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Przedstawiamy najnowsze spoiwa z naszej rodziny spoiw hybrydowych Flute – Speed ® - FS-H6 oraz FS-H7. 
Spoiwa te umożliwiają duży wzrost wydajności w wymagających obróbkach szlifierskich, ponieważ : 

• Są porównywalne z metodą obróbki elektroerozyjnej, zwanej także obróbką iskrową lub EDM (Electrical 
Discharge Machining). 

• Szlifują z mniejszym oporem, co pozwala na osiągnięcie większych posuwów lub większej efektywności. 

PRZYKŁAD ZASTOSOWANIA: PRODUKCJA 
FREZÓW 

ŚCIERNICA: 

• Ziarnistość D46 

• FS-H7 

• Obróbka EDM 

ELEMENT OBRABIANY: 

• Frez czołowy 4-ostrzowy o średnicy 16 mm z węglika 
wolframu 

MASZYNA I CHŁODZIWO: 
• Reinecker WZS 70, chłodzony olejem 

10 mm 

10 mm 

40° 

125 mm 

WARUNKU SZLIFOWANIA: 
• Prędkość skrawania (vc): 18 m/s 

• Posuw (ae):   3,65 mm 

• Prędkość posuwu (vw):  120 mm/min 

• Wydajność (Q’w):  7,3 mm3/(mm*s) 

WYNIKI: 
• Poprawa prędkości posuwu o 50% w porównaniu z po-

przednimi warunkami szlifowania (od 80 do 120 mm/min) 

• Produkcja 170 nowych narzędzi  

• Obciążenie wrzeciona 30% po 170 szt. 

FLUTE - SPEED® 

FS-H6 & FS-H7 
NOWEJ GENERACJI  

WIĄZANIA HYBRYDOWE 

DO EFEKTYWNEGO SZLIFOWANIA 

BARDZIEJ AGRESYWNA ŚCIERNICA DZIĘKI OBRÓBCE EDM  

W przypadku ściernicy obrobionej metodą 

EDM ostre krawędzie diamentu lub ziarna 

CBN wystają bardziej ze spoiwa niż w 

przypadku ściernicy obrobionej 

konwencjonalnymi ściernicami SiC/Al2O3.  

Pozwala to ściernicom po obróbce EDM na 

bardziej agresywne szlifowanie  

Wewnętrzne testy wykazały: 

1,5x wyższą maksymalną prędkość 
posuwu w porównaniu z poprzednimi 
wersjami naszego spoiwa FS-H4 
(240mm/ min, wcześniej 160 mm/
min) 

• Walter Helitronic Minipower 
chłodzony olejem 

• 1A1; 100-10/10; D54 

• Węglik wolframu (K30-40) 

• Vc = 16 m/s, ae = 4 mm, vw = 
patrz wykres po prawej stronie 

ŚCIERNICA OBRABIANA EDM 
ŚCIERNICA OBRABIANA KONWENCJO-

NALNIE 



E-mail:   biuro@urdiamant.pl  

Telefon:   33 821 21 30, 506 044 489 

Strona internetowa:  www.urdiamant.pl 

Adres:    Ul. Katowicka 3 43-300 Bielsko-Biała 

SKONTAKTUJ SIĘ Z NAMI  
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*Nie wszystkie kombinacje kąta V i wysokości warstwy ściernej X są wykonalne. Wyślij nam zapytanie, a my się z Tobą niezwłocznie. 

DOSTĘPNE KSZTAŁTY I ROZMIARY  

Poniżej znajdziesz listę dostępnych kształtów i rozmiarów ściernic w standardzie FEPA. Jeśli nie znajdziesz kombinacji której 
szukasz, nie martw się – wspólnie znajdziemy rozwiązanie. Istnieje możliwość dostosowania wymiarów ściernicy do wymagań 
klienta. Skontaktuj się z nami.  

TYP ŚCIERNICY Ø (mm) X (mm)* U (mm)* V (°)* 

1A1  
50 / 75 / 100 / 125 / 150 / 

175 / 200 
6 / 10 / 15 / 20 5 – 20 –  

1V1  
50 / 55 / 75 / 100 / 125 / 

150 
6 / 10 / 15 / 20 5 – 22 2 – 75 

11V9  75 / 100 / 125 3 10 70 

12V9  75 / 100 / 125 3 6 / 10 35 / 45 
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NOTATKI 

Ściernica po obróbce EDM pozwala na osiągnięcie: 

• Obróbka elektroerozyjna ściernicy pozwala na 

uzyskanie dużej dokładności promieni i innych 

wymiarów (patrz schemat po prawej). 

• Tolerancja średnicy tarczy: +/- 0,02 mm 

• Skontaktuj się z nami w celu uzyskania indywidualnej 

konsultacji 

PRECYZYJNA GEOMETRIA ŚCIERNICY 


