Zatacznik A

Elektrody

LT-01
@ 2.4 x 100 mm

LT-02
3.2 x 100 mm

LT-03
@ 3.2x 100 mm

LT-04
2.4 x100 mm

LT-05
@ 2.4 x 100 mm

LT-06
2.4 x100 mm

LT-07
2.4 x 100 mm

AL-01
2.4 x100 mm

Cu-01
2.4 x100 mm

TC-01
@ 3.2x 100 mm

TC-02
@2.2x100 mm

Uwaga:
C: powtoka

Elektrody i nastawienia maszyny

Materiat

Stop niklu

Stop Co-Cr
Stellit

Stop Co-Cr

Stellit

Stal stopowa

Stal stopowa

Stal stopowa

Inconel

Aluminium

Miedz

Weglik wolframu

Weglik wolframu

Twardos¢ **Szpic
Rockwellaw elektrody
skali C

40 10 mm
62 10 mm
55-58 10 mm
45-50 5 mm
35 5mm
5mm
10 mm
5 mm
5mm
90-95 10 mm
90-95 10 mm

Czestotliwos¢
Hz

C 50-60
D 90-110

C 50-60
D 90-110

C 50-60
D 90-110

C 50-60
D 90-100

C 50-60
D 90-100

C 50-60
D 90-100

C 50-60
D 90-110

C 50-60
D 100-130

C 50-60
D 70-80

C 90-100

C 60-70

Moc wyjsciowa
w punktach

C4-5
D 9-11

C4-5
D 9-11

C4-5
D 9-11

C4-5
D 8-10

C4-5
D 9-10

C4-5
D 9-10

C4-5
D 9-10

C4-5
D 9-12

C4-5
D 9-10

C6-8

C 5-6

Uwagi

Dla powierzchni z potyskiem 1.2344, DIN
X40CrMoV5-1 do naprawy

materiat narzedziowy

1.2344, DIN X40CrMoV5-1

1.2379, DIN X155 CrVMo12-1

1.2379, DIN X155 CrVMo12-1

1.2510, DIN 100 MnCrw4

1.2363, DIN X100CrMoV5-1

itd.

1.2344, DIN X40CrMoV5-1

Do naprawy powierzchni szorstkich
1.2344, DIN X40CrMoV5-1

Do naprawy powierzchni szorstkich
1.2311i 1.2312 tylko narzedzia

Do naprawy powierzchni szorstkich

Do naprawy zeliwa, np.zawory rozruchowe,

dna misek olejowych

Tylko do narzedzi aluminiowych, jak wyzej
Tylko dla Cu-Be elektrody EDM,

jak wyzej

Powlekanie (utwardzanie) powierzchni

Powlekanie (utwardzanie) powierzchni

D: napoina metalowa **Szpic elektrody = dlugo$c¢ czesci elektrody wystajacej z rurki podajacej gaz
Dla napoiny metalowej nalezy przyja¢ na przeptywomierzu wartos¢ gazu ,3”, jesli nie podano inacze;j.

Maks. grubos¢

napoiny metalowej

3 mm

1 mm

1 mm

3 mm

3 mm

3 mm

3 mm

3 mm

3 mm

0,03-0,05 mm

0,03-0,05 mm

llo$¢ gazu

mata

mata

mata

mata

mata

mata

mata

duza

duza

mata

mata



