FLUTE - SPEED®

SPOIWO DLA PRODUKTYWNEJ
OBROBKI CNC PANSTWA
NARZEDZ|

System spoiw typu Flute-Speed oferuje wysokg wydajnos¢ oraz wysmienitg jakos¢ dla zréznicowanego zastosowania
szlifowania . Nasze Sciernice sg idealnymi narzedziami dla Klientéw, ktérzy produkujg narzedzia z weglika wolframu, stali
typu HSS oraz dla tych, ktorych produktywnosc¢ jest gtownym zatozeniem w fabryce.

Sciernice ze spoiwem typu Flute-Speed cechujg sie zachowaniem geometrii podczas catego czasu ich pracy. Dzieki tej
wiasciwosci Klienci oszczedzajg czas i obnizajg koszty zwigzane ze zuzyciem Sciernic. Nasze Sciernice sg dostepne we
wszystkich standardowych rozmiarach, jednak na zyczenie klienta jest mozliwo$¢ wyrobienia $ciernicy niestandardowej.

PRZYKELAD ZASTOSOWANIA:
SZLIFOWANIE ROWKA W FREZIE
SCIERNICA: I o s
o ZiamoD54 i ] . \
e Spoiwo FS-H4 ~omm

MATERIAL. OBRABIANY:

e 4-ostrzowy frez (@ 20 mm) z weglika wolframu
(ISO K20-40, 10% Co)

MASZYNA | CHLODZIWO:

e Reinecker WZS 70, chtodzenie olejem

PARAMETRY:

o Predkos¢ ciecia: 18 m/s

e Ubier: 4,5 mm

e Posuw: 80 mm/min
WYNIKI:

e Obciagnieta po 100 szt.
e Pory wcigz otwarte
e (Gotowos¢ do dalszej pracy

12 mm

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA:
FORMOWANIE CZESCI CZOLOWEJ
FREZU

SCIERNICA: .
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e Spoiwo FS-H3

MATERIAt. OBRABIANY:

e 4-ostrzowy frez (& 10 mm) z weglika wolframu
(ISO K40UF)

MASZYNA | CHLODZIWO:

e Walter Helitronic Mini Power, chtodzenie olejem

PARAMETRY:

o Predkos¢ ciecia: 22 m/s

©100 mm

e Ubier: 2 mm max.
e Posuw: 160 mm/min max.
WYNIKI:
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DOSTEPNE KSZTALTY | WYMIARY

Ponizej znajduije sie lista dostepnych ksztattow i wymiarow wg FEPA. Jesli nie znajda w niej Paristwo pozadanej kombinacii- prosze sie
nie martwic- jest mozliwos¢ indywidualnego wykonania sciernicy- prosimy o kontakt z naszg firmg by méc wspdinie opracowac satys-
fakcjonujgce Panstwa rozwigzanie.

RODZAJ SCIENICY ‘ @ D (mm)
1A1 4 — l 1255%25;/112%00 6/10/15/20 5-20 -
1V1 . @ . 501/555//175513?2(;(;*35/ 6/10/15 5-22 2-75
75/100/ 125 3 10 70
75/100/ 125 3 6/10 35/45

* Nie wszystkie kombinacje sciernic sg dostepne. Prosimy o wystanie nam zapytania, a wrécimy do Parstwa z odpowiedzig .
** Produkowane jako 1B1

REKOMENDOWANE PARAMETRY PRACY

Rekomendowane predkosci

pracy
H Tabela ponizej prezentuje

17 ’ ’ 27 37 40 43 rekomendpwgne predlkosa
- - - - __ ___ ___ ___ pracy Sciernic ze spoiwem
1,7 21 25 29 33 38 42 46 50 54 typu Flute-Speed w zaleznosci

- —— T T T T T T T T odksztaltu $ciernicy i rodzaju
20 25 30 35 40 45 50 55 60 65

Parametry pracy dla Scier-
\ fy pracy Posuw
nic typu 1A1/1V1 S
. . min]
Tabela po prawej stronie
ukazuje rekomendowane
1,3 20 23 30 33

parametry pracy dla scier-
nic typu 1A1 i 1V1.
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Prawidtowe parametry
Panstwa maszyn zalezg od

. . A scierniwa.

oczekiwanej wartosci Q'w _ Y - — — — — — —

(predkosc usuwania mate- 23 29 35 41 47 53 58 64 70 76
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Prosze wzig¢ pod uwage 16-18* 25-30
ze parametry pracy moga
by¢ zalezne takze od in-
nych czynnikdw, takich
jak: wymiarow obrabiane-
go  materiatu,  rodzaju
chtodziwa czy parametrow
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* Dla wigkszych predkosci wyma-
gane jest dobranie specjalnego
spoiwa- w tym celu zapraszamy

maszyny. " .
yn il 'O ° ey do kontaktu z nami.
Parametry Optymalne M Ustawienia rozwigzan M Niezalecane
wstepne parametry specjalnych parametry
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