ELLOR® GRAPHIT

FUR DIE FUNKENEROSION



NEU BEI UNS:
GRAPHITENTSORGUNG

Um den Service abzurunden konnen ab sofort
Palettenboxen bei MERSEN geordert werden.

Wir senden lhnen eine Leerbox (max. Fiillmenge 500 kg)
zur kostenfreien Miete zu.

In dieser konnen alle Graphitreststiicke gesammelt
werden. Nach der Riicklieferung erhalten Sie einen
Entsorgungsnachweis.
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WELTWEITER EXPERTE
& FUHRENDER HERSTELLER

FUR MATERIALIEN & LOSUNGEN IN FUNKENEROSIVEN PROZESSEN.

Die MERSEN Deutschland Suhl GmbH gehért zum internationalen MERSEN-
Konzern (bis 2010 Carbone Lorraine). Die Kernkompetenzen liegen in der Herstellung,
Verarbeitung und dem Vertrieb von Graphit- und Kohlenstoffprodukten, Kohlenstoffver-
bundmaterialien sowie Isolationsmaterialien fiir Hochtemperaturanwendungen. Neben
hochwertigen Standardprodukten entwickeln und produzieren wir individuelle kundenspe-

zifische Losungen, die Ihren technischen Anforderungen bis ins Detail gerecht werden.

Der Maschinenpark umfasst mehrere 5-Achs-Frészentren und groRe Drehmaschinen mit
Mehrfachspindeltechnologie sowie Sage-, Schleif- und Polieranlagen. Kombiniert mit ent-
sprechender CAD/CAM-Abteilung und Messtechnik wird der gesamte Herstellungsprozess
hohen Qualitdtsanspriichen gerecht. So kdnnen wir den stetig steigenden Anforderungen
an Préazision, Qualitdt und MaRhaltigkeit lhrer zu bearbeitenden Teile gerecht werden. Die
Zertifizierung nach DIN EN I1SO 9001:2008 unterstreicht dabei den Qualitatsanspruch.

Geschiitzt durch ein Qualitats-
managementsystem zertifiziert
nach DIN EN ISO 9001:2008

Effiziente, zielorientierte und flexible Arbeitsweisen sowie ein Gespdr fir Ihre individuellen

Kundenbedirfnisse bilden die Kernwerte fir eine erfolgreiche Zusammenarbeit.




HERSTELLUNG
VON GRAPHIT
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Graphitisierung

Graphit ist ein sehr haufig vorkommendes Mineral und eine der
natdrlichen Erscheinungsformen des chemischen Elements Kohlen-
stoff. Bei der Herstellung werden Gemische von Naturgraphit, Petrol-
koks, Pechruf und weitere Additive zu einem feinen Pulver vermah-
len. AnschlieRend erfolgt das Mischen im Doppelschneckenextruder.

Alle Grundstoffe sind Kohlenstoffe aus unterschiedlichster Herstel-
lungsquelle und werden mit organischem Bindemittel, normaler-
weise Pech, gemischt. Jede Grundsubstanz wirkt sich direkt auf die
spateren Eigenschaften des Graphites aus. Durch Zusetzung von mi-
neralischen und/oder metallischen Zuschlagsstoffen kénnen beson-
dere Eigenschaften im Material erreicht werden. Die Formgebung
erfolgt durch die Verdichtung bei einem Pressdruck bis tiber 500 MPa

—im Fall der Funkenerosionsgraphite durch isostatisches Pressen.

Der Nachfolgeprozess, das sogenannte Backen, erfolgt in unter-
schiedlichen Ofenatmosphdren und Temperaturverlaufen. Durch
diesen Prozess verfliichtigen sich die Bindemittel und es entstehen
herstellungsbedingt Poren im Graphit. Nach dem Backen liegt zum
groften Teil eine amorphe Materialstruktur vor. Es folgt der Graphi-
tisierungsprozess bei liber 2500°C nach dem Acheson-Verfahren. Die
komplette Herstellzeit kann Gber vier Monate hinaus dauern. Durch
nachgeschaltete Prozesse wie Infiltrierung und Impragnierung lassen
sich die Eigenschaften des Graphites je nach Produktanforderung

andern.

Die Herstellung der ELLOR®-Graphite fiir die Funkenerosion unterlie-
gen einer laufenden Qualitdtskontrolle vom Rohstoff bis zum Fertig-

produkt.



Von Universalgraphiten bis zu
mikrokdrnigen Graphiten be-
sitzt jede Sorte eigene typische
Eigenschaften und bietet eine
gleichbleibende Qualitat bzw.
strukturelle Homogenitat. lhre
hervorragende Bearbeitbarkeit
ermoglicht die Fertigung von
filigranen und komplexen Elek-

troden und Geometrien.
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UNIVERSALGRAPHIT KUPFERINFILTRIERT

Q » Sehr hohe Metallabtragsraten
@N » Max. Blockabmessungen: 165 x 200 x 308 mm
(-
° Dichte Harte Harte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
J festigkeit Widerstand KorngroRe
)‘» g/cm®*  Rockwell “H”  Shore MPa.cm uQ.cm um
\\/ 2,60 75 70 80 227 11
(& e ULTRAFEINKORNIGER GRAPHIT KUPFERINFILTRIERT
“? ! » AuBergewdhnliche Senkperformance und Prazision
Q i » Max. Blockabmessungen: 51 x 203 x 305 mm
® - "—
(-4 - *¥ Dichte Harte Harte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
o J . . festigkeit Widerstand KorngroRe
)) S TR % g/cm®  Rockwell “H”  Shore MPa.cm uQ.cm um

\/ 2,85 110 75 117 224 4

UNIVERSALGRAPHIT/SCHRUPPGRAPHIT

N% » Ideal fir hohe Metallabtragsraten
@"/‘ » Max. Blockabmessungen: 308 x 620 x 1,830 mm
= - -
° Dichte Harte RE G Biegebr},lch» Spgz. elektr. Mittlere
ps'} 3 festigkeit Widerstand KorngroRe
)» g/cm®  Rockwell “L”  Shore MPa.cm uQ.cm um

\\/ 1,78 98 55 45 1370 12



UNIVERSALGRAPHIT

O
N . h lits
MATERIAL FUR V& oo .
L X1 - ] l-. '_ Y
F U R l E D E E D M i g e - Dichte Harte Harte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
5 .0 WS festigkeit Widerstand KorngroRe
ANWE N D U N G J‘)» N ‘,\s » . g/cm*  Rockwell “H”  Shore MPa.cm uQ.cm pum

\\‘; 1,81 72 65 52 1240 11

WIR ENTWICKELN

FORTLAUFEND NEUE HOCHWERTIGER UNIVERSALGRAPHIT

MATERIALIEN MIT ~°, » Gute Oberfliche gewahrleistet

VERBESSERTEN @'I‘ » Max. Blockabmessungen: 308 x 620 x 1,830 mm

EIGENSCHAFTEN g Dichte Harte Harte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere

& HOHERER LEISTUNG. ) festigkeit Widerstand KorngroRe
)» g/cm®  Rockwell “H”  Shore MPa.cm uQ.cm um

\/ 1,83 80 65 55 1220 9

FEINKORNIGER GRAPHIT

4‘) » Hohe Dichte, niedriger Elektrodenverschleify
©* » Max. Blockabmessungen: 308 x 620 x 915 mm
(- 5
o Dichte Harte Harte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
ps'} festigkeit Widerstand KorngroRe
)» g/cm®  Rockwell “I”  Shore MPa.cm uQ.cm um

\\/ 1,84 <95 <80 65 1370 8
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ULTRAFEINKORNIGER GRAPHIT

v » Niedriger ElektrodenverschleiR und hohe Kantenstabilitat
@'I‘ » Max. Blockabmessungen: 300 x 600 x 915 mm
(-

o Dichte Harte Harte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
J festigkeit Widerstand KorngroRe
)‘» g/cm®*  Rockwell “H”  Shore MPa.cm uQ.cm um

\\/ 1,78 75 60 60 1270 7

ULTRAFEINKORNIGER GRAPHIT

” » Mit hoher Dichte - entwickelt fiir die Prazisionsbearbeitung
@'I‘ » Max. Blockabmessungen: 305 x 305 x 915 mm
(-
o Dichte Harte Harte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
sy festigkeit Widerstand KorngroRe
)‘» g/cm®  Rockwell “H”  Shore MPa.cm uQ.cm um

\\/ 1,86 95 80 76 1270 5

ULTRAFEINKORNIGER GRAPHIT/SCHLICHTQUALITAT

‘9 » Speziell entwickelt fir die Bearbeitung von sehr feinen Geometrien
@Q » Max. Blockabmessungen: 102 x 305 x 305 mm
(-
° Dichte Harte RE G Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
MATERIALUBERSICHT & J festigkeit Widerstand KorngroRe
)» g/cm®  Rockwell “H”  Shore MPa.cm nQ.cm um

DATENBLATTER UNTER

1,88 95 70 90 1270 4
www.ellor.de \_/



IN DER UBERSICHT

Gut geeignet
Empfohlen

Drahterodieren

Tieflocherodieren

Feinrippen

Stahl

Hochtemperatur bestandiger Stahl
Titan Molybdan, Kupfer
Hartmetall

AUF STAHL ERREICHBARE OBERFLACHENGUTE

OBERFLACHENGUTE ZWISCHENFORMEN ROHLINGE
vvyyv vy \4
12 15 18 21 24 27 30 33 36 39 42 45
0,40 ;| 0,56 | 0,80 | 1,12 | 1,60 2,24 | 3,15 | 4,50 | 6,30 | 9,00 12,50 18,00
ELLOR®+18
ELLOR®+20

ELLOR®+25
ELLOR®+40
ELLOR®+30
ELLOR®+50

ELLOR®DS4

EMPFOHLENE QUALITATEN

ELLOR®+18 ! ELLOR®+20 | ELLOR®+25 | ELLOR®+40 | ELLOR®+30

ELLOR®+50 . ELLOR®DS4

VDI 3400

Ra pm



UNSER SCHNELLLIEFERSERVICE
FUR GESAGTE ZUSCHNITTE

Alle Zuschnitte, die Sie bis 11.00 Uhr
bestellen, werden noch am gleichen

Tag produziert und versendet.
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ANSRUCHSVOLLE PRODUKTE

WIR SIND IHR KOMPETENZ-PARTNER FUR:

GROSSBLOCKE - allseitig gesagt

HALBZEUGE MIT BOHRBILD —fir alle am Markt befindlichen Aufnahmen
— kundenspezifische Bohrbilder

— Einbringen von Gewindebuchsen

SCHAFTELEKTRODEN - einteilig gefertigt
— keine Klebestellen oder -reste
— keine radiale Verdrehung

GEWINDEELEKTRODEN —-M3-M18

—andere Gewindetypen auf Anfrage

SONDERFORMEN, SONDERLOSUNGEN




NUTZEN SIE UNSERE
KOMPETENZ & ERFAHRUNG.

¢ Bohrbilder werden je nach Kundenwunsch erstellt und in e Standards vereinfachen den Ablauf. Ab Lager kdnnen
das Graphit eingebracht. Vierkant- und Schaftelektroden bezogen werden.

¢ Ob Passungen, Gewindebuchsen, Stifte, Taschen, ¢ Sonderanfertigungen werden kurzfristig, innerhalb von
Sonderanformungen, jegliche Art kann realisiert werden. 48 Stunden geliefert.

¢ Fligearbeiten mittels Klebetechnik ist ebenfalls ein

Standardprozess.

ELEKTRODE MIT SCHAFT RUNDKOPF

NORMVIERKANT



FERTIG-
ELEKTRODEN

NUTZEN SIE UNSERE KOMPETENZ &
ERFAHRUNG IN DER GRAPHITVERARBEITUNG.

Wir fertigen 3D-Fertigelektroden nach Ihren Daten. Durch die
hausinterne CAD/CAM-Abteilung werden die Daten fir die
spatere Fertigung auf modernen 3- und 5-Achs-HSC Maschi-
nen aufbereitet. Durch unsere Technologien kdnnen problem-
los komplexe Geometrien, diinne Stege, Freiformflachen und

filigrane Konturen bei héchster Prazision realisiert werden.

¢ Einzel- und Serienfertigung
* FertigteilabmafRe bis 500 x 500 x 300 5-Achs
* FertigteilabmafRe bis 2000 x 1000 x 750 3-Achs

Das Anbringen von Referenzflichen und die Kennzeichnung
wird auf lhren Wunsch hin umgesetzt. Durch den Messtechnik-
bereich werden die serienbegleitenden Priifungen und gleich-
bleibende Qualitat der Elektroden gewahrleistet.
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MERSEN
ELEKTRODENBOX

Die platzsparende, stabile MERSEN-Elektrodenbox ist die ideale

Applikation zum Versenden und Lagern von 15er und 25er Vier-

kant-Elektroden. Das formstabile und gleichzeitig weiche Material

sichert die Elektroden vor Bruch und Transportschaden.

IHRE VORTEILE:

4-fach stapelbar (gefullt)

Platz fiir Elektroden:

108 Stiick 15er (bis 80 mm h)
und 48 Stuck 25er (bis 90 mm h)
Material: EPS

Lieferung ab Lager

MaRe: 312 x 225 x 127 mm

Einfuhrschragen innen

automatisierungsfahig (Zufiihrung)




ERODIERFOLIE RIPPENELEKTRODEN

L=150XB 100 mm T=%0,02 mm L=150/300 mm

Erodierfolien kénnen ab einer Starke von 0,1 mm
standardmaRig geliefert werden. Durch prazisionsgefertigte Rippenelektroden ermog-
lichen wir das Erodieren von filigranen und tiefen

Freimachungen in das Werkstuck.




STROM- & SPANNUNGS-
VERLAUF BEI STATISCHEM
IMPULSGEBER
(SCHEMATISCH)

VERGLEICH
VON KUPFER
& GRAPHIT

EIGENSCHAFTEN VON
ELEKTRODENWERK-
STOFFEN BEI DER
FUNKENEROSION

Spannungsamplitude

des Taksignals C

Zeit

Entladespannung u

Zeit

Entladestrom i
)
ie ‘

Zeit

GRAPHITELEKTRODEN

geringer Verschlei bei der Schruppbearbeitung

hohe Abtragsraten durch hohe Entladeenergien

geringes Gewicht

keine Warmebeeinflussung wahrend des Erodierprozesses

keine schwer entsorgbaren Riickstande im Dielektrikum

hohe zu erzielende Oberflachengiite durch Verwendung
feinkorniger Graphite

weniger Bearbeitungsschritte

geringe Elektrodenanzahl (kurze Bearbeitungszeit)

1213

ti = Impulsdauer (ps)

to = Pausendauer (us)

te = Entladedauer (us)

Ui = Leerlaufspannung (V)

Ue = Entladespannung (V)

ie = Entladestrom (A)

td = Zundverzogerungszeit (us)

CU-ELEKTRODE (KUPFER)

geringer VerschleiB bei
der Schlichtbearbeitung

geringe Neigung zur
Lichtbogenbildung im
Erodierspalt

sehr hohe zu
erzielende
Oberflachengiite




TIPP WAS IST ZU TUN

B EAR B E ITU N G Verwenden von PKD-Werkzeugen oder

diamantbeschichteten Werkzeugen

VO N G RA P H IT Schnittgeschwindigkeit

TIPPS FUR DAS FRASEN Frasen:  Schruppen: vc 800 - 1000 (m / min)

Schlichten vc 1000 (m / min
VON GRAPHIT Schneidstoffe et
Drehen: Schruppen vc 200 - 450 (m / min)

Schlichten vc 200 - 450 (m / min)
Vorschub
Frasen: z0,1-0,8 (mm /Zahn)
Drehen: fz0,05-0,3 (mm/U)

. » Verringern des Vorschubes
Werkzeugverschleild . o
» Schnittgeschwindigkeit erhéhen

Schneidenausbruch » Verringern der Schnittgeschwindigkeit

. » Vorschub und Schnitttiefe des Werkzeuges verringern
Schlechte Oberflache der

» Schnittgeschwindigkeit + Zahl der Schneiden
Elektrode

des Werkzeuges erhohen
» Schnitttiefe und Schnittgeschwindigkeit verringern

Vibrationen (Rattern) o
» Werkzeug so kurz wie moglich einspannen
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TIPP WAS IST ZU TUN

» Im Gleichlauf frasen
Kantenausbruch » Erst Planflachen schlichten, dann Kontur schlichten

» Vorschub und Schnitttiefe verringern

» Konstantes AufmalR beim Schruppen

» Verwenden von Kugelfrasern in flachen Bereichen < 45°
Freiformelektroden oder Schaftfrasern mit Eckenradius > 45°

» Optimal — letzter Schruppgang mit demselben

Fraserdurchmesser wie im Schlichtgang

» Belassen eines groReren Aufmales um Stege beim
Schlichten zu stabilisieren, gegebenenfalls Schruppen
Filigrane Elektroden mit und Schlichten in mehreren Abschnitten
diinnen Stegen » Kombinieren — bei sehr hohen und diinnen Stegen

gegebenenfalls im Gegenlauf frasen — Maanderférmige

Stege
Hohe Oberflachen- und » Verwenden von feinkdrnigen und porenarmen
Genauigkeitsanforderungen ELLOR’-Graphiten

» Ist durch die geringe thermische Ausdehnung gegeben
Kontur- und MaRhaltigkeit und kann durch eine exakte Werkzeugvermessung

erreicht werden




TIPP WAS IST ZU TUN

» Hoher Endladestrom bewirkt einen hohen Abtrag

Schruppen o .
ARBEITEN und somit eine raue Oberflache
) » Niedriger Endladestrom bewirkt einen geringen Abtrag
MIT GRAPHIT | schichen e
und somit eine feine Oberflache
» Hoher Endladestrom bewirkt einen hohen Abtrag
TIPPS ZUM und somit eine raue Oberflache
ERODIEREN MIT Oberflich heit » Niedriger Endladestrom bewirkt einen geringen Abtrag
erflachenrauhei
GRAPHITELEKTRODEN und somit eine feine Oberflache
» Mit der richtigen Graphitauswahl sind auch
Oberflachen bis VDI 12 moglich
» Ist wegen der geringen thermischen Ausdehnung
Kontur- und MaRhaltigkeit von Graphit immer gegeben
» Graphit ist thermisch stabil und verzugsfrei
Zeitersparnis » Durch Verkniipfung von mehreren Elektroden
» Impulsdauer verlangern
Lichtbogenbildung » Entladedauer reduzieren
vermeiden » Sollwert vergroRern

» Spullung verbessen (z. B. Splilbohrung)

. » Sinkt mit zunehmender Impulsdauer und kleiner
Elektrodenverschleil
werdender Impulspause
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ARBEITSSCHUTZ - UMWELTSCHUTZ

RICHTLINIEN UND VORSCHIRFTEN

ARBEITSSCHUTZ

Im Normalfall ist die Unterschreitung des Staubgrenzwertes
(MAK-Wert) durch die Absaugung gewdhrleistet. Trotzdem soll-
ten handelsibliche Staubmasken und eine Schutzbrille getragen
werden.

ERSTE HILFE-MASSNAHMEN

Einatmen » Entfernen Sie sich vom Unfallort.

Augen » Mit kaltem Wasser griindlich auswaschen.
Haut » Mit Wasser und Seife abwaschen.

Magen » Keine MaRBnahmen erforderlich.
MASCHINE/UMFELD

Grundlegend sollten die Anlagen nur mit einer Absaugung be-
trieben werden. Graphit ist ein sehr guter, elektrischer Leiter.
Daher sollten elektrische Maschinenteile vor Staubeindringung
geschitzt werden. Graphit hat, ahnlich wie Sand, eine abrasive
(schleifende) Wirkung.

Prazise Flachen und Messgerate konnen hierdurch ihre Genauig-
keit verlieren. Durch die Schmiereigenschaften des Werkstoffes
empfiehlt sich ein rutschhemmender Boden im Maschinen-
bereich.

UMWELT/ENTSORGUNG

Graphit ist toxikologisch und 6kologisch unschéadlich. Es gilt der
allgemeine Staubgrenzwert (MAK), der eine max. Belastung von
4 mg/m? festlegt. Der Werkstoff ist nicht entflammbar.

Bei der Entsorgung sind die lokalen Vorschriften zu beachten
(Abfallschlissel-Nr. 010410).

IM SINNE DER NACHHALTIGKEIT NEHMEN WIR
KONTAMINATIONSFREIE GRAPHITRESTSTUCKE
KOSTENFREI ZURUCK.




VERTRIEBSPARTNER
.?.L..Z.-Eﬁ!?!eg%a_.ﬁ ....................... IN DEUTSCHLAND
& OSTERREICH

95-96
98-99

PLZ-Gebiete:



EDZ LAMBERTY
IndustriestralBe 2
57518 Alsdorf

Elke Lamberty

Telefon:  +49 (0) 2741.974282-0
Telefax:  +49 (0) 2741.974282-40
Mobil: +49 (0) 160.98559630
E-Mail info@edz-lamberty.de

www.edm-lamberty.de

GEBIET OSTERREICH

STUBINGER GMBH
TECHNOLOGIE-
ZENTRUM
HammerstraRe 17
A-4453 Trattenbach

TECHNOLOGIEZENTRUM

Stiibinger cmbH
Johann Stﬁbinger pem——
Telefon:  +43 (0)7256.8344-0
Telefax:  +43 (0)7256.8795
Mobil:  +43 (0) 664.2420421

E-Mail: sales@stuebinger.at

www.stuebinger.at

TECHNOLOGIE VERTRIEBS UND

18119

GEBIET OSTDEUTSCHLAND

HVS -GERA GMBH
SchenkendorfstraRBe 28
07549 Gera

Jorg StruBenberg

Telefon:  +49 (0) 365.773917-0
Telefax:  +49 (0) 365.773917-19
Mobil: +49 (0) 172.7946763

E-Mail: hvs@hvs-gera.de

Isabell Nagler

Telefon:  +49 (0) 365.773917-11
Telefax:  +49 (0) 365.773917-19
E-Mail:  graphit@hvs-gera.de

www.hvs-gera.de

GEBIET SUDDEUTSCHLAND

TVB GMBH
Kocheler Str. 89
82418 Murnau am Staffelsee

Florian Rauchenberger

Telefon:  +49 (0) 8841.90588
Telefax:  +49 (0) 8841.90689
E-Mail: info@tvb-gmbh.de

www.tvb-gmbh.de




Dank unserer globalen Kompetenz bei der Entwick-
lung und Herstellung von Hochleistungswerkstoffen
und zuverldssigem Elektroschutz bietet MERSEN
innovative Losungen, die ganz auf die Anforderungen
unserer Kunden zugeschnitten sind.

Wir helfen lhnen damit, |hre Produkte und Dienst-
leistungen auf den Markten Energie, Transport und

Mers

MERSEN Deutschland Suhl GmbH
Drohbergstr. 1

D-98527 Suhl

Tel.:  +49(0)3681 35320-0

Fax: +49(0) 3681 35320-29
Mail: ellor-de@mersen.com

IHR ANSPRECHPARTNER

Thomas Leipold | Vertriebsleiter
Tel.:  +49(0)3681 35320-22

Fax: +49(0) 3681 35320-28

Mobil: +49 (0)172 2364424

Mail: thomas.leipold@mersen.com

www.ellor.de

Elektronik, in der Chemie und Pharmaindustrie sowie
in der Verfahrenstechnik zu optimieren.

WEITERE MARKTE

Strangguss, Glasindustrie, Halbleiterindustrie, Photo-
voltaik, Gleittechnik, Dichtungstechnik und Ofenbau
Mehr Infos unter www.mersen.com

Kassel
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