Para qué sirven las ruedas DB-UW ?
Deburring & Blending Rueda Unitized

« Separacion de la junta de las valvulas de acero inoxidable,

« Acondicionamiento de la superficie antes de la soldadura,

+ Decapado de revestimiento de las superficies de acero,

+ Eliminacion de la costra y el oxido de los redondos de acero,
» Separacion de la junta de las valvulas de acero inoxidable,
Decapado de revestimiento de las superficies de acero,
Eliminacion de la costra vy el dxido de los redondos de acero,
Desbarbado de la lamina de aluminio fundida a presion,

PARA FINES DE DESBARBADO
+ Desbarbado del revestimiento de los automaoviles o aparatos,
» Desbarbado de orificios en piezas mecanizadas o formadas,
« Desharbado de las ranuras,
+ Desbarbado de los bordes de ataque v salida de los alabes de turbina de chorro,
+ Desbarbado del revestimiento de los automaoviles o aparatos,
* Desbarba los aros de piston de acero inoxidable,
+ Eliminaciom de los bordes de alambre de los instrumentos guirargicos.,
Desbarbado de orificios en piezas mecanizadas o formadas,
Desbarbado de los bordes de corte,
Desbarbado de las ranuras,
Desbarbado de la lamina de aluminio fundida a presion,

PARA FINES DE MEZCLADO
* Mezclado de 80# / 1004 / 120# lineas de molienda de discos abrasivas de arenilla,
+ Acondicionamiento de la superficie mecanizada de los ejes del compresor,
+ Mezclado de la superficie de los instrumentos quirirgicos,
+ Refinado de la superficie de los perfiles alares de los alabes de chorro,
* Mezclado de la superficie de los instrumentos quirargicos,

PARA FINES DE ACABADO
* Proporciona acabado laminado brillante (grano grueso) #3, acabado de molino (grano medio) #4,
* Acabado decorativo de las herramientas constructoras,

PARA FINES DE PULIDO
* Pulido de las partes componentes de las aeronaves,

Esta informacion ayudara a los usuarios a seleccionar el tipo de abrasivo no tejido para complementar sus aplicaciones usuales, Sin embargo, es importante
recordar que los cambios en cualquiera de los muchos factores discutidos aqui pueden afectar el acabado de la superficie en la pleza de trabajo.

Durchmesser Breite ID Harte Korund Kornung
Diameter Width Hole Density Abrasive Grit

Diametro Altezza Foro Densita Abrasivi Grana

Didmetro Ancho Agujero Densidad Abrasivo Grado
Cap Geniglik Merkez Sertlik Asindirici Kum

250mm. | 3,0mm | 6,35mm.| 4 PCD/DIA | 150

50,0 mm. 6,0 mm. 9. 53 mm. 6 i:g

75,0 mm. | 12,0 mm. | 12,7 mm oo
150,0 mm. | 25,0 mm. | 25,4 mm. 800

1200
200,0 mm. 50,8 mm. 1200




