PFERD

PFERD-mindség

A PFERD csapos csiszolotestek a legmagasabb
min&ségi elvarasok alapjan fejlesztett, gyartott
és bevizsgalt termékek.

Kutatas és fejlesztés, sajat célgép gyartas, a
biztonsagi normak folyamatos fejlesztése, sajat
laboratérium, mindezek garantaljdk a legma-
gasabb PFERD mindGséget.

A PFERD ISO 9001 mindségbiztositassal ren-
delkezik.

PFERDVIDEO

Tovébbi informéacidk
érhetok el itt, vagy a
www.pferd.com honlapon.

Vagasi sebességek

A mellékelt diagramban megadott ker'
sebesseg gorbék seg|tsegeve| a szer

sebességgorbe egy pontjat. A metszéspontot
vizszintes egyenessel a bal oldali figgdleges
tengelyre kivetitve leolvashatjuk a szerszamhoz
rendelt fordulatszamot, ami egyben a meghaj-
16 gép sziikséges percenkénti fordulatszamat is
jelenti [min-'].

Példa:

csiszolocsap: kilsé-g 20 mm
kotéskeménység: M

vagasi sebesség: 30-50 m/s
Fordulatszam: 28.600-47.700 min"’

Csapos csiszolotestek

Vev6 tanacsadas

Csiszolasi feladataik optimalizalasahoz, egyedi
alkalmazastechnikai megoldasokhoz mszaki
vev@szolgalatunk szakemberei készséggel
allnak rendelkezéstkre. Vegyék fel veltk a
kapcsolatot! Vilagszerte jelenlévd értékesitési

cimeink elérheték a www.pferd.com oldalon.

Egyedi gyartasok

Amennyiben a széleskorl kataldbgusprogram
nem kinalna megoldast az Onék megmunka-
|asi feladataihoz, megkeresésukre igényeiknek
megfeleld egyedi gyartast PFERD- min&ségl
szerszamokat készitlnk. Figyelembe vesszik
elvarasaikat, kivansagaikat, rajzokat, adatszol-
géltatasukat kotésmodok, kétéskeménységek,
szemcsefinomsagok, szemcseminéségek, mé-
retek, csapméretek és csomagolasok vonatko-
zasaban. Keressék értékesitési tanacsaddinkat.
Kérjék ajanlatunkat!

Roviditések magyarazata
EN 12431 szerint

D =csiszoldfej-g
T = csiszoldfej magassag
= befog6 csap @

= szabad csaphossz
= csaphossz

= befogott csaphg
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Altalanos informaciok

Biztonsagtechnikai ajanlasok

Valamennyi PFERD csapos csiszol6test max.

50 m/s kerUleti sebességre engedélyezett. A
kulonbozd csapatmérékhoz és csaphosszakhoz
tartozo maximdlis fordulatszamok a DIN 69170-
ben taldlhatok és az EN 12413 szerint keriltek
meghatéarozasra. A munkavégzés kdzbeni
csaptorések elkertlése érdekében az itt meg-
hatarozott értékeket feltételntl be kell tartani!
A csiszolocsap csaphosszusagatél fuggetlendl a
szorftépatronos befogasi hossznak (L,) legaldbb
10 mm-nek kell lennie.

o) tartozo fordulatszam értékeket
tlap. Mindezek figyelembevétele

/A PFERD csiszolécsapok teljes programjara vo-
natkozd maximalisan megengedett fordulatszam
értékek tablazatat igény esetén rendelkezésre
bocsatjuk.

= Hasznaljon védészemiiveget!

= Hasznaljon hallasvédét!

_ Kérjuk tgyeljen a biztonsagtechni-
kai el&irasokra!
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Csapos csiszolotestek
Az optimalis szerszam gyors kivalasztasa

A PFERD széles programot kinal keramikus

és bakelit kotésl csapos csiszolotestekbdl.

A szemcseosszetétel, a szemcsefinomsag

és a kotéskeménységek széles valasztéka a
felhasznaloi igényekhez igazodd kiilénb6zo
forméju csapos csiszoldtestek kinalatat tikrozi
katalégusunkban. A csapos csiszolotestek
egzakt alakhUiségben, szigori mérett(iréssel,
allanddan azonos minéségben modern gyarté-
sorokon készllnek.

Az attekint6 tablazatban megtalalhatd, hogy
a klonbozé kivitelek (szemcsemindség, kotés-
maod, kotéskeménység) kozil a megmunkalan-
dé anyag és a megmunkalasi feladat figyelem-
bevételével melyek alkalmazasa ajanlott.

Hogyan valasszuk ki az optimalis csiszolo
csapot?

@ Megmunkalandé anyag

A kilénb6z6 megmunkalandé anyagcsoportok
szinekkel jeloltek és kiinduld tampontként a
tablazat bal oldalan talalhatok.

@ Anyagcsoportok

edzés, nemesités
nélkuli acélok

1.200 N/mm2-ig (< 38 HRC)

acél,

acélontvények edzett, nemesitett

acélok

1.200 N/mm? folott (> 38

acélontvénye

rozsdamentes (INOX)  rozs nt
acél ¢

mény nem-vas (NE)

nem-vas (NE) fémek émek
nagy héallésagu
anyagok

szUrkedntvények,

ontottvas fehérontvények

mUanyagok, egyéb
anyagok

szerkezeti acélok,
szénacélok,
szerszamacéle

otvozetlen acélontvények,
alacsony 6tvoz6 anyag tartalmu
acélontvények

ausztenites és
ferrites rozsdamentes acélok

alu 6tvozetek, sargaréz, réz, horgany

bronz, titan, titanotvozetek,
kemény alu otvozetek

nikkel és kobalt alapu 6tvézetek
(hajtém- és turbinagyartas)

lapgrafitos ontvény EN-GJL (GG),

gombgrafitos éntvény EN-GJS (GGG),
fehér temperontvény EN-GIMW (GTW),
fekete temperéntvény EN-GJMB (GTS)

szélerGsitéses miianyagok, hére
lagyulé mianyagok, gumi, fa

PFERD

® Megmunkalasi feladat
Az anyagmindségen, ill. a megmunkéalandd
anyagon keresztUl vélasszuk ki a megmunkala-
si feladatot:

univerzalis alkalmazas

feltiletmegmunkalas

élmegmunkalas

Ez a megkilénboztetés szikséges annak

érdekében, hogy a megfeleld csiszoldcsap és
kotésfajta kerdljon kivalasztasra. A kotésfajta,
a keménységi fok és a kilénhé

>
C ség P
Csisz nyag >
L 4
Ajanlott
vagasi/forgacsolasi sebesség
@ Alkalmazasok v

Univerzalis alkalmazas
éleken és fellleteken

Felliletmegmunkalas

magas anyaglevalasztasi teljesitmény
Elmegmunkalas

magas formatartésag

Univerzalis alkalmazas
éleken és feltleteken

Feliiletmegmunkalas

magas anyaglevalasztasi teljesitmény
Elmegmunkalas

magas formatartésag
Feliiletmegmunkalas

magas anyaglevalasztasi teljesitmény
EImegmunkalas

magas formatartésag
Feliiletmegmunkalas

magas anyaglevalasztasi teljesitmény
Elmegmunkalas

magas formatartésag

Univerzalis alkalmazas
éleken és feltleteken

Feliiletmegmunkalas

magas anyaglevalasztasi teljesitmény
Elmegmunkalas és
homokzarvanyok kicsiszolasa
magas formatartésag

Univerzalis alkalmazas
éleken és fellleteken

O Katalégusoldal >
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PFERD

Csapos csiszolotestek
Az optimalis szerszam gyors kivalasztasa

keverékek dontéen befolyasoljak a szerszam Elek megmunkalasakor a csiszolocsapok vabbi ,jol alkalmazhatd” kotéskeménységeket
teljesitményét, élettartamat és az anyagleva- alakhtiségének stabilitasa az elsédleges Ures ponttal (O) jeloltuk. Speciélis, az dntddei
lasztas mértékét. szempont. Emiatt a szerszam kotéskemény- alkalmazasokhoz optimalizalt kiviteleket kék
Univerzalis alkalmazas soran a csiszolasi sége viszonylag kemény a hosszu élettartam csillaggal (*) jeloltik.
teljesitmény és az élettartam egyensulya az biztositasa érdekében.
e|56d|eges szempont. 9 Utalas a katalc’)gus oldalra
Feliiletmegmunkalas esetén a csiszolo- © Kotéskeménység A csapos kovek tovabbi kotéskeménységeire,
csapok kisebb terhelést kapnak. Tekintettel A megmunkalasi feladat meghatarozasa utan méreteire, szemcsefinomsagokra vonatkozo
a puha kotéskeménységre a szerszam (lasd @-es oszlop) a vizszintes sorban ki tudjuk adatai a tablazat legalsé soraban megadott
nagy anyaglevalasztasi teljesitményre lett valasztani a legmegfelel6bb kotéskeménysé- katalégusoldalon taldlhatok.
optimalizalva. get. A ,kivaléan alkalmazhaté” kotéskemény-

ségeket fekete szinli ponttal (@) jeldltik. To-

Migyanta kotés Keramikus kotés

L keménység N keménység D keménység F-ALU keménység J keménység K keménység M ke
AWCO

R keménység
Ccu

ARN

ADW AN AH CN

35-50 m/s 35-50 m/s 5-20 m/s 20-40 m/s 30-50 m/s 30 50 m/s 25-40 m/s 30-50 m/s
o
O o O
O O
o
o O
o O
O O @k
O O
o
O O
@)
o O o O
O o
O O ° O * o*
O O O O* o*
o O
26 28 38 37 23 31 8 12 33
@ = kivaloan alkalmazhato O =jol alkalmazhato * = egyéb kivitelek, ontvényekhez
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Csapos csiszolotestek

Rendelési utmutato

A rendelési szam magyarazata ISO 525 szerint

Hengeres csap ZY 2025 6 ADW 30 M 5 V
O ® ©6 0 00O

© Formak DIN 69170 szerint

WR = hengeres, gdémbvégui -:I

KE = kupos, gébmbolyitett -:I
végl

SP = hengeres, kupos végu .:I

) E—

USA formak ANSI B74.2 szerint
W sorozat (hengeres csapok inch méretekben)
A és B sorozatok (szokvanyos formak)

ZY = hengeres

KU = gdmbtesti

TO =fazék

® Méretek

A csapos csiszolo D fejatmérd és a T fejmagas-
sag mm-ben adott méretei adjék a rendelési
szam elsd két szamat:

3mm x 6 mm = 0306
20 mm x 25 mm = 2025
50 mm x 13 mm = 5013

USA-méretek

A W sorozat hengeres test(, valamint az
alakos csapok A és B sorozatainal a rendelési
szamok a sorozat jel6lésbdl és egy szambol
tevédnek 6ssze (pl.: W 143).

©® Befogocsapok

A rendelési szamban csak a csap @ kerul
megadasra. A befogdcsap atmérékhoz tartozéd
csaphosszak az alabbiak:

befogdcsap @ 3 mm =30 mm csaphossz
befogécsap @ 6 mm = 40 mm csaphossz
befogdcsap @ 8 mm =40 mm csap
befogécsap ¢ 178" =
befogécsap @ 174" =

@ Csiszoloanyag

Alapjaban véve két szemcsetipus hasznalatos
az ISO 525 és EN 12143 szerinti nemzetkozi
megjeldléssel.

A = korund (AL,O,)

C = sziliciumkarbid (SiC)

A szemcsetipus és szemcsekeverékek 1SO 525
szerinti meghatarozasan tul az alabbi megkii-
|6nboztetéseket alkalmazzuk:

AD = nemeskorund rubin

AW = nemeskorund fehér

AR = nemeskorund rézsaszin

AN = normalkorund

AH = Ureges gémbszemcsés korund
CN = sziliciumkarbid z6ld

Ccu = sziliciumkarbid szirke

Cco = kerdmia szemcse

ADW = keverék korund AD + AW
ARN = keverék korund AR + AN
ADR = keverék korund AD + AR
AWCO = keverék korund A

emcseméretek ISO 525 és
ISO 8486 szerint

X csiszoldcsapokhoz felhasznalasra kertld

atméréjéhez igazodik.

A példaban megadott szemcseméret 30.

szemcsék mérete a csiszoldcsap formajahoz és

PFERD

® Kotéskeménységek I1ISO 525
szerint
A keménységi fokok jeldlése betlikkel torténik,

az ABC betlsorrendjének megfelel6en a puha
kotéstol a kemény kotés iranydba.

A példdban megadott csiszoloc
keménysége M.

gadott csiszolécsap
Omorsége 5.

6/Kotés ISO 525 szerint

A kotés tipusat a nemzetkdzi egyezmény alap-
jan betavel jeloljuk

V = keramikus kotés

B = bakelit kotés
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PFERD _
: q Csapos csiszolotestek

Tengelyhosszabbitok

A tengelyhosszabbitokkal csiszoldcsapok Biztonsagtechnikai ajanlasok:
befogd csapjait (csapatméré 3, 6 és 8 mm) N o
lehet meghosszabbitani. A csaphosszabbitas ¥ Tengelyhosszabbit6 alkalmazasanal
nehezen hozzaférhets helyek elérhetdségét biztonsagi okokbdl a fordulatszamot
segiti el6. A hosszabbitot az (elektromos vagy jelentSsen csokkenteni kell a szar
levegds) gépek, ill. a kézi darabok befogopat- elhajlasanak elkeriilése érdekében.
ronjaiba kell befogni. Egy-egy eseti megmun- ¥ Tovabbi biztonsagtechnikai dtmuta-
kalasnal hosszabbitok alkalmazasa gazdasa- tasok a 209-es katalogus fejezetben
gosabb megoldas, mint az egyedi gyartasu talalhatok.

hosszUszaru csiszolécsapok gyartasa.
_ Kérjuk vegye figyelembe a
~  biztonsagtechnikai ajanlasokat!

_U 150

150 50-6 ?uosszabbité
_U‘ “\ _L 6m ogoszarhoz

SPV 150-8 S8 hosszabbito
8 mme-es befogoészarhoz

SPV 100-6 S8 hosszabbit6
6 mm-es befogoészarhoz

SPV 100-6 SPG 6 hosszabbito
6 mm-es befogoészarhoz

M10x 0,75

SPV 75-6 S8 hosszabbito
6 mm-es befogoészarhoz

SPV 75-6 SPG 6 hosszabbito
6 mm-es befogoészarhoz

SPV 50-3 S8 hosszabbito
| _L 3 mm-es befogoészarhoz

A csaphosszabbitokrél tovabbi
részletes informaciok és rende-
|ési adatok a 209-es katalégus
fejezetben talalhatdk.
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