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Obrobka magnetyczno-Scierna w zastosowaniu
do regeneracji kontaktow elektrycznych

Applied Magnetic Abrasive Machining to regeneration of electrical contacts

Michat Marczak*

W artykule przedstawiono jedna z metod regeneracji kon-
taktow elektrycznych wykorzystywanych w obrabiarkach
elektroerozyjnych. Wykorzystujac technike obrobki ma-
gnetyczno-$ciernej regeneracji poddane zostaly powierzch-
nie wspélpracujace $lizgowo z elektroda drutowa, celem
przywrocenie istotnych parametréw struktury geome-
trycznej powierzchni.

SLOWA KLUCZOWE: obrobka magnetyczno-Scierna,
kontakty elektryczne WEDM, regeneracja powierzchni.

The article presents one of methods to regeneration electrical
contacts used in EDM. Using the technique of magneto-
abrasive machining to regeneration have been subjected to
slide surfaces the electrode wire. The aim of this treatment is
to restore the important parameters of geometric structure-
tricity surfaces to provide better contact elements, extend the
life of electrical components and reduce operating costs of
machines.

KEYWORDS: magnetic abrasive machining, electrical con-
tact WEDM, Surface regeneration

Obrabiarki elektroerozyjne wykorzystujg narzedzie w po-
staci elektrody drutowej do wycinania skomplikowanych
ksztattow elementéw z materiatdw przewodzgcych prad
(rys. 1). Aby obrébka byta mozliwa niezbedne jest spetnie-
nie warunku minimalnej przewodnos$ci elektrycznej materia-
fu obrabianego na poziomie 0,01 S/cm. W wyniku
wytadowan elektrycznych nastepuje topienie i usuwanie
materiatu obrabianego, ktéry cze$ciowo jest wyptukiwany ze
szczeliny obrobkowej [1]. Poniewaz elektroda robocza takze
ulega erozji wymagane jest jej przewijanie co pozwala pro-
wadzi¢ obrébke przy stalych wiasciwosciach mechanicz-
nych drutu.
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Rys. 1. Schemat obrébki WEDM

W zaleznosci od konstrukcji obrabiarki zasilanie elektrody
roboczej jest realizowane w wyniku slizgania sie drutu po
powierzchni kontaktu elektrycznego. Poniewaz typowe pa-
rametry pragdowe zawierajg sie w zakresie 80 - 120 V oraz
50 - 200 A wymagane jest zasilanie drutu jednoczesnie
z gornej i dolnej gtowicy. Ze wzgledu na budowe wyrdznia
sie kontakty ze stopu wolframu (rys. 2) Iub mosiezno-
berylowy (rys. 3).

Rys. 1. Przyktadowy ksztatt kontaktu elektrycznego wykonanego ze
stopu wolframu
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Rys. 2. Kontakty elektryczne ze stopu mosiezno-berylowego

Przekazywanie zasilania na narzedzie poprzez $lizganie
sie drutu po kontakcie z predkosciami rzedu kilkunastu me-
trow na minute powoduje wydzielanie sie ciepta w strefie
styku. Z tego powodu kontakty wymagajg chtodzenia reali-
zowanego poprzez ptukanie cieczg dielektryczng. W wyniku
diugotrwatego tarcia slizgowego po powierzchni roboczej
kontakty ulegajg zuzyciu. Na ich powierzchni pojawiajg sie
wyztobione rowki wzdtuz kierunku przewijania drutu. Dodat-
kowo na powierzchni roboczej kontaktow pojawiajg sie za-
nieczyszczenia w postaci tlenkéow i nalotow osadéw np.
z zabrudzonego drutu. Zanieczyszczenia te tworzg warstwe
pasywng zaburzajgcg przekazywanie zasilania na narze-
dzie, dlatego tez tak istotne jest sprawdzanie ich stanu oraz
ewentualne czyszczenie lub wymiana. Wigze sie to ze
znacznymi kosztami wynikajgcymi z zastosowania specjal-
nego stopu wolframu oraz czesci o niewielkich gabarytach
(10 x 10 mm) oraz skomplikowanej geometrii.

Gléwnymi czynnikami zapewniajacymi wysokg doktad-
nos¢ obrabiarek elektroerozyjnych sg niewielkie rozmiary
narzedzia (0,03 — 0,3 mm) oraz precyzja ich pozycjonowa-
nia i sterowania. Z kolei na stabilnos¢ i wydajnos¢ obrébki
wptyw ma efektywne przekazywanie zasilania w uktadzie
generator — narzedzie - przedmiot obrabiany - generator.

Przeprowadzone badania polegaty na regeneracji po-
wierzchni roboczych kontaktéw elektrycznych, ktére noszag
wyrazne $lady zuzycia tj. wyztobione powierzchnie $lizgowe,
naloty, zabrudzenia i zanieczyszczenia (tab. 1) [2, 3]. Ob-
rébka realizowana na stanowisku wtasnej konstrukcji [4]z
zastosowaniem litych ziaren ferromagnetycznych (Fe-Si) —
TiC 20% o granulacji 315/160 w ilosci 50 g (rys. 4) z dodat-
kiem nafty. Prébki mocowane byly w uchwycie obrotowym
(predkos¢ obrobki 35 m/min).
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Rys. 4. Widok zamocowanej probki w obszarze roboczym

Badania przeprowadzono dla nastepujgcych czaséw ob-
rébkowych: 5, 15, 30, 40 min, a efekty przedstawiono
w tabeli 1.
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Tabela 1. Poréwnanie zdje¢ powierzchni obrabianych przed
i po obrobce

Przed obrdbkag Po obrébce

5 min

15 min

40 min

Przeprowadzono réwniez pomiar wybranych parametrow
chropowatosci powierzchni przed i po obrébce, a efekty
zestawiono narys. 51 6.
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Rys. 5. Zmiana chropowatosci Sa przed i po obrébce w zaleznosci
od czasu jej trwania
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Rys. 6. Zmiana chropowatosci Ra przed i po obrébce w zaleznosci
od czasu jej trwania

Alpha = 45°

Beta = 30°

0.75 mm

Rys. 3. Stereometryczny obraz powierzchni prébki przed obrébkag
Sa=4,1um, Sq=5,72 ym, Sp = 51,7 ym

Alpha = 45° Beta = 30°

0.751 mm

Rys. 4. Stereometryczny obraz powierzchni prébki po obrébce
t =40 min, Sa=2,2 ym, Sq = 2,83 ym, Sp = 13,5 ym

Na rys. 6 zaobserwowaé mozna narastajgcg zalezno$é
spadku chropowatosci Ra proporcjonalnie do czasu trwania
obrobki [5]. Analiza obrazéw powierzchni przed i po obrébce
pozwala stwierdzi¢, ze przyjete czasy obrobkowe sg za
krotkie dla mocno zuzytych probek (rys. 7, 8). Diugotrwaty
proces jest nieunikniony, co wynika ze znacznej odpornosci
obrabianego stopu na zuzycie Scierne [6].
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