i IMOWYN =

DISTRIBUITO DA:

EGINIMETAL

Via degli Andreani, 9
40037 Sasso Marconi (BO)
Tel: 051 735744 - Fax: 051 735808
www.tecnimetal -tm.com
E-mail: info@tecnimetal -tm.com

[ J
.... ’
Brush Research MFG Flex-Hone® dal 1958
Los Angeles (U.S.A.) specialisti nel

OPAZLOLE INDUSTRIALI






-4/

LEVIGATORE FLESSIBILE

SBAVATURA, RAGGI ATURA, FI NI TURA, SUPERFI NI TUR.

SUPERFICIE IDEALE SUPERFICIE LEVIGATA SUPERFICIE LEVIGATA
20-40% VALLI IN MODO CONVENZIONALE CON
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PRIMA DOPO

CARATTERISTICHE DI VERSATILITA E FLESSIBILITA UNICHE

SFERE ABRASIVE INDIPENDENTI - AUTOCENTRANTE - COMPENSAZIONE AUTOMATICA ALL QJSURA
VELOCITA ED UNIFORMITA DI LAVORAZIONE - FINITURA SUPERFICIALE - AZIONE MORBIDA A BASSA TEMPERATURA

TAGLIA LE CRESTE E PRODUCE UNA FINITURA PLATEAU A TRATTI INCROCIATI, CON MOLTE i ¥LLIO E POCHI
A RCCHIO PER UNA MIGLIORE RITENZIONE DEL FILM LUBRIFICANTE CONSENTENDO DI OTTENERE GROSSI BENEFICI
IN TERMINI DI USURA, SCORRIMENTO E TENUTA

UTILIZZABILE SU MACCHINE CNC, TRANSFER, TRAPANO A COLONNA, TRAPANO A MANO
DoPO E/O PRIMA LAVORAZIONI DI FORATURA, ALESATURA, TORNITURA, RETTIFICA, LAPPATURA, RULLATURA , ECC

UTILIZZATO CON SUCCESSO NEI SETTORI:
INDUSTRIA MECCANICA GENERALE E DI PRECISIONE, INDUSTRIA AUTOMOBILISTICA, AERONAUTICA, NAVALE,
IDRAULICA , PNEUMATICA, ARMI, MILITARE, ECC

GAMMA COMPLETA DI DIAMETRI DA 4MM FINO A 914MM - 9 TIPOLOGIE DI ABRASIVI E 11 GRANE
PossIBILITA 6DI ESECUZIONE FLEX-HONE SPECIALI

LA GIUSTA SOLUZIONE PER OGNI ESIGENZA DI LAVORAZIONE
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PROCESSO ABRASIVO A B ASSA PRESSIONE E TEMPERATURA, CHE SENZA ALTERAZION I, PRODUCE UNA
Flﬂgﬁ% SUPERFICIE A LUNGA DURATA. E OUN METODO PER SVILUPPARE UNA SUPERFICIE PRIVA DI

FRAMMENTAZIONI, DEFORMITABO RIPIEGATURE A LIVELLO DELLA MICROSTRUT TURA DEL METALLO
Flex-Hone Brevetto No. 329095 CAUSATE DALLE PRECEDENTI LAV ORAZIONI.

Il Flex-Hone produce una finitura superficiale con caratteristiche non ottenibili con altri sistemi. Questo tipo di
lavorazione coinvolge la finitura superficiale, la geometria della superficie e la struttura del metallo. Si ottiene
una finitura di tipo APl ateauodo con superfi ciHene maltiev a
sbava e raggia i fori di passaggio mentre lappa le pareti del foro di lavorazione. In applicazioni di idraulica o
pneumatica si ottengono un allungamento della vita delle guarnizioni di tenuta ed un incremento della tenuta
stessa.

Il Flex-Hone & un utensile resistente e flessibile con un azione di taglio morbida. Ognuna delle palline abrasive
ha una sospensione indipendente, questo consente al Flex-Hone di essere autocentrante e autoallineante
rispetto al foro di lavorazione e d i aut ocompens aHore e hdato saduagra tipo di foro daldeax
914 mm di diametro.

Dopo il Flex -Hone®

#180 Carburo di Silicio
Ingrandimento1000x

Esempio lavorazione con

levigatrice convenzionale

Ingrandimento 1000x.
Spalmature e ripiegature di materiale Trama a tratti incrociati uniforme.
sulla superficie, che si N & o . Apparenza pulita ed aperta con le

di staccheranno dESs i = ey spalmature e ripiegature di materiale
Finitura con molti picchi. - N i rimosse. Eccellente profilo semi-

Caratteristiche ~ plateau, con pochi picchi e molte valli

irigidao di | per la ritenzione del lubrificante

Vantaggi

eFinitura APl at e au ¢e Rudzibne dei valbri R& Rploe Rvk e Minore Blow-By

¢ Finitura a tratti incrociati Migliore ¢ Superficie di contatto incrementata ¢ Minore frizione
ritenzione del film lubrificante e Minore consumo di olio ¢ Tenuta superficiale migliorata
Con | a corretta scelta di abrasivo e grana fra | 0amg

e Luci datura -Superfinitura -Correzione Rugosita: € possibile abbassare la rugosita e superfinire
raggiungendo valori al di sotto di Ra 0.06 um anche su materiali con durezza oltre 80Hrc, oppure dare la
rugosita richiesta a una superficie troppo liscia fino a valori di circa Ra 2 pum, ottenendo comunque una
superficie con finituriancdiociiapo. fEIGatpeaswsd bal ¢r ant
eliminando i segni delle precedenti lavorazioni.

e Shavatura: e possibile ottenere la sbavatura o microsbavatura in bordi di ingresso/uscita dei fori, fori
intersecanti e canalizzazioni, spigoli di gole o sedi o-ring dopo le operazioni di foratura, tornitura, alesatura,
rettifica, lappatura, ecc.

e Raggiatura : si possono arrotondare gli spigoli vivi che rimangono dopo operazioni di alesatura, foratura,
tornitura, rettifica, etc.

e Ripresa su alesaggi : si puo utilizzare per asportare in modo uniforme da pochi micron o centesimi, fino a
0,1 mm su un alesaggio, senza deformarlo, e in certi casi si possono correggere deformazioni preesistenti.

e Pulitura, disincrostazione : gr azi e all 6azi one unaoktima attrezza per la pufiterd e

disossidazione, disincrostazione, etc.




Alcuni Settori di Applicazione

e Compressori Aria

e Pompe per il vuoto

e Cilindri idraulici e pneumatici

e Corpi di motori idraulici e pneumatici

e Distributori e cartucce idrauliche

¢ Centraline idrauliche e pneumatiche

e Componenti motori aeronautici

e Particolari industria aerospaziale

e Corpi pompe iniezione

¢ Guide valvole

e Cilindretti dei freni

e Pompanti di freni e frizioni

e Tamburi e dischi freno

e Cilindri e canne motori 2T e 4T

e Bielle

¢ Fori intersecanti passaggio olio

e Ammortizzatori

e Finitura superficiale di tubi Inox

¢ Guide di scorrimento di stampi

e |niettori di vario genere

¢ Estrusori di vario tipo

¢ Parti di armi (canne, camere, ecc)

e Disincrostazione tubi raffreddamento
centrali nucleari

e Mazze da golf

e Strumenti musicali

¢ Rubinetteria, Valvole

¢ In lappatrici assieme agli alesatori
diamantati

e Lavorazioni meccaniche in generale

e Shavatura/microsbavatura

¢ Finitura, superfinitura, lappatura

¢ Ripresa e/o correzione rugosita
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