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INTER-DIAMENT® jest polska firma narzedziowa
zlokalizowana w Grodzisku Mazowieckim (okoto 40 km
na poludniowy zachdd od Warszawy). Poczatki dziatal-

nosci firmy siegaja lat osiemdziesiatych ubieglego wieku.

Blisko dwudziestoletnia obecno$¢ na krajowym rynku
narzgdziowym sprawita, ze firma cieszy si¢ dobra repu-
tacja jako solidny dostawca narze¢dzi $ciernych o wyso-

kim poziomie jakosci.

Produkcja konwencjonalnych narzedzi $ciernych jak
réwniez nowoczesnych, wysokowydajnych $ciernic na
bazie materiatow supertwardych pozwala firmie dostar-
cza¢ produkty do firm dziatajacych w niemal wszystkich

gateziach przemystu.

W listopadzie 2002 roku zostat wdrozony System Zarza-
dzania Jakoscia potwierdzony Certyfikatem Jakosci ISO
9001:2000, (ISO 9001:2015 od roku 2018).

Polityka jakosci firmy i state ukierunkowanie na rozwdj
przyczynia si¢ do wzrostu zaufania klientow krajowych
i zagranicznych. Obecnos¢ produktow firmy na wielu
europejskich rynkach jest tego najlepszym potwierdze-

niem.

Prezentacja

Profil produkcji

INTER-DIAMENT® jest czolowym producentem na-
rzedzi $ciernych na polskim rynku. W swojej ofercie po-
siada nastgpujace typy narzedzi:
« $ciernice z elektrokorundu i weglika krzemu
0 spoiwie ceramicznym;
« $ciernice borazonowe o spoiwie ceramicznym;
« $ciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie
zywicznym;
« $ciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie
galwanicznym,;
« Sciernice do ostrzenia narzedzi z PCD i PCBN;
« skrawajace ptytki kompozytowe;
« obciagacze diamentowe.
INTER-DIAMENT® specjalizuje sic w dostarczaniu
wyrobow doktadnie odpowiadajacym oczekiwaniom

klientow. Wykonuje zamdéwienia na wyroby nietypowe

z krétkim czasem realizacji.

Sciernice borazonowe 0 spoiwie ceramicznym




Polityka jakosci Certyfikat jakosci

W firmie INTER-DIAMENT® realizujemy nastepu- Strategia dziatania firmy opiera si¢ na Systemie Zarza-
jace cele polityki jakosci i strategii rynkowe;j: dzania Jakoscig opracowanym wedtug norm PN ISO
1. Produkowanie wyroboéw na najwyzszym poziomie; 9001:2015.

2. Wnikliwe §ledzenie i analizowanie potrzeb naszych
Klientow;

3. Rzetelna i szybka informacja o nowouruchamianych
wyrobach;

4. Stata poprawa obstugi Klientow;

5. Systematyczny wzrost udziatu w sprzedazy na rynku
krajowym i zagranicznym.

Katalog
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1. Informacje ogodlne

1.1. Wykorzystanie borazonu jako materiatu
supertwardego do produkcji narzedzi

Borazon (regularny azotek boru — CBN) okresla sie mianem
materiatu supertwardego ze wzgledu na jego wyraznie
wyzszg twardos¢ w poréwnaniu do tradycyjnych materiatow
Sciernych jak korund (Al,O5) czy karborund (SiC).

Borazon wykorzystywany jest w procesach obrobki szlifier-
skiej, w ktorych priorytetem jest osigganie doskonatej jakosci
obrabianych powierzchni przy wysokiej wydajno$ci obrobki.

Gtowne zalety stosowania narzedzi $ciernych wykonanych
z borazonu sg nastepujace:

o duza zywotno$¢ powigzana z zachowaniem profilu
narzedzia;

o krotki czas obrobki;

o krétsze czasy pomocnicze ze wzgledu na rzadsza
wymiane narzedzi;

o eliminacja uszkodzen termicznych powierzchni
obrabianych materiatow wskutek nizszych tempera-
tur szlifowania;

e zapewnienie jednolitej jakosci powierzchni obrabia-
nych przedmiotow.

1.2. Zastosowanie borazonu

Regularny azotek boru (CBN) wytwarzany jest podobnie jak
syntetyczny diament. Pod dziataniem wysokiego ci$nienia
i temperatury w obecno$ci katalizatorow nastepuje przemiana
heksagonalnej odmiany azotku boru w regularng (CBN).

Modyfikacja parametrow syntezy umozliwia otrzymywanie
ziarna $ciernego o réznych wiasciwosciach. Dzigki temu moz-
liwy jest precyzyjny dobdr wiasnosci Scieriwa do wymagan
klienta.

Borazon jest drugim pod wzgledem twardosci sztucznie
wytworzonym materiatem $ciernym. W odr6znieniu od dia-
mentu nie ulega on niekorzystnym przemianom pod wptywem
dziatania zelaza, dzieki czemu doskonale nadaje sie do ob-
robki wszelkiego rodzaju stali stopowych. Narzedzia bora-
zonowe cechujg sie o wiele wiekszg odpornoscig na zuzycie
w poréwnaniu z narzedziami konwencjonalnymi.

Powyzsze cechy sprawiajg, ze uzywajgc narzedzi
borazonowych mozna uzyskac¢ znacznie wyzszg wydajnos¢ i
mniejsze koszty procesu obrobki szlifierskiej.

Borazonowe narzedzia $cierne przeznaczone sg do obrébki:
o stali szybkotngcych (HSS);
o stali narzedziowych, stali do naweglania;
o stali fozyskowych;
o stali nierdzewnych i wysokostopowych o twardosci
powyzej 55HRC.
o detali stellitowanych.

Sciernice borazonowe 0 spoiwie ceramicznym
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1.3. Zalety ceramicznych sciernic
borazonowych

Sciernice borazonowe o spoiwie ceramicznym w poréwnaniu
z narzedziami konwencjonalnymi wykazujg sie znaczgcag
przewagg w procesach wysokowydajnego szlifowania.
Podstawowe cechy tych narzedzi sciernych to m.in.:

o doskonata wydajno$¢ procesu szlifowania;

o skroécenie czasow przestoju obrabiarki;

o wysoka doktadnos¢ obrébki;

e Wyzsza zywotno$¢ w porownaniu do Sciernic

konwencjonalnych;
o krotkie czasy szlifowania;
e utrzymywanie profilu roboczego.

Wiasnosci fizyczne borazonu (twardo$¢, odporno$¢ na $cie-
ranie i wysokg temperature) w potaczeniu z cechami spoiwa
ceramicznego (twardo$¢, kruchos$é, porowata struktura
narzedzia) pozwalajg efektywniej skrawa¢ materiat obrabiany
oraz uzyskac wysoka jako$¢ obrébeki szlifierskie;.

2. Dobor sciernicy

2.1. Ksztatt i wymiary sciernicy

Ksztalt narzedzia $ciernego dobiera sie w zaleznosci od za-
dania szlifierskiego, konstrukcji szlifierki, urzadzen
mocujgcych i warunkéw obrobki. Wymiary Sciernicy dobiera
sie od-powiednio do wymiarow i mocy obrabiarki, rozmiaréw
przed-miotu obrabianego, konstrukcji i wymiaréw urzadzen
mocujg-cych oraz oston ochronnych.

2.2, Wielkos$¢ ziarna supertwardego

Doboru wielkoéci ziarna dokonuije sie w zaleznosci od metody
szlifowania, rodzaju obrabianego materiatu, wymaganej klasy
chropowatosci powierzchni i doktadnosci obrobki.

Sciernice o grubym ziarnie charakteryzujg sie wysoka
intensywnosciag szlifowania, podwyzszajgc wydajnos¢ pracy
ale nie pozwalajg na osiggniecie wysokiej jakosci powierzchni
obrabianej, natomiast Sciernice drobnoziarniste stosowane
sg do wykanczajgcej obrébki szlifierskie;.

Ponizej zamieszczono tabele zawierajgcg poréwnanie
wielkosci powszechnie stosowanego do produkcji narzedzi
ziarna borazonowego wg FEPA (Fédération Européene des
Fabricants de Produits Abrasifs), Polskich Norm (PN) i norm
amerykanskich (US Standard):

Rozmiar ziarna

Nr ziama FEPA US Standard
wg FEPA PN-85/M-59108 ASTM E-11
[pm] [mesh]
B251 250/212 60/70
B213 212/180 70/80
B181 180/150 80/100
B151 150/125 100/120
B126 125/106 120/140
B107 106/90 140/170
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B91 90/75 170/200
B76 75/63 200/230
B64 63/53 230/270
B54 53/45 270/325
B46 45/38 325/400

Tabela 1. Poréwnanie wielkos$ci ziarna
Ogolne zalecenia

Prawidtowy dobér wielkosci ziarna gwarantuje poprawng
prace $ciernicy oraz osigganie wymaganych gtadkosci szlifo-
wanych powierzchni.

Ogodlnie rzecz biorgc im mniejsza wielko$¢ ziarna tym gtadsza
powierzchnia obrabiana. Nie powinno sie jednak zawsze
dazy¢ do uzyskania jak najgtadszej powierzchni, lecz zawsze
do osiggniecia pozgdanych rezultatéw w jak najkrotszym cza-
sie. Oznacza to, ze nalezy stosowac jak najgrubsze ziarno,
ktore umozliwia osiggniecie akceptowalnej gladkosci.

Nie nalezy stosowac zbyt duzych naddatkéw podczas szlifo-
wania $ciernicami o drobnym ziarnie, poniewaz powoduje to
wzrost zuzycia warstwy $ciernej oraz pogorszenie jakosci
obrabianych powierzchni.

W przypadku obrobki zgrubnej nalezy zawsze dobiera¢ jak
najgrubsze ziarno w celu uzyskania jak najwiekszej efektyw-
nosci szlifowania.

2.3. Koncentracja ziarna
Koncentracja okresla ilos¢ ziarna borazonowego w jednostce
objetosci warstwy roboczej Sciernicy.

Jako standardowag warto$¢ koncentracji ziarna w $ciernicach
0 spoiwie ceramicznym przyjeto koncentracje V240. Pozo-
state warto$ci koncentracji przedstawia ponizsza tabela:

Oznaczenie Koncentracja ziarna

koncentracji karat/cm?
V180 3,13
V240 4,18
V300 5,22

Tabela 2. Standardowe wartosci koncentracji ziarna

Koncentracja ziarna sciernego w warstwie roboczej jest jed-
nym z najwazniejszych parametrow sciernicy. Wplywa ona na
zdolnos¢ skrawajgca Sciernicy, jej zywotnos¢, temperature
obrabianego elementu a takze na doktadnos¢ obrobki, dla-
tego powinna by¢ wiasciwie dobrana do warunkéw procesu
szlifowania.

Nalezy pamieta¢, ze optymalna warto$¢ koncentracji uzalez-
niona jest od pozostatych parametréow Sciernicy tj. wielkosci
ziarna, twardosci spoiwa itd.

2.4. Twardos¢ Sciernicy

Twardos¢ $ciernicy ma duzy wplyw na proces szlifowania.
Przy jej doborze nalezy bra¢ pod uwage wiasciwosci szlifo-
wanego materiatu, rodzaj szlifowania i jego parametry a takze
ksztatt i rozmiary przedmiotu obrabianego.



Duze znaczenie przy doborze twardo$ci $ciernicy ma typ szli-
fierki i rodzaj szlifowania. Przy szlifowaniu bezklowym dobiera
sig¢ Sciernice bardziej migkkie niz przy szlifowaniu w kfach.
Szlifowanie otwordw i ptaszczyzn nalezy wykonywac $cier-
nicami bardziej miekkimi niz szlifowanie zewnetrzne.

Przy szlifowaniu obwodem $ciernicy nalezy stosowac tward-
sze $ciernice niz przy szlifowaniu czotem. Przy obwodowym
szlifowaniu ptaszczyzn dobiera sie takg samg twardos$¢, jak
przy zewnetrznym szlifowaniu watkow.

Przy doborze twardosci Sciernicy nalezy kierowac sie naste-
pujgcym i zasadami:

miekkie Sciernice stosuje sie przy:

o szlifowaniu wyrobdw, gdzie niedopuszczalne jest wy-
dzielanie sie wiekszych ilosci ciepta (ostre krawe-
dzie, cienkoscienne cylindry, cienkie ptytki itp.);

o szlifowaniu przedmiotéw o duzej powierzchni, po-
wierzchni przerywanych.

twarde Sciernice stosuje sie do:
o profilowego szlifowania i do szlifowania gwintow;
o szlifowania z zastosowaniem chtodziwa (na mokro).

Stopnie twardosci Sciernic

Przyjeto trzy podstawowe stopnie twardosci Sciernic:
e migkkie —oznaczone symbolem M;
e $rednie  — oznaczone symbolem S;

o twarde — oznaczone symbolem T.

Doboru twardosci Sciernicy nalezy dokonywac w zalezno$ci
od predkosci obwodowej Sciernicy (predkosci szlifowania)
i mocy szlifierki. Wyzsza predko$¢ obwodowa pozwala na za-
stosowanie bardziej migkkiej Sciernicy. Uzytkowanie szlifierek
o wysokiej mocy pozwala na stosowanie twardszych $ciernic.

2.5. Szerokos¢ warstwy roboczej

Szeroko$¢ warstwy Sciernej jest kolejnym parametrem $cier-
nicy wpltywajacym na przebieg obrobki szlifierskiej. Wymiar
ten ma kluczowy wptyw na wielkoS¢ obszaru kontaktu
Sciernica — przedmiot obrabiany. Ogélne zalecenia wskazujg
na potrzebe stosowania tak matych szerokosci warstwy jak to
tylko mozliwe.

Zalety matej szeroko$ci warstwy roboczej sg nastepujace:
e poprawa wydajnosci procesu wskutek zwiekszenia
skrawalnosci narzedzia;
e nizsza temperatura podczas szlifowania;
e skuteczniejsze odprowadzanie urobku;
o tatwiejsze uzyskiwanie ptasko$ci powierzchni
i ostrych krawedzi przedmiotu obrabianego.

Wady matej szeroko$ci warstwy roboczej:

o wysoka szybko$¢ i wydajnos¢ szlifowania moze spo-
wodowac, ze operator straci kontrole nad przebie-
giem procesu dobierajgc zbyt duze wartosci
naddatkoéw, co spowoduje zniszczenie Sciernicy;

e mata powierzchnia kontaktu $ciernicy z przed-
miotem obrabianym moze spowodowac uzyskanie
mniejszej gtadkosci obrabianej powierzchni w tych
samych warunkach obrébki. Skompensowac¢ to
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mozna zwigkszeniem ilosci przejs¢ wyiskrzajgcych
lub zmniejszeniem naddatku do szlifowania.

2.6. Wysokos¢ warstwy roboczej

Standardowa wysokos¢ warstwy $Sciernej w ceramicznych
Sciernicach borazonowych wynosi 5 mm. Wymiar ten nie
wptywa zasadniczo na proces szlifowania a jedynie na cene
samego narzedzia.

Uwzgledniajgc aspekt ekonomiczny korzystne jest stoso-
wanie $ciernic z wyzszymi warstwami, dlatego tez mozliwe
jest wykonanie takich ciernic na specjalne zamoéwienie.

3. Uzytkowanie sciernic

3.1. Przechowywanie

Prawidtowe przechowywanie $ciernic pozwala na utrzymanie
ich w petnej zdolnosci do pracy i jest warunkiem bezpiecz-
nego uzytkowania. Sciernice o spoiwie ceramicznym nalezy
przechowywa¢ w temperaturze minimum 4°C przy wilgot-
nosci wzglednej maks. 70%.

Sciernice nalezy uklada¢ na regatach odpowiednich do wiel-
kosci tarcz. Duze $ciernice tarczowe ustawia sie pionowo obok
siebie na dole regatu, mniejsze natomiast jedna na drugiej.

Transport ciernic powinien odbywac sie za pomocg wézkow
wylozonych gumg — przetaczanie $ciernic po podtodze jest
niedozwolone. Podczas transportu nalezy unika¢ wstrzgsow.

3.2. Montaz

Przed zamocowaniem na wrzecionie szlifierki $ciernice na-
lezy sprawdzi¢ pod wzgledem dzwieku. Dzwiek czysty infor-
muje o braku wewnetrznych peknie¢, natomiast dzwiek krotki
zmieniajgcy czestotliwos¢ powstaje wtedy gdy Sciernica ma
wewnetrzne, czesto niewidzialne mikropeknigcia i zamoco-
wanie takiej Sciernicy jest niedozwolone.

Sciernice mocowane sg tarczami dociskowymi przy uzyciu
kartonowych podkfadek. Nalezy zwroci¢ uwage aby montaz
odbywat sie przy mozliwie najmniejszym luzie miedzy
wrzecionem a ciernicg.

Dokrecanie nakretek lub $rub powinno byc¢ stopniowe z uzy-
ciem jednakowego momentu az do uzyskania pewnego za-
mocowania. Przy tej operacji zaleca sig¢ stosowanie kluczy
dynamometrycznych. Za orientacyjng warto$¢ momentu uwa-
za sie 40+50 Nm.

3.3. Wywazanie

Przed dopuszczeniem do pracy nowej $ciernicy nalezy
zawsze starannie jg wywazy¢ dla skorygowania btedow wy-
konania zwigzanych z jej ksztattem i struktura.

Ceramiczne $ciernice borazonowe nalezy wywaza¢ dyna-
micznie ze wzgledu na stosowane wysokie predkosci obro-
towe w celu zapewnienia warunkéw bezpiecznej eksploatacii.
Wywazanie dynamiczne umozliwia osiggniecie okoto cztero-
krotnie mniejszej amplitudy drgan w stosunku do wywazania
statycznego. Zalecane jest wywazanie bezposrednio na
szlifierce za pomocg specjalistycznych urzadzen.

Sciernice borazonowe 0 spoiwie ceramicznym
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3.4. Obciagganie

Warunkiem prawidtowego przebiegu procesu szlifowania jest
dostosowanie ksztattu powierzchni roboczej $ciernicy do da-
nego zadania.

Obcigganie sciernic stuzy do nadania pozgdanego ksztattu
warstwie roboczej nowej Sciernicy lub przywrécenie jej pier-
wotnych wlasnoéci skrawnych w trakcie obrébki szlifierskie;.

3.5. Dobor chtodziwa

Dobér cieczy chtodzgco-smarujgcej do obrobki szlifierskiej na
0gét dokonywany jest doswiadczalnie.

Przy wstgpnym doborze nalezy rozwazy¢ czy korzystniej
bedzie stosowa¢ chtodziwo z zawarto$cig wody (emulsje, roz-
twory) czy tez niemieszalne z wodg (oleje mineralne).

Parametry obrébki majgce wptyw na dobdr chiodziwa sg
nastepujace:
o rodzaj szlifowania;
o dobrane nastawy (predkos¢ szlifowania, predko$¢
przedmiotu, posuw itp.);
e materiat obrabiany;
o charakterystyka narzedzia $ciernego.

W zaleznosci od podjetej decyzji i parametrow procesu ob-
robki jak rowniez od rodzaju materiatu obrabianego nalezy
dokonac ostatecznego wyboru chtodziwa.

Do lekkich warunkéw obrobki (szlifowanie wykanczajace)
prowadzonej z duzymi predkosciami szlifowania najwazniej-
sze sg dobre wtasciwosci chtodzace cieczy. Z kolei przy szlifo-
waniu ciezszym (szlifowanie zgrubne) wymagane sg dobre
wiasnosci smarne cieczy. Wiasciwosci zmywajgce cieczy
majg natomiast wptyw na szybko$¢ zalepiania sie $ciernic.

Zamieszczona ponizej tabela umozliwia wstepny dobor
rodzaju chtodziwa w zalezno$ci od odmiany szlifowania.

Rodzaj chtodziwa

Odmiana
szlifowania oleje mineralne  emulsje, roztwory
szlifowanie walcowe dopuszczalne zalecane
szlifowanie bezktowe dopuszczalne zalecane
szlifowanie ptaszczyzn dopuszczalne zalecane

szlifowanie kot zebatych zalecane dopuszczalne

szlifowanie gwintow zalecane dopuszczalne

Tabela 3. Wstepny dobér chtodziwa

3.6. Dobdr parametrow obroébki

Od materiatu obrabianego i jego obrobki cieplnej zalezy cha-
rakterystyka $ciernicy, wielkosci nastawne i dob6r chtodziwa,
natomiast oczekiwane wyniki wptywajg na wybér rodzaju ob-
rébki: zgrubna lub wykanczajgca.

Dobér parametréw ograniczony jest poprzez nastepujgce
czynniki:
o sztywnos$¢ uktadu OUPN (obrabiarka-uchwyt-
przedmiot-narzedzie);

Katalog

o dopuszczalny zakres predkosci obrotowych Scier-
nicy i przedmiotu obrabianego oraz moc obrabiarki;
o dopuszczalny zakres predkosci posuwu.

Uzyskanie duzej wydajnosci procesu szlifowania przy
jednoczesnych wysokich wymaganiach odnos$nie jakosci
powierzchni szlifowanej jest niemozliwe. Dlatego tez przy
jednofazowych procesach obrobki mozliwosci zwigkszenia
wydajnosci sg niewielkie. W procesach, ktdrych celem jest
uzyskanie wysokiej jakosci powierzchni, skrécenie czasu
obrobki mozna uzyskac poprzez jej podziat na zgrubng i wy-
kanczajaca.

Obrobke zgrubng prowadzi sie przy duzej wydajnosci co
umozliwia znacznie skrécenie czasu szlifowania. Po tej ob-
rébce musi jednak pozosta¢ naddatek na obrobke wykan-
czajgca, dzieki ktorej otrzymuije sie pozadang jakos¢ powierz-
chni szlifowanej. Pomimo ze wydajno$¢ obrobki wykancza-
jgcej jest niewielka, to w ogolnym rozrachunku proces obrébki
dwufazowej przebiega znacznie szybcie;.

Dobér predkosci szlifowania

Podczas obroébki szlifierskiej bardzo duzg role odgrywa pred-
kos¢ szlifowania, ktora jest liniowg predkoscig ziaren znaj-
dujacych sie na powierzchni warstwy Sciernej. Wiasciwy do-
bér tej predkosci w zaleznosci od materiatu obrabianego, cha-
rakterystyki Sciernicy oraz rodzaju obrobki jest podstawowg
kwestig podczas obrébki.

Dobierajgc predkos¢ szlifowania nalezy kierowac¢ sie zasada,
ze im wieksza predkos¢ tym wieksza wydajnos¢ szlifowania,
tym lepsza jako$¢ powierzchni obrabianej oraz wigksza trwa-
to$¢ narzedzia. Spowodowane jest to faktem, ze wraz ze
zwigekszaniem predkosci szlifowania maleje przekroj widra
czyli malejg sity skrawania.

Ubocznym skutkiem wzrostu predkosci szlifowania jest
wzrost temperatury przedmiotu, ktéry nieodtgcznie wigze sie
ze wzrostem grubo$ci odpuszczonej warstwy wierzchniej.

Zaletg ceramicznych $ciernic borazonowych jest znacznie
mniejsze wydzielanie sie ciepta podczas szlifowania w sto-
sunku do $ciernic konwencjonalnych, co umozliwia stosowa-
nie szczegolnie wysokich predkoéci szlifowania bez obawy
o termiczne uszkodzenie powierzchni przedmiotu obrabia-
nego.

W $wietle powyzszych uwag stosowanie wysokich predkosci
szlifowania jest ze wszech miar korzystne, wymaga jednak
starannego wywazania Sciernic oraz uzytkowania obrabiarek
oduzejmocy.

Ponizej zamieszczono wzér, ktéry umozliwia wyznaczenie
predkosci szlifowania w zaleznosci od dobranej predkosci
obrotowej wrzeciona oraz $rednicy $ciernicy:

_n-D-n
~60-1000
gdzie:
V — predkosc szlifowania [m/s];
n — predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min];
D — $rednica Sciernicy [mm].
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Tabela zamieszczona na stronie 65 umozliwia okreslenie wy- predkoéé predkoéé posuw
maganych obrotoéw wrzeciona szlifierki w zaleznosci od $red- s szlifowania ~ obwodowa  wzdtuzny
) 9 . y . . ek . Rodzaj obrobki przedmiotu
nicy $ciernicy oraz wymaganej predkosci szlifowania. [m/s] [m/min] [m/min]
szlifowanie watkow 30 + 35 10 + 25 05+1

3.7. Wydajnos¢ szlifowania

. . i i . szlifowanie otwordw 8+35 10 + 30 03+1
Wydajno$¢ Sciernicy moze by¢ okreslona jako stosunek
objetosci materiatu usunietego w danej operaciji szlifowania szlifowanie ptaszczyzn 30+35 = 8+ 10
do zuzytej objetosci warstwy Sciernej Sciernicy: szlifowanie frezéw

$limakowych 25+35 02+04 —

Vu ostrzenie nozy

= — tokarskich 950l B Lol
Vv

G

Tabela 4. Orientacyjne parametry obrobki

gdzie:
G - wspolczynnik wydajnosci szlifowania;
V,— objeto$¢ usunietego materiatu [mmd]; 3.9. Przyktadowe zastosowania $ciernic

V, — zuzytaobjetosé warstwy $ciernej sciernicy [mm3]. borazonowych

Ceramiczne Sciernice borazonowe ujawniajg swoje naj-
wigksze zalety w precyzyjnej obrobce ulepszonych cieplnie
stali stopowych, stali narzedziowych, fozyskowych i lotniczych.
Dzieki wigzaniu ceramicznemu sg chemicznie obojetne co
umozliwia stosowanie chtodziw dowolnego typu.

Wyzszy stosunek tych wartosci oznacza wyzszg wydajnosc
danej Sciernicy co wptywa na obnizenie jednostkowych
kosztéw wytwarzania danego wyrobu.

3.8. Orientacyjne parametry obrébki
Ponizej zamieszczono tabele zawierajgca przyktadowe
zastosowania oferowanych ceramicznych $ciernic borazono-
wych wraz z zalecanymi parametrami obrobki.

Ogodlne zalecenia odno$nie doboru parametréw obrébki cera-
micznymi $ciernicami borazonowymi podane sg w tabeli nr 4.

. Zalecana
Typ Rodzaj - . Efekty P
éciernicy obrébki Materiatl obrabiany eksploatacyjne chal:al_(terystyka Zalecane parametry obrobki
Sciernicy
Szlifowanie Stal szybkotnaca Zwiekszenie wydaj- Predkos¢ szlifowania 25+40 m/s
zewnetrzne ,,na 0 podwyzszonej nosci, doktadnosci oraz T2 i . Predko$¢ obwodowa przedmiotu15-+30 m/min
Kragto” i todai kodd Sbii WielkosS¢ ziarna:
o.rag 0" narzedzi wytr;yma.osa jakosci obrdb |przy, B151-B107 Posuw wzdtuzny 0,5+2 m/min
wieloostrzowych termicznej (W, V, M)  jednoczesnym wzroscie Glebokoé¢ weinania 0012002 mm
(rozwiertaki, wiertta, o twardosci powyzej trwatosci narzedzia do ’Twardoéc' Chiodzenie roztworem sody kalcynowanej.
frezy). 60HRC. 25 razy. Sciernicy: S
Ptaskie szlifowanie Stale narzedziowe Zwiekszenie wydaj- Predkos¢ szlifowania 30+35m/s
ciggadelt, frezéw i stopowe o twardosci noéci, doktadnosci oraz . . Predkoé¢ obwodowa przedmiotu 5+8 m/min
j o L . Wielko$¢ ziarna:
dyskow.ych., nozy powyzej 55HRC. !akoscl obrdbki przy B151<-B107 Posuw poprzeczny 0,5+1 m/min
tokarskich itp. jednoczesnym wzroscie Gteboko$¢ wcinania 0,02+0,04 mm
trwalosci narzedzia do Twardosc Chtodzenie roztworem sody kalcynowane;.
25 razy. Sciernicy: S
i Wielokrotne Stale szybkotnace Zwiekszenie wydaj- Predko$¢ szlifowania 50 m/s
< wecinajace szlifowanie o twardosci powyzej nosci, doktadnosci oraz o Predko$¢ obwodowa przedmiotu0,3+0,5 m/min
v=  gwintownikéw 60HRC. jakosci obrébki przy Wlﬂ'é%sf ;':;na: Glebokoé¢ szlifowania 0,5+1 mm
0 skoku jednoczesnym wzroscie - Profilowanie Sciernicy za pomoca obciggacza
0,5 - 1,5mm. trwatosci narzedzia do iy rolkowego przy predkosci rolki 8090 obr/min
& orofi Twardos¢
25 razy. Trwatosc profilu Sciernicy: S Chlodzenie emulsjg olejowa.
Sciernicy do 1000 szt.
detali.
Szlifowanie zebéw Stale narzedziowe Zwigkszenie wydajnosci, Predko$¢ szlifowania 35 m/s
kot zebatych. o twardosci powyzej  oraz osiggniecie wyso- Predkos$¢ obwodowa przedmiotu 6 m/min
60HRC. kiej jakosci i doktad- o
nosci kinematycznej. Wn;ll;%st: ;';‘Ta: Posuw: promieniowy 0,02 mm/min
N pionowy 0,5 mm/min
Twardodé watebny 0,03:0,05 X
Sciernicy: T Profilowanie za pomoca rolki diamentowej przy

predkosci obwodowej Sciernicy 1,5-2 m/s
Chtodzenie roztworem olej-naftal:1

Tabela 5. Zalecane parametry obrobki
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: Zalecana
g _Typ_ Roc!za_]_ Materiatl obrabiany ] : charakterystyka Zalecane parametry obrobki
Sciernicy obrobki eksploatacyjne I
$ciernicy
Wewnegtrzne szlifo-  Termostabilne stale  Zwiekszenie wydajnosci, Predkos¢ szlifowania 40+50 m/s
wanie pierscieni fozyskowe, doktadnosci oraz jakosci Predkos¢ obwodowa przedmiotu30+40 m/min
fozysk tocznych oraz stale narzedziowe obrébki powierzchni Wielko$¢ ziarna:  posuw wzdtuzny 1+2 mm/min
narzedzi nasad- i szybkotnace przy jednoczesnym B126--B64 Naddatek 0,002+0,005
kowych (frezéw, o twardoSci powyzej  wzroscie trwatosci . mm/podwéiny
rozwiertakow). 60HRC. narzedzia do 30 razy. s’;‘gfr:idc?fcs skok
' Obrdbka z chtodzeniem lub bez.
Wewnetrzne Stale tozyskowe, Zwiekszenie wydajnosci, Predkos¢ szlifowania 35+50 m/s
szlifowanie pierécieni narzedziowe i szyb-  doktadnosci oraz jakosci Predko$¢ obwodowa przedmiotu 40+50 m/min
0 tozysk tocznych, kotnace o twardoSci  obrébki przy jednoczes-  Wielkoé¢ ziarna:  Posuw wzdtuzny 1+3 mm/min
ﬁ otworéw ustalajg-  powyzej 55HRC. nym wzroécie trwatosci B151+B64 Naddatek 0,002-0,005
cych oraz wysoko- narzedzia do 50 razy. L, mm/podwajny
doktadnych narzedzi _Twardos¢ skok
skrawajacych (frez- SAeMicY: S Obrdbia z chiodzeniem lub bez.
Ow, rozwiertakow).
Wspdtrzednosciowe  Stale stopowe i na-  Zwiekszenie wydajnosci, Wielkodé ziarna: Predkoé¢ szlifowania 30+40 m/s
szlifowanie korpuséw  rzedziowe o twardosci doktadnosci oraz jakosci Blizc;f;l:g?. Posuw poprzeczny 0,5+1,5 mm
o ztozonych ksztat-  powyzej 55HRC. obrdbki przy jednoczes- : min
tach. nym wzroécie trwatosci TR
narzedzia do 30 razy. Sciernicy: S
Szlifowanie profilu Stale szybkotngce Zwiekszenie wydajnosci, Predkos¢ szlifowania 25+35 m/s
zebdw frezéw o twardosci powyzej dokladnosci oraz jakoéci  Wielkosc ziarna:  pragkog¢ obwodowa przedmiotu 223 m/min
Slimakowych. 60HRC. obrdbki przy jednoczes- B151+B107  \.ddatek 0,02+0,05 mm
nym wzroscie trwatosci . Obrébka bez chiodzenia.
narzedzia do 10-15 razy. ’TyvarFIosc
Sciernicy: M
Szlifowanie Stale szybkotnace Zwiekszenie wydajnosci, Predkos¢ szlifowania 25+30 m/s
przeciggaczy o twardosci powyzej doktadnosci oraz jakodci  WielkosC ziarna:  preqkog¢é obwodowa przedmiotu 1,5+2 m/min
=  ewolwentowych. 60HRC. obrdbki przy jednoczes- B151+B107 |\ i4atek 0,05+0,1 mm
() nym wzroscie trwatosci i Obrébka bez chtodzenia
! Twardos¢ :
- narzedzia do 10 razy. &ciernicy: M
Szlifowanie gwintéw  Stale stopowe Zwiekszenie wydajnosci, Predkos¢ szlifowania 30+35m/s
$rub pociggowych. o twardosci powyzej doktadnosci oraz jakosci T . Predkos¢ obwodowa przedmiotu0,6+1 m/min
. Wielko$¢ ziarna: A ’
40HRC. obrébki przy braku de- B151+B107 Naddatek: obrdbka zgrubna 0,3 mm
formaciji cieplnych przy wykanczajaca 0,05 mm
jednoczesnym wzroscie Twardo$¢ Chtodzenie emulsja.
trwatosci narzedzia Sciernicy: M
do 15-20 razy.
Szlifowanie biezni Termostabilne stale  Zwigkszenie wydajnosci, Predkos¢ szlifowania 4050 m/s
zewnetrznych tozyskowe o twar-  dokladnosci oraz jakosci ~ WielkoSC ziarna:  predkoé¢ obwodowa przedmiotu 55+60 m/min
E pierscieni fozysk dosci powyzej obrébki przy jednoczes- B126+B107 Naddatek 0,3+0,5 mm
tocznych. 60HRC nym wzroscie trwatosci Chiodzenie emulsi
. . ja.
A narzedzia do 25 razy. ,T_vvarQOsc
Sciernicy: S
Szlifowanie Stale szybkotnace Zwiekszenie wydajnosci, Predkos¢ szlifowania 25+30 m/s
powierzchni 0 podwyzszonej dokfadnosci oraz jakosci  WielkoS¢ ziarna:  Predko$¢ obwodowa przedmiotu5+10 m/min
v gwintownikéw termostabilnoci obrébki przy jednoczes- B126+B76 Naddatek 0,02+0,05 mm
> stozkowych. i twardo$ci powyzej  nym wzroScie trwatosci o, Obrébka bez chtodzenia.
= 60HRC. narzedzia do 10 razy. _Twardoc
Sciernicy: M
Ostrzenie wielo- Stale szybkotnace Zwiekszenie wydajnosci, o Predkos¢ szlifowania 30+35m/s
N ostrzowych narzedzi o podwyzszonej doktadnosci oraz jakosci Wlelkosc. zlarna: posuw wzdtuzny 1+2 mm/min
< np. frezéw, termostablinosci obrdbki przy jednoczes- B151+B76 Naddatek 0,05+0,1 mm/
L | rozwiertakdw. i twardosci powyzej nym wzrosue trwatosci Twardodé podwajny skok
i 62HRC. narzedzia do 20 razy. dciernicy: M Obrébka bez chiodzenia.
Ostrzenie wielo- Stale szybkotnace Zwiekszenie wydajnosci, Predkos¢ szlifowania 30+40 m/s
@)  ostrzowych narzedzi o podwyzszonej dokfadnoéci oraz jakosci ~ Wielko$¢ ziarma:  posuw wzdtuzny 1+2 mm/min
@  np. rozwiertakéw.  termostablinodci obrdbki przy jednoczes- B151+B76 Naddatek 0,03+0,05 mm/
o~ i twardosci powyzej  nym wzroscie trwatosci .. podwdjny skok
: Twardos¢
i 63HRC. narzedzia do 15 razy. &ciernicy: M Obrébka bez chiodzenia.

Tabela 5. Zalecane parametry obrobki (ciag dalszy)
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3.10. Rozwigzywanie problemow szlifierskich

W przypadku gdy efekty obréobki szlifierskiej nie dajg oczeki-
wanych rezultatbw nalezy upewni¢ sie, czy parametry pro-
cesu zostaty dobrane prawidtowo. Je$li tak, a problemy nadal
wystepuja nalezy ustali¢ przyczyne.

Wykaz najczesciej wystepujacych probleméw oraz mozliwe
sposoby ich eliminacji prezentuje tabela nr 6.

Podane prawdopodobne przyczyny nie sg jedynymi, ktore
mogg wywotywacé okreslone nieprawidtowos$ci, wymienione
powody sg najczesciej spotykanymi.

Szlifowanie Szlifowanie
watkow bezktowe
1. Za twarda Sciernica; 1. Za twarda Sciernica; 1
- 2. Wadliwie obciagnieta 2. Wadliwie obciagnieta 2.
-g © $ciernica; $ciernica;
O § 3. Zaduzy posuw wgtebny; 3. Za duzy posuw wgtebny; 3.
85 4 Zamata predkos¢ 4, Za mata predkoé¢ 4,
E g przedmiotu. przedmiotu. :
5 1. Za miekka Sciernica; 1. Zanieczyszczone 1.
&' 2. Zagrube ziamo; chtodziwo; 2
% % 3. Niewywazona Sciernica; 2. Zabrudzona podtrzymka.
X E_ 4, YVadIiwie obciagnieta 3
] Sciernica;
8 & 5. Za duzy dosuw; 4.
S & 6. Za mata predkos¢
= § przedmiotu;
S s 7. Zanieczyszczone
N chtodziwo.
1. Za twarda Sciernica; 1. Za twarda Sciernica; 1
o 2. Za drobne ziarno; 2. Za drobne ziarno; 2
o 'E g 3. Za mata predkost 3. Za mata predkosc¢ 3.
.§ a'E posuwu; posuwu;
%% .g 4, Za maly posuw wgitebny; 4. Za maty posuw wgtebny;
F N« 5. Za mate uzycie 5. Za mate uzycie
chtodziwa. chtodziwa.
E] 1. Za miekka $ciernica; 1. Za twarda $ciernica; 1.
i) 2. Wadliwie obciagnieta 2. Wadliwie obciagnieta 2.
.E $ciernica; $ciernica; 8
9 3. Za duzy posuw wgltebny; 3. Za duzy posuw wgtebny;
s 4. Nieréwnomierny wybieg 4. Niewtasciwy kat 4.
f__.‘ Sciernicy; podtrzymki;
8 5. Niewtasciwe ustawienie 5. Szlifowanie za wysoko 5.
E elementéw obrabiarki. nad osig;
S 6. Nieprawidtowe 6
= prowadnice;
S 7. Wadliwie obciggnieta
8 tarcza prowadzaca.

Tabela 6. Problemy i ich mozliwe przyczyny
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3.11. Zabiegi korygujace

Wiasciwie dobrana Sciernica ceramiczna wymaga podczas
uzytkowania jedynie minimalnych zabiegéw korekcyjnych, do
ktorych nalezg: poprawa profilu roboczego oraz ostrzenie.

Podczas dtugiej pracy sciernicy nastepuje zuzywanie sie ziar-
na Sciernego ponadto cze$¢ urobku gromadzi sie¢ w natural-
nych porach Sciernicy sprawiajgc, ze traci ona swoje wias-
nosci skrawajgce. Dzieki krucho$ci spoiwa ceramicznego w/w
zjawisko zaklejania sie $ciernicy podczas pracy wystepuje

znacznie rzadziej niz przy stosowaniu $ciernic zywicznych.

Obciggnigcie Sciernicy przywraca jej pierwotne witasnosci
skrawajgce i efektywnosc¢ pracy.

Rodzaj obrébki
Szlifowanie Obwodowe szlifowanie Ostrzenie
otworow plaszczyzn narzedzi

. Za twarda $ciernica;

Nieréwnomierny wybieg
Sciernicy;

. Niewfasciwe ustawienie

elementéw obrabiarki.

1

. Za twarda Sciernica;

. Za twarda Sciernica;

Wadliwie obciggnieta 2. Wadliwie obciagnieta 2. Za duzy posuw
Sciernica; $ciernica; wgtebny;
Za duzy posuw wgtebny; 3. Za duzy posuw wgtebny; 3. Zanieczyszczone
Za mata predkosc¢ 4. Za mata predkos¢ chtodziwo.
przedmiotu; przedmiotu.
. Zanieczyszczone
chtodziwo.
Za miekka $ciernica; 1. Wadliwie obciggnieta 1. Za miekka Sciernica;

. Wadliwie obciggnieta Sciernica; 2. Za grube ziarno;
Sciernica; 2. Zanieczyszczone 3. Zanieczyszczone

. Zanieczyszczone chtodziwo. chtodziwo.
chtodziwo;
Luz wrzeciona.

. Za twarda Sciernica; 1. Za twarda Sciernica; 1. Za twarda $ciernica;

. Za drobne ziarno; 2. Za drobne ziarno; 2. Za drobne ziarno.
Za mate uzycie 3. Za mata predkosc¢
chtodziwa. posuwu;
4. Za mate uzycie
chtodziwa.
Za twarda Sciernica; 1. Za miekka Sciernica; 1. Za miekka $ciernica;
Za drobne ziarno; 2. Za mata predkos¢ 2. Luz wrzeciona;
. Za mata predko$c¢ szlifowania; 3. Drgania obrabiarki.
posuwu; 3. Nierdwnomierny wybieg
Za mate uzycie Sciernicy.
chtodziwa;

e

Sciernice borazonowe 0 spoiwie ceramicznym
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4. Przyktad zamowienia

Schemat doboru Sciernicy jest nastepujacy:

o nalezy okresli¢ parametry geometryczne takie jak:

ksztalt Sciernicy, wymiary warstwy $ciernej oraz
Srednice otworu lub trzpienia;

e W zaleznoéci od obrabianego materiatu oraz
rodzaju obrébki nalezy dobra¢ wielko$¢ ziarna
i jego koncentracje oraz twardo$¢ Sciernicy.

To

D WX
1A1, 150 x 20 x 5 x 32

typ Sciernicy

Srednica [mm]

szerokos¢ warstwy [mm]

wysoko$¢ warstwy [mm]

Srednica otworu [mm]

Jesli to mozliwe w zamowieniu prosimy poda¢ rodzaj ma-
teriatu oraz obrébki a takze jej warunki oraz typ maszyny, do
ktérej dobierane sg sSciernice. Pozwoli to w maksymalnym
stopniu dostosowac Sciernice do Panstwa potrzeb.

Zamawiajac sciernice prosimy okresli¢ jej parametry wedtug
podanego nizej wzoru:

B107 V240 S V

(B}

dodatkowe parametry

warstwy roboczej

Parametry geometryczne

Przykiad nr 1.
Chcac zamowic Sciernice cechujacg sie nastepujacymi
parametrami:
o typ Sciernicy 11A2;
e Srednica D = 150 mm;
o szerokos¢ warstwy roboczej W = 10 mm;
o Wysoko$¢ warstwy roboczej X =5 mm;
e S$rednica otworu H = 20 mm;
e ziarno borazonowe o wielkoéci B151;
e koncentracja V240;
o twardo$¢ M.

w zamoOwieniu nalezy podac nastepujgce oznaczenie:

D WXH
11A2 150x10x5x20 B151 V240 MV

Katalog

oznaczenie spoiwa

twardos$¢ Sciernicy

koncentracja ziarna

wielko$¢ ziarna

Parametry warstwy Sciernej

Przykiad nr 2.
Chcac zamowic Sciernice cechujgcg sie nastepujgcymi
parametrami:
o typ Sciernicy 1A8W;
e Srednica D = 14 mm;
o szeroko$¢ warstwy roboczej T = 16 mm;
e Srednica trzpienia S = 6 mm;
o dtugos¢ catkowita L = 100 mm
e ziarno borazonowe o wielkosci B91;
o koncentracja V300;
o twardoS¢ T.

w zamowieniu nalezy podac nastepujgce oznaczenie:

D T S L
1A8W 14x16x6/100 B91 V300 TV



INTER-DIAMENT® is a polish tool company located
in Grodzisk Mazowiecki (about 40 kilometres south-
west off Warsaw). Beginnings of its business activities
dates back to as far as the eighties of the last century.

Nearly twenty-years-presence on the domestic market
formed the company as respectable supplier of high
quality grinding tools.

The production of high efficient conventional and
modern grinding wheels allows the company to meet

special demands of different branches of industry.

In November 2002, the Quality Management System
has been implemented confirmed with the ISO 9001:2000
standard, (ISO 9001:2015 since 2018)

The quality policy of the company and constantly
looking for possibilities of improvement contribute to

the growth of domestic and abroad customers trust.

The company's presence on European market is the best

confirmation of this fact.

Production range

INTER-DIAMENT® is the leading Polish manufac-

turer of grinding tools. It offers following types of tools:

« aluminium oxide and silicon carbide vitrified
bonded grinding wheels;

« vitrified bonded CBN grinding wheels;

« diamond and CBN resin bonded grinding wheels;
« diamond and CBN eclectroplated grinding wheels;
« grinding wheels for PCD & CBN inserts;

« composite plates for machining;

» diamond dressers.

INTER-DIAMENT® is focussed on delivering prod-
ucts exactly according to particular customer needs.
Realises orders for special, untypical tools with a short

delivery time.

Vitrified bonded CBN grinding wheels




Quality policy Assessment schedule

INTER-DIAMENT® has the following quality policy Our strategy of business accords to the Quality

and market strategy objectives: Management System, which has been developed in
1. Manufacturing products of the highest quality level; conformity to the obligatory PN ISO 9001:2015
standard.

2. Analysing our customers' needs;
3. Reliable and fast information about new products;
4. Continuous improvement of customer service;

5. Systematic growth of share in sale in the domestic
and in the foreign market.
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1. Introduction

1.1. CBN as the super hard material for
grinding wheels

CBN (cubic boron nitride) is defined as super hard material be-
cause of its extremely hardness that surpasses the traditional
abrasive materials such as aluminium oxide (Al,O3) or silicon
carbide (SiC).

CBN is used in high effective grinding processes focussed on
getting an exemplary quality of ground surfaces connected
with high overall efficiency.

The main advantages of using CBN grinding wheels are as fol-
lows:
e very long tool life and profile stability;
e short grinding times;
e short handling times because of seldom tool
changes;
o lack of thermal damage to the workpiece due to
lower grinding temperatures;
e ensure appropriate workpiece quality.

1.2. CBN applications

CBN is produced similarly to the synthetic diamond. Under the
action of high pressure and temperature in the presence of
special catalysts the hexagonal form of boron nitride is trans-
formed into regular (CBN) form. Because of the controlled syn-
thesis, it is possible to obtain a CBN abrasive with different
properties, which gives wider possibilities of customization
wheels characteristics.

CBN is the second hardest man-made material, only sur-
passed by the diamond. As opposed to diamond a CBN abra-
sive does not reveal a chemical affinity to the iron, therefore it
perfectly fits to machining wide range of alloy steels. The fea-
ture of CBN grinding wheels is a higher wear resistance in
comparison with wheels made of conventional materials.

Due to these features CBN grinding wheels allow getting con-
siderably higher efficiency and lower grinding process costs.

Thanks to their chemical features and considerable lower
wear, CBN tools are used for grinding such hard-to-process
steels as:

o hardened high speed steels (HSS);

e chrome steels;

e bearing steels;

o stainless steels with hardness above 55HRC;

o stellite details.

Vitrified bonded CBN grinding wheels
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1.3. The advantages of CBN vitrified bonded
grinding wheels

The CBN vitrified grinding wheels show a significant superior-
ity in high efficiency grinding processes when compared with
conventional wheels. The basic features of those grinding
tools are:

o the perfect grinding process efficiency;

o shortened shut-down grinder times;

e high machining accuracy;

o remarkably higher life in comparison with traditional

grinding wheels;
e short grinding times;
e very good tool profile stability;

The CBN physical properties (hardness, abrasion and high
temperature resistance) in connection with vitrified bond prop-
erties (hardness, brittleness, porosity structure) allow to ma-
chine a workpiece more aggressive with a great capacity and
to achieve a high grinding productivity.

2. Selection criteria for wheels
2.1. Wheel shape and dimensions

The grinding wheel shape selection depends on grinding task,
grinder construction, chuck devices and machining condi-
tions. The wheel dimensions are selected in accordance with
grinder dimensions, grinder power, workpiece dimensions,
chuck devices construction and protective shields.

2.2. Grain size

The grain size selection is performed according to the kind of
grinding (rough or finish), workpiece type, demanded ground
surface roughness and machining accuracy.

Wheels with coarse grain increase grinding intensity, rising
machining efficiency but do not allow a high ground surface
quality. Wheels with fine grain are used in finish grinding
where the most important issue is to achieve an excellent
ground surface smoothness.

The table in the next column shows the most popular CBN
grain sizes used in grinding wheels production. The designa-
tions correspond to FEPA (Fédération Européene des
Fabricants de Produits Abrasifs), PN (Polish standard) and
US standard:

Grain size
samdad R s

[pm] [mesh]
B251 250/212 60/70
B213 212/180 70/80
B181 180/150 80/100
B151 150/125 100/120
B126 125/106 120/140
B107 106/90 140/170
B91 90/75 170/200
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B91 90/75 170/200
B76 75/63 200/230
B64 63/53 230/270
B54 53/45 270/325
B46 45/38 325/400

Table 1. Grain size comparison

General recommendations

The correct grain size choice guarantees proper grinding con-
ditions of the wheel as well as achieving intended ground sur-
faces smoothness.

In general the finer grain size the smoother machined surface.
In practice it is advisable to use as coarse grain as permissible
to achieve desirable results. Itis not recommended to apply ex-
cessive in-feed rates for wheels with small grain, because
wheel life will be shorter and the surface integrity will be worse.

It is not allowed to apply large cut depths during grinding with
fine grain wheels because it causes a faster wear of abrasive
layer and a ground surface quality becomes worse.

When a rough grinding occurs, a coarser grain should be used
to achieve the best performance.

2.3. Grain concentration

The concentration defines the amount of CBN grain in volume
unit of the abrasive layer.

The concentration of abrasive in grinding layer is one of the
most important parameter of the wheel. Itis a very relevant fac-
tor in terms of adjusting wheel performance. It affects mainly
the grinding ability, wheel life, temperature level observed dur-
ing grinding, workpiece surface quality, and so on.

As a standard amount of concentration in vitrified bonded
wheels the V240 concentration has been assumed. Other val-
ues of concentration are presented in the following table:

Designation CBN weight
of concentration ct/cm?®
V180 3,13
V240 4,18
V300 5,22

Table 2. Standard concentratrion values

The concentration should be chosen in accordance with other
wheel parameters like bond hardness, grinding velocity, grain
size and rim width.

2.4. Wheel hardness

The wheel hardness has a big influence on grinding process.
When selecting hardness it is advisable to take into account
the properties of ground material, the kind of grinding and its
parameters as well as the shape and dimensions of the
workpiece.

The type of grinder and kind of grinding have a large affect on
hardness selection. Centerless grinding requires softer



wheels than centre-type grinding. A hole grinding demands
softer wheels than outer grinding. The harder wheels should
be used in circumferential grinding than in a frontal grinding.
Circumferential grinding of surfaces requires wheels with the
same hardness as outer shaft grinding.

When choosing wheel hardness the following criteria should
be considered:

soft wheels are applied during:

o grinding work pieces where a large amount of heat
emission is not allowed (sharp edges, thin-walled
cylinders, thin plates and so on);

o grinding a large areas of work pieces and
discontinuous surfaces.

hard wheels are applied during:
o profile grinding and tapper grinding;
o grinding with cooling ("wet grinding”).
Wheel hardness grades

Three grades of wheels hardness are assumed:

o soft — symbol M;
e medium —symbol S;
e hard —symbol T.

Wheel hardness selection should be made depending on rota-
tional speed (grinding speed) of the wheel and grinder power.
Softer wheels should be used for higher rotational speed,
whilst using powerful grinders demands harder wheels.

2.5. Rim width

The rim width is another factor, which has an essential impact
on the size of the wheel — workpiece contact area. Generally,
the contact area should be always kept as small as possible.

The advantages of a small rim width are as follows:
o improved free cutting properties;
o lower temperature during grinding;
e better chip flow;
e easier straight edges and flat surfaces getting.

Disadvantages of small rim width:

e aggressive grinding, especially narrow abrasive sec-
tions could result in damage of the wheel;

e narrow rim width produces worse surface finish in
comparison with wide rim width. It can be compen-
sated by additional sparking-out passes or by de-
creasing an allowance.

2.6. Layer height

The standard layer height of vitrified bonded grinding wheels
amounts 5 mm. This dimension has no affect on grinding pro-
cess, the only impact is on a price. Taking into account an eco-
nomical issue it is favourable to use wheels with higher layers,
so it is possible to obtain such grinding wheels on special
order.
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3. Wheels using

3.1. Storage

Correct wheels storage allows maintain them in full ability to
work and is a necessary condition of the safe using. Vitrified
bonded grinding wheels should always be stored at tempera-
ture above 4°C and at maximum 70% humidity.

Wheels should be arranged on racks with suitable dimensions
forthem. Large wheels are placed upright one beside another,
whilst smaller wheels may be stocked.

Wheels should be transported by rubber lined carts — rolling
wheels along the floor is not allowed. During transport any
shocks should be avoided.

3.2. Mounting

Before mounting it is necessary to check sound of the wheel.
Pure sound informs about lack of internal cracks, whilst short,
vibrating sound is caused by internal, often invisible cracks.
Mounting such awheel on a grinder is not allowed.

It is necessary to ensure that a backlash between the wheel
and the spindle is a small as possible.

Tightening nuts or bolts up should be done step by step with
the same torque to get a certain clamping. During this opera-
tion it is recommended to use a torque spanner. A torque
about 40+50 Nm is recommended.

3.3. Balancing

Before admitting the wheel for use it is indispensable to carry
out a balancing in order to determine possible production de-
fectives in its shape or structure and therefore significantly or
totally reduce their influence on grinding results.

The vitrified bonded CBN wheels need to be dynamically bal-
anced because of their high rotational speeds. A dynamic bal-
ancing allows achieving vibration amplitude about four times
less to static balancing.

A dynamic balancing may be performed directly on grinding
machine by means of special devices, not wasting the time on
dismounting and clamping the wheel.

3.4. Truing and dressing

For a correct grinding process course it is necessary to adjust
a shape and topography of the working wheel layer to the task
given.

Dressing may be defined as any operation performed on a
wheel face to change the nature of its cutting action. The most
important purpose of dressing is to remove the dull abrasive
grains from the cutting face or to strip off a loaded or glazed face.

Truing may be broadly defined as any operation performed on
a wheel to create concentricity or parallelism or to change the
wheel shape, either before or after a grinding period.

3.5. Coolant selection

The grinding coolant selection usually is performed empirically.
The initial selection should be based on, whether it is more fa-
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vourable to use coolant with contents of water (emulsions, solu-
tions) or coolant immiscible with water (mineral oils).

Grinding process parameters which have an influence on cool-
ant selection are as follows:
e kind of grinding;
o established settings (grinding speed, workpiece
speed, feed, etc.);
e ground material;
o grinding wheel characteristic.

Depending on made decision and values of grinding process
parameters and taking into account kind of ground material
the final selection should be done.

Good cooling properties are most important for light condi-
tions of machining (finish grinding) led with high grinding
speed. For heavy machining (rough grinding) the most de-
manded are lubricating abilities. Washable abilities of coolant
have significantimpact on clogging speed of the wheel.

The table demonstrates an initial selection of coolant depend-
ing on grinding variety.

Coolant type
Grinding type
mineral oils emulsions,solutions
shaft grinding acceptable recommended
centerless grinding acceptable recommended
plate grinding acceptable recommended
gear tooth grinding recommended acceptable
thread grinding recommended acceptable

Table 3. Initial coolant selection

3.6. Machining parameters selection

In every grinding process a correct selection of parameters
plays an essential role.

The grinding wheel characteristic depends on material of ma-
chined workpiece, its thermal treatment, machining settings
and coolant selection. Intended machining results should be
made according to the selection of machining kind (rough,
finish).

Grinding parameters selection is limited by following:
o grinder-chop-workpiece-tool system stiffness;
e acceptable grinding speed range of the wheel and
workpiece as well as grinder power;
o admissible feed speed range.

Getting a high efficiency with high surface quality simulta-
neously is impossible. Therefore at single-stage machining
processes the possibilities of efficiency increasing are incon-
siderable. When primary goal is to get an excellent surface
quality, a time reduction may be obtained by dividing grinding
on arough and afinish one.

A rough machining is led at high efficiency, what allows a re-
markable grinding time reduction. After that, an allowance for
finish grinding has to be left. Thanks to that allowance a de-
manded surface smoothness is obtained. Even though a fin-
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ish grinding efficiency is minor, in the final analysis a double-
stages machining process goes much quicker.

Grinding speed selection

During abrasive machining a very important role plays a grind-
ing speed, which is a linear speed of grains located on grind-
ing layer surface.

A proper selection of that speed based on machined
workpiece material, wheel characteristic and kind of grinding
is a basicissue during machining.

When choosing a grinding speed a following rule should be re-
spected: the higher speed the better efficiency, the better sur-
face quality and superior tool life. A reason for this fact is: to-
gether with grinding speed increasing a chip cross section is be-
ing reduced, what causes cutting forces decrease. Thanks to it,
shape deviations and surface roughness reach lower values.

A side effect of grinding speed boosting is an enlargement of
workpiece temperature, which inseparably connects with in-
creased thickness of tempered layer .

An advantage of vitrified bonded CBN wheels is considerable
reduced heat emission compared to conventional grinding
wheels, what allows to apply extremely high grinding speeds
without risk of thermal damage to the workpiece surface.

In a context of above remarks applying a high grinding speed
is exceedingly favourable, but demands careful wheel balanc-
ing and using high power grinders.

In order to make adjusting the grinding velocity easier, a table
on page 65 presents speed values with reference to wheel
diameter and rotational speed of grinder spindle.

The following expression allows calculating optimal grinding
velocity V [m/s] according to the rotational speed of grinder
spindle and the wheel diameter:

_7n-D-n
60-1000
where:
V — grinding velocity [m/s];
n — velocity of grinder spindle [rpm];

D — wheeldiameter [mm].

3.7. Grinding efficiency

An important overall measurement of grinding efficiency is the
"G ratio" — which defines the ratio of removed volume of
workpiece material to volume of worn wheel layer.

4

7

where:

G - grinding efficiency coefficient;
V,— volume of removal material [mm3];
V, — volume of worn wheel layer [mm3].

The higher the G ratio, the more efficient is the grinding pro-
cess, what reduces detail unitary production costs.
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3.8. Approximate machining parameters 3.9. Exemplary applications of vitrified bonded CBN
) . wheels
General recommendations of machining parameters selec-
tion when using vitrified bonded CBN wheels are given in the The CBN wheels show their advantages at precision machin-
table below: ing of thermal treated alloy steels, tool steels, bearing steels,
etc. Thanks to the vitrified bond, wheels are inactive chemi-
grinding rotational cally what allows to use any type of coolant.
. speed workpiece feed o o
Machining type speed Exemplary applications of offered vitrified bonded CBN
[m/s] [m/min] [m/min] wheels with recommended machining parameters are pre-
shaft grinding 30 + 35 10 + 25 05+1 sented in the table below.
internal grinding 8+35 10 + 30 03+1
plane grinding 30 +35 = 8+ 10
wormcutter grinding 25+ 35 0,2+0,4 —
turning tools grinding 35 +40 = 1+2

Table 4. Approximate machining parameters

Wheel Grinding Machined Using Suggested wheel o
type type material effects characteristic L D e AT (e

Outer grinding of High speed steel Increased efficiency, Grinding speed 25+40 m/s

mu|t|b|adedtc?ﬁ)ls with increased accuracy and machining Grain size: Rotational speed of workpiece 1530 m/min

(reamers, drills, thermal strength quality together with B151+B107 .4 0,52 m/min

milling cutters). with hardness above increased tool life up to o

N In-feed 0,01+0,02 mm
60HRC. 25 times. Hardness: S . i . )
Cooling with calcined soda solution.

Plane grinding of Tool steels, alloy Increased efficiency, Grinding speed 30+35 m/s

broaches, disc steels with hardness  accuracy and machining Grain size: Rotational speed of workpiece 5+8 m/min

cutters, turning tools, above 55HRC. quality together with B151+B107 1. o erse feed 0,5+1 m/min

etc. increased tool life up to In-feed 0.0220.04 mm

i Hardness: S e
Il Cooling with calcined soda solution.

Multiple incision High speed steel Increased efficiency, Grinding speed 50 m/s

grinding of screw with hardness above accuracy and o Rotational speed of workpiece 0,3+0,5 m/min

taps with pitch 60HRC. machining quality Grain size: In-feed 0,5+1 mm

- ith i B64+-B20 ~
0,5-1,5mm. together with increased Truing with roller dresser at
i tool (Ij'_fe UP:) ﬁftmes. Hardness: S Rotational speed of roller 8090 rpm
<L SHTO(I)T)Q wheel e up ' Cooling with oil emulsion.
il 0 pcs.

Inner grinding of Thermal stable Increased efficiency, Grinding speed 4050 m/s

bearing rings and bearing steels, accuracy and Grain size: Peripheral speed of workpiece 3040 m/min

thimble tools (milling tool and high speed  machining quality b Feed 122 mm/min
cutters, reamers). the:\lse \gg:;grdness togﬁt_?er with mcrgased ' Allowance 0,002+0,005 mm/double stroke
: tool life up to 30 times. Hardness: S Machining with or without coolant.

Gear tooth grinding.  Tool steels with Increased efficiency, Grinding speed 35m/s
hardness above kinematic accuracy and Rotational speed of workpiece 6 m/min
60HRC. machining quality. Sl oz Feed: radial 0,02 mm/min

B76+B54 horizontal 0,5 mm/min
in-feed 0,03+0,05 Tt
Hardness: T Cooling: 1:1 oil-kerosene solution
Truing with diamond roller dresser
at wheel peripheral speed 1,5+2 m/s
Inner grinding of Bearing steels, Increased efficiency, Grinding speed 35+50 m/s
bearing rings, tool and high speed  accuracy and Grain size: Peripheral speed of workpiece 40+50 m/min
stationary holes and ~ steels with hardness  machining quality Y Feed 1+3 mm/min
highly accurat above 55HRC together with increased B151+B64 :
ghly accul Gl i . og|e|'fe e Allowance  0,002+0,005 mm/double stroke
00 zzgg‘i t,?:aiq(errsl)mg = Hardness: S Machining with or without coolant.

Coordinating Tool steels, alloy Increased efficiency, o Grinding speed 30+40 m/s

grinding of steels with hardness  accuracy and quality Gra|n. Size: Transverse feed 0,5+1,5 mm

complicated shape  above S5HRC. with increased tool life ES T min

bodies. up to 30 times.
Hardness: S

Table 5. Recommended machining parameters
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Wheel Grinding Machined Using Suggested wheel -
type type material effects characteristic R
Wormcutter tooth High speed steels Increased efficiency, o Grinding speed 25-35 m/s
- ; ¥ Grain size: ) ; ]
grinding. with hardness above accuracy ar_1d quallty B151.-B107 Peripheral speed of workpiece 2-3 m/min
60HRC. toget_her with increased . Allowance 0,02-0,05 mm
tﬁ;’;!fe LI Hardness: M Machining without coolant.
Evolvent broaches High speed steels Increased efficiency, Grinding speed 25-30 m/s
grinding. with hardness above accuracy and machining Grain size: Peripheral speed of workpiece 1,5-2 m/min
=i 60HRC. quality together with B151+-B107 )\ owance 0,05-0,1 mm
(] increased tool life up Machining without coolant.
L | to 10 times. Hardness: M
Lead-screw thread Alloy steels Increased efficiency, Grinding speed 30-35 m/s
grinding. with hardness above accuracy ar.1d quality Grain size: Peripheral speed of workpiece 0,6-1 m/min
40HRC. together with Iadf of B151+B107  Allowance:  rough grinding 0,3 mm
thc-;rr_nal defo(rjrr:at||0pf5 finish grinding 0,05 mm
and increased tool life Hardness: M - "
up to 15-20 times. Emulsion cooling.
Grinding of bearing  Thermal stable Increased efficiency, Grinding speed 40-50 m/s
- oS bearing steels accuracy and machining Grain size: Peripheral speed of workpiece 55-60 m/min
L with hardness above quality together with B126+B107  Ajowance 0,3-0,5 mm
- 60HRC. increased tool life up Emulsion cooling.
to 25 times. Hardness: S
Cone screw tap High speed steel Increased efficiency, Grinding speed 25-30 m/s
-l grinding. with increased accuracy and machining Grain size: Peripheral speed of workpiece 5-10 m/min
> thermal strength quality together with B126+B76 Allowance 0,02-0,05 mm
i with hardness above  increased tool life up Machining without coolant.
60HRC. to 10 times. Hardness: M
Grinding of High speed steel Increased efficiency, Grinding speed 30-35 m/s
o multiblade tools with increased accuracy and machining Grain size: Feed 1-2 mm/min
< €.g. reamers. thermal strength quality together with B151+B76 Allowance 0,05-0,1 mm/
i with hardness above increased tool life up double stroke
- 62HRC. to 20 times. Hardness: M Machining without coolant.
Grinding of High speed steel Increased efficiency, Grinding speed 30-40 m/s
(<)} multiblade tools with increased accuracy and machining Grain size: Feed 1-2 mm/min
2 eg. reamers. thermal strength quality together with B151+B76 Allowance 0,03-0,05 mm/double stroke
(o] with hardness above  increased tool life up Machining without coolant.
=i 63HRC. to 15 times. Hardness: M

Table 5. Recommended machining parameters (continued)

3.10. Troubleshooting in grinding

When grinding results are not satisfactory and do not corre-
spond to intended set of values, it is recommended to check
whether the process parameters have been correctly chosen
and set. When general parameters seem to be correctly ad-
justed, itis advisable to look for the reasons.

The most common failures and problems occurring in grinding
(resharpening) processes and their possible reasons are pre-
sented in the Table 6.

These troubleshooting examples do not include all cases
which may take place in grinding process.
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3.11. Correction treatment

Correctly chosen and used vitrified grinding wheel demands
only little correction treatments such as dressing and truing.

Using the wheel for a long period of time causes a normal
grain wearing, moreover a piece of removed material collects
in natural wheel pores. The wheel loses therefore its original
cutting abilities. Dressing a wheel restores its original cutting
properties and work efficiency. Thanks to vitrified bond brittle-
ness, that phenomenon takes place significantly less rarely
than when resin bonded wheels are used.

Dressing a wheel restores its original cutting properties and
work efficiency.



Fault

Scrathces,

Wheel dulling
and loading up

Deviations of
workpiece shape

Burnings, cracks

breaches

e

A WN =

b WN =

HPWNE

(9]

NousrwNe

Shaft
grinding

. Too hard wheel;
. Defectively dressed wheel;
. Too big in-feed;
. Too low speed
of workpiece.

. Too soft wheel;

. Too coarse grain;
Unbalanced wheel;
Defectively dressed wheel;
Too big in-feed;

Too low speed of workpiece;
Inclusions in coolant.

. Too hard wheel;

. Too fine grain;

. Too low feed speed;

. Too small in-feed;

. Too little coolant using.

Too soft wheel;
Defectively dressed wheel;
Too big in-feed;
Non-uniform wheel
coasting;

. Incorrect arrangement

of grinder elements.

Table 6. Problems and possible reasons

5 G )

N =

RN

No

Type of machining

Centerless
grinding

Too hard wheel;
Defectively dressed wheel;
Too big in-feed;

Too low speed

of workpiece.

. Inclusions in coolant;
. Dirty steady.

. Too hard wheel;

. Too fine grain;

. Too low feed speed;

. Too small in-feed;

. Too little coolant using.

Too hard wheel;
Defectively dressed wheel;
Too big in-feed;

Improper steady angle;
Grinding too above over
an axis;

Incorrect guides;

. Faulty dressed leading

wheel.

N AW N

NNV

N =

Gl =

Inner
grinding

. Too hard wheel;
. Defectively dressed

wheel;

. Too big in-feed;

Too low speed
of workpiece.

. Inclusions in coolant.

. Too soft wheel;
. Defectively dressed

wheel;

. Inclusions in coolant;
. Spindle clearance.

. Too hard wheel;
. Too fine grain;
. Too little coolant using.

Too hard wheel;
Too fine grain;
Too low feed speed;
Too little coolant using;
Non-uniform wheel
coasting;

Incorrect arrangement
of grinder elements.
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Peripheral plate
grinding

—-

. Too hard wheel;

. Defectively dressed
wheel;

. Too big in-feed;

Too low speed

of workpiece.

N

AW

—_

. Defectively dressed
wheel;
. Inclusions in coolant.

N

1. Too hard wheel;

2. Too fine grain;

3. Too low feed speed;
4

. Too little coolant using.

1. Too soft wheel;

2. Too low grinding
speed;

3. Non-uniform wheel
coasting.

WN =

Eall ol

—-

WN =

Tool
sharpening

. Too hard wheel;
. Too big in-feed;
. Inclusions in

coolant.

. Too soft wheel;

Too coarse grain;
Inclusions in
coolant.

. Too hard wheel;
. Too fine grain.

. Too soft wheel;
. Spindle clearance;
. Grinder vibrations.
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4. Order example

The schedule of wheel ordering is as follows: If ordering the grinding wheel, it is also advisable to character-
e wheel shape, dimensions of abrasive layer, wheel ise the kind of material to be ground, type of grinder and other
body dimensions and the bore or arbour diameter criteria that could affect the grinding result. It will let customise
must be defined in order to avoid misunderstand- the wheel characteristic to your needs.
ings;

Example below shows how to order:
e depending on grinding performance, grain size and

its concentration, and wheel hardness must be

defined.
D T-W X H
1A1, 150 x 20 x 5 x 32 B107 V240 S V
wheel type
diameter [mm]

bond designation

rim width [mm]

rim height [mm] wheel hardness

bore diameter [mm]

grain concentration

additional parameters
of abrasive rim

grain size

Geometric parameters Abrasive layer parameters

Example 1. Example 2.
When you would like to order the following wheel: When you would like to order the following mounted point:
o wheel type 11A2; e mounted point type 1A8W;
e outside diameter D = 150 mm; o outside diameter D = 14 mm;
e grinding rim width W = 10 mm; o grinding layer width T = 16 mm;
e grinding layer height X =5 mm; e arbor diameter S = 6 mm;
e bore diameter H = 20 mm; o total length L = 100 mm;
e CBN grain size B151; e CBN grain size B91;
e concentration V240; e concentration V300;
o hardness M. e hardness T.
you should use the following designation: you should use the following designation:
D WXH D T S L
11A2 150x10x5x20 B151 V240 MV 1A8W 14x16x6/100 B91 V300 TV
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INTER-DIAMENT?® ist eine polnische Werkzeugs-
firma, die sich in Grodzisk Mazowiecki, westlich von
Warschau ca. 40 Km befindet.

Unsere Firma existiert seit den achtziger Jahren des vori-

ges Jahrhundert an.

Das fast zwanzigjéhrige Bestehen auf dem polnischen
Markt verschaffte unserer Firma einen sehr guten Ruf.
Wir sind ein namhafter Hersteller von Schleifwerk-

zeugen mit hoher Qualitit.

Durch die Herstellung von konventionellen Schleif-
werkzeugen und modernen, hochproduktiven Schleif-
scheiben aus Superschleifmittel versorgen wir mit unse-
ren Produkten viele Firmen aus verschiedenen Bran-

chen.

Im November 2002 erhielten unsere Produkte das
Qualitdtszeugnis gemdf I1SO 9001:2000,
(ISO9001:2015 seit2018)

Unser Augenmerk auf eine gute Qualitdt unserer
Produkte und deren stindige Weiterentwicklung fiihrte
zu einer stdndigen Steigerung des Vertrauens unserer
Kunden. Die Bekanntheit unserer Produkte auf dem euro-

paischen Markt, ist das bestes Beispiel dafiir.

Lieferprogramm

INTER-DIAMENT® ist in Polen ein fiihrender Her-
steller von den Schleifwerkzeugen. Unser Angebot bein-
haltet folgende Produkte:

« Korund-, und Siliziumkarbid- Schleifscheiben mit

keramischer Bindung;

o Bornitridschleifscheiben mit keramischer
Bindung;

o Diamant- und Bornitrid- Schleifscheiben mit
Kunstharzbindung;

« Diamant- und Bornitrid- Schleifscheiben mit
galvanischer Bindung;

« Schleifscheiben zur PKD- und PKB- Bearbeitung;
« Kompositplatten zur Zerspannung;

« Diamantabrichtwerkzeuge.

INTER-DIAMENT® spezialisierte sich auf die Liefe-
rung der Artikel, die genau den Erwartungen unserer
Kunden entsprechen. Auch die ungewohnlichsten

Bestellungen realisieren wir in kurzer Lieferzeit.
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ﬂ INTER-DIAMENT® hat folgende Qualititsanspriiche Die Strategie der Firma stiitzt sich auf dem Qualitéts-
=) und Marktstrategien zum Ziel: management-System, das nach der Norm PN-ISO
g 1. Herstellung der Artikel von der héchster Qualitit; 9001:2015 bearbeitet wurde.

2. Untersuchung der Bediirfnisse unserer Kunden;

3. Zuverldssige und schnelle Information tiber neue
Produkte;

4. Standige Verbesserung des Kundendienstes;

5. Die systematische Erhohung unseres Anteiles

in Innen-, und Auf3en- Markt.
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1. Allgemeine Auskunft

1.1. Ausnutzung des Bornitrides als
Superschleifmittel

Bornitrid (CBN) bezeichnet man als Superschleifmittel wegen
ihrer deutlich héheren Harte im Vergleich zu traditionellen
Schleifstoffen wie Korund (Al,O5) oder Siliziumcarbid (SiC).

Bornitrid ist weithin im Einsatz bei hochproduktiven Schleif-
prozessen und beweisenihren Vorteil gegentiber herkémmli-
chen Schleifscheiben.

Hauptvorteile bei der Verwendung von den Werkzeugen aus
diesem Superschleifmittel:
e sehr lange Standzeiten bei Erhaltung des Werk-
zeugprofils;
e kurze Schleifzeiten;
e kurze Handhabungszeiten;
o keine Erhitzung der Werkstuicke;
o Gleichbleibende Qualitat der bearbeiteten Werk-
stlicke.

1.2. Bornitrid Anwendungsbereiche

Der Bornitrid wird ebenso wie synthetisch Diamant produziert.
Unter hohem Druck und Temperaturen, sowie dem Einsatz
von speziellen Katalysatoren, wird die hexagonale Modifi-
kation des Bornitrides in eine reguldre Modifikation verwan-
delt. Auf diese Methode sind die Bornitridkristalle (BN) zu ge-
winnen.

Das Modifizieren der Syntheseparameter ermdglicht das
Gewinnen der Schleifkérnung von verschiedenen Eigen-
schaften. Wegen der Gewinnméglichkeiten kann man prazis
Schleifmitteleigenschaften an den Bedurfnissen des Kunden
anpassen.

Das CBN ist der zweitharteste Schleifkunststoff. Im Unter-
schied zu Diamanten unterliegt es nicht den unvorteilhaften
Verwandlungen unter der Wirkung des Kohlenstoffes, wes-
halb es sich fiir Schleifbearbeitung der Stahllegierung eignet.

Die Bornitridschleifwerkzeuge besitzen hohe Besténdigkeit
gegen Verschleils im Vergleich zu den konventionellen
Schleifwerkzeugen, unter Anwendung von denen, erwerbt
man erwinschte Ausmafle und Gite der bearbeitenden
Flache. Das bewirkt die Steigerung der Abschliffmenge und
Verschleillbearbeitungskosten.

Die Bornitridschleifwerkzeuge sind bestimmt:
o Schnellschnittstahl (HSS);
o Werkzeugstahl;
o Kohlungsstahl;
o Walzlagerstanhl;
o Nirostahl und hochlegierter Stahl mit Harte
Uber 55HRC.
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1.3. Vorteile von Bornitridschleifscheiben mit
keramischer Bindung

Die Bornitridschleifscheiben mit keramischer Bindung sind im
Vergleich zu konventionellen Schleifwerkzeugen Giberwiegend.

Die Haupteigenschaften von den Bornitridwerkzeugen:
o Vollkommene Abschliffmenge;
e Verklrzung der Stillstandzeit der Schleifmaschine;
e Hohe Schleifprazision;
o Grofite Lebensdauer im Vergleich zu konventionel-
len Scheiben;
o Kirze Bearbeitungszeit;
e Behalten des Arbeitsprofils .

Die physikalische Eigenschaften des Bornitrides (Harte,
Verschleilkfestigkeit, Hochtemperaturfestigkeit) in Verbindung
mit Keramikbindungeigenschaften (Harte, Brichigkeit,
Porositat des Werkzeuges) lassen leistungsfahiger und ag-
gressiver spanabheben.

2. Auslese der Schleifscheibe

2.1. Gestalt und AusmaB der Schleifscheibe

Die Schleifscheibegestalt ist nach dem Schleifmachinebauart
und VerschleiBbedienungen ausgesucht. Das Ausmalf} der
Schleifscheiben sind nach der Schleifmaschinegréle und der
Maschineleistung, sowie der GréRe des bearbeitenden
Material, Bauweise der Spanneinrichtung und Schutzabdeck-
ung ausgesucht.

2.2. KorngrofBe

Die Auslese der Korngrél3e ist von der VerschleiSmethode,
Bauart der bearbeitenden Material, wiinschenswerter Ober-
flacherauheit, und Genauigkeit der Bearbeitung abhéngig.

Die Schleifscheiben mit der groRen Kérnung steigern die
Verschleiintensitat bei der gleichzeitigen Steigerung Arbeits-
produktivitat, dennoch leisten sie nicht die hohe Qualitat der
Oberflache zu erreichen. Die Schleifscheiben mit der kleinen
Koérnung hélt sich ans Feinschleifen.

Unten wurde die Tabelle mit Vergleichung der Bornitrid-
korngréfie nach FEPA, der polnischen (PN) und amerikani-
schen (US Standart) Norm vorgestellt.

KorngroBBe
Symbol Kérnung FEPA US Standard
nach FEPA PN-85/M-59108 ASTM E-11
[pm] [mesh]
B251 250/212 60/70
B213 212/180 70/80
B181 180/150 80/100
B151 150/125 100/120
B126 125/106 120/140
B107 106/90 140/170
B91 90/75 170/200

B76 75/63 200/230

B64 63/53 230/270
B54 53/45 270/325
B46 45/38 325/400

Tabelle 1. Vergleichung der KorngréRe

Allgemeine Empfehlungen

Die Richtige Auslese der KorngroRe garantiert die gute Arbeit
der Schleifscheibe und das Erreichen beabsichtigten Ober-
flacheglatte.

Im allgemeinen kann es gesagt werden, je geringer die Korn-
grolle, desto glattere ist die Verschlei3schicht. Der Drang
nach der glattesten VerschleiRschicht soll nicht nur das Wich-
tigste sein. Es soll auch das gewiinschte Ergebnisses in der
kirzen Zeit angestrebt werden.

Es sollte keine zu grof3e Schleifzugabe beim Feinschleifen mit
einer geringen Kérnung angewendet werden, weil dies einen
Zuwachs der Abnutzung der Verschleifschicht, und eine
Verschlechterung der Oberflachengite bewirkt.

Beim Tiefschleifen sollte immer die gréRte Kérnung benutzen
werden, denn dies beeinfluf3t die VerschleiRwirksamkeit positiv.

2.3. Kérnungkonzentration

Die Kornkonzentration bezeichnet den Anteil der Bornitrid-
kérnung in einer Bearbeitungsmaleinheit der Schleifscheibe.
Die Standartkonzentration fur die Kérnung in der Schleif-
scheiben mit keramischer Bindung ist V240 eingesetzt worden.
Restwerte der Konzentration stellt Tabelle vor:

Bezeichnung der Kdrnungkonzentration

Konzentration karat/cm?
V180 3,13
V240 4,18
V300 5,22

Tabelle 2. Standartwerte der Kérnungkonzentration

Die Kornkonzentration im Belag ist eines der wichtigsten
Parametern einer Schleifscheibe. Sie beeinflut die Schleif-
eigenschaften der Schleifscheibe, ihre Lebensdauer, die
Temperatur beim schleifen sowie die Qualitat des zu bearbei-
tenden Werkstuickes.

Die Konzentration soll zur gewlinschten Schleifarbeit im richti-
gen Verhéltnis stehen. Es soll daran gedacht werden, daf die
Optimalkornkonzentration auch von anderen Schleif-
scheibenparametern, wie: KorngréfRe, Bindungsharte usw. ab-
hangig ist.

2.4. Schleifscheibeharte

Die Bindungsharte hat einen groRen EinfluR auf den Ver-
schleiRablauf.

Grofde Bedeutung bei der Auslese der Bindungshérte hat die
Schleifmaschinebauart und VerschleiBmethode. Beim spit-
zenloses Schleifen passt man weichere Schleifscheiben als
beim Spitzenschleifen an. Das Innen-, und Flachschleifen
soll man mit den weichten Schleifscheiben machen.



Beim Unfangsschleifen soll man die harteste Schleifscheiben
benutzen, als beim Stirnschleifen. Beim Unfangsflach-
schleifen pal’t man die selbe Bindungshérte wie beim Auflen-
rundschleifen an.

Wahrend der Auslese der Bindungshérte soll man sich von fol-
genden Hinweisen leisten lassen:

Die weichte Schleifscheiben benutzt man zu:

o Schleifen Produkten, wéhrend dessen unzulassig
ist groRe Warmeausteilung (spitzte Kanten, diinne
Zylinderwande, dinne Platten);

o Schleifen der groRdurchmessenen Produkten und
unterbrochenen Verschleil}flachen.

Die harte Schleifscheiben benutzt man zu:
e Profilschleifen und Gewindschleifen;
o Nass-Schleifen.

Schleifscheibehédrte Grundhartstufen

Man verwendet drei Grundhartstufen:

¢ Weich — Zeichen M;
o MittelmaRig — Zeichen S;
e Hart — Zeichen T.

Die Auslese der Schleifscheibe soll man in Abhangigkeit von
Umlaufgeschwindigkeit und Motorleistung machen. Die héch-
ste Umlaufgeschwindigkeit 143t die weichere Schleifscheiben
einsetzen. Die Nutzung der Schleifmaschinen mit der hohen
Leistung laRt die harteste Schleifscheiben verwenden.

2.5. Schleifrandbreite

Die Schleifbreite ist ein folgender Parameter der Schleif-
scheibe, der den VerschleilRverlauf beeinflut. Der Parameter
hat einen grof3en EinfluR auf die Kontaktflache. Man empfehit
die méglichst wenigen Schleifbreiten zu befolgen.

Die Vorteile der kleinen Schleifrandbreite:
o Verbesserung der Verfahrenproduktivitdt infolge
von besserer Spanbarkeit;
o Niedrigste Bearbeitungstemperatur;
o Effektive Spanabfuhr;
o Leichte Erlangung einer glatten Oberflache und
Kantenscharfe.

Die Nachteile der kleinen Schleifrandbreite:

o Hohe Geschwindigkeit und grof3e Bearbeitungs-
produktivitat erschweren eine Kontrolle des Arbeits-
verlaufs und kénnen zu grofe Spanabfuhr und eine
Zerstoérung der Schleifscheibe bewirken;

e Durch die kleinere Kontaktoberflache kann nur eine
kleinere Flache des Werkstlicks bearbeitet werden.

2.6. Belagtiefe

Die Standartbelagtiefe den Bornitridschleifscheiben mit kera-
mischer Bindung ist 5mm, und sie beeinflult die Schleif-
bearbeitung prinzipiell nicht, aber den Preis des Werkzeuges.

Mit Blick aus 6konomischer Sicht wird man die gréf3te Belag-
tiefe wahlen.

INTER - DIAMENT®

3. Nutzung der Schleifscheiben

3.1. Lagerung der Schleifscheiben

Die richtige Lagerung der Schleifscheiben erlaubt in voller
Arbeitsfahigkeit zu behalten, und ist eine Bedingung vor ge-
fahrlosen Nutzung. Die Schleifscheiben mit keramischer Bind-
ung soll man in Temperatur minimal 4°C, und Feuchtigkeit
max 70% lagern.

Die groflRe Schleifscheiben legt man vertikal neben an unten
dem Regal hin. Die kleine Schleifscheiben aufeinander.Die
Werkzeugen sollen mit den Wagen mit Gummiboden trans-
portiert werden.

Das Rollen der Schleifscheiben ist kategorisch verboten.
Wahrend des Transportes der Werkzeuge soll man Erschit-
terung vermeiden.

3.2. Aufstellung

Die Schleifscheibe soll vor der Aufstellung in Hinsicht auf den
Scheibeklang gepriift werden. Reiner Scheibeklang bedeutet,
daR die Schleifscheibe nicht rissig ist, dagegen der kurze und
Frequenz wechselte Scheibeklang bedeutet, daf’ die Scheibe
viele Haarrisse hat. Die Aufstellung der Schleifscheibe mit
den Haarrissen ist kategorisch verboten.

Die Schleifscheiben sind mit den Spannscheiben, und
Pappezwischenlagen ausgestellt werden, die unerlaRliche
zur richtige Schleifscheibearbeit sind.

Die Aufstellung soll mit mdglichst wenigstem axiales Spiel zwi-
schen dem Spindel und der Schleifscheibe. Dieses Spiel ist
nétig in Hinweis auf die verschiedene Spindel-, und Scheibe-
ausdehnung. Beim Schraube-, und Mutteranzug soll stufen-
weise und mit gleichférmigem Anzugsmoment sein. Man
empfehlt dazu den Drehmomentschlissel (Drehmoment
40+50 Nm) zu benutzen.

3.3. Gegenunwucht

Vor der Zulassung der Schleifscheibe zur Arbeit soll man im je-
den Fall sie sorgfaltig ausgleichen, um die MalRabweichungen
zu korrigieren.

Die Schleifscheiben mit keramischer Bindung soll man dyna-
misch ausbalancieren. Die dynamische Ausbalancierung er-
moglicht viermalig wenigste Schwingungsweite im Verhaltnis
zur statischen Ausbalancierung.

Man empfehlt die dynamische Ausbalancierung mit Hilfe von
den Spezialgeraten.

3.4. Profilabrichten

Die Schleifflachegestalt muB} korrekt an die SchliffFlache an-
gepalit werden.

Profilabrichten besteht aus Profilieren und Scharfen. Das
Profilabrichten ist erste mechanische Bearbeitung der neuen
Schleifscheibe, die zu Erwerb der richtigen Schleifflachege-
stalt fihrt. Das Schéarfen ermdglicht nach dem Profilieren,
oder nach der langen Bearbeitung die Verbesserung der
Schleifscheibeeigenschaften.
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3.5. Auslese der Kiihlung

Die Auslese des Kihlschmiermittels wird in der Regel experi-
mentell gemacht werden. Gewdhnlich macht man die Auslese
des Mittels in zwei Stufen. In der Vorauslese soll man wéhlen,
ob guinstiger die Wasser-, oder Ol- Kiihischmiermittel benut-
zenware.

Die Parameter, die beeinflussen die Auslese des Kuhl-
schmiermittels:

o Art der Verschlei3bearbeitung;

o Einstellungen (VerschleilRgeschwindigkeit, Ge-
schwindigkeit des bearbeitenden Material,
Vorschub);

e Das bearbeitende Material;

o Charakteristik des Werkzeuges.

Abhangig von der Entscheidung und den VerschleiRbear-
beitungsparametern soll man schlieflich die Art des Kihl-
schmiermittels wahlen.

Zu leichten Arbeitsbedingungen (Feinschleifen), die mit gro-
Rer Geschwindigkeit gefiihrt wird, sind die wichtigste kiihlen-
de Eigenschaften von Kuhlschmiermittel. Zu schweren
Arbeitsbedingungen (Vorschleifen) sind wichtigste die
schmierende Eigenschaften von Kiihischmiermittels. Auf dem
Schleifscheibekonglomerat haben die abwaschende
Eigenschaften des Kiihischmiermittels einen groen Einflu.

Die Tabelle zeigt die Vorauslese des Kihlschmiermittels in
Abhangigkeit von der Art des Schleifens.

Art des Kiihischmiermittels
Art des Schleifens

Mineraldl Nﬁ;’lw;ig;’e
AuBenrundschleifen zuldssig empfehlend
Spitzenloses Schleifen zuldssig empfehlend
Flachschleifen zulassig empfehlend
Zahnradschleifen empfehlend zuldssig
Gewindschleifen empfehlend zuldssig

Tabelle 3. Die Vorauslese des Kiihischmiermittels

3.6. Die Auslese der Bearbeitungsparameter

Die Charakteristik der Schleifscheibe hangt von der richtigen
Auslese der Bearbeitungsparametr. Von der bearbeitenden
Material und seiner thermischen Behandlung Charakteristik
der Schleifscheibe und Stellgrée abhangig.

Die Auslese der Bearbeitungsparameter ist durch die folgen-
den Bedingungen begrenzt:
o Steifheit der Verbindung WM-Futter-Werksttck-
Werkzeug;
e Zuldssiger Bereich der Schleifscheibe-, und
Werkstilickgeschwindigkeit, WM-leistung;
e Zuldssiger Bereich der
Vorschubgeschwindichkeit.

Es ist unméglich die groRe VerschleiRproduktivitat bei den
gleichzeitigen hohen Anspriichen von der Schliffldchequalitat
zu gewinnen. Wahrend des einmaligen Vorganges ist die

Méglichkeit der Produktivitdtsteigerung sehr wenig. In den
Vergangen, wo man die hohe Schleiffflach-Qualitéat erwartet,
kann man die Bearbeitungszeit durch die Verteilung in zwei
Phasen: Fein-, und Tiefschleifen verkirzen.

Tiefschleifen fihrt man mit hohen Produktivitat, was die Ver-
kirzung der Bearbeitungszeit ermdglicht. Nach dem Tief-
schleifen soll eine Schleifzugebe jedoch zum Feinschleifen
lassen. Trotzdem das Feinschleifen produktiv ist, ist die ganze
Bearbeitungszeit letztendlich sehr giinstig.

Die Auslese der Schliffgeschwindigkeit

Die Schliffgeschwindigkeit ist sehr wichtig in der Verschleif3-
bearbeitung. Sie ist eine lineare Geschwindigkeit der Kérnung,
die sich an dem Schleifrand befindet.

Die Hauptfrage bei der Auslese ist Art vom bearbeitenden
Material, und Charakteristik der Schleifscheibe.

Je groRte Geschwindigkeit ist, desto bekommt man bessere
Schleiff-flachqualitdt und bessere Bestandigkeit des Werk-
zeuges. Mit der Steigerung der Geschwindigkeit wird ein
Schleifspandurchschnitt kleiner, d.h. dal® die Spanmdglich-
keiten schwéacher sind.

Unerwilinschte Konsequenz ist die hohe Temperatur des
Werkstlickes, was beeinfluf3t die Anlaf3schicht.

Vorteil der Bornitridschleifscheiben mit Keramischer Bindung
ist das wenigste Warmeabgeben wahrend des Schleifens in
Vergleich zu den konventionellen Schleifscheifen. Das ermég-
licht hohlste Schiffgeschwindigkeit zu benutzen, ohne Sorgen
fur thermische Beschadigung des Werkstiickes zu haben.

Das Benutzen von hohen Geschwindigkeiten ist also sehr
glnstig, aber die Schleifscheibe mul} sorgféltig Ausgesucht
werden und man soll die WM mit hohen Leistung.

Unten ist ein Formel, der zeigt die Methode von der Bestimm-

_n-D-n
60-1000

Beschreibung:
V — Schliffgeschwindigkeit [m/s];
n — Umlaufgeschwindigkeit der Spindel [1/min];
D — Durchschnittder Schleifscheibe [mm].
Die Tabelle auf der Seite 65 ermdglicht die Bestimmung erfor-
derlichten Spindelumdrehungen der Schleifmaschine in

Abhangigkeit von dem Durchmesser der Schleifscheibe und
erforderlicher Schleifgeschwindigkeit.

3.7. Leistungsvermogen des Schleifens

Leistungsvermdgen der Schleifscheibe kann bestimmen sein,
als Verhaltnis der entfernenden Materialvolumen zu der ver-
brauchten Materialvolumen des Schleifbeleges.

ol
Beschreibung: VZ

G -Leistungsgrad des Schleifens;

V, —Volumen des entfernenden Materials [mm3];

V, — Die verbrauchte Materialvolumen des Schleifbeleges [mm3].
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Das héchste Verhéltnis von diesen Werten bezeichnet héch- 3.9. Beispiel der Verwendung von
ste Leistungsvermogen der Schleifscheibe, was die Ver- Bornitridschleifscheiben

Kleinerung Einzelkosten der Herstellung beeinflufst. Die Bornitridschleifscheiben mit keramischer Bindung enthil-

len ihre wichtigste Vorteile wahrend Préazisions-bearbeitung

3.8. OrientierungsverschleiBparameter des verguteteren Stahl, Werkzeugsstahl und Lagerstahl. Sie

Die Allgemeine Empfehlungen in Bereich der Auswahl von sind indifferent dank der keramischen Bindung, was die
Bornitridschleifscheiben mit keramischer Bindung: Benutzung der verschiedenen Kiihischmiermittel ermdéglicht.
Unter befindet sich eine Tabelle von der exemplarischen
Schleif- Umlaufge- Lang- L . . .
Art der Bearbeltung geschwin-  schwindigkeit  vorschub Verwendung der angebotenen Bornitridschleifscheiben mit ke-
digkeit des Werkstiickes ramischer Bindung, und den empfohlenen Bearbeitungspara-
[m/s] [m/min] [m/min] metern.
AuBenrundschleifen 30+ 35 10 = 25 05+1
Innenschleifen 8 +35 10 + 30 03+1
Flachschleifen 30 +35 = 8+ 10
Verbundsschleifverfahren 25+ 35 02+04 —
Messerstahlscharfschleifen 35 + 40 = 1+2
Tabelle 4. OrientierungsverschleiBparameter
Schleif- . Die empfohlene .
scheibe- Bearbeitungsart Be\:r;l::‘ilst::#s Betriebsergebnisse Schleifscheibe Beag;:ilil r:p:o:lg:eter
modell charakteristik gsp
Nachschleifen der Hochleistungs- Steigerung der Leistung, Schleifgeschwindigkeit 25+40 m/s
Mehrschneidewerkzeu schnellstahl Harte  Genauigkeit und Glite der . Umlaufgeschwindigkeit
ges (Reib-, Bohr- Uber 60HRC. Bearbeitung beim Korng.;roBe des Werkstiickes 15+30 m/min
Werkzeuge, Fraser). gleichzeitigen Zuwachs der s 2 Langvorschub 0,522 m/min
\é\(erzk;eugsbestandlgkelt Harte: S Einstichtiefe 0,01+0,02 mm
Bekhs Kiihlung mit Ammoniaksodalauge.
Flachschleifen der Werkzeugsstahl Steigerung der Leistung, Schleifgeschwindigkeit 30+35 m/s
Ziehwerkzeuge, und Stahllegierung  Genauigkeit und Giite der .. Umlaufgeschwindigkeit
Diskfraser, und mit Harte iber Bearbeitung beim gleich- Korng!roﬁe. des Werkstiickes 5+8 m/min
Messerstahl u.s.w. 55HRC. zeitigen Zuwachs der L2 et Ly Tauchvorschub 0,5+1 m/min
‘é‘_’erzk;eUQSbeSta”d'gke't Hirte: s Einstichtiefe 0,020,04 mm
15 £X. Kiihlung mit Ammoniaksodalauge.
Dauereinstech- SS-Stahl mit Harte  Steigerung der Leist-ung, Schleifgeschwindigkeit 50 m/s
schleifen des Uber 60HRC. Genauigkeit und Giite der Umlaufgeschwindigkeit
Gewindebohrers mit Bearbeitung beim gleich- <no.  des Werkstiickes 0,3+0,5 m/min
. o KorngréBe: i
Steigung 0,5-1,5 mm. zeitigen Zuwachs der Werk- B64-B20 Belagtiefe 0,5+1 mm
ze.:ugsbe?téqdiglfeit bis 25x. Diamantwalzprofilieren bei der
=i Die Bestandigkeit des Harte: S Umlaufgeschwindigkeit 80+90 obr/min
<L Schleifscheibeprofils: bis arte “
P ’ Olemulsionskiihlung.
i zum 1000 Einzelhandel.
Zahnradschleifen. Werkzeugsstahl mit  Steigerung der Leistung, Schleifgeschwindigkeit 35m/s
Harte tiber 60HRC. kinematische Genauigkeit Umlaufgeschwindigkeit
und Giite der Bearbeitung. des Werkstiickes 6 m/min
KorngréBe: Radialvorschub 0,02 mm/min
B76+B54 Vertikalvorschub 0,5 mm/min
e 7 1Auchvorschub 0,03+0,05 Tt
arte: Diamantwalzprofilieren bei der
Umlaufgeschwindigkeit 1,5+2 m/s
Kiihlung: Ol-Kerosin Lésung ~ 1:1
Innerschleifen der thermostabiler Steigerung der Leistung, Schleifgeschwindigkeit 4050 m/s
Walzlagerringe und  Lagerstahl, Werk-  Genauigkeit und Giite der Umlaufgeschwindigkeit
Aufsteck-werkzeuge ~ zeugstahl und SS-  Bearbeitung beim gleich- KorngroBe: des Werkstiickes 30+40 m/min
(Fraser, Reibwerk- Stahl mit Harte zeitigen Zuwachs der B126+B64 Langvorschub 1+2 mm/min
) tber 60HRC. Werlzeugsbestandigkeit Schleifzugabe 0,002+0,005
bis 30x. Hérte: S ’ ’

mm/doppelhub
Bearbeitung mit/ohne Kihlung.

Tabelle 5. Die empfohlene Bearbeitungsparameter
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Schileif-
scheibe-
modell

Bearbeitungsart

Innerschleifen der
Walzlagerringe,
Indexlocher und
Hochfeinschnitt-
werkzeuge (Fraser,
Reibwerkzeuge).

1A8

Koordinatenschleifen.

Abwidlzfraser-
schleifen.

Evolwentrdumer-
schleifen.

iD1

Leitspindel-
gewindeschleifen.

Laufbahnschleifen.

1F1

Gewindebohrer-
schleifen.

1v1

Mehrschneidewerk-
zeuge z.B. Reibwerk-
zeuge.

11A2

Mehrschneidewerk-
zeuge z.B. Reibwerk-
zeuge.

12R9

Bearbeitungs-
werkstoff

Lagerstahl,
Werkzeugstahl und
SS-Stahl mit Harte
iber 55HRC.

Werkzeugsstahl
und Stahllegierung
mit Harte tiber
55HRC.

SS-Stahl mit Harte
iber 60HRC.

SS-Stahl mit Harte
iber 60HRC.

Stahllegierung mit
Harte (iber 40HRC.

thermostabiler
Lagerstahl mit
Harte tiber 60HRC.

SS-Stahl mit
hochste Thermo-
stabilitat mit Harte
iber 60HRC.

SS-Stahl mit
hochste Thermo-
stabilitat mit Harte
iber 62HRC.

SS-Stahl mit
hdchste Thermo-
stabilitat mit Harte
iber 63HRC.

Betriebsergebnisse

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Glite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit
bis 50x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestdndigkeit
bis 30x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit von
10 bis 15x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit
bis 10x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen
Warmedeformirenlosigkeit
und Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit von
15 bis 20x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit
bis 25x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit
bis 10x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit
bis 20x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit
bis 15x.

Tabelle 5. Die empfohlene Bearbeitungsparameter (Fortsetzung)

Die empfohlene
Schleifscheibe
charakteristik

KorngroBe:
B151+-B64

Harte: S

KorngroBe:
B126+-B107

Harte: S

KorngroBe:
B151--B107

Hérte: M

KorngréBe:
B151+B107

Harte: M

KorngroBe:
B151+B107

Hérte: M

KorngroBe:
B126-+-B107

Harte: S

KorngroBe:
B126+B76

Hérte: M

KorngroBe:
B151+B76

Héarte: M

KorngroBe:
B151+B76

Hérte: M

Die empfohlene
Bearbeitungsparameter

Schleifgeschwindigkeit
Umlaufgeschwindigkeit
des Werkstiickes
Langvorschub
Schleifzugabe

Bearbeitung mit/ohne Kiihlung.

Schleifgeschwindigkeit
Tauchvorschub

Schleifgeschwindigkeit
Umlaufgeschwindigkeit
des Werkstlickes
Schleifzugabe

Ohne Kiihlung.

Schleifgeschwindigkeit
Umlaufgeschwindigkeit
des Werkstlickes
Schleifzugabe

Ohne Kihlung.

Schleifgeschwindigkeit

Umlaufgeschwindigkeit

des Werkstlickes

Schleifzugabe: Tiefschleifen
Feinschleifen

Emulsionkiihlung.

Schleifgeschwindigkeit
Umlaufgeschwindigkeit
des Werkstlickes
Schleifzugabe
Emulsionkiihlung.

Schleifgeschwindigkeit
Umlaufgeschwindigkeit
des Werkstiickes
Schleifzugabe

Ohne Kihlung.

Schleifgeschwindigkeit
Langvorschub
Schleifzugabe

Ohne Kiihlung.
Schleifgeschwindigkeit
Langvorschub

Schleifzugabe

Ohne Kihlung.

35+50 m/s

4050 m/min
1+3 mm/min
0,002-+-0,005
mm/doppelhub

30+40 m/s
0,5+1,5 MM

min

25+35 m/s

2+3 m/min
0,02+0,05 mm

25+30 m/s

1,5+2 m/min
0,05+0,1 mm

30+35 m/s

0,6+1 m/min
0,3 mm
0,05 mm

40+50 m/s

55+60 m/min
0,3+0,5 mm

25+30 m/s

5+10 m/min
0,02--0,05mm

30+35 m/s
1+2 mm/min
0,05+0,1 mm/
doppelhub

30+40 m/s

1+2 mm/min
0,03+0,05 mm/
doppelhub



3.10. Schleifproblemlésung

Wenn man die ungentigende Schleifergebnisse erlangt, soll
man sich versichern, ob die Bearbeitungsparameter richtig an-
gepaltworden sind.

Das Verzeichnis von am haufigsten heraustretenden Proble-
men und die Lésungsmdglichkeiten préasentiert die Tabelle 6.
Die wahrscheinliche Ursachen sind nicht einzige, die be-
stimmte Unrichtigkeiten bewirken kénnen. Die vorgestellte

Ursachen findet am h&ufigsten.

INTER - DIAMENT®

3.11 Korrigierungstatigkeiten

Die richtig angepalfite Bornitridschleifscheibe erfordert wah-
rend der Nutzung einzig minimalen Korrigierungstatigkeiten,
zu den gehdren: Verbesserung und Schérfen des Arbeits-
profils.

Wahrend langer Arbeitszeit ist die Verschleikérnung ver-
braucht werden, und ein Teil der Spangutabfuhr speichert in
den natirlichen Schleifscheibeporen. Das verursacht, dass
die Schleifscheibe ihre Eigenschaften verliert. Dank der
Sprodigkeit der keramischen Bindung zeigen sich oben ge-
nannte Effekte viel selten als bei der Verwendung der
Schleifscheiben mit Kunstharzbindung.

Das Abrichten der Schleifscheibe wiederherstellt ihre Anfang-
seigenschaften und Arbeitsproduktivitat.

Bearbeitungsmethode

Problem
AuBenrundschleifen Spitzenlos-Rundschleifen
1. Schleifscheibe ist zu hart; 1. Schleifscheibe ist zu hart;
= 2. Falsch abgerichtete 2. Falsch abgerichtete

a Schleifscheibe; Schleifscheibe;

4 3. Tauchvorschub ist zu Tief; 3. Tauchvorschub ist zu Tief;

° 4. Werkstuckgeschwindigkeit ist 4. Werkstuckgeschwindigkeit

= zu klein. ist zu klein.

e

2

g

1

[

- 1. Schleifscheibe ist zu weich; 1. Verschmutztes Kuhimittel;
& 2 Komung ist zu groB; 2. Verschmutzter Setzstock.
£5 3. Unausgewuchte Schleif-

% _'g scheibe;

Ng 4. Falsch abgerichtete

g < Schleifscheibe;

£ 5 5. Vorschub ist zu groB;

E < 6. Werkstuckgeschwindigkeit
[ :h_’ ist zu klein;

32 7. Verschmutztes Kiihimittel.

Verglasen und Verkleben
der Schleifscheibe

1. Schleifscheibe zu hart; 1. Schleifscheibe zu hart;

2. Koérnung ist zu gering; 2. Kérnung ist zu gering;

3. Vorschubgeschwindigkeit ist zu 3. Vorschubgeschwindigkeit
klein; ist zu klein;

4. Tauchvorschub ist zu klein; 4. Tauchvorschub ist zu klein;

“o

Kuhimittelverbrauch ist zu
wenig.

5. Kihlmittelverbrauch ist zu
wenig.

1. Schleifscheibe ist zu weich; 1. Schleifscheibe ist zu hart;
- 2. Falsch abgerichtete 2. Falsch abgerichtete
I Schleifscheibe; Schleifscheibe;
= ] 3. Tauchvorschub ist zu groB; 3. Tauchvorschub ist zu groB;
S £ 4. UngleichméBiger Uberlauf; 4. Unrichtiger
5 § 5. Unrichtige Aufstellungen der Setzstockwinkel;
o8 Schleifmaschine. 5. Schleifen zu hoch ber
_E 5] Achsel;
<= 6. Unrichtige Fiihrungsleisten;
E 7. Falsch abgerichtete

Fiihrungsschleifscheibe.

Tabelle 6. Die Ursachen und Lésungsmaéglichkeiten

Werkzeug-

Flachschleifen schleifen

Innenschleifen

1. Schleifscheibe ist zu 1. Schleifscheibe ist 1. Schleifscheibe ist
hart; zu hart; zu hart;
2. Falsch abgerichtete 2. Falsch abgerich- 2. Tauchvorschub ist
Schleifscheibe; tete Schleifscheibe; zu Tief;
3. Tauchvorschub ist zu 3. Tauchvorschub ist 3. Werkstuckge-
Tief; zu Tief; schwindigkeit ist
4. Werkstuckgeschwindig- 4. Werkstuck- zu klein.
keit ist zu klein; geschwindigkeit
5. Verschmutztes ist zu klein.
Kuhimittel.
1. Schleifscheibe ist zu 1. Falsch 1. Schleifscheibe ist
weich; abgerichtete zu weich;
2. Falsch abgerichtete Schleifscheibe; 2. Kérnung ist zu
Schleifscheibe; 2. Verschmutztes groB3;
3. Verschmutztes Kiihimittel. 3. Verschmutztes
Kuhimittel; Kuhimittel.
4. Spindelspiel.
1. Schleifscheibe zu hart; 1. Schleifscheibe zu 1. Schleifscheibe zu
2. Kdrnung ist zu gering; hart; hart;
3. Kihimittelverbrauch ist 2. Kérnung ist zu 2. Kérnung ist zu
Zu wenig. gering; gering.
3. Vorschubge-
schwindigkeit ist
zu klein;
4. Kihlmittelver-
brauch zu wenig.
1. Schleifscheibe zu hart; 1. Schleifscheibe ist 1. Schleifscheibe ist
2. Kdérnung ist zu gering; zu weich; zu weich;
3. Vorschubgeschwin- 2. Schleifgesch- 2. Spindelspiel;
digkeit ist zu klein; windigkeit ist zu 3. Schwingungen der
4. Kiihimittelverbrauch ist Klein; Werkzeugs-
ZuU wenig; 3. UngleichmaBiger maschine.
5. UngleichmaBiger Uberlauf,
Uberlauf;

6. Unrichtige Aufstellungen
der Schleifmaschine.

[DEUESER
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4. Bestellungsbeispiel

Die Schema der Schleifscheibenauswahl:

o Die Geometrieparameter sollen, wie Schleifscheibe-
form, Abmessungen des Verschleibelages und der
Durchmesser der Bohrung oder des Stiftes
bestimmt werden;

DEUESEn

o In Abhangigkeit vom Werkstoff und der Bearbeitung
soll die richtige Konzentration, Kérngré3e und Bin-
dungshéarte angepaldt werden.

D TewW X
1A1 150 x 20 x 5 x 32

Schleifscheibetyp

Durchmesser [mm]

Schleifrandbreite [mm]

Belagtiefe [mm]

Bohrlochdurchmesser [mm]

Zusatzliche

Wenn méglich, soll man in der Bestellung auch auf die Art des
Werkstoffes, die Methode der Bearbeitung und das Schleif-
maschinemodell hinweisen werden.

Die Bestelung soll folgende Parametern behalten (nach dem
Muster):

B107 V240 S V

(B}

Arbeitsbelagparameter

Geometrieparameter

Beispiel 1.
Wenn man die Schleifscheibe mit folgenden Parameter zu
bestellen wiinscht:
o Schleifscheibetyp 11A2;
e Durchmesser D = 150 mm;
e Schleifrandbreite W = 10 mm;
o Belagtiefe T =5 mm;
e Bohrlochdurchmesser H = 20 mm;
o Bornitridkérnung, Grélke B151;
o Konzentration V240;
e Harte M.

soll man in der Bestellung diese Kennzeichnung angeben:

D WXH
11A2 150x10x5x20 B151 V240 MV

Bindungskenn-
zeichnung

Schleifscheibeharte

Konzentratrion

KérngrolRe

VerschleiBbelagparameter

Beispiel 2.
Wenn man die Schleischeibe mit folgenden Parameter zu
bestellen wiinscht:
o Schleifscheibetyp 1A8W;
e Durchmesser D = 14 mm;
e Schleifrandbreite T = 16 mm;
o Stiftdurchmesser S = 6 mm;
o Gesamtlange L = 100 mm;
Bornitridkérnung, GréRe B151;
o Konzentration V240;
o Harte T.

soll man in der Bestellung diese Kennzeichnung angeben:

D T S L
1A8W 14x16x6/100 B91 V300 TV



INTER-DIAMENT® (UHTEP-IUAMEHT) moabckas
¢upma, pacrnionoxeHna B I ponucke Mazosenkom, B 40km
foro-3amagaee Bapmassl. Hagano pesrensnoctu ¢up-
MBI MPUXOJUTCA HAa BOCBMUJAECATHIE TOJbI MPOILIOTO

CTOJICTHA.

Oxomno 20 et 1efCTByeT Ha NONBCKOM PBIHKE M IMEET XO-
POILIYIO PEMyTaLHIO CONUIHOIO MOCTAaBIIMKA HUTH(O-

BaJIbHBIX UHCTPYMCHTOB BBICOKOT'O Ka4€CTBA.

@dupma npou3BOAUT HITH(OBATbHBIE KPYTH U3 Tpajiu-
LIMOHHBIX A0pa3UBHBIX MaTEPUAIIOB U CO-BPEMEHHBIE BbI-
COKOIIPOM3BOJUTEINIFHBIE KPYTH Ha 0a3e CBEpXTBEPIBIX
MaTepuaioB, MPUMEHSAEMbIX B Pa3IMYHBIX OTPACIAX

MIPOMBIIIIICHHOCTH.

C nos10pss 2002 roma ¢yHkuuonupyer B Cucreme
Yopasiaenus KauyecTBoM, 3acCBHUIIETE/ILCTBOBAHHON
ceprudukarom kadecrsa ISO 9001 : 2000, (ISO 9001:
2015c¢2018 roma).

[Nonutuka kagecTBa GUPMBI IO3BONMIIA YBEIUYUTH YHC-
JICHHOCTbH KJINEHTOB, KaK IOJILCKHX, TaK U 3apyOeKHbIX.
[IpucytcTBue npomyKiwu GUPMBI HA MHOTHX €BpOTICH-
CKUX PBIHKAX SIBJISIETCS HAWTYUIIUM MOJTBEPXKICHHEM

9TOTIO.

Mpodunnb npoaykumnn

INTER-DIAMENT® siBnsieTcst OCHOBHBIM H3TOTOBH-
TeJIeM M MOCTABIIMKOM ILTH(OBAIBHBIX HHCTPYMEHTOB
Ha IOJTBCKHUHU PBIHOK. Crienudukanus GUpMBI BKITFOUACT

CJEYIOIIIE BUIABI HHCTPYMEHTOB:

o KPYT'H M3 DJIEKTPOKOPYH/A U KapOuia KpeMHUS Ha

CBA3KEC KCpaMHHeCKOﬁ;
e Kpyru 60paBOHOBI)Ie Ha CBA3KE KepaMPI‘IeCKOfI;

« KpYI'U aJIMa3HbIe 1 OOPa30HOBBIC Ha CBSI3KE Opra-

HUYECKOM;

e KpyIr'u aJIMasHbIC U 60pa3OHOBBIe Ha CBA3KC ralib-

BaHWYECKOI;
« Kpyru amst 3arouku uHctpymenTtoB u3 PKD u PKB;
* IJTACTUHBI CMEHHBIEC U3 KOMIIO3UTOB;
* TIpaBsIIUE aJIMA3HbIC HHCTPYMEHTEHI.
INTER-DIAMENT® CIIeUaIN3UPYETCs Ha OCTaBKax
HMHCTPYMEHTOB B YETKO OTOBOPEHHBIE C KITMEHTOM CPOKH

1 N3TrOTOBJICHUU HE TUITUYHBIX CTICINAJIBHBIX BUTOB KPY-

T'OB I10 3aKa3aM € KOPOTKUM CPOKOM IMOCTaABKHU.

Kpyrv 60pa3oHOBbIE Ha CBSA3KE KEpaMUYECKOi

Pyckuwn

35
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MonutTnkKka KauecrBa

Lleny MONMUTHKN Ka4ecTBa M CTPATETMU PHIHKA (UPMBI
INTER-DIAMENT®:

1. TIpou3BOACTBO M3MENHii HAMBBICIIIMX MAPAMETPOB
Ka4yecTBa;

2. AHanmu3 noTpeOHOCTEH KIHECHTOB;

3. Hagexnast u ObicTpast HH(GOpMAIHs O HOBBIX
U3LeNHAX;

4. ITocTosiHHOE COBEPIIEHCTBOBAaHHUE KaueCTBA
00CITyKMBaHHs KIIMEHTOB;

5. CucreMaTn4eckuii pocT 00beMOB MPOJIAXK Ha

MIOJTBCKOM U 3apyO€KHOM PBIHKAX.

KaTtanor

Ceptudukart kayecrBsa

Crparerns cranosneHus (Gpupmel onupaercst Ha Cucremy
Vnpasnenus KauectBom, pa3zpaboTaHHyI0 B COOTBe-
tcTBuu ¢ Hopmamu PN ISO 9001:2015.
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1. MHdpopmaumsa obwas

1.1. Ucnonb3oBaHue 6opa3oHa B KauecTse
CBepXTBepAoro Mmarepuana asisi U3rotoBsieHUs
MHCTPYMEHTa

Bopa3soH (kybuyeckmin Hutpug 6opa - CBN) xapaktepuayertcs
KaK CBepxTBepAplii Matepuarn, no TBepAOCTU 3HAYUTENbHO
NpeBbILLAOLLMIA TBEPOAOCTY TPAAMLIMOHHBIX abpa3nBHbIX MaTe-
pvianoB Takmx, kak kopyHa (Al,O3) nnu kapbug kpemHus (SiC).

Bopa3zoH ncnonb3yeTcs B npomeccax LnudoBanbHon obpa-
6OTKM, NPU KOTOPbIX NPUOPUTETHLIM SBMSIETCS OOCTUXEHME
Tpebyemoro kayecTBa 06paboTaHHOM NOBEPXHOCTU NPU Bbl-
COKOW NPOoM3BOAMTENBHOCTY Npouecca 0bpaboTku.

[MaBHble NpeyMyLLECTBA LUNMEOBAIbHbIX UHCTPYMEHTOB 13-
rOTOBMEHHBIX 13 Gopa3oHa cregyroLLme:
e BbICOKasi CTOVKOCTb NpW COXpaHEHUM Npodunst
WHCTPYMEHTa;
e Maroe BpeMsi 06paboTku;
e Marioe BCromoraTernbHOe BPeMs CBA3aHHOe
C peaKon 3aMeHON UHCTPYMEHTA;
o VCKITIOUEHWE TEPMUYECKUX MOBPEXAEHNN
B o6pabaTbiBaeMbix MaTepuanax BCrneacTeme
HU3KKX TEMMepaTyp LUNMOBaHUS;
o rapaHTusl NMONyYeHUsl BbICOKOTO KayecTBa BCeN
o6pabaTtbiBaeMoii MOBEPXHOCTY AeTanu.

1.2. MpumeHeHne 60pa3oHa

Kybuueckuii HuTpua 6opa (CBN) nonyyarot aHanormyHo cuH-
TeTMYeckUM anmasom. o OecTBYEM BbICOKOTO AaBrieHUs
N TemMneparypbl B NPUCYTCTBUU KaTarnm3atopa npou3soauTt
npeBpaLLeHue rekcaroHanbHoro HUTpuaa 6opa B kybuueckui
KpucTannuyeckuii HuTpumg 6opa (CBN). Bo3amMoXHOCTb LUMPO-
KOro MogMuLmMpoBaHKs NapaMeTpoB CUHTE3a NO3BOMSET MO-
nyyatb LWNMoBanbHOe 3epHO C PasnMYHLIMU CBOMCTBaMM.
Braropaps aToMy MMeeTcsi BO3MOXHOCTb MPELM3VIOHHOTO
noa6opa CBOWCTB LUNUCGOBANbLHOrO Matepuana B COOTBe-
TCTBUN C I'IOTpe6HOCTF|MVI KINneHTa.

Bopa3soH sBnseTca BTOpbIM N0 TBEPAOCTU UCKYCCTBEHHO NO-
nyYeHHbIM MaTepuanoM. B otnnyve ot anmasa npu Harpese
XMMWYECKN HE B3aMMOLENCTBYET C XKENe3oM, YTO NOo3BONseT
ero ¢ 6oMbLUMM NPENMYLLECTBOM NPUMEHATb Ans 06paboTku
LLIMPOKOM ramMMbl CTarien 1 CrnraBoB Ha NX OCHOBE.

Bopa3oHoBblE MHCTPYMEHTBLI 06MaaatoT BbICOKMM COMPOTMB-
NeHMEeM U3HOCY MO CPABHEHWIO C TPaAAULUMOHHBLIMM MPY UX NPU-
MEHEHWMN MOBbILLAETCH TOYHOCTb M Ka4yecTBO 0b6paboTaHHbIX
netaneit. lNMepeyncrieHHble Bbille CBOWCTBA MNO3BOMSIOT
WHCTPYMEHTaM Ha ocHoBe BopasoHa npu BbICOKOW NPOM3BO-
OWTENbHOCTU Mpouecca WM oBaHNUs, CHU3UTb CTOMMOCTb
npoueccoB WindoBanbHer 06paboTku.

Kpyrv 60pa3oHOBbIE Ha CBSA3KE KEpaMUYECKOi




www.inter-diament.com.pl

Bopa3zoHoBble LN oBanbHblE MHCTPYMEHTbI NpeaHa3Have-
Hbl AN 06paboTku:

e cTanen obicTpopexywwmx (HSS);

e CTasnei MHCTPYMEHTasbHbIX;

e CTasnei LEMEHTNPOBaHHbIX;

e CTanen NoaLMMNHUKOBBIX;

e CTasnei HepXXaBetoLLMX U KapOCTONKMX

¢ TBepaocTbto bonee 55 HRC.

1.3. [locToMHCTBa Kpyros u3s 6opasoHa
Ha KepaMM4eCKOW CBsi3Kke

Kpyrv 6opa3oHoBbIe Ha CBSA3KE KEpaMUYECKON B CPABHEHWUN C
TPaAVLUMOHHLIMA WHCTPYMEHTaMN MMEIOT CYLLECTBEHHbIE
npenmMyLlecTsa B MPOLECCAx BblCOKOMNPOU3BOANUTENBHOIO
wnudposaHust. MpuHUMNMarbHbIE OTIINYUTENBHBIE NMPU3HAKU
3TUX MHCTPYMEHTOB LLNNCOBASIbHLIX 3aK/O4aloTCs B TOM
yncne ne:

e BbICOKOW NMPOM3BOAUTENBLHOCTY NpoLiecca

LnudgoBaHus;

e COKPYLLEHUM BPEMEHU NPOCTOsi 060PYAOBaAHNS;

e BbICOKOW TOMHOCTM 06paboTku;

e Ooree BbICOKOW CTOMKOCTU;

e MarnbiM BpEMEHEM LUNNGOBAHUS;

e COXpaHeHveM pabo4yero npoduns;

Bricokne cusmnko-mexaHndeckne cBocTBa bopasoHa (TBep-
[0CTb, U3HOCOCTOMKOCTb U TENMOCTOMKOCTb) B COYETAHUM C Ke-
pamMmnYecKoi CBSA3KOW (TBEPAOCTb, XPYMKOCTb, MOPUCTOCTb
CTPYKTYpbl MHCTPYMEHTa) MO3BONSIOT, NPOAYKTUBHO U arpec-
CMBHO cpe3aTb 06pabaTbiBaeMblii Matepuan npy HanM4um Bbl-
COKOW MPOAYKTMBHOCTU NpoLiecca.

2. Mopbop kpyra

2.1. ®opma mn pasMmepbl Kpyra

dopma LwnmdoBanbHOro kpyra noadupaeTcsi B 3aBUCUMOCTH
OT KOHCTPYKUMW LINMPOBAnbLHOrO CTaHka v ycrnoBuii obpa-
60TkM. Paamepsbl kpyra BbiGMpatoTcsi B 3aBUCMMOCTH OT pas-
MEpPOB 1 MOLLHOCTU CTaHKa, pa3aMepoB 0bpabaTbiBaeMbIx Ae-
Tanemn, KOHCTPYKUMW M pa3MepoB MpUCMOCOBNEHUI nnu
OXpaHHbIX OrPAKAEHUIN.

2.2. BennunHa 3epHa cBepXTBepAoro

BennunHa 3epHa 3aBMCUT OT MeToAa LNNEOBaHMS, CBOMCTB
obpabatbiBaeMoro matepuana, Tpebyemoro knacca Lepoxo-
BaTOCTW M TOYHOCTV 06paboTKu.

Kpyrui ¢ KpynHbIM 3epHOM YBENUYMBAKOT MHTEHCMBHOCTb LMW~
(hoBaHVsA, MOBBILLAIOT NPOAYKTUBHOCTb PaboThbl, HO HE MO3BO-
NS0T NoNy4nTb TPeGyEeMOro BbICOKOro kadecTBa o6paboTaH-
HOW NOBEPXHOCTU, KaKyt MOXHO MOony4uTb Npun obpaboTke 60-
1ee MEJKMM 3epHOM, UCTONb3yEMbIM MPY OKOHYATENbHON 06-
paboTke WnndoBaHMeM.

Hwxe B Tabnuue npvBeaeHbl 3Ha4YEHUs1 BENMUYMH 6Opa3oHo-
BOrO 3epHa, NPYMEHSIEMbIX AJ151 U3rOTOBMNEHNS UHCTPYMEHTOB
B pamkax ctaHgapToB FEPA (®enepauumsa ®abpuk MNponssoa-
ynkoB ABpasmeoB), nonbcknx HopMm (PN) n HopM amepukaH-
ckux (US Standard):

KaTtanor

BennuuHa 3epHa

Homep 3epHa FEPA US Standard

ROlERS PN-85/M-59108 ASTM E-11

[MkMm] [meww]

B251 250/212 60/70

B213 212/180 70/80
B181 180/150 80/100
B151 150/125 100/120
B126 125/106 120/140
B107 106/90 140/170
B91 90/75 170/200
B76 75/63 200/230
B64 63/53 230/270
B54 53/45 270/325
B46 45/38 325/400

Ta6nuua 1. CpaBHeHUe BEeNIMYMH 3epHa

O6LKre 3aBUCUMOCTH

MpaBunbHbIA BLIOOP BEMUYMHBI 3epHa rapaHTUpyeT XOpo-
Lyto paboTy Kpyra, a Takke nonyvyeHne Tpebyemon LLepoxo-
BaTOCTV MOBEPXHOCTM.

OO6LLast 3aKOHOMEPHOCTbL 3aKIKYaETCH B TOM, YTO YEM MEHb-
Le BeMnYnHa 3epHa, TEM HIDKa LLEPOXOBATOCTbL 0GpaboTaH-
Holi noBepxHocTU. OHaKo He BCeraa OCHOBHbLIM MapameTpoM
06paboTkn SBNSIETCS LLepoxoBaToCcTb 06paboTaHHOWM noBep-
XHOCTM, HEMAIO 3HaYaLLyIM (haKTOPOM SIBMSIETCS MaKCUMarib-
Hasi IPOV3BOANTENBHOCTB NpoLiecca. ATO 03HAYAET, YTO HEO6-
XOOMMO MPUMEHSITb 1 Gonee KpynHoe 3epHo, koTopoe 6bl Aa-
Baro BO3MOXHOCTb MOJy4aTb CoMETaHNE ONTUMAnbHbIX Mapa-
METPOB: LLIEPOXOBATOCTU MPOU3BOANUTENBHOCTYM NPOLECCa.

Henb3sa HazHayaTb BbICOKVX 3HAYEHWI PEXUMOB LUNMGOBa-
HUSI Kpyramu ¢ MENK1M 3epHOM. OTO MPUBEOET K CHIDKEHMIO
CTOVKOCTM paBoyero crosi Kpyra u yxyfLeHuo kadectsa 06-
paboTaHHbIX MOBEPXHOCTEN.

Mpu YepHoBOW 0bpaboTke cneadyeT Bceraa BbiGpaTth bonee
KpYMHOe 3epHO Ans MoNy4YeHnst HamBbICLLER 3peKTMBHOCTH
npotiecca WiMdoBaHMu.

2.3. KoHueHTpauus 3epHa

KoHueHTpaums onpeaensieT KonW4ecTBo 3epHa GopasoHa B
eavHuLe obbema paboyero cros kpyra.

B kayectBe cTaHgapTHOWM KOHLEHTpauuu 3epHa pabodero
Cnosi Kpyra Ha CBSI3KE KEpaMUYECKON MPUHSITA KOHLEHTPaLUus
V240. MNprMeHsieMble KOHLEHTpaLum 3epHa B paboyem crioe
KpyroB npeacTaBneHbl HUXe B Tabnuue 2.

0603HaueHne KOHLEHTpauumn T T RIS T

Kkapat/cm?
V180 3,13
V240 4,18
V300 5,22

Ta6nuua 2. CtaHpapTHbIE KOHLIEHTPaLumM 3epHa B paboyem croe



KoHueHTpauus 3epHa B pabo4yem croe sIBNSIeTCH OAHUM U3
HanBaXXHEMLUNX MapaMeTPOB LUNNGOBANbLHOIO Kpyra Ans
LWNncoBaHUsI, ero CTONKOCTW, TeMnepaTtypbl obpabaTsiBae-
MOV feTanu, a Takke TOYHOCTU 06pabOoTKK, MOSTOMY AOSHKHA
ObITb NogobpaHa B COOTBETCTBUM C YCMOBUAMMK MpoLecca
winncpoBaHms.

CrefyeT NOMHUTbL, YTO ONTUMarbHas KOHLEHTpauus pabo-
Yero Crosi B3aMMHO CBsi3aHa C OCTarbHbIMK NapameTpamMm
LUNMcOBarIbLHOIO Kpyra, TakuMu Kak BenvMunHa 3epHa, TBep-
[OCTb CBSI3KU UT.A.

2.4. TeepaocCTb Kpyra

TeepaocTb Kpyra UMeeT GorbLLOoe BIINSIHWE Ha NPOLIECC LLNn-
osaHus. Mpu ee nogbope crieqyeT NpUHUMaThL BO BHUMA-
HMe CBOWCTBA LUNMcyeMoro matepuarna, Bua LWIndoBaHus
1 ero napameTpel, a Takke popmy 1 pasmepbl obpabaTsiBae-
MbIX AeTanewn.

[Mpun GecueHTPOBOM LUNMAOBaHUM NPUMEHSIIOT Kpyrn 6onee
Msrkve, 4em npu WwnmdoBaHnm B LeHTpax. Mpu wnudosa-
HWN OTBEPCTUM M MNOCKOCTEN HEOOXOAMMO MpPUMEHsATb 6o-
nee MSArkue Kpyry 4em npu Hapy>kHOM LLMMEOBaHUN.

Mpu KPYrioM Hapy>KHOM LLNMADOBaHUM HEOBX0AMMO npuUMe-
HATb Kpyru 6onee HU3KOWM TBEPAOCTH, YEM MPU LUTMGOBaHNN
TOPLIOM Kpyra.

Mpw LWNdOBaHUM NNOCKOCTY LMMMHAPUYECKON YacTblo Kpy-
ra HeoBGXo4MMO MPUMEHSATb KPYrM TOW ke TBEPAOCTM, YTO
1 NPY HAPY>KHOM LUITMGOOBaHVM BaroB.

Mpv noa6ope TBeEpPAOCTU Kpyra crneayeT pyKoBOACTBOBATLCS
cneayowummn haktopamu:

MsIrkue Kpyrm npUMeHsIIoTCA Npu:
o LUNMCPOBAHUM M3OENWiA IOe He JonycKaeTcst
Oornbluoe BblaeneHue Tenna (oCcTpble KPOMKM,
TOHKOCTEHHbIE LNMUHAPbI, TOHKUE MNAacTUHbI U T.N.);
o LUNMcpOBaHUE AeTanei bonblUoBbLIX AVaMETPOB,
NPepbIBUCTLIX NMOBEPXHOCTEN, TOHKOCTEHHbIX.

TBepAble KPYry NPUMeHsIIoTCA Npu:
e NPOUNBHOM LWNMOBAHMM U WINMAOBAHUN
pesbbbl, korga TpebyeTcsi BbICOKOE COXpaHeHue
npocpuns paboyen YacTtu;
o LUNMOBaAHUE C NPUMEHEHNEM OXNAXKOEHNS
('Ha mokpo").

CTeneHu TBePAOCTU KPYros

MpUHATO TPU CTENEHN TBEPAOCTU LUNNGOBANbHBIX KPYTOB:
e MsATkMe  — oBGo3HayatoTcs cumBorioM M;
e cpefHue — oGo3HavaloTCs CMBOMOM S;

e TBepable — obosHavatoTcs cumeorniom T.

Mon6op TBEpAOCTY Kpyra HEOBXOAMMO OCYLLECTBINSATL B 3aBU-
CUMOCTY OT OKPY>KHOWM CKOPOCTYU Kpyra (CKOpOCTU LWnngosa-
HWS1) M MOLLHOCTU LUNMOBaNbHOMO CTaHka. Bbicokasi cko-
poCTb LINMOBAHNSA MO3BOMNSAET MPUMEHATL OY4EHb MSArkue
kpyrv. Micnonb3oBaHue WnnoBanbHbIX CTAHKOB C BbICOKOM
MOLLIHOCTbIO MO3BONSIET NPUMEHSATL TBEPAbIE KPYT L.
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2.5. linpuHa pa6bouero cnos

LWnprHa paGodero crosi WnndgoBanbHOro Kpyra siBMsieTcst
oyepedHbIM NapamMeTpPoM Kpyra, BAMSIIOLLMM Ha MPOLIECC LLUNn-
doBanbHo 06paboTkn. JTOT NapameTp ABMSETCA KIove-
BbIM, BMSIIOLLIMM Ha BENMYMHY NioLaam KoHTakTa Kpyr — o6-
pabatbiBaemas getanb. Obuias 3akoHOMepPHOCTb Noka3sbIBa-
€T Ha NoTPEGHOCTY NPUMEHEHUS TaKMX MasbIX 3HaYEeHWUI LU~
PUHBI pa6oqero CNnosd, Kakme TOnbKO BO3MOXHbI.

MpeunmyLlecTBa Manon WMpUHbLI paboyvero cros cneayroLme:

e YnyulleHne NpoAYyKTMBHOCTM MpoLiecca wnngosa-
HUS BCNEACTBME NOBbILLEHNS CKOPOCTU Cpe3aHns
(CHWXeHNa NyTU pe3aHnsa NHCTPYMEHTA);

e HM3Kas Temnepatypa LWnndoBaHus;

o 3(pPeKTUBHLIN OTBOA LUNaMa;

e BO3MOXHOCTb 0O6pabOoTKM MIOCKUX NOBEPXHOCTEN
1 OCTPbIX KPOMOK 0OpabaTbiBaeMblx AeTanein.

HepocraTkv manow LunpuHbl paboyero cnos:

e BbICOKasi CKOPOCTb Y NMPOU3BOAMTENBHOCTb LLNUEO-
BaHWsi MOTYT CTaTb NPWUYMHOW TOrO, YTO onepaTop
KOHTpOIep OOIMKEH CreauTb 3a NpoTekaHneM npo-
Liecca WwnndoBaHus, CONPOBOXAAOLLIErocst U3HO-
COM Kpyra v KOppeKTMpoBaTb NapameTpbl Cbema;

e Marnas MoBepXHOCTb KOHTaKTa Kpyra ¢ obpabatbl-
BaeMoW AeTarnbto SABMSETCH NPUYMHON MOBbILLEHUS
LuepoxoBaTocT obpabaTbiBaeMbix AeTanen npu
TEX e CaMbIX yCroBusx obpabotkm. CkomneHcu-
poBaTb 3TO MOXHO YBENMUYEHNEM YUCHa BbIrMaxu-
BalOLLMX MPOXOAOB UMM YMEHbLUEHUEM NpUrycKa
Ha wnudoBaHve.

2.6. BbicoTa pabouero cnos

CraHpapTHas BbicoTa paboyero crnos kpyra B 60pa3oHOBbIX
Kpyrax cocTaensieT 5 Mm. 9TOT pasmep NPUHUMNUANEHO He
BIIMSIET HAa MPOLIECC LUNMGOBaAHUSA a BIMSIET Ha LIEHY CamMoro
VHCTpYMEeHTa.

MpumeHsTL Kpyrn ¢ GonblIMMK BbicOTaMu pabodero crosi
cregyeT MpYHUMasi BO BHMMaHWE 3KOHOMMWYECKYIO BbIroay.
M3rotoBneHne Takmx KpyroB ocyllecTBnsieTcs no
crneuyansbHOM 3akasam.

3. Ucnonb3oBaHue Kpyros

3.1. XpaHeHue

MpaBunbHOE XpaHeHWe KpyroB MO3BOMSET 0becneynTb WX
MOSHY0 NPUrOAHOCTL K paboTe, YTO SBNSETCS YCNOBUEM WX
6e3onacHoro ucnonb3oBaHus. Kpyrn Ha cBA3ke kepamuyec-
KON HeoOXOAUMO XpaHUTb Npu TemnepaTtype MuHumym 4°C
Npy OTHOCUTENBbHOW BNIAXXHOCTU MakcumyM 70%.

Kpyrn Heobxogumo yknagpiBaTb Ha cTennaxax (rmonkax),
COOTBETCTBYIOLUMX BeNW4mMHe Kpyro. Bonbluve auckoBble
KPyrv ycTaHaBMBAKOTCA BepTUKanNbHO BHU3Y CTennaxa,
MeHbLLMe yCTaHaBMMBAIOTCA OAWH Ha Apyrovi (Apyr Ha apyra).

TpaHcnopTUpoBKa KPYroB AOMKHA OCYLLECTBAATLCA C MNO-
MOLLbIO BO3KOB, BbINTOXXEHHbIX PE3VNHOW, NepeKaTbiBaHWe
KpyroB no nony (Hactuny) 3anpetaetcs. [pu TpaHcnop-
TUPOBKe HeObXoAUMO n3beraTb yaapoB.

Kpyrv 60pa3oHOBbIE Ha CBSA3KE KEpaMUYECKOi
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3.2. MoHTax

Mepen 3akpenneHnem Kpyra Heo6X0AMMO NPOBEPUTL Ero Ha

3BYK. YMCTbIN 3BYK MHCPOPMMPYET 06 OTCYTCTBUM BHYTPEHHMX

TpeLmH. 3BYK KOPOTKOTO 3By4aHWs MOKa3blBaeT Ha Hanuune

B Kpyre BHYTPEHHWUX MUKPOTPELLMH U HAMNPSXKEeHWI; Takue Kpy-
r'M ycTaHaBnNMBaTb Ha LWNUHAENb CTaHKa Hemnb3A.

Kpyrv kpensTca 3a TopLbl Yepe3 KapTOHHbIE MPOKIaAKU, Ha-
3HAYeHMEM KOTOpPbIX SIBMSIETCS CO3aHNe XOPOLLEro 3aKper-
neHunsi. Heobxoaumo co3aathb YCrnoBus, NP KOTOPbIX MOHTaX
obecrieyvBan Gbl MUHUMATbHBIN 3830p Mexay LWnMHAenem
W KPYTOM.

3akpyurBaHue raek unm 6onToB AOMKHO ObITb NOCTENEHHBIM
C OOMHAKOBbLIM YCUITMEM 3aXMma [0 HaLEeXHOro 3akpense-
HUs. [ns aToro HeobxoaMMo MCMosb30BaTb AMHAMOMETPU-
yeckue knoun. OpueHTMpPOBOYHasi BENUYMHA MOMEHTa CO-
craBnset 40+50 Nm.

3.3. banaHcupoBka

Mepen ponyckom HOBOro Kpyra k pabote ero Heo6xoamMmo
TLWaTenbHO oTGanaHcpoBaTh A4S YCTPaAHEHUST BOZMOXHBIX
OLIMBOK U3rOTOBMEHMS], CBA3AHHBLIX C ero (hopMUpPOBaHMEM
N CTPYKTYPONA.

BopasoHoBble kepamuyeckune Kpyrn HeobxogmMmo AvHaMu-
Yecku oThanaHcMpoBaTh Ha BbICOKMX CKOPOCTSX BPaLLEHUS.
BanaHcupoBka AvHaMuyeckas MeeT B 4 pasa MeHbLUYIO am-
nnuTyay konebaHun, 4em GanaHcMpoBKa cTaTu4eckas.

PekomeHayeTcs npoBoanTb GanaHCMpOBKY HEMOCPeaCTBEH-
HO Ha LN OBaHHOM CTaHKe C MOMOLLbH0 crieumarnbHbIX Npu-
CrnocobMneHn.

3.4. NpaBka

YcnosusaMy npaBuibHOIO NpoTekaHus npolecca Lwnugosa-
HUS SIBNSIETCA COOTBETCTBME paboyero npoduns kpyra AaH-
HOMY 3aJaHuto.

MpaBka kpyra npegnonaraeT co3faHue COOTBETCTBYHOLLEro
npoduns paboyero Crosi Unu Bo3BpaLleHre el HadanbHbIX
CBOWCTB B 06beMe BCKPbITUS.

3.5. Moa6op oxnaxkaeHus

Monbop cMa3oyHO-OXNAXKAAOLLEN XUAKOCTMN (COX) 35 LUMn-
doBanbHOM 06paboTky OKOHYaTENBLHO onpeaenseTcs aKcne-
pUYMeHTanLHo.

Mpu HayaneHOM noabope HeoBXOANMO NCXOAUTL U3 OLEHKU
nonesHoCTV MpuMeHeHus. Bbibop napametpoB o6paboTku
COX Ha BOAHOI OCHOBE 3MYIbCUM, pacTBOpbl) Unu 6e3 Boa-
HOW (Macna MmHeparnbHbIe).

MapameTpbl 06paboTkK, OKasbiBatoLLME BNMsSHWE Ha noabop
COX, criegytoLme:
e Crnocob wWnndosaHus;
e nogobpaHHble PeXnMbI (CKOPOCTb LUNMGOBaHMS,
CKOPOCTb AeTanu, nogada, u 1.n.);
e 0DOpabaTbiBaeMbIi Matepuvan;
o XapaKTepUCTUKa LUNNGOBArIbHOrO UHCTPYMEHTA.

KaTtanor

B 3aBMCKMMOCTM OT NpMBELEHHbBIX TAapaMeTPOB npoLecca 06-
paboTku, a Takke OT CBOMCTB 0bpabaTbiBaeMoro Mmatepua-
na, OKoH4YaTenbHO NPUHUMAETCH PELLEHME O BbIDOPE OXrax-
OeHus.

[ns nérkmx ycnosuii 06paboTky (OkoHYaTenbHoe WwnndoBa-
HME), OCYyLLECTBNSAEMbIX C Hanbonee BbICOKMMU CKOPOCTAMM
LN1doBaHUS BbIGMPAETCA COX C BbICOKOW OxnaxaaroLen
CNocobHOCTL. B crnyyae Tsxenbix YCNoBui WNMoBaHms
(yepHoBas obpaboTka), TpebyeTcsa XMOKOCTb C XOPOLUMMU
CcMasblBatoLLMMK cBoCcTBaMU. Hike pacnonoxeHa tabnuua
HavarbHOro noabopa OXnaxaeHWs B 3aBUCUMOCTU OT BuAaa
LNMchoBaHMS.

CopT cox
B"A I.IJJWId)OBaHMH Macna SMYNbCUU,
MUHepasbHble pacTBopbl

LUHVId)OBaHMe UnnnHApuyYeckoe AonyCckakTCd peKoMeHAyeTcsa

LnundosaHue 6ecLeHTpoBoe [OMYCKAKOTCA  PEKOMEHAYETCS

LnudosaHre nnockoe [OMYCKAKOTC  PEKOMEHAYETCS

LLinndoBaHue 3ybuaTbix KOMEL PeKOMeHAyeTCs  AO0MycKaloTcs

LUnudoBaHne pesbbbl (BUHTOB) PEKOMEHAYETCS  AOMYCKaKOTCS

Ta6nuua 3. HayanbHoM NnoaGop oxnaxaeHus

3.6. Bbi6op napameTpoB 06paboTku

OT obpabaTbiBaemMoro matepuarna v ero Tepmmyeckon obpa-
6OTKM 3aBUCUT XapaKTepucTyka LUnMdoBanbHOro Kpyra, na-
pameTpbl HAaCTPOWKK, NOAGOP CoX, BUA 06paboTku; YepHOBast
UMK OKOHYaTernbHas (hMHULLHAS).

BbI6op napameTpoB LLnMoBaHUsS OrpaHN4MBaETCs criedyto-
LMY chakTopamu:
e ecTkocTbto cuctembl CMAL (ctaHok, npucnocob-
TeHue, MHCTPYMEHT, AeTanb);
o [JOMYCTUMbIMU OKPY>XXHbIMW CKOPOCTAMM LLNdO-
BanbHOro kpyra n obpabatbiBaeMon getanu
1 MOLLHOCTbIO CTaHKa;
e [OMyCTMMbIM NPeaenioM CKOPOCTU MoAauM.

[JocTmkeHWe BbICOKOW NPOM3BOAMTENBHOCTY NpOoLIecca LUn-
(hoBaHWS MPU OQHOBPEMEHHO BbLICOKMX TPEBOBaHUSX OTHO-
CUTENbHO Ka4yecTBa MOBEPXHOCTY LWMNGOBaHWSI HEBO3MOX-
Ho. MoaToMy Npy oAHO3TaMNHbLIX Npoueccax 06paboTkM BO3-
MOXHOCTb YBeNIMYeHVIs POM3BOAMTENIbHOCTY HEBESNMKA.

YepHoBasi obpaboTka NpoBOAMUTCA C BbICOKOW MPOW3BOAU-
TENbHOCTbHO, YTO NO3BOMSIET COKPATUTL BPEMSI LLINUAOBaHUS.
OpHako, nocre aaHHon 06paboTku JomkeH ObiTb OCTaBMNeH
NpuMyck Ha okoHYaTenbHyto o6paboTky, Bnarogapst KOTopo-
My focTuraetcsi Tpebyemoe ka4ecTBO LIMEOBaHHOM NoBep-
XHOCTU. Tak Kak NpoV3BOAUTENBHOCTb OKOHYaTeNbHoW obpa-
0OOTKM HeBenwuka, CyMMapHbIii npouecc 0bpaboTku Ansa ero
yCKOpeHWsi HeobxoaMMo NPOBOAMTL B ABa 3Tana.

Bbi6op ckopocTu wnudoBaHus

Mpu wnundosanbHon 0bpaboTke o4eHb BonbLLY ponb Urpa-
€T CKOpPOCTb LWNNGOBaHMs, KOTOpasi HAXOAUTCH B NIMHENHOWN
3aBVICUMOCTM OT CKOPOCTU BCKPbITUS 3epeH, HaxoasLmMXcs
B NOBEPXHOCTHOM paboyem crnoe Kpyra.



MpuHUMNWanbHBIM BONPOCOM B npoLecce 06paboTku siBns-
€TCs NPaBUnbHON BLIGOP 3TOM CKOPOCTM B 3aBUCUMOCTM OT
obpabaTbiBaeMOro mMatepuana, XxapakTepucTuku Kpyra unm
pa3mepa 06paboTku.

[Mpun BbIGOpe ckOpOCTM LWNMOBaAHMA HEOOXOAMMO PYKOBO-
[OCTBOBATLCHA MPUHLUMMOM, YTO YEM BbILE CKOPOCTb, TEM
BbILLIE MPOU3BOANTENBHOCTb LUMNGOBAHMS, TEM BbiLLE Kayec-
TBO 0OpaboTaHHOM NMOBEPXHOCTU, @ Takke Bbllle YCTOMYU-
BOCTb MHCTPYMeHTa. [laHHbI hakT cTan npMYMHON TOro, YTO
OHOBPEMEHHO C MOBbILLEHWEM CKOPOCTM LUNMOBaHUS, NpU
MaroM CEYEHNU CTPYKKUN, YMEHbLLAIOTCS CUMbI PE3aHMS.

Mo6o4YHLIM CNEACTBMEM NOBBILLEHNS CKOPOCTM LUMNGOBAHWS
SIBMSIETCS POCT TEMMEPaTypbl AeTarnu, KOTopblii HEOTbeMIle-
MO CBsi3aH C POCTOM TOMLLMHbI OTMYLLEEHHOTO CIOS1 CTPYXKM.

MpeumyLLEeCTBOM KepaMUYeckmnx 6opasoHOBbIX KPYroB ABS-
€TCcsl MeHblLUee BblaeneHue Tensna npu Wing)oBaHUm B cpas-
HEHWW C Kpyramu TPaguLMOHHBLIMM, YTO MO3BOMSIET NPOU3BO-
OUTb 06paboTKy B YCIOBMSAX BbICOKMX CKOPOCTEN LUdoBa-
HUSA 6e3 TEPMMUYECKOro YXy/ALLEeHWsl MOBEpXHOCTM obpabaThl-
BaeMbIX Aetasnen.

OpfHako B CBETE BbilLe CKa3aHHOrO, YCINOBUEM NMPUMEHEHMSI
BbICOKVX CKOPOCTEN LUNMNOBaHWS SBNsieTcs TLuaTenbHas 6a-
NaHCcYpoBKa Kpyra U CTaHKoB 60MbLLON MOLLHOCTU.

Hwke npusepeHa dopmyna, kotopas MO3BONSAET onpege-
NnUTb TpebyeMyo CKOPOCTb LUNMGOBaHNSA B 3aBUCUMOCTU OT
nogobpaHHON YacToThbl BPALLEHUs LWNWHAENS U AuameTpa
Kpyra:

_n-D-n

60-1000

roe:
V — cKkopocTb WwnmdoBaHus [m/c];
n — vacToTa BpaleHust LinMHaens [06/MuH];
D — puawmertp kpyra [MM].

Tabnuua Ha cTpaHuLe 65 No3BorseT onpeaeniTb CKOPOCTb
LUNMCOBaHKS B 3aBUCUMOCTU OT AMameTpa Kpyra 1 4acToTbl
BpaLLEHVs INWHAENA UMK YacToTy BpalleHUs LWNMHOens B
3aBMCUMOCTU OT AMameTpa Kpyra 1 CKOpOCTY NN OBAHNS.

3.7. NMpoayKTUBHOCTDb WndoBaHunA

MpoayKTMBHOCTL (MPOM3BOAMTENBHOCTD) LUNUAGOBAHNS MO-
XeT ObITb OnpeaeneHa kak CooTHoLLeHNe obbema yaaneHHo-
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ro B AaHHOM onepauun WivdoBaHMsa MaTepmana K U3HOLLEH-
HOMy 06beMy paboyero abpasnBHOrO Crosi Kpyra:

_h
G=y

G — K03hpMUMEHT NPon3BOANTENBHOCTU LUNMOBAHNS;

roe:

V,, — obbeM yganeHHoro marepuana [Mm3];
V, — U3HOLLEHHBI 06bem pabodero cnos kpyra [Mmd].
[aHHOe COOTHOLUEeHMe AaeT OLUEHKY MPOV3BOAUTENLHOCTM

OaHHOIo Kpyra, BNUAKOLLYHO Ha CHWXeHune €LVHNYHOW LiEHbI
npu npon3soacTee JaHHOIo nsaenua.

3.8. OpueHTUPOBOUHbIE NapaMeTpbl 06paboTku

O6Lwe pekomeHZaLmu, kacatoLmecst Belbopa napameTpoB
06paboTkM Kepammnyeckumm 6opasoHOBLIM Kpyramu npuBe-
[eHbl HUXe B Tabnuue:

CKOpOCTb  CKOPOCTb  [MPOAObHAS
Bua 06paGoTkm wnmchoBaHs BFp’lae:‘:::ﬂ nogava
[m/c] [M/MuH] [M/MuH]
WwnmcoBaHne Banos 30-35 10-25 05-1
WM oBaHMe 0TBEPCTUI 8-35 10-30 03-1
wnudosaHue nnockocten 30 — 35 — 8-10

wnudosaHue ¢pes

25-35 0,2-04 —
YEPBAYHbIX

3aToyKa pe3LoB ToKapHblXx 35 —40 = 1-2

Ta6nuua 4. OpMeHTUPOBOYHbLIE NapaMeTpbl 06paboTku

3.9. MNpuMepbl NpUMEHEHUA KPYros
60pa3oHOBbIX

Kepamuueckvie Gopa3oHOBbIE KPYTv NMPOSIBIAIOT CBOM AOCTO-
MHCTBA MpuW TOYHOM 06paBoTKe TEPMOYNyYLLEHHbIX Nerupo-
BaHHbIX CTasel, cranei UHCTPYMEeHTanbHbIX, NOALUMMHUKO-
BblX, aBMALMOHHLIX. Briarofaps XMMM4Yeckomn HelTpansHOCTH
Kepammyeckomn CBSA3KM BO3MOXHO, MPUMEHSTL OXIaxaeHue
pasHoro Tvna.

Tabnuua 5 cogepxaluasi npumepbl NPUMeHeHKs kpyros 6opa-
30HOBBIX HA KEPaMMNYECKOW CBSA3KE M PEKOMEHLOBaHHbIE Na-
pameTpbl 06paboTku.

_ PexomeHpye-
ooy BanoSpaonn  OOPSCMMe S00erh | esapare  PeoMememe oy

Py P yarau PUCTUKM Kpyra P
Kpyrnoe HapyxxHoe  Cranb 6bicTpopexy- [oBblLLEHWE NPOU3BOAN- CKkopoCTb WnndoBaHWs 25+40 m/c
LIJJ'IVIC\bOBaHVIe MHOro- uwgas MOBbILLIEHHOM TEeNbHOCTWN, TOYHOCTU BenvuunHa 3epHa: CkopocCTb BpalleHus getanm  15+30 M/MUH
NE3BUNHBIX MHCTPY-  TEMIOCTOMKOCTH 1 KayecTsa 06paboTkn npm B151+B107 [ogaya npogonbHas 0,5+2 M/MUH
menToB (passepTky, (W, V, M) TBEPAOC-  oaHOBPEMEHHOM yBennye- Fry6uHa pesanms 0,01-0,02 MM
cBepna, pesbl). Tbto 60nee 60HRC.  HMM CTONKOCTU MHCTPyMeHTa TBEPAOCTb: S OynagaeHme: ' '

2 DD R pacTBOp CoAbl KanbLMHUPOBAHHOM.

e | Mnockoe HenpepbiB- CTanu UHCTPyMeH-  TOBbILLEHWE NPOU3BOAM- CKopocTb WndoBaHus 30+35 m/c

Hoe wnmcoBaHue
LIOB TOKapHbIX. 6onee 55HRC.

0o 25 pas.

Ta6nuua 5. PekomeHayeMble napameTpbl 06paboTku

TasbHble U NErNpo-  TEMbHOCTU, TOYHOCTU
AVCKOBbIX (Dpe3, pe3- BaHHble TBEPAOCTbIO M KadecTBa 06paboTku npu
OAHOBPEMEHHOM YBENMYe-
HIM CTOIKOCTM MHCTPYMEHTA  TgepaocTb: S

BennunHa 3epHa: CkopoCTb BpalleHus agetann 58 M/MuH
B151+B107 T[lopauya npoaosibHas 0,5+1 M/MuH
InybuHa pe3anusi 0,02+0,04 MM

OxnaxaeHwve:
pacTBOp CoAbl KasbLWHUPOBAHHO.

Kpyrv 60pa3oHOBbIE Ha CBSA3KE KEpaMUYECKOi
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Tun
Kpyra

1A1

1A8

iD1

1F1

1v1

Ta6nuua 5. PekomeHayemMble napameTpbl 06paboTku

KaTtanor

Bupa o6paboTku

MHorokpaTHoe Bpes-
Hoe wnmcoBaHue
pe3bbbl € Warom
0,5-1,5mMm.

LLinncosaHue 3ybb-
€eB 3y6uaTbIx KoneL,.

BHyTpeHHee wnndo-
BaHWe KoJieH noa-
LUMMHWKOB W UHCTPY-
MEHTOB HacafHbIX
(dpes, pa3BepToK).

BHyTpeHHee wnndo-
BaHWe Konev noa-
LUMMHMKOB, OTBEp-
CTWIA BbICOKOTOYHbIX
PEXYLUMX UHCTPY-
MeHTOB (dbpes, pas-
BEPTOK).

KoopavHaTHoe wnn-
oBaHWe Kopnycos
CNOXHBIX (OpM.

LLinndosaHue npo-
uns 3ybbeB uep-
BSIUHbIX (hpes.

LLinncosaHue npo-
TSDKEK 3BOSbBEH-
THBIX.

LLinncoBaHue pesb-
6bl CUNOBBIX BUHTOB.

LLinncosaHne gopo-
JKEK HapY>XHbIX
KoneL, NOALUMMHM-
KOB.

LnndosaHne
NMoBEpXHOCTEN pe3bb
KOHUYECKMX.

O6pa6artbiBae-
Mblii MaTepuan

Cranb 6bICTpopexy-
LUasi TBEpPAOCTbIO
6onee 60HRC.

Cranb UHCTpyMeH-
TanbHas TBEPAOCTbIO
6onee 60HRC.

Tennocroiikue noa-
LUMMHMKOBbIE CTanu,
MHCTPYMEHTa/IbHbIE
1 BbICTpopexyLune
CTanm TBEPAOCTbIO
6onee 60HRC.

Cranu noALUMMIHUKO-
Bble, UHCTPYMEH-
TanbHble 1 6bICTPO-
pexyLuve TBepaoc-
Tbto 55HRC.

Cranu nervposaH-
Hble 1 UHCTPYMEH-
TanbHble TBepAoC-
Tbto 6onee 55HRC.

Cranu bbicTpopexy-
LUMe TBEPAOCTbIO
6onee 60HRC.

Cranu bbICcTpopexy-
LLMe TBEPAOCTHIO
6onee 60HRC.

Cranu nermposaH-
Hble TBEpPAOCTbIO
6onee 40HRC.

Cranu TepmocTa-
6UnbHbIE NOALMMHM-
KOBble TBEPAOCTHIO
6onee 60HRC.

Cranu bbicTpopexy-
LLMe MOBbILIEHHOW
TepMOCTabunbHOCTU
TBEpAOCTbIO 6onee
60HRC.

PexomeHpye-
Mble Xapakrte-
PUCTUKM Kpyra

dddbekTbl
3KcnyaTauum

oBbILLEHWE NPOM3BOAN-
TENbHOCTU, TOYHOCTH

1 Kavectsa 06paboTkn Mp  BennumHa 3epHa:

0[JHOBPEMEHHOM YyBenmye- B64-+B20
HUM CTONKOCTU UHCTPYMEH-
Ta [0 25X, COXpaHeHne npo-  TeepaoCTb: S

dunsa kpyra go 1000 wr.
neTanei.

MNoBblleHne nNponssoan-
TENbHOCTM, AOCTVXKEHWE
BbICOKOIO KayecTsa U KuHe-

MaTU4ECKON TOYHOCTU. BenuuuHa sepHa:

B76-+B54

TeeppocTtb: T

MoBbILIEHNE NPOM3BOAN-
TENBHOCTU, TOYHOCTM

1 KayecTBa 06paboTkn npum
OAHOBPEMEHHOM YBennye-
HUM CTOMKOCTM UHCTPYMEHTa
po 30 pas.

BennuuHa 3epHa:
B126+-B64

TeepaocTb: S

lMoBblLEHWE NPOM3BOAK-
TEeNbHOCTW, TOYHOCTN

1 KayecTBa 06paboTkn npun
OAHOBPEMEHHOM YBenmye-
HUM CTONKOCTU UHCTPYMEH-
Ta go 50 pas.

BennuuHa 3epHa:
B151+-B64

TeepaocTb: S

MoBbILLeHne nponsBoau-

TENbHOCTU, TOYHOCTU BenununHa 3epHa:

1 KayecTBa 06paboTku Mpu B126+B107
OAHOBPEMEHHOM YBENNYE-
HWW CTOWKOCTU MHCTPyMeHTa  TeepaocTb: S

o 30 pas.

NoBbILLEHWE NPOU3BOAU-

TENbHOCTU, TOYHOCTU BennuuHa 3epHa:

1 KayecTBa 06paboTKKN MpK B151+B107
O[JHOBPEMEHHOM YBennye-
HWW CTOWKOCTU MHCTPyMeHTa  TeepaocTb: M

no 10-15 pas.

MoBblleHne nponssoan-

TENbHOCTW, TOYHOCTN BenmuvHa 3epHa:

1 KayecTBa 06paboTku npn B151+-B107
OAHOBPEMEHHOM YyBennye-
HUM CTOUKOCTU UHCTPYMEHTa TeepaocTb: M

o 10 pas.

MNoBblLweHne nponssoam-
TeNbHOCTW, TOYHOCTU

1 KayecTBa 06paboTkn npu
OJHOBPEMEHHOM yBenye-
HUM CTONKOCTM UHCTPYMEHTa
0o 15-20 pas.

BenununHa 3epHa:
B151+B107

Teeppoctb: M

MNoBbILLEHME NPOMU3BOAU-

TENbHOCTM, TOYHOCTM BennumHa 3epHa:

1 KavecTBa 0bpaboTkn Np  B126+B107
ONIHOBPEMEHHOM YBennye-
HIM CTOMKOCTM MHCTPYMEHTA  TgeppocTb: S

0o 25 pas.

NoBbIleHNE Npon3BoAU-
TENbHOCTW, TOYHOCTN

1 KayecTBa 06paboTkM Mpu
O[JHOBPEMEHHOM YyBeNnye-
HUM CTOMKOCTU UHCTPYMEH-
Ta go 10 pas.

BennuunHa 3epHa:
B126+B76

Teeppoctb: M

PekoMeHayeMble napaMeTpbl

06paboTku
CkopocCTb LWnndoBaHUs 50 m/c
CkopocTb BpalueHus getanm  0,3+0,5 M/MWH
ny6uHa wnndosaHus 0,5+1 MM

MpochunupoBaHue Kpyra ¢ NOMOLLbIO
npassiLero ponuka: ckopoctb 80+90 06/MuH
OxnlaxgeHue: MacisiHasi SMybCusl.

CkopocCTb WnndOoBaHNS 35 m/c
CKOpOCTb BpalLeHus agetanm 6 M/MUH
Mopava: paguanbHas 0,02 MM/MUH
BepTvkanbHast 0,5 MM/MUH
Tny6uHa 0,03+0,05 ot
MpodunnunpoBaHue C NOMOLLBIO NpaBsiLLEero
PO/NKa, CKOPOCTb posnKa 1,5+2 m/c
OxnaxxaeHue:
pacTBOp MaC/IsHO-KEPOCUHOBbIN 1:1.
CkopocTb LWnndoBaHUs 40+50 m/c
CkopocTb BpalueHus getanm  30+40 M/MUH
Mopaya npoponbHas 1+2 MM/MUH
nybuHa 0,002+0,005
MM/AB. Xon

ObpaBoTka € oxnaxaeHueM mnu 6es.

CKopoCTb LWndOoBaHUS 35+50 m/c
CkopocTb BpalleHust agetanm  40+50 M/MUH
MNopaya npoponbHas 1+3 MM/MUH
rnybuHa 0,002+0,005
MM/AB. Xo4

ObpaBoTka C oxnaxaeHueM mnm 6es.

CKOpOCTb LWNGOBaHNS
nogava rnornepeyHast

30+40 M/c
0,5+1,5MM/MUH

CkopocTb WndoBaHMS 25+35 m/c
CKoOpOCTb BpalleHus getanm  2+3 M/MWH
nybuHa 0,02+0,05 MM
ObpaboTka 6e3 COX.

CKOpOCTb LAMGOBaHUs 25+30 m/c
CkopocTb BpalueHust getanm  1,5+2 M/MuH
FnybuHa 0,05+0,1 mm
ObpaboTka 6e3 COX.

CkopocCTb WndOoBaHMS 30+35 m/c
CkopocTb BpalueHus getanm 0,61 mM/MuH

InybuHa: obpaboTka yepHosasi 0,3 MM
obpaboTka okoHuyaTenbHasi0,05 MM
OX/XKAEHME: 3MYbCUEN.

CKkopoCTb LWNndoBaHUS 40+50 m/c
CkopocTb BpaLleHus agetanm  55+60 M/MUH
nybuHa 0,3+0,5 MM
OxnaxpaeHue: 3MynbCuei.

CkopocTb LWnndoBaHUs 25+30 mM/c
CkopocTb BpalueHus getanm  5+10 M/MUH
nybvHa 0,02+0,05 MM

Ob6paboTka 6e3 COX.
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_ PexomeHpye-
o wacomGorcr  OSSCTRS00ecw | wmexapacre.  PeOMEM/ee mpanerp

Py P yarau PUCTUKM Kpyra P

3aTouka MHorones-  Cranm 6bicTpopexy- [oBblleHne Npou3BoAu- CKOpOCTb LWANGOBaHNS 30+35 M/c
N BUIMHOMO WHCTPYMEH- Wne TepMOCI'aﬁVIJ'Ib' TEeNbHOCTWN, TOYHOCTU BennunHa 3epHa: Moaaya nNpoaonbHas 1+2 MM/MUH
< Ta, Np: pa3BepToK.  Hble TBEPAOCTHIO 1 kavecTBa 06paboTku npu B151+B76  [ny6uHa 0,05+0,1 MM/
- 6onee 62HRC. O[IHOBPEMEHHOM YBe/nye- aB. Xoa
o | HMM CTO/IKOCTV MHCTPYMEHTa  TeppocTh: M Oppa6oTia 6e3 COX.

no 20 pas.

3aTouka MHorones-  Cranum bbicTpopexy- [oBbILLEHME NpoVU3BOAU- CKOpOCTb WMdoBaHNS 30+40 m/c
(e)) BUIHOTO UHCTPYMEH-  LLME TEPMOCTabusib-  TEMbHOCTU, TOUHOCTU BenuumHa 3epHa: Moaaya NpoaonbHas 1+2 MM/MUH
z Ta, Mp: pa3BePTOK.  Hble TBEPAOCTLIO 1 kayecTBa 06paboTkK npm B151+B76  [ny6uHa 0,03+0,05 MM/
o~ 6onee 63HRC. OAHOBPEMEHHOM YBE/NYE- 1B. X0
L | HIN CTOVKOCTU MHCTPYMEHTA  TgepriocTb: M Oppa6orka 6e3 COX.

no 15 pas.

Ta6nuua 5. PekomeHayeMble napameTpbl 06paboTku

3.10. PaspeweHme npobnem npouecca
wnundoBaHuA

Ecnu npouecc wnmdoBanbHo 06paboTku He AaeT o4eBUA-
HbIX 3pheKTUBHBIX pe3ynbraToB, Heobxoaumo ybeanTbes
B NpaBUNMbHOCTU BbIGpaHHLIX NapameTpoB npolecca. Ecnm
1 nocrne 3T1oro 3dEeKTUBHOCTb HE AOCTUTHYTa, Had0 HaWTW
NPUYUHY 1 YCTPaHUTbL Npobnemy.

MepeyeHb Hanbornee YacTo BCTpevaroLmxcst npobnem u crno-
COBOB VX yCTpaHeHUsi NpuBeAeHbl B Tabnuue 6.

OpfHako [aHHble NMPUYMHBI HE SIBMSOTCS eQMHCTBEHHbIMU,
NPUBOASILLIMM K MOrPELLIHOCTSIM 06paboTKM.

3.11. MeponpusaTna MO0 KOPPEKTUPOBKE

MpaBunbHO BbIOPaHHbBIN KEPAaMUYECKUIA KPYr MOXET nogyac
ObITb NOABEPrHYT MUHMMArbHBIM NpoLEeccam KOPpPeKTUPOB-
Ku; McnpaeneHuto paboyero npoduns Unm 3aTouke.

YacTo npu gnutenesHon paboTe kpyra HacTynaer ,3acanvea-
HMe” 3epHa LinamMoM, nonajaroLym B eCTECTBEHHbIE MOpPbI
Kpyra v OH TepsieT CBOIO PeXYLLyto cnocobHocTb. brnarogaps
XPYMKOCTW KepaMU4ecKoW CBSI3KM ,3acanuBaHue” Kpyros
HacTynaeT pexe, YeM Mpu MPUMEHEHUN KPYroB Ha OpraHu-
YeCKOW CBA3KE.

MpaBKa Kpyra NpYBOAMT K HaAnexaluemMy Bo3Bpary pexyLumx
CBOWCTB 1 3pheKTUBHOCTU paboThl.

Bup 06paboTkun
Mpo6nema BecueHTposoe Linndosanne Okpy>«Hoe wnundo- 3aTouka
Kpyrnoe wnudosBanue = o
wnncosaHune OTBEpCTUi BaHMWeE MJIOCKOCTEW  MHCTPyMeHTa
1. Teepabiii Kpyr; 1. TBepabIn Kpyr; 1. TBepaplii Kpyr; 1. TBepaplii Kpyr; 1. Teepaplii Kpyr;
s 3 2. W3bsH npaBku kpyra; 2. W3bsiH NpaBku Kpyra; 2. W3bsiH npaBku Kpyra; 2. U3bsH npaBku 2. bonbluas
5 § 3. bonbluas rny6uHa; 3. bonbluas rnybuHa; 3. bonbluas rnybuHa; Kpyra; rny6uHa;
§ g 4. Manas ckopocTb getanu. 4. Manasi CKopoCTb AeTasu. 4. Manas ckopocTb AeTanu; 3. Bosbluas ybuHa; 3. 3arpsisHeHHas
2 5. 3arps3HeHHast CoX. 4. Marnasi ckopocTb COX.
netanu.
-0 1. Markuit kpyr; 1. 3arpsizHeHHas cox; 1. Markuit kpyr; 1. U3bsH npasku 1. Markuit kpyr;
T3 2. KpynHoe 3epHo; 2. 3arpsi3HeHHast NoAAepXxKa 2. V3bsiH NpaBku Kpyra; Kpyra; 2. KpynHoe
Fl S 3. Heot6anaHcvposaHHIii (HanpasnsiolLas). 3. 3arpsi3HeHHas Cox; 2. 3arpsi3HeHHas CoX.  3€pHO;
aa Kpyr; 4. Buenure wnuHaens. 3. 3arpsisHeHHas
5 ; 4. U3bsiH NpaBku Kpyra; COX.
3 E 5. bonblwas nogaya;
5 s 6. Manasi ckopocCTb AeTanu;
g 7. 3arpsi3HeHHas COoX.
O
0 1. TBepabivi Kpyr; 1. TBepabIn Kpyr; 1. TBepapii Kpyr; 1. Teepapii Kpyr; 1. Teepapli Kpyr;
o © 2. Menkoe 3epHo; 2. Menkoe 3epHo; 2. Menkoe 3epHo; 2. Menkoe 3epHo; 2. Menkoe 3epHo.
g E 2 3. Manas ckopocTb nojauv; 3. Manasi CkopoCTb Mofauv; 3. Manblif pacxog cox. 3. Manasi ckopocTb
c 8 :‘) 4. Manas rnybuna; 4. Manas rnybuHa; nogauu;
E ol s 5. Manbiii pacxog cox. 5. Manbiii pacxog Cox. 4., Manblli pacxof CoX.
m S
1. Msrkuit kpyr; 1. TBepablit Kpyr; 1. TBepablit Kpyr; 1. Msrkuii kpyr; 1. Markuit kpyr;
E 2. W3bsH npaBku Kpyra; 2. W3bsiH NpaBku Kpyra; 2. Manoe 3epHo; 2. Manasi ckopocTb 2. buenve
"s’ o 3. bonbluas rnybuHa; 3. bonbluas rnybuHa; 3. Manasi ckopocTb nogauu; LuMdoBaHus; WNMHAens;
5 Y 4 HepasHomepHbiii Boiber 4. HenpasunibHblit yron nomkvma; 4. Manbili pacxos cox; 3. HepaBHOMEpHbIit 3. Bubpauum
g E Kpyra; 5. WnudosaHwe Bbilwe ocv; 5. HepaBHoMepHbIl Bbiber Bbiber Kpyra. CTaHKa.
S s 5. HenpaBunbHas Hactpoiika 6. HenpasunbHble HanpaensioLme; Kpyra;
5 '2' 3MEMEHTOB CTaHKa 7. V3bsiH NpaBku Kpyra Hanpaens- 6. HenpaeunbHas HacTpOu-
= touiero. Ka 3MIEMEHTOB CTaHKa.

Ta6nuua 6. NMpob6nembl U UX BO3MOXHbIE NMPUYUHDLI

Kpyrv 60pa3oHOBbIE Ha CBSA3KE KEpaMUYECKOi




www.inter-diament.com.pl

4. Npumep 3aKa3a

Cxema nog6opa kpyra crieqytoLuee: Ecnu nmeeTcst BO3MOXXHOCTb, NPOCUM B 3aKa3se ykasaTb Buf,

e HeobXoaMMO onpeaenuTb reoMeTpudeckre (pon) maTepuana u ycnosust 06paboTku, a Takke TUM CTaHka,
napameTpbl Takue Kak: popma (Tun) Kpyra, NS KOTOPOTo NnoaGupaeTcs Kpyr. ATO NO3BONUT MaKcUmarb-
pa3mepbl paboyero cnos Kpyra u guamertp HO TOYHO nogobpaTh WNMOoBanbHbIA KPYr B COOTBETCTBUM
OTBEpCTUS; ¢ Bawmmu notpe6HocTaMM.

e B 3aBUCKUMOCTM OT oGpabaTbiBaeMoro Matepuana 3akas MPOCMM OGOPMASTL B COOTBETCTBUN C MPUMEpoM
1 Bga ob6pabotkm Heobxoammo nogobpatb MPUBEOEHHBIM HIDKE:
KOHLIEHTpaLWio, BENUYMHY 3epHa U TBepAoCTb
Kpyra.

T.

D W X
1A1 150 x 20 x 5 x

(Bl

o=

B107 V240 S V

(B}

TN Kpyra

AnameTp kpyra [Mm]

0603HaYeHve CBSA3KM

LMpVHa paboyero crnost [Mm]

BbicoTa paboyero crnos [Mm] TBEPAOCTb Kpyra

avameTp oTBepcTus [Mm]

KOHLEHTpauua 3epHa

[ONOMNHUTENbHble NapaMeTpbl
pabouyero crnosi

BEnuyvHa 3epHa
B cooTBeTcTBUM ¢ FEPA

MapameTpbl reoMeTpuyeckue MapameTpbl paGoyero crosi Kpyra

Mpumep 1. Mpumep 2.
Mpw 3aka3e kpyra co crneayoLwmMN HeOBXOANMBIMU Mpumep 3akasa kpyra co crieayoLLy MY NapaMeTpamu:
napameTpamu: o TuN Kpyra 1A8W;

o TUN Kpyra 11A2; e Anametp D = 14 mm;

o anametp D = 150 mwm; e LuMpuHa paboyero cros 16 = 10 mm;

o LuMpuHa paboyero cnos W = 10 mwm; e [Mametp wnmHaensa S = 6 mm;

e BbIiCOTa paboyero crnost X = 5 mm; e AnuHa nonHasa L =100 mm;

o anametp orBepctua H = 20 mwm; e 3epHo Gopasonosoe BenuynHon B151;

e 3epHo 6opasonosoe BenuunHon B151; e KOHUeHTpauusa V120;

e KOHUeHTpaumsa V240; e TBepOoCTb T.

e TBepOocTb M. .
B 3aKa3e TaKoro Kpyra Hafo Aath criegytoLlee 0603HayYeHme:

B 3akase HeobxogvMo fathb criegytoLume o603HaYeHme:

D T S L
B W X H 1A8W 14x16x6/100 B91 V300 TV

11A2 150x10x5x20 B151 V240 MV

44 KaTtanor
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. Sciernice standardowe (wg FEPA)
Standard wheels (acc. to FEPA)
Standart Schleifscheiben (nach FEPA)

CraHgapTHble wnudoBanbHble Kpyru (B cooTBeTCTBMM C FEPA)

246 1A1W - 48 [1A8

=2-50 1D1 E—-54 [1F1

£- 56 5A1 E—- 57 5A8

2-> 60 11A2 - 61 12A2/45°

Sciernice borazonowe 0 spoiwie ceramicznym
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Typ Sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twvn kpyra lMpumeHeHne

FEPA

wersja / version
Version / Bepcusi D=2 80 mm

wersja / version
Version / Bepcus D <63 mm

Wymiary sciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pa3zmepbl kpyra

D T X H

25 20+ 25 5 68

28 2025 5 10

30 20+25+30 5 81013

32 1520253032 5 68-10

35 20+25-33 5 1013+ 16
102025 5 810+13+16

0 40 5 101316

45 15+ 25 5 1316

35 5 1013

10+13+16 5 810131620

>0 2025 5 101316+ 20
324050 5 1316+ 20

63 6+10+20+32+50 5 16+ 20

m Katalog
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Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel E
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepsbl kpyra 1T
D T X H K
70 10 - 32 5 20
80 6+10+20+32+45 5 20
90 515 5 20
100 6+-10-20-32 5 20
125 81020+25+30+40-60 ) 20+ 32
150 101520+ 25 5 20+ 32
101316 5] 2032
T 20 510 20+ 32
253032 5 20+ 32
60 5 32
200 10152025 5 32 - 51
225 10+15+20+25 510 51
250 1015202540 (5) 5176
300 152025 5 76 « 127
320 1520+ 25 5 127
350 2025 510 76 127
360 152025 5 127
e 1520+ 25 5 127
3240 10 127

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3a
D T X H

1A1 125x10x5x32 B107 V240 MV
1A1 200x20x5x51 B126 V240 TV

E

Sciernice borazonowe 0 spoiwie ceramicznym
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Typ Sciernicy Zastosowanie
Mounted point type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twvn ronoskn lMpumeHeHne

<
o
T
L

wersja / version A
Version / Bepcus

wersja / version B
Version / Bepcus

VaT X

Wymiary sciernicy / Mounted point dimensions
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazamepbl ronosku

D T X s L wersja / version

Version / Bepcus

25 2025 5 810 50+60-80-100+120 A-B
28 2025 5 8+10 50+60+80+100-120 A-B
30 20+25+30 5 810 60+ 80+ 100120 A-B

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa

wersja / version

Version / Bepcusi D T X S L

1A1W-A 28x20x5x10/100 B126 V240 TV
1A1W-B 30x30x5x10/40 B91 V240 SV

Katalog
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Typ Sciernicy
Wheel type
Schleifscheibetyp
Twn kpyra

© o o~ wWw O

-
o

20

Zastosowanie
Application
Verwendung
IMpumeHeHne

FEPA

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

T
610
810
810
68-10
8+10+12
10131620
101316 - 20
101316+ 20
10+ 16
101316+ 20
10213162025
1013162025
10152025

0,9
1,6

2,63
3.4
3+4
3+6

3+4.6

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3aka3a
D T H

1A8 15x16x6 B91 V240 SV
1A8 17x25x6 B107 V300 TV

Sciernice borazonowe 0 spoiwie ceramicznym m
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Typ Sciernicy Zastosowanie
Mounted point type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twvn ronoskn lMpumeHeHne

wersja / version A wersja / version A1
Version / Bepcus Version / Bepcus

FEPA

” \ \
| ) -
I
L
wersja / version ja/ i
Version / Bepcusi B g:rrssi:; /\;ZSEAZ B1
\ ) e B
@ ] ] - X
I
L
Wymiary $ciernicy / Mounted point dimensions
AusmaBes der Schleifscheibe / Pasamepbl ronosku
D T H s L Version | seporn
3 610 0,9 3 40-50+60 A1-B1
4 8+10 1,6 34 405060 A1+B1
5 810 2 345 40+50+60 A1-B1
6810 2,6 34546 40-50+60 A1+B1
6 6810 3 &) 405060 A+B
6810 3 456 405060 A1+B1
81012 3 3 40-50+60 A-B
. 81012 3 456 40-50+60 A1+B1
81012 4 4 405060 A-B
81012 4 5.6 40-50+60 A1+B1

m Katalog
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10

12

13

14

Wymiary sciernicy / Mounted point dimensions
AusmaBes der Schleifscheibe / Paamepbl ronosku

T
10+13+16+20
1013-16
20
10-13
16+20
10
13+16°20
1013+16-20
10-13
1620
1013+16-20
1013+16-20
10-13
16+20
1013+16-20
10
13+16°20
10
13+16°20
10
13+16-20
10-13
16+20
10+13+16
20
10+13-16
20
1013+16+20
10-13
1620
10+13-16
20
10-16
10

H

g o0 o o o o o ~ A A BB PP OO O LW WO o o0 o0 W P B PdBoow

S

© 0 O O O 6O ~ oo o o ok~ bW

—_— —_— - _— N
Sololx|lo|lodd|lw|o| oo S|a|lw| ow|lolo|S

oo O

L
40+50+60
40+50+60
50+60
40+50+60
5060
40+50+60
50+60
40+50+60
40+50+60
50+60
50+60+80+100+120
40+50-6080+100-120
40+50-6080+100-120
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120
40+50-6080+100-120
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
60+80+100+120
80+100+120
40+50-6080+100-120
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
60+80+100+120
80+100-120
40+50-60+80+100-120
40+50-60+80+100+120
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
40+50-60+80+100-120
40+50-60+80+100-120

wersja / version
Version / Bepcus

A-B
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1

A-B
A1-B1
A1-B1
A1-B1

A-B
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1

A-B
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1




www.inter-diament.com.pl

Wymiary sciernicy / Mounted point dimensions
AusmaBes der Schleifscheibe / Pasamepbl ronosku

D T

16
14 10
16
10+13-16
20
10
1316+20
10
15 1316-20
1013+16-20
10-13
16+20
1013-16
20
10-13
1620
25
1013-16
2025
1013-16
2025
1013-16
2025
10
13+16-20
25
10
1316-20
25
1013+16-20
25
10-13
16+20
25

16

H

O O O O O o o oo oo oo A A AP BP0 OO OO OO0 OO

S
8
10
10

10
10

10
10

P U N
o | o o lo|lo| g o|w|x|o

S N . .
® o o o

© 0 0 O

L
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120

60+80+100+120
4050-60+80+100-120
50+60+80+100+120
40+50-6080+100-120
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
40+50-60+80+100-120
40+50-60+80+100-120
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
4050-6080+100-120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
60+80+100+120
80+100+120
4050-60+80+100-120
50+60+80+100+120
40+50+6080+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
80+100+120
4050-60+80+100°120
50+60+80+100+120
4050-60+80+100-120
50+60+80+100+120
60+80+100+120

wersja / version
Version / Bepcus

A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A-B
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A-B
A-B
A1-B1
A1-B1
A1-B1
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Wymiary sciernicy / Mounted point dimensions E
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl ronoeku T
D T H s L R
10+13-16 6 10 50+60+80+100+120 A1+B1
10 2025 6 10 60+80+100+120 A1-B1
1013+16+20 6 6 40+50-60+80+100-120 A-B
25 6 6 50+60+80+100+120 A-B
1013 6 8 40+50+60-80+100-120 A1-+B1
16+20 6 8 50+60+80+100+120 A1+B1
' 25 6 8 60+80+100+120 A1+B1
10 6 10 40+50+60-80+100-120 A1+B1
1316 6 10 50+60+80+100+120 A1-+B1
20-25 6 10 60+80+100+120 A1+B1
10 5 8 40+50+60-80+100-120 A1+B1
15+20 5 8 50+60+80+100+120 A1-B1
25 5 8 60+80+100+120 A1+B1
10 5 10 50+-60+80+100-120 A1-+B1
15-20 5 10 60+80+100+120 A1-B1
20 25 5 10 80-100+120 A1+B1
10 6 8 40+50+60-80+100-120 A1-+B1
15-20 6 8 50+60+80+100+120 A1-B1
25 6 8 60+80+100+120 A1+B1
1015 6 10 50-60+80+100-120 A1+B1
2025 6 10 60+80+100+120 A1-B1

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa

wersja / version

Version / Bepcus D T HS L

1A8W-A1 10x20x4x5/50 B107 V240 TV
1A8W-B1 20x15x6x8/80 B151 V240 SV

Sciernice borazonowe 0 spoiwie ceramicznym E
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Typ Sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twvn kpyra lMpumeHeHne

<
o
T
L

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

D T X U a H
80 13 15 2 40° - 60° 20
810 12 2 40° - 60° 32

125
13 15 2 40° - 60° 32
10 12 2 40° - 60° 32

150
16 15 3 60° 32

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa

D T X UH a
1D1 125x10x12x2x32/40° B126 V240 TV
1D1 150x10x12x2x32/60° B151 V300 SV

Katalog
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Typ Sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra lMpumeHeHne

FEPA

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

D T X R H
75 10 10 10 20
10 10 10 20
90
16 8 9 20
100 10 10 10 20
15 10 20 20
105
20 10 25 20
21 10 22,5 20+ 32
125
26 10 22,5 20+ 32
14 10 20 20
150
16 10 22,5 20
160 20 10 25 32

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa
D T X H R

1F1 125x26x10x32/R22,5 B181 V240 SV
1F1 160x20x10x32/R25 B126 V240 TV

Sciernice borazonowe o spoiwie ceramicznym E
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Typ Sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twvn kpyra lMpumeHeHne

FEPA

q |

Wymiary sciernicy / Dimensions of the wheel

AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D T X o H
60 10 4 30° 20
8 (o) 46° - 60° 20

70

12 5 15° « 46° 20
100 1012 5 30° = 45° « 60° 20
125 1012 (o) 30° « 45° « 60° 20

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3aka3za
D T X H a

1V1 60x10x4x20/30° B76 V240 TV
1V1 70x8x5x20/46° B107 V240 SV

m Katalog
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Typ Sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra lMpumeHeHne

FEPA

Wymiary sciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pa3mepsbl kpyra

D T H Pierm D D T H P R I
1 256 x 20x 6 / 12 x 14 20 40 x 25 x 810 / 27 x 15
2 25 x 25 x 6 [/ 12 x 19 21 40 x 25 x 13 [/ 27 x 12
3 25 x 25 x 810 / 12 x 14 22 40 x 40 x 810 / 27 x 30
4 28 x 20 x 10 / 15 x 9 23 40 x 40 x 13 [/ 27 x 27
5 28 x 25 x 10 [/ 15 x 14 24 40 x 40 x 16 / 27 x 24
6 30 x 20 x 810 / 17 x 10 25 45 x 25 x 13 / 32 x 12
7 30 x 25 x 8+10 / 17 x 15 26 50 x 25 x 810 / 37 x 15
8 30 x 25 x 13 [/ 17 x 12 27 50 x 25 x 13 / 37 x 12
9 32 x 20 x 68 [/ 19 x 12 28 50 x 32 x 810 / 37 x 22
10 32 x 20 x 10 / 19 x 10 29 50 x 32 x 13 / 37 x 19
11 32 x 25 x 68 / 19 x 17 30 50 x 32 x 16 / 37 x 16
12 32 x 25 x 10 [/ 19 x 15 3 50 x 32 x 20 [/ 37 x 12
13 32 x 30 x 68 / 19 x 22 32 50 x 40 x 810 / 37 «x 27
14 32 x 30 x 10 / 19 x 20 33 50 x 40 x 13 / 37 x 27
15 35 x 25 x 10 [/ 22 x 15 34 50 x 40 x 16 [/ 37 x 24
16 35 x 25 x 13 / 22 x 12 35 50 x 40 x 20 / 37 x 20
17 35 x 33 x 10 / 22 x 23 36 50 x 50 x 810 / 37 x 37
18 35 x 33 x 13 [/ 22 x 20 37 50 x 50 x 13 / 37 x 37
19 35 x 33 x 16 [/ 22 x 17 38 50 x 50 x 16 / 37 x 34

Sciernice borazonowe 0 spoiwie ceramicznym



FEPA

www.inter-diament.com.pl

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

H Pmax Fmax
20 / 37 x 30
10 / 50 x 18
13 / 50 x 15
10 / 50 x 38
13 / 50 x 35
16/ 50 x 32
20 / 50 x 30
20 / 57 x 12
20 / 67 x 12
20 / 67 x 25

D T

49 100x 32 x
50 125 x 40 x
51 125 x 40 x
52 125 x 60 x
53 125 x 60 x
54 160 x 32 x
55 160 x 60 x
56 160 x 60 x

H Pmax  Fmax
20 / 87 x 12
20 / M2 x 20
32 /| 112 x 15
20 / M2 x 40
32 /| 112 x 35
20 / 145 x 12
20 / 145 x 40
32 / 145 x 35

Uwagi / Notices
Hinweis / MpumeuaHue

Podane powyzej wartosci wy-
miaréw P, oraz F,,, okres-
lajg maksymalne dopusz-
czalne wymiary wybrania.

Zamawiajgc prosimy okresli¢
wymiary i charakterystyke
Sciernicy wg podanego przy-
ktadu.

The dimensions values P
and F,. given above deter-
mine the maximum allowable
relief dimensions.

When ordering we please to
specify dimensions and char-
acteristic according to the
example given.

Przyktad zaméwienia / Order example

Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3sa

Uber genante Pay und Froay
werte bezeichnen maximal
zuldssige Abmessungen von
Hussparung.

Wir bitten in der Bestellung die
Ausmale und Charakteristik
der Schleifscheibe nach dem
Beispiel anzugeben.

MpviBeneHHbIE BbIlE 3HaYe-
HUS pasMepoB P U Fray
COOTBETCTBYIOT MaKc1MarbHO
[AOMyCTUMBIM BbIGMPaeMbIM
pasmepam.

Mpocum 3akasblaTb Kpyru B
npeaenax faHHbIX pa3mMepoB.

D T H P F

5A1 30x25x8 /15x12 B126 V240 MV
5A1 80x45x20/60x10 B76 V180 SV

IIE!:’I Katalog
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Typ Sciernicy Zastosowanie <
Wheel type Application n
Schleifscheibetyp Verwendung Ll
Tun kpyra MpyMeHeHNe LL.

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepsbl kpyra

D T H R L D T H R e
1 156 x 16 x 56 / 10 x 10 7 17 x 20 x 56 / 12 x 14
2 15 x 20 x 56 / 10 x 14 8 17 x 25 x 56 [/ 12 x 19
3 16 x 16 x 6 / 11 x 10 9 20 x 15 x 56 / 15 x 9
4 16 x 20 x4-+56/ 11 x 14 10 20 x 20 x 56 / 15 x 14
5 16 x 25 x4+5+6/ 11 x 19 11 20 x 25 x 56 / 15 x 19
6 17 x 16 x 56 / 12 x 10 12 30 x 35 x [ 17 x 26

Uwagi / Notices
Hinweis / NpumeyaHne

Podane powyzej wartosci wy-
miaréw P,y 0raz F,, Okres-
lajg maksymalne dopusz-
czalne wymiary wybrania.

Zamawiajgc prosimy okresli¢
wymiary i charakterystyke
Sciernicy wg podanego przy-
ktadu.

The dimensions values P,
and F.x given above deter-
mine the maximum allowable
relief dimensions.

When ordering we please to
specify dimensions and char-
acteristic according to the
example given.

Przyktad zaméwienia / Order example

Bestellbeispiel / Mpumep 3aka3a

Uber genante Ppay und Fpay
werte bezeichnen maximal
zuldssige Abmessungen von
Hussparung.

Wir bitten in der Bestellung die
Ausmale und Charakteristik
der Schleifscheibe nach dem
Beispiel anzugeben.

MpuBeneHHblE Bbille 3Have-
HUA pasMepoB Prax M Frax
COOTBETCTBYIOT MaKCUMaribHO
[OnyCTUMbIM BblGpaeMbiM
pasmepam.

Mpocum 3akasbiBaTb Kpyri B
npesenax AaHHbIX pa3mMepoB.

D T H P F

5A8 20x25x6/14x12 B151 V240 TV
5A8 30x35x8/15x20 B107 V240 SV

Sciernice borazonowe 0 spoiwie ceramicznym m
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Typ Sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra MpumeHeHne

FEPA

W
P
|_
Ll

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel

AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepsbl kpyra
D w X T-X= E H
80 510 5 20 10 20
100 510 5 23 12 20
125 510 5 23 13 20
150 510 5 23 15 20

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3aka3a
D w X H

6A2 80x5x5x20 B126 V240 MV
6A2 125x5x10x20 B151 V240 SV

m Katalog
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Typ Sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra lMpumeHeHne

FEPA

|_
L

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel

AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D w X T-X= E H
80 510 5 20 10 20
100 510 5 23 12 20
125 510 5 23 13 20
510 5 23 15 20

150

10 10 23 15 20

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa
D W X H

11A2 100x10x5x20 B126 V240 MV
11A2 150x10x10x20 B107 V240 SV

Sciernice borazonowe 0 spoiwie ceramicznym m
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< Typ Sciernicy Zastosowanie
ﬂ- Wheel type o Application
Ll Schleifscheibetyp 1 A 4 5 Verwendung
u. Twn kpyra MpumeHeHne

|_
L

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel

AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepsbl kpyra
D w X T-X= E H
80 510 5 20 10 20
100 510 5 23 12 20
125 510 5 23 13 20
150 510 5 23 15 20

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3aka3a
D wW X H

12A2/45° 100x10x10x20 B126 V240 MV
12A2/45° 125x5x10x20 B107 V240 SV

m Katalog
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Typ Sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra lMpumeHeHne

FEPA

W
10°
< I—
Ll

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel

AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepsbl kpyra
D w W, X T E H
100 2 10 2 10,5 7,5 20
125 2 10 2 13,5 9,5 32
135 4 15 5 16,5 11,5 32
4 10 2 16,5 11,5 32

150

4 15 5 16,5 11,5 32

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3sa
D W W; X H

12R9 100x2x10x2x20 B107 V240 SV
12R9 150x4x15x5x32 B126 V240 TV

K

Sciernice borazonowe 0 spoiwie ceramicznym m
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Notatki

m Katalog



Liczba obrotoéw wrzeciona szlifierki [1/min]

Predkosé szlifowania [m/s] Rotational speed of grinder spindle [1/min]

Grinding speed [m/s] Spindelumdrehungen [1/min]

Schleifgeschwindigkeit [m/s] YacToTa BpalueHus wnuHaens [1/MuH]
Ckopocb wnmdoBaHus [M/c]
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INTER-DIAMENT"

oferuje: offers:
Sciernice z elektrokorundu i weglika vitrified bonded aluminium oxide
krzemu o spoiwie ceramicznym; and silicon carbide wheels;
Sciernice borazonowe vitrified bonded CBN wheels;

0 spoiwie ceramicznym; . )
resin bonded diamond and CBN

Sciernice diamentowe i borazonowe wheels;

O spoiwie zywicznym; .
P / U electroplated diamond and CBN

Sciernice diamentowe i borazonowe wheels;

0 spoiwie galwanicznym:; e
grinding wheels for PCD & PCBN

Sciernice do ostrzenia narzedzi inserts;

zPCD i PCBN; . .
composite plates for machining;

skrawajgce narzedzia kompozytowe; )
diamond dressers.

obciggacze diamentowe.

bietet: npeAAdraert:
Korund-, und Siliziumkarbid- KPYI1 13 SAEKTPOKOPYHAC
Schleifscheiben mit keramischer U KAPOUAQ KPEMHUA HO CBA3KE
Bindung; KEPAMMYECKOM;
Bornitridschleifscheiben mit Kpyrv 6OpA30HOBbIE HO CBSI3KE
keramischer Bindung; KEPAMMUYECKOM;
Diamant- und Bornitrid- Schleif- KPYr AAMA3Hble 1 BOPA30HOBbLIE
scheiben mit Kunstharzbindung; HQ OPraHMYECKOM CBA3KE;
Diamant- und Bornitrid- Schleif- KPYr AAMa3Hble M 6OPA30HOBbIE
scheiben mit galvanischer Bindung; HQO CB$I3KE FAAbBOHMYECKOM;
Schleifscheiben zur PKD- und PKB- KPYIM AAS 3ATOYKM MHCTPYMEHTOB
Bearbeitung; 13 PKD n PKB;
Kompositplatten zur Zerspannung; MAQCTUHBI CMEHHbIE M3 KOMMO3UTOB;
Diamantabrichtwerkzeuge. MPABALLME AAMA3HBIE MHCTPYMEHTDI.
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