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RESUMO

A retificação por descarga eletroquímica é uma combinação de dois processos: a retificação eletroquímica e a eletroerosão. Na retificação por descarga eletroquímica, a corrente aplicada é alternada (ou pulsante), e a remoção de material ocorre quando este é primeiro transformado em um filme de óxido (durante o pulso positivo de corrente) e, durante o pulso negativo, o filme é removido nos pontos onde ocorre descarga elétrica. Portanto, não há remoção por abrasão. O equipamento consiste de um eixo principal, isolado eletricamente, ao qual é fixado o rebolo de grafite. A mesa dispõe de dispositivos de avanço e posicionamento da peça. O eletrólito utilizado foi o cloreto de sódio diluído em água numa concentração de 58.35g/l. Uma bomba centrífuga bombeia  o eletrólito do reservatório a uma velocidade de 10 m/s e uma pressão de 200 kPa até atingir a peça e a ferramenta enquanto o rebolo (ferramenta) gira a uma velocidade de 20 m/s. Para o procedimento experimental, utilizaram-se ferramentas de metal duro (classe K45) como corpos de prova. Foram avaliados os seguintes parâmetros: taxa de remoção, rugosidade média e a profundidade total da rugosidade, variando-se as seguintes grandezas: tensão (30 a 60 V), rotação do rebolo (6.0 a 12.0 m/s) e a velocidade de avanço (0.166 a 0.33 mm/min.). Os resultados indicaram que a taxa de remoção aumenta à medida que a velocidade de avanço e a velocidade do rebolo aumentam; que o bom resultado da rugosidade média (Ra) se obtém com valores de velocidade de avanço médio de aproximadamente 0.25mm/min; e que a rugosidade superficial aumenta para os valores de 0.166 mm/min. e de 0.50 mm/min. de velocidade de avanço, sendo que a tensão não altera esses resultados. Com relação à rugosidade máxima (Rt), os testes mostraram que, com valores médios de tensão (aproximadamente 45 V) e de velocidade de avanço (0.25 mm/min),  obtiveram-se os melhores resultados. Em contrapartida, para valores altos ou muito baixos  da velocidade do rebolo, os resultados da  rugosidade máxima (Rt) foram os mais altos. 
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ABSTRACT

Electrochemical discharge grinding is a combination of two processes: the electrochemical and  electrical discharge grinding.  In the EDCG alternating current is applied , and the material removal happens when is first transformed in an oxide layer (during the positive pulse of current) and, during the negative pulse, the layer is removed in the region where it happens electric discharge. Therefore, there is not removal for abrasion.  The equipment consists of a electrically insulated main spindles, to which a graphite wheel is attached. The table possesses a feed device for the workpiece. For the construction of the prototype, a two-phase transformer was used providing alternating current from 30 to 250 A, and a voltage from 30 to 60V. The electrolyte used was sodium chloride of diluted in water in a concentration of 58.35g/L. The electrolyte was pumped from at a speed of 10 m/s and a pressure of 200 kPa to reach the workpiece and the tool.  The wheel(tool) rotates at a peripheral speed of 20 m/s. The  electrolytic cell was built in transparent acrylic resin and it possesses a capacity for 72 L. Feed rate is achieved through a system of pulleys with  a nylon cable moved by a stepper motor connected to a gear box of 50:1, that approximates the workpiece to the wheel in order to ensure the accuracy of the process. For the experimental procedure, tools of hard metal were used (grade K45) as  work material.  The following parameters were assessed: removal rate, average and maximum roughness (RA and RT).  During the experimental procedure, voltage varied from 30 to 60 V, wheel speed from  (6 to 12 m/s) and feed speed from 0.166 to 0.33 mm/min. The results indicated that the removal rate increases as the feed speed and the wheel speed are increased; that the best results for average roughness (Ra) are obtained at a feed speed of approximately 0.25mm/min; and that voltage doesn't affect these results.  With regard to the total  intermediate roughness (Rt), the tests showed that, at intermediate voltage values of (approximately 45 V) and feed speed (0.25 mm/min.), best resulting were obtained in contrast for the best results. In compensation, for values high or very low wheel speed, the results for Rt the total depth of roughness were inferior.
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