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HISTORIA TARCZY SZLIFIERSKIEJ

OD OBCIAGACZA DO TARCZY
SZLIFIERSKIEJ

W 1989 roku DR. KAISER DIAMANTWERKZEUGE
rozpoczat produkcje obciggaczy galwanicznych uzy-
wanych do obrébki uzebienia. Krétko po tym zaczeto
produkowaé na potrzeby wiasnej produkeji rowniez
jednowarstwowe $ciernice o spoiwie galwanicznym.
Z pierwszych dostaw do klientéw rozwineta sie nowa
linia produkcyjna SG. Dynamiczny rozwéj produkcji
obciggaczy oraz $ciernic w spoiwie galwanicznym do-
prowadzit do utworzenia w roku 2004 osobnego dziatu
ukierunkowanego na specyficzne wymogi produkgji
$ciernic: obszaru precyzyjnej obrébki skrawaniem. Gal-
wanizernia oraz mozliwosci produkcyjne zaprojektowa-
ne zostaly pod katem wytwarzania od $ciernic trzpie-
niowych az do wysokowydajnych $ciernic o $rednicy
400 mm.

W roku 2007 konieczno$é zastosowania zoptymalizo-
wanych narzedzi $ciernych na wtasne wlasne potrzeby,
doprowadzita do wyprodukowania kondycjonowalnych
$ciernic diamentowych (SK) w spoiwie ceramicznym.
Zdobyta wiedze, po dwdch latach przeznaczonych
na rozwoj, mozna byto przeniesé¢ do produkeji Scier-
nic CBN oraz diamentowych na potrzeby klientow.
W wyniku tego powstaje dziat produkcji  $ciernic
w spoiwie ceramicznym, a wraz z nig DR. KAISER
DIAMANTWERKZEUGE stat sie $wiatowym dostawca
systemow szlifierskich.

NIEUSTANNY ROZWOJ -
WYZWANIEM DLA KAZDEGO
PRACOWNIKA

Rozwdj dziatéw precyzyjnej obrébki skrawaniem oraz
Sciernic ceramicznych mozliwy byt tylko przez perma-
nentny rozwdj przestrzeni produkcyjnej oraz zatrud-
nienia. Galwanizernia, prasy, tokarki czy tez szlifierki
- park maszynowy nieustannie sie rozrastat. Rozwoj
produkcji seryjnej Sciernic trzpieniowych o najmniej-
szych rozmiarach, unikalnych $ciernic do watéw korbo-
wych, spoiw ceramicznych o wysokiej porowatosci lub
wielowarstwowych pokryé galwanicznych, Sciernic do
obrébki zgrubnej zeliwa lub $ciernic do precyzyjnej ob-
robki uzebienia: kazdy pracownik firmy uczestniczy w
codziennych wyzwaniach, tak aby na koncu do klienta
dotarta doskonata tarcza szlifierska DR. KAISER.
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SCIERNICE CBN | DIAMENTOWE

CBN:
DO OBROBKI STALI

Powstaty w wyniku syntezy boru i azotu w kowalencyjnym wigza-
niu produkt o twardosci ok. 4500 HV jest drugim, co do twardosci
materiatem $ciernym. Dzieki jego wysokiej odpornosci termicznej
i chemicznej CBN umozliwia wysokowydajng obrébke materiatéw
metalowych w procesie szlifowania. Uzyskanie wysokiej predkosci
skrawania pozwala na petne wykorzystanie potencjatu tego mate-
riatu. Szeroki asortyment odmian ziaren CBN pozwala na jego réz-
norodne zastosowanie oraz dopasowanie do zastosowania. Stal,
stopy niklu lub HS*: w takich przypadkach CBN jest najlepszym ma-
teriatem Sciernym.

* Stal szybkotngca (wczeéniej HSS) obecnie uzywany skrét HS wedtug nowej normy
(EN 1SO 4957).

Twardo$é [HV] 4500
Przewodnos¢ cieplna [W/mK] 200...700 -
Odpornos¢ termiczna [°C] 1200

WIELKOSC ZIARNA -
| NIE TYLKO

Kazde narzedzie nalezy optymalnie dopasowac do danego procesu
aby spetni¢ wymagania dotyczace wydajnosci, trwatosci oraz zada-
nej jakosci uzyskanej powierzchni. Rdznice w jakosci i wielkosci zia-
ren warunkujg wlasciwosci obrobki ubytkowej sciernic. To wilasnie
wielko$¢ ziaren decyduje, podczas obrdbki precyzyjnej o wysokiej
gtadkosci powierzchni, lub podczas obrébki zgrubnej, o wysokiej
wydajnosci skrawania. Réwniez spoiwo, porowatos¢, koncentracja
oraz rbwnomierne roztozenie ziaren i poréw odpowiedzialne s3 za
wiasciwosci skrawne danego narzedzia Sciernego. Dopiero wszyst-
kie powyzsze wtasnosci razem okreslaja zastosowanie $ciernicy.
Kondycjonowalne tarcze szlifierskie wymagaja profilowania, czysz-
czenia powierzchni roboczej oraz przywracania whasciwosci skraw-
nych - ostrzenia. Poniewaz ,kto nie potrafi kondycjonowac sciernic,
w ogdle nie powinien zaczynac szlifowac” (Prof. Dr. E. Saljé).

DR. KAISER posiada wieloletnie doswiadczenie w produkcji rozwia-
zan systemowych wokét procesu szlifowania, ktére zaprocentuje dla
Panstwa procesdw produkcyjnych i produkowanych czesci.

DIAMENT:
DO OBROBKI MATERIALOW NIEZELAZNYCH

Wegiel w postaci wigzania kowalencyjnego o twardosci ok. 9000
HV jest najtwardszym materiatem $ciernym. Nowe techniki synte-
zy diamentu pozwalajg na wytwarzanie optymalnie dopasowanych
typow ziaren do ich zastosowania. Umozliwia to wybér ostrego czy
tez blokowego ziarna do danego procesu.

Diament utlenia sie w temperaturze ok. 700 °C, w wyniku, czego
powstaje dwutlenek wegla. Temperatury takie wystepuja czesto w
przypadku obrébki stopow zelaza i prowadza w wyniku wysokiego
powinowactwa miedzy Fe i C do szybkiego rozpadu diamentéw.
Diament to dobry wybér do obrébki weglikdéw, cermetu, ceramiki,
PKD/PKB, stopéw natryskiwanych termicznie, szafiru, szkta, krzemu,
ferrytu, grafitu lub kompozytow.

9000

700

Wielko$é
ziaren - US Mesh

Wielko$é ISO 6106

ziaren wg. FEPA

Nominalna wielko$é

Sciernice borazonowe  Otwordéw

(CBN) i diamentowe sita w calu oczka w pm

© 46 325/400 45/38

& 54 270/325 53/45

g 64 230/270 63/53
76 200/230 75/63
91 170/200 90/75
107 140/170 106/90
126 120/140 125/106
151 100/120 150/125
181 80/100 180/150
213 70/80 212/180
251 60/70 250/212
301 50/60 300/250
356 45/50 355/300
426 40/45 425/355
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SPOIWO CERAMICZNE

PROCES PRODUKCYJNY

W celu uzyskania jednolitej jakosci przy wykorzystaniu
rozmaitych spoiw, wymagana jest najwyzsza precyzja.
Spoiwa wraz z ziarnem materiatu $ciernego faczone sa
i mieszane ze soba na podstawie unikatowych recep-
tur. Im drobniejsze ziarno, tym wiekszych naktadow
ono wymaga. W zaleznosci od wielkosci segmentdw,
mieszanki prasowane sa w specjalnych formach a na-
stepnie, na podstawie okreslonych krzywych spie-

KONDYCJONOWALNA
NAJWYZSZA WYDAJNOSC

Ziarno CBN w spoiwie ceramicznym przyczynito sie do
znacznego zwiekszenia wydajnosci w procesach szlifo-
wania. Te odporne na Scieranie spoiwo w optymalny
sposob umozliwia wykorzystanie stabilnego chemicz-
nie i odpornego na temperature ziarna CBN-u. W pofa-
czeniu z odpowiednimi narzedziami oraz technika kon-
dycjonowania wraz z odpowiednim systemem maszyn
oferowane jest dzisiaj rozwigzanie, ktére zwtaszcza w
seryjnej produkcji elementéw stalowych, prowadzi do
zwiekszenia wydajnosci procesu szlifowania.
Precyzyjne elementy niestalowe obrabiane sg za$
$ciernicami diamentowymi w spoiwie ceramicznym.
Odpowiednio dobrane spoiwa ceramiczne umozliwiajg
optymalne wykorzystanie supertwardych materiatow
szlifierskich do precyzyjnych i wydajnych proceséow
szlifowania.

kania, wypalane w piecu. Dodatkowo gazy ochronne
zapobiegaja niekorzystnym procesom utleniania. Za-
dany profil uzyskiwany jest przez profilowanie bedace
procesem wymagajacym duzych naktadéw ze wzgledu
na duzg odporno$é na $cieranie supertwardych mate-
riatéw. Przed wysytka $ciernice poddawane sa proce-
sowi wywazania co czyni je gotowymi do montazu na
maszynie.
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CZYSTE NARZEDZIA LEPIEJ SZLIFUJA

Ziarna materiatu szlifujacego, spoiwo i pory: to wszystko, co po-
trzebuje $ciernica. Ziarno $cierne szlifuje, spoiwo utrzymuje je, a
pory maja za zadanie transportownie czynnika chtodzacego oraz
odprowadzanie widréw. Tylko w odosobnionych przypadkach sie-
ga sie do wspomagajacych materiatéw $ciernych (np.: korundu
czy weglika krzemu). To wszystko sprawia, ze narzedzia szlifierskie
DR. KAISER sa tak wyjatkowe w swoim zastosowaniu.

B151/181 - B151 - B3/6 -
struktura porowata struktura zamknieta struktura porowata

RODZAJE ZIARNA SCIERNEGO

Wystepuja rézne odmiany CBN-u. Bogata paleta koloréw siega od
czerni poprzez braz az po kolory bursztynu. Ziarna pod wzgledem
ksztattu dzielg sie na te o ksztalcie blokowym oraz ostrym. Pomimo
monokrystalicznej struktury krysztatéw dochodzi podczas zastoso-
wania do mikro- i makro- wykruszen. Z tego wywodza sie réznorod-
ne wiasciwosci $ciernic, ktére wykorzystuje sie do projektowania
narzedzia szlifierskiego.

Diament nie jest zawsze tym samym diamentem: coraz czesciej uzy-
wa sie ziaren syntetycznych, wypierajacych ziarna naturalne. Prze-
waga diamentu syntetycznego jest powtarzalna jako$¢ oraz ciagta
dostepnosé.

konwencjonalny
$ciernice z spoiwo
ceramiczne

ISt ‘ S
Ey Sciernice CBN i EX
& $ciernice diamen- >,
éﬂ“ towe o spoiwie 2%
. )
) A ceramicznym 2,
¥ 9 2 20 ®

Metal i wigzanie

zywiczne
100 »\ 0
0 20 40 60 % 100
miekkie Objetos¢ spoiwa twarde
POROWATOSC -

KLUCZ DO WYDAJNEGO SKRAWANIA

Sciernice DR. KAISER charakteryzujg sie wysokg porowatoscia. Uzy-
skuje sie jg poprzez zastosowanie nowego innowacyjnego sposobu
wykonania. Porowato$¢ siegajaca 60% w potaczeniu z wydajnym
spoiwem tworzy Sciernice o wyjatkowej wydajnosci skrawania oraz
tatwosci kondycjonowania. Chtodziwo jest w ten sposdb lepiej do-
starczane do strefy styku a widry z niej odprowadzane. W konse-
kwencji uzyskujemy chtodny szlif przy zwiekszonej wydajnosci!

CBN
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¥
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SPOIWO CERAMICZNE

DOSTEPNOSC ]
WSZYSTKICH KSZTALTOW

Réznorodnosé procesow szlifierskich wymaga rowniez
roznorodnosci ksztattdéw $ciernic. DR. KAISER oferuje
Sciernice trzpieniowe od 25 mm s$rednicy, $ciernice cy-
lindryczne do $rednicy 750 mm jak i Sciernice bezktowe
o szerokosci do 500 mm oraz inne dowolne ksztatty.
Oferowane sa zaréwno wykonania standardowe pod-
legajace normom FEPA*, jak i wszelkie indywidualne
zyczenia Klienta.

* Fédération Européenne des Fabricants de Produits Abrasifs.

KLUCZ FORMY

Tak jak wszystkie narzedzia DR. KAISER, réwniez $cier- dotyczaca ksztattu Sciernicy oparta jest o wytyczne
nice opisywane sa przy pomocy ,méwigcego” klucza. FEPA. Poza tym kazdy typ narzedzia otrzymuje przy-
Informuje on - tak jak w przypadku $ciernic o spoiwie pisany do niego numer artykutu, za$ kazde narzedzie
galwanicznym - o typie $ciernicy, pokryciu, wymiarach indywidualnie przypisany do niego numer identyfika-
powierzchni roboczej oraz na temat szczegdtowych cyjny w celu jego jednoznacznej identyfikacji i $ledze-
danych dotyczacych ksztattu S$ciernicy. Informacja nia wszelkich zmian.
Ksztatt rdzenia Forma pokrycia Konfiguracja Modyfikacje SK1ATH-B 12 AB - 400-20- 10 - 3° - 127 - 100 - V2000
N 3 X J
1 I A I G ‘ 1 B Et Ked I_ Specyfikacja
g T spoiwa

Informacja dotyczaca ksztattu
Sciernicy

- Geometria (3°)

- Srednica otworu

- Srednica kota podziatowego
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Wymiary powierzchni roboczej

Materiat ziarna $ciernego / wielkosc ziarna /
rodzaj ziarna

s (j’ - : '— Ksztatt na podstawie wytycznych FEPA
7.1234567

I— Numer artykutu (w przypadku takich samych narzedzi)
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Segmenty do 250 mm S$rednicy wykonywane sa w ksztatcie pier-
Scienia i przyklejane bezposrednio do rdzenia narzedzia. Ponadto
wykorzystywane sa przyklejane do rdzenia pojedyncze segmenty.
Dzieki temu produkcja staje sie tatwiejsza i bardziej ekonomiczna.
Niewazne czy proste czy skosne dla DR.KAISER ksztatt segmentu
nie stanowi roznicy.

DOKLADNOSC

Wszystkim narzedziom stawia sie najwyzsze wymagania doktadno-
Sciowe i poprzez precyzyjne profilowanie, podczas ktérego stoso-
wane sa procesy chronigce segmenty, osiggane sa niemalze finalne
ksztatty, dzieki czemu skrocony jest czas ustawienia na maszynie,
na zyczenie Klienta z doktadnoscia do 1/100 mm. Kazde narzedzie
wyposazone jest w powierzchnie pomiarowe, pozwalajgce pomiar
wartosci bicia osiowego i promieniowego.

WEASCIWOSCI SPOIWA

Wysoka trwato$é formy wymaga spoiwa odpornego na zuzycie oraz
materiatu $ciernego o wysokiej twardosci. Takie wtasciwosci posia-
daja $ciernice CBN oraz diamentowe w spoiwie ceramicznym. Ze
wzgledu na swoja kruchos$é, spoiwo ceramiczne umozliwia fatwe
kondycjonowanie, co sprawia, ze narzedzia te sg dzisiaj stosowane
we wszystkich obszarach, pod warunkiem osiggania przez maszyne
wysokich predkosci skrawania.

Sciernice DR. KAISER zostaty zaprojektowane faczac w optymalny
sposob whasciwosci szlifierskie i fatwo$é ich kondycjonowania.
Zapytajcie naszych ekspertow.

&

Pierscien zamkniety Segmenty proste Segmenty skosne

DOSTAWY

Podczas montazu $ciernic wymagana jest najwyzsza precyzja. Na-
rzedzia wyposazone sg w powierzchnie referencyjne pozwalajgce
na precyzyjne ustawienie tarczy $ciernicy na wrzecionie szlifierskim.
Sciernice docieraja do klientéw w bezpiecznych skrzyniach drew-
nianych. Na zyczenie Klienta dostarczany jest dodatkowy wzorzec
profilu $ciernicy.

Kazde narzedzie dostarczane jest wraz z protokotem kontrolnym
odpowiadajgcym zyczeniom Klienta.

DR: [KAWSER
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SPOIWO CERAMICZNE

MATERIAL RDZENIA -
NIE TYLKO KWESTIA WAGI

Tarcze szlifierskie wykorzystujace ziarno diamentowe,
czy tez CBN w wiekszosci sktadaja sie z cienkiej war-
stwy materiatu $ciernego, naniesionego na rdzen z
aluminium, stali, ceramiki, utwardzonej zywicy synte-
tycznej lub witdkna weglowego. Materiat rdzenia nie
tylko wptywa na jego wage, ale takze na wiasciwosci
ttumigce oraz sztywnosc.

Im $ciernica jest lzejsza, tym tatwiejsze jest przezbro-
jenie narzedzia.

Rdzenie $ciernic wykonane z wtokna weglowego stoso-
wane sg coraz czesciej ze wzgledu na ich whasciwosci
ttumiagce. W szczegdlnosci w przypadku Sciernic o du-
zych rozmiarach, trudnym montazu tarczy i wysokich
predkosciach skrawania, ten nowy materiat o gestosci
r = 1.5g/cm? jest interesujaca alternatywa. Dodatko-
wym atutem jest niewielki moment bezwtadnosci masy
wrzeciona poprzez znikome obciazenie podczas rozru-

P

. chu.
&
s

Rdzen Ttumienie  Wytrzymatosé Waga

Aluminium - ++ o

Zywica syntetyczna z aluminium B o o

Stal - T+ -

Ceramika o - o

Witékno weglowe ++ ++ ++

KONDYCJONOWANIE SCIERNIC
CERAMICZNYCH POKRYTYCH CBN
katwe kondycjonowanie $ciernic o spoiwie ceramicznym zawdziecza sie krucho-
—tward.ej wiasciwosci tegg typu spoi)/v?. ,,Klasyc%nym" narz{ef}l;iem obciagaja- Wiasciwosci samoostrzace
cym uzywanym do kondycjonowania $ciernic o duzej twardosci jest wytrzymate, Spoimo Spoimo

pokryte galwanicznie jedng warstwa materiatu $ciernego narzedzie o spoiwie niklowe Rdzen spiekane Iub
niklowym (RIG). Jeszcze wyzszg trwato$é przy dobrych whasciwosciach skrawaja- Podporowy  ceramiczne
cych podczas obciggania posiadaja impregnowane narzedzia spiekane typu (RI).
Spoiwo ceramiczne (RIK) wykorzystuje sie w przypadku $ciernic przeznaczonych
do zadan wymagajacych precyzji oraz obciggania Sciernic o najmniejszych roz-
miarach. s
Narzedzia modyfikowane oraz uktadane recznie w spoiwie spiekanym (NC) sta- RIG RIRIK

nowia optymalne potaczenie pomiedzy wtasciwosciami skrawajgcymi oraz $cie-

raniem, w zwiazku, z czym spetniajg one rozmaite wymagania.

Rolka do wykruszania punktowego NCC wyrdznia sie podwyzszong koncentra- Stabilnos¢ ksztattu

cja diamentu oraz niska $cieralnoscia podczas procesu obciggania poprzez wy- Diament Diament

kruszanie punktowe (g, = 1). VD maturalny

DR. KAISER jako dostawca systemowy oferuje narzedzia odpowiednie do kaz-

dego zadania szlifowania oraz kondycjonowania. Dalsze informacje dotyczace Spoiwo ey
obciggania narzedzi o spoiwie ceramicznym pokrytych CBN, odnajda Panstwo spiekane

w naszym prospekcie. Nasi eksperci chetnie pomoga Panstwu w wyborze od-
powiednich narzedzi, rozplanowaniu procesu oraz podczas montazu narzedzia. NC/NCC

Rdzenie



SPOIWO METALOWE | ZYWICZNE

MIEKKIE SPOIWO ZYWICZNE

Szeroka game zastosowan oferujg spoiwa z zywicy syntetycznej. Od
polerowania do gtebokiej obrébki skrawaniem o wysokich objeto-
$ciach materiatu usuwanego w jednostce czasu: tarcza z zywicy syn-
tetycznej stanowi whasciwy kompromis podczas pracy na mokro i
sucho. Najczestszym obszarem zastosowania jest obrébka narzedzi
ze stali szybkotnacej (HS*) oraz ze stopow twardych (HW, HF, HT).

Spoiwo zywiczne, ze wzgledu na jego proces produkcyjny, nie ofe-
ruje poréw, co zaweza zakres jego zastosowania na rzecz spoiwa
ceramicznego. Najczesciej narzedzia spojone w taki sposdb profilo-
wane sa przy pomocy maszyn znajdujacych sie poza linig produkeyj-
na, w zwigzku z czym ograniczone jest ich zastosowanie.

* Stal szybkotnaca (wczesniej HSS)
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WYTRZYMALE SPOIWO METALOWE

Spiekane spoiwo metalowe faczy w sobie wysoka twardosc i cia-
gliwos¢ spoiwa. Ziarna materiatu $ciernego sa mocno zatopione w
spoiwie i trudno sie z niego uwalniaja. W zwiazku z tym, podczas
obrébki powstaje duza ilo$¢ ciepta, ktére musi byé odpowiednio
skompensowane wydajnym chtodzeniem. Profilowanie na maszynie
zwykle nie jest mozliwe i jest przeprowadzane na urzadzeniu ze-
wnetrznym.

Witasciwym zastosowaniem dla spoiw metalowych sa $ciernice uzy-
wane do obrébki filigranowych profili o niewielkiej szerokosci po-
wierzchni roboczej, ktére pomimo braku profilowania musza cha-
rakteryzowac sie wysoka trwatoscia.
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SPOIWO HYBRYDOWE
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NOWE DROBNOZIARNISTE ZY-
WICZNE SPOIWO BRAZOWE:
MOCNE DLA CBN | DIAMENTU

Skrawalno$¢ warstwy roboczej Sciernicy jest naj-
wazniejszym kryterium ekonomicznego szlifowania.
DR. KAISER oferuje Panstwu nowy typ kondycjonowal-
nego spoiwa zywicznego do obrébki narzedzi wegliko-
wych oraz HSS. Ziarna diamentu do obrébki weglikow
wzglednie CBN-u, do obrdébki HSS, zatopione sg w
szkielecie mostkéw drobnoziarnistego spoiwa brazo-
wego dodatkowo pofaczone odpornym na tempera-
ture wypetniaczem zywicznym, w celu zapewnienia ich
optymalnego trzymania. Nowy system spoiwa hybry-
dowego umozliwia zdjecie wysokich naddatkéw w dtu-
gim okresie jednoczesnie zapewniajac wysoka stabil-
nos¢ krawedzi roboczej. W odrdznieniu od klasycznego
spoiwa metalowego w trakcie pracy zachodzi proces
samoostrzenia, przez co okresy miedzy kondycjonowa-
niem $ciernicy znacznie sie wydtuzaja.

WYSMIENITE WEASCIWOSCI
DO OBROBKI NARZEDZI

Nowa generacja $ciernic wykorzystuje specjalnej jako-
$ci ziarna diamentu oraz CBN-u, w odpowiednich pro-
porcjach mieszanki spoiwa brazowego z zywicznym.
Potaczenie to gwarantuje bardzo dobrg skrawalno$é
tego samo-ostrzacego spoiwa, zapewniajac stabil-
na krawedZ pracujacg oraz dajac mozliwos¢ tatwego
ostrzenia przy uzyciu $ciernic SiC, np.: na zewnetrznych
urzadzeniach do kondycjonowania takich jak: GEIGER,
STRAUSAK, ERO, CLEVELAND,... wzglednie bezpo-
$rednio na maszynach np.: WALTER, ANCA, SCHUTTE,
ULMER, etc.

Sciernice dostepne sg we wszystkich mozliwych ksztat-
tach np.: 1A1, 1V1, 1A2, 11V2, 12V2, 14A1, 14E1, z regu-
ty na rdzeniu wykonanym z odpornego na temperature
brazu, ktéry dodatkowo zapewnia dobre wtasciwosci
ttumiace drgania.



DO OBROBKI NARZEDZI

WYTRZYMALA STRUKTURA

Do obrébki narzedzi z weglika wykorzystuje sie dia-
ment, za$ do obroébki HSS dedykuje sie CBN. Ziarna te
utrzymywane sa w szkielecie drobnoziarnistego spoiwa
brazowego wypetnionego odpornym na temperature
spoiwem zywicznym, bedac w ten sposéb optymalnie
utrzymywane w powierzchni $ciernicy.

WYSOKA TRWALOSC
KRAWEDZI

Przy obrdbce narzedzi najwyzszy nacisk ktadzie sig na
stabilno$¢ krawedzi. W wielu przypadkach wymagane
sg wartosci promienia R<0,Tmm.

Wymagania te moga by¢ spetnione jedynie przez naj-
wyzszej jakosci ziarna diamentu i CBN-u w zakresie
wielko$ci od 46 do 91um, przy uzyciu specjalnie dobra-
nego systemu spoiwa. Drobnoziarniste, fatwo kondy-
cjonowalne hybrydowe spoiwo zywiczno-brazowe jest
w tym przypadku idealnym partnerem, ktéry jednocze-
$nie dtugo utrzymuje ziarna uwalniajac je odpowied-
nim momencie. Nasze nowe spoiwo czeka na Panstwa
zadanial
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Spoiwo hybrydowe @

Rdzen (brazowy)
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SPOIWA GALWANICZNE

PROCES PRODUKCYJNY

O jakosci narzedzi decyduje wykonanie rdzenia: wy-
magana jest najwyzsza doktadnos¢ w celu osiggniecia
wymaganych wartosci bicia. Hartowanie powierzchni
rdzenia umozliwia wielokrotng regeneracje $ciernic
bez utraty, jakosci. Pokrycie galwaniczne materiatem
$ciernym odbywa sie na odstonietych miejscach rdze-
nia, ktéry jest odpowiednio modyfikowany do grubo-
$ci warstwy pokrycia ziarnem $ciernym pod wzgledem
geometrycznym. Spoiwem jest nikiel, ktdry, jak zadne

Produkcja
rdzeni

. Obrébka
Maskowanie wstepna

(elektryczna lub chemiczna)

NAJWYZSZA WYDAJNOSC -
BEZ OBCIAGANIA

Sciernice w spoiwie galwanicznym oferuja zaréwno wy-
soka wydajnos¢ jak i doktadny ksztatt.

W zaleznosci od ksztattu, procesu produkgji i sposobu
obrébki jednowarstwowe] warstwy roboczej - moga
powstawac bardzo rézne narzedzia $cierne. Podczas ca-
tego okresu uzytkowania nie ma potrzeby obciggania,
czasy pomocnicze nie wystepuja jak i koniecznosci mon-
tazu systemu obciggania na maszynie.

Zuzyte narzedzia podlegaja cyklowi regeneracji poprzez
ich ponowne pokrycie, dzigki czemu rdzen narzedzia
moze by¢ wielokrotnie wykorzystany. Narzedzia te prze-
znaczone sa do produkgji seryjne;j.

Warunkiem uzytkowania tych narzedzi jest wysoka
sztywno$¢ maszyny, prawidtowy montaz, oraz w przy-
padku pokrycia CBN, wysoka predkosé¢ skrawania.

inne spoiwo, umozliwia agresywne wigzanie ziaren
Sciernych, ze wzgledu na swojg twardos¢ i ciggliwosc.
Narzedzia, bez przygotowania, uzywane by¢ moga
nastepnie do obrdébki zgrubnej. Zjawisko mikro-odta-
mywania (wykruszania) ostrych wierzchotkéw ziaren
wptywa pozytywnie na jako$¢ powierzchni obrabia-
nego przedmiotu i pozwala na uzyskanie najwyzszej
precyzji przy jednoczesnej wysokiej trwatosci narzedzi
szlifierskich.

Wykruszanie
punktowe

Galwanizacja




SPOIWO DECYDUJE

W przypadku precyzyjnych narzedzi galwanicznych CBN lub dia-
mentowych jedna warstwa decyduje o wiasciwosciach narzedzia.
W zwigzku z tym ziarna musza by¢ zwigzane w spoiwie o wysokiej
twardosci i jednoczesnie ciggliwosci. Stosowane sa spoiwa niklowe
wytwarzane przy pomocy elektrolizy oraz chemicznie. Chemiczne
osadzanie sie niklu pozwala na wyjatkowo réwnomierne roztozenie
grubosci spoiwa bez tworzenia sie zgrubien na wyeksponowanych
obszarach narzedzia.

Poprzez zastosowanie specjalnych zabiegéw obrébczych, mozna
wptywaé na wytrzymato$¢ spoiwa w celu dopasowania go do okre-
$lonych wymagan danego procesu.

KLUCZ FORMY -

SCHEMATY OZNACZANIA NARZEDZI

DR. KAISER wyznaczyt standardy oznaczania obciggaczy poprzez
wprowadzenie schematéw stuzacych do ich opisywania. System ten
przejeto réwniez dla $ciernic o spoiwie galwanicznym. Po informacji
odnosénie formy $ciernicy kolejne dane dotycza pokrycia ziarnem,
powierzchni warstwy roboczej oraz istotnych danych dotyczacych
ksztattu $ciernicy. Te informacje pozwalaja na doktadne scharakte-
ryzowanie narzedzia oraz unikanie ewentualnych pomytek. Dodat-
kowo narzedzia otrzymuja numer artykutu sktadajacy sie z 8 cyfr
stuzacy do identyfikacji danego systemu narzedzi. Indywidualny nu-
mer przyporzadkowany do narzedzia pozwala na jego jednoznacz-
na identyfikacje, a w rezultacie $ledzenie kolejnych regeneracji oraz
napraw..

KSZTALTY (PRZYKELADY)

Podane przykfady przedstawiaja tylko niektére standardowe rozwigzania — jednak réznorodnosé ksztattow jest niemalze nieograniczona.

N

SG50-B12DA-100-12-10,5-R0,5-40-25-TK

Galwaniczne spoiwa Chemiczne spoiwa
niklowe niklowe

J

- .
Klucz formy Informacja o ksztatcie

Sciernicy

Wymiary powierzchni roboczej

Materiat ziarna sciernego / wielko$¢ ziarna / rodzaj ziarna

Informacja na temat ksztattu

7.1234567
I— Numer artykutu (w przypadku takich samych narzedzi)
SG 1234/2

I— Numer identyfikacyjny narzedzia

SG10 SG20 SG30 SG32 SG50 SG70

SG120 SG190 $G212 SG300 SG301 $G320
Ramie Zawor Turbina Rotor  Koto zgbate
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SPOIWA GALWANICZNE
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WEASCIWOSCI WIAZACE

Galwaniczne spoiwo niklowe, dzieki wysokiej sile wia-
zania ziaren, umozliwia pokrycia bardzo agresywne.
Stad tez CBN, czy diament moze by¢ wykorzystany w
celu osiggniecia wysokiej wydajnosci skrawania w ob-
robce ubytkowej. Jest to zaleta zaréwno w przypad-
ku obrdbki zgrubnej jak i wykanczajacej. Mozliwosé
wptywania na twardo$¢ i ciagliwos¢ spoiwa niklowego
pozwala na optymalne dopasowanie narzedzia do za-
dania, jakie ma ono wykonywac.

W zwiazku z brakiem koniecznosci kondycjonowania,
a co za tym idzie, skréceniem czasdéw pomocniczych,
uzywanie $ciernic o spoiwie galwanicznym jest bardzo
wydajne.

RDZEN

Preferowanym materiatem rdzeni jest stal. W celu uzy-
skanie wiekszej liczby mozliwych regeneracji rdzenie
moga by¢ hartowane. Istnieje réwniez mozliwosé wy-
konania rdzeni z weglikdw spiekanych oraz brazu.

DOSTAWA

Montaz $ciernic wymaga najwyzszej precyzji. Z re-
guly narzedzia galwaniczne musza by¢ ustawiane w
celu osiagniecia doktadnych wartosci bicia osiowego
i promieniowego. Podczas ustawiania narzedzia przy
uzyciu mikrometru pomocne sa precyzyjnie wykonane
powierzchnie pomiarowe. Sciernice dostarczane s3 w
bezpiecznych drewnianych skrzyniach. Taki rodzaj opa-
kowania chroni ciernice i utatwia ich regeneracje przez
bezpieczne transportowanie.



DOKLADNOSC

W celu osiagnigcia najwyzszej jakoSci powierzchni oraz doktadnosci
profilu, wierzchotki materiatu skrawnego poddaje sie wykruszaniu
punktowemu, ktére nie powoduje uszkodzen ziarna. Zawezona to-
lerancja obwiedni umozliwia jeszcze wigksza doktadnosé i trwatosé.

Kazde narzedzie dostarczane jest wraz z protokotem kontrolnym
zgodnym z instrukcjami klienta. Dokfadnosci wykonania ustalana
jest przy pomocy optycznej lub recznej procedury pomiarowe;.
Wszelkie odstepstwa od zadanego ksztattu zostaja w ten sposdb
natychmiast ujawnione. Na zyczenie Klienta dostarczany jest dodat-
kowy wzorzec profilu $ciernicy.

Ziarno
Scierne
Spoiwo

- Rdzen

Polepszona jakos¢ obrabianej powierzchni dzieki zastosowaniu
wykruszania punktowego ziaren CBN i diamentowych.

A\
I

REGENERACJA SCIERNIC
ORAZ NAPRAWY

Sciernice galwaniczne moga by¢ wielokrotnie poddawane regenera-
cji. Zuzyte ziarno $cierne usuwane jest z korpusu przy pomocy che-

micznego rozpuszczania wigzan.
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Przed ponownym pokryciem, rdzenie kontrolowane sa pod wzgledem
zachowania precyzji ksztattu i poddawane ewentualnej obrébce w
celu jego przywrdcenia. Regenerowane narzedzie jest odpowiedni-
kiem nowego, przy czym jego cena jest zdecydowania nizsza.
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DALSZE PRODUKTY

SYSTEM WRZECION DO OBCIAGANIA
WAZNY NAPED

Zastosowanie prawidtowego napedu jest wazne nie tylko ze wzgledu na
prawidtowa jako$¢ obrobki powierzchni detalu ale takze ze wzgledu na
jego powtarzalno$é. Systemy elektrowrzecion dzielimy na te, dla rolek
formujacych oraz rolek profilowych. Elektrowrzeciona z dopasowanymi
silnikami, najwyzszymi warto$ciami sztywnosci dynamicznej wraz z rotu-
jacymi czujnikami dobierane sg dokfadnie do danego procesu. Parametry
jak wartos¢ bicia, state obroty i ich regulacja, nadzér temperatury jak i czuj-
nik styku, to gtéwne wytyczne, ktére spetnia system elektrowrzecion. Nasi
specjalisci chetnie pomoga w doborze prawidtowego systemu dla Panstwa
zastosowania.

NARZEDZIA DO OBCIAGANIA
DO WSZYSTKICH ZADAN

Niezaleznie czy rolka formujaca do kondycjonowania CNC, czy tez obcia-
gacz profilowy do obciggania wcinowego, DR. KAISER moze wyprodu-
kowa¢ i dostarczyé narzedzia do niemalze kazdego procesu szlifowania.
Poprzez wybdr réznego sposobu wykonania (diament naturalny lub synte-
tyczny w utozeniu stochastycznym lub recznym) z uzyciem niezuzywajacego
sie spoiwa spiekanego czy tez galwanicznie pozytywowego lub negatywo-
wego, obciggacze sa odpowiednio zaprojektowane do wymagan proce-
su. Zastosowanie obejmuje konwencjonalne materiaty scierne jak korund
(AI1203) i weglik krzemu (SiC) ale réwniez CNB i Diament. Niezaleznie od
tego czy mamy do czynienia z produkcja prototypowa czy wielkoseryjna
obciggacze DR. KAISER sg w zastosowaniu na catym swiecie.



WIELOSTRONNE | INDYWIDULNE

KOMPONENTY OCHRONY PRZED SCIERANIEM
PKD ZYJE DLUZEJ

Prowadnice, stopy slizgowe, zabieraki, pryzmy, podtrzymki, kty wypukte i
wkleste wykorzystywane sg do prowadzenia detalu. Narzedzia te dokfadnie
jak i inne stuzace do pozycjonowania, przytrzymywania, mocowania czy tez
pomiaru poddawane sg podczas pracy permanentnym sitom $cierajgcym.
Specjalna powtoka PKD wptywa na znaczace wydtuzenie ich pracy przy jed-
noczesnej poprawie jakosci obrébki, potozenia i ksztattu oraz obnizenia sit
w procesie. Spytajcie naszych specjalistow o mozliwos¢ zastosowania tego
nowoczesnego rozwigzania w Waszym procesie.

NARZEDZIA TNACE
ROZWIAZANIA SPECJALNE

Wydajna obrébka materiatéw kompozytowych jak i nie zelaznych metali
moze zosta¢ zrealizowana przy uzyciu indywidualnie zaprojektowanych
super wydajnych narzedzi tnacych. Zastosowanie narzedzi PKD lub CVD
umozliwia uzyskanie najwyzszej jakosci obrobki powierzchni przy jedno-
cze$nie ich wysokiej trwatosci. Nasi specjalici chetnie i Tobie zaproponuja
ciekawe rozwigzanie.
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WSZYSTKO W
JEDNYM MIEJSCU:

NASZE PRODUKTY

ROLKI FORMUJACE
ROLKI PROFILOWE

OBCIAGACZE STOJACE

TECHNOLOGIA DIAMENTOW CVD

SYSTEMY OBCIAGACZY DO CERAMICZNYCH
SCIERNIC DIAMENTOWYCH | CBN

OBCIAGACZE DO OBROBKI UZEBIENIA

SYSTEMY WRZECION DO OBCIAGANIA

SCIERNICE DIAMENTOWE | CBN

NARZEDZIA PKD | PCBN

KOMPONENTY OCHRONY PRZED

z

SCIERANIEM DIAMENT CVD | PKD

DZIAL TECHNICZNY

SEMINARIA | DALSZE KSZTALCENIE
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DR. KAISER DIAMANTWERKZEUGE
GmbH & Co. KG

Am Wasserturm 33 G - 29223 Celle

Germany - Tel. +49 5141 9386 0

info@drkaiser.de - www.drkaiser.de

DRe KAPSER

precyzja przez diament

DR. KAISER POLSKA

ul. Lubiatowska 265A - 75-668 Koszalin
Polska - adam.diaczuk@drkaiser.com.pl
www.drkaiser.de/pl - Tel. +48 503 136638
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