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UVOD

 To je postopek obdelave kovin s pomočjo 

električne energije oz. iskrenja.

 Med elektrodo in obdelovancem (ki mora biti 

elektroprevoden) se več tisočkrat v sekundi 

generira in sprošča električni tok.

 To povzroča, da se material na mestu 

razelektritve raztali in upari. 



 Postopek poteka v tekočini – dialektriku, ki ga 

pod tlakom dovajamo na mesto obdelave in ima 

nalogo, da hladi obdelovanec in odvaja odvzete 

delce. 

 Dialektrik med obdelavo hladimo v hladilni enoti, 

odvzete delce pa ujamemo v filtre.



 Elekroerozija  moderen, natančen in 

ekološko čist postopek obdelave kovin.

 z malo porabljene energije dosegamo visoke 

rezultate. 

 Nima negativnih vplivov na okolje. 



PROCES RAZELEKTRITVE

 Pri eni razelektritvi (enotni dogodek) 

obravnavamo štiri fenomene

1.Električni preboj dielektrika

2.Porazdelitev električne moči

3.Prenos toplote

4.Odvzem materiala



1. FIZIKALNI PRINCIP RAZELEKTRITVE:

 PREBOJ
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1. FIZIKALNI PRINCIP RAZELEKTRITVE:

PRENOS TOPLOTE



1. FIZIKALNI PRINCIP RAZELEKTRITVE:

 ODVZEM MATERIALA



 Elektroerozija je zelo komleksen pojav. 

 Obdelava poteka vedno med dvema elektrodama 

v dielektrični tekočini.

 Delci materiala odstopajo pod vplivom 

razelektrenj med dvema elektrodama, od katerih 

je ena orodje, druga pa obdelovanec. 



 Pri tem se obe elektrodi obrabljata. 

 Pri iskrenju se orodje enakomerno spušča, krmiljeno 

prekinjalo spušča tok od izvora na elektrodi . 

 Tok je v obliki impulzov, katerih jakost, dolžino in 

frekvenco je mogoče poljubno spreminjati



1. POTOPNA ELEKTROEROZIJSKA

OBDELAVA
• je obdelovalni proces, ki se vrši med elektrodo, ki služi kot 

orodje, in obdelovancem. 

• Med njima se v majhni reži nahaja dielektrično olje. 



 Generator z električnimi impulzi povzroča 

preboje izolacijske plasti v reži. 

 Po preboju se vzpostavi kanal plazme, ki povzroči 

taljenje materiala, ki ga dielektrično olje odnaša 

stran.



1.1 KARAKTERISTIKE UTOPNE EDM EROZIJE

• Na nekaterih strojih je mogoče izdelati zrcalno gladke površine 

(Ra=0,04 μm).

• Obdelava lahko traja tudi nekaj dni, zato se ponavadi obdela do 

hrapavosti Ra=2-3 μm,do zahtevane hrapavosti pa se nadalje 

obdela s poliranjem.



 Dosega se relativno majhne volumske odvzeme (0,3 

cm3/min pri grobi obdelavi).

 Na površini ostane toplotno prizadeta plast (HAZ), ki je 

trša od osnovnega materiala (60 HRc) vendar izredno 

krhka in polna razpok. 

 Njena debelina je odvisna od parametrov obdelave (1-40 

μm). 

 Za dolgo življenjsko dobo orodij moramo to plast 

odstraniti s finim brušenjem ali poliranjem. 



1. 2 ODNAŠANJE MATERIALA PRI ISKRENJU

 Pri iskrenju se orodje-elektroda enakomerno 

pomika proti obdelovancu. 

 Na mestu kjer je razdalja trenutno najmanjša ( 

zaradi neravnosti površin) 

 preskoči iskra  to povzroči eksplozivno 

uparjanje delčka materiala (v jedru iskre 

temperature od 6000 do 11000 °C)



Zaradi hladilnega učinka dielektrične 

tekočine se erodirani material strdi in se 

odvaja v obliki majhnih kroglic z dielektrično 

tekočino



 dielektrična tekočina povečuje koncentracijo 

energije v prostoru med obema elektrodama in 

učinek razelektrenja se poveča.



 Orodje-elektroda vibrira  praksa je pokazala, 

da z vibracijo dosežemo večjo natančnost 

obdelave   s tem olajšamo lažjo izmenjavo 

dielektrične tekočine in s tem izboljšamo 

odvajanje odrezkov in hlajenje.







































2. ŽIČNA EROZIJA



Žična erozija (eng.  wire electrical discharge

machining ali wire cut EDM) 

 tehnologija obdelave kovin (oziroma 

elektroprevodnih materialov)

 žica, debeline od 0.1 do 0.3mm, navadno iz 

medenine, potopljena v dielektriku,  erodira trde, 

toplotno obdelane obdelovance. 



 Žica potuje med dvema vodiloma, med njima 

pa je vstavljen obdelovanec, višine lahko tudi 

500mm.

 Konture lahko dosegajo visoke zahtevnosti po 

obliki in tolerančnih poljih. 



 Ta postopek pride v poštev pri operacijah na 

obdelovancih, kjer zaradi visoke trdote druge klasične  

obdelave niso primerne.

 Pri obdelavi tankih reber, lukenj, uvodov matric, 

orodja za preoblikovanje, orodja za brizganje itd. 



 Za obdelavo večine elektroprevodnih materialov 

 Za obdelavo materialov visoke trdote 

 Za izdelavo prototipov, matric, orodij, kalibrov,…

 Brezkontaktna obdelava, ni vnosa napetosti v 

obdelovanec

 Za doseganje visoke natančnosti, tolerance 

obdelave…










