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ZADATAK:
Na pripremku @5Dx4D mm, sa centralnim otvorom &2 mm, pomocu elektroerozivne obrade
sa punom i zi¢anom elektrodom i ultrazvu¢nom obradom, izraduje se matrica za izvlacenje
zZice-Sipke prema prilozenoj skici.
ODREDITI:

» tehnologiju EDM obrade sa punom elektrodom

» tehnologiju EDM obrade sa zicanom elektrodom

» projektovati koncentrator ultrazvu¢ne obrade
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: Dimenzije matrice:
i
i 3l :XL2y+Z (mm)
}
; 91 X - broj slova prezimena
! (=] e y - broj slova imena studenta
: z — zadnji broj indeksa
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P S a Materijal matrice:
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i TM za D<8 mm
' o BC za D>8 mm
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NAPOMENA: Izmena tehnoloskog postupka dozvoljenasamo uz saglasnost tehnoloske pripreme.

NEKONVENCIONALNI POSTUPCI OBRADE

ino

TEHNOLOGIJA IZRADE MATRICE

ETN NOVI SAD SADRZéJ Proizvod Matrica
INSTITUT ZA PROIZVODNO TEHNOLOSKOG
MASINSTVO Veli¢ina
POSTUPKA serije (kom.)
Naziv dela Broj | Identifikaconi Ide u proizvod Komada
dela | Kiasifikacioni
Oznaka i stanje materijala Vrsta i dimenzije pripremka Pogon Odelenje
Oznaka | Kod Oznaka Kod
Masina Vreme (min)
Oper. NAZIV OPERACIJE Naziv Oznaka | Pripr. Glav. Pom. Po kom.
Ukupno:
Datum I1zradio Kontrolisao Sef. Sef Sef
5] teh. pr. pogona kontrole
:
N
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TEHNOLOGIJA EDM-OBRADE SA PUNOM ELEKTRODOM

a tehnologija EDM obrade odredena prema priloZzenim tehnoloskim podacima

TEHNOLOGIJA Naziv dela Masina Radni nalog
FTN ) -
EDM - obrade Dielektrikum
Oznaka Br.dela | Tez dela Datum Prezime i ime Potpis List
MATERIJAL | Stanje Izradio
Dimenzije Kontrolisao Listova
= Podesavanje Naéin . Prora¢un mera
Ei= eneratora ispiranja £ < = | elektrode (mm
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A prikaz tehnologija EDM obrade za max. povrsinu erodiranja - baze podataka

Prikaz rezima obrade

| Relimi obrade

Za ulazne podaike:

Ml aterijal (Obradak S Elektroda):
Klasa hrapavosti (prema VDI 3400):

Povrana elektrode:

Na€in ispirarja:

&

Tehnolo$ka operacijabr.:

-Erodiranie punom elektrodom-

Polaritet elektrode:

+

Induktivitet: L = 1 {rad sa induktivitetom)

Dielektrikum: Petroleum

5/1 Gruha ohrada:

Struja obrade:
Proizvodnost:

Rel. trogenje elektrode:
Frekvencija impulsa:

fazor

Gustina stnayje: 3= I

I=|
o[

oo

F:I

Z:I

[

[A]

gl

(%]
[kHz]

[rmrm]

Koeficijent delovanja impulsa (donja granica);

Koeficijent delovanja impulsa (gornja granica):

= %
=] (%]

Koeficijent praznog hoda (donja granica):

Koeficijent praznog hoda (gornja granica):

LIV
LIV

- [%]
- [%]

Crani-ni popre<l preseci:

Tekst
tehnologie

Amin= | [mm %] Amax= | [rum %]

Iin. trosenie Srednja Tulax.
elektrode: vrednost: proizvodnost:
I [kHz] I [kHz] I
| [%] | (%] |
| [%] | [%] |
[poz.] [poz.]
= [#] [A]
| (V] (U]
s festt |
[%] [%]
I [mim] [mm]
—I [rmim] [mirm]

Zavrina ohrada:

Frekvencija impulsa: F=
Koeficijent delovanja impulsa: T=
Koeficijent praznog hoda: LIV =
Strujna pozicija obrade:

Struja obrade: I=
MNapaon praznog hoda: U=
Proizvodnost: Vor =
Rel.trogenje elektrode: =
Zazor (ispiranja usisavanjerm): =
Zazar (ispiranje pod pritiskarm): 7 =

[kHz]
[%]
[%]
[poz.]
[A]
U]

Tekst
tehnologije

[
o’

[%]
[rarn]

[rrrn]

Ha zavrsnom |
I Bez zavrsne
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a tehnologija EDM obrade odredena pomocu racunarske baze podataka

NEKONVENCIONALNI POSTUPCI OBRADE




NEKONVENCIONALNI POSTUPCI OBRADE

ki sistematizovanog pregleda sistemskih alata

¢u raCunars
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TEHNOLOGIJA EDM-OBRADE SA ZICANOM ELEKTRODOM

Q tehnologija EDM obrade odredena prema priloZzenim tehnoloskim podacima

TEHNOLOGIJA Naziv dela Masina Radni nalog
FTN ) .
EDM - obrade Dielektrikum
Oznaka Br.dela | Tez. dela Datum Prezime i ime Potpis List
MATERIJAL | Stanje Izradio
Dimenzije Kontrolisao Listova
Podesavanje PodeSavanje | _ Parametri
= o —~| = generatora masine E = tacnosti obrade
= ° | = = 1S
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Q prikaz tehnologija EDM obrade radnog dela matrice - baze podataka

B Prikaz rezima obrade [52]

| Retimi obrade
Za nlagie padatke:
Materijal abratka: I Preanik dce: I [mm] Sete kretanja rice: ey

2
| 1
Debljina obratka: I [mm] Dodatak za obrachs: I [mm] I L
L====
Esiterijum: I bl
Tehnoloi{ka operacija br.:

- Erodirarie zicom -

Elektroda: mesingana "ica Isf3 Odstojanje mlaznica: gornje = donjemi 3 mrg
Dieleltriloum: dejonizovana woda - eleltroprovodliivost 15 £2 (psfom) Frelovencija pra'njenja: 100 %
Ispiranje: mlazom koaksijalno sa icom sa dve mlaznice Deformacija impulza: prekida~ isklju~en

Parametri koji se podesavaju na generatom impulsa: | Paratetti koji se podes avaju na masini: I

Yisinska karekoija: HC = I [poz.] Bila zatezanjazice: FC = I [M]

Vreme prasjenja: iy = I [poz.] Bizina zice: Vo = I [mm/s]

Struja praznjenja: ff = I [poz.] Kolizina dielektrikuma

Frelovencifa impulsa; F = I— [poz.] (pozetna vrednost za donju i gomju mlazning: &y = I [17h]

Brzitia poded avarja Eolizina dielektribuma

YV, = I = I
radnog zazora: # [poz.] (tmaksimalan protok za donju mlaznicu): Cavman [/h]

Snaga pramnjenja; B = I [poz.]
Parametar koji se pode Sava na sistermn za upravljange: I

Koreltura: & = I [Um]

Print
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a tehnologija EDM obrade odredena pomocu racunarske baze podataka
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NEKONVENCIONALNI POSTUPCI OBRADE

PROJEKTOVANJE KONCENTRATORA ULTRAZVUCNE OBRADE

QO proracun dimenzija osnovnih tipova koncentratora, odreden pomocu programskog paketa, za
odabranu frekvenciju oscilovanja, materijal koncentratora i pogodno pojacanje

Ulazni parametri:

» frekvencija oscilovanja oscilatornog sistema f= (kHz)
» brzina prostiranja zvuka kroz koncentrator c= (m/s)
» koef. pojacanja ili gornji pre¢nik koncentratora Kpili Do = (-/mm)
» donji pre¢nik koncentratora D1 = (mm)

Izlazni parametri:
Dim. Tip STEPENASTI KATENOIDNI EKSPONENCIJALNI KONICNI
L/Do (mm)
Do ili Kp (mm/-)
N
Dx (mm)

Q konstrukcija izabranog tipa koncentratora i tehnologija njegove izrade

RO5
LA )
DEFINISANI /_’ .l
KONCENTRATOR
R - parametrima 47’ 2
4:/ [
[o] o4 -— 4
E —— e — —— —_— E —- E !
L J RO3
RO1
ROO
RO1
R02
R0O3
R04
RO5
R21
Napomena Napomena
Pripremak Materijal Merilo Pripremak Materijal Merilo
Ime Datum | Naziv Br. crteza Ime Datum | Neziv Br. crteZa
Izradio Izradio
Odobrio Odobrio
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Tehnoloski podaci za odredivanje parametara EDM-obrade sa punom elektrodom

10000 —m,—————rrrr .. 100
mn? SkHz E
L S
(] o
S 1000 = c S
o — ™ q
k7 S 10 =
Qo I3)
100 < =
c > =N =N
= X ——
S bt
£ 10 i
1 10 A 100 1 10 A 100
1000 —ma—m———————+++r+ 100
mm’/min " g i
(] sl
= o 90 =]
9 -1 1 E ol
5 100 === ==== £
2 2 =% ol AT
] > - ™
o = o L~
5 10 L~ L1 ] @ 70 - i
: - ™ 3 o7
B ¥
1 50
1 10 A 100 1 10 A 100
100 —m—m—m——m——————++++r+ 100 —
> % >0 L n
?,; —11 ] - —— ]
o 10 m g FTM ——
E = TM o
) < N
E; 1 T 3 T
— ==== o M
) = o
o — [3)
o
0,1 < 10
1 10 A 100 1 10 A 100
Ja~ina struje | 0,6
mm
0,5
. o
O OBRADAK: €iTM 5 0.4
O ELEKRODA: Ci Cu 99,9% N
O DIELEKTRIKUM: petroleum ~ 03
Q POLARITET: + < 02
QO NAPON PRAZNOG HODA: 8 ’ L
U.=240Vzal<30A 0,1 —
U.=100Vzal>30A 0
1 10 A 100
Ja~ina struje |
Kvalitet Parametri podesavanja generatora Tehnoloske karakteristike procesa
povrsine 1 (A) f (kHz) T (%) LIV (%) Q (mm?®min) v (%) b (mm)
ML © ™ © ™ (@ ™ (@ ™ (¢ ™ © ™ © ™
15 08 14 60-70 70-80 55-65 0,15 0,10 10 0,010 0,015
18 1,0 1,8 60-70 | 20-40 | 70-80 55-65 0,30 0,20 8 20 0,015 0,018
21 1,2 2,0 50-60 75-85 55-65 4060 0,60 0.40 5 0,015 0,025
24 1,6 2,5 30-40 75-85 55-65 1,45 1,00 3 0,020 0,030
27 2,0 35 20-30 | 15-30 | 75-85 60-80 50-60 3,50 1,80 2 25 0,030 0,040
30 3.2 5,0 15-20 80-90 45-55 8 2,60 1 0,045 0,050
33 4,0 8,0 15-20 80-90 45-55 18 6 1 0,070 0,080
. . 1 | ! |
36 7,0 1 10-15 815 80-90 45-55 30-0 40 20 1 30 0,080 0,090
39 9,0 19 6-8 80-90 40-50 70 30 08 0,095 0,110
510 2540 45
42 15 26 4-6 80-90 40-50 100 40 08 0,120 0,140




NEKONVENCIONALNI POSTUPCI OBRADE 10

Tehnoloski podaci za odredivanje parametara EDM-obrade sa zicanom elektrodom

O OBRADAK:BCiTM O ODSTOJANJE MLAZNIKA: gornja=donjoj i
0 ELEKTRODA: mesingana zica Ms63 to <3 mm od povrSine obratka
pre¢nika 0,2 mm O DIELEKTRIKUM: dejonizovana voda
0 FREKVENCIJA PRAZNJENJA: 100% elektroprovodljivosti 15+2 uS/cm
: Visinska
Korektura K (mm) Materijal obratka gs o i ko:':|kcije w':;"»? w.g.?
™ BC :“E E HC (poz)} ;E %8. 5%8.
s— irina reza (mm) Hmax | . 120 Q KVAL. e e
§— dodatak (mm) (mm) <5 0 1 12 |3
+)— predznak Semi - 5.12 0 2 12 | 3
(%) — predznak prema s$emi Hmin ) s A ° z 513
- + —— || (mm) 20.40 o 5 12 | 3
BNt ER 40..70 5 5 12| 8
. Ej Zagal o5 | 6.5 | |0-120 | s5(8)| 5(6) | 1.3 | 325
(N) 120.150 | 5(6) | 5(6) | 1.3 | 325
- ' ' '
150 150 | RE L
™ T @ | 23 B¢ M
> Ve 100 Vo | 100 y
BC , = } YF
Ve A1 70 [—17 70 *
t / : 50 @ y 4 4 50 A
E / <& L7 IV :
— 130 / . 30 BC 1/ E 30 -
T |20 v 20 '!‘—?J 20 F
15 F s yiw. 15
o B
§. 10 F 1 10 7 10 3f
K 7 K 7 >
8|7 ) -
8 S s # i 5 F# 5 -
= [MAX e P 8 Eg T 13
pJER MAX 4 B 3
of|KvAL. 2 1 2 é"
Q
3[8 3 ol g 8l 98 g =8 o lg g 18 |8
Sirina reza s {mm) Brzina 2ice vg {mm/s) Koligina dielektr. Qg (1/h)
' 1 ] '
o 7 SR B % e
100 PODESAVANJE 100 u\ 100 .+ BC
70 % Mi00m| |70 & 7\ 70 ﬂ
P Vp < [
E|S0 % [MAX) 500 | |22 sF 50 ~
A KVAL.
30 —> : 30 y e | 30
Tl20 | \ — MSX o>lJ40 | |20 l,‘ f,' 20 \ A\
"X ]
« 115 15 o 15 Bt
8 10 ‘ N—>_ 10 J . 10 ‘ —
87 7 / 7
© ] 5 f o 5
£ > :
1B 3 PODES. | |,
Q > . a
2 . 2 ™
2 i BC A
— =
)|
5 30908 | el o [ of I o lo] le| 1o | 5554 | alefu]®

Brzina podes. zazora vp(Ppoz) Snaga prainjenja P (poz) Brzina rezanja v, (mm/min)



NEKONVENCIONALNI POSTUPCI OBRADE

Podloge za projektovanje koncentratora ultrazvuéne obrade
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