DIRECTRICES PARA LA MECANIZACION DEL

GRAFITO PARA LA €ELECTROEROSION.

Traducido vy adaptado para el Informador Técnico
por el Ing. Mariano A. Benavides - Superintendente
del C.D.T. ASTIM.

EL grafito se deja mecanizar sin Limitacidn alguna
ea lodas las mdquinas tradicionales de wna forma
con tolerancias muy estrechas.
procedisiento  de

facil vy precisa
Cualquiera que sea el

secanizacidn espleado, Llas piezas comservan su
estabilidad dimensional durante y despuds del
secanizado y las zonas marginales de las
swerficies  mecamizadas no  experisentan
transforsacidn alguna ni de estructura ni de

caracteristica del material.

Por regla general el grafito es mecanizado en
Sin embargo, en fresadoras - copiadoras es
para Lo

Seco.
ads ventajoso el mecanizado en humedo,
teal se debe vsar exclusivamente el aismo Liquido
utilizado como dieléctrico en (3 sdquina de

electroerosidn.
QISPOSITIVOS QE ASPIRACION Y QE EVITACION OE POLYVO

EL polvo de grafito es fisioldgicamenle inerte.
Investigaciones sédico cientificas han desostrado,

que no provoca silicosis.

Sin  embargo, es imrrescindible wlilizar

dispositivos de captacion de polvo en |Las

sdquinas, con el fin de asegurar un mdxiso de

lispieza en los talleres y facilitar el

entreteniniento de Las mdguinas.
central de aspiracidn de grandes dimensionnes tan
sdlo es necesaria en los talleres especializados en
Para los

Una instalacidn

lz mecanizacidn de carbdn y grafito.
talleres oue se ocuwpan en primera Linea del

pecanizado de metalesy basta con prever un
industrial sobre cada edquina (de

presidn de 30 s.s. de columna de agua o un3

velocidad de aire de aprox. 18 m/seg).

aspirador

Las partes matrices de las sdquinas lubricadas con
aceite, han de ser convenientesente cubiertas vy
protegidas Las partes sdviles expuestas al polvo,

asi coso las guias, deberdn ser desengrasadas

antes de cosenzar a trabajar, con el fin de evitar
la formacidn de una pasta andloga al cesento gque
se va endureciendo y puede ocasionar un desgaste

prepaturo de Llas mismas, perjudicando la

precisidn de trabajo de la edquina en cuestidn.

Varias horas antes de secanizar el grafito se

recosienda mantener susergido el material en

el dieléctrico y de esta manera mejorar las
propiedades de desprendimiento de wviruta. De

.
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igual manera, se recomienda sumergir el
" electrodo en el nismo dieldctrico antes de empezar

2 electro-erosionar.

(ORTE COH SIERRA

Para cortar con sierra se recosiends la
utilizacidn de sierras de cinta de acero con
dentado aproxisado de 5 dientes por pulgada y
trabajar con wuna velocidad de corte aproximado

100-300 m/minuto.

VALORES ORIENTATIVOS PARA LA MECANICAZACION COM
HERRAMIENTAS DE METAL DURO = RECOMENDAMOS LAS

SIGUIENTES COHDICIONES DE TRABAJO

DESBASTADD  ACABADO

Velocidad de corte (n/en)  100-200 200-400
Avance (mm/vuelta) 0,2-0,6 0,05-0,20
rofundidad de corte (sa) 10-20 0,2-0,5

CORTE COH QISLO

Para el cortado con disco corrientesente se
utilizan discos de carburo de silicio de grano 36y
velocidad periférica de 30 m/ses. o discos de
diamante sinterizados de bronce, con granulosetria

de 200-300 y velocidad periférica de 50-460 n/seg.

TORNEADO

Considerando el cardcter cerdmico frdgil del
grafito, La presidn de fijacidn debe ser repartids
sobre una superficie tan grande como sea posible,
Es aconsejable sujetar la pieza a mecanizar entre
dos pinzas de sujecidn o en anillos extensibles.
EL empleo de un plato universal de 3 mordazas tam
solo es aceptable para piezas que tengan wm
espesor de pared superior al décimo del didsetro
total de la misna, con un grosor minino de pared

de 10 nn.

Aunque el wecanizado se puede efectuar con 12
ayuda de herranientas en acero rdpido tratado, es
preferible v nds econdnico ulilizar herranientas
de corte en carburo de tungsteno en las calidades
K01 y KOS, Para tolerancias mds estrechas que ITé
es necesario preveer la utilizacidn de dtiles de

dianante.
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Para obtener superficies bien acabadas es

primordial el wsantener continuasente las
herramientas de corte en perfecto estado. Fara
evitar el danar las piezas de «carbdn s
aconsejable redondear ligeramente la punta de L3

herramients de corte.

Angulo de incidencias a = 15-20

Angulo de cuna p = -0
Angulo de corte = §5-90
Angulo de fijacion = 41
Angulo de ataque = —45
RECTIFICADO COM MUELAS PREFQRMADAS

EL rectificado con muelas preformadas especifica-
nente desarrollado para la mecanizacidn del
grafito, es wno de Llos procedisientos de
preparacidn de electrodos para La electro-erositn
senos conocidos, y pueden ser empleados para
. recuperar con gran econonia grandes cantidades de
electrodos de grafito. Todos nuesiros grafites
pueden mecanizarse sin limitacidn alguma con
herramientas de rectificado aglomeradas con

P

resinas sintéticas.

ELECTRO-EROSIONADD

Como todo material conductor de La corriente
eléctrica, el grafito puede secanizarse mediante
electro-erosidn, Tanto el corte coeo el grafito
sirven de material para electrodos, pero
precisanente la resistencia del grafito al
desgaste, impide que se puedan alcanzar voldeenes
de naterial erosionado tan satisfactorios como se

logran en el caso del acero.

ERESADO-COPIADOR

Para el fresado copiador de los electrodos de
grafito con fresas en acero rdpido tratado, es
necesario  trabajar & velocidades de corte
relativasente bajas para evitar un desgasie
excesivo de la fresa. Para el secanizado en seco
recosendasos la instalacidn de dispositivos de

aspiracidn eficaces.




Refrigerando el electrodo con el Liquido utilizado
cono dieldctrico en la mdquina de electro-
erosidn, se logra na vida de la fresade ¢ 2 §
veces aayor que L2 norsal. EL espleo de fresas de
setal duro que permitan trabajar con velocidades
de corte sds elevadas, ofrece una ventaja
adicional. En este caso es preferible trabajar en
hbsedo.

YALORES ORIENTATIVOS PARA EL UECAMIZADO

ACERO RAPIDO TRATADO METAL DURJ

Velocidad de corte (a/ma) 10-15 25-30
Hhvalce (ea/gin) sax. 600-800  max.400-800

RECTIEICADO

EL rectificado es especialmente rentable y por Lo
tanto en suchos casos se le dard preferencia
frente al torneado y fresado. Tambidn aqui se

efectda el mecanizado seco.
Aparte de las rectificadoras corrientes, tasbiédn

se pueden utilizar mdquinas fresadoras universales

equipadas con muelas de rectificar.

CALIDAD DE LAS WUELAS

el grano o densidad de estructura de L3 wsuels
deberd oscilar entre 6 v 9 segdn DIN 69.100.

Nuelas de carburo de silicioy
grano 20-44, dureza F-K.

Desbastado

Acabado : Huelas de carburo de silicioy
grano 80-120, dureza H-M.

Acabado Fino: Grano superior a 120.

YALORES ORIENTATIVOS PARA EL HECANIZADO

DESBASTADO  ACABADO

S

Velocidad de corte (n/seq.) 20-30 20-30
Avance (aa/min) 200-300  200-300

Profundidad de Corte (as) 3-5 0,05-0,3

IALADRADO

También aqul es preferible vtilizar brocas de




carburo de tungsteno en lugar de las de acero
rdpido. Para evitar roturas 2 la salida de |la
broca el dngulo de «corte debe  tener

aproxisadasente 70-100 y el dngqulo de incidencia
aproxisadamente 10-15 .

PEGADD
Frecuentemente se pega el grafito, da3ndose
preferencia 2 éste mdtodo frente a otras tdenicas
de  unidn.  Secciones pequenas Se  pegan
colas rdpidas a base de

fvdetbond (2,
Bondutix super, etc). La pelicula fina de estos

habitualeente con

isociano-acrilato (Sicomet 70,

pegasentos de baja viscosidad no impide el
contacto eléctrico entre las partes pegadas. Asi
es posible wtilizar electrodos con superficies
perpendicular al de |

pegadas en sentido

erosion, sin conexiones eléctricas adicionales.

Para secciones mayores es recosendable el uso de
pegasentos de mayor viscosidad (Technicoll 8162,

Araldite, etc.) cuyo proceso de

Loctite,
endureciniento es sds prolongado, lo gque pernite

un ajuste wds cuidadoso de las zonas a pegar. En
razén de la mayor densidad del pegasento se forma
en (2 zona de unidn un3 fina pelicula aislante que
ha de ser puenteada con un conexionado eléctrico
adicional, cuando las uniones se realizan en
sentido horizontal (perpendicularsente al sentido
del erosionado).

Es isprescindible que toda L2 superficie 3 pegar
sea debidamente preparada de acverdo con las
instrucciones del fabricante del pegasento.
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