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DRESSADORES CONGLOMERADOS
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INTRODUCAO

No passado, com a grande disponibilidade e

o baixo preco aquisitivo, utilizava-se somente
diamantes naturais monocristalinos (ponta tnica)
para a dressagem dos rebolos com abrasivos
convencionais, 6xido de aluminio e carbureto de
silicio.

Com o passar dos anos veio a dificuldade

de aquisi¢cao de pedras de bom tamanho

e qualidade, consequientemente os pregos

dos diamantes naturais dispararam. Diante
das dificuldades impostas, a Winter em
Hamburg - Alemanha, comegou a pesquisar a
possibilidade de utilizar pequenas pedras de
diamante natural, aglomeradas através de uma
liga, que permitisse a dressagem dos rebolos,
principalmente nos casos de menor solicitagéo
geomeétrica. Assim, nasceram os primeiros
diamantes conglomerados para dressagens
paralelas. Apds alguns anos de pesquisas, testes
e aperfeicoamentos, chegou-se ao diamante
conglomerado IGEL (ourigo). Fig. 1

Fig. 1

Este dressador atendia perfeitamente rebolos
de grande porte, porém, ndo os de médio porte,
criou-se entdo um novo layout que passou a ser
chamado de PRODRESS Fig. 2, assim estavam
solucionados os problemas de dressagem de
rebolos paralelos ou de perfis planos. mas
restavam as dressagens de rebolos com

perfis mais complicados, principalmente nas
retificadoras angulares.

____&__

Fig. 2

Foi pensando nesses problemas que o Sr.
Wilhelm Winter orientou suas pesquisas, e em
1960 desenvolveu o dressador conglomerado
FLIESE (pastilha). Fig. 3

Fig. 3

O Fliese permite dressagens de rebolos
convencionais com alta precisao (s6 nédo &
possivel utiliz4-la como diaform).

Apbs o desenvolvimento dos dressadores
conglomerados tipo IGEL, PRODRESS e
FLIESE, o consumo de diamantes naturais
monocristalinos para dressagens ficou restrito
ao uso de diaform, bem como, pontas Unicas
para pequenos rebolos, onde ¢ possivel utilizar
pequenas pedras, de preferéncia descartaveis.

VANTAGENS DA UTILIZAGAO
DOS DRESSADORES
CONGLOMERADOS:

A dressagem consiste basicamente

em devolver agressividade ao rebolo,
eliminando os graos gastos, bem como, os
cavacos de material incrustados entre os

graos.

Devolver as formas geométricas (perfis),
bem como, as tolerancias necessarias,

eliminar batidas axiais e / ou radiais.

A dressagem influi diretamente na
rugosidade da peca obra, pois alterando-

se os parametros da dressagem (avango

radial e transversal), em um mesmo rebolo,

obtem-se rugosidades diferentes.




Menor necessidade de troca em relagéo ao

ponta Unica. Versao FB

Menor possibilidade de quebra. |

Redugdo do nimero de ferramentas em

giro (estoque).

Nao é necessaria a manutengao (virar

pontas).

Cada dressador conglomerado Winter
abrange uma gama de dimensodes

e especificagoes de rebolos
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convencionais, tanto de 6xido de | ——
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aluminio quanto carbureto de silicio.
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FLIESE :
Liga-H
O Fliese é utilizado em retificadoras centerless,
planas, cilindricas (Universal e angular).
FA para rebolos com didametro =400 mm e
Existem duas versdes de Fliese: tipo FA para largura =50 mm
rebolos grandes e FB para rebolos médios.
FB para rebolos com didmetro < 750 mm e
largura < 120 mm

Versao FA
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Existe uma faixa de sobreposicédo, conforme mostra a figura abaixo, que deve ser analisada
conjuntamente com a Engenharia de Aplicagédo e ou Engenharia de Produto, levando-se em conta
experiéncias praticas, para melhor definigdo do tamanho a ser utilizado.

Normas para a escolha do tipo Fliese mais adequado.
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@ Externo do rebolo
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A ESCOLHA DO TAMANHO DO DIAMANTE DO FLIESE ESTA
DIRETAMENTE LIGADA AO TAMANHO DO GRAO DO REBOLO
ABRASIVO, CONFORME DEMONSTRA A TABELA ABAIXO:

Grana do Tamanho do Referéncia Largura do
rebolo diamante Winter contato B

120 - 180 D501 a. 0.50
80 -120 D711 90 Ca. 0.70
54 - 80 D1001 115 Ca. 1.00
36 - 54 D1181 140 Ca. 1.12
46 - 80 Agulhas 180 Ca. 1.20

Existem duas ligas disponiveis para Fliese:

W - para rebolos de 6xido de aluminio
H - para rebolos de carbureto de silicio

A refrigeracdo tem papel fundamental no bom desempenho dos dressadores conglomerados, pois evita a
queima da liga facilitando a renovagéo dos graos de diamante.

Para que a refrigeragéo seja eficiente, a pressado do jato deve ser suficiente para perfurar a camada de
ar que envolve o rebolo, efeito causado pela velocidade periférica. Caso a refrigeragdo nio seja forte o
suficiente para transpor este obstaculo, o ponto de contato dressador/rebolo ficara isento de refrigeragéo
e certamente ocorrera a queima da liga do dressador.

Apos testes praticos realizados pela Winter em Hamburg, definiu-se que para a refrigeracéo ser eficiente
precisa-se, pelo menos de:

Para velocidade Pressao / Vazao /
de corte do rebolo refrigeragao refrigeragcao
30 M/S 4 BAR 25 LT./ MIN
45 M/S 5 BAR 25 LT./MIN

60 M/S 6 BAR 25 LT./ MIN
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POSICIONAMENTO CORRETO DA FERRAMENTA

COM HASTE GIRAVEL

RETIFICADOR
DIAMANTADO
FLIESE

Vertical ou
Inclinado até
max. 30°

A Inclinagao é
compensada pelo
ajuste do refiticador
FLIESE no suporte
movel, até30°

A Inclinacao
de 30° até
max 45°

L2
L2

RN

AN

L1
L1

CM1 - duplo

L1: Padrao.

é\\\ ~

CM1 - simples

Observar que o contato das pastilhas tem que
ser total, isto para que a distribuicdo interna das
pedras seja melhor aproveitada.

Os dressadores conglomerados Fliese nao
devem ser mudados de posicao.

Devem ser consumidos até o final na mesma
posicao, pois qualquer mudanga implicara na
queda de pedras prematuramente, provocando
desgaste desnecessario da ferramenta.

HASTES GIRAVEIS PARA
WINTER-FLIESE

As hastes giraveis para Winter-Fliese foram
desenvolvidas com a finalidade de facilitar a
montagem, bem como o posicionamento correto
da ferramenta em relag@o ao rebolo abrasivo.

CMO - simples

L2: Varia de acordo com o tipo de dressador.



BASES FIXAS PARA WINTER-FLIESE

Em maquinas onde a distancia disponivel entre a ponta do suporte dressador e o didmetro externo do
rebolo abrasivo € muito pequeno, podemos usar o recurso de fixar rigidamente o Winter-Fliese na base,
através de um processo de soldagem, de maneira a reduzir o comprimento total da ferramenta. Nestes
casos, os angulos de correcao deverao ser informados antecipadamente para que a ferramenta seja
fornecida montada de acordo com cada necessidade.

POSICIONAMENTO CORRETO DA FERRAMENTA COM BASE FIXA

A dimenséo L1 deve ser definida pelo cliente e L2 varia de acordo com o tipo de ferramenta.

EXEMPLOS DE BASES FIXAS PARA WINTER-FLIESE:

! I | I I
} T 1 /\
| I 1 I I
g‘\‘ lLll ~ w ~
I - ‘é- 4T " o Y
212,065 4T — = I ——
NN D S ™ / R T / N
A 212,065 _ 29045 |/ B P X0 4 T
3l g R B e 1 3l & 3l &
S DL SN
| I | | |
1 ) 1 | 1
D
¥ A A
CM1 - reto CM1 - Curto ¢/ angulo. CMO - reto CMO - ¢/ angulo

L1: Padrao. L2: Varia de acordo com o tipo de dressador.
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AVANCOS RADIAIS / AXIAIS E
SEUS EFEITOS:

A relagdo entre os parédmetros velocidade de
avango axial V,; largura efetiva de contato b e
rotagéo do rebolo nsd permite calcular o grau de

recobrimento - U,,.

O grau de recobrimento U indica o nimero de
vezes que uma particula do rebolo é tocada
pelo dressador durante o processo.Assim, graus
de recobrimento U elevados indicam rebolos
mais lisos, enquanto que graus de recobrimento
menores indicam rebolos mais agressivos.

Na pratica os graus de recobrimento usuais
situam-se entre 2...8, sendo que um rebolo
dressado com grau de recobrimento U__, tem
topografia superficial bastante “grossa”, enquanto
que Ud=8 indica rebolos com topografia
superficial muito “fina”.

Segundo Wesser os seguintes valores maximos
para grau de recobrimento sdo recomendados
em fungdo da grana do rebolo:

GRANAGO: U, =4
GRANA80: U, =6
GRANA 120: =8

= US mesh/15

d max

ou simplificando:

d max

Q’w = Taxa de remoc¢éao especifica de rebolo

(isto é, por milimetro de largura do rebolo)

VISTA LATERAL:
— ﬂ
8
a4 b/

PLANTA:

I f
| \
|
\\ :
—
— jﬂfd
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LEGENDA

aed

(mm)

(1 / min)

(mm / min)

(mm / volta)

(mm3 / mm.s)

Avanco radial

Largura efetiva de contato

Diametro do rebolo

Ponta de diamante ativa

Liga

Grao desprendido, gasto

Diametro do gréo de diamante

Rugosidade ativa do rebolo

Suporte da pastilha

Rotacéao do rebolo

Velocidade de avango Axial

Avanco Axial

Grau de recobrimento
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As possibilidades de melhorar o resultado de um processo de retificacao especifico esta representada
nas ilustragdes 1 e 2. O diagrama de blocos na ilustragdo 1 indica as possibilidades de ajustes que
podem influir sobre os resultados. O bloco esquerdo representa simbolicamente o rebolo abrasivo.

Os blocos centrais indicam os valores influenciaveis para atingir um resultado: a maquina, o aparelho
dressador e os parametros de aplicagdo. Através destas trés possibilidades deve-se obter a topografia
desejada do rebolo, indicado simbolicamente no bloco da direita.

Alilustragédo 2 complementa a 1, com a representagéo sistematica das influéncias mediante os
parametros de retificacdo. Nos casos especiais, tem que decidir de acordo com as possibilidades da
maquina, dressador, e parametros de aplicacéo.

REBOLO SEM CONDIGOES DE REBOLO

DRESSAR RETIFICAGAO DRESSADO
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Preciséo da
maquina Rotagzo do
Diametro Estabilidade -
> Precisédo do o rebolo (nsd)
posicionamento
= Posicionamento Precisédo de forma
Largura REFRIGERAGAO (@.,) e domensional
Tipo
Abrasi Quantidade Largura Topografia da
EEE —»>  Pressio > de contato (b,) > superficie
Composigao
Velocidade de Rugosidade
a DRESSADOR .
Tamanho do Grao avango (Vfad) Ativa (R)
Tamanho do Gréao
Volume do —> Quantidade T Grau de
rebolo a Dressar Formato recobrimento (U,)

Liga

DIAGRAMA DE BLOCOS: Dressagem de um rebolo com dressador de diamante e os valores de
influéncia, que sédo: maquina, refrigeracéo e dressador, assim como os paradmetros de aplicagdo com
as influéncias mais importantes.




Apresentacéo esquematica da influéncia do grau de recobrimento e da taxa de remocgéo especifica
do rebolo sobre os parametros: Forga de corte, relagéo de retificagdo “G” e rugosidade média

na peca Rz.

. - RUGOSIDADE
PRECISAO DE FORMATO E DIMENSIONAL SUPERFICIAL

- Forgas de retificagéo
INFLUENCIAS F=f(UgyV'y)

F
Grau de
recobrimento
bp.n b
o et )
Vfad fad
[
Ud
F
Taxa de remogao
especifica do rebolo
Q'w (mm3/mm.s)
| Qw

FLIESE SN (Blade Tool)

Fliese SN, devido ao dimensional perfeitamente
definido dos Diamantes e da alta tecnologia
empregada no processo produtivo, é indicado
especialmente em operacdes de dressagem
onde os niveis de precisdo requeridos sdo mais
elevados em comparagao com operagoes de
dressagem com dressadores conglomerados.

Dressadores conglomerados possuem variaveis
que os tornam unicos e que afetam as operagdes
de extrema precisdo, como por exemplo:
qualidade da pedra, peso (Kts), vida util e
variagao no dimensional do produto na troca de
“carreira” dos diamantes.

Para suprir estas deficiéncias em operagdes
de extrema precisdo foram desenvolvidos os

dressadores chamados Fliese SN.

Existem algumas condi¢bes para a utilizagao do
Fliese SN:

*  Operagdes em maquinas CNC;

Relagao de retificagao
G=f (U d,V’W)

Rugosidade
Rz=f(UyV'y,)

|
e/ z

Rz
\

Ud ud

S
-

Qw Qw

* Pegas com perfis complexos (com raios
maiores que 0,5mm);

* Uma refrigeragéo eficiente (presséo e
vazao).

O Fliese SN ¢ extremamente sensivel ao
aquecimento, portanto se torna imprescindivel a
utilizagdo de uma boa refrigeragado sem a qual o
resultado da dressagem ficaria comprometido.

E indicado também para operagées de precisao
onde o emprego de rolos dressadores nio se
justifica devido ao custo beneficio ou onde o
magquinario n&do possibilita a montagem de um
sistema de dressagem rotativa.

Tipos disponiveis:
SN D2585/2

SN D2585/3
SN D2585/4

Podem ser fabricados com diferentes formatos
de base / haste. Em caso de necessidade
consultar a fabrica.
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Como referéncia para escolha do nimero de pedras do Fliese SN, utilizar a tabela abaixo.
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300

200

100

Diametro do rebolo (mm)

(32
o

50 75 100 200 400 600

Largura do rebolo (mm)
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FURIOSO

Nova geragao de Dressadores Estaticos — Fliese — com alta resisténcia para dressagem de rebolos
convencionas fabricados com gréos ceramicos de alta performance.




APLICACAO RECOMENDADA.

Graos
Ceramicos:

Quantum,
Vortex, SG,
TG, XG, ES.

TAMBEM RECOMENDADO
PARA NOVA LIGA:

®
SAINT-GOBAIN

V/ITRIUM &2
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A combinagéo entre Diamantes com v Elevada resisténcia ao desgaste
elevada qualidade, Ligas especiais v Excelente comportamento durante
e distribuicdo padronizada dos grédos de a dressagem

diamantes resultam em: v Nivel de rugosidade constante

7
‘E‘ 6 Furioso
% =) /’/
x 2 4
© / /.?iese Convencional
E 0 2 -
S5 1
0

0,5 1 1,5 2

Consumo do Dressador (mm)




ESCOLHA DO FURIOSO.

Selecao do Tamanho
do Dressador

400

E facil a escolha do dressador propriado:
v Selecione o tamanho do rebolo
convencional no grafico pelo didmetro

w
o
o

e pela largura
v Depois escolha o dressador
disponivel na tabela abaixo

Largura Rebolo
Convencional (mm)
- N
[=] (=]
o o

100 200 300 400 500 600 700

Diametro Rebolo Convencional (mm)

TAMANHO DO
T[;‘%Pé"éiggg GRAO DO REBOLO DESCRIGAO
CONVENCIONAL
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80 - 180 FAS 90 Furioso
2
36 - 80 FAS 115 Furioso

TAMANHO DO DRESSADOR TAMANHO GRAO DE DIAMANTE

1 FBS 10mm largura, 15mm vida util 90 D711

2 FAS 20mm largura, 15mm vida util 115 D1001




WINTER - IGEL MONTAGEM CORRETA DO
WINTER-GEL

Sao dressadores conglomerados utilizados em

retificadoras cilindricas universais, centerless,

planas, para realizagao de dressagens paralelas

em rebolos de grande porte-didmetros = 400 mm

larguras = 50 mm. |§

Existem varios tipos de Winter-lgel que serédo
especificados de acordo com as caracteristicas S
dos rebolos a serem dressados. |

-

Existem trés tamanhos de pastilhas para Igel:
Com 1.0 kt de diamantes ( 2 8.0 X4.0 mm))
Com 2.5 kt de diamantes ( 2 8.0 X 11.0 mm )
Com 5.0 kt de diamantes (2 11.0 X 11.0 mm)

Sao disponiveis dois tipos de ligas, sendo:

N ¢ para rebolos de 6xido de aluminio
H ¢ para rebolos de carbureto de silicio
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Em fung&o da grana do rebolo abrasivo define-se

o tamanho do gréo de diamante que sera utilizado I
no Winter-lgel:
50 - Para rebolos com grana entre 24-46 mesh
60 - Para rebolos com grana entre 46-80 mesh
600 - Linha econdmica, para rebolo com grana
entre 54-100 mesh. I
- . - /
IGEL 600 - Tipo Dianib s I (/] ERTICAL

LARGURA L VIDA B ESPESSURA X <+—
15 10 6

15 8 6.5
20 10 10
20 12
20 8

Obs. Definir dimensdes da haste.

B X Como mostram as figuras ao lado, a face
da pastilha do Winter-lgel deve tocar por
inteiro o rebolo abrasivo a ser dressado.

No caso de haver um angulo de correg¢éo
como mostra a figura central, o mesmo
deve ser informado no ato da encomenda,
para que a ferramenta seja fornecida
corretamente.

TAMANHOS DE GRAOS DISPONIVEIS:

D181 « D301 « D427 - D602 « D852 « D1001




WINTER - IGEL

Recomendacgdes
de aplicacao para
granulagéo dos
rebolos

Dimensdes da pastilha | Quantidade de Tamanho da

dressador Winter-Igel diamantes em Referéncia granulagéo dos
em mm quilates diamantes
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1.0 50/ 1 N+H
18 - 25
50 2.5 50/2.5 Pedras por N+H 24 - 46
quilates
5.0 50/5 N+H

2.5 600/2.5 N
Linha
e econdmica S

5.0 600/5 N




BASES STANDARD PARA WINTER-IGEL:

Disponivel no estoque

| |
T )
Liiifeees ﬁ
NS AR SN |
12,065 |
| / Q I
i / CMO I ‘
\ : | @
. ' BASE RETA
#g= 13
CM1 L=98,6rnr']lm

BASES ESPECIAIS PARA WINTER-IGEL:

Sob encomenda
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WINTER - PRODRESS

Sao dressadores conglomerados utilizados em retificadoras cilindricas universais, planas, centerless,
para realizagédo de dressagens paralelas em rebolos de granulometrias finas, onde no justifique a
utilizacdo de um Winter-Igel.

Existem varios tipos de Winter-Prodress que seréo especificados de acordo com as
caracteristicas dos rebolos a serem dressados.

Existem dois tamanhos de pastilhas para Prodress

S&o disponiveis dois tipos de ligas,

Dimensdes da pastilha Quantidade de sendo:
dressador Winter-Prodress diamantes em
em mm quilates

W - para rebolos
de 6xido de aluminio

H - pararebolos
de carbureto de silicio
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Em funcéo da grana do rebolo
D D abrasivo, define-se o tamanho do
2.4 grdo de diamante que sera

utilizado no Winter-Prodress:
Granulagdo do rebolo Grao do diamante Granulagédo do rebolo Grao do diamante

88

320 - 600 D64 100 - 120 D301
220 -320 DO1 80 - 100 D427
120 - 220 D181 54 - 80 D852

MONTAGEM CORRETA DO WINTER-PRODRESS:

Como mostram as figuras abaixo a face da pastilha do Winter-Prodress deve tocar por inteiro o rebolo
abrasivo a ser dressado. No caso de haver um angulo de corregdo como mostra a figura central, o
mesmo deve ser informado no ato da encomenda, para que a ferramenta seja fornecida corretamente.




BASES STANDARD PARA WINTER-PRODRESS

Disponivel no estoque

I

|
<
1%}

BASE RETA
= 13 mm
CMm1 L= 98,6 mm

BASES ESPECIAIS PARA WINTER-PRODRESS

Sob encomenda
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