Sa valjer du ratt roterande fil

Roterande snabbstalsfilar

HSSG - A 12 25 M

Roterande hardmetallfilar
A 12 25 M 06 X E

HSS = Snabbstal

G = Slipad

Andgrad

Valj
X  for X-Cut
D  f6r diamant

Skaftdiameter, mm

Tandning
Hardmetall, valj
F  forfin

M f6r medium
C forgrov

AL for aluminium

Snabbstal, valj
M  for medium
EC for extra grov

Huvud langd, mm

Huvud diameter, mm

Bokstav anger filens form

A = Cylindrisk
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C = Cylindrisk, rundad topp
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D = Kulform

G = Spetsad form

H = Flamform

=

J = Konisk form, 60°

& —

K = Konisk form, 90°

M = Konisk form, spetsad topp

b

N = Omvand konisk form
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Roterande filar anvands for att avgrada ojamna ytor eller for att finputsa i svaratkomliga
utrymmen. De tillverkas i tva olika material, hardmetall och snabbstal. Valet av roterande

fil beror pa det arbete som ska utféras.

Hardmetallfilar ar utformade foér anvandning i robusta, val
underhallna maskiner som arbetar vid varvtal éver 15.000
rpm. De kan anvandas for de flesta material med en hardhet
upp till ca 67 HRc (Rockwell C).

Filens skarhuvud ar tillverkad av hardmetall med en unge-
farlig hardhet av 1500 HV (Vickers). Bahco har mangariga
traditioner nar det galler tillverkning av hardmetall. Ingaende
samarbeta med forskare inom hardmetallomradet har gjort det
mojligt att framstalla hardmetaller av olika sammansattning for
att na basta prestanda for varje omrade.

Skarhuvudet pa stora filar 16ds fast pa ett skaft av seghardat
stal med en hardhet pa 46 HRc. En speciell I6dmetod ger
|6dfogen en mycket hdg hallfasthet, dven vid hoga bearbet-
ningstemperaturer. Mindre filar tillverkas i ett enda stycke av
hardmetall.

Snabbstalsfilar anvands huvudsakligen for avgradning i
mjuka stal, brons, koppar osv.

Rekommenderade varvtal

Hardmetall Snabbstal
Huvud Hardat stal, Ohérdade stal, Mjuka material, Huvud Ohérdade stal, Mjuka material,
g mm sega material mjuka material aluminium, termo- g mm mjuka material aluminium, termo-
och gjutjarn plaster, koppar och gjutjarn plaster, koppar
varv/min varv/min varv/min varv/min varv/min
x 1000 x 1000 x 1000 x 1000 x 1000
3 40 - 80 50 - 90 50 - 100
6 25-60 30-60 30-70 6 5-20 20-40
8 20 - 45 25 -50 25 -50
10 17 - 40 20 - 40 20 - 40 10 3-10 10 - 30
12 15-30 17 - 30 17 -35 12 1-10 10- 30
16 12-25 15-25 15- 30 16 1-8 10 - 25
Filhuvud, @ mm Filhuvud, @ mm
16 16
For bearbetning av hardare material
12 ska lagre hastighet och finare tandning 12
anvandas. Observera att avverknings-
kapaciteten ytterst beror pa maskinens
10 kondition, skarhastigheten far inte 10
minska vid avgradning.
8 8
6 6
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x 1000 varv/min
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x 1000 varv/min
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