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Informacje podstawowe

Jak zamowic Tarcze diamentowg i CBN

Aby pod kazdym wzgledem spetnic¢ Twoje oczekiwania potrzebujemy nastepujgcych informaciji:

01. Ksztatt i wymiary tarczy

02. Wielkos¢ ziarna materiatu ciernego (w jednostkach Mesh, patrz: Tabela 1)

03. Koncentracja

04. Spoiwo (zywiczne, ceramiczne, metaliczne, powlekane galwanicznie)

05. llos¢

06. Dodatkowo, w celu doktadnej produkciji, prosimy o podanie
nastepujacych szczegotow:

A. Warunki pracy:

o Nazwa urzadzenia i liczba KM.

Posuw poprzeczny.

Czas cyklu.

e Obroty (na minute) tarczy diamentowej lub CBN. e Posuw wgtgbny (mm/przejscie). Metoda Scierania.

e (Obroty (na minutg) obrabianego przedmiotu. o Catkowita predko$¢ usuwania naddatku materiatu. e Czynnik chtodzacy.

o Predkos¢ stotu (m/min). e Warunki mokre lub suche. e Metoda obciggania.
B. Obrabiany przedmiot:
o Materiat, z ktérego jest wykonany przedmiot. e Ksztait. e Twardosc.

C. Wymagana jakos¢:

e Chropowatos¢ powierzchni
(Rmax, Ra lub Rz).

Koncentrycznosc. Prostoliniowos¢.

D. Wymagana jakosc:
Przy powtdrnym zamowieniu prosze sprecyzowac numer kodu produktu, kiérym oznaczona zostata poprzednia tarcza.

0dnosnik: Prosze stosowac sig do listy, kidra ukazuje wszystkie czynniki, kidre wptywaja na wydajnos¢ Scierania tarcz.

e Inne.




Informacje podstawowe

Czynniki wptywajgce na wydajnosc scierania

Rodzaj materiatu

Rodzaj czynnika

sciernego Wywazenie Jakos¢ materiatu chtodzacego Manualna / Automatyczna
Rodzaj drobin Wibracje Dokfadnos¢ Doplyw ) N
. P Warunki podczas Scierania,
. ) Wystawienie na dziatanie . A q ie si
Rozmiar drobin ~ czynnikow zewnetrznych Obrabiany cieplnie lub nie Temperatura hatas, palenie sie
Koncentracja Wymiar Ksztaft Rozcienczalnik
Twardo$¢ Srednica Tolerancja obrGbki llosé
) Szerokosc,
Spoiwo materiatu Sciernego Precyzyjn.osc" ) Polozenie koncowki wiotowej
Trzonek Standard ziaren poprzedniej linii Filtracja
Tolerancja $rednicy
wewnetrznej
Materiat cierny Obrabiany przedmiot Czynnik chtodzgcy Obstuga
Urzadzenie Przedmiot obrabiany Mocowanie tarczy
Konserwacja Predkosc stotu Postgp obciggania tarczy
Stan czynnika chiodzacego olej Predkosé obwodowa tarczy Wywazenie

Doktadnosc¢ trzpienia obrotowego

Liczba koni mechanicznych

Moc odpylacza

Obcigganie i wyrdwnanie

Rodzaj maszyny

Sztywnosé

Przerwy przy obcigganiu tarczy

Cisnienie posuwu wgtebnego

Czas cyklu

Predkos¢ obwodowa
obrabianego przedmiotu




Informacje podstawowe

Kryteria doboru Tarcze diamentowe i CBN
01 03 05 07
Rodzaj materiatu $ciernego Stopien twardosci Rodzaj spoiwa Czynnik chiodzqcy
02 o 04 06
Rozmiar ziaren Koncentracja Grubo$¢ materiatu $ciernego
01. Rodzaj materiatu Sciernego 02. Rozmiar ziaren
D - Diament naturalny. USWIS)Sita  FEPA(um)  Zastosowanie  US(JIS)Sita  FEPA(um)  Zastosowanie
SD - Diament syntetyczny. 30/40# D 602 500 # 30 - 40
SDC - Diament syntetyczny _
naniesiony powierzchniowo. 407504 D427 600 % 22-36 o
CBN - Regularny azotek boru. 50/60 # D 301 800 # 2030 Docieranie
60/80 # D 252 1000 # 15-25
1200 # 10-20
., . . 80/100 # D 181
03. Stopien twardosci
p 100/120 # D 151 Egg# 2 12
# -
- Dusei miekkosc P - 120/ 140 # D126 .
i ;lfzelz(]k.mlekkoscl : Tw‘arldy o 120/170% D107 Scieranie 2000 # 5-10
. N|e |I - Duzej twardosci 3000 # 4-8
ormalny 170/200 # D 91 5000 4 — —_—
200/ 230 # D76 8000 # 2.4
: 230/ 270 # D 64 12000 # 1-3
04. Koncentracja 270/ 325 # D54 14000 # 0
50 =22ctem’ 100 = 4.4 ctiem’ 8251400 # D 46 28000 # 0-1
75 =33¢tem’ 125 =55 ctiom’® 400/ 500 # 40 - 60 60000 # 0-1/2
150 =6.6 ct/cm’ Rozmiar ziaren (rt)-15000/M (M: Rozmiar sita)
05. Rodzaj spoiwa 06. Grubos¢ materiatu $ciernego 07. Czynnik chfodzacy
B - Zywiczne V - Ceramiczne X Warstwa W = Wilgotny
M - Metaliczne  EP - Powlekane galwanicznie D = Suchy

W/D = Wilgotny oraz suchy




Informacje podstawowe

Wiasciwosci materiatu Sciernego Tarcze scierne diamentowe i CBN

Wiasciwosci materiatu Sciernego, ktdre decydujg o zakresie zastosowan tarcz diamentowych oraz CBN

Wiasciwosci Jednostka Diament CBN

Gestosc g/lem’ 3.52 3.48
Twardosé (wg Knoop) kg/mm’ 7,000 4,700
Twardo$¢ (wg Mosh) - 10 9-10
Termostabilno$¢ °C 600 - 700 1,100 - 1,400
Wz6r chemiczny - C B/N

Wrasciwosci fizyczne diamentu i CBN
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Diament i CBN sg twardsze niz konwencjonalne materiaty $cierne, ktdre sktadaja sie z materiatéw ceramicznych.

Zmiany cigzaru (%)
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Temperatura (°C)

CBN przejawia wigkszg odpornosé niz diament na utlenianie w wysokich temperaturach, a takze wykazuje mniejsze
zmiany cigzaru spowodowane przez utlenianie.




Informacje podstawowe

CBN Regularny azotek boru

CBN, w twardosci ustepuije tylko diamentowi, posiada nastgpujgce specjalne wartosci

Uzywanie CBN do stali

Przy Scieraniu stali CBN jest bardziej odpowiedni niz diament. Duza ilo$¢ ciepta jest generowana wskutek tarcia pomiedzy
obrabianym przedmiotem a ziarnami tarczy $ciernej. CBN wykazuje wysoka odpornosc¢ cieplng do ok. 1200°C, podczas gdy
diament jest palny i zaczyna utlenia¢ si¢ w temperaturze ok.600°C. CBN nie reaguje réwniez z metalami zawierajgcymi
zelazo, natomiast diament jest wrazliwy na dziatanie takich metali, gdyz sktada sie z wegla.

Uzywanie CBN do stali hartowanych

Stal hartowana (od HRC60 w gdre) moze by¢ obrabiana przy pomocy tarczy $ciernej ze spoiwem zywicznym, ktdra zawiera CBN
pokryty niklem. Posiada ona dobre witasciwosci Scierne podczas obrobki réznych rodzajow metali, jak np. stop inconel 600 (stop niklu
z domieszkg chromu - 16% - oraz zelaza 7%), Incoloy, Niconic, Hastelloy, oraz bardzo duza odpornosc cieplng przy obrébce stopdw

i materiatéw magnetycznych jak Alnico.

Scieranie stali miekkiej

Tarcza Scierna z CBN ze spoiwem metalicznym jest przydatna podczas $cierania stali lub zeliwa o twardosci ponizej HRC50. Z uwagi
na to, Ze powierzchnia ziaren CBN reaguje chemicznie ze spoiwem metalicznym, tarcze tego typu posiadaja doskonate zwigzanie
i dzigki temu czynig $cieranie stali migkkich fatwym i tanim.

Doskonate wiasciwosci Scierne CBN

Niska temperatura Scierania. Wyzszy wspétczynnik Scierania.

Doskonata zdolno$¢ Scierania. Diuzszy okres pomiedzy obcigganiem.

Diuzsza zywotnosc. Dokfadne wymiary.

Nizsze koszty. Polepszenie warunkow pracy.

Zastosowanie

CBN zaleca stosowac sie przy Scieraniu, docieraniu, gtadzeniu oraz polerowaniu nastepujgcych materiatow:
Narzedzia tnace. tozyska wateczkowe.

Formy odlewnicze. Czesci maszyn wytwarzajgcych cisnienie oleju.

Czesci samochodowe. Czesci silnikéw odrzutowych.

Kule. Inne.




Informacje podstawowe

Kryteria doboru tarcz diamentowych i CBN

Twardos¢

0znacza opor stawiany przez spoiwo podczas usuwania ziaren tarczy w trakcie procesu scierania. 0d poziomu neutralnego N,
zmierzajgc do A, sita wigzania spada, a wtasciwosci Scierne polepszaja sig. Z drugiej strony, zmierzajac do Z, zywotnos¢ tarczy
ulega zwigkszeniu, a wiasciwosci Scierne zmniejszaj sie.
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Kierunek Scierania Kierunek Scierania Kierunek Scierania

0dpornos$¢ na Scieranie tarczy Sciernej jest bardzo waznym czynnikiem w trakcie prowadzenia tego typu prac. W odniesieniu do
diagramu A, tarcza o optymalnej odpornosci na Scieranie wykazuje wiasciwe krawedzie ziaren diamentowych, ktére
umozliwiajg dtuzsza zywotnos¢ tarczy oraz niskie opory podczas Scierania. W odniesieniu do diagramu B, spoiwo o zbyt duzej
twardosci uniemozliwia wystarczajacg ekspozycje ziaren diamentdw, co powoduje niewystarczajgce wiasciwosci scierne.
W odniesieniu do diagramu C, w przypadku, gdy spoiwo nie jest wystarczajgco silne, aby utrzymac ziarna diamentowe podczas
Scierania, ziarna Scierajace mogg fatwo odpas¢, co ma zty wptyw na zywotnos¢ narzedzia.

Koncentracja
Koncentracja jest okreslana jako objgto$c ziaren materiatu $ciernego przypadajgca na jeden centymetr szescienny (1cm’).

Jezelikoncentracja wzrasta, zywotnos¢ tarczy rowniez wzrasta.

Wyzsza koncentracja daje rdwniez lepsze rezultaty na materiale, z jakiego zostat wykonany obrabiany przedmiot, jak np. mate
spekanie oraz lepsza chropowato$¢ powierzchni. Jednakze w miarg jak wzrasta koncentracja, koszty rdwniez wzrastajg,
ale sam proces Scierania staje sig gorszy.
(przyktad) jesli koncentracja wynosi 100,

- llo§¢ = 4.4 ziaren/cm’

- Waga = 1 ziarno x 0,29 = 0,88g/cm’

- Objetos¢ = 25 %

Powyzszy wz6r ma zastosowanie zaréwno do Diamentu jak rdwniez do CBN.

Rozmieszczenie

ziaren
Koncentracja 25 50 75 100 125 150 200
Liczba ziaren / cm® 1.1 2.2 33 4.4 55 66 8.8

Objetos¢ ziaren (%) 6.25 12.5 1875 25 3125 375 50.0




Informacje podstawowe

Spoiwo

W celu efektywnego Scierania szerokiego zakresu materiatow, uzywa sig roznych metod wigzania, ktore
majg zapewni¢ mocowanie ziaren S$cierajgcych do powierzchni $rodka tarczy. Zazwyczaj stosuje
sie spoiwa zywiczne, ceramiczne, metaliczne oraz powlekane galwanicznie.

Spoiwo zywiczne (nr kodu: B)

Spoiwa zywiczne sg wytwarzane z mieszaniny okreslonych ilosci zywic fenolowych lub poliimidowych oraz $rodka
wypetniajgcego. Spoiwo zywiczne fenolowe jest obecnie najczesciej uzywanym, ale spoiwo poliimidowe jest czgsto uzywane
w celu zwigkszenia odpornosci na Scieranie tarcz. Zywica fenolowa jest stosowana przy tarczach diamentowych z CBN przy
Scieraniu wykonczeniowym lub posrednim oraz wykazuje rézne wtasciwosci przy zmieszaniu z wypetiaczami organicznymi
lub nieorganicznymi.

Tarcze ze spoiwem zywicznym moga by¢ projektowane do uzycia zaréwno na mokro, jak i sucho, wykazuja dobre wtasciwosci
przy obrabianiu skrawaniem.

Spoiwo ceramiczne (nr kodu: V)
Spoiwa ceramiczne posiadaja wigksza site wigzania niz spoiwa zywiczne.

Tarcze ze spoiwem ceramicznym, wykorzystywane z powodzeniem przy obrébce skrawaniem, wytwarzajg wiasciwg
chropowatos¢ Scieranej powierzchni, majg wysokg odporno$¢ na $cieranie oraz zachowujg swojg forme i prosty ksztatt.
Porowato$¢ (obecno$¢é pordw) lub struktur otwartych tarczach ze spoiwem ceramicznym moze by¢ kontrolowana, dostarczajac
pojemnik na okruchy, czynnika chtodzacego oraz zapobiegajgc obcigzeniu krgzka.

Zaopatrzona w diamentowe rolki obciggajgce, tarcza ze spoiwem ceramicznym moze by¢ stosowana w czesciach
samochodowych, jak i przy obrdbce otwordw fozysk.

Spoiwo metaliczne (nr kodu: M.)

Spoiwa metaliczne sg wytwarzane z mieszaniny réznych proszkdw metalicznych, jak np. kobalt, miedz, mosigdz, zelazo, cyna,
nikiel, wolfram, srebro, itd. Tarcze ze spoiwem metalowym wytwarzane sg poprzez stosowanie metalurgicznych metod obrobki
wyzej wymienionych proszkéw i sg uznawane jako jedne z najlepszych jesli chodzi o zdoInosci utrzymywania ksztattu, wysoka
odporno$¢ na Scieranie oraz mocng strukturg. Sg uzywane zgodnie z przeznaczeniem w takich gatgziach przemystu, ktore
wymagajg wysokiej produktywnosci, diugiej zywotnosci tarczy, przy materiatach kruchych (szkto, ferryt, krzem, german,
materiaty ceramiczne), dobre wiasciwosci zachowywania ksztattu przy zanurzeniu, $cieraniu ksztattowym, maszynach
Scierajacych sterowanych numerycznie oraz dobrych wiasciwosci przewodzacych przy Scieraniu elektrolitycznym.

Ponadto, tarcze ze spoiwem metalicznym sg przydatne przy gtadzeniu materiatdw ceramicznych oraz zeliwa przy niskich
obrotach zuwaginaich wysoka odpornos¢ na Scieranie.

Spoiwo powlekane galwanicznie (nr kodu: EP)

Nikiel jest najpowszechniej uzywanym metalem, gdyz posiada on dobre wiasciwosci przy powlekaniu galwanicznym i jest
spoiwem o doskonatej sile wigzania. Proces wigzania sprawia, ze produkcja kot o dowolnym ksztatcie i konturze jest relatywnie
tatwe, w zaleznosci od ksztattu i rozmiaru stalowego rdzenia. Tarcza tego typu przejawia takie wtasciwosci jak: najwyzsza
mozliwa zdolno$¢ usuwania naddatku materiatu, maksymaina ekspozycja czastek Scierajgcych, z tatwoscig wytwarza ztozone
formy, przy czym sktada sige z pojedynczej warstwy czgstek o bardzo duzych wiasciwodciach ciernych zamocowanych
do powierzchnitarczy.

Spoiwa powlekane galwanicznie sg szczegélnie przydatne przy $cieraniu form gtgbokich, jak uzebienie kota zgbatego, wypusty
i rowki, jak rowniez szkta korekcyjne oraz ptytki krzemowe.
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Zastosowanie

Zastosowanie tarcz sciernych diamentowych

Metoda Scierania lub ksztatt materiatu Sciernego

Zastosowanie

Obrabiany materiat : Wiercenie :
Typ ST Typ gamkowy Typ tngcy Typ kotnierzowy rdzeniowe Urzadzenia Inne
Wszystkie rodzaje
Weglik Stopy T.C. B. M. B.M.V B. M. P. M. narzedzi tnacych
wolframu i ; Czesci odporne
i Spiekane stopy T.C. P. P. P. B.P. P. na zuzycie
Metaloceramika B B B. M. M. P. M. Koricowki T. A
Materiat trudnotopliwy M. M. M. M. P. M. Phytki
f Materiaty
Grafit M. M. M. P. B.M.P. M. na piece
. . inarka koricowek
Materia AI203, Zr02, itd. B.M. B. M. B.M. B.M.P M. Wycina
ceramic*gne Jed’m?razowych
LiNbO, itd B.M B.M B.M B.M.P M L LR
P o o o e . Uszczelnienia mechaniczne
Sic, Sin, etc. B B B. M. M. P. M.
Szkio optyczne M B. M. M. M. P. M.
q Szkio do lusterek ~ Lustra/ Okna
Szkfo ptaskie B. M. B. M. wstecznych / Meble
Szkta ; Instrumenty
samochodowe Szkto na rurki M. B. M. B. M. M. P. fizyczne
Szkto kwarcowe M. B. M. B. M. P.
Produkty
Inne M. M. M. przemystowe
Ao Nagrobki
Materiaty Kamieri B.M. Materiaty budowlane
budowlanell Beton, asfalt M. M. Drogi / Budownictwo
konstrukcyjne ; : "
Materiaty syntetyczne M. M. M. M. Materiaty na sciany
Diament BMV  B.MV ﬁ;‘?flfzifc?gome
Kamienie szlachetne Rubin B.M.V B.M.V Sprzet medyczny /
i pdtszlachetne Krysztat B.M. B.M.V Produkty przemystowe
Kamienie pétszlachetne M. B. M. M. M. P. M.
Magnes trwaty M. M. M. P.
Ferryt Czestotliwo$¢ niska B. M. B. M. B. M. B.M.P
Czgstotliwos¢ wysoka B. M. B. M. B. M. B. M. P.
Si, Ge M. B.M.V.P. B.M.P. M.
Pétprzewodniki Ga, AS, inne M. B.M.V.P. B.M.P. M.
Zywica akrylowa M. P. M. P. M. P. M. P. P. Produkty przemystowe
st Torago Wmocione M.P. M.P M.P P P Przyrzady
Plastik P. P. Oktadzina hamulca
Guma P. P. Opony
I Muszle P. P. P. Kamien "Baduk"
e Zeby P. P. Przyrzady dentystyczne
Zeliwo B. M. B. M.
Metale Pét-stopy M. P. Czg$ci maszyn
Sn-Co B B.M.P.
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Zastosowanie

Zastosowanie tarczy CBN

Zastosowanie

Obrabiany materiat Silnik spalinowy

wewnetrznego spalania Zwykte czesci maszyn Narzgdzia Czgsci elektroniczne
H. S. S (SKH) f | o/
Stal szybko tngca » . Wateczek / Wrzeciono 16z Walcowo Czotowy
Czgsci pompy fopatkowej ) Wiertto gwintujace /
i kowadetko o
Frez Slimakowy /
SKS Zacisk
Narzedzia Stop
hartowane hartowany
do narzedzi SKD Wateczek / Miernik Formy odlewnicze /
Matryce
Stal weglowa Noze / Zyletki Formy odlewnicze
S-C Krzywki Czesci przenoszace
Stopy . . . .
~ SCM/SNC Mechanizmy wiryskowe paliwa Elementy cylindra ci$nieniowego
konstrukcyjne vy P Yo g
SNCM / SACM Czesci mechanizmu korby w pompie Formy odlewnicze
St?' tozyska
tozyskowa
: . o Czesci kompresora /
Zelazo na krzywki Uszczelnienie olejowe / Krzywka Caedci obrabiarek
Metal spiekany (z Fe) Elementy kierujace Czg$ci kompresora
Ze wspomaganiem
Stop Sn - Co Magnes gtowicy begbna video
magnetyczny
Nadstopy Silniki odrzutowe
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Rz (um

Zastosowanie

Zastosowanie diamentowych tarczy sciernych
Zalezno$¢ pomiedzy rozmiarami ziaren o wysokich wiasciwosciach sciernych

a chropowatos$cig powierzchni obrabiane;.

Rozmiar ziaren i chropowato$¢ powierzchni

2

Plaszczyzna przy ogdlnym Scieraniu wykoriczeniowym

I 1 1 1 L1 1 1 Ll
30 405060 80 100 150 200 300 400500 800 100015002000 4000

0.5

Wz6r fgczgcy materiat Scierny i powierzchnie.

1.R

ozmiar () =

15,000

M. (rozmiar ziaren)

2. Chropowato$¢ powierzchni (Rmax)

Jakos¢ materiatu
X = 50 Stal szybkotngca

X = 25 Stal stopowa
= Zeliwo

X

Rozmiar (um.)

X

Otrzymamy w rzeczywisto$ci znacznie wigksza chropowatosé
niz ta wymieniona powyzej.

Roznica w chropowatosci ptaszczyzny
w zaleznosci z ksztattem tarczy.

Chropowatos$¢
plaszczyzny

Tarcza garkowa

Tarcza prosta

& @

>
Przesuw
0.1 I O Y Y N B |
200 600 1,500 2,500 5,000
Tabela przeliczeniowa chropowatosci ptaszczyzny
Ra max.(um.) Ra (um.) Rrms (um.) Rz (um.) Rrms (um.)

0.1 0.02 0.02 0.1 1

Stop weglika wolframu 0.2 0.03 0.04 0.2 2

] 03 0.05 0.06 03 3

I Scieranie ptaszczyzn 0.4 0.07 0.08 04 4

I scieranie na okraglo 0.5 0.09 0.10 05 5

“ 06 010 011 05 6

07 012 013 07 7

038 014 015 07 8

0 ! 2 3 ch 4 046 materiat (5) 09 015 017 08 9
ropowatosc materiatu (L 10 017 019 09 10
1.2 0.20 023 11 12
1.4 024 027 1.3 14
Rozmiar diamentowych ziaren Sciernych oraz ich chropowatosc¢ 12 gz ggg 12 12
Scieranie na okragto Typ Scierania Scieranie ptaszczyzn 20 0.34 0.38 18 20
—— 24 041 046 22 24
300D x 15T (1A1) SDC P75B Wyszczegélnienie 175D x 6T (1A1) SDC P75B 28 048 053 25 2
2,200 m/min Predko$¢ obwodowa 1,500 m/min 32 054 061 28 32
- ” - 36 0.61 069 3.2 36
50 m/min Predkosc ptyty 10 m/min 40 0.68 076 36 40
0.4 mm/przejscie Przesuw poprzeczny 2 mm/przejscie 4.5 0.77 0.86 4.4 45
5.0 0.85 096 45 50
2.5-5pum. Prze.suw do!ny 20 ym. 55 09 10 0 s
2 - 4razy Wyiskrzenie 3 razy 6.0 1.02 114 54 60
W2 (x 50) Czynniki chtodzace W2 (x 50) 70 1.19 1.33 63 10
8.0 1.36 1.52 7.2 80
W przypadku doktadnego wykoniczenia nie ma réznicy czy mam 9.0 1.53 1.71 8.1 90

przyp go wy y ez y 10.0 1.70 1.90 9.0 100

do czynienia z ptaszczyzng czy watkiem.
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Zastosowanie

Obcigganie powierzchni tarczy Scierne;

Metoda jak uzywac konwencjonalnego kamienia Scierajgcego

Rolka obciggajaca
Dane techni Metoda Wiasciwosci
ane tecnniczne : i
Ksztatt Rommar dziatania
ziaren Spoiwo
- 1. Scieranie materiatu obrabianego poprzez tworzenie odtamanych czesci GC i przytozenie kamienia do
Kamien “ #60 v Nieruch elementu $cieranego bez dodatkowego wyposazenia.
typu G.C. - leruchomy 2. Obciaganie moze by¢ przeprowadzone podczas operacii regulacyjnych.
#400
3. Moze by¢ w prosty sposéb wykonane manualnie, ale wykonanie bedzie gorsze.
N 1. Szeroko stosowany recznie.
#380 Wigzanie . ) . . ;
Typ v 2. Obcigganie moze zostac przeprowadzone podczas prac regulacyjnych.
rownolegty #400 Daiatanie 1. Nizsze ryzyko przy dotknigciu materiatu $cieranego niz przy wigzaniu.
2. Obciaganie moze zosta¢ tatwo wykonane.
Jak uzywac narzedzi diamentowych
Rolka obciagajaca
- Metoda T
Dane techniczne dziatani Wiasciwosci
Ksztalt “Rommar o Zlarania
ziaren Spoiwo
05 ct 1. Dziatanie mozna wykonywac przy pomocy posiadanego sprzetu lub recznie.
Pojedynczy E» - 2. Szeroko stosowany.
1oct 3. Dobry przy skomplikowanych ksztattach, jak ksztatt ,R” lub $ruby, ale Zzywotno$¢ narzedzia jest krotka
#80 1. Tak jak powyzej.
#200 Nieruchomy 2. Poniewaz krawedz obciggnika jest ptaska (Srednica 5) nie jest odpowiednia do obciggania
ksztattéw kotnierzowych.
i R
gil;?r:%%atlgévy # 6_0 p 1. Z powodu doskonatej ekspozycji diamentu mozliwe jest szybkie i precyzyjne obcigganie.
Blok #80 ’ 2. Z drugiej strony zywotnos$¢ narzedzia jest krétka.
ol #oU
480 ST 1. Efektywny przy obcigganiu tarcz Sciernych z CBN ze spoiwem metalicznym,
gdyz ostrzenie jest wtedy fatwiejsze.
R
! o 1. Moze zostac uzyty przy obcigganiu tarczy z CBN ze spoiwem zywicznym lub ceramicznym.
Watek M. E;\I;!i!nxve 2. W przypadku tarczy z CBN ze spoiwem ceramicznym, ostrzenie i obcigganie moze nastapi¢ w tym samym czasie.
3. Przejawia doskonatg chropowato$¢ powierzchni
p 1. Czas obciggania jest bardzo krétki i nie wymaga specjalnego sprzgtu.
#60 ’ 2. Krétka zywotnos¢ narzedzia.
o W('_.-*Rﬁ #80 . Dzeme 1-Wykazuie podobne wiasiwosci z powlekanym galwanicznie krazkiem obciagaigoym,
Materiat Sciemy. )0 M ' obwodowe ale zywotnos¢ narzedzia jest dtuzsza, z powodu wielu warstw ziaren diamentu.
f* 80 ST 1. Jest bardziej efektywny przy obciaganiu tarczy z CBN ze spoiwem metalicznym,
#100 poniewaz utatwia poZniejsze ostrzenie.
Jak uzywac rolki wygniatajgcej
Rolka obciggajaca
Dane techniczne Metoda Wiasciwosci
iczl ioboni
Ksztatt Rozmiar - dziatania
ziaren Spoiwo
Obrab_iany Twardosé 1. Zalecany przy obcigganiu wgtebnym fatwo kruszacego sie spoiwa lub tarczy z CBN ze spoiwem
materiat _ ceramicznym.
Nieruchomy A ) - ’ S
SKD-11 HRe 60 2. Mozliwe jest precyzyjne obciaganie wgtebne, a ostrzenie moze by¢ wykonywane
- C

w tym samym czasie.
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Zastosowanie

Czynniki wptywajace na efektywnosc Scierania tarczy

Tarcza CBN
Rodzaj Spoiwo Sposob pracy Komentarz
ST Gamkowy B M. v P.
TARCZA CBN
o
% ) FREMERANE r 31 1. Rozmiar ziaren kamienia GC jest okreslona zgodnie
EN Z rozmiarem ziaren tarczy CBN.
O O O O O O [on] == e 2. Zaleca sig niskie obroty i mafg ilo$¢ czynnika
ey IMADLO chiodzacego.

UCHWYT MAGNETYCZNY

TARCZA CBN

—

. W przypadku uzycia wigzania, kont nachylenia
powinien by¢ nastepujacy:
Rodzaj hamulcowy = 15° - 25°

Rodzaj swobodny = 30° - 45°

O O @ @ O UCHWYT MAGNETYCZNY

TARCZA CBN

O
O
>
X
®
X

—_

Posuw wgtgbny powinien zosta¢ okreslony zgodnie

>
TARGZA GBN 31 ze stanem tarczy (2-10 pm.)

o SBCAGHK Zalecana predkos$¢ obwodowa to:
500 -1,000 m/min.

X

X TARCZA CBN

TARGZA CBN . Predkosc¢ obwodowa tarczy CBN powinna wynosi¢ 1000 m/min

przy zapewnieniu wystarczajacej ilosci czynnika chtodzacego.

N

) OBCIAGNK . Obcigganie powinno by¢ wykonane z dwdch stron, a predkos¢

posuwu wgtebnego powinna zosta¢ dobrana zgodnie
z wibracjami tarczy.

— / BLOKOWY

olojo| o
X
O 0|0 | @®
® X |D>
O @ |® | ®
X

UCHWYT MAGNETYCZNY

—

OBCIAGNIK . Tolerancja ksztattu powierzchni osadzonej krazka
/ IMPREGNOWANY obciggajacego powinna wynosic ponizej 3 pm.
Posuw wgtebny krazka obciggajacego powinien by¢
nastepujaco kontrolowany.

Typ przesuwu : 0.002 - 0.005 mm

‘ OBCIGNIK OBROTOWY ‘ Typ wgtebienia : 0.001 - 0.005 mm

SILNIK

o

g

—_

narzeozie oBciGasce R 1. Obroty narzedzia obciagajacego powinny zawierac sig
TARCZA GG w zakresie 150 - 300 a podczas obciggania wymagana

- jest metoda przeciwbiezna.

©)
©)
X
@®

N

Predko$¢ posuwu wgtebnego powinna wynosic 5 - 10 pm.

0 KAMIER DO OSTRZENIA przy tym wymagana jest dostateczna ilos¢ czynnika chiodzgcego.

g

Obcigganie powinno zosta¢ przeprowadzone z obu stron
TARCZA DIAMENTOWA przy wiasciwym wyiskrzeniu .

—=— ROLKA WYGNIATAJACA

[T h/

—

. Istnieja dwie metody: jedna polega na uzyciu samej tarczy,

O X A @ @ X G e i ,' S ggg druga polega na koordynowaniu pracy maszyny.
)

e
N

o/

4
TARCZA CBN
TARCZA GC

@ Optymaine O Dobre A\ Normalne X Zie
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Osigganie lepszego wykonania

Tarcze Scierne diamentowe

Tarcze Scierne diamentowe staja sie coraz wazniejsze w miare jak coraz twardsze i sztywniejsze materiaty
sg wprowadzane na rynek. Pomimo, ze diament jest najtwardszym materiatem i posiada wysoka odpornoscé
na scieranie, tatwo mozna go ztamac przy uderzeniu. Staje si¢ rowniez stabszy w wysokich temperaturach
i zaczyna utleniac sie w temperaturze ok. 600°C.

W celu osiggnigcia Scierania najwyzszej jakosci, prosimy rozwazyc nastepujace punkty:

Predkos¢ obwodowa (DN/1000) m/min

Ogolnie rzecz biorgc, dla wigkszosci materiatdw Sciernych predkos¢ obwodowa wynosi ponad 300m/min. Jednakze
zwigkszanie predkosci obwodowej tarczy diamentowej nie zawsze jest efektywne. Predkos¢ obwodowa tarczy diamentowej
zmienia sig w zaleznosci od warunkéw pracy i ma ogromny wptyw na efektywnos¢ Scierania.

Jest niemal niemozliwe od razu ustawic predkosc obwodowa, ale zalecamy stosowac sie do nastepujgcych ogdlnych informacii:

Spoiwo zywiczne Spoiwo metaliczne

Scieranie na mokro : 1,000 - 1,800 m/min Scieranie na mokro : 800 - 1,500 m/min
Scieranie na sucho : 700 - 1,000 m/min Scieranie na sucho : 600 - 1,000 m/min

Nalezy zmniejszy¢ predkos¢ w przypadku Scierania gtebokiego na sucho.

Szybkos¢ posuwu lub cisnienie Scierania.

Ogdlnie rzecz biorgc, giebsze Scieranie jest bardziej wydajne, ale jesli tarcza diamentowa jest uzywana powyzej swoich
mozliwosci, spowoduije to skrdcenie zywotnosci tarczy.
W celu zmaksymalizowania zywotnosci narzedzia nalezy stosowac sie do informacji podanych ponizej:

#100 - 120 : 0.025 mm
#140 - 200 : 0.012 mm

Ponizej # 230 : Ponizej 0.01 mm

Predko$C ptyty oraz posuw poprzeczny.

Predkos¢ ptyty jest okreslona przez predkos¢ obwodowg i predkos¢ posuwu, ale predkos¢ 5-10m/min jest zalecana
w przypadku Scierania powierzchni mokrych. Natomiast niskie predkosci ptyty s3 zalecane w przypadku jednoczesnego
Scierania przedmiotu sktadajacego sie z dwoch réznych materiatow spawanych, przerywanych, oraz przy scieraniu na sucho
przy pomocy tarczy garnkowej. Przy posuwie Scieranej powierzchni w tyt i przod zaleca sig dobrac predkosc¢ tak, aby stanowita
1/5-1/10 szerokosci tarczy.

llo$¢ pracy, na ktorg wptywajg predkos¢ posuwu, przesuw poprzeczny oraz predkosé ptyty jest czesto nazywana predkoscia
usuwania materiatu lub wspétczynnikiem Scierania. Wysoka produktywnos¢ bedzie realizowana razem z wysoka predkoscig
usuwania, ale wspotczynnik Scierania bedzie sig obnizat.

16



Osigganie lepszego wykonania

Plyny wspomagajgce skrawanie

Przy wsparciu czynnika chfodzacego mozliwe jest osiggniecie lepszej precyzji wykonania obrabianego przedmiotu, majac
w ten sposob duzy wptyw na mozliwosci techniczne tarczy Scierne;.

Dobrze jest podczas wyboru czynnika chtodzgcego skoncentrowac sig na chtodzeniu i przemywaniu tarczy, jak rowniez ustalic
odpowiednig ilo$¢ czynnika chtodzacego oraz bezposrednie dostarczenie gona $cierang powierzchnie.

Czysty olej jest najlepszym czynnikiem chiodzacym pod katem przemywania, ale jesli nie jest on dostepny mozna uzy¢ ptyndw
emulsyjnych. Dostarczenie czynnika chtodzacego do okreSlonego punktu jest znacznie bardziej wydajne niz dostarczenie
go do korpusu tarczy lub obrabianego przedmiotu.

Precyzja wykonania maszyny

Z uwagi na to, ze diament jest materiatem bardzo mato wytrzymatym i moze tatwo ulec ztamaniu podczas zderzenia, bardzo
wazne jest doktadne zamocowanie tarcz do osi, co zapewnia wydajng prace.

W celu osiggnigcia doskonatego efektu Scierania, podstawowym wymogiem jest ustalenie sztywnosci i twardosci. Podczas
wstrzasania oraz wibracji urzadzenia diamenty moga zostac tatwo ztamane wskutek zderzenia, co moze skutkowac
nienormalnym zuzyciem tarcz.

Obcigzenia i wibracje

Poniewaz ostros¢ ziaren diamentu ulega stepieniu wskutek dziatania widréw pochodzacych z obrabianego elementu, konieczne
jest, aby tarcza $cierna uzywana byta razem z dobrze eksponowanymi ziarnami diamentu, co zapewnia lepszg wydajno$¢ Scierania.
Jesli ziarno ulega zniszczeniu wskutek dziatania sity zewnetrznej, lub sita przyciggajaca spoiwa ulega ostabieniu, zaleca
sie wytaczenie urzadzenie i potozenie drgzka GC na powierzchni tracej tarczy przy niskiej szybkosci. Wielokrotne wigczanie
i wytaczanie moze pomadc w usunigciu nieduzych obcigzen istniejgcych w tarczy.

Tarcze trace diamentowe sg na og6t projektowane tak, aby zapobiegac obcigzaniu tarczy spowodowanemu przez widry
pochodzace z obrabianego przedmiotu. W ten sposob uzywanie tarcz, kidre nie posiadajg na sobie wiérow, oraz znalezienie
doktadnego powodu obcigzenia jest najlepsza metodg zwigkszenia wydajnosci pracy.

Dalsze szczegdty znajduja sie w sekgji ,,0bcigganie i ostrzenie tarcz”.
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Osigganie lepszego wykonania

Tarcze CBN

Predkos¢ obwodowa konwencjonalnego materiatu $ciernego (mDN/1000) m/min

Ogdlnie rzecz biorac, w tarczach z CBN ze spoiwem zywicznym gz — - -
wysoka predko$é obwodowa poprawia zywotnos¢ urzadzenia scierania  SPOIWO Zywiczne Spoiwo metaliczne
podczas $cierania na mokro, ale moze doprowadzi¢ do spalenia Na mokro 1,500 - 2,500 m/min 800 - 1,500 m/min
przy wierceniu na sucho i wéwczas zaleca sig stosowac predkosci
ponizej 1500 m/min.

Na sucho 800 - 1,500 m/min Rzadkie przypadki aplikacji

W tarczach z CBN ze spoiwem metalicznym spoiwo jest tak twarde, ze $cieranie przy wysokich predkosciach obwodowych
o0sigga gorsze rezultaty.

Jednakze uzywanie ptaskich tarcz podczas wiercen wgtebnych przy duzym posuwie wgtebnym oraz niskiej predkosci
przesuwania, wysokie predkosci obwodowe (2000 - 3000m/min) dajg dobre rezultaty.

Przesuw wgtebny i predkos$¢ posuwu

Wartosci nie sg state. W przypadku ziaren wigkszych niz #200 nalezy odnies¢ si¢ do nastepujgcych wartosci liczbowych
tarcz ze spoiwem zywicznym.

Scieranie plaszczyzn Posuw wgtebny x posuw poprzeczny x predko$¢ posuwu 1.9 cm*/min
Scieranie na okragto Srednica zewnetrzna przedmiotu x przesuw wgtebny x predkosé posuwu 3.1cm°/min
Scieranie otworéw Srednica otworu x diugos¢ otworu x czas $cierania 1.3 cm*/min

(czas Scierania: sekundy [60 s/min])

Scieranie narzedzi Posuw wgtebny x szerokos¢ $cieranego przedmiotu x predkos$¢ przesuwu 0.4 cm*/min

Przy Scieraniu zaleca sig posuw wgtebny powyzej 0,02mm/min, z wyjatkiem $cierania otwordw, ale przy ziarnach powyzej
#230, nalezy dobrac¢ wtasciwy posuw wgtebny. W trudnych warunkach zaleca sig uzycie tarcz ze spoiwem metalicznym.

Ptyn wspomagajgcy Scieranie

W duzych temperaturach czynnik chtodzacy ma tak duzy wptyw na ziarna CBN, ze bez niego mogg sig bardzo fatwo stepic.
Czysty olej jest najlepszym czynnikiem chiodzacym podczas uzywania tarcz z CBN. Jednakze, jesli uzyty zostanie ptyn
rozpuszczalny w wodzie, powinien zostac on rozcienczony dwudziestokrotnie i wstrzykniety w duzych ilosciach w Scierane
miejsca, co stanowi wazny czynnik wptywajacy na wydtuzenie zywotnosci narzedzia.

Obcigganie i ostrzenie

W tarczach z CBN mogg wystapi¢ problemy z wibracjami wskutek obranej tolerancji pomiedzy Srednicg kotnierza tarczy
oraz Srednicg zewnetrzng watka, jednakze tarcza jest doktadnie wywazana i obrabiana do okreslonego ksztattu juz w fabryce.
Wigcej informacji znalez¢ mozna w sekcji ,Obcigganie i ostrzenie tarczy scierajacych”.
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Osigganie lepszego wykonania

Optymalne warunKi Pracy. Predkos¢ obwodowa i obroty na minute.

Pomimo, ze diamentowa tarcza $cierajgca moze by¢ uzywana przy wysokich predkosciach, nadmierna predkos¢ moze rozgrzac
ziarna diamentowe, co doprowadzi do szybkiego ich zuzycia i zmniejszenia wydajnosci pracy.

Podczas gdy w wysokich predkosciach tarcze diamentowe wykazujg doskonate wiasciwosci Scierne, twardo$¢ i sztywnos$¢
narzedzia $cierajgcego sg réwniez czynnikami, ktore wptywajg na proces Scierania.

Predkos¢ obwodowa wigze sig ze wzrostem i spadkiem obcigzenia na tarczy, a jej niska wartos¢ jest generalnie bardziej
odpowiednia podczas wiercenia na sucho.

W celu dobrania wtasciwej predkosci obwodowej nalezy odnies¢ sie do ponizszej tabeli:

. Diament CBN
Spoiwo
Na sucho Na mokro Na sucho Na mokro
Metaliczne 500 - 700 700 - 1,100 Uzywane czgsciowo 800 - 1,500
Zywiczne 700 - 1,000 1,000 - 1,800 800 - 1,500 1,500 - 2,500
Ceramiczne 700 - 1,200 1,200 - 1,800 800 - 1,200 1,200 - 2,400
Powlekane galwanicznie 700 - 1,200 1,200 - 2,400 900 - 1,400 1,200 - 2,400

V(m/min)=TtxD(mm)x N(obr./min)/1000

500 700 800 900 1,000 1,200 1,400 1,500 1,800 2,000 2,400

10 15900 22,300 25,500 28,600 31,800 38,200 44,600 47,700 57,300 63,700 7,640
20 7,960 11,100 12,700 14,300 15900 19,100 22,300 23,900 28,600 31,800 38,200
30 5,310 7,430 8,490 9,550 10,600 12,700 14,900 15,900 19,100 21,200 25,500
50 3,180 4,460 5,090 5,730 6,370 7,640 8,910 9,550 11,500 12,700 15,300
75 2,120 2,970 3,400 3,820 4,240 5,090 5,941 6,370 7,640 8,490 10,200
100 11,590 2,230 2,550 2,860 3,180 3,820 4,60 4,770 5,730 6,370 7,640
125 1,270 1,780 2,040 2,290 2,550 3,060 3,570 3,820 4,580 5,090 6,110
150 1,060 1,490 1,700 1,910 2,120 2,550 2,970 3,280 3,820 4,240 5,090
175 910 1,270 1,460 1,640 1,820 2,180 2,550 2,730 3,270 3,640 4,370
200 800 1,110 1,270 1,430 1,590 1,910 2,230 2,390 2,860 3,180 3,820
250 640 890 1,020 1,150 1,270 1,530 1,780 1,910 2,290 2,550 3,060
300 530 740 850 950 1,060 1,270 1,490 1,590 1,910 2,120 2,550
350 450 640 730 820 910 1,090 1,270 1,360 1,640 1,820 2,180
400 400 560 640 720 800 950 1,110 1,190 1,430 1,590 1,910

500 320 450 510 570 640 760 890 950 1,150 1,270 1,530




Standardowe typy tarcz diamentowych i CBN

Tarcza ze spoiwem metalicznym Tarcza ze spoiwem zywicznym

Tarcze z krawedziami diamentowymi do szkiet TFT ~ Diamentowe/CBN kamienie gtadzace
do czesci samochodowych

Scieranie i wiercenie szkfa ptaskiego Tarcze diamentowe do narzedzi




Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN

— 01 03
Ksztatt tarczy Umiejscowienie czesci Sciernych

6A

01 Ksztalt tarczy

1
2 @ [ [
3 ol |
4 A7
6 Cmiwll
9 [E=i=1
11 F&iﬂ

Powyzej 45° / Ponizej 90°

12 ﬁ&iﬁ
Ponizej 45°

14 = [

=

02 04
Widok boczny Modyfikacje
czesci Sciernych / Zmiany

02 Widok boczny
czesci Sciernych
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B @ "7 c
cH {, ==
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FF 4 £ G
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czesci sciernych / Zmiany
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3 E=i=l
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Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN
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Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN
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Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN

1A8 /WO1A

Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D T X X X H
8
10 2 2
10
15 12
3 3
20
= 25
30
15, 20 3-5
35
3-5 3-5
40
50
60 10, 15
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu
Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D LA X X X Y
L 3 3 1 ;
4 8,10 1-2
Aﬂ 5 5,10, 12 1-2
6
1-2
vz < 7 ,
8 15-2
g B i2 203
15 2-3 )
i, 20 2-3 2.5
30 10, 15,20 3 2-3-5
50 16, 20 8 2-10
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu
Metaliczne Zywiczne Zywiczne
D T T X H
75 S
| D 100
’%’_ 120 06-1.0 06-1.0
E‘: 2 | 125
% ] I [
K | e s
8 gL 08-20 0.8-20
200 .8-2. 8- 2.
250
1-2 1-2
300
350 15-2 15-2
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zamoéwieniu

Ny ™|

|_'I_'_|

Metaliczne  Zywiczne Ceramiczne

Metaliczne Zywiczne Ceramiczne

D T X X X D T X X X
20
25 2-5 zgg 10-60
= 410 2-3 =5
40 350 10-20 3.5
S0 400 15-20
75 3-10 9.5 2-10 500 3-10
100 3-12 600 15-30
125 750
—— 4-20 3-5 e
150 800 15 5
175 5-20 3-10 850 20-30
200 Dane nalezy sprecyzowag przy zapytaniu / zaméwieniu
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Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN

1A1 Bezwatkowa / WO3T

Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
. ) ) D T X X X H
#‘ ‘ 250 100 T
1 305 40-100
| 350 40 - 150
3-5 3-5 3-5
N ‘ 380 150
I 405 150 - 205
‘ 500 200
I Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu
H
3A1 /W03B
Metaliczne  Zywiczne Ceramiczne Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D U X X X D U X X X H
75 400 1-10 J
‘ B ‘ 100 500  3-5 3-5 3-5 T
h [_ .‘ ‘ 125 600 U
T e . % s s g e
L—JH 200 - 800 ° o
250 10- 850
300 12-

Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu

14A1 /WO03C

Metaliczne  Zywiczne  Ceramiczne

Metaliczne Zywiczne Ceramiczne

D U X X X D U X X X H
75 400  1- J-
‘ D ‘ 100 500 3-5 3-5 3-5 T
L% i < | a5 600 U
L1 ) | | 150
4 S v ~ S0 e 3-5 3-5 3-5 700 -
- i | ] 175 750 5
b 200 800
250 10 - 850
300 12-
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu
1FF1, 1F1 /WO03D
Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D T X X X R H
‘F D _ 50
| X R 75
? ’_ﬁ/ 100
I .- | [ "I 125 s Powyzej
150 3-5 3-5 3 T/
L—J" 200
250 10-15
300 10-20

Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu
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Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN

1Q1, 1L1 /W03Z

Metaliczne Zywiczne Ceramiczne

Metaliczne Zywiczne Ceramiczne

D T X X X D T X X X
2 20 40 6
| D | 5410 2.3 27° 0 3-5 3-10 3-5
R\%‘ J R 4 — 350 10-20
| 50 o 400 15-20
0 ] \[ l B_3:10 -, 4 2-10 00 —3-5 ——
100 3-12 600 15-30
= ) - B 3-5 —— .
RE 800 15 5
15 3-10 ,, . 850 20-30 -
200 Dane nalezy sprecyzowag przy zapytaniu / zaméwieniu
6A2 / WO4A
Metaliczne  Zywiczne Ceramiczne
D W X X X T
‘ = 50 3-5
}_W_1 75 3-10
le 100 3-15
r 125 3-20
- ]77{ ﬂ 150 3-30 2-10 2-10 3-10
—F— 200 3-5
H 250 6-40
300 3-100
400 10-100
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zamoéwieniu
11A2 /WO05A
Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D D W X X X H
M ‘ K ‘ w 75 S
X 100 3 K
/7 T 125 J
2-5
" 150 5-10 2-10 3-10 £
7 | g m
250 10-15
‘ M ‘ 300 20
‘ 4 | 400 30 3-10
600 50 3-10
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zamoéwieniu
12V2 /W05B
Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D X X X H
L 2 ‘ 75 5-8 K
L « x 100 J
% 125 o0 s
{X ﬁ 150 2-5 3-5 3-10 T
| ( uf 200 3-10 E
L u | 305
J 355 10

Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (K, J, S, T, E)
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Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN

12A2-20° / W05C

Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D W X X X H
! D | 75 3-10 T
s | K | | 100 X
Xr 125 K
"TSK — g ) 15 510 2-10 2-5 3-10 |
175 E
‘ L ow ] ‘ 200
} J | Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (T, X2, K, J, E)
12A2-45° / W05C
Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D W X X X H
Lh . z | i 75 3-10 K
X 100 5-10 J
‘ ‘ ) 125 5-125 T
2-10 2-5 3-8
H o 150 E
T‘ﬁ = T "
200 10-20
’ l—:‘| J Dane nalezy sprecyzowaé przy zapytaniu / zaméwieniu (T, X2, K, J, E)
I 1
4A2 / WO5F
Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D W X X X H
‘ o 100 4-6 S
125 5-8 K
Lw L 2-5 2-5 3-5
- _ % 150 4-8 T
..ﬁ;r T — . 200 10 X2
E
L%J Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (K, J, X2, E)
12V5 / W05Z
Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D W X X X H
i D | 75 3-10 K
Lw_( ; K ’ ‘ 100 J
o ‘ ‘A*\# 125 2-10 2-3-4 2-5 s
° ] [ '"1 150 5-10 v
175 T
200 E

| =

Dane nalezy sprecyzowaé przy zapytaniu / zaméwieniu (K, J, S,V, T, E)




Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN

11V9 / WOGA

Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D X X X U H
W 75 6-10 K
; K ,
90 2-3 10 J
q 95.3 S
5 100 E
o 6-10
} [ ...I 125 2-5 3-5 T
150
P Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (H, K, J, S, E, T)
Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
| D | D X X X U H
= ‘ 75 15-2-3 K
100 6-10 J
2-3
5] 125 s
= . E
m} T
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (H, K, J, S, E, T)
\ ‘
J
1
Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D X X X U T
D , 20 K
Jg'. ‘ K ‘ 25 20 E
30
T E 2-3 2-3 25-5
40 25
g 100 40
i Jii{ ‘ j 150 50
L H _j Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (K, E)
Zywiczne
D T w X U H
75 8-10 2 K
30-35 5
100 7-10 3-5 J
125 2-3 35-7 S
20-30 10-15
- 150 15-3 5-10 E

Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (K, J, S, E)
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Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN

11C9, 12C9 / W07B
Metaliczne  Zywiczne  Ceramiczne
‘ o D w X X X T E H
75 K
w_‘ | K | ——————— 6-10 22 10
‘ X J0 2-5 2-5 2-10 !
N ‘ =f 125 s
-T ”ﬂ 10- 15 24 12
| 1 \ w 150 U
L " J Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (K, J, S, U)
J
Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D w X X X E
100 6-10
| D | 10
Lw ‘ 125 5-15
4
ol 150 6-15 3-5 2-5 3-10 14
- 175
{ Ef : I l | 3 200 8-15 18
m 250
Dane nalezy sprecyzowaé przy zapytaniu / zaméwieniu
Metaliczne  Zywiczne
D U w X X T
100 4-6 4-6 1-2 1-2 8
I D
125 3-10
w ‘ 4-10 1-3 1-3
150 4-10
I 200 10
3[ g ‘ ‘ 10 10 2-3 2-3
250
X ‘ M ‘ Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu
J
Metaliczne Zywiczne
D W X X X
50
o | > ‘ 75
Z n | x %
"T i} [7 nl 100 5-10 1-3 2 :
125
L—JH 150
180 2-3

Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (H, V, T)
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Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN

Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D T X X X H
D | 75 3 Vv
3-5 3-5 3-5
‘ 4 w
‘ /\ Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zamowieniu (H, V, W)
- N
) S
Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D T X X X H
w D | 30 3 1 Ve
2-3
X 50 5 3
100 2-4
- 6-10
120 2-5
- 3-10
150 10-15 3-5
u 175 10-20 3-5
i H 200 15-25
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu /zaméwieniu
Metaliczne Zywiczne Ceramiczne
D U X X X H
‘ D : 100 v
125 T
J
150 J
. 200 3-20 3-5 3-5 3-10
ER O )9 o
T et e
350
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zamoéwieniu
Zywiczne
L LA w X T H
10 2-4
134 16
. " 40 5 2.3
I x 1 < 40 10 8
| : { \‘ \ Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (H)
L 1
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Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN

2FF2 / W13A
Metaliczne
D | X L
n n 5 1 . LA
10 6 P.
— . —  m 15 1 10
IT T d4 I 2 "
P - 25 21 21
S X 30 26 26
LA
La 40 36 36
50 46 46
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (L, LA, P)
6vV2 / W13B
Metaliczne
D D W X
20
3-4 3-5
| i 25
N @ =
& _
6F2 / W14A
Metaliczne
| S L X
. . 5 34
R A 7 5.4 20 50
o 10 8.4
— 7y
QH -19 4 E[ 15 134 30 . ;
- — R 20 18
X T E" 30 287 5
o - 40 38 100
50 48
Dane nalezy sprecyzowaé przy zapytaniu / zaméwieniu (Y, LA)
1DD6Y / W15A
Metaliczne
D T UA X H
sh | D | 100 V
J ‘ 110 S
k—ﬂ 8-25 25-3 2
| 120 SA
H s :39 150 J

Dane nalezy sprecyzowaé przy zapytaniu / zamoéwieniu (H, V, S, SA, J)
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Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN

D Metaliczne Ziarna
Grubo$¢ szkta T U R X )
| D ] Pierwsze
HOLE TAP 3 5 204 170/ 2004
p 100, 4 10 6 2.86 Drugie
PCD 150, 5 7 35 120/ 140#
175 6 8 4 230/ 270#
1 TN [ [ e 3
I d 204, 8 10 6 Trzecie
R LX m 20 10 15 13 75 100/ 120#
200/ 230#
12 18 16 9.5 325 /400 #
Edge Wheel 14 20 17 10
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (H)
D Metaliczne Ziarna
Grubos¢ szkta T U R X
D
‘ ' 3 48 16
HOLE TAP
" 100, ———
i 150, 49 2.1
i H o l [ K 175, 35 i s 0 , 140 / 2004
_L | X H 204, ’ '
250 4 5.7 23
5 12 8.2 35
Edge Wheel
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (H, V)
D Metaliczne Ziarna
Grubo$¢ szkta T U R X )
| D | Pierwsze
3 5 170/ 200#
pop—. * 100, 4 10 75 Drugie
a— fL 150, 5 8 120/ 140#
175, . 230/ 270#
"I 3 ’ ] [ : 8 12 35 45 3
204, 8 13 12 Trzecie
~H>X T 250 10 15 145 100/ 120#
12 18 16.5 200/ 230#
Edge Wheel 1 P 185 325/ 400 #

Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (H)

HMF / W17A
Metaliczne Ceramiczne
L L T w
20 20
W 30 30 3-5
r 1" 40 40
1-5
x 50 50 3-7
[ 60 60 5.7
70 70

Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (R, X)
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Standardowe rodzaje tarcz diamentowych i CBN

Metaliczne
D T w Ve H
l: 30 6-7 K
&R = - x 50 6 5-7 7-15 J
&( ) +‘ [ — ] 75 6-15 v
o 100 8-10 5-10 7-30 E
150 8-15 7-20 U
' J | 5-7
180 10 7-15
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zamoéwieniu (K, J, V, E, U)
‘ o ‘ Metaliczne Zywiczne
. }M D w X X T H
ol 75 4 1-5 6 J
of - — ) ( s 100 4-5 1-2 ) R
125 8 S
Low ] s )
: 150 10
‘ ‘ Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zamoéwieniu (H, J, R, S)
Metaliczne  Zywiczne  Ceramiczne
D w w w X T E
100 10
= 150 30-40 10
ol . 3-4-5
I 200 -0 15-20
(lji 250 10 50 - 60
|
H | 300 100 - 150 5-10 60-70
T R ew e mn
400 0
- - 500 4-5
L - 40 I 100
600 30
780 140

Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (H)

6P5 / 6P4 / W20A

b D Metaliczne
"r%-‘ D d R X
) + 20 14
50 44
Tole " d2 3-5
70 64
100 14
L Ln . . R
Dane nalezy sprecyzowac przy zapytaniu / zaméwieniu (H, T, R)
Metaliczne
D T R
4 30,100
5 10, 100, 200
D R D
6 15, 20, 25, 28, 30, 35, 50, 100, 200
1 I 1 -
8 20 30, 50, 100, 200, 700
E r—l E:[E T_{ 10 Proste, 20, 25, 33, 35, 36, 50, 70, 100, 200
o 12 3 50, 70, 100, 105, 200
L b J 14 15, 30, 100, 200
15
16 30, 70, 80, 95, 100, 120, 150, 200, 250, 300
18 70,80
20 40,70,74
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