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Dobór ściernicy

Ściernice trzpieniowe z elektrokorundu i węglika krzemu
o spoiwie ceramicznym

2

Informacje ogólne
Zastosowanie ściernic trzpieniowych

Ściernice trzpieniowe znajdują zastosowanie w wielu ope-
racjach obróbki szlifierskiej zarówno na szlifierkach stacjo-
narnych jak i ręcznych. Stosowane są do

szlifowania detali metalowych.

Ściernice trzpieniowe przystosowane są do szlifowania po-
wierzchnią boczną i czołową, co znacznie zwiększa zakres
ich zastosowań.

zgrubnego i wykań-
czającego

Twardość ściernicy

Twardość ściernicy określa się jako opór spoiwa przeciw
wyrywaniu ziaren materiału ściernego pod wpływem sił
zewnętrznych.

Kryteria wyboru

Podstawowymi kryteriami doboru ściernicy są własności
materiału obrabianego, konstrukcja i typ używanej szlifierki
oraz oczekiwana jakość obrabianej powierzchni a także jej
wymiary i kształt.

Wielkość ziarna

Dobierając wielkość ziarna należy brać pod uwagę następu-
jące kryteria:

rodzaj obróbki (zgrubna, wykańczająca);

pożądana gładkość obrabianej powierzchni;

oczekiwana wydajność obróbki szlifierskiej.

!

!

!

szaroniebieska
lub brązowa

ciemnozielona

szarobrązowa
lub

szaroniebieska

czarna

biała

stale węglowe C<0,5%; staliwa,
żeliwa ciągliwe, metale nieżelazne.

stale szybkotnące, stale
narzędziowe, węgliki spiekane,
ceramika.

stale węglowe i stale stopowe
o zawartości C=0,5% i twardości
do 60HRC

żeliwa utwardzone i szare, węgliki
spiekane, metale kolorowe,
tworzywa sztuczne, skóra i guma.

stale węglowe i stale stopowe
o zawartości C>0,5% i twardości
powyżej 62HRC

Elektrokorund
zwykły 95A

Węglik krzemu
zielony 99C

Elektrokorund
półszlachetny 97A

Węglik krzemu
czarny 98C

Elektrokorund
szlachetny 99A

Barwa Obrabiane materiałyNazwa

Rodzaje materiałów ściernych

Rozmiar ziarna [µm] Rozmiar ziarna [µm]Nr ziarna Nr ziarna

Klasyfikacja wymiarowa ziarna

miękkie średnie twarde

H I J K• • • L M N O• • • P Q R• •

Stopnie twardości ściernic

Prędkość szlifowania

Zabiegi korygujące

Podczas obróbki szlifierskiej bardzo dużą rolę odgrywa pręd-

kość szlifowania. Ściernice trzpieniowe o spoiwie ceramicz-

nym powinny być użytkowane przy prędkości szlifowania

około 25  m/s.

Podczas długiej pracy ściernicy następuje zużywanie się
ziarna ściernego ponadto część urobku gromadzi się w na-

turalnych porach ściernicy sprawiając, że traci ona swoje

własności skrawające. Obciągnięcie ściernicy przywraca jej

pierwotne własności skrawające i efektywność pracy.

Użytkowanie ściernic

Zamawianie

Przykład zamówienia

Chcąc zamówić ściernicę cechującą się następującymi para-

metrami:

typ ściernicy 5210;

średnica D = 8 mm;

szerokość ściernicy T = 20 mm;

średnica trzpienia S = 6 mm;

ziarno z elektrokorundu szlachetnego 99A

o wielkości 60;

twardość K;

struktura 8;

spoiwo ceramiczne – V.

w zamówieniu należy podać następujące oznaczenie:

!

!

!

!

!

!

!

!

5210 - 8x20x6 99A 60 K8V

Parametry geometryczne Parametry ścierne

99A 60 K 8 V

rodzaj ziarna

wielkość ziarna

oznaczenie spoiwa

struktura

twardość ściernicy

typ ściernicy

średnica [mm]

szerokość ściernicy [mm]

średnica trzpienia [mm]

D T S

5210 8- x x 620

Schemat oznaczania ściernic

150/125

90/75

125/106

75/63

180/150

212/180

250/212

355/300

500/425

710/600

300/250

425/355

600/500

850/710

106/90

60,5/56,5

90

80

70

54

40

30

60

46

36

24

100

180

120

220

150

240
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Ściernice trzpieniowe z elektrokorundu i węglika krzemu

Головки шлифовальные из электрокорунда и карбида кремния

на связке керамической

3

Информация общая
Применение кругов стержневых

Шпиндельные абразивные головки находят применение

на многих операциях шлифовальной обработки, как на ста-
ционарных шлифовальных станках, так и ручных маши-
нах. Применяются, как для чернового, так и окончательно-
го (чистового) шлифования металлических деталей.

Шпиндельные головки предназначены для шлифования

боковых и торцовых поверхностей, что значительно рас-

ширяет область их применения.

Твердость головки

Твердость головки определяется прочностью связки, обес-

печивающей надежное закрепление зёрен абразивного

материала от вырывания под воздействием внешних сил.

Критерии подбора

Основными критериями выбора шпиндельной головки

для конкретного обрабатываемого материала, являются

конструкция и тип шлифовального станка, требования к

качеству обрабатываемой поверхности, а также её раз-

меры и форма.

Величина зерна

При подборе зерна необходимо руководствоваться ниже

приведенными критериями

видом обработки (черновая, окончательная);

заданной шероховатостью обрабатываемой поверхности;

ожидаемой производительностью процесса шлифования.

:

!

!

!

серо голубой
или

коричневый

-

темно зеленый-

серо
коричневый или

серо голубой

-

-

черный

белый

углеродистые стали с содержани-
ем углерода менее 0,5%, сталь-
ноге литье, прочные чугуны
неметаллические материалы

,
.

стали быстрорежущие стали
инструментальны тверды
сплавы

,
e, e

.

углеродистые стали с содержа-
нием углерода 0,5% и твердос-
тью до 60HRC.

чугуны серые тверды сплавы
цветные материалы пластмассы
кожа и каучук

, e ,
, ,

.

легированные стали углеродис-
тые стали с содержанием углеро-
да более 0,5% и твердостью
более 62

,

HRC.

Электрокорунд
нормальный 95А

Карбид кремния
зеленый 99С

Электрокорунд
полублагород-
ный 97А

Карбид кремния
черный 98С

Электрокорунд
благородный
99А

Цвет Обрабатываемые материалыНазвание

Виды абразивных материалов

Величина зерна [мкм] Величина зерна [мкм]N зерна N зерна

Классификация величины зерна

мягкие средние твердые

H I J K• • • L M N O• • • P Q R• •

Степени твердости кругов

Выбор головки
Скорость шлифования

Мероприятия по корректировке

В процессе шлифовальной обработки очень большую

роль играет скорость шлифования. Головки шлифоваль-

ные на связке керамической необходимо применять при

скорости шлифования ок. 25 м/с.

Часто при длительной работе головки наступает „засали-

вание” зерна шламом, попадающим в естественные

поры головки и он теряет свою режущую способность.

Правка головки приводит к надлежащему возврату режу-

щих свойств и эффективности работы.

Использование кругов

Заказ

Пример заказа

Пример заказа головки со следующими параметрами:

тип головки

диаметр мм

ширина головки мм

диаметр шпинделя мм

зерно из электрокорунда белого 99А величиной 60

твердость

структур

связка керамическая

в заказе такого головки надо дать следующее обозначе-

ние

!

!

!

!

!

!

!

!

5210;

D = 8 ;

T = 20 ;

S = 6 ;

;

K;

a 8;

– V.

:

5210 - 8x20x6 99A 60 K8V

99A 60 K 8 V

вид зерна

величина зерна

обозначение свяхзки

структурa

твердость головки

тип головки

диаметр [мм]

ширина головки [мм]

диаметр шпинделя [мм]

D T S

5210 8- x x 620

Схема обозначения

Параметры геометрические Параметры рабочего слоя головки

150/125

90/75

125/106

75/63

180/150

212/180

250/212

355/300

500/425

710/600

300/250

425/355

600/500

850/710

106/90

60,5/56,5

90

80

70

54

40

30

60

46

36

24

100

180

120

220

150

240



www.inter-diament.com.pl

Folder

Ś
ci

e
rn

ic
e
 t

rz
p

ie
n

io
w

e

4

Typ ściernicy

Тип головки 5201

5210

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Typ ściernicy

Тип головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

5201 - 20x6x6  99A 120 L7V
5201 - 32x6x6  CrA 80 P8V

D T S

D T S

Wielkość ziarna

Величина зерна

Wielkość ziarna

Величина зерна

Materiał / Материал

Materiał / Материал

Twardość

Твердость

Twardość

Твердость

K ÷ P

K ÷ P

60 ÷ 120

60 ÷ 120

99A, CrA, (97A, 99C, 98C)

99A, CrA, (97A, 99C, 98C)

5210 - 10x16x3  99A 120 O7V
5210 - 16x20x6  CrA 80 P5V

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

16

25

32

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

20

30

40

D T S

3 6 • 8 • 10 3

3

3

3

6

3

6

3

6

6

6

6

6

4

5

6 • 10

6 • 10 • 15

6

8

6 • 10 • 13 • 16 • 20

10 • 20

8 • 10

10 • 13 • 20

6 • 16 • 20

6 • 10 • 13 • 20 • 25 • 30
10

12

13

16

20

20 • 30

10 • 13 • 20 • 25 • 30

13 • 20 • 25 • 30 • 40

13 • 20 • 2516 • • 30 • 40 • 50

D T S

6

6

6

6

25

30

40

50

13 • 20 • 2516 • • 30 • 40 • 50

1 20 • 250 • • 30 • 40 • 50

13 20 • 25• • 30 • 40

20 • 25 • 30

40

T

DS

wersja
версия D 30 mm≤

D > 30 mm
wersja
версия

40

40

T

T

D
D

S
S
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5211

5212

5213

K ÷ P

M ÷ P

K ÷ O

60 ÷ 120

46 ÷ 120

60 ÷ 120

99A, CrA, (97A, 99C, 98C)

99A, CrA, (97A, 99C, 98C)

99A, CrA, (97A, 99C, 98C)

5211 - 10x25x6-60°  99A 60 M6V
5211 - 30x30x6-90°  CrA 100 L8V

D T S β

5212 - 20/10x25x6-30°  99A 60 N7V
5212 - 32/16x40x6-30°  CrA 100 P8V

D     d T S1 β

5213 - 10x20x3  99A 80 K7V
5213 - 20x25x6  CrA 80 L8V

D T S

Typ ściernicy

Тип головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Typ ściernicy

Тип головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Typ ściernicy

Тип головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Wielkość ziarna

Величина зерна

Wielkość ziarna

Величина зерна

Wielkość ziarna

Величина зерна

Materiał / Материал

Materiał / Материал

Materiał / Материал

Twardość

Твердость

Twardość

Твердость

Twardość

Твердость

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

D T βS

6 15 • 25 60°

60°

60°

60°

60°

60° • 90°

3 • 6

3 • 6

6

6

6

6

8

10

16

20

30

20 • 25

25

30

35

30

D T Sd1 β

20

25 32

610 30°

68 10°

612 30°

616 30°32

50

25

40

5

8

13

20

10

16

10

25

3

3 • 6

3 • 6

3 • 6

6

6

6

6

6

10

16

25

10

20 • 25

20

25

D T S

40 T

βS D

40 T

D

β

d
1S

40 T

D

R

S
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5220

5221

5222

K ÷ P

K ÷ P

K ÷ P

46 ÷ 120

46 ÷ 120

46 ÷ 120

99A, CrA, (97A, 99C, 98C)

99A, CrA, (97A, 99C, 98C)

99A, CrA, (97A, 99C, 98C)

5220 - 10x10x3  99A 120 K7V
5220 - 20x32x6  CrA 80 M6V

D T S

5221 - 13/6x16x6  CrA 60 K7V
5221 - 25/8x32x6  99A 46 P6V

D d T S1

D    d T S1

5222 - 16/ 7 x 5 x6 99A 80 P6V
5222 - 35/15x25x6 CrA 60 K7V

Typ ściernicy

Тип головки

Typ ściernicy

Тип головки

Typ ściernicy

Тип головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

6 10 1,5

2

2,5

2,5

3

3,5

5

6

7

7,5

3

3

3

6

6

6

6

6

6

6

8

10

13

16

20

25

30

32

10 • 16

10

25

13 • 25

16 • 20

20 • 32

25 • 32

30

32

D T RS

D T Sd1

13 16 66

6825 32

D T Sd1

16 57

15

6

635 25

Wielkość ziarna

Величина зерна

Wielkość ziarna

Величина зерна

Wielkość ziarna

Величина зерна

Materiał / Материал

Materiał / Материал

Materiał / Материал

Twardość

Твердость

Twardość

Твердость

Twardość

Твердость

40 T

D

R

S

40 T

Dd
1S

40 T

D

d
1

S



INTER - DIAMENT
®

Ściernice trzpieniowe z elektrokorundu i węglika krzemu

Г
о

л
о

в
к
и

 ш
л

и
ф

о
в
а
л

ь
н

ы
е

7

5240

K ÷ P46 ÷ 12099A, CrA, (97A, 99C, 98C)

5240 - 10x20x3  99A 60 P7V
5240 - 18x32x6  CrA 100 N8V

D T S

5230

K ÷ P46 ÷ 12099A, CrA, (97A, 99C, 98C)

5230 - 10x3  99A 46 O6V
5230 - 20x6  CrA 100 P7V

D    S

5226

M ÷ R46 ÷ 12099A, CrA, (97A, 99C, 98C)

5226 - 20x30x6  99A 46 P6V
5226 - 20x30x6  CrA 120 M8V

D T S

Typ ściernicy

Тип головки

Typ ściernicy

Тип головки

Typ ściernicy

Тип головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

20 30 6

D T S

D S

10

16

25

3 • 6

6

6

6

6

6

13

20

30

10 20 3 • 6

6

6

18

20

32

40

D T S

Wielkość ziarna

Величина зерна

Wielkość ziarna

Величина зерна

Wielkość ziarna

Величина зерна

Materiał / Материал

Materiał / Материал

Materiał / Материал

Twardość

Твердость

Twardość

Твердость

Twardość

Твердость

40 30

D

7 10

S 7
5
°

40

DS

40 T

D

R

S



www.inter-diament.com.pl

Folder

Ś
ci

e
rn

ic
e
 t

rz
p

ie
n

io
w

e

5250

5261

K ÷ P

K ÷ O

46 ÷ 120

60 ÷ 120

99A, CrA, (97A, 99C, 98C)

99A, CrA, (97A, 99C, 98C)

D T S

D T S

5250 - 10x15x3  99A 60 N8V
5250 - 20x25x6  CrA 46 P7V

5261 - 32x 6x6  99A 100 K7V
5261 - 40x10x6  CrA 120 M8V

5242

K ÷ P46 ÷ 12099A, CrA, (97A, 99C, 98C)

5242 - 13x20x3  99A 80 M5V
5242 - 20x32x6  CrA 46 P7V

D T S

8

Typ ściernicy

Тип головки

Typ ściernicy

Тип головки

Typ ściernicy

Тип головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

13 20 3 • 6

620 32

D T S

D T S d1

10 15 3 • 6 6

1320 25 6

32 6 6

640 10

D T S

Wielkość ziarna

Величина зерна

Wielkość ziarna

Величина зерна

Wielkość ziarna

Величина зерна

Materiał / Материал

Materiał / Материал

Materiał / Материал

Twardość

Твердость

Twardość

Твердость

Twardość

Твердость

40 T

D

R

½T

S

40 T

D

d
1

S

40 T

DS
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Ściernice trzpieniowe z elektrokorundu i węglika krzemu
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5262

M ÷ P80 ÷ 12099A, CrA, (97A, 99C, 98C)

D T S

5262 - 13x10x3  99A 80 M8V
5262 - 20x8x6  CrA 100 P7V

5270

K ÷ O60 ÷ 12099A, CrA, (97A, 99C, 98C)

D T S

5270 - 10x13x3  99A 100 P7V
5270 - 20x20x6  CrA 80 K7V

9

Typ ściernicy

Тип головки

Typ ściernicy

Тип головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Wymiary ściernicy / Размеры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Parametry ściernicy
Параметры головки

13 10 3 • 6 5

6 420 8

D T RS

8 10 2,5

3

4

6

8

3

3

3

6

6

10

13

20

25

10 • 13

13

20

25

D T RS

Wielkość ziarna

Величина зерна

Wielkość ziarna

Величина зерна

Materiał / Материал

Materiał / Материал

Twardość

Твердость

Twardość

Твердость

40 T

D

R

S
S

40 T

DR
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Sharpening

saws with sintered
carbide cutting inserts

has never been so
efficient

as  now!

New!

SUPER

ATUT

High efficient

grinding wheels

for saws sharpening

offers:

1

1

1

1

1

1

1

vitrified bonded aluminium oxide

and silicon carbide wheels;

vitrified bonded CBN wheels;

resin bonded diamond and CBN

wheels;

electroplated diamond and CBN

wheels;

grinding wheels for PCD & PCBN inserts;

composite plates for machining;

diamond dressers.

7

50

2

8

2

50 10km

Otrębusy

Grodzisk
Mazowiecki

Żyrardów

Mszczonów

Błonie

Radziejowice

Nadarzyn

Milanówek
Pruszków

Piastów

Huta Żabiowolska

Warszawa

Kraków
Katowice
Cieszyn

Poznań
Berlin

Janki

Sękocin - Lasy

Siestrzeń579

719 721

720

720

719
579

w
ydanie II  02.2007

INTER - DIAMENT Sp.j.®

ul. Chełmońskiego 30

05-825 Grodzisk Mazowiecki

Polska

tel. +48 22 755 69 83

tel./fax. +48 22 755 58 78

fax. +48 22 724 30 37

email: inter@inter-diament.com.pl

www.inter-diament.com.pl



Why is it possible?

What more can be expected?

The end of the problems
with fine-pitch saws
sharpening!

at sharpening

What parameters should
be applied?

Strong ATUT

Thanks to high quality diamond grain and special bond a remarkable machining time reduction is

possible, allowing getting an

The improved quality of grinding surface, which affects on is a sig-

nificant benefit. The high strength grinding wheel guarantees stable and effective work. Good

fixing of the abrasive layer on the wheel body

Thanks to the special abrasive layer profile

in the grinding wheel a fine pitch

saws sharpening has became possible.

is the successor of the popular

VB8 grinding wheel.

It allows getting an incomparable effi-
ciency with its predecessor.

In order to make use of grinding wheels
abilities we recommend to use a coolant
during sharpening and to apply the follow-
ing machining parameters:

increased sharpening efficiency.

increase of saw blade life

The furniture saws sharpening is eas-

ier than whenever has been!

of

guarantees a safe and failure-free using.

SUPER

ATUT

Grinding speed

Allowance

Feed

15 20
20 40

0,05 0,2 mm

2 5 mm/s

÷
÷

÷

÷

m/s “dry”

m/s “wet”

SUPER

ATUT

Available diameters:

Application:

Order example:

Ø Ø Ø Ø125, 150, 160, 200
Akemat, Vollmer Biberach, Walter
SUPER 125x2,3x4x32 D76 K125 SBm

Available diameters:

Application:

Order example:

100, 125, 150
Akemat, Vollmer Biberach, Walter
ATUT 150x4x4x32 D46 K125 SBm

Ø Ø Ø

D46

D46

Grain size

Grain size

Concentration

Concentration

K125

K125

D76

D76

K125

K125

Recommended parameters

Recommended parameters

Info

Info

4

4

30°

1
3

Ø32

D

2,3

4

D

1
3

Ø32

20°

15°

1
0

Machining parameters

now
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Frezy diamentowe
do obróbki szkła

Фрезы алмазные

для обработки стекла
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Fre yz diamentow zewnętrzny do obróbki otworów w szyjkach karafek

Фрезы алмазные для обработки отверстий в горлышках графинов

Wymiary freza / Размеры фреза

Typ zfre a

Тип фреза

Zastosowanie

ПрименениеS-8200

1

3

2

4

5

6

7

8

9

10

D2 D2D1 D1
Oznaczenie / ОбозначениеOznaczenie / Обозначение

Przykład zamówienia

Пример заказа

Obróbka zgrubna

Обработка черновая

Obróbka wykańczająca

Обработка окончательная

D64D126

Wielkość ziarna

Величина зерна

S-8200  22/15  D64 K50 G
S-8200  31/24  D126 K50 G

11

12

11,0

20,5

15,5

27,516,5

19,0

12,0

22,513,5

24,0

11,5

22,013,0

23,515,0

24,516,0

28,018,5

19,5

18,018,0

27,519,019,0

29,520,520,5

31,022,522,5

34,523,523,5

26,026 / 19

26,5 / 19,5

27,5 / 20,5

29 / 22

29,5 / 22,5

30,5 / 23,5

31 / 24

31,5 / 24,5

34,5 / 27,5

35 / 28

18,518,5

29,020,020,0

30,522,022,0

31,523,023,0

35,025,525,5

26,5

15

16

17

18

19

20

13

14

18 / 11

18,5 / 11,5

19 / 12

20 / 13

20,5 / 13,5

22 / 15

22,5 / 15,5

23 / 16

23,5 / 16,5

25,5 / 18,5

D
2

50 12

R
1
/2

"

100

R 1,5
14%

D
1

3
0

Ø
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INTER - DIAMENT
®

Frezy do obróbki szkła

Wymiary freza / Размеры фреза

Fre w korków do karafekz diamentowy ewnętrzny do obróbki

Фрезы алмазные для наружной обработки пробок графинов

S-8210Typ zfre a

Тип фреза

Zastosowanie

Применение

1

3

2

4

5

6

7

8

9

10

11

12

D2 D2

11,0

20,5

15,5

27,516,5

18,5

19,0

12,0

22,513,5

24,0

11,5

22,013,0

23,515,0

24,516,0

28,0

19,5

D1 D1

18,4

27,919,4

29,920,9

31,422,9

34,923,9

26,426 / 19

26,5 / 19,5

27,5 / 20,5

29 / 22

29,5 / 22,5

30,5 / 23,5

31 / 24

31,5 / 24,5

34,5 / 27,5

35 / 28

18,9

29,420,2

30,922,4

31,923,4

35,425,9

26,9

15

16

17

18

19

20

13

14

Oznaczenie / Обозначение

18 / 11

18,5 / 11,5

19 / 12

20 / 13

20,5 / 13,5

22 / 15

22,5 / 15,5

23 / 16

23,5 / 16,5

25,5 / 18,5

Oznaczenie / Обозначение

S-8210  18/11  D64 K50 G
S-8210  31/24  D126 K50 G

Przykład zamówienia

Пример заказа

Obróbka zgrubna

Обработка черновая

Obróbka wykańczająca

Обработка окончательная

D64D126

Wielkość ziarna

Величина зерна

14%

55 12

R
1
/2

"

3
Ø

0

100

R1,5D
2

D
1
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Ściernice diamentowe
do obróbki bursztynu

Круги алмазные

для обработки янтаря
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Ściernice diamentowe do obróbki bursztynu
Круги алмазные для обработки янтаря

D

D

D

D

T

T

T

T

150

150

20 • 25

30 • 40 • 50

1A1  150x20x20  D107 K50 G
1A1  150x25x32  D126 K50 G

D T H

D T H

D T H

D T H

1A1

6A1

1A2

1AG2

Wymiary ściernicy / Размеры кругаTyp ściernicy

Тип круга

Wymiary ściernicy / Размеры круга

Wymiary ściernicy / Размеры круга

Wymiary ściernicy / Размеры круга

wg zamówienia / по заказу

H

wg zamówienia / по заказу

H

H

H

do szlifierek typu LUX

для машин типа LUX

do szlifierek typu LUX

для машин типа LUX

obróbka zgrubna

предварительна обработка

obróbka zgrubna

предварительна обработка

6A1  150x40x20  D107 K50 G
6A1  150x50x32  D126 K50 G

150

150

175

175

200

200

250

250

300

300

10

10

10

10

15

15

15

15

15

15

1A2  150x10x20  D126 K50 G
1A2  250x15x32  D151 K50 G

w
g

 z
a
m

ó
w

ie
n

ia

п
о
 з

а
ка

зу

w
g

 z
a
m

ó
w

ie
n

ia

п
о
 з

а
ка

зу

1AG2  150x10x20  D126 K50 G
1AG2  250x15x32  D151 K50 G

2

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

D

H

T

D

H

T

Ø50

D

H

T

H 5

T

Ø50

D

Typ ściernicy

Тип круга

Typ ściernicy

Тип круга

Typ ściernicy

Тип круга



К
р

у
г
и

 а
л

м
а
з
н

ы
е
 д

л
я
 о

б
р

а
б

о
т
к
и

 я
н

т
а
р

я

INTER - DIAMENT
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Ściernice do obróbki bursztynu

Wymiary ściernicy / Размеры круга

Wymiary ściernicy / Размеры круга

Wymiary ściernicy / Размеры круга

Typ ściernicy

Тип круга

Typ ściernicy

Тип круга

Typ ściernicy

Тип круга

H

w
g

 z
a
m

ó
w

ie
n

ia

п
о
 з

а
ка

зу
H

w
g

z
a
m

ó
w

ie
n

ia

п
о
 з

а
ка

зу

3

D T

D T H

1A1R

2A2W

S-1041

75

100

125

150

200

0,6

0,6 • 0,8

0,6 • 0,8

0,6 • 0,8

0,8

1A1R  100x0,6x20  D107 K50 G
1A1R  200x0,8x32  D126 K50 G

2A2W  12x6  D107 K50 G
2A2W  18x8  D107 K50 G

D S

D TØK

250 24

4 • 5 • 6 • 7 • 8 • 9 • 10 • 11 • 12 • 13

14 •15 • 16 • 17 • 18 • 19 • 20 • 21

22 • 23 • 24 • 25 • 26 • 27• 28

S-1041  250x16x24x20  D107 K50 G
S-1041  250x22x24x32  D107 K50 G

D K T HØ

formowanie kulek

формирование шаров

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

S

6

6 • 8 • 10

6 • 8 • 10

6 • 8 • 10

6 • 8 • 10

6 • 8

6

6 • 8

D

6

14

10

18

8

16

12

20

D

H

T

X

DS

32

10

70

D

H

T

R RR

Ø
K
=2

R

Ø50
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S-1210  150x28x32x20  D107 K50 G
S-1210  150x36x39x32  D126 K50 G

D K T HØ

S-1210

formowanie kulek

формирование шаров

Wymiary ściernicy / Размеры кругаTyp ściernicy

Тип круга

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Wymiary ściernicy / Размеры кругаTyp ściernicy

Тип круга S-1042

D K T HØ

S-1042  250x11x24x32  D107 K50 G
S-1042  350x22x24x76  D107 K50 G

formowanie kulek

формирование шаров

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

H

w
g

 z
a
m

ó
w

ie
n

ia

п
о
 з

а
ка

зу

D TØK

250

300

350

24

24

24

4 • 5 • 6 • 7 • 8 • 9 • 10 • 11 • 12 • 13

14 •15 • 16 • 17 • 18 • 19 • 20 • 21

22 • 23 • 24 • 25 • 26 • 27• 28

4 • 5 • 6 • 7 • 8 • 9 • 10 • 11 • 12 • 13

14 •15 • 16 • 17 • 18 • 19 • 20 • 21

22 • 23 • 24 • 25 • 26 • 27• 28

4 • 5 • 6 • 7 • 8 • 9 • 10 • 11 • 12 • 13

14 •15 • 16 • 17 • 18 • 19 • 20 • 21

22 • 23 • 24 • 25 • 26 • 27• 28

1

3

2

4

7

12

16

20

9

13

17

21

10

14

18

11

15

19

4150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

8

12

16

5

9

13

17

6

10

14

7

11

15

5

9

13

7

11

6

10

14

8

12

T TH HD D

w
g

 z
a
m

ó
w

ie
n

ia
/
п
о
 з

а
ка

зу

w
g

 z
a
m

ó
w

ie
n

ia
/
п
о
 з

а
ка

зу

ØK ØK

21

25

29

33

37

23

27

31

35

39

22

26

30

34

38

24

28

32

36

40

29

32

35

39

43

30

33

37

40

44

31

34

37

41

45

31

35

38

42

46

25

26

23

27

24

28

24

28

32

36

40

25

29

33

37

41

26

30

34

38

42

27

31

35

39

44

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

20

21

18

22

19

23

17

15

19

18

16

20

D

H

R

2
4

Ø
K
=2

R

D

H

R T

Ø
K
=2

R

25



Ściernice do obróbki bursztynu

INTER - DIAMENT
®

S-1211 R

2 • 2,5 • 3 • 3,5 • 4 • 4,5 • 5 • 5,5 • 6 • 6,5 • 7 • 7,5

8 • 8,5 • 9 • 9,5 • 10 • 10,5 • 11 • 11,5 • 12 • 12,5

13 • 13,5 • 14 • 14,5 • 15 • 15,5 • 16 • 16,5 • 17

17,5 • 18 • 18,5 • 19 • 19,5 • 20

S-1211  150x13,5x16  D107 K50 G
S-1211  150x18,5x25  D126 K50 G

D       R H

Uwagi
Примечание

Podane powyżej wartości wymiarów rondysty oraz żądła są wartościami standar-

dowymi - możliwe jest wykonanie innych wartości w/w wymiarów na żądanie.

2 .В стандартном исполнении размеры седло и площадка равны мм  По жела-

нию клиента могут быть другие размеры.

formowanie kaboszonów

формирование кабошонов

R T

D R H

S-1212
6 18

9 25

10 25

12,5 27

15 32

S-1212  150x10x20  D107 K50 G
S-1212  150x15x32  D126 K50 G

formowanie dwóch kaboszonów na szlifierce typu KOREANKA

формирование двух кабошонов одновременно на

шлифовальных станках типа КОРЕЯНКА

5

Wymiary ściernicy / Размеры кругаTyp ściernicy

Тип круга

Wymiary ściernicy / Размеры кругаTyp ściernicy

Тип круга

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

H

w
g

 z
a
m

ó
w

ie
n

ia

п
о
 з

а
ка

зу

D

D

150

150

150

150

150

150

H

w
g

 z
a
m

ó
w

ie
n

ia

п
о
 з

а
ка

зу

H

D

R

H

D

R
2

R
2

żądło
седло

rondysta
площадка

R < 10 mm
wersja
версия

R 10 mm≥
wersja
версия

T
=

R
+

3
T

=
R

+
3

1
0

H

D

R

T
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S-1215

D      L C    HØ ØB

S-1215  150x25x10x3,3x20  D107 K50 G
S-1215  150x30x12 x 4 x 32  D126 K50 G

25

30

37,5

10

12

15

3,3 30

4 35

5 42

formowanie łezek

формирование слезок

Wymiary ściernicy / Размеры кругаTyp ściernicy

Тип круга

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

S-1214 L

L

T

T

11,2

12,2

13,2

14,2

7,8 16

8,8 17

9,4 18

10,4 19

S-1214  150x12,2x8,8x20  D107 K50 G
S-1214  150x13,2x9,4x25  D126 K50 G

D        L HØB

formowanie beczek

формирование бочек

Wymiary ściernicy / Размеры кругаTyp ściernicy

Тип круга

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

ØB

ØB ØC

D

D

150

150

150

150

150

150

150

H

H

w
g

 z
a
m

ó
w

ie
n

ia

п
о
 з

а
ка

зу

w
g

z
a
m

ó
w

ie
n

ia

п
о
 з

а
ка

зу

D

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

ØB ØCS-1213 L T

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

26

28

8

9,9

10,8

11,7

12,6

13,5

14,4

15,3

16,2

17,1

18

18,9

21

22

3 18

5,3 18

5,6 18

5,9 18

6,2 19

6,5 20

6,6 21

6,7 22

7 23

7,1 24

7,7 25

7,5 26

6,8 30

6,4 32

S-1213  150x12x10,8x5,6x20  D107 K50 G
S-1213  150x21x18,9x7,5x32  D126 K50 G

D      L C    HØ ØB

formowanie baryłek

формирование борилок

Wymiary ściernicy / Размеры кругаTyp ściernicy

Тип круга

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

H

w
g

 z
a
m

ó
w

ie
n

ia

п
о
 з

а
ка

зу

D

H

ØC

L

ØB
T

D

H

LT

ØB

ØB

ØC

L

D

H

T
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S-1216

S-1217

D      L C HØ ØB

S-1216  150x15x11x2x20  D107 K50 G
S-1216  150x20x16x3x25  D126 K50 G

9

14

16

18

20

23

11

15

17

19

21

13

7

10

12

14

16

16 • 17

8

11

13

15

17

9

2

2

3

3

3

3

2

2

3

3

3

2

S-1217  150x26x6,7x20  D107 K50 G
S-1217  150x40x9,7x25  D126 K50 G

D L HØB

formowanie oliwek

формирование оливек

formowanie guzików

формирование пуговиц

7

Wymiary ściernicy / Размеры кругаTyp ściernicy

Тип круга

Wymiary ściernicy / Размеры кругаTyp ściernicy

Тип круга

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

L ØB

ØB

ØCD

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

H

H

w
g

 z
a
m

ó
w

ie
n

ia

п
о
 з

а
ка

зу

wg zamówienia

по заказу

26150

40150

6,7 17

9,7 20

LD T

ØB

L

D

H

T

ØC

L

ØB

D

H

T
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D ØM L T

150 12 30 31

S-1219 M/1 12x30150x x20  D107 K50 G
D HM LØ

S-1219 M 1/
Wymiary ściernicy / Размеры круга

wg zamówienia
по заказу

H

formowanie bursztynowych minaretów

формовани янтарных минаретовe

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Typ ściernicy

Тип круга

H

w
g

 z
a
m

ó
w

ie
n

ia

п
о
 з

а
ка

зу

formowanie profilu serca

формирование сердца

S-1218

S-1218  48,5x3,5x11x10  D107 K50 G
S-1218  47,5x4,5x13x12  D126 K50 G

D       R T H

Wymiary ściernicy / Размеры кругаTyp ściernicy

Тип круга

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

D TR

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

103

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

4,5

5

5,5

6

6,5

7

7,5

8

8,5

9

9,5

10

10,5

11

11,5

12

12,5

113,5

124

57,3

57,2

57,1

57

56,9

56,8

56,7

56,6

56,5

56,4

56,2

56,1

56

55,9

55,7

55,6

55,5

55,4

57,3

57,3

D1

ØM

L

D

H

T

H

D1

D

T

R

½
T
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9

D

D

D

D

ØM

ØM

ØM

ØM

L

L

L

L

T

T

T

T

150

150

150

150

14

14

14

10,5

35

40

40

27,5

36

41

41

29

S-1219 M/5 1 x150x 4 35x20  D107 K50 G

S-1219 M/2 1 x 0150x 4 4 x20  D107 K50 G

S-1219 M/3 1 x150x 4 40x20  D107 K50 G

S-1219 M/4 x150x10,5 27,5x20  D107 K50 G

D HM LØ

D HM LØ

D HM LØ

D HM LØ

S-1219 M/5

S-1219 M/2

S-1219 M/3

S-1219 M/4

Wymiary ściernicy / Размеры круга

Wymiary ściernicy / Размеры круга

Wymiary ściernicy / Размеры круга

Wymiary ściernicy / Размеры круга

wg zamówienia
по заказу

wg zamówienia
по заказу

wg zamówienia
по заказу

wg zamówienia
по заказу

H

H

H

H

formowanie bursztynowych minaretów

формовани янтарных минаретовe

formowanie bursztynowych minaretów

формовани янтарных минаретовe

formowanie bursztynowych minaretów

формовани янтарных минаретовe

formowanie bursztynowych minaretów

формовани янтарных минаретовe

Zastosowanie
Применение

Zastosowanie
Применение

Zastosowanie
Применение

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Przykład zamówienia
Пример заказа

Przykład zamówienia
Пример заказа

Przykład zamówienia
Пример заказа

Typ ściernicy

Тип круга

Typ ściernicy

Тип круга

Typ ściernicy

Тип круга

Typ ściernicy

Тип круга

L

D

D

D

D

H

H

H

H

T
T

T
T

ØM

ØM

ØM

ØM

L
L

L
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D

D

ØM

ØM

L

L

T

T

150

150

12

10

39

40

40

41

S-1219 M/6 1 x3150x 2 9x20  D107 K50 G

S-1219 M/7 1 x 0150x 0 4 x20  D107 K50 G

D HM LØ

D HM LØ

S-1219 M/6

S-1219 M/7

Wymiary ściernicy / Размеры круга

Wymiary ściernicy / Размеры круга

wg zamówienia
по заказу

wg zamówienia
по заказу

H

H

formowanie bursztynowych minaretów

формовани янтарных минаретовe

formowanie bursztynowych minaretów

формовани янтарных минаретовe

Zastosowanie
Применение

Zastosowanie
Применение

Przykład zamówienia
Пример заказа

Przykład zamówienia
Пример заказа

Typ ściernicy

Тип круга

Typ ściernicy

Тип круга

D

D

H

H

T
T

ØM

ØM

L
L
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Ściernice trzpieniowe diamentowe i borazonowe
o spoiwie galwanicznym

Dobór ściernicy

Informacje ogólne
Zastosowanie diamentu

Diamentowe narzędzia ścierne idealnie nadają się do obrób-
ki następujących materiałów: węgliki spiekane, szkło i cera-
mika, ferryt, krzem, grafit, tworzywa utwardzalne i wzmoc-
nione włóknem szklanym, kamienie naturalne, materiały żaro-
odporne.

Borazonowe narzędzia ścierne przeznaczone są do obrób-
ki: stali szybkotnących (HSS), stali narzędziowych, stali do

nawęglania, stali łożyskowych, stali nierdzewnych i wyso-

kostopowych o twardości >55HRC.

Zastosowanie borazonu (CBN)

Średnica

Wielkość ziarna supertwardego

Podczas szlifowania otworów należy pamiętać, aby średnica

ściernicy stanowiła od 60 do 80% średnicy szlifowanego

otworu. Ściernice o mniejszych średnicach uniemożliwiają
osiągnięcie wysokiej jakości obrabianej powierzchni, nato-

miast większe ściernice utrudniają odprowadzanie urobku.

Rozmiar ziarna w znaczący sposób wpływa na proces obrób-

ki szlifierskiej, zatem jego właściwy dobór ma decydujący

wpływ na osiągane rezultaty.

Dobierając wielkość ziarna należy brać pod uwagę następu-

jące kryteria:

rodzaj obróbki (zgrubna, wykańczająca);

pożądana gładkość obrabianej powierzchni;

oczekiwana wydajność obróbki szlifierskiej.

!

!

!

US Standard
ASTM  E-11 [mesh]

FEPA
PN-85/M-59108 [µm]

Diament CBN

150/125

90/75

53/45

125/106

75/63

45/38

106/90

63/53

100/120

170/200

270/325

120/140

200/230

325/400

140/170

230/270

D151 B151

D91 B91

D126 B126

D76 B76

D54 B54

D107 B107

D64 B64

D46 B46

Rozmiar ziarnaNr ziarna wg FEPA

Porównanie wielkości ziarna

Użytkowanie ściernic

Ogólne zalecenia

Prawidłowy dobór wielkości ziarna gwarantuje poprawną
pracę ściernicy oraz osiąganie zamierzonych gładkości szli-

fowanych powierzchni.

W przypadku obróbki zgrubnej należy zawsze dobierać jak

najgrubsze ziarno w celu uzyskania jak największej efek-

tywności szlifowania.

Zalecane parametry obróbki

Podczas obróbki otworów ściernicami trzpieniowymi o spoi-

wie galwanicznym zaleca się stosowanie podanych poniżej

parametrów obróbki:

Dobór parametrów obróbki

Nie należy stosować zbyt dużych naddatków podczas szli-

fowania ściernicami o drobnym ziarnie, ponieważ powoduje

to wzrost zużycia warstwy ściernej oraz pogorszenie jakości

obrabianych powierzchni.

0,5 – 5 m/min

100 1000 obr/min–

1 – 5 mm

20% wielkości ziarna

posuw stołu

prędkość szlifowania na mokro

chłodziwo

prędkość szlifowania na sucho

prędkość obrotowa przedmiotu

posuw

maks. naddatek na podwójny skok

20 m/s

3 m/s0

oleje mineralne

15 m/s

2 m/s0

emulsja

Diament CBN

Zalecane parametry obróbki

Schemat oznaczania ściernic

Zamawianie

Przykład zamówienia

Chcąc zamówić ściernicę cechującą się następującymi para-

metrami:

typ ściernicy 1A1W;

średnica 0,8 mm;

szerokość warstwy roboczej 2 mm;

średnica trzpienia 3 mm;

długość całkowita 40 mm;

ziarno borazonowe o wielkości B107;

koncentracja V120.

w zamówieniu należy podać następujące oznaczenie:

!

!

!

!

!

!

!

D =

T =

S =

L=

1A1W  0,8x2x3/40  B107 V120 G

Parametry geometryczne Parametry warstwy ściernej

1A1W 0,8 2 3 / 40xx D91 K50 G
B107 V120

typ ściernicy

średnica [mm]

szerokość warstwy [mm]

średnica trzpienia [mm]

długość całkowita [mm]

wielkość ziarna

koncentracja ziarna

oznaczenie spoiwa

D T S L
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Ściernice trzpieniowe o spoiwie galwanicznym

1A1WTyp ściernicy
Wymiary ściernicy

Zastosowanie

Przykład zamówienia

D S wersjaziarnoT L

0,5

0,6

0,8

1

1,2

1,5

2

2,5

3

3,5

4

4,5

5

5,5

6

6,5

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

2

2

2

3

3

4

4

4

5

5

5

6

6

8

8

8

8

10

10

10

10

10

10

10

10

10

3 40

40

40

40

40

40

40

40

40

50

50

60

70

70

75

75

75

75 • 100

75 • 100

75 • 110

75 • 110

75 • 110

75 • 110

75 • 110

75 • 110

75 • 110

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4

5

5

5

5

6

6

8

8

10

10

10

10

10

10

D54•D64

D54÷D107

B107

D54÷D107

B107•B126

D107÷D151

B126•B151

D126•D151

B126•B151

I

II

D T S    L
1A1W  0,8x2x3/40  D91 K50 G
1A1W  5,5x8x5/70  B151 V120 G

L1

7

7

7

9

12

12

14

19

23

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

wersja

I

wersja

II

18

20

22

24

10

10

12

12

75 • 110

75 • 110

75 • 110

75 • 110

10

10

10

10

D

T

L

S

D

T

L

S

L1
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High efficient grinding wheels

for resharpening of

& insertsPCD PCBN

Folder



What is the PCD & PCBN?

(polycrystalline diamond) is a

synthetic material

It is

composed of micron size very hard dia-

mond grains. The grains are bound by

metal bond and placed on sintered car-

bide base. Thanks to that composition,

it is possible to get a material with excel-

lent properties, which is broad used in

machining.

PCD is mainly applied to machining

the following materials: ceramics, lami-

nates, wood, plastics, rubber, aluminium

and copper.

(polycrystalline CBN) is a

synthetic tool material

made similarly as PCD. The difference is

that instead of diamond grains the CBN

(cubic boron nitride) grains are used.

PCBN is mainly applied to achining

following materials: tool steels,

high speed steels high alloy steels.

superhard

used for cutting tools production.

se

ly

the

of

the m

of the

- and

6

6

6

6

6

6

high quality of PCD & PCBN insert
edges after sharpening;

short grinding time;

long tool life;

high efficiency and accuracy
of sharpening;

remarkable decreasing of unitary
grinding costs;

cool grinding.

How to sharp the tools with PCD & PCBN inserts?

What grinding wheels to use?

How to choose a proper wheel?

Tools with PCD&PCBN inserts are very reten-

tive, but demand an occasional sharpen-

ing.

In comparison with conventional tool mate-

rials, the sharpening of PCD&PCBN tools

requires another approach in scope of

grinding methods and grinding wheels char-

acteristics.

The sharpening of polycrystalline tools is a

very challenging task both for users and for

wheel manufacturers.

INTER-DIAMENT
®
company by use of spe-

cial vitrified bonds has created a high effi-

cient diamond wheels suit-

able for sharpening tools with PCD&PCBN

inserts.

Thanks to modern technology, these grind-

ing wheels have met the application in

polycrystalline

The most important criterion of wheel selec-

tion is required surface quality of sharpened

blade. In grinding wheels for sharpening

PCD&PCBN inserts the four grain sizes are

us d:e

Other wheel parameters (grain concentra-

tion, its hardness and structure) are chosen

individually for each user in dependence on

machining type, used grinder and proper-

ties of sharpened tool.

How to set the
machining parameters?
During PCD & PCBN inserts sharpening one

should pay a particular attention to the

proper selection of machining parameters.

Diamond grinding wheel, even made with

the most advanced technology, never be

efficient if its working conditions or machin-

ing parameters will be improper.

The advantages of

grinding wheels

D22

Grinding velocity

Oscillation frequency

Number of sparking
out passes

Recommended
abrasive stick

Coolant

Remarks

* If the wheel seems to be too hard, one should decrease the
grinding velocity to 15÷18 m/s and to dress the wheel more
frequently. If the wheel is wearing out too fast one should
increase the grinding velocity to 22÷30 m/s.

Allowance

rough grinding:
standard grinding:
finish grinding:

D9

Grain size Machining type Application

rough

20 m/s – recommended
15÷30 m/s – acceptable*

60 1/min – recommended
50÷120 1/min – acceptable

3÷8

Aluminium oxide abrasive stick

5410 - 20x10x100 99A 320 J7V

Water-oil emulsion 3÷5%

Infeed of grinding wheel must be
done out of machining
zone.

always

0,02÷0,05 mm / pass
0,01÷0,025 mm / pass
0,005÷0,01 mm / pass

Regenerative grinding  a blade edge profiling and sharpen-
ing of much worn inserts.

finish
Finishing grinding getting a very good quality of machined
surfaces.

–

D15

D6

universal
Standard grain size there is a possibility of getting a high
sharpening efficiency and good quality machined surfaces by
take advantage of additional spark-out passes.

–

superfinish
Superfinish grinding getting a brilliant quality of machined
surfaces.

–

Grain size selection

Machining parameters selection

To ensure the proper condition of PCD&

PCBN sharpening process the following fac-

tors are indispensable:

high precision grinding machine with stiff

construction and vibration dampening

system which can guarantee high preci-

sion grinding, demanded during sharp-

ening of PCD & PCBN inserts;

specially designed grinding wheels ap-

propriate for high efficient and precision

machining, which assures getting an ex-

cellent blade edge quality.

!

!

extremely accurate and efficient sharpen-

ing processes of PCD&PCBN tools, which are

progressively wide spread in advanced

manufacturing techniques in many

branches of industry.

ing

PCD

PCBN
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ly
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polycrystal line

6A2 VCM

11A2 VCM

Wheel type

Wheel type

Wheel dimensions

Wheel dimensions

D

D

W

W

X

X

T

T

E

E

H

H

Wheel parameters

Wheel parameters

Order example

Order example

75

75

30

30

80

80

50

50

100

100

150

150

125

125

200

200

250

250

3 • 5 • 10

3 • 5 • 10

3 • 5 • 10

3 • 5 • 10

3

3

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

25

25

8

8

10

10

10

10

10

10

10

10

12

12

12

12

12

12

13

13

15

15

15

15

25

25

25

25

25

25

25

25

25 • 40

25 • 40

25 • 40

25 • 40

40

40

57

57

70

70

70

70

o
n

 r
e
q

u
e
s
t

o
n

 r
e
q

u
e
s
t

5 • 6 • 10

5 • 6 • 10

5

5

5 • 10

5 • 10

5 • 8

5 • 8

5 • 8

5 • 8

6 • 10

6 • 10

3 • 5

3 • 5

3 • 6 • 10 • 15

3 • 6 • 10 • 15

3 • 4 • 5 • 6 • 8 • 10 • 15 • 20

3 • 4 • 5 • 6 • 8 • 10 • 15 • 20

5 • 6 • 10 • 15 • 20

5 • 6 • 10 • 15 • 20

3

3

4 • 5 • 6 • 10 • 15 • 20

4 • 5 • 6 • 10 • 15 • 20

4 • 6

4 • 6

10 • 15 • 20

10 • 15 • 20

6A2 150x5x10x40 VCM D15

11A2 150x5x10x40 VCM D15

6A2 250x6 x 8x40 VCM D9

11A2 250x6 x 8x40 VCM D9

D     W   X     H

D     W   X     H

version W 15 mm≤

version W = 20 mm

Grain size

Grain size

D6 • D9 • D15 • D22

D6 • D9 • D15 • D22

Caution: there is a possibility of manufacturing other types of grinding wheels than presented in this offer. Non-standard realization includes type (shape) of the

wheel as well as parameters of its abrasive layer.

D

D

D

W

W

W

X
X

X

T
T

T

E
E

E

H

H

H



Kompozytowe narzędzia

skrawające

Folder
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kierunek obróbki przy
toczeniu zewnętrznym

kierunek obróbki przy
toczeniu wewnętrznym

docisk płytki

powierzchnia
obrabiana

oprawka

płytka skrawająca

D

S

Rodzaj obróbki V [m/min] S [mm/obr] t [mm]Materiał obrabiany

40÷90zgrubna

zgrubna

zgrubna

pośrednia

pośrednia

pośrednia

pośrednia

pośrednia

wykańczająca

wykańczająca

wykańczająca

50÷100

60÷100

40÷70

60÷80

200÷300

300÷400

60÷100

100÷160

5÷10

8÷12

0,1÷0,15

0,04÷0,06

0,005÷0,02

0,03÷0,07

0,005÷0,02

0,1÷0,15

0,02÷0,08

0,01÷0,15

0,02÷0,07

0,04÷0,09

0,005÷0,02

0,3÷0,5

0,1÷0,3

0,05÷0,1

0,2÷0,4

0,05÷0,1

0,5÷0,7

0,2÷0,5

0,5÷0,7

0,2÷0,5

0,1÷0,2

0,05÷0,1

stale narzędziowe, stopowe, konstrukcyjne, zahartowane

o twardości 40÷60HRC

stale szybkotnące, wysokostopowe, stale zahartowane

o twardości 58÷64HRC

żeliwo szare i wysokowytrzymałe o twardości 160÷270HB

żeliwo białe o twardości  400÷600HB

węgliki spiekane

Uwaga: Przy roztaczaniu zaleca się stosować dolne wartości wyżej podanych parametrów.

Cechy i zastosowanie płytek

Zalety płytek kompozytowych

Skrawające płytki kompozytowe przezna-

czone są do obróbki zahartowanych stali,

żeliwa, twardych spieków, metali koloro-

wych i ich stopów przy stosowaniu wysokich

szybkości skrawania. Ich stosowanie jest

szczególnie polecane przy trudnych warun-

kach skrawania. Dzięki wysokiej odporności

na obciążenia udarowe doskonale spraw-

dzają się przy takich zastosowaniach jak

obróbka zgrubna odlewanych detali czy łu-

szczenie prętów.

Płytki skrawające wykonane są z super-

twardych kompozytów na bazie azotku boru

– materiały te mają bardzo wysoką twardość

(około 2÷4 razy większą niż twardość węgli-

ków spiekanych), wytrzymałość termiczną

i nie wchodzą w reakcje chemiczne ze związ-

kami powstałymi z udziałem żelaza i węgla.

doskonałe własności skrawające;

wysoka jakość obrabianej powierzchni;

wysoka wydajność;

uniwersalność stosowania;

wysoka żywotność;

niskie koszty obróbki.

c

c

c

c

c

c

RNMN 070500

RNMN 09T300

RNMN 090300

RNMN 120300

RNMN 12T300

RNMN 120400

RNMN 050300

RNMN 060300

7

9,52

9,52

12,7

12,7

12,7

5

3,97

3,18

3,18

3,97

4,76

3,18

3,18

5,56

6,35

średnica [mm]Oznaczenie wysokość [mm]

Przykład zastosowania

Przykład zamówienia

Skrawająca płytka kompozytowa RNMN 060300 6,35x3,18

Zalecane parametry obróbki

Oznaczenia i wymiary płytek wg ISO 1832

prędkość skrawania – V
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25

25

25

25

25

20

20

20

20

20

150

150

150

150

150

125

125

125

125

125

30

30

30

30

30

25

25

25

25

25

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

25

25

25

25

25

20

20

20

20

20

CRLNR 2020-05

CRLNR -052525

CRLNR 2020-06

CRLNR -062525

CRLNR 2020-07

CRLNR -072525

CRLNR 2020-09

CRLNR -092525

CRLNR 2020-12

CRLNR -122525

płytka dociskowa: CRLNR.2.00
śruba: M6x14
klucz: RWTg5

płytka dociskowa: CRLNR.2.00
śruba: M6x14
klucz: RWTg5

płytka dociskowa: CRLNR.2.00
śruba: M6x14
klucz: RWTg5

łamacz wióra: CRLNR.3.01
płytka dociskowa: CRLNR.2.00
śruba: M6x14
klucz: RWTg5

płytka dociskowa: CRLNR.2.00
śruba: M6x14
klucz: RWTg5

RNMN 060300

RNMN 070500

RNMN 090300  RNMN 09T300,

RNMN 120300  RNMN 12T300
RNMN 120400

, ,

RNNM 050300

HOznaczenie Stosuje się do płytek: Części zamienne

Części zamienne

B L F λ γ

Oprawki do toczenia wewnętrznego

Oprawki do toczenia zewnętrznego

125

125

150

150

150

200

200

200

200

10

10

12

12

12

15

15

15

15

19

19

23

23

23

29

29

29

29

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

-6°

16

16

20

20

20

25

25

25

25

S16K-CRLNR05

S16K-CRLNR06

S20M-CRLNR05

S20M-CRLNR06

S20M-CRLNR09

S25R-CRLNR05

S25R-CRLNR06

S25R-CRLNR09

S25R-CRLNR12

płytka dociskowa: WCRLNR.2.00
śruba: M6x14
klucz: RWTg5

d Stosuje się do płytek:L F d1 λ γ

Cechy oprawek

Oprawki wykonane są ze stali na-

rzędziowej o wysokich parametrach

wytrzymałościowych. Sztywna kon-

strukcja oprawki oraz niezawodne

mocowanie płytki zapewniają wyso-

ką wydajność, uniwersalność stoso-

wania jak również niski poziom

drgań oraz bezpieczeństwo pracy.

Oznaczenie

Przykład zamówienia

CRLNR 2020-05 20x20x125Oprawka do toczenia zewnętrznego

Przykład zamówienia

S16K-CRLNR05 16x125Oprawka do toczenia wewnętrznego

RNMN 060300

RNMN 090300, RNMN 09T300

RNMN 120300, RNMN 12T300,
RNMN 120400

RNNM 050300

Oznaczenia i wymiary oprawek (wg ISO 5608) [mm]

Oznaczenia i wymiary oprawek (wg ISO 5608) [mm]

A

B

B

A

B : BA : A

λ kąt pochylenia płytki–

γ – kąt natarcia

(przekroje uproszczone)

B : BA : A

λ

λ

γ

γ

λ kąt pochylenia płytki–

γ – kąt natarcia

(przekroje uproszczone)A

B

A

B

d

L

F

5°

d
1

m
in

H

B

L

F

5°

95°

95°
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300÷800

50÷180bez obciążeń udarowych

bez obciążeń udarowych

bez obciążeń udarowych

bez obciążeń udarowych

bez obciążeń udarowych

bez obciążeń udarowych

50÷200

40÷120z obciążeniami udarowymi

z obciążeniami udarowymi

z obciążeniami udarowymi

z obciążeniami udarowymi 40÷90

50÷120

5÷20

40÷100

40÷100

400÷1000

0,03÷0,2

0,03÷0,2

0,03÷0,5

0,03÷0,1

0,03÷0,1

0,03÷0,1

0,03÷0,1

0,03÷0,15

0,03÷0,07

0,03÷0,5

0,05÷2,0

0,05÷3,0

0,05÷2,0

0,05÷1,0

0,05÷1,0

0,05÷0,8

0,05÷1,0

0,1÷0,5

0,05÷0,4

0,05÷3,0

stale narzędziowe, stopowe, konstrukcyjne

i zahartowane o twardości 40÷60HRC

Kompozytowe wkładki nożowe przeznaczone są do toczenia

zewnętrznego i wytaczania. Doskonale nadają się do obróbki stali

stopowych, narzędziowych, szybkotnących i stali hartowanych jak

również żeliwa szarego i białego.

Dzięki wstawce z supetrwardego kompozytu posiadają doskonałe

własności skrawające, dużą odporność termiczną i mechaniczną

oraz nie wchodzą w reakcje chemiczne ze związkami żelaza

ii węgla.

stale szybkotnące, narzędziowe, wysokostopowe, stale

zahartowane o twardości 58÷70HRC

żeliwo szare i wysokowytrzymałe o twardości 160÷270HB

żeliwo białe o twardości 400÷600HB

węgliki spiekane o zawartości kobaltu co najmniej 15%

i twardości 88÷90HRA

trudnościeralne powłoki na bazie niklu (osadzane

plazmowo) o twardości 47÷57HRC

15° prawa

prawa

prawa

15°

15°

15°

15°

15°

45°

45°

45°

45° lewa

lewa

lewa

45°

45°

6,5

6,5

8

8

8

8

18

18

25

35

25

35

8

8

10

10

10

10

PB01

PB02

PB03

PB04

PB05

PB06

φ φ1 wersjaH LDOznaczenie

Przykład zamówienia

PB01 8x6,5x18Wkładka nożowa kompozytowa prawa

S
Y

S
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N

9
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01:2000
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O lista certyfikowanych właściwości

ISO 9001:2000

dostępna na www.sgs.com

w
ydanie II  02.2007

INTER - DIAMENT Sp.j.®

ul. Chełmońskiego 30

05-825 Grodzisk Mazowiecki

Polska

tel. +48 22 755 69 83

tel./fax. +48 22 755 58 78

fax. +48 22 724 30 37

email: inter@inter-diament.com.pl

www.inter-diament.com.pl
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50 10km

Otrębusy

Grodzisk
Mazowiecki

Żyrardów

Mszczonów

Błonie

Radziejowice

Nadarzyn

Milanówek
Pruszków

Piastów

Huta Żabiowolska

Warszawa

Kraków
Katowice
Cieszyn

Poznań
Berlin

Janki

Sękocin - Lasy
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720

719
579

7

Oznaczenia i wymiary [mm]

Zalecane parametry obróbki

Rodzaj obróbki V [m/min] S [mm/obr] t [mm]Materiał obrabiany

D
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H

φ

φ

φ
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φ
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wersja lewa
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Zastosowanie obciągaczy

Konstrukcja obciągacza

Jednoziarniste obciągacze diamentowe znajdują zastoso-

wanie w procesach profilowania i ostrzenia ściernic z elek-

trokorundu i węglika krzemu o spoiwie ceramicznym. Nie na-

leży ich stosować do obciągania ściernic z materiałów super-

twardych (diament, borazon).

Obciągacz składa się z oprawki oraz osadzonego w niej

kryształu diamentu technicznego w kształcie ośmio- lub dwu-

nastościanu. Kryształ diamentu jest wlutowany do oprawki

ze stali konstrukcyjnej za pomocą spoiwa srebrnego.

Применение правящего инструмента

Конструкция правящего инструмента

Однокристальный правящий алмазный инструмент нахо-

дит применение в процессах профилирования и вскры-

тия кругов из электрокорунда и карбида кремния на связ-

ке керамической. Не следует его применять для правки

кругов из сверхтвердых материалов (алмаза, боразона).

Правящий инструмент состоит из оправки с установлен-

ным в ней кристаллом технического алмаза или кристал-

лами в количестве восьми или двенадцати штук. Крис-

талл алмаза припаивается к оправке из конструкционной

стали с помощью серебряного припоя.

Dobór wielkości kryształu diamentu

Przykład doboru

Wielkość kryształu diamentu w obciągaczu jednoziarnistym

należy dobierać w zależności od wielkości ziarna ściernego

oraz od średnicy i szerokości używanej ściernicy. Wielkość

kryształu diamentu wystającego z oprawki obciągacza musi

być około dwa razy większa od wielkości ziarna ściernego

obciąganej ściernicy.

Aby dobrać wielkość kryształu do obciągania ściernicy o śred-

nicy D  =  300 mm oraz szerokości H  =  45 mm należy ustalić

miejsce przecięcia prostych na wykresie – patrz przykład. Po

odczytaniu otrzymujemy, że prawidłowo dobrany obciągacz

powinien mieć kryształ diamentu o wielkości 0,75 ÷ 1,00 kr.

Подбор величины алмазного кристалла

Пример подбора

Величину кристалла алмаза в правящем однокристаль-

ном инструменте необходимо подбирать в зависимости

от величины абразивного зерна, а также от диаметра и

ширины обрабатываемого круга. Величина выступления

кристалла алмаза из оправки правящего инструмента

должна быть примерно в 2 раза больше величины абра-

зивного зерна обрабатываемого круга.

Чтобы подобрать величину кристалла для правки круга

диаметром D 300 мм, шириной Н = 45 мм, необходимо

установить место точки пересечения прямых на графике

см. пример. Правильно подобранный правящий инстру-

мент, должен иметь кристалл алмаз общей массой

0,75 ÷ 1,00 карат

=

a

.

Выбор инструмента

Informacje ogólne

Dobór obciągacza

Obciągacze diamentowe jednoziarniste

Правящие алмазные однокристальное инструменты

Информация общая

2

0,75 ÷ 1,00

1,00 ÷ 1,50

1,75 ÷ 2,00

1,50 ÷ 1,75

2,00 ÷ 2,50

2,50 ÷ 3,00

> 3,00

0,50 ÷ 0,75

0,33 ÷ 0,50
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INTER - DIAMENT
®

Obciągacze diamentowe

Warunki prawidłowej eksploatacji

Parametry obróbki

Chłodzenie

Ustawienie

Z uwagi na kruchość kryształu diamentu proces obciągania

ściernicy należy prowadzić płynnymi ruchami, bez szarpnięć

i uderzeń.

Profilowanie i ostrzenie ściernicy należy zaczynać od naj-

większej i najbardziej zdeformowanej jej części.

Obciąganie ściernicy przeprowadza się wstępnie i wykańcza-

jąco stosując za każdym razem od dwóch do trzech przejść .

Parametry obciągania podane są w opisie każdego typu ob-

ciągacza.

Podczas obciągania szczególną uwagę należy przykładać

do chłodzenia obciągacza. Proces obciągania należy roz-

poczynać przy ustalonym intensywnym chłodzeniu obcią-

gania oraz przy obracającej się ściernicy. Włączenie prze-

pływu chłodziwa po rozpoczęciu obciągania wiąże się z ryzy-

kiem zniszczenia obciągacza.

Podczas obciągania ściernic kryształ diamentu ulega stop-

niowemu zużyciu, przez co wzrasta obszar jego kontaktu z

obrabianą ściernicą. Powoduje to zwiększenie wydzielania

się ciepła w strefie kontaktu. W celu maksymalnego wydłu-

żenia żywotności obciągacza należy zwiększać intensyw-

ność chłodzenia wraz z ze wzrostem jego zużycia.

Prawidłowe ustawienie obciągacza jednoziarnistego wzglę-

dem obciąganej ściernicy prezentuje poniższy rysunek:

Условия правильной эксплуатации

Параметры обработки

Охлаждение

Установка

Из-за хрупкости кристалла алмаза процесс правки необ-

ходимо проводить плавными движениями без рывков и

ударов.

Профилирование и заострение (вскрытие) круга необхо-

димо начинать от наибольшей и наиболее сдеформиро-

ванной его части

Правку круга необходимо заканчивать каждый раз 2 3 вы-

хаживаниями.

Параметры правящего инструмента приводятся в описа-

нии, прилагаемому к каждому типу правящего инстру-

мента.

Во время правки особое внимание необходимо уделить

охлаждению правящего инструмента. Процесс правки не-

обходимо проводить при интенсивном охлаждении, как

правящего инструмента, так и вращаемого круга.

Прерывание потока охлаждения после начала правки

связано с риском разрушения правящего инструмента.

В процессе правки круга кристалл алмаза подвергается

тепловому воздействию вследствие контакта с обрабаты-

ваемым кругом через снимаемый с его поверхности слой.

Это приводит к увеличению выделения тепла в зоне кон-

такта. С целью максимального повышения стойкости пра-

вящего инструмента следует применять интенсивное

охлаждение, увеличение интенсивности охлаждения при-

водит к увеличению надежности правящего инструмента.

Правильная установка правящего однокристального

инструмента относительно обрабатываемого круга пока-

зана на приведенном ниже рисунке:

.

÷

Użytkowanie obciągaczy Использование инструментов
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Typ obciągacza

Тип инструмента

Typ obciągacza

Тип инструмента

α e

γ

M1010

M1010

M1020

M1020

M1040

M1040

M3500

M3500

5°÷15° 1÷3 mm ( )мм

1÷3 mm ( )мм

1÷3 mm ( )мм

5°÷15°

5°÷15°

0°÷20°

0°÷20°

0°÷20°

0°÷5° 0 mm ( )мм

0°

kierunek posuwu wzdłużnego
направление продольной подачи

kierunek obrotu ściernicy
направление вращения круга

kierunek obrotu ściernicy
направление вращения круга

grubość warstwy obciąganej podczas jednego przejścia
глубина слоя, снимаемого во время одного прохода

α

γ

e
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4

M1010

M1020

Typ obciągacza

Тип инструмента

Typ obciągacza

Тип инструмента

Parametry obciągacza / aПараметры инструмент

Parametry obciągacza / aПараметры инструмент

Parametry obróbki
Параметры обработки

Parametry obróbki
Параметры обработки

Przykład zamówienia
Пример заказа

Przykład zamówienia
Пример заказа

cecha / средняя

cecha / средняя

masa kryształu / масса кристалла

masa kryształu / масса кристалла

1,50

1,75

0,50

0,25

2,00

0, 57

0, 53

2,25

1,00

2,50

1,25

2,75

3,00

3,25

3,50

3,75

4,00

1 6 ÷ 1,50,2

1,51 ÷ 1,75

0,36 ÷ 0,50 kr

0,21 ÷ 0,25 kr

1,76 ÷ 2,00

0, 15 ÷ 0,75 kr

0,26 ÷ 0,35 kr

2,01 ÷ 2,25

0,76 ÷ 1,00 kr

2 26 ÷ 2,50,

1,01 ÷ 1,25 kr

2,51 ÷ 2,75

2,76 ÷ 3,00

3,01 ÷ 3,25

3,26 ÷ 3,50

3,51 ÷ 3,75

3,76 ÷ 4,00

M1010  0,50

M1020  2,25

M1010  1,25

M1020  3,75

grubość warstwy obciąganej

толщина правящего слоя

grubość warstwy obciąganej

толщина правящего слоя

posuw wzdłużny / obrót1

продольная подача / 1 оборот

posuw wzdłużny / obrót1

продольная подача / 1 оборот

0,01 ÷ 0,03 mm ( )мм

0,01 ÷ 0,03 mm ( )мм

0,03 ÷ 0,10 mm/obr ( )мм/об

0,05 ÷ 0,15 mm/obr ( )мм/об

Obciągacz diamentowy jednoziarnisty nieszlifowany bez kołnierza

Алмаз в оправе однокристальный нешлифованный без фланца

Obciągacz diamentowy jednoziarnisty nieszlifowany z kołnierzem

Алмаз в оправе однокристальный нешлифованный с фланцем
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cecha
средняя

cecha
средняя

40

50

конус Морзе № 1

конус Морзе № 1

sto ek Morse'a 1ż

sto ek Morse'a 1ż

кристалл алмаза
kryształ diamentu

кристалл алмаза

kryształ diamentu

41

61,5

Ø
1

8
Ø

1
2

,0
6
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M1040
Typ obciągacza

Тип инструмента

Parametry obciągacza / aПараметры инструмент

cecha / средняя masa kryształu / масса кристалла D

Przykład zamówienia
Пример заказа

0,50

0,25

0, 57

0, 53

1,00

1,25

0,36 ÷ 0,50

0,21 ÷ 0,25 6 • 8 • 10

6 • 8 • 10

6 • 8 • 10

6 • 8 • 10

8 • 10

10

0, 15 ÷ 0,75

0,26 ÷ 0,35

0,76 ÷ 1,00

1,01 ÷ 1,25

M1040  0,25 - 8
M1040  0,75 - 10

M3500
Typ obciągacza

Тип инструмента

Parametry obciągacza / aПараметры инструмент

Przykład zamówienia
Пример заказа

cecha
средняя

masa kryształu
масса кристалла

0,35 0,26 ÷ 0,35

M3500 DIAFORM  0,35 x40°- 0,125
M3500 DIAFORM  0,35 - 0,25 x 60°

R α

0,125 • 0,25 • 0,5 40° • 60°

Parametry obróbki
Параметры обработки

Parametry obróbki
Параметры обработки

grubość warstwy obciąganej

толщина правящего слоя

grubość warstwy obciąganej

толщина правящего слоя

posuw wzdłużny / obrót1

продольная подача / 1 оборот

posuw wzdłużny / obrót1

продольная подача / 1 оборот

0,01 ÷ 0,03 mm ( )мм

0,005 ÷ 0,02 mm ( )мм

0,03 ÷ 0,10 mm/obr ( )мм/об

0,03 ÷ 0,10 mm/obr ( )мм/об

Obciągacz diamentowy jednoziarnisty nieszlifowany z chwytem walcowym

Алмаз в оправе однокристальный нешлифованный цилиндрический

Obciągacz diamentowy promieniowy DIAFORM

Алмаз в оправе радиусный DIAFORM
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D

R α

cecha
средняя

cecha
средняя

кристалл алмаза

кристалл алмаза

kryształ diamentu

kryształ diamentu

25

45

7,213,5

1,6 8,7

R

A A (5:1)

α

widok z góry
представление от вершины

Ø
D

h
9

Ø
9

,5
2

Ø
6

,3
5

Ø
8

,7
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Średnica ściernicy [mm] / Диаметр круга [мм]

Masa kryształów [kr] / [ ]Масса кристаллов кар
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Zastosowanie obciągaczy

Konstrukcja obciągacza

Obciągacze diamentowe wieloziarniste wykazują się licz-

nymi zaletami w stosunku do obciągaczy jednoziarnistych.

Z uwagi na zastosowanie mniejszych kryształów diamen-

tów o bardziej ostrych krawędziach umożliwiają osiągnięcie

powierzchni ściernicy o wyższej zdolności ściernej. Ponad-

to ryzyko uszkodzenia jest znacznie mniejsze, przez co ich

użytkowanie jest bardziej ekonomiczne.

Obciągacze wieloziarniste można stosować do obciągania

ściernic z materiałów supertwardych (diament, borazon).

Wymaga to jednak znacznego (o około 5 razy) zmniejszenia

zarówno posuwu wzdłużnego jak i głębokości obciągania.

Obciągacz składa się z oprawki oraz osadzonej w niej

wkładki zawierającej kryształy diamentu. Wkładka wykonana

jest ze spoiwa metalowego (spiekane proszki metali).

Применение правящего инструмента

Конструкция правящего инструмента

Правящий алмазный многокристальный инструмент об-

ладает несомненным преимуществом перед однокрис-

тальным правящим инструментом. Ввиду применения

кристаллов алмаза меньших размеров, возможности при-

дания поверхности круга лучшей остроты кромок, после

высокой режущей способности Риск разрушения значи-

тельно меньше, чем однокристального правящего

инструмента и их применение более экономично.

Многокристальный алмазный правящий инструмент мож-

но применять для правки кругов из сверхтвердых матери-

алов (алмаз, боразон). Однако требуется уменьшить (око-

ло 5 раз) значения продольной подачи и глубины правки.

.

Правящий инструмент состоит из оправки, с установлен-

ной в ней вставкой, содержащей кристаллы алмаза.

Вставка изготовлена из спеченных металлических порош-

ков (связка металлическая).

Dobór masy kryształów diamentu

Przykład doboru

Masę kryształów diamentu w obciągaczu wieloziarnistym

należy dobierać w zależności od wielkości ziarna ściernego

oraz od średnicy i szerokości używanej ściernicy.

Aby dobrać obciągacz wieloziarnisty do obciągania ściernicy

o średnicy D  =  300 mm oraz szerokości H  =  150 mm należy

ustalić miejsce przecięcia prostych na wykresie – patrz przy-

kład. Po odczytaniu otrzymujemy, że prawidłowo dobrany

obciągacz powinien mieć kryształy diamentu o łącznej masie

3,50 ÷ 5,00 kr.

Подбор массы кристаллов алмаза

Пример подбора

Массу кристаллов алмаза в правящем инструменте сле-

дует подбирать в зависимости от величины абразивного

зерна круга, а также от диаметра и ширины обрабатыва-

емого круга.

Чтобы подобрать величину кристалла для правки круга

диаметром D = 300 мм, шириной Н = 150 мм, необходимо

установить место точки пересечения прямых на графике

см. пример

Правильно подобранный правящий инструмент, должен

иметь кристаллы алмазов общей массой 3,5 5,0 карат

.

÷ .

Obciągacze diamentowe wieloziarniste

Правящие алмазные многокристальное инструменты

Выбор инструмента

Informacje ogólne

Dobór obciągacza

Информация общая

6
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Warunki prawidłowej eksploatacji

Parametry obróbki

Chłodzenie

Ustawienie

Z uwagi na kruchość kryształów diamentu proces obciąga-

nia ściernicy należy prowadzić płynnymi ruchami, bez szarp-

nięć i uderzeń.

Profilowanie i ostrzenie ściernicy należy zaczynać od naj-

większej i najbardziej zdeformowanej jej części. W przy-

padku obciągania ściernic profilowych (np. ściernic do szli-

fowania gwintów) obciąganie należy zawsze prowadzić od

krawędzi ostrza w kierunku powierzchni bocznych. Poz-

wala to wyeliminować ryzyko wykruszenia ziarn na krawę-

dzi ściernicy.

Obciąganie ściernicy przeprowadza się wstępnie i wykańcza-

jąco stosując za każdym razem od dwóch do trzech przejść.

Parametry obciągania podane są w opisie każdego typu ob-

ciągacza.

Podczas obciągania szczególną uwagę należy przykładać

do chłodzenia obciągacza. Proces obciągania należy roz-

poczynać przy ustalonym intensywnym chłodzeniu obcią-

gania oraz przy obracającej się ściernicy. Włączenie prze-

pływu chłodziwa po rozpoczęciu obciągania wiąże się z ryzy-

kiem zniszczenia obciągacza.

Prawidłowe ustawienie obciągacza wieloziarnistego wzglę-

dem obciąganej ściernicy prezentuje poniższy rysunek:

Условия правильной эксплуатации

Параметры обработки

Охлаждение

Установка

Из-за хрупкости кристалла алмаза процесс правки необ-

ходимо проводить плавными движениями без рывков и

ударов.

Профилирование и заострение (вскрытие) круга необхо-

димо начинать от наибольшей и наиболее сдеформиро-

ванной его части Правку профильных кругов (например,

кругов для шлифования резьбы) следует проводить от

острого края (кромки) в направлении боковых поверхнос-

тей. Это позволяет исключить риск выкрашивания зерен

на краях (кромках) круга.

Правку круга необходимо заканчивать каждый раз 2 3 вы-

хаживаниями.

Параметры правящего инструмента приводятся в описа-

нии, прилагаемому к каждому типу правящего инстру-

мента.

Во время правки особое внимание необходимо уделить

охлаждению правящего инструмента. Процесс правки не-

обходимо проводить при интенсивном охлаждении, как

правящего инструмента, так и вращаемого круга.

Прерывание потока охлаждения после начала правки

связано с риском разрушения правящего инструмента.

Правильная установка правящего инструмента во время

правки круга представлена на ниже приведенном рисунке:

.

÷
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Typ obciągacza

Тип инструмента α e

M2010

M2110M2110

M2210

M2220

10°÷15°

0°0°
0 mm

1÷3 mm *
( )
( )
мм
мм

0 mm
1÷3 mm *

( )
( )
мм
мм

1÷3 mm ( )мм

0° 0 mm ( )мм

0° 0 mm ( )мм

*
*

podczas pracy jako obciągacz jednoziarnisty
в процессе работы правки как однозернистом инструментом

kierunek obrotu ściernicy
направление вращения круга

α

grubość warstwy obciąganej podczas jednego przejścia
глубина слоя, снимаемого во время одного прохода

e

Obciągacze diamentowe
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M2110

M2010

Typ obciągacza

Тип инструмента

Typ obciągacza

Тип инструмента

Parametry obciągacza / aПараметры инструмент

Parametry obciągacza / aПараметры инструмент

Przykład zamówienia
Пример заказа

Przykład zamówienia
Пример заказа

cecha / средняя

cecha / средняя

masa kryształów / oмасса кристалл в

masa kryształów / oмасса кристалл в

1,00

2,00

1,00

2,00

M2010  1,00

M2110  2,00

Parametry obróbki
Параметры обработки

Parametry obróbki
Параметры обработки

grubość warstwy obciąganej

толщина правящего слоя

grubość warstwy obciąganej

толщина правящего слоя

posuw wzdłużny / obrót1

продольная подача / 1 оборот

posuw wzdłużny / obrót1

продольная подача / 1 оборот

0,01 ÷ 0,03 mm ( )мм

0,02 ÷ 0,04 mm ( )мм

0,03 ÷ 0,10 mm/obr ( )мм/об

0,10 ÷ 0,50 mm/obr ( )мм/об
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te Obciągacz diamentowy wieloziarnisty szeregowy

Алмаз в оправе многокристальный однорядный

Obciągacz diamentowy wieloziarnisty warstwowy wielorzędowy

Алмаз в оправе многокристальный многорядный

cecha
средняя

cecha
средняя

27

72

40

~60,5

8

wkładka
вставка

wkładka
вставка

40

конус Морзе № 1

конус Морзе № 1

sto ek Morse'a 1ż

sto ek Morse'a 1ż
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M2210

M2220

Typ obciągacza

Тип инструмента

Typ obciągacza

Тип инструмента

Parametry obciągacza / aПараметры инструмент

Parametry obciągacza / aПараметры инструмент

Przykład zamówienia
Пример заказа

Przykład zamówienia
Пример заказа

cecha / средняя

cecha / средняя

masa kryształów / oмасса кристалл в

masa kryształów / oмасса кристалл в

2,50

5,00

2,50

5,00

M2210  2,50

M2220  5,00

Parametry obróbki
Параметры обработки

Parametry obróbki
Параметры обработки

grubość warstwy obciąganej

толщина правящего слоя

grubość warstwy obciąganej

толщина правящего слоя

posuw wzdłużny / obrót1

продольная подача / 1 оборот

posuw wzdłużny / obrót1

продольная подача / 1 оборот

0,02 ÷ 0,04 mm ( )мм

0,02 ÷ 0,05 mm ( )мм

0,20 ÷ 0,60 mm/obr ( )мм/об

0,50 ÷ 1,00 mm/obr ( )мм/об

П
р

а
в
я
щ

и
е
 а

л
м

а
з
н

ы
е
 м

н
о

г
о

к
р

и
с
т
а
л

ь
н

о
е
 и

н
с
т
р

у
м

е
н

т
ыObciągacz diamentowy wieloziarnisty agregatowy

Алмаз в оправе многокристальный агрегатный

Obciągacz diamentowy wieloziarnisty agregatowy z kołnierzem

Алмаз в оправе многокристальный агрегатный с фланцем

cecha
средняя

cecha
средняя

wkładka

вставка

wkładka
вставка

8

60

40

68

11

40

конус Морзе № 1
sto ek Morse'a 1ż

конус Морзе № 1
sto ek Morse'a 1ż
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Ø
1
1
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Zastosowanie obciągaczy

Konstrukcja obciągacza

Obciągacze pyłowe służą do przywracania własności skra-

wnych oraz nadawania wymaganego profilu ściernicom z

elektrokorundu i węglika krzemu. Szczególnie nadają się do

obciągania ściernic miękkich i średniotwardych o drobnym

ziarnie a zwłaszcza do obciągania ściernic o profilach

kształtowych np. do szlifowania gwintów.

Obciągaczy pyłowych nie należy stosować do obciągania

ściernic wykonanych z materiałów supertwardych (diament,

borazon).

Obciągacz składa się z oprawki oraz osadzonej w niej

wkładki ze spoiwa metalowego (spiekane proszki metali)

zawierającej ziarno diamentowe. Wkładka jest wlutowana

do oprawki za pomocą spoiwa srebrnego do lutowania.

Применение правящего инструмента

Конструкция правящего инструмента

Правящий инструмент (порошковый) служит для вскры-

тия абразивных зерен круга, т.е. повышения его режущей

способности, а также для придания требуемого профиля

кругам из электрокорунда и карбида кремния. Особенно

рекомендуется для правки мягких и средне твердых кру-

гов с мелким зерном и для правки профильных кругов (на-

пример, для шлифования резьбы).

Правящие инструменты (порошковые) не следует при-

менять для правки кругов из сверхтвердых материалов

(алмаза, боразона).

-

Правящий инструмент состоит из оправки и впаянной в

неё вставки на связке металлической (спеченной из

порошков металла), содержащей алмазное зерно. Встав-

ка впаяна в оправку с помощью серебросодержащего

припоя.

Dobór wielkości ziarna diamentowego

Doboru wielkości ziarna diamentowego w obciągaczu wielo-

ziarnistym pyłowym należy dokonywać w zależności od wiel-

kości ziarna ściernego w używanej ściernicy.

Подбор величины алмазного зерна

Подбор величины алмазного зерна в многозернистом по-

рошковом правящем инструменте необходимо осуще-

ствлять в зависимости от величины абразивного зерна

обрабатываемого круга.

Obciągacze diamentowe wieloziarniste pyłowe

Правящие алмазные многокристальные порошковые инструменты

Выбор инструмента

Informacje ogólne

Dobór obciągacza

Информация общая
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Numer ziarna
obciąganej ściernicy

Величина абразивного зерна

в обрабатываемом круге

Wielkość ziarna
w obciągaczu

Величина зерна алмаза

в правящем инструменте

36 ÷ 40 36 ÷ 40D1001 D1001

46 ÷ 54 46 ÷ 54D851 D851

60 ÷ 70 60 ÷ 70D711 D711

70 ÷ 80 70 ÷ 80D601 D601

80 ÷ 90 80 ÷ 90D426 D426

90 ÷ 100 90 ÷ 100D356 D356

100 ÷ 120 100 ÷ 120D301 D301

120 ÷ 150 120 ÷ 150D251 D251

150 ÷ 180 150 ÷ 180D213 D213

180 ÷ 200 180 ÷ 200D181 D181

200 ÷ 220 200 ÷ 220D151 D151

> 220 > 220D126 D126
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INTER - DIAMENT
®

Obciągacz diamentowy wieloziarnisty pyłowy z chwytem walcowym

Алмаз в оправе многокристальный пылевидный с цилиндрическим хвостовиком

Warunki prawidłowej eksploatacji

Parametry obróbki

Chłodzenie

Ustawienie

Z uwagi na kruchość kryształów diamentu proces obciąga-

nia ściernicy należy prowadzić płynnymi ruchami, bez szarp-

nięć i uderzeń.

Profilowanie i ostrzenie ściernicy należy zaczynać od naj-

większej i najbardziej zdeformowanej jej części. W przy-

padku obciągania ściernic profilowych (np. ściernic do szli-

fowania gwintów) obciąganie należy zawsze prowadzić od

krawędzi ostrza w kierunku powierzchni bocznych. Poz-

wala to wyeliminować ryzyko wykruszenia ziarn na krawę-

dzi ściernicy.

Obciąganie ściernicy przeprowadza się wstępnie i wykańcza-

jąco stosując za każdym razem od dwóch do trzech przejść.

Parametry obciągania podane są w opisie obciągacza.

Podczas obciągania szczególną uwagę należy przykładać

do chłodzenia obciągacza. Proces obciągania należy roz-

poczynać przy ustalonym intensywnym chłodzeniu obcią-

gania oraz przy obracającej się ściernicy. Włączenie prze-

pływu chłodziwa po rozpoczęciu obciągania wiąże się z ryzy-

kiem zniszczenia obciągacza.

Podczas pracy obciągacz powinien być ustawiony prosto-

padle do obrabianej powierzchni ściernicy.

Условия правильной эксплуатации

Параметры обработки

Охлаждение

Установка

Из-за хрупкости кристалла алмаза процесс правки необ-

ходимо проводить плавными движениями без рывков и

ударов.

Профилирование и заострение (вскрытие) круга необхо-

димо начинать от наибольшей и наиболее сдеформиро-

ванной его части Правку профильных кругов (например,

кругов для шлифования резьбы) следует проводить от

острого края (кромки) в направлении боковых поверхнос-

тей. Это позволяет исключить риск выкрашивания зерен

на краях (кромках) круга.

Правку круга необходимо заканчивать каждый раз 2 3 вы-

хаживаниями. Параметры правящего инструмента при-

водятся в описании

Во время правки особое внимание необходимо уделить

охлаждению правящего инструмента. Процесс правки не-

обходимо проводить при интенсивном охлаждении, как

правящего инструмента, так и вращаемого круга.

Прерывание потока охлаждения после начала правки

связано с риском разрушения правящего инструмента.

В процессе работы правящий инструмент должен быть

установлен перпендикулярно к обрабатываемой повер-

хности круга.

.

÷

.

Użytkowanie obciągaczy Использование инструментов
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M2400
Typ obciągacza

Тип инструмента

Przykład zamówienia
Пример заказа

M2400  D151x6
M2400  D181x8

Parametry obróbki
Параметры обработки

grubość warstwy obciąganej

толщина правящего слоя
posuw wzdłużny / obrót1

продольная подача / 1 оборот

0,005 ÷ 0,02 mm ( )мм0,04 ÷ 0,40 mm/obr ( )мм/об

wielkość ziarna / величина зерна

D126 • D151 • D181 • D213 • D251 • D301
D356 • D426 • D601 • D711 • D851 • D1001

Parametry obciągacza / aПараметры инструмент

D

6 • 8 • 10

D
ziarno

oзерн

11

15

30

wkładka diamentowa
вставка алмазная

Ø
5

Ø
6

Obciągacze diamentowe


	ID_1_Folder_Sciernice_trzpieniowe_c_II
	ID_1_Katalog_sciernic_z_elektrokorundu_i_weglika_krzemu_II
	ID_2_Katalog_sciernic_borazonowych_III
	ID_3_Folder_Sciernice_do_szlifierek_LAKFAM_IV
	ID_3_Katalog_sciernic_diamentowych_i_borazonowych_z_V(1)
	ID_3_Katalog_sciernic_diamentowych_i_borazonowych_z_V
	ID_3_Ulotka_Atut_i_Super_II_EN
	ID_4_Folder_Frezy_do_obrobki_szkla_II
	ID_4_Folder_Sciernice_dla_przemyslu_drewmeb_V
	ID_4_Folder_Sciernice_do_obrobki_bursztynu_II
	ID_4_Folder_Sciernice_trzpieniowe_g_II
	ID_4_Katalog_sciernic_diamentowych_i_borazonowych_g_IIa
	ID_5_Folder_Sciernice_PCD-PCBN_II_EN
	ID_6_Folder_Kompozytowe_narzedzia_skrawajace_II
	ID_7_Katalog_Obciagacze_diamentowe_I



