
DIRECTRICES PARA LA MECANIZACION DEL 

GRAFITO PARA LA ELECTROEROSION. 

Traducido y adaptado para el Inforsador Tecnico 

por el Ing. Mariano A. Benavides - Superintendente 

del C.D.T. ASTIN. 

El grafito se deja mecanizar sin lisitacidn alguna 

ea todas las 'Aquinas tradicionales de una forma 

facil y precisa 	con tolerancias muy estrechas. 

Cualquiera que sea el procedisiento de 

secanizacidn 	empleado, las piezas conservan su 

estabilidad dimensional durante y despues del 

mecanizado y las zonas marginales de las 

superficies 	mecanizadas 	no 	experimentan 

transforsacien alguna ni de estructura 	ni de 

caracteristica del material. 

Por regla general el grafito es mecanizado en 

seco. 	Sin embargo, en fresadoras - copiadoras es 

sas ventajoso el mecanizado en humedo, para lo 

cual se debe usar exclusivamente el sisso liquid° 

utilizado cm dielectric° en la maquina de 

etectroerosidn. 

DISFOSITIVOS  LIE ALERACIat Y. OE MIAMI DE ELY 

El polvo de grafito es fisiologicamente inerte. 

Investigaciones medico cientificas han desostrado, 

gee no provoca silicosis.  

•Aquinas, con el fin de asegurar un 'kilo de 

lispieza en los talleres y facilitar el 

entreteniniento de las 'Aquinas. Una instalacidn 

central de aspiracidn de grandes dinensionnes tan 

solo es necesaria en los talleres especializados en 

la mecanizacidn de carbon y grafito. 	Para los 

talleres que se ocupan en Prieera Linea del 

mecanizado de aetales, 	basta con prever 	un 

aspirador industrial sobre cada maguina ide 

presidn de 30 IA. de columna de aqua o una 

velocidad de aire de aprox. 13 'Reg). 

Las partes matrices de las 'Aquinas lubricadas con 

aceite, han de ser convenientemente cubiertas y 

protegidas las partes sOviles expuestas al polvo, 

asi como las guias, deberAn ser desengrasadas 

antes de comenzar a trabajar, con el fin de evitar 

la formacidn de una pasta analoga al cemento gue 

se va endureciendo y puede ocasionar un desgaste 

prematuro de las mismas, perjudicando la 

precision de trabajo de la maquina en cuestidn. 

Varias horas antes de mecanizar et grafito se 

Sin 	embargo, 	es 	imerescindibte 	r.tilizar 

dispositivos de captacion de polvo en las 

recosienda mantener sumergido el 

el dietectrico y de esta manera 

propiedades de desprendimiento de 

material en 

mejorar las 

viruta. 	De 
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igual sanera, se recomienda sumergir et 

electrode en el mismo dielectric° antes de empezar 

a electro-erosionar. 

CORTI LE SIERRA 

Para cortar con sierra se recomienda la 

utilizacidn de sierras de cinta de acero con 

dentado aproximado de 5 dientes per pulgada v 

trabajar con una velocidad de corte aproximado 

100-300 ,/einuto. 

VALORES ORIEHTATIVOS PARA LA MECAHICAZACIOH COH 

HERRAMIENTAS DE METAL DURO : RECOMEHDAMOS LAS 

SIGUIENTES COHDICIONES DE TRABAJO 

DESBASTADO ACABADO 

Velocidad de corte 	(n/oe) 100-200 200-400 

Avance (mm/vueltal 0,2-0,6 0,05-0,20 

Profondidad de corte 	(mm) 10-20 0,2-0,5 

MIL WI DISU  

Para el cortado con disco corrientemente se 

utilizan discos de carburo de silicio de grano 36y 

velocidad periferica de 30 m/seg. o discos de 

diamante sinterizados de bronce, con granulometria 

de 200-300 y velocidad periferica de 50-60 m/seg. 

IORBEEK 

Considerando el caracter ceramic° fraqil del 

grafito, la presidn de fijacidn debe ser repartida 

sabre una superficie tan grande coon sea posible. 

Es aconsejable sujetar la pieza a mecanizar entre 

dos pintas de sujecidn o en anillos extensibles. 

El empleo de un plato universal de 3 eordazas tan 

solo es aceptable para piezas que tenqan un 

espesor de pared superior at decimo del diametro 

total de la misma, con un grosor minim° de pared 

de 10 nn. 

Aunque el mecanizado se puede efectuar con la 

ayuda de herranientas en acero rapid° tratada, es 

preferible v Os econdmico utilizar herranientas 

de corte en carburo de tungsteno en las calidades 

KO1 y K05. Para tolerancias ads estrechas que 116 

es necesario preveer la utilizacidn de dtiles de 

diamante. 
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Para obtener superficies bien acabadas es 

primordial el santener continuamente las 

herramientas de torte en perfecto estado. 	Para 

evitar el daiar las pie/as de carbOn es 

aconsejable redondear ligeramente la punta de La 

herramienta de corte. 

Angulo de incidencias a 	= 15-20 

Angulo de tuna 	p 	= 	70 

Angulo de torte 	 = 35-90 

Angulo de fijacion 	= 	1 

Angulo de ataque 	 = 	-45 

BECTIFICAK CDR ItELha PREFEMba 

El rectificado con suelas preformadas especifica-

nente desarrollado para la mecanizaciOn del 

grafito, es uno de los procedimientos de 

preparation de electrodos para la electro-erosion 

menos conocidos, y pueden ser empleados para 

recuperar con gran economia grandes cantidades de 

electrodos de grafito. Todos nuestros grafitos 

pueden necaniarse sin limitacidn alguna con 

herramientas de rectificado agloneradas con 

resinas sinttticas. 

LLECTRA-ER0SIOHADO 

Como todo material conductor de La corriente 

elOctrica, el grafito puede mecani/arse mediante 

electro-erosion. Tanto el torte como el grafito 

sirven de material para electrodos, Pero 

precisamente la resistencia del grafito al 

desgaste, impide que se puedan alcanzar volOmenes 

de material erosionado tan satisfactorios como se 

logran en el caso del acero. 

EREBADO-COPIIIDOR  

Para el fresado copiador de los electrodos de 

grafito con fresas en acero rdpido tratado, es 

necesario 	trabajar 	a 	velocidades 	de corte 

relativatente bajas para evitar un desgaste 

excesivo de la fresa. Para el mecanizado en seco 

recomendamos la instalaciOn de dispositivos de 

aspiraciOn eficaces. 



Desbastado 

Acabado 

Acabado Fino: 

flukes de carburo de silicio, 

gran° 20-46, dureza F-K. 

hetes de carburo de silicio, 

grano 80-120, dureza H-K. 

Grano superior a 120. 

  

ACERO RAPIDO TRATADO METAL DURO 

      

Velocidad de carte (m/oe) 10-15 	 25-30 

Avance (mm/min) 	max. 600-800 	max.600-800 
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kefrigerando el electrodu coo el liquid° utilize& 

coax dielktrico en la mAquina de electro-

erosidn, se Lova una vide de La fresa de 4 a 5 

veces mayor que La normal. El espleo de fresas de 

metal duro que permitan trabajar con velocidades 

de carte las elevadas, ofrece una ventaja 

adicional. En este caso es preferible trabajar en 

hOsedo. 

YAORES SIEMTATIVOS  PAK0 LL UFSEIRIZADfl 

&E(TIEICAOQ 

El rectificado es especialmente rentable y par to 

tanto en muchos casos se le dare preferencia 

frente at torneado y fresado. Taabien aqui se 

efectda el mecanizado seco. 

Aparte de las rectificadoras corrientes, taabien 

se pueden utilizar saquinas fresadoras universales 

equipadas con muelas de rectificar. 

cALIDAD  Di LAS 1UILA5 

mum oRIENTATIvos  LARA EL MECAMIZADO 

DESBASTADO ACABADO 

Velocidad de carte (a/seg.) 	20-30 	20-30 

Avance (ms/min) 	 200-300 	200-300 

Profundidad de Corte Cu) 	3-5 	0,05-0,3 

AMMO 
el grano o densidad de estructura de La suela 

debere oscilar entre 6 y 9 segdn 01K 69.100. 	 Taabien aqui es preferible utilizar brocas de 
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carburo de tungsteno en Lugar de las de acero 

rapid°. Para evitar roturas a la salida de la 

broca el 6ngulo de cute debe tener 

aproximadamente 70-100 y el angulo de incidencia 

aproximadamente 10-15 . 

PE DI' 

Frecuenteeente se pega el grafito, dandose 

preferencia a este 'Rod° frente a otras tecnicas 

de union. Secciones peque;as se pegan 

habitualsente con colas rapidas a base de 

isociano-acrilato (Sicomet 70, Avdelbond C2, 

Bondutix super, etc). La pelicula fina de estos 

pegasentos de baja viscosidad no impide et 

contacto electric° entre las partes pegadas. 	Asi 

es posible utilizar electrodos con superficies 

pegadas en sentido perpendicular al de la 

erosion, sin conexiones electricas adicionales. 

Para secciones aayores es recomendable el use de 

pegamentos de mayor viscosidad (Technicoll 8162, 

Loctite, Araldite, etc.) cuyo proceso de 

endurecisiento es uAs prolongado, lo que pernite 

un ajuste 10s cuidadoso de las zonas a pegar. En 

razdn de la mayor densidad del pegasento se forma 

en la zona de union una fina pelicula aislante que 

ha de ser puenteada cnn un conexionado electric° 

adicional, cuando las uniones se realizan en 

sentido horizontal (perpendicularmente al sentido 

del erosionadu). 

Es isprescindible que toda la superficie a pegar 

Sea debidasente preparada de acuerdo con las 

instrucciones del fabricante del pegasento. 

EIBLIMEM 

1.- Publicaciones de CARBOHE LORRAINE de COLOMBIA 

S.A. 

2.- AGIE : Tecnologia sobre la Electroerosion por 

Penetration. Publication 304. SEP. 1974. 

23r. 

3.- POLO GRAPHITE. 	Manual Tednico del Mecanizado 

por Electroerosib (EDM). 	1986. 49p. Il. 
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