rECH/

ANWENDUNGSBERICHT

Aufgabe /

Freimachen einer drahterodierten Form auf Durchmesser 2,6 mm bis zu einer Tiefe von
10 mm.

Werkzeug /

Yoqub— MARLIN

9910.0150.015.060M Schleifstift @ 1,5 mm ER 0,15

Ergebnis /

Bei der Bearbeitung wurde die komplette mit Diamantkdrnern galvanisch belegte Lange von
3 mm in der Tiefe zugestellt. Mit zwei Tiefenzustellungen (3 mm und 6 mm) wurden 50
Bohrungen mit einem Schleifstift bearbeitet. FiUr die beiden letzten Zustellungen (8 mm und
10 mm) wurden 2 weitere Schleifstifte benotigt. Ublicherweise wird bei der Bearbeitung mit
Schleifstiften ausreichend Kihimedium eingesetzt. Da die Maschine Uber keinerlei Kiihl-
oder Schmiermedien verfligte, ist die Standzeit der Werkzeuge deshalb sehr beachtlich. Der
Einsatz der Schleifstifte gegeniiber der herkdmmlichen Herstellmethode mittels Senkerosion
trug zu einer erheblichen Kosten- und Zeitreduzierung bei.
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Einsatzwerte /

Material

Maschine
Werkzeugaufnahme
Kihlung

Schnittdaten

Werkzeug
Arbeitsschritt

Schnittgeschwindigkeit
Vorschub Frasen
Drehzahl

Zustelltiefe
Zustellbreite

VHM H40S

Exeron Digma HSC 300
HSK 32 / Schrumpffutter
trocken

9910.0150.015.060M
Vorschlichten

Vc [m/min] 188
vf [mm/min] 220
N [min™] 40 000
ap [mm] 3,000
ae [mm] 0,005

ZECHA Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH

Benzstrale 2
75203 Konigsbach-Stein
www.zecha.de

N



