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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, (ISO9001:2015 0d 2018).

Polityka jakosci firmy i state ukierunkowanie na rozwoj
przyczynia si¢ do wzrostu zaufania klientéw 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.
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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.
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1. Informacje ogodlne

1.1. Wykorzystanie diamentu i borazonu jako
materiatéw do produkcji narzedzi

Diament i borazon (regularny azotek boru — CBN) okre$la sie
mianem materiatdw supertwardych ze wzgledu na ich wyraz-
nie wyzszg twardos¢ w poréwnaniu do tradycyjnych materia-
tow Sciernych jak korund (Al,O3) czy karborund (SiC).

Diament i borazon wykorzystywane sg jako materiaty $cierne
w wysokowydajnych procesach obrobki szlifierskiej. Gtowne
zalety stosowania narzedzi Sciernych wykonanych z wyzej
wymienionych materiatéw sg nastepujace:
e duza zywotnos¢ i trwatos¢ profilu narzedzia;
o krotki czas obrébki;
e krétsze czasy pomocnicze ze wzgledu na rzadsza
wymianeg narzedzi;
o eliminacja uszkodzen termicznych obrabianych
materiatow wskutek nizszych temperatur szlifowania;
e zapewnienie jednolitej jakosci powierzchni obrabia-
nych przedmiotéw.

Ze wzgledu na powinowactwo chemiczne diamentu do zelaza
narzedzia diamentowe nie konkurujg z borazonowymi — ob-
szary ich zastosowania nie pokrywaja sie, lecz uzupetniaja.

1.2. Zastosowanie diamentu

Diament cechuje sie najwyzszg twardoscig wsrdéd wszystkich
materiatow $ciernych znanych cziowiekowi. Jego twardos¢
i odpornos$¢ na zuzycie oraz wysoka wytrzymato$¢ termiczna
szczegolnie predestynujg go do uzycia przy szlifowaniu
trudno obrabialnych materiatéw.

W obecnych czasach 90% diamentu przemystowego wytwa-
rzane jest syntetycznie z grafitu. Pod dziataniem wysokiego
cisnienia i temperatury w obecnosci katalizatoréw siatka
krystalograficzna grafitu ulega przemianie, wskutek czego
otrzymuije sie diament syntetyczny. W wyniku kontrolowanego
procesu mozna uzyskac¢ diament o ré6znych wtasciwosciach,
umozliwiajgcych precyzyjny dobér rodzaju ziarna $ciernego
do wymagan klienta.
Diamentowe narzedzia $cierne idealnie nadajg sie do obrobki
nastepujgcych materiatow:

o wegliki spiekane;

e szkto i ceramika;

o ferryt;

o krzem;

o grafit;

o tworzywa utwardzalne i wzmocnione wiéknem

szklanym;
e kamienie naturalne;
e materiaty zaroodporne.
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1.3. Zastosowanie borazonu (CBN)

Regularny azotek boru (CBN) wytwarzany jest podobnie jak
syntetyczny diament. Borazon jest drugim pod wzgledem
twardo$ci sztucznie wytworzonym materiatem Sciernym.
W odréznieniu od diamentu nie ulega on niekorzystnym prze-
mianom pod wptywem dziatania zelaza, dzieki czemu dosko-
nale nadaje sie do obrébki wszelkiego rodzaju stali stopowych.

Narzedzia borazonowe cechujg sie wiekszg odpornoscig na
zuzycie w poréwnaniu z konwencjonalnymi, przy ich uzyciu
tatwiej jest uzyska¢ pozgdane wymiary i jakos¢ powierzchni
obrabianych przedmiotow.

Powyzsze cechy sprawiajg, ze uzywajac narzedzi borazono-
wych mozna uzyskaé znacznie wyzszg wydajnos¢ i mniejsze
koszty procesu obrébki szlifierskie;.

Borazonowe narzedzia Scierne przeznaczone sg do obrobki:
o stali szybkotngcych (HSS);
o stali narzedziowych;
o stali do naweglania;
o stali fozyskowych;
o stali nierdzewnych i wysokostopowych
o twardosci > 55HRC.

1.4 Zalety $ciernic o spoiwie galwanicznym

W odréznieniu od spojonych narzedzi $ciernych w $ciernicach
0 spoiwie galwanicznym wystepuje jedna warstwa materiatu
Sciernego, ktéra osadzona jest na korpusie Sciernicy za
pomocg niklowego spoiwa. Dzieki temu mozliwe jest
wykonywanie $ciernic o skomplikowanych profilach warstwy
roboczej, ponadto nie ma koniecznosci obciggania ciernicy.
Umocowanie ziarna $ciernego na korpusie za pomocg trwatej
powtoki umozliwia osiagniecie wysokiej wydajnosci obrobki.
Najwazniejsze zalety Sciernic o spoiwie galwanicznym sg
nastepujgce:

e wysoka zywotnosc;

e mozliwos¢ obrobki detali o skomplikowanych

ksztattach jednym narzedziem;

o wysoka doktadnos¢ obrobki;

¢ niska temperatura obrabianego przedmiotu;

o brak koniecznosci obciggania;

o Sciernice mogg by¢ regenerowane.

Wskutek powyzszych zalet Sciernice o spoiwie galwanicznym
znalazty zastosowanie przy wysokowydajnej obrébce przed-
miotow o ztozonym ksztatcie.

2. Dobor sciernicy

2.1. Srednica

Podstawowym kryterium doboru $rednicy jest typ uzywanej
szlifierki. Jesli istnieje mozliwos¢ wyboru nalezy stosowacé
Sciernice o duzych Srednicach. Zaletg takiego rozwigzania
jest lepsza jakos¢ obrabianej powierzchni oraz wyzsza
ekonomicznos¢ ich pracy dzieki wyzszej wydajnosci obrobki.

Podczas szlifowania otworéw nalezy pamietaé, aby $rednica
Sciernicy stanowita od 60 do 80% $rednicy szlifowanego
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otworu. Sciernice o mniejszych érednicach uniemozliwiajg
osiggniecie wysokiej jakosci obrabianej powierzchni, nato-
miast wieksze Sciernice utrudniajg odprowadzanie urobku.

2.2. Wielkos$¢ ziarna supertwardego

Rozmiar ziarna w decydujgcy sposéb wptywa na proces
obrobki szlifierskiej, zatem jego wtasciwy dobor ma decyduja-
cy wplyw na osiggane rezultaty.

Ponizej zamieszczono tabele zawierajgcg porownanie wiel-
kosci stosowanego do produkcji narzedzi ziarna diamento-
wego i CBN wg FEPA (Fédération Européene des Fabricants
de Produits Abrasifs) i Polskich Norm (PN) oraz norm amery-
kanskich (US Standard):

Nr ziarna Rozmiar ziarna
wg FEPA
PEIREL LR PN-85/MF-§S?08 [um] e Eﬁqd[anrqish]
D301 B301 300/250 50/60
D251 B251 250/212 60/70
D213 B213 212/180 70/80
D181 B181 180/150 80/100
D151 B151 150/125 100/120
D126 B126 125/106 120/140
D107 B107 106/90 140/170
D91 B91 90/75 170/200
D76 B76 75/63 200/230
D64 B64 63/53 230/270
D54 B54 53/45 270/325
D46 B46 45/38 325/400

Tabela 1. Poréwnanie wielkos$ci ziarna

Ogolne zalecenia

Prawidtowy dobor wielkosci ziarna gwarantuje poprawng
prace sciernicy oraz osigganie zamierzonych gtadkosci szli-
fowanych powierzchni.

Ogdlnie rzecz biorgc im mniejsza wielko$¢ ziarna tym gtadsza
powierzchnia obrabiana. Nie powinno sie jednak zawsze dg-
zy¢ do uzyskania jak najgtadszej powierzchni, lecz zawsze do
osiggnigcia pozadanych rezultatow w jak najkrétszym czasie.
Oznacza to, ze nalezy stosowac jak najgrubsze ziarno, ktore
umozliwia osiggniecie akceptowalnej gtadkosci.

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

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

Zaleca sie stosowanie gtebokosci szlifowania nie wiekszej niz
20% nominalnej wielkosci ziarna na podwojny skok ciernicy.



Przyktadowo dla ziarna D126 (B126) wg FEPA wielko$¢ nad-
datku szlifierskiego nie powinna przekraczac 0,025 mm.

Kryteria doboru wielkosci ziarna

Dobierajgc wielkos¢ ziarna nalezy bra¢ pod uwage naste-
pujgce kryteria:

o rodzaj obrobki (zgrubna, wykanczajgca);

e pozadana gtadko$¢ obrabianej powierzchni;

o oczekiwana wydajnos¢ obrébki szlifierskiej.

2.3. Koncentracja ziarna supertwardego

Koncentracja okres$la ilos¢ ziarna diamentowego lub borazo-
nowego w jednostce objetosci warstwy roboczej $ciernicy.

Jako wartos¢ koncentracji ziarna w $ciernicach diamento-
wych o spoiwie galwanicznym przyjeto K50 co odpowiada
zawartosci 2,2 karata ziarna $ciernego w 1cm?® warstwy $cier-
nej, natomiast w Sciernicach borazonowych przyjeto V120 co
odpowiada zawartosci 2,09 karata ziarna $ciernego w 1cm?®
warstwy roboczej $ciernicy.

3. Uzytkowanie sciernic

3.1. Wywazenie $ciernicy

Sciernice na koniec procesu produkcyjnego sg dynamicznie
wywazane w celu zapewnienia:

o optymalnej zywotnosci $ciernicy;

o minimalizacji zuzycia tozysk szlifierki;

e pozgdanych doktadnosci obrobki.

Podczas pracy niewywazong $ciernicg wystepuje czesciowy
kontakt warstwy Sciernej z przedmiotem obrabianym.
Powoduje to w krétkim czasie zuzycie Sciernicy w danym
miejscu, co poteguje niewywazenie.

Za wywazong $ciernice uwaza sie takg Sciernice, ktorej sro-
dek ciezkosci pokrywa sie z geometrycznym srodkiem osi
obrotu tarczy.

3.2. Chtodzenie

Proces szlifowania na mokro (z chtodzeniem) géruje nad
procesem szlifowania na sucho (bez chtodzenia) zaréwno
pod wzgledem zywotnosci Sciernicy jak i wydajnosci skra-
wania. Chtodzenie przyczynia sie do poprawy warunkow
szlifowania poprzez lepsze usuwanie urobku oraz obnizenie
temperatury w strefie szlifowania. W zwigzku z tym wszedzie
tam gdzie to mozliwe nalezy stosowac szlifowanie na mokro.

Jako chtodziwa podczas obrobki Sciernicami diamentowymi
zaleca sie uzywanie kilkuprocentowych emulsji olejowo —
wodnych natomiast przy obrébce $ciernicami borazonowymi
oleje mineralne z dodatkami zwiekszajgcymi skutecznosc
chtodzenia.

3.3. Dobor parametrow obrobki

Od materiatu obrabianego i jego obrébki cieplnej zalezy cha-
rakterystyka $ciernicy, wielkosci nastawne i dobor chtodziwa,
natomiast oczekiwane wyniki wptywajg na wybér rodzaju
obrébki: zgrubna lub wykanczajaca.
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Dobor predkosci szlifowania

Podczas obrébki szlifierskiej bardzo duzg role odgrywa pred-
kos¢ szlifowania, ktora jest liniowg predkoscig ziaren znajdu-
jacych sie na powierzchni warstwy $ciernej. Wiasciwy doboér
tej predkosci w zaleznosci od materiatu obrabianego oraz ro-
dzaju obrobki jest podstawowa kwestig podczas szlifowania.

Ponizej zamieszczono wzor, 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 — predko$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min];
D — S$rednica Sciernicy [mm].
Tabela zamieszczona na 63. stronie umozliwia okre$lenie

wymaganych obrotéw wrzeciona szlifierki w zaleznosci od
Srednicy Sciernicy oraz wymaganej predkosci szlifowania.

Zalecane parametry obrobki otworéw

Podczas obrébki otworéw $ciernicami trzpieniowymi o spoi-
wie galwanicznym zaleca si¢ stosowanie podanych ponizej
parametréw obrobki:

Zalecane parametry obrobki

Diament Borazon
predkos¢ szlifowania na sucho 15 m/s 20 m/s
predkos¢ szlifowania na mokro 20 m/s 30 m/s

predkos¢ obrotowa przedmiotu 100 — 1000 obr/min

posuw 1-5mm

posuw stotu 0,5 -5 m/min

maks. naddatek / podwdjny skok 20% wielkosci ziarna

Tabela 2. Zalecane parametry obrobki

3.4. Rozwigzywanie problemoéw szlifierskich

W przypadku gdy efekty obrébki szlifierskiej nie dajg oczeki-
wanych rezultatow nalezy upewnic¢ sig, czy parametry pro-
cesu zostaty dobrane prawidtowo. Jesli tak, a problemy nadal
wystepujg nalezy ustali¢ przyczyne.

Wykaz najczesciej wystepujgcych probleméw podczas ob-
rébki otwordéw oraz mozliwe sposoby ich eliminacji prezentuje
tabelanr3.

Podane obok prawdopodobne przyczyny nie sg jedynymi,
ktore mogg wywotywac okreslone nieprawidtowosci, wymie-
nione powody sg najczesciej spotykanymi.

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym
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Problem Mozliwe przyczyny Rozwigzanie
Wysoka . Za niska predko$¢ obrotowa wrzeciona; . Zwiekszenie predkosci;
chrop(_)wal_:oéc' Za duzy posuw; . Zmniejszenie posuwu;
obrabianej . Za maly naddatek — pozostaty $lady z poprzedniej obrdbki; Zwiekszenie naddatku;
powierzchni

. Za duza wielko$¢ ziarna;
. Niewtasciwe chtodziwo;
. Za mate uzycie chtodziwa.

oOU A WN

oOUl A WN

. Zmniejszenie wielkosci ziarna;
. Zmiana chtodziwa;
. Zwiekszenie przeptywu i/lub cisnienia.

Stozek zbiezny 1. Zatgczenie obrotdw wrzeciona przy zbyt wysokim potozeniu Sciernicy; 1. Zmiana potozenia $ciernicy;
2. Za duza sita mocowania przedmiotu powodujaca jego odksztatcanie; 2. Zmniejszenie sity mocowania — naprezenia
3. Za mata predkos¢ szlifowania; muszg by¢ minimalne i rbwnomierne;
4. Bicie wrzeciona lub uchwytu szlifierki; 3. Zwiekszenie predkosci szlifowania;
5. Za duza predkos¢ obrotowa wrzeciona; 4. Wyeliminowanie bicia;
6. Nie zmniejszanie obrotdwa wrzeciona podczas wycofywania Sciernicy; 5. Zmniejszenie predkosci wrzeciona;
7. Zbyt wolne wycofywanie $éciernicy; 6. Zmniejszenie predkosci wrzeciona;
8. Duza niedoktadnos$¢ powstata podczas poprzedniej obrébki; 7. Zwiekszenie predkosci;
9. Sciernica szlifuje zbyt agresywnie; 8. Powtorne szlifowanie;
10. Zbyt maty posuw. 9. Zmniejszenie wielkosci ziarna;

10. Zwiekszenie posuwu.

Stozek rozbiezny 1. Za gtebokie potozenie punktu zmiany kierunku posuwu; 1. Poprawne ustawienie potozenia punktu;
2. Zbyt dtuga obrobka dolnej czesci przedmiotu; 2. Natychmiastowe wycofywanie Sciernicy;
3. Sciernica szlifuje zbyt agresywnie; 3. Zmniejszenie wielkosci ziarna;
4. Nieprostopadte zamocowanie przedmiotu; 4. Poprawne ustawienie przedmiotu;
5. Za duza sita mocowania przedmiotu powodujgca jego odksztatcanie; 5. Zmniejszenie sity mocowania — naprezenia
6. Za duza predko$¢ obrotowa wrzeciona; muszg by¢ minimalne i rownomierne;
7. Bicie wrzeciona lub uchwytu szlifierki; 6. Zmniejszenie predkosci wrzeciona;
8. Duza niedoktadno$¢ powstata podczas poprzedniej obrobki. 7. Wyeliminowanie bicia;

8. Powtorne szlifowanie.
Klepsydra 1. Sciernica szlifuje zbyt agresywnie; 1. Zmniejszenie wielkosci ziarna;
2. Sciernica pracuje pod katem; 2. Poprawne ustawienie przedmiotu;
3. Przedmiot nie jest zamocowany centrycznie i prostopadle; 3. Poprawne zamocowanie przedmiotu;
4. Za duza predko$c obrotowa wrzeciona; 4. Zmniejszenie predkosci wrzeciona;
5. Za duza sita mocowania przedmiotu powodujaca jego odksztatcanie; 5. Zmniejszenie sity mocowania — naprezenia
6. Duza niedoktadnos¢ powstata podczas poprzedniej obrobki; musza by¢ minimalne i rownomierne;
7. Odksztatcenie przedmiotu wskutek obrébki cieplnej; 6. Powtorne szlifowanie;
8. Zbyt maty posuw. 7. Powtorne szlifowanie;
8. Zwigkszenie posuwu.
1. Za duza sita mocowania przedmiotu powodujaca jego odksztatcanie 1. Zmniejszenie sity mocowania — naprezenia
w $rodkowej czesci; muszg by¢ minimalne i rbwnomierne;
2. Przedmiot posiada cienkie $cianki w gornej i dolnej czesci powodujace 2. Zmniejszenie naddatku;
jego odksztatcanie podczas obrobki; 3. Zwigkszenie posuwu;
3. Za maly posuw; 4. Zmniejszenie predkosci wrzeciona.

EN

. Za duza predkos¢ obrotowa wrzeciona.

1. Zatgczenie obrotdéw przy zbyt wysokim potozeniu Sciernicy; 1. Zmiana potozenia $ciernicy;
2. Za duza predkos¢ obrotowa wrzeciona; 2. Zmniejszenie predkosci wrzeciona;
@ 3. éf:ifernica sz.Iifuje zbyt agresywn?e; . 3. Zmr.liejszenie wielkosci .ziarna;
—— 4. Bicie wrzeciona lub uchwytu szlifierki; 4. Zanieczyszczone chtodziwo;
5. Nie zmniejszanie obrotéw wrzeciona podczas wycofywania $ciernicy; 5. Zmnigjszenie predkosci wrzeciona;
6. Za duza sita mocowania przedmiotu powodujaca jego odksztatcanie; 6. Zmniejszenie sity mocowania — naprezenia
7. Za maly posuw. muszg by¢ minimalne i réwnomierne;
7. Zwiekszenie posuwu.

Owal na dole

1

. Za glebokie potozenie punktu zmiany kierunku posuwu;

. Zbyt dtuga obrdbka dolnej czesci przedmiotu;

. Sciernica szlifuje zbyt agresywnie;

. Za duza predkos¢ obrotowa wrzeciona;

. Za duza sita mocowania przedmiotu powodujgca jego odksztatcanie;
. Za maly posuw.

U A WN =
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. Poprawne ustawienie potozenia punktu;

. Natychmiastowe wycofywanie Sciernicy;

. Zmniejszenie wielkosci ziarna;

. Zmniejszenie predkosci wrzeciona;

. Zmniejszenie sity mocowania — naprezenia

muszg by¢ minimalne i réwnomierne;

. Zwiekszenie posuwu.

Tabela 3. Problemy i ich mozliwe przyczyny
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4. Przyktad zamowienia

Schemat doboru $ciernicy jest nastepujgcy:

o nalezy okresli¢ parametry geometryczne takie jak:
typ $ciernicy, wymiary warstwy Sciernej oraz
Srednice otworu lub trzpienia;

o W zaleznoéci od obrabianego materiatu oraz
obrébki nalezy dobrac rodzaj i wielko$¢ ziarna.

D T H

1A1 150 x 25 x 20

typ Sciernicy

Srednica [mm]

szerokos¢ warstwy [mm]

Srednica otworu [mm]

Parametry geometryczne

Przykiad 1.

Chcgc zaméwic Sciernice cechujacg sie nastepujgcymi para-

metrami:
o typ Sciernicy S-1210;
e $rednica D = 150 mm;
o $rednica obrabianej kulki: @K = 10 mm;
o wysokos¢ Sciernicy T = 14 mm
e S$rednica otworu 20 mm;
e ziarno diamentowe o wielkosci D107,
o koncentracja K50.

D oK T H
S-1210 150x10x14x20 D107 K50 G

INTER - DIAMENT®

Jesli to mozliwe prosimy podaé w zamoéwieniu rodzaj materia-
tu oraz obrobki a takze jej warunki oraz typ maszyny, do ktérej
dobierane sg Sciernice. Pozwoli to w maksymalnym stopniu
dostosowac sciernice do Panstwa potrzeb.

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

D126 K50 G
B151 V120

oznaczenie spoiwa

koncentracja ziarna:
K — diament; V — borazon

wielko$¢ ziarna:
D — diament; B — borazon

Parametry warstwy Sciernej

Przykiad 2.

Chcac zaméwic Sciernice cechujacy sie nastepujgcymi para-
metrami:

o typ Sciernicy 1A1W;

e Srednica D = 8 mm;

o szeroko$¢ warstwy roboczej T = 10 mm;

e Srednica trzpienia S = 6 mm;

o diugosc catkowita L = 75 mm;

e ziarno borazonowe o wielkosci B151;

e koncentracja V120.

w zamowieniu nalezy podaé nastepujgce oznaczenie:

D TSl
1A1W 8x10x6/75 B151 V120G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym
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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 qual-

ity grinding tools.

The production of high efficient conventional and mod-
ern 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 look-
ing 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.

Diamond and CBN electroplated grinding wheels




Quality policy

INTER-DIAMENT® has the following quality policy
and market strategy objectives:

1. Manufacturing products of the highest quality level;
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.

Catalogue

Assessment schedule

Our strategy of business accords to the Quality
Management System, which has been developed in con-
formity to the obligatory PN ISO 9001:2015 standard.
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1. General information

1.1. Diamond and CBN as the hardest
materials for grinding wheels

Diamond and CBN are defined as super hard materials
because of their extremely hardness that surpasses the tradi-
tional abrasive materials such as aluminium oxide (Al,O5) or
silicon carbide (SiC).

Diamond and CBN wheels are widely used in high effective
grinding processes and offer substantially benefits over tradi-
tional wheels.

The main advantages of diamond and CBN tools:
e very long tool life and profile stability;
e short grinding times;
e short handling times;
o lack of thermal damage to the workpiece;
e ensure appropriate workpiece quality.

In respect of diamond's chemical affinity to iron, diamond tools
do not compete with CBN tools but mutually supplement the
range of their applications.

1.2. Diamond applications

Diamond is the hardest abrasive material in the world known
to man. Almost 90% of the industrial diamonds are manufac-
tured synthetically nowadays. The basic material is graphite,
which is transformed into the crystal lattice of the diamond by
means of high pressure and temperature synthesis in the
presence of special catalysts.

Because of the controlled synthesis, it is possible to get a
diamond with different properties, which gives wider possibili-
ties of application.

Its hardness, wear and thermal resistance make the diamond
the most appropriate abrasive to machining such materials as:

e cemented carbides, cermets;

e glass and ceramics;

o silicon;

e graphite;

e quartz;

o glass, fibber, reinforced plastics;

e natural stone;

o other hard-to-machine materials (PCD, PCBN).

1.3. CBN applications

CBN is produced similarly to the diamond by high pressure
and high temperature synthesis. CBN is the second the hard-
est man-made material, only surpassed by the diamond.
Thanks to their chemical features and considerable lower
wear, CBN tools are used for grinding such hard-to-process
steels as:

Diamond and CBN electroplated grinding wheels
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o hardened high speed steel (HSS);

e chrome steel;

e bearing steel;

o stainless steel with hardness >55HRC;
o stellite.

1.4. Advantages of electroplated grinding wheels

In contrast to other grinding wheels, the electroplated ones
have only one abrasive layer placed on the core by means of
nickel bond. Thanks to it, there is a possibility of manufactur-
ing grinding wheels with complex working layer shape.
Morover, there is not a need of truing and dressing. Tough
fixation of abrasive grain on the carrier makes it possible to get
a high machining efficiency.
The main advantages of electroplated grinding wheels are as
follows:

o high tool life;

e one tool machining of complex shape workpieces;

o high machining accuracy;

o low temperature of machining workpiece;

e Nno need of truing and dressing;

e wheels can be recoated.

As a result of these advantages electroplated grinding wheels
are used when machining of complex shape parts has to be
led with high efficiency.

2. Selection criteria for wheels

2.1. Wheel diameter

The base criterion of the grinding wheel choice is the type of
grinder. Applying a wheel with a larger diameter is more pref-
erable because of the higher workpiece quality, better wheel
efficiency and productivity.

At inner grinding one should bear in mind, that diameter of
grinding wheel or pin should be included between 60 and 80%
of machined bore diameter. Grinding wheels with lower diam-
eters do not allow to get a high smoothness of ground surface,
whilst bigger ones make chip flow harder.

2.2. Grain size

The grain size considerably affects the grinding process; so, a
proper selection is very important with respect to its influence
on productivity and grinding results.

Atable below shows the comparison of the most popular grain
sizes principally applies for resin-bonded wheels. The desig-
nations correspond to FEPA (Fédération Européene des
Fabricants de Produits Abrasifs), PN — Polish standard and
US standard:

Catalogue

FEPA Grain size
grain designation

FEPA US Standard

Sl CBN  pN-85/M-59108 [um] ASTM E-11 [mesh]

D301 B301 300/250 50/60

D251 B251 250/212 60/70

D213 B213 212/180 70/80

D181 B181 180/150 80/100
D151 B151 150/125 100/120
D126 B126 125/106 120/140
D107 B107 106/90 140/170
D91 B91 90/75 170/200
D76 B76 75/63 200/230
D64 B64 63/53 230/270
D54 B54 53/45 270/325
D46 B46 45/38 325/400

Table 1. Grain size comparison

General recommendation

The correctly chosen grain size guarantees proper working
conditions of the wheel as well as the surface smoothness to
be achieved. In a practice, it is advisable to use as coarse
grain as permissible to achieve desirable results.

It is not recommended to apply excessive infeed rates for
wheels with small grain, because wheel life will be shorter and
the surface integrity will be worse, too.

When a rough grinding occurs, a coarser grain ought to be
used with in order to achieve the best performance.

It is recommended that grind cut depth not exceeding 20% of
the nominal size of grain provided for in the specification
should be used. For instance, for abrasives D126 (B126)
indicates the maximum grinding depth shall not exceed 0,025
mm.

Criteria for grain size

When choosing grain size the following criteria should be
considered:
o type of grinding (rough or finish);
o demanded grinding tolerances and workpiece
smoothness;
o grinding efficiency.

2.3. Grain concentration

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

As a concentration in diamond electroplated grinding wheels
a K50 is assumed, what equals to 2,2 carat per 1cm?® of abra-
sive layer, whilst in CBN electroplated grinding wheels a V120
is assumed, what equals to 2,09 carat per 1cm?® of abrasive
layer.



3. Wheels using

3.1. Wheel balancing

Wheels after manufacturing are tested and dynamically bal-
anced in order to achieve:

o optimal wheel life;

o minimal wear of grinder's bearing;

o best grinding performance.

Balancing is absolutely necessary for the diamond and CBN
wheels with respect to centrifugals forces. When a grinding
process is performed by an unbalanced wheel, then abrasive
rim has only partial contact with the workpiece. It leads to
excessive wear of the cutting rim and unbalance effect is
being escalated.

3.2. Cooling

Grinding with cooling (wet) surpasses grinding without cooling
(dry) in terms of tool life and resharpening performance. Wet
grinding is recommended for all grinding operations with dia-
mond or CBN wheels.

The cooling contributes to improving grinding conditions,
better chip flow out from the machining area, decreasing the
temperature level occurring in grinding and prevents the
workpiece from internal cracking or burning.

Ageneral recommendation is to use cooling during grinding or
resharpening process wherever possible. A sufficient amount
of coolant should be fed directly into the working area under
pressure.

When diamond electroplated grinding wheels are used emul-
sions should be used as a coolant, whereas when CBN
wheels are used mineral oils with some additives which
increase cooling efectiveness.

3.3. Machining parameters selection

In every grinding process a correct selection of parameters
plays an essential role. The grinding wheel characteristic
depends on material of machined 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 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 work-
piece material, wheel characteristic and kind of grinding is a
basic issue during machining.

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

INTER - DIAMENT®

_n-D-n
60-1000

where:
V — grinding velocity [m/s];
n — velocity of grinder spindle [rpm];
D — wheeldiameter [mm].
In order to make adjusting the grinding velocity easier, a table
on the 63 page presents speed values with reference to wheel
diameter and rotational speed of grinder spindle.
Recommended parameters of inner machining

When bore machining is done by electroplated grinding pins
the following parameters are recommended:

Recommended parameters

Diamond CBN
grinding speed w/o coolant 15 m/s 20 m/s
grinding speed w/ coolant 20 m/s 30 m/s

workpiece rotational speed 100 — 1000 1/min

feed 1-5mm

table feed 0,5—-5 m/min

max in-feed per double stroke 20% of grain size

Table 2. Recommended parameters

3.4. Troubleshooting in grinding

When grinding results are not satisfactory and do not corre-
spond to arranged values, it is recommended to check
whether the process parameters have been correctly chosen
and set.

When general parameters seem to be correctly adjusted, it is
advisable to look for the reasons.

The most common failures and problems occurring in re-
sharpening (grinding) process and their possibly reasons are
presented below in table 3.

These troubleshooting examples are not all, which may take
place in grinding process — the ones mentioned above are the
most frequent.

&

Diamond and CBN electroplated grinding wheels
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Fault

Poor surface
finish

Tapper at the top

Tapper at
the bottom

Hour glass shape

Barrel

>

Out of round
on the top

>

m—

Out of round
on the bottom

= —
—

Possible cause

. Spindle speed too slow;

. Feed too big;

. Not removing enough material, remained machining marks;
. Grit size too high;

. Improper coolant;

. Too less using of coolant.

Ul WN

Spindle rotation started with tool engagement too high;
Fixture putting too much stress on piece at the top;
Grinding speed too slow;

Spindle or tool holder run-out;

Spindle speed too high;

Spindle speed is not reduced when withdrawing tool;

. Tool is withdrawn too slow;

8. Severe taper in bore from previous machining;

9. Wheel is cutting aggressively;

10. Feed too slow.

kAN

N

Feed reversal point too deep in piece;

Wheel dwelling too long at bottom;

Wheel is grinding aggressively;

Fixture holding piece at an angle, not square with spindle;
Fixture putting too much stress on bore at the bottom;
Spindle speed too high;

Spindle or tool holder run-out;

Severe taper in bore from previous machining.

O NOU A WNE

Wheel is grinding aggressively;

Wheel is grinding at an angle;

Piece is not well contained in fixture;

Spindle speed too high;

Fixture putting too much stress on bottom of bore;
Severe hour glass shape from previous machining;
Severe shape deviation from heat treating;

Feed too slow.

© NG AN

. Fixture is putting too much pressure on piece in the middle;
. Piece has thin walled section at top and bottom;

. Feed too slow;

. Spindle speed too high;

A WN =

Spindle rotation started with tool engagement too high;
Spindle speed too high;

Wheel is grinding aggressively;

Spindle or tool holder run-out;

Spindle speed is not reduced when withdrawing tool;
Fixture putting too much stress on bore;

Feed too slow.

NouhwN e

. Feed reversal point too deep in hole;

. Tool dwelling too long at bottom;

. Wheel is grinding aggressively;

. Spindle speed too high;

. Fixture putting too much stress at bottom of bore;
. Feed too slow.

Ul WN

Table 3. Problems and their possible reasons
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Possible solution

. Speed increasing;

. Feed decreasing;

. Allowance increasing;

. Grain size increasing;

. Coolant change;

. Flow or/and pressure increasing.

DUl A WN

—

Starting spindle rotation with tool deeper into bore;
Adjusting fixture — stress on bore must be minimum
and uniform;

3. Grinding speed increasing;

4. Run-out decreasing;

5. Spindle speed reducing;

6. Spindle speed reducing;
/8

8.

9.

N

Speed increasing;

Pass repeating;

Grain size decreasing;
10. Feed increasing.

Adjusting feed reversal point;

Withdrawing tool immediately;

Grain size decreasing;

Adjusting fixture;

Adjusting fixture — stress on bore must be minimum
and uniform;

Spindle speed reducing;

Run-out decreasing;

Pass repeating.

1R W=

® N o

Grain size decreasing;

Adjusting fixture;

Part should be held square and centered under spindle;
Spindle speed reducing;

Adjusting fixture — stress on bore must be minimum
and uniform;

Pass repeating;

7. Pass repeating;

Feed increasing.

LN

o

©

—

. Adjusting fixture — stress on bore must be minimum
and uniform;

2. Allowance decreasing;

. Feed increasing;

4. Spindle speed reducing.

w

. Start spindle rotation with tool deeper in bore;

. Spindle speed reducing;

. Grain size decreasing;

. Coolant with inclusions;

. Spindle speed reducing;

Adjusting fixture — stress on bore must be minimum
and uniform;

Feed increasing.

'O\Ln-wal—‘

N

. Reducing depth of tool travel;

. Withdrawing tool immediately;

. Grain size decreasing;

. Spindle speed reducing;

. Adjusting fixture — stress on bore must be minimum
and uniform;

6. Feed increasing.

u DA W N =



5. Order example

The schedule of wheel ordering is as follows:

o wheel shape, dimensions of abrasive layer, wheel
body dimensions and the bore or arbor diameter
must be defined in order to avoid misunderstan-
dings;

o depending on grinding performance type of super
abrasive and grain size must be defined.

D T H

1A1 150 x 25 x 20

wheel type

diameter [mm]

rim width [mm]

bore diameter [mm]

Geometric parameters

Example 1.

When you would like to order the following wheel:
o wheel type S-1210;
e diameter D = 150 mm;
o diameter of machined ball: @K = 10 mm;
o wheel height T = 14 mm;
e bore diameter 20 mm;
o diamond grain size D107;
e concentration K50.

D oK T H
S-1210 150x10x14x20 D107 K50 G

INTER - DIAMENT®

If ordering the grinding wheel, it is also advisable to character-
ise the kind of material to be ground, type of grinder and other
criteria that could affect the grinding resuilt.

Example below shows how to order:

D126 K50 G
B151 V120

bond mark

grain concentration
K — diamond; V — CBN

grain size
D - diamond; B — CBN

Abrasive layer parameters

Example 2.

When you would like to order the following mounted point:
e mounted point type 1A1W;
e diameter D = 8 mm;
e abrasive layer width T = 10 mm;
e arbor diameter S = 6 mm;
o total length L = 75 mm;
o CBN grain size B151;
e concentration V120.

you should use the following designation:

D TSL
1A1W 8x10x6/75 B151 V120 G

Diamond and CBN electroplated grinding wheels
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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
Qualitéitszeugnis gemall ISO 9001:2000, (ISO 9001-
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.

[DEUESER



.S Qualitatssicherheit Qm-Zertifikat

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. Diamant und Bornitrid als das harteste
Material fiir Schleifscheiben

Diamant und Bornitrid (CBN) bezeichnet man als Super-
schleifmittel wegen ihrer deutlich hdheren Harte im Vergleich
zu traditionellen Schleifstoffen wie z.B. Korund (Al,O3) oder
Siliziumcarbid (SiC).

Diamant- und CBN-Schleifscheiben sind weithin im Einsatz
bei hochproduktiven Schleifprozessen und beweisen ihren
Vorteil gegenliber herkdmmlichen Schleifscheiben.

Hauptvorteile bei der Verwendung von den Werkzeugen aus
diesem Superschleifmittel:
e sehr lange Standzeiten bei Erhaltung des
Werkzeugprofils;
e kurze Schleifzeiten;
o kurze Handhabungszeiten;
o keine Erhitzung der Werkstiicke;
o Gleichbleibende Qualitat der bearbeiteten
Werkstlcke.

Mit Ricksicht auf die chemische Affinitdt von Diamanten zu
Eisen konkurrieren die Diamantwerkzeuge nicht mit den Bor-
nitridwerkzeugen die Verwendungsaspekte vervielfachen
nicht, sondern sich ergénzen.

1.2. Diamant — Anwendungsbereiche

Diamant ist von allen der Menschheit bekannten Schleifstof-
fen der Harteste. Seine Harte und Verbrauchbestandigkeit,
ebenso wie seine hohe thermische Widerstandsfahigkeit
pradestinieren ihn fir Anwendung in der Schwerschleifbear-
beitung.

Heutzutage werden 90% der Industriediamanten synthetisch
aus Graphit hergestellt. Unter hohem Druck und Tempera-
turen, sowie dem Einsatz von speziellen Katalysatoren, wird
das Kristallographienetz von Graphit verwandelt. Infolge des
kontrollierten Ablaufes kann man Industriediamant von ver-
schiedenen Eigenschaften erwerben, die Prézisions- auslese
von Diamant genau an den Kundenanspriichen ermdglichen.

Die Diamantschleifwerkzeuge eignen sich ideal zur Bearbeit-
ung folgenden Werkstoffen:

e Hartmetall;

e Glas und Keramik;

o Silizium;

o Graphit;

o hartbarer Kunststoff und synthesefaserverstarkter

Kunststoff;
o Naturstein;
o Hitzebestandiger Stoff.

[DEUESER
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1.3. CBN — Anwendungsbereiche

Bornitrid (CBN) wird ebenso wie Industriediamanten herge-
stellt. Das CBN ist der zweitharteste Schleifkunststoff. Im
Unterschied zu Diamanten unterliegt es nicht den unvorteilhaf-
ten Verwandlungen unter der Wirkung des Kohlenstoffes,
weshalb es sich fir Schleifbearbeitung der Stahllegierung
eignet.

Die CBN-Werkzeuge haben eine groRere Abnutzungsbe-
standigkeit gegentiber konventionellen Werkzeugen. Bei dem
Gebrauch von CBN-Werkzeugen ist es leichter eine hohe
Qualitat der bearbeiteten Werkstticke zu erlangen.

Obengenannte Eigenschaften sorgen dafir, dal eine gréfiere
Produktivitat bei Reduzierung der Herstellungskosten erlangt
wird.

Die CBN-Werkzeugen eignen sich fiir:
e Schnellschnittstahl;
o Werkzeugstahl;
o Kohlungsstahl;
o Walzlagerstanhl,
o Nirostahl und hochlegierter Stahl mit Harte >55HRC.

1.4. Vorteile der Schleifscheiben mit galvanischer
Bindung

Im Gegensatz zu den gebundenen Schleifwerkzuegen kommt
in der Schleifscheiben mit galvanischer Bindung nur ein
Schleifbelag vor, der am Schleifscheibegestell mit Hilfe von
der Nickelbindung befestigt ist. Dank dieser Bindung ist es
méglich die Schleifscheiben mit komplizierten Gestallten zu
herstellen, Uberdies gibt es keine Notwendigkeit die Schleif-
scheibe abzurichten. Die Befestigung der Kérnung am
Schleifscheibegestell mit Hilfe von dem stabilen Belag ermdg-
licht die hohe Leistung zu erreichen.

Die wichtigste Vorteile den Schleifscheiben mit galvanischer
Bindung:

e grolRe Lebensdauer der Scheibe;

o Mdglichkeit der Bearbeitung von den Einzelteilen
mit komplizierten Gestallten nur mit der Hilfe von
einem Werkzeug;

o Hohe Genauigkeit der Bearbeitung;

o Niedrige Bearbeitungstemperatur von dem Detail;

o Keine Notwendigkeit des Abrichtens;

o Die Scheibe kann regeneriert werden.

Infolge hoch gezeichneten Vorteilen richten sich die Schleif-
scheiben mit galvanischer Bindung nach der Bearbeitung der
komplizierten Gestallten des Werkstiickes, wo man die Bear-
beitung mit groRer Leistung fiihren soll.

2. Auslese der Schleifscheiben

2.1. Durchmesser

Das Hauptkriterium fir die Auswahl des Schleifscheiben-
durchmessers ist das verwendete Schleifmaschinemodell.
Wenn es die Moglichkeit der Auswahl gibt, ist es glinstiger den
grofitmaglichsten Schleifscheibendurchmesser zu verwen-
den, da man eine bessere Qualitdt der Bearbeitungsflache

und die héchste Effizienz erhélt.

Beim Innenschleifen muss man nicht vergessen, damit der
Durchmesser der Schleifscheibe von 60 bis 80% des Bohr-
ungsdurchmesser ausmachen soll. Die Schleifscheiben mit
kleinen Durchmessern ermdglichen keine hohe Qualitat der
Oberflache zu gewinnen, und erschweren Spanabfuhr.

2.2. KorngroBe

Die KorngroRe beeinflult bedeutend den Schleifablauf, also
die richtige Auswahl der Kérngré3e hat eine grof3e Bedeutung
die erreichbaren Ergebnisse.

Nachfolgend wurde dies in einer Tabelle mit dem Vergleich-
ung der Diamant-, und Bornitridkorngré3e nach FEPA zu der
polnischen (PN), und amerikanischen (US Standart) Norm

Symbol Kérnung
nach FEPA

Korngrée

FEPA US Standard

Diamant  Bornitrid o\ a0\ 59108 [um] ASTM E-11 [mesh]

D301 B301 300/250 50/60
D251 B251 250/212 60/70
D213 B213 212/180 70/80
D181 B181 180/150 80/100
D151 B151 150/125 100/120
D126 B126 125/106 120/140
D107 B107 106/90 140/170
D91 B91 90/75 170/200
D76 B76 75/63 200/230
D64 B64 63/53 230/270
D54 B54 53/45 270/325
D46 B46 45/38 325/400

Tabelle 1. Vergleichung der KorngréRe

veroffentlicht.

Allgemeine Empfehlungen

Die richtige Auswahl der KorngréRe garantiert die gewlinsch-
te Glatte der Schleifschicht. Im allgemeinen kann gesagt
werden, je geringer Korngrofle, desto gldttere ist die
Verschlei3-schicht.

Der Drang nach der glattesten Verschleif3schicht soll nicht nur
das Wichtigste sein. Es soll auch das gewiinschte Ergeb-
nisses in der kiirzen Zeit angestrebt werden.

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

Beim Tiefschleifen sollte immer die gréRte Kérnung benutzen
werden, denn dies beeinflult die VerschleiBwirksamkeit
positiv.

Man empfiehlt die Schleiftiefe von 20% der Nennkorngré3e
fur die richtige Schleifscheibencharakteristik anzuwenden.



Zum Beispiel, fur die Kérngréfie D126 (nach FEPA) sollte die
Schleiftiefe nicht héher als 0,025mm benutzt werden.

Auswahl der KorngroRe

Fir die Auswahl der Korngréfie soll man die folgendem Be-
achtung schenken:
o Art der Schleifbearbeitung (Tief-, Fein- schleifen);
o Gewilinschte Glatte / Qualitat der Oberflache;
o Die zu erwartende Leistungsfahigkeit der Schleif-
bearbeitung.

2.3. Kornkonzentration

Die Kornkonzentration bezeichnet den Anteil der Diamant-,
oder Bornitridkérnung in einer Bearbeitungsmaleinheit der
Schleifscheibe.

In den Diamantschleifscheiben mit galvanischer Bindung
wendet die Kornkonzentration von K50 an, was dem Inhalt
von 2,2 Karat der Kérnung in 1cm® des VerschleiRbelages
entspricht. In den Diamantschleifscheiben mit galvanischer
Bindung wendet die Kornkonzentration von V120 an, was
dem Inhalt von 2,09 Karat der Kérnung in 1cm® des
VerschleiRbelages entspricht.

3. Nutzung der Schleifscheiben

3.1. Auswuchten der Schleifscheibe

Die Schleifscheiben werden zum Schlu® des Herstellungs-
prozesses dynamisch ausgewuchtet mit dem Ziel:
o einer optimalen Lebensdauer der Schleifscheibe;
e einem geringen Verbrauch der Schleifmaschinen-
lager;
o der Schleifprazision.

Wahrend der Bearbeitung mit einer nicht auswuchtenden
Schleifscheibe zeigt sich ein Teilkontakt der Verschleilschicht
mit dem Werkstlick. Dies erhéht die Abnutzung der Schleif-
scheibe.

3.2. Kiihlung

Das NaRschleifen ist viel glinstiger als das Trockenschleifen.
Durch die Kiihlung beim NafRschleifen erreicht man eine gro-
Rere Lebensdauer der Schleifscheibe, bei Verkleinerung der
VerschleiRtemperatur und besserer Spanabfuhr.

Man empfehlt wahrend der Bearbeitung mit Diamantschleif-
scheiben die mehrprozentige Ol-Wasser-Emulsion und wéh-
rend der Bearbeitung mit Bornitridschleifscheiben das Mine-
ralél mit Zugaben, die Wirksamkeit der Kiihlung steigern, zu
benutzen.

3.3. Die Auslese der Bearbeitungsparameter

Die Charakteristik der Schleifscheibe, Stellgrée und Auslese
des Kuhlmittels. Sind von der bearbeitenden Material und
seiner thermischen Behandlung abhangig. Ergebnisse beein-
flussen die Art von Bearbeitung (Fein-, oder Tief-Schleifen).

Die Auslese der Schliffgeschwindigkeit

INTER - DIAMENT®

Die Schliffgeschwindigkeit ist sehr wichtig in der VerschleiR3-
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.

_n-D-n
60-1000

Unten ist ein Formel, der zeigt die Methode von der Bestim-
mung der Schliffgeschwindigkeit:

Beschreibung:

V — Schliffgeschwindigkeit [m/s];

n — Umlaufgeschwindigkeit der Spindel [1/min];

D - Durchschnitt der Schleifscheibe [mm].

Die Tabelle auf der Seite 63 ermdglicht die Bestimmung erfor-
derlichten Spindelumdrehungen der Schleifmaschine in Ab-

hangigkeit von dem Durchmesser der Schleifscheibe und
erforderlicher Schleifgeschwindigkeit.

Die empfohlene Bearbeitungsparameter der Bohrungen

Wahrend der Bearbeitung der Bohrung mit Stiftschleif-

Die empfohlene Bearbeitungsparameter

Diamant Bornitrid
Schleifgeschwindigkeit — trocken 15 m/s 20 m/s
Schleifgeschwindigkeit — naB 20 m/s 30 m/s

Umlaufgeschwindigkeit des 100 = 1000 1/min

Werkstiickes
Langvorschub 1-5mm
Vorschub des Tisches 0,5 -5 m/min

Maksimale Schleifzugabe doppelhub 20% KorngréBe

Tabelle 2. Die empfohlene Bearbeitungsparameter

scheiben mit galvanischer Bindung empfehlt man nebenan
gezeichnete Parameter anzuwenden:

3.4. Losung bei Schleifproblemen

Wenn die Ergebnisse der Schleifbearbeitung nicht wie erwar-
tet sind, soll man sich vergewissern, daf} die Bearbeitungs-
parameter richtig angepal3t worden sind.

Verzeichnis der am haufigsten gezeigten Problemen wahrend
dem Innenschleifen und mdgliche Methoden der Problem-

g
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Problem

Maogliche Ursachen

Korperoberfliche 1. Kleine geschwindigkeit der spindel;

ZU raus

Steigungskegel

Divergentkegel

Sanduhrgestalt

FaBchen

Unteroval

2. Zu schnelle schleifscheibeaufnahme;

3. Zu kleine spanabnahme spuren von voriger bearbeitung;
4. Zu groBe kdrnung;

5. Unrichtiges kiihimittel;

6. Zu kleine abnutzen des kihlmittels.

1. Einschaltung der spindeldrehungen bei der zu hohen lage der
schleifscheibe;

2. Spannkraft des deformierten stiickes ist zu stark;

3. Schleifgeschwindigkeit ist zu klein;

4. Spindel-, oder spannvorrichtungsspannungen;

5.drehzahl der spindel ist zu groB;

6. Mangel der verkleinerung von spindeldrehzahl wahrend des riickziehens
der schleifscheibe;

7. Riickziehen der scheibe ist zu langsam;

8. Grosse ungenauigkeit wahrend voriger bearbeitung;

9. Schleifscheibe schleift zu aggressiv;

10. Schleifscheibeaufnahme ist zu klein.

Umkehrpunkt der schleifscheibeaufnahme ist zu tief;
Bearbeitung des unterteiles des werkstiickes ist zu langlich;
Schleifscheibe schleift zu aggressiv;

Unsenkrechte befestigung des werkstlickes;

Spannkraft des deformierten stiickes ist zu stark;

Drehzahl der spindel ist zu groB;

Spindel-, oder spannvorrichtungsspannungen;

Grosse ungenauigkeit wahrend voriger bearbeitung.

®NOUhWN

Schleifscheibe schleift zu aggressiv;

Schleifscheibe arbeitet im winkel;

Werkstlick ist nicht zentriert und senkrecht befestigt;
Drehzahl der spindel ist zu groB;

Spannkraft des deformierten stiickes ist zu stark;
Grosse ungenauigkeit wahrend voriger bearbeitung;
Warmeverformerung des werkstiickes
Schleifscheibeaufnahme ist zu klein.

PN A WNE

. Spannkraft des im mittelteil deformierten stiickes ist zu stark;

. Werksttick hat diinne wandchen in ober-, und unterteil, die
verformungen tun.

3. Schleifscheibenaufnahme ist zu klein;

4. Die drehzahl der spindel ist zu grof.

N =

-

Schleifen mit der zu viel vorgeschobenen schleifscheibe wahrend der
umsteuerung;

Drehzahl der spindel ist zu groB;

Schleifscheibe schleift zu aggressiv;

Spindel-, oder spannvorrichtungsspannungen;

Mangel der verkleinerung von spindeldrehzahl wahrend des riickziehens
der schleifscheibe;

6. Spannkraft des deformierten stiickes ist zu stark;
Schleifscheibenaufnahme ist zu klein.

unkhwnN

A

—-

. Schleifen mit der zu viel vorgeschobenen schleifscheibe wahrend der
umsteuerung;

. Bearbeitung des unterteiles ist zu lang;

. Schleifscheibe schleift zu aggressiv;

. Die drehzahl der spindel ist zu groB;

. Spannkraft des deformierten stiickes ist zu stark;

. Schleifscheibenaufnahme ist zu klein.

Ul WN

Tabelle 3. Probleme und mégliche Ursachen

Losungen

1. VergréBerung der geschwindigkeit;

2. Verkleinerung der schleifscheibeaufnahme;

3. Steigerung der spanabnahme;

4. Verkleinerung der kdrngrofBe;

5. Anderung des kiihImittels;

6. VergroBerung des durchflusses und/oder der
pressung.

1. Anderung der schleifscheibelage

2. Verkleinerung der spannkraft — spannungen
sollen minimal und gleichférmig sein;

3. Steigerung der verschleiBgeschwindigkeit;

4. Eliminierung des axial-, und radialschlages;

5.verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;

6. Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;

7. VergroBerung der geschwindigkeit;

8. Nochmals schleifen;

9. Verkleinerung der kdrngroB3e;

10. Steigerung der schleifscheibenaufnahme.

Die richtiges einstellen des umkehrpunkes;
Sofortiges riickziehen der schleifscheibe;
Anderung der kérngrosse;

Richtige montage des werkstiickes;
Verkleinerung der spannkraft — spannungen
sollen minimal und gleichférmig sein;
Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;
Eliminieren des schlages;

Nachschleifen.

>N E
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Verkleinerung der kérngroBe;

Richtige montage der werkstiickes;
Richtige befestigung des werkstiickes;
Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;
Verkleinerung der spannkraft — spannungen
sollen minimal und gleichférmig sein;
Nachschleifen;

7. Nachschleifen;

Steigerung der schleifscheibenaufnahme.

bk
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. Verkleinerung der spannkraft — spannungen
sollen minimal und gleichférmig sein;

2. Verkleinerung der spanzugabe;

. Steigerung der schleifscheibenaufnahme

4. Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit.

w

Anderung der schleifscheibenlage;
Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;
Verkleinerung der kdrngroBe;

Schmutziges kiihimittel;

Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;
Verkleinerung der spannkraft — spannungen
sollen minimal und gleichférmig sein;

7. Steigerung der schleifscheibenaufnahme.

[ A

. Richtiges einstellen des umkehrpunktes;

. Sofortiges riickziehen der schleifscheibe;

. Verkleinerung der kdrngroBe;

. Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;

. Verkleinerung der spannkraft — spannungen
sollen minimal und gleichférmig sein;

6. Steigerung der schleifscheibenaufnahme.

A W N



4. Bestellbeispiel

Die Schema der Schleifscheibenauswahl:

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

o In Abhangigkeit vom Werkstoff und der Bearbeitung
soll die richtige KérngroRe angepaldt werden.

D T H
1A1 150 x 25 x 20

Schleifscheibetyp

Durchmesser [mm]

Schleifrandbreite [mm]

Bohrlochdurchmesser [mm]

Geometrieparameter

Beispiel 1.
Wenn man die Schleischeibe mit folgenden Parameter zu
bestellen wiinscht:
o Schleifscheibetyp S-1210;
e Durchmesser D = 150 mm;
o Die Durchmesser der bearbeitende Kugel: @K=10mm;
e Schleifscheibetiefe T = 14 mm;
e Bohrlochdurchmesser H = 20 mm;
o Diamantkérnung, Gréfie D107;
o Konzentration K50.

D oK T H
S-1210 150x10x14x20 D107 K50 G

INTER - DIAMENT®

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

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

D126 K50 G
B151 V120

Bindungskennzeichnung

Kornkonzentration
K — Diamant; V — Bornitrid

KoérngroRe
D — Diamant; B — Bornitrid

VerschleiBbelagparameter

Beispiel 2.
Wenn man die Schleischeibe mit folgenden Parameter zu
bestellen wiinscht:

o Schleifscheibetyp 1A1WV;

e Durchmesser D = 8 mm;

e Schleifrandbreite T = 10 mm;

o Stiftdurchmesser S = 6 mm;

e Gesamtlange L =75 mm;

o Bornitridkérnung, Grélte B151;

o Konzentration V120.

soll man in der Bestellung diese Kennzeichnung angeben:

D TS L
1A1W 8x10x6/75 B151 V120G
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1ISO 9001:2000

lista certyfikowanych wtasciwosci
dostepna na www.sgs.com

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;

* IIpaBsIIUE AIMa3HbIe HHCTPYMEHTBI.

INTER-DIAMENT® CIIeUaIN3UPYETCs Ha OCTaBKax
HWHCTPYMEHTOB B UETKO OTOBOPEHHBIE C KIIMEHTOM CPOKU
Y M3TOTOBJICHUH HE TUITMYHBIX CTICIIMAIbHBIX BHOB KPY-

T'OB I10 3aKa3aM € KOPOTKUM CPOKOM IMOCTaABKHU.

prrm ajiIMasHblE U 60pa3OHOBbIe Ha CBSI3KE rasibBaHN4YeCcKom
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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. UHcbopmauus obwas

1.1. Ucnonb3oBaHue anMasa u 6opasoHa npu
Nnpon3BoACTBE UHCTPYMEHTOB

Anma3s 1 6opasoH (perynsipHoln HUTpUA 6opa, B 0603Ha4eHUM
CBN) oTtHOCATCA K CBEpXTBEPAbIM Matepuanam, TBepAoCTb
KOTOPbIX NPEBbILLAET TBEPAOCTb TPAAULIMOHHbBIX aGpasvBHbIX
MarepuanoB Takux, kak kopyHz, (Al,Os) n kapbopyHa (SiC).

Anma3s v 6opa3oH MCronb3aylTcs B KavyecTBe abpasvBHbIX
Marepuaros KpyroB Af1s BbICOKOMPOWU3BOAUTENbHOM LLNNGO-
BanbHoW 06paboTkn. [MaBHble AOCTOMHCTBA LWINUGOBarnb-
HbIX KpYroB, MPOV3BeEHHbIX 13 Bblle yKka3aHHbIX MaTepua-
10B CreaytoLme:
e BbICOKasi CTOMKOCTb MNP COXPaHEHUM NPOUnst Kpyra;
e COKpalleHWe BpemMeHn 0bpaboTku;
e COKpaLlLeHVe BCMOMOraTenbHOro BpeMeHmn Ha
3aMeHy UHCTPYMEHTa;
o WCKINOYEHNE CTPYKTYPHBIX M3MEHEHUI B obpabaTbl-
BaeMOM MaTepuare 3a CHET HU3KON TeMnepaTypbl
LN oBaHuns;
o MOBbILLIEHNE Ka4yecTBa 06paboTaHHOV NOBEPXHOCTH
neranen.

B cBSA3M C XMMUYECKMM CPOACTBOM anmMasa K Matepuanam Ha
OCHOBE Xenes3o-yrnepos, anmvasHblii MHCTPYMEHT He KOHKY-
pupyeT ¢ 6opa3oHOBbIM. ArMasHble U Gopa3oHOBbIE Kpyru
MMeloT CBOV 0BNacTV NpYMEHeHs M AOMONHSOT Apyr Apyra.

1.2. NpuMmeHeHMe anmasa

Anma3s obnagaer HauBbICLLEW TBEPAOCTbIO CpPean BCex
M3BECTHbIX B HACTOsILLiee BPEeMs YenoBeKy abpasuBHbIX MaTe-
pvanos. Ero TBepAoCTb, BbICOKasi UIBHOCOCTOMKOCTb, @ TakkKe
[OCTaTO4HO BbICOKAsi TEPMMYECKasi CTOWKOCTb MO3BOMSHOT
ncnonb3oBaTh ero npu WnudoBaHnM TpyaHo obpabaTsiBae-
MbIX MaTepuarnos.

B GonblunHCTBE CryyaeB npuv Npov3BOACTBE UHCTPYMEHTOB
Ha 90% VCronb3ylTCS CUHTETUYECKME anmasbl, Monyyaemble
13 rpacmTa nog AencTBMEM BbICOKOTO AaBMEHUs 1 Temnepa-
Typbl B MPUCYTCTBUM KaTanuaatopa B kamepe cuHTesa. [103-
TOMY [aHHbI anvas Ha3blBaeTCs CUHTETUYeCkM. B ycrosu-
AX KOHTPOMUPYEMOro npoLecca, MOXHO MoryyaTb anmas ¢
Pa3nnYHLIMM CBONCTBaMU, C BO3MOXHOCTBIO NMPELM3VIOHHOTO
nopgbopa BenuYMHbI LWNNGOBanNbLHOTO 3epHa MO KemnaHuo
KNMeHTa.

AnmasHble WnnmdoBanbHble Kpyrv naeansHo NoaxoasaT Ans
06paboTkum cregyoLmx MaTepmuasnos:

e TBEPAbIX CNIaBOB;

e CTekmna, KepaMuku 1 HaTyparnbHbIX KaMHEeN;

o (PeppuTOB, KPEMHUA U rpaduTa;

e CTEKIONacTUKOB 1 CTEKITOBOIOKOH;

e MaTepuaroB apoynopHbIX.

prrm ajiIMasHblE U 60paBOHOBbIe Ha CBSI3KE rasibBaHN4YeCcKom
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1.3. NpumeHeHune 6opa3oHa (CBN)

PerynapHbii HuTpug 6opa (CBN) nonyyaetcs aHanornyHo
CUHTeTUYeckoMy anmasy. bopasoH siBnsieTcs BTOPbIM MO
TBEpOOCTV abpa3vBHbIM MaTepuanomMm, yctynas no TBepaoc-
TW TONbKO anmagay. B otnuymne ot anmasa oH XUMUYeCku UHep-
TEH K MaTepuariam Ha OCHOBE Xene3oyrnepos, YTo No3Bors-
€T pekoMeHaoBaTh ero Anst 06paboTky cTanen n cnnaeos.

BopasoHoBble WNngoBarnbHble Kpyrn UMetoT Gornee Bbico-
Ky N3HOCOCTOMKOCTb B CpaBHEHUU C Kpyramu n3 TpaanunoH-
HbIX abpasvBHbIX MaTepPUanos, BLICOKYI PasMepHYy CTOM-
KOCTb Npu 06paboTke aeTanei.

OTO NO3BONSIET NPUMEHSITb BOPA3OHOBLIE KPYrN C BbICOKOM
NMPOV3BOANTENbHOCTBLI0 M HU3KMMW 3aTpataMun npu npoLec-
cax wnmdoBanbHon 06paboTku CneayoLLmMx MaTepranos:

o ObICTpOpexyLwmx ctanen (HSS);

e VHCTpyMEHTarnbHbIX CTaneu;

o LIEMEHTUPOBAHHbIX CTanen;

o MOALLUMMHMKOBbIX CTanen;

o HepxaBelLyx cTanen u TpyaHoobpabaTbiBaeMbIx

cnnaeoB ¢ TBepgocTbio 6onee 55HRC.

1.4. NpenMyLLECTBO KPYroB Ha CBAA3KE
rasibBaHU4eCKoMn

B oTnnuve ot abpasuBHbIX KPYroB Ha ApYrvx CBsidkax, B Kpy-
rax Ha cBs3ke ranbBaHU4eckoi paboyas YacTb Kpyra UMeeT
TONbKO OAVH Croi aGpa3nBHOMO MaTepuana, KoTopblii Ocax-
[aeTcs Ha Kopryc Kpyra C MOMOLLbHO HUAKETNEBOW CBA3KU.

Bnarogapsi aToMy MMeeTcs BO3MOXHOCTb M3roTaBnMBaTb
Kpyru CO CroXxHbIM npodpmnem paboyert Yactu 6e3 Heobxoam-
MOCTM OKOHYaTenbHOM nx 0bpaboTkn. 3akpenneHue abpasus-
HOro 3epHa Ha Kopryce C MOMOLLbIO MPOYHON MIEHKW MO3BO-
NUNO AOCTUrHYTb BbICOKOW NPOU3BOAUTENBHOCTY 06PabOoTKL.

Hanbonee BaxHble JOCTOMHCTBA KPYroB Ha CBSI3KE ranbBa-
HMYEeCKOW creaytoLme:

e BbICOKasi CTOMKOCTb Kpyra;

e BO3MOXHOCTb 06pabOTKM AeTarnel co CNOXHbIM

npocunem ogHUM UHCTPYMEHTOM;

e BbICOKasi TOMHOCTb 0OPabOTKK;

e HU3Kasa Temnepatypa obpabaTtbiBaemon getanu;

e OTCYTCTBME OKOH4YaTEerbHOM 06paboTky;

e BO3MOXHOCTb pereHepaumu Kpyra.

MpviBeAeHHbIE BbiLLE JOCTOMHCTBA KPYrOB Ha CBA3KE ranbBa-
HUYECKOW MO3BONST MPUMEHSITb MX Tam, rae obpaboTka
OeTarnew CrnoxHoro Npoduns AoMmkHa NPON3BOAUTLCS C BbICO-
KOW NpOVN3BOAUTENBHOCTLHO.

2. Bbi6bop kpyra

2.1. inameTp

OCHOBHbIM KpuTEpreM Bblbopa AvMameTpa Kpyra siBrsieTcsi
TVN NPUMEHSIEMOrO LWNNMGOBANbLHOIO cTaHka. [JoCTOMHCTBOM
NPUMEHEHUS KpYroB BOMbLINX AMaMETPOB SBMSIETCS Nyyllee
KayecTBO 06paboTaHHON NoBepXHOCTH, Boree BbiCoKas 3KO-
HOMMWYHOCTb UX PaboTbl NPY BLICOKOM NPOU3BOANTENBHOCTU
npouecca o6paboTku.

KaTtanor

Mpw WwnmdoBaHUm 0TBEPCTUN HEOBXOAMMO NOMHUTb, YTO Ana-
MeTp Kpyra AOIKeH CoCcTaensATb BenuynHy ot 60 go 80% ot
BENMUYMHBI AnamMeTpa wnndyemoro oTeepctus. Kpyrv ¢ MeHb-
LUIMMKN BEMUYMHAMW OMAMETPOB HE CMOryT 06eCrneynTb BbICO-
KOro kayectBa 0bpaboTaHHON MOBEPXHOCTU, B TOXE BPEMS
Kpyr ¢ GonbluMMK BENWYMHAMWM OMaMETPOB 3aTPYAHSIOT
OTBOZ, NPOAYKTa 06paboTKM (LLnama) U3 30HbI LUIMGOBaHMS.

2.2. BennuuHa 3epHa

Pasmep 3epHa 1MeeT peLuaroLiee BIUsHIE Ha NPOLLECC Lnu-
(hoBaHwsA, No3aToMy ero noabop UMeeT NepBOCTENEHHOE 3Ha-
YeHVie Ha MoryyeHe NoMOXKMTENbHOrO pesynsTaTa.

Hwxe npeacrasneHa Tabnuua cpaBHUTENbHBIX 0603HAYEHMIA
BEMUYMH 3epHa, NPUMEHSIEMas NPy NPOM3BOACTBE arlMasHoro
n CBN unHcTpymeHTa no crangapty FEPA (PenepatvBHbin
EBponeinckuin CtaHgapT Ha ABpasuBHyto Npogykumio), Monb-
ckum Hopmam (PN) 1 amepumkaHckum Hopmam (US CtangaprT):

N 3epHa Bennumna 3epHa
no FEPA
FEPA US CraHpapTt
Anmas Bopa3oH PN-85/M-59108 ASTM E -11
[MkM] [Meww]
D301 B301 300/250 50/60
D251 B251 250/212 60/70
D213 B213 212/180 70/80
D181 B181 180/150 80/100
D151 B151 150/125 100/120
D126 B126 125/106 120/140
D107 B107 106/90 140/170
D91 B91 90/75 170/200
D76 B76 75/63 200/230
D64 B64 63/53 230/270
D54 B54 53/45 270/325
D46 B46 45/38 325/400

Ta6nuua 1. CpaBHUTENbLHOE 0603HaYeHUe BEeNMYMHbI 3epHa

O6wume pekomeHZaumm

MpaBunbHbIN NOABOP BENMUYMHBI 3epHa rapaHTUpyeT Kadyec-
TBEHHYI0 paboTy WNndoBanbHOro Kpyra ¢ Nony4YeHnem Tpe-
GyeMoli LLepOXOBaTOCTH LLNMNEOBAHHON NOBEPXHOCTY.

YeM MeHbLUe BenuMuMHa 3epHa, TEM HUXE LUEPOXOBATOCTb
obpaboTtaHHoli noBepxHocTn. OgHako, He Bcerga nopodop
BEMWYMNHbLI 3EPHA 3aBUCUT OT LLEPOXOBATOCTH 06paboTaHHoOw
NOBEPXHOCTM, 8 MOXET 3aBUCETL TakKe OT TpebyemMol Npouns-
BOAUTENBHOCTM MNpoLecca WnndoBaHus. TO 03HaYaeT, YTo
MHorAa HeobxoauMo NpUMeHsiTb Gonee KpyrnHoe 3epHo, YTO
TEM HEe MeHee MO3BOMSAET MOMyYuTb 3aaHHOe 3HayeHue
LLIEPOXOBATOCTM, HO CHU3WT BPEMS LUIMAPOBaHMS.

He cnepyet npyMeHsATb Npy 6oMbLUMX NpURyckax LWnndosa-
HWS KPYTU C MENKMM 3EPHOM, TaK Kak 3TO NPMBOAWUT K yBENu-
YEHWI0 Yncra NPoXodoB M YXyALLEHWIO KadecTBa obpaboTaH-
HOW NMOBEPXHOCTMU.

B cnyyae 4yepHoBOW 06paboTky A5t MONyYeHUst HaMBbICLLE



aphekTMBHOCTM WNMdpoBaHms, Heo6XxoaMMO BCerga npume-
HATb KpYyMHOE 3epHO.

my6uHa wnudoBaHmsa He JormkHa npesbiwatb 20% HoMu-
HanbHOW Benu4yuHbl 3epHa D126 no FEPA rnybuHa wnudo-
BaHMsA He JormkHa npesbiwatb 0,025 mm.

KpuTtepun noa6opa BenuUYnHbI 3epHa

Mpun noobope 3epHa HEOOXOAMMO PYKOBOACTBOBATLCS HUDKE
NpUBEAEHHBIMU KPUTEPUAMM:
e BMOOM 00paboTKM (YepHOBas, OKOHYaTenbHas);
e 3a[aHHOW LLEPOXOBATOCTbIO 06pabaTbiBaeMoi
NOBEPXHOCTY;
e OXMOaeMOW NPOU3BOANTENBHOCTLIO NpoLecca
winncpoBaHms.

2.3. KoHueHTpauus 3epHa

KoHueHTpauus onpeaensieT KONMWYecTBO ariMas3Horo Mim
G0pa3oHOBOTO 3epHa, Haxodsllerocs B eduHuUe obbema
paboyero cnos kpyra.

KoHueHTpaLus 3epHa B anmMasHbIX Kpyrax Ha CBA3Ke ranbBa-
HMYecKor nNpuHumaetcsa pasHor K50, 4to cootBeTcTByeT 2,2
KapaTa abpa3nBHOro 3epHa, cogepxatierocs B 1 kybuiyeckom
caHTumMeTpe pabouero crost kpyra, B 60pa3oHOBbIX Kpyrax
npuHsTa koHueHTpauus V120, yto cootBeTcTByeT 2,09 Kapa-
Ta 3epHa abpasuBHoro, cogepatierocss B 1 kybuueckom
CaHTUMeTpe paboyero cnos Kpyra.

3. MpuMeHeHMne Kpyros

3.1. bBanaHcupoBKa Kpyra

Kpyru B KOHLIe Npon3BoaCcTBa NoABEPrarTCsa AUHA-MUYECKON
OanaHcMpoBKe B LiENsix obecneveHms:
e OMTUManbHON CTOMKOCTU Kpyra;
e CHVXEHMUS1 M3HOCA MOALUMMHMKOB LWNMdOBarbHOro
CTaHkKa;
o 0becneyveHus Tpebyemon To4HOCT 06paboTku.

WHorga B npouecce paboTbl HecGanaHCMpPOBaHHbLIM KPYroM
YacCTWM4HO HapyLLaeTcs MOBEPXHOCTb KOHTaKTa Kpyra u obpa-
GaTtbiBaemon getanu. [iucbanaHc kpyra npMeoauT K ObICTpo-
My HEpaBHOMEPHOMY €ro M3HOCY U CHDKEHWIO CTOMKOCTH.

CbanaHcypoBaHHbIM KPYroM CHUTAETCS TakoW KPYT, Y KOTOPO-
ro LEHTP TSHKECTW COBMagaeT C reoMeTpUYEecKUM LieHTPOM
OCV BpalLLleHust.

3.2. OxnaxpaeHue B npouecce 06paboTku

Mpouecc WwnmudoBaHns ¢ OXNaxXaeHNeM NpeanovTUTENbHeEN
npouecca WinMoBaHns 6e3 OXNaXAeHUsi C TOYKU 3pEHMs]
CTOMKOCTW Kpyra U nNpon3BoaMTeNbHOCTY npouecca. Oxnax-
OeHve ynydllaeT ycroBus WnvMdoBaHUsi, npexae BCero,
obrieryaet BbIHOC LUfiaMa U CHUXKaEeT TemnepaTtypy B 30He
wnndgosaHust. Moatomy, rae BO3MOXHO, HeobxoanmMo pabo-
TaTb C OXNAXOEHNEM.

B kauecTBe oxnaxgaroLlein xuakoctu npu obpaboTke anvas-
HbIMW Kpyramy Ha raribBaHU4ecKow CBsi3ke HeOOX0oaMMO MC-
nonb3oBatb 3-5% MacnsHO-BOAHYK 3MynbCuto, nNpu obpa-
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60TKe Kpyramy 60pa3oHOBLIMU — MUHEPATTbHOE Macro ¢ J0-
GaBkamMu, NOBbILLAOLLMMU 3HDEKTUBHOCTb OXMaXKAEHNS.

3.3. Bbi6op napameTpoB 06paboTkun

OT obpabaTbiBAaeMoro marepuana n ero Tepmmyeckon obpa-
BOTKV 3aBMCUT XapakTepucTUKa LUNMGoBarbHOro Kpyra, napa-
MeTpbl HacTpOVik1, Noadop cox, BUA 0bpaboTku; YepHoBast
WM OKOHYaTenbHas (uHULLHaSA).

Bbi6op ckopocTu wnudoBaHus

Mpn obpaboTke LnudoBaHnem OOnbLUy pornb UrpaeT CKo-
POCTb LUMNGPOBAHWS, KOTOPast HAXOAWTCS B NMMHEHON 3aBUCK-
MOCTM OT BenUYMHbI 3epHa CBEPXTBEpPAOro Mmatepuana B
paboyem croe kpyra. Boibop Heobxoaymorn ckopocTu Lnngo-
BaHWS 3aBUCUT OT obpabaTtbiBaeMoro matepvana v Buaa
06paboTkM 1 SIBNAETCS NpUHLMNMansHo Npobrnemon wnmdo-
BaHUsI.

Hwxe nprBeaeHa popmyna onpegeneHnsi CKopocTu LWnngo-
BaHWS B 3aBMCMMOCTU OT YCTAHOBIIEHHOWN YaCTOThI BPaLLEHWS

_n-D-n
60-1000

lne:
V — ckopocTb winmdosaHus [M/cek];
n — vacrtoTta BpalleHus WnmHaens [06/mMuH];
D — pnawmeTtp kpyra [Mm].
Tabnuua Ha cTpaHuue 63 nosBonstoLlasi onpeaenuTb YacTo-
Ty BpaweHus wnuHaens [06/M1H] B 3aBUCUMOCTM OT CKOPOC-
™7 wnundoBaHus [M/c] v gnamertpa kpyra [Mm].

PexomeHAayeMble napaMeTpbl 06paboTkM OTBEpCTUM

Mpu oGpaboTke OTBEPCTUI LUNUHAENBHBIMI TOSIOBKaMK Ha
CBSA3KE ranbBaHUYECKOW HeoGXO0AMMO MpUAEPKMBATLCS
HVKe NPUBELEHHbIX MapamMeTpoB 06paGoTKu.

PekoMeHayeMble napaMeTpbl 06paboTkmn

Anmas Bopa3oH
cKopocTb WwnmdosaHus 6e3 COX 15 m/c 20 m/c
ckopocTb WwnmdosaHmsa ¢ COX 20 M/c 30 m/c

CKOPOCTb BpalleHus aetanum 100 — 1000 06/MunH

nogava 1-5mm

nogava crona 0,5 -5 M/MUH

MaKC. MPUMycK Ha ABOWMHOM X0A 20% BenuyMHbI 3epHa

Tabnuua 2. PekomeHayeMble napaMmeTpbl 06paboTkun

3.4. PaspelwueHue npo6sem npouecca wnandosaHus

Ecnun npouecc wnudgosanbHom 06paboTkn He AaeT o4eBua-
HbIX 3OEKTUBHBIX PE3yrnbTaToB, HEOOXOAMMO ybeauTbes B
npaBKbHOCTU BblGpaHHLIX NapameTpoB npolecca. Ecrn n
nocrie a1oro aPEKTUBHOCTb He AOCTUrHyTa, Hago Hantu
NPUYMHY 1 ycTpaHuUTb Npobremy. MepeveHb Hanbornee Yacto
BCTpeYaroLLmxcs npobrnem 1 cnocoboB Ux ycTpaHeHus npuee-
OeHbl B Tabnuue 3. OgHako AaHHblE MPUYMHBI HE SIBASIOTCS
€©OMHCTBEHHbIMM, MPUBOASALLMMU K NMOTPELLUHOCTAM 06paboTKU.

prrw ajiIMasHblE U 60pa3OHOBbIe Ha CBSI3KE rasibBaHN4YeCcKom




34

www.inter-diament.com.pl

Mpo6bnema

Bbicokas

LIEPOXOBaTOCTb
ob6paboTaHHOI1
NOBEPXHOCTH

KoHyc npsimoii

KoHyc o6paTHbIi

0

ABoiiHas

BOFHYTOCTb

Bbouka

[

OBan B BepxHei

4yactu

[

oOU A WN

OBan B HMWKHeN

4yactu

\

Ul A WN

GO

N

b [

[

N o

il

LOoONOURARWNH

Bo3morkHas npuunHa

. Manoe uncno o6opoTos;

. bonblwas nogava;

. Manbiil npunyck — octanuck cneabl npeabiayLuei obpaboTku;
. BonbLuas BenMunHa 3epHa;

. Henopxopsiuee oxnaxaexue;

. Manblil pacxop Cox;

OuyeHb CUnbHOE 3aKperieHne AeTanu;

Manas ckopocTb WnmMdoBaHMS;

BueHve WwnuHAens UM naTpoHa WnundoBanbHOro cTaHka;
Bornbluoe 4ncio 060poTOoB LWNMHAENS;

He CHWXeHO Yncio 060poTOB LUNKMHAENS MPU 3aMeHe Kpyra;
Yepecuyp cBOBOAHO YCTaHOBNEH KpyT;

Borbluasi HETOYHOCTb NpeabiayLLel 06paboTku;

Kpyr wnndyeT o4eHb arpeccvBHO;

OueHb Manasi nogava.

Bonbluas AnmMHa 06paboTkM HIDKHEN YacTu AeTanu;
Kpyr wnmdyet arpeccusHo;

HenepnenankynsipHoe 3aKpensieHue AeTanu;

Bonbluas cuna 3akpenneHns AeTanu, NpUBoAsLLAs

K ee fedopmaumu;

Borbluasi CKOpOCTb BPaLLEHUs WNUHAENS;

BueHve WwnuHaens uam naTpoHa WndCcTaHka;

Borbluasi HETOYHOCTb, OCTaBLLASICS OT MPEALLECTBYIOLLEN
06paboTku.

Kpyr WwindyeT oueHb arpeccusHo;
Kpyr pa6otaet rnog, yrnom;

. [eTanb He 3aKpenieHa CHOCHO W NepPreHANKYISIPHO

K NMOBEPXHOCTU CTOMA CTaHKa;

. OueHb BbICOKasi CKOPOCTb BPALLEHNs LWNUHAENS

Bonbluas cuna 3akpenneHus Aetany, NpuBoasLLas

K ee fedopmaumm;

Borbluasi HETOYHOCTb, OCTaBLLASICA OT MpeabiAyLLel 06paboTky;
[edopMupoBaHue aAeTany BCIEACTBUE TEMOBbIAENEHUS MpY
obpaboTke;

QOueHb Manas nogava.

. bonblwas cuna 3akpennenns aetanu, NpueoasLuas

K ee aedopMaumu B cpeaHen yacTu;

. [leTanb UMeeT TOHKME CTEHKU B BerHEﬁ N HUKHEN YacTu,

npvBoasLuMe K ee aecopMaumm B npouecce 06paboTku;

. Manas nogava;
. Bonbluasi ckopocTb BpaLLeHWs LUNUHAENS.

. BrltoueHWe BpaLLeHus WNWHAENS NMPY BbICOKOM MOOXKEHUN Kpyra;
. Bblcokasi CkopoCTb BpaLLeHUs! LWNUHAENS;
. Kpyr wnudyeT oueHb arpeccusHo;

BueHue wnuHaens unu naTpoHa LLIJ1I/I¢)CI'aHKa;

. He cHmxatoTcs 060poThl LWNMHAENS NPU CMEHE Kpyra;
. Bonbluoe ycunune 3akpenneHus aetanu, nNpuBoAasLee

K ee gecdopmaunm;

. Manas nopava.

ny6okoe pacronoxeHue;

TOYKM U3MEHEHMNSI HAMpPaB/IEHNS MOAAYM;

2.

3
4.
5.

Bonbluas AnmMHa 06paboTKu HKHEN YacTu AeTanu;
Kpyr wnudyeT o4eHb arpeccuBHo;

Borbluasi CKOpOCTb BPaLLEHUS WNUHAENS;
Bonbluas cuna 3akpenieHus aetanu, NpuBoasLas
K ee aedopmaumm;

. Manas nopau.

Ta6nuua 3. Mpobnembi n X BO3MOXHbIE MPUYUHbI

KaTtan

or

oOUTAWN

—-

i,
2.
3.

O PN VTR WN

Pewienune

. YBenuueHue uncna o6o0poTos;
. CHWxeHve nogauu;

YBenmueHe npunycka;

. YMeHbLUEHME BEINYMHDI 3ePHa;
. 3aMeHa ox/axxaeHus;
. YBenmueHue pacxopa Cox.

CHWDKEHWE yCunns 3aKpenseHuns aetanm —
HaNPsXXEHNS AOMKHBI 6bITb MUHUMANBHBIMK
1 paBHOMEPHbIMY;

YBenmyeHve ckopocTu WndosaHus;
YcTpaHeHvie buenus;

CHWXeHne yncia 0bopoToB LUNUHAENS;
CHWXEeHWe CKopoCTy;

MepeycTaHoBUTbL Kpyr;

MosTOpHOE LWMdOBaHME;

YMeHbLUEeHWe BEMYMHbI 3epHa;
YBenuueHve nogauu.

HemeaneHHo CMEHUTb Kpyr;
YMEHbLLUUTb BENMUMHY 3€PHa;
WcnpaBuTb yCTaHOBKY AeTany;

4.CHV3UTb CWINY 3aKpereHUs-HaNpsHKeHNe AOMKHO

N o w

b S

© N o v

—

w

6bITb MUHUMAsBHBIM U PAaBHOMEPHbIM;
CHWXeHWe CKOPOCTY BpaLLeHWs WNUHAENS;
YcTpaHeHve buenns;

MoBTOpHOE LWNndOoBaHKe.

YMeHbLLEHWNE BENMYMNHBI 3epHa;
McnpaBneHvie yCcTaHOBKM AeTanu;

MpoBepka CHOCHOCTU 1 MepreHANKYNSPHOCTY
fetanu;

YMeHbLUEeHWE uncna 060poToB LWINMHAENS;
CHWDKEHME yCUnns 3aKpeneHns AeTanuy;
MoBTOpHOE WNNdOoBaHWE;

MoBTOpHOE WnndoBaHue;

YBenuyeHve noaauu.

. CHWXeHve ycunus 3aKkpennieHuns, HanpskeHue

[O/MKHO 6bITb MUHUMAbHBIM 1 PaBHOMEPHbIM;

. CHWKeHWe npunycka;
. YBenuueHune nogauu;
. CHMKeHne cKopoCTH.

1.cMeHa nonoxeHns kpyra;
2.CHWXXEHWE CKOPOCTK;
3.yMeHbLUEHNe BENMUMHbI 3epHa;

4.

3aMeHa 3arpsi3HEHHON COX;

5.yMeHbLLEHWE CKOPOCTY LNUHAENS;
6.CHVKEHME YCUNKS 3aKPEMNIEHNs — HaNpshKeHVe

[IOKHO BbITb MUHMMANbHBIM Y PaBHOMEPHbIM;

7.yBenMUyeHne nogaum.

—-

U A WN

. Vi3mMeHeHne pacnonoxeHns TOUKN U3MEHEHNS

HanpasiieHnsa noaayun;

. HemegneHHas cmeHa kpyra;

. YMeHbLUeHNE BETNYMHBI 3EPHa;

. CHWKeHWe CKOpPOCTU BpaLLeHns LWNUHAENS;

. CHXEHWe Cubl 3aKpennenns — HanpsxxeHne

[O/MKHO 6bITb MUHUMANBbHBIM 1 PaBHOMEPHbIM;

. YBenuyeHve noaauu.



4. NpumMmep 3aKa3a

[ns Bbibopa kpyra HeobxoaMmMo:
e OMNpeaenuTb reoMeTprYecKne napameTpsbl, Takme
Kak Tvn (popma) kpyra, paamepbl paboyero cnos,
OvameTp OTBEPCTUS Unu AMaMETP LUNWUHAENS;
e BblbpaThb BUA 1 pa3mep 3epHa, B 3aBUCHMOCTMN OT
obpabarbiBaemoro matepuvana.

D T H

1A1 150 x 25 x 20

VN Kpyra

anametp [mm]

LwmpuHa paboyero crnos [Mm]

Anamep oteepcTus [Mm]

I'Iapameprl reomMeTpu4vyeckume

Mpumep 1.

Mpumep 3aka3a Kpyra co cnegyrLwumy napameTpamu:
e TUN Kpyra S-1210;
e avametp D = 150 mm;
o aunametp chopmmpoBaHHoro wapa: 9K = 40 mm;
e BbicoTa kpyra T = 25 mm;
e Aunametp otBepctust H = 20 mm;
e 3epHOo anmasHoe BenuunHon D107;
e KOHUeHTpaumsa K50.

D oK T H
S-1210 150x10x14x20 D107 K50 G

INTER - DIAMENT®

Ecnn Bo3MOXHO, MPoCUM B 3akase ykasaTb Buf MaTepuana
ans obpaboTku, ycnosums 06paboTky 1 TUN CTaHKa, Ans KOTo-
poro noabupaeTcs Kpyr. 3TO NO3BOMUT C MaKCUMarbHOMN TOY-
HOCTbI0 nofobpaTth Kpyr Ans Balien notpebHocTu.

Mpu 3akase npocum 0603HaYaTH KPYr B COOTBETCTBUM C MPY-
BELEHHbIM HIKE NPYMEPOM:

D126 K50 G
B151 V120

0603HaYeEHNE CBAX3KM

KOHLEHTpauusi 3epHa
K — anmas; V — 6opasoH

BENnuYMHa 3epHa
D — anmas; B — 6opasoH

MapameTpbl pa6oyero crnos Kpyra

Mpumep 2.

Mpvmep 3akasa Kpyra co crnegyoLmMmm napameTpamu:
e TVN kpyra TA1W;
o avametp D = 8 mm;
e LUMpuHa pabodero crnost T = 10 mm;
e AMaMeTp wnuHaensa S = 6 mm;
e OnvHa nonHasa L =75 mm;
e 3epHo bopasounoBoe BennunHon B151;
e KOHUeHTpaums V120.

B 3aKa3e TaKoro Kpyra Hafo Aathb crieqyolee o6o3HadYeHme:

D TSL
1A1W 8x10x6/75 B151 V120 G

prrm ajiIMasHblE U 60paBOHOBbIe Ha CBSI3KE rasibBaHN4YeCcKom
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5. Sciernice do przecinania

Cut-off wheels
Trennschleifscheiben
Kpyrv oTpesHble

Typ $ciernicy
Wheel type

Schleifscheibetyp
Tun kpyra

Zastosowanie
Application (
Verwendung \
_—

MpumeHeHne

H X
—

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel

AusmaBes der Schleifscheibe / Pa3mepbl kpyra
D T X H
75 0,6-0,8 5 <32
100 0,6-0,8 5
125 08112 5
150 08112 5
175 11,216 5 wg zamowienia
200 1412-16-2 c nac:nd;er:lj'-\ejfttrag
250 1¢1,2¢16225 7 Mo 3akasy
300 225335 8
350 3354 8
400 3¢35°+4 10

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

1A1R 150x0,8x5x20 D126 K50 G
1A1R 250x2,5x7/32 D151 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym

inania

do przeci

iernice

0
‘0
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v 6. Sciernice trzpieniowe
E Grinding mounted points
E Stiftschleifscheiben
Q ["onoBku LLI)'IMCDOBaJ'IbeIe
Q
E Typ Sciernicy Zastosowanie
hd Mounted point type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
8 Tvn ronoBku MpumeHeHne
c wersja / version I
[ Version / Bepcus
v
IG CD D
U
T
L+
L
wersja / version I I
Version / Bepcus
‘/y
(7)) 4 o
T
L

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

e = : W SRR, S

0,5 2 3 40 7
D54 « D64

0,6 2 ) 40 7
08 2 3 40 7

: ° ° *0 9 D54 + D107

U 3 3 40 12

2 “ 3 40 14
25 ‘ 3 &Y 19 D54 + D107

3 5 3 40 23 B107 - B126

m Katalog
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()
3
c
9
Q
Wymiary Sciernicy / Mounted point dimensions E
AusmaBes der Schleifscheibe / Pasmepbl ronosku "q';
D T S L L4 Koming /epwo  Version sepaum =
3,5 5 3 50 - E
4 5 3 50 - 'q-,
D107 + D151 O
4,5 6 4 60 - ‘N
5 6 5 70 B B126 - B151
55 8 5 70 -
6 8 5 75 -
6,5 8 5 75 -
7 8 6 75 -
8 10 6 75+100 - Il
9 10 8 75+ 100 -
10 10 8 75+ 110 - ST
11 10 10 75+ 110 S B126 - B151
12 10 10 75+ 110 -
13 10 10 75+ 110 -
14 10 10 75+ 110 -
15 10 10 75+ 110 -
16 10 10 75+ 110 -

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3a

D TS L
1A1W 0,8x2x3/40 D91 K50 G
1A1W 5,5x8x5/70 B151 V120 G

ki

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym m
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7. Sciernice do ostrzenia pit tasmowych
Grinding wheels for band saws sharpening
Schleifscheiben flir das Bandsage-Scharfen
Kpyrv anst 3aTOYKM NEHTOYHbIX NN

Smowyc

ia pit tas

kat ustawienia $ciernicy

grinding wheel setting angle

der Winkel der Anlage von Schleifscheibe
Yrosl yCTaHOBKM Kpyra

do ostrzen

iernice

Sc

Pita/ Saw / Sage/ NMuna Sciernica/ Grinding wheel / Schleifscheibe / Kpyr
Typ pity
Band saw type Uwagi / Remarks Oznaczenie / Designation
Bandsagetyp Hinweis / MpumeyaHue Bezeichnung / O6o3HaueHne
Tun nuamn Y t [mm] D H

Wymiary / Dimensions
AusmaBes / Pasmepsbl

Parametry / Parameters
Parameter / MapameTpbl

127 x 23,2 x 12,7
127 x 23,2 x 20
o - ’
10 22,2 FENES STANDARD 150 x 23,2 x 20
203 x 23,2 x 32
weﬁja zimowa 127 x 22,2 x 12,7
vk WM 9/29 150 x 22,2 x 20
3UMHAS Bepcust 203 x 22,2 x 32
127 x 22,2 x 12,7
wersja Ietnig 127 x 22,2 x 20
10° 22,2 el WM 10/30 150 x 22,2 x 20
neTHAs Bepcus 203 x 22,2 x 25,4
203 x 22,2 x 32
do miekkiego drewna 127 x22.2x 12,7
f ft d ! !
el WM 13/29 150 x 22,2 x 20
QNS MATKOA [IPeBECUHBI 203 x 22,2 x 32
127 x 22,2 x 12,7
10° 22,2 = LENOX 150 x 22,2 x 20
203 x 22,2 x 32
ersja letnia / summer version
Sv:)mnierverslion /LJJ'IeTHﬂ;VBepICMﬂ ROMA 8 128 x 22,2 x 12,7
10° 22,2 T wint ) 150 x 22,2 x 20
wersja zimowa / winter version
Winterversion / 3uMHsis Bepcus ROMA 9 203 x 22,2 x 32
127 x 22,2 x 12,7
10° 22,2 = PLANKLITA 150 x 22,2 x 20
203 x 22,2 x 32
10° 22,2 = INFLEKS 203 x 22,2 x 32

m Katalog
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8. Frezy do obrdbki szkla
Milling cutters for glass machining
Glassfraser fir die Glassbearbeitung
®pe3bl Anst 06paboTkM cTekna

Typ freza Zastosowanie

< 3F %
Milling cutter type Application | ,, X0
Glassfrasertyp - Verwendung | N =
I K B

Tun dppesa MpvmeHeHne

100
R1,5 50 12

o % '
o 07 | A | I J/ )‘

©
==
=
N
n
IE
lal
)
| .
ol
o
@)
<
==
N
()}
| .
LL

D+

D,
R1/2”
@30

Wymiary freza / Dimensions of the milling cutter
AusmaBes der Glassfraser / Pa3mepbl dppesa

serecnmng | Ovomaems D1 D, sersennung | bomawerme D1 D,

1 18 /11 18,0 11,0 11 26/19 26,0 19,0
2 18,5/11,5 18,5 11,5 12 26,5/19,5 26,5 19,5
3 19/12 19,0 12,0 13 27,5/20,5 27,5 20,5
4 20/13 20,0 13,0 14 29 /22 29,0 22,0
5 20,5/13,5 20,5 {Er 15 29,5/22,5 29,5 22,5
6 22/15 22,0 15,0 16 30,5/23,5 30,5 23,5
7 22,5/15,5 22,5 15,5 17 31/24 31,0 24,0
8 23/16 23,0 16,0 18 31,5/24,5 31,5 24,5
9 23,5/16,5 23,5 16,5 19 34,5/27,5 34,5 27,5
10 255/18,5 25,5 18,5 20 35/28 35,0 28,0

Wielkosé ziarna / Grain size

KorngréBe / BennunHa 3epHa Obrébka zgrubna / Rough machining Obrébka wykanczajaca / Finish machining
Tiefbearbeitung / O6paboTtka YepHoBas Feinbearbeitung / O6paboTka okoH4aTerbHasi
D126 D64

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa

D1 D2
S-8200 22/15 D64 K50 G
S-8200 31/24 D126 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym



www.inter-diament.com.pl

Typ freza Zastosowanie

Milling cutter type Application @
Glassfrasertyp - Verwendung b

Tvn dpesa IMpumeHeHne

Frezy do obrobki szkia

100
55 12
8 o R15 >14§ 1.4”& = g
A
Wymiary freza / Dimensions of the milling cutter
AusmaBes der Glassfraser / Pazmepsbl dpesa

serecmng  Ovommome D1 D, sersemong | Ovommiome D1 D,
1 18 /11 18,4 11,0 11 26/19 26,4 19,0
2 18,5/11,5 18,9 11,5 12 26,5/19,5 26,9 19,5
3 19712 19,4 12,0 13 27,5/20,5 27,9 20,5
4 20/13 20,2 13,0 14 29/22 29,4 22,0
5 20,5/13,5 20,9 13,5 15 29,5/22,5 29,9 22,5
6 22/15 22,4 15,0 16 30,5/23,5 30,9 23,5
7 22,5/15,5 22,9 15,5 17 31/24 31,4 24,0
8 23/16 23,4 16,0 18 31,5/24,5 31,9 24,5
9 23,5/16,5 23,9 16,5 19 34,5/27,5 34,9 27,5
10 25,5/18,5 25,9 18,5 20 35/28 35,4 28,0

Wielkosé ziarna / Grain size

KorngréBe / BenuunHa 3epHa Obrébka zgrubna / Rough machining Obrébka wykarnczajaca / Finish machining
Tiefbearbeitung / O6paboTtka YepHoBasi Feinbearbeitung / O6paboTka okoH4aTenbHas
D126 D64

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa

D1 D2
S-8210 18/11 D64 K50 G
S-8210 31/24 D126 K50 G

.
e

m Katalog
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9. Sciernice do obrébki bursztynu =

- - c

Grinding wheels for amber machining >

Schleifscheiben flr Bernsteinbearbeitung ",:l'

Kpyrn ans 06paboTtku aHTaps ‘I’_’

=

—— - a
yp Sciernicy Zastosowanie do szlifierek typu LUX

Wheel type Application for LUX grinders =

Schleifscheibetyp Verwendung fur LUX Schleifmaschinen x

Tun kpyra MpumeHeHne Aans mawuH TMna LUX -Q

‘O

|

o]

o

o

o

Q

o

-

[ ] y 0

~ .6

4 ‘N

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pa3mepbl kpyra

D T H

wg zamoéwienia / on request
150 20+ 25 : 5
nach dem Auftrag / no 3akasy

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

1A1 150x20x20 D107 K50 G
1A1 150x25x32 D126 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym m
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: Typ Sciernicy Zastosowanie do szlifierek typu LUX
: Wheel type Application for LUX grinders
> Schleifscheibetyp Verwendung fiir LUX Schleifmaschinen
'Iﬁ Twvn kpyra lMpumeHeHve Ana mawwuH Tvna LUX
)]
5
=
X
Q
‘O
i
T ’ / "
o
|
c
=
2
O
0]

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

D T H

150 30 « 40 « 50 wg zamoéwienia / on request
nach dem Auftrag / no 3akasy

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa
D T H

6A1 150x40x20 D107 K50 G
6A1 150x50x32 D126 K50 G

m Katalog



INTER - DIAMENT®

Typ Sciernicy Zastosowanie obrobka zgrubna :
Wheel type Application rough grinding :
Schleifscheibetyp Verwendung Tiefschleifen >
Twn kpyra MpuMeHeHWe npenBapuTenbHa obpaboTka "ﬁ
/)]
| S
=
Q
=
ol
‘O
1
Q
o
o
|_
o
Q
)
c
i
9
O
‘U
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D T H
150 10
175 10 wg zamowienia
on request
2 1
00 2 nach dem Auftrag
250 15 Mo 3akasy
300 15

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3sa

D T H
1A2 150x10x20 D126 K50 G
1A2 250x15x32 D151 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym m
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: Typ $ciernicy Zastosowanie obrobka zgrubna
: Wheel type Application rough grinding
> Schleifscheibetyp Verwendung Tiefschleifen

'lﬁ Tun kpyra MpumeHeHve npeaBapuTenbHa obpaboTtka
)]
| S
=

X

Q

‘O
|
o) 7S 7

T g ¥ =
o

|
c
=

2
O

0]

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

D T H
150 10
175 10 wg zaméwienia
200 15 nacﬁnd;enjfj:trag
250 15 Mo 3akasy
300 15

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

1AG2 150x10x20 D126 K50 G
1AG2 250x15x32 D151 K50 G

m Katalog
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Typ Sciernicy Zastosowanie :
Wheel type Application :
Schleifscheibetyp Verwendung >
Twn kpyra IMpumeHeHne o)
N
/)]
| S
=
Q
E
ol
)
1
X Q
,_ o)
| e
o
Q
-
c
i
9
O
‘U
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D T X H
75 0,6-0,8 5 <32
100 0,6-0,8 (5)
125 0,8¢1+1,2 5 wg zamowienia
on request
L2 DN 2 nach dem Auftrag
175 11,216 5 Mo 3akasy
200 112162 6

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa

D T H
1A1R 100x0,6x20 D107 K50 G
1A1R 200x0,8x32 D126 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym
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: Typ Sciernicy Zastosowanie
: Wheel type Application
> Schleifscheibetyp Verwendung
o) Twvn kpyra lMpumeHeHne
N
)
5
=
2
r
O 7
E (7)) | (m)
o i
O 32
o
()] 70
=
o=
=
2
=
0]

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

D S

6 6

8 6

10 68
12 68
14 68-10
16 68-10
18 68-10
20 68-10

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3a
D S

2A2W 12x6 D107 K50 G
2A2W 18x8 D107 K50 G

m Katalog
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Typ Sciernicy Zastosowanie formowanie kulek :
Wheel type Application balls forming :
Schleifscheibetyp Verwendung Kugelformen >
Twn kpyra lMpumeHeHne dopmupoBaHue Lwapos "ﬁ
)]
| S
=
2
=
H R R R =
& hu
& a
® S
(@)
. .
) o
A )
o
c
=
9
O
)]
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D oK T H

wg zamowienia

45678910 11+12+1314

250 151617 +1819+20+21+22+23 24 nacznd;en?llfj:tra
24 + 25426 + 27 « 28 ?
no 3a|<a3y

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasza

D eK T H
S-1041 250x16x24x20 D107 K50 G
S-1041 250x22x24x32 D107 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym m
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Typ Sciernicy Zastosowanie formowanie kulek

Wheel type Application balls forming
Schleifscheibetyp — Verwendung Kugelformen

Twvn kpyra lMpumeHeHne opMUpoBaHue Lapos

24
o

do obrobki bursztynu

iernice

U
()]

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

oK T H

4567891011 +12+13+14
250 151617 181920212223 24
24 « 25262728
44567891011 12+13+14

wg zamowienia

300 151617 18+ 1920 21 « 22 « 23 24 on request
nach dem Auftrag
24 4254262728
no sakasy

4567891011 +12+13 14
350 15+16+17-18+19-20+21 22+ 23 24
24 « 25262728

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3sa

D eK T H
S$-1042 250x11x24x32 D107 K50 G
S-1042 350x22x24x76 D107 K50 G

K

Katalog
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Typ Sciernicy Zastosowanie formowanie kulek :
Wheel type Application balls forming :
Schleifscheibetyp ] Verwendung Kugelformen >
Twn kpyra lMpumeHeHne dopmupoBaHue Lwapos "ﬁ
)]
L 5
=
2
|
=
Q
\
H % 2
N a
| ; ©
P 15 -8
< v
o
I
c
=
)
L1 ]
O
)]

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

p K 1 4 p X 1 H p 2% 1

1 150 4 7 15 150 18 23 20 150 32 35

2 150 5 9 16 150 19 24 30 150 33 37
3 150 6 10 17 150 20 25 31 150 34 37

4 150 7 11 18 150 21 26 32 150 35 38 8§
5 150 8 12 E§ 19 150 22 27 §§ 33 150 36 39 B2
6 150 9 13 gg 20 150 23 28 gg 34 150 37 40 é Eé»
7 150 10 14 g 21 150 24 29 o 35 150 38 41 £3
8 150 11 15 g ;i 22 150 25 30 % % 36 150 39 42 % é
o 150 12 16 B8 23 150 26 31 ES& 37 150 40 43 23

10 150 13 17 28 24 150 27 31 2§ 38 150 41 44

1 150 14 18 25 150 28 32 39 150 42 45

12 150 15 19 26 150 29 33 40 150 44 46

13 150 16 20 27 150 30 34

14 150 17 21 28 150 31 35

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3a

D eK T H
S-1210 150x28x32x20 D107 K50 G
S$-1210 150x36x39x32 D126 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym E



do obrobki bursztynu

iernice

Sc

L 4

www.inter-diament.com.pl

Typ Sciernicy
Wheel type
Schleifscheibetyp
Twvn kpyra

wersja / version
Version / Bepcus

S-1211

R<10 mm

Zastosowanie
Application
Verwendung
lMpumeHeHne

formowanie kaboszonéw
cabochons forming
Cabochon-Formen
hopmMmMpoBaH1e kaBGoLLOHOB

H
<
rondysta
brim
< Rand
/J I'IJ'?(;]LLI,a,ElKa
o s L
- o
[ = zadto
.

2 |3
wersja / version S ceAno
Version / Bepcus R e 10 mm

H
A & 2
o
/1 =
Wymiary sciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pa3mepbl kpyra
D R H
2:25¢3+3,5:4+45:5:55:6+65:7+7,5-8+85  “9zmowienta
150 9¢951010,5°1111,5°12125+13°13,5°14+14,5 nach dergAuftra
15415516+ 16,517 17,5-18+18,5+19+19,5+ 20 "o saasy

Uwagi / Notices

Hinweis / MpumeyaHue

Podane powyzej wartosci wy-
miaréw rondysty oraz zgdta sg
wartosciami standardowymi —
mozliwe jest wykonanie innych
wartosci w/w wymiaréw na z3-
danie.

The dimensions values of brim
and sting are the standard
ones. It is possible to produce
the wheel with other dimen-
sions on request.

Przyktad zamoéwienia / Order example

Oben zeichnete Werte der
Stachel-, und Rand-Ausméafien
sind standart und es ist méglich
andere Ausméfien zur Bestel-
ung zu herstellen.

B craHgapTHOM McCnonHeHun
pa3mepbl ceano u nnowjagka
paBHbl 2 MM. [0 enaHuio Knu-
€eHTa MoryT ObITb Apyrue pas-
Mepbl.

Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa

m Katalog

D R H

S-1211 150x13,5x16 D107 K50 G
S$-1211 150x18,5x25 D126 K50 G
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Typ Sciernicy Zastosowanie patrz nizej

Wheel type Application see below
Schleifscheibetyp ] Verwendung sieh unten

Twn kpyra [NpumeHeHne cmoTpuTe HUXe

do obrdébki bursztynu

iernice

Sc

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

D R T H
150 6 18
150 9 25 wg zamoéwienia
150 10 25 nac:ndreencjfjfttrag
150 12,5 27 Mo 3akasy
150 15 32

Zastosowanie / Application
Verwendung / MpuMmeHeHne

Jednoczesne formowanie A simultanous machining of Cabochon-Doppelformen mit ~ PopmupoBaHue ayx kabo-
dwoch kaboszonow na two cabochons on der Schleifmaschine Type LLIOHOB OAHOBPEMEHHO Ha
szlifierce typu “KOREANKA”.  “KOREANKA” grinder. “KOREANKA”. LnndoBanbHbIX CTaHKax

Tuna “KOPEAHKA”.

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3sa

D R H
S-1212 150x10x20 D107 K50 G
S-1212 150x15x32 D126 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym E
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: Typ Sciernicy Zastosowanie formowanie barytek
: Wheel type Application barrel profile forming
> Schleifscheibetyp — Verwendung F&Rchen-Formen
'Iﬁ Twvn kpyra MprmeHeHne opmupoBaHue 6opunok
)]
5
=

X

Q

‘O
o L L 2B
o V

.8 — -
Q J \ =

O @C
c
=

2
O

0]

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

o L 2B 2C T H

150 10 8 3 18

150 11 9,9 5,3 18

150 12 10,8 5,6 18

150 13 11,7 5,9 18

150 14 12,6 6,2 19

150 15 13,5 6,5 20 o
wg zamowienia

150 16 14,4 6,6 21 R

150 17 15,3 6,7 22 nach dem Auftrag

150 18 16,2 7 23 o seE

150 19 17,1 7.1 24

150 20 18 7,7 25

150 21 18,9 7,5 26

150 26 21 6,8 30

150 28 22 6,4 32

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa
D L B ©C H

S-1213 150x12x10,8x5,6x20 D107 K50 G
S-1213 150x21x18,9x7,5x32 D126 K50 G

m Katalog
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Typ Sciernicy Zastosowanie formowanie beczek :
Wheel type Application barrel profile forming :
Schleifscheibetyp ] Verwendung Tonne-Formen >
Twn kpyra MpyMeHeHne dopmrpoBaHve Govek "ﬁ
)]

L 5

=

X

Q

\

B 2B o

1 / o

: - @

o

I

c

=

2

O

)]

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

D L oB T H
150 11,2 7,8 16 o
wg zaméwienia
150 12,2 8,8 17 on request
150 13,2 9.4 18 nach dem Auftrag
no 3akasy
150 14,2 10,4 19

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / MpumMep 3akasa

D L eB H
S-1214 150x12,2x8,8x20 D107 K50 G
S-1214 150x13,2x9,4x25 D126 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym E
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: Typ Sciernicy Zastosowanie formowanie tezek
: Wheel type Application tear profile forming
> Schleifscheibetyp Verwendung Trénchen-Formen
'Iﬁ Twvn kpyra lMpumeHeHne opmMUpoBaHne cne3ok
)]
5
=
X
Q — aC
‘O
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o
|
c 2B
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2
O
0]

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

D L B 2t T H
150 25 10 3,3 30 wg zamowienia
on request
150 30 12 4 35 nach dem Auftrag
150 37,5 15 5 42 TO SELERY

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Npumep 3aka3a
D L eB oC H

S$-1215 150x25x10x3,3x20 D107 K50 G
S-1215 150x30x12x 4 x32 D126 K50 G

m Katalog
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Typ Sciernicy Zastosowanie formowanie oliwek :
Wheel type Application olive profile forming :
Schleifscheibetyp S- 1 2 1 6 Verwendung Olive-Formen >
Twn kpyra MpumeHeHne opMupoBaHue onmeek "ﬁ
)]
| S
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E
Q
H ‘O
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1 7 ©
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=
c
=
2
O
)]
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D L 2B aC T H
150 9 7 2 14
150 11 8 2 16
150 13 9 2 18
150 14 10 2 19
150 15 11 2 20 o
wg zamowienia
1 50 1 6 1 2 3 21 on request
150 17 13 3 22 nach dem Auftrag
no 3akasy
150 18 14 3 23
150 19 15 3 24
150 20 16 3 25
150 21 17 3 26
150 23 16+ 17 3 28

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3sa

D L @eB@CH
S$-1216 150x15x11x2x20 D107 K50 G
S-1216 150x20x16x3x25 D126 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym
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: Typ Sciernicy Zastosowanie formowanie guzikéw
: Wheel type Application buttons forming
> Schleifscheibetyp — Verwendung Knopf-Formen
'Iﬁ Twvn kpyra lMpumeHeHne opmupoBaHue nyrosu,
)]
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Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D L B T H
150 9 6.7 17 wg zamowienia
’ on request
nach dem Auftrag
150 40 9,7 20 no 3akasy

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3sa
D L @B H

S-1217 150x26x6,7x20 D107 K50 G
S$-1217 150x40x9,7x25 D126 K50 G

m Katalog
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Typ Sciernicy Zastosowanie formowanie profilu serca

Wheel type Application heart profile forming
Schleifscheibetyp ] Verwendung Herzprofil-Formen

Twn kpyra lMNpumeHeHne dopmmpoBaHue cepaua

D1

: B

O
do obrdébki bursztynu

I
Al

iernice

Sc

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

D R T D1 H

60 3 10 57,3

60 S 11 57,3

60 4 12 13

60 4,5 13 57,2

60 5 14 57,1

60 989 15 57

60 6 16 56,9

60 6,5 17 56,8

60 7 18 56,7

60 7,5 19 56,6 wgo?:zgx:tnia

60 8 20 56,5 nach dem Auftrag
no 3akaay

60 8,5 21 56,4

60 9 22 56,2

60 9,5 23 56,1

60 10 24 56

60 10,5 25 55,9

60 11 26 55,7

60 11,5 27 55,6

60 12 28 G

60 12,5 29 55,4

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym m
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g Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
Sn AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
.
(';I) D R T D4 H
'5 60 13 30 55,2
2 60 13,5 31 55,1
X 60 14 32 55
ol
No) 60 14,5 33 54,8
5 wg zamowienia
0 60 15 34 54,7 on request
o 60 16 36 545 nach dem Auftrag
o ’ rno 3akasy
© 60 17 38 54,2
8 60 18 40 53,9
r= 60 19 42 53,7
-
) 60 20 44 53,4
O Przyktad zaméwienia / Order example
‘U) Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa
D R T H

S-1218 60x3,5x11x10 D107 K50 G
S-1218 60x8,5x21x10 D126 K50 G

K

m Katalog
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2

Notatki

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym m
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Notatki

m Katalog



Liczba obrotoéw wrzeciona szlifierki [1/min]
Rotational speed of grinder spindle [1/min]

Predkos¢ szlifowania [m/s]
Spindelumdrehungen [1/min]

Grinding speed [m/s]

Schleifgeschwindigkeit [m/s] YacToTa BpalueHus wnuHaens [1/MuH]
Ckopocb LwnudosaHus [M/c]

5 8 10

Wheel diameter [mm]

Srednica $ceirnicy [mm]
Schleifscheibedurchmesser [mm]

[vnameTp kpyra [MM]

83599 95541
66879 76433
44586 50955
33439 38217
26752 30573
22293 25478
16720 19108
13376 15287
10616 12132
8360 9554
7431 8493
6688 7643
5350 6115
4459 5096
3822 4368
3344 | 3822
2972 3397
2675 3057
2229 2548
1911 2184
1672 1911




INTER - DIAMENT" Sp.j.

ul. Chetmonskiego 30
05-825 Grodzisk Mazowiecki
Polska

tel. +48 22 755 69 83
tel./fax. +48 22 755 58 78
fax. +48 22 724 30 37

email: inter@inter-diament.com.pl
www.inter-diament.com.pl

INTER=-DIAMENA®

oferuje:

Sciernice z elektrokorundu i weglika
krzemu o spoiwie ceramicznym;

Sciernice borazonowe
O spoiwie ceramicznym;

Sciernice diamentowe i borazonowe
O spoiwie zywicznym:;

Sciernice diamentowe i borazonowe
0 spoiwie galwanicznym;

Sciernice do ostrzenia narzedzi
zPCD i PCBN;

skrawajgce narzedzia kompozytowe;

obciggacze diamentowe.

bietet:

Korund-, und Siliziumkarbid-
Schleifscheiben mit keramischer
Bindung;

Bornitridschleifscheiben mit
keramischer Bindung;

Diamant- und Bornitrid- Schleif-
scheiben mit Kunstharzbindung;

Diamant- und Bornitrid- Schleif-
scheiben mit galvanischer Bindung;

Schleifscheiben zur PKD- und PKB-
Bearbeitung;

Kompositplatten zur Zerspannung;

Diamantabrichtwerkzeuge.

0 5 10km
Poznan

Berlin

INTER-DIAMENT"

Zyrafdéw

Radziejowice

Katowice & Mszczonéw
Cieszyn L

Siestrzen

Huta Zabiowolska

offers:

vitrified bonded aluminium oxide
and silicon carbide wheels;

vitrified bonded CBN wheels;

resin bonded diamond and CBN
wheels;

electroplated diamond and CBN
wheels;

grinding wheels for PCD & CBN inserts;
composite plates for machining;

diamond dressers.

npeaAdraer:

KPYrM U3 SAEKTPOKOPYHAC
U KAPOUAQ KPEMHUA HO CBA3KE
KEPAMMUYECKOM;

Kpyrv 60pAa30HOBbIE HO CBSI3KE
KEPAMMYECKOM;

KPYrM AAMA3HbIE 1 BOPA30HOBLIE
HO OPraHUYECKOM CBSI3KE;

KPYr1 dAMA3HbIE M BOPA30HOBbIE
HQ CBSI3KE TAABBAHUYECKOM;

KPYrv AAS 3QTOYKM MHCTRYMEHTOB
13 PKD u PKB;

NAQCTUHbI CMEHHbIE N3 KOMMO3UTOB;

NEaBaLLLME AAMA3HbIE MHCTPYMEHTHI.
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Krakow
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