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Quality of cut faces of (sheet) metal parts
after cutting, blanking, trimming or piercing
Wire cutting (EDM)
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1 Verfahrensdefinition und -ilibersicht

Funkenerosives Schneiden (Schneiderodieren) ist
Abtragen von elektrisch leitenden Werkstoffen durch
elektrische Entladungsvorginge zwischen zwei Elek-
troden (Werkstiickelektrode, Werkstiick und Werk-
zeug-Elektrode) unter einem Arbeitsmedium zum
Zweck des Ab-, Ein- oder Ausschneidens und Be-
schneidens von Werkstiicken. Von den vier Verfah-
rensvarianten funkenerosives Schneiden mit Blatt,
Draht, Band und rotierender Scheibe wird in dieser
Richtlinie nur das funkenerosive Schneiden mit
Draht (Drahterodieren) wegen der in Verbindung mit
numerischer Steuerung der Bewegung des Drahtes
(Werkzeugelektrode) gegebenen hohen Flexibilitat
bei der Erzeugung der Werkstiickkonturen behandelt
(Bild 1).

Dieses Verfahren erlaubt nicht nur die Erzeugung
beliebiger Konturen von Werkstiicken im zylindri-
schen, sondern auch im kegeligen (konischen) Schnitt
mit festem oder flexibel verdnderlichem Anstellwin-
kel (Bild 2). Dadurch erhalten die Schnittflichen
eine gegeniliber anderen Schneidverfahren spezifische
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geometrische Qualitdt. Zu unterscheiden sind dabei
das Vollschneiden und das Nachschneiden (Abtragen
dinner Schichten ohne vollstindiges Eindringen der
Drahtelektrode). Abhéngig von den Verfahrenspara-
metern lassen sich dabei unterschiedliche Arbeitsge-
schwindigkeiten und -genauigkeiten erreichen.

2 KenngroBen an Schnittflachen
beim Drahterodieren

Das funkenerosive Schneiden mit Draht oder Draht-
erodieren ist gekennzeichnet durch eine nahezu tiber
die gesamte Werkstiickdicke konstante Schnittfla-
chenqualitdt. Ein Kanteneinzug an der Drahtein-
trittsseite wie bei den Scherschneidverfahren tritt
praktisch ebenso nicht auf wie ein Grat an der Draht-
austrittsseite und eine Rest- bzw. Bruchfliche. Die
gesamte Schnittfliche bildet sich in Abhéngigkeit
von den Erodierparametern als einheitliche Schnitt-
fliche mit gleichmdBiger Oberflichenfeingestalt
(Rauheit) aus. Am Drahteintritt kann in Abhéngig-
keit von der durch die Erodierparameter beeinflul3-
ten Schneidspaltgeometrie lediglich eine im Mikro-
meterbereich liegende ,,negative” Kantenformabwei-
chung auftreten, wihrend an der Drahtaustrittsseite
eine im gleichen GroBenordnungsbereich liegende
positive Kantenformabweichung auftreten kann. Ein
spezifisches Merkmal ist die Bauchigkeit B. Der
Glattschnittflichenwinkel o betrdgt beim zylindri-
schen Drahterodier-Schneiden 90°; beim kegeligen
Drahterodier-Schneiden entspricht er dem vorgege-
benen Anstellwinkel (Bild 3).

Die Bauchigkeit B entsteht durch Vibrationen, die
durch viele EinzelgroBen wie Entladestrom, Spalt-
weite, Arbeitsmedium und vor allem die Zugspann-
kraft, dic Drahtfilhrungsdistanz, den Werkstiick-
werkstoff, die thermische Drahtdehnung u.a.m. her-
vorgerufen werden. Sie nimmt daher auch mit der
Werkstiickdicke s bzw. Stapeldicke T zu.

Die Werkstiickdicke s kann beim Drahterodieren in
weiten Grenzen zwischen <1 mm und ca. 400 mm
liegen. Fr die wirtschaftliche Fertigung von kleinen
und mittleren Serien von Werkstilicken mit Dicken
bis <15 mm wird daher im Paket oder Stapel zur
optimalen Ausnutzung der maschinenseitigen Gege-
benheiten drahterodiert, wobei die Stapeldicke T die
obere Grenze von ca. 400 mm bei Dicken der einzel-
nen Werkstlicke im Bereich 0,1 mm <s<50 mm an-
nehmen kann. Mit Riicksicht auf die Konturgenauig-
keit der einzelnen Lagen im Stapel bieten sich opti-
male Stapeldicken T~~100 mm an. Bei Fein- und
Mittelblechen, die im Stapel funkenerosiv geschnit-
ten werden, ist die durch die Bauchigkeit im Stapel
hervorgerufene Beeinflussung der Schnittflichengeo-
metrie vernachlissigbar.



