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ANWENDUNGSBERICHT

Aufgabe /

Herstellen unterschiedlicher senkrechter Graphitelektroden ohne Entformungsschragen.

Werkzeu /

576.73.0600.030.600 Torusfraser @ 6 mm ER 0,3 mm
576.73.0100.010.100 Torusfraser @1 mm ER 0,1 mm
Ergebnis /

Durch die spezielle SEAGULL-Geometrie waren die Elektroden im p-Bereich parallel. Es
konnten sehr gute Oberflachengiten erzeugt werden.

Besonderheiten /

Beim Schlichten sollte der Zeilensprung nur minimal gréRer als der Eckenradius sein!
Durch die Drehzahlreduzierung deutliche Erh6hung der Standzeit.



Einsatzwerte /

Material

Maschine
Werkzeugaufnahme
Kihlung

Schnittdaten

Werkzeug

Arbeitsschritt
Schnittgeschwindigkeit
Vorschub Frasen
Drehzahl
Zahnvorschub

Zustelltiefe
Zustellbreite
Schlichtaufmafd

Graphit EDM1

Exeron MP7

HSK 40 / Schrumpffutter /
Luft/

N
:

576.73.0600.030.600 576.73.0100.010.100 576.73.0100.010.100 576.73.0100.010.100

Schruppen / roughing Feinschlichten / Schruppen / roughing

finishing
Vc [m/min] 226 283 47
vf [mm/min] 7000 3000 1700
N [min] 12000 15000 15000
fz [mm/z] 0,194 0,067 0,038
ap [mm] 2,000 0,350 1,000
ae [mm] 4,500 0,100 0,5
mm 0,100 0,1

Feinschlichten /

finishing
47

1200

15000

0,026

0,150
0,1



