Poradnik doboru sciernic

Poradnik zawiera ogdlne zasady doboru S$ciernic, obowigzujgce dla wszystkich kategorii produktowych.
Poszczegdlne kategorie produktowe zawierajg wiedze indywidualng, utworzong na potrzeby tylko dane;j

grupy wyrobow.
Opis kategoria produktéow
Sciernice o spoiwie zywicznym Co1
Sciernice o spoiwie galwanicznym Co02
Sciernice o spoiwie ceramicznym, borazonowe Co03
Sciernice o spoiwie ceramicznym z elektrokorundu i weglika krzemu co4
Sciernice o spoiwie ceramicznym do ostrzenia narzedzi z PCD/PCBN CO05
Sciernice o spoiwie metalowym, spiekane Co06
Kompozytowe narzedzia skrawajgce Cco7
Obciaggacze co8

Kazda $ciernica z technologicznego punktu widzenia sktada sie ze spoiwa oraz materiatu $ciernego.
Rodzaj spoiwa okresla rodzaj technologii w jakiej tarcza Scierna zostata wykonana, natomiast rodzaj
ziarna jest zalezny od rodzaju materiatu obrabianego dang tarcza.
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https://www.inter-diament.com.pl/poradnik-doboru-sciernic-o-spoiwie-zywicznym/
https://www.inter-diament.com.pl/poradnik-doboru-sciernic-o-spoiwie-galwanicznym/
https://www.inter-diament.com.pl/poradnik-doboru-sciernic-o-spoiwie-ceramicznym-borazonowych/
https://www.inter-diament.com.pl/poradnik-doboru-sciernic-o-spoiwie-ceramicznym-z-elektrokorundu-i-weglika-krzemu/
https://www.inter-diament.com.pl/poradnik-doboru-sciernic-o-spoiwie-ceramicznym-do-ostrzenia-narzedzi-z-pcd-pcbn/
https://www.inter-diament.com.pl/poradnik-doboru-sciernic-o-spoiwie-metalowym-spiekanych/
https://www.inter-diament.com.pl/poradnik-doboru-kompozytowych-narzedzi-skrawajacych/
https://www.inter-diament.com.pl/poradnik-doboru-obciagaczy/
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Wybér rodzaju spoiwa

Wybdr uzytego spoiwa okresla rodzaj technologii, w ktérej Sciernice maja by¢ wykonane. Natomiast jego

ilos¢ w masie $ciernej ma wptyw na twardos$é Sciernicy, czyli jej zdolno$¢ do utrzymywania ziarna.

Sciernice twarde posiadajg wysoka zdolno$é do trzymania ziarna natomiast miekkie stabsza.

Tabela ponizej przedstawia rodzaje uzywanych spoiw :

Spoiwo

Zywiczne

Poliimidowe Ceramiczne

Galwaniczne Metaliczne

Symbol

B

P V

G M

Powyzsze symbole z tabeli muszg sie pojawi¢ przy zamawianiu danego asortymentu Sciernicy. Przyktady

prawidtowych oznaczen znajduja sie w przyktadach zamodwien poszczegdlnych asortymentow.

Wybér rodzaju ziarna sciernego

Rodzaj uzytego ziarna sciernego okresla rodzaj materiatu obrabianego przez sciernice.

Rodzaj ziarna

Twardosé

Obrabiane materiaty

stal szybkotngcg (HSS), narzedziowa, do naweglania, tozyskowa,

Borazon bardzo wysoka nierdzewnych i wysokostopowa o twardosci > 55HRC
<050 - T —
Elektrokorund wysoka st.al.e weglowe, sto!oowe C<0,5%, stapwa, zeliwa ciggliwe, metale
niezelazne, stale nierdzewne, stopy niklu, chromu
wegliki spiekane, szkto, ceramika, ferryt, krzem, grafit, tworzywa
Diament bardzo wysoka | utwardzalne i wzmocnione wtdoknem szklanym, kamienie

naturalne, materiaty zaroodporne

Weglik krzemu

wysoka

stale szybkotnace, narzedziowe, wegliki spiekane, ceramika,
zeliwa utwardzone i szare, wegliki spiekane, metale kolorowe,

tworzywa sztuczne, skéra i guma

Generalnie jesli chodzi o rodzaj obrabianych materiatéw mozna przyja¢ zasade, iz borazon jest

supertwardym odpowiednikiem elektrokorundu a diament weglika krzemu.

Zasady oznaczania $ciernicy

Sciernice posiadajg usystematyzowana strukture oznaczen sktadajaca sie z trzech czesci:

Typ Sciernicy

Parametry geometryczne

Parametry warstwy sciernej

Np. 1A1, 6A2, 9A3, 11V2, etc.

Gtéwne wymiary Sciernicy wg.
przyjetej symboliki

Twardosé, rodzaj ziarna,
spoiwa, ew. struktura, etc.
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Tworzenie typu Sciernicy podlega Scisle okreslonym zasadom.

Oznaczanie typu $ciernicy

Reguty tworzenia poprawnego symbolu typu tarczy przedstawia ponizsza tabela a znaczenie

poszczegolnych pdl definiuje ponizsza formuta:

KSZTALT KORPUSU ¢ KSZTALT WARSTWY SCIERNEJ ¢ POLOZENIE WARSTWY SCIERNE)J

Ksztatt korpusu

Ksztatt warstwy sciernej

Potozenie warstwy Sciernej
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Przyktad: 14A1

Sciernica ta posiada korpus o ksztatcie /14/, warstwe $cierng o przekroju prostokatnym /A/ umieszczong

na obwodzie korpusu /1/

Przyktad: 11V9

B

[ R 2

Sciernica ta posiada korpus ksztatcie stozka $cietego /11/, warstwe $cierna o przekroju réwnolegtoboku

/V/ umieszczong w jego narozu /9/
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Granulacja ziarna supertwardego

Rozmiar ziarna w decydujacy sposdb wptywa na proces obrobki szlifierskiej, zatem jego wtasciwy dobér

ma decydujacy wptyw na osiggane rezultaty.

Prawidtowy dobor wielkosci ziarna gwarantuje poprawnag prace $ciernicy oraz osigganie zamierzonych

gtadkosci szlifowanych powierzchni. Ogoélnie rzecz biorgc im mniejsza wielkos¢ ziarna tym gtadsza

powierzchnia obrabiana. Nie powinno sie jednak zawsze dazy¢ do uzyskania jak najgtadszej powierzchni,

lecz zawsze do osiggniecia pozadanych rezultatdw w jak najkrétszym czasie. Oznacza to, ze nalezy

stosowac jak najgrubsze ziarno, ktére umozliwia osiggniecie akceptowalnej gtadkosci.

Nie nalezy stosowac zbyt duzych naddatkéw podczas szlifowania sciernicami o drobnym ziarnie,

poniewaz powoduje to wzrost zuzycia warstwy sciernej oraz pogorszenie jakosci obrabianych powierzchni.

W przypadku obrébki zgrubnej nalezy zawsze dobiera¢ jak najgrubsze ziarno w celu uzyskania jak

najwiekszej efektywnosci szlifowania.

Zaleca sie stosowanie gtebokosci szlifowania nie wiekszej niz 1/3 nominalnej wielkos$ci ziarna podanejw

charakterystyce Sciernicy. Przyktadowo dla ziarna D126 wg FEPA wielko$¢ naddatku szlifierskiego nie

powinna przekraczaé¢ 0,042 mm.

Dobierajgc wielkos¢ ziarna nalezy bra¢ pod uwage nastepujace kryteria:

—rodzaj obrébki (zgrubna, wykanczajaca)

— pozadana gtadkosc¢ obrabianej powierzchni

- oczekiwana wydajnos¢ obroébki szlifierskiej.

Symbol wg. FEPA | Symbolwg. FEPA | FEPA, PN-85/M-59108 [um] | US Standard ASTM E11 [mesh]
D1181 B1181 1180/850 16/20
D852 B851 850/600 20/30
D602 B602 600/425 30/40
D427 B427 425/300 40/50
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

Ziarna ponizej granulacji 46 nazywane sg mikroproszkami. Tabela rozmiarowa tych ziaren przedstawia sig

nastepujaco:
Symbol wg. FEPA Symbol wg. FEPA FEPA, PN-85/M-59108 [pm]

D30 B30 25/30
D20 B20 15/25
D15 B15 15/25
D9 B9 15/10
D7 B7 5/10
D3 B3 2/5
D1 B1 1/2
Do,7 BO,7 0,5/1

D0,25 B0,25 <0,5
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Koncentracja ziarna supertwardego

Koncentracja okresla ilo$¢ ziarna diamentowego lub borazonowego w jednostce objetosci warstwy
roboczej $ciernicy. Standardowe wartosci koncentracji ziarna w $ciernicach o spoiwie zywicznym zostaty
przedstawione w ponizszej tabeli.

Diament Borazon
Koncentracja Zawartosc ziarna [karat/cm?] Koncentracja Zawartosc ziarna [karat/cm?]
K25 1,1 V60 1,05
K50 2,2 V120 2,09
K75 3,3 V180 3,13
K100 4,4 V240 4,18
K125 5,5 V300 5,22

Koncentracja ziarna sciernego w warstwie roboczej jest jednym z najwazniejszych parametréw Sciernicy.
Wohptywa ona na zdolnos¢ sciernicy do szlifowania, jej zywotnos¢, temperature obrabianego elementu, a
takze na doktadnos$¢ obrébki. Jak kazdy parametr, koncentracja powinna by¢ wtasciwie dobrana do
warunkéw procesu szlifowania. Nalezy pamietaé, ze optymalna wartos¢ koncentracji uzalezniona jest od
pozostatych parametréw Sciernicy tj. wielkosci ziarna, twardosci spoiwa, itd.

Wysoka koncentracja K100, K125; V240, V300, zalecana jest w przypadku:
—wysokich wymagan odnosnie zachowania profilu $ciernicy podczas pracy,
— matej wysokosci warstwy Sciernej,

—twardego spoiwa,

—grubego ziarna,

- gtebokiego szlifowania.

Standardowa koncentracja K50, K75; V120, V180, zalecana jest w przypadku:
- szlifowania ptaszczyzn i powierzchni cylindrycznych,

- $redniej wysokosci warstwy Sciernej,

— miekkiego spoiwa,

—drobnego ziarna.

Niska koncentracja K25; V60, zalecana jest w przypadku:

—bardzo szerokich warstw Sciernych,

—bardzo drobnego ziarna.

Wysoka koncentracja ziarna zwigksza trwatos$¢ narzedzia, co jest szczegélnie wazne przy szlifowaniu
ksztattowym oraz przy szlifowaniu detali o bardzo matych srednicach. Korzysci wynikajace z wysokiej
zywotnosci narzedzia wyréwnuja z reguty wyzszy koszt narzedzia.

Niekorzystnym zjawiskiem przy wysokiej koncentracji ziarna jest wystepowanie wyzszych sit skrawania
oraz wzrost temperatury procesu obrébki. Wysoka koncentracja ziarna nie zawsze stanowi
najkorzystniejsze i technologicznie najlepsze rozwigzanie, ale z pewnoscig wymaga dobrego chtodzenia.
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Wybér materiatu korpusu Sciernicy

Korpus $ciernicy moze by¢ wykonany z réznych materiatéw. Materiat korpusu poprzez wtasnosci ttumienia
drgan czy rozpraszania ciepta w zasadniczy sposdb wptywa na proces szlifowania. Dlatego tez jego wybor
powinien by¢ uzalezniony od oczekiwanych parametréw obroébki.

Dostepne sg nastepujgce materiaty:
—aluminium, narzedzia zywiczne, ceramiczne
—ttoczywo, narzedzia zywiczne

—stal

— ceramika, narzedzia ceramiczne

Poréwnanie cech dostepnych materiatéw przedstawia ponizsza tabela:

Materiat korpusu Symbol Ttumienie drgan Przewodnosé cieplna
aluminium KA stabe bardzo dobra
ceramika KC Srednie dobra
kompozyt KT Srednie zadowalajgca
stal KS stabe dobra
Weglik spiekany KW stabe dobra

Wybér srednicy tarczy

Podstawowym kryterium doboru srednicy jest typ uzywanej szlifierki. Jesli istnieje mozliwos¢ wyboru
nalezy stosowac Sciernice o duzych $rednicach. Zaletg takiego rozwigzania jest lepsza jako$¢ obrabiane;j
powierzchni oraz wyzsza ekonomicznos¢ ich pracy dzieki wyzszej wydajnosci obrébki.

Podczas szlifowania otwordw nalezy pamietac, aby srednica sciernicy stanowita od 60 do 80% Srednicy
szlifowanego otworu. Sciernice o mniejszych $rednicach uniemozliwiajg osiagniecie wysokiej jakosci
obrabianej powierzchni, natomiast wieksze Sciernice utrudniajg odprowadzanie urobku.

Kryteria doboru twardosci $ciernicy

Twardosé Sciernicy definiujemy jako zdolno$é Sciernicy do utrzymywania ziarna. Sciernice twarde
posiadajg wysoka zdolnosé do trzymania ziarna natomiast miekkie stabsza.

Wybor twardosci Sciernicy uzalezniony jest od wielu parametréw pracy Sciernicy. Powszechnie stosowane
kryteria doboru prezentuje ponizsza tabela:

Parametry obrobki Miekkie Twarde
Szerokosc¢ szlifowania duza mata
Wielkos¢ ziarna drobne grube
Warunki pracy na sucho na mokro
Twardos$¢ obrabianego detalu wyzsza nizsza
Inne kryteria wysoka Wr.azliwos'é pr;edmiotu wysokie wym.:.agania odr?oénie
obrabianego na ciepto tolerancji wykonania

Charakterystyka borazonu

Regularny azotek boru (CBN) wytwarzany jest podobnie jak syntetyczny diament. Borazon jest drugim pod
wzgledem twardosci sztucznie wytworzonym materiatem Sciernym. W odréznieniu od diamentu nie ulega
on niekorzystnym przemianom pod wptywem dziatania zelaza, dzieki czemu doskonale nadaje sie do
obrébki wszelkiego rodzaju stali stopowych.

Narzedzia borazonowe cechuja sie wiekszg odpornoscig na zuzycie w poréwnaniu z konwencjonalnymi,
przy ich uzyciu tatwiej jest uzyskac¢ pozadane wymiary i jako$¢ powierzchni obrabianych przedmiotéw.
Powyzsze cechy sprawiaja, ze uzywajac narzedzi borazonowych mozna uzyskac¢ znacznie wyzsza
wydajnosé i mniejsze koszty procesu obrébki szlifierskiej.
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Charakterystyka diamentu

Diament cechuje sie najwyzszg twardoscig wsrod wszystkich materiatow sciernych znanych cztowiekowi.
Jego twardosc¢ i odpornosé na zuzycie oraz wysoka wytrzymatos$¢ termiczna szczegdlnie predestynuja go
do uzycia przy szlifowaniu trudno obrabialnych materiatow.

W obecnych czasach 90% diamentu przemystowego wytwarzane jest syntetycznie z grafitu. Pod
dziataniem wysokiego cisnienia i temperatury w obecnosci katalizatorow siatka krystalograficzna grafitu
ulega przemianie, wskutek czego otrzymuje sie diament syntetyczny. W wyniku kontrolowanego procesu
mozna uzyska¢ diament o réznych wtasciwosciach, umozliwiajgcych precyzyjny dobér rodzaju ziarna
$ciernego do wymagan klienta.

Charakterystyka elektrokorundu

Elektrokorund jest syntetycznym materiatem sciernym sktadajgcym sie z krystalicznego tlenku glinowego
(a-Al203) zwanego korundem i niewielkiej ilosci domieszek. W zaleznos$ci od zawartosci obcych tlenkow
TiO2, Si02, Fe203, Ca0, MgO czy NaO2 rozréznia sie nastepujace rodzaje elektrokorundu:

Zawartos¢é . X
Nazwa Barwa Al203 Obrabiane materiaty

szaroniebieska stale weglowe C< 0,5%;

Elektrokorund zwykty 95A lub ok. 94,5% staliwa, zeliwa ciagliwe;
brgzowa metale niezelazne

szarobrgzowa stale weglowe i stale stopowe
Elektrokorund pétszlachetny 97A lub ok. 97,5% o zawartosci C=0,5%i

szaroniebieska twardosci do 60HRC

stale weglowe i stale stopowe

Elektrokorund szlachetny 99A (38A) biata pow. 98% o zawartosci C>0,5% i

twardosci powyzej 62HRC
stale weglowe i stale stopowe
Elektrokorund monokrystaliczny 32A jasnorézowa pow.98% | ozawartosci C>0,5% i
twardosci powyzej 62HRC
stale nierdzewne, stopy

Elektrokorund mikrokrystaliczny niebieska ok. 95%

Cubitron SG tytanu, chromu oraz niklu
Elektrokorund mikrokrystaliczny biata ok. 99.6% stale nierdzewne, stopy
Cerpass XTL tytanu, chromu oraz niklu

Oproécz wyzej wymienionych rodzajow elektrokorundu wytwarza sie poprzez wytapianie kilka specjalnych
gatunkéw takich jak: elektrokorund chromowy (o rézowym zabarwieniu), cyrkonowy, tytanowy i inne.

Charakterystyka weglika krzemu

Weglik krzemu oproécz elektrokorundu nalezy do powszechnie stosowanych materiatéw Sciernych. Weglik
krzemu wystepuje w dwdch odmianach:

Rodzaje weglika krzemu

Nazwa Barwa Zawartos¢ SiC Obrabiane materiaty

Weglik krzemu zielony 99C ciemnozielona 99,66% stale szybkotngce, stale
narzedziowe, wegliki
spiekane, ceramika

Weglik krzemu czarny 98C czarna 98,26% zeliwa utwardzone i szare,
wegliki spiekane, metale
kolorowe, tworzywa sztuczne,
skéraiguma

Pod wzgledem sktadu chemicznego i wtasciwosci fizycznych obie odmiany weglika krzemu réznia sie
nieznacznie, jednakze zielony weglik krzemu zawiera mniej domieszek przez co jest bardziej kruchy i ma
lepsze wtasciwosci Scierne.

M INTER-DIAMENT®

‘ ' Producent narzedzi $ciernych

supertwardych i konwencjonalnych 8



Dobor szerokosci warstwy sciernej 'W'

Ogolne zalecenia wskazuja na potrzebe stosowania tak matych szerokosci warstwy W jak to tylko
mozliwe. Szeroko$¢ warstwy roboczej $ciernicy musi byé zawsze mniejsza od obrabianej szerokosci
przedmiotu. W przeciwnym przypadku tworzy sie uskok na powierzchni roboczej $ciernicy przyczyniajacy
sie do wzrostu jej zuzycia:

dobrze

&

Wysokos¢ warstwy $ciernej narzedzia nie wptywa zasadniczo na proces szlifowania a jedynie na cene
samego narzedzia. Uwzgledniajgc aspekt ekonomiczny korzystnym rozwigzaniem jest stosowanie wyzszej
warstwy X, jesli tylko warunki obrébki na to pozwalaja.

Chtodzenie podczas obrobki
Proces szlifowania na mokro (z chtodzeniem) géruje nad procesem szlifowania na sucho (bez chtodzenia)
zaréwno pod wzgledem zywotnosci Sciernicy jak i wydajnosci skrawania. 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
chtodziwo uzywane s3g kilkuprocentowe emulsje olejowo —wodne lub oleje mineralne z pewnymi
dodatkami zwiekszajgcymi skutecznos¢ chtodzenia.

Predkosé szlifowania, obwodowa
Podczas obrdbki szlifierskiej bardzo duza role odgrywa predkosé szlifowania, ktéra jest liniowa predkoscia
ziaren znajdujacych sie na powierzchni warstwy Sciernej. Wtasciwy dobdr tej predkosci w zaleznosci od
materiatu obrabianego oraz rodzaju obrébki jest podstawowa kwestig podczas szlifowania.
Zalecane predkosci szlifowania dla spoiw typu 'B’, 'P’, 'M’, 'G’ w zaleznosci od warunkoéw szlifowania
podane sg w ponizszej tabeli:

Rodzaj ziarna Praca na sucho Praca na mokro
Diament 15+20m/s 20+40 m/s
Borazon 15+30m/s 25+50 m/s

Uwaga, dla spoiw typu 'V’ ceramicznych wykonanych na korpusach 'KC’ ceramicznych nie nalezy
przekracza¢ predkosci szlifowania 35 m/s. W przypadku predkosci szlifowania powyzej 35 m/s, nalezy
stosowac korpusy Sciernic typu 'KA’, aluminiowe.
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Predkos¢ obrotowa

Predkosc¢ obrotowa oznaczana jako ’n’ okresla ilo$¢ obrotéw/minute narzedzia Sciernego, tj. ile obrotéw
wykonuje narzedzie $cierne w czasie jednej minuty. Predkosc¢ szlifowania oznaczona jako ’Vc’ jest

predkoscia z jaka pojedyncze ziarno $cierne skrawa obrabiany materiat.
Obie predkosci powigzane sg nastepujacym wzorem
N RPM

—_
m—~3,14 s’rednicad/
d[mm] - $rednica tarczy ‘ \’. @ ’

n [obr./min] - obroty wrzeciona maszyny z narzedziem $ciernym

Dla diamentu lub borazonu predkos¢ obwodowa ’V,’ powinna n-d-n

by¢ w zakresie: 20/30 [m/s] € 60-1000 fritjs]

Przyktad, obliczenia predkosci obrotowej [obr./min]
dla srednicy narzedzia Sciernego d = 22mm, przy zatozeniu, ze tarcza szlifuje obwodem

_ Ve-60- 1000  30-60- 1000 _ o
n= = = 31422 =26 058 [obrimin]

Wydajnosé szlifowania

Wydajnos¢ sciernicy moze by¢ okreslona jako stosunek
objetosci materiatu usunietego w danej operacji szlifowania
do zuzytej objetosci warstwy Sciernej Sciernicy:

G= Vu
T Vz
gdzie:

G, wspotczynnik wydajnosci szlifowania
Vu, objetos¢ usunietego materiatu [mm ]
Vz, zuzyta objetos¢ warstwy Sciernej Sciernicy [mm ]

Wyzszy stosunek tych wartosci oznacza wyzszg wydajnoscé
danej $ciernicy, co wptywa na obnizenie jednostkowych
kosztéow wytwarzania danego wyrobu

Otwieranie struktury $ciernicy
W prawidtowo uzytkowanej $ciernicy ziarno ,wystaje” ponad powierzchnie spoiwa, co umozliwia jej
wtasciwag prace. W przypadku ,,zaklejenia” powierzchni roboczej efektywnosé szlifowania drastycznie
spada. W takim przypadku nalezy ,,otworzy¢” strukture $ciernicy za pomoca osetki ceramiczne;j. Istote
operacji prezentuje rysunek:

struktura zamknieta struktura otwarta
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Wywazenie Sciernicy

Sciernice na koniec procesu produkcyjnego sg dynamicznie
wywazane w celu zapewnienia:
— optymalnej zywotnosci $ciernicy

—minimalizacji zuzycia tozysk szlifierki
— pozadanych doktadnosci obrébki

Podczas pracy niewywazona $ciernicg wystepuje czesciowy
kontakt warstwy $ciernej z przedmiotem obrabianym.
Powoduje to w krotkim czasie zuzycie sciernicy w danym
miejscu, co poteguje niewywazenie i zwieksza chropowatosé
powierzchni obrabiane;.

Za wywazona sciernice uwaza sie taka sciernice, ktérej srodek ciezkosci pokrywa sie z geometrycznym
$Srodkiem osi obrotu tarczy.

Rozwigzywanie problemoéw szlifierskich

W przypadku gdy efekty obrébki szlifierskiej nie daja oczekiwanych rezultatéw nalezy upewnic sie, czy
parametry procesu zostaty dobrane prawidtowo. Jesli tak, a problemy nadal wystepuja nalezy ustali¢
przyczyne.

Wykaz najczesciej wystepujacych problemoéw podczas obrébki otwordw oraz mozliwe sposoby ich
eliminacji prezentuje tabela:

Problem Mozliwe przyczyny

Zbyt twarde lub niewtasciwe spoiwo
Zbyt wysoka predkos$¢ obwodowa
Niewystarczajgce chtodzenie

Zbyt szybki posuw

Zbyt duza powierzchnia kontaktu $ciernica przedmiot obrabiany
Za wysoka koncentracja

Zbyt drobne ziarno

Sciernica nie jest wywazona.

Zbyt miekkie lub nieodpowiednie spoiwo
Niewystarczajgce chtodzenie

Zbyt niska koncentracja

Zbyt niska predkos¢ obwodowa

Zbyt grube ziarno

Zbyt szybki posuw lub za duzy naddatek
Sciernica nie jest wywazona.

Zbyt grube ziarno

Zbyt niska predkos¢ obwodowa

Zbyt miekkie spoiwo

Zanieczyszczone chtodziwo
Niedostateczne wyiskrzanie

Zbyt szybki posuw

Sciernica jest ,zaklejona”

Podane obok prawdopodobne przyczyny nie sa jedynymi, ktére moga wywotywac okreslone

Sciernica nie szlifuje,

wystepuja przegrzania
powierzchni obrabianej.

Szybkie zuzywanie sie
Sciernicy, szybka utrata
profilu roboczego.

Wysoka chropowatos¢
obrabianej powierzchni.

R WON2INOOORARWN=ONOOGOSRDN=

N

nieprawidtowosci, wymienione powody sa najczesciej spotykanymi.
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Rozwigzywanie problemoéw w réznych rodzajach obrébki

Problem Szlifowanie watkéw Szlifowanie bezkotowe Szlifowanie otworéw Szlifowanie Ostrzenie
ptaszczyzn narzedzi
Przypalenia, 1. Zatwarda $ciernica 1. Zatwarda $ciernica 1. Zatwarda $ciernica 1.Zatwarda 1. Zatwarda
pekniecia 2. Wadliwie obciggnieta 2. Wadliwie obciaggnieta 2. Wadliwie obciggnieta $ciernica Sciernica
$ciernica Sciernica Sciernica 2. Wadliwie 2. Za duzy posuw
3. Za duzy posuw wgtebny 3. Za duzy posuw wgtebny 3. Za duzy posuw obciaggnieta Sciernica | wgtebny
4. Za mata predkos¢ 4. Za mata predkos¢ wgtebny 3. Za duzy posuw 3.
przedmiotu przedmiotu 4. Za mata predkos¢ wgtebny Zanieczyszczone
przedmiotu 4. Za mata predkos¢ chtodziwo
5. Zanieczyszczone przedmiotu
chtodziwo
Znaki 1. Za miekka $ciernica 1. Zanieczyszczone 1. Za miekka $ciernica 1. Wadliwie 1. Za migkka
przecinkowe | 2.Za grube ziarno chtodziwo 2. Wadliwie obciggnieta obciaggnieta Sciernica | Sciernica
, zadrapania, | 3. Niewywazona $ciernica 2. Zabrudzona podtrzymka Sciernica 2. Zanieczyszczone 2.Za grube
wyrwania 4. Wadliwie obciggnieta 3. Zanieczyszczone chtodziwo ziarno
Sciernica chtodziwo 3.
5. Za duzy dosuw 4. Luz wrzeciona Zanieczyszczone
6. Za mata predkos¢ chtodziwo
przedmiotu
7. Zanieczyszczone
chtodziwo
Tepienie i 1. Zatwarda Sciernica 1. Zatwarda Sciernica 1. Zatwarda Sciernica 1.Zatwarda 1.Zatwarda
zalepianie 2.Zadrobne ziarno 2.Zadrobne ziarno 2.Zadrobne ziarno $ciernica Sciernica
Sciernicy 3. Za mata predkos¢ 3. Za mata predkos¢ 3. Za mate uzycie 2. Za drobne ziarno 2.Za drobne
posuwu posuwu chtodziwa 3. Za mata predkos¢ ziarno
4. Za maty posuw wgtebny 4.Za maty posuw wgtebny posuwu
5. Za mate uzycie 5. Za mate uzycie 4.Za mate uzycie
chtodziwa. chtodziwa chtodziwa
Odchytki 1. Za migkka Sciernica 1. Zatwarda Sciernica 1.Zatwarda Sciernica 1. Za migkka 1. Za migkka
ksztattu 2. Wadliwie obciggnieta 2. Wadliwie obciagnieta 2.Zadrobne ziarno $ciernica Sciernica
przedmiotu Sciernica Sciernica 3. Za mata predkosé 2.Za mata predkosé 2. Luz wrzeciona
3. Za duzy posuw wgtebny 3. Za duzy posuw wgtebny posuwu szlifowania 3. Drgania
4. Nieréwnomierny wybieg 4. Niewtasciwy kat 4.Za mate uzycie 3. Nieréwnomierny obrabiarki
$ciernicy podtrzymki chtodziwa wybieg $ciernicy
5. Niewtasciwe ustawienie 5. Szlifowanie za wysoko 5. Nieréwnomierny
elementéw obrabiarki nad osig wybieg $ciernicy
6. Nieprawidtowe 6. Niewtasciwe
prowadnice ustawienie elementéw
7. Wadliwie obciagnieta obrabiarki
tarcza prowadzaca
Rozwigzywanie problemoéw dotyczacych jakosci obrabianej powierzchni
Problem Mozliwe przyczyny Rozwigzanie
Wysoka 1. Za niska predkos$¢ obrotowa wrzeciona 1. Zwiekszenie predkosci
chropowatosé¢ | 2. Za duzy posuw 2. Zmniejszenie posuwu
obrabianej 3. Za maty naddatek — pozostaty $lady z poprzedniej 3. Zwiekszenie naddatku
powierzchni obroébki 4. Zmniejszenie wielkosci ziarna
4. Za duza wielkos¢ ziarna 5. Zmiana chtodziwa
5. Niewtasciwe chtodziwo 6. Zwigkszenie przeptywu i/lub cisnienia.
6. Za mate uzycie chtodziwa
Stozek zbiezny | 1. Zatgczenie obrotéw wrzeciona przy zbyt wysokim 1. Zmiana potozenia $ciernicy

potozeniu $ciernicy

odksztatcanie

wycofywania $ciern

obrébki
9. Sciernica szlifuje

2. Za duza sita mocowania przedmiotu powodujgca jego

3. Za mata predkosc¢ szlifowania

4. Bicie wrzeciona lub uchwytu szlifierki
5. Za duza predkos$¢ obrotowa wrzeciona
6. Nie zmniejszanie obrotéw wrzeciona podczas

icy

7. Zbyt wolne wycofywanie $ciernicy
8. Duza niedoktadnos$¢ powstata podczas poprzedniej

zbyt agresywnie

10. Zbyt maty posuw.

2. Zmniejszenie sity mocowania -

naprezenia muszg by¢ minimalne i
rownomierne
3. Zwiekszenie predkosci szlifowania
4. Wyeliminowanie bicia
5. Zmniejszenie predkosci wrzeciona
6. Zmniejszenie predkosci wrzeciona
7. Zwiekszenie predkosci
8. Powtdrne szlifowanie

9. Zmniejszenie wielkosci ziarna
10. Zwigkszenie posuwu
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Stozek

1. Za gtebokie potozenie punktu zmiany kierunku posuwu

1. Poprawne ustawienie potozenia punktu

rozbiezny 2. Zbyt dtuga obrébka dolnej czesci przedmiotu 2. Natychmiastowe wycofywanie
3. Sciernica szlifuje zbyt agresywnie Sciernicy
- 4. Nieprostopadte zamocowanie przedmiotu 3. Zmniejszenie wielkosci ziarna
f | 5. Za duza sita mocowania przedmiotu powodujgca jego | 4. Poprawne ustawienie przedmiotu
: |l odksztatcanie 5. Zmniejszenie sity mocowania -
| I 6. Za duza predkos$¢ obrotowa wrzeciona naprezenia muszag by¢ minimalne i
| | 7. Bicie wrzeciona lub uchwytu szlifierki rownomierne
| | 8. Duza niedoktadnos¢ powstata podczas poprzedniej .Zmniejszenie predkosci wrzeciona
4 obrobki . Wyeliminowanie bicia
. Powtdrne szlifowanie
Klepsydra 1. Sciernica szlifuje zbyt agresywnie . Zmniejszenie wielkosci ziarna

2. Sciernica pracuje pod katem

3. Przedmiot nie jest zamocowany centrycznie i
prostopadle

4. Za duza predkos¢ obrotowa wrzeciona

5. Za duza sita mocowania przedmiotu powodujaca jego
odksztatcanie

6. Duza niedoktadnos¢ powstata podczas poprzedniej
obroébki

7. Odksztatcenie przedmiotu wskutek obrébki cieplnej
8. Zbyt maty posuw

. Poprawne ustawienie przedmiotu

. Poprawne zamocowanie przedmiotu
.Zmniejszenie predkosci wrzeciona

. Zmniejszenie sity mocowania —
naprezenia muszg by¢ minimalne i
rownomierne

6. Powtdrne szlifowanie

7. Powtérne szlifowanie

8. Zwiekszenie posuwu

OB~ WN=2|00N®

1. Za duza sita mocowania przedmiotu powodujgca jego
odksztatcanie w srodkowej czesci

2. Przedmiot posiada cienkie scianki w gérnej i dolnej
czesci powodujace jego odksztatcanie podczas obrobki
3. Za maty posuw

4. Za duza predkosc¢ obrotowa wrzeciona.

1. Zmniejszenie sity mocowania —
naprezenia muszg by¢ minimalne i
rownomierne

2. Zmniejszenie naddatku

3. Zwiekszenie posuwu

4. Zmniejszenie predkosci wrzeciona

1. Zataczenie obrotéw przy zbyt wysokim potozeniu
sciernicy

2. Za duza predkosc¢ obrotowa wrzeciona

3. Sciernica szlifuje zbyt agresywnie

4. Bicie wrzeciona lub uchwytu szlifierki

5. Nie zmniejszanie obrotéw wrzeciona podczas
wycofywania $ciernicy

6. Za duza sita mocowania przedmiotu powodujgca jego
odksztatcanie

7.Za maty posuw

1. Zmiana potozenia Sciernicy

2. Zmniejszenie predkosci wrzeciona
3. Zmniejszenie wielkosci ziarna

4. Zanieczyszczone chtodziwo

5. Zmniejszenie predkosci wrzeciona
6. Zmniejszenie sity mocowania -
naprezenia muszg by¢ minimalne i
rownomierne

7. Zwiekszenie posuwu

Owal na dole

1. Za gtebokie potozenie punktu zmiany kierunku posuwu
2. Zbyt dtuga obrébka dolnej czesci przedmiotu

3. Sciernica szlifuje zbyt agresywnie

4. Za duza predkos¢ obrotowa wrzeciona

5. Za duza sita mocowania przedmiotu powodujgca jego
odksztatcanie

6. Za maty posuw

1. Poprawne ustawienie potozenia punktu
2. Natychmiastowe wycofywanie
Sciernicy

3. Zmniejszenie wielkosci ziarna
4.Zmniejszenie predkosci wrzeciona

5. Zmniejszenie sity mocowania -
naprezenia muszag by¢ minimalne i
rownomierne

6. Zwiekszenie posuwu
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Zamawianie

W celu doboru odpowiedniej $ciernicy nalezy okresli¢ parametry geometryczne takie jak:

—typ Sciernicy, wymiary warstwy Sciernej oraz srednice otworu lub trzpienia

—w zaleznosci od obrabianego materiatu oraz obrébki nalezy dobraé rodzaj, koncentracje i wielkos¢ ziarna
oraz twardos$¢ spoiwa

- nalezy okresli¢ warunki pracy z chtodzeniem (na mokro) lub bez chtodzenia (na sucho)

Jesli to mozliwe prosimy poda¢ w zamdwieniu rodzaj materiatu oraz obrébki a takze jej warunki oraz typ
maszyny, do ktorej dobierane sg Sciernice. Pozwoli to w maksymalnym stopniu dostosowac Sciernice do
Panstwa potrzeb i skréci¢ czas jej doboru.

Z uwagi na optymalizacje proceséw produkcyjnych chcieliSmy zaproponowac Panstwu gtéwne korzysci
wynikajgce z zamawiania $ciernic w systemie pakietowym lub w oparciu o kontrakt ramowy w stosunku
do zamoéwien detalicznych

Cechy zaméwien realizowanych przez kontrakt ramowy

- bardzo szybka dostawa, Sciernice sg wysytane z naszego magazynu

—o0szczednosé czasu pracy po stronie klienta, gdyz wystarczy wystaé raz zamowienie i ustali¢ terminy
odbioru a nie wielokrotnie je powiela¢

—rabatilosciowy na Sciernice

—w przypadku kontraktu ramowego ptatnosci dokonujemy w miare podejmowania $ciernic z magazynu
natomiast w przy zamowienia pakietu faktura jest wystawiana po wykonaniu zamoéwienia przez Inter-
Diament

Cechy zamdéwien realizowanych pakietowo

— czas realizacji okoto 2 tygodni, zalezny od ilosci sztuk

— o0szczednos¢ czasu pracy po stronie klienta, gdyz wystarczy wystac raz zamowienie i ustali¢ terminy
odbioru a nie wielokrotnie je powielaé

-rabatilosciowy na Sciernice.

Cechy zamodéwien realizowanych detalicznie

- czas realizacji okoto 2 tygodni czasami dtuzej

- brak rabatu ilosciowego

—brak oszczednos$¢ czasu pracy po stronie klient

Jezeli interesujaca sciernica nie wystepuje na naszej stronie mozemy jg wykonac¢ na specjalnie
Panstwa zamodwienie. Strona zawiera przyktady najpopularniejszych produktéw z naszej oferty.
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INTER-DIAMENT® Kacprzycki Sp.j.
ul. Chetmonskiego 30
05-825 Grodzisk Mazowiecki, Polska

Zapraszamy:
Poniedziatek — pigtek: 8:00 - 16:00

Dziat Handlowy:
tel. +48 22 7556983 w. 115,105,116
e-mail: handlowy@inter-diament.com.pl

Centrala:

Polska

tel. +48 22 755 69 83 lub +48 22 734 18 63 lub +48 22 755 58 78
e-mail: biuro@inter-diament.com.pl

Dziat Rozliczen i Windykaciji:
tel. +48 22 7556983 w. 115
e-mail: windykacja@inter-diament.com.pl

Dziat Rekrutacji:
tel. +48 22 7556983 w. 113
e-mail: rekrutacja@inter-diament.com.pl
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