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o Szikraforgacsolas soran elektromos szikra
segitségével valasztunk le anyagot a
o munkadarabrél.
Dr. Mik6 Balazs

SZikf'GfOf'QGCSC’laS miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu o Minden elektromosan vezeté anyag alkalmas
szikraforgacsolasra.

o Az elektréda anyaga lehet réz vagy grafit.
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Az anyaglevéalasztas folyamata Fellleti min6ség és sebesség
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legkdzelebbi pontban
— koncentralédnak. anyag.

Technologiai valtozatok Technologiai valtozatok

Tombelektrédas szikraforgacsol

Sebesség:
Nagyolas: 100 — 500 mm3/min
Simitas: 1 — 30 mm3/min

Huzalelektrédas szikraforgacsolas r
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Hagyomanyos vs. szikraforgacsolas
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U~ = Manual inishing
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4) Traditional process. Non-hardened (soft) blank (1), roughing (2) and semi-finishing (3). Hardening to the final service condition (4),
EDM process - machining of electrodes and EDM of small radii and corners at big dephs (5). Finishing of parts of the cavity with
good accessability (6). Manual finishing (7).

B) Same process as (A) where the EDM-process has been replaced by finish machining of the entire cavity with HSM (5). Reduction of
one process step.

C) The blank is hardened 1o the final service condition (1), roughing (2), semi-finishing (3) and finishing (4). HSM most ofien applied
inall operations (especially in sl sized tools). Reduction of two process steps. Normal time reduction compared with process (A) by
approximately 30-50%.
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Elektroda tervezés menete

1. Forgéacsol6 technolégia tervezése

2. Szikrdzando feluletek meghatarozasa
5. Elektréda tervezés

2. Szikrakdz meghatéarozasa
5. Dokumentalas
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Szikrak6z

o Levalasztando
anyagmennyiség

o Afelllet jellege

o Afelllet nagysaga

o Fellleti érdesség
(VDI)

o Nagyolas / Simitas
(1.5-0.5/0.05-0.25)
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o Elektroda rajz

o Bedllasi rajz

o Elektréda gyartasi
dokumentacio

Obudai Egyete:
Anyagtudomanyi és Gyarta
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|. Elektréda modellezés Elektroda test modellezése
| 22 ]

Sakraforgicsolandd
feluletel: meghatdrozisa

Flekiroda modellezése (CAD)

Test

Letorés a koordinata-
rendszer azonositasahoz

Gyarthaldsagi vizsgilal

Szikrakoz és darabszim
meghatirozisa

Perem a beallashoz

Gyartisi folyamat tervezés
(CAM)

Dokumentacio elkésziteése

Szar
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Bedllitasi 6sszedllitas Dolgozé feluletek

Az elektréda modellt beszereljik

Méasoljuk le a dolgozé fellleteket.
a megfelel6 poziciéba.
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Dolgozo fellletek zartta tétele Feliiletek tikrozése és kiegészitése

Vagjuk le a felesleges felulet részeket, futtassuk tul a tényleges megmunkalt feltleten,

majd hosszabbitsuk meg az elektroda testig. Tukrozzik meg a felilletet és tegyiik folytonossa a bordat!
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Zart fellletek teste alakitasa [I. Megmunkalas
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Alétrejott zart feluletet alakitsuk testté!
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Koordinata rendszer, El6gyartmany Nagyolés
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Nagyolas Simitas 1
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Simitas 2 Elektroda dokumentacio
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Elektréda rajz NC programlap Bedllasi rajz
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