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|ciernice
diamentowe

oraz Iciernice z
regularnego
azotku boru

|ciernice diamentowe oraz z regularnego azotku boru przedstawione w tym katalogu stanowil najliczniejszl) grupt’ narzt'dzi produkowanych pod marki
URDIAMANT. SN przeznaczone przede wszystkim do zastosowania w maszynach, a ich dosttpny asortyment obejmuje Tciernice dla niemal wszystkich
czynnolci zwizanych ze szlifowaniem.

Katalog zawiera wiele danych wadnych podczas wyboru Tciernic diamentowych i Tciernic z regularnego azotku boru oraz zwilzanych z ich
zastosowaniem, zatem zalecamy zapoznanie sit’ z nimi. Umobliwia to zaméwienie najbardziej odpowiedniej Tciernicy oraz optymalizacjt’ warunkéw jej
zastosowania.

1. jciernice diamentowe oraz Gciernice U regularnego azotku boru

W Tciernicach stosowane s dwa rodzaje bardzo twardych materialéw Tciernych, diament lub regularny azotek boru.

Diament - jest forml wtgla skrystalizowanego w ukladzie regularnym, ktérego citdar wil-Tciwy wynosi
3.52 g.cm®. Wysttpuje on w formie naturalnej i modna go otrzymad z  syntezy wysokocilnieniowej w wysokich temperaturach. Jako najtwardszy znany
material zajmuje 10 -te miejsce na skali twardolci Mohsa. Jego inn znakomitf cechl) jest dobre przewodnictwo cieplne oraz odpornol§ cieplna ad do 860°C.
W normalnej temperaturze jest odporny na oddzialywania chemiczne. Ze wzgltdu na jego powinowactwo chemiczne do delaza w wysokiej temperaturze nie
jest odpowiedni do obrébki stali. Podczas szlifowania na powierzchniach stycznych ziarna diamentu oraz stali wytwarza sit’ sporo ciepla , stid reakcja
chemiczna. Wplywa ona na strukturt’ diamentu oraz powierzchnit” przedmiotu obrabianego.

Diament jest bardzo czt'sto stosowany do szlifowania twardych i kruchych materialdéw, np. wtglika spiekanego, ceramiki, szkla, kamienia, itd.

Regularny azotek boru (CBN) - jest jedynie materialem syntetycznym, pochodzicy z syntezy wysokocilnieniowej heksagonalnego azotku boru. Jego
gll-ciwolci s takie same jak w przypadku diamentu. Citdar wil-iciwy wynosi 3.48 g.cm?, twardold wg skali Mosha 9 + 10. W poréwnaniu do diamentu
charakteryzuje sit' wydszl) odpornolcil) chemiczni) oraz ciepln) (1.100 + 1.200°C). Ze wzgltdu na te wil-Tciwolci, jest przeznaczony glownie do szlifowania stali
obrabianej cieplnie oraz hartowanej.
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Pomimo wybszej ceny, stosowanie Iciernic diamentowych oraz Iciernic z CBN zapewnia bardzo dude korzylci oraz pozwala na oszczt'dnolo:

@  modliwold obrdbki twardych materialéw, w przypadku ktérych klasyczne materialy Tcierne zawodzl)
® lepsza gospodarka odpadami (woda)
@ Wysoka wydajnold sinjowania
® wysoka produktywnold

® wysoka dywotnold

®  stabilnold ksztaltu Tciernicy

Dla optymalnego zastosowania wspanialych wil-Tciwolci Tciernicy , konieczny jest dobér odpowiednich cech
Tciernicy dla zalecanych warunkéw.

2. Cechy Gciernicy

|ciernict’, ktérej materialem Tciernym jest diament lub regularny azotek boru rédnil sit’ pod wzglt'dem nastt’pujicych cech:

21 Rodzaj materialu Iciernego

22 Ksztalt Tciernicy

23 Wymiary Tciernicy

24 Rodzaj spoiwa

25 Rozmiar ziarna materialu Iciernego
2.6 Koncentracja materialu Tciernego

2.1 Rodzaj materiat0 Geiernego

Tabelanr 1:

Wyb6r materialu Tciernego w zalednolci od szlifowanego materialu.

2.2 Ksztal0 Geiernicy

|ciernice oznaczono numerem rodzaju. Numer ten okrella podstawowy ksztalt (np. obwodowa, czolowa, kitowa, itd.) i w witkszolci
przypadkdw jest przystosowana do norm ISO 6104 oraz 6168.

2.3 Wymiary Gciernicy
Wymiary Tciernicy podano we wil-Tciwej tabeli zawierajlicej podstawowe wymiary,

tj. Trednict’ Tciernicy, szerokold, grubold, calkowitl wysokold Tciernicy, wymiar otworu montadowego, ewentualnie kit fazowania, promieZ, itd. Na
prolot’ klienta modliwa jest réwnied produkcja Tciernic o innych ksztaltach oraz wymiarach nid te przedstawione w katalogu.
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Tabelanrle °

MATERIA_ |CIERNY
MATERIA_ SYMBOL

2tglik spiekany

2tglik spiekany + stal + lut

DIAMENT

SK

Metale spoin zawierajlice WC, TiC

Ceramika

Materialy 0aroodporne oraz odporne na pelzanie

Kamienie szlachetne oraz p6l-szlachetne

Szklo, porcelana

DIAMENT

KE

hiow, grafit

German, krzem

Tworzywa sztuczne z wypelniaczami Iciernymi, np. wiéknem szklanym

Stal szybkotnfca (HSS)

Stal hartowana (ponad 52 HRC)

Stal utwardzona powierzchniowo

Stale wysokostopowe (chrom, chrom-nikiel, itd.)

OoC

REGULARNY AZOTEK
BORU

Aeliwo (bialle, chlodzone, itd.)

Twarde napoiny stalowe, stellity, etc.
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2.31 jrednicaGciernicy

Im witksza Trednica Tciernicy , tym lepsze termiczne oraz kinematyczne warunki Icierania poniewad w wyniku dliizdszej Tciedki chlodzenia, ziarno
szlifujlce poddawane jest mniejszemu naciskowi, co dziala korzystnie na dywotnold Tciernicy.

Wybor Tciernicy zaledy od szlifierki, ktorej budowa powinna zapewnid osignitcie zalecanych prt'dkolci citcia.

2.32 SzerokoG¢ warstwy Gciernej

Z zasady, wykorzystywana musi byd cala szerokold warstwy Iciernej (nie dotyczy Tciernic ksztaltowych). Umobdliwia to posuw przedmiotu
obrabianego lub Tciernicy po calej szlifowanej powierzchni, lub uzyskanie warstwy Tciernej wtdszej nid szerokold powierzchni szlifowanej (dotyczy
Tciernic czolowych). Whska warstwa Tcierna zwitksza wydajnols szlifowania przy niskim wzrolcie temperatury. Zbyt szeroka warstwa Icierna podnosi
temperaturt’ w skrawanym punkcie, co mode wplynid na zmniejszenie wydajnolci.

2.33 GruboG¢ warstwy Gciernej

W katalogu przedstawiono rédne grubolci warstwy Iciernej. Podstawowa grubols warstwy Tciernej na Tciernicach czolowych zalecana przez
producenta wynosi 2 mm dla spoiw dywicznych oraz 1,5 dla spoiw metalowych. Mimo, de grubsza warstwa Icierna zwitksza cent’ ze wzgltdu na
witkszl zawartold materialu Tciernego oraz spoiwa, jednak zdecydowanie obnida koszty szlifowania.

2.4 Spoiwa Gciernic

Spoiwo z znacznym stopniu wplywa na wydajnol§ szlifowania, dywotnold Tciernicy, stabilnold ksztaltu, wil-Tciwolci samoostrzenia sit’, itd.
Mit'kkie spoiwa zwitkszajl wydajnold szlifowania przy niskiej sile szlifowania, zazwyczaj jednak ich dywotnold jest nidsza, z drugiej strony twardsze
spoiwa cechuje witksza dywotnold, jednak ich wydajnold jest nidsza i wymagajn witkszej sily dociskajiicej . Podczas wyboru spoiwa (oprécz materialu
szlifowanego oraz rodzaju materialu Tciernego) wadne jest okrellenie rodzaju czynnolci oraz techniki szlifowania (patrz tabela 2).
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Spoiwo SKM jest bardzo twarde i jest stosowane do szlifowania otworéw, gdy niewystarczajon prtdkols szlifowania wykluczona jest przez wysokD
twardold spoiwa oraz koncentracjt’ materialu Tciernego.

Spoiwa z brzu BZ-1 do BZ-8 40 stosowane na dudh skalt’ do szlifowania wt'glikéw spiekanych (SK). Wydszy numer oznacza witkszl twardold spoiwa.

Spoiwo z brzu BZ-S6/X jest stosowane do szlifowania ceramiki, szkla, porcelany, itd (KE). W zalednolci od rodzaju szlifowanego materialu, rodzaju
czynnolci oraz techniki szlifowania, modemy kontrolowad twardol spoiwa BZ-S6/X.

Spoiwo z brllzu EB-V jest przeznaczone géwnie do szlifowania elektrolitycznego.

Spoiwo specjalne BZ-9 jest przeznaczone do szlifowania SK za pomoch Tciernic czolowych.

2.42 Spoiwo galwaniczne

Spoiwo galwaniczne (Ni) jest przeznaczone do zastosowania, gdy zastosowanie klasycznych technik produkcyjnych szlifowania dla Tciernic
diamentowych lub z CBN nie jest mobliwe. Przewadnie dotyczy to narztdzi o skomplikowanym profilu. Jedna warstwa materialu Iciernego jest
przytwierdzona do stalowego korpusu powloki niklowej naniesionej metodi galwanizacji. Zalety Tciernicy spojonej metod galwanizacji obejmujn: wysoki
wydajnold szlifowania, niski koszt zakupu, dudl stabilnold ksztaltu oraz niskf emisjt ciepla. Wadn jest niska dywotnold ze wzglt'du na tylko jednl warstwt’
diamentu. |ciernic ze spoiwem galwanicznym nie przedstawiono w tym katalogu, lecz oddzielnie.

2.435poiwo l'ywiczne

Spoiwo dywiczne (P) jest najcztTciej stosowanym spoiwem, poniewad cechuje je wysoka wydajnold szlifowania, niska emisja ciepla oraz dobre
gll-ciwolci samoostrzenia sit’. Spoiwa si) oznaczone od B-I do B-XVII . W pewnych warunkach mogl) byd réwnied stosowane bez chlodzenia (whska warstwa
Tcierna, nidsza prt'dkold obwodowa, sila dociskajiica, krétki czas obrébki, nidsza koncentracja, itd.)

urdiamant
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2.44 Zalecane zastosowanie spoiw

Tabela nr 2: Wyboér spoiwa w zalednolci od szlifowanego materialu.

e Tabela nr 2e

BRUSIVO BROUSENY MATERIAL CHLAZENI(
ABRASIVE GROUND MATERIAL COOLING
ety SCHLEIFMITTEL GESCHLIFFENES MATERIAL KOHLUNG
BOND
BINDUNG Diamant
Diamond
Diamant
SKM [ [ ] [ J
g BZ-1, BZ-3, BZ-4, BZ-6, BZ-8 ® [ ] [ ]
w o 8 BZ123, BZ124, BZ130 [ ] [ ] ® [ ]
> 4
Q=T |Bz-se/X ° ° °
o w-
X=g |EBV ° ° °
= [Bzo . . ° °
Ni [ ] o [ ] o [ ] o O
% g B-I, B-ll [ ] @ [ ] o [ ] o @
C 98 3 BBV ® ° ° ° ° °
S22 BV, BV ° ° ° ° o
o8
E E E B-VII, B-XI, B-XIII, B-XIII4F, A A . A . A ®
o T | B-Xlll4M, B-XV, B-XV4F, B-XV4M
@ doporucené pouZiti / Recommended Application / Empfohlene Anwendung
O poutziti s vyhradou / Application with some reservation / Anwendung mit Vorbehalt.

Wyjalnienie pojt’s:
BOND - spoiwo
Diamond - diament
CBN - regularny azotek boru
ABRASIVE - materia s cierny

GROUND MATERIAL - szlifowany materiss
SK/KE/OC - symbole wyjaniono powylkej

COOLING - chedzenie

2.5 Rozmiar ziarna

Tabela nr 3: Poréwnanie rozmiaru ziarna.

Yes/No - tak/nie
METALIC - metalowe
RESINOUS - lywiczne

Recommended Application - zalecane zastosowanie

Application with some reservation - ograniczone zastosowanie

A

Tabelanr3 e ° urdiamant
ISO 6106 (FEPA)
. Nor(na Norma czeska - 224015

Diament Stanow
D711 B711 25/30
D 601 B 601 30/35 630/500
D501 B 501 35/40 500/400
D 426 B 426 40/45 e
D 356 B 356 45/50

315/250
D301 B 301 50/60
D251 B 251 60/70 250/200
D213 B 213 70/80 S
D181 B 181 80/100
D151 B 151 100/120 ARz
D126 B 126 120/140 125/100
D107 B 107 140/170 e
DOl B9l 170/200
D76 B76 200/230 80/63
D64 B 64 230/270 63/50
D54 B 54 270/325 50/40
D 46 B 46 325/400 40/28
D39 B 39 400/500 36/25

Tabela nr 4: Rozmiar ziarna pylu mikronowego

Urdiamant, s.r.o. ©



Tabela nr 4 .

Norma czeska

Rozmiar [ Rn] 28+40 | 20+28 | 14+20 | 10+14 | 7+10 B=T S+ 2+8 L+ 0+1

Tabela nr 5: Wplyw rozmiaru ziarna materialu Iciernego na chropowatold powierzchni (Ra)

Tabelanr5:e ° UToi Emant
ROZMIAR CHROPOWATOST
ZIARNA POWIERZCHNI
ZASTOSOWANIE
. ~Ra
Diament

D 213 B 251 : _ _ ’ : o

D181 B 213 W)_/dajne §zI|fowan|e oraz obrdbka zgrubna, gdy wymagana jest wysoka wydajnold 12

D 151 B 181 szlifowania.

D 126 B 151

D 107 B 126 Wydajne szlifowanie oraz obrobka zgrubna. 0,8

D91 B 107

D7 B 91 . . . . . o

D 6?1 B 36 |rednio dokladne szlifowanie, ostrzenie narztdzi do citcia 0,4

D 54 B 64 .

D 46 B 54 WykaZczanie 0,2

D 39 B 46 Docieranie 0,1

D 27

D20 - Polerowanie 0,08

D 15

D 10 .

D7 - Polerowanie 0,05
Polerowanie

D6 - 0,025

2.6 Koncentracja materiacO Gciernego

Koncentracja materialu Iciernego przedstawia sttdenie wagowe materialu Tciernego (diamentu lub CBN) w 1cm3 warstwy Tciernej K= g.cm(ct . cm). Jako
podstawt’ przyjtto koncentracjt’ K100, gdzie 1cm3 warstwy Iciernej zawiera 0,88 g (4,4ct) materialu Tciernego, zajmujlicego 25% objt'tolci warstwy Iciernej.

m Urdiamant, s.r.o. ©



Wplyw koncentracji na szlifowanie:

e Ma a koncentracja

zapewnia dobre wil-Tciwolci samoostrzenia sit’ Tciernicy, zwitksza wydajnold szlifowania, zmniejsza emisjt’ ciepla, zmniejsza stabilnol§ ksztaltu i zwitksza

chropowatold powierzchni.
e _rednia koncentracja:
jest stosowana dla witkszolci czynnolci zwilzanych ze szlifowaniem.
Dula koncentracja:

zwitksza dywotnol Tciernicy, stabilnold ksztaltu, zmniejsza chropowatold powierzchni, ale réwnied wydajnold szlifowania, pogarsza wil-Tciwolci

samoostrzenia sit’ Tciernicy i zwitksza emisjt’ ciepla.

Tabela nr 6: Koncentracje stosowane dla narzt'dzi szlifierskich:

Tablanr6 e °

Oznaczenie K

urdiamanr

lloTd materialu Tciernego (g.cm)
0,22 0,44 0,66 0,88 1,10 1,32
lloTd materialu Tciernego (g.cm)
1,10 2,20 3,30 4,40 5,50 6,60
Koncentracja niska Trednia duda

Zastosowanie czynnold specjalna

zwykle szlifowanie

szlifowanie ksztaltowe
szlifowanie otworéw
@lskie warstwy materialu Iciernego

3. Warunki zastosowania Tciernic

Warunki wplywajilce na ostateczny efekt szlifowania:
3.1 Stan urzNdzenia

3.2 Mocowanie Tciernicy

3.3 Warunki citcia

3.4 Chlodzenie

3.5 Czyszczenie, ostrzenie i obcilganie Tciernic

Urdiamant, s.r.o. ©



3.1 Stan maszyny

Wymagania dotyczlce stanu technicznego maszyny przy zastosowaniu Iciernic diamentowych lub z CBN si wydsze nid w przypadku zastosowania
klasycznych Tciernic. Maszyna musi by bardzo sztywna, nie mode wpadad w wibracje; maksymalne bicie promieniowe i osiowe wrzeciona = 0,005 mm. Wibracje
maszyny lub przedmiotu obrabianego majl) negatywny wplyw na dywotnold Tciernicy, chropowatold powierzchni, jak réwnied na wydajnold szlifowania oraz
stabilnold ksztaltu Tciernicy.

3.2 Mocowanie Gciernicy

Bicie promieniowe i osiowe Iciernic nie powinno przekraczad wartolci 0,03 mm. W zwillzku z tym, zalecamy, aby kadda Iciernica posiadala wiasny trzpieZ lub
kolnierz i nie powinna byd usuwana przez cally okres dywotnolci z tego mocowania.

Oferujemy réwnied wywadanie dynamiczne witkszych Tciernic co znacznie zmniejsza wibracje i w znacznym stopniu zwitksza wydajnold, dywotnold
narzt'dzia, jakold citcia, itd.

|ciernice muszi byd zamocowane na powierzchni stycznej kolnierza lub trzpienia tak, aby oznaczenie bylo skierowane w stront’ operatora.

3.3 WarunKki citcia

Podstawl) ekonomicznego wykorzystywania Tciernicy diamentowej lub z CBN jest wil-Tciwy dob6r jej cech oferowanych przez producenta, np. rodzaju,
wymiaréw, spoiwa, rozmiaru ziarna materialu Iciernego, ale réwnied jej stosowanie we wil-Tciwych warunkach citcia i do odpowiedniej szlifierki. Inne wadne
kwestie obejmujl) chiodzenie, sztywne mocowanie narzt'dzia oraz elementu obrabianego, obrabiany material, luzy, wymagana chropowatold powierzchni, itd.

Z praktycznego punktu widzenia, wyb6r optymalnych warunkéw cit'cia jest bardzo trudny ze wzglt'du na dudh ilol6 technik szlifowania.

Urdiamant, s.r.o. ©



a)

b)

c)

Wyrédniamy nasttpujiice metody:

w zalednolci od ksztaltu Tciernicy

szlifowanie obwodowe

szlifowanie czolowe

szlifowanie ksztaltowe (promieniowe, kiltowe, itd)

w zalednolci od ksztaltu powierzchni szlifowanej

szlifowanie powierzchni cylindrycznej z zewnitrz (klowe lub bezklowe)

szlifowanie powierzchni cylindrycznej od wewnNtrz (otworu) szlifowanie powierzchni
w zalednolci od metody szlifowania
szlifowanie oscylacyjne szlifowanie wgitbne
szlifowanie bezklowe posuwne

Wytycznl) mogh byd warunki citcia przedstawione ponidej, w tabelach 3.3.1 + 3.3.5. Wartolci te dotyczi) Tredniej koncentracji, rozmiaru ziaren
w przedziale od 200/160 do 63/50, dla najczt'Iciej stosowanych technik szlifowania z chlodzeniem.

Warunki ci'cia to:

Vk - pr'dkold obwodowa Tciernicy [m.s-1]
Vo - prt‘dkold obwodowa elementu obrabianego [m.min-1]
Vp - pri‘dkold wzdlizdna elementu obrabianego (posuw)
[m.min-1]
Vz - prtdkold posuwu wgltbnego (szlifowanie wglitbne) [mm.min-1]
Sp - posuw poprzeczny [mm]
t- posuw wglt'bny (grubold wiéra) [mm]
Vb - pri‘dkold obwodowa dysku podajicego (szlifowanie bezklowe) [m.s?]
a° - ustawianie kita dysku podajicego (szlifowanie bezklowe)

Na wydajnol§ szlifowania wplywa réwnied wiele innych warunkéw, takich jak: powierzchnia styczna z elementem obrabiajiicym, sposéb podawania
(rtczna, pdlautomatyczna, automatyczna), kwalifikacje pracownikéw, itd.

3.31 Szlifowanie oscylacyjne obwodowe (ksztattowe)

Najczt'Tciej stosowana metoda szlifowania. Mala szerokold wiéra, dudy posuw wzdiizdny, duda prt'dkold elementu obrabianego. Diugols i szerokold
obrabianej powierzchni mode bys mniejsza nid szerokold czynnej warstwy Tciernicy. Oscylacja lub posuw poprzeczny muszl zapewnid szlifowanie call)
szerokolci Tciernicy.

Urdiamant, s.r.o. ©



Tabla nr 7 Parametry szlifowania oscylacyjnego obwodowego (ksztaltowego)

Tabelanr 7e ° UTOi Emant

Ksztalt szlifowanej powierzchni Szlifowany material

10+ 30 40 4 0,005 + 0,02
SK K 15+ 20 20 3 0,003 +0,01
_ _ Ni 15+ 25 25 4 0,004 +0,015
i;;’l":;rt;z;‘:ap("o"t“’,'g f)Chn'a P 10+30 40 4 0,005 + 0,04
KE K 15+ 20 20 3 0,005 + 0,02
Ni 15+ 25 25 4 0,005 + 0,03
oC P 15+50 40 3 0,003 + 0,02
2+30 40 0,002 + 0,015
SK K 2+20 20 0,001 +0,01
_ _ Ni 2+25 30 0,002 + 0,015
\c’\)’lj’l"r‘l’gt;gzz’;z ?§m§[§°h”'a P 2+30 40 03+2 0,003 +0,02
KE K 2+20 30 0,002 +0,03
Ni 2+25 30 0,003 +0,03
oC P 2+45 30 0,002 + 0,02
15+ 35 5+18 1/3T,U 0,010 + 0,05
SK K 10+ 20 5+12 1/5T,U 0,005 + 0,02
Ni 25+30 5+18 1/3T,U 0,010+ 0,03
Piaska B 10+ 35 5+20 1/2T,U 0,020 + 0,06
KE K 15+ 25 5+12 1/3T,U 0,010 + 0,05
Ni 20+30 5+18 1/3T,U 0,010 + 0,06
ocC P 15+40 5+20 1/3T,U 0,010+ 0,03
W przypadku szlifowania bez chlodzenia zalecane s niosze WkartoTci Vk. .

3.32 Szlifowanie oscylacyjne czotowe

Luz jest eliminowany po kilku obrotach Tciernicy, Stosunek pomit'dzy szlifowand powierzchnil) oraz szerokolcin warstwy Iciernej nie jest decydujicy, ale
oscylacja ma znaczenie, musi ona zapewnid szlifowanie call) powierzchnil) Tciernicy.

Tabela nr 8:

Parametry szlifowania oscylacyjnego czolowego

Tabelanr 7» ° urdiamant

Ksztalt szlifowanej powierzchni  [Szlifowany material | Spoiwo

10+30 6+12 0,010+0,03
SK K 15+20 115 0,005 +0,10
Ni 20+25 5+15 0,010+0,03
‘ 10+30 10+20 6+12 0,010 +0,05
Piaska KE K 15+25 2:8 0,010+ 0,03
Ni 20+25 6+15 0,010+0,03
ocC P 10+35 05+3 0,010 + 0,05
W przypadku szlifowania bez chiodzenia zalecane s niosze WgrtoTci VK. .
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3.33 Szlifowanie wgttbne obwodowe (ksztattowe)

Zaawansowana metoda szlifowania z dudymi luzami najcztlciej stosowana przy szlifowaniu wt'glika spiekanego oraz ceramiki. W poréwnaniu do
klasycznych metod szlifowania, jest bardziej wydajna ale zaledy od wysokiej sztywnolci maszyny, narzt'dzia oraz elementu obrabianego.

Tabela nr 9:

Parametry szlifowania wglt’bnego obwodowego (ksztaltowego)

Tabelanr9e ° vrdiamant
Ksztalt szlifowanej powierzchni Szlifowany Spoiwo
material [m.min-d] [m.min"}]
B 10+30 40 2,0+2,5
SK K 15+20 20 15+2,0
Zewnt'trzna powierzchnia cylindryczna (otwor) Ni 15=25 25 2,0+4,0
B 10+30 40 3,0+4,0
KE K 15+20 20 3,0+4,0
Ni 15+25 25 2,0+4,0
ocC P 15+50 40 1,0+2,5
2+30 40 1,0+2,0
SK K 2+20 20 05+1,5
Wewnt'trzna powierzchnia cylindryczna Ni 2+25 20 1,0+20
(otw6r) P 2+30 40 2,0+3,0
KE K 2+20 20 2,0+4,0
Ni 2+30 25) 2,0+3,0
ocC P 2+30 40 0,50+1,5
15=85 0,15 <10
‘ SK K 10+20 0,05 <10
Piaska Ni 25+30 0,10 <10
10+35 0,20 <10
KE K 15+25 0,15 <10
Ni 20+30 0,20 <10
ocC P 15+40 0,30 <10
W przypadku szlifowania bez chiodzenia zalecane s niosze WgrtoTci Vk. .

3.34 Szlifowanie wgcttbne czotowe

NajcztTciej stosowana metoda szlifowania za pomoch) narzt'dzi (frezéw, Tciernic, narzt'dz, itd.). Caly luz jest eliminowany podczas jednego obrotu przy
niewielkim posuwie. Szerokols warstwy Iciernej powinna byd mniejsza nid szlifowana szerokold elementu obrabianego lub jej krawtRT powinna zachodzid na
zewnt'trznl) krawtRT elementu obrabianego. Element obrabiany porusza sit’ po linii prostej lub rotacyjnie.
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Parametry szlifowania wgltbnego czolowego

Tabelanr10 e ° urdiamant
Ksztalt szlifowanej powierzchni Szlifowany
material [mmind] iy

P 10+30 0,2 1,0

Plaska SK K 15+20 0,1 0,2

Ni 15+ 25 0,2 0,3

P 10+35 5+ 10 0,5 2,0

KE K il5=25 0,5 0,8

Ni 20+30 0,2 0,5

(0]} P 10+40 0,6 1,0

W przypadku szlifowania bez chiodzenia zalecane s niosze WgrtoTci VK. .

3.35 Szlifowanie bezktowe posuwne

Ta zaawansowana metoda szlifowania wymaga specjalnych tarcz szlifierskich oraz dudej sztywnolci maszyny, narztdzia oraz elementu obrabianego. W
poréwnaniu do klasycznych metod, ta metoda szlifowania jest o wiele wydajniejsza,

Tabela nr 11: Parametry szlifowania bezklowego posuwnego

Tabelanrll e ° urdiamant
Ksztalt szlifowanej powierzchni Szlifowany Spoiwo
WECHEY
10+30 2+8 15 0,10+0,5
SK K 15+20 1+3 1,0 0,05+0,2
Ni - = - -
Zewnttrzna p0W|e’rzchn|a p 10 =30 1+6 2,0 0,10+0,5 1+25
cylindryczna (otwor)
KE K 5+25 iI+% 15 0,10+0,3
Ni - = - -
(0]} P 10+50 1+8 2,5 0,10+0,3
W przypadku szlifowania bez chiodzenia zalecane si nidsze wartolci VK. . .

3.4 Chtodzenie Geiernicy

Jedeli jest to modliwe zalecamy stosowanie chlodzenia. Chlodzenie Tciernic ma dudy wplyw na ich dywotnold, wydajnols szlifowania, chropowatold
powierzchni oraz Trodowisko pracy. Chlodziwo w znacznym stopniu obnida temperaturt’ w miejscu cit'cia i w doskonaly spos6b odprowadza usunit'ty material, w
zwilzku z tym Tciernice sN mniej podatne na blokowanie sit,, przypalanie oraz na wibracje. Jedeli chiodzenie nie jest modliwe, zaleca sit’ zastosowanie niskich
prt'dkolci obwodowych, whskich warstw Tciernych, witkszej Trednicy Tciernicy, mniejszej twardoTci spoiwa lub mniejszej koncentracji.
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3.5 Czyszczenie, ostrzenie i obciflganie

|ciernice diamentowe lub Tciernice z regularnego azotku boru URDIAMANT wykazuji dobre wil-Tciwolci samoostrzenia sit’, wysokld wydajnols oraz
dudh dywotnols. Jednak mobliwe jest zblokowanie warstwy Tciernej lub utrata ksztaltu. W takim przypadku, niezbt'dne jest przeprowadzenie czyszczenia,
ostrzenia lub obcillgania warstwy Tciernej.

| ciernice diamentowe

Czyszczenie Tciernic przeprowadzane jest w pozycji roboczej za pomoch pumeksu, fragmentu Tciernicy z koroborundu lub prt'téw aktywujicych. Jest
ono przeprowadzane wylllcznie po zblokowaniu ziaren Tciernych przez usuwany material (giownie w przypadku szlifowania na sucho, szlifowania
niewll-Tciwych materialéw lub niewll-Tciwej kombinacji materialéw,
np. SKw pollczeniu z mitkkN stall, itd.)

Ostrzenie Tciernic odbywa sit’” w przypadku utraty zdolnolci Tciernej w wyniku obnidenia jej wil-Tciwolci samoostrzenia sit. Mode byd
przeprowadzone za pomoch luTnego materialu on glass substrate, poza maszyn lub bezpolrednio na maszynie w pozycji roboczej, poprzez
wprowadzenie materialu Iciernego z koroborumu pomitdzy warstwt’ Tciernl) oraz blok z mitkkiej stali lub z deliwa. Modna zastosowad rownied osellt’
do ostrzenia ze spoiwem ceramicznym lub gumowym.

Nastawianie Tciernic przeprowadza sit' w przypadku utraty ksztaltu warstwy Tciernej oraz dudej utraty zdolnolci Tciernej. Witkszolo szlifierek
specjalnych przeznaczonych do szlifowania Tciernicami diamentowymi jest wyposadona w sprzt't do obcilgania. Sprzt't ten umodliwia réwnied czyszczenie
Tciernic oraz ich ostrzenie. W innym przypadku, Tciernice mobna przeszlifowad Tciernicl) z koroborundu o rozmiarze ziaren o 1 do 2 stopnie witkszym nid
rozmiar ziaren obcilganej Tciernicy. Prt'dkold obwodowa obcillganej Tciernicy wynosi 10 do 15 m.min+, prtdkold obwodowa Tciernicy z koroborundu
wynosi 15 do 30 m.s. Obcilganie Tciernicy diamentowej obciNgaczem diamentowym dowolnego rodzaju jest lepsze.

W przypadku Tciernicy z CBN, podczas czyszczenia, aktywacji oraz obcilgania modna stosowad te same procedury co w przypadku Tciernic
diamentowych. Do nastawiania w witkszolci przypadkéw modliwe jest zastosowanie tej samej techniki co w przypadku Tciernic diamentowych.
Jednoziarniste narzt'dzie do ohcillgania wykonane z naturalnego diamentu nie jest odpowiednie!
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Wady i ich przyczyny w przypadku nie zachowania optymalnych warunkow szlifowania

USTERKA:

|ciernica nie szlifuje, brak samoostrzenia sit’, mala wydajnold

PRZYCZYNA:

twarde lub niewll-Tciwe spoiwo

duda prt'dkold obwodowa

Tciernica nie zostala naostrzona, obcilgnit'ta

Tciernica nie zostala wywadona

drobny rozmiar ziarna w stosunku do sily dociskowej oraz wymaganego tempa usuwania
niewystarczajlice chlodzenie

zbyt dudy posuw

niski posuw wglthny

duda powierzchnia styczna pomit'dzy Tciernich i elementem obrabianym

duda koncentracja

USTERKA:

Dubde zudycie Tciernicy, Tciernica nie zachowuije ksztaltu

PRZYCZYNA:

mitkkie lub niewll-Tciwe spoiwo

niewystarczajlice chlodzenie

mala koncentracja

niska prt'dkold obwodowa Tciernicy

dudy rozmiar ziarna materialu Tciernego

Tciernica nie zostala wywadona

niewystarczajlca sztywnold maszyny szlifujlicej, mocowania elementu obrabianego lub mocowania narzt'dzia
dudy posuw lub posuw wglt'bny

USTERKA:

duda chropowatold szlifowanej powierzchni

PRZYCZYNA:

dudy rozmiar ziarna materialu Tciernego

niska prt'dkold obwodowa Iciernicy

mitkkie spoiwo

Tciernica nie zostala wywadona, wibracje podczas szlifowania
zanieczyszczenie chlodziwa

niewystarczajlca iskra

dudy posuw

Tciernica nie zostala naostrzona lub nastawiona, co powoduje wibracje
niska prt'dkold obwodowa Iciernicy

niska prt'dkold obwodowa elementu obrabianego
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Tabela nr 12:

Wplyw warunkéw technologicznych na wybor narzt'dzia szlifujlcego.

Tabelanr12 e (]

NARZBDZIE SZLIFUJ+CE

+ - tak, wysoki, dudy, maksymalny, dobry,
odpowiedni ...

- - nie, niski, maly, minimalny, zly,
nieodpowiedni ...
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Tabela nr 13:

Wplyw warunkéw technologicznych na wybor narzt'dzia szlifujicego.

Tabela nr 13

Element obrabiany

+ - tak, wysoki, dudy, maksymalny, dobry,
odpowiedni ...
- -nie, niski, maly, minimalny, zly, nieodpowiedni...

Chropowatold powierzchni
Twardol6 elementu

Tolerancja
obrabianego

Wyja nienie poj i

Without cooling -  bez ch édzenia

With cooling — z ch é&dzeniem

With intensive cooling — z intensywnym ch ~ &dzeniem
Viscosity of fluid —  lepko Up gnu

Cleaning — czyszczenie

Cooling — ch adzenie

Urdiamant, s.r.o. ©

WP_YW CH_ODZENIA

Rozmiar ziarna materialu

Iciernego

| rednica Iciernicy

Maszyna

Szerokold

Twardol6 spoiwa

Koncentracja spoiwa






























































































































































































