CNC Makinelerinde

Karbir Freze veya Matkap Taslama Tas:

Temizleme:
Cubuk: Beyaz temizleme
subugu
Kullanim: ~ Manuel

Parametreler

Paso derinlikleri (mm)
llerleme (mm/dk)
Yizey kalitesi
Temizleme aralig

Notlar:

1A1 1251210
20

Uygulama:
Islenen Parca:

Malzeme:
Makine:
Marka:
Spindle: 212 kW
Sogutucu: lyi f'lfre edilmis
yag
Basing: >8 bar

Rezin Baglayicili Elmas Tas
Performansi

03 20
120 40
Paso sonunda sik yaniklar

Daha sik

hasdia

DIAMOND AND CBN GRINDING WHEELS

Hibrit Baglayicili Tas Detaylar
1A1 12581020

D64 SQ 125 P109 (a)
D64 SQ 125 P110 (b)

Helizonal Kanal Taslama
Freze/Matkap @6-12 P109 (a)
Freze/lv\qtkap @12-32P110
(b)

Kah Karbir

Taslama Parametreleri:

Hiz: (@) 18 20 m/s
(b) 18 20 m/s
Paso 8 mm’ye kadar
derinligi:
lledleme: 120 mm/dk’ya
kadar
Hibrit Baglayicih Elmas Tas
Performansi
20 8,0
160 30

Parlak ve homojen
Daha seyrek

Hibrit baglayicilar, yitksek elmas yogunlugu ile cok yiksek asindirma kapasitesi sayesinde, rezin
baglayicilarla ulasilmasi mmkin olmayan ¢ok yisksek paso derinlikleri ile calisabilir ve 5nemli derecede
iyi yiizey kalitesi sunar. Ancak yine de, yeterli bir spindle giici ve iyi bir sogutma sistemine sahip, gicli
bir makinede kullaniimasi gerekmektedir. Bu sartlar altinda kanal agma islemi ¢ok kolay ve ekonomik
olacak; daha énemlisi neredeyse diger baglayicilarin yarisi kadar zaman harcarken islenen parca
Uzerinde daha az baski olusturacaktir.



