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#

WPROWADZENIE

Przedmiotem katalogu sg uniwersalne i specjalne narzedzia $cierne projektowane, produkowane i dostarczane przez Zaktad
Wytwarzania Artykutéw Sciernych ANDRE ABRASIVE ARTICLES - Robert Andre, Koto, Polska.

Katalog zastepuje jego czwarte wydanie i uwzglednia nowosci wprowadzone do programu produkcji Zaktadu. Firma ANDRE
ABRASIVE ARTICLES nalezy do grupy sredniej wielko$ci europejskich producentéw narzedzi sciernych. Produkowane
tu narzedzia scierne sprzedawane sga w Polsce, na rynkach europejskich i innych kontynentach. Firma powstata w 1987 roku
a jej zatozycielem, wtascicielem i dyrektorem generalnym jest mgr inz. Robert Andre, absolwent Politechniki Poznanskiej.

Sciernice ANDRE ABRASIVE ARTICLES uzyskaty nastepujace certyfikaty bezpieczenstwa:
* MPA, Hannover, Niemcy
» PCBC i Instytutu Zaawansowanych Technologii Wytwarzania ,10S”, Krakéw, Polska - ZNAK ,B”.

Firma ANDRE ma wdrozony Zintegrowany System Zarzadzania Jakoscia, Srodowiskiem oraz Bezpieczenstwem i Higieng

Pracy zgodny z normami:

+ 1SO 9001: 2008/EN I1SO 9001:2008
+ ENISO 14001:2004
* PN-N 18001:2004

Zapraszamy do wspotpracy technicznej i handlowe;.
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INFORMACIJE HANDLQ

Sposo6b zamawiania

Wazne!

Narzedzia Scierne tzw. typowe, uniwersalne, znajdujgce
sie w magazynie, dostarczane sg niezwtocznie po ich
zamowieniu.

Inne narzedzia scierne: nietypowe, specjalne przyjmowane
sg do realizacji w trybie i terminie wzajemnie uzgodnionym.

Zamowienie.

1. Zamowienie jest kompletne, jezeli zostaty Scisle
okreslone:
+ llos¢
* Typ, Ksztalt / Zarys
* Wymiary
» Charakterystyka techniczna
+ Wymagana predkos$é robocza’

2. Na stronie 101 katalogu przygotowany zostat
Kwestionariusz” pozwalajacy na zebranie danych
w celu doboru charakterystyki technicznej narzedzia
Sciernego.

*) W Tablicy 4 str. 26. podany jest szereg znormalizowanych

predkosci  roboczych. Brak w zamowieniu  okreslenia

predkosci oznacza akceptacje odpowiednich standardowych,
znormalizowanych wartosci.

*
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INFORMACIJE TECHNICZNE

Terminologia

Narzedziami sciernymi spojonymi sg Sciernice, segmenty
i osetki Scierne, ktérych zadaniem jest skrawanie materiatu
poddawanego szlifowaniu. Sktadajg sie ze $cierniwa i
spoiwa.

Scierniwo - materiat $cierny w postaci ziaren okreslonej
wielkosci i ksztattu, majacych wtasnosci  ostrzy
skrawajacych.

Spoiwo - materiat wigzacy ziarna Scierniwa.
Numer ziarna sciernego (mikroziarna) - wyrdznik liczbowy

charakteryzujacy zakres wymiarowy ziaren (nazywany tez
granulacja lub ziarnistoscig)

Wielkos¢ ziarna i mikroziarna - wymiar charakterystyczny
ziarna $ciernego (mikroziaren) w [mm] lub [um].

Twardos¢ narzedzia sciernego spojonego - wielkosc¢ sity
potrzebnej do wyrwania ziarna z otaczajacego je spoiwa.
Oznaczana w skali literowej od E do Z.

Struktura - liczba okreslajaca procentowy udziat Scierniwa
w catkowitej objetosci narzedzia $ciernego.

Wedtug kryterium pochodzenia materiaty Scierne dzielg sie
na:

e naturalne,
» sztuczne, otrzymywane w procesach elektrotermicz-
nych i fizykochemicznych.

Wedtug kryterium twardosci, materiaty Scierne dzielg sie
na:

« twarde,
* supertwarde.

Narzedzia scierne produkowane z materiatdw $ciernych
twardych zasadniczo dzielimy na:

* spojone,

* nasypowe.
W narzedziach sciernych spojonych $cierniwo potaczone
jest spoiwem ceramicznym, zywicznym, gumowym lub
magnezytowym.
Wyrdznia sie tutaj nastepujace grupy: sciernice, segmenty
Scierne, osefki.
W narzedziach $ciernych nasypowych warstwa $cierniwa
umocowana jest na podtozu, np.: z papieru, tkaniny, fibry
za pomocg klejow. Wyréznia sie tutaj: arkusze, tasmy, pasy,
krazki itp.
Zaktad Wytwarzania Artykutéw  Sciernych ANDRE
ABRASIVE ARTICLES produkuje narzedzia $cierne
spojone z materiatéw Sciernych twardych. Asortyment
i charakterystyka techniczna sg okreslone w kartach
katalogowych.

http://www.andre.com.pl
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#

MATERIALY SCIERNE

W narzedziach firmy "ANDRE” stosowane sg nowoczesne,
twarde materiaty Scierne.

Elektrokorundy (korundy syntetyczne) - aAl,O,
Elektrokorund w réznych odmianach jest najczesciej
stosowanym $cierniwem.

Whytapiany jest w piecach elektrycznych w temp. powyzej
2000° C z boksytu, wzglednie tlenku glinu.

95A - Elektrokorund zwykty (brazowy)
Otrzymywany jest z boksytu. Zawiera 95% Al O,, ~ 3% tlenku
tytanu (TiO,) oraz ~1-2% innych domieszek. Jest najbardziej
wytrzymatym elektrokorundem charakteryzujacym sie
wysoka ciggliwoscig. Stosowany do przecinania i zgrubnego
szlifowania niskostopowych stali, stali nierdzewnych,
zeliwa, szczegolnie przy duzych naddatkach zbieranego
materiatu.

97A - Elektrokorund poétszlachetny (szary)
Otrzymywany jest z kalcynowanego boksytu oraz dodatku
w postaci tlenku glinu. Zawiera 97% Al,O,. Charakteryzuje
sie $rednig twardoscia i wytrzymatoscia. Stosowany jest do
szlifowania precyzyjnego i do szlifowania narzedzi.

99A - Elektrokorund szlachetny (biaty)

Otrzymywany jest z czystego tlenku glinu. Jest najczystszym
elektrokorundem  zawierajagcym powyzej 99% AlQ,.
Charakteryzuje sie duzg twardoscia i kruchoscia. Stosowany
do szlifowania precyzyjnego, np.: szlifowanie ptaszczyzn,
szlifowanie cylindryczne, ostrzenie narzedzi skrawajacych.

CrA - Elektrokorund chromowy (ré6zowy)

Otrzymywany jest z tlenku glinu z dodatkiem tlenku
chromu w ilosci do kilku procent. Charakteryzuje sie duzg
twardoscig i wytrzymatoscia, wieksza od elektrokorundu
szlachetnego. Stosowany do precyzyjnego szlifowania stali

wysokostopowych, do ostrzenia narzedzi skrawajgcych.

M - Monokorund (szary)

Otrzymywany z boksytu metoda redukcyjng. Zawiera ponad
99% Al O,. Charakteryzuje sie wysoka mikrotwardoscig
i wytrzymato$cia mechaniczng. Posiada wyjatkowg
zdolnos¢ do samoostrzenia. Stosowany do szlifowania
wysokostopowych stali szybkotngcych i do ostrzenia
narzedzi. Szczegolnie nadaje sie do szlifowania profili
ztozonych.

ZrA - Elektrokorund cyrkonowy

Otrzymywany jest z tlenku glinu lub boksytu z dodatkiem
tlenku cyrkonu. Charakteryzuje sie najwyzsza wsréd
elektrokorundéw ciggliwoscig i wytrzymatoscia me-
chaniczng. Stosowany do wysokowydajnego szlifowania
zeliwa, do szlifowania poffabrykatéw stalowych z duzymi
naciskami.

Weglik krzemu (nazywany tez karborundem) - SiC
Otrzymywany w piecach oporowych w procesie syntezy
wysokiej czysto$ci piasku kwarcowego oraz koksu
naftowego. Drugi, po diamencie pod wzgledem twardosci.

99C - Weglik krzemu zielony

Wysokiej czystosci weglik krzemu jest barwy zielonej i
zawiera min. 99% SiC. Stosowany do szlifowania weglikow
spiekanych, ceramiki, kamieni, do ostrzenia narzedzi
skrawajgcych z ostrzami z weglikéw spiekanych.

98C- Weglik krzemu czarny

Zawiera 98% SiC i wiecej domieszek. Stosowany podobnie
jak 99C do szlifowania weglikow spiekanych, materiatow
ceramicznych, betonu, kamienia, do zgrubnego szlifowania
odlewéw z twardego i kruchego zeliwa biatego oraz do
przecinania betonu, kamienia, zeliwa biatego.

TABLICA 1 - WYMIARY ZIARNA WG STANDARDU FEPA 42-D-1984 i PN/M-59107

MAKROZIARNA MIKROZIARNA
Oznaczenie Srednie wymiary Oznaczenie Srednie wymiary Oznaczenie Srednie wymiary
FEPA ziarna [mm] FEPA ziarna [mm] FEPA mikroziarna [um]
F4 5,600 - 4,750 F36 0,600 - 0,500 F230 56,0 - 50,0
F5 4,750 - 4,000 F40 0,500 - 0,425 F240 46,5 - 42,5
F6 4,000 - 3,350 F46 0,425 - 0,355 F280 38,5-35,0
F7 3,350 - 2,800 F54 0,355 - 0,300 F320 30,7 - 27,7
F8 2,800 - 2,360 F60 0,300 - 0,250 F360 24,3-21,3
F10 2,360 - 2,000 F70 0,250 - 0,212 F400 18,3-16,3
F12 2,000 - 1,700 F80 0,212-0,180 F500 13,8-11,8
F14 1,700 - 1,400 F90 0,180 - 0,150 F600 10,3-8,3
F16 1,400 - 1,180 F100 0,150 - 0,125 F800 75-55
F20 1,180 - 1,000 F120 0,125 - 0,106 F1000 53-3,7
F22 1,000 - 0,850 F150 0,106 - 0,075 F1200 35-25
F24 0,850 - 0,710 F180 0,090 - 0,063 - -
F30 0,710 - 0,600 F220 0,075 - 0,053 - -

http://www.andre.com.pl




ZAKEAD'WYTWARZANIA ARTYKULOW SCIERNYCH

SYMBOLE | OZN
NARZEDZI SCIERN

System oznaczania

Oznaczenie narzedzia $ciernego zgodnie z normg ISO 525,
sktada sie z nastepujacych grup symboli cyfrowo-literowych
oddzielonych znakiem ”-”

| grupa - Typ + zarys
- Wymiary
Il grupa - Charakterystyka techniczna
Il grupa - Dopuszczalna predkos$é robocza (dla

$ciernic)
oraz z nazwa i/lub logo producenta.

Ponadto na $ciernicach, segmentach i osetkach $ciernych
mogg znajdowac sie rézne informacje dodatkowe w formie
napiséw albo znakéw graficznych, np.:

* barwne pasy wedtug kodu barw predkosci

» znaki bezpieczenstwa i/lub numery certyfikatow

» piktogramy, symbole ochron osobistych, ograniczenia
w zastosowaniu

* napisy okreslajgce zastosowanie, np. "STAL”, "STONE”,
"INOX”, "ALUMINIUM”, itp.

« symbol orientacji niewywazenia statycznego $ciernicy
albo kierunek montazu na wrzecionie

Bedzie to opisane w dalszych rozdziatach katalogu.

Tablica 2 str. 11. przedstawia sposdb oznaczania narzedzi
$ciernych spojonych produkowanych w Firmie ANDRE w
Kole.

Oznaczenia ksztattow

Znormalizowane ksztalty oraz kolejnos¢é zapisywania
wymiaréw przedstawione zostaty w Tablicy 3 str. 14.
Tablica ta stanowi fragment normy ISO 525. W praktyce
przemystowej wystepujg takze inne niz znormalizowane,
specjalne odmiany, typy narzedzi $ciernych stosowane w
obrabiarkach na $swiecie. W kartach katalogowych znajduje
sie poszerzona ich gama.

Wymiary

W kartach katalogowych podane sg informacje o wymiarach
narzedzi Sciernych dotychczas dostarczanych naszym
klientom. Jezeli klient potrzebuje inne wymiary, ksztaity,
zarysy albo charakterystyki, mogg one byé przedmiotem
analizy, uzgodnien i dostaw.

Charakterystyka techniczna

Charakterystyka techniczna opisuje cechy narzedzia
Sciernego majgce bezposredni wptyw na wyniki szlifowania
oraz bezpieczenstwo pracy. Zasady doboru
poszczegolnych elementéw charakterystyki do warunkéw i
wymagan operacji szlifowania zostang opisane oddzielnie,
podane zostang rowniez przyktady typowych zastosowan.

Dopuszczalna predkos¢ robocza sciernicy.
Kazda $ciernica ma okreslong dopuszczalng predkosé
roboczg (obrotowg i obwodowa).

Predkos¢ robocza $ciernicy wyrazana jest nastepujaco:

« predko$¢ obrotowa n [min'] = obroty na minute albo
zapis [1/min.], [obr/min.]

» predko$¢ obwodowa v [m ¢ s'] = metry na sekunde
albo zapis [m/s]

» o n ER]

Wzory, za pomocg ktérych mozna wyrazi¢ "n” w funkcji "v” i
odwrotnie wygladajg nastepujaco:

v+ 1000 - 60 _ TeDen
D V= "60-1000

D [mm] = $rednica Sciernicy

Tablica 4 str. 26 podaje przeliczenie tych wielkosci dla
powszechnie spotykanych wymiaréw Sciernic.

Rys. Graficznie przedstawiona zalezno$¢ pomiedzy predkoscig
obwodowg "v” i liczbg obrotéw "n”

Uzytkownik musi sprawdzié czy najwieksza
dopuszczalna predkos¢ obrotowa podana na $ciernicy
jest zgodna z predkosciag podang na maszynie.

W zadnym wypadku najwieksza dopuszczalna predkos¢
obrotowa sciernicy nie moze by¢ na maszynie przekro-
czona. W maszynach o regulowanej predkosci wrzeciona
lub o kilku predkosciach pracy, predkos¢ obrotowa $ciernicy
moze by¢ zwiekszona, w miare zuzywania sie $ciernicy, ale
bez przekraczania maksymalnej dopuszczalnej obrotowej
predkosci sciernicy.

Najwigksza dopuszczalna predko$¢ obrotowa Sciernic
trzpieniowych uzalezniona jest réwniez od dtugosci
wysuniecia trzpienia z uchwytu szlifierki. Zaleznos¢ te
podaje Tablica 5 str. 27.
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TABLICA 2
SPOSOB OZNACZANIA NARZEDZI SCIERNYCH SPOJONYCH PRODUKCJI ANDRE ABRASIVE ARTICLES,
KOtO, POLSKA

TYP, KSZTALT, | WYMIARY CHARAKTERYSTYKA DOPUSZCZALNA
ZARYS [mm] (w zamowieniu rzeczywista Vi ec, < Vop)
ROBOCZA ROBOCZA
PREDKOSC PREDKOSC
OBWODOWA OBROTOWA
v [m/s] n [1/min]
[ 42 }—| 125x08x222 |—] 95a | 80 | R | 5 | BF |—| 80 }
[ [ !
| MATERIAL SCIERNY | | .
[ | STOPIEN TWARDOSCI
| GATUNEK i | RODZAJ ' NARZEDZIA SCIERNEGO
-
1| EFG BARDZO MIEKIE
OZNACZENIE wg PN/M-59100 HIJK MIEKKIE
LMNO SREDNIE
ELEKTROKORUND ZWYKLY 95A PQRS TWARDE
ELEKTROKORUND SZLACHETNY 99A TUVWXYZ BARDZO TWARDE
ELEKTROKORUND POLSZLACHETNY 97A
ELEKTROKORUND CHROMOWY CrA
ELEKTROKORUND CYRKONOWY ZrA NUMER STRUKTURY
MONOKORUND M (moze by¢ pominiety w oznaczeniu) B
ELEKTROKORUND MIKROKRYSTALICZNY X
MIESZANINY ELEKTROKORUNDOW 50A do 98A
WEGLIK KRZEMU ZIELONY 99C ZWARTA | SREDNIA | OTWARTA | POROWATA
WEGLIK KRZEMU CZARNY 98C 2 5 9 8
MIESZANINY WEGLIKOW KRZEMU 50C 3 6 - 12
MIESZANINY ELEKTROKORUNDOW | WEGLIKA 50AC do 55AC 4 7 - -
KRZEMU - 8 - -
NUMER ZIARNA MATERIALU
SCIERNEGO | SPOIWO | —
| | |
MAKROZIARNA MIKROZIARNA RODZAJ i GATUNEK _
- (SYMBOL
GRUBE SREDNIE DROBNE BARDZO DROBNE WEASNY
PRODUCENTA)
4 30 70 230
° %6 80 240 V - SPOIWO CERAMICZNE
6 40 20 280 -
7 6 100 320 VEO1, VEO1P, VCO01, VCO1P
8 54 120 VTE10;14;16, VTE10P, VTC10;12, VTC10P L
10 60 150
12 180 B - SPOIWO ZYWICZNE
14 220 BF - SPOIWO ZYWICZNE WZMOCNIONE
16 MECHANICZNIE
;g B51, B51F, B305, B374
24

l DOPUSZCZALNA ROBOCZA PREDKOSC OBWODOWA V [m/s] |

SCIERNICE ZE SPOIWEM CERAMICZNYM "V"

- predkoéci podwyzszone wynosza v < 40, 50 [m/s]
- predkosci wysokie wynosza v < 63, 80 [m/s]

- predkosci konwencjonalne wynosza v < 25, 32, 35 ( 40, 45 ) [m/s]

SCIERNICE ZE SPOIWEM ZYWICZNYM "B" i "BF"

- predkosci podwyzszone wynosza v < 63 [m/s]
- predkosci wysokie wynosza v < 80, 100 [m/s]

- predkosci konwencjonalne wynosza v < 35, 40, 50 [m/s]
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Y

SPOSOB OZNA SCIERNICY
PRZYKLAD

Oznaczenie $ciernicy w/g ISO 525
Przyktad:

Sciernica z obnizonym $rodkiem do przecinania typu 42 o wymiarach D = 125 [mm], U = 0,8 [mm], H = 22,2 [mm] i
charakterystyce technicznej 95A 80 R BF, maksymalnej obwodowej predkosci roboczej v = 80 [m/s], wykonana w wers;ji
METAL+INOX, oznaczona jest nastepujaco:

42 - 125 x 0,8 x 22,2 - 95A 80 R BF - 80 METAL + INOX

1 - Charakterystyka techniczna $ciernicy z maksymalng predkoscig obwodowa, 2 - Typ / wymiary $ciernicy, 3 - Kod artykutu,
4 - Maksymalna dopuszczalna predko$¢ obwodowa [m/s] = [mes™], 5 - Piktogramy / symbole bezpieczenstwa, 6 - Numer
atestu bezpieczenstwa MPA, 7 - Znak / certyfikat bezpieczenstwa B, 8 - Ograniczenia w zastosowaniu, 9 - Numer normy
bezpieczenstwa. Deklaracja zgodnosci, 10 - Nazwa i znak producenta, 11 - System jakosci. Numer normy 1SO, 12 - Barwny
pas wedtug kodu barw, 13 - Maksymalna dopuszczalna predko$¢ obrotowa [1/min] = [min-'] = [obr/min], 14 - Przeznaczenie /
zastosowanie / materiat obrabiany, 15 - Linia produktowa. Dodatkowa opisowa cecha $ciernicy, 16 - Kod EAN.
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PIKTOGRAMY
SYMBOLE BEZPIECZENSTWA

Barwny pas - dodatkowa wizualna informacja o maksymalnej
dopuszczalnej predkosci roboczej Sciernicy wedtug kodu

[}
Eco Line
zastosowanie: szlifowanie czotowe :
(boczne)

Pro Lin

ograniczenie w zastosowaniu: M '
niedozwolone szlifowanie czotowe aSteI' Llne

(boczne)

‘ uzywac ochrony stuchu barw (wyciag z EN 12413).
Maksymalna
uzywaé ochrony wzroku i twarz obwodowa predkosc Liczba pasow i barwa / kolor
yw y y robocza
[ms7]
50 1 x niebieski
@ uzywac ochrony drég oddechowych 63 1 x 20ty
80 1 x czerwony
uzywac rekawic ochronnych i 100 1 x zielony
antywibracyjnych
przestrzegac instrukcji ;
stanowiskowych i przepisow LINIE PRODUKTOWI? SCIERNIC
bezpieczenstwa TYPU 27, 41 42
(&)
N
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ZAKEAD

TABLICA 3

WYTWARZANIA ARTYKULOW SCIERNYCH

ZNORMALIZOWANE OZNACZENIA KSZTALTOW | WYMIAROW NARZEDZI SCIERNYCH

(FRAGMENT ISO 525)

TYP1

2D
oH

Sciernica ptaska
1zarys-DxTxH

TYP 101

2H

@D

Sciernica do obtuskiwaczy ziarna EKONOS
101-DxTxH

TYP 2

@D

Sciernica pierscieniowa
2-DxT-W...

TYP3

oD

oH
@)

Sciernica jednostronnie $cieta
3-D/JxT/UxH

TYP 301

@)

;

D+

oH f
@D

Sciernica do obtuskiwaczy ziarna EKONOS
301-D/JxT/UxH

TYP 4
, 2D
ST B
oH
(%))

Sciernica dwustronnie $cieta
4-D/JxT/UxH

TYP5

oD
P w

2H

Sciernica z jednostronnym wybraniem walcowym
5zarys-DxTxH-P...F...

TYP 6

2H
2D

Sciernica garnkowa walcowa
6-DxTxH-W...E...
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TYP 6001
W
: !
= = (=
oH
oD

Sciernica garnkowa walcowa z wktadkg gwintowg
6001 -DxTxH-W...E...

TYP 6002
w
t
¥ i ]
@lH
2D

Sciernica garnkowa walcowa z wktadkg gwintowg
6002-DxTxH/L-W..E...

TYP 6003
'
S —
[N | I | - w
oH
oD

Sciernica garnkowa walcowa z wktadkg gwintowa
6003-DxTxH-W...E...

TYP 7

@D
oP

2H

Sciernica z dwustronnym wybraniem walcowym
7zarys-DxTxH-P...F...G...

http://www.andre.com.pl

TYP9
@D
w oH
| 4
I.IJIl—
I I
1)

Sciernica garnkowa
z dwustronnym wybraniem walcowym
9-DxTxH-W...E...

TYP 11
2D
w
T L 4
oK —
oH w
)

Sciernica garnkowa stozkowa
1M1-D/JIxTxH-W...E..K...

TYP 1102
oD
w 2K
I 4
AT
2H
)

Sciernica garnkowa stozkowa
z uchwytem szybkomocujgcym
1102-D/JxTxH-W..K...

TYP 1112

oH w
2)

Sciernica garnkowa stozkowa
z wkiadkg gwintowg
1M12-D/JxTxH-W...E..K...
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TYP 1113 TYP 16
2D T
— 3 LL.
@ - RIE]
ST 112
oH w
2) .
Sciernica stozkowa zaokraglona
i z wktadkg gwintowg
Sciernica garnkowa stozkowa 16-DxT-HxL
z wktadkg gwintowg,
1113-D/JxTxH-W...E..K...
TYP 17
TYP 1114 .
- L4 -
! [a) = -
! Q| o S
i -
oH w Sciernica stozkowa $cieta z wktadka gwintowa
2J 17-D/JxT-HxL
Sciernica garnkowa stozkowa
z wktadkg gwintowg, TYP 18
1114 -D/JxTxH-W...E.. K...
T
<L> '
TYP 12
ozt
@D S| 8]
w \ oK —
| , 4>
J ah
oH Sciernica walcowa z wktadkg gwintowg
) 18-DxT-HxL
Sciernica talerzowa
12-D/JxT/UxH-W..E..K... TYP 18R
T
TYP 13 L
ZE RO,5U g :é:
\
o . - RO,5D
oH \e
@)

Sciernica walcowa zaokraglona z wktadkag gwintowa

Sciernica talerzowa zaokraglona 18R-DxT-HxL

13-D/JxT/UxH-E..K...
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TYP 1801

Sciernica walcowa ze sferyczna czeécig robocza
1801 -DxT-R...

TYP 19

2J)

@D
oH

T

Sciernica walcowo - stozkowa z wktadka gwintowag
19-D/JxT/U-HxL

TYP 20

2K =

—T

2H
@D

Sciernica z jednostronnym wybraniem stozkowym
20-D/KxT/NxH

TYP 2001
@)
oK -
2\ L
& oH
ol @D

Sciernica o specjalnym ksztalcie
do miynkdw pulpy warzywnej
2001 -D/JxTxH-V -nrrysunku

http://www.andre.com.pl

TYP 21

oH
2K
@D

Sciernica z dwustronnym wybraniem stozkowym
21-D/K x T/N x H

TYP 22

oK

2H
oP
oD

Sciernica z wybraniem stozkowym
i walcowym z drugiej strony
22-D/KxT/NxH-P...F...

TYP 23

oP
w z

oH
@D

Sciernica z jednostronnym
wybraniem stozkowo - walcowym
23-DxT/NxH-P...F...

TYP 24

oP
z

@H
oP
oD

Sciernica z wybraniem stozkowo - walcowym
i walcowym z drugiej strony
24-DxT/NxH-P...F...G...
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TYP 25

oP

2H
2K
@D

Sciernica z wybraniem stozkowo - walcowym
i stozkowym z drugiej strony
25-D/KxT/NxH-P...F...

TYP 26
oP
w =
| -
) z
2H
2P
%))

Sciernica z dwustronnym wybraniem
stozkowo - walcowym
26-D x T/N x H-P...F...G...

TYP 27

Sciernica z obnizonym $rodkiem do szlifowania
27-DxUxH

TYP 35

@D
oH

Sciernica tarczowa
35-DxTxH

TYP 3501

Sciernica tarczowa z nacieciami
3501-DxT/ExH-L...n...
n - ilos¢ nacie¢

TYP 3502
oD
oH
) 2
%n/; oy
2H1

Sciernica tarczowa z uchwytem szybkomocujacym
3502-D x T x H/H1

TYP 3503
oD
@)
) 2
oH i
;I;_I oy
oH1

Sciernica tarczowa stozkowa
z uchwytem szybkomocujgcym
3503-D/J x T x H/H1
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#

TYP 3504

2J

oH +

oD

Sciernica tarczowa z nacieciami
jednostronnie odsadzona
3504-D/JxT/U/ExH-L...n...
n - ilos¢ nacie¢

TYP 36
oD
oH

3

I oo | -

Sciernica tarczowa z wktadkami gwintowymi
36-DxTxH -nrrysunku

TYP 3601

¥
iy LN
i i

Sciernica tarczowa z wktadkami gwintowymi i perforacjg
3601 -DxTxH -nrrysunku

TYP 3603

[) oH

@D

Sciernica tarczowa z wktadkami gwintowymi odsadzona i
wybraniem walcowym od strony mocujace;j
3603-DxTxH -nrrysunku

http://www.andre.com.pl

TYP 3610

t oH

@D

Sciernica tarczowa z wktadkami gwintowymi i nacieciami

3610-DxTxH -nrrysunku

TYP 3611
oD
i on
2)

Sciernica tarczowa z wktadkami gwintowymi
jednostronnie $cieta
3611 -DxTxH -nrrysunku

TYP 3612

-] ; g
t oP

oD

Sciernica tarczowa z wktadkami gwintowymi
i wybraniem walcowym od strony roboczej
3612-DxTxH -nrrysunku

TYP 37

2D

4

IR [

Sciernica pierécieniowa z wktadkami gwintowymi

37-DxT-W... -nrrysunku
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TYP 3701

Sciernica pierécieniowa z wktadkami gwintowymi
odsadzeniem i nacigciami
3701 -DxT-W... -nrrysunku

TYP 3703
) 2J |
T
i =1n
) i W
oD

Sciernica pierécieniowa z wktadkami gwintowymi
i odsadzeniem
3703-D xT-W... -nrrysunku

TYP 38

2D
@J

2H

Sciernica odsadzona
38zarys-D/JxT/UxH

TYP 3801

2D
2H

|
T
i
! -
!
i
T

2J
oD1

Sciernica o specjalnym ksztatcie
do mtynkéw pulpy warzywne;j
3801-D/JxT/UxH -nrrysunku

TYP 3802

@D
@J

2D1
-

i
i
i
i [l
i
i
T

2H

Sciernica o specjalnym ksztalcie
do miynkéw pulpy warzywnej
3802-D/JxT/UxH -nrrysunku

TYP 39

@D
%))

) .
> N ﬁl—I

oH

l—

Sciernica dwustronnie odsadzona
39zarys-D/JxT/UxH

TYP 41

2D
OH

(=

Sciernica ptaska do przecinania
41-DxTxH

TYP 42

@D
©H

) =)

E=U

Sciernica z obnizonym $rodkiem do przecinania
42-DxUxH
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#

TYP 5201 TYP 5220
L 4
LN
a
N\ . e e Tzl
Q
JB - —— I :
/ Sciernica trzpieniowa stozkowa zaokraglona
5220-D x T x S-R...
T
Sciernica trzpieniowa ptaska TYP 5230
ze stozkowym wzmocnieniem
5201-DxTxS _
I e E—— 2]
TYP 5210
T
5 2 Sciernica trzpieniowa kulista
5 5230-D x S
o| - 2]
TYP 3101
Sciernica trzpieniowa walcowa
5210-DxT xS ) @«
B L
TYP 5211
Segment prostokatny
3101-BxCxL
s N B )
IR TYP 3103
T #
v =
Sciernica trzpieniowa walcowo - stozkowa A
5211-DxTxS -V B | L
TYP 5213 Segment trapezowo - pierscieniowy
3103-B/AxCxL-R...
RO,5D
TYP 3104
g
= -
T
B L

Sciernica trzpieniowa walcowa zaokraglona

5213-DxTx 8 Segment pierscieniowy

3104-B/AxCxL-R...
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TYP 3108

Segment prostokatno - trapezowy
3108-B/AxCxL

TYP 3109
=
v / \ -
L s | L

Segment trapezowy
3109-B/AxCxL

TYP 3110

Segment nerkowy
3110-BxCxL

TYP 3113

C1
©
=

Segment trapezowo - pierscieniowy profilowany

3113-B/A x C/C1 x L-R...V...

TYP 3114

@ VLW

C1
o
-

Segment prostokatno - pierscieniowy sSciety
3114-BxC/C1xL-R...V...

TYP 3115

Segment pierscieniowy petny DISCUS
3115 -B/AxCxL-R...

TYP 3116

NV

L1

Segment pierscieniowy petny DISCUS
z wktadkg gwintowag,
3116-B/AxCxL-R...-H/L1

TYP 3117
P
<A —‘2:/@/~~ . < H
A L2
B L1
L

Segment pierscieniowy niepetny DISCUS
z wkiadka gwintowg
31M7-B/AxCxL/L1-R..r...-H/L2
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#

TYP 3118

%[38
I R 288
»

c |.s

Segment profilowany DISCUS
3118-B/A x C x L

TYP 3119

Segment pierscieniowy z dwoma wktadkami gwintowymi
31M9-B/A xCxL-R...-H/L1/V

TYP 3120

15

20
C

Segment profilowany do szlifowania szyn
3120-B/AxCxL/L1

TYP 3121
@ | B-
1 ! g

X L1

L C

Segment prostokatny z dwoma wktadkami gwintowymi
3121-BxCxL-H/ X/ L1

http://www.andre.com.pl

A

TYP 3122

B

L

Segment trapezowo - pierscieniowy
3122-B/AxCxL-R...

TYP 3123
kartonowe 7°
- B

I
a»
]

Segment pierscieniowy Sciety
3123-B/AxL-R...

TYP 3124

Segment pierscieniowy odwrotny
3124-B/AxCxL-R...

TYP 5410

i

Osetka prostokatna
5410-BxCxL
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TYP 5411 TYP 9020

it | /

B

c1

Osetka prostokatna - warstwowa

Osetka kwadratowa 9020-BxC/C1xL
5411 -Bx L
TYP 9010 TYP 9030

-

B

Osetka prostokatna

9010-BxCxL
Osetka okragta
9030-Bx L
TYP 9011
TYP 9050

Osetka owalna
Osetka kwadratowa 9050-BxCxL-R..r..
9011 -BxL
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#

ZARYSY
v’ v °r_3T\ 0,5T 0,137 0,137
%, B, %, % S f Y\ %/ \ e k y
! | | N  ~—
T T T T T T
T I F 1
A B C D E G H
013T  yb a x®
- 0,7T T u
S T 11 2 3 ;\
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U = 3,2 [mm] jesli w zamdwieniu nie podano inacze;.

b
) Wartosci V i X zgodnie z zamoéwieniem.

Zarys X - nieznormalizowany, mozliwy do wykonania na podstawie rysunku dostarczonego przez klienta.
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TABLICA 4
TABLICA PRZELICZENIOWA PREDKOSCI W ZALEZNOSCI OD SREDNICY ZEWNETRZNEJ SCIERNICY

Srednica Maksymalna obwodowa predkos$¢ robocza V w [m/s].
Sciernicy
w [mm] 5 6 8 10 12 16 20 25 32 35 40 50 63 80 | 100 | 125 | 140 | 160

Predkos¢ obrotowa n [1/min]

6 16000| 19100 | 25500 | 31900 | 38200 | 51000 | 64000 | 80000 {102000{112000 [128000{160000(201000

8 12000 14400 | 19100 | 24000 | 29000 | 38200 | 48000 | 60000 | 76500 | 84000 | 95500 {120000{150000(191000

10 9600 | 11500 | 15300 | 19100 | 23000 | 30600 | 38200 | 48000 | 61200 | 67000 | 76500 | 95500 (120500{153000(191000

13 7400 | 8850 |11800 | 14700 [ 17700 | 23550 | 29500 | 35600 | 47100 | 51500 | 58800 | 73500 | 92600 |118000 (147000{184000(206000

16 6000 | 7200 | 9550 | 11950 | 14350 [ 19100 | 23900 | 29850 | 38200 | 41800 | 47800 | 59700 | 75200 | 95500 |120000{150000{168000(191000

20 4800 | 5750 | 7650 | 9550 | 11500 | 15300 19100 | 23900 | 30600 | 33500 | 38200 | 47800 | 60200 | 76500 | 95500 |120000|134000(153000

25 3850 | 4600 | 6150 | 7650 | 9200 |12300 | 15300 19100 | 24500 | 26800 | 30600 | 38200 | 48200 | 61200 | 76500 | 95500 [107000|123000

32 3000 | 3600 | 4800 | 6000 | 7200 | 9550 | 11950 [ 14950 | 19100 | 20900 | 23900 | 30000 | 37600 | 48000 | 60000 | 75000 | 84000 | 95500

40 2400 | 2900 | 3850 | 4800 | 5750 | 7650 | 9550 | 11950 | 15300 | 16750 | 19100 | 23900 | 30100 | 38200 | 47200 | 59700 | 67000 | 76500

50 1950 | 2300 | 3100 | 3850 | 4600 | 6150 | 7650 | 9550 | 12250 | 13400 [ 15300 | 19100 | 24100 | 30600 | 38200 | 47750 | 53500 | 61200

63 1550 | 1850 | 2450 | 3050 | 3650 | 4850 | 6100 | 7600 | 9750 |10650 {12150 | 15200 [ 19100 | 24300 | 30250 | 37900 | 42500 | 48500

80 1200 | 1450 | 1950 | 2400 | 2900 | 3850 | 4800 | 6000 | 7650 | 8400 | 9550 | 12000 [ 15100 | 19100 | 23900 | 29850 | 33500 | 38200

100 960 | 1150 | 1550 | 1950 | 2300 | 3100 | 3850 | 4800 | 6150 | 6700 | 7650 | 9550 | 12100 15300 [ 19100 | 23900 | 26800 | 30600

115 830 | 1000 | 1350 | 1700 | 2000 | 2700 | 3350 | 4200 | 5350 | 5850 | 6650 | 8350 |10500 | 13300 | 16650 | 20800 | 23250 | 26600

125 770 | 920 | 1250 | 1550 | 1850 | 2450 | 3100 | 3850 | 4900 | 5350 | 6150 | 7650 | 9650 | 12250 | 15300 | 19100 | 21400 | 24500

150 640 | 770 | 1050 | 1300 | 1550 | 2050 | 2550 | 3200 | 4100 | 4500 | 5100 | 6400 | 8050 | 10200 | 12700 | 16000 | 17850 | 20400

180 530 | 640 850 | 1100 | 1300 | 1700 | 2150 | 2700 | 3400 | 3750 | 4250 | 5350 | 6700 | 8500 |10650 | 13300 | 14900 | 17000

200 480 | 580 765 955 | 1150 | 1550 | 1950 | 2400 | 3100 | 3350 | 3850 | 4800 | 6050 | 7650 | 9950 | 11950 [ 13400 | 15300

230 420 | 500 665 830 | 1000 | 1350 | 1700 | 2100 | 2700 | 2950 | 3350 | 4200 | 5250 | 6650 | 8350 | 10400 | 11650 | 13300

250 380 | 460 615 | 765 920 | 1250 | 1550 | 1950 | 2450 | 2700 | 3100 | 3850 | 4850 | 6150 | 7650 | 9950 |10700 | 12250

300 320 | 380 510 640 765 | 1050 | 1300 | 1600 | 2050 | 2250 | 2550 | 3200 | 4050 | 5100 | 6400 | 8000 | 8850 | 10200

350/356 | 280 | 330 | 440 550 655 875 | 1100 | 1400 | 1750 | 1950 | 2200 | 2750 | 3450 | 4400 | 5500 | 6850 | 7650 | 8750

400/406 | 240 | 290 385 480 575 765 960 | 1200 | 1550 | 1700 | 1950 | 2400 | 3050 | 3850 | 4800 | 6000 | 6700 | 7650

450/457 | 210 | 255 340 425 510 680 850 | 1100 | 1400 | 1500 | 1700 | 2150 | 2700 | 3400 | 4250 | 5350 | 5950 | 6800

500/508 | 190 | 230 310 385 | 460 615 | 765 960 | 1250 | 1350 | 1550 | 1950 | 2450 | 3100 | 3850 | 4800 | 5350 | 6150

600/610 | 160 | 190 255 320 385 510 640 800 | 1050 | 1150 | 1300 | 1600 | 2050 | 2550 | 3200 | 4000 | 4500 | 5100

750/762 | 130 | 155 205 | 255 | 310 | 410 510 640 | 820 895 | 1050 | 1300 | 1650 | 2050 | 2550 | 3200 | 3600 | 4100

800/813 | 120 | 145 195 240 290 385 480 600 765 840 960 | 1200 | 1550 | 1950 | 2400 | 3000 | 3350 | 3850

900/914 | 110 | 130 170 215 255 340 425 535 680 750 850 | 1100 | 1350 | 1700 | 2150 | 2700 | 3000 | 3400

1000/1015 | 100 | 115 155 195 230 310 385 | 480 615 | 670 | 765 960 | 1250 | 1550 | 1950 | 2400 | 2700 | 3100

1060/1067 | 95 110 150 185 220 295 365 455 585 640 730 910 | 1150 | 1500 | 1850 | 2300 | 2550 | 2950

1200 90 105 140 175 210 280 350 435 560 610 695 870 | 1100 | 1400 | 1750 | 2200 | 2450 | 2800

1220 85 95 130 160 195 255 | 320 | 400 510 560 640 800 | 1050 | 1300 | 1600 | 2000 | 2250 | 2550

1500 65 75 105 130 155 205 255 320 410 450 510 640 805 | 1050 | 1300 | 1600 | 1800 | 2050

1800 55 65 85 110 130 170 220 265 340 375 | 425 535 670 850 | 1100 | 1350 | 1500 | 1700

(Fragment EN 12 413)
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TABLICA 5
ZALEZNOSC DOPUSZCZALNEJ PREDKOSCI OBROTOWEJ SCIERNIC TRZPIENIOWYCH OD WYSUNIECIA
TRZPIENIA Z UCHWYTU SZLIFIERKI

Najwieksz zczalna predkos$c obrotowa n rzy dt Sci wysuniecia L,
5 T S L ajwigksza dopuszczalna predkosc¢ obrotowa n__ przy dtugosci wysunigcia L
5 10 15 20 25 30
3 6 206 100 206 100 206 100 206 100 161 300 127 300
4 8 6 40 177 400 177 400 177 400 177 400 149 200 118 800
5 10 157 800 157 800 157 800 157 800 135 100 108 800
6 10 159 100 159 100 159 100 159 100 127 900 103 700
13 6 40 131 500 131 500 131 500 131 500 116 500 95 200
8 10 119 300 119 300 119 300 119 300 113 700 93 400
8 16 119 300 119 300 119 300 111 300 91 600 76 500
10 2 6 40 95 400 95 400 95 400 95 400 95 400 95 400
10 10 95 400 95 400 95 400 95 400 95 400 83 700
13 95 400 95 400 95 400 95 400 88 900 74 400
10 20 6 40 95 400 95 400 95 400 82 200 69 100 58 700
25 83 200 83 200 83 200 69 800 59 200 50 700
10 32 62 800 62 800 62 800 56 900 48 800 42 300
13 3 6 40 73 400 73 400 73 400 73 400 73 400 73 400
6 73 400 73 400 73 400 73 400 73 400 73 400
13 73 400 73 400 73 400 73 400 73 400 62 500
13 20 6 40 73 400 73 400 73 400 73 400 56 200 48 200
25 66 000 66 000 66 000 55 800 47700 41200
32 52 800 52 800 52 800 45 200 39 000 34000
13 40 6 40 42 400 42 400 42 400 36 600 31900 28 000
4 59 600 59 600 59 600 59 600 59 600 59 600
6 59 600 59 600 59 600 59 600 59 600 59 600
20 59 600 59 600 59 600 55 100 47 000 40 500
16 25 6 40 59 600 59 600 54 400 46 200 39 700 34 400
32 59 600 51 200 43 400 37 200 32 300 28 200
40 47 800 40 500 34 700 30 100 26 300 23100
50 35 600 31 300 27 200 23 800 21 000 18 600
6 47 700 47 700 47 700 47 700 47 700 47 700
10 47 700 47 700 47 700 47 700 47 700 47 700
20 47 700 47 700 47 700 44 800 38 300 33 100
20 25 6 40 47 700 47 700 43 900 37 400 32200 28 000
32 47 700 41100 34900 30 000 26 100 22 900
40 38 200 32 400 27 900 24 200 21200 18 700
50 29 200 25100 21 800 19 100 16 900 15 000
8 38 100 38 100 38 100 38 100 38 100 38 100
10 38 100 38 100 38 100 38 100 38 100 38 100
16 38 100 38 100 38 100 38 100 36 500 31 500
25 20 6 2 38 100 38 100 38 100 36 200 31000 29 600
25 38 100 38 100 35 300 30 100 26 000 22 700
32 38 100 32900 28 000 24 200 21 000 18 500
40 30 500 26 000 22 300 19 400 17 000 15 100
50 23 300 20 100 17 400 15 300 13 500 12 100
8 29 800 29 800 29 800 29 800 29 800 29 800
16 29 800 29 800 29 800 29 800 28 900 25 000
32 20 6 40 29 800 29 800 29 800 28 400 24 500 21 300
32 29 800 25700 22000 18 900 16 500 14 500
40 23 800 20 300 17 500 15 200 13 400 11 800
6 23 800 23 800 23 800 23 800 23 800 23 800
10 23 800 23 800 23 800 23 800 23 800 23 800
- 13 . m 23 800 23 800 23 800 23 800 23 800 23 200
20 23 800 23 800 23 800 22 800 19 700 17 100
32 23 800 20 600 17 600 15 200 13 200 11 600
40 19 100 16 200 14 000 12 200 10 700 9500
8 19 000 19 000 19 000 19 000 19 000 19 000
50 13 6 40 19 000 19 000 19 000 19 000 19 000 18 700
25 19 000 19 000 17 700 15 200 13 200 11 500

(Fragment EN 12 413)
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OGOLNE ZASADY MAGAZYNOWANIA | TRANSPORTU NARZEDZI SCIERNYCH.

KONTROLA SCIERNIC PRZY ODBIORZE.

Procesy szlifowania i przecinania sciernicowego cechujg sie
bardzo duzg dynamika; stosowane tutaj predkosci skrawania
rzedu 35 [m/s], po przeliczeniu, oznaczajg predkos¢ 126
[km/h], a 80 [m/s] to predkos¢ rzedu 290 [km/h]. Dlatego,
miedzy innymi, postepowanie z narzedziami $ciernymi
wymaga przestrzegania odpowiednich zasad.

Magazynowanie i transport narzedzi Sciernych majq Scisty
zwigzek z bezpieczenstwem pracy, wymagajg odpowiednich
warunkow, jak rowniez $Swiadomosci zagrozen, gdyby
warunki nie zostaty zachowane.

Od wiasciwego zabezpieczenia w etapach: pakowanie,
zatadunek, zabezpieczenie przed uszkodzeniem i wptywem
czynnikdw  atmosferycznych, transport zewnetrzny,
przetadunki u spedytoréw, roztadunek u odbiorcy,
magazynowanie, transport wewnetrzny, montaz, rozruch,
eksploatacja, zalezy niezawodno$¢ eksploatacyjna i
bezpieczenstwo pracy.

Narzedzia $cierne, a szczegolnie $ciernice, chociaz cechujg
sie duzg wytrzymatoscia dynamiczng na rozrywanie, sg
wrazliwe na uderzenia, upadki, naprezenia zginajgce i z tych
wzgledodw wymagajg szczegodlnie ostroznego obchodzenia
sie znimi. W przypadku uderzenia, rzucania lub upuszczenia
Sciernicy na twarda powierzchnie w stosach mogag powstacé
rysy albo pekniecia niewidoczne gotym okiem, ktére
nastepnie w czasie pracy moga by¢ przyczyng rozerwania,
co stanowi bezposrednie zagrozenie dla ciata lub zycia.

Niedopuszczalne jest zamoczenie $ciernic albo segmentow
Sciernych w czasie transportu i magazynowania mogace
by¢ przyczyng powstania niewywazenia statycznego, a w
zimie pekania i zniszczenia wskutek zamarzajacej wody.

Po otrzymaniu kazdej partii towaru nalezy sprawdzi¢ stan
opakowania.

Jezeli jest ono wyraznie uszkodzone nalezy sporzadzi¢
wspolnie z przewoznikiem stosowny protokét zawierajacy
dane identyfikacyjne, opis uszkodzenia i jego skutkow.
Powiadomi¢ o tym dostawce.

Nastepnie nalezy przeprowadzi¢ szczegotowa kontrole
Sciernic zmierzajgcq do wykrycia ewentualnych uszkodzen;
najlepiej przeprowadzi¢ takie badanie metodami: dzwiekowg
i wzrokowg. W przypadku watpliwosci kontaktowac sie z
producentem.

Metoda dzwiekowa badania $ciernic polega na tym,
ze $ciernice np. ze spoiwem ceramicznym opukuje sie
niemetalowym narzedziem, np. rekojescig Srubokreta w
przypadku matych Sciernic, lub mtotkiem drewnianym w
przypadku $ciernic ciezszych, ktére nalezy ustawi¢ na
twardej czystej powierzchni podtogi.

Najlepszym miejscem do opukiwania $ciernicy jest
punkt potozony ok. 45° z kazdej strony od linii pionowej
przechodzacej przez srodek $ciernicy, blisko jej obrzeza.
Przed kazdym puknieciem nalezy obréci¢ Sciernice o 45°
az ostukamy caty jej obwdd (patrz Rys.)

Sciernica dobra wydaje czysty, dzwieczny ton. Sciernica
peknieta wydaje ton gluchy, szybko gasnacy. Sciernic
takich absolutnie nie wolno uzywaé. Nalezy odtozy¢ do
ponownego zbadania przez serwis producenta.

Sciernice ze spoiwem zywicznym sprawdza sie w ten sam
sposob, ale w tym przypadku ton jest nieco mniej wyrazny
(przyttumiony).

Obecnos¢ pekniecia objawia sie réwniez zmiang tonu.

Czynnosci rozpakowywania nalezy prowadzi¢ z bardzo
duza starannoscia. Narzedzia oczyszcza¢ szczotkg albo
sprezonym powietrzem. Niedopuszczalne jest wzajemne
uderzanie narzedziami o siebie!

Podtoga

Pukac tutaj

Rys. Badanie $ciernic metoda dzwigkowg przez opukiwanie

Do obowigzkow magazynu nalezy roéwniez wyjecie z
pojemnikow kartonowych podktadek, stuzgcych do
bezpiecznego mocowania Sciernic, jezeli nie sg naklejone
lecz zostaty dostarczone luzem w trybie indywidualnego
uzgodnienia. Podktadki nalezy dostarczy¢ wraz ze Sciernicq
na stanowisko jej montazu lub bezposrednio na szlifierke.

Do przechowywania narzedzi $ciernych =zaleca sie
wykorzystywac pomieszczenia suche, przestronne, dobrze
przewietrzane o mozliwie statej temperaturze, ktéra
powinna wynosi¢ okoto 10 do 30 °C przy wilgotnosci nie
przekraczajacej 70%.
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W szczegolnosci temperatura w pomieszczeniu nie
powinna by¢ nizsza od 4 °C ze wzgledu na mozliwos¢
uszkodzenia narzedzi przez zamarzajgcg w porach wode.
Uwaga ostatnia dotyczy rowniez pomieszczen, w ktérych
operacja szlifowania prowadzona jest “na mokro”, z uzyciem
chtodziwa, lub wystepuje ryzyko zawilgocenia $ciernicy.

Narzedzia Scierne ze spoiwem zywicznym, oznaczane w
charakterystyce technicznej symbolami: “B” lub “BF” sag
wrazliwe na wilgo¢, srodowisko alkaliczne, kwasne i zmiany
temperatury. Z tego powodu nie nalezy ich przechowywac
w magazynach razem z srodkami chemicznymi, oraz unika¢
przegrzewania, szczegolnie jednostronnego, np. przez
bezposrednie sasiedztwo z grzejnikami.

Narzedzia $cierne ze spoiwem zywicznym z uplywem
czasu tracqg swoje whasciwosci. Spoiwo ulega ostabieniu a
niewtasciwe sktadowanie proces ten przyspiesza. Narzedzia
te powinny zosta¢ zuzyte najpdzniej w ciggu trzech lat od
daty wyprodukowania.

Sposéb uktadania $ciernic w magazynie przedstawiony
zostat na rysunku. Najpewniejszym i jednoczesnie
najwygodniejszym rozwigzaniem jest pionowe ustawienie
Sciernic na dwéch réwnolegtych belkach drewnianych, przy

czym $ciernice duze uktada sie na belkach utozonych na
réwnej podtodze, a inne na odpowiednio uksztattowanych
stojakach - regatach z pétkami dostosowanymi ksztattem i
wielkoscig do ich wymiardw.

Regaty nalezy wykona¢ z drewna lub konstrukcji stalowej
wytozonej miekkim materiatem, np. drewnem lub guma.

Wysokos¢ stosow sktadowanych $ciernic nie moze
powodowac ich uszkodzenia, szczegolnie tych lezacych
najnize;.

Rownie starannie i ostroznie jak magazynowanie powinien
odbywac¢ sie transport Sciernic wewnatrz zaktadu, a takze
skladowanie na stanowiskach pracy. Transportowanie
powinno odbywa¢ sie w warunkach zabezpieczajacych
Sciernice przed wszelkimi uszkodzeniami, uderzeniem o
siebie lub o twarde przedmioty.

Pozycja w trakcie transportu powinna by¢ zblizona do
ich potozenia na poétkach magazynowych. Zalecany
jest transport na specjalnie przygotowanych wozkach
wytozonych gumg, z gumowymi kotami. Przetaczanie
sciernic po podtogach jest dopuszczalne pod warunkiem
uzycia dywanika gumowego.
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Rys. Przyktad regatu do przechowywania $ciernic

1 - mate Sciernice talerzowe, 2 - mate Sciernice ptaskie, 3 - pétki dla matych $ciernic lekko nachylone w poziomie w celu zabezpieczenia przed wypadaniem, 4 -
tylna $ciana regatu z wyktadzing ochronna, 5 - $ciernice ptaskie, 6 - mate $ciernice cylindryczne, 7 - duze Sciernice talerzowe, 8 - Sciernice garnkowe stozkowe

uktadane krawedz do krawedzi i dno do dna, 9 - réwna ptaska podpora pod $ciernicami do przecinania, ksztattowymi i cylindrycznymi, 10 - $ciernice cylindryczne
cienkoscienne albo migkkie, 11 - tektura falista rozdzielajaca,12 - stalowa lub ceramiczna réwna, ptaska ptyta podporowa, 13 - dwupunktowe podparcie $ciernic
stojacych obwodem na podporach, 14 - “przéd” Sciernicy, 15 - mate $ciernice cylindryczne i walcowe, 16 - $ciernice ptaskie z profilowanym obwodem, 17-
Sciernice ptaskie do przecinania tzw. przecinaki $ciernicowe, 18 - stalowa lub ceramiczna réwna, ptaska ptyta podporowa, 19 - $ciernice cylindryczne twarde lub

gruboscienne, 20 - Sciernice ptaskie ceramiczne $redniej wielkosci, 21 - Sciernice duze.
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Przygotowanie, montaz i rozruch narzedzia $ciernego na
obrabiarce powinny by¢ wykonane zgodnie z instrukcjg
stanowiskowg uwzgledniajacg zalecenia i wymagania:

producenta szlifierki, producenta Sciernicy, instrukcji
technologicznych operaciji szlifowania.
Czynnosci przygotowawczo - montazowe powinien

wykonywac¢ wykwalifikowany, przeszkolony pracownik, albo
pracownik pod nadzorem osoby upowaznione;j.

Przed zatozeniem $ciernicy na wrzeciono szlifierki nalezy:
1. Sprawdzi¢ stan Sciernicy.

« Wyglad zewnetrzny, czy nie wystepujg uszkodzenia
mechaniczne, pekniecia, rysy, wyszczerbienia,
wykruszenia. Takg ocene zaleca sie przeprowadzi¢ w
warunkach dobrego oswietlenia

* Przeprowadzi¢ probe dzwieku. Patrz opis w poprzednim
rozdziale: Magazynowanie

» Sprawdzi¢ cechowanie $ciernicy, a szczegdlnie
poréwnac dopuszczalng predkos$¢ obrotowg podang na
$ciernicy, z predkoscig obrotowg wrzeciona szlifierki.

Na wrzecionie szlifierki montowa¢ mozna jedynie Sciernice,
ktorych predkos¢ dopuszczalna jest rowna albo wieksza od
rzeczywistej predkosci wrzeciona. W zadnym przypadku
nie wolno przekracza¢ dopuszczalnej predkosci podanej
na $ciernicy.

2. Sprawdzi¢ stan szlifierki i elementow bezposrednio
wspotpracujacych ze Sciernica, zgodnie z obowigzuja-
cymi instrukcjami, a w szczegolnosci:

» Sprawdzi¢ rzeczywistg predkos¢ obrotowg wrzeciona,
szczegolnie w przypadku szlifierek z regulowang
predkoscig obrotowa oraz po remoncie szlifierki

» Dokona¢ oceny stanu powierzchni ustalajgcych
potozenie $ciernicy oraz powierzchni dociskowych
kotnierzy oprawy, ktére powinny:

» mie¢ odpowiednie wymiary wedtug przepiséw,

» by¢ ptaskie, czyste, bez uszkodzen, przesuwac sie
bez zakleszczania i zacieg,

» mie¢ zachowang prostopadtosé do powierzchni ba-
zowych,

» kotnierze dociskowe powinny by¢ dobierane parami
i mie¢: jednakowe sSrednice zewnetrzne, jednakowe
wybrania i ksztatt tak, aby zaciskaty $ciernice tylko
powierzchniami o ksztatcie pierscienia, jednakowo
z obu stron. Zapobiega to mocowaniu Sciernicy za
krawedz otworu, ktéra jest wrazliwa na wykruszenia
i pekniecia

» kotnierze oprawy musza by¢ wywazone

» Oprawa Sciernicy przenosi naped; sprawdzi¢ czy jest
odpowiednio ustalona i zamocowana na wrzecionie

» Sprawdzi¢, czy Sciernica swobodnie bezuderzenizacie¢
daje sie nasung¢ na wrzeciono, lub kotnierz staty oprawy.
Aby ten warunek byt spetniony, musi by¢ zachowane
suwliwe pasowanie wrzeciona ze $ciernicg: otwory
Sciernic majg dodatnie odchytki wymiarowe, natomiast
wrzeciona odchytki ujemne

» Nakretki dociskowe i Sruby oprawy Sciernicy.

Nakretka na wrzecionie musi by¢ dobrze dokrecona,
chociaz nie zanadto, tak, aby umozliwi¢ prawidtowy
naped $ciernicy, bez poslizgéw. Jezeli kotnierz ma wiele
srub rozmieszczonych na okregu to nalezy je dokrecacé
rbwnomiernie, jednoczesnie nalezy dokrecaé Sruby
znajdujace sie naprzeciw siebie. Nalezy sprawdzi¢, czy
sruby i nakretki oprawy $ciernicy swobodnie, bez zaciec€ i
oporow wkrecajq sie i wykrecaja.

* Przektadki.

Przektadki wykonane sg z materiatu elastycznego i
Scisliwego, np. z kartonu, plastiku i umieszczone sa
pomiedzy kotnierzem a Sciernica (zob. rys.).

Przektadki powinny mie¢ grubo$¢ miedzy 0,36 a 0,5 mm,
a ich $rednica powinna by¢ co najmniej réwna srednicy
kotnierzy. Zadaniem przektadek jest:

+ eliminacja odksztatcen  wystepujacych  miedzy
kotnierzem a $ciernicg na obszarze docisku kotnierza

* zmniejszenie ryzyka poslizgu miedzy kotnierzami a
sciernica,

* rownomierne rozprowadzenie osiowej sity docisku
spowodowanej dokreceniem nakretki, na caty obszar
styku kotnierza ze Sciernicg

Ogolnie rzecz biorac, dwie przektadki, takiej samej wielkosci
ktadzie sie lub przykleja z obu stron Sciernicy.

Podktadki dostarczane sa przez producenta lub na zyczenie
odbiorcy.

Scisliwe przektadki

fom

Rys. Montaz $ciernicy z kotnierzami i przektadkami

Przektadki nie sa wymagane w nastepujacych
przypadkach:

» matych Sciernic D = 20 mm

+ $ciernic z obnizonym $rodkiem o symbolu ksztattu 27

« Sciernic pételastycznych o symbolu ksztattu 29

« Sciernic do przecinania, pfaskich i z obnizonym
srodkiem, o symbolu ksztattu 41 i42, D <230 mm

« S$ciernic do przecinania ze stalowym $rodkiem o
symbolu ksztattu 43

« Sciernic o symbolu ksztattu 4 z kotnierzami stozkowymi

 $ciernic garnkowych walcowych i stozkowych o symbolu
ksztattu 6 i 11, z nakretkg centralng

« Sciernic z przyklejong tarczg nosng lub z wktadkami
gwintowymi o symbolu ksztattu 35 i 36

« Sciernic z przyklejong tarczg nosng lub Sciernic
pierscieniowych z wktadkami gwintowymi o symbolu
ksztattu 2 i 37
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* segmentéw sciernych o symbolu ksztattu 31

« Sciernic trzpieniowych o symbolu ksztattu 52

« $ciernic z gniazdem gwintowym o symbolu ksztattu 16
i19

» osetek do gtadzenia o symbolu ksztattu 54 i osetek do
gtadzenia recznego o symbolu - ksztattu 90

» supercienkich $ciernic warstwowych T < 0,5 mm

uzywanych do nacinania i przecinania

€ anome’

Przyktad: Podktadka moze stanowi¢ jednoczesnie
etykiete - nosnik informacji

Potozenie $ciernicy na wrzecionie nalezy ustawi¢ zgodnie ze
znakami i napisami, jezeli Sciernica zostata “zorientowana”.

Styk miedzy wrzecionem a otworem.

Goéra

Rys. Przykiad znakéw okreslajgcych potozenie Sciernicy

* Montaz — zamocowanie.

Podczas zaciskania kotnierzy oprawy Srubami, nalezy
dokreca¢ na przemian znajdujace sie naprzeciw siebie i
kolejnonastepne (podobnie jak Sruby kotasamochodowego),
bez wywierania nadmiernych sit.

Zaleca sie stosowanie klucza dynamometrycznego.
Orientacyjna wielkos¢ momentu obrotowego “dociggania”
Srub mocujgcych, wedtug zalecen niemieckich podana
zostata w tablicy.

Wielkos¢ momentu obrotowego dociggania  $rub
mocujacych
Wysokos¢ $ciernicy w mm*
Gwint $ruby <30 >30
Zalecany moment obrotowy w [N m]
M10 30 40
M12 40 60
M16 60 80
M20 80 100

*) Dla zespotu $ciernic moment dociggania nalezy przyja¢ jak dla
Sciernicy o wysokosci réwnej sumie wysokosci

http://www.andre.com.pl

» Wywazenie statyczne / dynamiczne

Na  stanowiskach  szlifierskich  wyposazonych

w urzgdzenia do wywazania statycznego Ilub
dynamicznego nalezy dokona¢ korekty wywazenia
kompletu: sciernica - podktadki - oprawa

» Ostroznie zamontowa¢ komplet Sciernicy z oprawg na
wrzecionie szlifierki. Dokreci¢ $ruby i nakretki.

« Po zamocowaniu $ciernicy na wrzecionie szlifierki
nalezy:

» usung¢ wszystkie zbedne przedmioty i narzedzia ze
szlifierki

» zamkng¢ i dokreci¢ ostony, wyregulowaé potozenie
podpor i uchwytéw

» obrécic Sciernice recznie, aby stwierdzi¢ czy obraca
sie swobodnie. Oceni¢, czy nie wystepuje bicie

» Wszystkie Sciernice o srednicy zewnetrznej wiekszej
od 100 mm przed uzyciem ich po raz pierwszy, a takze
po kazdorazowym nowym zatozeniu, powinny byc¢
poddane probie na biegu luzem. Préba ta powinna by¢
przeprowadzona w obecnosci osoby upowaznionej do
zaktadania Sciernic.

Czas trwania tej proby winien wynosic:

+ dla szlifierek przenosnych -1/2 minuty
 dla wszystkich innych szlifierek - 1 minute.

Préba moze by¢ przeprowadzona tylko w tym przypadku,
gdy przestrzen niebezpieczna jest chroniona a ostona jest
zatozona w odpowiedniej pozycji.

Sciernica moze byé uzyta dopiero po pozytywnym
przeprowadzeniu préby.

Po prébie mozna sciernice obciggac, sprawdzic¢iskorygowac
wywazenie, i przystapi¢ do pracy.

Uwagi koncowe:

«  Szlifierki
zakleszczaniem sie

reczne nalezy zabezpieczy¢é przed

Sciernicy w materiale. W
przypadku przecinarek recznych $ciernica powinna byc¢
umieszczona w szczelinie w pozycji proste;.

* Przed odtozeniem szlifierki

warsztatowym lub na podtodze nalezy jg wytgczyé

recznej na stole

i sprawdzi¢ czy jest zatrzymana. Kategorycznie nie
dopuszcza sie rzucania szlifierkg ze Sciernica.

Producent sciernic nie moze bra¢ odpowiedzialnosci
fa uszkodzenia ciala i =zdrowia obstugi oraz
uszkodzenia maszyn i inne straty materialne wynikle
z nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa przy

szlifowaniu narzedziami sciernymi.
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N a==d
SYSTEMY MON SCIERNIC \
PRZYK".ADY Rys. Za pomocg opraw

kotnierzowych dla $ciernic
z duzym otworem srodkowym
Q>0,20

Konstrukcje  szlifierek  przewidujg rézne  systemy 1
zamocowania $ciernic i segmentéw S$ciernych. Ze h> ?DS
wzgledoéw bezpieczenstwa pracy elementy wspétpracujace
bezposrednio ze S$ciernica podlegajg znormalizowanym
wymaganiom.

b=h-(2+ 6 mm) 1

Przyktady zostaty zamieszczone ponizej.
Rys. Oprawa kotnierzowa sciernic ptaskich

Oznaczenia:
(wg PN / M-60625)

H
Q - stosunek $rednic Q= D
D - $rednica Sciernicy
H - $rednica otworu $ciernicy
d.- srednica kotnierzy oprawy sciernicy
DS =1/2 (D - H) - wysokos¢ powierzchni bocznych (czét)
mocujgcych $ciernicy
h - pokrycie
b - szerokos$¢ pierscieniowej powierzchni mocujacej

D, (Ha/fs ou HSIeB)

Systemy mocowania:

+ Otwor centralny i oprawa kotnierzowa Wykonanie A Wykonanie B
« Wktadki gwintowe w Sciernicy albo segmencie
Sciernym
* Montaz do tarczy nosnej L Lg |
+ Segmenty mocowane w uchwycie Sciernica | ' Uehwyt
* Montaz za pomocg trzpienia I \ | /
"-\‘"q_,_" 1 Sz srsrngy)
o e o ——F 3+
1 S il. Iq(ﬁ_/‘_/él, ]
T FWmin |

Rys. Sciernice trzpieniowe

d¢>"%D
h>"%DS
b>"%df

B g

Tarcza nosna (ptyta)

Rys. Sciernica przyklejona do tarczy nosnej;
przykrecone do wrzeciona szlifierki.

I<%D
d¢>2'2D
b > df
h>"DS

Rys. Za pomoca kotnierzy mocujacych dla $ciernic z matym Rys. Sciernica przykrecona do tarczy nosnej;

otworem $rodkowym Q < 0,20 przykrecone do wrzeciona szlifierki
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T

dr>0,33D dr>0,5D

Rys. System montazu Sciernic garnkowych stozkowych
z centralng wkiadkg gwintowg

Rys. Kotnierz prosty z wybraniem do sSciernic ptaskich,
do przecinania, gdy V < 63 m/s

Sruba
& o . —_-———— - - J_—.
Plytka Sciernica . 4—‘

! h | I.'
Koniec $ruby nie powinien H I H )

sigga¢ do dna otworu _— S
Rys. Prawidt i ie srub led tword v > 63mis

S. Prawidtowe rozmieszczenie srub wz em otworow . .
A . dr> 0,25 D jednakze

h>0,17M
r>0,17 dr

Kotnierze proste z wybraniem do mocowania $ciernic
Rys. Kotierz prosty z wybraniem do Sciernic ptaskich,

ptaskich do przecinania (z wyjatkiem S$ciernic ptaskich do do przecinania gdy V > 63 m/s

przecinania o srednicy D < 230 mm do szlifierek recznych).

Kotnierze proste z wybraniem do Sciernic ptaskich, do
przecinania powinny mie¢ nastepujace $rednice, w
zaleznosci od predkosci roboczej

Srednica kotnierza d. 2 0,2D, gdy V < 63 m/s i srednica
otworu H < 0,1D

Srednica kotnierza d, 2 0,25D, gdy V > 63 m/s

Jezeli stosowane sg Sciernice z duzymi otworami to obszar
pokrywany przez kotnierz nie moze by¢ jednak mniejszy niz
0,17M
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OStONY OCHRON

Sciernice musza by¢ ostoniete odpowiednig ostong ochronng na szlifierce. Ostony musza posiadaé¢ zdolno$¢ efektywnego
wytapywania fragmentéw peknietej Sciernicy. Tylko ta czes¢ Sciernicy, kitdra bierze udziat w szlifowaniu moze pozostawac
niezabezpieczona.

W niektérych operacjach wymagane jest nawet catkowite ostoniecie strefy roboczej.
Bez stosowania oston mozna postugiwac sie nastepujgcymi $ciernicami:

« $ciernice trzpieniowe o symbolu ksztattu 52
» Sciernice z gniazdem gwintowym o symbolu ksztattu od 16 do 19
» Sciernice zywiczne o symbolu ksztattu 4 o Srednicy < 200 mm

OSLONY SZLIFIEREK STOLOWYCH | STOJAKOWYCH

Maksymalny kat otwarcia ostony wynosi 90°.

Kat ponad osig poziomg przechodzaca przez o$ wrzeciona nie moze
przekracza¢ 65° (zob. Rys).

Rys. Ostona do szlifierek
stotowych i stojakowych

%
. b,

max. =
Przy stosowaniu $ciernic o srednicach D > 150 mm ostona musi by¢ I A0 | A )
zaprojektowana w ten sposéb, aby mozliwa byfa regulacja przeswitu > 2 !
miedzy obrzezem $ciernicy i krawedzig ostony tak, aby przeswit ten nie e |
przekraczat 5 mm (zob. Rys) W J
"‘-‘_‘_'__,_,.-"

Regulowane musi by¢ réwniez potozenie podpory (podstawki)
przedmiotu.

Rys. Przeswit miedzy obrzezem
Sciernicy,

Szlifierki stacjonarne stotowe i stojakowe pracujace z predkosciami 63
m/s i wiekszymi moga posiada¢ dodatkowe wewnetrzne ostony.

Ostony te muszg by¢ tak zaprojektowane, aby zamykaty otwér w
ostonie gtéwnej w przypadku pekniecia Sciernicy, tak, aby byty one
opuszczane przez poruszajgce sie kawatki Sciernicy (zob. Rys)

Rys. Obrotowa lub przegubowa
ostona wewnetrzna

OSLONY SZLIFIEREK WAHADLOWYCH

Kat otwarcia ostony szlifierek wahadtowych nie powinien przekraczac
180°. Ostona musi ochrania¢ co najmniej potowe powierzchni $ciernicy
z kazdej strony (zob. Rys)

Rys. Ostona do szlifierki wahadtowej
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OSLONY DO SZLIFIEREK RECZNYCH

OSLONY DO SZLIFIEREK RECZNYCH PROSTYCH

Maksymalny kat otwarcia ostony nie powinien przekracza¢ 185°.
Ostona musi by¢ zaprojektowana w ten sposob, aby mozliwe byto jej
otwieranie (zdejmowanie) z jednej strony (zob. Rys)

Rys. Ostona do szlifierki recznej proste;j.

OSLONY DO SZLIFIEREK RECZNYCH KATOWYCH I
CZOLOWYCH

Ostony do sciernic typu 27 moga mie¢ maksymalny kat otwarcia 185°.
Muszg by¢ zaprojektowane w ten sposob, aby znajdowaty sie miedzy
operatorem a $ciernica.

osfona tasmowa

W  przypadku Sciernic garnkowych walcowych lub garnkowych
stozkowych ostona musi by¢ regulowana i ustawiana w ten sposéb,
aby tylko czes$¢ Sciernicy pozostawata odstonieta.

W przypadku oston regulowanych, ostona musi by¢ ustawiona w ten
sposéb, aby nieostonieta czes¢ sciernicy To zalezna od grubosci T
Sciernicy nie przekraczata okreslonej wartosci.

Przeswit miedzy obrzezem nowej S$ciernicy a ostong nie moze

rzekracza¢ 6 mm (zob. Rys
P ( ys) Rys. Ostona typu tasmowego

OSLONY DO PRZECINAREK

OSLONY DO PRZECINAREK STACJONARNYCH

Maksymalny kat otwarcia wynosi 150°. Ostona musi zamykac¢ $ciernice
ze wszystkich stron z wyjatkiem strefy przecinania (zob. Rys)

Rys. Ostona do przecinarki

http://www.andre.com.pl




ZAKLAD'WYTWARZANIA ARTYKULOW SCIERNYCH

Niewymienna
Regulowana ostona plytka stalowa

]

A |

A

Sciernica.

Rys. Regulowana ostona $ciernicy tarczowej z wktadkami
gwintowanymi

STREFY ROBOCZE CALKOWICIE ZAMKNIETE

Regulowana ostona Zacisk

Rys. Regulowana ostona gtowicy szlifierskiej
z segmentami $ciernymi

W przypadku szlifowania precyzyjnego realizowanego z predkosciami przekraczajagcymi 63 m/s $ciernica musi by¢
catkowicie zamknieta. Gdy stosowana jest catkowicie zamknieta strefa robocza, stosowany jest posuw wymuszony
przedmiotu z petnym bezpieczehstwem. Ponadto w razie rozerwania $ciernicy jej fragmenty nie moga by¢ wyrzucone na

zewnatrz (zob. Rys).

gl |

=

AT TETTTITTETTIE,

P S

Rys. Przyktad catkowicie zamknietej strefy roboczej.
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OCHRONA OCzu ’

Jest wiele sposobéw ochrony oczu operatora: gogle lub okulary, maski przeciwodpryskowe, ostony zabezpieczajace itd.,
nalezy przestrzegac¢ przepiséw obowigzujgcych w danym panstwie.

DEKLARACJA NIESZKODLIWOSCI

Dostarczane przez nas narzedzia $cierne nie zagrazaja zdrowiu w sensie zasad prawa karnego, zarzadzen i przepiséw. Sg
one wolne od antymonu, ofowiu, kadmu, azbestu oraz nie zawierajg wolnego fenolu i wolnego formaldehydu. Nie podlegajg
one obowigzkowemu znakowaniu przewidzianemu w przepisach o materiatach szkodliwych.

ODPADY NARZEDZI SCIERNYCH

Odpad narzedzi Sciernych stanowi wtasnos¢ wytwoércy odpadow, tj. uzytkownika narzedzi Sciernych, ktory to zobowigzany jest
do postepowania z odpadem w sposéb zgodny z zasadami gospodarowania odpadami okreslonymi w ustawie o odpadach
oraz przepisami zwigzanymi.

ZGLASZANIE REKLAMACII

W przypadku nie dotrzymania warunkéw umowy / kontraktu, lub wymagan sformutowanych w zamodwieniu klient ma prawo
do ztozenia reklamacji u producenta albo dostawcy.

W zgtoszeniu reklamacyjnym nalezy okreslic:

Typ wymiary charakterystyke techniczng predkosc Sciernicy
Numer identyfikacyjny z datg produkcji znajdujgcy sie na wyrobie.
llos¢ dostarczong i ilos$¢ reklamowang

Date dostawy i numer faktury

Przyczyny / powdd reklamacji

MO B SCOR N S

Oczekiwania klienta, co do trybu zatatwienia reklamacji

Producent zapewnia, ze wszystkie reklamacje sa rejestrowane, rozpatrywane i zatatwione zgodnie z odpowiednig
procedurg. O sposobie zatatwienia sprawy klient zostaje powiadomiony niezwitocznie po zakonczeniu postepowania.
Na str. 100 zamieszczono druk ,Zgtoszenia reklamacyjnego”.
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ZASADY DOBORU CHARAKTERYSTYKI
TECHNICZNEJ NARZEDZI SCIERNYCH
DO OPERACIJI SZLIFOWANIA

Przedstawione w Tablicy 2 str. 11. warianty kombinacji
Scierniw - granulacji - twardosci - struktur - spoiw —
umozliwiajg projektowanie i produkcje narzedzi sciernych o
wielu roznych charakterystykach.

Z drugiej strony wystepujgca w praktyce przemystowej
ogromna réznorodno$é odmian operacji szlifierskich oraz
warunkow ichrealizacjiiwymagan, stwarzazapotrzebowanie
na rézne narzedzia $cierne odpowiednio dostosowane
parametrami. Warunkiem sukcesu jest wtasciwy dobor
narzedzia Sciernego tak, aby skutecznie realizowato
postawione przed nim zadanie technologiczne.

Ponizej przedstawione zostang reguty doboru charaktery-
styki technicznej Sciernicy albo segmentu $ciernego.

1. Materiat obrabiany. Gatunek i stan

» skfad chemiczny
+ twardos¢
* rodzaj obrobki poprzedzajacej operacje szlifowania

Ma to znaczenie przy doborze:

» Materiatu $ciernego
» ogolnie do szlifowania stali i zeliwa ciagliwego stoso-
wane sg scierniwa elektrokorundowe
» do weglikdw spiekanych, materiatdw ceramicznych,
betonu, twardego, kruchego zeliwa itp. stosowane sg
wegliki krzemu
* Numeru ziarna
» do materiatéw twardych i kruchych stosowane jest
ziarno drobne
» do materiatéw miekkich i ciggliwych - ziarno grube
» Stopnia twardosci $ciernicy
» niskie stopnie twardosci narzedzia do twardego ma-
teriatu
» wyzsze stopnie twardosci narzedzia do materiatéw
miekkich

2. Rodzaj i charakter operaciji szlifierskiej

» szlifowanie zgrubne (zdzieranie)

* przecinanie

» szlifowanie precyzyjne (wstepne, badz wykanczajace)
a co za tym idzie: wielkos¢ naddatku materiatu do
zeszlifowania i zadana chropowato$¢ powierzchni.

Ma to znaczenie przy doborze:

* Numeru ziarna
» grube ziarno do szybkiego usuwania duzych nad-
datkow, duzych gtebokosci skrawania i wykonczenia
powierzchni o duzej chropowatosci
» drobne ziarno do doktadnego wykonczenia po-
wierzchni, o matej chropowatosci

* Spoiwa

» szlifowanie precyzyjne spoiwa ceramiczne, ale i spo-
iwa zywiczne pozwalajgce na doktadne wykonczenie
powierzchni

» szlifowanie zgrubne i przecinanie - wytgcznie spoiwa
zywiczne oraz zywiczne wzmocnione mechanicznie.
Przy niskich predkosciach roboczych do zgrubnego
szlifowania stosuje sie tez spoiwa ceramiczne.

3. Robocza predkosé sciernicy

Ma to znaczenie przy doborze:

» Spoiwa - patrz Tablica 2 str. 11.

Standardowe  Sciernice  ptaskie ze  spoiwem
ceramicznym przeznaczone sg do pracy z predkoscig
konwencjonalng 35 [m/s] (40 i 45 [m/s]) - zaleznie od
granulacji i stopnia twardosci).
Dla spoiwa zywicznego predkos¢ konwencjonalna
wynosi odpowiednio 50 i 63 [m/s].
Predkosci podwyzszone wynosza: 45, 50 i 63 [m/s] -
zaleznie od spoiwa
Predkosci wysokie: 80, 100 [m/s]

Uwagi:

* Podwyzszanie predkosci roboczej Sciernicy powoduje
wzrost jej “twardosci dynamicznej” i odwrotnie obnizajac
predkos¢ uzyskuje sie efekt bardziej miekkiego
szlifowania.

* W sprawie dopuszczenia sciernic do podwyzszonych i
wysokich predkosci roboczych, wymagany jest kontakt
z producentem.

* Nie wolno przekracza¢ dopuszczalnej predkosci pracy
podanej na $ciernicy.

4. Wielkos¢ powierzchni kontaktu
materialem obrabianym

$ciernicy z

Ma to znaczenie przy doborze:

* Numeru ziarna
» drobne ziarna dla niewielkich, waskich powierzchni
kontaktu
» grube ziarna dla duzej powierzchni kontaktu
« Stopnia twardosci Sciernicy
» wyzszy stopien twardo$ci dla matych, waskich po-
wierzchni kontaktu i odwrotnie

5. Szlifowanie “na sucho” czy z chtodzeniem
Ma to znaczenie przy doborze:

» Stopnia twardos$ci Sciernicy

* Przy szlifowaniu z uzyciem chtodziwa jako regute
dopuszcza sie uzycie Sciernic o stopien twardszych niz
przy szlifowaniu na sucho.
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#

6. Stopien trudnosci operacji szlifowania

Ma to znaczenie przy doborze:

* Materiatu $ciernego

» w ciezkich warunkach obroébki zgrubnej (zdzierania)
stosuje sie elektrokorund zwykly 95A i elektrokorund
cyrkonowy ZrA oraz weglik krzemu czarny 98C.

» kruche, delikatne materiaty Scierne: elektrokorundy
szlachetny biaty 99A, chromowy CrA, monokorund M
i ich mieszaniny stosuje sie do wykanczajacego szli-
fowania twardych hartowanych stali wyzszej jakosci

» $cierniwa posrednie: elektrokorund potszlachetny
97A i mieszaniny stosuje sie w operacjach szlifowa-
nia o przecietnym stopniu trudnosci i do realizacji
zadan specjalnych

» weglik krzemu zielony 99C stosowany jest do szlifo-
wania weglikéw spiekanych i materiatow ceramicz-
nych.

7. Moc szlifierki

Ma to znaczenie przy doborze:

» Stopnia twardosci $ciernicy
» na szlifierkach o wyzszej mocy stosuje sie Sciernice
0 wyzszym stopniu twardosci

Uwaga:

Jezeli moc silnika napedu gtéwnego szlifierki nie jest
wystarczajgca, wtedy predkos¢ obrotowa Sciernicy bedzie
zmniejszona, ato pociggazmniejszenie zdolnosci skrawnych
Sciernicy, co z kolei moze wywota¢ wzrost naciskow, wzrost
temperatury, a w konsekwencji doprowadzi¢ do uszkodzenia
sciernicy.

Przyktad: Szlifierka przecinarka powinna dysponowaé¢ mocg
rzedu 3 [kW] na 100 [mm] $rednicy $ciernicy, co oznacza
catkowitg moc silnika napedu gtéwnego rzedu 9 [kW] dla
Sciernicy 41 - 300.

8. Orientacyjna zaleznos$¢ chropowatosci powierzchni
od numeru ziarna sciernego

Klasa R Numer ziarna R
chropowa- @ :
‘o [um] | 46 | 60 | 80 |100|120|150|180|220 | [um]

7 1,25 | v 6,3

8 0,63 vV 3,2

9 0,32 v v |V 1,6

10 0,16 ViV |V 0,8

11 0,08 v i|iv |04

Chropowatos¢ powierzchni - cecha powierzchni ciata sta-
fego oznaczajgca rozpoznawalne optyczne lub wyczuwalne
mechaniczne nieréwnosci powierzchni. Wielkos¢ chropo-
watosci powierzchni zalezy od rodzaju materiatu i przede
wszystkim od rodzaju jego obrdbki.

http://www.andre.com.pl

9. Czynniki dodatkowe majace wplyw na wynik
szlifowania:

» parametry szlifowania: posuw, predkos¢ przedmiotu
obrabianego, gtebokos¢ skrawania

» wilasciwosci szlifierek: sztywnos$¢, stan techniczny,
naciski podczas szlifowania

» parametry i warunki obciggania

» kwalifikacje operatora - szlifierza

Przedstawione powyzej reguty nie sg pozbawione wyjatkow,
jednak w przewazajacej wiekszosci znajdujg potwierdzenie
w praktyce

10. Wskazowki praktyczne

» Zapisz charakterystyke $ciernicy i nazwe jej producenta,
ktérg wtasnie montujesz na szlifierce. Jezeli bedzie
odpowiednia wystarczy powtérzyé zamoéwienie. Jezeli
nie bedziesz zadowolony z wynikow bedzie materiat
wyjsciowy do analizy z serwisem dostawcy.

* Mechaniczna zamiana symboli z oznaczen S$ciernic
réznych dostawcow na oznaczenie firmy “ANDRE”
moze stanowi¢ pewne przyblizenie witasciwosci,
nie dajgc gwarancji uzyskania wynikow obrébki
na poprzednim poziomie. Wigze sie to Scisle z
odmiennosciami i specyfikgq technologii réznych
producentéw, stosowanych przez nich surowcow i
parametrow procesu. Zmusza to do sprawdzenia
narzedzi nowego dostawcy w konkretnych warunkach
szlifowania, szczegolnie przed zamowieniem wiekszej
partii.

Uwaga:

Przyktady zastosowania konkretnych charakterystyk $ciernic
i segmentow Sciernych do réznych materiatow i operacji

szlifowania zamieszczone zostaty w kartach katalogowych.




