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Technické kartace NAMPOWER™

= kartace NAMPOWER jsou profesionalni nastroje pro odstranéni otrept, zaobleni hran a dokoncovaci
operace

= konstrukce kartace NAMPOWER je tvorena pruznymi brusnymi nylonovymi vliakny, upevnénymi na
nosném disku z termoplastu

= unikdtni kombinace brusnych keramickych vldken a vldken z SiC umoZiiuje maximalni ucinnost
pfi odstranéni otfepl a optimalni dokonceni povrchu

= kartace NAMPOWER jsou k dispozici ve 2 provedenich: bodové — pro bézné odstranéni otfep( a
dokonceni povrchu a turbinové — pro stfedné a velmi naro¢né odjehlovani

= tyto vysoce vykonné nastroje zajistuji spolehlivé a stalé vysledky

= talifové kartace NAMPOWER lze pouZit pro vétsinu v soucasnosti pouZivanych strojti, CNC center,
linek a robotizovanych pracovist




NAMPOWER™ - volba kartace

Provedeni

bodové turbinové

nHIMOJINYN V=

= pro bézné odstranéni otfepl a dokonceni = pro stfedné a velmi naro¢né odjehlovani
povrchu = tuZsi varianta kartace, idedlni pro kratké
= vétsi flexibilita, snadnéjsi proniknuti do malych pracovni cykly pti dlouhodobém nasazeni

otvor( a mezer

Délka vlaken

méné flexibilni, vice flexibilni,
vice agresivni méné agresivni

= Kartace NAMPOWER jsou k dispozici v provedeni s vlakny o délce 18mm a 38mm.

= Varianta s krat$imi vlakny je vice agresivni a méné flexibilni, varianta s delSimi vlakny naopak.

=  Privolbé délky vlaken je treba prihliZzet k velikosti otfep, tvaru a ¢lenitosti obrabénych dild,
pozadavkim na radiusy a pozadavkdm na kvalitu povrchu.



Zrnitost

= Vybér zrnitosti zavisi na rozsahu pozadované zmény povrchu.

= Obecné se nasazuje nejhrubsi zrnitost, ktera je schopna splnit poZadavky na vyslednou kvalitu
povrchu. Je-li na po¢atku povrch hruby a nasazeni jemného nastroje by nemélo efekt, je vhodné
nasadit nejprve hrubsi a az nasledné jemnéjsi zrnitost.

= Hrubsi zrnitost je vhodna pro eliminaci vétSich otfep(, kde neni poZzadovan hladky finalni povrch.

Pocatecni Ra Doporucenad
(um) zrnitost
1,3-15 80
1,0-1,3 120
0,8-1,0 180
0,5-0,8 320

Pramér kartace

= Videalnim pripadé by mél byt kartac o cca 70 — 80 mm vétsi nezZ je rozmér obrobku.
= Pokud je, vzhledem k upindni, nutné pouZzit mensi kartac¢, osa pohybu ndstroje by méla byt
rovnobéznd s hranou obrobku tak, aby kartac presahoval hranu o0 35 —40 mm.
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Trajektorie a smér otaceni kartace

Kartac by mél byt uveden do pracovnich otacek jesté pred kontaktem s obrobkem a jeho pohyb by
mél zacinat a koncit v pozici mimo obrobek.

Smér otaceni kartdce NAMPOWER by mél byt opacny k sméru rotace nastroje, ktery pfi predchozi
operaci otfepy vytvoril.

Rychlost a otacky

Otdacky uvedené v tabulce nize slouZi jako vychozi orientacni hodnota pro nasledné stanoveni
optimalnich otacek.

Pracovni obvodova rychlost kartacd NAMPOWER by méla byt nizsi nez je uvedena maximalni
hodnota m/s, aby nedochazelo k pfehfivani a nataveni nylonu na povrch obrobku.

Maximalni otacky vyznacené na kartaci nejsou optimalni pracovni!

Pro aplikace za sucha je doporu¢ovano méné nez 760 m/s, za mokra méné nez 1060 m/s.
Prekracovani doporucenych rychlosti zejména u kartaca s delSimi viakny zplsobuje jejich deformaci
a prerusovany kontakt s obrobkem.

Nizsi obvodova rychlost je duleZita v pripadech, kdy je nutné pfizplsobeni kartace tvaru a Clenitosti
obrobku.

Obecné vyssi otacky zlepsuji dokonceni povrchu, nizsi otacky zlepsuji odstranéni otrepu.

Primér kartace | Zrnitost Doporucené vychozi

(mm) ot/min

50 80 6500

120 6250

180 4000

320 3500

60 80 5500

120 5000

180 4000

320 2750

80 80 4500

120 4250

180 3500

320 2500

100 80 1850

120 1800

180 1750

320 1700

125 80 1600

120 1550

180 1500

320 1450

150 80 1350

120 1300

180 1250

320 1200




Pritlak - presah vlaken viici povrchu obrobku

Provedeni Pfesah
(mm)
bodové 0,38-3,81
turbinové 0,18-2,36

= Nastaveni pfesahu vlaken pod rovinu povrchu obrobku by mélo byt do 10 % jejich délky u
jemnéjsich zrnitosti (180, 320) a do 5 % jejich délky u hrubsich zrnitosti (80, 120).

= U kartacl s bodovym provedenim muze byt nastaveny presah vétsi nez u kartaca s turbinovym
provedenim.

= QOtacky kartace se vétSinou sniZuji, je-li pfesah vétsi, aby vlakna lépe kopirovala povrch obrobku.
Nedochazi tak k nardzeni a odrazeni viaken kartace, ale odstranéni otfepl probiha posuvem
vlakna po povrchu obrobku (jako u pilniku). Tim se prodluZuje i Zivotnost kartace.

Posuv kartace vtiéi obrobku

Material Posuv
(mm/min)
nezelezné kovy 2030
litina 1520
mékka ocel a duktil 1270
nerezové a legované oceli 760
titan a slitiny niklu 760

= Rychlost posuvu kartace ovliviiuje cela rada faktorl — velikost otfepl, material obrobku, tvar a
¢lenitost jeho povrchu, poZadavky na kvalitu povrchu atd.
= Clenité povrchy jsou obrabény p¥i mensi rychlosti posuvu a vét$im presahu vldken kartace nez je

tomu u rovnych povrchd.
= Je doporuceno provést zkusebni kartacovani, zacit s posuvem 760 — 2030 mm/min a jeho hodnotu

upravovat dle vysledku zkousky.

Pfenastaveni podle opotiebeni kartace

Je mozné zajistit automatickou zménu polohy kartace, podle miry jeho opotiebeni a zajistit tak relativné
stejny pritlak (snimani zmény zatéze u hnaci jednotky) nebo zvolit jiny zplsob (automaticka indexace,

sonda nebo ru¢ni nastaveni)



NAMPOWER™ - zasady pouziti

Pro zvyseni agresivity operace

=  Poutzijte kartac s kratSimi vlakny.
= PouZijte kartac o vétsim priiméru.
=  Poutzijte hrubsi zrnitost.

=  PoufZijte hustsi kartac.

= 7vyste otacky.

= Zvyste pfitlak.

Pro sniZeni agresivity operace

=  Poutzijte kartac s delSimi viakny.

=  PoutZijte karta¢ o mensim prliiméru.

=  PouZijte jemnéjsi zrnitost.

=  PoufZijte kartac o nizsi stfedni hustoté.
= Snizte pfritlak.

Pro konturovani

= Poutzijte kartac s delSimi vlakny.
= PouZijte jemnéjsi zrnitost.

=  PoufZijte ridsi kartac.

= Zvyste pfitlak.

Pro jemné dokonceni povrchu

=  PoufZijte kartac za mokra.
= Poutzijte kartac s delSimi vlakny.
= Zvyste otacky.

Pro hrubé dokonceni povrchu

=  PoufZijte kartac za sucha.

=  PoutZijte hrubsi zrnitost.

= Pouzijte kartd¢ o mensim priméru.
= Snizte otacky.

Pro povrch beze skvrn

=  Poutzijte karta¢ za mokra.

= Pouzijte karta¢ o mensim priméru.
= Snizte otacky.

= Snizte pfritlak.



Kartace NAMPOWER™ - bodové a turbinové provedeni

-

Primér Délka Zrnitost Max Bodové kartace Ké/ks Turbinové kartace Ké/ks
kartace  vlakna ot/min €. vyrobku bez DPH €. vyrobku bez DPH
(mm) (mm)

50 18 80 6500 VBRADD501880 1757,- VBRADT501880 2 146,-
120 6500 VBRADD5018120 1757,- VBRADT5018120 2 146,-

180 6500 VBRADD5018180 1757,- VBRADT5018180 2 146,-

320 6500 VBRADD5018320 1757,- VBRADT5018320 2 146,-

60 18 80 5500 VBRADD601880 2103,- VBRADT601880 2 557,-
120 5500 VBRADD6018120 2103,- VBRADT6018120 2 557,-

180 5500 VBRADD6018180 2103,- VBRADT6018180 2 557,-

320 5500 VBRADD6018320 2103,- VBRADT6018320 2 557,-

80 18 80 4000 VBRADD801880 2 605,- VBRADT801880 3151,-
120 4000 VBRADD8018120 2 605,- VBRADT8018120 3151,-

180 4000 VBRADD8018180 2 605,- VBRADT8018180 3151,-

320 4000 VBRADD8018320 2 605,- VBRADT8018320 3151,-

100 18 80 2200 VBRADD1001880 4042,- VBRADT1001880 5031,-
120 2200 VBRADD10018120 4042,- VBRADT10018120 5031,-

180 2200 VBRADD10018180 4042,- VBRADT10018180 5031,-

320 2200 VBRADD10018320 4 042,- VBRADT10018320 5031,-

100 38 80 2200 VBRADD1003880 6 554,- VBRADT1003880 8 138,-
120 2200 VBRADD10038120 6 554,- VBRADT10038120 8 138,-

180 2200 VBRADD10038180 6 554,- VBRADT10038180 8 138,-

320 2200 VBRADD10038320 6 554,- VBRADT10038320 8 138,-

125 18 80 2000 VBRADD1251880 4 838,- VBRADT1251880 6 026,-
120 2000 VBRADD12518120 4 838,- VBRADT12518120 6 026,-

180 2000 VBRADD12518180 4 838,- VBRADT12518180 6 026,-

320 2000 VBRADD12518320 4 838,- VBRADT12518320 6 026,-

125 38 80 2000 VBRADD1253880 7 812,- VBRADT1253880 9791,-
120 2000 VBRADD12538120 7 812,- VBRADT12538120 9791,-

180 2000 VBRADD12538180 7 812,- VBRADT12538180 9791,-

320 2000 VBRADD12538320 7 812,- VBRADT12538320 9791,-

150 18 80 1800 VBRADD1501880 6 101,- VBRADT1501880 7 620,-
120 1800 VBRADD15018120 6 101,- VBRADT15018120 7 620,-

180 1800 VBRADD15018180 6 101,- VBRADT15018180 7 620,-

320 1800 VBRADD15018320 6 101,- VBRADT15018320 7 620,-

150 38 80 1800 VBRADD1503880 9 869,- VBRADT1503880 12 310,-
120 1800 VBRADD15038120 9869, VBRADT15038120 12 310,-

180 1800 VBRADD15038180 9869, VBRADT15038180 12 310,-

320 1800 VBRADD15038320 9869, VBRADT15038320 12 310,-




Adaptéry pro kartace NAMPOWER™

Typ Pro primér  Pramér €. vyrobku Ké/ks
kartace stopky (bez DPH)
(mm) (mm)
Standard 50-80 18 VBRADH16P 4104,-
Standard 100 - 150 25 VBRADHLWMP 6 698,-
Standard s bo¢nim zamkem 100 - 150 25 VBRADHLWMSL 6 698,-
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