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1 Zweck und Anwendungsbereich

Diese Richtlinie, deren Basis erarbeitet wurde
im Verein Schweizerischer Maschinen-Industrieller
(VSM), beinhaltet im wesentlichen eine Ubersicht
tiber Einsatzméglichkeiten und Probleme bei der
Anwendung im Hinblick moglichst wirtschaftlicher
Nutzung.

Dariiber hinaus ist diese Richtlinie eine aktuelle
Ergénzung der Richtlinien VDI 3402 Blatt 1 bis 3. Seit
Veroéffentlichung von Blatt 1 dieser Richtlinienreihe
hat sich die Technik des Funkenerosiven Bearbeitens
(FE-Bearbeiten bzw. EDM) wesentlich weiterent-
wickelt.

Des weiteren soll diese Richtlinie auch einen Beitrag
zur Vereinheitlichung der Begriffe und Definitionen
leisten.

2 Moglichkeiten des
Funkenerosiven Bearbeitens

2.1 Anwendungsempfehlungen

Das FE-Bearbeiten wird bevorzugt angewendet

- beibesonderer mechanischer Festigkeit des zu bear-
beitenden Werkstiickstoffes, beispielsweise bei
hochvergiiteten Stihlen, Hartmetallen oder anderen

Bild 1. Erodierte Oberflichentopographie
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Werkstoffen mit besonderen metallurgischen Ei-
genschaften, die das spanende Bearbeiten erschwe-
ren oder unmdglich machen,

- bei komplizierten geometrischen Werkstiick-
formen.

Die Vorteile dieses Fertigungsverfahrens sind

- Wirtschaftlichkeit, die weniger auf kurzen Haupt-
zeiten, sondern auf hoher Auslastbarkeit, geringen
Riist- und Nebenzeiten sowie Ersparnis an mehrstu-
figen Arbeitsfolgen beruht,

- hohe Qualitit der Form-, Lage- und MaB-Toleranz,

- vergleichsweise einfach herzustellende AuBenform
der Werkzeugelektrode aus leicht bearbeitbarem
Werkstoff (z. B. Kupfer oder Graphit).

- bessere Herstellmoglichkeit komplexer Werkstiick-
geometrien als das spanende Bearbeiten mit rotie-
renden Werkzeugen,

- weniger Arbeitsginge, Zwischenkontrollen und
Riistaufwand durch das Fertigen in einer Aufspan-
nung,

— automatischer und flexibler ProzeBablauf,

- Entstehen einer muldigen, ungerichteten Oberfla-
che, mit Rauheiten bis zu R, = 1,0 um bzw.
R,= 0,15 pm, Bild 1 und 2

- durch Glitten erodierter Oberflichen ein hdherer
Profiltraganteil ¢, Bild 3.
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2.2 Einschridnkungen

- Der Verschleil der Werkzeugelektrode erfordert
ggf. fiir genaue Bearbeitung einen Wechsel der
Werkzeug-Elektroden.

- Die Werkzeug-Elektrode muB allseitig auf ein den
Funkenspalt beriicksichtigendes Untermall gebracht
werden (siehe auch Abschnitt 4.5).

- Die anfailende Prozefiwirme fiihrt in der Randzone
zu einer thermischen Beeinflussung des Werkstof-
fes, Bild 4. Bei Stihlen und Stahllegierungen
besteht die Randzone meistens aus einer sogenann-
ten ,,weiBen Schicht‘‘ als wiedererstarrte Schmelze
(im Mikro-Bereich) und einer getemperten Um-
wandlungszone. Die Eindringtiefe hingt von den
Bearbeitungsbedingungen ab und kann in der prak-
tischen Anwendung entsprechend gesteuert wer-
den.

wiedererstarrte Schmelze
{weifSe Schicht)
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Bild 4. Schema der thermischen Beeinflussung in den Rand-
schichten

3 Kennzeichnung der
Bearbeitungsgeometrie an den
Werkstiicken

Kontur

Die Kontur kennzeichnet den Umriff der Aufsicht
eines bearbeiteten Werkstiicks. Bei Gravuren und
Durchbriichen kann die Kontur auch in wihlbaren
Schnittebenen unterhalb der Werkstiickoberfliche
betrachtet (ermittelt) werden, Bild 5.
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Bild 5. Kontur einer Bauform
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Profil

Das Profil kennzeichnet den SeitenriB eines bearbeite-
ten Werkstiicks parallel (Senkerodieren) oder senk-
recht (Schneiderodieren) zur Vorschubrichtung,
Bild 6.

Profil
Bild 6. Profil eines Durchbruchs

4 Verfahrensvarianten

Die FE-Bearbeitung kann abbildend oder erzeugend
und in beliebiger Kombination dieser beiden Varian-
ten angewendet werden.

4.1 Simultane Bearbeitung
Bei simultaner Bearbeitung sind mehrere Elektroden
in einem Halter, Bild 7, oder mehrere Werkstiicke
auf einem Tisch, Bild 8, innerhalb eines Arbeits-
vorganges zusammengefalt.

Bild 7. FE-Senken - Zusammenfassung mehrerer Elektroden
auf einem Halter

Bild 8. FE-Schneiderodieren mit mehreren Drahtelektroden



