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Informacje ogdlne

Niniejsze zalecenia, dotyczace obrobki mechanicz-
nej ptyt SWISSCDF, zostaly opracowane we wspotpracy
z Oddziatem Badan i Rozwoju dziatajgcego na catym
Swiecie producenta narzedzi LEUCO.

LEUCO Polska

ul. Spétdzielcza 2 A
62-080 Sady
Tarnowo Podgorne
tel. +48 61896 19 25
fax +48 6181419 38
biuro@leuco.com.pl
www.leuco.com.pl

LEUCO

Ledermann GmbH & Co. KG
Willi-Ledermann-Strasse 1
72160 Horb am Neckar, Niemcy
tel.+49 (0) 7451/93-0

fax +49 (0) 7451/93-270
info@leuco.com
www.leuco.com



Informacje o produkcie

SWISSCDF to drewnopochodna, zabarwiona na czarno
ptyta HDF o wysokiej gestosci (>1000 kg/m3). Wyrdznia
sie mozliwoscig jej zastosowania w obszarze pomigdzy
wodg a ogniem, poniewaz jest wilgocioodporna (specz-
nienie po 24 h <7%) i trudnozapalna (klasa ogniowa
C-s2,d0). Jest to materiat stabilny, odporny na dziatania
mechaniczne czy substancje chemiczne. Moze by¢ uzy-
ty zarowno w wersji surowej, jak i laminowane;.

WB07 0,7 mm \ struktura czterowarstwowa
WB050,5mm | struktura trojwarstwowa
WB030,3mm | struktura dwuwarstwowa

/

Ptyta nos$na

Dzieki swym cechom, zaletom i korzysciom wynikajg-
cym z zastosowania tego materiatu, ptyty SWISSCDF
dajg nowe mozliwosci wzornicze i konstrukcyjne we
wnetrzach mieszkalnych oraz uzytecznosci publiczne;.

Ptyty SWISSCDF znajduja zastosowanie m.in. w naste-

pujacych obszarach:

* Wykonczenia wnetrz i konstrukcje mebli

* Wyposazenie sklepéw

» Hotele/Gastronomia

e Laboratoria

* Pomieszczenia o podwyzszonej wilgotnosci (odpor-
nosc¢ na rozpryski wody).

Powierzchnig mozna czysci¢ na mokro za pomocag
tagodnych srodkéw czyszczacych.



Informacje dotyczgce obrobki mechanicznej

Przycinanie

Na dobry wynik przycinania SWISSCDF majg wptyw réz-
ne czynniki:

e strona prawa ku gorze (pilarki do rozkroju ptyt i tar-
czoéwki formatowe),

* prawidtowy wystep brzeszczotu pity ponad obrabia-
ny materiat,

e predkos¢ posuwu,

e ksztattiliczba zgbow,
* drednica pity,

* predkosc¢ obrotowa,
e predkosc ciecia.

Zalecane jest uzycie brzeszczotow pit tarczowych z wegli-
kiem spiekanym (HW) lub diamentowych (DP).

Pilarki formatowe

Do obrébki mniejszych ilosci materiatu polecane sg pilar-
ki formatowe z brzeszczotami pit 0 na przemian skosnych
(W2Z) i wklestych (Duplovit) ksztattach uzebienia, zaopa-
trzone w weglik spiekany.

Obustronnie optymalng jakos¢ krawedzi ptyt SWISSCDF
uzyskuje sie stosujgc odpowiednig pite podcinajaca.
Brzeszczoty pit o ksztalcie uzebienia trapezowo-prostym
(TR-F) lub trapezowo-prostym z fazg (TR-F-Fa) osiggaja
diuzszg zywotnos¢ przy optymalnej jakosci ciecia. Zale-
cana predkosc¢ skrawania: 60-80 m/sek.

Posuw na zgb: 0,03-0,08 mm.

Aby uzyska¢ optymalny wynik obrébki po stronie wyj-
Scia, nalezy zastosowac¢ pilarke z pitg podcinajaca lub
pite typu LEUCO Solid Surface. Wystep brzeszczotu pity
powinien by¢ ustawiony na min. 10 mm.

Uzebienie Uzebienie Uzebienie Uzebienie

na przemian wklgste trapezowo- trapezowo-

skosne(WZ) (Duplovit) -proste -proste z fazg
(TR-F) (TFI-F-Fa)

Pilarki do rozkroju ptyt

Na pilarkach do rozkroju ptyt najlepsze wyniki obrobki
SWISSCDF osigga sie za pomocg ksztattow uzebienia
trapezowo-prostego (TR-F) lub trapezowo-prostego
z fazg (TR-F-Fa). Optymalne rezultaty mozna uzyskac
stosujac pite typu LEUCO Unicut Plus.

Jesli prawa strona bedzie widoczna po obrdbce, wpust
powinien znajdowac sie po prawej stronie piyty.

W celu uzyskania obustronnie optymalnej jakosci krawe-
dzi ptyt SWISSCDF, zaleca sie zastosowanie odpowied-
niej pity podcinajace;.

Wysuniecie brzeszczotu pity nalezy ustawi¢ w zalezno-
Sci od $rednicy:

brzeszczotpity | wystep (ij)

@300 mm | ok.20mm

@ 350 mm | ok.25mm

@ 400 mm \ /
@ 450 mm \

Zalecana predkos$¢ skrawania to 70-90 m/sek.



Informacje dotyczgce obrobki mechanicznej

W przypadku brzeszczotow pit tarczowych diamen-
towych nalezy wybra¢ wyzszg wartos¢ (predkosc).
Zalecany posuw materiafu, w stosunku do narzedzia tna-
cego, to 0,07-0,15 mm na zab.

Frezy / Obrobka krawedzi

Do frezowania SWISSCDF nalezy uzywac narzedzi
o ostrzach z weglikiem spiekanym lub diamentowych.
W przypadku ptytek wieloostrzowych przestawnych
z weglikiem spiekanym nalezy zastosowac¢ weglik spie-
kany odporny na zuzycie (zalecenie: norma ISO K05).

Testy potwierdzity, ze najlepsza jakos¢ uzyskuje sie przy
zastosowaniu weglika spiekanego HL Board 06.

Przy frezowaniu prostokatnych ksztattéw nalezy zwro-
ci¢ uwage, aby przed wyfrezowaniem powierzchni
SWISSCDF wywierci¢ na rogach ptyty otwory.

Przy uzyciu frezarek wyréwnujgcych zaleca sie na-
rzedzia z katem osiowym ostrzy. Do obrobki krawedzi
nadaja sie pilniki, przy czym nalezy zachowac¢ kierunek
pitowania od strony prawej do materiatu nosnego. Do ta-
mania krawedzi mozna uzy¢ drobnych pilnikdw i papieru
Sciernego (ziarnistos¢ 100 do 150) lub cykKliny.

Wyfrezowane krawedzie nalezy obrabia¢ wg nastepuja-
cych zalecen:

* za pomocag papieru sciernego dokonac lekkiego
tamania ostrych i czesciowo niegtadkich krawedzi,

* wygtadzi¢ krawedzie za pomoca cykliny,

e ponownie dokona¢ famania krawedzi za pomocag
papieru $ciernego,

e starannie usung¢ wytamane czastki sciernicy.

Obrébka SWISSCDF na maszynach
stacjonarnych CNC

Mozna uzy¢ standardowych narzedzi skrawajgcych
z weglikiem spiekanym lub diamentowych. Nalezy jednak
przestrzegac nastepujgcych zalecen:

e strone prawg wiasciwg obrabia¢ w kierunku prze-
ciwbieznym,

* zawsze wybiera¢ mozliwie najwiekszg sSrednice
narzedzia (mniejsza mozliwos¢ wibracji).

Mocowadto: aby zapewnic precyzyjng i spokojng
prace narzedzia, nalezy uzy¢ nowego
koszyka, systemu mocujacego hydro
lub uchwytu zaciskowego o réwno-
miernym zacisku.

Narzedzie: zaleca sig zastosowanie ostrzy
z weglikiem spiekanym lub
diamentowych.

Srednica: wybraé mozliwie duza; przy
frezowaniu kieszeni lub wyciec
narzedzie musi by¢ wyposazone
w ostrze nawiercajgce (czofowe).

Predkosc¢ skrawania: uzalezniona jest od Srednicy:

10-30 m/sek.

Posuw na zab: zalecana wartos$¢ to 0,3-0,6 mm;
w miare mozliwo$ci w kierunku
przeciwbieznym.

Sposdb mocowania: wybra¢ ufozenie 0 mozliwie matych
drganiach, a oddzielone czesci
zabezpieczy¢ przed upadnigciem.




Informacje dotyczgce obrobki mechanicznej

Frezarki stofowe dolnowrzecionowe
i frezy do maszyn przelotowych

Narzedzie:

Srednica:

Predkosc¢ skrawania:

Posuw na zab:

gtowice frezowe z ptytkami
wieloostrzowymi przestawnymi

z weglika spiekanego lub diamentowe
(DP), frezy o rownolegtym do osi,
sko$nym ustawieniu ostrza (kat
osiowy).

wybra¢ mozliwie duza.

50-60 m/sek.

Przykfad:

@100 mm > 12’000 U/min
@125 mm > 9000 U/min
@150 mm > 7’500 U/min
@180 mm > 6’000 U/min

zalecana warto$c¢ to 0,4-1,2 mm,
w miarg mozliwosci w Kierunku
przeciwbieznym.

Narzedzie skrawajgce do systemow

przelotowych

Narzedzie:

Predkosc¢ skrawania:

Posuw na zab:

SWISSCDF mozna poddawaé
obrdbce w procesie podwojnego
rozdrabniania; zalecane sg
rozdrabniacze o minimalnej sile
skrawania, np. rozdrabniacz
LEUCO Powertec Il Topline.

zalecana wartos¢ to 80 m/sek.

zalecana wartos$c to 0,08-0,15 mm
przy uzyciu standardowego narzedzia
skrawajacego i 0,2-0,35 mm przy
uzyciu narzedzi rozdrabniajacych
PowerTec.

Frezarka reczna

Narzedzie:

Srednica:

Predkos$¢ skrawania:

Podparcie:

Wiercenie

zaleca sig zastosowanie frezow

z weglikiem spiekanym lub narzedzi
z wymiennymi ptytami z weglika
spiekanego.

zalecana warto$¢ to @ 10-25 mm.
zalecana do 10-25 m/sek.

zalecane o0 mozliwie matych
drganiach.

Spos6b mocowania:

Narzedzie:

Predkos¢ posuwu:

Predkos$¢ obrotowa:

zaleca sie¢ mocowanie bez luzow,
0 pewnym uchwycie.

odpowiednie sa:

* wiertfa zaopatrzone w weglik
spiekany (HW) Bohrer,

* wiertfa wykonane catkowicie
z weglika spiekanego (HWM).

zalecana warto$¢ to 1,5-2 m/min.

zalecana wartosc¢ to
4’500 - 6’000 U/min.



Informacje dotyczgce obrobki mechanicznej

Wykresy predkosci obrotowych Otwory nieprzelotowe

1. Do wiercenia otwordw nieprzelotowych zaleca sig

Wykresy stuzg do ustalenia predkosci posuwu, w zalez- ) ) . . . )
yrresy a bre P wiertfa ze szpicem centrujgcym i podcinakami.

nosci od predkosci obrotowej.
2. Optymalnie nadaje sie do tego wiertfo nieprzelotowe

Wiertta nieprzelotowe LEUCO, wykonane catkowicie z weglika spiekanego

s (HWM) Mosquito.
g g 3. Przy srednicy <8 mm, przy gtebokosci otworu wier-
E 4 conego >10 mm, zalecane jest odpylanie. W prze-
- L — | . . L. L, .
> 2 ] ciwnym wypadku, w zaleznosci od predkosci posuwu
1 : i predkosci obrotowej, moga tworzy¢ sie grudki.
%2000 4000 6000 8000 10000 12000 4. Szeregi otworow o matych srednicach (0,2-3 mm)
4800 n(mir) mozna rowniez uzyskaé za pomoca trzpieni wiertni-
Wiertta przelotowe czych HWM.
2.5
—2 Otwory przelotowe
E 1.5
>'}‘3 1. Nalezy wybiera¢ wiertta o ograniczonych oporach
: skrawania i dobrym sposobie odpylania. Szczegol-
05000 4000 6000 8000 10000 12000 nie dobrze sprawdza sig wiertto przelotowe LEUCO
4500 n(miri) Mosquito VHM o specjalnej geometrii ostrza.
Wiertfa cylindryczne 2. Nalezy zredukowac predkosc¢ na wylocie (50%).
4 3. Zaleca sig wiertta ze spiralg wsteczng, poniewaz
= zapewniajg optymalng krawedz ciecia.
E . — 4. Przy wierceniu otworéw w ptytach SWISSCDF
> 15 l/= Z=2/l 0 grubosci >16 mm nalezy przynajmniej jednokrot-
! — nie usungc¢ wiory, aby zapobiec tworzeniu sig grudek

i zaczopowaniu spirali.

2000 3000 4000 5000 6000 7000 n(min')

. Otwory do okuc¢

V, [m min']
n

— 1. Zaleca sie zastosowanie zaopatrzonych w weglik
spiekany wiertet cylindrycznych Z = 2 lub Z = 3.

2000 3000 4000 5000 6000 7000 n(mir) 2. Wyzszg wytrzymatoscia charakteryzujg sie wiertta
cylindryczne z ptytkami wymiennymi.



Informacje dotyczgce obrobki mechanicznej

Zywotnosé

Zywotnos$é narzedzi i wynik pracy zalezg od wielu czyn-
nikow, m.in. od materiatu, narzedzia i maszyny. Podane
wartosci sg w kazdym przypadku wartosciami zalecany-
mi. Nie wynikajg z tego zadne prawa.

Z powodu roznorodnosci maszyn obrabiajgcych i kom-
pleksowosci zadan zalecane jest omdwienie wymogow
specyficznych dla klienta z fachowym doradcg LEUCO.

LEUCO Polska Sp. z 0.0.

ul. Spétdzielcza 2 A
62-080 Sady
Tarnowo Podgorne
tel. +48 61896 19 25
fax +48 6181419 38
biuro@leuco.com.pl
www.leuco.com.pl

LEUCO AG

Ledermann GmbH & Co. KG
Willi-Ledermann-Strasse 1
72160 Horb am Neckar, Niemcy
tel.+49 (0) 7451/93-0

fax +49 (0) 7451/93-270
info@leuco.com
www.leuco.com



Informacje dotyczgce obrobki mechanicznej

Matrix: Predkosc¢ skrawania Vc w zaleznosci od srednicy narzedzia i predkosci obrotowej

?;?gg:jcz?a (mm) v Predko$¢ skrawania Vc w m/sek. (podane warto$ci V¢ s zaokraglonymi warto$ciami przyblizonymi)

@450 24 47 7 94

@400 20 40 60 80 100

@380 19 38 57 76 95

@ 360 18 36 54 72 90

@ 340 17 34 51 68 85 102

@320 16 32 48 64 80 96

300" 15 30 45 60 75 90 105

@260 14 28 42 56 70 84 98

@260 13 26 39 52 65 7B 91 104

@240 12 24 36 48 60 72 84 96

@220 1 22 33 44 55 66 77 88 99

@200 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

71802 9 18 27 38 45 54 63 72 81 90

@160 8 16 24 32 40 48 56 64 72 80 96

@140 7 14 21 28 35 42 49 56 63 70 84

@120 6 12 18 24 30 36 42 48 54 60 72 90

@100 5 10 15 20 25 30 35 42 45 50 60 75 90

@80 4 8 12 16 20 24 28 36 36 40 48 60 72 84
@60 3 6 9 12 15 18 21 24 27 30 36 45 54 63
@40 2 4 6 6 10 12 14 16 18 20 24 30 36 42
@20 1 2 3 4 5 7 9 10 12 15 18 21
@10 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 45 5 6 75 9 10,5
Predkosc

‘;22’;‘5‘;2 nwald | 1000|2000 |3000 |4000 (5000 |6000 |7000 |8000 |9000 |10000 |12000 |15000 |18000 | 21000
min” >

Przyktady:

" brzeszczot pity tarczowej HW @ 300 przy 4000 U min." > V_ = 60 m/sek.

2 gtowica frezarska WPL @180 przy 6000 U min." > V_ = 54 m/sek.

| +KRONO. .



Narzedzia LEUCO do obrobki ptyt drewnopochodnych SWISS KRONO GROUP

Brzeszczoty pit tarczowych do pilarek do rozkroju ptyt

Wymiar z Maszyna Materiat tnacy | Ksztatt zgbow Numer artykutu
?320x4,4x065 60 Selco EB 80 HW TR-FL 191954
0350x4,4x@30 72 SCM, Panhans, Mayer, Scheiling, HOLZHER HW TR-FL 189897
#350x4,4x@60 72 Holzma 72, HPP350 HW TR-FL 189898
0 380x4,4x060 72 Holzma HW TR-FL 191955
7 380x4,8x060 72 Holzma Typ 360/83/82 HW TR-FL 189901
2400x4,4x030 72 Scheiling, Mayer Irion, Scheer, HOLZHER HW TR-FL 189899
0 400x4,4%075 72 SL?SQ Er:'jrgliﬁ'g 1, Giben Starmatic, Homag 1, TR-FL 189900
@450x4,8x060 72 Holzma HW TR-FL 189902

> Mozliwos$¢ dostawy kolejnych pit o innych srednicach, szerokosciach ostrza, otworach i liczbie zgbow.
> Liczba zebdw i predkos¢ posuwu zalezg od grubosci materiatu przecinanego, jak rowniez rodzaju cigcia: pojedynczego badz pakietowego.

Brzeszczoty pit tarczowych do pilarek formatowych

Wymiar z Ksztatt zehow Materiat tnacy Typ Numer artykutu
#300x3,2x030 72 Tr-F HW Board 03 Low Noise 189684
#303x3,2x030 84 Tr-F-Fa HW Board 06 Solid Surface 189531
?303x3,2x0@30 60 DA-D HW Board 06 189690
?303x3,2x030 60 Tr-F DP 189636
?350x3,5x0@30 84 WS HW Board 03 189677

> Mozliwosc¢ dostawy kolejnych pit o innych srednicach, szerokosciach ostrza, otworach i liczbie zebow.

: | +KRONO.



Narzedzia LEUCO do obrobki ptyt drewnopochodnych SWISS KRONO GROUP

Frezy trzpieniowe CNC proste

gfltiruz;ogé sL Iﬁﬁ:ggg 2;“?&?53 Liczba ostrzy Materiat tnacy Uwagi Numer artykutu
020xSL33 | @25x50 80 242 HWWPL &Irlzzlgotgfz'gcv'%’he;r‘;eps'ty;\‘fv';ych 184252 RE
018xSL55 |0 18x50 110 242 HW lity E[S;/ynfiffsz'k"we 180874 RE
@12 xSL 22 @12x40 69 1+1 DP Diament Diamax 183444 RE
@20xSL28 @20x55 95 2+ 2 DP Diament Diamax 183410 RE
@20 xSL 28 @25 x55 95 3+3 DP Diament Frezy wysokowydajne CM pos | 183264 RE
@48 xSL 22 3 25x62 85 44+2+4 DP Diament Frezy wysokowydajne 181499 RE
@25xSL26,5 |@25x55 105 2+2+1 DP Diament p-system 184382 RE
@60 xSL 38 @ 25x 55 105 444 DP Diament p-system 184084 RE

> Dtugosc¢ roboczg (SL) nalezy dopasowac do grubosci obrabianej ptyty.
> Mozliwo$é¢ dostawy kolejnych frezéw trzpieniowych o innych $rednicach (&) i diugoéciach ostrza (SL).

Wiertta przelotowe

$rednica mm Wersja Ibél‘lun;er identyfikacyjny LEUCO Ib)lruan‘:’ear identyfikacyjny LEUCO
@5x40 s@10 GL70 VHW Mosquito 183153 183152
@6x40 s@10 GL70 VHW Mosquito 183157 183156
@8x40 s@10 GL70 VHW Mosquito 183157 183156
@5x35 s@10 GL70 DP DiamentZ =1 |183017 183016
@6x35 s@10 GL70 DP DiamentZ =2 | 183019 183018
@8x35 s@10 GL70 DP DiamentZ =2 | 183021 183020

> Mozliwo$é¢ dostawy kolejnych wiertet o innych érednicach (&), dlugo$ciach ostrza i wymiarach trzpienia.
s @ = érednica trzpienia
GL = diugos¢ catkowita wiertta



Narzedzia LEUCO do obrobki ptyt drewnopochodnych SWISS KRONO GROUP

Wiertta nieprzelotowe / otwory nieprzelotowe / wiertta okuciowe

Srednica mm Typ Numer artykutu LEUCO lewa Numer artykutu LEUCO prawa
@5x30 s@10 GL70 VHW Mosquito 182390 182391
@6x30 s@10 GL70 VHW Mosquito 183149 183148
@8x30 s@10 GL70 VHW Mosquito 183151 183150
@5x35 s@10 GL70 DP DiamentZ = 2 183011 183010
@6x35 s@10 GL70 DP DiamentZ = 2 183051 183052
@8x35 s@10 GL70 DP DiamentZ = 2 183013 183012
@25 s@10 GL70 HW-Z = 2 178980 172252
@35 s@10 GL70 HW-Z = 2 178982 172254
@25 s@10 GL70 WPL-wersjaZ = 2 + 2 182570
@25 s@10 GL 57 DP DiamentZ = 2 182999 182998

> Mozliwos$¢ dostawy kolejnych wiertet o innych srednicach (@), dfugosciach ostrza i wymiarach trzpienia.
s @ = érednica trzpienia
GL = diugos¢ catkowita wiertta

Frezy do frezarek stofowych i maszyn przelotowych

Wymiar z Materiat tnacy Uwaga Numer artykutu
2125 x56 x 030 2x3 HWWPL WP frezy wyréwnujace do recznego posuwu 177004
@125x43x030 3+3 DP DP frezy wyréwnujace Low Noise 184029
3100 x 43,5x 30 3+3 DP DP frezy wyrownujace Smart Jointer dla Brandt 183914
?125x48x30 343 DP DP p-system z ekstremalnym katem osiowym 184071

> Mozliwos¢ dostawy kolejnych wiertet o innych $rednicach (), szerokosciach ostrza, otworach i liczbie zebdw.

; | +KRONO.



Najczesciej zadawane pytania dotyczgace obrobki

Pytanie Rozpoznanie Mozliwa przyczyna Co zrobi¢
Materiat przegrzewa |  dym i swad przy przecinaniu, | * tepe narzedzie  naostrzy¢ narzedzie
sig / przypala sig frezowaniu lub wierceniu « zoptymalizowaé odpylanie

 ciemne zabarwienie materiatu
rdzeniowego

* niewydajne odpylanie

* zbyt niska predko$¢ posuwu
niewtasciwy klin lub jego brak (pita)
zbyt duza liczba zgbow lub ostrzy
zbyt wysoka predko$¢ obrotowa

zwigkszy¢ predkos¢ posuwu
poprawi¢ prowadzenie pity

uzywac narzedzia o wtasciwej liczhie
zebow/ostrzy

zredukowacé predko$¢ obrotowg

Wytamanie krawedzi
ciecia

« kontrola wizualna krawedzi
cigcia

« pita/frez tepy lub Zle naostrzony
zbyt duza predko$¢ posuwu
ustawienie ztej wysokosci (pita)
zte podparcie ptyty (frezarki)
wibracje (frezarki)

naostrzyc narzedzie

zredukowac predko$¢ posuwu
ustawi¢ prawidtowy wystep pity
zapewnic¢ skuteczne mocowanie ptyty
sprawdzi¢ prowadzenie narzedzi

Krotka zywotno$c
narzedzia

* rejestracja godzin pracy,
obrobionych metrow
lub liczby otworow

 narzedzie nieprawidtowo naostrzone

 zbyt wysoka predko$¢ obrotowa lub zbyt
duza predkos¢ posuwu

« ustawienie ztej wysokosci (pifa)

* 7le dobrany ksztaft ostrzy narzedzia
(pifa)

* zfa geometria ostrza (wiertfo)

 nieodpowiedni materiaf tngcy

prawidtowo naostrzy¢ narzedzie

« zredukowac predkos¢ obrotowa lub posuwu
ustawi¢ prawidtowy wystep

 uzywac odpowiedniej pity

* uzywac odpowiednich wiertet

uzywac narzedzi wysokiej jakosci

Zadrapania na dekorze

* kontrola wizualna powierzchni
piyty

* przesuwanie ptyty po szorstkiej
powierzchni

podczas przesuwania ptyt uzywac
podkfadek

uzywac obrabiarki z ruchomym podparciem

przedmiotu obrabianego / transportem
pneumatycznym
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Przyktadowe parametry obrobki i dobor narzedzi

Rozkrdj na stotowej pilarce tarczowej

Ptyta pojedyncza 16 mm

Brzeszczot pity HW 0 303 x 3,2 x 0 30 Z = 84 Tr-F-Fa
Numer identyfikacyjny 189531

n = 4000 min.-1 v,= 63 m/s

v,= 10-15 m/min. ,=0,03-0,04 mm

Rozkrdj na pilarce do rozkroju ptyt

Ciecie pakietowe 4 x 25 mm = 100 mm

Brzeszczot pity DP 0 450 x 4,8 x 060 Z = 72 Tr-F Unicut
Plus

Numer identyfikacyjny 189902
S’SOO min.-": 20 m/min. 85 m/s

m/min. 0,08 mm

Frezowanie na maszynie stacjonarnej
CNC

Grubos¢ ptyty 19 mm

Frezy trzpieniowe DP 0 20 x SL 28, trzpien 0 25 x 55,
GL 95 mm

Z = 3 + 3 frezy wysokowydajne CM plus

Numer identyfikacyjny 183264 (prawoobrotowy)
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Ciecie wyréownujace (ubytek 3 mm)
n = 24’000 min.-" v =25m/s
v, =20m/min.  f.=0,28 mm
Rozcinanie

n = 20000 mirr’ v =21 m/s

v, = 10-12 m/min. f, = -0,2 mm

Wycinanie w powierzchni materiatu

n =20'000min.-" v =21m/s

v,=8-10m/min. f =-0,17 mm

Do obliczenia posuwu na zgb i predkosci skrawania
stuza nastepujgce wzory:

vix1000

ZXnNn

... posuw na zab (mm)

... predkos$¢ skrawania (m/s)

... predko$¢ posuwu (m/min.)
... érednica narzedzia (cm)

... predko$c¢ obrotowa (min.’)
... liczba zebow
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% KRONO

SWISS KRONO GROUP

KRONOPOL Sp. z 0.0.

ul. Serbska 56
68-200 Zary, POLSKA
tel. +48 68 36 31 100
www.swisscdf.com/pl
www.kronopol.pl

Dystrybutor:
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