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DOBRA
SYNERGIA

Jako marka Saint-Gobain, nasza filozofia zorientowania na klienta, zréznicowane portfolio
produktéw i silna globalna obecnosc sa naszymi znakami rozpoznawczymi i jestesmy wazna
czescia sieci obejmujacej 45 krajow, do ktorej co roku dodawane sa nowe lokalizacje.
Saint-Gobain Abrasives zatrudnia ponad 16 000 oséb i jest jedynym producentem oferujacym
tak kompleksowa game materiatow Sciernych i obciagaczy w branzy.

Od ponad 160 lat Norton Winter jest jedna z najbardziej szanowanych marek w branzy i jest
synonimem wysokiej jakosci produktow diamentowych i cBN do szlifowania. Nasze unikalne
potaczenie niezrownanej jakosci, wiodacej na rynku wiedzy specjalistycznej i wyjatkowe]
obstugi to fundamenty, na ktérych zbudowany jest nasz sukces.

GLOBALNA WIEDZA EKSPERCKA

Saint-Gobain to jedna z setek czotowych swiatowych firm przemystowych i lider w produkgji
szkta, materiatéw 0 Wysokich parametrach uZytkowych i produktc')w budowlanych. Grupa

zgtasza ponad 300 patentéw rocznie, aby wzmochie
i ulepszen.

MARKA NORTON WINTER ZAPEWNIA:

WIODACA NA RYNKU JAKOSC

Od pierwszego dnia Norton Winter jest synonimem jakosci.

Od projektu po dostawe, na kazdym etapie wymagamy
najwyzszych standarddw, aby zapewni¢, ze wytwarzamy
tylko najlepsze produkty dla naszych klientdéw. Narzedzia
diamentowe Norton Winter sa znane ze swojej wyjatkowej
wydajnosci i korzystnego stosunku jakosci do ceny.

INNOWACJE

Do dzis filozofia Norton Winter jest Scisle zwiazana

z innowacjami i postepem technicznym. Jako pionier zawsze
aktywnie inwestowalismy w przyszty rozwdj technologii
szlifowania. Skorzystaj z naszego zespotu oddanych
naukowcow zajmujacych sie badaniami i rozwojem

w specjalnie zbudowanym Europejskim Centrum Technologii
Szlifowania Norton Winter.

ROZWIAZANIA SZYTE NA MIARE
Ponad 75% wszystkich produktéw Norton Winter jest

opracowywanych w $cistej wspotpracy z naszymi klientami.

Nasi menedzerowie produktu i inzynierowie aplikacyjni
chetnie podejmuja technologiczne wyzwanie, jakim jest
osiagniecie najlepszych wynikéw szlifowania przez naszych
klientow. W zwiazku z tym z przyjemnoscia dostarczamy
zoptymalizowane rozwiazania w zakresie szlifowania,

aby spetni¢ Twoje specyficzne wymagania w sposob,

ktéry zapewnia najwieksze korzysci. Zawsze naszym

celem jest generowanie oszczednosci kosztédw, poprawy
produktywnosci, skrocenia czasu przestojow i lepszej jakos¢
na kazdym etapie Twojego procesu.

WSPANIALY SERWIS

W Norton Winter jesteSmy dumni z poziomu naszego
serwisu. Od znalezienia idealnego produktu po
optymalizacje procesdow, zachecamy wszystkich naszych
klientéw do skorzystania z naszej wiedzy technicznej

i wieloletniego doswiadczenia w branzy. Nasze terenowe
sity sprzedazowe oraz dziat obstugi klienta sa do Panstwa
dyspozycji.

DOSKONALOSC OPERACYJNA

Jako odpowiedzialny producent, Norton Winter
nieustannie stara sie minimalizowaé swoj negatywny
wptyw na érodowisko i przestrzega wiodacych w branzy
standardéw BHP. Norton Winter posiada miedzynarodowy
certyfikat SO 9001 (zarzadzanie jakoscia), 1ISO 14001
(zarzadzanie $rodowiskiem) i OHSAS 18001 (zarzadzanie
zdrowiem i bezpieczenstwem). Dodatkowo, wszystkie
obrotowe narzedzia Norton Winter sa opatrzone pieczecia
bezpieczenstwa OSA (0SA: Organization for the Safety

of Abrasives), zapewniajac naszym klientom najwyzsze
standardy bezpieczefAstwa w stosowaniu narzedzi.
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L2 WINTER

SAINT-GOBAIN

WSPIERANIE
/ROWNOWAZONEGO
ROZWOJU ,
W BRANZY MATERIALOW
SCIERNYCH

Saint-Gobain jest dumne z bycia aktywnym
cztonkiem SEAM - Zréwnowazonych Europejskich

Producentéw Materiatéw Sciernych. Inicjatywa
, FEPA, program SEAM gwarantuje, ze organizacje
v cztonkowskie z tancucha dostaw materiatow

sciernych wytwarzaja i dystrybuuja produkty
zgodnie z nowymi standardami, aby wspierac
zréwnowazony wzrost produkcji i dystrybucji.

Sustainable European Abrasive Manufacturers

Celem jest zrownowazenie efektywnosci sSrodowiskowej, wydajnosci produkcji
i bezpieczenstwa pracy poprzez spetnienie szeregu wymagan zwiazanych z trzema
filarami: Srodowiskiem, praca i ekonomia.

Firma Saint-Gobain Abrasives angazuje sie w ochrone srodowiska i zasobdw, zmniejszanie
nierownosci i poprawe codziennego zycia wszystkich. To wiecej niz oczekiwanie, pozytywny
wktad stat sie wymogiem dla wszystkich naszych interesariuszy.

Wszyscy mamy do odegrania role w zapewnieniu utrzymania naszych procesow, produktow
oraz zdrowia i bezpieczenstwa naszych pracownikow i pozwala naszej branzy dziatac

w sposob zrdwnowazony teraz i w przysztosci.

Wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie www.nortonabrasives.com
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ZY POZIOM
DWANIA

Innowacyjne rozwiazania
dla zrownowazonej przysztosci
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TWOJE BEZPIECZENSTWO

JEST NASZYM
PRIORYTETEM

Twoje bezpieczenstwo jest naszym najwyzszym priorytetem i rozumiemy, ze charakter
pracy naszych klientéw wiaze sie z nieodtacznym ryzykiem. Aby zminimalizowac

to ryzyko, wszystkie produkty Norton Winter sa wytwarzane zgodnie z najbardzie|
rygorystycznymi europejskimi i miedzynarodowymi przepisami dotyczacymi zdrowia,

bezpieczenstwa i ochrony srodowiska.

ORGANIZACJA
BEZPIECZENSTWA
NARZEDZI SCIERNYCH

OSA®

FEDERACJA EUROPEJSKICH
PRODUCENTOW MATERIALOW F EPA
SCIERNYCH "

Jestesmy dumni, ze mozemy postugiwac sie znakiem
towarowym oSa.
Jako cztonek oSa znajdujemy sie wsréd najlepszych

producentéw o najwyzszym poziomie bezpieczenstwa.

Dzieki rygorystycznemu systemowi monitorowania
i audytu rok po roku utrzymujemy nasza reputacje
niezawodnego, bezpiecznego i odpowiedzialnego
producenta wysokiej jakosci materiatéw $ciernych.
Spetniamy europejskie i miedzynarodowe normy
EN12413, EN13236 i EN13743 dla produktow
spojonych, diamentowych i nasypowych oraz ISO
9001, 14001 i OHSAS 18001 dla naszych zaktadow
produkcyjnych. Tam, gdzie to mozliwe, zawsze
wybieraj produkty i dostawcow, ktdrzy nosza znak
towarowy 0Sa®, aby zapewnic produkty wysokiej
jakosci o najwyzszym poziomie bezpieczenstwa.
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Jako cztonek stowarzyszenia FEPA jesteSmy na
biezaco ze wszystkimi technicznymi, prawnymi

i naukowymi regulacjami. Razem z 0Sa, FEPA dazy do
wspierania zaréwno obecnie osiaganych standardow
bezpieczenstwa, jak i potencjalnych przysztych zmian.
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MIGAWKI
/ NAS/ZEJ
Dt UGIEJ
HISTORII

W 1847 roku Ernst Winter zatozyt rodzinna
firme z prosta wizja opracowania najlepszych
ultratwardych narzedzi krysztatowych, jakie
mozna byto kupic¢ za pieniadze. Dzi$ nadal
trzymamy sie tej wizji i przez cata nasza historie
wypracowali$my reputacje pionieréw w branzy,
wyznaczajacych trendy i liderdw technologicznych.
Jestesmy Norton Winter.

Ernst Winter Winter w Kosmosie Norton Winter
Ztotnik i specjalista Reflektory laserowe Winter taczy sie
od diamentéw zatozyt szlifowane narzedziami z gigantem materiatéw
swoj warsztat narzedzi diamentowymi Winter Sciernych Norton,
diamentowych. umozliwiaja najdoktadniejsze | tworzac Norton Winter.
pomiary astronomiczne
i geograficzne.

W W W
1847 1872 1960s 1983 2017 2022
-a -a Y
175 rocznica Winter
Winter w Hamburgu Stawni ludzie marki Winter w Kosmosie
Firma buduje swdj Helmut Schmidt (byty =
pierwszy budynek Kanclerz Republiki i
w Hamburgu. Federalnej Niemiec) N

odwiedza WinterA.

LT

Plakaty i broszury na przetomie lat.
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Lilbeck 1895 — Paris 1895
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Steinschreib-
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D . f gesucht Euten, rissfreien
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i wspotczesna reklama fir
Wintera ze zdjeciami || lauernd feste Passung
przedstawiajacymi medale
zdobyte na waznych o1 2 s x s
Wystawach. Preis per Sthck Mk.'4 6 8 10 12

(Uimteaich gestartet )

Weltausstellung Paris 1900
JSilberme Medaille”,
Hischste Auwszeichnung
Hr
Diamant-Werkseuge
Gruppe 111,

schriftlich CGuarantie

GOLOENE MED,

=

\ o WINTE D~ e

ErNst VY RGN
<.+ DiamantWerkzeugfabrik™ - .
~{" Diamant-Schieiferel, - 5

‘>~ Rohdiamantan. , -
— lu,.,?.w p—

Altona 18
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PRODUKCJA PROFILOWYCH ROLEK DIAMENTOWYCH Uz s

Obrotowe profilowe obciagacze rolkowe, znane rowniez jako rolki obciagajace,
maja podobny profil jak obrabiany przedmiot.
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Te narzedzia do obciggania nadaja sie szczegdlnie do skomplikowanych profili
w produkcji masowe.

Zaletami rolek diamentowych profilowych sa:

¢ Redukcja kosztéw obciggania na detal

e Zoptymalizowane wykorzystanie wydajnosci maszyny

e Automatyzacja procesu obciagania

e Powtarzalna wysoka precyzja z niskim poziomem brakdéw

e Szybkie odtwarzanie skomplikowanych profili na Sciernicy
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PROJEKTOWANIE: ,

PRECYZJA OD SAMEGO POCZATKU! PRODUKCJA PIERSCIENIA FORMY

Rysunki CAD tworzone w SOLID EDGE® sa powiazane W zaleznoéci od ksztattu profilu, pierscien jest toczony

z programami maszyn produkcyjnych i pomiarowych. na tokarce CNC lub recznie toczony wgtebnie za pomoca

narzedzia profilowego: bardzo precyzyjny profil jest tworzony
na wewnetrznej $rednicy pierscienia formujacego.

Aby mie¢ pewnos¢,
ze projekty zadziataja,

scenariusze kolizj
uruchamiane sa na

e

modelach 3D.

DIAMENTY SA MOCOWANE DO KORPUSU TWORZENIE PROBKI TESTOWEJ

W KAPIELI GALWANICZNEJ. Po wyprofilowaniu ciernicy za pomoca rolki diamentowej
Ten kluczowy etap procesu produkcyjnego wymaga prébka jest szlifowana i sprawdzana: Czy szlifowana
cierpliwosci i wiedzy technicznej. Wtasciwy rdzen profilu jest  prébka spetnia wymagania? To tutaj po raz pierwszy rolka
nastepnie umieszczany i mocowany do warstwy diamentu/ diamentowa jest sprawdzana.

niklu za pomoca specjalnego materiatu. Pierécien formujacy .

jest staczany, a otwor i powierzchnie stykowe szlifowane. iﬁ_“

POMIAR DOKLADNOSCI PROFILU PROBEK MONTAZ PROFILOWEJ ROLKI DIAMENTOWEJ
TESTOWYCH Wrazliwo$¢ i szacunek dla szczegdtéw: profilowe rolki
Zgodnos¢ z profilem obrabianego przedmiotu lub diamentowe sa na zadanie recznie montowane na trzpieniu
narzedzia jest weryfikowana na najnowoczesniejszych klienta - zadanie, z ktérego jestesmy bardzo zadowoleni,
maszynach pomiarowych. Wspétpracujemy $cisle z naszymi poniewaz zachowanie najwezszych tolerancji pracy ma
wymagajacymi klientami, uzgadniajac z nimi instrukcje decydujacy wptyw na zywotnos$¢ narzedzia.

pomiarowe i protokoty badan oraz omawiajac ich zyczenia
dotyczace procedury pomiarowe;j.
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PRODUKCJA PROFILOWYCH ROLEK DIAMENTOWYCH Uz s

/ASTOSOWANIE
PROFILOWYCH ROLEK DIAMENTOWYCH

Naszym najwiekszym twierdzeniem jest to, ze oferujemy naszym klientom innowacyjne
rozwigzania w postaci zoptymalizowanych, wysokowydajnych obciagaczy diamentowych -
precyzyjnie dopasowanych do ich szczego6lnych potrzeb i wymagan.
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Dlatego w tym rozdziale nie znajdziesz zadnych standardowych produktéw dostepnych
na potce, ale przeglad typowych zastosowan i informacje na temat wykonalnosci
I tolerancji.

PRZEMYSt NARZEDZI SKRAWAJACYCH

Krotsze czasy procesu sa kluczowym wymogiem w branzy
narzedzi skrawajacych. Profilowe obciagacze rolkowe
Norton Winter to sposob na wysoka precyzje i krotkie czasy

cykli.
i‘i
|
;‘l
k TECHNOLOGIA MEDYCZNA
\% Wysoka precyzja szlifowania i obciagania sa w tej branzy
nieodzowne. Jest zatem oczywiste, ze stosuje sie tutaj
profilowe rolki diamentowe Norton Winter.
MOTORYZACJA

| PRZEKLADNIE ZEBATE

Bardzo wiele elementow silnika

i napedu wymaga najscislejszych
tolerancji - tutaj wysoka jakos¢ taczy
sie z masowa produkcja. Profilowe
obciagacze rolkowe Norton Winter
pomagaja sprostac tym wymaganiom.
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PRZEMYSt LOPATEK TURBIN

Silniki odrzutowe do samolotéw i turbiny stacjonarne

do wytwarzania energii elektrycznej wymagaja doktadnie
takiej samej uwagi pod wzgledem mocy, dobrej wydajnosci
i bezpieczenstwa. Mozesz sprosta¢ wyzwaniom swojego
rynku korzystajac z narzedzi Norton Winter.

PRZEMYSt LOZYSKOWY

Poniewaz tozysko toczne sktada sie z duzej liczby réznych
elementow, stosowane narzedzia do obciagania maja
rézne wymagania. Obciagacze rolkowe Norton Winter
oferuja ekonomiczne, bardzo precyzyjne obciaganie

z doskonatymi wynikami.

FARMY WIATROWE

Energia odnawialna jest wyzwaniem obecnych
czasow i bedzie charakteryzowac przyszte rynki.
State zapotrzebowanie na wyzsza wydajnos¢
wymaga wysokie] jakosci narzedzi i partnerdw,
ktorzy ida z Toba w przysztosé.

NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER / 17



PRODUKCJA PROFILOWYCH ROLEK DIAMENTOWYCH Uz s

WYMIARY, MOZLIWE DO OSIAGNIECIA

Wymiary i tolerancje, ktére mozna uzyskac
dla réznych profili, podsumowano na
kolejnych dwoch stronach. Zasadniczo
rolki diamentowe Norton Winter maja
pierscien taktujacy 3 mm po jednej

stronie i integralna przektadke 1T mm

po drugiej stronie. Cylinder pomiarowy
umozliwia sprawdzenie koncentrycznosci
zamontowanej rolki diamentowej, poniewaz sz s 10 mm
przebiega ona koncentrycznie z otworem

i warstwa diamentu rolki z doktadnoscia

do 0,002 mm. Listwa robocza zapobiega
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MINIMALNE ODCHYLENIA

== 51 (min, 2 mm)

, : LI i vl
bezposredniemu kontaktowi pierscienia I — o
dystansowego lub kotnierza z warstwa —— -
diamentu. Te cechy zwiekszaja szerokos¢ € | |, 2min el L1 min

rolki diamentowej 0 4 mm.

TOLERANCJE STANDARDOWE ...

MIERZONE POWIERZCHNIE Zasadniczo $rednica rolki

diamentowej nie zalezy od
$rednicy przedmiotu obrabianego.
Liczy sie to, ze profil rolki
odpowiada profilowi obrabianego
przedmiotu.

ylinder

1 x 45
| -

H3
7B

| min. £0.005 possible |

L
1 (///// WYMIARY MONTAZOWE ROLKI
DIAMENTOWEJ:

szeroko$¢ warstwy diamentu =
szeroko$c¢ sciernicy +3 ~ +4 mm

3 Layer 1 %45 catkowita szerokos¢ rolki =
szeroko$¢ warstwy diamentu
+4 mm

Measuring «

TOLERANCJE PRACY

WARTO ZAPAMIETAC:

Aby osiagnac stabilnos¢ profilu,
#n.ood[PROFIL] & e rozszerzenie cylindryczne powinno
by¢ podane do krawedzi profilu,
jesli geometria jest wklesta
lub stozkowa.

Tolerancje wymiarowe
wg DIN 7168 m

18 / NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER
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TYPY UZ, TS, SG
TYP METODA PRODUKCJI SPOIWO ROZKLAD ZIARNA GESTOSC ULOZENIA ZIARNA
uz Proces odwrotny Galwaniczne Statystyczne Maksymalna .
TS Proces odwrotny Infiltrowane Statystyczne/ Maksymalna/
kontrolowane kontrolowana
SG Proces pozytywny Galwaniczne Statystyczne Maksymalna

WERSJA UZ

Ziarno diamentowe jest statystycznie utozone na powierzchni rolki profilowej. Odlegto$¢ miedzy ziarnami jest
okreslona przez zastosowany rozmiar ziarna. Gesta warstwa diamentdw oznacza, ze zawartos¢ diamentdow jest
wieksza niz w poréwnywalnych rolkach profilowych z diamentami naktadanymi recznie. Proces produkcyjny jest
w duzej mierze niezalezny od ksztattu profilu. Mozliwe sa promienie wkleste > 0,03 mm i wypukte > 0,08 mm.

Do stosowania w aplikacjach o najbardziej rygorystycznych wymaganiach dotyczacych powierzchni i geometrii,
poniewaz ten typ moze osiagnac¢ doktadnosc¢ profilu > 0,8 pm.

WERSJATS

W przeciwienstwie do wersji UZ, diamenty mozna tutaj réwniez uktadaé wedtug okreslonego wzoru.
Wymaga to pewnych minimalnych rozmiaréw diamentéw, wiec nie wszystkie ksztatty profili sa dostepne w tej wers;ji.

Na koncentracje warstwy diamentowej mozna wptywa¢ zmieniajac odlegto$¢ miedzy diamentami.
Doktadnos¢ profilu uzyskuje sie poprzez szlifowanie warstwy diamentowe;.

Mozliwe sa promienie wypukte i wkleste > 0,3 mm.

Warstwa diamentowa moze by¢ poddawana ponownej obrobce, w zaleznosci od jej stanu.

Do stosowania w aplikacjach o bardzo rygorystycznych wymaganiach dotyczacych powierzchni i geometrii; mozna
osiagnac doktadnos¢ profilu > 2 pm.

WERSJA SG
Ziarno diamentu jest roztozone statystycznie. Mozliwe sa promienie wypukte i wkleste > 0,5 mm.

Do stosowania na prototypach (krétki czas dostawy, ale ograniczona zywotno$c), gdzie wymagania dotyczace
powierzchni i geometrii sa nizsze; doktadnos¢ wymiarowa uzyskuje sie poprzez szlifowanie warstwy diamentowej.

CZYNNIKI WPLYWAJACE NA ZYWOTNOSC
ROLEK DIAMENTOWYCH

Gtowne czynniki wptywajace to:

e Sztywnosc maszyny i diamentownika

e Bicie rolki diamentowej i wrzeciona

e  Odpowiednie chtodzenie podczas obciagania
e Specyfikacja sciernicy

e Parametry obciagania

e Wzdr utozenia diamentu i wielkos¢ ziarna

e Typ rolki diamentowej

e Tolerancje wymiarow i ksztattu

NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER / 19
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TYPY UZ, TS, SG | ——

WPLYW NA ZACHOWANIE PODCZAS SZLIFOWANIA

UKLAD OBCIAGACZ ROLKOWY - SCIERNICA - DETAL

Zachowanie Sciernicy zalezy od struktury i ostrosci ziarna na powierzchni ciecia oraz kinematycznych
parametréw skrawania, a takze dtugosci i gtebokosci; maja na to réwniez wptyw:

e Parametry obciagania

e  Uktad obciagacz rolkowy - Sciernica - detal
e  Zastosowany rozmiar ziarna

e  Ekspozycja ziaren diamentu
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Efektywna chropowatos¢ Rt jest wazna cecha topografii Sciernicy. Wraz z jej wzrostem zwieksza sie rowniez
wydajnos¢ ciecia Sciernicy i chropowatos¢ powierzchni przedmiotu obrabianego.

Przedstawione ponizej uktady osiowe dla szlifowania pod katem sa najbardziej praktyczne. Tworza wieksza
efektywna chropowatos¢ Rt. W konsekwencji zmniejsza sie prawdopodobienstwo przypalen.

Kierunek
podawania
Rolka

diamentowa
e : 3 Sciernica
P Przedmiot

obrabiany
Osie rolki i éciernicy sa do siebie Osie rolki i $ciernicy nie sa do siebie
rownolegte, ale pod katem do osi rownolegte.
przedmiotu obrabianego. Dosuw Dosuw obciagania jest prostopadty do osi
obciagania jest prostopadty do osi Sciernicy. Profil rolki diamentowe;j jest
sciernicy. taki sam jak obrabianego przedmiotu.

Wspétczynnik predkosci rolki do éciernicy q,, dosuw obciggania na jeden obrot éciernicy f_ oraz liczba obrotéw
podczas wyiskrzania (t]. liczba obrotédw $ciernicy bez dalszego dosuwu obciagania) zostaty uznane jako parametry
kontroli warunkéw obciagania, ktére wptywaja na efektywna chropowato$¢ R,. Wiecej informacji mozna znalez¢

w rozdziale zatytutowanym ,Parametry obciagania”.

WARUNKI OBROBKI

WYDAJNOSC NAPEDU WRZECIONA ROLKI DIAMENTOWE.J

W przypadku obciagania za pomoca rolek diamentowych nalezy przewidzie¢ ruch wzgledny pomiedzy rolka,
a sciernica. Ten ruch wzgledny jest definiowany jako réznica miedzy predkosciami obwodowymi rolki i Sciernicy.

Rolki diamentowe nalezy zamontowac na oddzielnym napedzie, aby generowaé predko$é wzgledna w kierunku
obwodowym. Konstrukcja napedu zalezy od nastepujacych zmiennych:

e Specyfikacja Sciernicy ktora bedzie obciagana

e Specyfikacja rolki diamentowe;j

e  Gtebokosc obciagania

e Wymagane predkosci

e Sposob obciggania (wspotbiezny, przeciwbiezny)

20 / NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER
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Wymagana moc napedu wrzeciona wynosi zwykle 20 W/mm rozwinietej szerokosci styku rolki diamentowe;j.
Wartos¢ ta dotyczy obciagania srednio twardej Sciernicy elektrokorundowej ze spoiwem ceramicznym.

Aby uzyskac powtarzalny wynik obciagania, naped rolki musi by¢ zaprojektowany w taki sposoéb, aby stosunek
predkosci pomiedzy rolka diamentowa a Sciernica byt staty. Jesli napedy sa oddzielne, moc silnika Sciernicy musi
by¢ wyréwnana z moca silnika rolki. W celu zagwarantowania w praktyce statego wspdtczynnika predkos$ci moze by¢
konieczne zainstalowanie w uktadzie obciagania wiekszych mocy napedowych niz te uzyskane na podstawie obliczen,
o ktérych mowa powyzej.

MONTAZ NA MASZYNE
Sztywnos¢ statyczna i dynamiczna systemu obciagajacego ma decydujacy wptyw na wydajnos$¢ obciagania.
Najwieksza sztywnosc systemu uzyskuje sie poprzez zamontowanie tozysk po obu stronach rolki diamentowej.

Wysokie sity normalne wystepujace w obciagaczach profilowych wymagaja, aby rolka diamentowa miata tozyska po
obu stronach.

Aby przeciwdziata¢ narastaniu falistosci obwodowej na $ciernicy podczas obciagania, uktad obciagajacy musi
posiadac sztywnos¢ promieniowa. Podczas obciagania za pomoca $ciernic diamentowych ze sterowaniem ciagtym,
sity normalne sa znacznie mniejsze. W takim przypadku mozna bra¢ pod uwage tozyska tylko z jednej strony
(tozyska ptywajace).

PRAWIDLOWOSC PRACY | DRGANIA

Szczegdlna uwage nalezy zwrdcic na bicie geometryczne rolki diamentowej i jej wywazenie. Nalezy przestrzegac
tolerancji dla profili o wysokiej precyzji 0,002 mm; wiec bicie promieniowe i osiowe wrzeciona rolki diamentowej nie
moze przekraczac 0,002 mm. Ze wzgledu na wymagania dotyczace sztywnosci nalezy wybrac najwieksza mozliwa
srednice trzpienia, pod warunkiem, ze jest ona nadal proporcjonalna do $rednicy zewnetrznej. W przypadku rolek
diamentowych zwykle stosowane sa $rednice otworu od 40 do 80 mm.

Wymagana kombinacja tolerancji miedzy otworem rolki a trzpieniem wynosi H3/h2. Naddatek na pasowanie
wynoszacy 0,003 do 0,005 mm umozliwia montaz rolek i zapobiega odchyleniom w pracy warstwy diamentowe;j.
Najczestszymi zrodtami drgan podczas obciagania sa niewywazenia. Dlatego waznym wymogiem jest precyzyjne
wywazenie rolki diamentowej i trzpienia. Powinna byc¢ réwniez znana czestotliwo$¢ drgan wtasnych uktadu
obciagajacego. Znajac je mozna tak dobra¢ parametry obciagania, aby czestotliwosci obrotowe wrzeciona rolki

i Sciernicy nie pokrywaty sie z punktami rezonansowymi w uktadzie obciagania lub catym uktadzie.

CHLODZENIE

Niezbedny jest odpowiedni system chtodzenia, a chtodziwo nalezy zataczy¢ przed rozpoczeciem obciagania.
Szybkosc¢ przeptywu chtodziwa i cisnienie powinny by¢ doktadnie takie same jak w przypadku szlifowania.

W przypadku skomplikowanych ksztattdw, szczegélnie tych z wysokimi profilami, dysza chtodziwa musi mieé
odpowiednia konstrukcje.

Predkosc z jaka chtodziwo opuszcza dysze powinna by¢ jak najbardziej zblizona do predkosci obwodowej Sciernicy,
a strumien chtodziwa powinien by¢ skierowany doktadnie na punkt styku

Dysze chtodziwa do obciagania nalezy zamontowac¢ w taki sposob,
aby ptyn byt kierowany na miejsce styku rolki diamentowej ze Sciernica,
zgodnie z kierunkiem obrotu Sciernicy.

Optymalnie zaprojektowana
dysza zapewnia kontrolowany strumien chtodziwa

DETEKCJA KONTAKTU

Wrzeciono o wysokiej precyzji jest wymagane, gdy do obciagania $ciernic diamentowych lub cBN ze spoiwem
ceramicznym stosowane sa profilowe rolki diamentowe i kontrolowane numerycznie rolki diamentowe
jednoprofilowe. Urzadzenie do detekcji kontakt monitoruje punkt, w ktérym obciagacz rolkowy dotyka Sciernicy

i nadzoruje caty cykl obciagania.

Bezdotykowy pomiar za pomoca sygnatow dzwiekowych, ktére sa wyswietlane na monitorze, pozwala na
ekonomiczne obciaganie: gwarantuje to minimalna utrate warstwy Sciernicy przy zachowaniu maksymalnej mozliwej
przestrzeni na wiory.

Minimalne usuwanie materiatu podczas obciagania prowadzi do znacznej redukcji kosztow oprzyrzadowania.

Ciagta kontrola procesdw obciagania i szlifowania jest zasadniczym wymogiem wysokiej niezawodnosci procesu.
Wiecej informacji na temat detekcji kontaktu mozna znalez¢ w rozdziale ,Parametry obciagania, detekcja kontaktu”.

NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER / 21
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MONTAZ | DEMONTAZ ROLEK DIAMENTOWYCH .

MONTAZ | DEMONTAZ
ROLEK DIAMENTOWYCH

1. Rolki diamentowe Norton Winter sa produkowane z tolerancja otworu H3 zgodnie z norma ISO.
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2. Wymagana tolerancja wrzeciona dla rolki diamentowej wynosi od 0 do -0,002 mm.
Maksymalny dopuszczalny luz promieniowy i osiowy dla mocowania wynosi 0,002 mm

3. Absolutna czystosc jest niezbedna podczas montazu rolki na wrzecionie.
Nie uzywaj zadnych smaréw. W celu utatwienia montazu dopuszcza sie podgrzewanie rolki do ponad 50°C
w tazni wodne;j.
Uwaga: trzpien moze byc¢ réwniez chtodzony. Rolki diamentowe nie moga by¢ wciskane sitowo w uchwyt.
Oczywiscie w zadnym wypadku nie wolno uzywac¢ narzedzi udarowych.

4. Pierscienie dystansowe i tuleje uzywane do montazu musza by¢ réwnolegte do ptaszczyzny < 0,002 mm.

5. Po zmontowaniu bicie promieniowe i osiowe rolek okresla sie za pomoca dostarczonego w tym celu
cylindra pomiarowego lub na ptaskich powierzchniach. Maksymalne dopuszczalne odchylenia pracy:

Promieniowe
0.002 mm

= powierzchnie pomiarowe

Osiowe 0.002 mm

6. Przed pierwszym obciaganiem nalezy sprawdzi¢ i w razie potrzeby wyregulowac potozenie dyszy chtodziwa.
Uwaga: Dysze chtodziwa do obciagania nalezy zamontowadé w kierunku zgodnym z kierunkiem obrotu
Sciernicy. Obciaganie bez chtodziwa prowadzi do przedwczesnego zniszczenia rolek diamentowych.
Konstrukcja dyszy chtodziwa do profili gtebokich powinna by¢ dostosowana do profilu rolki.

7. Podczas demontazu rolek diamentowych trzpien rolki musi by¢ schtodzony.
Nastepnie rolke diamentowa mozna podgrzac wytacznie w cieptej wodzie do maksymalnie 50 °C.

22 / NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW
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1. Maszyna generuje zwiekszony Niewywazenie lub bicie promieniowe rolki diamentowej lub Sciernicy, albo nadmierne sity
hatas podczas obciagania obciagania.
1.1. Ciagty hatas a) Skoryguj niewywazenie i/lub bicie

b] Zmien kierunek obrotéw ze wspdtbieznego na przeciwbiezny
c) Zredukuj szybko$¢ obciagania

1.2. Gtosniej na poczatku, potem Uktad nie jest wystarczajaco sztywny
stopniowo ciszej Zmniejsz sity obciagania (patrz 1.1)
2. Utrata profilu przedmiotu al $ciernica jest zbyt miekka: Zapada sie profil tarczy szlifierskiej
obrabianego b) Sciernica jest zbyt twarda: nadmierny docisk podczas szlifowania

3. Na obrabianym detalu widoczne Wibracje maszyny spowodowane przez:
prazkowanie (chatter marks) a) Nieodpowiednie utozyskowanie wrzeciona szlifierskiego lub wrzeciona rolki
b) Niewystarczajaca sztywno$¢ maszyny lub uktadu obciagajacego
c) Niewystarczajgca moc napedu wrzeciona rolki diamentowej
d) Bicie promieniowe rolki diamentowej jest zbyt wysokie

4. Odchytki wymiaru szerokosci w a) Luz osiowy we wrzecionie szlifierskim lub tozyskach wrzeciona rolki
szczelinach lub zebrach b) Rolka diamentowa ma bicie osiowe

5. élady przypalenia na a) Niewystarczajace doprowadzenie chtodziwa (ci$nienie, natezenie przeptywu lub
obrabianym detalu potozenie dyszy)

b) Nieodpowiednia struktura i twardo$¢ éciernicy

c) Nieodpowiednie ustawienie detal - $ciernica - rolka

d) Zbyt dtugi czas wyiskrzania, zbyt maty posuw obciagania

e) Nieodpowiednie wspdtczynnik predkosci rolki do Sciernicy g,

6. Zwiekszona falistosc a) Zuzyta warstwa diamentu na rolce
powierzchni i efektywan b) Zanieczyszczone chtodziwo
chropowatosé R c) Niewystarczajacy czas wyiskrzania podczas szlifowania
t

NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER / 23



ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW I

FORMULARZ TECHNICZNY

DLA PROFILOWYCH ROLEK DIAMENTOWYCH
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KLIENT:
NR KLIENTA:
MASZYNA: Typ maszyny:
Obecny obciagacz:
ZESTAW OBCIAGAJACY: Srednica trzpienia (mm):
Dtugo$¢ trzpienia(mm):
DETAL OBRABIANY: Rysunek detalu:
Wymagane wykonczenie powierzchni:
Naddatek szlifierski (mm / @):
SCIERNICA: Specyfikacja:
Wymiary
ROLKA DIAMENTOWA: Najwieksza $rednica dozwolona przez maszyne:
Najwieksza szeroko$¢ dozwolona przez maszyne:
PARAMETRY: Predko$¢ obwodowa $ciernicy (m/s) lub predko$¢ obrotowa (obr/min)

Predko$¢ obwodowa walca (m/s) lub predko$é obrotowa (obr/min):

Kierunek przeciwbiezny lub wspdtbiezny w punkcie styku:

Dosuw promieniowy na jedno przej$cie obciagacza (aed):

Szlifowanie wgtebne pod katem/prosto:

Czas wyiskrzania / obroty:
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OBCIAGACZE DO SCIERNIC
SZLIFUJACYCH KOEA
/EBATE

OBCIAGACZE 26 KOMPLETNE ROZWIAZANIA 31
Szlifowanie obwiedniowe ciggte 28 Szlifowanie zewnetrzne cylindryczne, szlifowanie 31
Szlifowanie uzebien stozkowych 29 otwordw i operacje szlifowania gora-dot

Szlifowanie profilowe 30" FORMULARZ TECHNICZNY DO PRODUKCJI 32

NOWYCH OBCIAGACZY DO SCIERNIC
SLIMAKOWYCH
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Wysoko precyzyjne narzedzia do obciagania sa niezbedne do doktadnego
profilowania i ostrzenia sciernic slimakowych, $ciernic profilowych i Sciernic
do uzebien stozkowych.

To one decyduja o jakosci gotowych két zebatych.

Diamentowe obciagacze obrotowe Norton Winter do szlifowania obwiedniowego sa dopasowywane do indywidualnych
potrzeb i specyfikacji. Dlatego w tym rozdziale nie znajdziesz zadnych standardowych produktéw dostepnych na potce,
ale przeglad:

e Obciagaczy obrotowych ze skosem jedno lub dwustronnym ze zwyktymi obciggaczami rolkowymi
e Petno profilowe obciagacze rolkowe do matych modutéw

e Zestawy rolek diamentowych

e Obciagacze do szlifowania profilowego

e Obciagacze do Sciernic do kot zebatych stozkowych
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OBCIAGACZE
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SZLIFOWANIE CIAGLE

OBCIAGANIE SCIERNIC OBCIAGACZEM ZE SKOSEM
JEDNOSTRONNYM (HP)

e Doskonata, bardzo wszechstronna konstrukcja narzedzia

e Rolki stosowane sa parami, kazda z indywidualnym wrzecionem
napedowym

e Rolki moga byc¢ niezaleznie ustawiane pod katem, a optymalne ustawienie
obciagaczy gwarantuje najwyzsza jakos¢ przektadni zebatej

e Podziatka Sciernicy slimakowej moze by¢ ustalana przez zmiane dystansu
pomiedzy rolkami

e Gtebokos¢ profilu $ciernicy slimakowej moze by¢ dobierana indywidualnie

e W razie potrzeby moze by¢ uzywany w réznych modutach

e Szlifowanie stopy zeba mozna zintegrowac za pomoca dodatkowych cech

e : konstrukcyjnych

YVVVY \'A A

1) (L e Narzedzia mozna regenerowac poprzez przeszlifowanie lub wymiane
warstwy diamentu

ROLKI ZE SKOSEM DWUSTRONNYM | ROLKI FAZUJACE (HP
LUB VU)

e Bardzo dobra konstrukcja narzedzia, gdzie wymagana jest obrobka stopy
zeba

e W przypadku matych modutéw (< 1,5) zalecamy stosowanie obciagaczy
rolkowych wykonane metoda odwrotna

e W przypadku wiekszych modutéw (> 1,5) zalecamy stosowanie obciagaczy
rolkowych wykonanych metoda pozytywna

e Obie te rolki moga by¢ uzywane z oddzielnie napedzanymi wrzecionami
roboczymi

e Pozycjonowanie poszczegolnych narzedzi mozna dostosowac
indywidualnie, ale ich konstrukcja zalezy od przedmiotu obrabianego

e Narzedzia wykonane metoda pozytywna (HP) mozna regenerowac poprzez
przeszlifowanie lub ponowna galwanizacje korpusu
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OBCIAGACZE

SZLIFOWANIE CIAGLE

ZESTAWY OBCIAGACZY ROLKOWYCH DO OBCIAGANIA
W JEDNYM PRZEJSCIU (HP)

e Bardzo dobra konstrukcja narzedzia, gdzie wymagana jest obrobka stopy
zeba

e Dostepne sa rozne konfiguracje zestawéw obciagaczy rolkowych,
aby zoptymalizowac $ciezki obciagania, a tym samym umozliwic krotsze
czasy obciagania
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e Konstrukcje zestawdw do obciagania sa specyficzne dla kazdego
przedmiotu obrabianego i sa stosowane na indywidualnie napedzanych
wrzecionach roboczych

e Sprawdzone szybkie czasy ustawiania i wymiany narzedzi

e Narzedzia mozna regenerowac poprzez przeszlifowanie lub ponowna
galwanizacje korpusu

PELNO PROFILOWE OBCIAGACZE ROLKOWE (VU)

e Doskonata konstrukcja narzedzia z niskimi wymaganiami dotyczacymi
ustawien

e Szczegodlnie nadaje sie do modutéow < 1,5

e Petno profilowy obciagacz rolkowy jest zasadniczo uzywany jako
pojedyncze narzedzie na napedzanym wrzecionie

e Dla obciagania w jednym lub wielu przejsciach

e Konstrukcja kazdego narzedzia jest specyficzna dla przedmiotu
obrabianego

e Zwykle stosuje sie szlifowanie stopy zeba

e Narzedzia nie moga by¢ zregenerowane przez ponowne szlifowanie
lub ponowne natozenie warstwy diamentu
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SAINT-GOBAIN

SZLIFOWANIE UZEBIEN STOZKOWYCH

Marka Norton Winter, Saint-Gobain, oferuje optymalnie dopasowana game
produktéw do szlifowania kot zebatych stozkowych spiralnych i hipoidalnych.
Do szlifowania kot zebatych stozkowych zwykle uzywa sie maszyn Klingelnberg
i Gleason-Pfauter. Mozemy dostarczy¢ do nich obciagacze zmontowane

z nowymi adapterami lub zmontowaé z uzywanymi adapterami.

Swiadczymy réwniez ustuge wymiany, prosimy o kontakt w celu uzyskania
dalszych informacji.

Ze Sciernicami garnkowymi i odpowiednimi obrotowymi rolkami
diamentowymi, Saint-Gobain oferuje kompleksowe rozwiazanie w zakresie
procesu szlifowania:

OBCIAGACZE

e Sciernice garnkowe cBN Norton Winter ze spoiwem ceramicznym

e Sciernice garnkowe Norton wykonane ze elektrokorundu szlachetnego
lub spiekanego elektrokorundu

e Rolki diamentowe Norton Winter dopasowane do Sciernic garnkowych.

ROLKI (SZLIFOWANIE UZEBIEN STOZKOWYCH)

KOD ’ KAT ] RODZAJ NUMER
KONSTRUKCYJNY D PROMIEN PRZYLOZENIA H ADAPTER ZIARNA PRODUKTU
V9TS71P 71,93 2,54 10° 50,8 2 CVD 66260187301
V2TS71P 75 1,0 3° 40 1 CVD 66260122721
V2TS71P 75 1,0 5° 40 1 CVD 66260142906
V3TS71P 100 0,95 5° 40 - CVD 66260162228
TS71P 143,51 2,54 6° 50,8 2 Diament 7958796008
Adapter 1 Adapter 2 I }

1
T |
0558 1

0 0 43250

l lms
1

2 15.000
4.800 1+0.027, -0.000)
©235(*0.1)
0 43.16
©50.800 (+0.003. -0.000]
05440
061

———
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SZLIFOWANIE PROFILOWE

Szlifowanie profilowe formuje doktadny ksztatt zebdéw két zebatych.

Sciernica porusza sie miedzy dwoma przeciwlegtymi zebami,
aby jednoczesnie szlifowac obie powierzchnie. Jest to znane jako szlifowanie
nieciagte i jest stosowane na duzych powierzchniach styku.

OBCIAGACZ DLA SZLIFOWANIA PROFILOWEGO

KOD KON- . KAT SZE- | RODZAJ NUMER
STRUKCYJNY D PROMIEN PRZYtOZENIA H ROKOSC  ZIARNA PRODUKTU KOMENTARZ

V5TS71P 160 1,0 5° 52 36 CVD 66260166015 -
TS30N
VITS71P 160 1,6 - 12 12 Rodzaj 66260177391 -
% % Stozek ziarna
VITS71P 186 0,5 - 80 25 CVD 66260180326 -
TYP 2
VITS71S 120 1,5 5° 35 26(Dt] 47 Rodzaj 66260166017 Zestaw 2
m m ziarna obciagaczy
VITS71P 230 0,8 2° 175 10 (Dt) 22 Rodzaj 66260189586 Pojedynczy
ziarna obciagacz
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KOMPLETNE ROZWIAZANIA

SZLIFOWANIE ZEWNETRZNE NA OKRAGLO, SZLIFOWANIE OTWOROW | SZLIFOWANIE GORA-DOL

Najlepsze rozwiazania dla tych zastosowan to:
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e Konwencjonalne narzedzia i $ciernice NORTON

o Sciernice Norton Winter diamentowe/cBN ze spoiwem ceramicznym lub galwanicznym

¢ Diamentowe obciagacze Norton Winter
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FORMULARZ TECHNICZNY

DLA WYTWARZANIA NOWYCH ROLEK DIAMENTOWYCH DLA SCIERNIC SLIMAKOWYCH

KLIENT / NR KLIENTA

MASZYNA / 0BCIAGACZ
w DANE KONSTRUKCYJNE D RySL’mki/diagramy obrfabianeg.o przedmiotu z tolerancjami i przyporze.;dkowaniem
S bokéw - do przekazania e-mailem (w formatach .dxf, .dwg, .pdf lub .tif)
é‘ D Schemat lin_ii b_o_cznych i modyfikacji profilu ze wszystkimi danymi i tolerancjami dla
o boku trakcyjnej i oporowej
= D Przypi-sani.e boku. trall@yj.ne‘go i boky oporowego w okreslonym narzedziu, gdzie
modyfikacja profilu rézni sie na kazdym boku
Koronowanie profilu C =
Odchylenie kata profilu fH =
Modyfikacja gtowy zeba C,=
Srednica poczatkowe modyfikacji gtowy d =
zeba ca
Koronowanie C,=
Odchylenie kata $ladu zeba fH, =
|:| Stopa zeba jest szlifowana
Promien gtowy zeba roh, =
i/lub promien podstawy zeba re=
|:| Wysokos¢ gtowy zeba h,,=
|:| Rysunek wymagany do zatwierdzenia
DANE KOLA ZEBATEGO Modut nominalny m, =
Liczba zebow z=
Kat przyporu a =
Kat i kierunek pochylenia linii zeba A=
Srednica kota wierzchotkow d =
Srednica stép (kota dna wrebu) d =
Uzyteczna srednica kota wierzchotkow dy,
Uzyteczna srednica stop dy=
Wymagana jakosc¢ powierzchni R/R =
Pomiar $rednicowy dwiema kulkami/
dwoma watkami My/M,,
Pomiar srednicy kulki i/lub pomiar watka D, =
lub baza dtugosci stycznej W, =
Liczba zebow objetych pomiarem k=
lub normalna grubosc zeba S =
TGN g
Modut m =
SCIERNICA SLIMAKOWA Wymiary (1 Prawy
Liczba zwojow |:| " Lewy

Obecnie uzywana specyfikacja
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ROLKI DYSKOWE CNC [ —

Narzedzia do obciagania z kontrola profilu umozliwiaja obciaganie ztozonych profili
$ciernic, jak rowniez prostych Sciernic cylindrycznych o réznych szerokosciach.

Ponadto, poprzez okreslenie narzedzia do obciagania i wybor indywidualnych
parametrow obciagania, mozna wptywac na wynik obciagania, a tym samym na
jakosc¢ obrabianego przedmiotu.

Zaletami sterowanych cyfrowo rolek dyskowych sa:

e Wszechstronne narzedzie obciagajace

¢ Konstrukcja nie jest specyficzna dla poszczegdélnych detali

e  Stata efektywna szerokos¢ rolki

e Automatyzacja procesu obciagania

e QOdtwarzalna wysoka precyzja przy niewielkich odrzutach detali

DYSKOWE CNC

ROLKI
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SAINT-GOBAIN

PROCES WYTWARZANIA

TYPY DYSKOWYCH ROLEK CNC

GESTOSC
ULOZENIA ZIARNA

ULOZENIE
ZIARNA

SPOSOBY
PRODUKCJI

SPOIWO

Proces pozytywny Galwaniczne | Statystyczne Maksymalna
Proces odwrotny Infiltrowane Kontrolowane Kontrolowana lub
i statystyczne maksymalna
PCD/CVD/MCD Proces odwrotny Infiltrowane Kontrolowane Kontrolowana
SD Proces pozytywny Spiekane Statystyczne Kontrolowana
DDS Proces pozytywny Spiekane Kontrolowane Kontrolowane
DDSplus
DDScut
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ROLKI DYSKOWE SG

INFORMACJE OGOLNE

Rolki dyskowe SG pozytywnie galwanizowane sa znane na rynku od wielu lat.

Charakteryzuja sie pojedyncza warstwa diamentdw utozonych promieniscie, dzieki czemu maja
stata efektywna szeroko$¢ obciagania bd. Dostepne sa wersje z korpusami ze stali lub brazu.

ZASTOSOWANIA:
e Obciaganie sciernic cBN ze spoiwem ceramicznym
e Obciaganie wszystkich konwencjonalnych Sciernic
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WLASCIWOSCI ROLEK DYSKOWYCH ZALECANE UZYCIE

Do Sciernic z ziarnem

Odpornosc¢ na zuzycie -
ceramicznym

Moga ,

obciaga¢ Moga bY_C Do éciernic CBN Do Sciernic
najmniejsze (PO ze spoiwem z elektrokorundem
promienie obrabiane ceramicznym szlachetnym

Do $ciernic diamentowych
ze spoiwem ceramicznym

Samoostrzenie

. Wtasciwosci . Mocne strony

ZALETY:

e  Statystyczny rozktad diamentéw zapewnia maksymalna koncentracje diamentow

e Wyjatkowa doktadnos¢ geometrii osiagnieta dzieki wykonczeniu warstwy diamentowe;j
e  Stata wysokos¢ warstwy diamentu dzieki pojedynczej warstwie ziaren diamentu

e Minimalny promien R = 0,10 mm w zaleznosci od ziarna diamentu

e Dostepna jest szeroka gama wersji do wszystkich zastosowan i maszyn

e  Standardowe rolki dyskowe sa dostepne z magazynu

e Maks. $rednica zewnetrzna 340 mm, otwor H3
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SAINT-GOBAIN
NIEKTORE Z NASZYCH KONSTRUKCJI:
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ROLKI DYSKOWE SG

KOD
S G 40 KONSTRU- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
KCYJNY D X W T H OTWORU ZIARNA  KORPUS PRODUKTU KOMENTARZ
s 300SG71P 100 0,6 5 12 40 H3 D602 Stalowy 60157697961
1 ¥ MASZYNA: np. Studer ZASTOSOWANIE: Obciaganie sciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny

| SG71P 110 08 5 10,85 75 H3 D852 Brazowy 66260129200 -
; MASZYNA: np. Junker ZASTOSOWANIE: Obciaganie sciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny
306SG71P 120 0,4 5 19 52 H3 D426 Stalowy 66260347760 Otwér naweglany
MASZYNA: np. Landis ZASTOSOWANIE: Obciaganie Sciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny
1SG71P 140 0,6 5 12 50 H3 D602 Brazowy 66260334649 -
MASZYNA: np. Schaudt ZASTOSOWANIE: Obciaganie sciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny
3025G71P 140 0,6 5 12 50 H3 D602 Stalowy 69014159716 Utwardzony
korpus
MASZYNA: np. Schaudt ZASTOSOWANIE: Obciaganie éciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny
303SG71P 150 0,4 5 19 52 H3 D426 Stalowy 66260355740 " Otwor naweglany
MASZYNA: np. Landis ZASTOSOWANIE: Obciaganie Sciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny
KOD
S G 5 0 KONSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYJNY D 2X W T H OTWORU ZIARNA  KORPUS PRODUKTU KOMENTARZ
ek 4SG71P 120 1 5 19 52 H3 D501 Stalowy 66260132792 -
SR MASZYNA: np. Junker ZASTOSOWANIE: Obciaganie $ciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny
i H"I 3'
3
= L SG71P 150 1,2 10 50 56 H3 D602 Stalowy 66260132775 Otwor naweglany
s i MASZYNA: np. Naxos ZASTOSOWANIE: Obciaganie Sciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny
| =
[ &
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ROLKI DYSKOWE CNC [ —

KOD
SG 60 KONSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYJNY D X W T H OTWORU ZIARNA  KORPUS PRODUKTU KOMENTARZ
W . SG71P 1108 0,8 8 10 75 H3 D852 Stalowy 66260127188 Otwor naweglany
L] MASZYNA: np. Junker ZASTOSOWANIE: Obciaganie $ciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny
i ’_,;:ﬁ \-.-‘-
e
= 300SG71P 110 0,8 5 26 75 H3 D852 Brazowy 66260166361 -
b T MASZYNA: np. Junker ZASTOSOWANIE: Obciaganie $ciernic konwencjonalnych i ¢cBN ze spoiwem ceramiczny
=
LL[®
KOD
SG 70 KONSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYJINY D X W T H OTWORU ZIARNA  KORPUS PRODUKTU KOMENTARZ
300SG71P 195 1,0 5 8 75 H3 D1001 Brazowy 66260179693

MASZYNA: np. Junker ZASTOSOWANIE: Obciaganie Sciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny
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KOD
SG 90 KONSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYJNY D X W T H OTWORU ZIARNA  KORPUS PRODUKTU KOMENTARZ
300SG71P 235 0,6 7 25 112 H3 D602 Stalowy 66260192488
' Thtb‘ "ﬂf MASZYNA: np. Danobat ZASTOSOWANIE: Obciaganie sciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny
s =
i
— I8
LT
SG99 o
KONSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYJNY D u W T H OTWORU ZIARNA  KORPUS PRODUKTU KOMENTARZ
U SG71P 173 3 3 16 50 H3 D602 Stalowy 66260131884 R=0,3/%3°*
# % f MASZYNA: np. Schaudt ZASTOSOWANIE: Obciaganie Sciernic konwencjonalnych
i ra i * Odnosi sie to do stozkowatosci $rednicy zewnetrznej
| =
= 1
k=
i
=
- T —_ -
KOD
KONSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYJNY D X W T H OTWORU ZIARNA  KORPUS PRODUKTU KOMENTARZ
300SG71P 120 0,8 5 13 40 H3 D852 Stalowy 66260203069

MASZYNA: np. Danobat ZASTOSOWANIE: Obciaganie sciernic konwencjonalnych i ¢cBN ze spoiwem ceramiczny

300sG71P 180 1,0 5* 8 75 H3 D1001  Brazowy 66260180442

MASZYNA: np. Junker ZASTOSOWANIE: Obciaganie $ciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny

Wszystkie wymiary w mm Czas dostawy okoto 8 tygodni "' Dostepne z magazynu

38 / NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER



ROLKI DYSKOWE TS

INFORMACJE OGOLNE

Rolki dyskowe infiltrowane charakteryzuja sie wysoka
odpornoscia na zuzycie i sktadaja sie z pojedynczej warstwy
diamentowe].

Wzmocnienia krawedzi mozna zastosowac w celu zwiekszenia
odpornosci na zuzycie.

ZASTOSOWANIA:
e Obciaganie wszystkich konwencjonalnych Sciernic

DYSKOWE CNC

WLASCIWOSCI ROLEK DYSKOWYCH ZALECANE UZYCIE

Do Sciernic z ziarnem

Odpornosc na zuzycie "
ceramicznym

Moga

obciagaé Moga byc Do $ciernic CBN Do éciernic
najmniejsze BOLOWIIIE ze spoiwem z elektrokorundem
promienie obrabiane ceramicznym szlachetnym

Do $ciernic diamentowych
ze spoiwem ceramicznym

Samoostrzenie

. Wtasciwosci . Mocne strony

ZALETY:

e Zaréwno losowy jak i kontrolowany rozktad e Minimalny promien R =0,1 mm dla kata
diamentéw wewnetrznego 30°

e Niezwykle wysoka doktadnos¢, poniewaz warstwa e Minimalna grubo$¢ warstwy B =2 mm przy
diamentowa jest szlifowana minimalnym promieniu krawedzi R = 0,2 mm

e Indywidualnie dobrane diamenty wzmacniaja mate e Maks. $rednica zewnetrzna 340 mm, otwor H3
promienie

e Promienie mniejsze niz R = 0,4 mm maja diamenty
igtowe
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ROLKI DYSKOWE TS | —

NIEKTORE Z NASZYCH KONSTRUKCJI:
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ROLKI DYSKOWE TS

OH

T LT L1l RS Tl 7]
TS 10 TS10N TS 20 TS20N TS 60N

KOD
TS 30 KONSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYINY D U X T H OTWORU ZIARNA  KORPUS PRODUKTU KOMENTARZ
u 75712 65 8 08 8 43 H3 D852  Stalowy 66260382820  Cylindryczny

&Y
»i

-

@D
l
aH_

=

statystyczny

MASZYNA: np. Giustina ZASTOSOWANIE: Obciaganie Sciernic konwencjonalnych

2TS71P 8 10 0,8 13 15 H3 D1001  Stalowy 66260381629

Cylindryczny
statystyczny
skos 1x20°

MASZYNA: np. Junker ZASTOSOWANIE: Obciaganie sciernic konwencjonalnych i cBN ze spoiwem ceramiczny

Wszystkie wymiary w mm

Czas dostawy okoto 8 tygodni
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ROLKI DYSKOWE PCD/

CvD/MCD

INFORMACJE OGOLNE

Wersje infiltrowane rolek dyskowych CNC z PCD, CVD lub MCD
precikami nadaja sie szczegélnie do obciagania bardzo matych

promieni.

Konstrukcja umozliwia wielokrotna regeneracje rolek dyskowych

ZASTOSOWANIA:

e PCD do obciagania Sciernic z elektrokorundu szlachetnego
e CVlub MCD do obciagania Sciernic z ziarnem ceramicznym

(TG/SG/XG itp.)

WLASCIWOSCI ROLEK DYSKOWYCH

Odpornosc¢ na zuzycie

Moga obciagac Moga by¢
najmniejsze ponownie
promienie obrabiane

Samoostrzenie

. Wtasciwosci

ZALETY:

Kontrolowana koncentracja

Niezwykle wysoka doktadnosc, poniewaz powtoka
diamentowa jest szlifowana

Moze byc wielokrotnie przeprofilowany
Minimalny promien z katem wewnetrznym:

R = 0,05 mm dla minimalnego kata 35°
R =0,170 mm dla minimalnego kata 25°

ZALECANE UZYCIE

Do $ciernic z ziarnem
ceramicznym

Sciernice cBN Sciernice
ze spoiwem

ceramicznym szlachetnego

Sciernice diamentowe ze
spoiwem ceramicznym

. Mocne strony

e Minimalna grubos¢ warstwy i promien naroza
dla wersji cylindrycznej:
B=05mm
R =0,05 mm

e Maks. $rednica zewnetrzna 340 mm, otwér H3

z elektrokorundu
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ROLKI DYSKOWE PCD/CVD/MCD e

NIEKTORE Z NASZYCH KONSTRUKCJI:

ROLKI DYSKOWE CVD

KOD
TS 10 N KONSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYJNY D u X T H OTWORU ZIARNA  KORPUS PRODUKTU KOMENTARZ
O
5 i YTS71P 100 0,71 1,5 12 40 H3 CVD Stalowy 60157698362 R =0,10 x40°
g #l MASZYNA: np. Studer ZASTOSOWANIE: Obciaganie $ciernic konwencjonalnych
< ¥ 1}. =]
wn { i
= l V3TS71P 150 0,71 1,5 16 52 H3 CVD Stalowy 66260189171 R =0,40 x26°
=
o |__| > MASZYNA: np. Schaudt Mikrosa ZASTOSOWANIE: Obciaganie Sciernic konwencjonalnych
| =
KOD
TS 20 N KONSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYJNY D u X T H OTWORU ZIARNA  KORPUS PRODUKTU KOMENTARZ
— YTS71P 100 0,67 1,5 12 40 H3 CVD Stalowy 60157698367 " R =0,25<40°
. YTS71P 100 1,07 1,5 12 40 H3 CVD Stalowy 60157698368 R =0,50 x40°
T r’ﬂll =) YTS71P 120 0,67 1,5 12 40 H3 CVD Stalowy 60157698370 R=0,25 «40°
|
o YTS71P 120 1,07 1,5 12 40 H3 CVD Stalowy 60157698369 R =0,50<40°
o e |
| I MASZYNA: np. Studer ZASTOSOWANIE: Obciaganie sciernic konwencjonalnych
=
KOD
TS 60 N KONSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYJNY D u X T H OTWORU ZIARNA  KORPUS PRODUKTU KOMENTARZ
V4TS71P 160 0,67 15 10 52 H3 CVD Stalowy 66260174551 R =0,40 x60°
-U.Q\ (np. Danobat)
i __-"’ﬁai MASZYNA: np. Danobat ZASTOSOWANIE: Obciaganie sciernic konwencjonalnych
s | |
§

Wszystkie wymiary w mm
"' Dostepne z magazynul
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ROLKI DYSKOWE SD

INFORMACJE OGOLNE

Rolka dyskowa SD ze spoiwem metalowym sktada sie z wielowarstwowej powtoki,

ktéra mozna wielokrotnie szlifowac i ostrzyc.

Te rolki dyskowe doskonale nadaja sie do zastosowan w operacjach szlifowania
bezktowego o bardzo duzych wymaganiach dotyczacych powierzchni oraz do operacji
wstepnego profilowania, takich jak szlifowanie slimakowe, z ta zaleta, ze mozemy
dostosowac kat przyporu i szerokos$¢ wierzchotka, aby uzyskac wieksza elastycznosc.

ZASTOSOWANIE:

e Obciaganie sciernic ¢cBN ze spoiwem ceramicznym
e Obciaganie wszystkich konwencjonalnych Sciernic

WLASCIWOSCI ROLEK DYSKOWYCH

Odpornos¢ na zuzycie

Moga obciagac Moga by¢
najmniejsze ponownie
promienie obrabiane

Samoostrzenie

. Wtasciwosci

ZALETY:

Statystyczny rozktad diamentow
Kontrolowany rozktad diamentow

Niezwykle wysoka doktadnos¢, poniewaz warstwa
diamentu jest szlifowana

Szeroka gama wersji do wszystkich operacji
obciagania i maszyn

Stata efektywna szerokos¢ obciagania bd w
zaleznosci od konstrukgcji

NIEKTORE Z NASZYCH PROJEKTOW:

Sciernice cBN
ze spoiwem
ceramicznym

ZALECANE UZYCIE

Do $ciernic z ziarnem
ceramicznym

Sciernice
z elektrokorundu
szlachetnego

Sciernice diamentowe ze
spoiwem ceramicznym

. Mocne strony

Moze by¢ wielokrotnie przeprofilowana i ostrzona

Powtoka wielowarstwowa
Minimalna szerokos$¢ warstwy 0,8 mm (tylko
cylindryczna)
Maks. $rednica zewnetrzna 150 mm
Maks. uzyteczna grubosc warstwy 10 mm

.P\

(=]

a%, s 2 s [
| 24 |
I

|l &

LT
SD 10

D

] Bus I
SD 30 SD 40 SD 60

5
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ROLKI DYSKOWE DDS

INFORMACJE OGOLNE

Rolka do obciggania Norton Winter DDS (Diamond Dressing System) umozliwia precyzyjne
obciaganie CNC Sciernic diamentowych i cBN ze spoiwem ceramicznym. Charakteryzuje sie statym
wspotczynnikiem nosnosci profilu dzieki opatentowanemu rozmieszczeniu i koncentracji diamentéw
i sktada sie z kontrolowanie utozonej pojedynczej warstwy spiekanych diamentdéw,

ktéra jest zaciénieta w dwuczesciowym korpusie. Ten rodzaj konstrukeji zapewnia niezwykta
elastycznos¢ podczas obciggania réznych profili w jednym przejsciu roboczym. Wymaga to szlifierki
z wrzecionem obciagajacym CNC i systemem wykrywania kontaktu (np. Dittel).

ZASTOSOWANIE:

e Obciaganie Sciernic diamentowych ze spoiwem ceramicznym i éciernic cBN bezposrednio

na maszynie produkcyjnej.

WLASCIWOSCI ROLEK DYSKOWYCH

Odpornos¢ na zuzycie

Moga obciagac Moga by¢
najmniejsze ponownie
promienie obrabiane

Samoostrzenie

. Wtasciwosci

ZALETY:

e Kontrolowana koncentracja diamentow
e Niezwykle wysoka doktadnos¢, poniewaz warstwa
diamentu jest szlifowana

e  Wystajaca warstwa diamentowa, dzieki czemu
mozliwe jest wygtadzanie profili wklestych
i wypuktych

e  Stata szerokos¢ warstwy e

ZALECANE UZYCIE

Do $ciernic z ziarnem
ceramicznym

Sciernice
z elektrokorundu
szlachetnego

Sciernice cBN
ze spoiwem
ceramicznym

Sciernice diamentowe
ze spoiwem ceramicznym

. Mocne strony

Obciaganie $ciernic diamentowych ze spoiwem
ceramicznym.

Srednice od 90mm - 225mm
Szerokos¢ warstwy od 0,8mm - 1,2mm

Promienie zalezne od szerokosci warstwy 0,4mm -
0,6mm

2 runout |
WERSJE STANDARDOWYCH KSZTALTOW

TypA TypB TypC TypD

Bicie na

Srednicy zewn, 0,01 0,01 0,01 0,004
Tolerancja

otworu H5 H5 H3 H3

Promien Nie Tak Nie Tak

Rolka dyskowa DDS ma kontrolowane
utozenie jednowarstwowa powtoki
spiekanego diamentu, ktory jest
zacisniety w dwuczesciowym stalowym
korpusie.
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SAINT-GOBAIN
KOD
KONSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYJNY D U T H OTWORU ZIARNA  TYP PRODUKTU KOMENTARZ
u 2DS71P 80 1 15 40 H5 D1001 A 7958752894 -
11DS71P 100 1 12 40 H3 D1001 C 7958709949 -
/%( 301DS71P 110 1 15 40 H5 D1001 B 66260152509 R05
g / 300DS71P 120 1 15 40 H5 D1001 B 690141941337 RO0,5
Ix 10DS71P 150 1 15 52 H5 D1001 B 66260155154 R05
T s 300DS71P 225 14 24 72 H5 D14-16 B 7958790339 R 0,7
MASZYNA: Rozne ZASTOSOWANIE: Obciaganie konwencjonalnych Sciernic oraz $ciernic diamentowych i cBN ze spoiwem ceramicznym
nimynIPLUS
DS 2
O
=
DDS Plus to idealne potaczenie precyzyjnie ustawionych precikdw CVD i metalowego spoiwa zapewniajacego efekt S
samoostrzenia do obciagania Sciernic spojonych z ziarnem ceramicznym. &
(=]
KOD
KONSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYJNY D U T H OTWORU ZIARNA  TYP PRODUKTU KOMENTARZ
u 301DS71P 90 1,5 12 15 H3 CVD D 66260211729 R 0,75
300DS71P 100 1 15 40 H5 CvD A 66260176572
300DS71P 120 1 15 40 H5 CVD A 7958785591
S 300DS71P 120 2,2 12 52 Hb5 CVD A 66260135562 z 5 nacieciami
IT 301DS71P 152 1 15 52 H5 CVD A 66260187366
T = MASZYNA: Rozne ZASTOSOWANIE: Obciaganie konwencjonalnych $ciernic i operacje specjalne obciagania sciernic cBN ze spoiwem ceramicznym
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ROLKI DYSKOWE PCD/CVD/MCD e

Dst cur

DDS Cut jest kontynuacja oryginalnego DDS, specjalnie do obciagania sciernic diamentowych lub cBN ze spoiwem
ceramicznym lub zywicznym. Dzieki promieniowym nacieciom w warstwie diamentowej DDS Cut zapewnia bardziej
agresywne zachowanie, generujac bardziej chropowata powierzchnie Sciernicy, zmniejszajac sity szlifowania

i ryzyko przypalen obrabianego przedmiotu.

ﬁgl[\)lSTRUK- TOLERANCJA ROZMIAR NUMER
CYJNY D U T H OTWORU ZIARNA  TYPE PRODUKTU KOMENTARZ
U 15DS71P 100 1 12 40 H5 D1001 A 66260167339
35DS71P 120 1 15 40 H5 D1001 B 7958755643 R05
%( 5DS71P 120 1,2 15 52 H5 D1181 A 7958757479
; % 301DS71P 140 1,1 125 75 H3 D1181 D 66260211283 R 1,0
IT 304DS71P 150 1 15 52 H3 D1001 C 66260171958
T . S 300DS71P 170 1,2 12 75 H3 D1181 C 66260126091
4DS71P 225 1,2 12 127 H3 D1181 C 66260149375

MASZYNA: Rozne ZASTOSOWANIE: Obciaganie konwencjonalnych sciernic oraz $ciernic diamentowych i cBN ze spoiwem ceramicznym

©
Z
O
L
=
©
X
N
>
(]

PRZYKLADY PROFILI

Dzieki temu nowemu systemowi obciagania mozna stworzy¢ szeroka game réznych profili w jednym kroku

roboczym
5 8§ g
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SAINT-GOBAIN

ZALETY OBCIAGANIA CNC
SCIERNIC DIAMENTOWYCH ROLKAMI DDS

Precyzyjny obciagani na maszynie produkcyjnej Bez potrzeby demontazu sciernicy
e Poprawiona doktadnos¢ profilu e Redukcja czasow
e  Bardzo prosty w automatyzacji e Waskie tolerancje osiowej i promieniowej korekgji

e Obciaganie przy predkoéciach szlifowania sciernicy
e Poprawa jakosci przedmiotu obrabianego

Odtwarzalna topografia $ciernicy, ulepszona kontrola procesu

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

SZLIFOWANIE PO PROFILU WASKA SCIERNICA

STUDER S32 maszyna do szlifowania cylindrycznego
Emulsja
Weglik K10

PARAMETRY SZLIFOWANIA
1VG 3A1-500-5-4,5

D126 V+ 2046 J1SCC150 E

v.=75m/s

v,, = 40 mm/min

a,=02mm

PARAMETRY OBCIAGANIA
Rolki dyskowe DDS Norton Winter

a,=4x2um

q,=0,7 Przeciwbieznie
U,=4

WYNIKI

R,=0,17pmatv, =5 mm/min

R, =074 pmat v, = 40 mm/min

SZLIFOWANIE PROFILOWE

PARAMETRY MASZYNY
SCHUTTE WU 305 - szlifierka do narzedzi
Sintogrind fluid (Oelheld)

Bioceramika

PARAMETRY SZLIFOWANIA

99VG 700-15/ Dé4
D64 V+ 2046 J1SC C150

v,=60m/s

a,=0,2mm

=1mm

etot

a

PARAMETRY OBCIAGANIA

Rolki dyskowe DDS Norton Winter

a,=2um
q,=03
u,=3-9

R, <3 pm
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PRZYKLADY ZASTOSOWAN ROLEK DDS e

SZLIFOWANIE BEZKLOWE

PARAMETRY MASZYNY

SCHAUDT MIKROSA KRONOS S - szlifierka do

MASZYNA szlifowania na okragto

CHtODZIWO Emulsja
PRZEDMIOT OBRABIANY Si,N,
PARAMETRY SZLIFOWANIA

SCIERNICA VG 3A1-400-15
D46 V+ 2046 J1SC C100
PREDKOSC SKRAWANIA v,=120m/s

NADDATEK: a,,, =07 mm
PARAMETRY OBCIAGANIA

OBCIAGACZ Rolki dyskowe DDS Norton Winter
GLEBOKOSC OBCIAGANIA a,,=3pm
PREDKOSC SKRAWANIA v, =40m/s
WSPOLCZYNNIK PREDKOSCI q,=04
WYNIKI

CHROPOWATOSC POWIERZCHNI Rz =2,02 ym
TOLERANCJA NA SREDNICY D+2pm
Brak mierzalnego zuzycia po 400 detalach

O
=z
O
L
=
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X
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>
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SZLIFOWANIE ROWKOW WIGROWYCH

PARAMETRY MASZYNY
MASZYNA WALTER Helitronic Power
CHtODZIWO Sintogrind fluid (Oelheld)
PRZEDMIOT OBRABIANY Weglik K10
PARAMETRY SZLIFOWANIA

SCIERNICA 99VG 700-125-10
D76 V+ 3438 J1SC C100
PREDKOSC SKRAWANIA v, =18-44 m/s
POSUW v, = up to 200 mm/min
NADDATEK a,=3,5mm

SZYBKOSC USUWANIA MATERIALU Q. =8,75mm¥(mm-s)
PARAMETRY OBCIAGANIA
OBCIAGACZ Rolki dyskowe DDS Norton Winter
GLEBOKOSC OBCIAGANIA a,=3um

PREDKOSC SKRAWANIA v, =18m/s
WSPOLCZYNNIK PREDKOSCI q,= 07
WSPOLCZYNNIK ZACHODZENIA U,=3

WYNIKI

wmax

Znaczaco poprawiona chropowatos¢ i zmniejszenie
wykruszen powierzchni w poréwnaniu ze Sciernicami
diamentowymi ze spoiwem zywicznym
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SAINT-GOBAIN

SZLIFOWANIE WGLEBNE NA OKRAGLO

PARAMETRY MASZYNY
MASZYNA STUDER S32 maszyna CNC do szlifowania na okragto
CHLODZIWO Emulsja

PRZEDMIOT OBRABIANY Weglik K10

PARAMETRY SZLIFOWANIA

SCIERNICA 99VG 700-400-5
a, = 3,5 mm, promieniowo

PARAMETRY OBCIAGANIA
OBCIAGACZ Rolki dyskowe DDS Norton Winter
GLEBOKOSC OBCIAGANIA a,=3um
WSPOLCZYNNIK PREDKOSCI q,=07
WSPOLCZYNNIK ZACHODZENIA U,=7

WYNIKI

O
z
O
L
=
o
<
w
L
@

Dobra doktadnosc profilu, bardzo dobra doktadnosé
wymiarowa i niskie wartosci chropowatosci

PROFILOWE SZLIFOWANIE POWIERZCHNI

PARAMETRY MASZYNY
MASZYNA BLOHM MT 408 - szlifierka do ptaszczyzn
CHLODZIWO Rotorol (Oelheld)

PRZEDMIOT OBRABIANY SiC

PARAMETRY SZLIFOWANIA

SCIERNICA 99VG 700-400-15
D46 V+ 2046 J1SC C100
PARAMETRY OBCIAGANIA
Rolki dyskowe DDS Norton Winter

WYNIKI

Dobra doktadnosc¢ profilu, bardzo dobra doktadnos¢
wymiarowa i niskie wartosci chropowatosci
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STUDIUM PRZYPADKOW DLA ROLEK DYSKOWYCH DDS s

ROLKA DYSKOWA DDS <-> POZYTYWNIE GALWANIZOWANA ROLKA DYSKOWA

1,6
14
1,2
1 4
08
0.6
04
02
0 -

. Pozytywnie galwanizowana

B oos

Chropowato$¢ powierzchni [pm]

Rz

DANE PODSTAWOWE

SCHAUDT MIKROSA KRONOS S - szlifierka do szlifowania na okragto

Emulsja

&)
P
O
Ll
=
o
<
wn
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o

ROLKI

V+ 26460 400 mm, D64 C100 (diamentowa éciernica ceramiczna)
Norton Winter DDS @ 120 mm, D 1181 pm

PARAMETRY SZLIFOWANIA

0,5 mm

v, = 0,4 mm/min

v_=70m/s

PARAMETRY OBCIAGANIA

PARAMETRY OBCIAGANIA

v, =40m/s
q,= 0,63

a=3um
u,=2
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SAINT-GOBAIN

NORTON WINTER DDS <-> NORTON WINTER DDS¢VT

0,35
0,3
0,25
E 02
=
N 015
0,1
0,05
0
1 400 600 800
Liczba sztuk pomiedzy obciaganiem
KOLOWO0SC )
5
2,5 [
S
X <
2 29
[ mn)]
_ 15
£
=
I 1
0,5
0
1 400 600 800

Liczba sztuk pomiedzy obciaganiem

CHROPOWATOSCE CZYNNEJ POWIERZCHNI SCIERNICY

4
3,5
3
- 25
£
=
=
i
& 945
1 T
L]
DDSCUT
0

Po obciaganiu
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FORMULARZ TECHNICZNY e
FORMULARZ TECHNICZNY

FORMULARZ TECHNICZNY

KLIENT / NR KLIENTA

MASZYNA:
DANE KONSTRUKCYJNE Typ maszyny:

Maksymalna dopuszczalna érednica rolki dyskowej (mm):

OBECNE NARZEDZIE

OBCIAGAJACE
URZADZENIE OBCIAGAJACE: Srednica trzpienia (mm):
Dtugos¢ trzpienialmm):
PRZEDMIOT OBRABIANY : Rysunek detalu:
Wymagana chropowato$¢ powierzchni:
% Naddatek na szlifowanie (mm / @):
% S$CIERNICA: Specyfikacja:
é Wymiary
&)
PARAMETRY: Obciaganie profilowe lub proste:

Predkos¢ obwodowa $ciernicy (m/s) lub predkos¢ (obr/min):

Predko$¢ obwodowa rolki obciagajacej (m/s) lub predkos¢ (obr/min):

Przeciwbieznie (GGL) / wspétbieznie (GL)

Promieniowy posuw wgtebny na 1 przejscie
rolki (a_,):

Osiowy posuw obciagania (f_):
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OBCIAGACZE STACJONARNE

54

INFORMACJE DOTYCZACE WYBORU NARZEDZIA

OBCIAGACZE PLYTKOWE FLIESEN®

Ti-Tan & Furioso: Nowa generacja szczegélnie odpornych
na zuzycie obciagaczy diamentowych Fliesen®

Przyktady obciagaczy do wstepnego zastosowania
D25 MCD ptytkowe obciagacze igtowe

D30 CVD ptytkowe obciagacze igtowe

D35 CVD ptytkowe obciagacze igtowe

Ptytkowe igtowe z naturalnym diamentem

Standardowe obciggacze ptytkowe z diamentem
naturalnym

Oprawki i trzpienie do obciagaczy diamentowych
Fliesen®

OBCIAGACZE JEDNOPUNKTOWE

Obciagacze jednopunktowe D12 z diamentem
igtowym

Obciagacze jednopunktowe D30 z diamentem
igtowym

Obciagacze jednopunktowe D53 z ptytkami PCD

55
55

56
57
59
60
61
62

64

65
65

)
67

Diament profilowy szlifowany
Obciagacze jednopunktowe z naturalnym diamentem

Rondist obciagacze krazkowe z diamentem
naturalnym lub CVD

Obciagacze z ptytka PCD i CVD

OPRAWKI | TRZPIENIE DO POPULARNYCH
TYPOW MASZYN

OBCIAGACZE WIELOPUNKTOWE

Obciagacze wielopunktowe D21 z diamentem
naturalnym
Obciagacze wielopunktowe Igel®

Obciagacze wielopunktowe Pro-dress®

UWAGI TECHNICZNE

Posuw boczny przy obciaganiu i pozycj

w stosunku do Sciernicy dla obciagaczy
stacjonarnych

FORMULARZ TECHNICZNY PRECYZYJNEJ TECHNOLOGII
NOROTON WINTER DLA OBCIAGACZY STACJONARNYCH

68
70
72

73

75

78
78

79
81

83
83

88




OBCIAGACZE STACJONARNE I —

Obciaganie sciernic to niezbedny krok, bez ktérego nie mozna osiagnac wysokiej
jakosci wynikow. Istnieje tyle roznych narzedzi do obciagania, ile jest zadan
szlifierskich. Stacjonarne obciagacze z pojedynczym ziarnem i obciagacze
wieloziarniste, obciagacze ptytkowe Fliesen® z igtami lub ziarnami z naturalnego
lub syntetycznego diamentu sa w stanie pokry¢ wszystkie zastosowania

w procesach szlifierskich.

DRESSING TOOLS
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OBCIAGACZE PLYTKOWE FLIESEN®

Narzedzia diamentowe Fliesen® sa uniwersalnymi narzedziami do obciagania profili
i prostych operacji obciagania. Niezaleznie od tego, czy sa one wyposazone w diamenty
naturalne, czy syntetyczne, czy sa produkowane jako ptytki z igtami czy ziarnami,

ich stata wydajnos$¢ przez caty okres ich uzytkowania jest po prostu nieoceniona.
Informacje na temat oprawek do narzedzi diamentowych Fliesen® znajduja sie

w rozdziale “Oprawki i trzpienie do narzedzi diamentowych Fliesen®”. Oddzielna czesé
tego rozdziatu dotyczy wersji chwytéw dla popularnych oprawek szlifierek (np. MK1]."

TI-TAN & FURIOSO: ,
NOWA GENERACJA SZCZEGOLNIE ODPORNYCH NA
ZUZYCIE OBCIAGACZY DIAMENTOWYCH FLIESEN®

Ti-Tan zostat opracowany dla sciernic Altos, Altos IPX, spiekanych i wyttaczanych tlenkéw aluminium itp.
Furioso zostat opracowany dla Quantum, SG, TG, XG, ES i specjalnych elektrokorundéw.

i
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o wn

Norton
Winter
FURIOSO

L —

WYBOR ODPOWIEDNIEGO OBCIAGACZA PLYTKOWEGO
Utatwilismy Ci wybdr najbardziej

S ; Doboér rozmiaru ptytki
odpowiedniego obciagacza ptytkowego:

800

e  Po prostu wybierz odpowiedni
rozmiar ptytki z diagramu, zgodnie
z szerokoscia i Srednica Sciernicy.

e Nastepnie wybierz najlepszy
obciagacz ptytkowy z ponizszej
tabeli.

700
600
500
400
300
200
100

Maksymalna érednica $ciernicy [mm]

100 200 300 400 500
Maksymalna szerokoé¢ éciernicy [mm]
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OBCIAGACZE
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OBCIAGACZE PLYTKOWE (FLIESEN®) .

ROZMIAR  ROZMIAR ZIARNA NUMER
PLYTKI SCIERNICY [Mesh] SPECYFIKACJA PRODUKTU
DLA SCIERNIC ALTOS, ALTOS IPX, SPIEKANYCH | WYTLACZANYCH TLENKOW ALUMINIUM ITP.
1 120-180 FRS 75 Ti-Tan 69014122959
80-120 FRS 90 Ti-Tan 69014122960
g 54-80 FRS 115 Ti-Tan 69014122965
36-54 FRS 140 Ti-Tan 69014122970
2 120-180 FBS 75 Ti-Tan 69014122972
s 80-120 FBS 90 Ti-Tan 69014122974
v 54-80 FBS 115 Ti-Tan 69014122975
” 36-54 FBS 140 Ti-Tan 69014122979
K 3 120-180 FAS 75 Ti-Tan 69014122981
@ 80-120 FAS 90 Ti-Tan 69014122983 1
: 54-80 FAS 115 Ti-Tan 690141229871
36-54 FAS 140 Ti-Tan 69014122989
Y e 4 120-180 1TFAS 75 Ti-Tan 69014122991
,~i~ BB 80-120 1TFAS 90 T|—.Tan 69014122993
i ; | w 54-80 1TFAS 115 T!—Tan 69014122994
% ;“5 ! 36-54 1TFAS 140 Ti-Tan 69014122995

1 120-180 FRS 75 Furioso 69014122937
80-120 FRS 90 Furioso 69014122939
5 54-80 FRS 115 Furioso 69014122940
36-54 FRS 140 Furioso 69014122941
2 120-180 FBS 75 Furioso 69014122944
Cweos_ 80-120 FBS 90 Furioso 69014122946
" 54-80 FBS 115 Furioso 69014122947
e 36-54 FBS 140 Furioso 69014122948
3 3 120-180 FAS 75 Furioso 69014122950
N 80-120 FAS 90 Furioso 60157693885
54-80 FAS 115 Furioso 60157690579 "
36-54 FAS 140 Furioso 69014122952
w 4 120-180 1TFAS 75 Furioso 69014122953
— 80-120 1TFAS 90 Furioso 69014122954
e 54-80 1TFAS 115 Furioso 69014122955
4% 36-54 1TFAS 140 Furioso 69014122956

WYJASNIENIE SPECYFIKACJI

PLYTKI PODWOINE | LrrirvywiA EFEKTYWNA
0ZNACZENIE Z KANALEM DLUGOSE DLUGOSE
CHLODZACYM
FRS 5 12 2

EFEKTYWNA
DLUGOSCE E
75

! Dostepne z magazynu

FBS 10 15
FAS 20 15
Ptytki podwdjne z kanatem chtodzacym

1TFAS 20 15

D501
90 D711
115 D1001
140 D1181

Wszystkie wymiary w mm
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D25 MCD PLYTKOWE
OBCIAGACZE IGLOWE

Najlepiej do profilowania, ale takze do prostego obciagania
twardych Sciernic, Sciernic z ziarnem ceramicznych i Sciernic

z weglika krzemu. W przypadku prostego wgtebnego obciagania
zalecamy wersje z twardym materiatem posrodku; w przypadku
obciagania pod katem, stosuje sie ustawienie niecentryczne (OC).

WYBOR ODPOWIEDNIEGO OBCIAGACZA PLYTKOWEGO

Utatwi.liémy Ci wybér najbardziej Liczba igiet MCD na plytke
odpowiedniego obciagacza ptytkowego: .

E
. . £ 1000
e Po prostu wybierz odpowiedni Z 900
rozmiar ptytki z diagramu, zgodnie c
z szerokoscia i $rednica Sciernicy. L 800
e Nastepnie wybierz najlepszy o 700
obciagacz ptytkowy z ponizszej -2 600
tabeli. 3 500
g 400
< 300
% 200
= 100
>
100 200 300 400 500 600
Maksymalna szeroko$¢ $ciernicy [mm] m
| =
N X
o<
Iz
[ON @]
=3
D25 ASORTYMENT STANDARDOWY (WERSJA CENTRYCZNA) S=
L. [@X0)]
EFEKTYWNA  SZEROKOSC
LICZBA ROZMIAR ZIARNA SZEROKOSC NA WIE- NUMER
IGIEL SCIERNICY [mesh] OZNACZENIE CIECIA: T RZCHOLKU: B PRODUKTU
—|5 |—— ~ 10,5 1 80-120 2565/1 0,8 4,0 66260348671
T o i 60 2585/ 1 11 4,0 66260348174
s T 46 25115/ 1 15 4,0 66260346380
" 2 80-120 2565/2 0,8 6,0 66260139870
T
b el 60 2585/2 1,1 6,0 66260134397
46 25115/2 1,5 6,0 66260339334
3 80-120 2565/3 0,8 8,0 66260138695 "
60 2585/3 1,1 8,0 66260139398
46 25115/3 1,5 8,0 66260139601
4 80-120 2565/ 4 0,8 10,0 66260137996"
60 2585/ 4 1,1 10,0 66260392047 "
L6 25115/ 4 1,5 10,0 66260138202
5 80-120 2565/5 0,8 10,0 66260378376
60 2585/5 1,1 10,0 66260372054
46 25115/5 1,5 10,0 69014128154
Wszystkie wymiary w mm ! Dostepne z magazynu

Minimalna ilos¢ zamowienia dla artykutéw, ktérych spoza magazynu: 4 szt., czas dostawy: 4 tygodnie

Wszystkie wymiary w mm
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OBCIAGACZE PLYTKOWE FLIESEN® .

D 25 ASORTYMENT STANDARDOWY D25 (WERSJA NIECENTRYCZNA, 0C)
EFEKTYWNA  SZEROKOSC

LICZBA ROZMIAR ZIARNA SZEROKOSC NA WIER- NUMER
IGIEL SCIERNICY [mesh] OZNACZENIE  CIECIA:T ZCHOLKU: B PRODUKTU
1 80-120 2565-0C/1 0,8 4,0 66260349073
60 2585-0C /1 1.1 4,0 66260345676
46 25115-0C/1 15 4,0 66260344382
2 80-120 2565-0C/2 0,8 6,0 66260344134
60 2585-0C/2 1.1 6,0 66260138314
46 25115-0C/2 1,5 6,0 66260139317
3 80-120 2565-0C/3 0,8 8,0 66260135912
60 2585-0C/3 1.1 8,0 66260342479
46 25115-0C/3 15 8,0 66260137318
4 80-120 2565-0C/ 4 0,8 10,0 66260392033 "
60 2585-0C/ 4 1.1 10,0 66260137616 1
46 25115-0C/4 15 10,0 66260137319
5 80-120 2565-0C/5 0,8 10,0 69014128155
60 2585-0C/5 1.1 10,0 69014128156
46 25115-0C/5 15 10,0 69014128157
Wszystkie wymiary w mm " Dostepne z magazynu Minimalna iloé¢ zaméwienia dla artykutéw, ktorych spoza magazynu: 4 szt., czas dostawy: 4 tygodnie
D25 PROMIEN | KAT WSTEPNIE SZLIFOWANE PRZYKLAD SPECJALNYCH OBCIAGACZY
wE Ze weleprie przessifowanym promieniem diamenta | kater WYPROFILOWANYM PROFILU
<2 ' '
%5 Zaletami wstepnego przeszlifowania sa Alternatywa 1 Alternatywa 2
§ E e Redukcja naktadu pracy potrzebnej na wymiane 30°

narzedzia, poniewaz dopasowanie obciagacza
do profilu $ciernicy zajmuje mniej czasu,

e Dostosowanie do profilu bezposrednio po
zmianie oprzyrzadowania, nawet w przypadku
bardzo precyzyjnych profili o promieniu
zaledwie 0,125 mm.

B 8 B B
o O s Y i | |
—. =EN=E s
ol [oHLoJ [ .
Informacje na temat mocowania obciagaczy diamentowych A s |'T|
Fliesen® znajduja sie w rozdziale ,,Oprawki i trzpienie do A 8 c —
narzedzi diamentowych”. Oddzielna czes¢ tego rozdziatu D
dotyczy wersji chwytu dla popularnych oprawek szlifierek
(np. MT1).

Wszystkie wymiary w mm
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D30 PLYTKOWE
OBCIAGACZE IGLOWE

Poniewaz materiat diamentowy CVD jest centrowany, tarcza ta
jest pierwszym wyborem do precyzyjnego, prostego obciagania
elektrokorundu, elektrokorundu szlachetnego i $ciernic

z ziarnem ceramicznym.

Bardzo trwate narzedzie z prostymi wktadkami igtowymi CVD.”

WYBOR ODPOWIEDNIEGO OBCIAGACZA PLYTKOWEGO
Utatwilismy Ci wybdr najbardziej

odpowiedniego obciagacza ptytkowego: Liczba igiet CVD na ptytke

€
. o £ 1000
e  Po prostu wybierz odpowiedni >
. . . . .2 900
rozmiar ptytki z diagramu, zgodnie c
z szerokoscia i $rednica Sciernicy. 2 800
e Nastepnie wybierz najlepszy e 700
obciggacz ptytkowy z ponizszej 2 600
tabeli. 3 500
§ 400
< 300
€ 200
2
< 100
=
100 200 300 400 500 600
Maksymalna szeroko$¢ Sciernicy [mm]
=
D=
(@)
D30 ASORTYMENT STANDARDOWY EE.
ROZMIAR ZIARNA EFEKTYWNA  SZEROK0SC T
LICZBA SCIERNICY SZEROKOSC NA WIER- NUMER g b
IGIEL [mesh] OZNACZENIE  CIECIA:T ZCHOLKU: B PRODUKTU
_| 5 I_ — 10,5 —_—L 1 150-240 3044 /1 0,4 3,0 66260350081
T 1 7 3 7 80-120 3064 /1 0,6 3,0 66260350933
26,5 ( 9——
: I
s T | 60 3084 /1 0,8 3,0 69014128213
_L 46 30124 /1 1,2 4,0 69014128215
f — 2 150-240 3044 /2 0.4 4,0 66260137455
T —
8 80-120 3064 /2 0,6 4,0 66260139158 1
60 3084/2 0,8 50 66260136762
46 30124 /2 1,2 6,0 66260196365
3 150-240 3044 /3 0,4 5,0 66260139756
80-120 3064/3 0,6 6,0 66260391992 "
60 3084/3 0,8 7,0 66260139163 "
46 30124/3 1,2 8,0 66260139466
Informacje na temat 4 150-240 3044/ 4 0.4 6,0 66260195857 1
oprawek do obciagaczy
diamentowych Fliesen® 80-120 3064/ 4 0,6 8,0 66260138561 1
znajdujg sie w rozdziale 60 3084/ 4 0.8 9.0 662601394641
.Oprawki i trzpienie do ! !
narzedzi diamentowych”. 46 30124/ 4 1.2 10,0 66260137467
Oddzielna czesc tego 5 150-240 3044 /5 0,4 7,0 69014128217
rozdziatu dotyczy wersji
chwytu dla popularnych 80-120 3064/5 0.6 10,0 66260345996
EAPTF%WQK szlifierek (np. 60 3084 /5 0.8 10,0 69014128219
. 46 30124 /5 1,2 10,0 69014128221
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OBCIAGACZE PLYTKOWE FLIESEN® .

D35 CVD PLYTKOWE
OBCIAGACZE IGLOWE

Ten obciagacz z niezorientowanym kierunkowo materiatem CVD

jest pierwszym wyborem do obciagania katowego wgtebnego
wszystkich Sciernic z tlenku aluminium, elektrokorundu szlachetnego
i Sciernic z ziarnem ceramicznym.

Bardzo wytrzymate narzedzie z igtami CVD zamocowanymi ukos$nie.

WYBOR ODPOWIEDNIEGO OBCIAGACZA PLYTKOWEGO:
Utatwilismy Ci wybor najbardziej

odpowiedniego obciagacza ptytkowego: Liczba igiet CVD na ptytke

1000
900
800
700
600
500
400

e Po prostu wybierz odpowiedni
rozmiar ptytki z diagramu, zgodnie
z szerokoscia i $rednica Sciernicy.

e Nastepnie wybierz najlepszy
obciagacz ptytkowy z ponizszej
tabeli.

- N W
o
S o o

Maksymalna $rednica éciernicy [mm]

100 200 300 400 500 600
Maksymalna szeroko$¢ sciernicy [mm]

Wz
2 e D35 ASORTYMENT STANDARDOWY
=3 EFEKTYWNA SZEROKOSC
2= LICZBA  ROZMIAR ZIARNA SZEROKOSG NAWIERZ-  NUMER
SN IGIEL SCIERNICY [mesh] OZNACZENIE CIECIA:T  CHOtKU:B PRODUKTU
" ﬂ N F 1 150-240 3544-0C/1 06 3,0 66260346491
o 80-120 3564-0C/1 08 3,0 66260346692
os5 | () 60 3584-0C/1 1,1 3,0 66260345994
s T 46 35124-0C/1 1,5 4,0 66260346395
4 2 150-240 3544-0C/2 046 4,0 66260336089
dlmes T g | — 80-120 3564-0C/2 0,8 4,0 66260337490
60 3584-0C/2 1,1 5,0 66260337491 1
46 35124-0C/2 15 6,0 66260336994
3 150-240 3544-0C/3 06 5,0 66260336752
80-120 3564-0C/3 08 6,0 66260337624 1
60 3584-0C/3 11 7,0 66260337292 1
46 35124-0C/3 15 8,0 66260337195
L:':)OJ;’EEZZ:;“QZEZY 4 150-240 3544-0C/4 06 6,0 66260333197
diamentowych Fliesen® 80-120 3564 -0C /4 0,8 8,0 66260195223 "
fgzjfa‘ijviisi‘fré’pﬁi?ezij:* 60 3584-0C/4 1,1 9,0 66260336093 1
narzedzi diamentowych”. 46 35124-0C/4 1,5 10,0 66260336196
?od;:jzzi;‘t':]adcozsiiyt‘;?:rsji 5 150-240 3544-0C/5 06 7,0 69014128150
trzpienia dla popularnych 80-120 3564-0C/5 08 10,0 69014128151
:APTrfr’ek szlifierek (np. 60 3584-0C/5 1,1 10,0 69014128152
46 35124-0C/5 15 10,0 69014128153
Wszystkie wymiary w mm 1l Dostepne z magazynu

Minimalna ilo$¢ zaméwienia dla artykutow, ktérych spoza magazynu: 4 szt., czas dostawy: 4 tygodnie
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OBCIAGACZE PLYTKOWE
IGLOWE Z DIAMENTEM NATURALNYM

Zalecany do obciggania katowego wgtebnego/prostego i profilowego $ciernic z tlenku
aluminium, elektrokorundu szlachetnego i Sciernic z ziarnem ceramicznym o wielkosci ziarna
46-80. Wyjatkowe igty z naturalnego diamentu, recznie osadzane w specjalnej konstrukcji,
gwarantuja dtuga zywotnos¢ tych narzedzi.

Dobér rozmiaru ptytki

WYBOR ODPOWIEDNIEGO 800
OBCIAGACZA PLYTKOWEGO:
Utatwilismy Ci wybdr najbardziej
odpowiedniego obciagacza ptytkowego:

700
600

500

e  Po prostu wybierz odpowiedni
rozmiar ptytki z diagramu, zgodnie
z szerokoscia i $rednica Sciernicy.

400
300

¢ Nastepnie wybierz najlepszy 200
obciagacz ptytkowy z ponizszej

tabeli.

Maksymalna $rednica $ciernicy [mm]

100

I
100 200 300 400

Maksymalna szeroko$¢ éciernicy [mm]

ASORTYMENT STANDARDOWY OBCIAGACZY PLYTKOWYCH IGLOWYCH

500

ROZMIAR  SPECYFI- WYMIARY ~ NUMER
PLYTKI KACJA W X X, SPOIWO IGIEL PRODUKTU

1 FD180 10 12 28 T645E N1000 69014185757
2 FB180 10 15 33 T645E N1100 69014185754 "
3 FC180 20 10 28 T645E N1100 69014185756 "
4 FA180 20 15 33 T645E N1100 69014185755 "

SPECJALNE KONSTRUKCJE OBCIAGACZY PLYTKOWYCH IGLOWYCH

Obciggacze ptytkowe igtowe w wersji centrycznej z bardzo efektywna szerokoscig skrawania b i stabilnym zuzyciem.

ROZMIAR  SPECYFI- WYMIARY ~ NUMER
PLYTKI KACJA W X X, SPOIWO IGIEL PRODUKTU
2 9TFB180 10 15 33 T645J N800 69014185798
2 1TFB180 10 15 33 T645) N1000 66260388626
4 8TFA180 20 15 33 T645) N900 66260387342

Obciagacze ptytkowe igtowe w wersji niecentrycznej z bardzo efektywna szerokoscia skrawania b, i stabilnym

zuzyciem.
ROZMIAR  SPECYFI- WYMIARY ~ NUMER
PLYTKI KACJA W X X SPOIWO IGIEL PRODUKTU
2 11TFB180 10 15 33 T645E N1000 66260100089
2 13TFB180 10 15 33 T645E N800 66260113218
4 14TFA180 20 15 33 T645E N900 69014159391

trzpienia dla popularnych oprawek szlifierek (np. MT1).

Informacje na temat mocowania obciagaczy diamentowych Fliesen® znajduja sie w rozdziale
.Oprawki i trzpienie do narzedzi diamentowych”. Oddzielna czes¢ tego rozdziatu dotyczy wersji
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OBCIAGACZE PLYTKOWE FLIESEN® .

STANDARDOWE OBCIAGACZE PLYTKOWE
/ DIAMENTEM NATURALNYM

Uniwersalny obciagacz do prostego i profilowanego obciagania
Sciernic z tlenku aluminium i ziaren ceramicznych o jednolitym
wykonczeniu powierzchni przez caty okres uzytkowania.

W przypadku duzych Sciernic i zestawdw Sciernic zalecamy
montaz dwdch obciagaczy lub uzycie podwdjnego obciagacza
ptytkowego np. 1T FAS 115-20-15-35.

WYBOR ODPOWIEDNIEGO Dobér rozmiaru ptytki
OBCIAGACZA PLYTKOWEGO:

Utatwilismy Ci wybor najbardziej
odpowiedniego obciagacza ptytkowego:

e Po prostu wybierz odpowiedni
rozmiar ptytki z diagramu, zgodnie
z szerokoscia i $rednica $ciernicy.

e Nastepnie wybierz najlepszy
obciagacz ptytkowy z ponizszej
tabeli.

100 200 300 400 500
Maksymalna szeroko$¢ $ciernicy [mm]

WYJASNIENIE SPECYFIKACJI

L
w Z 0ZNACZENIE SZEROKOSC |EFEKTYWNA DLUGOSE| SRLKOWITA OZNACZENIE | FEPA
O <
35 " FRs 5 12 28 D501
S
- O
o= FBS 10 15 33 90 D711
w
FDS 10 12 28 115 D1001
FAS 20 15 33 140 D1181
FCS 20 10 28

Podwajny obciagacz ptytkowy z kanatem do chtodzenia

1TFAS 20 15 35

PRZYKLAD ZAMOWIENIA

SZEROKOSC EFEKTYWNA DLUGOSC
OBCIAGACZ SEKCJI SEKCJI DIAMENTOWEJ CALE(Z\;V;EAD?&U)?OSC WIELKOSC DIAMENTU | SPOIWO
DIAMENTOWEJ W
15 -

FAS 115 - D1001 H770J

ASORTYMENT STANDARDOWY OBCIAGACZY PLYTKOWYCH DIAMENTEM NATURALNYM
SPOIWO T645E DLA SCIERNIC Z TLENKU ALUMINIUM, W TYM ZIARNA CERAMICZNEGO (AL,0.)

GRANULACJA GRANULACJA

ROZMIAR  ZIARNA SCIER- ZIARNA NUMER

PLYTKI NICY [Mesh] KSZTALT W X X, OBCIAGACZA PRODUKTU

1 120-180 FRS 75 5 12 28 D501 66260382020
80-120 FRS 90 D711 66260114636 "
54-80 FRS 115 D1001 66260388134

X1
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GRANULACJA GRANULACJA
ROZMIAR ZIARNA SCIER- ZIARNA NUMER
PLYTKI NICY [Mesh] KSZTALT W X X1 0BCIAGACZA PRODUKTU
Wt 0.5 2 120-180 FBS 75 10 15 33 D501 66260387135
—Jt 80-120 FBS 90 D711 69014185726 1
; 4 54-80 FBS 115 D1001 69014185727 1
eo\oZ ; 36-54 FBS 140 D1181 69014185728
. i* il 120-180 FDS 75 10 12 28 D501 69014185747 1
Qf\ .:*» - 80-120 FDS 90 D711 690141857351
i ? > 54-80 FDS 115 D1001 69014185736 "
36-54 FDS 140 D1181 69014185737
3 120-180 FAS 75 20 15 33 D501 66260384327 "
80-120 FAS 90 D711 69014185720V
54-80 FAS 115 D1001 69014185721V
36-54 FAS 140 D1181 69014185722 1
120-180 FCS 75 20 10 28 D501 69014185746
80-120 FCS 90 D711 69014185732 1
54-80 FCS 115 D1001 69014185718 1
36-54 FCS 140 D1181 690141857161
A 80-120 1T FAS 90 20 15 35 D711 66260389354
54-80 1T FAS 115 D1001 66260388162 "
36-54 1T FAS 140 D1181 66260386770
"
2=
=3
e
[@NV)]
SPOIWO H770J DLA SCIERNIC Z WEGLIKA KRZEMU (SIC]
GRANULACJA GRANULACJA
ROZMIAR ZIARNA SCIER- ZIARNA NUMER
PLYTKI NICY [Mesh] KSZTALT W X X1 O0BCIAGACZA PRODUKTU
w3 2 120-180 FBS 75 10 15 33 D501 69014185749V
80-120 FBS 90 D711 69014185729 1
54-80 FBS 115 D1001 69014185730 "
36-54 FBS 140 D1181 66260384396
120-180 FDS 75 10 12 28 D501 66260378692 1
80-120 FDS 90 D711 69014185738 1
54-80 FDS 115 D1001 66260387592
36-54 FDS 140 D1181 66260387481 "
3 120-180 FAS 75 20 15 33 D501 69014185748 "
80-120 FAS 90 D711 69014185723 "
54-80 FAS 115 D1001 69014185724V
36-54 FAS 140 D1181 69014185725
120-180 FCS 75 20 10 28 D501 66260385384
80-120 FCS 90 D711 66260384227 1
54-80 FCS 115 D1001 69014185734 1
Wszystkie wymiary w mm 36-54 FCS 140 D1181 66260387133

' Dostepne z magazynu
Minimalna ilos¢ zamowienia dla artykutéw spoza magazynu: wymiar ptytki 11 2: 4szt., wymiar ptytki 3 i 4: 2szt., czas dostawy: 4 tygodnie
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OBCIAGACZE PLYTKOWE FLIESEN® .

OPRAWKI | TRZPIENIE DLA OBCIAGACZY
PLYTKOWYCH FLIESEN®

Dostepne sa dwa rodzaje chwytéw do obciagaczy Fliesen® dla oprawek szlifierek:
e sztywne lutowane do ptytki
e obrotowy uchwyt

Zmienny, regulowany kat uchwytu obrotowego umozliwia umieszczenie obciggacza
w najlepszej mozliwej pozycji wzgledem Sciernicy i proste zamocowanie.

DLUGOSC
UCHWYT X NUMER :
NARZEDZIA IRERIEN PRODUKTU MONTGZOWA
Sztywny lutowany MTO - - Patrz rozdziat zatytutowany
do ptytki MT1 .Oprawki i trzpienie”
Cylindryczny
Sztywny lutowany wg specyfikacji "
do ptytki klienta Y sl e Tl
e e [
Tsb— ' ‘m LLJ 2 ‘ oo — oo |—
LI T
Obrotowy uchwyt MTO 66260386838 25,5 0 2
dla pojedynczej -
ptytki i  —
MT1 66260196356 " 40 ] L2
=71 I
" —— 19 —
wZ
N X
g <Zt Cylindryczny 66260389757 50 5] L2
(ONS) ¢ 10 -
= I —AY
? ", L. ' Hj 3
own
Obrotowy uchwyt MT1 66260389454 40 Ehom o 2.
dla podwajnej plytki _ N S—
(PE =
. TH—
Cylindryczny 66260390721 50

e

Wszystkie wymiary w mm
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OBCIAGACZE JEDNOPUNKTOWE

Obciagacz jednopunktowy jest wykonany z diamentu syntetycznego [CVD lub MCD]) lub naturalnego
diamentu, najlepiej oémioscianu. Diament jest zamocowany w uchwycie, ktdry jest odpowiedni

dla oprawki obrabiarki i kierunku uzytkowania. Diamenty wielu réznych gatunkdéw i wymiaréw sa
stosowane w zaleznosci od wymagan klienta i zastosowania. Gtéwne zastosowania tych obciagaczy
to mate Sciernice jednoprofilowe oraz szlifowanie $rednic wewnetrznych. Wyjatkiem jest diament
profilowy ze wstepnie oszlifowanym promieniem i katem, ktéry jest réwniez stosowany do wiekszych
Sciernic i $ciernic o skomplikowanych profilach. Wymagana jest ostrozno$¢ podczas uzywania tych
pojedynczych narzedzi do obciagania, poniewaz odstoniete twarde ostrza diamentowe sg podatne na
wibracje i uderzenia oraz duze wahania temperatury,

co moze spowodowac uszkodzenie narzedzia.

OBCIAGACZE JEDNOPUNKTOWE D12
/Z DIAMENTEM IGLOWYM MCD

Ten obciagacz jednopunktowy sktada sie z syntetycznej igty MCD umieszczone;j
w uchwycie. Zaleta syntetycznego diamentu nad naturalnym jest to, ze jego
precyzyjna geometria pozostaje niezmienna przez caty okres uzytkowania.
Gwarantuje to jednolicie wysokie wykonczenie powierzchni, ktére moze by¢
odtwarzane za kazdym razem bez koniecznosci zmiany jakichkolwiek ustawien,
takich jak posuw, dlatego doskonale nadaje sie do proceséw obciagania CNC

i obciagania matych Sciernic, w tym profilowanych i przy szlifowaniu $rednic
wewnetrznych. W gtéwce obciagacza znajduje sie podciecie, aby utatwic
prawidtowe ustawienie igty w stosunku do Sciernicy. Igta MCD jest spiekana po
przekatnej wzgledem wyciecia, poniewaz gwarantuje to najdtuzsza mozliwa
zywotnos¢ narzedzia. Podciecie musi by¢ zatem pod katem prostym do Sciernicy,
aby byto to najkorzystniejsze.

(W]
Z
o
<<
=z
o
=
<
=
9]

OBCIAGACZE

STANDARDOWA GAMA OBCIAGACZY JEDNOPUNKTOWYCH D12 Z IGLAMI MCD

WYMIARY IGLY TRZPIEN
NUMER
PRODUKTU
1265 0,6 0,8 4 MT1 40 66260334408
MTO 25 66260136620
Cylindryczny @ 10 40 69014164301
1285 0,8 11 4 MT1 40 66260340532
MTO 25 66260369142
Cylindryczny @ 10 40 66260138887
12115 1,15 1,5 4 MT1 40 66260334220
MTO 25 69014146751
Cylindryczny @ 10 40 66260345558
Wszystkie wymiary w mm Minimalna ilo$¢ zamowienia dla pozycji spoza magazynu: 1 szt., termin dostawy: 4 tygodni

PRZYKLAD ZAMOWIENIA

TYP TRZPIEN DLUGOSC MONTAZOWA

1285 Cylindryczny @ 10 40

Inne wymiary trzonkéw dostepne na zamdwienie.
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OBCIAGACZE JEDNOPUNKTOWE .

OBCIAGACZE JEDNOPUNKTOWE D30
Z DIAMENTEM IGLOWYM CVD

Ten jednopunktowy obciagacz sktada sie z syntetycznej igty CVD umieszczonej

w uchwycie. Przewaga diamentu syntetycznego nad naturalnym jest to, ze jego
precyzyjna geometria jest zachowywana przez caty okres uzytkowania. Gwarantuje
to jednolicie wysokie wykonczenie powierzchni, ktére mozna odtwarzac za kazdym
razem bez koniecznosci zmiany jakichkolwiek ustawien, takich jak posuw.

Dzieki temu doskonale nadaje sie do procesow obciagania CNC i obrobki matych
Sciernic, w tym profilowanych, oraz przy szlifowaniu $rednic wewnetrznych.

W gtowce obciagacza znajduje sie podciecie utatwiajace prawidtowe ustawienie
igty w stosunku do Sciernicy. Poniewaz jest to igta CVD, jej orientacja wzgledem
Sciernicy nie ma znaczacego wptywu na zywotnos¢ obciagacza. Nalezy jednak
zauwazyc, ze montaz ukos$ny prowadzi do wiekszego zachodzenia podczas
obciagania (wymiar T). CVD jest wtopiony w chwyt poziomo w stosunku do wyciecia
i w tej pozycji wymiar T jest najmniejszy.

STANDARDOWA GAMA OBCIAGACZY JEDNOPUNKTOWYCH D30 Z IGLAMI CVD

WYMIARY IGLY TRZPIEN
NUMER
PRODUKTU
3023 0,2 0,2 3 MT1 40 66260364163
MTO 25 66260338571
Cylindryczny @ 10 40 66260336272
3033 0,3 0,3 3 MT1 40 66260339183
L MTO 25 66260356104
N § Cylindryczny @ 10 40 66260336101
85 3044 0.4 0.4 4 MT1 40 69014146755
Q= MTO 25 66260138967
= Cylindryczny @ 10 40 66260338797
3064 0,6 0,6 4 MT1 40 66260335519
MTO 25 66260334913
Cylindryczny @ 10 40 66260155917
3084 0,8 0,8 4 MT1 40 66260155970
MTO 25 66260139868
Cylindryczny @ 10 40 66260137229
30124 1,2 1,2 4 MT1 40 66260136169
MTO 25 66260138367
Cylindryczny @ 10 40 66260195542
Wszystkie wymiary w mm Minimalna iloé¢ zaméwienia dla pozycji spoza magazynu: 1 szt., termin dostawy: 4 tygodni

PRZYKLAD ZAMOWIENIA

TYP TRZPIEN DLUGOSC MONTAZOWA

3084 Cylindryczny @ 10 40

Inne wymiary trzonkéw dostepne na zamoéwienie
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OBCIAGACZE JEDNOPUNKTOWE D53
/ PLYTKAMI PCD

Ten obciagacz zostat specjalnie zaprojektowany do kondycjonowania $ciernic
prowadzacych w szlifowaniu bezktowym. Sktada sie z ptytki PCD utwierdzonej w
uchwycie. Przewaga PCD nad diamentem naturalnym polega na tym,

Ze jego precyzyjna geometria pozostaje niezmienna przez caty okres uzytkowania.
Gwarantuje to jednolicie powtarzalne, wysokie wykonczenie powierzchni bez
koniecznosci zmiany jakichkolwiek ustawien, takich jak posuw. Dlatego jest
najbardziej odpowiedni do proceséw obciagania CNC.

STANDARDOWY ASORTYMENT JEDNOPUNKTOWYCH OBCIAGACZY DIAMENTOWYCH D53 Z PLYTAMI PCD

T _L T_ [}

goH----———--—--—--++--J & b E - g

) oo )
L L hpeiczene 7| x|

WYMIARY PCD TRZPIEN

_n
0,5 2 8

NUMER

PRODUKTU

5320 MT1 40 13 | 69014164952
MTO 25 13 | 66260333171

Srednica 10 40 13 | 66260199498

Wszystkie wymiary w mm Minimalna iloé¢ zaméwienia dla pozycji spoza magazynu: 1 szt., termin dostawy: 4 tygodni

PRZYKLAD ZAMOWIENIA

TYP TRZPIEN DLUGOSC MONTAZOWA

5320 Srednica 10 40
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OBCIAGACZE JEDNOPUNKTOWE .

DIAMENT PROFILOWY SZLIFOWANY

Diamenty profilowe to wysokiej jakosci narzedzia do obciagania dostepne dla
wszystkich gtéwnych diamentownikéw (np. Diaform, Schaudt i Fortuna).

Narzedzia te sa wyjatkowo ekonomiczne, poniewaz ich katy i promienie mozna
ponownie przeszlifowac. Nalezy pamieta¢, ze liczba mozliwych regeneracji zalezy
od ksztattu i wielkosci diamentu.

Oprocz trwatych narzedzi z naturalnego diamentu o niezwykle wysokich
parametrach, oferujemy réwniez te narzedzia z ptytkami CVD i PCD.

STANDARDOWA GAMA OBCIAGACZY DIAMENTOWYCH PROFILOWYCH D53 Z PLYTAMI PCD

19,1
18
7

un W
| ﬁp_@_ y ~, is=
ES Pa =
» SN
mmé;ﬁw KAT A o PROM'EN NARUZ%%%(I:A 0ZNACZENIE | DIAMENTOWNIK / MODEL
PD410 PD410 70/400 ‘ Schaudt
: B
» e T ' ’ S
w Dtugosc¢ narzedzia
=
N X
g2 WAGA PROMIEN | DLUGOSC
%5 DIAMENTU - NARZEDZIA 0ZNACZENIE DIAMENTOWNIK / MODEL
O g
S G PD414 0,25-0,5 0,125 PD414 40/125S  Diamentownik Diaform:
Typ S w zaleznoéci AT, ATR, BT, BTR
od geometrii 0,250 PD414 40/250 S
0,500 PD414 40/500 S
60° 0,125 PD414 60/125S
0,250 PD414 60/250 S
0,500 PD414 60/500 S
PD414 0,25-0,5 30° 0,125 45,5 PD414 30/125 L Diamentownik Diaform:
Typ L w zaleznosci 2A, 2AR, 2B, 2BR,
od geometrii 0,250 PD41430/250 L | 3A, 3AR, 3B, 3BR,
° LA, LAR, 4B, 4BR,
40 0,125 PDA414 40/125 L 51572/ /28, /5.
6/1, 6/2,
0,250 PD414 40/250 L 8/1/, 8/2.
10/2,
0,500 PD414 40/500 L 12/1 1272,
60° 0,125 PD414 60/125 L 14/1,14/2,
16/1,16/2,
0,250 PD414 60/250 L 18/1, 18/2,
CNC
0,500 PD414 60/500 L
PD414 0,25-0,5 30° 0,125 58 PD414 30/125 X Diamentownik Diaform:
Typ X w zaleznosci 5/4, /4, 12/4, 144
40° 0,125 PD414 40/125 X
0,250 PD414 40/250 X
0,500 PD414 40/500 X
60° 0,125 PD414 60/125 X
0,250 PD414 60/250 X
0,500 PD414 60/500 X
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WAGA PROMIEN DLUGOSC
DIAMENTU - NARZEDZIA O0ZNACZENIE DIAMENTOWNIK / MODEL

PD425 42 PD42555/200  Fortuna
8 /
/ /
// 9
=2 N = QT
5
15 / f
7
WAGA PROMIEN DLUGOSE
\ PD426 PD426 60/200  MS

u
w g
PD428 22 \ PD428 50/100 \ Jung / RA38-53 é g
[@X0)]
WYMIARY @ x L CT 0ZNACZENIE @ /R NUMER PRODUKTU

9,52 x 45,5 30/250L 66260343187

0,25 40/125L 66260340672

40/250L 66260349265

40/125L 66260389254

40/250L 66260339381

0.3 60/250L 66260340002

60/500L 66260387140

30/125L 66260339047

30/250L 66260340152

0.50 40/125L 66260199494

40/250L 60157642851

40/500L 66260339689

60/500L 66260336405

SPECJALNE KSZTALTY
Oprécz standardowych typdw na zyczenie dostepne sa inne geometrie.

Do wstepnego profilowania zalecane sa narzedzia diamentowe profilowe nieszlifowane lub Norton Winter Diamond
Fliesen. W przypadku jednostek Diaform dostepny z magazynu jest nastepujacy obciagacz Norton Winter Fliese.

KSZTALT W X WYMIARY UCHWYTU ~ WIELKOSC DIAMENTU SPOIWO NUMER PRODUKTU
1TFDS90 10 12 79,52-30-5-15 D711 T645 66260384883
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OBCIAGACZE JEDNOPUNKTOWE .

OBCIAGACZE JEDNOPUNKTOWE
Z NATURALNYM DIAMENTEM

Obciagacze jednopunktowe sa uzywane do prostego obciagania oraz do obciagania
Sciernic o nieskomplikowanych profilach.

Diamenty maja szereg krawedzi roboczych, w zaleznoéci od gatunku. Zmiana
potozenia diamentow umozliwia ich aktywacje. Prosimy o odestanie do nas
obciagacza w odpowiednim czasie. Ponowne lutowanie diamentu w fabryce
wydtuza zywotno$¢ narzedzia i sprawia, ze jest ono jeszcze korzystniejsze
kosztowo.

WYBOR ODPOWIEDNIEJ Wybér rozmiaru diamentu
OBCIAGACZA

Utatwilismy Ci wybor najbardziej
odpowiedniej obciagacza:

1200

">.1000

e Wybierz rozmiar diamentu
z diagramu zgodnie z szerokoscia
i Srednica swojej Sciernicy,

e Nastepnie wybierz najlepsze
narzedzie z ponizszej tabeli.

800

600

400

200

Maksymalna érednica $ciernicy [mm]

20 40 60 80 100120 140 160 180 200 220 240 260 280 300
Maksymalna szerokoéé éciernicy [mm]

ZALECANA WIELKOSC DIAMENTU [CT]

6 0,70..1,50
7 0,85..1,75
8* 1,00...2,00

* Diamenty >2 ct dostepne na zaméwienie

TWARDOSC
TYPY OBCIAGACZY D OPIS

LEA Diacar Dobra klasa przemystowa, co najmniej
(obciagacz 3-bkrawedzi roboczych, osmioscian foremny,
jednobunktowy] praktycznie bez wtracen, bez pekniec
Vatom Gatunek standardowy, minimum 2-3 punkty
pracy, ograniczony nieregularny ksztatt, mato
o[ wtracen, brak peknie¢
| ZA Normalny gatunek, co najmniej 1-2 krawedzie
robocze, mato wtracen, moze mie¢ pekniecia
Industry Prosta klasa przemystowa, co najmniej 1
krawedz robocza
' LEW Basic Klasa podstawowa z jedna krawedzia robocza
(‘basic’ obciagacz
jednopunktowy)
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PRZYKLAD ZAMOWIENIA

Uchwyt jednopunktowego
JAKOSC DIAMENTU UCHWYT obciggacza moze by¢
rowniez wykonany z gtéwka,
w zaleznosci od wielkosci

WIELKOSE

TYPOBCIAGACZA | AMENTU [CT]

LEA - 0,5 - Vatom MT1-40 diamentu.
ASORTYMENT OBCIAGACZY JEDNOPUNKTOWYCH W MAGAZYNIE
» WIELKOSC
JAKOSC KSZTALT - CALKOWITA ~ DIAMENTU KRAWEDZIE

SPECYFIKACJA DIAMENTU DLUGOSC [CT] ROBOCZE NUMER PRODUKTU

LEA-1-Diacar-MK1-40 Diacar MT1 x 40 1,00 4 66260195848 "

LEA-1-Vatom-MK1-40 Vatom MT1 x 40 1,00 3 66260382005 "

LEA-1-Standard-MKO0-25,5 MTO x 25,5 1,00 2 66260385415

LEA-1-Standard-MK1-40 MT1 x 40 1,00 2 66260389207

LEA-0,5-Standard-Z8-30 ?8x30 0,50 2 66260386391 "

LEA-0,5-Standard-MK0-25,5 Industry MTO x 25,5 0,50 2 66260384683 "

LEA-0,5-Standard-MK1-40 MT1 x 40 0,50 2 66260386875 "

LEA-0,33-Standard-MK1-40 MT1 x 40 0,33 2 66260387542
Wszystkie wymiary w mm ' Dostepne z magazynu

Minimalna ilos¢ zamowienia dla pozycji spoza magazynu: 1 szt., termin dostawy: 4 tygodni

ASORTYMENT ,.BASIC” OBCIAGACZY JEDNOPUNKTOWYCH DOSTEPNYCH W MAGAZYNIE

B WIELKOSC
JAKOSC KSZTALT - CALKOWITA  DIAMENTU KRAWEDZIE

SPECYFIKACJA DIAMENTU DLUGOSC [CT] ROBOCZE ~ NUMER PRODUKTU "=
[a s

LEW-0,25-MK0-25,5 MTO x 25,5 0,25 1 66260342633 § <

LEW-0,1-MK1-40 MT1 x 40 0,10 1 66260386731 " %8

O

LEW-0,1-28-90 Basic 8 x90 0,10 1 66260386964 o=

LEW-0,1-MK0-25,5 MTO x 25,5 0,10 1 66260340393 "

LEW-0,1-8-30 ?8x30 0,10 1 66260389256

Wszystkie wymiary w mm ' Dostepne z magazynu

Minimalna ilo$¢ zamowienia dla pozycji spoza magazynu: 1 szt., termin dostawy: 4 tygodnie

NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER / 71



OBCIAGACZE

L
=Z
o
<
=z
o
=
=
=
wn

OBCIAGACZE JEDNOPUNKTOWE .

RONDIST OBCIAGACZE KRAZKOWE
Z DIAMENTEM NATURALNYM LUB CVD

Ekonomiczne obciagacze wielopunktowe o cechach funkcjonalnych obciagania
jednopunktowego. Kilka pojedynczych diamentoéw moze by¢ uzytych po kolei.
Obracanie krazka powoduje zastapienie zuzytego ziarna diamentowego nowym.
Narzedzia te moga by¢ dostarczane z diamentami naturalnymi i CVD, zaréwno
do profilowania, jak i do obciagania prostego. Ponizsza tabela przedstawia
najpopularniejsze typy. Mozna je rowniez wykonac¢ na zamaéwienie m.in. rézne
zageszczenie igiet diamentowych na obwodzie.

. ILOSC DIAMENTOW NA
SCIERNICA KRAZEK
TYP SPECYFIKACJA NUMER

DIAMENTU PRODUKTU

R0O2096 46 - 80 < 600 Igty diamentowe 2 ct 96 69014185803 "
R0O5096 36 - 60 > 600 Igtydiamentowe  5ct 96 66260390774
o
o~
B
RO1008 46 - 100 < 1000 Diamenty 1,30 ct 8 69014185801 "
trojkatne
Tréjkatne Dtugosc 8 66260354350 "
CVDs bokow
=3,5mm
Gtebokosc
=1,0mm
R0O15/5 60-120 5-40 Ziarno 0,65 ct Multi- 66260389341 "
diamentowe layer
D501
Wszystkie wymiary w mm ' Dostepne z magazynu

Minimalna ilos¢ zaméwienia dla pozycji spoza magazynu: 1 szt., termin dostawy: 4 tygodni

UCHWYTY DO OBCIAGACZY KRAZKOWYCH

SPECYFIKACJA KSZTALT UCHWYTU NUMER PRODUKTU
2096/5096 MT1 66260385746
MTO 66260386916
712-35 66260381329
1008 MT1 66260386640

MTO 7958703355

Z10-39,5 66260391408
W15/5 MT1 69014125429
MTO 66260385884
W15/5 66260370419
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OBCIAGACZE Z PLYTKA PCD | CVD

To ekonomiczne narzedzie ma trzy krawedzie robocze na zdefiniowanym
promieniu, ktore mozna wykorzystac, obracajac ptytke.

Mozliwe jest ponowne szlifowanie w celu odtworzenia odpowiedniego promienia.

PCD 6,0 0,125
H_{t I 0,200
“!m 0,250
1 0,500
| @15 0,800
6,5 0,125
0,200
I 0,250
0,500
O . 0,800
7,0 0,125
0,200
- 0,250
0,500
0,800
CcVD 6,0 0,125
0,200
0,250
0,500
0,800
6,5 0,125
0,200
0,250
0,500
0,800
7,0 0,125
0,200
0,250
0,500
0,800
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OBCIAGACZE JEDNOPUNKTOWE .

UCHWYT OBCIAGACZA OZNACZENIE ROZMIAR

PKD81A-966/1 MT1
PKD81A-966/2 MT1
PK81A-966/3 Cylindryczny 12/10/8

Zobacz wymiary MKO i MK1 na nastepnej stronie.

PRZYKLAD ZAMOWIENIA

Obciagacz z ptytka 6,0 mm 0,125 mm
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OPRAWKI | TRZPIENIE
DLA POPULARNYCH TYPOW MASZYN

Wiekszos¢ naszych obciagaczy stacjonarnych jest produkowana w standardowych rozmiarach

i przechowywana w magazynie. Narzedzia mozna przymocowac do odpowiedniego uchwytu lub
trzpienia pasujacego do dowolnej oprawki obrabiarki. Podajemy tutaj zestawienie najpopularniejszych
uchwytéw i trzonkéw. Prosimy réwniez zapoznac sie z nasza sekcja zatytutowana ..Oprawki i trzpienie
do narzedzi diamentowych Fliesen®”.

UCHWYT DIAMENTU WG DIN 228

9 400 MT1
'/ SwWn
Y e

=3

17 SW14 400K MT1

-2
i-2

6 402 MTO
A" s

16,5 SWiL 402K MTO
37 -1
MKO % o
4 ﬁf__g — 1 B.;
255
14
42
ZJ 403 Cylindryczny

?8
—r—
\'4

Wszystkie wymiary w mm Inne wymiary trzonka na zamowienie
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OPRAWKI | TRZPIENIE DLA POPULARNYCH TYPOW MASZYN IS

13 405 Landisa®@6;06,5;08
/i
(] | -
ol R .
12
25
L 406 D (wierzchotek diamentu)
/ centrowany
g/

INNE UCHWYTY DIAMENTOW

7 Sw8 407 Jung NT 65 stozek 1:13,15
Kegel 1:B15 § ~
®
L
WE
N 7 409 Jung JgN 1751 stozek 1:13,15
Q= Kegel 1:13,15 | Swé e
OO —l——j |
=3 o~
o Z !
35 *r—L‘; —1p- <
7
16 'é 5,5
— 23
7 411 Jung JgN 1751 stozek 1:20
Kegel 1:20 , . A= SWg
| — (b5
18 1155
25
6 412 Jung FA 42-12 stozek 1:10
Kegel 1:10 SW6

—_— v P

N <)

1 5
17

Wszystkie wymiary w mm
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413 Jung C 8 stozek 1:13,15
Kegel1:13,15 10.5 w8
*H - |~ T
!
S
10 9
20,5
10,5 SW8 417 Jung C 8 stozek 1:20
& :
Kege! 1[20 ,/J'*———*-ﬁ
ol L5 —Fhs
18 9
28,5
L 420 Niles
/
swW 7 !
T3
———— —— ] =
10 10
88
L 421 Niles
4
I e—
____________ ®
30 4
40
47
[
422 Kolb KZ 1 + 2 stozek 1:50 . §
0 _ sws o<
Kegel 1:50 | ~ Palss 3z
= 59
_1. Lol - o <
\g A>3 o wm
7
137711 .8
23
aFL,_ 424 Deckel
by A—é R ¥
90 //{ J
Wszystkie wymiary w mm Inne wymiary trzpienia na zaméwienie
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OBCIAGACZE WIELOPUNKTOWE

Obciagacze wielopunktowe sktadaja sie z uchwytu i sekcji diamentu. Wymiary sekcji diamentu,
wielkos$¢ ziarna i stosunek spoiwa do ziarna diamentowego sa okreslane przez Sciernice, ktéra ma
by¢ obciagana. Jesli przekazesz nam parametry uzywanej sciernicy z przyjemnoscia dobierzemy
odpowiedni obciagacz wielopunktowy. Prosze okresli¢ uchwyt i kat mocowania zgodnie z systemem
mocowania maszyny (cylindryczny lub stozkowy np. MK1, MKO0). Oprécz krétkich terminéw dostaw
obciagacze wielopunktowe maja wiecej do zaoferowania:

Nizsze koszty

Chociaz rzeczywista zawarto$¢ diamentdéw w obciagaczach wielopunktowych jest zwykle znacznie
wyzsza niz w obciagaczach jednopunktowych, cena jest nizsza, poniewaz uzyte diamenty sa znacznie
mniejsze.

Szybsze usuwanie materiatu

Poniewaz znacznie wiecej diamentéw styka sie ze $ciernica, obcigzenie robocze rozktada sie na kilka
wierzchotdéw diamentowych, co umozliwia wiekszy posuw. Rezultat: szybsze usuwanie materiatu ze
Sciernicy. Diamenty mozna uktadac na rézne sposoby, w zaleznosci od zastosowania.

Dtuga zywotnos¢

Obciagacze wielopunktowe zuzywaja sie znacznie wolniej niz obciggacze jednopunktowe. Nie ma
potrzeby obracania ani szlifowania diamentéw. Obciagacze wielopunktowe to solidne narzedzia

i znacznie mniej wrazliwe niz obciagacze jednopunktowe.

OBCIAGACZE WIELOPUNKTOWE D21
Z DIAMENTEM NATURALNYM

Wytrzymate narzedzie do prostego obciagania Sciernic do szlifowania
obwodowego i szlifowania powierzchni.
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OBCIAGACZE

Jednolity wzor utozenia i specjalne rozmieszczenie diamentéw gwarantuje
stosunkowo réwnomierny stopien krycia (powierzchnia styku diamentow).

WYMIARY q
SEGMENTU DIAMENT TRZPIEN
NUMER

PRODUKTU

I% 2101 12 10 3 851 14,8 22 66260196334
2102 6 2 851 11 40 66260373763

2103 10 3 1181 10 60 66260383028

L 2104 6 2 1181 16 50 66260387928

: 2105 18 10 3 851 10 40 66260322879

ﬁj J .. 45 2106 6 2 851 12 50 66260336054
—H 10 2107 10 3 1181 8 10 66260391179
_4|u|‘_ |—B / 2108 6 2 1181 10 40 66260337072
X X 2109 10 3 2240 10,9 30 66260320914

PRZYKLAD ZAMOWIENIA

TRZPIEN /D DLUGOSC MONTAZOWA | KAT MONTAZU /°
16 50 0

2104

Minimalna ilo$¢ zamowienia dla pozycji spoza magazynu: 1 szt., termin dostawy: 4 tygodni
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OBCIAGACZE WIELOPUNKTOWE IGEL®

Wytrzymate narzedzie do prostego obciagania Sciernic obwodowych

i $ciernice do szlifowania powierzchni.

Obciagacze lgel® sa tatwe w obstudze i bardzo ekonomiczne w uzyciu.

Wielka zaleta Igel® jest to, ze mozna go stosowad przy wysokich predkosciach

posuwu obciagania. A
WYBOR WEASCIWEGO OBCIAGACZA lgel® wybér rozmiaru i wagi diamentu [ct]
Utatwilismy Ci wybor odpowiedniego Igel®:
£ 600
£
e  Zdiagramu wybierz rozmiar ? 500
i zawartoéc¢ diamentu Igel®. c
e nastepnie wybierz najlepsze -% 400
narzedzie z ponizszej tabeli. 2
[©]
= 300
o
e
v 200
©
S
@
c 100
>
9D N
[g]
| = 100 200 300 400 500
ISR . .
[~ Maksymalna szeroko$¢ sciernicy [mm]
S BN x ~ [
. » wE
O <
Iz
[ON @)
<
N o
N 12,065/} WIELKOSC b
WYMIARY SEKCJI DIAMENTOWEJ DIAMENTU
(SREDNICA @ | DLUGOSC X)
5
<
=

PRZYKLAD ZAMOWIENIA

SPOIWO (pierwsza litera ® WIELKOSC GRANULACJA
ROZMIAR DIAMENTU [ct] WYMIARY UCHWYT ZIARNA SPOIWO

2,5- 8-11- MT1-40 D 1001 H710
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OBCIAGACZE WIELOPUNKTOWE .

SPOIWO DO WSZYSTKICH SCIERNIC Z TLENKU ALUMINIUM, W TYM ZIAREN CERAMICZNYCH

IGEL® GRANULACJA SCIERNICY WIELKOSC ZIARNA IGEL® SPOIWO

IG1,1625,1G3,5 1G5 60 -80 D711 H710
46 - 60 D1001 H710
36 - 46 D2240 H710

SPOIWO DLA SCIERNIC SIC

IGEL® GRANULACJA SCIERNICY WIELKOSC ZIARNA IGEL® S

IG1,1625,1G3,5 1G5 60 -80 D711 H770
46 - 60 D1001 H770
36 - 46 D2240 H770

LISTA PRODUKTOW DOSTEPNYCH W MAGAZYNIE

WYMIARY WIELKOSC DIAMENTU UM
SPECYFIKACJA ) B
SREDNICAD 0$¢ X GRéwﬁuA _ PRODUKTU
A

HIG1-8-4-MK1-40*D1001 H710 8 D1001 1,0 66260195955
HIG2,5-8-11-MK1-40*D711 H710 " D711 2,5 66260387566 "

HIG2,5-8-11-MK0-25,5*D1001 H710 D1001 66260383700
HIG2,5-8-11-MK1-40*D1001 H710 D1001 66260195957

" HIG2,5-8-11-MK1-40*D2240 H710 D2240 66260385203

o = HIG3,5-8-11-MK0-25,5*D711 H710 D711 3,5 66260389441
% % HIG3,5-8-11-MK1-40*D711 H710 D711 66260195960 "

§g HIG5-11-11-MK1-40*D711 H710 " " D711 50 66260195972
ShZ HIG5-11-11-MK1-40*D1001 H710 D1001 66260195959 "

HIG5-11-11-MK1-40*D2240 H710 D2240 66260195953
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OBCIAGACZE WIELOPUNKTOWE PRO-DRESS®

Konstrukcja pro-dress® jest podobna do konstrukcji Igel®. Pro-dress® jest
uzywany do prostego obciagania $ciernic o drobnym i bardzo drobnym ziarnie
do szlifowania na ptasko i obwodowego.

Jego niskie sity obciagania sprawiaja, ze jest on szczegélnie przydatny
do zewnetrznego szlifowania cylindrycznego i gtadkich powierzchni.

WYBOR ODPOWIEDNIEGO OBCIAGACZA

Utatwilismy Ci wybor najbardziej

Wybdr rozmiaru diamentu pro-dress®

odpowiedniego narzedzia pro-dress®: € 500
S
e Zdiagramu wybierz rozmiar =
i zawartos¢ diamentu pro-dress®. L')>~ 400
e nastepnie wybierz najlepsze <
. e . S
narzedzie z ponizszej tabeli. 8 300
[q]
L
c 200
he)
2
)
@O
$D S 100
[ge]
S
>
0 9]
. X
R @ 10 20 30 40 50
s ox = S
: o Maksymalna szeroko$¢ éciernicy [mm]
A
N
N 912,065 W
WYMIARY WIERZCHOLKA WIELKOSC
DIAMENTU > DIAMENTU
(SREDNICA @ | DLUGOSC X)
S
<
=

PRZYKLAD ZAMOWIENIA

SPOIWO (pierwsza litera) | KONSTRUKCJA | WYMIARY UCHWYT SIRA‘;':&LACJA SPOIWO
H 5-8-

pro58 - MT1-40 D151 H760
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OBCIAGACZE WIELOPUNKTOWE .

PRO-DRESS® DO OBCIAGANIA SCIERNIC Z TLENKU ALUMINIUM (DUZE TWARDOSCI)

PRO-DRESS® GRANULACJA SCIERNICY WIELKOSC ZIAREN PRO-DRESS® SPOIWO

pro48, prob8, 320 - 600 H760

prob68, pro88
220 - 320 D107 H760
180 - 220 D151 H760
120 - 180 D213 H760
100 - 120 D301 H760
80 - 100 D426 H710
60-80 D601 H710
54 - 60 D711 H710

PRO-DRESS® DO OBCIAGANIA SCIERNIC Z TLENKU ALUMINIUM (MAtE TWARDOSCI, NP. D 1 E)

PRO-DRESS® GRANULACJA SCIERNICY WIELKOSC ZIAREN PRO-DRESS © SPOIWO

pro48, pro58, 320 - 600 ST469

pro68, pro88
220 - 320 D107 ST469
180 - 220 D151 ST469
120 - 180 D213 ST469
100 - 120 D301 ST469
80 - 100 D426 ST469
60-80 D601 ST469
54 - 60 D711 ST469

PRO-DRESS® DO OBCIAGANIA SCIERNIC Z WEGLIKA KRZEMU (SIC)

PRO-DRESS® GRANULACJA SCIERNICY WIELKOSC ZIAREN PRO-DRESS © SPOIWO

pro48, pro58, 320 - 600 H770
proé8, pro88
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OBCIAGACZE

220 -320 D107 H770
180 - 220 D151 H770
120 - 180 D213 H770
100 - 120 D301 H770
80 - 100 D426 H770
60 - 80 D601 H770
54 - 60 D711 H770

ASORTYMENT PRO-DRESS®

WYMIARY WIELKOSC DIAMENTU NUMER
SPECYFIKACJA
SREDNICA @ DEUGOSE X GR’;&%’#}:’JA _ PRODUKTU

HPRO48-4-8-26-24*D301 H760 D301 66260384896

HPR058-5-8-726-25*D426 H710 5 8 D426 1,0 66260196226

HPR068-6-8-MK0-25,5*D213 H760 6 8 D213 13 66260196258
Wszystkie wymiary w mm ') Dostepne z magazynu

Minimum order quantity for articles not in stock: 6 item, delivery: 6 weeks
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UWAGI TECHNICZNE

POSUW BOCZNY PRZY OBCIAGANIU | POZYCJE W STOSUNKU
DO SCIERNICY DLA OBCIAGACZY STACJONARNYCH

SAINT-GOBAIN

GRAN- ZALECANY PREDKOSC SCIERNICY [RPM]

V] .Xox).\ POSUW

150 0,05 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250

100 0,15 75 150 225 300 375 420 525 600 675 750

60 0,25 125 250 375 500 625 750 \ 875 1.000 1.125 1.250

46 0,35 175 350 525 700 875 1.050 1.225 1.400 1.575 1.750

<4b 0,45 225 450 675 900 1.125 1.350 1.575 1.800 2.025 2.250
* Przyktad $ciernicy o granulacji 60 mesh i predkosci n = 3000 obr/min, posuw obciagania 750mm/min Posuw obciagania [mm/min]

GRAN- ZALECANY PREDKOSC SCIERNICY [RPM]

ULACJA POSUW

SCIERNICY | (mm/obr.) m 6.000 m 7.000 | 7.500 | 8.000 | 8.500 | 9.000 m

150 0,05 275 300 325 350 375 400 425 450 475 500 "
=
N X

100 0,15 825 900 975 1.050 | 1.125 | 1.200 | 1275 | 1.350 = 1.425 = 1.500 Q=2
28
oZ

60 0,25 1.375 | 1.500 = 1.625 | 1.750 | 1.875 | 2.000 @ 2.125 = 2.250 2375  2.500 @

46 0,35 1.925 | 2100 | 2275 | 2450 | 2.625 | 2.800 & 2975  3.150 3.325  3.500

<4b 0,45 2.475 | 2700 | 2925 = 3.150 | 3.375 | 3.600 | 3.825 | 4.050 = 4.275 = 4.500

Posuw obciagania [mm/min]
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UWAGI TECHNICZNE

USTAWIENIA ROBOCZE DLA OBCIAGACZY STACJONARNYCH

Z UCHWYTEM PROSTYM Z UCHWYTEM POCHYLANYM W PRZYPADKU OBCIAGANIA -
PROSTEGO

Diamantfliesen® Nachylenie jest Pionowy
kompensowane A° do
\ przez obracanie =~ 3 =30°
N\ ostrza w uchwycie
mocujacym Z
{r™ a=0..30°
\ lub lutowane na
/ sztywno |’
lgel® Jesli uchwyt Pionowy

jest pochylony,
prosze podac kat
nachylenia a®

Jesli uchwyt Pionowy
jest pochylony,
prosze podac kat
nachylenia a®

Pro-dress®

Rondist 2096/5096 Pionowy
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OBCIAGACZE

Rondist 1008 Pionowy
lub

a=30°

a=5b..45° Pionowy

lub a =15°
dla gtéwnego
kierunku
obciagania

Profil diamentu a=5..,10°
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USTAWIENIA
ROBOCZE DLA
OBCIAGANIA
PROFILOWEGO

EFEKTYWNA | WSPOt-
SZEROKOSC | CZYNNIK
CIECIAb, ZACHO-

[mm] DZENIA U,

GLEBOK0SC
0BCIAGA-

POSUW
BOCZNY
OBCIAGANIA
f ,[mm/U]

LT WINTER

SAINT-GOBAIN

INNE UWAGI

~0,8-d, 2-8 0,01-0,03 0,05-0,5 Mozliwe ustawienie lekko ukosne przy
obciaganiu prostym
d, = =Efekt ponownego ciecia
teoretyczna =lepsza jakos¢ powierzchni
$rednica ziarna
diamentowego
B =30°..45°
0,01-0,05 0,3-1,0 Ze wzgledu na duza liczbe aktywnych
diamentéw podczas obuaganla nalezy
odeW|edn|o zwiekszyc posuw obciagania
_, 1/lub predko$¢ posuwu v,
0,005-0,3 0,005-0,5 Ze wzgledu na duza liczbe aktywnych
diamentéw podczas obciagania nalezy
0dp0W|edn|o zwiekszyé posuw obciagania
¢ 1/lub predko$¢ posuwu v,
~08-d, 0,01-0,05 0,3-1,0 Ze wzgledu na duzg liczbe aktywnych
na aktywne diamentow podczas obC|agan|a nalezy
ziarno odeW|edn|o zwiekszyé posuw obciagania
¢ 1/lub predko$¢ posuwu v,
A° ~0,8-d, 2-8 0,01-0,03 0,05-05
B =30.,45°
W zaleznosci 2-8 0,01-0,03 0,05-0,15 Gdy ostrosc sie pogorszy, obro¢ wktadke
od stopnia diamentowa o okoto 60° wokot jej wtasnej
zuzycia osi i zamontuj ponownie.
Nie pozwél, aby sptaszczone powierzchnie
byty wieksze niz okoto 1 mm?
Stop! Za poznoI
9 @
Zgodnie z 2-8 0,01-0,02 0,03-0,10 Nalezy przestrzegac instrukcji producenta
profilem sprzetu i maszyn
diamentu

B =30..,45°

(kat/promien)
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UWAGI TECHNICZNE I e

INFORMACJE O WYBORZE NARZEDZIA

Wagtebne katowe / Szlifowanie

Zastosowanie Szlifowanie bezktowe / przelotowe szlifowanie profili wgtebne proste

Oznaczenie &
=y Sciernica
mgé?g?f%‘ﬁ Wszystkie * | Altos, prow- Wszystkie ! Wszystkie gga%w_tGum,
Y stand- Altos IPX, |adzac ze |stand- . stand- XG'ES'
ardowe ety elek- spoiwem |ardowe ey g ardowe e —
elek- h ! trokorund . ! : elek- RN
Zalecane trokorun- wyttacza- |lub trokorun- trokorun- (5
obciggacze dy (ALO,) ; ny ceramicz- | dy (ALO,) |; dy (ALO,) P
nym
o ° o ¢ o
° o o o °
[0}
I e} e} e} °
i)
o
(0]
x% ° o ° o
=
o
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©
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Profile .

grind- Sciernice z bardzo
Szlifowanie wewnetrzne / Szlifowanie wewnetrzne / Szlifowanie na ptasko / ing DIA- | grubym lub bardzo
$ciernice > 500 mm Sciernice < 500 mm petzajace FORM drobnym ziarnem,

equip- obciaganie proste

ment

Wszystk-

Quantum, Wszystk- Quantum, Vortex i ie stand-

Wszystk-

SG, TG, SG, TG, wszystkie | Altos, ardowe

lestand- | yc'Es” | weglik  |1eStand- |¥G'ES’  |Weglik |stand-  |Altos IPX, |Weglik | WS2ystkie | oial T | weglik
ardowe Vort K ardowe v Ik ) : K sciernice K ik
elek- ortex, rzemu | ooy ortex, rzemu |ardowe ziarna rzemu |, ene. | trokorun-|krzemu
trokorun- | Ziarna SiC trokorun- | Ziarna SiC elek- ceram- |[SiC P dy Al?03, |SiC
dy [ALO) |ceram- dy (AL, |ceram- trokorun- |[iczne ! PAEINE]
YIALE) Ticzne YWALES Hiczne dy (ALO,) ceram-
iczne
o o °
o o o
o o ° o o °
° ° (@) (¢] (0]
L
WE
N
o o o ) o o o o o -
SO
=3
g
o (¢] ° o wnm
° °
°
o o o
o o o o o
o o o o
[ ) [ ]

® Pierwszy wybor
o Drugi wybor
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UWAGI TECHNICZNE I e

FORMULARZ TECHNICZNY

DLA OBCIAGACZY STACJONARNYCH

NR KLIENTA
1. PRZEDMIOT OBRABIANY 1.1 Rysunek detalu
1.2 Meteriat detalu
1.3 Wymagane wykonczenie powierzchni R, R, R,
2. MASZYNA 2,1 Producent
2.2 Model / typ
2.3 Proces szlifowania Szlifowanie katowe wgtebne [ szlifowanie wgtebne proste L]
2.4 Rodzaj chtodziwa
3. SCIERNICA 3.1 Wymiary mm
3.2 Specyfikacja
3.3 Producent
4. UZYWANY OBCIAGACZ 4.1 Oznaczenie
4.2 Wymiary mm
4.3 Specyfikacja
5. PROCES OBCIAGANIA 5.1 Proste obcigganie Obwodowe | Czotowe | |
5.2 Obciaganie po kopiale / obciaganie profilowe
w g 6. FO,QEQNIEETS;Y(\)I?;«:F!JAI‘E%APTQATKI 6.1 Predko$¢ skrawania éciernicy podczas obciggania V= m/s
% % 6.2 Posuw wgtebny obciagania / przejscie a= mm
§g 6.3 Posuw osiowy obciagania / przejscie f = mm
o wn
" ALBO PROBLEM M mm/min
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NORTON

OBCIAGACZE POMOCNICZE

OBCIAGACZE DO SPOJONYCH
SCIERNIC CERAMICZNYCH

OBCIAGACZE DO SPOJONYCH
SCIERNIC ORGANICZNYCH

Obciagacze ze spoiwem galwanicznym i metalowym

OBCIAGACZE DO SCIERNIC
DIAMENTOWYCH I CBN
Przystawka do obciggania Norton Winter

Osetki do czyszczenia i ostrzenia

91

92

92

93

93
93

RECZNE OBCIAGACZE 94
S20 reczny obciagacz z diamentem naturalnym ze 94
spoiwem galwanicznym

Reczny obciagacz wieloziarnisty z diamentem 95
naturalnym ze spoiwem metalowym

OBCIAGACZE
POMOCNICZE



OBCIAGACZE POMOCNICZE I —

Standardowe obciagacze utrzymuja ksztatt profilu Sciernicy w najlepszym stanie
do wykonywania swoich zadan. Wybdr stosowanego procesu zalezy od szlifierki,
rodzaju przystawki, ksztattu i rodzaju sciernicy oraz przedmiotu obrabianego.

Oferujemy odpowiednie rozwiazanie do kazdego zastosowania — od narzedzia do obciagania po jednostke
obciagajaca.

Wiekszo$¢ standardowych obciagaczy jest przechowywana w magazynie i jest dostepna od reki. Ten rozdziat
zawiera szczegoty dotyczace obrotowych obciagaczy garnkowych do wewnetrznego szlifowania, osetek do
pozniejszego ostrzenia $ciernic oraz obciagaczy do recznego obciagania Sciernic z tlenku aluminium i weglika
krzemu.
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OBCIAGACZE DLA SCIERNIC
CERAMICZNYCH SPOJONYCH

Trzpieniowe i garnkowe obciagacze nadaja sie szczegolnie do obciagania
matych Sciernic do szlifowania otwordw.

WIELKOSC NUMER
KSZTALT D T X S L ZIARNA SPOIWO KONCENTRACJA PRODUKTU
OBCIAGACZE DIAMENTOWE TRZPIENIOWE DO OBCIAGANIA SCIERNIC Z CBN ZE SPOIWEM CERAMICZNYM
4BZ07B 15 4 1 4 30 D301 BZ 3871 C135 66260100343
.. el
ot
50S07B 15 10 4 30 D426 G825 S33 60157644198
30
[~ 20
Il !
ss TP~ s
— t
I
WIELKOSC NUMER
KSZTALT D T X H ZIARNA SPOIWO KONCENTRACJA PRODUKTU
OBCIAGACZE GARNKOWE DO OBCIAGANIA SCIERNIC CBN ZE SPOIWEM CERAMICZNYM
ﬁ154—] 2BZ6A9 15 6 1 7 D301 BZ 387 C135 66260379145
1 L
N
oL
<z
[ONS)
13 <o
O =
m o
oo
. o1 1BZ6A9 15 2 15 7 D213 BZ 387,1 C135 66260112087
s
Wszystkie wymiary w mm Minimalna ilo$¢ zaméwienia dla artykutéw spoza magazynu: 1 sztuka, termin dostawy: 6 tygodni weeks
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OBCIAGACZE DLA SCIERNIC
ORGANICZNYCH SPOJONYCH

OBCIAGACZE ZE SPOIWEM GALWANICZNYM
| METALOWYM

Norton Winter oferuje réwniez odpowiednie narzedzia do obciagania $ciernic diamentowych i cBN ze spoiwem
zywicznym. Obciagacze ze spoiwem galwanicznym i metalowym sa dostepne z magazynu.

NUMER
ZASTOSOWANIE KSZTALT SPECIFICATION PRODUKTU

NORTON WINTER BLOK OBCIAGAJACY

Do wyréwnywania $ciernic 1509H-80-20-8 D301/S11 66260134287 Y
diamentowych i cBN ze spoiwem

zywicznym na szlifierkach

do ptaszczyzn. W przypadku

stosowania z chtodziwem

wymagane jest pézniejsze

ostrzenie osetka WA150GV lub

osetka Norton Winter nr 2.

NUMER
ZASTOSOWANIE KSZTALT SPECIFICATION PRODUKTU

CYLINDER OBCIAGAJACY NORTON WINTER

) Do obciagania Sciernic dia- 1S44B-40-20 D301/SM11 60157642712
" ] mentowych i cBN ze spoiwem
A = zywicznym na szlifierkach do
11 I [— ptaszczyzn. W przypadku stoso-
N Y T wania z chtodziwem wymagane
£ Y X 5 jest pdzniejsze ostrzenie osetka
i WA150GV [ub osetka Norton

\___} “ig _' I Winter nr 2.

Wszystkie wymiary w mm ' Dostepne z magazynu
Minimalna ilo$¢ zamdwienia dla artykutoéw, spoza magazynu: 1 sztuka, termin dostawy: 5 tygodni
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OBCIAGACZE DLA SCIERNIC
DIAMENTOWYCH | CBN

NORTON WINTER PRZYSTAWKA
DO OBCIAGANIA

Ta przystawka z hamulcem od$rodkowym, do obciggania $ciernic
diamentowych i cBN wystepuje w komplecie z dwiema Sciernicami SiC,

37 C60-MV i 39 C802-15V

Nr indeksu 66260195821

NUMER

SCIERNICE NA WYMIANE DLA GRANULACJI PRODUKTU
Norton Winter przystawka do obciagania 69014151167
39C60-MV Dé4 - D126 66253051624 "
39C802-1V < Dé4 66253052726 "
Akcesoria 1 zestaw sktadajacy sie z: 3 segmentow hamulcowych, 3 sprezyn i 3 rub 66260274670 "
Uzywaj tylko na sucho; w razie potrzeby nalezy zastosowaé pézniejsze ostrzenie osetka Norton Winter nasaczona woda "I Dostepne z magazynu

OSELKI CZYSZCZACE | OSTRZACE

Specjalny biaty tlenek aluminium, ze spoiwem ceramicznym, 66260395639 "
Osetk nr TAW (100x20x20) z ziarnem 360, do ostrzenia Sciernic ze spoiwem zywicznym o

wielkosci ziarna < D46

Specjalny biaty tlenek aluminium, ze spoiwem ceramicznym, 66260195816 1
Osetk nr 2 (100x24x13) z ziarnem 180, do ostrzenia Sciernic ze spoiwem zywicznym i

metalowym do szlifowania i przecinania o wielkosci ziarna > D46

Weglik krzemu, spojony guma, z ziarnem 80, do czyszczenia i 66260195817 "
Osetk nr 3 (100x40x15) ostrzenia Sciernic i trzpieniéwek ze spoiwem galwanicznym i

ceramicznym
Osetk nr 3A (80x15x10) Patrz Norton Winter stone No. 3 66260389357 "
Osetk nr 3B (100x50x25) Patrz Norton Winter stone No. 3 66260386167 1

Specjalny rézowy tlenek aluminium, ze spoiwem ceramicznym, 60157642665 "
Osetk nr 4 (90x70x20) z ziarnem 60, do ostrzenia Sciernic ze spoiwem metalowym o

wielkoéci ziarna > D251
Osetk nr 5 (100x50x25) Patrz Norton Winter stone No. 2 66260389054 "

Czyszczenie i ostrzenie $ciernic ceramicznych i zywicznych » D54, 69936621643 "
Osetka WAT506V (25x25x150] zalecane do ostrzenia Q-Flute2
Osetka WA220GV (25x25x150) Czyszczenie i ostrzenie Sciernic ceramicznych i zywicznym 69936621630 "
Osetka WA320GV (25x25x150) Czyszczenie i ostrzenie Sciernic ceramicznych i zywicznym < D46 69936651380 "

Wszystkie wymiary w mm ' Dostepne z magazynu
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RECZNE NARZEDZIA DO OBCIAGANIA

Te narzedzia mozesz uzywac do obciagania stepionych i zapchanych konwencjonalnych
Sciernic ceramicznych. Zapewni to lepsza topografie narzedzia szlifierskiego i zmniejszy bicie
promieniowe Sciernicy. Wysoka koncentracja diamentéw w tych obciagaczach zapewnia dtuga
zywotnosc przy dobrej odpornosci na zuzycie i umozliwia ostrzenie Sciernic bez uszkodzenia
narzedzia. Przeznaczone sa do szybkiego obciagania Sciernic o $rednicy do 1000 mm z ziarnem
36-120.

Przyktady pokazujace zastosowanie prostych i bocznych wersji naszych obciagaczy recznych

/

OBCIAGACZ RECZNY D20
Z DIAMENTEM NATURALNYM
ZE SPOIWEM GALWANICZNYM

Wersje 2001 i 2002 sa przeznaczone gtéwnie do szczegélnie twardych
Sciernic, takich jak SiC, dostarczane réwniez z uchwytem z gwintem Mé do
wkrecania z boku lub na koncu.

WYMIARY SEGMENTU ZAWARTOéé NUMER
DIAMENTU [ct] PRODUKTU
2001 45 12 X X 5 66260139141 1
10°
2002 20 12 X X 2,2 66260195353
Wszystkie wymiary w mm ') Dostepne z magazynu

94 / NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER



=Y vo+ov AWIINIHEIR

SAINT-GOBAIN

RECZNY OBCIAGACZ WIELOZIARNISTY
Z NATURALNYM DIAMENTEM ZE —
SPOIWEM METALOWYM —>

Modele Igel-P (montaz z boku] i Igel-T (montaz na koncu)
maja stata raczke.
Nadaja sie do wszystkich Sciernic z tlenku aluminium.

WYMIARY SEGMENTU

lgel-P 25 7 boczny 1,3 66260134089 "
lgel-T 25 7 prosty 1.3 66260133388

ZAWARTOSC DIAMENTU
[ct]

KONSTRUKCJA NUMER PRODUKTU

Wszystkie wymiary w mm ! Dostepne z magazynu
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Charakterystyka proceséw kondycjonowania 99 Inne czynniki wptywajace na chropowatosc 104
powierzchni czynnej i wykonczenie powierzchni

PARAMETRY PROCESU 100 przedmiotu obrabianego podczas korzystania

Posuw wgtebny, aed, przy obciaganiu za pomoca 100z obciagaczy profilowych

obcialgaczy stAacjonarnych ilobciagaczy dyskowych CNC Detekeja kontaktu 105

Wspotczynnik zachodzenia, Ud, dla obciagaczy 101

stacjonarnych i CNC

Posuw wgtebny, aed, przy obciaganiu rolkami 102

profilowymi

Wspotczynnik predkosci, qd, rolek diamentowych 102



PARAMETRY OBCIAGANIA .

Wtasciwy dobor parametréw obciagania jest niezbedny do optymalizacji procesu
szlifowania. Obciaganie to metoda szybkiego i elastycznego wptywania na
chropowatos¢ i geometrie czynnej powierzchni Sciernicy, zmieniajac w ten sposdb
jej topografie, doktadnos¢ profilu oraz sity szlifowania podczas uzytkowania.

9]
o
[}
—
Ll
=
<
o
<C
[a

DRESSING

98 / NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER



KONDYCJONOWANIE

OBCIAGANIE
CZYSZCZENIE

Profilowanie Mikrostruktura Mikrostruktura

Makrostruktura Tworzenie topografii Sciernicy Usuwanie wiéréw z przestrzenia na wiory

Nadawanie odpowiedniej geometrii

i korekcja ksztattu sciernicy Celowe cofniecie spoiwa Bez intencji modyfikacji Sciernicy

Modyfikacja ziarna i spoiwa

Parametry obciagania maja bardzo duzy wptyw na zachowanie $ciernicy. Zastosowanie obciagaczy CNC umozliwia
szybkie i tatwe zmiany chropowatosci powierzchni czynnej i geometrii Sciernicy, wptywajac tym samym na
wykonczenie powierzchni, doktadnosc¢ profilu oraz sity szlifowania.

Na wyniki szlifowania ma wptyw promieniowy posuw obciggania a_, i osiowy posuw obciggania f_. Wraz z posuwem
obciagania, wielkos¢ ziarna diamentu jest kolejnym waznym czynnikiem wptywajacym na wynik szlifowania.
Efektywna szerokos$¢ obciagania bd i zwiazany z nig wspdtczynnik zachodzenia Ud wptywaja na chropowatos¢
powierzchni czynnej R _$ciernicy.

W przypadku obciggaczy dyskowych CNC na wyniki obciggania ma réwniez wptyw wspétczynnik predkosci q, oraz
kierunek obrotu, niezaleznie od tego, czy obcigganie jest wspotbiezne (GLJ, czy przeciwbiezne (GGL). Wazne jest,
aby podczas procesu obciagania uzywac odpowiedniego chtodziwa z odpowiednia filtracja.

Podczas obciagania obciagaczami profilowanymi rolka jest zagtebiana w powierzchnie Sciernicy. Jego efekt
uzyskuje sie poprzez wspdtczynnik szybkosci i kierunek obciagania, jak wspomniano powyzej. Nie ma ruchu
bocznego.

CHARAKTERYSTYKA PROCESOW KONDYCJONOWANIA

Sciernica Sity obciagania Profil $ciernicy
Obciagacz Sygnaty dzweksti\pijek?ur?eenoszone przez Wyréwnywanie Sciernicy
Stan chtodziwa Moc z wrzec!ona_szllf|ersk|ego Chropowatosvlz pOW|_erzchn| czynnej
i obciagajacego Sciernicy

Parametry obciagania:

- Wspétczynnik zachodzenia (CNC)
- Wspétczynnik predkosci

- Predkos$¢ sciernicy

- Posuw wgtebny

Wspotczynnik zuzycia obciagacza
Jakos$¢ przedmiotu obrabianego
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PARAMETRY PROCESU

POSUW WGLEBNY, A_,, PRZY OBCIAGANIU OBCIAGACZAMI
STACJONARNYMI | ROLKAMI DYSKOWYMI

Przy posuwie promieniowym, a_,, obciggacz przesuwa sie w kierunku sciernicy i w sciernice przy kazdym przejsciu
obciggania. Catkowity posuw wgtebny obciagacza, a_, tot, mozna podzieli¢ na posuw zgrubny i wykanczajacy.

Posuwy wgtebne przy obciaganiu Sciernic konwencjonalnych:

Catkowity posuw wgtebny a_,, dla specjalnych Sciernic 20 pm - 40 pm, w zaleznosci od wielkosci ziarna
z tlenku aluminium: sciernicy
Catkowity posuw wgtebny a_,, . dla éciernic z ziarnem 10 pm - 20 um, w zaleznosci od wielkosci ziarna
ceramicznym: sciernicy

Posuw wgtebny przy obciaganiu $ciernic cBN ze spoiwem
ceramicznym:

Posuw wgtebny a_; na posuw obciggania: 1Tpm -3 pum

Maksymalna gtebokos¢ obciagania a Nie wiecej niz 10% Sredniej Srednicy ziarna

ed lot: ;. k
sciernicy

Ogolnie rzecz biorac, Sciernice z cBN ze spoiwami ceramicznymi charakteryzuja sie znacznie dtuzszym interwatem
pomiedzy obciaganiami, a zatem liczba potrzebnych operacji obciagania jest znacznie mniejsza dla danej wydajnosci
niz w przypadku stosowania sciernic konwencjonalnych.

PRZYKLAD DLA ZASTOSOWANIA CERAMICZNYCH SCIERNIC CBN

B126 wskazuje Srednia $rednice ziarna Sciernicy na poziomie 118 um, wiec posuw wgtebny aed tot bedzie wynosit
10 um =12 ym

Informacje ogolne:

e Unikaj przej$¢ obciagania bez posuwu wgtebnego a_

e Czujniki kontaktowe sa potrzebne do doktadnej kontroli i ze wzgledow ekonomicznych

e Upewnij sie, ze uzywany jest odpowiedni ptyn chtodzacy
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ISTNIEJE ZASADNICZA RéZNICA MIEDZY WYMAGANIAMI DOTYCZACYMI OBCIAGANIA
KONWENCJONALNYCH SCIERNIC A SCIERNIC | ZCBN ZE SPOIWEM CERAMICZNYM:

Szlifowanie $ciernicami konwencjonalnymi

S
s RS2l

[z

Rl

Obciagnieta topografia

Ekspozycja ziarna wysoka
Chropowato$¢ powierzchni czynne;
wysoka Sity szlifowania niskie

W procesie progyy . .
’L\VNC\Q P ukcymy

W2
Obniz poziom spo™

Gtebokos¢
1 obciagania

T I R A K
3 7 A

9 .r~- 22l -/Iw Sphes v
M IO )

s IR Y

Zuzyta topografia

Ekspozycja ziarna niska

Chropowato$¢ powierzchni czynnej niska

Sity szlifowania wysokie

0

Szlifowanie sciernicami ceramicznymi cBN
Gtebokos¢

I obciagania
N

ﬂc\e W procesie prod“kq,m

TR

Wyostrz ziarno

A0 B SRR
SN BLANG ,
SOSIRRETL A
DAY /NS
ARG

s

Obciagnieta topografia

Ekspozycja ziarna niska

Chropowatos$¢ powierzchni czynnej niska
Sity szlifowania wysokie

Zuzyta topografia

Ekspozycja ziarna wysoka

Chropowato$¢ powierzchni czynnej wysoka
Sity szlifowania niskie

WSPOLCZYNNIK ZACHODZENIA, U,, DLA OBCIAGACZY
STACJONARNYCH | DYSKOWYCH ROLEK CNC

Oprocz doktadnosci geometrycznej i wymiarowej Sciernicy wazna role odgrywa wymagana chropowatosé powierzchni
czynnej R_. Okresla ona jakosc¢ powierzchni szlifowanego przedmiotu.

Zaréwno obciagacze CNC, jak i obciagacze stacjonarne przechodza po profilu Sciernicy w celu obciagania z posuwem
osiowym, f_. Jedna z zalet obciggania CNC jest to, ze na réznych odcinkach profilu mozna stosowac rézne predkosci
posuwu. Ptaskie powierzchnie moga by¢ obciggane z mniejszym wspétczynnikiem zachodzenia U, aby zapobiec
przypalaniu w tych obszarach.

Wspétczynnik zachodzenia U,, definiuje sie jako liczbe obrotéw wykonanych przez ciernice, podczas ktérych
obciggacz przesunie sie doktadnie o szerokos¢ kontaktu, a .

=a, /f,

=d/lv /]

=d, /v, *d_ *n/lv_x60,000)]

[-1: Wspétczynnik zachodzenia

[mm] : Szerokos$¢ kontaktowa obciagacza e
[mm] : Wielkos$¢ ziarna obciagacza

[mm] : Srednica $ciernicy

[mm] : Posuw osiowy dla kazdego obrotu Sciernicy
[rpml: Predko$¢ $ciernicy

[m/s]: Predko$¢ skrawania podczas obciagania
[mm/min] : Predkos¢ posuwu osiowego podczas obciagania

Nizszy U, - Wysoka chropowato$¢ powierzchni czynnej éciernicy

<
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PARAMETRY

Wyzszy U, - Nizsza chropowatos¢ powierzchni czynnej sciernicy

Wspoétczynnik zachodzenia U, =a, /f,
Szlifowanie zgrubne =2-4
Szlifowanie wykanczajace =4-8
Szlifowanie dogtadzajace =8-20
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PARAMETRY PROCESU e

POSUW WGLEBNY A_, PODCZAS OBCIAGANIA ROLKAM|
PROFILOWYMI

Przy posuwie promieniowym a_,, obciggacz przesuwa sie w kierunku $ciernicy przy kazdym przej$ciu obciggania.
Posuw promieniowy zalezy od wielkosci ziarna, twardosci i wymiardw Sciernicy, sztywnosci maszyny i diamentownika
oraz specyfikacji i rozwinietej dtugosci rolki profilowe;.

Posuwy wgtebne przy obciaganiu $ciernic konwencjonalnych:

Catkowity posuw wgtebny a_,,  dla specjalnych sciernic z tlenku 20 um - 40 pm, w zaleznosci od wielkosci ziarna

aluminium: Sciernicy
Catkowity posuw wgtebny a_,,  dla Sciernic z ziarnem 10 pm - 20 pm, w zaleznosci od wielkosci ziarna
ceramicznym: Sciernicy

Posuw wgtebny przy obciaganiu $ciernic cBN ze spoiwem
ceramicznym:

Nie wiecej niz 10% $redniej Srednicy ziarna
$ciernicy

Maksymalna gteboko$¢ obciaganiaa_,

OBCIAGANIE CIAGLE (CD)

W procesie ciggtego obciggania (CD)
obciagacz jest w ciagtym kontakcie ze
Sciernica. Postepujace zmniejszanie sie
Srednicy $ciernicy musi by¢ kompensowane
podczas procesu szlifowania przez
sterowanie maszyny CNC. Poprzez ciagte
ostrzenie i profilowanie, uzyskuje sie stata
chropowatos$¢ i trzymanie profilu Sciernicy.
Proces obciagania nadaje sie szczegélnie
do procesow szlifowania zgrubnego

i petzajacego.

Zalecany dosuw na obrét
éciernicy = 0,7~1,0 um/obr.

WSPOLCZYNNIK PREDKOSCI Q.
ROLEK DIAMENTOWYCH

Wspétczynnik predkoéci, q,, (V./V,) pomiedzy obciagaczem rolkowym a $ciernica ma istotny wptyw na topografie
Sciernicy, a w konsekwencji na obciaganie i wynik szlifowania.
Zalecane wartoSci wspdtczynnika predkosci q;:

Rolki dyskowe CNC Obciagacz rolkowy profilowy
Wspotbieznie: +0,5...+0,85 Wspotbieznie: +0,3...40,8
Przeciwbieznie: -0,2..-0,5 Przeciwbieznie: -0,2..-05

Sciernice ceramiczne cBN zazwyczaj nalezy obciaga¢ wspétbieznie, aby uzyskaé najwieksza chropowatoéé
powierzchni czynnej na $ciernicy.

Wspothieznie: +0,6 ..+0,9
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UWAGA

Stosunek predkosci +1 prowadzi do zwiekszenia sity obciagania i moze uszkodzi¢ narzedzia.

ts

powierzchni czynnej R

Chropowatosc

0 +1

Wspoétczynnik predkosci q,

Przeciwbieznie: Wspotbieznie:

Obciagacz

] Kruszenie
stacjonarny

Rozne sity obciggania sa uzasadnione przez rézne sciezki (cykloidy) éciernicy i rolki diamentowej

q Vv Wspotbieznie
Wspotczynnik predkosci przy obciaganiu 4TV, e )
Obwodowa predkos¢ rolki diamentowej v, @
Obwodowa predkos¢ Sciernicy podczas obciagania v, e
Wspétczynnik predkosci przy obciaganiu a, o
TR Przeciwbieznie
> 0: Wspotbieznie: =
=1: Kruszenie @A
=0: Obciagacz stacjonarny e i
<0: Przeciwbieznie

OBCIAGANIE WSPOLBIEZNE:

Podczas obciggania wspétbieznego diament porusza sie po krétszej drodze (epicykloida), powodujac penetracje
powierzchni Sciernicy pod ostrzejszym katem i wytwarzajac na $ciernicy bardzo agresywna chropowatos¢
powierzchni czynnej R

e Wiekszy wptyw na topografie powierzchni Sciernicy

e Wyzsze sity obciagania

e Wyzsze naprezenia na rolce diamentowe;j

OBCIAGANIE PRZECIWBIEZNE:

Podczas obciggania przeciwbieznego droga jest znacznie dtuzsza (hipocykloida), a diament penetruje $ciernice pod
znacznie bardziej ptaskim katem, powodujac znacznie nizszg chropowatos¢ powierzchni czynnej R sciernicy

e Mniejszy wptyw na topografie powierzchni $ciernicy
¢ Nizsze sity obciagania
¢ Nizsze naprezenia na rolce diamentowej

UWAGI 2. Unikaj wspétczynnikéw bedacych liczbami

1. Wszedzie tam, gdzie to mozliwe, obciggaj catkowitymin_: n
z predkodcia szlifowania, aby zapobiec :
dynamicznemu niewywazeniu v =V,

D
® Rysunek przedstawia obciagacz na tarczy
szlifierskiej

Bicie promieniowe Bicie osiowe Niewywazenie e Wzory tworzace sie na obrabianym przedmiocie
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INFORMACJE OGOLNE

INNE CZYNNIKI WPLYWAJACE NA CHROPOWATOSC POWIERZCHNI
CZYNNEJ | WYKONCZENIE POWIERZCHNI PRZEDMIOTU
OBRABIANEGO PODCZAS KORZYSTANIA Z PROFILOWYCH
OBCIAGACZY ROLKOWYCH

OBROTY WYISKRZAJACE

Rysunek przedstawia wptyw liczby obrotéw wyiskrzajacych na chropowatos¢ powierzchni czynnej. W praktyce
oznacza to, ze po 80 obrotach wyiskrzajacych przeciwbieznie lub 160 wyiskrzajacych wspétbieznie na Sciernicy
zostaje osiagnieta minimalna chropowatos$¢ powierzchni czynnej, a jesli rolka diamentowa pozostaje

w kontakcie przez dtuzszy czas, ta chropowatosc pozostanie niezmieniona . Te wartosci bezwzgledne dotycza
jednego konkretnego urzadzenia obciagajacego. Konstrukcje o réznych sztywnosciach beda miaty rézne wartosci
bezwzgledne, ale zasada pozostaje taka sama.

R.. Chropowato$¢ powierzchni czynnej 12
S
v_ Predkosc¢ obwodowa $ciernicy
f Posuw wgtebny obciagania na obrdt Sciernicy
rd 7 g
10
Warunki préby:
Sciernica EK 60L7KE
Rolka diamentowa UZ, D852
Ve =29 m/s
8

\

Chropowatos¢ Ryg [um]
o
//

2——— = f 4 = 0,72 ym wspétbieznie

Wptyw liczby obrotéw wyiskrzajacych na chropowatosc LR

powierzchni czynnej wg G. Pahlitzscha i R. Schmidta "

f g = 0,72 um przeciwbieznie

e f -4 = 0,18 pm przeciwbieznie
| | |

80 150 240 320

Liczba obrotéw wyiskrzajacych ng

WIELKOSC ZIARNA DIAMENTU

Oprécz warunkéw obciagania, wielko$¢ ziarna diamentowego wptywa rowniez na osiagana chropowatos¢ powierzchni
Sciernicy, a w konsekwencji na wykonczenie powierzchni przedmiotu obrabianego. W przypadku obciagaczy
diamentowych rolkowych z recznie osadzonymi diamentami wymagane wykonczenie powierzchni detalu jest
osiagane poprzez koncentracje i wzor utozenia diamentéw. Chropowatosc i falisto$¢ obrabianego przedmiotu mozna
zredukowac poprzez odpowiednio dtugie obciaganie wyiskrzajace. W przypadku obciagaczy diamentowych rolkowych
ze statystycznie roztozonymi diamentami (typ UZ) preferuje sie wybdr wiekszego zageszczenia diamentu w celu
uzyskania wiekszej chropowatosci powierzchni czynnej, gdy pozwala na to profil przedmiotu obrabianego.
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PARAMETRY

T Wptyw wielkosci i koncentracji ziarna podczas obciagania éciernic za pomoca rolek diamentowych
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DETEKCJA KONTAKTU

Wrzeciono diamentownika o wysokiej precyzji jest wymagane, gdy
rolka formujaca jest uzywana do obciagania Sciernic ceramicznych
cBN lub diamentowych. Urzadzenie wykrywajace kontakt monitoruje
punkt, w ktorym rolka dyskowa dotyka Sciernicy i nadzoruje caty cykl
obciagania.

Bezdotykowy pomiar za pomoca sygnatéw dzwiekowych
przekazywanych do uktadu sterowania maszyny, a nastepnie
wyswietlanych na monitorze gwarantuje minimalna utrate warstwy
Sciernicy i zachowanie przestrzeni na wiory.

Zrédto: Dittel

Minimalizacja gtebokosci obciagania oznacza znaczne obnizenie
kosztéw narzedzi i gwarantuje wysoki stopien niezawodnosci procesu
wraz ze stale kontrolowanym procesem obciagania i szlifowania.

ZALETY DETEKCJI KONTAKTU:
¢ Procesy szlifowania sa wyswietlane

e Procesy szlifowania sa zoptymalizowane
e Zdefiniowane sa ..martwe czasy”

e Czasy cyklu sa skrdocone

e Trwatos$¢ narzedzia jest wydtuzona

¢ Analizowane sa stabe punkty

“ I Czujnik dzwieku przenoszonego przez strukture

1. Punkt poczatkowy

B - obciagania AE
Wrzeciono diamentownika
t
Diamentowa rolka formujaca = =TT m 2. Pierwszy kontakt AE
rd
N
[ I
°ox
L . 2® ——
Sciernica 25 T
Do_x

3. Niepetny cykl AE

Catkowity posuw
wgtebny

i

4. Petny cykl AE
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INFORMACJE OGOLNE I

ZOPTYMALIZOWANY PROCES OBCIAGANIA

Poczatkowy proces R.1 Kryterium obciagania
Chropowatosé, btedy

profilu, tolerancja

Interwat obciagania

Dodatkowo

wydtuzona
Zzywotnosé

Zoptymalizowana Sciernica

. . . R

Wydtuzone cykle obciagania ’ = ¢ e e e
Dodatkowo
wydtuzona
zywotnosé

Dzieki zastosowaniu wykrywania 1

kontaktu zoptymalizowane obciaganie T

powoduje zmniejszenie gtebokosci R,

obciagania i wydtuza zywotnos¢

Sciernicy

Wydtuzona iywotnoég
Wyszlifowane detale

POROWNANIE 0SZCZEDNOSCI CZASU CYKLU | ZYWOTNOSCI

W celu zminimalizowania gtebokoéci obciagania podczas uzywania $ciernic ceramicznych cBN i maksymalnego
wykorzystania potencjalnej trwatosci narzedzia, do obciagania i kondycjonowania stosuje sie “Obciaganie dotykowe™.
Systemy wykrywania kontaktu z szybkim, niezawodnym monitorowaniem poczatkowego kontaktu miedzy Sciernica

a obciagaczem umozliwiaja obciaganie w zakresie kilku mikrondw, a tym samym umozliwiaja zwiekszenie
oszczednosci i produktywnosci.

Cykle obciagania

Czas obciagania

ingoni ]
obciagania

Zywotnoéé
Sciernicy

=S

53

s O© |

< < |

xr O

< m 1

a o 1

0% 100 %

Obciaganie . Obciaganie
konwencjonalne dotykowe
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INFORMACJE TECHNICZNE I e

Marka Norton Winter reprezentuje ponad 160 lat tradycji i doswiadczenia
w szlifowaniu. Wiele firm na catym swiecie zajmujacych sie produkcja przemystowa
korzysta z tej wiedzy.

Znamy wymagania naszych klientow i pomagamy Panstwu naszymi kompetencjami
| wiedza ekspercka. W ten sposdb proces szlifowania staje sie bardziej efektywny
| optacalny.

SERWIS

Konkurencja jest silna, a presja kosztowa bardzo duza. Aby poprawic¢ produktywnosé

i mozliwosci techniczne, potrzebujesz dostawcy, ktéry efektywnie wspotpracuje.
Norton Winter zapewnia nie tylko wysokowydajne narzedzia szlifierskie, ale moze
réwniez pomoc w analizie procesow, identyfikacji najlepszego rozwiazania, a nastepnie
wdrozeniu go wspélnie z Toba.

PORADY:

Nasi inzynierowie aplikacyjni i zespdt obstugi klienta stuza pomoca i moga zaoferowad porady dotyczace wszystkich produktow
Norton Winter i proceséw szlifowania. Wraz z zarzadzaniem produktami i naszym zespotem inzynierdw, znajdziemy rozwiazania
dostosowane do Twoich potrzeb.

ROZWOJ PRODUKTOW

Norton Winter, jako lider technologii w branzy szlifowania, duzo inwestuje w badania i rozwdj.

Badania podstawowe wspieraja rozwoj nowych produktow i aplikacji dostosowanych do potrzeb klienta w naszych
globalnych centrach technologicznych. Nasze EGTC (Europejskie Centrum Technologii Szlifowania) z Dziatem Badan
i Rozwoju w Norderstedt, scisle wspotpracuje z naszymi Centrami Badawczo-Technologicznymi w USA, Francji

i Chinach.

OPTYMALIZACJA PROCESOW

W naszym EGTC (Europejskie Centrum Technologii Szlifowania) mozemy oceni¢ Twoje procesy szlifowania za pomoca
zaawansowanych systemow wykrywania i pomiaru, do ktérych mozesz nie mie¢ dostepu

na co dzien. Dzieki temu mozemy zademonstrowac ulepszenia Twojego procesu bez
przerywania produkcji.

W Twojej fabryce nasi inzynierowie ds. zastosowan i rozwoju nadal Cie wspieraja.
Oddani specjalisci sa ekspertami w dziedzinie ztozonych systemow szlifowania

i moga doradzac w zakresie nowych strategii produkcji za pomoca innowacyjnej
technologii diagnostyki procesu. W wyniku tego klienci maja dopracowany

proces produkcyjny i zoptymalizowane operacje.
SZKOLENIA | KSZTALCENIE USTAWICZNE

Oferujemy regularne seminaria w naszym Europejskim Centrum Technologii
Szlifowania (EGTC) w Norderstedt na temat biezacych kwestii zwigzanych ze
szlifowaniem. Ekonomia i zaawansowane procesy produkcyjne sa weryfikowane
przez najwyzszej klasy ekspertéw z réznych gatezi przemystu. Zapraszamy
konsultantow wewnetrznych i zewnetrznych z konkretnych dziedzin do
komentowania aktualnego stanu technologicznego i trendy rozwojowe.

Zapytaj sprzedawce terenowego o najnowszy kalendarz zaplanowanych
seminariow i zarejestruj sie.

Konkretne programy szkoleniowe moga by¢ rowniez ustawione zgodnie
z indywidualnymi wymaganiami. Wystarczy skontaktowac sie z nami -

z checia przedstawimy oferte odpowiadajaca Twoim potrzebom.

NORTON WINTER OFERUJE SEMINARIA NA TAKIE TEMATY JAK:
e Forum Technologii Szlifowania Narzedzi (dyskusja panelowa ekspertéw)
o Szlifowanie (szkolenie podstawowe)

o Ptyny szlifierskie (ukierunkowany przeglad technologii)

o Technologia obciggania (ukierunkowany przeglad)
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FIEIED INSTRUMENTATION SYSTEM
FIS

ZOPTYMALIZUJ SWOJ PROCES PRODUKCJI

Zle¢ nam wykonanie analizy procesu FIS i zoptymalizowanie procesu
produkcyjnego: system oprzyrzadowania FIS to przenosny system do
monitorowania i pomiaru procesu szlifowania. Uzyskiwane doktadne

i poréwnywalne dane moga przyczynic¢ sie do zwiekszenia wydajnosci:

e Optymalizacja procesu, skrocenie czasu cyklu
o Wydtuzenie zywotnosci narzedzia
e Badania maszyn i procesow

e Analityczne oznaczenie i poréwnanie

SPROBUJ!

MDRESS - MOBILNA JEDNOSTKA
OBCIAGAJACA

DLA LEPSZYCH WYNIKOW SZLIFOWANIA

Prawie kazda szlifierka CNC moze zosta¢ wyposazona w MDress, mobilne
urzadzenie z rolkg diamentowa. Zastosowanie MDress zapewnia wysoce
precyzyjna regeneracje profili Sciernic. Sciernica osiaga najwyzsza
doktadnos$¢ geometrii osiowej i promieniowej bezposrednio na wrzecionie
gtéwnym. Nasi klienci maja mozliwos¢ przetestowania np. Sciernic ze
spoiwem ceramicznym na szlifierce CNC i uzyskania bardziej ekonomicznego
wyniku szlifowania. Nasi inzynierowie aplikacyjni udziela Ci wsparcia,

aby zademonstrowac zoptymalizowany proces obciagania za pomoca systemu
obciggania MDress na Twojej maszynie w Twojej siedzibie.

PO PROSTU SKONTAKTUJ SIE Z NAMI.

7 £ SIGHT

PODEJMUJ PEWNE, SWIADOME
| SZYBKIE DECYZJE PODCZAS

SZLIFOWANIA

SYSTEM MONITOROWANIA | DIAGNOSTYKI PROCESOW

Nowy system monitorowania i diagnostyki procesu Norton 4Sight umozliwia skuteczne

i ekonomiczne monitorowanie wydajnosci i produktywnosci procesu szlifowania.

Dane zbierane w czasie rzeczywistym za posrednictwem systemu Norton 4Sight dostarcza
informacji potrzebnych do optymalizacji procesu w celu poprawy wydajnosci operacyjnej,
trwatosci Sciernicy, jakosci obrabianego przedmiotu i produktywnosci uktadu.

Dzieki natychmiastowym powiadomieniom, pulpitom nawigacyjnym w czasie rzeczywistym
i historycznym raportom analitycznym system Norton 4Sight moze pomdc w inteligentnym
i zdalnym szlifowaniu. Nie jest wymagana instalacja w wewnetrznej infrastrukturze IT,
system Norton 4Sight dziata po prostu z taczem internetowym lub obstuga sieci
komorkowych.

Zmien swoja maszyne w inteligentny system szlifowania Industry 4.0 i pozwol
systemowi Norton 4Sight umiesci¢ wszystkie potrzebne dane na wyciagniecie reki.

- ' KLUCZOWE BRANZE

— WSZYSTKIE RYNKI INZYNIERII PRECYZYJNEJ
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RFID - IDENTYFIKACJA RADIOWA

Technologia ta umozliwia przesytanie zapisanych danych ze Sciernicy do
szlifierki. Jej zalety to:

ZWIEKSZONY POZIOM PRZEJRZYSTOSCI

e Zintegrowane monitorowanie zywotnosci narzedzia
e Zautomatyzowane skanowanie i przechowywanie narzedzia

KROTSZE CZASY PRZEZBRAJANIA

e Bezposredni dostep do danych Sciernicy przez system sterowania maszyny
e Eliminacja btedu operatora przy recznym zapisie i wprowadzaniu danych

WIEKSZA RENTOWNOSC

e Skrocony czas przestoju maszyny, dzieki automatycznemu przesytaniu
danych miedzy maszyna, a $ciernica

DIAMENTOWE ELEMENTY
ZUZYWALNE

Wykorzystujac doskonate wtasciwosci materiatu oferowane przez PCD (diament
polikrystaliczny) oraz wtasne zaktady projektowe i produkcyjne, zesp6t Norton
Winter jest w stanie zaoferowac rozwiazania dla Twoich projektéw szlifowania,
maksymalizujac wydajnos¢ przy zminimalizowaniu przerébek i defektow, dzieki
naszej ofercie Diamentowych Elementéw Zuzywalnych.

POTENCJALNE ULEPSZENIA

o Nizszy koszt narzedzia na sztuke, dzieki wyjatkowo niskiemu zuzyciu PCD
w poréwnaniu z weglikiem wolframu i innymi materiatami narzedziowymi.
o Ulepszony i stabilny proces szlifowania. Tarcie o ponad potowe mniejsze
w poréwnaniu z weglikiem wolframu.
o Wyzsza jakos¢ i zwiekszona produktywnos¢. PCD pozwala na wieksze sity
i wyzsze obroty na obrabianym przedmiocie.
o Mniej przestojow, dzieki mniejszej liczbie zmian narzedzi oraz mniejszej liczbie
poprawek i brakow.

PRZYKLADY NARZEDZI ODPOWIEDNICH DLA PCD

o Kty do szlifowania cylindrycznego.

o Punkty pomiarowe i trzpienie.

o Bezktowe podpérki robocze do szlifowania wgtebnego.
e Podpory i systemy podpoér do szlifowania bezktowego.
o Whktadki w stabilnych podporach
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] W WINTER
DEFINICJE

W celach informacyjnych: krotkie wyjasnienie terminéw w szlifowaniu

SPOIWA

Aby sprostac wyzwaniom szerokiej gamy zastosowan szlifowania, nieuniknione jest, ze wymagana jest szeroka gama
systemow spoiwa. Spoiwa sa podzielone na kategorie zgodnie z podstawowym rodzajem uzytego materiatu,
a w kazdym typie istnieje wiele odmian.

ZYWICZNE SYSTEMY SPOIW

Opieraja sie one na zywicach fenolowych lub poliamidowych, zwykle wraz z wypetniaczami, a takze na ziarnach
Sciernych. Spoiwa zywiczne znajduja sie na dolnym koncu skali twardosci i sa uzywane w szerokim zakresie
zastosowan ze wzgledu na ich szybkie i chtodne szlifowanie.

SPIEKANE SPOIWA METALOWE

Wiekszos$¢ spoiw metalowych opiera sie na brazie, chociaz twardsze systemy moga by¢ oparte na stali lub nawet
twardym metalu. Spoiwa z brazu spiekanego sa stosunkowo miekkie, a twardosci ich najbardziej miekkich odmian
moga pokrywacd sie z twardo$ciami najtwardszych spoiw zywicznych. Spoiwa ze stali i metali twardych sa bardziej
odporne na zuzycie, dlatego zachowuja sie twardziej i mocniej chwytaja ziarna scierne, co prowadzi do dtuzszej
zywotnosci narzedzia, chociaz czasami materiat $cierny moze wydawac sie tepy.

Sciernice ze spoiwem metalowym generalnie szlifuja wolniej, w wiekszoéci zastosowan dziataja twardziej i wytwarza sie
wiecej ciepta niz w Sciernicach ze spoiwem zywicznym. Jednak wiagzania metalowe moga réwniez tatwo rozpraszac ciepto,
co réwniez wptywa na proces szlifowania. Spoiwa metalowe sa idealne do $ciernic o ostrych profilach krawedzi oraz do
obrobki materiatéw Sciernych, ktdre w przeciwnym razie zniszczytyby spoiwo. Ponadto wiazania metalowe sa odporne na
wstrzasy i nadaja sie do bardzo agresywnych warunkéw pracy. Wiazania metalowe sa najczesciej stosowane w szlifowaniu
na mokro. Warianty specjalne sa podatne na kruszenie spoiwa metalowego, ktdore mozna obciagac na maszynie

w specjalnym procesie kruszenia. Wiazania te sa szczegdlnie przydatne w szlifowaniu petzajacym.

SPOIWA GALWANICZNE

W tym systemie spoiwa, metalowe spoiwo jest osadzane galwanicznie na korpusie z brazu lub stali. Ziarno jest

mocno trzymane przez spoiwo, a wierzchotki ziaren moga wystawac poza warstwe spoiwa o 30-50% S$rednicy ziarna.
Prowadzi to do powstania warstwy szlifierskiej o bardzo wysokiej zdolnosci usuwania materiatu. Jednak w ten sposob
dziata tylko zewnetrzna warstwa ziarna, dlatego narzedzia te sa gtownie projektowane w wersjach jednowarstwowych.
Takie jednowarstwowe systemy wiazace sa odpowiednie dla wszelkiego rodzaju profilowanych korpuséw sciernic;
doktadnos¢ profilu zalezy od okreslonej wielkosci ziarna.

SPOIWA CERAMICZNE

Spoiwa ceramiczne oparte sa na szkle topliwym potaczonym z wypetniaczami i ziarnem Sciernym. Podczas gdy

spoiwa zywiczne i metalowe sa na og6t w petni zageszczone, spoiwa ceramiczne sa zwykle wytwarzane z okreslona

porowatoscia i sa dostepne w réznych twardosciach. Ta zmiana porowatosci i twardosci jest analogiczna do spoiw

ceramicznych Sciernic konwencjonalnych. Gtéwne cechy spoiw ceramicznych to:

o Dobra zdolnos¢ do obciagania i optacalnosc

e Swobodna skrawalnos¢ ze wzgledu na porowatos¢ i zdolnos¢ samoostrzenia

e Dostepnosé ptynu, dzieki porowatosci w strefie szlifowania umozliwia chtodne szlifowanie przy niskich sitach
szlifowania

o Mozliwe sa wysokie predkosci skrawania i szybkosci usuwania materiatu.
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KONCENTRACJA

Wedtug systemu Norton Winter koncentracje okresla sie jako udziat objetosciowy diamentu lub ¢cBN w warstwie

Sciernej jak ponizej:

DIAMENT cBN
C50 2,2 12,5 V120 2,09 12
C75 3,3 18,75 V180 3,13 18
C100 4,4 25 V240 4,18 24
C125 55 31,25 V300 5,22 30

Definicje te nie maja zastosowania do jednowarstwowych narzedzi galwanicznych.

KONDYCJONOWANIE

Kondycjonowanie sSciernicy polega na obcigganiu i czyszczeniu:

OBCIAGANIE
CZYSZCZENIE

Makrostruktura Mikrostruktura Mikrostruktura

Nadawanie prawidtowej geometrii i ksztattu

Sciernicy Tworzenie topografii $ciernicy Usuwanie wiorow z przestrzenia na wiéry

Celowa modyfikacja ziarna i spoiwa Zamierzone cofniecie spoiwa

REGULARNY AZOTEK BORU (CBN]

Azotek boru wystepuje w dwdch modyfikacjach strukturalnych: regularny azotek boru (cBN) ma strukture krysztatu
mieszanki cynku odpowiadajaca diamentowi i ma twardos¢ nieco nizsza niz diament. Grafitowa modyfikacja
heksagonalna azotku boru (hBN] jest miekka i jest stosowana jako smar.

Brak zamiaru modyfikacji Sciernicy

W poréwnaniu z diamentem cBN ma zalety technologiczne i ekonomiczne podczas szlifowania materiatow
o powinowactwie chemicznym do wegla, takich jak stale i stopy zelaza. Zastosowania cBN staja sie coraz bardziej
ekonomiczne i zademonstrowano szlifowanie cBN przedmiotéw o twardosci tak niskiej jak 50 HRc.

DIAMENT

Diament jest jedna z trzech modyfikacji wegla (pozostate to grafit i fulereny), a przy twardoéci Moh'a wynoszacej 10
diament jest najtwardszym znanym materiatem. Twardo$¢ szlifowania (Rosiwal] jest 140 razy wyzsza niz w przypadku
tlenku aluminium. Ze wzgledu na swoja twardos$¢ i odpornosé na zuzycie diament jest uzywany do szlifowania
materiatow twardych, kruchych i dajacych krétkie wiéry. Przyktadami sa weglik wolframu, szkto, ceramika, kwarc,
materiaty pétprzewodnikowe, grafit i odporne na Scieranie stopy do natryskiwania cieplnego, a takze stopy do
napawania, tworzywa sztuczne wzmocnione wtdknem szklanym i inne trudne w obrébce materiaty. W zastosowaniach
przemystowych wykorzystywane sa zaréwno diamenty naturalne, jak i syntetyczne.

o DIAMENT NATURALNY:
diamenty te powstaty w ptaszczu ziemskim pod wptywem wysokiego ci$nienia i temperatury (1200 -1400°C).
Zaréwno monokrysztaty (oémioéciany, trojkaty...) jak i pokruszone ziarna (bort) sa uzywane w przemystowych
narzedziach diamentowych.

o DIAMENT SYNTETYCZNY:
ziarna z syntetycznego diamentu sg formowane w prasach w procesie bardzo wysokiego cisnienia/wysokie]
temperatury (HP/HT), przy ciénieniu do 60000 bar i 1500°C, przy uzyciu réznych materiatow rozpuszczalnikowych/
katalizatoréw, ktore pomagaja przeksztatcic grafit w diament.

e MCD:
duze diamenty syntetyczne, ktdre sa wytwarzane w procesie HP/HT podobnym do procesu wytwarzania ziarna
diamentu syntetycznego.

« PCD:
kawatki diamentu polikrystalicznego utworzone przez spiekanie zmikronizowanych czastek diamentu wraz ze
spoiwem w warunkach HP/HT.

e CVD:
te diamenty sa wytwarzane przez osadzanie w fazie gazowe]j (metan, woddr) pod niskim ci$nieniem w systemie
prézniowym.
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WSKAZNIK KIERUNKU OBROTU

Sciernice diamentowe i cBN ze spoiwem zywicznym i metalowym zawsze posiadaja wskazany kierunek obrotéw.

Na koncu tancucha produkcyjnego wielowarstwowej Sciernicy znajduje sie proces profilowania i ostrzenia. W procesie
ostrzenia za kazdym z aktywnych ziaren Sciernych tworzy sie ogon spoiwa. Ten ogon spoiwa podtrzymuje ziarno

i zapobiega przedwczesnemu pekaniu ziarna. Jesli Sciernica jest zamontowana na odwrot, ta koncowka spoiwa
bedzie poprzedzad ziarna podczas skrawania, co prowadzi do zmniejszenia przestrzeni na widry, zwiekszenia nacisku
szlifowania i wczesnego pekania ziaren. Dlatego wazne jest, aby przestrzegac kierunku obrotéw wskazanego strzatka
lub ponownie naostrzy¢ Sciernice przed uzyciem, jesli zdecydujesz sie zmieni¢ kierunek obrotéw.

OBCIAGANIE = WYROWNYWANIE + OSTRZENIE

Nalezy rozrézni¢ kluczowe etapy przygotowania Sciernicy: wyréwnanie, ostrzenie i czyszczenie powierzchni Sciernicy.

Obciaganie opisuje procesy wyréwnywania i ostrzenia sciernicy. Podczas szlifowania konwencjonalnymi Sciernicami
z tlenku aluminium lub weglika krzemu ..obciaganie” jest potaczonym procesem wyréwnywania i ostrzenia. Jednak
w przypadku supersciernych $ciernic zawierajacych $cierniwo diamentowe lub ¢cBN w spoiwie zywicznym lub
metalowym, po wyréwnaniu zwykle wymagany jest oddzielny etap ostrzenia w celu usuniecia czesci materiatu spoiwa
i odstoniecia ziaren. Ponadto powierzchnia $ciernicy musi by¢ czyszczona (obciaganie + czyszczenie = regeneracja)
okresowo. Czestotliwo$¢ obciagania zalezy od parametréw procesu szlifowania oraz rodzaju szlifowanego materiatu.

Wyréwnywanie $ciernicy generuje prawidtowy ksztatt geometryczny, wypracowuje niezbedna koncentrycznosé,
a takze usuwa wszelkie zanieczyszczenia powierzchni. W ten sposdb zuzyte, stepione ziarna sa usuwane lub ostrzone,
a Swieze ziarna sa odstoniete. Aby osiagnac¢ optymalne wyniki, narzedzia do obciagania, parametry obciagania
i strategia obciagania musza byc¢ precyzyjnie dopasowane do Sciernicy i procesu szlifowania. Dlatego stosuje sie rézne

narzedzia i metody, takie jak osetki ostrzace na bazie tlenku aluminium lub SiC, $ciernice SiC, przystawka z hamulcem
odsrodkowym Norton Winter, dyskowe rolki CNC, diamentowe obciagacze, rolki profilowe itp.

Nasi inzynierowie stuza rada, ktéra pomoze Ci wybrac najlepsza metode dla Twojej aplikacji.

FEPA

Europejska Federacja ds. Produktéw Sciernych (FEPA) jest europejska organizacja non-profit, ktéra publikuje
wytyczne i normy bezpieczenstwa dla konwencjonalnych i superséciernych (diamentowych i ¢cBN) narzedzi éciernych
oraz luznego ziarna éciernego (patrz wielko$¢ ziarna). Podaje rowniez standardy dla najpopularniejszych ksztattow
i wymiaréw Sciernic.

KSZTALTY FEPA

Te rysunki przedstawiaja najwazniejsze geometrie Sciernic:

1A1R 1ATW
_ 4BT9 4LET9 __
11A2-70° 11V2
| ! |
\ i ' \ ! ’ \ ! ’ ‘ i ' \@
11V9 12A2-20° 12C9-20° 12V2 12V9
14A1 14E1 14F1 14FF1 14M1
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SZLIFOWANIE

Zgodnie z norma DIN 8589 szlifowanie definiuje sie jako usuwanie materiatu za pomoca geometrycznie
niezdefiniowanych krawedzi skrawajacych. Wszystkie $ciernice z diamentem lub regularnym azotkiem boru (cBN) sa
narzedziami Sciernymi zgodnymi z norma DIN 8589. . Krawedzi tnace” sktadaja sie z ziarna diamentowego lub cBN.

WSPOLCZYNNIK SZLIFOWANIA (G-RATIO)

Wspétczynnik szlifowania jest obliczany jako stosunek objetosci V| usunietego materiatu z obrabianego przedmiotu do
objetosci zuzyte] warstwy sciernicy V..

KORPUSY SCIERNIC

Korpus Sciernicy zapewnia statyczna i dynamiczna sztywnos$¢ narzedzia. W zaleznosci od rodzaju warstwy szlifierskie]
moze sktadac sie z aluminium, Zywicy z wypetniaczami, mosiadzu, stali lub ceramiki. Korpus znaczaco wptywa na
wibracje i przewodnos¢ cieplna Sciernicy; ponizsza tabela przedstawia przyktady korpuséw narzedzi supersciernych.

TYPY MATERIALOW POCHLANIANIE .
KORPUSOW OZNACZENIE WIBRACJI PRZENIKANIE CIEPLA SZTYWNOSC MECHANICZNA
Zywviglz;g{mg(t:azgor\;viymi H Srednie wystarczajace dobra
5 : . satysfakcjonujaca
Zyw'ﬁ?efn\g;l%{wmﬁizam' BlubD dobre zte (niewystarczajaca przy
Y korpusach cienkosciennych)
Aluminium A zte dobre bardzo dobra
Stal zte satysfakcjonujace bardzo dobra
Miedz C zte bardzo dobre bardzo dobra
Kompozyt CFK dobre zte dobra

WIELKOSCI ZIAREN

Rozmiary sita dla asortymentu diamentéw i cBN zgodnie z normami FEPA (réwniez ISO 6106) sa pokazane
w ponizszej tabeli. Poniewaz materiaty Scierne zawsze zawieraja zakres wielkosci ziarna, wartosci podane dla $rednich
wielkosci ziarna i czastek na karat sa przyblizone. Przedrostek D oznacza diament, a przedrostek B oznacza cBN.

FEPA WIELKOSCI ZIAREN D | B STANDARD [Mesh]

SREDNIA WIELKOSC ZIARNA [pim]

CZASTKI NA CT

1181 16/18 1100 60
1001 18/20 930 100
851 20/25 780 160
711 25/30 660 270
601 30/35 555 450
501 35/40 465 760
426 40/45 395 1200
356 45/50 330 2100
301 50/60 280 3500
251 60/70 233 6000
213 70/80 197 10000
181 80/100 167 16000
151 100/120 140 28000
126 120/140 118 46000
107 140/170 99 80000
91 170/200 83 135000
76 200/230 72 200000
b4 230/270 63 300000
54 270/325 55 460000
46 325/400 47 750000
39 400/500 38 1400000
33 500/600 33 2100000

Norton Winter ma wtasna klasyfikacje dla drobnych ziaren i mikroziaren. Standardy FEPA sg podobne (M 63..M1.0].

Ll
=
Z9g
o<
EE
o
I o
BLL
=

114 / NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER




=Y v AWIIINFT{EIR

SAINT-GOBAIN
D 25 40 - 60
D20C 34 - 45
D20 B 25-37
D20 A 20-30
D15 8-25
D15C 15-25
D15B 10 - 20
D15A 8-15
D10 6-10
D7 5-10
D5 3-7
D3 2-5
D1 05-2
DO0,7 0-1
D 0,25 0-0,5

TWARDOSC MATERIALOW SCIERNYCH

Na warto$¢ twardosci materiatu generalnie wptywa metoda pomiaru. Rdzne metody pomiarowe i sprzet skutkuja réznymi
skalami i jednostkami, ktdrych nie mozna tatwo poréwnac. Tak wiec istnieje kilka skal, na przyktad:

Twardoé¢ Moha: odporno$é na $cieranie (miara odpornosci na zarysowania)

Twardo$¢ Rosiwala: zachowanie podczas usuwania naddatku (miara odpornoéci na usuwanie naddatku)

Mikrotwardo$¢ Vickersa: zachowanie wgtebienia (odporno$¢ na penetracje)

W ponizszej tabeli podano rézne wartosci twardosci materiatow Sciernych i porownano je z niektorymi referencyjnymi
materiatami:

MATERIAL TWARDOSC MOHA Twardo$¢ ROSIWALA MIKROTWARDOSC VICKERSA (HV)

Diament 10 140.000 10.000
cBN 9,9 9.000
Weglik krzemu 9,6 2.600
Korund 9 1.000 2.060
Kwarc 7 120 1.120
Magnez 5 6,5 540
Gips 2 1,25 36
Talk 1 0,03 2,6

Odpornos¢ diamentu na usuwanie naddatku (twardo$¢ Rosiwala) jest 140 razy wyzsza niz korundu (tlenku aluminium),
mimo ze jego twardo$¢ penetracji (Vickers) jest tylko 5 razy wyzsza.
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SZYBKOSC USUWANIA MATERIALU

Szybkos$¢ usuwania materiatu, MRR lub Qw, jest wyrazona w mm3/s i okresla objetos¢ szlifowanego materiatu
przedmiotu obrabianego na jednostke czasu (sekunde).
Wtasciwa szybkos¢ usuwania materiatu, MRR" lub Q'w, odnosi sie do szybkos$ci usuwania materiatu na milimetr
szerokosci styku $ciernicy i jest wyrazona w jednostkach [mm?/(s. mm]].

PARAMETRY WPLYWAJACE NA WYNIKI SZLIFOWANIA

W tabeli przedstawiono niektore korelacje miedzy zmiennymi procesu a wynikami szlifowania.

PARAMETRY WPLYWAJACE

Szybkos¢ skrawania V_
(m/s)

KRYTERIUM OCENY | S|tA SKRAWA-

WSPOLCZYNNIK
SZLIFOWANIA G
G=F[.)

CHROPOWATOSCE

RA
R=Fl..)

TEMPERATURA &
9=F[.)

Koncentracja (karat/cm?)

\

\

S~

VC VC VC
R
Parametry Savbkosé U . / a
zybkos¢ Usuwania /
maszynowe .
. yno Materiatu Q_ (mm?/s) /
i operacyjne w
QW QW QW
Ra
Chtodziwo - \ \
(zawarto$¢ oleju)
Zawartos¢ oleju Zawartosc oleju Zawartosc oleju Zawartosc oleju
G R,
Wielkos$¢ ziarna (um) — / - /
Wielkosc¢ ziarna Wielkoé¢ ziarna Wielkoé¢ ziarna Wielkos¢ ziarna
Sciernica

-

Koncentracja

Koncentracja

Koncentracja

Koncentracja

116 / NARZEDZIA OBCIAGAJACE NORTON WINTER




=Y v AWIIINFT{EIR

SAINT-GOBAIN

CHROPOWATOSC

Na chropowatos¢ powierzchni szlifowanego przedmiotu ma wptyw wiele réznorodnych parametréw:
Wielko$¢ ziarna materiatu Sciernego

Koncentracja ziarna sciernego

Specyfikacja systemu spoiwa

Rodzaj i twardo$¢ przedmiotu obrabianego

Proces szlifowania

Parametry szlifowania

Parametry obciagania

Ponizej przedstawiono ogdlna i jako$ciowa korelacje miedzy wielkoscia ziarna a chropowatoscia powierzchni:

181

151

126

107

91

Wielkoé¢ ziarna

76

64

54

46

30

20

R, [pm] 0,012 0,025 005 01 0,2 0,4 0,8 1.6 32
R [uml 0,100 0,200 0,40 10 1,6 2,5 6,3 10 20
R [um] 0,050 0,100 0,20 06 1.0 1,6 3,8 6 15

z
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SPECYFIKACJA

Specyfikacja jest ogélnym opisem narzedzia szlifierskiego i zawiera wszystkie istotne informacje dotyczace cech
produktu. Ogélnie specyfikacja zawsze zawiera nastepujace szczegoty:

EXAMPLE:

100-2-10-20

Ksztatt Wymiary Wielkos$¢ ziarna Spoiwo Koncentracja Materiat korpusu

Ponadto specyfikacja moze zawierac¢ dodatkowe informacje dotyczace indeksu rysunku, metody produkcji,
struktury i innych szczegoétéw.

MATERIALY SUPERSCIERNE

Diament i regularny azotek boru sa wedtug aktualnego stanu wiedzy najtwardszymi materiatami wystepujacymi
obecnie w przemysle. Poziomy twardosci diamentu i ¢cBN sa znacznie wyzsze niz w przypadku konwencjonalnych
materiatéw $ciernych, takich jak tlenek aluminium(korund) i weglik krzemu (patrz twardosc).

EFEKTY ZUZYCIA DIAMENTU | CBN

Sama twardos$¢ ziarna Sciernego nie jest wystarczajaca do okreslenia zachowania narzedzia szlifierskiego.
Ziarna diamentowe i cBN moga zuzywac sie na wiele sposobdw, powodujac rézne efekty.

Przede wszystkim istnieja dwa gtéwne rodzaje zuzycia.

ZUZYCIE MECHANICZNE
Scieranie, mikrowykruszanie krawedzi skrawajacych, makropekniecia ziarna i wyrwanie ziarna ze spoiwa.

ZUZYCIE CHEMICZNE | TERMICZNE

Dyfuzja wegla, grafityzacja, utlenianie i reakcja z ptynami szlifierskimi

Diament reaguje nie tylko z zelazem (powyzej pewnej temperatury progowej), ale takze z chromem, wanadem

i wolframem. cBN nie wykazuje reakcji chemicznej z zelazem ani innymi metalami.

Dlatego udowodniono, ze cBN zapewnia lepsza wydajno$¢ narzedzia podczas obrébki na przyktad stali szybkotnacej,
chociaz nie jest tak twarda jak diament.

Zewnetrzna oznaka wystepowania zuzycia cieplno-chemicznego jest szybkie pojawianie sie sptaszczen na ziarnach,

gdy nie wystepuje wykruszanie ziarna w wyniku zuzycia mechanicznego.
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] W WINTER
KONTAKT

Kogo najpierw zapytac¢? Kto jest moja najblizsza osoba kontaktowa?
Gdzie moge uzyskac szybka i tatwa pomoc dotyczaca narzedzi szlifierskich i proceséw szlifowania?

W przypadku pytan prosimy o kontakt z inzynierem sprzedazy:

m

SAINT-GOBAIN

WINTER

Saint-Gobain Abrasifs
European Headquarters

Rue de l[Ambassadeur - B.P,8
78 702 Conflans Cedex
France

Tel: +33 (0)1 34 90 40 00
Fax: +33 (0]1 34 90 43 97
E-Mail: info.winter@saint-gobain.com

www.nortonabrasives.com
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SAINT-GOBAIN ABRASIVES NV/SA
INDUSTRIELAAN 129

1070 ANDERLECHT

BRUSSELS

BELGIUM

TEL: +3222672100

FAX: +322267 8424

SAINT-GOBAIN ABRASIVES, S.R.0.
POCERNICKA 272/96, MALESICE
108 00 PRAHA 10

CZECH REPUBLIC

TEL: +420 255719 326

FAX: +420 255 719 321

SAINT-GOBAIN ABRASIVES A/S
DYBENDALSVANGET 2
DK-2630 TAASTRUP

DENMARK

TEL: +45 46755244

PO BOX 643706

FORTUNE TOWER OFFICE 2106
JLT BLOCKC

(NEXT TO METRO STATION])
JUMEIRA LAKE TOWER, DUBAI
UNITED ARAB EMIRATES

TEL: +9714 4315154

FAX: +971 4 431 5434

SAINT-GOBAIN ABRASIFS
251 RUE DE LAMBASSADEUR
78700 CONFLANS

FRANCE

TEL: +33(0]1 34904000
FAX: +33(0]1 34 90 43 97

SAINT-GOBAIN ABRASIVES GMBH
BIRKENSTRASSE 45-49
D-50389 WESSELING
GERMANY
TEL: +49(0) 2236 703-1
+49 (0) 2236 8996-0
+49 (0) 2236 8911-0
FAX: +49 (0) 2236 703-367
+49 (0) 2236 8996-10
+49 (0) 2236 8911-30
FUR DEN FACHHANDEL OSTERREICH
TEL: +43(00) 662 430076

SAINT-GOBAIN ABRASIVES KFT.
1225 BUDAPEST

BANYALEG U. 60/B.

HUNGARY

TEL: +36 13712250

FAX: +36 13712255

SAINT-GOBAIN

Saint-Gobain HPM Polska Sp. z o.0.
Norton 1
62-600 Koto
Polska
Tel: +48 63 26 17 100

SAINT-GOBAIN ABRASIVIS.P.A
VIA PER CESANO BOSCONE 4
[-20094 CORSICO MILANO
ITALY

TEL: +39 02 44 851

FAX: +39 02 4478 266

SAINT-GOBAIN ABRASIVES S.A.
190 RUE J.F. KENNEDY

L-4930 BASCHARAGE

GRAND DUCHE DE LUXEMBOURG
TEL: +35250401 1

FAX: +35250 16 33

NO. VERT (FRANCE) 0800 906 903

SAINT-GOBAIN ABRASIFS, S.A.
2 ALLEE DES FIGUIERS

AIN SEBAA - CASABLANCA
MOROCCO

TEL: +212522 6657 31

FAX: +2125223509 65

SAINT-GOBAIN ABRASIVES BV
GROENLOSEWEG 28

7151 HW EIBERGEN

P.0. BOX 10

7150 AA EIBERGEN

THE NETHERLANDS

TEL: +31545 466466

FAX: +31 545 474605

SAINT-GOBAIN ABRASIVES AS
KARIHAUGVEIEN 89

1086 OSLO

NORWAY

TEL: +47 63870600

FAX: +47 638706 01

SAINT-GOBAIN HPM POLSKA SP. Z 0.0.
UL. NORTON 1

62-600 KOLO

POLAND

TEL: +48 632617100

FAX: +48 63 27 20 401

SAINT-GOBAIN ABRASIVOS, L. DA
ZONA INDUSTRIAL DA MAIA
[-SECTOR VIII, NO. 122

APARTADO 6050

4476 - 908 MAIA

PORTUGAL

TEL: +351 229 437 940

FAX: +351 229 437 949

Norton jest zarejestrowanym znakiem towarowym Saint-Gobain Abrasives

Form # 4426

SAINT-GOBAIN GLASS,
BUSINESS UNIT ABRASIVI
PUNCT DE LUCRU:

LOC.VETIS, JUD. SATU MARE
447355, STR. CAREIULUI 11,
PARC INDUSTRIAL RENOVATIO
ROMANIA

TEL: +40261839 709

FAX: +40 261839 710

SAINT-GOBAIN AFRICA
300 JANADEL AVE
HALFWAY GARDENS
MIDRAND, 1686

SOUTH AFRICA

TEL: +27(0) 12 657 2800
FAX: +27(0) 11388 1605

SAINT-GOBAIN ABRASIVOS, S.A.
CTRA. DE GUIPUZCOA, KM. 7,5
E-31195 BERRIOPLANO (NAVARRA)
SPAIN

TEL: +34 948306 000

FAX: +34 948 306 042

SAINT-GOBAIN ABRASIVES AB
GARDSFOGDEVAGEN 18A
SE-168 66 BROMMA

SWEDEN

TEL: +46 858088100

FAX: +46 858088130

SAINT-GOBAIN INOVATIF MALZEMELER VE
ASINDIRICI SAN. TIC. A.S.

GOLD PLAZA, ALTAY CESME MAHALLESI,
0Z SOKAK, N0:19/16

34843 MALTEPE-ISTANBUL ,

TURKEY

TEL: 0090-216-217 1250

FAX: 0090-216-442 40 74

SAINT-GOBAIN ABRASIVES
UNICORN HOUSE

UNIT 1, AMISON CLOSE
REDHILL BUSINESS PARK
STAFFORD

ST16 TWB

UNITED KINGDOM

TEL: +44 1785279553

THE SYMBOL OF SAFETY

wSEAM

Sustainable European Abrasive Manufacturers
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