pod kotki z Cu eliminujace drgania pity

SCHEMAT BUDOWY PItY TARCZOWEJ

Otwor chtodzacy typu fasola”
odprowadzajacy ciepto
I

Zeby z HM o dodatnim kacie
natarcia (pozytyw)

(1)
®

Rowki lub szczeliny
kompensacyjne

Zeby z HM o nieregularnej
podziatce

Zeby z HM o ujemnym kacie
natarcia (negatyw)

©

Laserowe wyciecia w dysku
obnizajgce poziom hatasu

Szczeliny kompensacyjne z otworem
I

Pierscienie naprezenia dysku

Otwor wewnetrzny gtowny

(osadczy) w tolerancji H7
I

o
2 o
®

Segment z pojedynczym
zebem HM

Uzebienie grupowe
pit tarczowych z HM

Rowki zabierakowe
(zabieraki/wpusty)

Otwory zabierakowe

Segment z podwaojnym
zebem HM

Uzebienie pit tarczowych zwyktych
(w tym uzebienie grupowe)

0 Otwér wielowypustowy

Uzebienie z HM z dodatkowym
miedzyzebem w linii MULTIX
PRO Twin do wielopit

N6z zgarniajacy z HM

Uzebienie z HM o wzmocnionej

konstrukcji
|

Uzebienie z HM z wyrzutnikiem
widra lub ogranicznikiem posuwu

Dodatkowe otwory montazowe

Laserowe wyciecia w dysku

obnizajace poziom hatasu
I

Uzebienie z HM typu PLUS w linii
MULTIX PRO Plus do wielopit

|
N6z wybierajacy z HM

Rowki lub szczeliny
kompensacyjne

z fazowaniem (np. do rozdrabniaczy)
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PILY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM

Ksztatt i geometria stosowanych rodzajéw uzebienia ptytek z weglika spiekanego (HM):

Nazwa Rysunek Oznaczenie Nazwa Rysunek Oznaczenie
o o
. Zeby trapezowo - ptaskie
(do Clzif’g'v‘;iiﬁtfne 0 GM (do profili PVC, Al, mat. GA
¢ 9 Y drewnopochod.) Y
15° o 5° o
Zeby naprzemian sko$ne GS Zeby skosne Ge
(do cigcia poprzecznego) v (do profili stalowych) y
10° o 30° o
Zeby naprzemian sko$ne Zeby skosne
(do ciecia wzdtuznego) v 26s (do profili stalowych) Y 26C
*
Zeby naprzemian o ot a
. 16-45
mocno skosne 3GS Zeby trapezowe GB
(do ciecia poprzecznego (ogélnobudowlane)
lub wzdtuznego) Y Y
v
o 30° o
Zeby stozkowe owiZ:erY:rf:ing;aarcia
(do podcinania materiatéw GR P anata Y Gt
(ostra krawedz
drewnopochodnych) Y -
po cieciu)
o ——  —
oy 45°
. 5° o - 20 o
Zeby stozkowe Zeby specjalistyczne
(do podcinania materiatow 1GR (zmienna geometria GSML
drewnopochodnych) Y w 4 zebach) Y
- 1. 2. 3. 4.
15° o* o
Zeby jednostronnie sko$ne .
- Zeby dwupromieniowe
prawe GT (specjalistyczne) W2R
(do gtowic) X Y
R=%
15° \* o* f *
Zeby jednostronnie skosne . o
- lewe GW P ron WR
. tyczne
(do gtowic) specjatis
Y Y

Info* - podstawowy kat przytozenia Ol = 15°
- wartos¢ kata natarcia y zalezna jest od przeznaczenia narzedzia
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PItY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM “
Minimalne $rednice tarcz zaciskowych i maksymalne obroty pit z ptytkami HM (DNPDe):
@ @ Srednica tarcz zaciskowych Max. obroty pity Zalecane obroty pracy
min. wg DIN 8083 N (RPM max) N (RPM opt)
20 ‘ 20/30 ‘ 30/60 ‘ 40/60 ‘ 85 60 ‘ 80 ‘ 120 ‘ 140 ‘ 160 ‘ 180 ‘ 200
100 A A 19.100 9.550 + 17.200
125 A A 15.200 7.640 + 13.750
130 A A 14.600 7.340 + 13.200
140 A 13.600 6.820 + 12.300
160 A 12.000 5.970 + 10.750
180 A 10.600 5.300 + 9.550
200 A 9.500 4.770 + 8.600
225 A A 8.500 4.240 + 7.640
250 A A A A 7.600 3.820 + 6.880
280 A A A A 6.800 3.410 = 6.140
300 + 315 A A A A 6.000 + 6.400 3.180 + 5.450
350 + 355 A A A A 5.400 2.730 + 4.850
400 A A A A 4.800 2.380 + 4.300
425 + 450 A A A 4.200 + 4.500 2.250 + 3.820
500 A A A 3.800 1.910 + 3.440
550 A A A A 3.500 1.730 + 3.130
600 + 630 A A A A 3.000 +3.200 1.590 + 2.730
700 A A 2.700 1.360 + 2.450
800 A A 2.300 1.190 = 2.150
900 A A 2.100 1.060 = 1.910
1000 + 1100 A A 1.700 + 1.900 960 + 1.560

Info: W kolumnie RPM max podano maksymalne obroty pit dla predkoéci skrawania Vs = 100 m/s, a w kolumnie RPM opt optymalne obroty pit.

Optymalne obroty gwarantujace duza wydajno$¢ oraz dtuga zywotnos¢ pity obliczone zostaty z uwzglednieniem parametréw/predkosci skrawania w granicach 50 + 90 m/s oraz majac na uwadze rézne rodzaje/

gatunki/typy cietych materiatéw. Pamietaj: efektywne i wydajne cigcie uzaleznione jest nie tylko od obrotéw pity, predkosci skrawania dla danego rodzaju materiatu, specyfikacji technicznej maszyny oraz samego
uktadu ciecia danego detalu na maszynie, ale réwniez od wielu innych czynnikéw wystepujacych na danej linii produkcyjnej.
Dlatego jezeli potrzebujesz precyzyjnego doboru narzedzi koniecznie skontaktuj sie z naszym regionalnym Doradcg Technicznym - dane kontaktowe znajdziesz na przedostatniej stronie katalogu.

Zalecane predkosci skrawania w zaleznosci od rodzaju cietego materiatu:

Materiat Predko$¢ skrawania [m/s]

drewno miekkie 60 - 100
drewno migkkie mokre 70 - 100
drewno twarde 60 - 90
ptyta piléniowa miekka 60 -100
ptyta pilsniowa twarda 50 - 80
ptyta widrowa 60 - 80
ptyta MDF 60-80
sklejka 50 - 80
ptyta z duroplastow 15 -50
ptyta z termoplastow 40 - 80
profile z termoplastéw 40 - 80
stopy z Al 20-0

profile ze stopdw z Al 40 - 60
profile stalowe 20-25
ptyta gipsowa 50-0

ptyta mineralna, suporeks 2-10
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PILY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM “

Wykres obrotéw oraz parametréw skrawania:

obroty pity n [obr/min]

7500 Wykres v-D-n
dla pit zwyktych
7100 i pit z weglikami spiekanymi.
6700 Przyktad:
Pita o $rednicy D = 500mm
6300 v=50m/s
5900 n = 1900 obr /min
T xDxn
5500 T 60.000
5100
4700
4300
3900
3500
Szybkos¢
3100 skrawania v
2700 [m/s]
2300
1900 N
1500
1100
700
300
200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200
315 425 630
250 350 $rednica pity D [mm]
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PILY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM

Wykres parametrow skrawania:

posuw/zab (mm/zab)

P - posuw (m/min)

0,32 0,24 0,16 0,08
0,36 0,28 0,20 0,12 0,04 0 0 20 40 60 80 100 120 140
- T T |
| -
n = 1500 Y \ §
| \
1
n = 3000 S S -\~
n = 4500
n = 6000 CIETY MATERIAL: POSUW NA ZAB:
Duroplasty 0,02 + 0,05
n = 7500 Termgplasty 0,05 + 0,08
Aluminium 0,05+0,12
Stopy aluminium 0,03 = 0,08
n = 9000 Drewno lite 0,10+ 0,20
Sklejka i ptyta pil$niowa 0,05 = 0,25
Ptyty wiérowe HDF 0,03 = 0,08
Ptyty wiérowe MDF 0,03+0,10
Ptyty widrowe laminowane <
g g 3 tyty 0,03 = 0,06 N ~ i
o o o n n [} [}
~N n © -— N wlw
— — g o~ ~ oN
n n n
c c [ =

Dobér mocy silnika do $rednicy pity:

Z=120
Z=108
Z=96
Z=80
=172
Z=66
Z=60
Z=54

Z=48

moc silnika - kW
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PILY TARCZOWE Z PLYTKAMI HM “

Rysunki otworéw zabierakowych:
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