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Szikraforgacsolas elektrodakopas nélkiil

A GF AgieCharmilles cég bemutatta a Hypesrpark®
technologia tovabbfejlesztett valtozatat, az iQ-tech-
nologiat. Az iQ technolégia az uj fejlesztésii FORM
200/300 és FORM 2000/3000 berendezéseknél all
rendelkezésre, melyeknél a grafitelektrodak gyakor-
latilag nem kopnak. Ezért ennél a technolégianal nincs
sziikség simito elektrodakra, legalabbis akkor, ha csak
egyetlen egy fészket kell megmunkalni. Tobb fészkes
froccsont6 szerszamoknal jelentésen csokkentheto a
felhasznalt grafitelektroda mennyiség.

GF AgieCharmilles stellte die Weiterentwicklung der
Hypesrpark® Technologie, die iQ-Technologie vor. Die
iQ-Technologie steht bei den neu entwickelten FORM
200/300 und FORM 2000/3000 Senkerodier-
maschinen zur Verfiigung, bei denen die Grafitelektro-
den so gut wie nicht verschleissen. Deswegen kann
bei dieser Technologie auf Schlichtelektroden verzich-
tet werden, zumindest wenn es um eine einzige Ein-
senkung geht. Bei Mehrfach-Spritzgiesswerkzeugen
kann die Anzahl der benétigten Grafitelektroden er-
heblich reduziert werden.

Bevezetés, rovid attekintés

Az orosz Lazarenko hazaspar 1943-ban végzett kisérleteket
az elektromos kapcsold elemeknél fellépd kontaktuskopas
csokkentésére. Ezeknek a kisérleteknek lett az eredménye az
a felismerés, hogy megfeleld feltételek mellett az ivathuzast
akar ipari célokra is fel lehetne hasznalni. gy alakult ki a szik-
raforgacsolas, mint 6nallo, vezérelheté megmunkalasi eljaras.

Az els6 tombos szikraforgacsold berendezést fém munka-
darabok anyaglevalaszté formaadé megmunkalasahoz a mai
GF AgieCharmilles cég mutatta be 1954-ben a csodalkozo
szakmai kozonségnek.

A tombos szikraforgacsolas technologiai
adottsagai

Kézenfekvd, hogy a munkadarab és az elektroda kozotti ,,szik-
raviharban” nem csak a munkadarab formalddik, hanem az
elektroda is kopik (1. dbra).

A hagyomanyos technologia eddig mindig kompromisszu-
mot keresett a levalasztas-intenziv — és ezzel egylitt kopas-
intenziv — és a kisebb levalasztasi teljesitményid — és ezzel
kisebb kopast okozo — generator-beallitasok kozott. A kisiilés
elején a plazmacsatorna nagyon keskeny, az aramsirtiség ez-
zel szemben nagyon magas, és a pozitiv toltésd elektroda (leg-
tobbszor a szerszamelektréda) nagy terhelésnek van kitéve.
Ezért minden egyes impulzus mikroszkopikus kopast okoz a

szerszamelektrodan. Annak érdekében, hogy ezen jelenség
ellen kiizdeni tudjunk, a GF AgieCharmilles cég olyan gene-
ratorokat fejlesztett, amelyek az energit elsGsorban az im-
pulzus elejére adagoljak, hogy az aramerGsség x fesziiltség
szorzata lehetség szerint a legkisebb értéken maradjon. Mi-
vel minden egyes impulzus kis kopast okoz, ezért olyan kevés
szamu impulzust kell alkalmazni a megmunkalasi feladat el-
végzéséhez, amennyire lehetséges. Mas szoval, el kell kertilni
azt, hogy tobbszor szikraforgacsoljuk ugyanazt az anyagot,
tehat a levalasztott részecskéket olyan gyorsan kell a szikra-
kozbdl eltavolitani, amilyen gyorsan csak lehetséges, hogy a
kovetkezd szikrabecsapodas ne a mar levalasztott anyagot érje,
hanem a munkadarab feliiletét. Nem megfelelden adaptalt
oblitési feltételek esetén mechanikai kopas is keletkezhet.
Osszességében minden azon mulik, hogy elég intelligens
moédon adagoljuk az elektromos energiat. Az ismert fizikai
effektusok kézben tartasaban még vannak lehetGségek, me-

1. abra. Szikrakisiilések az elektroda és a munkadarab
kozott

Az utdbbi évtizedek kutatdsainak az volt a célja, hogy a
munkadarabrol levalasztott anyagmennyiséget maximaljak, és
az elektrodakopast minimaljak. Minél jobban sikeril ezt a
célkitiizést megkozeliteni, annal kevesebb nagyolo és simito
elektrodara van sziikség egy gyartasi feladathoz.

Grafitelektrodak alkalmazasa

Napjainkban a grafitelektrodak alkalmazasa egyre szélesebb

korben torténik (2. abra), ami két {6 okra vezethetd vissza:
Az elektrodak gyartasa soran jelentkez6 elényok:

— alacsony forgacsolasi erdk,

— nincs vibracio,

— sorjamentes megmunkalas,

— nem keletkezik fesziiltség az anyagban,

— szarazmegmunkalds HSM (High Speed Milling) technolo-
giaval,

— gyorsabban munkalhat6é meg, mint a vorosréz (akar 5x gyor-
sabban).
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2. abra. Grafitelektrodak

A szikraforgacsolas soran jelentkezd elonydk:

— akar 40 %-kal nagyobb levalasztasi teljesitmény vorosréz-
zel Osszehasonlitva,

— stabilabb megmunkalasi folyamat,

— koltségek: 20 ... 30%-kal olcsobb a vorosréznél (kozepes
finomsagu grafit),

— hétanilag stabil,

— konnyebb a vordsréznél (nagy elektrodak alkalmazasa).

A grafit tovabba olyan kiilonleges tulajdonsaggal rendelke-
zik, amely magyarazatot ad a grafit kivalo kopasallosagara:
— a grafit nem olvad, hanem 3470 °C-on szublimal (a vords-

réz megolvad 1083 °C-on),

— a grafitelektrodakon a kopas legtobbszor ugy jelentkezik,
hogy a grafitszemcsék kilépnek a kotdanyagbol (katrany és
szurok).

Grafitelektrodak kopasallosaga

Kisérletek torténtek a grafitelektrodak feliiletkezelésére
pirolitikus grafittal 1700 °C-on, aminek a stirdsége 2,2-szor
nagyobb a standard grafit elektrodaénal, azzal a céllal, hogy a
grafitelektrodakat kopasallobba tegyék.

Tovabba létezik egy fizikai torvényszertiségekre visszave-
zethetG jelenség, amire Mohri figyelt fel, és dokumentalta azt.
Mohri az igy képz6d6 grafitréteget elnevezte ,.turbosztatikus
grafitnak”.

A jelenség a kovetkezd:

Szénacél munkadarabok megmunkalasa soran a levalasz-
tott anyagrészecskék a (széntartalmt) dielektrikum bomlas-
termékeivel egyiitt a szerszamelektroda felé haladnak.

A szénatomok a hémérsékletcsokkenés miatt ,,turbosztatikus
grafitként” kivalnak a szerszamelektroda feliiletén, és ott olyan
réteget képeznek, ami az eredeti elektrodaanyagot védi.

Kiilonleges stratégidk alkalmazasaval ezt a rétegképzddést
ellendrzés alatt Iehet tartani, igy egyfajta egyensuly jon 1étre a
rétegnovekedés és a kopas kozott, ami altal a megmunkalast
szinte elektrodakopas nélkiil lehet elvégezni (3. abra). Raada-
sul mindez gyakorlatilag fiiggetlen az alkalmazott grafit fajta-
jatol!

3. abra. Azonos grafitelektrodak hagyomanyos (bal oldali) és
iQ-technolégiaval (jobb oldali) tértént megmunkalas utan

A kopas, amit a szikraforgacsolé impulzusok okoznak,
igy a védorétegen jelentkezik és nem az eredeti elektrodafe-
lileten.

Ehhez megfelel6 felszerelésre, nevezetesen nagyon gyors
¢és nagy teljesitmény( elektronikara van sziikség a szikrajel-
lemzdk analizalasahoz, és egy generatorra, ami képes az al-
kalmas impulzusforma valés idejd 1étrehozasara és hozzaiga-
zitasara. Ezeknek a kovetelményeknek tesznek eleget a GF
AgieCharmilles 0j iQ generatorai. Ehhez a know-how-hoz
tartozik a Z-tengely elemel§ mozgasainak a milyensége is, amit
intelligens 6blitésnek neveziink.

Nos, nulla elektrodakopasrol ugyan nem beszélhetiink, azon-
ban ongyogyitd grafitelektrodakrol annal inkabb!

Konkrét alkalmazas

Az alabbiakban egy konkrét példan keresztiil ismertetjiik az
iQ-technologiaben rejld lehetSségeket (4. abra).

4. abra. Megmunkalas iQ-technologiaval és tobbszoros
€k alaku grafitelektrédaval

A munkadarab anyaga 1.2343 acél, melyet 1 db EDM 3
tipust grafitelektrodaval munkaltak meg. Az elektroda ala-
méretezése 0,4 mm volt. Az ék alaka csoportelektrodaval

= —34 mm mélységl siillyesztéket szikraforgacsoltak.
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A megmunkalassal szembeni kovetelmények az alabbiak
voltak:
— siillyeszték készre munkalasa egyetlen grafit elektrodaval,
— felilletminéség VDI 24 / Ra 1.59 um,
— minimalis elektrodakopas.

Eredmények iQ technologiaval:

— V impulzusok 1 6ra 58 perc

— VVV impulzusok 1 ora 29 perc

— Osszes gépi f6id6 3 éra 27 perc

— Oldalt mért feliilletmindség VDI 24/Ra 1.68 pm
— Elektrédakopas eldl 5 nm

Eredmények standard technolégiaval:

— Osszes gépi £6id6 3 ora 15 perc
— Elektrodakopas eldl 205 pm

Osszefoglalas

A FORM 200/300 és FORM 2000/

3000 tombos szikraforgacsolo gépek-

nél sikeriilt az egyes impulzusok a \
anyaglevalasztasi hatékonysagat ma- \ )
ximdlni, és a grafit elektrodak fronta- NN

lis kopasat ezred milliméter tarto- - “-—::“\:.'__.-
manyban, tehat gyakorlatilag a nulla

kozelében tartani. Egyetlen egy fészek megmunkalasanal az
elektrodakopas gyakorlatilag nulla, a tobb azonos formaju fé-
szek esetén pedig minimalis.

Major Tamas
okl. gépészmernck, kozgazdasz
GALIKA Szerszamgépek Kft.



