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SCIERNICE DO PRZECINANIA | SZLIFOWANIA

INFORMACJE TECHNICZNE
SYSTEM SPECYFIKACJI KSZTALTU

BF 27 BF 29 BF 41 BF 42
Tarcze do szlifowania Tarcze do szlifowania Sciernice do ciecia. Sciernice do ciecia
z obnizonym $rodkiem. z obnizonym $rodkiem. Dostepne w $rednicach z obnizonym $rodkiem.
Dostepne w $rednicach Dostepne w $rednicach 50-400mm do recznych Dostepne w $rednicach
76-230mm do maszyn 115mm i 125mm do maszyn i 250-400mm dla 76-230mm do maszyn
przenosnych. maszyn przenosnych. maszyn stacjonarnych. recznych.
Zastosowanie: szlifowanie  Zastosowanie: szlifowanie = Zastosowanie: ciecie Zastosowanie: ciecie

ZALECENIA UZYTKOWANIA

SZLIFIERKI PRZENOSNE

SZLIFOWANIE - 0BROBKA ZGRUBNA

¢ Nie szlifowac Sciernicami
przeznaczonymi do ciecia

¢ Nie pracowad boczna ptaszczyzna
Sciernicy, przecina sie w ten sposob
wtokna wzmacniajace

¢ Pracowac pod katem od 10° do 30°
przy dtugotrwatym dziataniu

PRACA WYKONCZENIOWA ~
—
e Kat pracy 15° & AD%
)t pracy Cren

* Ruchy rotacyjne

CIECIE
e Ustawic element obrabiany tak, aby materiat przecinany byt nieruchomy
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PRZECINARKI STACJONARNE

PRZECINARKA STACJONARNA
0 PRZESUWIE JEDNOOSIOWYM o

kontaktu pomiedzy Sciernica

®
SAINT-GOBAIN

| | | o
e - I |
* Przymocowac obrabiany element tak, ( .‘/ \L//\—‘// ‘-/ \-*/ 1 j‘“
aby zminimalizowa¢ powierzchnie % A O V3 % %)
NIE TAK

a obrabianym elementem

¢ Unikaj klinowania sie Sciernicy
w materiale

* Upewnij sie, ze tarcza jest czysta

PRZECINARKA O PRZESUWIE

AUTOMATYCZNYM

e W przypadku grubych czesci,
uzyj ruchu prostoliniowego
postepowo-zwrotnego

PRZECINARKA WAHADLOWA

TRYB WSPOLPRACY
1. Oscylowanie

2. Tryb wspotpracy

Nie uzywaj tego typu maszyn
z posuwem w dot

KONCOWA DATA DOPUSZCZALNEGO OKRESU UZYCIA PRODUKTU

V = KWARTAL PRODUKCJI

Vo1 V04 Vo7 V10
pierwszy kwartat drugi kwartat trzeci kwartat czwarty kwartat
PRZYKLAD:

by¢ stosowana po koncu drugiego kwartatu roku 2016.

metalowa tuleja nosi wycisnieta date V04/2016, wskazujaca, ze tarcza nie moze

INFORMACJE TECHNICZNE
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OCHRONA

W celu zapewnienia odpowiedniej ochrony podczas pracy nalezy stosowac: okulary ochronne, stuchawki,
rekawice ochronne, maske przeciwpytowa, a w przypadku surowych warunkow pracy dodatkowo ochrone

twarzy, a takze skorzane fartuchy i obuwie ochronne.

© 0 ¢ @® @

Z

Stosowacd Stosowac Stosowacd Stosowac Przed uzyciem NIE uzywac Nie uzywac
maske rekawice okulary stuchawki przeczytaj uszkodzonej  do szlifowania
ochronne ochronne instrukcje Sciernicy bocznego

OGOLNA OCHRONA

Instrukcje bezpieczenstwa dostarczane
przez producentow maszyn musza
by¢ przestrzegane. Wmontowane na
maszynach ostony, nakrycia i maski,
musza by¢ na swoich miejscach
podczas szlifowania i nie powinny by¢
zmieniane na inne niz oryginalne.
Sciernice nie powinny by¢ uzywane
blisko tatwopalnych materiatéw lub
w srodowisku, gdzie wstepuje ryzyko
wybuchu.

INFORMACJE TECHNICZNE

Iskry powinny by¢ kierowane z dala od twarzy

i ciata, najlepiej w strone podtogi. Urzadzenia
odprowadzajace kurz powinny by¢ uzyte, jezeli to
mozliwe. Instrukcje uzycia podane przez producenta
Sciernic musza byc¢ przestrzegane, np. “Nie uzywac
bez wspornika” lub “Nie do szlifowania na mokro”.
Element obrabiany musi by¢ mocno przytwierdzony
przed rozpoczeciem szlifowania. Sprawdz wszystkie
Sciernice wzrokowo przed uzyciem i upewnij sie,
czy produkt jest odpowiedni do konkretnej aplikacji.
Zadne zmiany nie powinny byé nanoszone na
Sciernice po ich dostarczeniu.

Podczas uzywania przenosnych szlifierek, zawsze
przy wytaczaniu pozwal, aby wrzeciono zatrzymato
sie catkowicie zanim odtozysz narzedzie. Szlifowanie
na mokro moze by¢ stosowane tylko z maszynami
przeznaczonymi do tego celu i ze $ciernicami
odpowiednimi do tego typu zastosowan.



®
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PREDKOSCI ROBOCZE

Produkty Norton® zostaty zaprojektowane i przetestowane dla okreslonych zastosowan i predkosci
roboczych. Nalezy wybierac sciernice odpowiadajace materiatom, ktére maja zosta¢ poddane obrdbce.
Materiaty te zostaty wymienione na etykietach sciernic. Przed zamontowaniem Sciernic do przecinania lub
szlifowania w maszynie, nalezy sprawdzic, czy predkosc robocza maszyny nie jest wieksza niz maksymalna
predkos$c robocza podana na produkcie.

e KONWERSJA PREDKOSCI ZGODNIE Z EN 12413
TARCZY MAKSYMALNA PREDKOSC OBROTOWA
(mm) 35 40 50 63 80 100 125 140 160
6 112000 128000 160000 201000
8 84000 95500 120000 150500 191000
10 67000 76500 95500 120500 153000 191000
13 51500 58800 73500 92600 118000 147000 184000 206000
16 41800 47800 59700 75200 95500 120000 150000 168000 191000
20 33500 38200 47800 60200 76500 95500 120000 134000 153000
25 26800 30600 38200 48200 61200 76500 95500 107000 123000
32 20900 23900 30000 37600 48000 60000 75000 84000 95500
40 16750 19100 23900 30100 38200 47200 59700 67000 76500
50/51 13400 15300 19100 24100 30600 38200 47750 53500 61200
63/65 10650 12150 15200 19100 24300 30250 37900 42500 48500
76 8800 10100 12600 15850 20150 25150 31450 35200 40250
80 8400 9550 12000 15100 19100 23900 29850 33500 38200
85 7900 9000 11250 14200 18000 22500 28100 31500 36000
100/102 6700 7650 9550 12100 15300 19100 23900 26800 30600
115 5850 6650 8350 10500 13300 16650 20800 23250 26600
125 5350 6150 7650 9650 12250 15300 19100 21400 24500
150/152 4500 5100 6400 8050 10200 12700 16000 17850 20400
180 3750 4250 5350 6700 8500 10650 13300 14900 17000
200 3350 3850 4800 6050 7650 9550 11950 13400 15300
230 2950 3350 4200 5250 6650 8350 10400 11650 13300
250/254 2700 3100 3850 4850 6150 7650 9550 10700 12250
300/305 2250 2550 3200 4050 5100 6400 8000 8950 10200
350/356 1950 2200 2750 3450 4400 5500 6850 7650 8750
400/406 1700 1950 2400 3050 3850 4800 6000 6700 7650
450/457 1500 1700 2150 2700 3400 4250 5350 5950 6800
500/508 1350 1550 1950 2450 3100 3850 4800 5350 6150
600/610 1150 1300 1600 2050 2550 3200 4000 4500 5100
750/762 895 1050 1300 1650 2050 2550 3200 3600 4100
800/813 840 960 1200 1550 1950 2400 3000 3350 3850
900/914 750 850 1100 1350 1700 2150 2700 3000 3400
1000/1020 670 765 960 1250 1550 1950 2400 2700 3100

INFORMACJE TECHNICZNE

INFORMACJE
TECHNICZNE



INFORMACJE
TECHNICZNE

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW
SCIERNICE DO PRZECINANIA

SCIERNICA NIE PRZECINA

Przyczyna W przypadku przypalania materiatu: Sciernica zbyt gruba lub zbyt cienka.

Rozwiazanie Uzy¢ Sciernicy o mniejszej grubosci lub o mniejszym stopniu twardosci, sprawdzi¢ predkos¢ obwodowa.
Przyczyna Predkos$¢ obwodowa zbyt mata.

Rozwigzanie Zwiekszy¢ liczbe obr/m do wartosci maksymalnej (80m/sek].

NADMIERNE ZUZYCIE

Przyczyna W przypadku biatego brzegu tnacego: Sciernica zbyt miekka.
Rozwiazanie Uzy¢ twardszej Sciernicy.

Przyczyna Predkos¢ obrotowa zbyt mata.

Rozwigzanie Zwiekszy¢ liczbe obr/m do wartosci maksymalnej (80m/sek].
Przyczyna Spadajace obroty podczas ciecia.

Rozwiazanie Uzy¢ maszyny o wiekszej mocy, zmniejszy¢ nacisk na maszyne.

BRZEG SCIERNICY POKRUSZONY

Przyczyna Sciernica tnaca uzyta do szlifowania.

Rozwiazanie Do szlifowania uzywac wytacznie $ciernic przeznaczonych do szlifowania.
Przyczyna Obrabiany przedmiot sie przesuwa.

Rozwiazanie Zamocowac przedmiot obrabiany w sposdb uniemozliwiajacy jego przesuniecie.
Przyczyna Zbyt duzy nacisk boczny.

Rozwiazanie Na sciernice wywierac nacisk tylko w czesci promieniowej.

PEKNIECIE W OKOLICACH OTWORU LUB W CZESCI SRODKOWEJ

Przyczyna Sciernica utkwita w obrabianym przedmiocie/materiale.

Rozwiazanie Mocniej nacisnij $ciernice w czesci promieniowej i poruszaj nia w przdd i w tyt.
Przyczyna Do szlifowania uzyto Sciernicy tnace;.

Rozwiazanie Do szlifowania uzywac wytacznie $ciernic przeznaczonych do szlifowania.
Przyczyna Zbyt duzy nacisk boczny.

Rozwiazanie Na sciernice wywierac nacisk tylko w czesci promieniowej.

Przyczyna Rézne érednice kotnierza gérnego/dolnego.

Rozwiazanie Uzywac kotnierzy o takiej samej srednicy.

INFORMACJE TECHNICZNE
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SCIERNICE DO SZLIFOWANIA

SCIERNICA NIE SZLIFUJE

Przyczyna Sciernica zbyt twarda, $ciernica $lizga sie po materiale i powierzchnia szlifujaca zaczyna btyszczeé.
Rozwiazanie Uzy¢ Sciernicy o bardziej miekkiej charakterystyce.

Przyczyna Zbyt maty nacisk.

Rozwiazanie Zwiekszyc¢ nacisk.

Przyczyna Zbyt mata moc maszyny.

Rozwiazanie Uzy¢ maszyny o wiekszej mocy.

Przyczyna Sciernica sie zabija i tepi (materiaty niezelazne).

Rozwiazanie Stosowac Sciernice typu Alu, ktore zapobiegaja zabijaniu sie Sciernicy przy cieciu materiatow

niezelaznych.

NADMIERNE ZUZYCIE

Przyczyna Sciernica zbyt miekka.

Rozwiazanie Uzyj twardszej Sciernicy.

Przyczyna Zbyt duzy nacisk.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ nacisk, pozwoli¢, aby szlifowata sama tarcza.
Przyczyna Spadek predkosci obwodowe;j.

Rozwiazanie Uzy¢ maszyny o wiekszej mocy, zmniejszy¢ nacisk na maszyne.
Przyczyna Zbyt mata predkosc obwodowa.

Rozwiazanie Predkos¢ 80m/s jest predkoscia optymalna.

BRZEG SCIERNICY POKRUSZONY

Przyczyna Zbyt maty kat szlifowania.

Rozwiazanie Zmien kat na 30° - 40°.

Przyczyna Obrabiany przedmiot przesuwa sie lub wibruje.

Rozwiazanie Zamocowac przedmiot obrabiany w sposdb uniemozliwiajacy jego przesuniecie.
Przyczyna Zbyt duzy nacisk.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ nacisk, pozwoli¢, aby szlifowata sama tarcza.

PEKNIECIA NA SPODZIE SCIERNICY

Przyczyna Zbyt duza powierzchnia styku.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ powierzchnie styku.

Przyczyna Zbyt duzy nacisk.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ nacisk, pozwoli¢, aby szlifowata sama Sciernica.

BRAK WYWAZENIA

Przyczyna Brudne kotnierze.

Rozwiazanie Wyczys¢ kotnierze.

Przyczyna Sciernica zamocowana w nieodpowiedni sposéb.
Rozwiazanie Dokrec¢ kotnierze.

Przyczyna Kotnierze o réznych srednicach.

Rozwiazanie Wymien kotnierze.

INFORMACJE TECHNICZNE
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ZASADY BEZPIECZENSTWA
ZAWSZE

Zachowaj ostroznoé¢ przy obchodzeniu sie ze $ciernicami oraz ich przechowywaniu. Sciernice
/ ZAWSZE tnace nalezy sktadowaé poziomo i ptasko, najlepiej na stalowej ptycie. Sciernice z obnizonym
srodkiem nalezy umieszczac jedna na drugiej lub przechowywa¢ w oryginalnym opakowaniu.

Sprawdz wzrokowo $ciernice przed zamocowaniem pod wzgledem ewentualnych uszkodzen

/ ZAWSZE powstatych podczas transportu.

Uzywaj ostone zabezpieczajaca i sprawdz czy zostata prawidtowo umieszczona i bezpiecznie
zamocowana. Ostona powinna pokrywac co najmniej potowe tarczy i chronic operatora
ZAWSZE w mato prawdopodobnym przypadku ztamania sie tarczy. NIEWZMACNIANE SCIERNICE DO
PRZECINANIA NALEZY UZYWAC TYLKO NA ZABUDOWANYCH MASZYNACH | POWINNY BYC
ONE PRAWIDLOWO ZABEZPIECZONE.

N

ZAWSZE Przed wymiana sciernicy nalezy wytaczy¢ zrédto zasilania i/lub wyjac wtyczke z gniazdka.

Upewnij sie, czy predkos$¢ obrotu trzpienia maszyny nie przekroczyta predkosci roboczej

ZAWSZE S
oznaczonej na sciernicy.

Uzywaj odpowiednich kotnierzy i upewnij sie, ze sa one nieuszkodzone,

ZAWSZE czyste i bez zadzioréw.

ZAWSZE PATRZ NA EN 12413.

Nowo zamontowane $ciernice powinny pracowac przez pewien czas z predkoscia robocza,

ZAWSZE . o . :
przed rozpoczeciem ciecia lub szlifowania.
ZAWSZE Uzywaj OSLONY NA OCZY.
ZAWSZE Zaktadaj odpowiednia odziez ochronna, taka jak: MASKE PRZECIWPYLOWA, REKAWICE

OCHRONNE, ZABEZPIECZENIE USZU, KOMBINEZON | OBUWIE OCHRONNE.

Regularnie sprawdzaj predkosc¢ pracy maszyny, zwtaszcza po wykonaniu czynnosci
ZAWSZE konserwacyjnych lub naprawy. Maszyny wyposazone w urzadzenia kontrolujace predkos¢
(regulatory) nalezy przez caty czas odpowiednio konserwowac.

Regularnie sprawdzaj naprezenie paséw napedowych, tam gdzie zostaty przewidziane.

N TSTITN TSNS TSNS N NN SN TN NS

ZAWSZE . . . .
Pasy musza by¢ naprezone dla zagwarantowania petnego przenoszenia mocy.
ZAWSZE Przed rozpoczeciem ciecia lub szlifowania dobrze umocuj przedmiot obrabiany.
Urzadzenia przeno$ne umieszczaj na odpowiednich wspornikach w czasie,
ZAWSZE . . L RS
gdy nie sa uzywane, w celu unikniecia uszkodzenia Sciernicy.
Uzywaj urzadzenia przeno$ne w wygodnej pozycji, w ktérej przedmiot
ZAWSZE AR . S .
obrabiany jest dobrze wywazony, a maszyna ma odpowiednie zamocowanie.
Szlifuj pod katem wyzszym od 30 stopni do obrabianego elementu z tarcza szlifujaca
ZAWSZE ;. . .
z obnizonym srodkiem.
ZAWSZE Obszar roboczy niezbedny do wykonywania czynnosci zwiazanych z cieciem i szlifowaniem

powinien by¢ czysty i wolny od przeszkadd.
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NIGDY

®
SAINT-GOBAIN

x NIGDY Nie nalezy gwattownie obchodzic¢ sie ze Sciernicami.
x NIGDY Nie wolno stosowac niewzmocnionych Sciernic do przecinania w maszynach przenosnych.
x NIGDY Nie nalezy przechowywac Sciernic w wilgotnym Srodowisku lub w skrajnych temperaturach.
x NIGDY Nie wolno zaktadac uszkodzonych Sciernic.
Nie nalezy dokrecac nakretki mocujacej lub kotnierza zabezpieczajacego z nadmierna sita.
X NIGDY R e
Takie dziatanie moze uszkodzi¢ kotnierz.
x NIGDY Nie uzywac nadmiernej sity podczas naktadania Sciernicy na trzpien maszyny.
x NIGDY Nie uzywac kotnierzy mocujacych, ktore sa nieprawidtowe, uszkodzone, brudne lub maja
zadziory.
x NIGDY Nie nalezy uzywac podktadek dla Sciernic z obnizonym srodkiem mniejszych lub rownych
406 mm (EN 12413).
x NIGDY Nie nalezy uzywac¢ maszyny, ktdra nie jest w dobrym stanie technicznym.
x NIGDY Nie nalezy uzywac¢ maszyn bez oston na sciernice.
x NIGDY Nie nalezy uzywac tarcz w pomieszczeniu bez odpowiedniej wentylacji lub urzadzen
zabezpieczajacych przed pytem.
x NIGDY Nie przyktadac¢ nacisku bocznego do $ciernic tnacych. Nie nalezy zgina¢ Sciernic.
x NIGDY Nie wolno zatrzymywac Sciernicy przez przytozenie sity do jej obrzeza lub powierzchni
czotowej. Nalezy zawsze wytacza¢ maszyne, czekajac, az tarcza przestanie sie obracac.
x NIGDY Nie wolno pozwoli¢, aby Sciernica uwiezta lub zostata zacisnieta w rowku podczas ciecia.
x NIGDY Nie przyktada¢ nadmiernego nacisku do Sciernicy tak, aby silnik napedzajacy zwalniat.
x NIGDY Nie szlifowac bokiem Sciernic tnacych lub Sciernic z obnizonym srodkiem o grubosci ponizej
4,0 mm.
Nie nalezy opuszczac na podtoge przenosnych maszyn trzymajac je za kabel lub przewdd.
x NIGDY Sciernica moze sie z tatwoscia ztamac, jezeli zostanie opuszczona na podtoze, pod ciezarem
maszyny.
Nie nalezy szlifowac Sciernica Scierna z obnizonym srodkiem pod katem ponizej 30 stopni
X NIGDY : ,
w stosunku do przedmiotu obrabianego.
x NIGDY Nie wolno uzywa¢ maszyny w pozycji, w ktorej nie ma sie petnej kontroli nad maszyna

i operator nie jest w petnej réwnowadze.
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NARZEDZIA SCIERNE NASYPOWE

INFORMACJE TECHNICZNE

CZYM SA NARZEDZIA SCIERNE NASYPOWE?

Nowoczesne narzedzia Scierne nasypowe sa wynikiem zaawansowanego technicznie procesu rozwijanego
przez wiele lat badan. Jednakze, dalej sa to produkty stworzone z trzech gtéwnych elementow:
elastycznego lub pot-sztywnego podtoza, do ktdrego ziarno Scierne jest mocowane za pomoca spoiwa.

ZIARNA

DRUGA WARSTWA SPOIWA

SPOIWO
PIERWSZA WARSTWA SPOIWA

TYP MATERIALOW SCIERNYCH

Idealne ziarno $cierne wykazuje maksymalna
odpornosc na zuzycie, ale jednoczesnie pod
wptywem naciskow jednostkowych musi zachodzi¢
zjawisko samoostrzenia sie ziarna (pekanie,
powstawanie nowych krawedzi skrawajacych), ktore
jest konieczne do spetnienia wymagan dotyczacych
usuwania naddatkow i wykonczenia szlifowanej
powierzchni.

ZIARNA SCIERNE SYNTETYCZNE

® Elektrokorund jest ziarnem twardym,
i dobrze nadajacym sie do szlifowania ciagliwych
materiatdw, takich jak: stal weglowa, stale
stopowe, twardy braz i twarde drewno.
Gdziekolwiek twardos¢ (odpornos¢ na pekanie] ma
znaczenie, elektrokorund radzi sobie lepiej niz inne
Scierne ziarna.

e Weglik krzemu jest najtwardszym i najostrzejszym
ziarnem sposrod innych, uzywanych w wyrobach
Sciernych nasypowych. Jego twardos¢ i ostrosc
sprawia, iz jest to idealne ziarno do szlifowania
metali niezelaznych (aluminium, mosiadz, braz,
magnez, tytan i inne), gumy, szkta, plastikow,
wtoknistych drewien, emalii i innych relatywnie
miekkich materiatow. W poréwnaniu z innymi
ziarnami sciernymi weglik krzemu odznacza
sie wysoka zdolnoscia penetracji szlifowanego
materiatu i wysoka zdolnoscia skrawania nawet
przy stosowaniu matych naciskow.

e Ziarno cyrkonowe ma wyjatkowe wtasciwosci
samoostrzenia sie, co zapewnia dtuga zywotnos¢
przy usuwaniu duzych naddatkow. Ziarno
cyrkonowe dobrze sie nadaje do intensywnego
szlifowania metali, kalibrowania drewna dzieki
kontrolowanemu pekaniu indywidualnych ziaren,
skutkujacemu powstawaniem nowych, ostrych
krawedzi tnacych.

INFORMACJE TECHNICZNE

e Ceramiczne ziarno Scierne jest ziarnem twardym,
zwartym, o dtugiej zywotnosci. Cechy te sa
wynikiem krystalograficznej mikrostruktury ziarna
ceramicznego. W trakcie szlifowania ziarno peka
na mikronowej wielkosci czasteczki odstaniajac
wiele nowych krawedzi skrawajacych. Pozostaje
ono ostre, pracujac pod srednimi i duzymi
naciskami. Wydajnoscia przewyzsza pozostate
ziarna Scierne. Ziarno ceramiczne jest zalecane
do stali weglowych, kutych oraz wysokoniklowych
i wysokokobaltowych stopéw.

NATURALNE ZIARNA SCIERNE

® Szmergiel jest naturalnym potaczeniem korundu
i tlenku zelaza. Czasteczki sa w ksztatcie
brytek i tna wolno, w ten sposdb dajac dziatanie
polerskie na materiale obrabianym. Uzywany do
polerowania metali a w przypadku drobnych ziaren
- do bardzo technicznego polerowania, takiego
jak przygotowywanie metalurgicznych préobek
wymagajacych bardzo zawezonych tolerancji.
Produkty zawierajace szmergiel sa czarnego
koloru.

NASYP ZIARNA SCIERNEGO

Rozrdznia sie dwa typy nasypow ziarna Sciernego:

e Otwarty nasyp, gdzie pomiedzy 30% a 60%
powierzchni podtoza jest pokryte ziarnem,
pozostawia duze obszary miedzy kazdym ziarnem
Sciernym. Jest uzywany do obrobki materiatow
zapychajacych / zabijajacych wyréb Scierny,
zmniejszajac wydajnosc¢ szlifowania i skracajac
zywotnos¢ wyrobu Sciernego nasypowego.

e Zamkniety nasyp ziarna wystepuje, gdy ziarno
catkowicie pokrywa podtoze. Wieksza ilosS¢ ziaren
Sciernych na danej powierzchni daje szybsze
usuwanie naddatku z materiatu obrabianego.
Jest on polecany tam, gdzie duze naciski nie
sg problemem i gdzie pozadane jest gtadsze
wykonczenie powierzchni.
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ROZMIAR ZIARNA S'C|ERN EGO Klasyfikacja wielkosSci ziaren Sciernych jest zgodna

z europejskimi normami organizacji FEPA.Wszystkie
[GRANULACJA] granulacje ziarna do produkcji wyrobow sciernych
Po tym, jak surowy materiat Scierny jest nasypowych, zgodnie z FEPA sa oznaczane litera
kruszony, ziarna sa oddzielane (sortowane) wg. P, np., P180 itd.

standardowych rozmiaréw przy uzyciu specjalnych .

. ; L .. WUSA uzywany jest inny system klasyfikacji,
sit wykonanych z jedwabnych nici. Numer granulacji nazwany é/AMI yéoniisz;’taybeta preze};tujeJ
ziarna odpowiada iloSci otworéw na cal liniowy )

w ostatnim sicie. Ziarna o granulacji 240 porownanie pomiedzy FEPA i CAMI oraz podaje

. S . Srednie rozmiary ziaren w mikronach i calach.
i drobniejszej sa rozdzielane na separatorach R . .
. ’ Dodatkowo, niektore produkty uzywane dla rynkow:
hydraulicznych. q S . ) ; .
rzewnego i szlifowania podtog, sa zidentyfikowane
przez “symbol ziarna”. Chociaz uzywanie tych
symboli jest rzadkie, oznaczenia tych produktéw

zawieraja zaréwno numer granulacji jak i symbol

ziarna.
RozMisr | ROZMIAR "WEGLIK KRZEMU, CYRKON SZMERGIEL PAPIER
ZIARNA ZIARNA SCIERNY
W CALACH W SYSTEMY KLASYFIKACJI | COMP.SYMBOL |  PAPIER = fe SZKLANY
MIKRONACH CAMI FEPA ZIARNA POLERUJACY
,0000118 03 - = = - - -
,0000197 0,5 - = = - - -
,0000394 10 - = = - - -
,0000787 2,0 - = = - - -
,000118 3,0 - = = - - -
,000158 4,0 - = = - - -
,000197 5,0 - = = - - -
,000236 6,0 - = = - - -
,00026 6,5 1200 - = = - -
,00035 9,0 - = = - - -
,00036 9,2 1000 - = = - -
,00047 12,0 - = = - - -
,00048 12,2 800 - - 4/0 = -
,00059 15,0 - = = - - -
,00060 15,3 - P1200 - = - -
,00062 16,0 600 - - 3/0 - -
,00071 18,3 - P1000 - - - -
,00077 19,7 500 - - 2/0 - -
,00079 20,0 - = = - - -
,00085 21,8 - P800 - = - -
,00092 23,6 400 - 10/0 0 - -
,00098 25,0 - = = - - -
,00100 27,75 - P600 - = - -
,00112 28,8 360 - = = - -
,00118 30,0 - = = - - -
,00118 30,2 - P500 - = - -
,00137 35,0 - P400 - = - -
,00140 36,0 320 - 9/0 = - -
,001575 40,0 - = = - - -
,00158 40,5 - P340 - = - -
,00172 44,0 280 - 8/0 1 - =
,00177 45,0 - = = - - -
,00180 46,2 = P320 - - _ _
,00197 50,0 - = = - - -
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ROZMIAR ZIARNA SCIERNEGO

ELEKTROKORUND, GRANAT ,

ROZMIAR ROZMIAR WEGLIK KRZEMU, CYRKON SrdSie PAPIER
ZIARNA ZIARNA SCIERNY
W CALACH W SYSTEMY KLASYFIKACJI COMP. SYMBOL PAPIER PEOTNO AN
MIKRONACH CAMI FEPA ZIARNA | POLERUJACY
00204 52,5 - P280 - - - -
00209 53,5 240 - 7/0 - _ _
00217 55,0 - - _ _ - _
00228 58,5 - P240 - - _ _
0023 60,0 - - _ _ _ _
00254 60,5 - P220 - - _ _
00257 66,0 220 - 6/0 - -
00304 78,0 180 P180 5/0 - 00
00363 93,0 150 - 4/0 - gr(j‘:o‘i)ls:ja .
00378 97,0 - P150 - - - 0
00452 116,0 120 - 3/0 - - -
00495 127,0 - P120 - - - 1
00550 141,0 100 - 2/0 - Sl -
00608 156,0 - P100 - - - /2
00749 192,0 80 - 0 _ _ _
00768 197,0 - P80 - - - F2
01014 260,0 - P60 - - - M2
01045 268,0 60 - 1/2 s ng:L‘Laacja .
01271 326,0 - P50 - - - s2
01369 351,0 50 - 1 - _ _
01601 412,0 - P40 - - _ 2/,
01699 428,0 40 - R - 2 2
02044 524,0 - P36 - - - 36
02087 535,0 36 - 2 - eﬁ;’:a“;arijga -
02426 622,2 - P30 - _ _ _
02488 638,0 30 - 2, - _ _
02789 715,0 2% - 3 _ _ _
02886 740,0 - P24 - - _ _
03530 905,0 20 - 3% - - -
03838 984,0 - P20 - - _ _
05148 1320,0 16 - 4 _ _ _
05164 1324,0 - P16 - - _ _
06880 1764,0 - P12 - _ _ _
07184 1842,0 12 - 42 - _ _
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WASKIE | SZEROKIE PASY SCIERNE

Wyniki uzyskane podczas szlifowania pasami zaleza od kilku czynnikéw, w tym:
e Stanu szlifierki i dostepnej mocy

¢ Predkosci pasa

¢ Nacisku szlifowania

* Rolki kontaktowej

e Wybranego pasa w stosunku do ksztattu elementu i typu materiatu

* Zastosowanej cieczy chtodzaco-smarujacej (jesli pozwala na to dana szlifierka i pas)

PREDKOSC PASA

Predkos¢ pasa ma bezposredni zwiazek z jego wydajnoscia pracy, a takze iloscia wytwarzanego ciepta,
uzyskanym wykonczeniem powierzchni i sitom oddziatujacym na ziarno Scierne. Niektdre materiaty Scierne,
takie jak: ziarno cyrkonowe i ziarna ceramiczne wytrzymuja wieksze naciski, poniewaz posiadaja wyzsza
odpornosc na niekontrolowane pekniecia. Niektdre szlifowane materiaty sa bardziej wrazliwe na wytwarzane
ciepto. Ponizsza tabela przedstawia zalecany zakres predkosci wedtug materiatu.

ZALECANA PREDKOSC SZLIFOWANIA PASEM

Zalecana predkos¢ szlifowania 5-15m/s Stal nierdzewna, stal szybkotnaca 20-30m/s
pasem i stal narzedziowa

Wegliki spiekane 8-15m/s Zeliwo szare i staliwo 30-40m/s
Tytan i podobne stopy 8-15m/s Stal weglowa 30-40m/s
Wyroby szklane, porcelanowe i stal 8-15m/s Mosiadz, miedz, cynk, brazicyna 25-35m/s
specjalna

Odporne na wysoka temperature 20-30m/s Aluminium i metale lekkie 20-35m/s

wyroby z tworzyw sztucznych

Drewno 15-30m/s Lakier 10-15m/s

NACISK SZLIFOWANIA
Nacisk szlifowania zalezy od:

* Zastosowanej sity
® Rozmiaru strefy kontaktu pasa i przedmiotu obrabianego

¢ Podktadu, na ktérym pracuje pas (zwykle rolki kontaktowej)

Wyzszy nacisk zwieksza wydajnos¢ ciecia, ilos¢ wytwarzanego ciepta, site nacisku na poszczegdlne ziarna
$cierne (minimalny nacisk jest niezbedny, aby uzyskac kontrolowane pekanie ziarna sciernego) oraz zwykle
powoduje bardziej zgrubne wykonczenie.
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ROLKI KONTAKTOWE

Rolki kontaktowe sa stalowe albo pokryte guma, poliuretanem, gabka, filcem lub sprasowanym brezentem.
Sa klasyfikowane od miekkich do twardych; rowkowane lub gtadkie. Rolki kontaktowe sa stosowane

w wielu szlifierkach jako podktad dla paséw. Koncowe rezultaty szlifowania zaleza od rodzaju zastosowanej
rolki kontaktowej:

¢ Rolki twardsze zapewniaja wyzsza wydajnosc skrawania, bardziej zgrubne wykonczenie powierzchni

i w odréznieniu od rolek miekkich pozwalaja uzyskac bardziej jednolita powierzchnie. Stosowane sa do
sztywnych pasow w celu uzyskania szybszego ciecia.

¢ Rolki bardziej miekkie zapewniaja lepsze wykonczenie powierzchni i dopasowuja sie do ksztattow
obrabianego elementu. Zwykle stosowane sa do wykanczania elementéw ksztattowych lub uzyskania
zaokraglonych powierzchni. Powoduja one znacznie mniejsze zuzycie pasow i ich potaczen.

Konstrukcja rolki kontaktowej ma wptyw na wielkos¢ strefy kontaktu pasa z materiatem szlifowanym,
co w konsekwencji wptywa na naciski szlifowania:

¢ Rolki kontaktowe o wiekszej Srednicy powoduja bardziej miekkie dziatanie pasa i zwykle powinny by¢
stosowane na wiekszych powierzchniach.

¢ Rowkowane rolki kontaktowe powoduja bardziej twarde dziatanie pasa i zwykle powinny by¢ stosowane
na mniejszych powierzchniach.

TYPY ROLEK KONTAKTOWYCH

TWARDA = > MIEKKA

Agresywnos¢ zwieksza sie wraz ze wzrostem kata Powierzchnia styku maleje wraz ze wzrostem szerokosci
rowkoéw, co w efekcie zapewnia twardsze dziatanie pasa

e 7/
N \
N\ A
4|

> 7/ °

S=L

e

TYPY POLACZEN
Pasy posiadaja standardowe potaczenia dostosowane do produktu i gtdwnego zastosowania:

sdsgealBebenls  mRCOUOL e

Potaczenie “na styk” z tasma Potaczenie “na zaktadke” Potaczenie “na zaktadke”
bez usunietej wierzchniej z usunietg warstwa Scierng

warstwy Sciernej
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INNOWACYJNA TECHNOLOGIA NORaX®

NORaX® jest innowacyjna technologia narzedzi
$ciernych nasypowych marki Norton®. Innowacja
dotyczy nasypu Sciernego: wielowarstwowy nasyp
Scierny jest wykonany w uktadzie tréjwymiarowym.
Trojwymiarowe piramidki ziarna Sciernego
zapewniaja kontrolowana ptaszczyzne styku
pomiedzy warstwa nasypu sciernego, a szlifowanym
przedmiotem, co optymalizuje wydajnos¢ pasa
NORaXx®.

NORaX® pracuje jak $ciernica majaca podtoze
z ptétna. Podczas zuzywania sie pasa NORaX®,

®
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stepione ziarna Scierne sa usuwane z powierzchni
pasa i jest odstaniana nowa warstwa ostrych ziaren
sciernych. W wyniku ciagtego usuwania stepionych
ziaren sciernych zwieksza sie wydajnosc pasa oraz
wzrasta jego zywotnosc¢. Uzyskuje sie rowniez
bardziej jednorodne i powtarzalne wykonczenie
szlifowanej powierzchni w ciagu catej zywotnosci
pasa, az do momentu jego zuzycia. Wysokie osiagi
narzedzi sciernych NORaX® sa rowniez wynikiem
zastosowania zewnetrznego pokrycia wyrobu
specjalna warstwa wspomagajaca szlifowanie,
obnizajaca temperature w strefie skrawania

i wydtuzajaca zywotnos¢ pasa.

Nasyp konwencjonalny
(jednowarstwowy)

Nasyp z ziarna tzw. agregatowego (wielo-
warstwowy, niejednakowa powierzchnia kontaktu)

Technologia NORaX® - specjalnie spreparowany
nasyp scierny w uktadzie trojwymiarowym
(wielowarstwowy, kontrolowana powierzchnia
kontaktowa)

Szersze informacje o NORaX® - skontaktuj sie z Przedstawicielem Handlowym.

TYPY PODLOZA

Czy to papier, ptétno, wulkanizowana
fibra, kombinacja czy poliestrowy film,
to podtoze musi by¢ wystarczajaco
gtadkie i przyczepne dla spoiwa,
wystarczajaco mocne, aby wytrzymac
nacisk podczas szlifowania

| wystarczajaco elastyczne, aby
dostosowac sie do szlifowanego profilu.
Ze wzgleddw ekonomicznych, powinny
by¢ wybierane najtansze podtoza, ktore
jednoczesnie odpowiadaja wymogom
procesu.

PAPIER

Gramatury standardowego papieru uzywanego

w narzedziach $ciernych nasypowych sa wskazane
przez kod literowy, ktory jest nadrukowany - zaraz
po oznaczeniu granulacji - na spodzie podtoza
gotowego wyrobu Sciernego. Jednym stowem, im
lzejsze podtoze tym lepsza elastycznos¢; im ciezsze
podtoze tym gorsza elastycznos¢, ale wieksza
odpornos$¢ na rozdarcie.

GRAMATURA A (70g)

Lekkie i elastyczne podtoze, gramatura A jest
uzywana gtownie do recznego wykanczania
powierzchni na sucho i mokro. Ziarna 80

i drobniejsze.

GRAMATURA C (120g)

Mocniejsze i mniej elastyczne niz podtoze A.

To podtoze jest wybierane do recznego szlifowania,
suchego lub mokrego i do uzycia na matych,
przenosnych szlifierkach o matej mocy. Szlifowanie
srednio doktadne i wykanczajace. Ziarna 60 do 180.

GRAMATURA D (150g)

Mocniejsze i mniej elastyczne niz podtoze C.

To podtoze jest rowniez wybierane do recznego
szlifowania i do uzycia na matych, przenosnych
szlifierkach o matej mocy. Szlifowanie zgrubne
i Srednio doktadne. Ziarna 36 do 80.

GRAMATURA E (220g)

Mocniejsze i mniej elastyczne niz podtoze D,

to podtoze jest uzywane szczegoélnie do rolek,
pasow i krazkoéw, gdzie potrzebna jest odpornosc
narozdarcie.

GRAMATURA F (300g)

Najmocniejsze i najmniej elastyczne podtoze.
Stosowane do rolek sciernych do docierania
watdw korbowych, do paséw i rolek dla przemystu
garbarskiego i do paséw NorZon®.
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TYPY PODLOZA

PLOTNO

Ptdtno jest bardziej wytrzymate niz papier,

ma wieksza odpornosc na rozdarcie i toleruje
wielokrotne zginanie podczas uzycia. Norton®
uzywa tradycyjnego, tkanego ptoétna do produkcji
narzedzi sciernych nasypowych. Podtoze ptdcienne
dzieki swojej budowie i wtasciwosciom idealnie
nadaje sie do narzedzi $ciernych wytwarzanych pod
rozne zastosowania. Literowe kody standardowych
ciezardw podtoza ptdéciennego sa pokazane na
spodniej stronie produktu, zaraz po oznaczeniu

granulacji ziarna.

Ptotno - J

Najlzejsze i najbardziej elastyczne podtoze, uzywane
tam gdzie wykonczenie i jednolito$¢ powierzchni sa
bardziej istotne niz usuwanie naddatku. Idealny do
wykanczania, wygtadzania, elastyczny, odpowiedni
do pracy na profilowanej lub krzywej powierzchni.

Ptotno - X

Podtoze mocniejsze i relatywnie sztywniejsze

niz Pt6tno-J, stosowane do wyrobow sciernych
poczawszy od grubych granulacji, a skonczywszy na
drobnych granulacjach, przeznaczonych do operacji
wykanczania i polerowania. Stata i powtarzalna
wydajnos¢, dobra zywotnos$¢ narzedzia Sciernego
to cechy charakterystyczne dla tego podtoza.

Ptotno - Y

Podtoze mocniejsze i bardziej odporne na podtuzne
rozdarcia niz ptétno drelichowe. Uzywane

w wyrobach przeznaczonych do niezwykle trudnych
operacji jak szlifowanie narzedzi recznych za
pomoca waskich pasow, szlifowanie tarcicy pasami

szerokimi czy kalibrowanie ptyt wiérowych.

INFORMACJE TECHNICZNE

FIBRA

Fibrowe podtoza, wykonane sa z wielu warstw
impregnowanego papieru, sa bardzo twarde

i mocne, ale zapewniaja odpowiednia elastycznos¢
do zamierzonych zastosowan. Fibra o grubosci 0.8
mm ma najwyzsza wytrzymatosc ze wszystkich
typow podtozy uzywanych do wyrobow Sciernych
nasypowych. To podtoze jest uzywane do produkcji
krazkow fibrowych o spoiwie zywicznym, uzywanych

na szlifierkach katowych do operacji szlifierskich
w niezwykle trudnych warunkach.

PODLOZE Z KOMBINACJI

Podtoze z kombinacji, jest laminatem lekkiego
ptétna i papieru E. Jest stosowane tam, gdzie
wymagana jest odpornos¢ na rozdarcie i zatamania.
Gtownie uzywane do szlifowania ptyt wiérowych/
MDF.

FILM POLIESTROWY

Film jest uzywany jako podtoze w asortymencie
Norton® do specjalistycznych wyrobéw
przeznaczonych do operacji mikro-wykanczajacych.
Podtoze z filmu moze by¢ uzyte na mokro i sucho
oraz ma wspaniata odpornos¢ na chemikalia,

pozostajac wytrzymatym i odpornym na rozdarcie.

SPECJALNE WYKONCZENIE WYROBU
SCIERNEGO ZA POMOCA WARSTWY
POWIERZCHNIOWEJ

WARSTWA NO-FIL®

W celu zapewnienia jeszcze wiekszej odpornosci na
zapychanie sie, niektore papiery o nasypie otwartym
otrzymuja dodatkowa warstwe stearynianu cynku,
naktadana na powierzchnie papieru $ciernego zaraz
po natozeniu i utwardzeniu drugiej warstwy spoiwa.
Produkty te sa idealne do szlifowania materiatow
majacych tendencje zapychania narzedzia $ciernego,
jak np.: lakiery, szpachlowki. Narzedzia z warstwa
No-Fil® sa stosowane wszedzie tam, gdzie wystepuje
problem zabijania sie powierzchni. No-Fil® to znak
firmowy Norton®.
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ZMIENNE CZYNNIKI WPLYWAJACE NA WYKONCZENIE POWIERZCHNI
| EFEKTYWNOSC SZLIFOWANIA

WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Zmiana ktéregokolwiek z wielu czynnikow moze wptynaé na wykonczenie powierzchni. Celem tej tabeli
jest przedstawienie wptywu zmiany niektorych elementéw charakterystyki wyrobu na jako$¢ wykonczenia
powierzchni. Strzatki przedstawiaja kierunek trendu. Dtugosc strzatek nie ma znaczenia, gdyz wptyw
kazdej zmiennej nie bedzie taki sam. Tabela jest ogdlna i pokazuje tendencje lub kierunek.

ZMIENNY POWIERZCHNIA SZORSTKA GLADKA POWIERZCHNIA
CZYNNIK WYZSZY ODCZYT RA NIZSZY ODCZYT RA
1. Granulacja Gruba Drobna
2. Stan produktu Nowy Uzywany
3. Spoiwo Zywica Zywica/Klej Klej
4. Metoda nasypu Otwarty Zamkniety
5. Fleksowanie Pojedyncze liniowe Podwojone potréjne
wyrobu _ =
6. Powierzchnia Rowkowana Gtadka
rolki kontaktowej _ =
7. Materiat rolki Stalowa z szerokimi Guma Szeroka brezentowa
kontaktowej rowkami
8. Srednica rolki Mniejsza Wieksza
kontaktowej ‘ o
9. Predkos¢ pasa Wolniejsza Szybsza
10. Chtodziwo, jako Na sucho Na mokro Emulsja Czysty olej Smar
czynnik wspomagajacy olejowa
11. Typ ziarna Ziarno Ziarno Elektrokorund Weglik Krzemu Szmergiel
Sciernego cyrkonowe ceramiczne
12. Twardos$c¢ obrabianego Bardziej miekki Twardszy
elementu

<
<

3>
>
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WYDAJNOSC SZLIFOWANIA

Tabela moze stuzy¢ jako poradnik, gdyz ukazuje, jaki efekt moze mie¢ zmiana jednego czynnika
w charakterystyce na wydajnosc¢ pracy narzedzi $ciernych nasypowych.

Strzatki pokazuja kierunek tendencji. Dtugosc strzatek nie ma znaczenia. Niektore wazne parametry
maszyn i ustawienia zostaty rowniez wtaczone do ponizszej analizy, gdyz maja one wazny wptyw na
rezultaty osiagane przez produkt.

ZMIENNY WIEKSZA AGRESYWNOSC Gt ADKA POWIERZCHNIA
CZYNNIK LEPSZE CIECIE NIZSZY ODCZYT RA
: Predkos¢ posuwu Wolniejsza Szybsza
’ obrabianego elementu < >
Wolniejsza Szybsza
2. Predkos¢ pasa . -
3 Stan produktu Nowy Uzywany
’ Sciernego < >
Grubsza Drobniejsza
4. Granulacja . -
Wytrzymatosé Fibra Ptdtno Papier
5.
produktu < >
Ziarno Ziarno Elektrokorund Weglik krzemu Szmergiel
6 Typ ziarna cyrkonowe ceramiczne
' Sciernego _ =
Zywica Zywica/Klej Klej
7. Spoiwo . =
Zamkniety Otwarty
8. Metoda nasypu . =
Powierzchnia rolki Rowkowana Gtadka
9. .
kontaktowej < >
" Material rolki Stal Guma Brezent (ptétno)
' kontaktowej < >
1 Srednica rolki Mniejsza Wieksza
' kontaktowej < >
Wysoki Niski
12. Nacisk . -
Chtodziwa (materiat Olej Emulsja olejowa Woda Na sucho
13 pomocniczy
' stosowany przy < >
szlifowaniu)
Twardosé Bardziej miekki Bardziej twardy
14. obrabianego _ -
elementu - ”
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ZASADY BEZPIECZENSTWA
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BEZPIECZENSTWO PODCZAS PRZECHOWYWANIA | UZYWANIA NARZEDZI

SCIERNYCH NASYPOWYCH

TRANSPORT | PRZECHOWYWANIE

Wszystkie narzedzia Scierne nasypowe powinny
byc¢ traktowane ostroznie.

Nieostrozne obchodzenie sie z nimi moze
spowodowac ich uszkodzenie.

Narzedzia Scierne nasypowe powinny by¢
przechowywane w suchych warunkach, gdzie nie ma
mrozu, z daleka od zrddta ciepta, zimna, wilgotnych
Scian, drzwi i okien oraz nie powinny mie¢
bezposredniego kontaktu z podtoga Temperatura

i wilgotnos¢ powinny by¢ pomiedzy 18°C a 22°C

i pomiedzy 45% a 65% relatywnej wilgoci. Narzedzia
Scierne nasypowe nie powinny by¢ wystawiane

na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych.
Narzedzia powinny by¢ sktadowane w swoich
oryginalnych opakowaniach az do ich catkowitego
zuzycia. Raz otwarte, powinny by¢ przechowywane
w taki sposob, aby uniknac znieksztatcenia.

OCHRONA UZYTKOWNIKA

W ramach ochrony osobistej uzytkownika musza by¢
stosowane stuchawki na uszy, rekawice ochronne,
maski przeciwpytowe i jezeli warunki sa trudne,
zalecana jest rowniez dodatkowa ochrona twarzy,
skorzane fartuchy i obuwie ochronne.

OGOLNA OCHRONA

Musza byc¢ przestrzegane instrukcje
bezpieczenstwa dostarczane przez producentow
szlifierek. Wszelkie state i zamykane ostony

i zakrycia, w ktére sa wyposazone szlifierki, musza
by¢ na swoich miejscach podczas szlifowania i nie
powinny by¢ zmieniane ani modyfikowane. Wyroby
Scierne nasypowe nie powinny by¢ uzywane

w poblizu tatwopalnych materiatéw lub

w srodowisku, w ktorym istnieje ryzyko wybuchu.

Iskry powinny by¢ kierowane z dala od twarzy

i ciata, najlepiej w strone podtogi. Jezeli to mozliwe
powinny by¢ uzyte urzadzenia odpylajace. Instrukcje
uzycia podane przez producenta musza by¢
przestrzegane, np. “Nie uzywac bez wspornika”
lub “Nie do szlifowania na mokro”. Element
obrabiany musi by¢é mocno przytwierdzony przed
rozpoczeciem szlifowania. Sprawdz wszystkie
narzedzia nasypowe wzrokowo przed uzyciem

i upewnij sie, czy produkt jest odpowiedni do
konkretnego zastosowania. Zadne zmiany nie
powinny by¢ nanoszone na produkty po ich
dostarczeniu.

Wytaczajac szlifierki reczne zawsze odczekaj,

aby wrzeciono zatrzymato sie catkowicie zanim ja
odtozysz. Szlifowanie na mokro moze by¢ wykonane
tylko szlifierkami oraz narzedziami $ciernymi
przystosowanymi do tego typu operacji.

(

o % e

O

Stosowacd Stosowacd Stosowacd Stosowac Przed uzyciem Na Na
maske rekawice okulary stuchawki przeczytaj sucho mokro
ochronne ochronne instrukcje
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FREZY TRZPIENIOWE
ZAWSZE

ZAWSZE Pracuj frezem trzpieniowym w zakresie rekomendowanych predkosci.

/ ZAWSZE Wybieraj odpowiedni ksztatt, Srednice i ostrze do danego zastosowania.

‘/ ZAWSZE Upewnij sie, ze uzywasz odpowiedniej szlifierki i ze jest ona regularnie konserwowana.
Mocuj maksymalna dtugosc frezu trzpieniowego w tulejce zaciskowej

v ZAWSZE e : ;
(rekomendowane maksymalne 10mm trzpienia wystajacego z wrzeciona / uchwytul).
Przed wtasciwym zastosowaniem sprawdz, czy frez trzpieniowy dziata odpowiednio

v ZAWSZE .
w szlifierce.

‘/ ZAWSZE Pewnie mocuj obrabiany element i mocno trzymaj szlifierke.
Szlifuj ptynnie, ruchem ciagtym, w obie strony.

v ZAWSZE NSO : ;
Uzywaj lekkiego docisku, pozwalajac aby frez pracowat.

‘/ ZAWSZE Dla lepszego wykonczenia, koncz po drugim przejsciu.

NIGDY

x NIGDY Nie pracuj frezem trzpieniowym powyzej Maksymalnej Predkosci Obrotowe;.

x NIGDY Nie pracuj frezem trzpieniowym za wolno (spéjrz na rekomendowane predkosci).

x NIGDY Nie pozwol, aby frez trzpieniowy byt narazony na nadmierny mechaniczny lub termiczny
wstrzas.

x NIGDY Nie “zatapiaj” narzedzia ponad 1/3 dtugosci ostrza.

x NIGDY Nie upychaj frezu trzpieniowego w wyztobienie, szczeliny i otwory.
Nie pozwal, aby frez trzpieniowy byt za goracy, gdyz to spowoduje jego rozlutowanie i go

X NIGDY : e DIy 9T PR o
ostabi (dotyczy frezu trzpieniowego, gdzie $rednica gtéwki jest wieksza niz $rednica uchwytul).

x NIGDY Nie stosuj wstrzasu lub nadmiernej sity na produkt i nie pozwdl na jego przegrzanie.

INFORMACJE TECHNICZNE
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PORADY NA TEMAT BEZPIECZENSTWA - CO ROBIC, A CZEGO NIE ROBIC

Dla wtasnego bezpieczenstwa, nalezy upewnic sie, ze jest sie w petni poinformowanym na temat zasad
bezpiecznego uzycia materiatow Sciernych.

Przeczytaj instrukcje nt. bezpieczenstwa dostarczone przez dostawce materiatow sciernych

v ZAWSZE ; )
i wyposazenia.
/ ZAWSZE Przechowuj materiaty Scierne w suchych i wolnych od mrozu warunkach unikajac
wystawienia ich na duze zmiany temperatury.
‘/ ZAWSZE Upewnij sie, ze produkt jest odpowiedni dla zamierzonego celu.
/ ZAWSZE Transportuj, magazynuj oraz uzytkuj materiaty zgodnie z instrukcja obstugi.
/ ZAWSZE Odtacz zasilanie od maszyny przed zamontowaniem produktu.
Dokonaj kontroli wszystkich produktéw przed ich zamontowaniem i okresowo podczas
‘/ ZAWSZE uzytkowania pod katem mozliwych defektéw lub uszkodzen (ptasko$é rdzenia, pekniecia,
podciecia, uszkodzenie otworu, trzpienia itp.).
Sprawdz, czy sa stosowane odpowiednie urzadzenia montujace i czy sa one czyste,
v ZAWSZE ; . :
nieuszkodzone i bez krawedzi ostrych.
Zadbaj o to, by miejsca gdzie przechowywane sa materiaty obrabiane byty odpowiednio
v ZAWSZE I
dostosowane i bezpieczne.
Zawsze korzystaj z odpowiednio zaprojektowanych i dostosowanych zabezpieczen
v ZAWSZE
(na pasach).
/ ZAWSZE Upewnij sie, ze przedmiot obrabiany jest bezpieczny.
/ ZAWSZE Korzystaj ze srodkéw ochrony osobistej podczas pracy.
/ ZAWSZE Unikaj zatordw i nierdbwnego zuzycia, aby produkt pracowat wydajniej.
/ ZAWSZE Zatwierdzaj zgodno$¢ miedzy strzatka kierunkowa produktu / obrotu maszyny.
Dbaj o to, by maszyny pracujace z uzyciem materiatow Sciernych spetniaty wymagania
v ZAWSZE . n
zawarte w aktualnych przepisach europejskich.
Zapoznaj sie z niebezpieczenstwami, jakie moga pojawic sie podczas pracy z materiatami
Sciernymi oraz przestrzegaj zalecanych srodkow ostroznosci:
* Kontakt cielesny z produktem Sciernym przy szybkosci roboczej.
/ ZAWSZE * Urazy wynikajace z uszkodzenia produktu podczas uzytkowania.

* Odtamki szlifierskie, iskry, spaliny oraz pyt tworzone podczas procesu szlifierskiego.

* Hatas.

* Wibracje.
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PORADY NA TEMAT BEZPIECZENSTWA - CO ROBIC, A CZEGO NIE ROBIC

Dla wtasnego bezpieczenstwa nalezy upewnic sie, ze jest sie w petni poinformowanym na temat zasad
bezpiecznego uzycia materiatow Sciernych.

x NIGDY Nie pozwalaj, aby osoby bez przeszkolenia obstugiwaty narzedzia Scierajace.

x NIGDY Nie uzywaj produktu uszkodzonego.

x NIGDY Nie uzywaj produktu, jesli nie jest mozliwe zidentyfikowanie go w sposdb odpowiedni.

x NIGDY Nie uzywaj maszyny, ktora nie jest w stanie zdatnosci do pracy lub posiada wadliwe czesci.

x NIGDY Nie montuj uzywajac sity urzadzenia Scierajacego na stanowisku, ani nie modyfikuj rozmiaru
otworu montazowego.

x NIGDY Nie przekraczaj maksymalnej szybkosci roboczej oznakowanej na produkcie.

x NIGDY Nie stosuj wstrzaséw ani nadmiernej sity w stosunku do produktu oraz nie pozwél, aby ulegt
on przegrzaniu.

x NIGDY Nie stosuj kotnierzy montazowych, ktére nie sa czyste i ptaskie.

x NIGDY Nie zaciskaj nadmiernie urzadzenia montazowego.

x NIGDY Nie uruchamiaj maszyny zanim nie umiescisz zabezpieczenia na wtasciwym miejscu i nie
zapewnisz jego odpowiedniego zamocowania.

x NIGDY Nie kontynuuj korzystania z produktu jesli wystepuja wibracje. Dokonaj jego wyregulowania
badz wymiany.

x NIGDY Nie szlifuj wykorzystujac czes¢ produktu, ktdra nie jest zaprojektowana do danej pracy.

x NIGDY Nie uruchamiaj maszyny w chwili, kiedy przedmiot obrabiany pozostaje w kontakcie
z materiatem Sciernym.

x NIGDY Nie szlifuj powierzchni produktem, do ktdrej nie zostat on zaprojektowany.

x NIGDY Nie zatrzymuj narzedzia Sciernego poprzez wywieranie nacisku na jego powierzchnie,
ale pozwdl, aby zatrzymato sie samo.

x NIGDY Nie stosuj produktow Sciernych w poblizu materiatéw tatwopalnych.
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NARZEDZIA SCIERNE SPOJONE

INFORMACJE TECHNICZNE
CZYM JEST SCIERNICA?

Sciernica jest precyzyjnym narzedziem majacym
tysiace skrawajacych ostrzy. Sktada sie ona z ziaren
Sciernych zwiazanych spoiwem i oddzielonych

od siebie przez pory. Ziarna Scierne sa ostrzami
skrawajacymi, natomiast zadaniem spoiwa jest
wiazanie poszczegolnych ziaren w jedna catosc.
Pory (wolne przestrzenie pomiedzy sasiadujacymi
ziarnami i spoiwem) umozliwiaja penetracje
chtodziwa oraz usuwanie wiéréw z procesu
szlifowania.

Ziarna scierne, obracajacej sie i bedace;j

w kontakcie ze szlifowanym detalem $ciernicy,
skrawaja obrabiany materiat, a powstajace wiory
s3 usuwane w trakcie procesu szlifowania.

W trakcie szlifowania krawedzie tnace ziaren
Sciernych ulegaja stepieniu, co powoduje
zwiekszenie tarcia skutkujacego wytwarzaniem
ciepta.

Wzrost sit szlifowania powoduje pekanie ziarna

i powstawanie jego nowych krawedzi tnacych lub
pekanie mostkow spoiwa trzymajacych ziarna
Scierne, w efekcie czego sa eksponowane nowe
ostre ziarna.

W normalnych procesach szlifowania $ciernicami
ceramicznymi, te Sciernice musza by¢ obciagane
("diamentowane”, “dresowane”). Dzieki réznym
rodzajom ziaren $ciernych i ich wtasciwosciom,
réznym rodzajom spoiw, dzieki mozliwosci
modyfikacji sktadu Sciernicy jest mozliwe i realne
wyprodukowanie szerokiej gamy Sciernic o réznych
wtasnosciach pod katem ich zastosowania

w okreslonych operacjach szlifierskich.

ZROZUMIEC SPECYFIKACJE

MATERIALY SCIERNE

Nowoczesne syntetyczne materiaty $cierne
pozwalaja na Scista kontrole ich fizycznych
wtasciwosci i ksztattu ziaren Sciernych. Dzieki temu
mozliwe jest produkowanie Sciernic

o powtarzalnych wtasnosciach.

Norton® oferuje wyczerpujacy wybor ziaren
Sciernych o okreslonych wtasciwosciach. Jest to
niezbedne do uzyskania maksymalnej wydajnosci

podczas roznorodnych operacji szlifierskich
wymaganych przez dzisiejszy przemyst.

Granulacja ziarna sciernego

Jest to najwazniejszy element okreslajacy zdolnos¢
Sciernicy do uzyskania zadanej gtadkosci i do
usuwania wymaganych naddatkéw. Wielkos¢ ziarna,
czyli granulacja, jest okreslana cyfra, ktéra im jest
wieksza, tym ziarno drobniejsze.

Np. ziarno granulacji 10 ma srednia wielkosc¢ ok.
2mm, natomiast ziarno granulacji 60 - ok. 0.25mm.

Standardowe wielkoSci ziaren stosowane przez
Norton® sa zgodne z Europejskimi Normami FEPA.

Idealne ziarno $cierne powinno pozostawac jak
najdtuzej ostrym, z minimalna iloscia tepych
krawedzi, a w momencie dalszego stepiania sie,
powinno pekac, odstaniajac nowe krawedzie tnace.
Ziarno Scierne stosowane do produkcji wyrobow
Sciernych spojonych wystepuje w 3 gtéwnych
kategoriach:

- tlenki glinu, czyli elektrokorundy konwencjonalne
- ceramiczne tlenki glinu

- weglik krzemu

MATERIALY SCIERNE GRANULACJA STOPIEN STRUKTURA SPOIWO
ELEKTRO- Rl TLENEK
O TENER | erq ||CERAMICZNY|SZORSTKI| SREDNI [DOKELADNY| £ AGODNY [SREDNI| TWARDY [ZAMKNIETA| OTWARTA
KRZEMU
GLINU ALUMINIUM
A 37C SGB 12 30 80 E | Q 5 10 Vs3
VS3P
19A | 39¢C 356 16 36 90 F J R 11 Ve
25A 556 20 46 100 G K s 12 VXP
VXPM
38A 1T6P 24 54 120 H L T VIECH
40A 60 M VBE
57A 70 N VBEP
VK (37,39 C)
86A 0 VKP (37,39C
IPA 60 EH 17 VTX
XH 20
ES5 60 80 L VX
K

INFORMACJE TECHNICZNE

INFORMACJE
TECHNICZNE



INFORMACJE
TECHNICZNE

RODZAJE ZIAREN SCIERNYCH

RODZAJE ZIAREN| OPIS

SCIERNYCH

A Elektrokorund normalny dzieki 3% zawartosci TiO, jest ziarnem twardym, niekruchym, szczegélnie dobrze
nadajacym sie zaréwno do operacji typu “heavy duty’ jak réwniez do szlifowania watéw korbowych,
szlifowania ciagliwych stali. Uzywany jest réwniez w $ciernicach do ciecia oraz w Sciernicach do recznych
szlifierek przy obrobce stali.

19A Mieszanka materiatow Sciernych A i 38A. Ten materiat Scierny ma dziatanie szlifujace, ktére moze by¢
poréwnane do przecietnego dziatania tego typu komponentéw. Jest on wykorzystywany w pewnych
standardowych tarczach do uzytku w narzedziowniach, do szlifowania powierzchniowego, cylindrycznego,
bezsrodkowego i innego na tarczach, mniej wrazliwych na ciepto.

25A Elektrokorund chromowy o kolorze rubinowym, o zawartosci 0,25% Cr203. Ziarno to jest mniej kruche i nieco
twardsze w poréwnaniu z 38A. Doskonate do ostrzenia narzedzi z HSS, do obrébki SS i stali wanadowych.

38A Elektrokorund szlachetny (99,8 % Al203). Najbardziej kruche ziarno $cierne o wysokiej zdolnosci do
samoostrzenia sie. Stosowane do precyzyjnego, wykonczajacego szlifowania stali, szczegdlnie stali twardych
oraz wrazliwych na przypalenia szlifierskie szybkotnacych stali narzedziowych. Ziarno to od dawna jest
stosowane do szlifowania otworéw, szlifowania gwintow, ostrzenia narzedzi z HSS - wszedzie tam, gdzie
wymagane jest tzw. ,chtodne” szlifowanie.

57A Elektrokorund potkruchy, ziarno mocne o zwartej budowie, stosowane do operacji szlifierskich pod duzymi
obciazeniami, jak réwniez do szlifowania bezktowego wszystkich stali weglowych miekkich i twardych
oraz zeliw, z wytaczeniem stali najtwardszych i wrazliwych na przegrzanie. Elektrokorund ten jest rowniez
stosowany w bardziej zaawansowanych Sciernicach do ciecia o podwyzszonych wymaganiach technicznych.

U57A Ziarno 57A powlekane ceramicznie.

86A Elektrokorund o kolorze rézowym i zawartosci 0,12 % Cr203. Ziarno potkruche, dobrze nadajace sie do
szlifowania ,na okragto”, do szlifowania ptaszczyzn segmentami oraz do szlifowania bezktowego stali
miekkich i wrazliwych na przypalenia. Powszechnie stosowane w trzpieniowkach.

SGB Mieszanka ziaren konwencjonalnych z ziarnem SG (érednia koncentracja SG).

3SG Mieszanka ziarna konwencjonalnego z ziarnem SG (wysoka koncentracja SG).

556G Mieszanka ziarna konwencjonalnego z ziarnem SG (bardzo wysoka koncentracja SG).

37C Czarny SiC. Ziarno twarde, niekruche, stosowane do obrébki metali niezelaznych, gumy, kamienia, ceramiki,
zeliwa szarego.

39C Zielony SiC. Ziarno kruche, ostre, o duzej czystosci chemiczne;j.
Stosowane do szlifowania narzedzi z weglikow spiekanych, tytanu, plazmy, kompozytow, szkta, stali austenitycznej SS.

IPA Specjalne ziarno stosowane w technologii VORTEX.

3NQ Mieszanka tradycyjnego ziarna z ziarnem Norton Quantum o wysokiej koncentracji NORTON Quantum.

5NQ Mieszanka tradycyjnego ziarna z ziarnem Norton Quantum o bardzo wysokiej koncentracji Norton Quantum.

XGP Mieszanka Ziarna SG o blaszkowatym ksztatcie z ziarnem konwencjonalnym

RODZAJE SPOIW SCIERNIC

WITRYFIKOWANE
Zeszklenie jest najpopularniejsza forma szlifowania. Dzieki porowatosci i wytrzymatosci krazka

uzyskujemy najwyzszej jakosci wykonczenie powierzchni. Nie wptywa na nie woda, oleje oraz zmiany
temperatur. Najpopularniejsze to:

VBE Uniwersalne spoiwo dla ziaren elektrokorundéw konwencjonalnych, praktycznie nadaje sie do wszystkich
operacji szlifierskich a przede wszystkim do szlifowania ptaszczyzn, szlifowania cylindrycznego, szlifowania
otworow, ostrzenia narzedzi, dla waskich i srednich powierzchni styku Sciernica - detal.

VK Specjalne spoiwo dla ziaren wegliku krzemu.

\' V to oryginalne wysoko-temperaturowe wiazanie witryfikowane, zwykle stosowane tam, gdzie wymagane sa
twardsze tarcze szlifierskie.

VS VS to bardzo uniwersalny, nisko-temperaturowy, o wysokiej wydajnosci system wiazan witryfikowanych,
stosowanych w niemal wszystkich zastosowaniach, ale przede wszystkim dla narzedziowni, szlifowania
bezsrodkowego, cylindrycznego i powierzchniowego.

VS3 Ta rewolucyjna platforma spoiw dzieki unikalnej kompozycji chemicznej zapewnia catkowicie nowa jakosc
potaczenia pomiedzy spoiwem i ziarnem Sciernym, w konsekwencji poprawiajac wszechstronno$¢ produktu
Sciernego w szerokim zakresie zastosowan w ramach szlifowania precyzyjnego.

VTECH Nisko-temperaturowe, bardzo techniczne wiazanie, stosowane z konwencjonalnymi materiatami
i narzedziami $ciernymi oraz rekomendowane dla wysoce technicznych zastosowan dla maksymalizacji
wydajnosci oraz parametréw wyrownywania.

VX Wiazanie VX zapewnia ulepszone zachowanie kata/formy dla wiekszos$ci zastosowan - jest to najczesciej
wybierane wigzanie dla naszych materiatdow i narzedzi Sciernych.
VXP Zawiera wiazanie VX, odpowiednie dla duzych obszaréw kontaktowych i szlifowania powierzchniowego.
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RODZAJE SPOIW SCIERNIC

ORGANICZNE

Wiazania te stosowane sa w dwdch typach tarcz. Po pierwsze, sa one stosowane w tarczach na
przenosnych lub zamontowanych na state maszynach do szybkiego usuwania metalu. Po drugie, sa
one stosowane w tarczach $cinajacych, niewzmocnionych lub wzmocnionych, do uzycia na maszynach
przenosnych lub zamontowanych na state. Najbardziej powszechne wiazania organiczne to:

TARCZE ZDZIERAKOWATE | KUBKOWE

B & B3 Tarcze dla odlewni: wieloczynnosciowe wiazanie, ktdre przynosi satysfakcjonujace rezultaty dla wiekszosci
zastosowan.

B28 Tarcze odlewnicze: wiazanie na wysokim poziomie, odpowiednie dla wiekszosci zastosowan technicznych
wymagajacych maszyn o wysokiej wydajnosci.

B38 Najwyzszej klasy spoiwo, nowa kompozycja spoiwa B38 zaprojektowana w celu zwiekszenia wydajnosci
i zmniejszenia kosztéw w operacjach szlifowania zgrubnego.

TARCZE SCINAJACE

BF1 Konkretne wiazanie zapewniajace najlepszy czas eksploatacji tarczy, w warunkach suchych lub mokrych.

BF3 Wiazanie nowej generacji zapewniajace najlepszy czas eksploatacji tarczy w pracach scinajacych na sucho;
wiazanie uniwersalne o dtugim czasie eksploatacji. Idealne dla prac trudnych.

B24 Wiazanie nowej generacji stosowane na tarczach $cinajacych wykonanych z wegliku krzemu, ktére zapewnia
najlepsza wydajnosc i niezréwnana jakosc $cinania na metalach niezelaznych w warunkach mokrych.

B25 Standardowe wiazanie wieloczynnosciowe, ktore zapewnia wytrzymatosc i bezproblemowos¢ Scinania
szerokiego asortymentu materiatéw i zastosowan. Moze ono takze by¢ stosowane w $cinaniu na mokro
materiatow bardziej miekkich.

B26 Nowa generacja wiazan, stosowanych na tarczach écinajacych z tlenkiem aluminium, ktéra zapewnia
najlepsza wydajnosc i niezréwnana jakosc $cinania na metalach zelaznych w warunkach mokrych.

B65 Bé5 to tradycyjne wiazanie - zapewnia dobra wydajnos¢ i dtugi okres eksploatacji produktu w warunkach $cinania
na sucho.

TWARDOSC SCIERNICY

Umownie przyjmuje sie, ze twardosc¢ $ciernicy oznacza site, z jaka spoiwo ,.trzyma” ziarno Scierne.
Twardosc¢ sciernicy jest zatem bezposrednio powiazana z iloscia spoiwa w Sciernicy.

SCIERNICA MIEKKA JEST STOSOWANA DO: SCIERNICA TWARDA JEST STOSOWANA DO:
e Twardych materiatow, takich jak ciezka stal e Miekkich materiatow.

narzedziowa i weglik.

¢ Matych, waskich powierzchni styku Sciernica-detal.

e Duzych powierzchni styku Sciernica-detal.

¢ Szybkiego zbierania duzych naddatkow.

TYPOWE ZAKRESY TWARDOSCI SCIERNICY

E F G H | J K L M N 0 P Q R S T U
SZLIF. CYLINDRYCZNE /
BEZKLOWE
SZLIFOWANIE PLASZCZYZN

SZLIFOWANIE OTWOROW

SZLIFOWANIE NARZEDZI

SZLIFOWANIE
GWINTOW

scl

ERNICE ORGANICZNE NIEWZMOCNIONE

SCIERNICE ORGANICZNE WZMOCNIONE
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KOLORY SCIERNIC

TYP SCIERNICY SPOIWO SC'TQIFEEJTCY
IPA VTX Biaty
SGB-35G-55G-ES5-1TGP VX-VXP Niebieski
A-19A VS Brazowy
86A VS-VXP-VTECH Rubinowy
38A VS Biaty
37C V-VP Czarny
39C V-VS Zielony

DOBOR WLASCIWEJ SCIERNICY

Przy doborze Sciernicy musza by¢ brane pod uwage
nastepujace elementy:

¢ Rodzaj operacji szlifierskiej i ocena trudnosci
warunkoéw szlifowania.

e |los¢ materiatu jaka ma by¢ usunieta.

* Wymagana geometria przedmiotu obrabianego
i wykonczenia powierzchni.

* Maszyna szlifujaca, typ maszyny, dostepne
zasilanie i dotyczacego tego warunki.

e Szybkosc¢ tarczy i podatnos¢ materiatu.
e Obszar kontaktowy szlifowania.

® Ptyn szlifierski - czy praca jest wykonywana na
mokro, czy na sucho.

e Stopien trudnosci pracy szlifierskie;.

e Metoda wyréwnywania.

INFORMACJE TECHNICZNE

SZLIFOWANY MATERIAL

Rodzaj materiatu szlifowanego wptywa na dobor
typu ziarna Sciernego, jego granulacji i twardosci
oraz wybdr twardosci $ciernicy. Ziarna $cierne
tlenku glinu sa najbardziej odpowiednie do
szlifowania wysokociagliwych materiatow, takich
jak stal i zeliwo ferrytyczne. Bardziej kruche typy
ziarna tlenku glinu sa preferowane do szlifowania

twardych stali oraz operacji szlifierskich z duza
powierzchnia styku $ciernica - detal.

Niskociagliwe materiaty i metale niezelazne sa
szlifowane ziarnami weglikéw krzemu.

Twardos¢ materiatu wptywa na gtebokos¢
penetracji, ktéra moze osiagnac ziarno Scierne.
Z tego powodu ziarna drobne sa wymagane do
szlifowania twardych materiatow, natomiast
miekkie materiaty sa najlepiej szlifowane
Sciernicami z ziarnami o $rednich i grubych
granulacjach.

Dla najbardziej wydajnych operacji szlifierskich jest
niezbedne, aby twardos$¢ Sciernicy byta stosownie
dobrana do twardosci materiatu. Generalna zasada
jest, ze im twardszy materiat, tym bardziej miekka
Sciernica powinna byc¢ zastosowana.

NADDATEK DO USUNIECIA

Wielko$¢ naddatku wptywa na dobdr granulacji
ziarna i typ spoiwa.

Duze naddatki, jak np. przy szlifowaniu zdzierakami
w odlewniach, wymagaja grubych i typowych
granulacji 12 - 24. Wysokie gtadkosci i podwyzszone
limity geometrii detalu wymagaja uzycia drobnych
granulacji.

Wykonczenie powierzchni jest czesto osiagane

przez wyiskrzanie, kiedy Sciernica pracuje bez
posuwu wgtebnego, az do momentu zaniku iskier.




WYKONCZENIE POWIERZCHNI
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f l:,;:oce GRANULACJA A GEADKOSC POWIERZCHNI
rekomendowane
POW'SIFZZCH' Vg\z(éﬁ:\'E GRANULACJA
pin CLA p mRa 46 60 80 100 120 150 180 220
42 1,10 °
32 0,80 °
26 0,70 °
21 0,50 °
16 0,40 °
14 0,35 ) o
1 0,25 ) °
8 0,20 ° [
7 0,17 ) ° °
6 0,14 ° ° °
5 0,12 ) ° °
4 0,10 ° ° )
3 0,08 ° °
2 0,05 °
WYMIAR
MIN. METRYCZNY 0,75 0,50 0,40 0,25 0,20 0,18 0,13 0,10
PROMIEK (mm)
IMP INS ,030 ,020 ,015 ,010 ,008 ,007 ,005 ,004

Mozliwos¢ osiagniecia zadanej gtadkosci
powierzchni jest wysoce uzalezniona od granulacji
danej Sciernicy. Powyzsza tabelka pokazuje zakres
gtadkosci powierzchni mozliwych do uzyskania przy

zastosowaniu Sciernic o danej granulacji w trakcie
operacji precyzyjnego szlifowania, tacznie
z podaniem minimalnego promienia, ktéry moze by¢

szlifowany przy uzyciu danej granulacji.

Jednak trzeba pamietac, ze:

* przy wielkomasowe] produkcji, zwtaszcza przy
usuwaniu duzych naddatkoéw, uzyskiwane
wykonczenia powierzchni zwykle mieszcza sie
w gornej granicy dopuszczalnych limitow

® przy szlifowaniu wcinaniem czesto wymagane
jest zastosowanie granulacji drobniejszej o jeden
stopien, niz pokazana w powyzszej tabelce

¢ rodzaj materiatu oraz sposob obciagania moga
wptywad réwniez na wykonczenie szlifowanej
powierzchni

SPOSOB POPRAWIANIA WYKONCZENIA
POWIERZCHNI

Poprzez zmiane techniki obciagania jest mozliwe
uzyskanie jeszcze lepszej powierzchni niz pokazana
powyzej. Mozna to osiagnad poprzez zmniejszenie
posuwu wgtebnego obciagacza na obrot Sciernicy
oraz zastosowanie wolniejszego przejscia
obciagacza. Mozna réwniez w tym celu zmniejszy¢
posuw poprzeczny i wgtebny podczas szlifowania
redukujac w ten sposob wielkos$¢ zdejmowanego
naddatku. Sposoby te maja ograniczone
zastosowanie w szlifowaniu produkcyjnym,

ale moga byc¢ uzyte w praktyce warsztatowej np.
w narzedziowniach.

INFORMACJE TECHNICZNE
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SZLIFIERKA
Moc szlifierki ma wptyw na dobranie wielkosci naddatkdw do usuniecia. Im szlifierka mocniejsza, tym

twardsza Sciernica moze by¢ zastosowana dla zapewnienia jak najlepszej efektywnosci operacji.

Dany typ szlifierki definiuje wielkos$¢ strefy kontaktu $ciernica - detal oraz warunki podawania chtodziwa
do strefy szlifowania.

Jakiekolwiek pogorszenie sie stanu technicznego tozysk szlifierki i jej prowadnic prowadzi do wibracji
i w konsekwencji do przedwczesnego zuzycia sie Sciernicy. Moze to by¢ czesciowo poprawione przez
zastosowanie twardszej Sciernicy lub /i twardszego ziarna $ciernego, jednak jedynym efektywnym
rozwiazaniem jest utrzymywanie szlifierki w nalezytym stanie technicznym, zgodnie z zaleceniami jej

producenta.

WPLYW SZYBKOSCI SCIERNICY ORAZ WIELKOSCI POSUWU NA ZMIANE TWARDOSCI SCIERNICY

Ponizsza tabela pokazuje efekt wptywu zmian predkosci i posuwoéw na zachowanie sie Sciernicy w procesie
szlifowania:

ZMIANA TWARDOSCI SCIERNICY

SZYBKOSC WZRASTA MALEJE
Szybkos¢ Sciernicy* Twardsza Bardziej miekka
Predkosc¢ pracy Bardziej miekka Twardsza
Predkosc¢ przecinania Bardziej miekka Twardsza

Posuw wgtebny Bardziej miekka Twardsza

* Maksymalne predkosci obwodowe (m/s) okreslone dla tarczy, nigdy nie moga by¢ przekraczane.

STREFA KONTAKTU $CIERNICA-DETAL

Wielkos¢ strefy kontaktu detal - Sciernica ma wptyw na dobér twardosci Sciernicy i jej struktury.

Duze powierzchnie styku, jakie mamy np. w przypadku szlifierek segmentowych, skutkuja niewielkimi
naciskami w trakcie szlifowania i dlatego wymagaja miekkich éciernic o otwartych strukturach. Sciernice
wielkoporowe sa najbardziej wydajnymi Sciernicami do szlifowania bardzo duzych powierzchni styku
Sciernica - detal. Natomiast mate strefy kontaktu, jak np. szlifowanie cylindryczne, wymagaja uzycia
twardszych $ciernic i/lub nizszych numerdéw struktur.

Wielkos$¢ obrabianego detalu wptywa réowniez na wielkosc strefy kontaktu. Wiekszy detal w odniesieniu
do danej Sciernicy skutkuje wieksza powierzchnia styku, a tym samym uzyta Sciernica powinna by¢ bardziej
miekka.

CHLODZIWO

Sciernica pracujaca bez chtodziwa powinna by¢ o 1-2 stopnie bardziej miekka w poréwnaniu ze éciernica
pracujaca z chtodziwem.

STOPIEN TRUDNOSCI WARUNKOW SZLIFOWANIA
Stopien trudnosci warunkow szlifowania ma wptyw na dobdr rodzaju ziarna Sciernego, twardosci Sciernicy

i nawet na rodzaj jej spoiwa. Jezeli Sciernica jest narazona na obciazenia uderzeniowe, jak to ma miejsce
podczas zgrubnego szlifowania w odlewniach, wowczas powinno by¢ zastosowane spoiwo organiczne.

Im bardziej trudne warunki szlifowania, tym twardsza Sciernica i bardziej wytrzymate ziarna scierne sa
wymagane. Trudne warunki szlifowania moga by¢ spowodowane duzymi posuwami wgtebnymi, wysokimi
predkosciami detalu, duzymi posuwami poprzecznymi oraz przerywanym kontaktem Sciernicy z detalem,

ktory skutkuje dziataniem obciagajacym Sciernice.

OBCIAGANIE (DRESSING) | KOREKTA KSZTALTU (TRUING) SCIERNICY

Obie w/w operacje sa czesto brane za ten sam proces poniewaz sa one czesto przeprowadzane
rownoczesnie. “Truing” jest stosowany w celu dokonania korekty koncentrycznosci $ciernicy oraz jej ew.
profilu, natomiast “dressing” (obciaganie, dresowanie) odnawia zdolno$¢ skrawajaca powierzchni roboczej
Sciernicy.

INFORMACJE TECHNICZNE
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OBCIAGACZE DIAMENTOWE JEDNO - | WIELOZIARNISTE

Obciagacze diamentowe stosuje sie tam, gdzie wymagane sa Sciste tolerancje, wysoka jako$¢ wykonczenia
powierzchni, liczy sie oszczednos¢ czasu oraz wymagana jest uniwersalnosc obciagacza. Obciaganie
Sciernicy diamentem jest raczej operacja typu skrawania niz metoda wygniatania.

Powierzchnia robocza Sciernicy po obciagnieciu diamentem jest bardziej zamknieta anizeli po obciagnieciu
mechanicznym. W wyniku tego Sciernica skrawa wolniej, ale lepiej trzyma profil i pozwala na Scista
kontrole wykonczenia powierzchni.

Zmieniajac gtebokosc¢ obciagania i szybkos¢ posuwu obciagacza mozemy uzyskac rézne powierzchnie
robocze Sciernicy, a tym samym mozemy zmienia¢ charakterystyke procesu szlifowania.

SZLIFOWANIE ZGRUBNE SZLIFOWANIE WYKONCZAJACE
Posuw wgtebny w mm na przejécie diamentu 0,025mm 0,012-0,020mm
Posuw wzdtuzny w mm na 1 obrét Sciernicy 0,18mm 0,170mm

Obciagacz diamentowy musi zawsze by¢ odchylony o 5°-15° od poziomej linii Srodkowej Sciernicy.

WIELKOSC DIAMENTU

Wielkos$¢ diamentu obciagacza zalezy od kilku czynnikéw. Duze Sciernice z grubym ziarnem wymagaja
diamentow o wiekszych rozmiarach anizeli mate $ciernice z drobnym ziarnem. Jezeli wybrany diament jest
zbyt duzy, to moze zniweczy¢ efekt wysokiej gtadkosci powierzchni, ktéry jest oczekiwany od Sciernicy

z drobnym ziarnem. Dzisiejsze trendy preferuja obciagacze wieloziarniste.

Pozyteczna wskazowka do okreslenia wielkosci diamentu w obciagaczach jedno - i wieloziarnistych:

Srednica $ciernicy (mm) x Gruboé¢ éciernicy (mm)

OBCIAGACZ JEDNOZIARNISTY POMNOZ SREDNICE SCIERNICY PRZEZ JEJ GRUBOSC
Srednica x Grubosc Wielko$¢ diamentu obciagacza
(mm)
©
g Gruboéé <6000 0,33 Karat
hel
Q@
20 6000-18000 0,50 Karat
>18000 1,0 Karat
Zawsze uzywaj chtodziwa w trakcie obciagania.
OBCIAGACZ WIELOZIARNISTY POMNOZ SREDNICE SCIERNICY PRZEZ JEJ GRUBOSC
Srednica x Grubosc Wielko$¢ diamentu obciagacza
(mm)
@ ,
g Grubosé <30000 1,3 Karat
hel
(0]
0 30000-60000 2,5 Karat
>60000 5,0 Karat

Zawsze uzywaj chtodziwa w trakcie obciagania.

CHLODZIWO

Obciaganie Sciernicy obciagaczem diamentowym musi by¢ prowadzone przy uzyciu chtodziwa. Petny
doptyw chtodziwa musi by¢ wtaczony zanim obciagacz zetknie sie ze $ciernica. Zywotno$¢ diamentu

w wysokim stopniu sie obnizy, jezeli goracy diament zostanie nagle ochtodzony przez chtodziwo, co moze
nastapic przy przerywanym strumieniu chtodziwa.

OBRACANIE OBCIAGACZA

W celu zapewnienia maksymalnej zywotnosci, obciagacze diamentowe jednoziarniste oraz obciagacze
diamentowe wieloziarniste typu “cluster” musza by¢ systematycznie obracane po kazdych 4 - 5
obciagnieciach. Chodzi o to, aby ostra krawedz diamentu (generowana w trakcie obciagania, dzieki katowi
odchylenia obciagacza) byta stale wykorzystywana.

INFORMACJE TECHNICZNE
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TULEJKI REDUKCYJNE

Plastikowe tulejki redukcyjne moga by¢ uzyte do
przystosowania sciernic do réznych rozmiarow
trzpienia szlifierek. Te plastikowe tulejki redukuja

rozmiar otworu sciernicy i pozwalaja ja bezpieczniej

zamontowac na trzpieniu o mniejszej $rednicy.

e tulejki redukcyjne nigdy nie moga stykac sie
z kotnierzem zabieraka

e tulejki redukcyjne nie moga by¢ uzywane ze
Sciernicami o grubosci ponizej 6mm i powyzej
50mm

e jezeli Sciernica jest wystarczajaco gruba, zawsze
uzywaj 2 tulejek - po 1na kazdej stronie - w celu
lepszego osadzenia Sciernicy

* stosujac tuleje redukcyjne nigdy nie przekraczaj
minimalnej dopuszczalnej Srednicy otworu
okreslonej przez FEPA

Redukcja otworu (mm)

15
—

—
20

Srednica otworu (mm)

INFORMACJE
TECHNICZNE

SREDNICA ZREDU- OPAKO- GRUPA DOSTEPNOSC KOD NUMER CENA
OTWORU KOWANY WANIE RABATOWA KRESKOWY PRODUKTU NETTO
(mm) DO (mm)
20 12 20 cena ostateczna EU 8711479367045 | 7660717525 0,45
20 13 20 cena ostateczna EU 8711479367052 | 7660717527 0,45
20 15 20 cena ostateczna EU 8711479367076 | 7660717529 0,45
20 16 20 cena ostateczna EU 3157620728283 | 7660717530 0,45
25 20 20 cena ostateczna EU 8711479366987 | 7660717535 0,55
32 20 20 cena ostateczna EU 8711479366871 | 7660717538 0,60
32 25,4 20 cena ostateczna EU 3157625647114 | 7660717541 0,60
32 25 20 cena ostateczna EU 8711479366895 | 7660717540 0,60
ZNAJOMOSC PRODUKTU
01 200x20x32
Ksztatt Opis Wymiar
01 Sciernica ptaska DxTxH
01C Sciernica ptaska z jednostronnym Scieciem 45 DxTxH
05 Sciernica ptaska z jednostronnym wybraniem walcowym DxTxH-P;F
06 Sciernica garnkowa walcowa DxTxH-W;E
07 Sciernica ptaska z dwustronnym wybraniem walcowym DxTxH -P;F;G
1 éciernica garnkowa stozkowa D/JxTxH-W;E;K
12 éciernica talerzowa D/JxT/UxH-W;E; K
21 ciernica ptaska z dwustronnym wybraniem stozkowym D/Kx T/N/Q x H
31 segment $cierny ksztattowy BxCxL..
36 $ciernica ptaska z wktadkami gwintowanymi D xTxH Mx
41 Sciernica ptaska do przecinania DxTxH
42 Scienrica ptaska z obnizonym $rodkiem do przecinania DxTxH

INFORMACJE TECHNICZNE
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Struktura

356G 60 H 12 VXP

E; F; G; H; I; ME-IPA miekkie 4-6 (17-1PA) zamknigta V VS3; VS; VK; VAN; VTX...) ceramiczne grube Srednie drobne
J; Ki L N; N; O; HA-IPA srednie 7-12 (20-26-1PA) otwarta B (B38; B28; B5; B3; B25; B65...) organiczne 8 30 70
Q; R; S; T; EH-IPA twarde R gumowe 10 3 80
12 46 90
14 54 100
01 03 04 05 06 07 M 1 ¢ 120
) 20 150
q by - 1s T 2 2% 180
L« | L - - . 0 B S 46 -IPA 220
12 21 36 38 41 TOROS 42 TOROS PN
| Iy —t— 1 _‘—I'I"['I—l i " 3 NQ/SG ziarna ceramiczne
'Q:’;_'::" = 'ﬁj i. m l _" e 1’ | . _'-‘ IPA elektrokorund wielkoporowy
25A elektrokorund chromowy CrA
86A elektrokorund niskochromowy
38A letrok d szlachet 99A
Zarys A Zarys B Zarys C Zarys E Zarys F Zarys G Zarys H Zarys | Zarys K EETONOMUNE sZachehy
A elektrokorund zwykty 95A
== o e — | ¥ g =t = ZE1 28 elektrokorund cyrkonowy
39C weglik krzemu zielony 99C
37C weglik krzemu czarny 98C
Zarys M Zarys N Zarys P Zarys Q Zarys R Zarys S Zarys T Zarys U Zarys W

TABELA ZASTOSOWAN
| OMNACZENA: o REOMEOWNE oo SIZEOWNEPOSONE SR Mewewmsae we

.o

5NQ60JIVS3 * e *
5NQ6OKVS3 . .o .o .
5NQBDKVS3 * .o LR *
NQ
5NQBOIVGN * ‘e e *
3IN4SHVAN . .o .o .
zm&z"ﬁ:ﬁ;‘: 2NQ46IVSE . .o X .
wysoka zdolnosé 55646G12VXP. . .o e+ .
B ot S
Al dobre trzymanie 55G60LVS3 - s .o
ksztattu, szlifowanie
precyzyjne 3SG46JVX * e e *
- 35G6OHT2VXP. . .o s
3561200VX . .o .o
SGBAGH1OVXP . . X .
SGB6OJVX . . .o
SGBBOKVX . . .o
IPASOEH20VTX2 * *e *e e *e
‘:ch‘zr":‘a:;z'::i:’g‘ IPASOME26VTX . .o X X
ELEKTROKORUND :
dobre doprowadzenie IPA IPALSEH20VTX2 * e *e *e L4
WIELKOPOROWY bl
odprowadzanie wiérow 1PAGOXH20VTX . . .o X
IPABOEH17VTX2 . XS .o X3 xS
25A46LVS3 Al
Wysoka kruchose,
ELEKTROKORUND wysoka zdolnosé 25A/86A 25A60LVS3 .
CHROMOWY skrawania,szlifowanie R TS S .
precyzyjne
B6ACOMY . . -
38A4L6LVS3 * * * * *
3BAGONVS3 . . .
Wysoka kruchodt,
ELEKTROKORUND ~ wysoka zdolnosé 38A 3BAGOLVS3 * . .
SZLACHETNY skrawania,szlifowanie —
precyzyjne ¥
38ABOMVS *
38A1200V5 .
A36PVS * *
AG6NVS3 .
Mata kruchosé, -
E";ﬁmOKORUND wysoka wytzrymatodé, A ALEMVS %
szlifowanie zgrubne
A6ONVS. .
A24Q0B3 * 4 4
252F240B38 . .o
Macne ziarno
ELEKTROKORUND cyrkonowe do 7F /75 ZF5AC16PB38 ) L4
CYRKONOWY “ciezkich” zastosowart
S ZF8C16PB38 . .o
ZF5AC24PB38 * >
39C46LVS . . * . * *
i 39C0KVS . . . .
GLIK KRZEMU Wysoka kruchodé,
ngNvK dobra zdolnos¢ 39C 39C80LVS . . . .
samoostrzenia . .
39C120KVS . . .
39C16PBS - . .
37C4EKVK . . . . . . .
Wysoka kruchoéé, J7CEOKVK o o
WESLIKIGZEMU (R arc
samoostrzenia 37CBOKVK . .
3716585 . . .

e
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MONTAZ

Sciernica powinna by¢ montowana na szlifierke,

do ktorej jest przeznaczona. Predkosc wrzeciona,
na ktérym nowa, jeszcze nieuzywana Sciernica

jest zamontowana, nie powinna przekraczad
maksymalnejilosci obr/min okreslonych dla
$ciernicy o nominalnej érednicy. Sciernica powinna
lekko pasowac do srednicy wrzeciona lub trzpienia
obsady, ale nie moze by¢ luzna. Powierzchnie
boczne Sciernicy, przektadki i kotnierze powinny by¢
czyste. Niektore Sciernice maja zaznaczone miejsce
ustawienia (Montuj D6t lub Montuj Géra). Trzeba
zwroéci¢ uwage, aby to oznakowanie zajmowato taka

pozycje, jaka jest okreslona przez producenta.

TULEJE REDUKUJACE SREDNICE OTWORU
SCIERNICY

Jezeli jest stosowana tulejka redukcyjna to trzeba
zachowac ostroznos¢, aby nie wystawata ona

ani poza ptaszczyzne boczna Sciernicy, ani poza
przektadke. Zaciskajace powierzchnie kotnierze
MUSZA zacisnac sie na przektadkach, a nie na
zadnej czesci tulei redukcyjnej. Tulejki redukcyjne
nigdy nie powinny by¢ uzyte na jakichkolwiek
Sciernicach cienszych niz 6mm lub Sciernicach
majacych denko ciefsze niz émm. Sciernice

z tulejkami redukcyjnymi nie moga by¢ uzywane na
szlifierkach recznych.

PRZEKLADKI MONTAZOWE

Przektadki powinny by¢ uzywane ze wszystkimi
ciernicami chyba, ze jest jaki$ wyjatek. Srednica
przektadek powinna byc¢ nieco wieksza niz kotnierze
mocujace. Powierzchnia przektadek nie moze miec
zadnych zadrapan, bruzd i innych uszkodzen.

KOLNIERZE MOCUJACE

W przypadku uzycia $ciernicy garnkowej do

prac ciezszych niz szlifowanie narzedzi i frezow
zewnetrznych, kotnierz moze by¢ wiekszy niz ten
w srodku, ale srednica wybran w obu kotnierzach
musi by¢ taka sama. Powinny one by¢ tak
zaprojektowane, aby przejmowaty na siebie site
napedzajaca $ciernice z newralgicznego miejsca
Sciernicy, jakim jest jej otwor. Nie powinny by¢ one
mniejsze niz jedna trzecia Srednicy Sciernicy.

Powierzchnia kotnierza powinna by¢ ptaska, bez
zadziorow, obttuczen i innych uszkodzen. Kotnierze
powinny by¢ o takiej samej srednicy, mieé réwne
powierzchnie i by¢ odpowiednio wybrane lub
podciete.

Tylni kotnierz musi dobrze przenosic¢ naped
z wrzeciona szlifierki bedac pewnie i stabilnie
osadzonym na wrzecionie.

Kotnierze musza by¢ wywazone.

INFORMACJE TECHNICZNE

Nakretki mocujace lub centralna nakretka
mocujaca powinny byc¢ tak dociagniete, aby
utrzymac bezpiecznie $ciernice i zapobiec jej
przesuwaniu sie, jednak moment ich dokrecenia nie
moze byc¢ zbyt duzy. Jezeli mamy kilka nakretek, to
musza one by¢ dokrecone w ustalonej kolejnosci -
“po przekatnej”.

W wiekszosci przypadkdw, mozna dokreci¢ nakretki
i Sruby recznie odpowiednim narzedziem (kluczem
lub kluczem szes$ciokatnym).

Uzywajac tej metody, jest mato prawdopodobne, aby
tarcza byta dokrecona za mocno. Bolce ustalajace
przy montazu $ciernic dyskowych z nakretkami
powinny by¢ odpowiedniej dtugosci, tak aby nie byty
dtuzsze od dtugosci Srub mocujacych.

Rekomendowane wzory kotnierzy dostepne sa
w FEPA.

UWAGA

Po montazu lub przed ponownym zamontowaniem
Sciernicy na szlifierke, upewnij sie, ze nikt nie stoi
w réownej linii ze Sciernica i wtacz Sciernice na dwie
minuty na biegu jatowym. Ponownie montowana
Sciernica zawsze powinna by¢ traktowana jak nowa.

TARCZE GARNKOWE TYP 06 - SZLIFIERKI
STACJONARNE

Srednica kotnierza i papierowej przektadki
wewnatrz Sciernicy garnkowej musza by¢ mniejsze
niz srednica wybrania Sciernicy, aby uniknac ryzyka
promieniowego nacisku na $ciernice. Gdy jest ona
uzyta do prac ciezszych niz lekkie szlifowanie
narzedzi i frezow, tylni kotnierz musi by¢ wiekszy
niz ten w srodku Sciernicy, ale srednica wybrania

w obu kotnierzach musi by¢ taka sama.

SCIERNICE TRZPIENIOWE

Wymiary trzpienia Sciernicy trzpieniowej musza byc¢
odpowiednie do uchwytu, maksymalne

i dopuszczalne wysuniecie trzpienia (standardowa
wielkos¢ = 13mm) z uchwytu, zwigzane z szybkoscia
obrotowa szlifierki musi by¢ przestrzegane. Trzpien
Sciernicy musi by¢ wsuniety w uchwyty na dtugos¢
min 10mm.

SEGMENTY SZLIFUJACE TYP 31

Segmenty sa montowane w specjalnych uchwytach
z odpowiednim systemem regulacji, aby
kompensowac zuzywanie sie segmentu w czasie
szlifowania. Aby zapobiec sttuczeniu, segmenty nie
powinny wystawac bardziej z zabieraka niz 1,5 ich
grubosci.
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WYWAZANIE SCIERNIC

Wiekszos$¢ Sciernic jest odpowiednio wywazana

i dostosowana do standardow ISO. Producenci
precyzyjnych szlifierek podaja metody doktadnego
wywazania $ciernicy z zabierakiem. Nowoczesne
szlifierki sa dostarczane z automatycznym
systemem wywazania, natomiast szlifierki do
narzedziowni i starsze szlifierki musza by¢
wywazane recznie, w celu zapewnienia prawidtowej
pracy sciernicy.

Wywazanie moze by¢ przeprowadzone na
specjalnym stanowisku lub na szlifierce. Podczas
wywazania nalezy przestrzegac instrukgcji
wskazanych przez producenta maszyny. Jest wiele
metod recznego wywazania tarczy, w zaleznosci od
ilosci ciezarkow wywazajacych (“kamieni”), typowy
‘dwuciezarkowy’ system wywazania jest opisany
ponizej:

SYSTEM WYWAZANIA ZA POMOCA DWOCH CIEZARKOW (“KAMIENI")

LINIA
PIONOWA

s
=3
-4
-0
o

NAJLZEJSZY PUNKT
SCIERNICY

CIEZARKI

NAJLZEJSZY PUNKT

LINIA
PIONOWA

NAJLZEJSZY PUNKT
SCIERNICY

CIEZARKI
WYWAZAJACE

SCIERNICY

CIEZARKI
WYWAZAJACE

e Zamontuj $ciernice w kotnierzach mocujacych.

e Usun ciezarki wywazajace z rowka kotnierza lub
ustaw je naprzeciwko siebie tak, aby ich masy
znosity sie wzajemnie.

¢ Obciagnij Sciernice, aby nie byto bicia.

e Zdemontuj Sciernice ze szlifierki razem z obsada
po uprzednim odwirowaniu chtodziwa i zamontuj
ja na trzpieniu do wywazania.

e Umiesc Sciernice na wywazarce, pozwol na jej
swobodny ruch i po zatrzymaniu zaznacz kreda
gorny, najlzejszy punkt.

¢ Przesun ciezarki wywazajace w doét od gérnego
najlzejszego punktu tak, aby kat miedzy ich
dolnymi krawedziami wynosit 90 stopni - Rys. 1A.

Obrdc Sciernice tak, aby jeden z ciezarkow znalazt
sie 0 ok. 45 stopni ponizej linii poziomej i nastepnie
zaobserwuj kierunek ruchu Sciernicy. Kiedy
zwolnisz uchwyt reki ciezarek wywazajacy moze
wskazywac obrot w kierunku linii pionowej. W tym
wypadku ciezarek powinien zostac przesuniety

w doét, w kierunku od najlzejszego punktu.
Pamietaj, aby przesuwac ciezarki zawsze

w kierunku przeciwnym do rotacji - Rys. 1B.

Kontynuuj wywazanie uzywajac lewego i prawego
ciezarka, przesuwaj ciezarki max. o 3 mm podczas
jednego ruchu, zmniejszaj wielko$¢ przesuniecia
w miare zwalniania szybkosci ruchu Sciernicy -
Rys. 1C.

Powtarzaj w/w czynnosci do momentu, kiedy
Sciernica pozostanie statyczna we wszystkich
potozeniach.

Zablokuj potozenie ciezarkdw i zamontuj Sciernice
oprawa na wrzecionie szlifierki.

INFORMACJE TECHNICZNE

INFORMACJE
TECHNICZNE
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW SZLIFIERSKICH

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW ZWIAZANYCH Z WYKANCZANIEM POWIERZCHNI

Wiele problemow szlifierskich jest zwiazanych z btedami wykonczenia powierzchni. Rozdziat ten

opisuje najbardziej typowe problemy, pokazuje ich prawdopodobne przyczyny oraz sugeruje sposoby ich

rozwiazania.

REGULARNIE ROZMIESZCZ
Zaraz po obciaganiu

ONE SLADY POFALDOWANIA

Przyczyna

Wibracje szlifierki.

Rozwiazanie

Sprawdzic¢ tozyska wrzeciona.

REGULARNIE ROZMIESZCZ
Po pewnym czasie

ONE SLADY POFALDOWANIA

Przyczyna

Zbyt twarda Sciernica.

Rozwiazanie

Zastosowac Sciernice bardziej miekka.

SLADY REGULARNEJ SZAC

HOWNICY

Przyczyna

Sciernica niewywazona.

Rozwiazanie

Wywazyc Sciernice.

SLADY POFALDOWANIA

Przyczyna

Sciernica “bije”, brak kotowatosci éciernicy.

Rozwiazanie

Obciagnac Sciernice.

NIEREGULRNE SLADY POFALDOWANIA

Przyczyna Niewtasciwe zamontowanie Sciernicy.
Rozwiazanie Sprawdzi¢ sztywno$¢ montazu Sciernicy.
Przyczyna Detal zamocowany luzno w ktach.
Rozwiazanie Poprawic centrycznosc.

SLADY SPIRALNE

Przyczyna Zte obciaganie.

Rozwiazanie Sprawdzi¢ ostros$¢ diamentu i sztywnos¢ zamocowania obciagacza.
Przyczyna Zte obciaganie.

Rozwiazanie Sprawdzi¢ rownolegtosc¢ przejscia diamentu.

BRAK WYMAGANEJ GLADK

0SCI POWIERZCHNI

Przyczyna Zbyt gruba granulacja.

Rozwiazanie Zastosowac drobniejsza granulacje, zastosowac wolny posuw diamentu.

Przyczyna Zbyt miekka Sciernica.

Rozwiazanie Zastosowac twardsza Sciernice, zmniejszy¢ predkosc detalu.

Przyczyna Zabijanie sie Sciernicy.

Rozwiazanie Zwiekszyc¢ czestotliwosc obciagania, zastosowac bardziej otwarta i miekka sciernice.
INFORMACJE TECHNICZNE
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BEZPIECZENSTWO PRZECHOWYWANIA | UZYTKOWANIA SCIERNIC

Podczas procesu produkcji $ciernic Norton® przestrzegane sa rygorystyczne normy bezpieczenstwa.
W celu dalszego zminimalizowania wypadkow, prawo wymaga przedsiewziecia odpowiednich srodkow
ostroznosci odnosnie przechowywania i uzytkowania Sciernic.

ODBIOR

Przy odbiorze Sciernice powinny by¢ doktadnie
sprawdzone, czy nie maja jakis uszkodzen, takich
jak: odpryski, pekniecia lub przebarwienia.
Uszkodzone Sciernice nie moga by¢ uzywane.

UZYTKOWANIE

Jakiekolwiek zte uzytkowanie, zwiazane

z narazeniem sciernicy na udarowy szok, moze
uszkodzi¢ kazda sciernice. Moze to sie stac,

jezeli Sciernica jest nieumyslnie upuszczona,
przewroécona lub uderzona o inny obiekt. To samo
odnosi sie do przypadku, gdy $ciernica znajdowata
sie na palecie, ktéra zostata upuszczona.

W kazdym takim przypadku Sciernica musi zostaé
sprawdzona czy nie ma zadnych uszkodzen. Jezeli
jest jakakolwiek najmniejsza watpliwos¢ - Sciernica
nie moze by¢ uzyta.

PRZECHOWYWANIE

Mate Sciernice do 80mm $rednicy, razem

ze Sciernicami trzpieniowymi moga by¢
przechowywane w odpowiednich koszach,
szufladach lub pudtach. Sciernice ksztattu: 02,

06, 12, 13 powinny by¢ utozone na ptaskiej stronie

i przetozone materiatem zabezpieczajacym.
Sciernice pierécieniowe o grubych éciankach

i wysokich twardosciach oraz proste Sciernice
garnkowe moga by¢ przechowywane tak, jak
Sciernice proste. Sciernice garnkowe o niskich
twardosciach oraz wszystkie Sciernice doniczkowe,
ksztatt 11 powinny by¢ przechowywane w potozeniu
podstawa do podstawy, aby zapobiec wykruszaniu
sie krawedzi i peknieciu $cianek. Cienkie, ptaskie
Sciernice, takie jak przecinakii $ciernice do
ostrzenia pit, powinny by¢ utozone na ptaskiej,
stalowej powierzchni lub podobnym sztywnym
materiale. Inne ptaskie lub ksztattowe Sciernice

o duzych grubosciach, powinny by¢ przechowywane
na swoich czotach na pétce. Pétka powinna miec
widetkowate zabezpieczenie przez wytoczeniem
sie Sciernic.

WARUNKI PRZECHOWYWANIA

Podczas przechowywania, $ciernice nie moga byc¢:
e narazone na wilgo¢, wode i inne ptyny

* narazone na ujemne temperatury

® narazone na temperature wystarczajaco niska,
ktora w nastepstwie spowoduje skroplenie
pary wodnej na powierzchni Sciernic po ich
przeniesieniu do miejsca o wysokiej temperaturze

ZYWOTNOSC SCIERNIC 0 SPOIWIE CERAMICZNYM
| ORGANICZNYM W CZASIE PRZECHOWYWANIA

Zewnetrzne powierzchnie Sciernic o spoiwie
organicznym sa narazone na utlenianie zwtaszcza
jezeli sa przechowywane przez dtuzszy czas. Tego
typu Sciernice nie powinny by¢ przechowywane
dtuzej niz trzy lata, a odpowiednia kontrola zapasow
powinna dbac o to, aby w pierszej kolejnosci
wykorzystywacd starsze Sciernice.

Trzyletni produkt o spoiwie zywicznym bedzie
dziatat bardziej miekko niz nowa Sciernica
($ciernica sie szybciej zuzyje).

Sciernice o spoiwie ceramicznym sa obojetne na
wiekszos$¢ czynnikow zewnetrznych z wyjatkiem
niektorych kwasow. Jezeli sktadowana $ciernica
jest mokra to ujemne temperatury moga
spowodowac jej pekniecie. Trzeba pamieta¢, ze im
dtuzej sciernica jest magazynowana, tym zwieksza
sie mozliwosc jej uszkodzenia. Przyjmujac,

ze Sciernice ceramiczne sa przechowywane
poprawnie, doktadnie sprawdzane i montowane
poprawnie, beda one stuzyty przez wiele lat.

TEST DZWIEKOWY

Test dzwiekowy bazuje na sttumionym dzwieku
peknietej Sciernicy, ktory sie ujawnia po lekkim
jej uderzeniu. Test ten moze by¢ stosowany tylko
w przypadku Sciernic ceramicznych.

Aby przeprowadzi¢ test; podeprzyj delikatnie
tarcze palcem przez otwor. Uzywajac lekkiego,
niemetalicznego narzedzia (raczka pilnika jest
idealna) lekko uderz sciernice ok. 45° po obu
stronach pionowej linii Srodkowej. Obro¢ Sciernice
0 45° i powtorz test.

Nieuszkodzona $ciernica bedzie wydawata czysty
dzwiek. Jezelijest peknieta, wyda gtuchy i tepy
dzwiek - nieczyste dzwonienie - i wtedy tarcza NIE
powinna by¢ uzyta. Test dzwiekowy powinien by¢
przeprowadzony w pomieszczeniu, gdzie dzwiek
moze byc tatwo styszalny.

INFORMACJE TECHNICZNE
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BEZPIECZNA PRACA
OCHRONA UZYTKOWNIKA

W ramach ochrony osobistej uzytkownika, musza by¢ stosowane: stuchawki na uszy, rekawice ochronne, maski
przeciwpytowe i jezeli warunki sa trudne, rowniez dodatkowa ochrona twarzy, a takze fartuchy i obuwie ochronne.

& ¢ © O

Stosowac Stosowac Stosowac Stosowac
maske rekawice okulary stuchawki
ochronne ochronne

e ® ® =

Przed uzyciem NIE uzywac Suchy Mokry
przeczytaj uszkodzonej
instrukcje Sciernicy

SZKOLENIE OPERATOROW

Operatorzy szlifierek powinni by¢ przeszkoleni
w bezpiecznej obstudze kazdej szlifierki, jakiej
uzywaja.

PREDKOSCI

Zadna éciernica nie moze pracowa¢ na szybko$ci
przekraczajacej wartos¢ maksymalna,
dopuszczalna szybkosci obwodowe]j podanej

na éciernicy w m/s (MOS). Jest dopuszczalne
zwiekszenie predkosci wrzeciona szlifierki ponad
wartosc¢ obr/min podana na sSciernicy w celu
utrzymania jej statej predkosci obwodowej w miare
zmniejszania sie srednicy sciernicy w trakcie
szlifowania WARUNEK: wzrost obrotéw nie moze
spowodowac przekroczenia maksymalnej predkosci
obwodowej. Niektore szlifierki maja wrzeciona

o statej predkosci obwodowej. Jest to elektroniczny
przyrzad, ktéry automatycznie zwieksza predkos¢
wrzeciona maszyny podczas redukcji srednicy
Sciernicy, zapobiegajac jednoczes$nie obnizeniu
efektywnosci procesu, co jest zauwazane gdy
Srednica Sciernicy zmniejsza sie przy statej
predkoséci wrzeciona ($ciernica pracuje, jako
bardziej miekkal.

CHLODZIWA

Wytrzymatos¢ mechaniczna $ciernic o spoiwie
organicznym moze byc¢ obnizona przez wptyw
chtodziwa. Koncentracja i alkalicznos$¢ chtodziw
powinny by¢ regularnie sprawdzane, a wartos¢
rowna pH 8 nie powinna by¢ przekraczana.

Zbyt dtugie zanurzenie nieruchomej Sciernicy

w chtodziwie moze spowodowac jej niewywazenie.
Doptyw chtodziwa powinien by¢ zamkniety zanim
zostanie zatrzymana mokra $ciernica, ktéra
powinna przez pewien czas jeszcze sie obracac na
biegu jatowym, aby odwirowac chtodziwo.

PODTRZYMKI (STOPKI)

Podtrzymki powinny byc¢ ustawione tak blisko, jak to
tylko mozliwe (odstep pomiedzy $ciernica, a listwa
podpierajaca nie powinien przekracza¢ 3mm).
Stopki nalezy utrzymywac w dobrym stanie.

KOREKTA KSZTALTU SCIERNICY | OBCIAGANIE

Ponowne obciaganie Sciernic, ktore stracity
geometrie i wywazenie w trakcie szlifowania

INFORMACJE TECHNICZNE

“z reki” musi by¢ wykonane przez kompetentna
osobe. Jezeli Sciernica nie moze by¢ wywazona

z powodu zbyt duzego zuzycia i nie moze by¢
poprawiona jej kotowos¢, to taka sciernica powinna
byc¢ zdjeta ze szlifierki. Sciernice powinny by¢
obciagane regularnie, aby uniknac “zabijania”.

SZLIFOWANIE BOCZNE

Szlifowanie boczne powinno odbywac sie tylko

za pomoca Sciernic przeznaczonych do tego celu.
Szlifowanie ptaszczyzna boczna Sciernicy, ktora
jest przeznaczona do szlifowania czotem moze by¢
niebezpieczne i spowodowac pekniecie Sciernicy.
Nie jest wykluczone szlifowanie ptaszczyzna
boczna, zwtaszcza przy precyzyjnym szlifowaniu
ksztattowym. Moze to mie¢ miejsce jedynie

w przypadku szlifierek stacjonarnych , kiedy to
szlifierz ma petna kontrole nad $ciernica.

W przypadku $ciernic stotowych lub przenosnych
nie jest to mozliwe. Ogdlna rada: nie uzywaj
Sciernicy prostej, ktora jest ciensza niz 10%
Srednicy Sciernicy przeznaczonej do szlifowania
bocznego.

SCIERNICE DO PRZECINANIA O SPOIWIE
ZYWICZNYM

Niewzmocnione $ciernice do przecinania nigdy nie
powinny by¢ uzyte:

* na szlifierkach przenosnych

* na wszystkich maszynach, gdzie obrabiany
element jest trzymany i dosuwany recznie

Sciernice do ciecia powinny by¢ zaktadane
WYLACZNIE na maszyny zaprojektowane do
operacji przecinania.

Sciernice do ciecia powinny by¢ sprawdzane przed
uzyciem pod katem odksztatcen. Odksztatcone
Sciernice nie powinny by¢ uzyte.

Podczas ciecia, powinnno sie unika¢ naciskow
bocznych i zachowywac prosta ptaszczyzne bez
skrecen.

Obrabiany element powinien byc¢ sztywno podparty
i mocno zamocowany.

ZATRZYMYWANIE SCIERNICY
Sciernice nie powinny by¢é zatrzymywane przez
wywieranie nacisku na czoto lub obrzeze.



NARZEDZIA SUPERSCIERNE
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RA (um)

e Us CHRC?;Cgsvrzll'OéC ngv?lrEOQ’;éLONSIC CHRgscgsvrleoéé
MIKRONY | MESH JIS | DWMI | DIAMENT | CBN | POWIERZCHNI e POWIERZCHNI
gt | sauirowavie | ST SELEMANE
WGLEBNE
1181 16/18
1182 16/20 16
1001 18/20
851 20/25
852 20/30 20 24 24
711 25/30
601 30/35
602 30/40 30 36 36
501 35/40
426 40/45
427 40/50 40 46 46
356 45/50
301 50/60 50 50 50
50/80
251 60/70 60 60
252 60/80 60 60 80c 80c 0,6-0,9
213 70/80 80 80
181 80/100 80 80 100 100 0,4-0,7 1,0-1,1 0,9-1,1
80/120 110c
151 100/120 100 100 110 120 0,9-1,0 0,8-0,9
126 120/140 120 120 120 150 0,4-0,5 0,8-0,9 0,6-0,8
107 140/170 140 150 150 180 0,6-0,8 0,5-0,6
91 170/200 170 180 180 220 0,3-0,4 0,5-0,6 0,4-0,5
76 200/230 200 220 220 230
b4 230/270 230 240 240 240 0,2-0,3 0,4-0,5
54 270/325 270 320 320 320
46 325/400 325 400 400 400 0,1-0,2
400/500 400 500 500
M63 40/60
M40 30/40 500 500
M25 20/30 700
15/25 800
M16 *10/20* 1000 600
*8/16* 1500
M10 *6/12* 2000 800
Mé,3 *4/8* 2500
*3/6* 4000
M4 *2/4* 5000
M1 *0/2* 15000

INFORMACJE TECHNICZNE
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KONCENTRACJA

Koncentracja jest to ilos¢ ziarna diamentowego w nasypie wyrazona w karatach (ct),
na cm?® - 1 karat = 0.2grama.

KONCENTRACJA* y , y ,
ILOSC KARATOW/cm?® ILOSC GRAMOW/cm?
SCIERNICA DIAMENTOWA SCIERNICA CBN*
100 = W 44 = 0,88g/cm?®
75 = T 3,3 - 0,66g/cm?
50 = Q 2,2 = 0,449/cm?®

* Inne koncentracje sa dostepne na zamowienie.

WYBOR KONCENTRACJI

Wybor koncentracji zalezy od parametréw procesu obrobki.

WYSOKA KONCENTRACJA SREDNIA LUB NISKA KONCENTRACJA
Obrdbka wykanczajaca Obrébka zgrubna
Maszyna o duzej mocy Maszyna o niskiej mocy
Mata powierzchnia kontaktowa Duza powierzchnia kontaktowa
Zachowanie profilu lub ostrych krawedzi Sciernicy Szlifowanie bez wzrostu temperatury
WEWNETRZNE ZEWNETRZNE SZLIFOWANIE
OPERACJA SZLIFOWANIE SZLIFOWANIE PLASZCZYZN OSTRZENIE
Diament 100 75 50 50/75
CBN W T Q Q/T
CHLODZIWO

Na ogot, szlifowanie z chtodziwem jest lepsze niz szlifowanie bez chtodziwa, poniewaz chtodziwo redukuje
tarcie i zmniejsza ilo$¢ ciepta wytworzonego w czasie pracy.

Jednakze, wiele operacji ostrzenia moze by¢ wykonywanych bez chtodziwa, przy odpowiednim doborze
parametrow procesu i odpowiednim spoiwie Sciernicy.

Wybor chtodziwa:
e Sciernica DIAMENTOWA = czysta woda + 1,5% czynnik zapobiegajacy rdzewieniu lub emulsja
e Sciernica CBN = czysty olej lub woda, zawsze z 5% do 10% emuls;ji

¢ Dla sciernic CBN, w celu zwiekszenia zywotnosci $ciernicy, zaleca sie stosowanie oleju w miejsce emulsji
wodorozcienczalnych

PRZYGOTOWANIE SCIERNICY DO PRACY - MONTAZ , ZAPRAWIENIE TARCZY,
OBCIAGANIE

W celu osiagniecia jak najlepszych rezultatéow stosowania Sciernic diamentowych i CBN, nalezy podczas ich
montowania, zaprawiania, obciagania stosowac ponizsze zalecenia:

MONTAZ - ZAKLADANIE SCIERNICY NA TRZPIEN MASZYNY

e Sprawdz uwaznie kotnierze zaciskowe i wrzeciono.

¢ Upewnij sie, czy powierzchnia kotnierzy jest czysta i bez uszkodzen.

¢ Upewnij sie, czy kotnierze zaciskowe sa ptaskie i o réwnej srednicy.

e Sprawdz wrzeciono maszyny, czy nie ma bicia. Catkowite wskazanie bicia nie moze by¢ wieksze niz 5 mikronow.

e Zamontuj sciernice pomiedzy kotnierzami zaciskowymi.
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e Uzywajac czujnika sprawdz, czy bicie Sciernicy jest mniejsze niz 25 mikronow. Jezeli jest wieksze, mozna
probowac je zminimalizowac, uderzajac delikatnie gumowym mtotkiem w $ciernice.

e Zamocuj i dokre¢ kotnierze zaciskowe i sprawdz jeszcze raz czujnikiem, czy bicie nie przekracza 25 mikronow.
¢ Uruchom nowo zamontowana sciernice na czas jednej minuty bez szlifowania.
¢ Nie zaleca sie demontowania raz przygotowanego zestawu, jesli nie jest to konieczne:

- jezeli szlifierka wyposazona jest w stozkowe wrzeciono, nalezy kazda uzywana na tej szlifierce
$ciernice (prosta, garnkowa, stozkowa) zamontowac¢ na osobnej tulei zaciskowe;j,

- w przypadku zmiany Sciernicy, nalezy demontowac caty komplet, zapewniajac doktadno$¢ powtdrnego
montazu zestawu,

- wrazie potrzeby ponownego uzycia ktorejkolwiek Sciernicy.

ZAPRAWIANIE TARCZY - ZAPEWNIENIE KOLOWOSCI | WSPOLOSIOWOSCI
Z WRZECIONEM MASZYNY

e Pomocne przy ustawianiu Sciernicy moze by¢ naniesienie na powierzchnie wyréwnywana, cienkiej warstwy
biatego wosku. Uwaga: nie nalezy uzywac tuszu na bazie ptyndw, ktéry moze zniszczy¢ nasyp Scierny.

e Wosk, ktéry pozostanie na Sciernicy po centrowaniu pokaze niewyréwnane miejsca.

¢ Do prawidtowego ustawienia, wyréwnania i wycentrowania $ciernic prostych, doniczkowych i garnkowych
zawsze uzywaj odsrodkowego urzadzenia obciagajacego marki Norton®.
- Odsrodkowe urzadzenie obciagajace zawsze pracuje na sucho.
- Dosun sciernice diamentowa/CBN i $ciernice wyréwnujaca bardzo blisko, by prawie sie dotykaty.
- Uruchom sciernice diamentowa/CBN na normalnej predkosci; rozpocznij wyréwnywanie.
- Doprowadz do zetkniecia obu tarcz.
- Zwroc¢ uwage, aby w czasie styku Sciernica obciagajaca posiadata ruch obrotowy.
- Przesuwaj sciernice w obydwu kierunkach z predkoscia 10-20mm/s.
- Po kazdym przesunieciu $ciernicy wgtebiaj sie 0 0,01-0,02 mm.
- Wyrdwnywanie jest zakonczone, gdy $ciernica diamentowa lub CBN jest gtadka i ma zapewniona
wspotosiowos¢ z wrzecionem.

OBROBKA KORPUSU SCIERNICY

Korpus Sciernicy nigdy podczas szlifowania nie powinien sie zetknac¢ z przedmiotem obrabianym; tarcie
spowoduje wytwarzanie sie nadmiernie wysokiej temperatury. Wraz ze zuzyciem sie czesci Sciernej
Sciernicy garnkowej, materiat korpusu moze zostac odstoniety, wtedy nalezy usunac ta czes¢ korpusu
poprzez jej wytoczenie.

e Zastosowac waski nozyk z weglika lub stali, aby stoczy¢ odstoniety korpus z tworzywa sztucznego.
e Umiesci¢ nozyk w uchwycie.

¢ Toczy¢ doktadnie tak, by nasyp $cierny wystawat na 1,5 mm ponad stoczony korpus.

OBCIAGANIE (OSTRZENIE) NASYPU DLA WYEKSPONOWANIA ZIARNA
SCIERNEGO

Cel: odstoniecie ziarna sciernego:

Po kazdym wyrownaniu $ciernicy konieczne jest jej obciagniecie (ostrzenie) w celu zapewnienia jej
prawidtowe] pracy. Operacja ta polega na wyeksponowaniu ziarna $ciernego poprzez usuniecie czesci
spoiwa i odbywa sie przy zastosowaniu osetek Sciernych o spoiwie ceramicznym.

Dobdr specyfikacji osetki zalezy gtéwnie od rodzaju spoiwa i grubosci ziarna.

REKOMENDOWANE OSELKI ZAPRAWIANIE
SPOIWO ROZMIAR ZIARNA SCIERNICY CHARAKTERYSTYKA OSELKI
126 i wiekszy 38A 150 HVBE
Zywica 107 - 64 38A 220 HVBE
54 i drobniejszy 38A 320 HVBE
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

ZAPEWNIJ SZTYWNOSC MOCOWANIA

e Wszystkie przedmioty obrabiane powinny by¢ mocno zamocowane podczas szlifowania.
Jakiekolwiek drgania spowoduja nadmierne zuzycie Sciernicy oraz karbowanie powierzchni obrabianej.

¢ Podczas szlifowania otworéw Sciernicami trzpieniowymi staraj sie mocowac Sciernice tak, by jak
najmniejsza czes¢ trzpienia wystawata z uchwytu.

e Staraj sie maksymalnie eliminowac niepodparte elementy.
e Jesli przedmiot szlifowany podpierany jest przez podtrzymke, upewnij sie, ze jest ona wystarczajaco silna,
aby zagwarantowac podparcie bez drgan.

UNIKAJ NADMIERNEJ WIELKOSCI POSUWU
¢ Nadmierna wielko$¢ posuwu powoduje zbyt szybkie zuzycie $ciernicy. Charakteryzuje sie ona:

twardym odgtosem szlifowania
karbowaniem

przypalaniem

szybkim zuzywaniem sie Sciernicy
drganiami.

SZLIFOWANIE NA SUCHO

PRZYPALANIE (NADMIERNA TEMPERATURA]

Przyczyna Sciernica jest zabita lub tepa.

Rozwiazanie Naostrz $ciernice przy pomocy osetki.

Przyczyna Nadmierna wielko$¢ posuwu.

Rozwiazanie Zredukuj posuw.

Przyczyna Zbyt twarda Sciernica.

Rozwiazanie Uzyj ostrzejszej sciernicy lub zmniejsz obroty Sciernicy.

Przyczyna Zbyt wysoka predkosé Sciernicy.

Rozwiazanie Zmniejsz predkosc¢ Sciernicy.
ZtA CHROPOWATOSC

Przyczyna Zbyt grube ziarno.

Rozwiazanie Uzyj drobniejszego ziarna.

Przyczyna Nadmierna wielko$¢ posuwu.

Rozwiazanie Zredukuj posuw sciernicy lub przedmiotu obrabianego.
KARBOWANIE

Przyczyna Bicie Sciernicy.

Rozwiazanie Wyrdéwnaj Sciernice; sprawdz mocowanie Sciernicy.

Przyczyna Zbyt twarda Sciernica.

Rozwiazanie Sprawdz specyfikacje.
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SZLIFOWANIE NA MOKRO

PRZYPALANIE (NADMIERNE CIEPLO])

Przyczyna Sciernica tepa lub zapchana.

Rozwiazanie Naostrz $ciernice przy pomocy osetki.

Przyczyna Stabe chtodzenie.

Rozwiazanie Skieruj chtodziwo doktadnie w miejsce styku Sciernicy i przedmiotu obrabianego.
Przyczyna Nadmierne tempo usuwania materiatu.

Rozwiazanie Zredukuj gteboko$¢ szlifowania i/lub posuw.

Przyczyna Zbyt duza predkosc¢ Sciernicy.

Rozwiazanie Zmniejszaj predkosc Sciernicy.

Zt A CHROPOWATOSC

Przyczyna Zbyt wyeksponowane ziarno.
Rozwiazanie Uzyj mniejszej sity w czasie ostrzenia przy pomocy osetki.
Przerwij ostrzenie jak tylko tarcza zacznie szybko zuzywac osetke.
Przyczyna Zbyt duzy rozmiar ziarna.
Rozwiazanie Wybierz drobniejsze ziarno.
Przyczyna Stabe chtodzenie.
Rozwiazanie Zwieksz strumien chtodziwa i skieruj go doktadnie w miejsce styku

Sciernicy i przedmiotu obrabianego.

KARBOWANIE
Przyczyna Bicie Sciernicy.
Rozwiazanie Wyréwnaj Sciernice; sprawdz mocowanie Sciernicy.
Przyczyna Zbyt twarda Sciernica.
Rozwiazanie Sprawdz specyfikacje.

SCIERNICA NIE SZLIFUJE

Przyczyna Sciernica wygtadzona (stepiona) w czasie wyréwnywania.

Rozwiazanie Naostrz delikatnie $ciernice przy pomocy osetki, az ziarno Scierne zostanie wyeksponowane.
Przyczyna Sciernica zapchana.

Rozwiazanie Naostrz delikatnie $ciernice przy pomocy osetki, az ziarno Scierne zostanie wyeksponowane.

Zwieksz przeptyw chtodziwa, aby zapewni¢ czystos¢ powierzchni Sciernicy.
Nigdy nie szlifuj bez wtaczonego chtodziwa.

Przyczyna Zbyt drobne ziarno.

Rozwiazanie Sprawdz specyfikacje.

NIEEFEKTYWNE SZLIFOWANIE

Przyczyna Maty posuw i mata predkosc.

Rozwiazanie Zwieksz wielko$¢ posuwu; zwieksz predkoscé $ciernicy (nie przekraczaj maksymalnej
predko$ci éciernicy).

KROTKA ZYWOTNOSC SCIERNICY

Przyczyna Stabe chtodzenie.

Rozwiazanie Zwieksz strumien chtodziwa i skieruj go doktadnie w miejsce styku Sciernicy i przedmiotu obrabianego.
Przyczyna Mata predkosc Sciernicy.

Rozwiazanie Zwieksz predkosc sciernicy (nie przekraczaj maksymalnej predkosci ciernicy).

Przyczyna Nadmiernie wyeksponowane ziarna.

Rozwiazanie Uzyj mniejszej sity w czasie ostrzenia przy pomocy osetki.

Przyczyna Sciernica za miekka lub za twarda.

Rozwiazanie Zmien wielkosc¢ ziarna lub twardos¢; zwieksz koncentracje.
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TARCZE DIAMENTOWE

INFORMACJE TECHNICZNE
PREDKOSCI OBROTOWE

MAKSYMALNE PREDKOSCI OBROTOWE

SREDNICA MAX M/S MAX RPM
(mm])
100 80 15300
115 80 13300
125 80 12250
150 80 10200
180 80 8500
200 80 7650
230 80 6650
250 80 6100
300 100 6400
350 100 5500
400 100 4800
450 63 2700

Nigdy nie przekraczaj Maksymalnych Predkosci Obrotowych:

e Tarcze do przecinarek recznych ¢ < 230mm: 80m/s
e Tarcze do przecinarek recznych g > 230mm: 100m/s
¢ Inne: 63m/s

OCHRONA OSOBISTA

Okulary ochronne, ttumiki na uszy, rekawice ochronne, maski przeciwpytowe i jezeli warunki sa trudne, zalecana
jest rowniez dodatkowa ochrona twarzy. Skérzane fartuchy i obuwie ochronne musza byc takze stosowane.

e ¢ © 0O ¢ ® ® =

Stosowat Stosowacé Stosowat Stosowa¢  Przed uzyciem Nie do Ciecie Ciecie
maske rekawice okulary stuchawki przeczytaj szlifowania na sucho na mokro
ochronne ochronne instrukcje bocznego
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

TARCZA DIAMENTOWA NIE TNIE

Przyczyna Segmenty sa zbyt twarde do materiatu.

Rozwiazanie Sprawdz czy ostrze jest odpowiednie do materiatu.

Przyczyna Segmenty stepity sie.

Rozwiazanie Naostrzy¢ segmenty poprzez ciecie materiatu $ciernego (np. piaskowiec).
Przyczyna Niewystarczajaca moc maszyny.

Rozwiazanie Sprawdz napiecie pradu, moc maszyny i filtry.

NADMIERNE ZUZYCIE

Przyczyna Segmenty sa zbyt miekkie do materiatu (np. gdy tarcza do twardych materiatéw jest uzyta do
ciecia materiatéw $ciernych).
Rozwiazanie Sprawdz, czy tarcza diamentowa jest odpowiednia do materiatu.

PEKNIECIE STALOWEGO SRODKA

Przyczyna Segmenty sa za twarde do materiatu.

Rozwiazanie Sprawdz, czy tarcza jest odpowiednia do materiatu.

Przyczyna Nadmierny nacisk tnacy, przegrzanie, poslizg tarczy na materiale i zablokowanie ciecia.
Rozwiazanie Pozwol ostrzu wykonac¢ prace, nie wywieraj zbyt duzego nacisku i pozwoél ostrzu ostygnac

regularnie przez odsuniecie go od obrabianego elementu na kilka sekund.

UTRATA LUB PEKNIECIE SEGMENTOW

Przyczyna

Segmenty sa zbyt twarde do materiatu. Ostrze odbija sie od materiatu i segment peka.

Rozwiazanie

Sprawdz, czy tarcza diamentowa jest odpowiednia do materiatu.

PRZYPALANIE SEGMENTOW

Przyczyna Nadmierna sita ciecia powoduje przegrzanie. Jest to tatwo rozpoznawalne poprzez niebieski
kolor w miejscu, gdzie segmenty i stalowy rdzen sa zespolone.

Rozwiazanie Pozwol ostrzu ostygnad regularnie przez odsuniecie go od obrabianego elementu na kilka
sekund.

Przyczyna Segmenty sa zbyt twarde do materiatu.

Rozwiazanie Sprawdz, czy ostrze diamentowe jest odpowiednie do materiatu. Alternatywnie uzyj
mniejszego nacisku tnacego i pozwdl, aby ostrze samo pracowato.

PODCINANIE

Przyczyna Podcinanie pojawia sie, gdy stalowy rdzen zuzywa sie szybciej niz segmenty, np. tam, gdzie
segmenty i stalowy rdzen sa potaczone. Jest to zazwyczaj spowodowane przez materiaty,
ktdre sa bardzo Scierne. Resztki po cieciu nie sa w wystarczajacym stopniu usuwane
i naruszony jest stalowy rdzen. Podcinanie na pewno sie pojawi, jezeli ostrze diamentowe
przeznaczone do twardych materiatéw jest uzyte do ciecia materiatéw Sciernych.

Rozwiazanie Uzyj tarczy diamentowej odpowiedniej do konkretnego materiatu.
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ZASADY BEZPIECZENSTWA

ZAWSZE

Dla wtasnego bezpieczenstwa upewnij sie, ze jeste$ w petni Swiadomy zasad bezpiecznego uzytkowania

tarcz diamentowych.

ZAWSZE Czytaj instrukcje dostarczone przez dostawce tarcz i urzadzen.
Przechowuj tarcze w warunkach suchych, gdzie nie ma mrozu i unikaj wysokich réznic
v ZAWSZE
temperatur.
‘/ ZAWSZE Upewnij sie, ze produkt jest odpowiedni do swojego celu.
‘/ ZAWSZE Obchod? sie, przechowuj i transportuj produkty z nalezyta ostroznoscia.
/ ZAWSZE Odtacz maszyne od zasilania przed zaktadaniem tarczy.
Zbadaj wszystkie produkty przed montazem i okresowo podczas uzywania tarczy ze wzgledu
/ ZAWSZE na mozliwe defekty lub uszkodzenie (rdzeniowa ptasko$¢, pekniecia, podciecia, uszkodzenie
otworu trzpienia....
Sprawdzaj, czy uzywane sa odpowiednie urzadzenia montazowe i czy sa one czyste,
v ZAWSZE ; . o
wolne od znieksztatcen i bez zadzioréw.
‘/ ZAWSZE Upewnij sie, ze listwy podpierajace sa przymocowane i dobrze umocowane.
/ ZAWSZE Uzywaj odpowiednich oston (na ostrza i pasy).
‘/ ZAWSZE Upewnij sie, ze obrabiany element jest dobrze umocowany.
‘/ ZAWSZE No$ srodki ochrony osobiste;.
/ ZAWSZE Unikaj nierdownego zuzywania sie tarczy, aby produkt pracowat w petni efektywnie.
‘/ ZAWSZE Upewnij sie, co do zgodnosci pomiedzy strzatka kierunku produktu i rotacji maszyny.
Upewnij sie, ze wszystkie maszyny uzywajace tarcz spetniaja wymagania
v ZAWSZE
obecnych dyrektyw maszynowych.
Badz $wiadomy ryzyka, jakie wystepuje podczas uzywania tarcz i przestrzegaj
rekomendowanych zabezpieczen:
* Kontakt cielesny z produktem Sciernym przy predkosci obrotowe;j.
‘/ ZAWSZE ® Urazy wynikajace z uszkodzenia sie produktu podczas jego uzywania.
® Resztki, iskry, opary i kurz powstate podczas szlifowania.
* Hatas.
* Wibracje.
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Dla wtasnego bezpieczenstwa upewnij sie, ze jeste$ w petni Swiadomy zasad bezpiecznego uzytkowania
tarcz diamentowych.

x NIGDY Nie pozwalaj uzywac sSciernic nieprzeszkolonym osobom.

x NIGDY Nie uzywaj produktu, ktory jest uszkodzony albo, ktdry zostat upuszczony.

x NIGDY Nie uzywaj produktu, jezeli nie moze by¢ on wtasciwie zidentyfikowany.

x NIGDY Nie uzywaj maszyny, ktdra nie jest w dobrym stanie albo ma uszkodzone czesci.

x NIGDY Nie wciskaj Sciernicy na urzadzenie montazowe oraz nie modyfikuj rozmiaru otworu.

x NIGDY Nie przekraczaj maksymalnej predkosci obrotowej zaznaczonej na produkcie.

x NIGDY Nie uzywaj zbyt duzej sity do produktu i nie pozwdl na jego przegrzanie.

x NIGDY Nie uzywaj kotnierzy, ktore sa brudne i ptaskie.

x NIGDY Nie dociskaj za mocno urzadzenia montazowego.

x NIGDY Nie uruchamiaj maszyny dopoki ostona nie jest dobrze umocowana na swoim miejscu.

x NIGDY Nie uzywaj dalej produktu, gdy pojawia sie wibracje. Wymien go.

x NIGDY Nie szlifuj czescia produktu, ktora nie jest zaprojektowana do danego dziatania.

x NIGDY Nie obrabiaj materiatu, do ktérego produkt nie jest przeznaczony.

x NIGDY Nie zatrzymuj Sciernicy przez natozenie sity na jej powierzchnie, pozwél zeby sama sie
zatrzymata.

x NIGDY Nie przekraczaj dopuszczalnych predkosci: odnies$ sie do wartos$ci podanych na produkcie.

x NIGDY Nie uzywaj tarcz z brakujacymi segmentami lub z peknieciami.

x NIGDY Nie uzywaj produktow na sucho, ktére sa do uzycia na mokro.

x NIGDY Nie no$ luznych ubran, krawatdw i bizuterii.
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OGOLNE WARUNKI SPRZEDAZY | WSPOLPRACY
HANDLOWEJ OBOWIAZUJACE
W SAINT-GOBAIN HPM POLSKA SP. Z 0.0.

DEFINICJE | INTERPRETACJA

1.1 W niniejszych Ogdlnych Warunkach Sprzedazy i Wspétpracy Handlowej nastepujace wyrazy i wyrazenia posiadaja nastepujace znaczenie:

1.2 .Warunki” oznaczaja niniejsze zasady i warunki sprzedazy i dostawy..

1.3 .Umowa" oznacza umowe sprzedazy Towaréw zawarta przez lub w imieniu spétki Saint-Gobain HPM Polska sp. z 0.0. ze strona bedaca
odbiorca dostarczanych przez Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. na mocy Umowy Towaréw, ktdra staje sie wiazaca w momencie
potwierdzenia Zaméwienia przez Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0..

1.4 .Zamawiajacy (Kupujacy) oznacza kupujacego Towary lub odbiorce Towardw, ktdry jest zarejestrowany w systemie sprzedazowym
Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0.

1.5 .Towary” oznaczaja maszyny, akcesoria, narzedzia Scierne oraz inne produkty pozostajace w ofercie sprzedazy Saint-Gobain HPM Polska
sp. z 0.0. na dzien zawarcia umowy sprzedazy.

1.6 .Zamowienie” oznacza zamdwienie na Towary ztozone przez Zamawiajacego (), a otrzymane przez Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0.

1.7 .Dziefh Roboczy” oznacza kazdy dzien od poniedziatku do piatku (wtacznie), nie bedacy ustawowym dniem wolnym od pracy na terenie RP.

1.8 ..Opiekun Klienta” oznacza pracownika dziatu handlowego wyznaczonego przez Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. do biezacych
kontaktéw z Zamawiajacym.

1.9 .Towary standardowe (MTS)” oznaczaja produkty zamieszczone w katalogu produktéw standardowych oferowanych przez
Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0., bedace w ciagtej sprzedazy.

1.10 .Towary niestandardowe (MTO)" oznaczaja produkty, ktére Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. wykonuje na specjalne Zamdwienie

Zamawiajacego, ktorych termin realizacji jest ustalany indywidualnie.

1.11 .MAGAZYN: EU / PL" definiuje dostepno$¢ produktow, gdzie skrot EU oznacza Europejski Produkt Magazynowy o wydtuzonym terminie

dostawy, podczas gdy PL oznacza Krajowy Produkt Magazynowy.

2. POSTANOWIENIA 0GOLNE

2.1 0gélne warunki sprzedazy i wspétpracy handlowej, zwane dalej réwniez “OWS”, stanowia integralng cze$¢ wszystkich uméw sprzedazy i uméw
dostawy zawieranych z Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. z siedziba w Kole, przy ul. Norton 1 (zwanej dalej réwniez ..Sprzedawca”),
przy czym w sytuacji, kiedy strony swoje prawa i obowiazki uzgodnity w formie odrebnej, pisemnej Umowy, w pierwszej kolejnosci znajduja
zastosowanie postanowienia takiej pisemnej Umowy, a postanowienia niniejszych OWS maja zastosowanie jedynie w zakresie
nieuregulowanym w Umowie.

2.2 0golne warunki sprzedazy i wspotpracy handlowej sa dostepne sa na stronie internetowej, www.saint-gobain.abrasives.pl. Jezeli Zamawiajacy
pozostaje w statych stosunkach handlowych z Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. przyjecie przez Zamawiajacego ogélnych warunkéw
sprzedazy lub dostawy przy jednym Zamowieniu przyjmuje sie ich akceptacje dla wszystkich pozostatych Zaméwien i umow
sprzedazy lub dostawy.

2.3 Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian do OWS. Przez zmiane rozumie sie zaréwno wprowadzenie
zmian do juz istniejacych OWS, jak réwniez uchylenie ich i wprowadzenie nowych OWS.

2.4 Wszelkie zmiany wprowadzone do OWS zostana uznane za potwierdzone, jezeli Zamawiajacy nie doreczy pisemnego zastrzezenia w terminie
7 dni od dnia otrzymania OWS lub umieszczenia na stronie internetowej Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0.

2.5 Wszelkie odstepstwa od warunkéw zawartych w OWS beda pod rygorem niewaznoéci wiazace jedynie w przypadku, gdy zostaty pisemnie
uzgodnione przez obie strony.

2.6 Wszelkie pokwitowania lub innego rodzaju oéwiadczenia i dokumenty Zamawiajacego, w tym ogdlne warunki umoéw Zamawiajacego, nie beda
zmienia¢ warunkoéw niniejszej Umowy, OWS lub wszelkich specyfikacji technicznych, lub innych dokumentéw wydanych
przez Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0.

2.7. Zamawiajacy sktadajac zamoéwienie w petni akceptuje OWS.

2.8.. Jezeli Zamawiajacy otrzymat OWS przy jednym zamoéwieniu, uwaza sie, ze akceptuje je rowniez do wszystkich nastepnych umoéw i zaméwien,
az do czasu doreczenia mu przez Saint-Gobain HPM Polska sp. z 0.0. nowych OWS

2.9 Jezeli strony wskaza w Zamodwieniu klauzule Incoterms zastosowanie znajduja Incoterms 2010.

2.10 Przeniesienie wierzytelnoéci z umowy sprzedazy lub umowy dostawy wymaga dla swej waznosci wyrazenia uprzedniej pisemnej zgody przez
Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0.

2.11 Kupujacy przyjmujac oferte Saint - Gobain HPM Polska Sp. z 0.0., zobowiazuje sie do nie korzystania , z Produktow lub zwiazanej z nimi
dokumentacji z naruszeniem jakichkolwiek obowiazujacych przepiséw kontroli eksportowej lub importowe;j.

2.12 Jezeli dostawa Produktéw uzalezniona jest od przyznania koncesji (licencji) eksportowej przez organy administracji rzadowej lub jakikolwiek
jej organ zgodnie z obowiazujacymi przepisami prawa albo jest w innym zakresie ograniczona lub zakazana na mocy praw lub przepiséw
kontroli eksportowej, Saint Gobain HPM Polska moze zawiesi¢ wykonywanie swoich zobowiazan wobec Kupujacego dotyczacych danej dostawy
do czasu uzyskania wymaganej koncesiji (licencji) lub, odpowiednio, na okres ograniczenia lub zakazu i moze nawet odméwi¢ realizacji
zamowienia bez ponoszenia jakiejkolwiek odpowiedzialno$ci wobec Kupujacego. Ponadto jezeli wymagane jest oswiadczenie uzytkownika
koricowego, Saint - Gobain HPM Polska Sp z 0.0. niezwtocznie poinformuje o tym Kupujacego, a Kupujacy dostarczy taki dokument.

3.CENA

3.1 Cena ptatna za Towary standardowe jest cena podana w cenniku produktéw Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. 0d ceny moga by¢ naliczane
rabaty dystrybucyjne ktérych wysokos$¢ ustalana jest indywidualnie z Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0., na mocy oddzielnych umow.

3.2 Cena ptatna za Towary niestandardowe jest cena ustalana indywidualnie na mocy oddzielnych umow.

3.3 Przedstawione w cenniku produktéw Saint-Gobain HPM Polska ceny sa cenami bez podatku VAT (na podstawie ustawy z dn.11.03.2004
o0 podatku od towardw i ustug, (Dz. U. Nr 177, poz. 1054).

3.4 Wszystkie zawarte w cenniku produktéw Saint-Gobain HPM Polska ceny traca wazno$¢ w momencie publikacji nowej oferty lub
nowego cennika.
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4. ZAMOWIENIA

4.1 Zamowienie na produkty Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. musi by¢ ztozone w formie pisemnej badz elektronicznej (w systemach
.EDI", ,Fax to EDI" albo .. Abrasives Connection”) a jego przyjecie do realizacji jest potwierdzane w obu przypadkach na pismie przez
Dziat Obstugi Klienta.

4.2 Zamowienie powinno okresla¢ podstawowe dane takie jak: asortyment, indeks produktu, ilo$¢, jednostka miary, oczekiwany termin
i miejsce dostawy (nazwa, kod pocztowy i adres Odbiorcy), oraz winno okresla¢ doktadna nazwe Zamawiajacego imie i nazwisko (imiona
i nazwiska). Jeéli adres dostawy rézni sie od adresu Zamawiajacego, konieczne jest podanie imienia i nazwiska oraz numeru telefonu
osoby upowaznionej do odbioru Zaméwienia.

4.3 Minimalna warto$¢ Zamoéwienia pisemnego (za wyjatkiem czesci zamiennych maszyn NORTON CLIPPER) wynosi 500 PLN. Netto.

4.3.1 W przypadku zaméwien pisemnych o wartosci od 500 do 2.000 PLN netto naliczana bedzie optata logistyczna w wysokosci
100 PLN netto.

4.3.3 Zamowienia pisemne o wartosci przekraczajacej 2.000 PLN netto oraz zamowienia elektroniczne bez wzgledu na warto$¢ zwolnione
sa z optaty logistycznej.

4.3.4 W przypadku Zamoéwienia ze wskazaniem réznych miejsc dystrybucji, kazdy z punktéw dostawy identyfikowany bedzie jako
odrebne Zamoéwienie.

4.4 Towary niestandardowe (MTO) otrzymaja status réwnorzedny z Towarami standardowymi (MTS) pomimo réznego terminu dostaw,
aich wartos$¢ na Zaméwieniu bedzie traktowana tacznie.

4.5 Zamowienia przyjmowane sa przez Dziat Obstugi Klienta, ktory pracuje w kazdy dzier roboczy w godzinach: od 7.30 do 15.30.
Zaméwienia mozna réwniez sktada¢ przez 24 godziny za pomoca Internetu: sga-pl@saint-gobain.com lub faksu: (+48 63) 27 20 401.

4.6 Przez date przyjecia Zamoéwienia rozumie sie date wystawienia i wystania potwierdzenia przyjecia Zaméwienia do Zamawiajacego.

4.7 Potwierdzenie Zamoéwienia wysytane jest do Zamawiajacego droga mailowa badz faksem na adres lub numer uzgodniony miedzy
Stronami.

4.8 Zamawiajacy zobowiazany jest niezwtocznie po otrzymaniu potwierdzenia przyjecia Zamdéwienia do weryfikacji danych zawartych
w potwierdzeniu przyjecia Zamoéwienia. Brak uwag ze strony Zamawiajacego niezwtocznie po otrzymaniu potwierdzenia przyjecia
Zamowienia oznacza jego akceptacje.

4.9 Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. zastrzega sobie prawo do poprawienia w kazdym momencie wszelkich btedéw pisarskich
popetnionych przez swoich pracownikéw. Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. nie odpowiada za btedy pisarskie.

4.10 W przypadku, gdy na potwierdzeniu przyjecia Zamdwienia nie jest zawarta orientacyjna data dostawy, jest to rownoznacznie
z blokada Zamawiajacego w systemie Saint-Gobain HPM Polska wynikajaca z zalegtych ptatnoéci badz przekroczenia kredytu
kupieckiego. W przypadku wystapienia wymienionych wyzej sytuacji zalecany jest kontakt z Dziatem Obstugi Klienta lub opiekunem
Klienta celem wyjasnienia sytuacji.

4.11 Jezeli w oczekiwanym przez Zamawiajacego terminie nie jest mozliwa dostawa cato$ci zamawianego asortymentu, Dziat Obstugi
Klienta Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. w potwierdzeniu przyjecia Zamdwienia przedstawia najblizszy mozliwy termin
realizacji Zaméwienia.

4.12 W przypadku rezygnacji Zamawiajacego z odbioru zamdwionego towaru niestandardowego, Saint-Gobain HPM Polska Sp. z o.0.
ma prawo obciazenia Zamawiajacego kosztami produkcji i magazynowania tego Zaméwienia.

4.13 W przypadku stwierdzenia nieuregulowanych terminowo ptatnosci i/lub przekroczenia limitu biezacego zadtuzenia Dziat Obstugi
Klienta Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. moze wstrzymac przyjecie Zamowienia do realizacji oraz zawiesi¢ realizacje juz
potwierdzonych Zaméwien do czasu wyjasénienia sytuacji, o czym niezwtocznie powiadamia Zamawiajacego.

W takim wypadku termin realizacji Zamoéwienia liczony jest od momentu wyjasnienia sytuacji.

5. TERMINY REALIZACJI ZAMOWIEN

5.1 Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. realizuje Zaméwienia wg ponizszego terminarza:
5.1.1 Dla produktéw standardowych (MTS) termin wynosi orientacyjnie

¢ dla dostaw z magazynu w Polsce (produkty oznaczone w katalogu jako MAGAZYN/PL) do 72h od ztozenia Zamdwienia, o ile wptynie
ono do godziny 15:00 w dniu roboczym, w przypadku ztozenia zaméwienia po godzinie 15:00 termin dostawy liczony jest od godziny
8.00 nastepnego dnia roboczego

¢ dla dostaw z magazynu w Europie (produkty oznaczone w katalogu jako MAGAZYN/EU) do 10 dni kalendarzowych

od ztozenia Zamdwienia.
.2 Dla produktéw niestandardowych (MTO) w orientacyjnej dacie wskazanej na potwierdzeniu przyjecia Zamowienia.

Przyblizony termin realizacji produktéw niestandardowych (MTO) wynosi:

GRUPA TYP PRODUKTU CZAS REALIZACJI

BA (spojone)

Organiczne do 7 tygodni

Ceramiczne do 8 tygodni

CA (nasypowe)

Jumbo role do 9 tygodni

Lamelki do 6 tygodni

Pozostate do 4 tygodni

CP (tarcze i maszyny) Wszystkie do 4 tygodni

SA (superscierne) Wszystkie do 10 tygodni

Wszystkie powyzsze terminy dostaw liczone sa od momentu ztozenia Zamodwienia.
5.2 Saint-Gobain HPM Polska sp. z 0.0. doktada wszelkich staran, aby zapewni¢ dostawe wszystkich zamdéwionych Towaréw w terminie,

jednakze zastrzega sobie prawo do zmiany terminu dostawy wskazanego orientacyjnie na potwierdzeniu przyjecia Zamoéwienia.

5.

6. DOSTAWY

6.1 Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. realizuje dostawy na terytorium RP w miejsce i w terminie zgodnym z danymi na potwierdzeniu
przyjecia Zamdwienia otrzymanymi od Zamawiajacego przez Dziat Obstugi Klienta Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0.

6.2 W razie podania btednego adresu, w tym kodu pocztowego przez Zamawiajacego, co spowodowato dostawe w inne od oczekiwanego
miejsce dostawy, Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. ma prawo obciazy¢ Zamawiajacego naleznymi kosztami transportu.

6.3 Przy dostawie Zamawiajacy otrzymuje kazdorazowo dokument WZ.

6.4 Faktura wysytana jest Zamawiajacemu w terminie do 7 dni od dnia wydania towaru, droga pocztowa na adres Zamawiajacego lub
w formacie elektronicznym na wskazany adres e-mail, pod warunkiem uprzedniej akceptacji tego sposobu przesytania faktur
przez Zamawiajacego.

6.5 Dla produktow niestandardowych (MTO) Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. zastrzega sobie prawo do dostawy z uwzglednieniem
tolerancji iloéciowej: +/- 10% do Zamoéwien od 20 szt. wtacznie; +/- 2 szt. do Zamowien w przedziale 5 do 20 szt.; +/- 1 szt do
Zaméwien w ilosci od 3-5 szt. oraz 0% do Zamoéwien do 2 szt. wtacznie.

6.6 Dla produktow standardowych (MTS) dostawa odbywa sie w iloSci stanowiacej wielokrotno$¢ opakowania zbiorczego, zgodnie z aktualng
oferta zawarta w katalogu badz cenniku; w przypadku zaméwienia na ilo$¢ mniejsza niz okreslona dla opakowania zbiorczego danego
asortymentu, domniemywa sie, Zze zamodwienie opiewa na petne opakowanie zbiorcze i tak tez zostanie ono potwierdzonej zrealizowane.

INFORMACJE TECHNICZNE
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7. PLATNOSCI

7.1 Kazdy nowy Zamawiajacy ktory rozpoczyna wspoétprace z Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0., zobowiazany jest do: przedptaty lub ptatnosci
gotéwka za pobraniem.

7.2 Standardowym terminem ptatnoéci w firmie Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. jest termin 14 dni od daty wystawienia faktury (jesli strony nie
uzgodnity inaczej).

7.3. W przypadku opéznienia w ptatnosci faktury, Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. ma prawo do naliczania odsetek za opdznienie w wysokosci
aktualnej stopy odsetek ustawowych.

7.4. Ptatnos¢ za sprzedane Towary wskazane na fakturze nalezy dokona¢ przelewem na konto bankowe Saint-Gobain HPM Polska Sp. z o.0.
wskazane na danej fakturze.

7.5. W przypadku nie dokonania ptatnosci za sprzedane Towary wskazane na fakturze w wyznaczonym terminie, wszelkie kolejne planowe dostawy
Towaroéw zostaja wstrzymane.

7.6. W razie znaczacych zmian w sytuacji prawnej lub finansowej Zamawiajacego mogacych mie¢ wptyw na dokonywanie ptatnosci,
Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. zastrzega sobie prawo , do wstrzymania dostaw oraz do uruchomienia gwarancji ptatnosci, nawet
w momencie zrealizowania czeéciowego Zamodwienia.

8. REKLAMACJE

8.1 Niniejsze OWS dotycza jedynie odpowiedzialnoéci z tytutu gwarancji jakosci, jesli gwarancja jakosci zostata udzielona indywidualnie dla danego
Towaru w postaci pisemnego dokumentu gwarancyjnego. Wytacza sie odpowiedzialno$¢ z tytutu rekojmi za wady fizyczne sprzedanego Towaru
w ramach Umowy (umowy sprzedazy lub umowy dostawy) zawartej pomiedzy przedsiebiorcami (Zamawiajacym oraz
Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0.).

8.2 Zgtoszenie reklamacyjne powinno zostac¢ przestane do dziatu Obstugi Klienta Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. faksem badz droga mailowa
w sposéb analogiczny do ztozonego zamdwienia i powinno zawieraé: nr dokumentu WZ lub faktury, date dostawy, oznaczenie typu
reklamacji (ilosciowa, jakosciowa, inna) oraz kopie listu przewozowego

8.3 Dziat Obstugi Klienta Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. potwierdza Zamawiajacemu droga mailowa fakt przyjecia zgtoszenia reklamacyjnego.

8.4 Zgtoszenia reklamacyjne rozpatrzone bedzie w terminie 14 dni roboczych od daty otrzymania zgtoszenia.

8.5 Reklamacje dostaw.

8.5.1 Reklamacje dostaw dotycza wszelkich nieprawidtowosci zwiazanych z dostawa towardw.

8.5.2 Zamawiajacy ma obowiazek potwierdzenia odbioru przesytki oraz starannego sprawdzenia jej stanu niezwtocznie po jej otrzymaniu.
Wszelkie ubytki lub uszkodzenia towaru musza by¢ stwierdzone protokolarnie w obecnosci kuriera. O ile to mozliwe nalezy dokona¢
dokumentacji fotograficznej uszkodzonej przesytki.

8.5.3 Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. rozpatrzy kazda reklamacje i w terminie wynikajacym z kodeksu cywilnego oraz innych obowiazujacych
w danym momencie przepiséw powiadomi Zamawiajacego o jej wyniku.

8.6 Reklamacje jakosciowe.

8.6.1 Reklamacje jakosciowe dotycza wszelkich uzasadnionych watpliwosci zwiazanych z parametrami technicznymi dostarczonych Towardw,

o ile objete sa gwarancja jakosci i podlegaja procedurze reklamacji Saint-Gobain HPM Polska Sp. z o.o0.

8.6.2 W przypadku reklamacji jakosciowe]j nalezy odesta¢ wadliwy wyrdb do siedziby Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0., chyba ze koszt wysytki
jest niewspdtmierny do wartosci Towaru albo jest to niemozliwe ze wzgledu na uszkodzenie narzedzia w czasie jego eksploatacji; w takiej
sytuacji nalezy przestac zdjecie. Reklamowany Towar badz jego pozostatosci nalezy zachowa¢ do czasu przyjazdu Opiekuna Klienta lub innej
osoby wydelegowanej przez Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. do rozpatrywania reklamacji.

8.6.3 W przypadku odestania Towaru do reklamacji, nalezy odesta¢ wytacznie Towar reklamowany, a nie cata partie, z ktorego pochodzi.

8.6.4.Czas rozpatrywania reklamacji jakoéciowej biegnie od dnia dostarczenia reklamowanego Towaru badz zdjecia Rozpatrzenie reklamacji
powinno nastapi¢ nie pdzniej niz w ciagu 14 dni od daty dostarczenia reklamowanego Towaru.

8.7 Sprawy reklamacji nienormowane OWS podlegaja przepisom Kodeksu cywilnego.

9. ODPOWIEDZIALNOSC

Realizacja ze strony Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. jakiegokolwiek warunku jakiejkolwiek Umowy, a w szczegélnosci (nie uchybiajac ogélnemu
charakterowi wcze$niejszych postanowien) jakiejkolwiek gwarancji jakiejkolwiek dostawy, moze ulega¢ zmianom na mocy zawartej z Saint-Gobain
HPM Polska Sp. z 0.0. pisemnej umowy.

Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. przystuguje prawo do odstapienia od Umowy w przypadku wystapienia okoliczno$ci poza zwykta kontrola
spotki, wtaczajac w to (bez wzgledu na ogdlny charakter wczeéniejszych postanowien) przypadki sity wyzszej, wojny, zamieszki publiczne, strajki,
lokauty, interwencje lub akty prawne wtadz panstwowych, stany zagrozenia w kraju lub w regionie, pozary, powodzie, trzesienia ziemi, susze, burze,
magty, wypadki, strajki albo brak materiatéw, sity roboczej lub érodkéw transportu.

9.1. Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. nie ponosi odpowiedzialnosci za niewykonanie lub opdznienia w wykonaniu Zamowienia wynikajace
z zaistnienia czynnika sity wyzszej. Pojecie sity wyzszej obejmuje wydarzenia o charakterze naturalnym lub dziatania dokonane przez rzady
sprawujace wtadze lub dziatania dokonane przez inne osoby, ktérych nie da sie przewidzie¢ lub ktérych nie da sie w zadnym stopniu
kontrolowac takie jak huragany, powodzie, pozary, susze, burze, mgty, wypadki, wojny, zamieszki, akty sabotazu, akty terrorystyczne, inwazje,
restrykcje sanitarne, akty prawne wtadz pafstwowych, embarga, strajki, lokauty, braki materiatow, sity roboczej, Srodkéw transportu.
Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. przystuguje prawo do odstapienia od Umowy w przypadku wystapienia okoliczno$ci poza zwykta kontrola
spotki, o ktorych mowa powyzej. Prawo odstapienia od umowy przystuguje Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. w ciagu 1 roku od dnia
powziecia wiadomosci o zdarzeniu, o ktérym mowa powyzej.

9.2. W razie opdznienia w dostawie spowodowanego:
® nie przestrzeganiem przez Zamawiajacego niniejszych OWS,
o zwtoki w przekazywaniu przez Zamawiajacego informacji niezbednych do wykonania zaméwienia przez Sprzedawce, badz podania
informacji btednych,
® opoznienia ze strony dostawcéw Sprzedawcy, na ktére Sprzedawca nie miat wptywu lub jego wptyw byt ograniczony,
Zamawiajacemu nie przystuguje prawo do odstapienia od umowy, odmowy przyjecia towaru lub tez wystapienia na tej podstawie
z roszczeniami odszkodowawczymi przeciwko Sprzedawcy.

INFORMACJE TECHNICZNE
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10. PRAWO DO ROZWIAZANIA UMOWY

10.1 Bez uszczerbku dla innych praw i $rodkéw zaradczych, Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. przystuguje prawo do rozwiazania kazdej Umowy
z Zamawiajacym poprzez wykonanie prawa natychmiastowego odstapienia od Umowy, a takze prawo zawieszenia dalszych dostaw
Towaréw oraz natychmiastowego wstrzymania wysytki Towaroéw, jesli wystapi ktérakolwiek z nastepujacych okolicznoéci,
przy czym prawo odstapienia od Umowy przystuguje Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. w ciagu 1 roku od dnia powziecia wiadomosci
o tej okolicznoéci:

10.1.1 Zamawiajacy naruszy jakiekolwiek postanowienie niniejszych Warunkdw lub jakakolwiek zawarta
z Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. umowe.

10.1.2 Wyznaczony zostanie syndyk, likwidator lub zarzadca majatku Zamawiajacego, Zamawiajacy wejdzie na droge postepowania uktadowego
z wierzycielami, ogtosi bankructwo lub skierowane zostana do Zamawiajacego jakiekolwiek roszczenia lub jeéli wszczete zostanie
przeciwko Zamawiajacemu postepowanie wykonawcze w ktdrymkolwiek kraju.

10.1.3 Zamawiajacy utraci zdolnoé¢ sptaty dtugéw w dacie ich wymagalnosci.

10.2 W przypadku rozwiazania Umowy i bez uszczerbku dla innych praw i Srodkéw zaradczych, Saint-Gobain HPM Polska sp. z 0.0. przystuguje
prawo do otrzymania wszystkich ptatnosci naleznych wéwczas od Zamawiajacego z tytutu dostaw Towaréw.

11. POUFNOS$C

11.1 Wszystkie informacje dotyczace produktéw, dziatalnosci gospodarczej, rysunki, wzory i specyfikacje, ktére otrzyma Zamawiajacy
od Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0., nalezy traktowac jako poufne i nie ujawniac ich jakiejkolwiek osobie trzeciej bez wczesniejszej
zgody uprzednio udzielonej przez Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. na pi$mie, ani wykorzystywac ich do jakiegokolwiek celu
bez upowaznienia udzielonego przez Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. Ten Warunek nie odnosi sie do informacji:

11.1.1 ktdra jest w momencie jej ujawnienia lub zostanie podana do wiadomoéci publicznej w terminie p6zniejszym w sposéb inny niz na
skutek naruszenia przez Zamawiajacego tego Warunku.

11.1.2 co do ktérej moze Zamawiajacy (ptatnik] wykaza¢ w satysfakcjonujacy Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0. sposdb, ze byta zamawiajacemu
znana przed otrzymaniem jej od Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0.

11.1.3 ktdra jest lub zostaje udostepniona Zamawiajacemu z innego zrédta i jest wolna od wszelkich ograniczen co do jej stosowania lub ujawnienia
lub ktdrej ujawnienie jest wymagane przepisami prawa.

12. POSTANOWIENIA KONCOWE
12.1. W sprawach nieuregulowanych w niniejszych Warunkach maja zastosowanie przepisy kodeksu cywilnego.

12.3. Wszelkie spory wynikajace z wykonania dostaw materiatéw nie mogace by¢ rozstrzygniete na drodze polubownej beda rozstrzygane
wedtug prawa polskiego przez Sad powszechny wtasciwy dla siedziby Saint-Gobain HPM Polska Sp. z 0.0.

INFORMACJE TECHNICZNE
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