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Ćwiczenie nr 6:

Wpływ rodzaju dielektryka na przebieg procesu obróbki elektroerozyjnej.
1. Cel ćwiczenia

· Przypomnienie podstawowych informacji dotyczących obróbki elektroerozyjnej, omówienie mechanizmu usuwania naddatku.

· Omówienie roli dielektryka w obróbce elektroerozyjnej.
· Omówienie zasad pracy generatora elektroerozyjnego w trybie automatycznym.
· Przeprowadzenie procesu obróbki elektroerozyjnej elektrodą rurkową w nafcie i/lub wodzie dejonizowanej.

· Opracowanie podstawowych charakterystyk technologicznych procesu obróbki elektroerozyjnej elektroda rurkową w nafcie i/lub wodzie dejonizowanej.

2. Wymagane wiadomości:

· Charakterystyka procesu obróbki elektroerozyjnej.
· Opis zjawisk fizycznych zachodzących w obszarze szczeliny międzyelektrodowej (opis mechanizmu usuwania naddatku).
· Czynniki wpływające na przebieg obróbki i jakość uzyskanych powierzchni.
· Podstawowe wskaźniki technologiczne procesu obróbki elektroerozyjnej.
3. Zadania do wykonania:

· Przeprowadzić trzy próby wiercenia elektroerozyjnego z zastosowaniem dwóch różnych dielektryków (woda dejonizowana, powietrze).
· Dla każdej z prób określić: wydajność objętościową obróbki, zużycie objętościowe elektrody oraz grubość szczeliny bocznej.
· Przedstawić otrzymane wyniki w formie graficznej.
· Na podstawie otrzymanych wyników sformułować wnioski.

4. Przebieg ćwiczenia:

	Materiał obrabiany
	

	Materiał elektrody roboczej
	

	Średnica zewnętrzna elektrody roboczej 
Dz [mm]
	

	Średnica wewnętrzna elektrody roboczej 
Dw [mm]
	

	Dielektryk
	


Analiza wydajności obróbki:
	
	Dielektryk 1
	Dielektryk 2
	Dielektryk 3

	Napięcie zapłonu U [V]
	
	
	

	Czas impulsu / czas przerwy ton/toff [µs]
	
	
	

	Średnie natężenie prądu Isr [A]
	1
	5
	10

	Objętość usuniętego materiału

Vobr [mm3/min]
	
	
	

	Czas obróbki tobr [min]
	
	
	

	Wydajność obróbki [mm3/min]: 

Vw = Vobr/tobr
	
	
	


Analiza zużycia elektrody:
	
	Dielektryk 1
	Dielektryk 2
	Dielektryk 3

	Skrócenie elektrody (l [mm]
	
	
	

	Objętość materiału wyerodowanego z elektrody VER [mm3/min]
	
	
	

	Objętość usuniętego materiału Vobr[mm3]
	
	
	

	Względne objętościowe zużycie elektrody:

( = VER/Vobr*100%
	
	
	


5. Prace własne

· Przedstawić w sposób graficzny otrzymane wyniki (w postaci wykresów słupkowych przedstawiających wpływ dielektryka na obliczone wskaźniki technologiczne). 
· Przeprowadzić analizę porównawczą (wykresy) otrzymanych wskaźników technologicznych obróbki dla badanych dielektryków: 

· nafty (jeżeli przeprowadzono próby)
· wody dejonizowanej
· powietrza 
· Na podstawie otrzymanych wyników przeprowadzić analizę porównawczą oraz sformułować wnioski.
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*proszę podać skład Zespołu na końcu sprawozdania


