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69 Vorrichtung zum Abtrennen der draht- oder bandf; ormigen Elektrode an einer Elektroerosionsmaschine.

67 Die verbrauchte Elektrode (4) wird von angetrie-

benen Vorschubrollen (6, 7) erfasst und in einen 1
Spalt zwischen der Oberfliche (12) eines federnden
Ambosses (9) und eines sich davor drehenden und mit
Vorschubrollen angetricbenen mehrkantigen Meissels
(13) geschoben. Der rotierende Meissel (13) kerbt die
Elektrode (4) auf der Ambossoberfliche (12) in kurze
Stiicke ab, d.h. zerstiickelt die Elektrode.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Abtrennen der draht- oder bandfor-
migen Elektrode an einer Elektroerosionsmaschine, bei der
die Elektrode von der Vorratsseite her zugefithrt und auf der
Ablageseite hinter dem zu bearbeitenden Werkstiick abge-
legt wird, dadurch gekennzeichnet, dass auf der Ablageseite
Vorschubrollen (6, 7) zum Weiterschieben der Elektrode (4)
angeordnet sind, dass nach den Vorschubrollen (6, 7) ein
Amboss (9) und ein sich vor der Oberfldche (12) des Ambos-
ses, von den Vorschubrollen angetriebener, drehbarer mehr-
kantiger Meissel (13) angeordnet ist, dass die Elektrode iiber
die Vorschubrollen in den Spalt zwischen der Oberfliche des
Ambosses und dem drehbaren Meissel einschiebbar ist und
dass die sich drehenden Meisselkanten die Elektrode auf der
Ambossfiiche abkerben.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Umfangsgeschwindigkeit der Vorschubrollen
(6, 7) grosser ist als die Zufiihrgeschwindigkeit der Elektrode
4).

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Umfangsgeschwindigkeit des Meissels (13)
grosser ist als die Umfangsgeschwindigkeit der Vorschubrol-
len (6, 7).

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Meissel (13) als drehbarer Dreikant ausgebildet
ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Amboss (9, 10) schwenkbar angeordnet ist und
dass die Oberfliche (12) des Ambosses durch die Wirkung
einer Federung (11) in Richtung auf den sich drehenden
Meissel gedriickt ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass ein die Elektrode (4) in den zwischen der Oberfld-
che (12) des Ambosses (9) und des drehenden Meissels (13)
gebildeten Spalt leitendes Fiithrungsblech (8) angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass ein in der Richtung der Meisselkanten verstellbare
Gleitrolle fiir die Elektrode angebracht ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Elektrode iiber ein Zufiihrungsrohr (5) an die
Vorschubrollen (6, 7) zufiihrbar und das Zufiihrungsrohr in
Richtung der Meisselkanten verschiebbar ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Abstreifblech angeordnet ist, iiber das die Kan-
ten des Meissels hinweggleiten.

Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung zum Ab-
trennen der draht- oder bandférmigen Elektrode an einer
Elektroerosionsmaschine, bei der die Elektrode von der Vor-
ratsseite her zugefiihrt und auf der Ablageseite hinter dem zu
bearbeitenden Werkstiick abgelegt wird.

Drahterodiermaschinen, insbesondere numerisch ge-
steuerte, lassen sich sehr vorteilhaft fiir das Schneiden kom-
plizierter Aussen- oder Innenkonturen an elektrisch leiten-
den Werkstiicken einsetzen. Dabei bewegen sich bekanntlich
draht- oder bandférmige Elektroden und die Werkstiicke
wihrend des Bearbeitungsvorganges relativ zueinander. Die
Elektrode wird von einer Vorratsrolle abezogen, passiert das
zu bearbeitende Werkstiick und durchlduft eine aus einem
Rolienpaar bestehende Antriebsvorrichtung, die der Elek-
trode eine gleichmissige Vorschubbewegung erteilt. Schliess-
lich wird die Elektrode wieder auf eine Rolle gewickelt und
abgelegt. Bei der bekannten Aufwickelrolle auf der Ablage-
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seite wird die nicht mehr benutzte Elektrode aufgewickelt.
Dies hat den Nachteil, dass die Rolle, wenn sie voll ist, aus-
gewechselt werden muss. Ausserdem wird die Elektrode
beim Erodiervorgang so stark beansprucht und deformiert,
dass Schieifenbildungen und Verhedderungen auf der Rolle
beim Aufwickelvorgang auftreten konnen.

Es ist bereits bekannt, auf der Ablageseite eine Schneide-
vorrichtung vorzusehen, die die Elektrode mit Hilfe eines
mechanisch oder magnetisch bewegten Messers in kleine
Stiicke zerschneidet und in einen Auffangbehlter fallen
lasst. Diese bekannte Schneideeinrichtung arbeitet jedoch
nicht zuverlissig und ist daher fiir einen automatischen Be-
trieb wihrend der Nachtstunden oder iiber das Wochenende
nicht geeignet. Der Abschneidevorgang ist nicht sicher aus-
fithrbar, weil sich durch die Elektroden, die aus hochwer-
tigem Kupfer bestehen, Ablagerungen am Schneidewerk-
zeug festsetzen und das Werkzeug verschmiert. Daneben
tritt auch ein starker Verschleiss des Schneidewerkzeuges +
auf. Wenn die Elekirode nicht mehr abgeschnitten wird, tre-
ten Stauungen im Abtransport der Elektrode auf der Ab-
lageseite auf, die zu Kurzschliissen und zum Ausfall der Ma-
schine fiihren.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum Ab-
trennen der draht- oder bandformigen Elektrode aufzuzei-
gen, die die Elektrode auf der Ablageseite zuverléssig in klei-
ne Stiicke zertrennt.

Die Losung der Aufgabe besteht darin, dass auf der Ab-
lageseite Vorschubrollen zum Weiterschieben der Elektrode
angeordnet sind, dass nach den Vorschubrollen ein Amboss
und ein sich vor der Oberfliche des Ambosses, von den Vor-
schubrollen angetriebener, drehbarer mehrkantiger Meissel
angeordnet ist, dass die Elektrode iiber die Vorschubrollen
in den Spalt zwischen der Oberfiiche des Ambosses und dem
drehbaren Meissel einschiebbar ist und dass die sich drehen-
den Meisselkanten die Elektrode auf der Ambossfliche ab-
kerben.

Der Grundgedanke bei der Arbeitsweise der neuen Vor-
richtung besteht darin, die Elektrode auf der Ablageseite
nicht zu zerschneiden, sondern zu kerben. Die neue Vorrich-
tung arbeitet zuverldssig und eignet sich fiir den automati-
schen Betrieb einer Elektroerosionsmaschine in Tag- und
Nachtbetrieb sowie iiber das Wochenende. Es treten keine
Stauungen beim Abtransport der Elektrode auf. Die Vor-
richtung ist einfach und kann in ein Geh4use mit einer Ein-
tritts6ffnung fiir die Elektrode und einer Austrittséffnung
fiir die zerkleinerten Elektrodenstiicke eingebaut werden.
Dadurch ist ein nachtrdglicher Einbau in bekannte, im Han-
del erhiltliche Drahterosionsmaschinen auf einfache Art

‘und Weise moglich. Die erforderliche Bewegung der Vor-

schubrollen und des Meissels wird vom Fiihrungs- und An-
triebssystem fiir die Elektrode abgeleitet.

Einzelheiten der Erfindung werden anhand eines vorteil-
haften Ausfithrungsbeispieles, das in den Figuren dargestellt
ist, erldutert. Dabei ist die Darstellung teilweise vereinfacht.
So sind insbesondere konstruktive Einzelheiten der Draht-
erodiermaschine, die dem Fachmann ohnehin geldufig sind
und nicht in einem engen Zusammenhang mit der Erfindung
stehen, aus Vereinfachungs- und Ubersichtlichkeitsgriinden
weggelassen worden.

Die Fig. 1 bis 4 zeigen im Schnitt durch die neue Vorrich-
tung die Wirkungsweise anhand des zeitlichen Ablaufs beim
Abtrennen eines Stiickes der Elektrode. Dabei wird in jeder
Figur ein anderer Zeitaugenblick dargestellt.

Die Fig. 1 bis 4 zeigen ein Gehéuse 1 mit einer Eintritts-
Offnung 2, in die die drahtférmige Elektrode 4 eingefithrt
wird und eine Austrittséffnung 3, aus der die in kleine Stiik-
ke zertrennte Elektrode herausféllt und in einem unter der
Offnung befindlichen und in der Zeichnung nicht dargestell-



ten Auffangbehalter gesammelt wird. Im Gehduse sind die
beiden Vorschubrollen 6 und 7, ein Fithrungsblech 8, ein
Amboss 9 und ein vor der Oberfliche 12 des Ambosses dreh-
bar gelagerter Meissel 13 angeordnet.

Uber das Zufiithrungsrohr 5 gelangt die Elektrode 4, die
von dem hinter dem Werkstiick angeordneten Antriebs- und
Fiihrungssystem weiterbewegt wird, zwischen die beiden
Vorschubrollen 6 und 7. Die beiden Vorschubrollen sind fe-
dernd gegeneinander gedriickt und gegensinnig angetrieben.
Sie weisen ein leicht verzahntes Profil am Umfang auf, damit
ein Durchgleiten der Elektrode verhindert wird. Bei einer
vorteilhaften Ausgestaltung werden die Vorschubrollen mit
einer etwas grosseren Geschwindigkeit, beispielsweise 5%,
als der Vorschub der in die Antriebs6ffnung 2 gefithrten
Elektrode 4 bewegt. Dadurch steht die zugefiihrte Draht-
elektrode unter Zugspannung, und Stauungen im
Zuftihrungsrohr 4 werden vermieden. Hinter den Vorschub-
rollen ist ein Fithrungsblech 8 angeordnet, damit die Elek-
trode zuverléssig auf die Oberfliche 12 des Ambosses ge-
fithrt wird. Der Amboss 9 ist schwenkbar um die Achse 10
gelagert und wird durch die Federkraft der Feder 11 in Rich-
tung auf den rotierenden Meissel gedriickt. An der Zufiih-
rungsseite ist der Amboss leicht abgeschrigt, damit die Elek-
trode sicher auf die Oberfliche zugefithrt werden kann. Der
Meissel 13 ist auf der Achse 14 drehbar gelagert und wird
iiber die Vorschubrollen angetrieben. Vorteilhaft weist der
Meissel drei Kanten auf, so dass ein Dreikant gebildet wird.
Der Meissel rotiert in der eingezeichneten Pfeilrichtung. Die
Kanten des Meissels werden nacheinander gegen die auf der
Oberfliche 12 des Ambosses befindliche Elektrode gedriickt
und kerben die Elektrode ab (Fig. 3). Dabei wird der Am-
boss entgegen der Federkraft der Feder 11 in Richtung auf
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das Gehduse 1 gedriickt. Durch die Drehbewegung des
Meissels wird das abgekerbte Stiick 4a der Elektrode, das
beispielsweise ca. 15 mm lang ist, weggedriickt und fillt in
Richtung auf die Austrittsoffnung 3 (Fig. 4). Nachdem die
Kante des Meissels an der Oberfliche 12 vorbeibewegt wur-
de, schwenkt der Amboss 9 durch die Kraft der Feder 11 in
die Ausgangslage zuriick. :

Bei einer vorteilhaften Ausfithrungsform ist die Drehge-
schwindigkeit des Meissels etwas grosser als die der Vor-
schubrollen, beispielsweise um 5%. Dadurch wird erreicht,
dass die abgekerbten Stiicke 4a der Elektrode nach dem
Kerbvorgang wegspringen.

Vorteilhaft wird durch eine von Hand verstellbare Gleit-
rolle, die in den Figuren nicht dargestellt ist, die Einlaufstelle
in die Vorschubrollen bzw. die Kerbstelle des Meissels in
axialer Richtung verstellt. Dadurch konnen die Vorschub-
rollen und der Meissel immer wieder an einer anderen Stelle
benutzt werden, so dass auftretende Verschleisserscheinun-
gen nicht sofort zum Auswechseln des betroffenen Bauteiles
fithren. Dieser Vorteil kann auch dadurch erzielt werden,
dass die Eintritts6ffnung 2 als horizontaler Schlitz ausge-
fithrt und das Zufiithrungsrohr 5 in horizontaler Richtung
verschiebbar angeordnet ist.

Um Kupferablagerungen an den Meisselkanten zuverlis-
sig zu verhindern, ist es vorteilhaft, ein in der Figur nichtdar-
gestelltes Abstreifblech anzubringen, iiber das die Kanten
des Meissels bewegt werden.

Beim automatischen Einfddelvorgang wird die Elektrode
iiber das Antriebs- und Fithrungssystem durch das Zufiih-
rungsrohr 5 geschoben, bis sie von den Vorschubrollen 6
und 7 erfasst und zur Kerbstelle weiterbeférdert wird.
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