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TEHNOLOGII PRIN ELECTREROZIUNE CU
ELECTROD TUBULAR SI FILIFORM PE MUCN (I)

Dorin SCANTEIE, Alexandru Catalin MICACIU

DESIGN OF EDM TECHNOLOGIES WITH TUBULAR AND
PHILIFORM ELECTROD ON MTNC (II)

This paper deals with the technology of making holes drilled with &8
H7 and cutting a contour from a piece with a filiform (or wire) electrode on the
MUCN. The first part explains the EDM principle and presents the advantages
of using the method. In the second part there is presented the manner of
realization of the above-mentioned processes, as well as the drilling of solid
metal tube electrodes. It also describes the operating principle (by EDM) of a
wire-processing machine tool with numerical control.

Keywords: EDM — Electrical Discharge, dielectric, GAP — interstice,
scintillation, Dielectric flow, Implosion of the plasma bubble, wire-cutting, die
sinking

Cuvinte cheie: EDM - descarcare electrica, dielectric, GAP — interstitiu,
scintilatie, curgere dielectrica, implantarea balonului cu plasma, taierea sarmei,
scufundarea matritei

1. Executia unui reper de forma complexa

Asa cum s-a mentionat Tn prima parte, analiza asupra formei si
modului posibil de realizare a reperului CORP, a stabilit ca modelarea
din semifabricatul initial sa se execute prin procedee clasice (strunjire,
frezare si gaurire).



Orificiile diametral opuse

& N : . @8H7, (notate S12 in figura 1) si
decuparea periferica de forma
trapezoidala (notate S13 in
figura 1) s-a stabilit sa fie
o efectuate prin electroeroziune,

EDM.
o Fig. 1 Reper CORP, analiza
(imagine 3D)
& Orificile cu  diametrul
@8H7 sunt contururi inchise,
st 3 astfel incat executia acestora pe

masinile EDM cu fir, este
posibila dupa realizarea unui orificiu prin care este introdus electrodul
filiform. Orificiul respectiv poate fi executat prin burghiere sau tot prin
metoda EDM.
Acest lucru este posibil
utilizdnd un electrod masiv
tubular (figura 2).

Fig. 2 Electrozi masivi tubulari

Masina are posibilitatea
de a putea inclina capul port-
electrod pentru realizarea unor
orificii inclinate (figura 3). in
continuare prezint realizarea unui
orificiu  strapuns Tn  evolutia
desfasurarii operatiei:

e prin canalul interior
(longitudinal) al
electrodului curge

dielectric, figura 3.a

flux exterior de dielectric, figura 3.b

patrunderea electrodului, figura 3.c

strapungerea, figura 3.d

electrod iesit la capatul opus al orificiului, figura 3.e, (se
observa fluxul interior de dielectric din electrod).

Prelucrarea cu electrod tubular se utilizeaza intotdeauna la prelucrarea
orificiilor rotunde, dar si de profil oarecare (interior\exterior), din



necesitatea de a nu prelucra suprafata frontala egala cu cea a unui
electrod masiv care s-ar realiza intr-un timp foarte lung.

s - Fast Hole Drilling

Fig. 3 Gaurire strapunsa cu electrod tubular, in evolutie [6]

Odata efectuat orificiul prin acesta se introduce firul electrod al
masinii efectudndu-se deplasarea rectilinie spre periferia teoretica si
deplasarea pe traiectorie circulara.
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Rale antrenare fir | Dislectric (apa distilata)

a. schema de principiu b. masina (model 3D)
Fig. 4 Axe masina AGIE CHARMILLES CUT 20



Mentiona ca deplasarea este efectuata de catre fir, figura 4.

Se poate utiliza o masina de, tip AGIE CHARMILLES Cut 20.

Electrodul filiform se deruleaza pe tot parcursul prelucrarii, si nu
se reutilizeaza.

Piesa este scufundata in dielectricul din tanc, figura 5.

Fig. 5 Masina de tip AGIE CHARMILLES Cut 20
2. Prelucrari prin electroeroziune cu fir

Acestea se prezinta mai jos:

e 2 Alezaje &8 H7 cu distanta de 32+0.01 fatd de o piesa,
parametrii fiind rezultati in urma declaréarii inaltimii de 30 mm si
fiind aleasa o rugozitate de 1,6 Ra, rezultdnd 2 treceri.

e Profilul trapezoidal exterior la cota din desen de 23,32 si doua
laturi la unghiul 50° intre ele.

Parametrii rezultati sunt obtinuti in urma declararii
inaltimii de 38 mm fiind aleasd o rugozitate de 1,6 Ra, rezultand de
asemenea doua treceri.

2.1 Explicitarea programului de taiere a
profilului trapezoidal

Tabelul 1
(PROFIL-EXT); DENUMIRE PROGRAM
H000=0.0000; |
H001=0.1952; | Adaosurile aferente fiecarei treceri
H002=0.1347; |
(G90 G92 X0.0 Y0.0 U0.0 - setarea originii X0.0 Y0.0 conf. cu orificiul @8H7




V0.0;

G00 X40.908 Y-33.399 ;
(G92 X40.908 Y-33.399 ;
M60;

C096 ;

G41 H000 ;

G01 X39.908 Y-32.399 ;
H001 ;

G01 X39.425Y-32.27 ;
C001;

X24.334 Y-28.226 ;
X9.372 Y-46.057 ;
X15.975 Y-60.216 ;
C097 ;

X16.186 Y-60.67 ;

MO0O;

G40 H000 X17.186 Y-60.97
€002 ;

G42 H000 ;

X16.186 Y-60.67 ;

H002 ;

G01 X9.372 Y-46.057 ;
X24.334 Y-28.226 ;
X39.908 Y-32.399 ;

G40 HO00 X40.908 Y-
33.399;

M50;

M02;

- deplasare rapida (G00) in X=40.908 si Y=-33.399
- redefinirea originii (G92) X=40.908 si Y=-33.399
- functia (M60) introducere fir

- activarea strategiei de intrare pe contur

- trecere pe partea stanga cu adaosul initial

- deplasare cu avans de lucru in X39.908 Y-32.399
- introducerea adaosului pentru trecerea a doua

- deplasare cu avans de lucru in X39.425 Y-32.27
- dezactivarea strategiei

| deplasari cu avans de lucru
|
- activarea strategiei de iesire de pe contur

- deplasare cu avans de lucru in X16.186 Y-60.67

- STOP optional (cade ,deseul” — materialul taiat)

- anuleaza trecerea pe stanga

- activarea strategiei de intrare pe contur pt. finisare
- reverse pe dreapta

- deplasare cu avans de lucru in X16.186 Y-60.67

- introducerea adaosului pentru trecerea a treia

| deplaséri cu avans de lucru
|
- anuleaza trecerea pe dreapta
- functia (G50) retezare fir
Oprire program

Fig. 6 AGIE CHARMILLES CUT 20 in actiune
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Spre deosebire de MUCN clasice la cele ce functioneaza pe
principiul EDM, sunt necesare reglaje speciale. Acestea se refera la
valorile parametrilor curentilor de lucru.

3. Concluazii

m Avantajele au fost prezentate in partea | a lucrarii. Dupa
prelucrarile preliminare prin strunjire, reperul corp poate fi prelucrat in
continuare pe o masina de frezat clasica. Alta optiune este prelucrarea
pe o masina cu comanda numerica (MUCN). Aceastad optiune a fost
luatd in considerare si in aceasta lucrare, tocmai datoritd avantajelor
certe pe care le prezinta aceasta abordare.

m Mentionam ca materialul recuperat prin taierea periferica de
forma trapezoidala poate fi utilizat la constructia altor repere.
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