BAHCO

3869

Koptaté, nem fémes
anyagok

Kivalasztasi segédlet

Kis munkadarabok, csévek, profilok
A munkadarab kisebb, mint 50 mm (2 inch)

Nagy munkadarabok, furatos rudak
A munkadarab nagyobb, mint 50 mm (2 inch)

3850 — SANDFLEX Dragon (MATRIX)
Matrix bimetal lap, nagyon szivés. |dedlis
véalasztas mindenféle vagashoz, vertikalis
és kisebb horizontélis gépekhez.

3851 — SANDFLEX Cobra (M42)
Bimetal lap, magas kobalt tartalommal.
Kevésbé szivés, de nagyon hallo.
Otvozott anyagok és rozsdamentes
acélok termelékeny vagasahoz.

3851 — SANDFLEX Cobra PSG (M42)
Koszorult bimetal lap, magas kobalt
tartalommal a j6 h6allé képesség
érdekében. Kllénb6z6 anyagok,
kulondsen 6tvozott, rozsdamentes

és golyos csapagy acél termelékeny
vagasahoz, kdzepes és nagy méreti
munkadarabok esetén.

3852 — SANDFLEX Die-Band (M42)
Bimetal lap, magas kobalt

tartalommal és pozitiv homlokszéggel.
Kontuarflrészelésre, szerszam-, 6ntétt- és
magasan 6tvozott acélokhoz.

3853 — SANDFLEX Fabricator
(MATRIX)

Bimetal lap specialisan tervezett
homlokszéggel, mely gyors véagast
és hosszu élettartamot eredményez.
Kotegelt szerkezeti acél vagasahoz.

3854 — SANDFLEX King Cobra PHG
Bimetal lap, magas kobalt, vanadium

es wolfram o6tvéz6elemekkel. Nagy ho-
termelékeny vagashoz magasan 6tvozott
acélokhoz és nehezen vaghatd, nagyobb
méretl anyagokhoz.

3856 — SANDFLEX Multi-cut (M42)
Bimetal lap tobbcéll alkalmazéasra
kézi és fél-automata gépekhez,
kénny( feladatokhoz. Ugy tervezték,
hogy sima feluletet eredményezzen
és hosszu legyen az élettartama.
Szamos anyagtipushoz és formahoz
alkalmazhato.

3861 — SANDFLEX NF

Bimetal szalagftirész kifejezetten nem-
vas fémek vagasahoz. Horog alaku
fogkialakitas. Hosszu élettartama miatt
jobb a szénacél szalagflirésznél.

3862 — SANDFLEX Compensator
(M42)

Bimetal lap Combo PR M42 foggal a
sima vagashoz és a hosszu élettartam
erdekében. Kuléndsen a gép kapacitasat
megkoézelitdé munkadarabok vagasakor
vagy behatarolt el6tolast gépekhez.

3866 — Carbide Grit
Keményfémszemcsés éll lapok keramia,
gumiabroncs, grafit, ivegszalas
miianyagok, kabelek, kompozit anyagok,
lveg, edzett acél, szuperdtvozetek és
ontoétt vas vagasahoz.

3868 — Carbide Triple Set “Xtra”
Keményfém fogazasl szalagfiirész.
Olyan kézepes és kemény abraziv
anyagokhoz, mint a rozsdamentes

acel, tithnium 6tvozetek és az abraziv
szerszamacélok. Egyedulallé “Triple Set”
foggeometriaval.

3869 — Carbide Triple Set
Keményfémfogu lap aluminium és
mas koptatd anyagokhoz csakligy,
mint kemény anyagok vagasahoz.
A kulénleges triplan hajtogatott
geometriaval.
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Kivalasztasi utmutatok

Fogosztas - Fog / inch (TPI)

A fogak inchenkénti szama meghatarozza a lap fogosztasat, és kevesebb, mint 1 és
24 k6z6tt valtozhat.

A vékonyfali munkadarabokhoz, mint csévek, lemezek, finom fogak sziikségesek,
kilénben fennall a fogsérilés vagy térés veszélye.

A nagy keresztmetszetek durva fogosztasu flirésszel vagandok (néhany fog/inch).
Minél kevesebb fog vesz részt a munkaban, annal nagyobb a vagasi kapacitas.

Ez azért van, mert az athatolasi képessége minden egyes fognak nagyobb, ha a
flrész el6toldsa kevesebb fogon oszlik el. A durva fogosztas (kevés fog/inch) ezért
megndveli a termelékenységet és nagyobb forgacshelyet hagy, ami kivanatos is.

A lagy anyagok, mint az aluminium és bronz nagy forgacshelyet igényelnek. A durva
fogosztas megov a forgécs fogarokban valé felhalmozodasatol, ami hatraltatja a
flirészelést és karokat okozhat a lapban.

Hasznalja a Fog / inch (TPI) kivalasztasi Gtmutatot, hogy megtaldlja a megfelels
fogosztast az Onnek sziikséges alkalmazashoz!

Fogosztas-kivalasztasi utmutato
témor munkadarabokhoz.

Témoér munkadarabok vagasa

A jobboldali diagramm segit Onnek
kivalasztani a megfelel6 fogosztast
témor munkadarabok vagasahoz.

Az idedlis valasztas mindig a mezd
legvastagabb része.

1. példa:

Ha egy 150 mm atmérdji rudat vag,
hasznalja a 2 TPI fogosztast, ha a
flirész egyenletes fogosztasu. 2/3
vagy 1.4/2 TPI fogosztast hasznaljon,
ha véltakoz6 osztasu lapot valasztott.

2. példa:

Ha lagy anyagokban flirészel, mint
példaul mianyag, aluminium vagy
fa, valasszon az ajanlottnal kétszer
durvabb fogosztast.

Ha 13-20 mm (1/2 - 3/4 inch) vastag
aluminium darabokat vag, hasznaljon
6 vagy 5/8 TPI fogosztasu lapot.

5 10 20 50 100 200 500 o 1000
Atméré/szélesség (mm)
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Problémamegoldasi tippek

Fontos tényez6k

S

,'EAHCEJ

Laptorés

Gorbe flirészelés

Szalagflirész vezet6k

Rendszeresen ellenérizze és allitsa be a szalagvezetdket!
Ha szlikséges, cserélje ki 6ket (kopas)! Allitsa a vezetSket
a munkadarabhoz olyan kézel, amennyire csak lehet!

A szalagvezetok kopottak
Avezettk tl szélesre vannak alitva

A szalagvezetSk tul tavol vannak
A vezettk kopottak

A szalagvezetok til lazak

A vezet6k nem j6l vannak beallitva

Szalagkerekek
A kerekeket j6 allapotban kell tartani, és
megfeleléen beallitani.

Kopott szalagkerék Tul
kicsi szalagkerekek
— prébaljon vékonyabb szalagot!

GEP

Forgacskefe
Ellenérizze, hogy a forgacskefék helyesen vannak-e
beaéllitva! Cserélje 6ket rendszeresen!

Szalagfeszesség
A helyes szalagfeszités az egyenes vagashoz szilkséges.
Mérje meg a feszességet a Bahco feszességmérdvel!

A szalagfeszesség tll nagy

A szalagfeszesség tul alacsony

Hiités/Hiit6-kend folyadék

A hiitéfolyadékra sziikség van a h(ités és kenés miatt.
Ellendrizze a koncentracidt refraktométerrell Hasznaljon jo
minéségu hiité-kend folyadékot. A folyadéknak kis
nyomassal de nagy mennyiségben kell érnie a vagas helyét!

Szalagsebesség

A megfelelé szalagsebességet a kivant alkalmazas szerint
kell megvalasztani (Isd. 44. oldal tablazat). Ellenérizze

a szalagsebességet Bahco tachométerrel!

Az elétolas tul kicsi.

VAGASI ADATOK

El6tolas
A helyes el6tolas megvalasztasa lényeges a
lap hatékonysaga érdekében (Isd. 44. oldal).

Az eldtolas tul nagy.

Az eldtolas tul nagy

Fogosztas

A jo fogosztas megvalasztasa épp olyan fontos,
mint a helyes el6tolés és a sebesség.

(Lsd. 40-41. oldal)

A fogosztas tll finom

Afogosztas tul finom

Fogforma
Minden fogformanak megvan az idedlis alkalmazasi terilete.
A helyes fogforma megvélasztasahoz lapozzon a 46-47. oldalra!

SZALAGFURESZEK

Bejaratas
Egy Uj flirészlap bejaratva adja a leghosszabb élettartamot
(Isd. 45. oldal). Ne hasznaljon (j lapot meglévé vagoérésbe!

Lapélettartam
Egyszer minden lap elkopik. Figyelje ennek jeleit!

Elkopott a szalag

Feliilet

A munkadarab felliletének minésége er6sen befolyasolja
a lap élettartamat. Ha a felilet minésége rossz,
csOkkentse a szalagsebességet!

MUNKADARAB

Rogzités

Bizonyosodjon meg a munkadarabok biztonsagos régzitésérol!
Ez kiléndsen kétegben vagasnal fontos. Ne hasznaljon
sérult vagy hajlott munkadarabokat!
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Fogtorés Durva feliilet Gyors fogkopas Vibracio Csuszik a szalag
a szalagkeréken
Atereldk tul tavolra vannak
beallitva A terel6k rosszul
vannak beallitva
A vezetd kerék
elkopott
A forgacskefe nem A forgacskefe
mikodik - a nem miikodik
fogarok eltémodott
A szalagfeszesség A szalagfeszesség
tul alacsony tul alacsony

Tul kevés hiit6folyadek
Nem megfeleld
hiitéfolyadék-koncentracié

A szalagsebesség
tul alacsony

A szalagsebesség tul
magas

Természetes vibracié — enyhén
magas sebesség vagy
enyhén alacsony sebesség

Az elbtolas tul nagy.

Az eldtolas tal nagy.

Az elétolas tal nagy
vagy tdl alacsony

Az eltolés tal magas
tul alacsony

Az elétolas tul magas
vagy tal alacsony

A fogosztés tul Afogosztas A fogosztas
finom, a fogarok tdl durva tal finom
eltdomaodott.
A fogforma Helytelen fogforma Hasznaljon Bahco Combot!
tul gyenge valasztas
Aszalag nincs A szalag nincs A szalag nincs
megfelelden bejaratva megfeleléen bejératva megfeleléen bejératva
A szalag elkopott A szalag elkopott
Fellleti hibak: lerakodas,
rozsda, homok
A munkadarab A munkadarab nincs
mozog megfeleléen rogzitve
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Technoldgiai adatok

Szalagsebesség

K

miperc 10 20 50 100 200 500 1000
ft/perc 30 60 150 300 600 1500 3000
= Sandflex bimetal lapok

Ha keményfém-fogu lapot hasznal, konzultaljon a Bahco szakért6jével a szalagsebességet
iletéen!

El6tolasi arany /
Forgacs

Fontos, hogy a szalagflirész minden foga vagjon egy forgacsot a helyes vastagsaggal.
Ezt a fogosztés, a szalagsebesség és az elbtolasi arany hatarozza meg. Kezdje a
helyes fogosztas kivalasztasaval a 40-41. oldalon lévé diagrammrol, aztan allapitsa
meg a sebességet a fenti diagrammroél. Most beallithatja a helyes el6tolasi ratat a
szalagflirész altal vagott forgacsok megvizsgalasa utan. Nézze meg a képeket a lap
aljan és allitsa be az el6tolasi ratat vagy a szalagsebességet aszerint! Ha a vagasi
adatokkal kapcsolatban tovabbi informéaciokra van sziiksége, lépjen kapcsolatba a
Bahco képvisel6jével, aki segitségére lehet a specifikus felhasznalashoz szilkséges
megfeleld vagasi adatok meghatarozasaban!

Vékony vagy Lazan tekeredd Vastag, nehéz
porszer( forgacs forgacs — helyes vagy kék forgacs

— novelje az eldtolast véagasi adatok — tdl nagy elétolas,
vagy csokkentse a csokkentse az
szalagsebességet elétolas vagy novelje

a szalagsebességet
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Befolyasolo tényezék

Hajtogatasnak (terpesztésnek) nevezzik, ha az egymas utan kévetkezd fogakat
kilonbozé szégekbe allitjuk a tiszta vagas, illetve a lapmegszorulas elkertlése
érdekében.

Hajtogatas fajtai

Kulénféle hajtogatasok léteznek.

A Raker hajtogatasnal az egyik fog balra, a masik jobbra van hajtogatva és egy

fog (a tisztitd) nincs hajtogatva. Ez a fajta a legtébb, egyenletes fogosztasu lapon
hasznalatos, mint az “R” és a “H”. Konturvagéasra hasznaljak vertikalis szalagftirész-
gépeken.

Raker hajtogatas

A Combo fogazasu lapoknal egy "tisztitd” (nem hajtogatott) fogat bal — jobb iranyu

fogak kdvetnek sorban. Ez a minta ismétlédik a legnagyobb foggal kezd6dve és

végzddve a mintaban.

Combo hajtogatas

Gép

Ellendrizze gyakran:

« a forgacskefe miikoédését,

- a terel6k iranyba éallasat és kopasat,

« a szalagfeszességet feszességmérdvel,
« a szalagsebességet tachométerrel,

ey

refraktométerrel.

Hiit6 / Kendfolyadék

A hiitéfolyadék ken, ht és elviszi a
forgacsokat a vagastol.

 Fontos, hogy

« j6 hiit6-kené folyadékot hasznaljon,
az ajanlott toménységben hasznalja,
* bizonyosodjon meg arrél, hogy

a vagofolyadék a vagast alacsony
nyomassal és nagy aramlassal éri el.

Munkadarab

Bizonyosodjon meg arrél, hogy a
munkadarabot szorosan rogzitette,
hogy ne tudjon berezegni vagy
razkodni! Ne hasznaljon hajlott, sértlt
munkadarabokat!

Bejaratas

A maximalis lapélettartam elérése
érdekében mindig az ajanlott
szalagsebességgel dolgozzon, de
cstkkentse az el6tolasi értéket 1/3

— 1/2-re a vagas els6 10 percében!

A kdévetkez6 10 percben novelje az
el6tolasi értéket fokozatosan, mig eléri a
javasolt elétolast!

A szalagflirészelés
tényezdbi
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Fogformak kivalasztasa

Fémvagasa

Egyenletes fogosztasu

A fogformaknak kulénféle homlok-,
hatszdgei és fogarok mélységei vannak.
Ez minden fogformat specifikus
felhasznalasra tesz alkalmassa.

Valtozoé fogosztasa

Ezt fogformat akkor hasznaljuk, amikor a
vibraci6 esélye fennall példaul: csévek,
profilok és kotegek vagasakor. Altalaban
a tébbceélu lapok valtozod fogosztasuak.

e SNy

Regular (altalanos) 0°-os Positive PS 10°-15°-0s homlokszéggel,
homloksz6ggel. Ez a hagyomanyos hajlitott hattal és nagy forgacskapacitasu
fogforma kis, témor munkadarabok fogarokkal. Kivalé mindenféle tipusu
altalanos vagasahoz. nagy acél munkadarabok vagasara.

Triple Set Xtra a valtozé foghosszusag
tiszta vagast és hatékony forgacs-
eltavolitast biztosit. 10°-0s
homlokszéggel ideélis nagy, kemény,
abraziv anyagokhoz.

A Regular-hoz hasonlé. Vékonyfalu Tovabbfejlesztett Positive PS fogaival,
csovek és profilok tobbcéll vagasahoz nagy fogarok kapacitasaval a Combo
alkalmas. PS az idealis fogforma a termelékeny

vagashoz, kuléndsen acélévezetekhez.

Ugyanaz, mint a Carbide Triple Set Combo PR, 5-10°-0s homlokszdggel.
Xtra, azzal a kilonbséggel, amelyet a Tobbnyire kézepes és nagy méreti
Combo fogazas finomabb vagast biztosit ~munkadarabokhoz hasznaljak, ha fennall
kisebb vibracioval. a vibracio lehetésége.

46


http://UKtbZ.tr

