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Podstawowe zasady bezpiecznej eksploatacji
sciernic diamentowych i CBN
0 spoiwie zywicznym i ceramicznym

e Sprawdzi¢ stan techniczny sciernicy, czy nie wystepujg uszkodzenia mechaniczne, pekniecia
warstwy $ciernej lub wykruszenia. Ocene nalezy przeprowadzaé w warunkach dobrego
oswietlenia przez osobe doswiadczong. Wszystkie Sciernice diamentowe i CBN produkowane
przez firme DIAMOS sg sprawdzane przed wysytkg jak rowniez w trakcie produkcji zgodnie z
normg ISO 9001:2009 oraz posiadajg certyfikat bezpieczenstwa ,B” numer 003/011/B/2014
oraz 004/011/B/2014 wydany przez Instytut Zaawansowanych Technologii Wytwarzania w
Krakowie.

e Sprawdzi¢ opis Sciernicy, obowigzkowo poréwnac dopuszczalng predkosé obrotowg podang
na Sciernicy, z predkoscia obrotowa wrzeciona szlifierki. Mozna uzywaé jedynie takich
Sciernic, ktérych dopuszczalna predkosé obrotowa jest rowna lub wieksza od rzeczywistej
predkosci obrotowe] wrzeciona szlifierki. W zadnym przypadku nie wolno przekraczac
dopuszczalnej predkosci obrotowej podanej na Sciernicy. Dopuszczalng predkosc
maksymalng podaje sie w obrotach na minute [Obr/min] — [1/min] lub w metrach na
sekunde [m/s].

e Sprawdzi€ stan szlifierki i elementéw bezposrednio wspdtpracujgcych ze Sciernica, zgodnie z
obowigzujgcymi instrukcjami, a w szczegdlnosci sprawdzié¢ rzeczywistg predkosé obrotowg
wrzeciona, czy nie wystepujg luzy na wrzecionie szlifierki oraz stan techniczny kotnierzy i
Srub dociskowych w zabieraku sciernicy.

e Montaz $ciernicy dokona¢ wizualnej oceny powierzchni dociskowych kotnierzy oraz
wrzeciona szlifierki, ktére powinny mieé¢ odpowiednie wymiary, geometrie, bez uszkodzen
mechanicznych, mie¢ zachowang prostopadios¢ do powierzchni bazowych. Po
zamontowaniu $ciernicy w oprawie caty uktad nie powinien mie¢ luzéw. Na zyczenie klienta
mozliwe jest rodwniez precyzyjne wywazenie samej Sciernicy co dodatkowo poprawia
komfort pracy w szlifierkach precyzyjnych. Bicie promieniowe i osiowe $ciernicy nie powinno
by¢ wieksze niz 0,03 mm dlatego tez zalecane jest aby kazda Sciernica posiadata wiasny
trzpien mocujacy przez caty okres uzytkowania.

e Sprawdzié, czy sciernica swobodnie bez uderzen i zacie¢ daje sie nasung¢ na wrzeciono, lub
kotnierz staty oprawy. Aby ten warunek byt spetniony, musi byé zachowane suwliwe
pasowanie wrzeciona / zabieraka ze $ciernica.

e Pierwsze uruchomienie po prawidtowym zamontowaniu oprawy ze $ciernicg w szlifierce
nalezy wykonac prébe biegu jatowego ( bez obcigzenia, bez szlifowania ) obserwujgc uwaznie
zachowanie $ciernicy oraz wielko$¢ drgan. Prébe nalezy przeprowadzi¢ z wszystkimi ostonami
szlifierki. Nalezy réwniez by¢ przygotowanym na awaryjne wytgczenie szlifierki w sytuacji
wykrycia niepokojacych duzych wibracji, drgan i innych niepokojgcych symptomaéw. Jesli jest



to konieczne nalezy ponownie zdjg¢ zabierak ze S$ciernicg i sprawdzi¢ poprawnosc
zamocowania $ciernicy oraz ponowne wywazenie uktadu ( zabierak + $ciernica ).

Przygotowanie oraz montaz Sciernic na szlifierce musi by¢ wykonywany zgodnie z zaleceniami
producenta szlifierki, instrukcji technicznej / technologicznej oraz przyjetymi zasadami BHP.

Wszystkie wyiej wymienione czynnosci powinny by¢é wykonywane przez osobe :z
odpowiednimi kwalifikacjami, przeszkolone w takim zakresie lub pod nadzorem osoby
upowaznionej.

Podstawg wifasciwego uzytkowania sciernic diamentowych i CBN jest optymalny dobédr
parametréw S$ciernicy ( ziarno, koncentracja, twardos¢ ) oraz stosowanie poprawnych
parametréw i technik w procesie szlifowania.

Przyktadowe parametry szlifowania dla $ciernic diamentowych i CBN o spoiwie
ceramicznym oraz zywicznym.

Zalecana glebokos¢ szlifowania

Ziarnistost Przyblizona Naddatek Ae maksymalne
chropowatosc Ra
wg FEPA [um] [mm] ! przejscie
Diament / CBN 213 0,8-1,6 0,045 - 0,065
Diament / CBN 181 0,6-1,0 0,040 - 0,055
Diament f CBN 151 0,45 -0,75 0,035 - 0,050
Diament f CBN 126 0,35-0,6 0,028 - 0,040
Diament / CBN 107 0,26 -0,4 0,020 - 0,035
Diament / CBN 91 0,25-0,35 0,018 - 0,028
Diament f CBN 76 0,20 - 0,30 0,012 - 0,025
Diament f CBN 64 0,15-0,25 0,01 - 0,02
Diament / CBN o 0,12 -0,20 =0,018
Diament / CBN 46 0,10 -0,18 <0,015
Diament f CBN 1140 = 0,15
Diament f CBN 25 = 0,12
Diament / CBN 16 = 0,08
Diament / CBN Mm10 < 0,05
W tabeli podano jedynie parametry srednie ifllub przyblizone. Koncowy efekt i wydajnosé
szlifowania zalezny jest od wielu czynnikéw m.in. metody i parametréow szlifowania, materiatu
obrabianego, rodzaju i intensywnosci chltodzenia, sztywnosci szlifierki itp..

Przyblizone predkosci szlifowania

Rodzaj ziarna na sucho [ bez chtodzenia na mokro [ z chtodzeniem
DIAMENT 15 -25 [mis] 20 - 45 [mis]
CBN 15 -28 [mis] 25 - 50 [mis]

Wzajemny wptyw ogdlnych parametrow Sciernicy i warunkdw szlifowania



Parametry Miekkie spoiwo, niska koncentracja ziarna Twarde spoiwo, wysoka koncentracja ziarna
(Parameters) (Soft bond, low grit conceniration } (Hard bond, high grit concentration )
W_vdamost: wysoka niska lub srednia
EHILT T {high) {low or medium)
{Productivity) g
Trwalesé sciernicy niska lub Srednia wysoka
{(Wheel durability) {low or medium) {high)
Temperatura
szlifowania niska wysoka
{Grinding (low) (high)
temperature)
Odczuwalny
ﬁha;:::::':i:pracy migkkie szlifowanie, wysoka zdolnosé samoostrzenia twarde szlifowanie, Znacznie ograniczona zdoinost samoostrzenia
{Workin; {=oft grinding, high self-sharpening ability) {hard grinding, low self-sharpening ability)
specification)
Material obrabiany wysoka twardosé niska lub Srednia twardosé
{Material type) (high hardness) {low or medium hardness)
“B":::‘:;i::;““ w drobne i bardzo drobne irednie i grube
(Grain size} {fine and very fine-grained) {medium and coarse-grained )
Typ szifowania na sucho | mokro tylko na mokro
(Grinding type) {dry and wet} (oniy wet)

Przyktadowy wptyw wielko$ci ziarna $ciernego na efekt szlifowania:
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rzyktadowy wptyw koncentracji ziarna w Sciernicy na efekt szlifowania:
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Przyktadowy wptyw twardosci / Scieralnosci spoiwa na efekt szlifowania:

sity skrawania F Wydajnosé G Chropowatos¢ Ra Temperatura T
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Twardosc spoiwa HR

Przyktadowy wptyw predkosci obrotowej Sciernicy na efekt szlifowania:

sity skrawania F Wydajnos¢ G Chropowatos¢ Ra Temperatura T
> > > >
Vc Vc Ve Vc

Predkosc¢ skrawania sciernicy Vc

Przyktadowy wptyw wielkosci ilosci _szlifowanego materiatu na efekt
szlifowania przy jednym przejsciu Sciernicy:

sity skrawania F Wydajnosc G Chropowatosc Ra Temperatura T
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Gtebokosc szlifowania Ae



