõ.

Linear drives are faster than the traditional
ball circulation spindles. The question is
whether it is really necessary to use this high
speed by working with electrical discharge
machining? It is absolutely not sure that the
increase of the axial speed is the only solution
to increase the effectiveness. The economy
is the determining factor.

Linearantriebe sind schneller, als die konven-
tionelle Kugelumlaufspindel. Aber, braucht
man in Funkenerosionsmaschinen überhaupt
diese Geschwindigkeit? Es ist gar nicht
sicher, dass die Erhöhung der Achsen-
geschwindigkeiten die einzige Lösung für die
Effektivitätserhöhung ist. Entscheidend ist
doch letztlich die Wirtschaftlichkeit.

Bevezetés

Létezik egy tendencia, valószínûleg egy divattrend, amely
értelmében a forgácsoló-szerszámgépeket lineárhaj-
tásokkal szerelik fel. A forgácsoló megmunkálásoknál
gyakran fontos szempont a nagy dinamika. A legnagyobb
gyorsulások és sebességek azonban elsõsorban a pick-
and-place („kapd fel és rakd a helyére”) rendszerû
rakodóberendezéseknél vagy a félvezetõiparban használt
gépeknél érdekesek. Egy szikraforgácsológép – az em-
beri szem számára – viszonylag lassan mûködik, tömbös
szikraforgácsolásnál például a munkaelõtolás alig haladja
meg az 1 mm/perc értéket. A leggyorsabb huzalos
szikraforgácsológép is mindössze 50 mm/min elõtolás-
sal dolgozik – ez az érték pedig semmilyen problémát
nem jelent a hagyományos hajtások számára. Érvelhet-
nénk azzal, hogy a szikraköz átöblítéséhez alapvetõen
szükséges elektróda-visszahúzást (például 5 mm vissza-
húzás minden 0,8-adik másodpercben), vagy a nagyon
sûrûn lejátszódó és századmilliméter tartományú szikra-
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Összefoglalás

A lineárhajtás korszerû, innovatív megoldás, amely szá-
mos technológia termelékenységét növeli. A szerszám-
gépek esetén a lineárhajtás olyan jövõbe mutató lehetõ-
ség, amely jó hatásfokkal a leggyorsabb mozgást való-
sítja meg.

A cég fejlesztõmérnökei és a felhasználók is azon a
véleményen vannak, hogy a technika jelenlegi állása sze-
rint a lineárhajtásoknak a szikraforgácsológépeknél több
a hátránya, mint az elõnye. A nagy hõveszteség, a korlá-
tozott erõ és a szabályozó rendszerrel szemben támasz-
tott követelmények miatt ésszerûbb a golyósorsók alkal-
mazása. Az optimális szikraköz eléréséhez az impulzu-
sok nagyobb áramerõsségeket tartalmaznak, a szabályo-
zott emelõ mozgásokhoz pedig „intelligens dinamika”
társul.

Az alkalmazott golyósorsós megoldás növeli a minõ-
séget és csökkenti az elektródakopást, természetesen

azonos megmunkálási sebesség mellett. Az irányváltási
és a pozícionálási pontosság tekintetében is egyértelmû
a válasz.  A cég AC Vertex típusú huzalos szikrafor-
gácsológépe jelenleg a világon az egyik legpontosabb
berendezés, amelynek irányváltási játéka és a pozício-
náló mozgási szórása 400 nanométernél (0,4 mm) kisebb
– mindez a lineáris technológia alkalmazása nélkül.

A nagypontosságú golyósorsóknál a teljesítmény még
fokozható. Ilyen jelentõs mûszaki elõnyök mellett nem
szükséges részletesebb költségelemzés.
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