Karbiir Freze ve Matkap Taslama Tas

Temizleme:

Cubuk:

Kullanim:

Beyaz temizleme
cubugu
Manuel

Parametreler

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

Temizleme aralig

Asindirma kapasitesi (mmc/dk)

Taslama orani (ccm/ccm)

Notlar:

Makine:

Marka:
Spindle:

Sogutucu:

Basing:

D64 P109 (a)
D64 P110 (b)

Uygulama:

slenen Parca:
Malzeme:

212 kw

lyi filtre edilmis
yad

28 bar

Rezin Baglayicili Elmas Tas

Performansi

03 20
120 40

Paso sonundq yon|k|0|r

Daha sik
250 - 500
40 - 80

hasdia

DIAMOND AND CBN GRINDING WHEELS

Hibrit Baglayicili Tas Detaylar:

Helizonal Kanal Taslama
(yiksek derinlikte paso ile)
Freze/Matkap @6-32

Tungsten Karbir

Taslama Parametreleri:

Hiz: (@) 12 16 m/s
(b) 15 20 m/s
Paso 2 mm’den 8
derinligi:  mm’ye kadar
lledleme: 60 mm/dk’dan
120 mm/dk’ya
kadar
Hibrit Baglayicili Elmas Tas
Performansi
20 8,0
160 30

Parlak ve homojen
Daha seyrek
800 - 1200

100 - 220

Hibrit baglayicilar, yisksek elmas yogunlugu ile cok yiksek asindirma kapasitesi sayesinde, rezin
baglayicilarla ulasilmasi mmkin olmayan ¢ok yisksek paso derinlikleri ile calisabilir ve nemli derecede
iyi yizey kalitesi sunar. Ancak yine de, yeterli bir spindle giicii ve iyi bir sogutma sistemine sahip, gicli
bir makinede kullanilmasi gerekmektedir. Bu sartlar altinda kanal agma islemi ¢ok kolay ve ekonomik
olacak; daha &nemlisi neredeyse diger baglayicilarin yarisi kadar zaman harcarken islenen parca
zerinde daha az baski olusturacaktir. Sonug olarak, zaman ydnetimi, parca basina birim maliyet ve
malzemenin yapisal biitinligi agisindan kazang saglayacakhr.



