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Komponenty automatyki w urzadzeniach do obrébki elektroerozyjnej (EDM)
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Branza przemystu: Obrébka metali
Produkt: Zawor elektromagnetyczny EV220A/B, EV250B, EV210A/B
Styczniki: Cl 4-12/Cl 6-50/TI dla rozruchu i ochrony pompy

Gtéwne zastosowania maszyn EDM (Electrical
Discharge Machines):

Maszyny EDM znajdujg zastosowanie wszedzie
tam gdzie wymagana jest duza doktadnosc¢
wytwarzanych elementow metalowych. Dzieki tej
technice mozemy drazy¢ od pojedynczych
mikrootworow az po matryce o duzych wymiarach.
Ma szczegdlne zastosowanie dla elementéw o
skomplikowanym ksztatcie, ktérych wykonanie
innymi metodami bytoby niemozliwe.

Kontrola procesu filtracji dielektryka uzywanego w procesie obrobki elektroerozyjnej.

Wstep:

W obrébce elektroerozyjnej usuwanie materiatu z czesci obrabianej nastepuje w wyniku erozji elektrycznej
zachodzacej w czasie wytadowan elektrycznych pomiedzy elektrodami zanurzonymi w dielektryku ptynnym.
Jedna z elektrod jest materiat obrabiany, a druga - eroda, nazywana tez elektrodg roboczg. Oba przedmioty
potaczone sg z generatorem impulséw pradu statego o amplitudach napiecia od kilkudziesieciu do kilkuset
woltéw i natezenia pradu rzedu 1-1000 [A]. Pomiedzy przedmiotem obrabianym a elektrodg robocza musi
wystepowac stale szczelina o odpowiedniej szerokosci aby nie
doszto do przebicia elektrycznego.

Powierzchnia obrabiana osia§a bardzo wysokg
temperature (powyzej 12000°C). W celu zintensyfikowania
wyptukiwania produktow obrdbki ze szczeliny
miedzyelektrodowej stosuje sie wymuszony przeptyw
dielektryka za pomoca uktadu hydraulicznego,
zaopatrzonego m.in. w filtry.

Obecnie mozna wyrézni¢ dwie gtdwne odmiany obrébki elektroerozyjnej, a mianowicie: drgzenie nazywane
w skrocie EDM (Electrical Discharge Machining) i wycinanie drutem nazywane WEDM (Wire Electrical
Discharge Machining). Odmiany te rdznig sie postacig elektrod i ich kinematyka, zakresem zastosowan
oraz warunkami obrébki.

EDM- Urzadzenie obrébcze stanowi maszyna wspotrzednosciowa, ktorej ramie gtdwne moze poruszac sie
wzdiuz trzech osi X, y, z. Dzieki temu mozemy uzyska¢ skomplikowane ksztalty w materiatach trudno
obrabialnych innymi metodami. Uzyskany ksztalt obrabianego przedmiotu odpowiada ksztattowi uzytej do
tego celu elektrody. Duzg zaletg jest réwniez brak jakiegokolwiek nacisku, dzieki czemu element obrabiany
nie ulega odksztatceniu.

WEDM- Wycinanie elektroerozyjne jest odmiang obrébki elektroerozyjnej (EDM), w ktorej elektrodg jest
cienki drut. Przedmiot obrabiany mocowany jest na stole, ktéry najczeSciej jest przemieszczany w
kierunkach wzajemnie prostopadtych przez uktady napedowe sterowane numerycznie. Nadajac
przedmiotowi i elektrodzie (drutowi) ztozone ruchy wzgledne (postepowe i katowe) mozliwe jest wycinanie
bardzo skomplikowanych ksztattow.

Niniejszy materiat stanowi wlasno$¢ Danfoss Sp. z 0.0. i jest przeznaczony dla szkolenia dystrybutoréw Danfossa. Nie moze by¢
kopiowany w zadnej formie ani udostepniany w czesci lub catosci bez zgody Danfoss Sp. z o.0.
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Rodzaje stosowanych substancji dielektrycznych:

- mieszaniny weglowodorowe (oleje lekkie) zapewniajg najlepsze efekty obrébcze i dtuga trwatos¢ elektrody
- ciekfa parafina

- woda dejonizowana

Filtracja i wyptukiwanie produktéw ubocznych

Zapewnienie poprawnego przebiegu obrobki wymaga zastosowania ukfadu hydraulicznego ktérego
zadaniem jest ciggte sptukiwanie obrabianej powierzchni. Nie spetnienie tego wymogu moze wywotaé
zetkniecie sie elektrody i przedmiotu obrabianego co prowadzi¢ do powstawania niepozgdanych krateréw.
Kazda elektrodrazarka powinna zatem zawierac:

- zbiorniki do przetrzymywania dielektryka

- system do dostarczenia odpowiedniej ilosci dielektryka

- system do oczyszczenia i filtracji

Procesowi towarzyszy wydzielanie sie sporej ilosci energii. Rozgrzana ciecz zmniejsza doktadnos¢ obrobki
i powoduje duze straty w wyniku odparowywania. Niezbedne jest chtodzenie substancji, ktorej temperatura
moze dochodzié do 300°C i nalezy ja obnizy¢ do 20°C

Rodzaje filtrow

- mineralne- sg to filtry o prostej budowie. Dielektryk pochodzacy bezposrednio z naczynia gdzie odbywa
sie elektrodrazenie zawiera duze iloSci zanieczyszczerh w postaci drobin metalu. Filtry zatrzymujg
wszystkie niepozgdane substancje, ktére trafiajg do specjalnego zbiornika na zanieczyszczenia.
Przefiltrowana ciecz wedruje do naczynia zbiorczego skad moze juz by¢ powtérnie uzyta do procesu.

- papierowe- sg to filiry sktadajace sie z szeregu pojedynczych papierowych filirow. Umieszczone sg w
specjalnej rurze jeden za drugim, przez ktérg przepuszczany jest dielektryk. Drobiny zanieczyszczen
osadzajg sie na kolejnych warstwach a oczyszczona ciecz trafia ponownie do obrébki. Co pewien okres w
celu oczyszczenia filtru nalezy przepusci¢ powietrze po cisnieniem w odwrotnym kierunku niz przebiega
proces filtraciji.

Schemat dziatania uktadu

pomocg komputera (sterowanie
numeryczne) usprawnia proces i

7 poprawia jego doktadnosé. Komputer
obstugujacy maszyne kontroluje nie
tylko ruch elektrody obrébczej ale
réwniez pompy i zawory odpowiedzialne
za przeptyw i filtracje dielektryka.
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1) Zawér typu AQV 210 odpowiedzialny za kontrole przeptywu dielektryka z naczynia roboczego do
zbiornika z zanieczyszczeniami

2) Zawor elektromagnetyczny typuEV220B/ EV250B

3) Zawor elektromagnetyczny typu EV220B/ EV250B odpowiada za poziom cieczy w zbiorniku roboczym

4) Zawor elektromagnetyczny typu EV210B/ EV250B/ AV odpowiedzialny za przeptyw powietrza
W procesie oczyszczania filtrow.

5) Zawor AV210

6) Zawor AV210 odpowiedzialny za odprowadzanie nadwyzki cieczy

7) Agregat chtodniczy

8) Zawor zwrotny zabezpieczajacy przed zanieczyszczeniem dielektryka podczas ptukania filtra

9) Czujnik cisnienia KP, do pomiaru zanieczyszczenia filtra
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