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Vpliv vhodnih parametrov na znacilnosti procesa EDM
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V ¢lanku so predstavljeni rezultati eksperimentalne Studije in podrobne raziskave vpliva vhodnih
parametrov elektroerozijske obdelave (EDM) na znacilnosti procesa EDM. Med preucevanimi znacilnostmi
procesa so parametri obdelave, kot so stopnja odvzema materiala, stopnja obrabe orodja in aritmeticni
srednji odstopek profila, ter debelina bele plasti in globina toplotno vplivanega podrocja kot znacilnosti
integritete povrsine pri obdelovancu iz orodnega jekla AISI H1 3.

Glavni izhodni parametri procesa elektroerozijske obdelave so stopnja odvzema materiala (MRR),
stopnja obrabe orodja (TWR) in povrsSinska hrapavost (Ra) obdelovanca. Zaradi vse strozjih zahtev po
zmogljivosti, dolgi zivljenjski dobi in zanesljivosti komponent pridobiva na pomenu tudi kakovost povrsin,
ustvarjenih z elektroerozijsko obdelavo. Za optimalno izrabo procesa EDM je nujna izbira ustreznega
nabora parametrov obdelave, ki zagotavija najvecji odvzem materiala pri najmanjsi mozni obrabi orodja
in povrsinski hrapavosti, kakor tudi minimalno debelino pretaljene plasti in globino toplotno vplivanega
podrocja.

Eksperimenti so bili opravljeni po tovarniskem postopku pri petih nastavitvah jakosti impulznega
toka in pri Stirih nastavitvah trajanja impulza. Orodni material je bil kovani baker komercialne cistoce,
material obdelovanca pa je bilo orodno jeklo AISI HI3. Obdelovanec je bil pred elektroerozijsko obdelavo
odrezan v valjasto obliko dolzine 20 mm in premera 20 mm. Preizkusi obdelave so bili opravljeni pri petih
nastavitvah jakosti impulznega toka in pri Stirih nastavitvah trajanja impulza. Vsak preizkus obdelave je
trajal 15 minut. Debelina bele plasti (WT) je bila izmerjena v 30 razlicnih tockah s pomocjo vrsticnega
(SEM) elektronskega mikroskopa VEGA\TESCAN, nato pa je bilo izracunano povprecje. Obdelani
preizkusanci so nato bili prerezani v precni smeri s strojem za zicno elektroerozijo in pripravljeni za
metalografske preiskave po standardnem postopku. Preizkusanci so bili jedkani s potopitvijo v 5-odstotni
reagent Nital. Mikrotrdota po prerezu obdelanih preizkusancev je bila izmerjena z napravo za merjenje
mikrotrdote Olympus LM700, s cimer je bila ugotoviljena globina toplotno vplivanega podrocja. Rezultati
raziskav kazejo, da povecanje trajanja impulza povzroci povecanje stopnje odvzema materiala in povrsinske
hrapavosti, kakor tudi debeline bele plasti in globine toplotno vplivanega podrocja. Povecanje trajanja
impulza pa povzroci tudi zmanjSanje stopnje obrabe orodja. Povecanje jakosti toka povzroci povecanje
stopnje odvzema materiala, povrsinske hrapavosti in stopnje obrabe orodja. Ob povecanju jakosti toka
pa je bilo ugotovijeno tudi rahlo zmanjsanje debeline bele plasti. Z drugimi besedami: pri konstantni
energiji razelektritve se z vecjo jakostjo toka in krajsim trajanjem impulzov zmanjsata debelina belega
sloja in globina toplotno vplivanega podrocja na povrsini obdelovanca. Pojav je mogoce pojasniti s tem,
da ima ucinkovitost plazemskega ciscenja (sposobnost plazemskega kanala za odstranjevanje raztaljenega
materiala iz kraterja ob koncu impulza) pomemben vpliv na debelino bele plasti. S podaljsanjem trajanja
impulza se zmanjsa Cistilna zmogljivost plazemskega kanala, s tem pa tudi sposobnost plazemskega kanala
za odstranjevanje raztaljenega materiala. Preostali raztaljeni material se v kopeli spet strdi in tvori belo
plasti na obdelani povrsini. Podaljsanje trajanja razelektritev poveca tudi vnos toplote v obdelovanec ob
vsaki razelektritvi, vpliv visokih temperatur pa zato seze globlje v obdelovanec. Ta pojav tako povzroci
povecanje debeline bele plasti in globine toplotno vplivanega podrocja.

Clanek izpolnjuje vrzel v obstojeci literaturi o korelacijah med vhodnimi parametri ter debelino
bele plasti (WT) in globino toplotno vplivanega podrocja (HD) pri elektroerozijski obdelavi orodnega
Jjekla AIST H13.
©2011 Strojniski vestnik. Vse pravice pridrzane.

Kljuéne besede: elektroerozijska obdelava, stopnja odvzema materiala, stopnja obrabe orodja,
povrsinska hrapavost, debelina bele plasti, globina toplotno vplivanega podrocja

*Naslov avtorja za dopisovanje: Oddelek za strojnistvo,
Univerza v Tabrizu, Tabriz, Iran, mrshabgard@tabrizu.ac.ir

SI 129



