rECH/
ANWENDUNGSBERICHT

Aufgabe /

Drahterodierte Form aus Vollhartmetall H40S von der Hinterseite auf Durchmesser 2,6 mm
und 10 mm Tiefe freimachen.

Werkzeug /

Yqub— MARLIN

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

Ergebnis /

Die ersten beiden Tiefen (3 mm und 6 mm) konnten mit einem Schleifstift bearbeitet werden.
D. h. 50 Bohrungen x2 mit einem Schleifstift geschliffen. Fir die beiden letzten Zustellungen
wurden noch 2 Schleifstifte benétigt. Kunde war sehr zufrieden.

Besonderheiten /

Die Maschine hat keinerlei Kiihl- oder Schmiermedium, deshalb musste komplett trocken
bearbeitet werden. Die Schleifstifte sind nur 6 mm freigeschliffen und wurden auf Halslange
von 10 mm verlangert. Auch bei 10 mm Freilange wurde mit ap = 3 mm und ae = 0,005 mm
gefahren.



Einsatzwerte /

Material VHM H40S

Maschine Exeron Digma HSC 300
Werkzeugaufnahme HSK 32 / Schrumpffutter
Kihlung trocken

Schnittdaten

Werkzeug 9910.0150.015.060M
Arbeitsschritt Vorschlichten
Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] 188
Vorschub Frasen vf [mm/min] 220
Vorschub Bohren fn [mm/U]

Drehzahl N [min?] 40000
Zahnvorschub fz [mm/z]

Zustelltiefe ap [mm] 3,000
Zustellbreite ae [mm] 0,005

Schlichtaufmafd mm

N



