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Szikraforgacsolas és maras
— a technologiak osszehasonlitasa

Napjainkban a klasszikus szerszam- és formagyartas
kulcstechnolégiaihoz tartozik a szikraforgacsolas
(EDM) és a nagysebességii maras (HSM). Mig a szik-
raforgacsoléo megmunkalasi eljaras termikus anyagle-
valasztason alapul, addig a nagysebességii maras a
geometriailag meghatarozott éllel torténo forgacsle-
valaszto eljarasokhoz tartozik. Mar ez az egyszerii €s
nem tilzottan részletes dsszehasonlitas is olyan tulaj-
donsagokra enged kovetkeztetni, melyek meghataroz-
zak a technologiak bizonyos feladatokra torténé alkal-
mazhatosagat.

Spark erosion (EDM) and High Speed Machining (HSM)
belong to today’s key technologies. A thermal gouging
runs during EDM, while HSM is counted among the
machining processes with geometrically defined edges.
From this simple and not too impressive comparison
such characteristics can be seen what can determine
the appropriability of the processes to certain tasks.

Zu den heutigen Schliisseltechnologien des klassischen
Werkzeug- und Formenbaus gehoren die Funkenerosion
(EDM), sowie das Hochgeschwindigkeitsfrasen (HSM).
Wahrend des Verfahrens der funkenerosiven Bearbei-
tung ein thermisches Abtragen lauft, gehort das
Hochgeschwindigkeitsfrasen zu den Zerspanverfahren
mit geometrisch bestimmter Schneide. Bereits aus
diesem einfachen und wohl kaum beeindruckenden
Vergleich ergeben sich Eigenschaften, die die grund-
satzliche Anwendbarkeit des Verfahrens fiir bestimm-
te Aufgaben bestimmen.

Nagysebességii maras (HSM)

A nagysebességli maras fogalman olyan megmunkalast kell
érteniink, amelynél a szerszamél geometriailag meghatarozott,
a modern szerszdmanyagok ¢s bevonatok a kiilonboz0 szerke-
zeti anyagi munkadarabok megmunkalasakor pedig a lehetd
legnagyobb forgacsolosebességet teszik lehetove. A szerszam-
és formagyartas teriiletére vonatkoztatva a legnagyobb alkal-
mazasi teriiletet a modell- és elektrédagyartashoz hasznalt,
konnyen forgacsolhaté szerkezeti anyagok (jellemzd
forgacsolosebesség 800...2000 m/min), valamint az edzett
szerszamacélok (forgacsolosebesség 100...500 m/min) jelen-
tik. Szerszamként modern, finomszemcsés keményfémeket
hasznalnak, amelyeket a munkadarabok szerkezeti anyagaihoz

1. abra. A nagysebességii marast 3-, 4- vagy 5-tengelyes
gépeken végzik

illeszkedd bevonatokkal latnak el. A szerszam- és formagyar-
tasban a jellemz6 szerszamatmérék D = 0,2 mm-t6l D = 16
mm-ig terjednek, ahol a max. élhossz / szerszamatméro arany-
szam L/D = 10...15 lehet.

Szikraforgacsolas (EDM)

A szikraforgécsol6 technologianal két fesziiltség ala helyezett
elektrodat elektromosan szigetel6 folyadékban (dielektrikum)
addig kozelitenek egymashoz, mig az elektromos mezdk csu-
csain toltéskisiilés kovetkezik be, és ennek kovetkeztében az
elektrodak kozott 1étrejon egy plazmacsatorna. Az elektrodak
feliiletére nagy sebességgel becsapddo toltések kinetikus ener-
giaja héveé alakul at, igy a plazmacsatorna és az elektrodak
érintkezési feliiletén az elektroda anyaga megolvad. A megol-
vadt elektrodaanyag egy része mar az elektromos toltések be-
csapodasakor elg6zolog vagy pedig kihordodik a kialakuld
kraterbdl. Ha ezutan a tapfesziiltség megszakad, a plazmacsa-
torna igen kis id0 alatt dsszeomlik. Az igy keletkezé vakuum
noveli a folyamat hatékonysagat, a tilnyomads és vakuum val-
takozasa miatt pedig egyre tobb megolvadt elektrodaanyag
hordodik ki a kraterbdl. Ennek a folyamatnak a sorozatos is-
métlésével jelents anyagmennyiség valaszthato le szinte az
Osszes, elektromosan vezetoképes elektrodaanyagbol.

A szikraforgacsolo6 technologidkat tdmbos és huzalos elja-
rasokra tagoljuk. Az els6 esetben az elektroda az eldirt, jel-
lemzden haromdimenziods siillyeszték végsd geometriajanak
felel meg, és a siillyeszték formajat ezzel az elektrodaval hoz-
zuk 1étre. A masodik esetben egy folyamatosan feszitett és el6-
tolt elektrodahuzallal két- vagy haromdimenzids alakzatokat
vagunk ki egy lemezbdl. A huzalos szikraforgacsolas 3 ten-
gellyel torténik, az U- és V-tengelyek elmozditasaval pedig
kaposan is lehet vagni. A kiegészité A- és B-tengellyel kiilon-
leges megmunkalasok végezhetdk el.

A szikraforgacsolassal alapvetden szinte minden anyag meg-
munkalhatd, amely elektromosan vezetéképes. A technologia
alapjat képez6 funkcidelv miatt az eljaras teljesen fiiggetlen a
munkadarabanyag keménységétdl ¢és dsszetételétol. Az elha-
nyagolhaté megmunkald erdk olyan kiilonleges tulajdonsago-
kat eredményeznek, melyek ezt az eljarast mar régen a szer-

2. abra. A huzalos szikraforgicsolas
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szam- és formagyartas teriiletére predesztinaltak, és a mai na-
pig egy technoldgia sem tudta teljesen helyettesiteni.

3. abra. A tombelektrédas szikraforgacsolas 3 tengellyel
torténik, kiegészitheto egy forgé C-tengellyel

A technologiak osszehasonlitasa

A szerszam- és formagyartas teriiletén a tombelektrodas szik-
raforgacsolas és a nagysebességli maras egymassal versengd
eljarasok. Mindkét technologia elsésorban a miianyag-froces-
ontd és nyomasos ontdszerszamok Osszetett, haromdimenzios
siillyesztékeinek és formamagjainak, tovabba a kovacsolo-
bélyegek és siillyesztékek, présszerszamok, szinterprésmatricak
¢és fuvoszerszamok eldallitasara szolgal. A nagysebességli
maras kiilondsen a grafit- és vorosréz-elektrodak gyartasanal
hoéditott teret, és technoldgiai szempontbdl egyenértéki elja-
rasnak mindsiil a tombelektrodas szikraforgacsolassal.

A tombelektrodas szikraforgacsold gépek tizemeltetési kolt-
ségei koriilbeliil megegyeznek a nagysebességii marogépeké-
vel, feltéve, hogy ugyanolyan kategériajii szerszamgépeket
hasonlitunk egymassal dssze.

Ennél az 6sszehasonlitasnal fontos szempont a szerszamkolt-
ség (maroszerszamok, elektrodagyartas koltsége), a fogyodesz-

Az EDM- és HSM-eljarasok osszehasonlitasa a teljesitmény
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4. abra. Alakadé megmunkalasi technologiak piaci részesedése
a szerszam- és formagyartasban
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5. abra. A HSM és az EDM idomegtakaritasanak
osszehasonlitasa

kozok koltsége (dielektrikum, olaj a minimalis mennyiségii ke-
néshez), a tartalék- és cserealkatrészek koltsége (orso) és a
hulladékkezelés koltségei (dielektrikum, forgacs, iszap stb.).
Egyszerti formak esetén az EDM-mel 6sszehasonlitva a HSM-
mel elért idémegtakaritas novekszik, dsszetett formaknal ez
azonban csokkend tendenciat mutat, s6t, az EDM javara is at-
fordulhat.

Osszegzés

és geometriai eredmények szempontjabél

Teljesitmény- HSM
jellemzok EDM 3- és 5-tengelyes
Elérhetd pontossag 2—-10 pm 5 — 10 pm (3-tengelyes)
(alakhiba) 10 — 20 um (5-tengelyes)
Elérhetd 900 mm?®/perc 2500 — 3500 mm3/perc
anyaglevalasztas

Maximalis megmunkalhatd
feliilet

Feliileti érdességtdl fiigg

Nincs behatarolva

Levalasztasi folyamat

kozvetett

kozvetlen

Maximalis megmunkalhato
anyagkeménység (acél)

Nincs behatarolva

< 60 HRC biztonsaggal
60 — 65 HRC rovid éltartam

Maximalis megmunkalhatd
anyagszivossag

Nincs behatarolva

Problematikus, ha nagy
keménységgel jar egylitt

Maximalis mélység/
szélesség aranya hornyoknal

Nincs behatarolva

< 7 folyamatbiztos
7 — 10 lehetséges
> 10 konkrét esettdl fligg

Minimalis radiusz
belsé éleknél

Szikrakoz mérete

A marészerszam mérete
korlatozott a hossz/atméré
(L/D) arany miatt

A huzalelektrodas szikraforgacsolas napja-
inkban a kivago- és a sajtoloszerszamok
gyartasanal szinte kizarolagos, versenytars
nélkiili technoldgia. A tombelektrodas szik-
raforgacsolas és a nagysebességli maras sza-
mos alkalmazasi teriileten konkurens tech-
noldgiaként allnak szemben egymassal.
Ennek ellenére nem lehet végleges valaszt
adni arra a kérdésre, vajon a tdmbelektro-
das szikraforgacsolas, vagy pedig a nagy-
sebességli maras rendelkezik-e tobb
elénnyel (vagy kevesebb hatrannyal) a szer-
szam- és formagyartas teriiletén. A nagyse-
bességli maras kétségteleniil jelentds elonyei
ellenére is 1éteznek olyan kiilonleges geo-
metriaclemek, amelyek az eljaras alkalma-
zasi lehetdségét beszikitik. Ebbdl a szem-
pontbol e két technoldgia — a technika je-
lenlegi szintjén — inkabb egymast kiegészi-
t6 eljarasnak mindsiil.
Major Tamas
okl. gépészmérndk, kozgazdasz
GALIKA Szerszamgépek Kft.



