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Kapskivor for stationdara maskiner
Allman information

Kvalitet

Kapskivor fran PFERD for stationdra maskiner utvecklas, tillverkas och kontrolleras enligt hdgsta
kvalitetskrav.

Forskning och utveckling, en egen tillverkningsanlaggning samt kontinuerlig kontroll och vidare-
utveckling av kvalitets- och sakerhetsstandarder i egna laboratorier garanterar den héga PFERD-
kvaliteten.

PFERD é&r kvalitetscertifierade enligt ISO 9001.

Radgivning och service

PFERD erbjuder malinriktad och individuell radgivning for I16sning av bearbetningsproblem. PFERDs
specialister hjalper garna till.

For att I6sa komplexa bearbetningsproblem finns dessutom vara kompetenta applikationstekniker
att tillga.

Ett mangarigt samarbete med tillverkare av kapmaskiner gor att vi ocksa kan ge rad nar det galler
val och instdllning av ratt utrustning.

Kontakta oss!

Fordelar med kapning i stationdra maskiner Anvandningsomraden
Universell kapning av alla stalkvaliteter, gjutgods, icke-jarnmetallegeringar, speciallegeringar Kapning med stationara kapskivor ar en ef-
sasom nickel- och titanbaserade legeringar samt material som dr svdra att sdga och gasskara. fektiv och I6nsam metod som anvands inom
Slata ytor och blanka snitt gor att ingen efterbearbetning behdvs vid kallkapning. foljande verksamhetsomraden:
Korta kaptider oberoende av materialkvalitet. Valsverk
Vasentligt mindre gradbildning vid varmkapning jamfort med varmsagning. Gjuterier
Lagre ljudniva an vid varmsagning, exempel: Maskinbyggnad
varmkapning: 85 till 95 dBA Stalkonstruktion
varmsagning: 105 till 110 dBA Underhall av jarnvagsrals
Tack vare den kontinuerliga sjalvskarpningen bibehdlls konstant snittkvalitet under kapskivans Smidesverkstader
hela livslangd. Laboratorier

Mojlighet att i varmkapningslinor kapa valsade och smidda @mnen som redan svalnat.

Specialtillverkningar

Om vart katalogprogram inte skulle racka till for att 16sa er bearbetningsuppagift, tillverkar PFERD
pa forfradgan stationara kapskivor upp till en diameter pa 2 000 mm i hdgsta kvalitet speciellt for
er anvandning. Ytterligare information finns pa s 19.
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Kapskivor for stationara maskiner
Allman information

Anvandningsmaéjligheter vid kapning

Beroende pd temperaturen hos det arbetsstycke som skall kapas, skiljer man pa kall-, varm- och hetkapning.

Anvandning Kallkapning Varmkapning Hetkapning
Processparameter
Materialtemperatur T till 100 °C 100 till 600 °C 600 till dver 1 000 °C
Periferihastighet V,* 80 till 100 m/s 80 till 100 m/s 80 till 100 m/s
Specifik kapeffekt Z 4 till 15 cm?/s 8 till 20 cm¥/s 15 till 35 cm/s

* Observera max tillaten periferihastighet for kapskivan.

Kapmetoder

Beroende pd material och bearbetningsuppgift skiljer sig kapmetoderna
at med avseende pa den relativa rérelsen mellan kapskiva och arbetsstycke.

Kapsnitt Anvandningsomrade: Pendelsnitt

Kapning av enstaka arbetsstycken samt

Anvandningsomrade:

smala och langa delar.
Mycket vanlig kapmetod.

Kapprocess:
Kapskivan skar genom arbetsstycket
med en radiell rorelse éver en led-
medelpunkt.

Fordelar:
Laga vibrationer.
Korta kaptider.
Mindre belastning pa kapskivan vid
sma materialdimensioner.

Kapning av ingjut och stiggjut i
gjuterier.
Kravande applikationer vid vatkapning.

Kapprocess:
Kapskivan ror sig horisontellt fram och
tillbaka i arbetsstycket som ska kapas.

Fordelar:
Kraver lagre maskineffekt.
Lagre temperatur pa arbetsstycket.
Optimal bortforsel av spanor.

Korsnitt

Anvéndningsomrade:
Kapning av flera arbetsstycken bredvid
varandra samt valsade dmnen och
platar.
Speciellt vid inloppssidan i ett valsverk,
efter kylbadden.

Kapprocess:
Kapskivan skar igenom hela bredden
hos olika tvarsnitt i en foljd.

Fordelar:
Korta kaptider.
Mycket hog genomloppstid.

Indexsnitt

Anvéndningsomrade:
Kapning av mycket stora runda homo-
gena material och got
Speciellt i stalverk och gjuterier.

Kapprocess:
Arbetsstycket kapas i flera delsnitt.
Efter varje delsnitt roteras arbetsstycket
(2-4 delsnitt, 180-90° rotation, bero-
ende pa materialdimension).

Fordelar:
Mojligt att bearbeta mycket stora ma-
terialtvarsnitt med sma skivdiametrar.

Rotationssnitt

Sida | Katalog
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Anvandningsomrade:
Kapning av mycket stora rér och runda
homogena material.

Kapprocess:
Arbetsstycket roterar kontinuerligt
under hela kapningen.

Fordelar:
Majligt att anvénda kapskivor med sma
diametrar.
Kraver lagre maskineffekt.
Lagre temperatur pa arbetsstycket.




Kapskivor for stationdara maskiner
Sakerhetsanvisningar

PFERD ar sedan manga ar Sakerhetsnorm

medlem i oSa Kapskivor fran PFERD uppfyller allra hogsta
PFERD har frivilligt férbundit sig att gemen- kvalitets- och sakerhetskrav och &r markta
samt med andra producenter tillverka kvalitets-  @nligt EN 12413 for slipverktyg av bundna
verktyg enligt hdgsta sakerhetsstandarder. slipmedel.

Medlemsféretag i oSa tillverkar verktyg enligt . .
de mycket stranga riktlinjer som tilampas varl- ~ Max periferihastighet
den 6ver och kontrollerar standigt sakerheten
och kvaliteten pa sina produkter.
PFERD-verktyg &r forsedda med oSa-market.

Max tilldten periferihastighet finns pa

produktetiketterna och i produkttabellerna i
— e denna katalog. Uppgifterna om max tillatet

varvtal avser diametern pa nya oanvanda
O S A kapskivor. De far av sékerhetsskal aldrig
 I— Overskridas.

Sakerhetsanvisning Anvandarinformation
) Observera anvandar-
(ng‘f) = Anvand skyddsglastgon! = Anvénd inte defekta skivor! informationen for séker
anvandning av stationara
. “ for fri kapskivor som finns med
o Far inte anvandas for frihands- till alla produkter, samt
= Anvand horselskydd! = sl!pmng Qch |pa handhallna anvandarinformationen for
slipmaskiner! slipmaskinen.
= Anvand andningsskydd! Verband FEPA
Deutscher Schleifmittelwerke FEPAs sakerhetsrekommenda-

tioner finns att ladda ner pa

Vanligen beakta de i Sverige géllande
www.pferd.com.

sakerhetsforeskrifterna. Ytterligare information
finns pa: www.pferd.com

_ Obselrvera sakerhetsanvisning- @Lmﬁﬁfﬁ
arna!

= Anvand skyddshandskar!

OOP®

Korrekt fastspanning av
kapskivor

Ratt fastspanning ar en forutsattning for att fa @ Flansar
optimal prestanda och absolut nodvandigt for
anvandarens sakerhet. Vidstadende skiss visar
vad som géller:
@ Maskinspindel med hég rundgangsnog-
grannhet. © Maskinspindel

@ Lika stora flansar. ‘ @
® Pappersmellanlagg, vid behov for séker
fastspanning och anvandning. : E

Vi rekommenderar:
Att byta pappersmellanlagg efter
varannat skivbyte.
Att generellt anvanda pappersmellanlagg
nar skivdiametern overstiger 400 mm.

©® Pappersmellanlagg

Sakerhetsanvisning:

Saker anvandning av PFERD-verktyg &r
beroende av felfria fastspanningssystem. De
bada flansarna, mellan vilka ett slipverktyg

ar monterat, maste ha samma ytterdiameter
och samma anlaggningsyta (enligt EN 13218,

ANSI B7.1, AS 1788.1). ratt fel
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Kapskivor for stationara maskiner
Forpackningar

Foérpackningar

Forpackningarna till stationara kapskivor ar anpassade till kraven i industrin. De skyddar verktygen
fran smuts och skador pa basta satt. Det finns tre olika typer av férpackningar.

| l p

Kartong Lada Pall

Forpackningsetikett

Forpackningsenhet 3 0
/ 25, 4 mm
= 1 inch

Produktutférande

Tekmsk

(fargmarkering) Stahl INOX
Steel .
Steel m stain- | 80T 35030 L SG CHOP HD STEELOX 25,4 R preqo-
Acero beteckning

Maskintyp
EDP 64536

Férpackningsdatum B — Packed on: 03 2018 7 234 Article Number)
och lot-nr.
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Kapskivor for stationdara maskiner

Transport och lagring

Transport och lagring

For att forhindra skador pa kapskivorna genom felaktig transport eller ogynnsamma foérhallanden
vid lagring, t ex UV-stralning, temperatur eller fuktighet, observera foljande:

Om mojligt, transportera och lagra kapskivorna i originalférpackningen. Lagg férpackningarna
pa en plan yta, t ex i hyllor eller férvara dem lodrétt i forvaringsstall.

Undvik att boja verktygen.

Beakta att kapskivorna lagras i torra och frostfria utrymmen med jamn temperatur.

Anvand produkterna enligt principen — forst in forst ut.

Rekommendation: "‘I 2c /.,
Rumstemperatur: 18-22 °C |/ //T
Relativ _qutfuknghet: 45-65 % 18°C ‘ AN
Inget direkt solljus a

Anvisningar fér lagring av

koniska skivor (CT)

Koniska kapskivor maste staplas med pappers-
mellanlagg sa att den koniska delen far stod
och en deformation av kapskivan undviks.

PFERD levererar koniska kapskivor med
pappersmellanlagg inkluderade.

D
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Kapskivor for stationara maskiner
Den snabba vagen till det optimala verktyget

Produktutféoranden och fargmarkning

_ Prestanda-utférandet SG % % % ¥¢ Special-utférandet SGP % % % %

Verktyg i special-utfo-
randet SGP ar speciellt
framtagna for specifika
uppgifter och ger anvan-
daren olika fordelar jam-
fort med konventionella
produkter. Dessutom om-
fattar special-utférandet
SGP verktyg som tack vare
sin sarskilt héga prestanda
ar mycket kostnadsef-
fektiva.

Det breda programmet

i prestanda-utférandet
SG har en effektiv
verktygslosning for
varje bearbetning och
varje material. Verktyg i
prestanda-utférandet SG
ger basta resultat med
hogsta Ionsamhet.

Universal-utférandet PSF
innehaller ett basutbud
av robusta verktyg

for bearbetning av de
flesta material. Verktyg
i universal-utférandet PSF
ger bra arbetsresultat
med hég I6nsamhet.

Produktetikett

% Informationsbalk
Har star produktutférande och
4 matt.

oSa - Organisationen for sikerhet
for slipverktyg e.V.
PFERD har frivilligt forbundit sig att
gemensamt med andra producenter
tillverka kvalitetsverktyg enligt hogsta
sakerhetsstandarder. Medlemsforetag i
oSa tillverkar verktyg enligt de mycket
stranga riktlinjer som tilldmpas varlden
over och kontrollerar standigt sakerhe-
ten och kvaliteten pa sina produkter.
TR ST AT Germany HE S e

e, ST vl _ S = ;
Sakerhetsinformation =Sl i'.'e‘.‘.f,‘:..l ) R e N AR ]
Hantering av slipverktyg ar riskfyllt. A : 3 h EAN
Observera alla lagar och sakerhetsfo- : damagt o & (European Artlcle Number)
reskrifter. : : T

Hérdhetsgrad
Hardheten visar hur hart slip-

S S 7 SRS " S _‘ kornen &r bundna i slipverkty-

S T O : : : B8 get. Hardheten betecknas med
- 5 ' S 100 T 300-3,8 Q SG RAIL STEEL | bokstaver (se tabell nedan).
Anvisning maskin - ) ' e

Piktogrammet visar vilken maskin som ' e STEEL
ska anvandas med verktyget.

Hardhets- Skivkaraktaristik

grad

K, H mycket mjuk
L,N mjuk
S @O, PQ medelhard
Materialinformation R, S hard
Pa etikettens nedre del syns vilket/vilka T mycket hard

material verktyget passar till.
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Val av produkt

Maskin Typ av
bearbetning

CHOPSAW Kapning av

<3 KW homogent

material,
profiler och ror

CHOPSAW HD

Kapning av
homogent
material,
profiler och ror

Ralskapning

Tillverkning av
precisionssnitt,
kapning av la-
boratorieprov

Kapning av
homogent
material,
profiler och ror

Special-
tillverkningar
upp till

2 2 000 mm

Produktut-
forande

Universal-
utforandet
PSF

b 8. 070

Prestanda-
utférandet
SG

kK

Prestanda-
utférandet
SG
ek Kk

Prestanda-
utférandet
SG
ek Kk

Prestanda-
utférandet
SG

ok ki

Special-
utforandet
SGP
kK ke

NE] Rostfritt stal Gjutgods Sten
(STEEL) (INOX) (CAST) (STONE)
| — | — | J—

Kapskivor for stationdara maskiner
Den snabba vagen till det optimala verktyget

PSF CHOP PSF CHOP PSF CHOP
STEEL STEELOX STEELOX
hardhet K hardhet K hardhet K
s 10 s 10 s 10
! | W
SG CHOP SG CHOP SG CHOP
STEEL STEELOX STEELOX
hardhet K hardhet K hardhet K
s 11 s 11 s 11

|©

—

SG CHOP H
STEEL

hardhet L +
s12

|®
|®

D SG CHOP HD SG CHOP HD SG CHOP HD SG CHOP HD
STEELOX STEELOX CAST + STONE CAST + STONE
0 hardhet L hardhet L hardhet L hardhet L
s12 s12 s13 s13
SG RAIL
STEEL
hardhet Q
s 14

_ —
SG LAB SG LAB HD SG LAB HD
STEEL STEELOX STEELOX
hardhet H hardhet H hardhet H
s 15 s 15 s 15

SGP HD STEEL ZIRKON SGP HD

hardhet L, N, CAST + STEEL
Q+S hardhet P, R + T
s 16 s17

Med vavarmering i mitten for aggressiv
kapning med liten gradbildning

_ —

ZIRKON SGP HD

CAST + STEEL

hardhet P R + T
s17

Med tva yttre vavarmeringar for hog
sidostabilitet

— — —

For speciell anvandning tillverkar vi pa forfragan kapskivor for stationdra maskiner med en diameter upp till 2 000 mm i hégsta
PFERD-kvalitet. Ta kontakt med oss. Vara saljare hjélper garna till.
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PFERD

Kapskivor for stationara maskiner
Universal-utférandet PSF, CHOPSAW % % Yy

PSF CHOP STEEL % % ¢
Mycket friskdrande verktyg i hardhet K med vavarmering i mitten. Fér aggressiv och néra gradfri
kapning.
Fordelar: Slipmedel:
Hog I6nsamhet genom Iang livsldngd. Aluminiumoxid A
Snabbare arbetsgang genom hég prestanda.  passande maskiner:
Néstan gradfri kapning genom lag CHOPSAW till 3 KW )
sidofriktion.

For universell kapning.

Material som kan bearbetas:
Stal

Typ av bearbetning:
Kapning av homogent material, profiler och

ror .. A
Sakerhetsanvisningar:
Anvands endast i stationdra maskiner med
max 3 KW effekt.
D T H EAN Max till. @ Beteckning
[mm] [mm] [mm] 4007220 varvtal
[r/min]
Max periferihastighet 80 m/s, rakt utforande T (typ 41) 1 — ]
300 2,8 25,4 832264 5100 20 80 T 300-2,8 K PSF CHOP STEEL/25,4
350 2,8 25,4 817605 4 400 10 80 T 350-2,8 K PSF CHOP STEEL/25,4
400 3,8 25,4 832271 3800 10 80 T 400-3,8 K PSF CHOP STEEL/25,4

PSF CHOP STEELOX % % 3¢

Mycket friskarande verktyg i hardhet K med vavarmering i mitten, for stal och rostfritt stal (INOX).
For aggressiv och nara gradfri kapning.

Fordelar: Slipmedel:
Hog I6nsamhet genom lang livslangd. Aluminiumoxid A
Snabbare arbetsgdng genom hég prestanda. Passande maskiner:
Néstan gradfri kapning genom lag CHOPSAW till 3 KW
sidofriktion.

For universell kapning.

Material som kan bearbetas:
Stal, rostfritt stal (INOX)

Typ av bearbetning:
Kapning av homogent material, profiler och

ror .. _
Sakerhetsanvisningar:
Anvénds endast i stationdra maskiner med
max 3 KW effekt.
D T H EAN Max till. Beteckning
[mm] [mm] [mm] 4007220 varvtal
[r/min]
Max periferihastighet 80 m/s, rakt utforande T (typ 41) 1 T 1
300 2,8 25,4 950180 5100 20 80 T 300-2,8 K PSF CHOP STEELOX/25,4
350 2,8 25,4 950197 4 400 10 80 T 350-2,8 K PSF CHOP STEELOX/25,4

400 3,8 25,4 950210 3800 10 80 T 400-3,8 K PSF CHOP STEELOX/25,4




PFERD

N

SG CHOP STEEL % % % v

Kapskivor for stationara maskiner
Prestanda-utférandet SG, CHOPSAW % % % v

Mycket friskdrande verktyg i hardhet K med vavarmering i mitten. For aggressiv och néra gradfri

kapning.

Fordelar:
Hogsta lbnsamhet genom mycket lang
livslangd.
Snabbare arbetsgang genom mycket hog
prestanda.
Nastan gradfri kapning genom lag
sidofriktion.
For tuffa kapningar.

Material som kan bearbetas:
Stal

Typ av bearbetning:
Kapning av homogent material, profiler och
roér

D T H
[mm] [mm] [mm]

Slipmedel:
Aluminiumoxid A

Passande maskiner:
CHOPSAW till 3 KW

Sakerhetsanvisningar:
Anvands endast i stationdra maskiner med
max 3 KW effekt.

Max periferihastighet 80 m/s, rakt utforande T (typ 41) 1 — ]

300 2,8 25,4
32,0
350 2,8 254
32,0
400 3,8 25,4
32,0

EAN Max till. @

4007220 varvtal
[r/min]

629123 5100 20

639573 5100 20

629154 4 400 10

639597 4 400 10

638675 3800 10

639610 3800 10

Beteckning

80 T 300-2,8 K SG CHOP STEEL/25,4
80 T 300-2,8 K SG CHOP STEEL/32,0
80 T 350-2,8 K SG CHOP STEEL/25,4
80 T 350-2,8 K SG CHOP STEEL/32,0
80 T 400-3,8 K SG CHOP STEEL/25,4
80 T 400-3,8 K SG CHOP STEEL/32,0

SG CHOP STEELOX % % % v¢

Mycket friskarande verktyg i hardhet K med vavarmering i mitten, for stal och rostfritt stal (INOX).

For aggressiv och ndra gradfri kapning.

Fordelar:
Hogsta lbnsamhet genom mycket lang
livslangd.
Snabbare arbetsgang genom mycket hog
prestanda.
Néstan gradfri kapning genom lag
sidofriktion.
For tuffa kapningar.

Material som kan bearbetas:
Stal, rostfritt stal (INOX)

Typ av bearbetning:
Kapning av homogent material, profiler och
rér

D T H
[mm] [mm] [mm]

Slipmedel:
Aluminiumoxid A

Passande maskiner:
CHOPSAW till 3 KW

Sakerhetsanvisningar:
Anvénds endast i stationara maskiner med
max 3 KW effekt.

Max periferihastighet 80 m/s, rakt utforande T (typ 41) —T ]

300 2,8 254
350 2,8 25,4
400 2,8 254

EAN Max till. @
4007220 varvtal
[r/min]
803219 5100 20
639634 4400 10
669303 3800 10

Beteckning

80 T 300-2,8 K SG CHOP STEELOX/25,4
80 T 350-2,8 K SG CHOP STEELOX/25,4
80 T 400-2,8 K SG CHOP STEELOX/25,4

Katalog | Sida
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Kapskivor for stationara maskiner

Prestanda-utforandet SG, CHOPSAW HD % % % 5%

Fordelar:
vavarmeringar.

livslangd.
For tuffa kapningar.

Stal
Typ av bearbetning:

rér

Material som kan bearbetas:

SG CHOP HD STEEL % % % ¢

Verktyg i hardhet L och O med tva yttre vavarmeringar. For kapning som kraver hog stabilitet.

Hog sidostabilitet genom forstarkta yttre

Hogsta lonsamhet genom mycket lang

Kapning av homogent material, profiler och

D T H EAN Max till. @
[mm] [mm] [mm] 4007220 varvtal
[r/min]
Max periferihastighet 80 m/s, rakt utférande T (typ 41)  — 1
300 3,0 25,4 629185 5100 20
3,0 32,0 639580 5100 20
3,4 25,4 540299 5100 20
350 3,0 25,4 629130 4 400 10
3,0 32,0 639603 4 400 10
3,8 25,4 540329 4 400 10
400 4,0 25,4 638682 3800 10
32,0 639627 3800 10
Max periferihastighet 100 m/s, rakt utférande T (typ 41) T 1
350 4,2 254 540336 5500 10

PFERD

Slipmedel:
Aluminiumoxid A

Passande maskiner:
CHOPSAW HD

Beteckning

80 T 300-3,0 L SG CHOP HD STEEL/25,4
80 T 300-3,0 L SG CHOP HD STEEL/32,0
80 T 300-3,4 O SG CHOP HD STEEL/25,4
80 T 350-3,0 L SG CHOP HD STEEL/25,4
80 T 350-3,0 L SG CHOP HD STEEL/32,0
80 T 350-3,8 O SG CHOP HD STEEL/25,4
80 T 400-4,0 L SG CHOP HD STEEL/25,4
80 T 400-4,0 L SG CHOP HD STEEL/32,0

100 T 350-4,2 O SG CHOP HD STEEL/25,4

Fordelar:
vavarmeringar.

livslangd.
For tuffa kapningar.

Stal, rostfritt stal (INOX)
Typ av bearbetning:

ror

Material som kan bearbetas:

SG CHOP HD STEELOX % % % 3¢

Friskarande verktyg i hardhet L med tva yttre vavarmeringar for stal och rostfritt stal (INOX). For
kapning som kraver hog stabilitet.

Hog sidostabilitet genom forstarkta yttre

Hogsta lbnsamhet genom mycket lang

Kapning av homogent material, profiler och

Slipmedel:
Aluminiumoxid A

Passande maskiner:
CHOPSAW HD

D T H EAN Max till. Beteckning
[mm] [mm] [mm] 4007220 varvtal
[r/min]
Max periferihastighet 80 m/s, rakt utforande T (typ 41) 1  — 1
300 3,0 25,4 950227 5100 20 80 T 300-3,0 L SG CHOP HD STEELOX/25,4
350 3,0 25,4 950234 4 400 10 80 T 350-3,0 L SG CHOP HD STEELOX/25,4
400 4,0 25,4 950272 3800 10 80 T 400-4,0 L SG CHOP HD STEELOX/25,4

| 7



PFERD

Kapskivor for stationara maskiner
Prestanda-utférandet SG, CHOPSAW HD % % % v

SG CHOP HD CAST + STONE % % % ¢

Friskarande verktyg i hardhet L med tva yttre vavarmeringar. For kapning som kraver hog stabilitet.

Fordelar: Slipmedel:
Hog sidostabilitet genom forstarkta yttre Kiselkarbid C
vavarmeringar. A Passande maskiner:
Hogsta lbnsamhet genom mycket lang CHOPSAW HD
livslangd.

For tuffa kapningar.

Material som kan bearbetas:
Gjutjarn, sten, plaster, aluminium, ytterligare
icke-jarnmetaller

Typ av bearbetning:
Kapning av homogent material, profiler och

ror
D T H EAN Max till. Beteckning
[mm] [mm] [mm] 4007220 varvtal
[r/min]

Max periferihastighet 80 m/s, rakt utforande T (typ 41) 1 T 1
350 3,4 25,4 540275 4 400 10 80 T 350-3,4 L SG CHOP HD CAST+STONE/25,4
400 4,0 25,4 540282 3 800 10 80 T 400-4,0 L SG CHOP HD CAST+STONE/25,4




PFERD

Kapskivor for stationdara maskiner
Prestanda-utférandet SG, RAIL % % % v

SG RAIL STEEL % % ¢
Verktyg i hardhet Q for snabb och effektiv ralskapning.

Fordelar: Slipmedel:
Snabbaste arbetsgang genom aggressivt Aluminiumoxid A
slipmedel.

Passande maskiner:
RAIL kapmaskin

Saker kapning genom hogsta snittkvalitet.
Hog I6nsamhet genom optimal livslangd.

Material som kan bearbetas:

Stal
Typ av bearbetning:
Ralskapning
D T H EAN Max till. Beteckning
[mm] [mm] [mm] 4007220 varvtal
[r/min]
Max periferihastighet 100 m/s, rakt utférande T (typ 41)  — 1
300 3,8 22,23 539705 6 400 20 100 T 300-3,8 Q SG RAIL STEEL/22,23
25,4 539712 6 400 20 100 T 300-3,8 Q SG RAIL STEEL/25,4
350 3,8 22,23 539729 5 500 10 100 T 350-3,8 Q SG RAIL STEEL/22,23
25,4 539736 5500 10 100 T 350-3,8 Q SG RAIL STEEL/25,4
400 4,2 25,4 539743 4 800 10 100 T 400-4,2 Q SG RAIL STEEL/25,4

»
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PFERD

Kapskivor for stationara maskiner
Prestanda-utférandet SG, LABOR % % % v

SG LAB STEEL % % % v

Mycket friskdrande verktyg i hardhet H med vavarmering i mitten for stal och gjutjarn. For
precisionssnitt och snabb kapning av laboratorieprover.

Fordelar:
Speciellt for metallografisk provtagning tack
vare aggressivt slipmedel.
Saker kapning genom hogsta snittkvalitet.
Hog stabilitet genom forstarkt vavarmering
i mitten.

Material som kan bearbetas:
Stal, gjutjarn

Typ av bearbetning:
Kapning av homogent material, profiler och
roér

Slipmedel:
Aluminiumoxid A

Anvandningsrekommendationer:
Aven fér vatkapning.

Passande maskiner:
Labor kapmaskin

D T H EAN Max till. @ Beteckning
[mm] [mm] [mm] 4007220 varvtal
[r/min]
Max periferihastighet 80 m/s, rakt utforande T (typ 41) 1 T 1

250 2,0 32,0 093924 6 100 20 80 T 250-2,0 H SG LAB STEEL/32,0
300 2,0 32,0 804926 5100 20 80 T 300-2,0 H SG LAB STEEL/32,0
350 2,5 32,0 805596 4 400 10 80 T 350-2,5 H SG LAB STEEL/32,0
400 3,0 32,0 805657 3800 10 80 T 400-3,0 H SG LAB STEEL/32,0

SG LAB HD STEELOX % % 7%

Mycket friskdrande verktyg i hardhet L med tva yttre vavarmeringar fér stal och rostfritt
stal (INOX). For kapning som kraver hdg stabilitet. Fér precisionssnitt och snabb kapning av

laboratorieprover.

Fordelar:
Speciellt for metallografisk provtagning tack
vare aggressivt slipmedel.
Saker kapning genom hogsta snittkvalitet.
Mycket hog stabilitet genom forstarkta yttre
vavarmeringar.

Material som kan bearbetas:
Stal, rostfritt stal (INOX), gjutjarn

Typ av bearbetning:
Kapning av homogent material, profiler och
roér

D T H EAN Max till. @ Beteckning
[mm] [mm] [mm] 4007220 varvtal
[r/min]
Max periferihastighet 80 m/s, rakt utforande T (typ 41) 1 T 1
150 1,0 22,23 804124 10 200 25 80 T 150-1,0 H SG LAB HD STEELOX/22,23
230 1,5 22,23 804865 6 600 25 80 T 230-1,5 H SG LAB HD STEELOX/22,23
250 1,8 32,0 804919 6 100 20 80 T 250-1,8 H SG LAB HD STEELOX/32,0

Slipmedel:
Aluminiumoxid A

Anvandningsrekommendationer:
Aven for vatkapning.

Passande maskiner:
Labor kapmaskin

Katalog | Sida
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PFERD

Kapskivor for stationdara maskiner fK
Special-utférandet SGP, HEAVY DUTY % % % %

SGP HD STEEL % % % %

Hogprestandaverktyg for basta snittkvalitet. Sarskilt for efterbehandling och justering.

Fordelar: Slipmedel:
Enastaende I6nsamhet genom optimal Aluminiumoxid A
livslangd. 3 . Passande maskiner:
Snabbare arbetsgang genom hog HEAVY DUTY kapmaskin
avverkning.

Material som kan bearbetas:
Stal

Typ av bearbetning:
Kapning av homogent material, profiler och
rér

D T H Hardhetsgrad Max till. @ Beteckning
[mm] [mm] [mm] L N Q 3 varvtal
(mjuk) (mjuk)  (medelhard) (hard) [r/min]
EAN 4007220
Max periferihastighet 80 m/s, rakt utférande T (typ 41) T 1
300 3,4 25,4 - - 166185 - 5100 20 80T 300-3,4QSGPHD STEEL/25,4
350 3,8 25,4 - - 166260 - 4400 10 80T 350-3,8Q SGP HD STEEL/25,4
400 4,2 40,0 - - 166307 - 3800 10 80T400-4,2 QSGP HD STEEL/40,0
500 5,5 40,0 - - 166321 - 3100 5 80T500-5,5Q SGP HD STEEL/40,0
Max periferihastighet 100 m/s, rakt utférande T (typ 41) T 1
250 1,8 30,0 - - 539873 - 7600 20 100T 250-1,8 Q SGP HD STEEL/30,0
32,0 - - 803257 - 7600 20 100T 250-1,8 Q SGP HD STEEL/32,0
300 3,0 400 - 539842 - - 6400 20 100 T 300-3,0 N SGP HD STEEL/40,0
3,6 40,0 - - 166253 - 6400 20 100 T 300-3,6 Q SGP HD STEEL/40,0
350 3,8 40,0 - 539859 - - 5500 10 100T 350-3,8 N SGP HD STEEL/40,0
4,0 25,4 - - 166284 - 5500 10 100T 350-4,0Q SGP HD STEEL/25,4
400 4,3 40,0 - 539866 - - 4800 10 100T 400-4,3 N SGP HD STEEL/40,0
4,6 40,0 - - - 166314 4800 10 100T400-4,6 S SGP HD STEEL/40,0
4,8 40,0 - - 539880 - 4800 10 100T 400-4,8 Q SGP HD STEEL/40,0
500 5,8 40,0 - 539897 166338 539958 3800 5 100 T 500-5,8 ... SGP HD STEEL/40,0
6,3 40,0 803417 - - - 3800 5 100 T 500-6,3 L SGP HD STEEL/40,0
600 7,6 60,0 - 166482 - 093931 3200 5 100 T 600-7,6 ... SGP HD STEEL/60,0

Sida | Katalog
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PFERD

r\\-\v) Kapskivor for stationara maskiner
Special-utférandet SGP, HEAVY DUTY % % % %

ZIRKON SGP HD CAST + STEEL % % % %

Hogprestandaverktyg for basta snittkvalitet. Sarskilt for kapning av stiggjut och gjutkanaler.
Speciellt framtagen for anvdndning inom gjuterier.

Fordelar: Slipmedel:
Enastaende I6nsamhet genom optimal Zirkonkorund/aluminiumoxid ZA
livsléngd. A . Passande maskiner:
Snabbare arbetsgang genom hog

HEAVY DUTY kapmaskin

avverkning.
Material som kan bearbetas:
Gjutjarn, stal

Typ av bearbetning:

Kapning av homogent material, profiler och
roér

D T H Hardhetsgrad Max till. @ Beteckning
[mm] [mm] [mm] P R T varvtal
(medel-  (hard) (mycket  [r/min]
hard) hard)
EAN 4007220
Max periferihastighet 100 m/s, rakt utférande T (typ 41)  — ]

400 4,8 40,0 = = 539965 4 800 10 100 T 400-4,8 ZIRKON T SGP HD CAST+STEEL/40,0
500 5,6 40,0 - - 803462 3800 5 100 T 500-5,6 ZIRKON T SGP HD CAST+STEEL/40,0
600 7.8 60,0 803486 = = 3200 5 100 T 600-7,8 ZIRKON P SGP HD CAST+STEEL/60,0
8,0 60,0 = 166437 = 3200 5 100 T 600-8,0 ZIRKON R SGP HD CAST+STEEL/60,0

B e b r s T T DO IL .
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PFERD

Kapskivor for stationara maskiner
Reduceringsringar

. Reduceringsringar
O O ‘ Reduceringsringar ger en sdker anpassning av centrumhalet till ett mindre matt.

Fordelar: Sakerhetsanvisningar:
Flexibel anpassning till maskinen som ska Kontrollera att flansarna pa maskinen ar
anvandas. atdragna for saker montering av verktygen.
Stoppkrage férhindrar ringen att ga igenom
centrumhalet.

Ytter-o Inner-g Bredd EAN @ Beteckning
[mm] [mm] [mm] 4007220
25,4 20 3,0 956205 5 RDR 25,4-20-3,0
22,23 3,0 956212 5 RDR 25,4-22,2-3,0

40 25,4 3,0 956199 5 RDR 40-25,4-3,0
25,4 4,5 176306 5 RDR 40-25,4-4,5

30 3,0 956182 5 RDR 40-30-3,0

30 4,5 176283 5 RDR 40-30-4,5

32 3,0 956090 5 RDR 40-32-3,0

32 4,5 176276 5 RDR 40-32-4,5

60 40 6,5 956229 5 RDR 60-40-6,5

Sida | Katalog
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PFERD

Kapskivor for stationara maskiner

Dimensioner och utféranden efter kundénskemal

H
L

D
CT - Koniskt utférande

Anvéndningsomraden:
Sarskilt lamplig for anvandning i stalindu-
strin.

Fordelar:
Lagre sidofriktion.
Sarskilt férdelaktig vid djupa snitt och vid
korsnitt.

Ytter-o Hal-o
D [mm] H [mm]
2000 80/100/127/152,4/200,3/
203/230/250/280
1840 80/100/127/152,4/200,3/
203/230/250/280
1600 80/100/127/152,4/200,3/
203/230/250/280
1500 80/100/127/152,4/200,3/
203/230/250/280
1380 80/100/127/152,4/200,3/
203/230/250/280
1250 80/100/127/152,4/200,3/
203/230/250/280
1000 80/100/127/152,4/200,3/
203/230/250/280
800 80/100/127/152,4/200,3/
203/230/250/280

Ytterligare utféranden och hal-g
tillverkas pa forfragan.
Kontakta oss!

H

|
I I T

T
D
T — Rakt utforande

Anvéandningsomraden:
Lamplig for anvandning i stal- och an-
ldggningskonstruktion, i stalindustri och i
gjuterier.

Fordelar:
Universell anvandning.

Ytter-o Hal-o
D [mm] H [mm]
800 80/100/127/152,4/200,3/
203/230/250/280
700 80/100/127/152,4/200,3/
203/230/250/280
660 40/60/76,2/80/100
600 25,4/40/60/76,2/80/100
500 25,4/40/60/76,2/80/100
450 25,4/32/40/60/80
400 25,4/32/40/60/80
350 25,4/32/40
300 25,4/32/40

250 25,4/30/32

SPECIALTILLVERKNING

Specialtillverkningar

[
- D |
PT - Forsankt utférande

Anvéndningsomraden:
Sarskilt bra lampad for anvandning i
gjuterier.

Fordelar:
Spannflansen ar forsankt vilket gor att den
inte sticker ut 6ver skivans sidoyta.
Mojligt att kapa stiggjut pa gjutgods.
Som regel inte nédvandigt med efterbear-
betning.

Ytter-o Hal-o
D [mm] H [mm]
800 80/100/127/152,4/200,3/
203/230/250/280
700 80/100/127/152,4/200,3/
203/230/250/280
600 25,4/40/60/76,2/80/100
500 25,4/40/60/76,2/80/100

400 25,4/32/40/60/80

20K

Germany

upp till @ 2 m
1
C‘.JSOM[ZE _

T 2000 SGP HD STEEL
STEEL
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PFERD

Kapskivor for stationdara maskiner Q
Kapskivan METALCORE

@ Stalkarna

® Flansarmering

©® Vavarmering

O + ® + O Bundna slipmedel

Utférande METALCORE Vanligt utférande

Den av PFERD utvecklade och patenterade kapskivan med stalkarna For kapning i stationdra maskiner anvands fenoplastbundna, fiberarme-
kannetecknas av, i jamférelse med konventionellt utférande, en rade kapskivor som huvudsakligen bestér av fyra komponenter:

massiv stalkarna @ i sandwichkonstruktion, som inte innehaller ndgot O Slipmedel

slipmedel. @ Bindemedel som haller fast slipkornen i kapskivan

©® Vavarmering/flansarmering som ger kapskivan sakerhet och stabilitet

Den speciella uppbyggnaden av verktyget har féljande fordelar: 0 Slipaktiva tillsatsmaterial

1. Minskad kapsnittkostnad genom anvandning av
en mindre spannflans:
Storre yta pa kapskivan kan anvandas.
Kapning av storre materialtvarsnitt genom storre kapdjup.
Reducerad restskivediameter.

2. Forbéttrad livslangd genom:
Stabila, nast intill vibrationsfria snitt.

3. Minskning av kapskivans tjocklek vid kapsnitt genom
hoégre sidostabilitet:
Kortare kaptider och hogre materialflode vid
effektsvaga kapmaskiner.
Mindre materialforlust i det kapade godset.
Reducerat span- och slaggavfall.

4. Inga kostnader for avfallshantering.

Massiv stalkarna
i sandwichkonstruktion

Maximalt
slipmedelsutnyttjande

Germany

awplerd oy,

100 SCT 1250 SGP HD STEEL
METALCORE
_ STEEL
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