SINTEQ

PILNIKI
OBROTOWE

PRZEINACZONE DO WYSOKOWYDAINEI PRACY
W CIEZKICH WARUNKACH
PRZEMYSLOWYCH

1500 HV

WEGLIK WOLFRAMU NAJWYISZEGO GATUNKU,

BARDZO SILNE POLACZENIE GLOWKI Z TRZPIENIEM

SZLACHETNYM SPOIWEM NA BAZIE SREBRA, MIEDZI, CYNKU I NIKLU
TRZPIENIE ULEPSZONE CIEPLNIE



SINTEQ

RODZAIE UZEBIENIA

S

STANDARD

Tradycyjne uzebienie
przeznaczone do ogdlnego
zastosowania przy obrdbce stali
tatwo skrawalnych i metali
kolorowych. Zapewnia dobrg
wydajnos¢ pracy i powierzchnie
po obrdbce.

ALUMINUM

Do obrdbki metali kolorowych
(aluminium, miedz) oraz materiatow
niemetalowych (tworzywa sztuczne,
drewno). Zaprojektowane, aby
zapewni¢ najwiekszg wydajnos¢ w
usuwaniu materiatu przy jak
najmniejszym zapychaniu sie
wrebow widrami.

S LS

K-CUT

Najbardziej uniwersalne w
zastosowaniu i efektywne w pracy.
Poprzez rozdrobnienie wiéréw
zapewnia wieksza wydajnos¢ pracy
i dtuzszg zywotnosc¢ , a dzieki
skrzyzowanym nacieciom,
mniejsze wibracje i lepszq kontrole
nad narzedziem.

Umozliwia prace z predkosciami
nizszymi niz zalecane.

STANDARD FINE

Drobniejsze uzebienie
standardowe zapewnia gfadsza
powierzchnie i umozliwia
wydajniejszg obrébke twardszych
materiatdw, takich jak stale
utwardzone cieplnie, nierdzewne
i zeliwa. W stosunku do
uzebienia STANDARD zapewnia
mniejsze wibracje i lepsza
kontrole nad narzedziem.

STANDARD COARSE

Przeznaczone do obrobki metali
kolorowych (aluminium, miedz)
oraz innych miekkich materiatéw
(tworzywa sztuczne, guma,
drewno), gdzie problemem jest
zapychanie sie wrebdéw widrami.

eSS

Zapewniajac mniejsze wibracje i
lepsza doktadnos¢ prowadzenia
narzedzia, przeznaczone jest do
precyzyjnego wygtadzania
powierzchni na niewielkiej
gtebokosci. W stosunku do
uzebienia STANDARD gtadkos¢
powierzchni moze by¢ obnizona.

N-CUT FINE

Przeznaczone do obroébki stali
utwardzonych cieplnie i
nierdzewnych oraz
supertwardych stopow
specjalnych. Dzieki rozdrobnieniu
widrow zapewnia zmniejszone
wibracje i lepszg kontrole nad
narzedziem.

K-CUT COARSE

Dzieki wiekszej pojemnosci wrebdow
i rozdrobnieniu wiéréw umozliwia
wydajniejszg obrobke miekkich
materiatdw. W stosunku do typu
STANDARD COARSE, zapewnia
mniejsze wibracje i lepszg kontrole
nad narzedziem.

Do zgrubnej obrébki twardych stali
utwardzonych cieplnie

lub stopdw specjalnych. Zapewnia
duze rozdrobnienie wiéréw i dobrg
kontrole nad narzedziem. Kosztem
wydajnosci, obnizona jest jednak
zywotnos¢ narzedzia i gtadkosc
powierzchni po obrdbce.

S, AL, X - uzebienia standardowe

SF, S.C., CB, XF, XC, D - uzebienia niestandardowe na specjalne zyczenie
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SINTEQ

SPECYFIKACIE STANDARDOWE
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SINTEQ

SPECYFIKACIE STANDARDOWE

Srednica Diugo$¢ Dtugos¢  Srednica .
robocza robocza catkowita trzpienia Nejs / DIN RBF Uzgbienie
D L1 L2 d tUKOWY ZAOKRAGLONY X AL
mm mm mm mm
3 13 38,5 3
6 13 48 3
6 16 61 6 < L2 >
8 20 65 6 ‘ L1
10 20 65 6 _F >|
L2 s o es ———]
16 25 70 6 DI_@/ ’ I d m
19 25 70 6
Srednica Dfiugosé Diugo$¢ Srednica .
robocza robocza catkowita trzpienia 150G / DIN SPG Uzgbienie
D L1 L2 d tUKOWY OSTRY X S
mm mm mm mm
3 13 38,5 3
6 13 48 3
6 18 63 6
8 20 65 6
10 20 65 6
12 25 70 6/8
16 25 70 6
19 25 70 6
Srednica Diugo$¢ Diugos¢ Srednica .
robocza robocza catkowita trzpienia IS0 E /DIN TRE Uzgbienie
D L1 L2 d OWALNY X
mm mm mm mm
3 7 38,5 3
6 10 45 3 L2
6 10 55 6 <
8 13 58 6 ‘L’l
10 16 61 6 —_— 3
12 20 65 6/8 D I @r
16 25 70 6 . y
19 25 70 6
Srednica Dfugosé DIugosrc Sret‘inu‘:a Iso H Uzebienie
robocza robocza catkowita trzpienia
D L1 L2 d PLOMIENIOWY X S
mm mm mm mm
3 13 38,5 3
6 13 48 3
6 18 63 6
8 20 65 6
10 25 70 6
12 32 77 6/8
16 36 81 6
19 38 83 6




SINTEQ

SPECYFIKACIE STANDARDOWE

Srednica Diugo$¢ Dtugosé  Srednica o
robocza robocza catkowita trzpienia 150 D / DIN KUD Uzgbienie
D L1 L2 d KULISTY X AL
mm mm mm mm
3 2,7 38,5 3
6 5,4 40 3
6 5,4 51 6
8 7,2 53 6
10 9 54 6
12 10,8 56 6/8
16 14,4 60 6
19 18 63 6
25 24 70 6
Srednica Dtugos¢ Diugos.»c Sret?nl(fa 150 J / DIN KSJ Uzebienie
robocza robocza catkowita trzpienia
D L1 L2 d STOZKOWY 60° X S
mm mm mm mm
3 3 38,5 3
6 5,2 50 6
8 7 52 6
10 8,7 53 6
12 10,4 55 6/8
16 13,8 58 6
19 22 67 6
25 24 69 6
Srednica Diugo$¢ Dtugosé  Srednica o
robocza robocza catkowita trzpienia Is0 K / DIN KSK Uzebienie
D L1 L2 d STOZKOWY 90° X S
mm mm mm mm
3 2 38,5 3
6 3 48 6
8 4 49 6
10 5 50 6
12 6 51 6/8
16 8 53 6
19 10 55 6
25 12 57 6
Srednica Diugo$é Diugo$¢ Srednica "
robocza robocza catkowita trzpienia ISON / DIN WKN Uzgbienie
D L1 L2 d STOZKOWY ODWROCONY X S
mm mm mm mm
3 13 38,5 3
6 13 48 3
6 7 52 6
8 10 55 6
10 10 55 6
12 13 58 6/8
16 16 61 6
19 16 61 6




SINTEQ

SPECYFIKACIE NIESTANDARDOWE

Typy uzebienia nieujete w zestawieniu standardowych specyfikacji (SF, S, C, CB, XF, XC, D)
oraz trzpienie o niestandardowej dtugosci, dostepne po indywidualnym uzgodnieniu.

m/

el ecses s

Trzpienie o $rednicy 8 mm dostepne opcjonalnie dla gtdéwek o $rednicy roboczej 12 mm.

ZALEGENIA TECHNICINE

= W celu uzyskania najlepszych efektéw, nalezy prawidtowo dobierac ksztatt i rozmiar gtdwki
oraz rodzaj uzebienia, w zaleznosci od zastosowania.

* Podczas wymiany pilnika trzpien nalezy

umiescic¢ jak najgtebiej w uchwycie.

* Nalezy przestrzegac¢ zalecanych
predkosci obrotowych.

=  Zbyt niskie predkosci mogg
powodowaé wykruszenia weglika.

~ _=?‘

@

=  Zbyt wysokie predkosci przyspieszajg stepienie uzebienia.

= Im twardsze materiaty tym nizsze zalecane predkosci obrotowe.

= Im mniejsze Srednice robocze tym wyzsze zalecane predkosci obrotowe.

=  Pilniki o dluzszych trzpieniach wymagaja stosowania nizszych predkosci.

= Ekstremalne przegrzanie moze spowodowac stopienie spoiwa i odpadniecie gtdowki od trzpienia.

ZALECANE PREDKOSCI OBROTOWE

Srednica
robocza

Materiaty
bardzo twarde

Stale utwardzone
i nierdzewne

obr / min

40.000 - 80.000
25.000 - 60.000
20.000 - 45.000
17.000 - 40.000
15.000 - 30.000
12.000 - 25.000

Materiaty
Srednio twarde

Stale konstrukcyjne

i narzedziowe
obr / min

50.000 - 90.000
30.000 - 60.000
25.000 - 50.000
20.000 - 40.000
17.000 - 30.000
15.000 - 25.000

Materiaty
miekkie

Metale niezelazne,
tworzywa sztuczne

obr / min

50.000 - 100.000
30.000 - 70.000
25.000 - 50.000
20.000 - 40.000
17.000 - 35.000
15.000 - 30.000




