NAMPOWER YUZEY TEMIZLEME FIRCALARI

Nampower su an piyasada bulunan en yiiksek kaliteli profesyonel capak alma, kose yuvarlama ve ylizey
finis takimlanidir.

Fiber donanmis termoplastik tabana bagli esnek asindirici naylon filamentlerden olusmustur. Seramik ve
silikon karbliriin essiz birlesiminden meydana gelen nampower asindirici disk fir¢calari, azami ¢apak alma
oranini ve ideal ylizey kalitesini ayni anda ortaya koyar. Firgalarin iki ¢cesidi mevcuttur:

Nokta tipi (Dot Style) fircalar genel amacli capak alma ve ylizey sonlandirma uygulamalari, Tirbin tipi
(Tirbune Style) firalar ise orta ve agir capak alma uygulamalari igin Uretilmistir. Bu yiiksek verimlikle
takimlar glvenilir, istikrarli ve uygun maliyetli sonuglar meydana getirir. Nampower disk firgalari
kolaylkla glinimiiz otomatik makinalara, cnc isleme merkezlerine, transfer tezgahlarina ve robotik
uygulamalara entegre edilebilir.

FIRCA SECIMI

Nokta tipi (Dot Style) fircalar

Genel amach kose capak alma ve ylizey finis uygulamalari icin kullanilir. Nokta tipi fircalar hafif
capak alma uygulamalariicin ekonomik bir secimdir. Nokta tipi fircalar ekstra esneklik sunar ve
bu sayede kiiclik deliklere ve dar alanlarda kolaylikla kullanilabilir.

Tirbiin tipi (Tirbune Style) firgalar
Orta ve agir capak alma uygulamalari icin idealdir. Tirbln tipi fircanin yiksek yogunluklu yapisi
kisa cevrim zamani ve uzun takim émri saglar.



Firga tel uzunlugu segimi

Nampower disk fircalar 18mm ve 38mm tel uzunluklarinda bulunmaktadir. Firga tel uzunlugu
se¢imi, firca esnekligini veya firga agresifligini belirler. Uzun telli firgalar daha esnek ve daha az
asindirici iken kisa telli fircalar daha az esneklikte fakat daha yliksek asindiricidirlar. Capak
boyutu, parcanin sekli ve uygunlugu, yaricap gereksinimleri ve ylizey kalite gereksinimlerinin
hepsi firca boyu seciminde 6nemlidir.

KUM SECiMi

Kum secimi baslangic ylizeyinin kalitesine ve ulasiimak istenilen sonuca baglidir. Genel kural
olarak istenen yiizey kalitesini saglayacak en kaba kumu kullanmak gerekir. ince kumlu bir takim,
kaba bir ylizeyde, kaba kumlu bir takima gore daha az etkili olur. Kaba kum takimlar sert
¢apaklarda veya ince bir ylizey istenmediginde tercih edilmelidir.

Kum segimi Baslangi¢ Ra degeri
80 1.4-15

120 1-14

180 0.7-1

320 0.6-.7

FIRCA CAPI SECiMi, PARCANIN TAMAMININ KAPSANMASI

Parcanin kapsanmasi: ideal firca, calisilacak parcadan 70mm biiyiik olmalidir. Baglama
dizeninin kisitlamasi nedeniyle daha kiigik bir firca gerekiyorsa, firganin merkez gizgisi,
hedeflenen kdseden en az 35mm tasacak sekilde hizalanmalidir.
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Takimin ¢alisma yolu. D6nls istikameti.

Takimin ¢calisma yolu: Firca tam hizda dénmeli ve pargadan ayrilip yolunu tamamlayana kadar
donmeye devam etmelidir.

Donus istikameti: Fircanin donis yonu, kesici takimin olusturdugu capaklarin tersi yénde
olmalidir.



Onerilen islem parametreleri.
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Firgalarin asiriisinip naylonun ylizeye bulagsmasini dnlemek icin MSMFS de listelenmis
maksimum hizdan daha disuk bir devirde ¢alistirlilmalidir. Firganin tizerinde yazan maksimum
donis hizi uygun c¢alisma hizi degildir. Kuru uygulamalarda 2.500 rpm nin altinda, yas
uygulamalarda ise 3.500 rpm nin altinda kalmak onerilmektedir. 150mm capl firga 1400
devirde, 2800 devirde oldugundan daha etkilidir. Asiri hiz, 6zellikle uzun telli fircalarda, tellerin
blkilmesi ve parga lzerinde sekmesine neden olur. Genellikle yiiksek devir ¢capak alma
agresifligini arttirir.

Asinma kompenzasyonu:

Ozel ekipmanlarda asinma kompenzasyonunu otomatiklestirmek miimkiindiir. Elektronik
kontrolleri kullanarak tahrik motorundaki yiiki goriintileyerek fircanin baskisini ayarlayip
basincin nispeten tutarli bir miktarda kalmasi saglanabilir. Otomatik yik ayarlamalari olmayan
Standard CNC makinelerinde, otomatik indexleme, probe ile kontrol yada elle ayarlama gibi
farkli yontemler kullanilmahdir.

Baski Derinligi

Firga Derinligi Baski Derinligi
Nokta Tipi 0.381-3.962 mm
Tirbln Tipi 0.177 - 2.362 mm

ince telli fircalarda, Baski miktari mevcut tel uzunlugunun %10 una kadar girecek sekilde ve kalin
telli fircalarda %5ine kadar girecek sekilde ayarlanmalidir. Genellikle devir hizi disirtlip baski
arttirilarak firca teli parca hatlarina sorunsuzca oturtulur. Bu sekilde fir¢a teli parcaya carpmaz
ve ylzeyinde sekmez tersine parcanin ylizeyi ve koseleri boyunca sanki ege gibi capaklari alip
sUpurir. Bu fircalama sekli ayni zamanda firca dayaniminin artmasini saglar.



ILERLEME HIZI

Malzeme ilerleme Orani
Demir Olmayan 2,032 m/ dk
D6kme Demir 1,524 m / dk
Yumusak Celik ve Dokme Demir 1,27 m / dk
Paslanmaz ve Alasimh Celikler 0,762 m / dk

Titanyum ve Yiksek Nikel 0,762 m / dk
Alagimlari
ilerleme hizi, capak boyutu, is parcasi malzemesi, yiizey hatlari ve pirizliiliik gereksinimleri gibi
bircok faktor tarafindan belirlenir. Konturlu ylizeyler, diiz ylizeylere gore daha diisik hizlarda ve
daha yiksek baskida islenmelidir. Baslangic ilerleme hizi 30fpm ve 80 fpm olarak tavsiye edilir
fakat son ilerleme hizi uygulamaya 6zeldir ve ¢capak alma deneyimine goére gelistirilmelidir.

Uygulama Yonergeleri

Daha fazla agresiflik igin Daha az agresiflik icin Kontur almak igin

-Firca boyunu distrin -Firca uzunlugunu arttirin -Firca uzunlugunu arttirin
-Daha biiyiik ¢apli firga kullanin  -Daha kiigiik ¢apli firga kullanin -ince kumlu firga kullanin
-Kum boyutunu arttirin -Daha ince kum kullanin -Duslik yogunluklu kil firca
-Yiksek yogunluklu kil firga -Orta yogunluklu kil firga kullanin (Nokta Tipi)
kullanin. (Tirbln Tipi) kullanin (Nokta Tipi) -Basinci arttirin

- Devir hizini arttirin -Baskiyi distirin

- Baski derinligini arttirin

ince yiizey icin Kaba yiizey igin iz Leke Temizlemek igin
-Firgayi sogutucu ile kullanin -Fircayi sogutucusuz ¢alistirin - -Firgayi sogutucu ile kullanin
-Uzun killi firga kullanin -Kum boyunu arttirin -Ktictik capl firga kullanin
-Devir hizini arttirin -Daha kiiglk ¢apli firca kullanin -Devir hizini distrin

-Devir hizini distriin -Basinci azaltin



NAMPOWER DAIRE TiP FIRCALAR

Nampower disk fircalari tezgahta veya elde ¢capak almak, ylzey plrtzIlGlagina disirmek ve

kdse yuvarlamak icin kullanilan asindirici naylon takimlardir. Nampower disk firgalari, yiksek
yogunluklu, dengeli ve parcalanmaz bir yapiya sahiptir. Tel fircalara ve kege asindirici firgalara bir
alternatif olan NamPower disk fircalari, tlrbin bigaklari, celik disliler, makine pargalari, ve saft-
mil finis islemlerinde kullanilir. Ayrica kesici takim (matkap, freze son ¢apaklarinin alimi vs.) kose
yuvarlama ve finisi icin idealdir. Tim sanayi fircalarinda oldugu gibi disk fircalari secerken de
onemli olan,

1. Uygun cap
2. Taban genisligi
3. Firga boyudur.

Fircanin taban genisligi parcanin kenarinda ¢apak alacak kadar genis olmali ayni zamanda
parcanin girintilerine erisip islem yapabilecek darlikta olmalidir. Secilen asindirict boyutu (kum)
kesme ve plriz almayi etkiler. Kum sec¢imi esnekligi de etkiler. Kaba kum fircalarin tel (filament)
cap! biyiik olur. Kaba kumlu firgalarin kumu daha diisiik sayi ile belirtilir. Ornegin: 120 kum, 320
kuma gore daha kabadir.

Fir¢a Capi Se¢imi

NamPower disk fircalar standart olarak 6in¢ (150mm) ve 8in¢ (200mm) caplarindadir. Blyiik
capli fircalar daha az agresif ve daha fazla esnek iken kiiglik capl fircalar daha az esnek ve daha
fazla agresiftirler. Capak boyutu, parcanin sekli ve kose yuvarlama gereksinimleri, son islem
gereksinimleri ve fircanin tizerinde kullanilacagi tezgah, firca capi secimini etkileyen etkenlerdir.



Kum Seg¢imi

Kum Segimi RA Degeri
80 14-15
120 1-14
180 0.7-1
320 0.7-0.7

um secimi baslangic yiizeyinin kalitesine ve istenilen sonuca baglidir. istenen yiizey kalitesini
saglayacak en kaba kumun secilmesi gerekir. ince kumlu bir takim kaba bir yiizeyde, kaba kumlu
takima gore daha az etkili olur. Kaba kum takimlar sert capaklarda veya hassas bir ylizey
istenmediginde tercih edilmelidir.

Kesme Derinligi

Tel (Filament Capi ) / KUM 152mm Disk Firga 203mm Disk Firga
0.045 / 500 3,81 3,81
0,55/ 320 3,81 3,81
0,55/ 120 3,81 3,81
0,88 /180 1,90 1,90
1,01/80 1,90 1,90

1,01/120 1,90 1,90



Standart uygulamada, ince telli (flamentli) firgalarda, firga boyunun %10 u kalin telli firgalarda,
firca boyunun %5 i kadar baski uygulanmalidir.

ilerleme Hizi

Firca ¢api, kum secimi, Donis hizi ve kesme derinligi belirlendikten sonra ilerleme hizi
denenerek belirlenir. ilerleme hizini, capak alma / kése yuvarlama isleminin istenen seviyesini
olusturabilecek en yliksek orana ayarlayin. En iyi firgca 6mri ve ylzey plrizIGlGga, devir (rpm),
baski ve ilerleme hizi arasindaki dogru dengeyi bularak elde edilebilir. Dislik hiz ve hafif basing
daha uzun firga 6mri sunar, daha az 1si liretir ve daha az enerjiye ihtiya¢ duyar. Daha yuksek
devir ve baski gerektiginde, daha agresif bir firga kullaniimasi tavsiye edilir. Isi, naylon fir¢a
tellerinin (flament) édmriine ve performansina olumsuz etki eder. Sogutma sivisi imkani varsa
mutlaka kullaniniz.

NamPower disk fircalari metal parcalarin keskin koselerini almak ve istenilen kdse yuvarlatmayi
olusturmak icin idealdir.

Nampower® Hex-DriveAbrasive Disk Brush
Asindirical Disk Firgalar

Nampower takimlari yari otomatik ve tam otomatik tezgahlarda (NC,CNC ve Robotik
uygulamalar) kullanilmak i¢in tretilmistir. Benzersiz tahrik sistemi sayesinde her iki yone
calisabilen takimlar 360 derece ylizey isleme yapar. Tipik olarak ¢capak alma temizleme, kdse
radyus yuvarlama ve genel yiizey islemede kullanilir.




Uygulamalar

Capak Temizleme Capak Alma

Pas Temizleme

Conta Temizleme

Boyama ve Kaplama Oncesi Temizlik
Dokiim oncesi kalip temizleme

Alin yizey isleme (finish ylzey)

Ylzey kalitesini iyilestirme. Surface finishing
Kaynak temizleme

Fiberglas temizleme

Plastik otomotiv parcalari






