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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vor-
richtung zur elektrochemischen Bearbeitung von Werkst-
cken, umfassend eine Grundvorrichtung mit einer Span-
nungsversorgung, einer Elektrolytversorgung und einer
Zustelleinrichtung (10) und einer austauschbaren Prozess-
zelle (3), wobei die Prozesszelle (3) zweiteilig mit einem
Oberteil (4) und einem Unterteil (5) ausgebildet ist, wobei
im Unterteil (5) eine Werkstiickaufnahme (6) zur Auf-
nahme eines Werkstlicks (7) angeordnet ist, wobei im
Oberteil (4) eine Elektrode (8) angeordnet ist und wobei
zwischen der Prozesszelle (3) und der Grundvorrichtung
(2) standardisierte Schnittstellen (9) zum Verbinden und
Lésen der Prozesszelle (3) von der Grundvorrichtung (2)
vorgesehen sind.
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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung zum elektrochemischen Bearbeiten von
Werkstlicken, welche einen einfachen modularen
Aufbau aufweisen.

[0002] Vorrichtungen zur elektrochemischen Bear-
beitung (ECM-Vorrichtungen) sind aus dem Stand
der Technik in unterschiedlichen Ausgestaltungen
bekannt. Mittels ECM-Vorrichtungen wird eine elek-
trochemische Bearbeitung von Metallwerkstiicken
durchgefiihrt, wobei das Werkstlck als Anode und
das Werkzeug als Kathode mit einer Spannungsquel-
le verbunden werden. Zwischen Werkstick und
Werkzeug wird eine Elektrolytldsung hindurchge-
fuhrt, welche einen Ladungstransport im Arbeitsspalt
zwischen dem Werkzeug und dem Werkstlick tber-
nimmt. Werkstick und Werkzeug sind hierzu ubli-
cherweise in einer speziell angepassten Vorrichtung
untergebracht. Ublicherweise sind die bekannten
ECM-Vorrichtungen derart ausgelegt, dass sie ledig-
lich einen Werkstucktyp bearbeiten kénnen. Dabei
werden flr verschiedene Werkstlicke jeweils separa-
te ECM-Vorrichtungen konstruiert. Zur Steigerung ei-
ner Ausbringungsmenge wurde ferner vorgeschla-
gen, gleichzeitig mehrere Werkstlcke in einer Vor-
richtung aufzuspannen. Dies erfordert jedoch einen
groRen maschinentechnischen Aufwand, um sicher-
zustellen, dass alle Werkstlicke mit gleicher Qualitat
bearbeitet werden. Ferner flie3t bei den bekannten
ECM-Vorrichtungen die Elektrolytldsung Uber eine
Oberflache des unteren Teils der Maschine ab. Da-
durch sind wahrend der Prozessbearbeitung Fuhrun-
gen, Antriebe usw., der Maschine und Vorrichtung
der Elektrolytldsung ausgesetzt, was zu einem er-
héhten Verschleil fiihren kann. Zum Schutz der Fih-
rungen usw. wurde daher vorgeschlagen, diese bei-
spielsweise mittels Faltenbalgumhillungen gegen
die Elektrolytldsung zu schitzen. Dies ist jedoch auf-
wendig und verteuert derartige Maschinen.

Offenbarung der Erfindung

[0003] Die erfindungsgemale ECM-Vorrichtung mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 weist demge-
genuber den Vorteil auf, dass sie sehr einfach und
kostenguinstig herstellbar ist und eine sehr schnelle
Umrustung fur verschiedene Werkstlicke ermdglicht.
Die erfindungsgemafle ECM-Vorrichtung weist einen
modularisierten und zum gréften Teil standardisier-
ten Aufbau auf, um insbesondere auch eine schnelle
Wechselbarkeit fur eine Umrlstung auf andere Werk-
stlicke zu ermoglichen. Dies wird erfindungsgeman
dadurch erreicht, dass die Vorrichtung eine Grund-
vorrichtung und eine austauschbare Prozesszelle
umfasst. Die Grundvorrichtung weist eine Span-
nungsversorgung, eine Elektrolytversorgung und
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eine Zustelleinrichtung, welche eine Zustellung einer
Elektrode ausfuhrt, auf. Die austauschbare Prozess-
zelle ist zweiteilig mit einem Oberteil und einem Un-
terteil ausgebildet, wobei im Unterteil eine Werk-
stickaufnahme zur Aufnahme eines Werkstiicks und
im Oberteil eine Elektrode angeordnet ist. Die Pro-
zesszelle umfasst ferner standardisierte Schnittstel-
len zur Grundvorrichtung fur die Zustellung der Elek-
trode, die Elektrolytversorgung und einer Stromver-
sorgung. Die Elektrode ist z. B. Uber eine Kupplung
mit der Zustelleinrichtung in der Grundvorrichtung
verbindbar. Somit sind erfindungsgemafy zwischen
der Prozesszelle und der Grundvorrichtung standar-
disierte Schnittstellen ausgebildet, so dass ein
schneller und einfacher Wechsel der Prozesszelle
moglich ist. Dadurch kann die erfindungsgemale
ECM-Vorrichtung schnell auf ein neues Werkstlick
umgerustet werden. Somit kann erfindungsgemaf
die Grundvorrichtung fir mehrere unterschiedliche
Werkstlicke verwendet werden, wobei jeweils nur die
Prozesszelle ausgetauscht wird.

[0004] Die Unteranspriiche zeigen bevorzugte Wei-
terbildungen der Erfindung.

[0005] Vorzugsweise umfasst die Zustelleinrichtung
eine Lineareinheit, mit welcher eine senkrechte
und/oder waagrechte Zustellung der Elektrode er-
folgt. Eine Kopplung zwischen der Lineareinheit und
der Elektrode wird vorzugsweise form- und/oder
kraftschllssig ausgefihrt.

[0006] Weiter bevorzugt bilden das Oberteil und das
Unterteil fir die Bearbeitung des Werkstlicks eine ge-
schlossene Prozesszelle. Dadurch kann die Prozess-
zelle fur die Bearbeitung des Werkstiicks verschlos-
sen werden, so dass die ECM-Maschine aufRerhalb
der Prozesszelle trocken ist, d. h., nicht mit einer
Elektrolytldsung in Kontakt kommt. Hierdurch erge-
ben sich groRe Vereinfachungen fir die Auslegung
der Grundvorrichtung der ECM-Vorrichtung, da diese
nicht mit der Elektrolytiésung in Kontakt kommt. Die
Elektrolytldsung wird gezielt Gber ein Leitungssystem
zu- und abgeflihrt.

[0007] Vorzugsweise ist die Steuerung der Grund-
vorrichtung derart ausgelegt, um bei einem Schlie-
Ren der Prozesszelle automatisch einen Prozess-
start auszufiihren und bei einem Offnen der Prozess-
zelle automatisch einen Prozess zu beenden. Hierzu
ist vorzugsweise ein Schutzschalter mit einem ersten
und zweiten Teil vorgesehen, um einen Start der Ma-
schine erst dann zu ermdglichen, wenn ein Kontakt
zwischen den beiden Teilen des Schutzschalters her-
gestellt ist.

[0008] Weiter bevorzugt ist die Steuerung der
Grundvorrichtung derart ausgelegt, dass nach einem
Ende eines Prozesses die Prozesszelle automatisch
geodffnet wird.
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[0009] Um eine besonders einfache Handhabung
der ECM-Maschine sicherzustellen, ist die Prozess-
zelle vorzugsweise in einem vorderen Bereich der
ECM-Vorrichtung angeordnet. Dadurch kann ein
schneller Werkstiickwechsel oder gegebenenfalls
Austausch einer aufgebrauchten Elektrode erreicht
werden. Auch kann dadurch ein Austausch einer Pro-
zesszelle schnell und einfach gewahrleistet werden.

[0010] Besonders bevorzugt umfasst die Maschine
eine Schutzabdeckung und/oder eine Schutztir mit
einer Schutzscheibe, welche manuell oder automa-
tisch gedffnet werden kann. Die Schutzabdeckung
bzw. die Schutztiire schiitzt einen Bediener vor ei-
nem Eingriff in den Gefahrenbereich und die Steue-
rung kann ausgelegt werden, dass der Prozess mit
Schlief3en der Tire automatisch startet.

[0011] Besonders bevorzugt ist die Werkstlickauf-
nahme der Prozesszelle nur fir genau ein Werkstiick
ausgelegt. Dadurch kann die erfindungsgemalie
ECM-Vorrichtung optimal auf ein Werkstick ausge-
legt werden. Insbesondere kann dann auch auf einen
Toleranzausgleich zwischen mehreren Elektroden,
wie sie bei einer gleichzeitigen Bearbeitung von meh-
reren Werkstiicken notwendig ist, verzichtet werden.

[0012] Die standardisierten Schnittstellenvorrich-
tungen zwischen der Grundvorrichtung und der Pro-
zesszelle sind vorzugsweise mittels Schnellkupplun-
gen, z. B. Bajonettverschlissen o. &., versehen.

Zeichnung

[0013] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
Eig. 1 und Eig. 2 eine ECM-Vorrichtung gemaR ei-
nem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung im Detail be-
schrieben. In der Zeichnung ist:

[0014] Fig.1 eine schematische, perspektivische
Ansicht einer ECM-Vorrichtung gemaf einem Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung von vorne,

[0015] Fig.2 eine schematische, perspektivische
Ansicht der ECM-Vorrichtung von hinten.

Ausfuhrungsform der Erfindung

[0016] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
Fig. 1 und Fig. 2 eine ECM-Vorrichtung 1 gemaR ei-
nem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung im Detail be-
schrieben.

[0017] Wie insbesondere aus Fig. 1 ersichtlich ist,
umfasst die ECM-Vorrichtung zwei wesentliche Bau-
gruppen, namlich eine Grundvorrichtung 2 und eine
Prozesszelle 3. Die Grundvorrichtung 2 umfasst eine
nicht gezeigte Spannungsversorgung und eine Elek-
trolytversorgung, welche unter einer Schutzabde-
ckung 12 angeordnet sind. Zur Versteifung der
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ECM-Vorrichtung umfasst die Grundvorrichtung 2
ferner ein Gestange 11. Die Schutzabdeckung 12 ist,
wie in Fig. 1 durch den Pfeil A angedeutet, mittels ei-
ner Lineareinheit 10 linear absenkbar bzw. anhebbar,
um wahrend des Prozesses die Prozesszelle 3 zu-
mindest teilweise abzudecken. Fig. 1 zeigt dabei die
gedffnete Position der ECM-Vorrichtung, in welcher
ein Werkstiickwechsel erfolgt, und Fig. 2 zeigt die
geschlossene Position der ECM-Vorrichtung, in wel-
cher eine Bearbeitung des Werkstiicks erfolgt. Fir
eine einfache Handhabung ist die Prozesszelle 3 da-
bei im vorderen Bereich der Grundvorrichtung 2 an-
geordnet.

[0018] In der Grundvorrichtung 2 ist ferner eine Zu-
stelleinrichtung vorgesehen, welche eine Zustellung
einer Elektrode relativ zum Werkzeug ausflhrt. Die
Zustelleinrichtung kann dabei die gesamte Schutzab-
deckung 12 mitsamt den anderen darin angeordne-
ten Bauteilen Uber die Lineareinheit 10 bewegen. Al-
ternativ kann die Zustelleinrichtung auch nur die
Elektrode bewegen. In Fig. 1 ist die Elektrode mit
dem Bezugszeichen 8 versehen und das Werkstlick
mit dem Bezugszeichen 7.

[0019] Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, ist das Werk-
stiick 7 in einer Werkstiickaufnahme 6 angeordnet.
Die Prozesszelle 3 ist dabei zweiteilig mit einem
Oberteil 4 und einem Unterteil 5 ausgebildet. Die
Werkstlickaufnahme 6 ist im Unterteil 5 angeordnet
und die Elektrode 8 im Oberteil 4. Fur den Bearbei-
tungsprozess ist die Prozesszelle 3 geschlossen, wo-
bei das Oberteil 4 auf das Unterteil 5 abgesenkt wird.
Hierbei kann ein geschlossener Prozessraum erhal-
ten werden, so dass die Elektrolytldsung nicht aulRer-
halb des Prozessraumes gelangt. Wie weiter aus
Fig. 1 ersichtlich ist, ist zwischen der Prozesszelle 3
und der Grundvorrichtung 2 eine Schnellkupplung 9
angeordnet. Die Schnellkupplung 9 stellt dabei eine
Verbindung sowohl mechanisch als auch elektrisch
fur die Elektrode 8 bereit und ferner eine Verbindung
fur die Elektrolytldsung. Zwischen dem Unterteil 5
und einem Bodenbereich 15 der Grundvorrichtung ist
ebenfalls eine nicht gezeigte Schnellkupplung vor-
handen, um den elektrischen Kreis zu schliefen und
eine Entsorgungsleitung fir die Elektrolytldsung an-
zuschlielRen. Dadurch ist es moglich, dass die Pro-
zesszelle 3 schnell gewechselt werden kann. Somit
ist eine schnelle und problemlose Umristung der
ECM-Vorrichtung beispielsweise auf ein anderes
Werkstlick oder zur Ausristung mit einer anderen
Elektrode moglich. Ferner kann bei der Fertigung der
ECM-Vorrichtung ein sehr hoher Gleichteileanteil er-
reicht werden, da die Grundvorrichtung 2 fir jede
ECM-Vorrichtung gleich ist und jeweils nur kunden-
spezifische Prozesszellen 3 hergestellt werden mus-
sen. Da zwischen der Prozesszelle 3 und der Grund-
vorrichtung 2 jeweils standardisierte Verbindungen
vorgesehen sind, weist die ECM-Vorrichtung einen
modularen Aufbau auf, wodurch eine prinzipielle
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Bauweise der erfindungsgemafen ECM-Vorrichtung
verbessert wird. Ferner kann beispielsweise bei neu-
en Kundenanforderungen erreicht werden, dass kon-
struktive Eingriffe in die ECM-Vorrichtung auf den
Nahbereich um das Werkstiick konzentriert sind und
jeweils individuelle Prozesszellen konstruiert werden.

[0020] Die in Fig. 1 und Fig. 2 gezeigte ECM-Ma-
schine 1 weist dabei eine senkrechte Zustellung auf,
welche in die Grundvorrichtung 2 integriert ist. Die
senkrechte Zustellung kann Uiber einen standardisier-
ten Schieber und die Schnellkupplung 9 auf die Elek-
trode 8 Ubertragen werden.

[0021] Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, ist das Gestan-
ge 11 ferner mit einer Versteifungsplatte 13 versteift.
Das Gestange 11 ist fest auf der Grundplatte 15 mon-
tiert und das Gestange 11 stiitzt insbesondere Fuh-
rungen 10a, 10b der Lineareinheit 10 ab.

[0022] Wie ferner aus Fig. 2 ersichtlich ist, ist am
hinteren Teil der ECM-Vorrichtung ein Schutzschalter
14 mit einem ersten Teil 14a und einem zweiten Teil
14b vorgesehen. Der erste Teil 14a ist dabei an der
Schutzabdeckung 12 befestigt und der zweite Teil
14b ist an dem Gestange 11 befestigt. Erst wenn ein
Kontakt zwischen dem ersten und zweiten Teil 14a,
14b des Schutzschalters 14 hergestellt ist, ist es
moglich, eine Bearbeitung in der Prozesszelle 3 zu
beginnen. Somit kann mittels des Schutzschalters 14
ein Prozessstart der ECM-Vorrichtung 1 definiert
werden.

[0023] Fig.1 zeigt schematisch eine Schutzabde-
ckung 12. Hierbei sei angemerkt, dass die ECM-Vor-
richtung 1 alternativ auch eine Ture mit einer inte-
grierten Schutzscheibe aufweisen kann, welche von
einer Bedienperson erst geschlossen werden muss,
bevor der Prozess gestartet werden kann. Die
Schutzscheibe schiitzt die Bedienperson dabei vor
einem Eingriff in den Gefahrenbereich der Prozess-
zelle 3.

[0024] Wenn die Bearbeitung des Werkstlicks 7 in
der Prozesszelle 3 beendet ist, kann die Steuerung
bestimmen, dass die Schutzabdeckung 12 automa-
tisch hochgefahren wird und gleichzeitig auch das
Oberteil 4 hochgefahren wird. Dadurch erkennt eine
Bedienperson, dass eine Bearbeitung des Werk-
stlicks beendet ist und kann das Werkstlick wech-
seln.

[0025] Da die Grundvorrichtung 2 und die Prozess-
zelle 3 inklusive der Elektrode 8 und der Werkstick-
aufnahme 6 eine mechanisch autarke Einheit darstel-
len, ist es erfindungsgeman moglich, dass diese Ein-
heit auRerhalb einer ECM-Anlage eingestellt und vor-
gerustet wird. Nach Einbau der Einheit in eine
ECM-Anlage sind dann keinerlei Anpassungen mehr
erforderlich. Hierdurch kann insbesondere die Rust-
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und Einstellzeit signifikant reduziert werden. Wah-
rend dabei eine Einheit aulRerhalb der ECM-Anlage
vorbereitet wird, kann eine Bearbeitung eines Werk-
stiicks mit einer anderen, in die ECM-Anlage einge-
bauten, Einheit erfolgen. Ein weiterer, grol3er Vorteil
ist, dass die erfindungsgemafle ECM-Maschine au-
Rerhalb der Prozesszelle 3 trocken ist, da keine Elek-
trolytldsung Uber die Oberflachen der Grundvorrich-
tung 2 abflief3t. Die verwendete Elektrolytldsung wird
Uber ein im unteren Bereich der Grundvorrichtung 2
integriertes Leitungssystem (nicht gezeigt) gezielt
abgeflhrt. Somit kann ein Nachteil der im Stand der
Technik verwendeten offenen Bauweise vermieden
werden, da insbesondere Fihrungen und Antriebe
nicht der Elektrolytlésung ausgesetzt sind. Insbeson-
dere kann erfindungsgemalf auch verhindert werden,
dass aufwendige Faltenbalglésungen zur Abdeckun-
gen von Fuhrungen usw. verwendet werden, welche
derartige Anlagen sehr teuer machen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur elektrochemischen Bearbei-
tung von Werkstucken, umfassend
— eine Grundvorrichtung mit
— einer Spannungsversorgung,
— einer Elektrolytversorgung,
— und einer Zustelleinrichtung (10), und
— einer austauschbaren Prozesszelle (3), wobei die
Prozesszelle (3) zweiteilig mit einem Oberteil (4) und
einem Unterteil (5) ausgebildet ist, wobei im Unterteil
(5) eine Werkstuckaufnahme (6) zur Aufnahme eines
Werkstlicks (7) angeordnet ist, wobei im Oberteil (4)
eine Elektrode (8) angeordnet ist und wobei zwischen
der Prozesszelle (3) und der Grundvorrichtung (2)
standardisierte Schnittstellen (9) zum Verbinden und
Lésen der Prozesszelle (3) von der Grundvorrichtung
(2) vorgesehen sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zustelleinrichtung eine Linea-
reinheit umfasst, um insbesondere eine senkrechte
Zustellung auszufiihren.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Oberteil (4) und das Unter-
teil (5) fur die Bearbeitung des Werkstiicks (7) eine
geschlossene Prozesszelle (3) bilden.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, ferner umfassend einen Schutzschalter
(14) mit einem ersten Teil (14a) und einem zweiten
Teil (14b), wobei eine Bearbeitung des Werkstlicks
(7) erst dann ermdglicht wird, wenn ein Kontakt zwi-
schen dem ersten und zweiten Teil des Schutzschal-
ters (14) hergestellt ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Steuerung ausgelegt ist, nach einer Beendigung des
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Prozesses die Maschine automatisch zu 6ffnen.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
zesszelle (3) in einem vorderen Bereich der Maschi-
ne angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ma-
schine eine Schutzabdeckung (12) und/oder eine
Schutztire umfasst.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
stickaufnahme (6) nur fur genau ein Werkstuck (7)
ausgelegt ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schnittstellen zur Verbindung der Grundvorrichtung
(2) mit der Prozesszelle (3) Schnellkupplungen um-
fasst.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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