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einem kupferummanteiton Kern sowie einer Mantel- 25 Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des

schicht aus einer Kupfoer-Zink-Legierung bestsht. Anspruches 1 gel&st.
Die Mantelschicht hat eine Stérke von 0,1 bis 0,15 Der Grund fiir die hohe Standfestigkeit der
um. Der Kupferanteil des Querschnittos des Ker- erfindungsgeméBen Erodicrelekirode besteht darin
nes liegt zwischen 10 und 70 %. Der Zinkanteil in zum einen, daB mit dem erfindungsgeméfen Ver-
der Kupfer-Zink-Legierung der Mantelschicht nimmt so  fahron Mantelschichten aus Legierungen erzeugt
zur AuBensseite der Manteischicht hin stéindig zu, werden kdnnen, die konventionell durch Kaitverfor-
wobei der mittlere Gehalt des Zinkes in der Kupfer- mung nicht herstellbar sind und die bei Kupfer-
Zink-Legierung weniger als 60 %, jedoch nicht Zink-Legierungen kubisch raumzentrierte Kristalle
weniger als 10 % betrégt. Hierdurch bilden sich in der Beta-Phase bilden, die gegeniiber somit mé&gli-
der Mantelschicht in Abh#ngigkeit des jeweiligen 35 chen kubisch-flichenzentrierten Alpha-Kristallen
Kupfer-Zink-Verh#ltnisses  Alpha-, Beta- und wesentlich stabiler im Abtragsverhalten sind. Durch
_, Gamma-Phasen und die entsprechenden Misch- die definierte Abkllihlung der Beta-Phase und damit
%+ phasen. Es wird zwar eine relativ verschleiffeste der Stabilisierung der Beta-Phase auch bei Raum-
Drahtelekirode erhalten, jedoch weist diese be- temperatur wird zudem eine geringe Stérstellen-
kannte Drahtelektrode eine relativ geringe Schneid- 40  zahl innerhalb der Mantelschicht erhalten, was das
leistung auf, die zum einen aus der verringerien Erodierverhalten weiter verbessert. '
Leitfhigkeit der Mantelschicht und zum anderen Das Besondere der Erfindung ist, da8 gerade
aus einem unregelméBigen Funkenllbergang her- diese harte und sprde Phase, die in ihrer allge-
rihrt. meinen technischen Bedeutung bei der spanlosen
Beim elekiroerosiven Drahischneiden eines 45 Umformung unerwiinscht sind, bei den Entladungs-
Werkstlickes wird eine kontinuierliche drahtartige, impulsen sich als sshr verschieiBfest herausgestelit
fadenftrmige oder Zhnlich lEngliche Elektrode gro- hat und gleichzeitig die lonisierbarkeit des Entla-

Ber Linge axial von einer Zufuhrseite zu einer dekanals verbessern.
Aufnahmeseite durch einen Schneidbersich sines Es ist bekannt, da8 mit moderenen
Werkstlickes transportiert, der mit einer Bearbei- 50  Funkenerosions-Drahtschneideanlagen hochener-
tungsflissigkeit dielekirischer Natur oder einem gisreiche Impulse erzeugt werden, die bei den bis-
Elektrolyten geeigneter Leitf4higkeit gespiilt ist. : her verwendeten Elekiroden einen hohen Ver-
Ein elekirischer Bearbsitungsstrom flieSt zwi- schleif verursachen. Die durchlaufende Elekirode
schen der durchlaufenden Drahtelektrode und dem verliert dadurch an MaBgenauigkeit. Da es sich bei
Woerkstilick Uber einen dazwischen gebildeten Bear- 55  der Funkenerosionstechnologie um ein abbildendes
bsitungsspalt geringer GréBe. Verfahren handelt und der Abstand Werkstiick -
Als durchlaufende Eingliche Elekirode wird aus Elekirode immer gleich bleibt, fiihrt die MaBunge-
herstellungstechnischen Griinden bisher ein Draht nauigkeit der Elekirode glsichzeitig zur MaBunge-
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accor di ngSJeB th’?ﬁe réué“% 'l@&e iuﬁci’egl treatment lie between 454° to 902° C, subject
entsteht, dadurch gekennzeichnet, daB d|e to the desired thickness and formation of the
thermische Behandlung derart vorgenommen 25 layers.
wird, daB die Haltezeit flir die thermische Be-
handlung so lange ansteht, daB eine vollsténdi- 3. A method according to claim 2, characterised
ge Auflegierung der Mantslschicht erfolgt und in that the cooling down period equals between
in dem verschleiBenden Tesil der Mantelschicht 20 and 50 % of the critical time.
nur eine Beta-Phase entsteht und daB diese 30
Beta-Phase durch eine definierte Abkiihlung - 4. A method according to one of claims 1 to 3,
fixiort wird. characterised in that the heat treatment takes

. place in a continuous process.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Diffusionstemperaturen flir 35 5. A method according to one of claims 1 to 4,

die thermische Bsehandlung in Abhéingigksit characterised in that the wire electrode is
) der gewlinschten Stérke und Ausbildung der brought approximately to the final diameter by
Schichten zwischen 454 ° bis 902° C liegen. plastic deformation before the heat treatment.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 40 6. A method according to.claim 5, characterised

zeichnet, dafl die Abklihlzeit zwischen 20 und in that the erosion elecirode is calibrated after
50 % der Haltezeit betrégt. the heat treatment.
4. Veriahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3, Revendications
dadurch gekennzeichnet, daB die thermische 45
Behandlung in einem kontinuierlichen Verfah- 1. Procédé de fabrication d'une électrode d'éro-
ren erfolgt. sion, en particulier d'un fil électrode pour cou-
per par électroérosion des matériaux conduc-
6. Verfahren nach einem der Ansprliiche 1 bis 4, teurs, comportant une @me en cuivre ou alliage
dadurch gekennzeichnet, daB die Drahtelekiro- 50 de cuivre, sur laquelle, avant le traitement ther-
de vor der thermischen Behandlung durch pla- mique, est déposée une gaine extérieurs en
stische Verformung in etwa auf den Enddurch- zinc, étant entendu qu'aprés qu'a été déposée
messer gebracht wird. —1a gaine extérieurs, I'élecirode d'érosion est
_ soumise a un fraitement thermique de telle
6. - Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 55 - fagon qu'il en résults un alliage cuivre-zinc
zeichnet, daB' die Erodierelekirods nach der s'étendant depuis le bord extérieur de la gaine
thermischen Behandiung kalibriert wird. extérioure jusqud I'dme, caractérisé en ce

qu'on a programmé le traitement thermique de




hand, in that, with tHe nethod according to the invention, it is possible
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is [err] t&doRr hih: reicherfds aKiiter-Zink-Legierung treatment lie between 454° to 902° C, subject
: entsteht, dadurch gekennzeichnet, daf die to the desired thickness and formation of.the
thermische Behandlung derart vorgenommen 25 layers.
wird, daB die Haltezeit flir die thermische Be-
handlung so lange ansteht, da8 eine vollstéandi- 8. A method according to claim 2, characterised
ge Auflegierung der Mantslschicht erfolgt und in that the cooling down period equals between
in dem verschleiienden Teil der Mantelschicht 20 and 50 % of the critical time.
nur eine Beta-Phase entsteht und daB diese 30
Beta-Phase durch eine definierte Abklihlung 4. A method according to one of claims 1 to 3,

fixiert wird. characterised in that the heat treatment takes
' place in a continuous process.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 die Diffusionstemperaturen fir 35 5. A method according to one of claims 1 to 4,

die thermische Bshandlung in Abhéngigksit characterised in that the wire electrode is
; der gewlinschien Stirke und Ausbildung der brought approximately to the final diameter by
S Schichten zwischen 454° bis 802° C liegen. plastic deformation before the heat treatment.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 40 6. A method according to claim 5, characterised

zeichnet, daB die AbkUhlzeit zwischen 20 und in that the erosion electrode is calibrated after
50 % der Haltezeit betrigt. the heat treatment.
4. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3, Revendications
dadurch gekennzeichnet, daB die thermische 45
Behandlung in sinem kontinuierlichen Verfah- 1. Procédé de fabrication d'une électrode d'éro-
ren erfolgt. sion, en particulier d'un fil électrode pour cou-
: . per par électroérosion des matériaux conduc-
6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, teurs, comportant une &me en cuivre ou alliage
dadurch gekennzeichnet, daB die Drahtelektro- 50 de cuivre, sur laquelle, avant le traitement ther-
de vor der thermischen Behandlung durch pla- mique, est déposée une gaine extérisure en
stische Verformung in etwa auf den Enddurch- zine, étant entendu qu'aprés qu'a été déposée
messer gebracht wird. la gaine extérieure, I'électrode d'érosion est
soumise & un traitement thermique de telle
6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 55 fagon qu'il en résulte un alliage cuivre-zinc
zeichnet, daB die Erodierelekirode nach der s'étendant depuis le bord extérieur de la gaine
thermischen Behandlung kalibriert wird. oxtérieure jusqu'a I'Ame, caractérisé en ce
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1. A method for producing an erosion electrode, in particular a wre

el ectrode for the elgctrical dis 4 B cutting of c%nductlve
materials, with a core made of copper "orf a copper alloy oh which a coating
| ayer of zinc is applied before the heat treatnent, the erosion el ectrode
bei ng subljessador dué R daréb@aimaini@adunig- af ter appl i cati on of the coating |ayer,
produci niend thedrpifés eati Maintaue O3sseihioid? ext ends from t he 10 outer nmargin of
t he coattemgs goawyablenir One treasfarottion catyd-act eri sed in that the heat treatnment is
conduct dd esualilage ldatla ghise extéribureait ppurne for the heat treatnent |asts until
corrpHét equal dans/le penecpurtfe & iswrecledd gaing | ayer takes place and only a Beta-phase
i s for meextrieure, i g0 gp unepphasenbta; oizaniong | ayer whi ch wears away, and 15 in
t hat t hiae BelfecRhpieckste qstfogp aemoypp dundef i ned cool i ng down process. 2. A

net hod JeQiisgprrRyt Preoremmé-m 1, characterised in that the diffusion :
tenperatures, for the heat treatrrent lie between 20 [err] to [err],

subj elt H f"?]@“"&'été?Pﬂ‘dFﬁPE ?5“ d fornmation of the layers. 3. A nethod
accor di rf °t° qu8| 'at‘fff‘%a '§ [’55’3‘5 in that the cooling down period equals
- bet ween % co utlo souha » ‘tical time. 4. A nethod according to
one of c fi‘éh ?]t E} { gdzsgﬂ in that the heat treatnment takes place

8
in a contlnNUoUS r % et hod according to one of claims 1 to 4,

char agt qfrbc%ﬁ‘éjsdnlanttli‘t%@en%&ox"zré%ra@tlé.‘i‘s%t rode is brought approximately to the

final digngtdes iddurdd @Sleh&ididehok BBlg0n before the heat treatment. 35 6. A
met hod GEOG.\CHOC%BQtanE s §d Ahifler., Characterised in that the erosion electrode is

caliprated after the heat treatnent.

4. Procédé suivant I'une quelconque des revendi- 20
cations 1 & 3, caractérisé en ce que le traite-
ment thermique se fait suivant un procédé en
continu.

5. Procédé suivant I'une qusiconque des revendi- 25
cations 1 & 4, caractérisé en ce que le fil
électrode, avant le iraitement thermique, est
porté sensiblement au diamétre définitif par
déformation plastique.

30

6. Procédé suivant la revendication 5, caractérisé
en co que I'électrode d'érosion est calibrée
aprés le traitement thermique.
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