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Wskazowki eksploatacyjne do narzedzi diamentowych i CBN

Uzycie narzedzi diamentowych Wielkos¢ warstwy skrawanej

Jesli sg Panstwo uzytkownikami naszych narzedzi diamentowych lub CBN to bardzo Gléwnym czynnikiem méwigcym nam o grubosci warstwy
zachecamy do zapoznania sie ze wskazéwkami pozwalajacymi na optymalna eksploatacje skrawanej jest grubos¢ ziarna diamentowego lub CBN w
naszych narzedzi. Dzigki tym informacjg moga Parnstwo lepiej i tatwiej dobra¢ odpowiednie  narzedziu. Zalecana wielkosci skrawanej warstwy to:
narzedzia. Zachecamy rowniez do korzystania z porad naszych doswiadczonych

doradcéw. Nasze ponad 50 letnie doswiadczenie gwarantuje najwyzsza jako$¢ produktow,

ktérym zaufaty takie firmy jak:

- VOLKSWAGEN - AIRBUS - MERCEDES- BENZ - KRAUSS MAFFEI - BOSCH -

SIEMENS - Oraz wiele innych firm. 0,02 mm 251-151
Uzycie narzedzi diamentowych 0,01 mm 107-76
Przed montazem narzgdzia nalezy sig upewnié¢ czy stan techniczny obrabiarki nie budzi 5um 64-46
zastrzezen. Jesli maszyna jest w odpowiednim stanie technicznym nie wystepujg 2.4
niepozadane wibracje, powodujace przy$pieszone zuzycie narzedzi. Nalezy réwniez -4 Hm 30
skontrolowaé stan korpusu narzedzi, czy nie wystepuja uszkodzenia, peknigecia 1-1.5 pm 25-15

powierzchni, ktére mogtyby spowodowaé wibracje narzedzia. Trzeba réwniez zadbaé o
odpowiednie substancje smarujgco - chtodzace podczas obrébki.

W sytuacji, gdy pozadane sg powierzchnie o jeszcze lepszych parametrach mozna réwniez zmniejszy¢ warstwe skrawania i zwigkszy¢ liczbe suwow
podczas obrobki. Mozna rowniez robic¢ tzw. jatowe suwy po kazdej zdjetej warstwie ( polega to na suwie bez dodatkowej warstwy skrawanej).

W kazdym przypadku, gdy skrawana warstwa jest za duza, powoduje to zmniejszenie Zywotnosci narzedzia skrawajgcego oraz uszkodzenia termiczne
detalu obrabianego. Narzedzia diamentowe i CBN ze spoiwem metalowym powinny mie¢ mniejszy posuw niz narzedzia diamentowe i CBN ze spoiwem z
tworzyw sztucznych (czym wyzsze sa sity skrawajgce, tym twardsze spoiwa nalezy stosowac).

Spoiwa w narzedziach diamentowych i CBN

Przy doborze narzedzi do obrébki nalezy pamietaé o wyborze narzgdzia z odpowiedni spoiwem. Spoiwo powinno by¢ dobrane w zaleznosci od sit skrawania
oraz od rodzaju obrabianego materiatu. Twarde spoiwo gwarantuje diuga zywotno$¢ narzedzia, jednak efektywnos$¢ skrawania w jednostce czasu jest
mniejsza. Dobor odpowiedniego spoiwa jest wazna nie tylko ze wzgledu na obrébke materiatu, ale rowniez efektywnosc tej obrobki.

Spoiwa z tworzyw sztucznych — obecnie jest najpowszechniej stosowane. Spoiwo z tworzyw sztucznych stosowane jest przede wszystkim z obrébee
wykonczeniowej. Spoiwa metalowe - stosowane jest giéwnie dla ziaren grubszych. Spoiwo metalowe uzywane jest glownie do obrdbki wstepnej przy duzych
sitach skrawajacych. Spoiwo galwaniczne - czytaj na stronie 3 Spoiwo ceramiczne - obecnie nalezy do najdrozszych spoiw, natomiast Zywotnos¢ narzedzia
jestznacznie diuzsza niz innych spoiw. Spoiwa specjalne —na przykiad DM - NM 7 & 9 stosowana przy specjalnych obrébkach.

Ziarna diamentowe i CBN

Podczas doboru ziarna do danej obrébki nalezy kierowag sie nastepujacymi wskazéwkami :

Przyktad praktyczny

4 Ziarno 301-251 Szlifowanie wstgpne weglikéw spiekanych i HSS
Do 151 Obrobka wstgpna Ziamo 181,151,126 Szlifowanie wstgpne narzedzi tnacych, nozy tokarskich
107 - 76 Obrdbka wlasciwa Ziamo 126, 107, 91, 76 Szlifowanie wtasciwe narzedzi
Ziarmo 76, 64 Szlifowanie ksztattowe
Od 64 Obrébka koricowa Ziarno 64,54,46 Szlifowanie koficowe narzedzi

Koncentracja ziaren

Koncentracja ziaren diamentéw i CBN zalezy od ich procentowego udziatu w calosci powloki. Koncentracja réwna C 100 odpowiada 4,4 karata / cm ®
Koncentracje ziaren w narzedziu powinny sie przedstawiaé nastepujaco:

Koncentracja ziaren 50-75

Jest to $rednia koncentracja ziaren diamentowych czy CBN do obrébki recznej czy maszynowe;.

Koncentracja ziaren 100
Jest to wysoka koncentracja ziarna w powloce obrébczej narzedzia. Taka koncentracja zapewnia wtasciwg obrébke koricowg przy skrawaniu maszynowym.

Wysokie koncentracje ziaren
Szerokos¢, wysokosE, oraz Srednica narzedzia diamentowego ma odzwierciedlenie w cenie. Z tego powodu nalezy uzywa¢ narzedzi o mozliwie niskiej
koncentraciji ziaren. Koncentracje powyzej 100 uzywane sq w specjalnych obrébkach. Dobér narzedzia diamentowego i CBN do materiatu.

wamacniane wibknarm szkanym ° stale lozyskowe o
stal do naweglania ® g;':if: dgﬁ?nr:'"y i sztuczny, materiaty ®
german, krzem, ferryt ® zgirzlgicce;zn ;i)zzrgzl,ar:::,t?:jaags, steatyt ®
;?I(skz’,lakc\:f\aertz'e kamienie szlachetne i P porcelana, fajans, steatyt °
grafit o korpusy z krzemu i korundu o
Zeliwo [ ] o stale szybkotngce [
metale hartowane, metale spiekane [ ] stale do ulepszania cieplnego (]
stale hartowane, stalowe kombinacje [ ] powtoki ciezko Scieralne [ ]
stale wysokostopowe PY stal na narzedzia do pracy ®

na zimno i goraco



Ksztatt narzedzi

Oferujemy Panstwu w naszym katalogu bardzo szerokg game ksztattéw, od bardzoprostych powszechnie spotykanych
ksztattow, az do bardzo skomplikowanych form. Wiele z dostepnych ksztattéw jest zgodnych z zaleceniami FEPA, ktéra
posiada wieloletnie doswiadczenie w narzedziach diamentowych i CBN.

Srednice narzedzi

Czym wigksza $rednica tarczy ma pozytywny wpltyw na odprowadzanie ciepta podczas obrébki, réwniez wiasciwosci
kinematyczne sg znacznie lepsze. Przy szlifowaniu watéw, gtéwny czynnik majacy wpltyw na doboér $rednicy, to predkosé
szlifowania.

Powierzchnia skrawania

Wielkos$¢é narzedzia powinna byé dobrana zgodnie wielkos$cig obrabianego detalu. Réwniez powierzchnia skrawania powinna
zaleze¢ od sit skrawania oraz warstwy jaka jest szlifowana. Za duza powierzchnia skrawania powoduje wysokie sity
skrawania, przegrzewanie sie detalu oraz zuzycie narzedzia.

Spoiwo galwaniczne

W przeciwienstwie do spoiwa metalowego czy spoiwa syntetycznego, diamenty lub CBN o spoiwie galwanicznym, wystajg
relatywnie daleko w warstwy skrawajgcej. Narzedzia z galwanicznym spoiwem umozliwiajg szlifowanie z wysokimi sitami
skrawajacymi. Przy obrébce detalu krétkowiérowego, przy podobnych sitach skrawajgcych, powodujg relatywnie mate
Zuzycie narzedzia majgcego spoiwo

galwaniczne. Narzedzia ze spoiwem galwanicznym oprdcz obrébki weglikéw spiekanych przeznaczone jest do: duroplastéw,
grafitu, ferrytu, ceramicznych materiatow, szkta naczyniowego, szkta laboratoryjnego. Narzedzia CBN z galwanicznym
spoiwem sg czesto wykorzystywane do obrdbki elementdw cylindrycznych. Narzedzia ze spoiwem galwanicznym stosowane
sg réwniez do obrébki materiatéw o twardosci 58 HRC, spiekdw i stali szybkotngcych.

Wskazéwki do spoiw galwanicznych

G 10 jednowarstwowa powloka o ziarnistosci > D91
Narzedzia do tworzyw sztucznych, grafitu, metale hartowane, stale
szybkotnace.

G20 dwuwarstwowa powtoka o ziarnistosci <D 76

G 30 tréj warstwowa powtoka o ziarnisto$ci <D 25

Wskazéwki eksploatacyjne do narzedzi diamentowych i CBN 2
m Uzycie narzedzi diamentowych

m Wielko$é warstwy skrawanej

m Spoiwa w narzedziach diamentowych i CBN

m Ziarna diamentowe i CBN

m Dobér narzedzia diamentowego i CBN do materiatu.
m Ksztalt narzedzi

m Srednice narzedzi

m Powierzchnia skrawania

m Spoiwo galwaniczne

m Wskazoéwki do spoiw galwanicznych

Przeglad podstawowych ksztattéw narzedzi diamentowych i CBN 4
Dane techniczne narzedzi diamentowych i CBN 6
Sztyfty o scierniwie diamentowym i z azotku boru 15
Rolki o §cierniwie diamentowym i z azotku boru 15
Diamentowe tarcze do ciecia z galwanicznga powtoka 16
Sciernica diamentowa typu WOTERPIPE 16
Sciernice do ostrzenia narzedzi z weglikéw spiekanych TYP - BLAURING 17
Diamentowe tarcze do docierania ze spoiwem ceramicznym 17
Tarcze specjalne do ostrzenia HSS TYP B14Q1 18
Folie diamentowe 18
Diamentowe tarcze do docierania ze spoiwem ceramicznym

(Tarcza docierakowa) 19
Diamentowa tarcza typu SELF — COOLER 19
Specjalna sciernice diamentowe do szlifowania wpustow, rowkow, frezow i wiertet 20
Pilniki diamentowe 23
Pilniki diamentowe iglaki 24
Reczny obciggacz diamentowy typu 123 25
Diamentowe obciggacze do $ciernic 26



Przeglad podstawowych ksztaltéw narzedzi diamentowych i CBN
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Przeglad podstawowych ksztaltéw narzedzi diamentowych i CBN

//‘// S S S SIS //?/ 6A9 10 R L s ./:.'B 14A1 12
I 4BT9 10 2222727777777 77777 1L1 12
3E1/21
A S S 3F1/22
/N I R 14F1/23 o _ B
"""""""""""""""""""""""" 14E1/25
14E1/26
Sz Tz 4A5 1 w7 == 14Fq 13
1E6Q & 2 T e
F ¥ ‘. L L r 1E6Q _ ‘ N
1 | % ' V7777770 1FF1 13
14E6Q <7 14E6Q

3/// //////3 3A1 12 % | 7// 1A1 14

//// -7 %% 9A1 12 S AW 14
7 ] //




Dane techniczne narzedzi diamentowych i CBN
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Dostepne warianty:

X = Spoiwo syntetyczne 2 — 3 — 4 mm
Spoiwo metalowe 1 -2 -3 -4 mm

H = Otwoér zgodnie z zaméwieniem
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Dostepne warianty:

X = Spoiwo syntetyczne 2 — 3 — 4 mm
Spoiwo metalowe 1 -2 -3 -4 mm

H = Otwoér zgodnie z zamdwieniem
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Dostepne warianty:

X = Spoiwo syntetyczne 2 mm
Spoiwo metalowe 1 mm

H = Otwér zgodnie z zaméwieniem
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Dostepne warianty:

X = Spoiwo syntetyczne 2 -3 — 4 mm
Spoiwo metalowe 1 —2 mm

H = Otwor zgodnie z zamdwieniem

75

100
125
150

50
75
100
125
150
175
200
250
300
350

100
125
125
150
150

75

100
100
100
125
125
125
150
150

Patrz E 3-4-6-8-10 6

Patrz E 3-4-6-8-10 6

Patrz E 3-4-6-8-10 7

Patrz E 3-4-6-8-10 9
22 3-4-5-6
22 3-5-6-10
22 3-5-6-7-8-10-15-20-30
22 3-5-6-7-8-10-125-15-20-30
22 5-6-10-125-15-20-25-30-40
25 6—-10-15-20-25-30-40-50
25 10-15-20-25-40-50-60-70
25 10-15-20-25-40-50-60-70
28 10-15-20-25-50-80-100
28 10-15-20-25-50-80-100
10 4 26 53 52
6 4 26 86 77
10 4 26 78 77
10 4 26 107 102
15 5 26 97 104

26 5 45 30

26 6 48 48

26 8 48 48

26 10 48 48

26 6 73 68

26 8 73 68

26 10 73 68

26 6 96 90

26 10 96 90

41
66
84
94

10
10
10

10
13
13
13
15
15

10
10
10
12
12

10
10
10
10
10
10
10
12
12



Dane techniczne narzedzi diamentowych i CBN
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Dostepne warianty:

X = Spoiwo syntetyczne 2 — 3 — 4 mm Dostgpne warianty:
Spoiwo metalowe 1 —2 -3 —4 mm X = Spoiwo syntetyczne 2 -3 —4 mm
H = Otwor zgodnie z zamowieniem Spoiwo metalowe 1 —2 —3 mm

H = Otwér zgodnie z zamdwieniem

50 8 3 6 15 29 75 20 3 10 37 41
50 8 5 6 15 25 75 20 5 10 37 37
50 8 6 6 15 23 75 20 6 10 37 35
75 8 3 6 34 54 75 20 10 10 37 39
75 8 5 6 34 50 100 22 3 10 58 61
75 8 6 6 34 48 100 22 5 10 58 57
75 8 10 6 34 40 100 22 6 10 58 61
100 10 3 8 48 79 100 22 7 10 58 59
100 10 5 8 48 75 100 22 8 10 58 57
100 10 6 8 48 73 100 22 10 10 58 57
100 10 7 8 48 71 100 22 15 10 83 47
100 10 8 8 48 69 125 22 3 10 83 86
100 10 10 8 48 65 125 22 5 10 83 82
125 14 3 8 51 74 125 22 6 10 83 86
125 14 5 8 51 70 125 22 7 10 83 84
125 14 6 8 51 68 125 22 8 10 83 82
125 14 7 8 51 66 125 22 10 10 83 82
125 14 8 8 45 30 125 22 12,5 10 83 77
125 14 10 8 51 64 125 22 15 10 83 72
125 14 12,5 8 51 60 150 22 5 12 108 107
150 16 5 9 51 55 150 22 6 12 108 105
150 16 6 9 65 88 150 22 10 12 108 1M1
150 16 10 9 65 86 150 22 12,5 12 108 106
150 26 12,5 9 65 78 150 22 15 12 108 101
150 16 15 9 65 73

175 18 5 10 65 68

175 18 6 10 79 105

175 18 10 10 79 103

175 18 15 10 79 95

200 20 5 12 79 85

200 20 10 12 93 130

200 20 15 12 93 120

250 23 3 13 93 169

250 23 5 13 126 165

250 23 10 13 126 155

250 23 15 13 126 145




Dane techniczne narzedzi diamentowych i CBN
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Dostepne warianty:
X = Spoiwo syntetyczne 2 - 3 -4 mm 90
Spoiwo metalowe 1 —2 —3 mm 100
H = Otwdr zgodnie z zamdéwieniem 100

100
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,1 30
- | N 40
be 7o 2R 75
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Dostepne warianty:
X = Spoiwo syntetyczne 2 — 3 —4 mm
Spoiwo metalowe 1 —2 —3 mm
H = Otwér zgodnie z zamdéwieniem
50
11V9 75

~ 75

ol 90
C 90

. o { 90
’ i 95,3

o H e 100
| 100
100
125
125
150
150

H = Otwdr zgodnie z zamdwieniem

30
30
30
30
35
35
35
35
35
35
35
40
40
50
50

20
20
20
20
20
20
20
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23

20
17
30
30

3 38
5 38
6 38
3 63
5 63
6 63
10 63
6 68
10 68
3 86
5 86
6 86
7 86
8 86
10 86
3 110
5 110
6 110
7 110
8 110
10 110
12,5 110
5 136
6 136
10 136
12,5 136
15 136
2 8
2 9
4 10
4 10
5-6-10
5-6-10
5-6-10
5-6-10
5-6-10
5-6-10
5-6-10
5-6-93
5-6-10
5-6-10
5-6-10
5-6-10
5-6-10
5-6-10
5-6-10

35
53
53
53
65
65
65
70
75
75
75
96
96
114
114

36
32
30
61
57
55
47
62
54
84
80
78
46
74
70
109
105
103
101
99
95
90
130
128
120
115
110

14
24
47
72

25
40
40
40
50
50
50
95,3
55
55
55
75
75
90
90

10
10
10
10
10
10
10
12
12
10
10
10
10
10
10
10
12
12
10
10
10
10
10
10
10
10
10

15
24
53
78

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10



Dane techniczne narzedzi diamentowych i CBN
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Dostepne warianty:

X = Spoiwo syntetyczne 2 — 3 — 4 mm
Spoiwo metalowe 1 —2 — 3 mm

H = Otwér zgodnie z zamdéwieniem
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Dostepne warianty:

X = Spoiwo syntetyczne 2 —3 -4 mm
Spoiwo metalowe 1 —2 —3 mm

H = Otwér zgodnie z zamoéwieniem
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Dostepne warianty:

X = Spoiwo syntetyczne 2 mm
Spoiwo metalowe 1 mm

H = Otwér zgodnie z zamdéwieniem
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600
750

-—
SO0 oo®

[=2]

10
3*

10

22
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6 10
8 10
1 10
6 10
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6 14
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Dane techniczne narzedzi diamentowych i CBN
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H = Otwér zgodnie z zamowieniem

75 20

75 20

75 20

100 20

100 20

100 20

125 25

125 25

125 25
75 6
100 6
125 8
150 10
75 25
100 30
125 30
150 35
60 8
70 8
80 8
100 10
125 12

10
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Dane techniczne narzedzi diamentowych i CBN
3E1/21 - 3F1/22 - 14F1/23 - 14E1/24 - 14A1/25 - 14E1/26

‘ | . P 3E1/21 125 4 8 30
: e 150 4 8 30
” : = : : 125 4 8 10
3EU21 3F1i22 14F1/23 14E1/24 14A1125 14E1/26
H = Otwbr acodni o 3F1722 150 4 8 10
= Oor zgodnie Z zamowieniem
14F1 /23 125 4 8 20
150 4 8 20
125 4 8 30
14E1/24 150 4 8 30
14A1/25 125 4 8 3 80
150 4 8 3 80
125 10 10 10 60
14E1/ 26
150 10 10 10 60
4A5
- o _
e - K T w
. 1 75 9 35 4 8 54 2,5
N T ot 100 9 35 4 8 75 2,5
125 9 35 4 8 98 2,5
Y A
1 %
\ / //._ t?
H = Otwor zgodnie z zaméwieniem
1E6Q - 14E6Q
1E6Q o -
~ - L 40 4 1-2 5 6 22
> ® 2 %ﬁ 50 4 1-2 5 6 32 35
" 75 4 1-2 5 6 50 45
14E6Q - B 100 4 1-2 5 6 80 60
' ( AR 125 5 1-2 5 7 100 90
5)\ ' - ;: 150 5 1-2 5 7 120
|74
% — K ERS

H = Otwoér zgodnie z zaméwieniem
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Dane techniczne narzedzi diamentowych i CBN

3A1

Dostepne warianty:
X = Spoiwo syntetyczne 2 — 3 — 4 mm
Spoiwo metalowe 1 —2 —3 mm

H = Otwor zgodnie z zamodwieniem

75
100
125
150
175
200
250
300
350
400
450
500
600
750

14A1

75
100

125

150

175

200

250
300
350
400
450
500
600
750

T

4-5-6
4-5-6
4-5-6-8
4-5
6
6

8-
8-

10 -12
10 -12

-10-12-15
-6-8-10-12-15-20
-8-10-12-15-20
-8-10-12-15-20
10-15-20-30 - 40
10 -12-156-20 -30 - 40
10 -12-15-20 -30 - 40
10 -12-15-20 -30 - 40

15-20 -30 - 40
15-20 -30 - 40
15-20 -30
15-20 -30

5 50
5

124 70
5

o4 100
5

1*2-4 120
5

o 140
5

o 160

1*2-4 200

1*2-4 240

2-4 280

2-4 320

2-4 360

2-4 400
3 40
3 40

75

o oo O

14
18
20
25
40
40
40
40

9A1

7.7
7

Dostepne warianty: X = Spoiwo syntetyczne 2 — 4 mm
Spoiwo metalowe 1 —2 mm
Spoiwo galwaniczne 0,65 mm

H = Otwor zgodnie z zamoéwieniem

@

100
110
120
125
200
250
300
350
400
450
500
600
750

RS
.

- — H ——

o8

LSS

100-200
120-200
120-200
50 - 100 - 200 -400
60 - 100 - 120 -400
60 - 100 - 120 -400
60 - 100 - 150 -400
100 -150 - 200 -400
100-400
100-400
100-400
na zapytanie klienta
na zapytanie klienta

X

T~ 4

H = Otwor zgodnie z zamodwieniem

Dostepne warianty:
* X = Dostepne tylko ze spoiwem metalowym 1 mm

JE, O

75
100
125
150

—~ - H -

w w

w w

1
S A

1
o O
1

[o> I o))

hal
- =

i

H = Otwoér zgodnie z zamdwieniem

12



Dane techniczne narzedzi diamentowych i CBN

14EE1
[nd - D bl
— -J —
Ui i
Vo ae e

M - spoiwo metalowe
S - spoiwo syntetyczne
H = Otwér zgodnie z zamdéwieniem

35 3
3 45 2,5
60 2
90 1,5
100 6 35 3
4 45 2,5
60 2
90 1,5
35 3
3 45 2,5
60 2
90 1,5
125 6 35 3
4 45 2,5
60 2
90 1,5
35 3
3 45 2,5
60 2
90 1,5
150 6 35 3
4 45 2,5
60 2
90 1,5
35 3
4 45 2,5
60 2
90 1,5
175 8 35 3
5 45 2,5
60 2
90 1,5
35 3
4 45 2,5
60 2
90 1,5
200 10 35 3
5 45 2,5
60 2
90 1,5
35 3
4 45 2,5
60 2
90 1,5
250 15 35 3
5 45 2,5
60 2

90 1,5

WPHLhOO WA WU WA WA WA WHARUIOO WA WA WA WA WPRAhOIO

70

100

120

140

160

200

14F1

Dostepne warianty:

X = Spoiwo syntetyczne od 2,5 do 5 mm;
Spoiwo metalowe 2,5 do 5§ mm

H = Otwoér zgodnie z zamdéwieniem

40 1-15-2 2R 6 25
50 1-15-2 2R 6 30
75 1-15-2 2R 6 50
100 1-15-2 2R 6 70
125 1-15-2 2R 6 100
150 1-156-2 2R 8 120
1FF1
L
;/%/ 1
—
Dostepne warianty:
X = Spoiwo syntetyczne od 2 - 4 mm
Spoiwo metalowe 1-2 mm
H = Otwoér zgodnie z zamdwieniem
50 2R od2do 10
75 2R od 2do 10
100 2R od 2do 10
125 2R od 2do 10
150 2R od 2do 10
200 2R od 2do 10




Dane techniczne narzedzi diamentowych i CBN

1A1

o

—

Inne wymiary dostepne na zapytanie klienta

10
10
12
12
14
14
16
16
16
18
18
18
20
20
20
22
22
22
25
25
25
30
30
30
35
35
35
40
40
40
50
50
50

10

10

10

10

10
15

10
15

10
15

10
15

10
15

10
15

10
15
10
15
20
10
15
20

N NDNDMNMDDNMNMNMNNMNNDMNDNMNMNMDNDMDNDDMNNMDNNMDNNMNNDNNMDNNMDNNDNNMNNDDMDNNDNNDNMNDMNDNNMDNDMNDMNDOODNMMNNDDNDMDDN

[o> Mo > B o> I« >IN« >IN o > T o> B R -
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6i8
6i8
6i8
6i8
6i8
6i8
6i8
6i8
6i8
6i8
6i8

o
® —
e

0 0 0 0 0 0 0 W W W W ™

1A1W

'

Yy
bt

]
4
M.

M - spoiwo metalowe
S - spoiwo syntetyczne

-_
S o NNO OGN W

N =2 A @ ma a a a
C OO O, A~NNDN
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(>3 el o]

0,5
1,0
1,5
2,0
2,0
25
25
2,0
2,0
3,0
3,0
2,0
2,0
3,0
3,5
3,5
3,0
4,0
50

0,75
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

DO, WWW

66
66
66
66
68
66
68
68
70
66
70
66
72
66
66
75
66
66
66



Sztyfty o scierniwie diamentowym i z azotku boru
Diament - Typ MQ
Borazon — TYP MNBQ

05x3
0,6x 3
07x3
08x3
09x3

1,0x3
1.2x3
1,5x4
1,8x4
2,0x4
25x4

3,0x5
3,0x5
3,5x5
35x5
4,0x5
4,0x5
4,0x5
4,0x5

45x5
45x5
456x8
45x5
45x5
50x5
50x5
50x5
50x5
50x5

H

M

T -

N

Sztyfty ze $Scierniwem z azotku boru umozliwig szlifowanie wewnetrznych powierzchni stali szybkotngcych i stali
hartowanych. Przy elektrolitycznym naktadaniu warstwy na narzedzia do szlifowania, przestrzegane sg zawsze nastepujgce

dwa punkty:

-

3x40
3x40
3x40
3x40
3x40

3x40
3x40
3x40
3x40
3x40
3x40

3x40
3x75
3x50
3x75
3 x50
3x75
4 x50
4x75

3x50
3x75
4 x 50
4x75
6x 60
3x50
3x75
4 x50
4x75
6 x 60

6,0x6
6,0x6
70x8
70x8
8,0x8
80x8
8,0x8
9,0x 10
9,0x10
9,0x10

10,0x5
10,0x 10
10,0x 10
10,0x 10
11,0x 10
12,0x5
12,0x10
12,0x10
12,0x 10
13,0x10
14,0x 10
15,0x5
15,0x 10
15,0x 10
15,0x 10
16,0x 10
18,0 x 10
20,0x 10
22,0x 10
25,0x 10

Wskazowki

6x60
6x100
6 x 60
6x100
6x60
6x100
8x100
6x 60
6 x100
8x 100

6 x 60

6 x 60

6x 100
8x110
10x 110
6 x 60

6 x 60

6 x 100
10x 110
10x 110
10x 110
6 x 60

6 x 60

6x 100
10x 110
10x 110
10x 110
10x 110
10x 110
10x 110

do korzystania z narzedzi

diamentowych i z azotku boru.

Sztyfty ze s$cierniwem diamentowym umozliwiajg
szlifowanie powierzchni wewnetrznych w narzedziach
z weglikébw spiekanych. Szybkie i doktadne
szlifowanie ksztattowych powierzchni przy uzyciu

tego typu narzedzi nie bedzie wigcej problemem.

- Poszczegdlna grubosé warstwy Sciernej musi byé mozliwie najmniejsza.
- Kazde ziarno punktowo wystaje na takg samag wysokosé.

Z tego powodu maszyny powinny by¢ w bardzo dobrym stanie technicznym, aby unikng¢ wibracji i uszkodzen narzedzia.

Optymalna predko$é obrotowa dla narzedzi tego typu to 25-30 m/ sek.

Doboér ziarna:

Szlifowanie wstepne:

D 181, B 254, B 151

Szlifowanie wtasciwe:

D 107, B 126, B 107

Szlifowanie koricowe:

D 76, B 126, B 107

Rolki o $cierniwie diamentowym i z azotku boru

- e

Diament TYP MA

Azotek boru TYP MNBA
10 x10 1,0
12 x10 1,5
14 x10 1,5
15 x10 1,5
18 x10 1,5
20 x10 1,5
20 x15 1,5

[o) I« > B> I o))

6+8
6+8
6+8

25x10
25x15
30 x10
30 x15
40 x10
40 x15
50 x10
50 x15

1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1.5

Sztyfty diamentowe i CBN o wymiarach od R 1,00 mm do 5,00 mm —dostepne takze z uchwytem R 3,17mm.
Sztyfty diamentowe i CBN o wymiarach od R 4,50 mm do 10,00 mm, R 12 mm, R 15 mm - dostepne takze z uchwytem R 6,35mm.

Sztyfty diamentowe i CBN sg dostepne od wymiaru R 4,50 mm do 10,00 mm, R 12 mm, R 15 mm — dostepne takze z uchwytem R 9,52mm.

15
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Diamentowe tarcze do ciecia z galwaniczna powtoka

Typ DP - tarcza bez zebéw Typ DPC - tarcza z zebami
D D
£ ! % . .
; ™= ;
)
d ‘ !
f' 15 . 15
e l 1 e
Tarcze diamentowe z powloka galwaniczng typu DP Tarcze diamentowe do ciecia powlekane galwanicznie.
przeznaczone sg do cigcia giéwnie tworzyw sztucznych. Tarcze diamentowe z powilokg galwaniczng typu DPC
Maksymalna szeroko$¢é skrawania 8-10 mm. przeznaczone sg giéwnie do cigcia tworzyw sztucznych.
Wykonanie rdzenia: stal hartowana Wykonanie rdzenia: stal hartowana.
Przyktadowe obszary zastosowan: Przyktadowe obszary zastosowari:
GFK, duroplasty, odlewy, gumy. Elementy $cierne sprzegiet oraz hamulcéw, duroplasty,
odlewy, elementy azbestowe.
50 0,4 0,9 1,1 1,6 200 1,2 1,9 2,4 3,0
65 0,4 0,9 1,1 1,6 250 1,6 2,3 2,8 34
75 0,5 1,0 1,2 1,7 300 1,8 2,5 3,0 3,6
100 0,6 1,1 1,3 1.8 350 2,2 29 34 4,0
125 0,8 1,3 1,5 2,0 400 25 3,2 37 4,3
150 1,0 1,5 1,7 2,2 500 3,2 3,9 44 5,0
175 1,2 1,7 1.9 24 600 3,5 4,2 47 53
200 1,2 1,7 1,9 2,4 700 4,0 47 52 58
250 1,6 21 2,3 2,8 800 4,5 5,2 57 6,3
300 2,0 - 2,7 3,2
Srednica otworu tarczy zgodnie z zyczeniem klienta
350 2,5 - 3.2 3.7 Zalecane predkosci obrotowe powinny wynosi¢ od 12 m/sek. do 25 m/sek.
400 2,5 - 3,2 37
500 3,0 - 307 4,2
600 3,0 - 3,7 4,2
700 3,5 - 4,2 4,7

Srednica otworu tarczy zgodnie z zyczeniem Klienta

Sciernica diamentowa typu WATERPIPE

Sciernica diamentowa typu WATERPIPE

Tarcza diamentowa typu WATER PIPE, to rozwigzane
majace na celu maksymalne odprowadzanie ciepta z
obrabianego detalu. Dzieki podtuznym kanalikom wewnatrz
korpusu ciecz chiodzaca jest dostarczana do srodka tarczy i
pod wpltywem sity od$rodkowej wyrzucana na zewnatrz.
Takie rozwigzanie pozwala na uzyskanie optymalnej obrébki
przy minimalnej temperaturze podczas obrébki.

16



Sciernice do ostrzenia narzedzi z weglikéw spiekanych
TYP - BLAURING

m Sciernice diamentowe typu BLAURING sg dostepne o standardowych $rednicach 125i 150 mm. Tego
typu sciernice stosowane sg przy wysokich sitach obrobczych i intensywnym uzyciu. Ze wzgledu na
dtugg zywotnos¢ stosowanie tego typu Sciernic jest wysoce optacalne. Sciernice stosowane sg zaréwno
do obrébki na mokro jaki na sucho.

m Sciernice diamentowe typu BLAURING, sg odpowiednie do obrébki wszelkiego rodzaju narzedzi z
weglikow spiekanych.

m Sciernice diamentowe typu BLAURING nie powodujg uszkodzen termicznych podczas obrébki
materiatu bez chtodziwa. Tego typu narzedzie staje sie wrecz niezbedne w duzych narzedziowniach, w
ktérych czesto ostrzone sg narzedzia.

Obszar zastosowania:

m Szlifowanie wszelkiego rodzaju materiatéw
zweglikow spiekanych.

m Szlifowanie narzedzi HSS.

m Szlifowanie reczne oraz przy zastosowaniu
szlifierek stotowych.

A

[

-7
T

—F;
X

NS
— E =

M N

Dane techniczne:

- Spoiwo metalowe.

- Ziarna diamentowe D181 oraz D107.

- Koncentracja ziaren diamentowych 60.

- Bardzo dtugi czas eksploatacji.

- Mozliwosé zimnego szlifu.

- Zastosowanie z chtodziwem jak i na sucho.

- Zywotnosé $ciernicy diamentowej typu BLAURING to ok. 15-20 tysiecy ostrzen narzedzia.

17



Tarcze specjalne do ostrzenia HSS TYP B14Q1

Tarcze typu B14Q1 przeznaczone sg gtéwnie do ostrzenia pit ze stali szybkotnacych. Tarcza ta posiada
spoiwo syntetyczne o bardzo dobrych wtasciwosciach. Dzieki bardzo matemu promieniowi tarczy,
mozna ostrzy¢ trudno dostepne powierzchnie. Ziarna CBN o wielkosci 107 zapewniajg szlifowanie
konicowe powierzchninarzedzia.

200 x 1,0 x 6/8 32H7 B107 R=0,5mm
200x1,3x6/8 32H7 B107 R=0,65mm
200x 1,6 x6/8 32H7 B107 R=0,8 mm
200x 2,0 x6/8 32H7 B107 R=1,0mm
200 x 2,5 x 6/8 32H7 B107 R=1,25mm
200 x 3,0 x 6/10 32H7 B107 R=1,5mm
200x 3,5x8/12,5 32H7 B107 R=1,75mm
200 x 4,0 x 8/12,5 32H7 B107 R=2,0 mm
200 x 5,0 x 10/15 32H7 B107 R=2,5mm
200 x 6,0 x 10/15 32H7 B107 R=3,0mm
200 x 7,0 x 10/15 32H7 B107 R=3,5mm

Folie diamentowe

Folia diamentowa do dogtadzania jest obecnie jedng z najbardziej nowatorskich form szlifowania
powierzchni. Chropowato$ci mozliwe do osiggniecia, to nawet 0,004 um.

Dostepne sg folie o ziarnach diamentowych od 3um do 45um. Folie mozna uzywa¢ w podobny sposdb
jak papier scierny, lecz jako$¢ powierzchni jest nieosiggalna w zaden inny sposdb. Tego typu folie
stosowane sg gtownie do przemystu papierniczego i do szlifowania walcéw o bardzo wysokiej
chropowatosci powierzchni.

Dane techniczne:

Wymiar: 102 mm x 16 m ( dostepne réwniez rolki 50 metrowe)
Dostepne ziarno : 3 um -6 pm -9 ym - 15 pym - 30 pm - 45 um - 60 pm

Obszar zastosowania:

Ceramika, wegliki spiekane, szkto, materiaty twarde 55 HRC i twardsze.
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Diamentowe tarcze do docierania ze spoiwem ceramicznym

(Tarcza docierakowa)

Informacje techniczne:
Wykonanie rdzenia: Stal hartowana
Spoiwo: Tworzywa sztucznego
Ziarnistos¢ diamentu:

-BLS |1:D 54
-BLSII: D76

Koncentracja diamentéw: 50

Obszar zastosowania:

Z=125mm Z =125 mm
W=8mm W=12mm
X=2,0mm X=2,0mm
T=24mm T=24 mm
E=10 mm E =10 mm
K=82 mm K=77 mm
J =83 mm J=83mm
H =20 mm H =20 mm

Sciernice talerzowe diamentowe stosowana sg do dogtadzania narzedzi z weglikéw spiekanych. Diamentowe
tarcze do docierania wykorzystywane sg do obrébki koricowe;j.

Dogtadzanie na sucho: 2000 - 2500 Obr/min
Dogtadzania na mokro: ok. 3000 Obr/min

- D -
W —
—— K —l_,r- >
ol
L R
| ’ l;'l i ’
= Qo ) | //// _"
2 7 & v w
f

Diamentowa tarcza typu SELF — COOLER

Diamentowe tarcze typu SELF- COOLER, dzieki bardzo
duzej powierzchni odprowadzania ciepta, pozwalajg na
optymalizacje proceséw szlifowana i pozwalaja obnizyé

koszty proceséw obrdbki. Tarcze te posiadajg
nastepujgce zalety:

- Szybsza obrébka materiatu.

- Mniejsze zuzycie narzedzia.

- Lepsza jako$¢ powierzchni.

- Dluzsza zywotno$¢ narzedzia.

- Brak uszkodzen ze wzgledu na wysoka temperature.

/'—"\

19

Diamentowa tarcza, rodzaj D11V9

100 x 2 x 10 mm — Srednica otworu 20 mm
Ziarno D 126 — koncentracja 75
Spoiwo syntetyczne — Szlifowanie na mokro

CBN tarcza, rodzaj B11V9
100 x 2 x 10 mm — Srednica otworu 20 mm

Ziarno B 126 — koncentracja 75
Spoiwo syntetyczne — Szlifowanie na mokro
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Specjalne $ciernice diamentowe do szlifowania wpustéw, rowkow,
frezéw i wiertet

Sciernice diamentowe do rowkéw i wpustéw, sg obecnie jedng z najnowocze$niejszych metod
szlifowanie uzywanych na $wiecie. Dzieki specjalnemu spoiwie tego typu $ciernice zapewniajg
optymalng obrébke frezéw i wiertet z weglikdw spiekanych. Relatywny koszt uzycia $ciernic, jest
znacznie nizszy i pozwala na znaczg redukcje kosztéw obrébki. Odpowiedni dobér narzedzia i Srodkéw
smarujgcych gwarantuje otrzymanie najwiekszych z mozliwych wydajnosci szlifowania. Jednoznacznie

pokazujg to przeprowadzone badanie wolumenu skrawania Q w [ mm’/mm* s] przy odpowiednich
ustawieniach i posuwach.

ehRHAUS, v

Tak wysoki wolumen skrawania przy uzyciu sciernic diamentowych do rowkdéw i wpustow jest mozliwy,
dzieki bardzo duzym sitom skrawania, a jednoczesnie redukcji temperatur podczas obrobki.

Przyktady zastosowania sciernic - spoiwo DM - MN 7
Frez trzpieniowy 212 x 40 / z4

Obrobka freza trzpieniowego - porownanie
wolumenu skrawania [ mm3mm® sl 260

Posuw [mmimin]

65

Konwencjonalne sopiwo syntetyczna DM-NM7

Materiat obrabiany: Wegliki spiekane

Maszyna: Walter Helitronic Vision

Chtodziwo: Petrofer Superfin HM

Predkosé skrawania: 18 m/s

Posuw: 2,4 mm

Sciernica: 1V1-15° 125-10-5-20 D76 DM-NM7 (producent: Barhausen)



Spoiwo sciernic diamentowych do szlifowania wpustéw, rowkéw
frezéw i wiertet

Dzigki zastosowaniu specjalnego spoiwa mozliwe jest uzyskanie tak
wysokiego wolumenu skrawania Q.

Do dodatkowych zalet tego typu spoiw naleza:

- Wysmienite wilasciwosci skrawajgce przy zachowaniu odpowiednich
ksztattébw podczas obrébki dzieki wysokiej sile mocowania ziarna.

- Znacznie nizsza temperatura obrébki.

- Ponadprzecietna wartos¢ sity skrawajacej ze wzgledu na bardzo dobre
odprowadzanie ciepta podczas obrébki.

W trakcje rozlegtych testéw praktycznych u klienta, wolumen skrawania w
kazdym przypadku wynositw granicach Q = 15[ mm{/mm* s].

Aktualnie dostepne sg dwa rodzaje spoiw tego typu:

‘DM—-NM7-1A1/1V1
‘DM -NM9-11V9/12V9

21
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Pilniki diamentowe

Pilniki diamentowe do maszyn

112 — Prostokatny 2x1 3,5x1,8 - 4,5x2 9x3,2 11x3,8
132 A Tréjkatny 2 3,5 4,5 4,5 8 10
142 B Kwadratowy 2 3,2 5 4 8 10
152 4 Pétokragly 2x1 3,2x1,6  5x2,5 4x2 8x4 10x5
162 o Okragly 2 3,2 5 - 6,3 10
192 - Specjalny 2x1 3,5x2 - 16x392 8x4 -
212 amm | rostokatny, 2x1  35x1,8 6x25 45x2  9x3,2 -

zaokraglone rogi

Dostepne ziarna pilnikéw: szlifowanie zgrubne D181, D151. Szlifowanie koricowe D 126, D 107, D 91, D 76

Pilniki diamentowe reczne

Pilniki diamentowe reczne Dtugos$é powtoki diamentowej: 15 mm
Dtugos¢ catkowita: 50 mm Dtugos¢ powtoki diamentowej: 25 mm
Dtugos¢ catkowita: 60 mm Trzonek: 3 mm Trzonek — dtugos¢: 30 mm Ziarno: D 91,126
Ptaski
B ognostonny  2X1X15 3xIx15 4x1x15 5x2x15  5x5x25 - -
Ptaski

Bl ustonny  2XIX15 0 3xIx15 4xIx15 5x2x15  5x5x252 - -
Bl Kantowy 0,5x4x15 0,7x1x15 1x4x15  1x4x25 - - -
o Okragly 1x15 2x15 3x15 4x15 2x25 3x25 4x25

[ Prostokatny  1,5x15 2x15 3x15 4x15 5x25 4x25 5x25

A Tréjkatny 2x15 3,9x15 4,5x15 3,5x25 4,5x25 - -




Pilniki diamentowe

Pilniki diamentowe iglaki

2112 [ ] Prostokatny 5,6x1,3
2132 A Tréjkatny 3,5
2142 [ ] Kwadratowy 2,7
2152 A Pétokragly 5,4x1,8
2162 @ Okragty 3
2172 — Nozowy 4,8x2,0
2182 - Romb 4,0x2,5
2192 - Specjalny 4,7x2,0
2102 t - Tréjkat ptaski 4,5x1,8
@ | Sam o sens
Pilniki diamentowe specjalne
I 2112 S [ ] Prostokagtny 10x3,5
2132 S A Tréjkatny 10
2142 S [ | Kwadratowy 6
21528 A Potokragly 12,5x3,5
2162 S L J Okragly 6,5
Pilniki diamentowe specjalne
RF 15 R 4x2x25
RF 16 — 4x2x25
RF 18 N 3x1,5x25
RF 20 NS 2x2x25
RF 22 — 3x25
RF 24 = 3x25

Diamentowy pilnik do recznego polerowania

Wymiar powtoki diamentowe;j:
55x9,1 mm - 1,63 Karaty — Koncentracja - 75

Typ DHH 1 M — spoiwo metalowe
Ziarno D 427

Ziarno D 252

Ziarno D 126

Ziarno D 76

Typ DHH 1 R — spoiwo syntetyczne
Ziarno D 46
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Reczny obciggacz diamentowy typu 123

Diamentowe obciggacz dzigki swojemu nowatorskiemu rozwigzaniu posiadajg
nastepujace zalety:

* Diamentowy obciggacz reczny typu 123 stosowany jest do obciggania wszystkich
rodzajéw $ciernic o spoiwie ceramicznym.

* Diamentowe obciggacze reczne typu 123 majq szerokg game zastosowania.

* Stosujac tego typu obciggacz mozna wyeliminowaé wiele innych dotad uzywanych
przyrzadow stosowanych do obciggania $ciernic.

* Poprzez zastosowanie trzech gwintéw o réznych katach w gtéwce obciggacza
mozna dowolnie dopasowywac kat niezbedny przy obcigganiu Sciernic.

W ciagtej sprzedazy sg petne komplety jak i wymienne koncowki.
Diamentowy obciagacz reczny 1 2 3 mozna kupi¢ w wersji 2 i 3 karatowe;.

Obszary zastosowania dla recznego

Diamentowy obciagaczz 3 : ;
gwintami o ronych katach diamentowego obciggacza typu 123

| o ot o
| \@ 1] é\ | ¢ 3

| H




Diamentowe obciggacze do sciernic

Jedno ziarnowe obciggacze do sciernic

Wielkos¢ diamentu w karatach (f _J 'y
0,25 e
0,35 . Tip 2 ’D
0,50 G—I_ Lt
0,75 -
1,00 V.
1,50 @i" T_I

2,00

No ok~ oobdhd-=

Wieloziarnowe obciggacze do sciernic

Rodzaj Wielkos¢ tarczy Sciernicy

obciagacza (mm) Symbol Wielkos¢ ziarna
DB 110 250 x 20 do 300 x 40 A 16 - 36
DB 120 400 x 32 do 500 x 40 C 46 - 60
DB 130 600 x 80 do 750 x 63 E 80-180
DB 140 900 x 63 do 1250 x 80 F od 220

Dobdr obciggacza Dobdr obciggacza

Oznaczenia Wymiar "7 | ]
DB 110 1,5 Karata 26 x 8 K @
DB 120 2,5 Karata @8 x 8
DB 130 5 Karata 211 x 11
DB 140 10 Karata 214 x 10 =

02

Dane techniczne

Oznaczenia Kat (°)
0,1 0
0,2 15

Dane techniczne

Diamentowe obciggacze do sciernic typu SERIE PL

L | H . ‘
[mm] [mm] [mm] ' s
PL 105 B 10 10 30 !
PL155B 15 10 30
PL205B 20 10 30 OJ
PL207B 20 15 30 tj o 1

Dane techniczne obciggacza typu PL

Glowka obciagacza sktada sie od 7 do 10 rzedéw diamentowych igielek

najwyzszej jakosci. Igietki diamentowe, sg przeciggane i stabilnie mocowane, co

gwarantuje niezawodng prace dla obciggaczy typu PL.




Diamentowe obciggacze do sciernic typu R 1800

Zastosowanie diamentow:

3 karaty - 4 diamentowe iglty na rzad
5 karatéw - 5 diamentowych igiet na rzad

Gtéwny obszar zastosowania:

Srednica $ciernicy od 400-800 mm
Szerokos¢ sciernicy do 120 mm

Maksymalne warstwa zdejmowana 0,25 mm.
Obciggacz dostepny z kazdego rodzaju uchwytem lub bez

uchwytu. Typ: R 1800 -3 ct R 1800 -5 ct

Diamentowe obciggacze do sciernic typu DIAFORM

0,125 0,125 - -

. 0,254 0,254 g —
- 0,508 ‘ AP

- 0,750 T

L 35 albo 44,5 E L

0,3 0,5 0,75

Diamentowe obciggacze do s$ciernic tarczowych
typu DIAFORM

Rodzaj obciagacza  Srednica $ciemicy [mm]

2-MKD preciki do 300

3-MKD preciki do 500

4-MKD preciki do 750
0,6x0,6 1 0,8x0,8 1 1,0x1,0 1
0,6x0,6 2 0,8x0,8 2 1,0x1,0 2
0,6x0,6 3 0,8x0,8 3 1,0x1,0 3
0,6x0,6 4 0,8x0,8 4 1,0x1,0 4
0,6x0,6 5 0,8x0,8 5 1,0x1,0 5
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