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Introducao

O aumento da necessidade de trabalhar com
usinagem por eletroerosdo € uma realidade comum
em diversos setores fabris, inclusive com usinagens
de tamanhos singulares como nos processos de
fabricagdo de pecgas pneumaticas e hospitalares,
onde grande parte do mercado que trabalha com
este processo ja possuem maquinas tradicionais e
precisam adquirir também este novo processo de

Micro eletroerosdao ou micro-EDM (Electrical
Discharge Machining).
Ndo  existem na literatura  estudos

aprofundados, com tudo, segundo Rajurkar, 2006, é
possivel apresentar como principais caracteristicas
para o processo de micro-EDM: descargas elétricas
de elevada frequéncia com poténcias na ordem dos
micros Joules; movimentos rapidos com elevada
precisdo e repetibilidade, associados a uma folga
reduzida (inferior a 0,5 pm); portaferramenta para
micro elétrodos; fluidos de baixa viscosidade,
sistemas auxiliares de limpeza produgdo de
residuos, elevada rigidez estrutural e existéncia de
isolamento de vibragbes exteriores e controle da
distancia entre o elétrodo e a peca (gap) na ordem
de poucos micrometros.

Segundo (Moylan, 2005) e (Katz, 2004) o

controle da energia envolvida, e o mecanismo de
limpeza, sao de maior importdncia para a
miniaturizagcdo do processo. E com base nesses
preceitos serdo investigadas as possibilidades de
realizar tal integragdo com desenvolvimento de um
transformador com placa eletrbnica que possa
regular a corrente circulante no processo de modo a
nao causar rugosidades (falhas) na peca.
Este trabalho visa propor melhorias em processos
tradicionais de eletroerosédo através de integracao
de micro eletroerosdo aos métodos tradicionais. No
entanto desenvolver uma maquina ou periférico que
atenda as necessidades da micro-EDM com baixo
custo, sem perder a qualidade de desempenho das
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maquinas tradicionais requer dominio tedrico e
pratico profundo.

Resultados e Discussao

Podemos observar os principais componentes
do processo EDM na figura 1, onde com base nos
conhecimentos tedricos este trabalho propbe a
criagdo de um mecanismo eletrbnico que possa
controlar a energia de trabalho na eletroerosdo bem
como realizar um estudo sobre as possiveis
influéncias das impurezas geradas neste processo,
que geralmente pode sofrer variacdo de acordo com
o dielétrico utilizado.
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Figura 1. Esquema da usinagem de
eletroerosdo por penetragdo (Dunif, Neumann e
Schwartz, 1979 apud Youssef e El-Hofy, 2008)

6 — Gerador de pulso
7 - Fenda de trabalho
8 - Retificador

X

Fi ikl

TITIIIT

Devem-se observar
fundamentais e de grande
processo.

Eletrodo (molde) é a ferramenta pelo qual a
energia elétrica é transportada para a pecga a ser
usinada, transferido a geometria que o molde possui
para a peca através do processo de usinagem por
EDM. Uma das principais caracteristicas do molde
(eletrodo-ferramenta) é ter boa condutividade,
podem-se observar estas caracteristicas em
materiais como cobre, grafita entre outros.

Peca (eletrodo pega), para atingir a
qualidade ideal de acabamento das pegas a serem
confeccionadas é preciso conhecer os materiais que
compbem a peca e assim definir a eletrodo-
ferramenta que melhor executa este trabalho, por

trés componentes
influéncia nesse
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exemplo, o aluminio, que para garantir a qualidade
de wusinagem o acgo utilizador deve oferecer
caracteristicas como uniformidade estrutural, dureza
adequada e homogénea, pois quando os moldes
sdo profundos implica em grandes retiradas de
materiais, 0 que pode ocorrer problemas na
superficie. (Marciel, 2003).

Dielétrico, o fluido dielétrico ¢é de
fundamental importancia para o desempenho do
processo de usinagem por EDM, pois atua
diretamente em varios aspectos da usinagem
(Arantes e Silva (2003).

Das fungdes do dielétrico no processo pode-se
citar: o controle melhor da abertura da descarga
elétrica, que concentra a energia do canal de
plasma reduzindo sua expans&o e contribuindo na
concentragcdo da energia da descarga, tais
dielétricos podem ser hidrocarbono derivado do
petréleo, agua deionizada ou outras solugbes
aquosas (Fuller, 1989). O fluido dielétrico exerce
mais duas fungdes no processo que & promover a
limpeza entre a ferramenta (molde) e a pega (gap),
retirando as particulas erodidas e auxilia no
resfriamento do sistema, nas proximidades das
descargas. As principais caracteristicas que um
liquido dielétrico em processo EDM necessitam ter
é:

Tempo de Deionizagéo

Viscosidade

Calor Especifico

Condutividade Térmica

Ponto de Ebulicao
A principal diferenga entre uma maquina EDM
e uma micro-EDM esta na capacidade de controle
do plasma erosivo, tendo este conhecimento
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pretende-se elaborar um circuito eletrdnico
utilizando como componentes basicos:
transformador, ponte retificadora, condensador,

retificador, mosfet, isolamento éptico, gerador de
sinais, resisténcia variavel, entre outros. O valor da
tensdao devera ser controlado de forma que o
comprimento do plasma no gap possa ser reduzido
abaixo dos 10 micrometros com descargas
pulsantes que a frequéncia possa ser ajustada a
300KHz e tensbes de 20 a 340V para os testes
iniciais. O monitoramento do experimento se faz
necessario o uso de instrumentos como:
osciloscopio, multimetro, transdutor de corrente,
transdutor de tensdo. A avaliacdo de descargas ira
quantificar e qualificar os varios tipos de descargas
que surgem no processo de eletroerosdo. De
acordo com os estudos realizados por Liao (2008),
pretende-se realizar testes e qualificar descargas
estudadas na literatura em excepcional descarga
ionizada onde a ionizagdo dura além do tempo
pretendido e a descarga complexa, que abrange
todas as outras descargas que nao esta na literatura
em estudo.

Conclusoes

Essa pesquisa pretende trazer como
resultados a criacdo de um sistema de micro
eletroerosdo que possibilite a integragcdo a uma
maquina convencional de eletroeroséo a baixo custo
sem perder seu desempenho.

De acordo com estudos ja realizados pode-se
concluir que é possivel confeccionar maquinas de
micro EDM fazendo-se uso de métodos de controle
do duty-cycle, porém a interagdo a outras maquinas
requer estudos e experimentos eletromecanicos
mais profundos. Analises estdo sendo feitas em
maquinas de eletroerosdo para conclusées sobre o
referente experimento na integragcdo da micro-EDM
em maquinas convencionais.
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