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Eletroerosao por penetragao:
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Eletroerosao a fio:
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A maquina de EDM por penetracao
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FIGURE 26.8 Electric discharge machining (EDM): (a) overall setup, and (b) close-up view of gap, showing discharge and metal

removal.
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Eletrodos Para eletroesrosao
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Eletroerosao por penetracao:

A frequéncia das descargas pode alcancar ate 200 kHz.
Na peca fica reproduzida uma copia fiel do eletrodo,
porém 1nvertida.
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Exemplos de eletroerosao por penetracao:
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Exemplos de eletroerosao por penetracao:




USINAGEM POR ELETROEROSAO

Exemplos de eletroerosao por penetracao:
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Eletroerosao a fio:

O © do fio chega a ser menor que 50 um € a folga
normalmente varia de 0,02 mm a 0,05 mm

Y Wire diameter
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Atualmente, a eletroerosao a fio é bastante usada na
industria para confeccao de placas guia, porta puncoes €
matrizes (ferramentas de corte dobra e repuxo) € na
fabricacao de perfis complexos.
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Exemplos de Corte a fio:
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Exemplos de Corte a fio:
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Acabamento superficial e precisao

« Em baixas poténcias, essas crateras sao da ordem 25-104 mm
de profundidade e didmetros de 125-10* mm

* Quando grandes poténcias sao usadas, o tamanho das
crateras pode aumentar mais que 30 vezes, formando
d1ametros de 60 um e profund1dades de 12 um
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Acabamento superficial e precisao

» Os acabamentos superficiais tipicos encontram-se entre 1,6 e
3,2 um, embora existam registros menores que 0,05 um.

» As tolerancias normais sao da ordem de =25 uym, mas com
escolhas e ajustes corretos pode-se chegar a =5 um.
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A taxa de remog¢ao do material pode ser estimada pela
formula empirica a seguir:

Onde: TRM = Taxa de remoc¢ao do material (mm?3/min)
I = Corrente (A)
Tm = Temp. de fusao do material da peca ("C)
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Limpeza por injecao:

A 1njecao do liquido dielétrico € feita com pressao abaixo
da peca ou por dentro do eletrodo, neste tipo de limpeza o

eletrodo precisa ser furado ou a peca deve estar sobre um
deposito “caneca’.

(a)
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Limpeza por aspiracao ou suc¢ao:.

O dielétrico € aspirado por baixo da peca, atraves de
um recipiente ou do eletrodo.
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Limpeza por jato lateral:

A 1njecao do liquido dielétrico € feita por bicos que
garantam alcance em toda a superficie de trabalho.
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Defeitos:

ZAC = CAMADA BRANCA

Aco: AISI D6..
Estado temperado: 60/62 HRC..500x..(BRASIMET)
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Analise da ZAC de EDM

600 1000

ZONA FUNDIDA E -~ HV

RESSOLIDIFICADA

ZONA RE TEMPERADA

ZONA RE-REVENIDA

SUBSTRATO NAO
AFETADO

Ao lado, o perfil de durezas (HV)
Material: AISI A2
Temperado para 57 HRC - 200 x (UDDEHOLM)




