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1 PRZEZNACZENIE 

Stolik obrotowy PDT-6 (we współpracy z głowicą wirującą WS-3) przeznaczony jest do realizacji 
toczenia metodą EDM, w tym profilowania bieżni narzędzi ściernych. W szczególności wykorzystywany 
jest do obróbki materiałów trudnoskrawalnych oraz profilacji tarcz, pił, frezów, powstających w wyniku 
spiekania sproszkowanych metali z innymi komponentami takimi jak diament, bądź azotek boru (tarcze 
CBN). 
 

2 DANE TECHNICZNE 
 
 
PRZYRZĄD Wymiary 225x125x310 mm 

 Napęd  Silnik krokowy FL57STH56-1006A (kąt 

kroku: 1,8; Prąd fazy: 1A; Moment 
trzymający: 0.9Nm) 

 Adapter HSK-C 50 
 Przekładnia 6:1 
 Masa 15.5 kg 
 Złącze DIN590 WM590 

3 SCHEMAT ZŁĄCZA 
 

 

4 UWAGI EKSPLOATACYJNE 
 
Dotyczące procesu: 

a) Proces toczenia EDM zakłada (patrz Rysunek 4-1): 
I. Nadanie stałej prędkości obrotowej (max. 25obr/min) materiałowi obrabianemu w 

kształcie walca, wykorzystując stolik obrotowy PDT-6, 
II. Wdrążenie się elektrodą (w kształcie dysku) w materiał obrabiany na zadaną 

głębokość, 
III. Indeksowany obrót elektrody o zadany kąt (zależny od średnicy elektrody oraz jej 

zużycia w trakcie procesu) w  celu „regeneracji” jej profilu, wykorzystując głowicę 
wirującą WS-3 (obrabiany materiał oraz elektroda powinny obracać się współbieżnie). 
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Rysunek 4-1 


