Das Erodieren
Einige Grundlagen der Funkenerosion

Eine funkenerosive Entladung durchlauft mehrere Phasen. In dem zunéchst
elektrisch isolierende Dielektrikum bildet sich nach dem Anlegen einer Spannung
(Zundspannung) ein elektrisches Feld, daf’ bei geniigend geringem
Elektrodenabstand hinreichend grol3 ist, das Dielektrikum zu ionisieren. Die kritische
Feldstarke wird dabei unter anderem durch den Spaltzustand (Verschmutzung,
erhohte Temperatur des Dielektrikums) beeinfluf3t.

Sind in ausreichender Anzahl Ladungstrager durch Feldemission aus den
Elektrodenoberflachen ausgetreten, kann aufgrund der Beschleunigung dieser
Ladungstrager im Feld die zu Stande kommende Stol3ionisation die Anzahl der
Ladungstrager weiter (lawinenartig) vergréfern.

Der zunachst fadenartige Plasmakanal geht von der Anode aus und vergrofRert im
folgenden seinen Kanalradius, indem er weiter Energie aufnimmt. Um den
Plasmakanal bildet sich eine Gasblase.

Die Dauer des Impulses und die Grol3e des dabei zur Anwendung kommenden
Impulsstromes wird durch den Impulsgenerator begrenzt. Zum Zeitpunkt des
Abbruchs geht die Energiequelle des Plasmakanales verloren, woraufhin dieser
schlagartig zusammenbricht. Die dabei zu Stande kommende Implosion der
Gasblase bewirkt einen Austrag des bis zu diesem Zeitpunkt erschmolzenen
Materials.

In der sich anschlieBenden Impulspause erfolgt eine Deioinisierung des Mediums an
der Entladestelle. Weiterhin muf3 es innerhalb dieser Zeit zu einer hinreichenden
Verteilung der Abtragpartikel kommen.

In der Anfangsphase der Entladung erfolgt der Abtrag hauptséchlich auf der Anode
und erst spéater (also bei ausgedehnteren Entladedauern) in zunehmenden Mal3e auf
der Kathode (siehe Polaritatseffekt ). Beim Senkerodieren wird die groRere
Produktivitat der langen Impulse bei anodischer Werkzeugpolung ausgenutzt. Beim
Schneiderodieren muf3 die Drahtelektrode durch kathodisch gepolte, sehr kurze
Impulse thermisch entlastet werden, da ansonsten die Gefahr eines Drahtbruches
besteht.



verschiedene Impulsregime -
beim Draht- und = Drahterosions-
Senkerodieren | god.o impulse
50 4 E |
W
w
LIUE e
':El Senkerosions-
Impulse mittlerer | | 01 =1 | impuls
Leistung - 20 4 Mok
o 104
— _."'/ e s D 1 i ke | \\-- ===
T | ' ’ ; ' [
0 50 Zeltt/ ps 100

Die einzelnen Entladungen ziinden statistisch verteilt an verschiedenen Punkten der
wirksamen Erodierflache. Viele nacheinander erfolgende Entladungen bewirken
makroskopisch eine negative Abbildung der Werkzeugelektrode in das Werkstick.
Es entsteht die fir den Prozel typische muldige, narbige Oberflache.

Im kontinuierlichen Prozess:

erodierte Oberfliche

Uie Abtragpartikel nehmen
Kugelgestalt anund verteilen
sich in der Impulspause im
Arbeitsspalt, der dann von
ihnen gandig durchseta g
{Spaltkont amination).

Einzelentladung



Die Spaltkontamination ist fi
die Prozelqualitit von grofiar
Bedeutung. Sie ist unter
anderem fir die Grifle des
optimalen  Abstandes zwi
schen den Elektroden m aliige
bend.

Eine starke “erschmutzung
des Arbeitsspaltes kann
hingegen zu Prozelstd-
rungen fahren.

Durchfuhrung von Technologieoptimierungen fur besondere Bedingungen

wie z.B. die Bearbeitung von Sonderwerkstoffen

o elektrisch leitende Keramik
o Hartmetall
o Sonderlegierungen des Werkzeugbaus
(0}
experimentelle Ermittlung von Prozel3daten fir spezielle
Elektrodenwerkstoffpaarungen

o nach bestimmten Zielkriterien optimierte Bearbeitungsrichtlinien, z. B.

= Oberflachenrauheit
= Abtragrate
= Verschleil3
o Randzonenschadigung
o Erstellung von Bearbeitungstabellen fir die gestufte Bearbeitung

o Untersuchungen zum Abtrag- und ProzelR3verhalten bei der Bearbeitung

spezieller Werkstoffe



Unsere Ausristung:

NC-gesteuerte 4-Achsen-Senkerodiermaschine mit Mdglichkeit zum Bahn-
und Planetarerodieren

NC-gesteuerte 4-Achsen-Drahterodiermaschine

fortschrittliche Mef3technik fur die Erfassung der Prozel3grof3en und die
entsprechenden Ergebnisparameter (Rauheit, Abtragrate, geometrische
Parameter)

Senkerodieranlage



Drahterodieranlage
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