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1 STOSOWANE OZNACZENIE

T, — czas impulsu [ps],

tp — czas przerwy pomiedzy ,,paczkami” impulséw [us],
x —ilos¢ impulséw w ,,paczce”,

b — czas przerwy pomiedzy impulsami w paczce [us],

P —prog pracy [%],

z — prog zwarcia [%],

N — nacigg drutu,

D — posuw drutu,

V — wydajnosc obrébki,

Ra— chropowatos$¢ powierzchni.

2 PARAMETRY

Parametry , efektu”, takie jak: wydajnos¢ obrébki oraz chropowatosé powierzchni, Scisle zalezg od:

a)

a)
b)
c)
d)

parametréw pracy maszyny, takich jak:
a. Prad sredni, poprzez odpowiednie nastawy:
i. Czasuimpulsu,
ii. Czasu przerwy pomiedzy ,paczkami” impulsow,
iii. llosciimpulséw w ,,paczce”,
iv. Czasu przerwy pomiedzy impulsami w , paczce”,
b. Predkos$é posuwu,
c. Proég pracy,
d. Prég zwarcia,
Efektywnosci ptukania,
Wysokosci erody,
Rodzaju materiatu z ktérego wykonana jest elektroda,
Rodzaju materiatu z ktérego wykonana jest eroda.

3 CHARAKTERYSTYKI WYDAJNOSCIOWE

a)
b)

c)

d)

Wzrost wartosci prgdu sredniego powoduje wzrost wydajnosci,

Zmniejszanie wartosci czasu przerwy powoduje wzrost prgdu Sredniego, az do osiggniecia
jego wartosci krytycznej (zaleznej od wysokosci materiatu), powodujacej przepalenie drutu,
Dla krétszych czaséw impulsu (<1,25us) nie ma mozliwosci osiggniecia maksymalnego pradu
Sredniego przy danej grubosci materiatu ze wzgledu na: indukcyjnos¢ kabli doprowadzajgcych
prad do elektrody (im wyzsza indukcyjnosé tym wyzsza impedancja; dla duzych czestotliwosci
induktancja moze by¢ znaczng czescig impedancji),

Najwyzszg wydajnosé (65 mm?2/min) uzyskuje sie dla czasu impulsu 2pus (prad $redni =6A), bez
wzgledu na ilos¢ impulséw w ,,paczce” (zwiekszanie ilosci impulséow w ,paczce” lub skracanie
czasu przerwy pomiedzy impulsami w ,paczce” powoduje jedynie, przesuniecie sie
charakterystyk w strone dtuzszego czasu przerwy). Zaleca sie stosowac :

a. Dlastali: ,paczke” 2x2us, ze wzgledu na najdtuzszy przedziat czasu przerwy
<35;45>ps, przy ktorym mozliwe jest uzyskanie maksymalnej wydajnosci (zachowania
stabilnosci pracy),

b. Dla spiekéw: ,paczke” 1x2us

Krotszy czas impulsu powoduje zmniejszenie sie chropowatosci powierzchni materiatu
obrabianego.



Materiat obrabiany: stal OH18N9 (wysokos$¢: 50mm)
Elektroda: drut mosiezny o $rednicy ¢0,25
Inne parametry: P=20, z=60, b=10, N=3, D=5

Wykres 1
Czas impulsu T;
2X2s e )X 1,751 e ) X 1,5 S
e 2 X 1,25 US = = = 2x2us;drut ocynkowany = = = 2x1,75us;drut ocynkowany
= = = 2x1,25us;drut ocynkowany
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Wykres 2

Czas impulsu T;
e ) XA LS ) X3 LS — ) X2 LS e 21,754 e )X 1,518 e )% 1,258
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4 CHARAKTERYSTYKI PRADOWE

Wykres 3
Czas impulsu T;
2X2us e D X1, 7545 e ) X 1,5 S
e )X 1,254 = = = 2x2us;drut ocynkowany 2x1,75us;drut ocynkowany

= = = 2x1,25us;drut ocynkowany
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5 WYSOKOSC ERODY/MATERIAL ELEKTRODY

Maksymalny prad sredni jaki moze poptynac przez drut zalezy od wysokosci cietego materiatu oraz
efektywnosci ptukania (patrz Wykres 4 oraz Wykres 5). Im wyzszy materiat tym:

a. dtuzszy odcinek drutu na ktérym mogg pojawic sie wytadowania (lepsze rozproszenie ciepta
w drucie), a tym samym wyzszy prad sredni jaki moze przez ten drut przeptyna,

b. trudniejsze warunki ptukania powodujace pojawianie sie zwaré oraz tzw. ,wytadowan
posrednich” (wytadowan z posrednictwem produktow erozji, ktére strumien wody nie zdgzyt
wynie$¢ poza szczeline).

Dla drutu mosieznego najwyzszg wydajnos¢ osiggnieto dla wysokosci materiatu 50mm. Trudniejsze
warunki ptukania dla wyzszych materiatéw, uniemozliwity osiggniecie wyzszego pradu Sredniego, a
tym samym wyzszej wydajnosci. Stosowanie drutu ocynkowanego, w stosunku do drutu mosieznego,
daje mozliwosé uzyskania lepszej wydajnosci tylko w przypadku:

a. obroébki materiatéw o wysokosci: >50 mm,

b. przy zastosowaniu impulséw o czasie: >2s .

Wynika to z wypalania sie w trakcie procesu cynku (do czego potrzebny jest odpowiednio dtugi czas
impulsu), co powoduje zwiekszenie sie odlegtosci pomiedzy czotem drutu a materiatem, poprawiajac
tym samym efektywnos¢ ptukania. Ponadto, pary cynku stabilizujg tuk plazmowy, zwiekszajgc
odlegtosci przy ktorej moze wystgpi¢ wytadowanie. Ttumaczy to wystepowanie tej samej szerokosci
szczeliny, zaréwno dla drutu mosieznego jak i ocynkowanego.



Materiat obrabiany: stal OH18N9
Inne parametry: P=20, z=60, b=10, N=3, D=5

Wykres 4

Wykres 5

maksymalny prad sredni I[A]

maksymalny prad sredni I[A]

Czas impulsu T, (drut mosiezny 900N/mm?)
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Czas impulsu T; (drut ocynkowany 910N/mm?)
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Wykres 6

Czas impulsu T; (drut mosiezny 900N/mm?)

e X2 S = DX 1, T5US e 2% 1,5
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Wykres 7

Czas impulsu T, (drut ocynkowany 910N/mm?)

e X2 S = DX 1, T5US e 2% 1,55
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