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1 Prezentacja przyktadu

1.1 Cel

1.2 Rysunek wyko-
nawczy

1.2.1 Rysunek detalu

Materiat detalu: St 1.2767
Wymiary: 80 x 80 x 50 mm

Chropowato$¢ koncowa: VDI 27
Ra 2.2
Rz 13.2

Celem prezentaciji przyktadu jest wykonanie operacji elektrodrgzenia
podciecia.

W tym przypadku wymagane jest wyciecie ksztattu, ktory z jednej
strony posiada promien i ostre krawedzie na czesci detalu pomiedzy
$ciankg boczng ptaszczyznami, umiejscowione w trudno dostepnej
pozycji bocznej. Wigze sie to z poprawnym wprowadzeniem wartosci
punktu poczatkowego i wartosci korekciji.

Na detalu ze stali 1.2767 o wymiarach 80 x 120 x 50 mm bedzie wy-
konywany ksztalt o wymiarach 38 x 22 w odlegto$ci 21 mm od refe-
rencji obrébki o koncowej chropowatosci VDI 27 (Ra 2.2, Rz 13.2).
Ksztatt ten z jednej strony posiada promien i ostre krawedzie w czesci
pomiedzy $ciankg boczng i gérnymi i dolnymi ptaszczyznami wycigcia.
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1.2.2 Rysunek elektrody

Materiat elektrody: Miedz

Podwymiar:

Czolowy  Boczny
lel. O 260mm  0.60 mm
lel. OO 224mm 0.24mm
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W przyktadzie tym uzywana jest stara elektroda posiadajgca ten sam
co elektroda z podwymiarem.

Undersize
Lateral

Undersize Frontal ¢

02566a_e.dsf
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2 Postepowanie

2.1 Definiowanie ro-
dziny elektrod

Wprowadzi¢ nazwe rodziny FAMILY
NAME: C6.3.8.

Wybra¢ ksztalt elektrody SHAPE: Cy-
lindrical .

Wprowadzi¢ powierzchnie roboczg
elektrody: A=5 mm, B=40 mm

Wybra¢ CREATE

W menu rozwijalnym pod opcjg mate-
riatu elektrody MATERIAL wprowa-
dzié: Copper (best selected) .

W menu rozwijalnym w opcji
ELECTRODE CHANGE, wybra¢:
ELW

W polach QUANTITY/UNDERSIZE
wprowadzania danych elektrody (7 i
on):

W pierwszym polu wprowadzi¢ ilos¢
elektrod: 1 dla obydwu.

W drugim polu wprowadzi¢ podwy-
miar: 0.6 mm i odpowiednio 0.24 mm.
Wskaza¢ miejsce mocowania elektro-
dy DESTINATION: Quill (uchwyt na-
rzedziowy)

Utworzy¢ strukture rodziny poprzez
wybor OK

Wybraé zakladke MANAGEMENT

Wskazac¢ typ podwymiaru stosowane-
go dla elektrody: ASYMMETRICAL .

Frontal

Lateral =

Dalsze informacje dotyczace typu
podwymiaru, p. rodziat C4.2.5 (Toole-
ditor).

TOOLEDITOR

Family name: |CB.3.B
Ewents... B

rShape

Cylindrical
0 Wfault
2 Rib

([ Painted
[0 Far Punches

Farnily

M anagement

N -

s B: |40
A
- |o.
ZE:
B or Fpo (0.

| Wirtual Pl

’rAutDmatic Electrode Creat—‘ ’rTabIes

Create |

Material:
Electrade change
Multiple Electrode
Long electrode

Icop;:ar {bast salactad) |'
E L b

N
Mo '|k

]

rCuantity / Undersize

O
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0 |u

TYYY

rDestination

Cluill
CWREmping plate
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N

Fiear paditioning

Mot active

Active over entire phase
Active on last

Mot a. on last
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O] @
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s |al

TYYY
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= @
@ =
| |
ool

oK Cancel

TOOLEDITOR

hax. wark. steps last elactr. II]

Family name: [C.3.8

rhanagement
® disactivated
[ active

r Type of Undersize
{0 Mane

) Symm. Shape

0 Lateral {0 Symm. Rectangle

ifil

wymmetrical @ Equidistant
[+

Details
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2.1.1 Referencje 0 elektrody

Podczas definiowania elektrody nalezy rozwazy¢ nastepujace dwa
zagadnienia:

1 Po ktoérej osi i w ktérym kierunku bedzie dokonywana obrébka. W
naszym przypadku, kierunek zagtebienia lezy na kierunku X, z
drugiej strony drgzenie ma miejsce w kierunku Z.

2 W ktérej pozycji elektrody mierzone sg referencje 0 elektrody. W
naszym przypadku:

Czotowa Boczna X Srodkowa Y
In EDM direction Frontal, Lateral in X—, Centre in Y (p. tabela).

0 Erosion direction 0 in X direction 0inY direction
in erosion , , ) ) , ) . .
direction H H |_| |_| H E I E
Z axis ? : ? ? ? -
L) = I 1|3 £7 | L [ ]
1 1 Left Centre Right Left Centre Right
Machine Przyciski wyboru Przyciski wyboru Przyciski wyboru
axes
Z- Frontal Centre Lateral Centre Lateral Lateral Centre Lateral
in X— in X+ in Y= in Y+

Wybra¢ separator pionowy (zaktadke)

DETAILS

1

.

))

QC

02567a_x.dsf

Na podstawie powyzszej tabeli, wy-

bra¢ nastepujace pozycje:
e 0in EDM dir. = Frontal

e 0in Xdir. = Lateral in —

* 0inYdir. = Centre

Family name: [06.3.8

rElectrode arm ———————— Electrade min. radius
Ly — | W — =
i gement
0 0
— " Details

~0in EDM direction— ~0in ¥ direction r0inY direction

D Centre {J Centre ﬁ:tre
@ lateral in + Dderalin +

‘rontal
waral in- [ lataral in -

Wybraé ponownie separator pionowy

(zaktadke) FAMILY .

TOOLEDITOR

Family name: [C.3.8

Electrode arm; ————— Electrode min. radius
[ M anagement
=0 o 7 | o]
— " Dietails
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Wybra¢ VIRTUAL aby uzyska¢ do-
step do listy elektrod uzywanych do
kontrolowania TECTRON.

Aby uzupetni¢ informacje dotyczaca
elektrod wirtualnych nalezy wprowa-
dzi¢ warto$¢ podwymiaru dla kazdej
elektrody oddzielnie.

Wybra¢ REAL aby uzyskaé¢ dostep do
listy elektrod uzywanych do drgzenia
zagtebienia.

| Del |

’rAutDmatic Electrode Creat

|

| virual Q Real |

B

Mame: V1| V2
Material: opper (pest | 2] Jeopper jbest |z 1] K
Electrode type Iv |j Ivv |j I |j I |j
Phase: |1 |1
Lateral Undersize (plar |I].B |I].24
Frantal Undersize (plar |2.B ! |2.24 k

ok_| [ cancel | | ust || adev ]

Uwaga:

Podczas modyfikowania wartosci
podwymiaru w oknie Virtual Elec-
trodes i przechodzenia do okna Real
Electrodes, pojawia sie okno informa-
cyjne ostrzegajace, ze elektrody rze-
czywiste muszg mie¢ podwymiar
wiekszy lub rowny podwymiarowi
wprowadzonemu dla elektrod wirtual-
nych.

Flanned undersize » than effective onel

Koniecznym jest uzupetnienie infor-
macji poprzez wprowadzenie wartosci
podwymiaru Frontal Undersize dla
kazdej elektrody.

Potwierdzi¢ dane przy pomocy OK.

Zakonczyé¢ definiowanie rodziny elek-
trody przy pomocy OK.

Marme: Ri B
actual virtual 41 m ki W |1 |-
Type.Phase 2.1 vw.i
Electrade change ELw =] [ELw [ =] =]
Pasition: |I] |I]
Multiple Electrode I\ |j I\ |j I |j |j
Multiple Electrode
* 50 N| 50 J
v 0. \ 0. \
z 120 120
c 0. ‘ 0. x
Lateral Undersize (eff) |I].B II].24
Frantal Undersize (eff) |I].B \ |I].24| \
Offget: |I]. w |I]. t
State of Wear |$ - |$ -
| Details | | Details | L 3
=1 =
Ok Cancel | List ||CreateName| | irtual |

Save as Defaul] ‘

oK | Cancell
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2.2 Definiowanie detalu przy pomocy PIECEDITOR

2.2.1 Definiowanie szczegotdw  Wprowadzi¢ wg normalnego sposobu postepowania wymiary detalu.
detalu

Piece Details

Mame: |CB.3.5 [ Evere. |
katerial: Isteel [hat forming tool stee) [=l Piece

Wprowadzi¢ wartosci dla:

Name, Material, Quality Target, Piece

i i P Quality Target: |F|a 2.24 um =l Diefire | artpoint
dimensions and Edge Position. . b Ters . | yi—
Distance Piece reference —» Measure Point————————— :
x[noooo | z[aoo00 7] =

vl4oooo0 | Cfo.oooo __Passage |
[ Stp. Chain_|

Fiece Dimension Edge Pos. Fietum level—
Length [<1|50 w (0.0 (3 from Machin
width [ G0 v |~40 fram Piece

Height (Z1:|a0 7 a0 30

Piece dimensions (wymiary detalu):
X=50, Y=80, Z=80 mm

| Save | | Default | | FORMALCHECK. |

nce Piece reference —» Edge Definition

Autorm. through Piece Ref. Positior (J Usar

0 © o
N O G /
o ir o o /
e

/ o ’ i X s /Y

[

Fiece Dimensions

Length (<), 50 X [s
Width (v}, 60 v [0
Height (2). 50 A T

Ok *| Cancel

Zakonczy¢ definiowanie szczeg6tow 22+ Bl
detalu przy pomocy OK.

| Cancel | | Save | | Default | | FORMALCHECK. |
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2.2.2 Definiowanie szczegotow
operacji obrobki

Wprowadzi¢ wartosci dla pél:
Machining, Quality, Electrode family,

Distance piece reference —» machin-
ing reference.

Przyciskajac przycisk El (przycisk
dostepu dla odpowiedniego okna opi-
su) mozliwym jest wprowadzenie refe-
rencji we wspotrzednych kartezjan-
skich. Np. wprowadzic:

X=+50, Y=0 oraz Z=—40 mm

Kapiel

02570a_x.dsf

Machining Details

Machining: |C5.3.5 [_Events.. |
Material Islee\ [hat forming tool steel] ‘j

Quality: [Fia 2.24 um |zl[__Define |

Electiode Fam. [o53a (=l finte] [ Hew |

Pricrity, |1 Details... I

Distance piecelgroup reference --> machining reference
» +[50.0000 Z o A
' +|0.0000 C (0.0 deg B

[_Essveen | [_EasvMacHNNG | [ Bath |

Statpoint: Ertry (™9 StartPoint

2251

rence in cartesi

Ok * Cancel | | polar

Uwaga:
Aby unikng¢ zagrozen podczas elektrodrgzenia, czesto konieczna jest
modyfikacja poziomu kapieli BATH w zbiorniku roboczym.

Bath
I 40

J —|— O from Start paint

— [® from Piece

(J from Machine 0
() Without Bath

Ok % Cancel |
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Wybra¢ EASYMACHINING.

W oknie EASYMACHINING wybra¢
LATERAL UNDERCUT EROSION a
nastepnie potwierdzi¢ przy pomocy
OK.

Uwaga:

Sprawdzi¢, w pojawiajacym sie pane-
lu, schemat graficzny elektrody i od-
powiadajacy jej punkt zerowy.

Jesli istnieje jakas niepoprawnosc,
ponownie zdefiniowaé punkt zerowy
elektrody w TOOLEDITOR (p. Zerowe
referencje elektrody).

CAVITY DIRECTION zostanie wpro-
wadzona automatycznie zgodnie z
ustawieniami wybranymi w oknie
MANAGEMENT rodziny elektrod. W
naszym przypadku: —X

CAVITY POSITION (T) IN Z: w na-
szym przypadku pozycja zagtebiania
zostata juz wprowadzona podczas
definiowania obrobki MACHINING
REFERENCE, dlatego nalezy wybraé
punkt lezacy na dole zagtebienia pod-
czas gdy wartos¢ T pozostaje 0 (ze-
ro).

Machining Details

Machining: |C5.3.5 [_Events.. |

Material Islee\ {hat forming tool steel] | 7]
Quality: IHa 2.24 um ‘ﬂ| Define I
Electiode Fam. [o53a (=l finte] [ Hew |
Pricrity |1 D etails... I
Distance piecelgroup reference --> machining reference———————————————
X +[50.0000 Z |40 0 |E|

' +|0.0000 c (0.0 deg B D
[Essveen | [ EasvmacHiNmG ]

Statpoint: Ertry (™9 StartPoint

td achining

Startpoint

Attributes

‘wiorking steps

FAACHINING

(0 Calibration of hole with orbit
(2 Drilling

() Screw erosion

(D Screw thread erosion

(D Injection channel erasion

[ Punch erosion with undercut

() Punch erosion

([ Lateral erosion

| Ok g Cancel |

,

ar || Caticel | | Save || Drefault || Technology || FORMALCHELCK I

Lateral undercut erosion

Cawvity Direction

@k Start point distance

| Ok | | Cancel |

Agietron die-sinking EDM systems
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Warto$¢ P odpowiada gtebokosci za-

glebienia. %]j
—|

Mach. Ref.

25

02568a_e.dsf

W naszym przypadku wprowadzi¢ 25
mm.

Warto$é S odpowiada bezpiecznej
odlegtosci pomiedzy elektrodg i refe-
rencjami operacji obrébki. Pomaga
ona w ominieciu przeszkod lezacych
pomiedzy referencjami detalu i obrob-
ki.

Piece Ref. || i e -

N

Mach. Ref.

02569a_e.dsf

W naszym przyktadzie nalezy wpro-
wadzi¢ w opcji bezpiecznej odlegtosci
wartos¢ 2 mm.

Pod koniec, zapisa¢ wprowadzone
dane przy pomocy OK.

e [ TRV & S,

| [ o % Annulla

Uwaga:

Typ orbitowania SPACETRACK jest automatycznie wybierany na
podstawie typu podwymiaru wprowadzanego podczas definiowania
elektrody w TOOLEDITOR.

‘o) | + z

'l

st [ T [T P YU,

[ Symm. Shape ® Azymmetrical [ Equidistant

Type of Undersize
|VO Mone (J Late (0 Symm. Rectangle

W naszym przyktadzie wybieramy:
« Type of undersize (typ podwymiaru) = ASYMMETRICAL

| zostanie automatycznie wprowadzone:
« Type of orbiting (typ orbitowania) = CIRCLE/CYLINDER
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©AGIE 04.2001

C6.3.8 Elektrodrazenie podciecia bocznego
11




2.2.3 Przypisywanie technolo-

gii

Wybraé funkcje TECHNOLOGY oraz
wybra¢ z menu TECTRON

Zakonczy¢ opisywanie szczegotow
obrébki przy pomocy OK.

2.3 Parametry usta-
wione jako do-
mysine dla makro

Machining Details

o

Machining: |C5.3.5

| Events.. I

Material Islee\ [hot forming tool steel]

=l

Quality: [Ra 224 um

1=l | Diefine I

Electrade Fam [ce 35
Pricrity: |1

50.0000 Z |40

Yo

"Distance piecelgroup reference --> machining reference

alo E|

0.0000 c oo deg B

‘ﬂ '@ | Mew I
D etails... I

0

EASYGED I

Startpaint: Entry

EASYMACHINING |

(™ StartPairt

Bath I

td achining
Startpoint

Attributes
‘wiorking steps

Ponizej wymienione w tabeli parametry sg parametrami domysinymi
dla makro LATERAL UNDERCUT EROSION.

Attributes Type of machining Normal (normalna)
(Atrybuty) (typ obrdébki)
Startpoint Referred to Mach. | Z entered in the startpoint page
Ref. .
(punkt po- X,Y entered in the macro panel
czatkowy) (S value)
Geometry Contouring Create Vector GO0 (X,Y)=S
(geometria) Chain value + '/,D
GO00 (2) =
T value
V1(X,Y)=
S+P values
SPACETRACK ON
Orbit Circle
Shape Sphere / Cylinder

Orbit direction

Defined by user Z—

Escape a (alfa)

45°

Escape

According to a (alfa)
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3 Mozliwosci elektrodrgzenia podciecia
bocznego

Lateral undercut erosion

3 D
|[| |[| Cavny Dlrecﬂon
Tl 1
T T
| E@ O-EI
.
0

il owlu—

o @@]

P Start point distance

Ok | | Cancel |

Lateral undercut erosion

Cavny Dlrecﬂon

—

AT E-@ )_ﬂ
- .

1]
owlu—

ou1[380 ® @

P Start point distance

Ok

| | Cancel I

0 in EDM direction = Centre

0 in X direction = Centre

0in Y direction = Centre

0 in EDM direction = Centre

0 in X direction = Lateral X—/X+
0 in Y direction = Centre

0in Y direction = Lateral Y-/Y+
0 in X direction = Centre

Lateral undercut erosion
3 D
I i} I i} Cavny Dlrecﬂon
| 1
BRI
E@ O{I
I
y
3 Al - 4]
! <,
| 0
1 |
| =0
L& o1 360 @
C T :
P ‘Stan point distance
I[I 0.0
Ok | | Cancel |

Lateral undercut erosion

Cawity Direction

Start point distance

Ok

| | Cancel I

0 in EDM direction = Frontal
0 in X direction = Centre

0 in Y direction = Centre

0 in EDM direction = Frontal

0 in X direction = Lateral X—/X+
0 in Y direction = Centre

0in Y direction = Lateral Y-/Y+
0 in X direction = Centre

Agietron die-sinking EDM systems C6.3.8
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Drazenie podci ecia bocznego  Kierunek drgzenia zawsze w 0si Z—

Drazenie podci ecia |

“Frontal”
Lateral

Kierunek dr azenia Z—
Frontal Centre

przy kierunku dr azenia Z— wybor punktu zerowego elektrody Electrode zero point moze by¢ Frontal lub

Centre.

rOin EDM dirsction - 0 in EDM direction
{® Frontal | | |_|
Przyciski wyboru
Frontal | Centre

Przy dr azeniu do zagt ebienia X—_or X+ direction wybor punktu zerowego elektrody Electrode zero point

ze hyc:
— 0 in X direction,
—0inY direction zawsze Centre.

in Centre lub “Frontal” Lateral in X— lub Lateral in X+ .

0 in X direction 0inY

® Centre ® Centre X— X— 1 X+ X+

O lateral in + O lateral in + H H

7 lateral in - ) lateral in - | : | | ¢
Przyciski wyboru

Lat. X— | Centre | Lat. X+ Centre

r0in Y direction

r0in # direction

Przy dr azeniu do zagt ebienia Y— or Y+ direction wybor punktu zerowego elektrody Electrode zero point

ze byé¢:
—0in Y direction in Centre lub “Frontal“ Lateral in Y— lub Lateral in Y+ .
—0in X direction | Uin&direction 0in Y direction 0in X
zawsze Centre. @ Contre Y_ Y— | Y+ Y+

~0in* direction

@ Centre () lateral in + ﬂ H H ﬂ
[ lateral in - _ | : | | i “

{7 lateral in +
Przyciski wyboru
Lat. Y— Centre Lat. Y+ Centre

J lateral in -

mo-

mo-
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