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1 Prezentacja przyktadu A

1.1 Cel Celem prezentacji przyktadu jest wykonanie obrébki powierzchni
bocznej.

W tym przypadku wymagane jest wyciecie ksztaltu umiejscowionego
w trudno dostepnej pozycji bocznej. Wigze sie to z poprawnym wpro-
wadzeniem wartosci punktu poczatkowego i wartosci korekciji.

1.2 Rysunek Wka- Na detalu ze stali 1.2767 o wymiarach 80 x 120 x 50 mm wykonywany
bedzie ksztatt o wymiarach 50 x 10 o gtebokosci 10 mm i chropowato-
nawczy $ci koncowej VDI 27 (Ra 2.2, Rz 13.2).
1.2.1 Rysunek detalu Piece reference
35 .15
Materiat detalu: St 1.2767 / p

Wymiary: 80 x 120 x 50 mm

Chropowato$¢ koncowa: VDI 27
Ra 2.2
Rz 13.2

Machining reference

120

02325b_e.dsf

1.2.2 Rysunek elektrody I-—t—-| l-_t_-|

Electrode ‘ ‘
Materiat elektrody: Miedz 0 point §‘ S e~
\/\‘./\/
Podwymiar: 1el. O O 0.4mm | |
lel. OO O0.2mm o \{777L7 T
— ~—
50
02327a_e.dsf
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2 Postepowanie

2.1 Definiowanie ro-
dziny elektrod

Wprowadzi¢ nazwe rodziny FAMILY
NAME: C6.3.7_1.

Wybra¢ ksztalt elektrody SHAPE: Cy-
lindrical .

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

Wybra¢ CREATE

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

W menu rozwijalnym w opcji
ELECTRODE CHANGE, wybraé¢:
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: 0.4 mm i odpowiednio 0.2 mm.

Wskaza¢ miejsce mocowania elektro-
dy DESTINATION: Quill (uchwyt na-
rzedziowy)

Jesli to konieczne, zmodyfikowaé
ustawienia opcji WEAR
PARTITIONING.

Utworzy¢ strukture rodziny poprzez
wybor OK.

Wybraé zakladke MANAGEMENT

Wskazac¢ typ podwymiaru stosowane-
go dla elektrody: EQUIDISTANT

1
|
|
1

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

TOOLEDITOR

rShape

Family name: |{‘.§§\32\?____'§
Ewents... B

M anagement

@%ndrical 10
tault i . '
0 Wfau o

B:
O Rib oA,
) A ar D |0.
{0 Painted g o Fo [0
{0 Far Punches

’rAutDmatic Electrode Creat—‘ ’rTabIes

| Del |

| vitual | [ PReal

Details

Material: |009F9f (bast salactad) |}¢
Electrade change EL'W =

Multiple Electrode o &

Long electrade [+

rCuantity / Undersize

v r Yy TYYY

gfﬁﬁ |1 0 |u

rDestination

Cluill
CWR&mping plate

@D-d [0.4 ‘I:Jz ‘u [o
%%

—Wear;‘aanitioning

Mat active ®
Artiva over entira phase |

LA vy ryy

@ @ @

= = @
Active on last @ & @ & @ & (@R
Mot a. an last OE OE OE @|3:

o y[cwea]

TOOLEDITOR

rManagement

r Type of Undersize

Family name: |{‘.§§\32\?____'§

hax. wark. steps last elactr. II]

® disactivated
D active

0 Mone 0 Lataral

J Symm. Shape

{0 Symm. Rectangle

M anagement

"

@ Asymmetrical fﬁuidistant
[€][=]
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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, obrdbka jest dokonywana w kierunku X.

2 W ktérej pozycji elektrody mierzone sg referencje 0 elektrody. W

naszym przypadku:

Czolowa Srodkowa X  Srodkowa Y
Przednia w kierunku EDM, Srodkowa w kier. X, Srodkowa w Kkier.
Y (p. tabela).
0 Erosion direction 0 in X direction 0inY direc.
in erosion ] , ) ) , , . .
direction |_| H |_| |_| H H |_| |_|
X axis ? f ? ? ? : ? .
(e e e ] ] || [ |
- - Bottom Centre Top Centre
Machine Selection buttons Selection buttons Selection
axes buttons
X— Frontal Centre Lateral in X+ Centre in X Lateral in X— Centre in Y
X+ Frontal Centre Lateral in X— Centre in X Lateral in X+ Centre in Y
0 Erosion direction 0 in X direc. 0in Y direction
in erosion ] , , ) , , ! , .
RV I R | L AL ]
Y axi - ; | | |
L D Ce e e e iR
- - Centre Bottom Centre Top
Machine Selection buttons Selection Selection buttons
axes buttons
Y— Frontal Centre Centre in X Lateral in Y+ Centre in Y Lateral in Y—
Y+ Frontal Centre Centre in X Lateral in Y— Centre in Y Lateral in Y+

Wybraé separator pionowy DETAILS
Na podstawie powyzszej tabeli, wy-
bra¢ nastepujace pozycje:

« 0w kier. EDM = Frontal
« 0O wKkier. X. = Centre
e OwKkier. Y. =Centre

Zakonczyé¢ definiowanie rodziny elek-
trody przy pomocy OK.

Family name: |{‘.§§\32\?____'§

rElectrode arm: Electrode min. radius

=

Il] " Il]
r0in EDM direction— ~0in* direction r0in* direction
D Centre [ﬁjtre *:ntre
‘rontal [ Naralin + [DTaNeralin +
D lateral in - @ lateral in -

M anagement

Details

Save as Defaul]

oK \ | Cancel |
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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.3.7 [ Evere. |
katerial: Isteel [hat forming tool stee) [=l Piece

Wprowadzi¢ wartosci dla:

Name, Material, Quality Target, Piece .
R . ! Q y B g ! Quality Target [Ra 2.24 um =l |__Define | ||Startpoint
dimensions and Edge Position. o . :
istance Piece reference > Meazure Point————————— ,E
. . . . 3
Piece dimensions (wymiary detalu): 400000 200000 2] [P ]
X=50, Y=80, Z=120 mm vrooom - Elooos ot |

Fiece Dimension Edge Pos. Fietum level—
Length [<}|50 w35 IZI (2 from Machin
width [ [80 v [Fan (@) from Piece

Height [Z1[120 7 zo Z30

Edge Position (pozycja krawedzi):
X=-35, Y=—40, Z=-120 mm

Zakonczy¢ definiowanie szczeg6téw
detalu przy pomocy OK.

| Save | | Default | | FORMALCHECK. |

2.2.2 Definiowanie szczegé}éw Machining Details
operacji obrobki

Machining; |C5.3.7_1 [ Evenis. |

taterial Islee\ [hat forming tool steel] ‘ﬂ Chining
. i Cuality: IHa 224 um ‘ﬂ| Define I arlpuinl
Wprowadzi¢ warto$ci dla pol: Electrode Fom. [55.37.1 =l [ial [ iem
L _Entry
Machining, Quality, Electrode family, Priariy [ [_Detate. | |Fiioure |

Distance piecelgroup reference --> machining reference

o+
N

Working steps

0.0000
0.00oo0

Z
C

0.0
0.0

[_EasvmacHiumg | [__Bah |

™ StartPaint

Distance piece reference - machi-
ning reference.

deqg B

[ EasvaEd |

Startpaint: Entry

22 s[4

QK || Cancel | | Save || Diefault || Technalogy || FORMALCHECK

Feference in canesian coordinates

Przyciskajac przycisk El (przycisk

dostepu dla odpowiedniego okna opi- @ oo At

su) mozliwym jest wprowadzenie refe- e Auz|D

rencji we wspotrzednych kartezjan- z |—as

skich. Np. wprowadzic: Ty
X=0, Y=0 and Z=—85 mm

» |+0.0000

+0.0000

Z
N
JLG\%X I —

Ok * Cancel | | polar
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Kapiel

Min. 40 mm

02555a_x.dsf

Wybra¢ EASYMACHINING

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

Jesli pojawi sie informacja jak obok:
Potwierdzi¢ OK; okno MACHINING
DETAILS pojawi sie ponownie.

W oknie tym przypisa¢ odpowiednig
rodzine elektrod ELECTRODE
FAMILY ...

nastepnie ponownie wybra¢ funkcje
EASYMACHINING.

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

Bath
|4U
e e s s s et e e o o
J —|— @ from Start point

— (0 from Piece

[ from hachine 0
() Without Bath

Ok % Cancel |

Startpaint: Entry

™ StartPaint

Distance piecelgroup reference -» machining reference—————————————— n -
* +[0.0000 Z |45 A0 E
' +|0.0000 C (0.0 deg B |0
[_Easveeo | [_EasvMacHMNG ] Bath |

20z e 4]

QK || Cancel | | Save || Drefault || Technology || FORMALCHECK

CHINIMNG

(D Calibration of hale with orbit
(2 Drilling

{0 Screw erosion

[ Screw thread erosion

(D Injection channel erasion

{0 Punch erosion with undercut
() Punch erosion

[ Lateral undercut erosion

| Ok g Cancel |

AY

Warning

EASYMACHINING can be pedfarmerd only if an
Electrode Family has already been associated.
Associate a Family!

—

A)

Agietron die-sinking EDM systems
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Uwaga:

Sprawdzié¢, w pojawiajgcym 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).

Cawity Direction

[y M

Wybra¢ kierunek zagtebiania CAVITY
DIRECTION. 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 lezgcy w Srodku zagtebienia
podczas gdy wartos¢ T pozostaje 0
(zero).

Wartosé P odpowiada gtebokosci za-
gltebienia.

Start point distance

[0

Z\ ‘Mach. Ref.

\,
o
NWAN

02557a_e.dsf

W naszym przypadku wprowadzi¢ 10
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.

15
%Reﬁ
%é\ Mach. Ref.

W naszym przykiadzie istnieje 15 mm
przeszkoda pomiedzy obydwiema
referencjami. Stad, nalezy wprowa-

02556a_e.dsf

dzi¢ w opcji bezpiecznej odlegtosci | | Ok |__Cancel
wartos¢ 17 mm (15 + 2 = mm).

Pod koniec, zapisa¢ wprowadzone
dane przy pomocy OK.

Agietron die-sinking EDM systems C6.3.7 Elektrodrazenie powierzchni bocznych
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Uwaga:
Typ orbitowania SPACETRACK jest automatycznie wybierany na
podstawie typu podwymiaru wprowadzanego podczas definiowania

elektrody w TOOLEDITOR.
o 1 W
:
— D
f
ot mmint Aictanes

Type of Undersize

0 None D Lateral OA.fmm. Fectangle

[ Symm. Shape [ Agymmetrical ® Equidistant

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

| zostanie automatycznie wprowadzone:
« Type of orbiting (typ orbitowania) = EQUIMODE

tachining Details

2.2.3 Przypisywanie technolo-
gii

X Cuality: IHa 224 um ‘ﬂ| Define I arlpuinl
Wybraé fUnkCJQ TECHNOLOGY oraz Electrode Fam. Jce.37.1 \j’@| New |

wybra¢ z menu TECTRON

Zakonczy¢ opisywanie szczegotow
obrobki przy pomocy OK.

Machining; |C5.3.7_1

| Events... I

Material Islee\ [hat forming tool steel]

=l

Pricrity: |1

0.0000

Z

65

0.00oo0

c

0.0

Distance piecelgroup reference --> machining reference
x +
Y +

deg

0
=} 1]

Details... I

N —

tachining

Altributes
Working steps

[ EasvaEd |

[_EasvmacHiumg | [__Bah |

™ StartPaint

Startpaint: Entry

22 s[4

+ TECTROMN
User

Fermowve

| QK | Cancel | | Save || Diefault | Technalogy

Agietron die-sinking EDM systems C6.3.7
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2.3 Katalog korekgcji

El

El. lenght - ¥/, EL.

Corr. Z

Electrode lenght

Jesli elektrody sg mierzone po stronie czotowej (uchwyt elektrody +
elektroda), nalezy zwréci¢ uwage na potowe wymiaru elektrody pod-
czas wprowadzania korekty.

o

Y

e
¥

02326a_e.dsf

2.4 Parametry usta-
wione jako do-
mysine dla makro

Marme: Ri [5od
actual virtual V1 |j k4 |j |j |j
Type Phase 2.1 ww. i
Electrade change ELw =] [ELw [ =] =]
Pasition: 1 2 |
Multiple Electrode |j i |j I |j |j
Multiple Electrode
* 31.9 31.95
kg 0 0
z 105.2 105.1
c 0. 0.
Lataral Undarsize (eff) | 0.4 0.2
4 B
Offget: 0. 0.
State of Wear |$ |$
| Details | | Details | 1l
[T =
Ok Cancel | | List | |CreateName|

Innymi stowy, przypusémy dla przykiadu, ze diugo$¢ elektrody wraz z
uchwytem wynosi 110 mm, nastepnie nalezy odja¢ od mierzonego
wymiaru potowe wysokosci elektrody t.j. w naszym przypadku 4,8 mm
dla elektrody zgrubnej (105,2 mm) oraz 4,9 mm dla elektrody wykan-
czajacej (105.1 mm).

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

Attributes Type of machining (typ | Normal (normalna)
(Atrybuty) obrobki)
Startpoint Referred to Mach. Ref. | Z entered in the startpoint
(punkt poc- panel
zatkowy) X,Y entered in the Macro panel
(S value)
Geometry Contouring Create Vector GO0 = S value
(geometria) Chain
V1 = S+P values
SPACETRACK ON
Orbit Circle
Shape Sphere
SPACETRACK Axis On final straight line

Escape a (alfa)

45°

Escape

According to a (alfa)

Agietron die-sinking EDM systems
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3 Prezentacja przykiadu B

3.1 Cel Celem prezentacji przyktadu jest wykonanie obrébki powierzchni
bocznej.

W tym przypadku wymagane jest wyciecie ksztaltu umiejscowionego
w trudno dostepnej pozycji bocznej. Wigze sie to z poprawnym wpro-
wadzeniem wartosci punktu poczatkowego i wartosci korekciji.

3.2 Rysunek Wka- Na detalu ze stali 1.2767 o wymiarach 80 x 120 x 50 mm wykonywany
bedzie ksztait o wymiarach 50 x 10 o gtebokosci 10 mm i chropowato-
nawczy $ci koncowej VDI 27 (Ra 2.2, Rz 13.2).
3.2.1 Rysunek detalu Piece reference
35 15
Materiat detalu: St 1.2767
/ S

Wymiary: 80 x 120 x 50 mm

Chropowato$¢ konncowa: VDI 27
Ra 2.2
Rz 13.2

Machining reference

120

10,

Z
Y/‘L/
X

02558b_e.dsf

3.2.2 Rysunek elektrody I-—t—-l |-_t_-|

Materiat elektrody: Miedz

50

|

—

| =0 ¥
Podwymiar: 1 el. O 0O04mm | |

10

lel. 0O 0O04mm E’*’l’*’* — T —
Unaga. ~ Electrode
Wymiar 70 mm dla elektrody odpo- 0 point

wiada wartosci D ustawianej w oknie
the Easymachining LATERAL

EROSION panel. % Erosion direction

02560a_e.dsf

Agietron die-sinking EDM systems C6.3.7 Elektrodrazenie powierzchni bocznych
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4 Postepowanie

4.1 Definiowanie ro-
dziny elektrod

Wprowadzi¢ nazwe rodziny FAMILY
NAME: C6.3.7_2.

Wybraé ksztatt elektrody SHAPE: Cy-
lindrical .

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

Wybra¢ CREATE

W menu rozwijalnym pod opcjg mate-
riatu elektrody MATERIAL wprowa-
dzi¢: 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: 0.4 mm i odpowiednio 0.4 mm.
Wskaza¢ miejsce mocowania elektro-
dy DESTINATION: Quill (uchwyt na-
rzedziowy)

Jesli to konieczne, zmodyfikowaé
ustawienia opcji WEAR
PARTITIONING.

Utworzy¢ strukture rodziny poprzez
wybor OK.

Wybraé zakladke MANAGEMENT

Wskazac¢ typ podwymiaru stosowane-
go dla elektrody: EQUIDISTANT

1
|
|
1

Dalsze informacje dotyczace typu
podwymiaru, p. rozdziat C4.2.5 (To-
oleditor).

TOOLEDITOR

Family name: |{‘.§§\52\?____2

Ewents...

rShape
(ﬂindrical i =
D O%fault :
D Rib IA . g Zl] k
{2 Pointed A : I . k
[ Far Punches e or Fpe IU—

M anagement

| virual Real

’rAutDmatic Electrode Creat—‘ ’rTabIes

Details

taterial: |009F9f (b st g lacted) |}¢
Electrode change ELw !
Multiple Electrode Mo } M
Long electrade [+
rCuantity / Undersize
L ry ry YYYy
oy e 1 1 0 o
A0 |oa ‘0.4 ‘u [o
rDestination \ \

Cluill
CWREmping plate

—Wear;‘aanitioning

¥ LA vy Yrvy
Mat active ) @ @ @
Active over entire phase |0 C} C} @
Active on last @ F @ F @ F @ F
Mot a. on last @3 o8 o ® |3

Ok

Cancel

TOOLEDITOR

rhanagement
® disactivated
[ active

r Type of Undersize
{0 Mane

) Symm. Shape

Farnily name: |{‘.§3\f§\?____2

hax. wark. steps last elactr. II]

0 Lateral {0 Symm. Rectangle

M anagement

"

@ Asymmetrical ?uidistant
[€][=]
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4.1.1 Referencje 0 elektrody

Podczas definiowania elektrody nalezy rozwazy¢ nastepujace dwa

zagadnienia:

1. Po ktérej osi i w ktérym kierunku bedzie dokonywana obrébka. W

naszym przypadku, obrdbka jest dokonywana w kierunku X.

2. W ktérej pozycji elektrody mierzone sg referencje 0 elektrody. W

naszym przypadku:

Czolowa Srodkowa X  Srodkowa Y
Przednia w kierunku EDM, Srodkowa w kier. X, Srodkowa w Kkier.
Y (p. tabela).
0 Erosion direction 0 in X direction 0in Y direc.
in erosion ] , ) ) , , ) . .
S {1 O e I
X axis ‘ ‘
(O e ) (e T ] T e
- - Bottom Centre Top Centre
Machine Selection buttons Selection buttons Selection
axes buttons
X— Frontal Centre Lateral in X+ Centre in X Lateral in X— Centre in Y
X+ Frontal Centre Lateral in X— Centre in X Lateral in X+ Centre in Y
0 Erosion direction 0 in X direc. 0in Y direction
in erosion ] , , ) , , ) . .
IV I R | L AL ]
Y axis ‘ ‘
O e b e e e | L
- - Centre Bottom Centre Top
Machine Selection buttons Selection Selection buttons
axes buttons
Y— Frontal Centre Centre in X Lateral in Y+ Centre in Y Lateral in Y—
Y+ Frontal Centre Centre in X Lateral in Y— Centre in Y Lateral in Y+
Wybra¢ separator pionowy DETAILS Farmilyname: [C5.3.7_2

Na podstawie powyzszej tabeli, wy-
bra¢ nastepujace pozycje:

0 w kier. EDM = Centre
0 w kier. X. = Lateral in +
0 w kier. Y. = Centre

Zakonczy¢ definiowanie rodziny elek-
trody przy pomocy OK.

rElectrode arm:

iy

Electrode min. radius

Il] N Il]
r0in EDM direction— 0inx direction r0in* direction
ﬁntre (D Centre ﬁ:tre
D FNntal fﬁral in+ Dderal in +
D deral in- (@ lateral in -

M anagement

Details

Save as Defaul]

oK l| Cancel |

Agietron die-sinking EDM systems
©AGIE 04.2001

C6.3.7
13

Elektrodrgzenie powierzchni bocznych




4.2 Definiowanie detalu przy pomocy PIECEDITOR

4.2.1 Definiowanie szczegotow  Wprowadzi¢ wg normalnego sposobu postepowania wymiary detalu.
detalu

Piece Details

Mame: |CB.3.7 [ Evere. |
katerial: Isteel [hat forming tool stee) [=l Piece

Wprowadzi¢ wartosci dla:

Name, Material, Quality Target, Piece Quality Target [fa 228 m O [ oo ] |[Stateont
dimensions and Edge Position. Distance Piece reference > Measure Point—————————
Bath I
. . . . ) « [Fo.0000 z [o.oooo [2]
Piece dimensions (wymiary detalu): < [0300 N T Passage |
X=50, Y=80, Z=120 mm ' ' Stp. Chain_|

Fiece Dimension Edge Pos. Fietum level—

Length [<}|50 w35 IZI (2 from Machin
width [ [80 v [Fan (@) from Piece

Height [Z1[120 7 zo Z30

Edge Position (pozycja krawedzi):
X=-35, Y=—40, Z=-120 mm

Zakonczy¢ definiowanie szczego6tow
detalu przy pomocy OK.

| Save | | Default | | FORMALCHECK. |

4.2.2 Definiowanie Szczegél'éw Wachiring Details
operacji obrébki Machiring [C6.3.7_2 [ Events.. | ||||||
Wprowadzi¢ wartoéci dla pol: Material; [steel (hot forming tool steel] | =] Machining
o ) ) Quality: [Ra 2.24 um (=l Define | [[Starteoint
Machining, Quality, Electrode family, Electiode Fam. [5537.2 i [ rem ]
L _Entry
Distance piece reference — machin- o Prioiy [ [_Detals.._|
. iztance piecelgroup reference --» machining reference n
ing reference. N Y A Al 7]
¥ +[0.0000 oo dea B0
W naszym przypadku ustawiamy [_Easveeo | [_EssvmacHiomg | [__Bath |
wszystkie wartosci na 0 mm Stattpaint: Enty [ StartPoint
Pl )
| Cancel | | Save || Diefault || Technalogy || FORMALCHECK

Agietron die-sinking EDM systems C6.3.7 Elektrodrazenie powierzchni bocznych
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Kapiel

Min. 40 mm

02555a_x.dsf

Wybra¢ EASYMACHINING

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

Jesli pojawi sie informacja jak obok:
Potwierdzi¢ OK; okno MACHINING
DETAILS pojawi sie ponownie.

W oknie tym przypisa¢ odpowiednig
rodzine elektrod ELECTRODE
FAMILY ...

nastepnie ponownie wybraé funkcje
EASYMACHINING.

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

Bath

—

J —|— @ from Start paint

— (D from Fiece

[ from hachine 0
() Without Bath

Ok Q Cancel |

* +|0.0000

Z |00

' +|0.0000

"Distance piecelgroup reference —> machining reference

C |00 deg

0

B |0

. 5

[ EssvaEd |

[ EasvMacHNNG o

Eath I

‘working steps

Statpoint: Entry (™5 StatPoint

22+ 4]

QK || Cancel | | Save || Diefault || Technalogy || FORMALCHECK I

CHINIMNG

(D Calibration of hale with orbit
(2 Drilling

{0 Screw erosion

[ Screw thread erosion

(D Injection channel erasion
{0 Punch erosion with undercut
() Punch erosion

[ Lateral undercut erosion

| Ok g Cancel |

Al

Warning

EASYMACHINING can be pedfarmerd only if an
Electrode Family has already been associated.
Associate a Family!

q
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Jesli punkt referencji O nie lezy na
Srodku kierunku X lub Y, pojawi sie
okno CAVITY DIRECTION. Poprzez
to okno dokonuje sie wyboru kierunku
wykonywanego zagtebiania. W na-
szym przypadku wybrac¢ —X.

Potwierdzi¢ przy pomocy OK

Uwaga:

Sprawdzi¢, w pojawiajgcym 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 POSITION (T) IN Z: w na-
szym przypadku pozycja zagtebiania
nie zostata jeszcze wprowadzona
podczas definiowania obrobki
MACHINING REFERENCE, dlatego
nalezy wybra¢ punkt lezacy na gorze i
wprowadzi¢ wartos¢ T = 90 mm.

Ok

Lateral erasion

x iy

Uwaga:

Wprowadzajac T = 90 mm podczas
obrébki zostanie osiggnieta pozycja
zaglebienia.

Warto$é P odpowiada gtebokosci za-
glebienia.

/g%}\ Mach. Ref.

10

02557b_e.dsf

W naszym przypadku wprowadzi¢ 10
mm.

o < '%O@
| P Start poir;tl‘distance '
|1D 2
) 1 Lo [ |

Cawvity Direction

,\
—
1]

4 E<-1
Executing Followers:

Farameter 5 is not
ul sinnificAant arme mnre Sat

Agietron die-sinking EDM systems
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Warto$¢ S odpowiada bezpiecznej
odlegtosci pomiedzy elektrodg i refe-
rencjami operacji obrébki. Pomaga
ona w ominieciu przeszkod lezacych
pomiedzy referencjami detalu i obrob-
ki.

15

Piece Ref.

»._Mach. Ref.

e

02556b_e.dsf

W naszym przykiadzie istnieje 15 mm
przeszkoda pomiedzy obydwiema
referencjami. Stad, nalezy wprowa-
dzi¢ w opcji bezpiecznej odlegtosci
wartos¢ 17 mm (15 + 2 = mm).

Warto$é D odpowiada teoretycznej
srednicy elektrody t.j. wymiar bez
odejmowania podwymiaru.

W naszym przyktadzie =: D = 70 mm

W opcji START POINT DISTANCE
wprowadzi¢ warto$¢ 2 mm.

Pod koniec, zapisa¢ wprowadzone
dane przy pomocy OK.

&
£ '@9&

2

Hit »
Start point distance ‘

L{o E<-3
5 O
|1? I?D \
| |
! =
I
1
| T
S - A
[ e E
o*
!
_‘_: i
o
[ P Start poin'tl‘distance

Cawity Direction

\
p—
1

[J E<-1
Executing Followers:

Farameter S is not
! significant any more. Set

4 E<-a

‘ |1D I:2 \ Exacuting

I| [8]3 % Cancel | |—

Agietron die-sinking EDM systems
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Uwaga:
Typ orbitowania SPACETRACK jest automatycznie wybierany na
podstawie typu podwymiaru wprowadzanego podczas definiowania

elektrody w TOOLEDITOR.
L [ of -\
| <5
i
1 [

B

Type of Undersize

(0 Mane ([ Lateral ([ Syfmm. Rectangle

{0 Symm. Shape 0 Asymmetrical ® Equuidistant

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

| zostanie automatycznie wprowadzone:
« Type of orbiting (typ orbitowania) = EQUIMODE

4 . 2 . 3 P rzyplsywan | e tech nOIO- Machining Details
gii

Machining: |C6.3.7_2 [_Events.. |

Material: [steel (hot forming tool stesl) [ ] Machining
. Quality |F|a 224 um ‘j| Define I Slartpoint
Wybra¢ funkcje TECHNOLOGY oraz Electrode Fam. [f537 2 I |
wybra¢ z menu TECTRON iai : ey |
y . - T
, , . . P Distance piecelgroup reference --> machining reference————————————— ||| |5
ZakonCZyC opisywanie SZCZGgO*OW % +[00000 z oo sl |E|
obrébki przy pomocy OK. v [0 el S

[ Essveen |

[_EasvmMacHiunG | [__Bah |

(™ StartPairt

Startpaint: Entry

228l
+ TECTROM
Uszer

Remove

| Cancel | | Save || Default |

Technology, |7

Agietron die-sinking EDM systems C6.3.7 Elektrodrazenie powierzchni bocznych
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4.3 Katalog korekgji

Ll

s I
-
=g
————

02561a_e.dsf

Electrode
lenght

4.4 Parametry usta-
wione jako do-
mysine dla makro

Jesli elektrody sg mierzone po stronie czotowej (uchwyt elektrody +
elektroda) nalezy wprowadzi¢ korekte.

Marme: Ri B
actual virtual 41 = |v2 -] |1 |-l
Type.Phase % rw.d
Electrode change ELw -] ELw -] -1 [
Pasition: 1 2 [
hultiple Electrode |ﬂ i |ﬂ I |ﬂ |j
Multiple Electrode I I
% [0 [0
hd 0 0
Z 91 91
c 0 0
Lateral Undersize (eff) | |0.4 0.4
Er sy | [ra 5.4
Offget: 0. 0.
State of Wear |$ |$
| ‘Details | | Details |
[=T -
0K | Cancel] st [crosteName|

The parameters listed in the table are set automatically by the
LATERAL EROSION macro.

Attributes Type of machining (typ Normal (normalna)
(Atrybuty) obrobki)
Startpoint Referred to Mach. 4 entered in the start point
(punkt po- Ref. page
czatkowy) X, Y entered in the macro
panel macro
(S value + '/,D)
Geometry Contouring Create GO0 (X,Y)=S
(geometria) Vector Chain | value + */,D
GO00 (2) =
Z value
V1(X,Y)=
S+P values
SPACETRACK ON
Orbit Circle
Shape Sphere
SPACETRACK Axis On final straight line

Escape a (alpha)

45°

Escape

According to a (alpha)

Agietron die-sinking EDM systems
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5 Mozliwosci elektrodrgzenia bocznego

0'in EDM direction 0'in ¥ direction 0inY direction

® Centre [ Centre [® Centre

(0 Frontal ® |ateral in + (D lateral in +
0 lateral in- [ lateral in-

0 w kierunku EDM = Frontal 0 w kierunku EDM = Centre

| 0 Cavity Direction
o | 0 | 0 Cawity Diraction
i ar i
,,,,,,,,, [l S = [i =
'} {1 :
|
} ﬂ
b | T & T
i 0
O el ‘
|
‘ o z |
— < i e .
| .
P tart point distance
\ b Eea
P tart paint distance
o ,; 0 o Executing Followers
0 0 L{o [ % | Paramster S is not
| sionificant any more. Set

0 w kierunku X = Lateral X— 0 w kierunku X= Lateral X+

0in Y direction = Centre

or
0 w kierunku Y= Lateral Y- 0 w kierunku Y= Lateral Y+
0 w kierunku X= Centre
0 Cavity Direction
N m*y |? |[‘| Cavawef./mn
.2 ‘ L # 5
€@-03 | ]
B E--1
.
[ TU,—
® g d
& - ‘
) -
— W} : |
{.)@ - ; -
P tart point distance o -3
tart point distance l— l— g Folowers
0 DiLuu [ ‘ E’ava{me\z‘g‘\‘ﬁnm o
0 w kierunku X = Centre 0 w kierunku X = Centre
0 w kierunku Y = Centre 0 w kierunku Y = Centre
| 0 Cavity Direction
+y Cawity Direction
-
‘el . —h
2 — | G % — N <
i) g | =
‘ 'EE‘ ‘ 'ﬁl
L =
P tart point distance @ ,—F; ,—;M pointdistence E(EE:‘ ;I —
0 0 Lo [<-1 Pava’met‘ivswsnm S
0 w kierunku X = Lateral X+ 0 w kierunku X = Lateral X—
0 w kierunku Y = Centre
or
0 w kierunku Y = Lateral Y+ 0 w kierunku Y = Lateral Y—
0 w kierunku X = Centre
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Drazenie boczne

Przy dr azeniu do zagt ebienia X+ or X— wybér punktu zerowego elektrody Electrode zero point

Centre

Bottom

Kierunek drazenia moze byé X lub Y

Punkt zero
elektrody

0in EDM direction

{J Centre

@ Frantal

moze byc:

Uinx directian Uin ¥ direction —0in X direction: Top, Centre lub Bottom
@ Cantra @ Centre —0inY direction: zawsze na Centre
[ lateral in + ) lateral in +
() lateral in - ) lateral in -
Kierunek Kierunek drazenia 0 w kierunku X 0 w kierunku Y
drazenia , ] ) ) . . .
I O Iy I g t | [ | | 1L | -
- - Bottom Centre Top Centre
Przyciski wyboru Przyciski wyboru Przyciski wyboru
X—= Frontal Centre Lateral in X+ Centre in X Lateral in X— Centro in Y
X+ Frontal Centre Lateral in X— Centre in X Lateral in X+ Centro in Y
Przy dr azeniu do zagt ebienia Y+ or Y— wybor punktu zerowego elektrody Electrode zero point moze byc:
Oin* direction Uinx directian —0inY direction: Top, Centre lub Bottom
® Centre ® Centra —0in X direction: zawsze na Centre
J lateral in + [ lateral in +
J lateral in - () lateral in -
Kierunek Kierunek drazenia 0 w kierunku X 0 w kierunku Y
drazenia , ] , . . . . .
By L5 s J e L1
- - Centro Bottom Centre Top
Przyciski wyboru Przyciski wyboru Przyciski wyboru
Y- Frontal Centre Centre in X Lateral in Y+ Centre in Y Lateral in Y—
Y+ Frontal Centre Centre in X Lateral in Y— Centre in Y Lateral in Y+
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