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neralitiati

Corpurile abrazive sunt produse fasonate, formate din cristale dure, cu numar mare de muchii aschietoare.
Aceste cristale sunt legate intre ele cu ajutorul liantilor, formand produse de forma si dimensiuni variate.

Portofoliul de corpuri abrazive fabricate si ofertate de Carbochim SA cuprinde urmatoarele grupe,
diferentiate intre ele din punct de vedere al naturii liantilor:

- corpuri abrazive cu liant ceramic

- corpuri abrazive cu liant bachelitic

- corpuri abrazive cu liant magnezitic

- corpuri abrazive cu liant elastic

Denumire comerciala
Standard de calitate
Numar Lot
Forma corpului abraziv
Dimensiunile corpului abraziv
Tip material abraziv
11A Electrocorindon normal
41A Electrocorindon semifriabil
33A Electrocorindon nobil
66A Electrocorindon nobil roz
21C Carbura de siliciu neagra
22C Carbura de siliciu verde
7. Granulatie
Grobd Medie Find Foarte find
16 46 120 280
! L | |
36 100 240 800
8. Duritate
Foarte moale E,F,G
Moale H,I,J,.K
Medie L,M,N,O
Dura PQR, T
Superdura Z
9. Structura
Inchisa 3,4
Medie 5,6
Deschisa 7-9
Foarte deschisa 10-12
10. Tip liant
V ceramic
B bachelitic
M magnezitic
E elastic
11. Viteza maxima de lucru/turatie
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Corpurile abrazive sunt produse de precizie, utilizate pentru rectificarea si finisarea unei game variate de
materiale.
Calitatea suprafetei obtinute in urma procesului de rectificare depinde de urmatorii factori:

- Corpul abraziv - caracterizat prin tipul materialului abraziv, granulatie, duritate, structura, tip liant
- Parametrii rectificarii - avans de trecere, avans de patrundere, viteza periferica a corpului abraziv
- Masina de rectificat - tip constructiv, stare de uzura, reglaje




Tipul materialului abraziv

Infunctie de natura si caracteristicile materialului supus operatiei de rectificare se alege tipul materialuluiabraziv:

Electrocorindon normal-11A.

Este un corindoncuun continut de 95-97% Al203, cu duritate si tenacitate ridicata.

Serecomanda pentru prelucrarea otelurilor slab aliate supuse operatiilor de degrosare, de mare randament, pe masini
de putere mare.

Electraocorindon semifriabil -41A.

Este un corindon seminobil cu un continut de 98% AI203, cu o friabilitate mai mare decét a electrocorindonului normal
dar cuoduritate si tenacitate mai mica.

Serecomanda pentru prelucrarea otelurilor calite si sensibile la caldura supuse aperatiilorde rectificare de precizie.

Electracorindon nobilalb-33A.

Este un corindon de inalta puritate cu un continut de min. 99% AI203, cu duritate si friabilitate ridicata. Aceste
caracteristici ale materialului abraziv confera corpului abraziv calitati foarte bune de autoascutire si asigura o buna
protejare a suprafetei rectificate.

Se recomanda pentru prelucrarea otelurilor rapide, otelurilor calite, otelurilor inoxidabile, fontei supuse operatiilor de
ascutire sau rectificare de precizie,

Electrocarindon monocristalin -31A

Este un corindon cu un continut de min. 99% AI203, abtinut print-un procedeu special. Fiecare granula de corindon
monocristalin constituie un singur cristal cu un numar mare de muchii ascutite care adera puternic la puntile de liant,
conferind corpuluiabraziv calitati superioare din punctde vedere al randamentului si preciziei de prelucrare.
Serecomandd pentru prelucrarea otelurilor de scule si a otelurilor rapide, inalt aliate si foarte sensibile la caldura supuse
operatiilorde rectificare care impun prelucréri de adaosuri mari sau chiar taieridin plin (avans 2-3 mm/trecere).

Electrocorindon nobil roz-66A.

Este un corindon superior, cu un continut de min. 99% Al203 si cu un adaos de 0,25% Cr203 cu o duritate si tenacitate
maimare decat a electrocorindonului nobil.

Acestadaos confera corpuluiabraziv proprietati de aschiere deosebite si rezistenta mai mare la socuri mecanice.

Se recomanda pentru prelucrarea otelurilor inalt aliate, otelurilor inoxidabile, fontei supuse operatiilor de rectificare,
fnainte si dupa tratament termic.

Electrorubin-Z77A.

Este un electrocorindon superior cu un continut de min. 99% AI203 si cu un adaos 2,5% Cr203. cu o duritate §i
tenacitate mai mare decat a electrocorindonului nobil roz.

Serecomanda pentru prelucrarea otelurilorinaltaliate supuse operatiilor de rectificare latemperaturi joase.

Carburadesiliciuneagra-21C,

Este un material abraziv cu un continut de min. 97% SiC, cu duritate ridicata.

Se recomanda pentru prelucrarea fontei, alamei, bronzului, aluminiului precum si a materialelor metalice cu rezistenta
scazutd,aunor materiale organice, minerale si ceramice supuse operatiilor de rectificare.

Carburadesiliciuverde -22C,

Este un material abraziv cu un continut de min. 99% SiC, cu duritate ridicata (9,5 pe scara Mohs ) si cu o friabilitate mai
mare decata carburii desiliciu neagra.

Se recomanda pentru prelucrarea metalelor dure si foarte dure (carburi metalice ), fontd, ceramica, sticla, roci si betoane
supuse aperatiilor de rectificare.
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Granulatia materialului abraziv

Granulatia reprezinta marimea medie a granulelor abrazive si este simbolizata cu un numar in conformitate
cu standardul FEPA (seria F).

La alegerea granulatiei unui corp abraziv trebuie respectate urmatoarele reguli:

- granulatiile grobe - sunt recomandate pentru operatiile de degrosare la:
- piese mari;
- materiale moi;
- suprafete de contact mari;
- adaosuri mari de prelucrare.

- granulatiile fine - sunt recomandate pentru operatiile de finitie la:
- materiale dure si fragile;
- suprafete de contact mici;
- adaosuri mici de prelucrare.

in functie de geometria suprafetei de rectificat se recomanda:
- granulatiile grobe - pentru suprafetele plane
- granulatiile fine — pentru suprafetele profilate

Duritatea

Duritatea unui corp abraziv reprezinta rezistenta pe care o opune liantul fata de fortele externe care tind sa
desprinda granulele de pe suprafata corpului abraziv.
Conventional, pentru simbolizarea duritatii corpurilor abrazive se folosesc litere.

In functie de gradul de duritate corpurile abrazive se clasificd in urmatoarele grupe:

- foarte moi: E, F, G.
-moi:H, |, J, K.

- medii: L, M, N, O.
-dure:P.Q,RT

- superdure: Z.

La alegerea duritatii unui corp abraziv trebuie respectate urmatoarele reguli:
-duritati mari - sunt recomandate pentru:

- materiale moi;

- suprafete de contact mici;

- operatii de degrosare, debavurare, debitare.
-duritati mici - sunt recomandate pentru:

- materiale dure;

- suprafete de contact mari.




Structura
Structura unui corp abraziv reprezinta raportul procentual dintre volumele de material abraziv, liant si pori.

Conventional, pentru simbolizarea structurii corpurilor abrazive se folosesc cifre dela 11a 12.
In functie de structura, corpurile abrazive se clasifica in urmatoarele grupe:
- foarte deschise: 10,11,12

- deschise: 7.89
- medii (normale); 5,6
- inchise: 3,4
- foarte inchise: 1.2

Structura standard este 5 pentru corpurile abrazive cu liant ceramic, respectiv 4 pentru corpurile abrazive
cu liant bachelitic.

La alegerea structurii unui corp abraziv trebuie respectate urmatoarele reguli:
-structuri inchise - sunt recomandate pentru :
- operatii de rectificare de precizie la piese unde se impune mentinerea profilului corpului
abraziv
-structuri medii - sunt recomandate pentru:
- operatii de ascutire si rectificare de uz general
-structuri deschise - sunt recomandate pentru:
- operatii de rectificare de precizie a materialelor sensibile la caldura
- operatii de rectificare a unor materiale fibroase (cauciuc si lemn)

Liantul

Conventional, pentru simbolizarea liantilor utilizati la fabricarea corpurilor abrazive se folosesc cifre si
litere:

-V — pentru lianti ceramici (vitrifiati)
- B - pentru lianti bachelitici

- M - pentru lianti magnezitici

- E - pentru lianti elastici

Aceste simboluri sunt urmate de cifre sau litere ce reprezinta codul de liant specific producatorului.

La alegerea unui corp abraziv in functie de tipul de liant trebuie respectate urmatoarele reguli:

- Iiar)f_tul ceramic este recomandat in special la corpurile abrazive destinate operatiilor de ascutire si
rectificare

- liantul bachelitic este recomandat la corpurile abrazive destinate degrosarilor, debavurarilor, debitarilor si
in cazul unor operatii de rectificare de finisare care se desfasoara la viteze de lucru relativ mari.

- liantul magnezitic este recomandat la corpurile abrazive destinate prelucrarii suprafetelor mari si din
materiale sensibile la caldura.

- liantul elastic este recomandat la corpurile abrazive destinate operatiilor de finitie si superfinitie.

Viteza periferica

Viteza periferica de lucru este un parametru important cu influenta directa asupra calitatii rectificarii.
Corpurile abrazive se utilizeaza la viteze periferice de lucru intre 20-80 m/s dupa cum urmeaza:

- Corpuri abrazive cu liant ceramic: 32, 35,40,63m/s
- Corpuri abrazive cu liant bachelitic: 32,45, 50, 63, 80m/s
- Corpuri abrazive cu liant magnezitic: 16, 20m/s

- Corpuri abrazive cu liant elastic: 20m/s
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Corpuri abrazive cu liant ceramic- forme si dimensiuni

Corpurile abrazive cu liant ceramic sunt produse fasonate alcatuite din granule abrazive legate cu
ajutorul unui liant ceramic. Corpurile abrazive cu liant ceramic sunt cele mai utilizate corpuri abrazive din
industrie, fiind intalnite in toate tipurile de operatii de rectificare. Prin combinarea caracteristicilor conferite
de materialul abraziv utilizat, de proprietatile liantului si de porozitatea corpului abraziv se pot acoperi practic
orice cerinte dindomeniul operatiilor de rectificare.

In cadrul acestor operatii este necesara mentinerea unui echilibru optim intre profilul corpului abraziv
siautoascutirea acestuia, caracteristici determinate de structura vitrifiata sau sinterizata a liantului ceramic.
Corpurile abrazive cu liant ceramic au o porozitate naturala care poate fi crescuta artificial, cu agenti porofori.
Astfel structura poroasa caracteristica permite racirea optima a pieselor rectificate si indepartarea buna a
materialuluiaschiat.

Corpurile abrazive cu liant ceramic sunt recomandate pentru operatii de rectificare de precizie a
otelurilor aliate, a pieselor sensibile la caldura, a pieselor calite si pentru operatii de ascutire a sculelor. Atunci
cand procesul de rectificare impune cerinte ridicate de precizie si ale calitatii suprafetei, intotdeauna se va
utiliza un corp abraziv ceramic. Pentru rectificarile interioare din industria rulmentilor, pentru o suprafata cat
mai buna cat si pentru a contracara generarea intensa de caldura se utilizeaza corpuri abrazive cu liant ceramic
impregnatein sulf.

Forme si dimensiuni

IRESES D=20-1065 mm
Cilindric plan 1 SR EN DxHxd H=4-300 mm
12413 D=6-406 mm
Gilindric plan ket Dxtxg | D=450-1100 mm
rger_llru " 1AC SR EN R H=17-50 mm
arbori coti 12413 d=127-304,8 mm
Cilindric plan IS0ES D=350-600 mm
cu alezaj 1T1 SREN DxHxd/ | H=125-300 mm
degajat 0 12413 dixh D=127-406,4 mm
45°
|S0525 "_}f , D=80-300 mm
Cilindric plan e ! H=8-15 mm
cu profil "G 1C ??45;1 ol DxHxd | 4-16-127 mm
h=0,5-3.2 mm
|S0O525 45° * d >
Cilindric plan e A D=80-300 mm
cu profil "C"_ 1CTP| SREN | . ) DxHxd H=8-15 mm
din 2 straturi 12413 A D; d=16-32 mm




Corpuri abrazive cu liant ceramic - forme si dimensiuni

Gilindric plan 150525 f D=8-1100 mm
pentru cai de 1CR SR EN DxHxd H=2-300 mm
rulare 12413 D=3-406 mm
D=150-600 mm
Cilindric plan 1SO525 H=4-20 mm
cu treapta DxHxd/ -
pentru ci 38CR SREN D1xh d=203-304.8 mm
de rulare 12413 D1=100-450 mm
h=5-10 mm
fe s D=100-500 mm
Gilindric inelar 2 SREN DB ‘HD’Gd H=30-100 mm
12413 xEx d=60-400 mm
D=350-600 mm
Gilindric cu o S50 dl H=60-100 mm
degajare 20 ' D/d1 xH/ | d=127-304,8 mm
conica SREN hxd d1=165-380 mm
12413 an) h=7-40 mm
D L4
d
L 130/124x18/8x70
tindic 130525 i 400/375x55/8x250
Cilindric |pelar 207 i BT X
cu degajare SREN ' D1xB 450/435x45/41x150
12413 ; 650/620%80/15%350
; B60/635x90/8x200
D1
D
D=100-250 mm
IS0525 =5-20 mm
Conic plan 3 = DxHxdi 4= 1‘% 2
SR EN D1xh =16-32 mm
12413 D1=30-125 mm
h=2-4 mm
By 150835 D=_100-400 mm
syt H=20-100 mm
conicitati 4 DxHxdl =
simetrice SREN D1xh d=16-127 mm
12413 D1=50-200 mm
h=6-12 mm
T D D=20-600 mm
Cilindric cu ,._CLL, H=16-100 mm
dogai 5 g BxHxd/ [ 46 152 4 mm
eqajare SREN EI d1 x H1 ;
12413 d1=13-380 mm
H1=10-60 mm
Dl 80x40x20 / 60x30
; 100x50x20 / 80x40
Oala =T BN D x H xd/ | 150x80x20 / 130 x 65
cilindrica SREN e N D1xH1 | 175%100x20 / 140x80
19413 R o e st 200x80x25 / 160x65
P 250x100x152.4 /
g 200x80
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Corpuri abrazive cu liant ceramic - forme si dimensiuni

D=16-900 mm
Cilindri 508 DxHxd Sl
ndric cu x Hx d=6-304.8 mm
scobituri 7 SR EN d1 x hi d1=6-600 mm
12413 h1=3-40 mm
D
o ISO525 d2 .
Cilindric s § O D=600-900 mm
cu scobituri 7E1 - " - “ Dx Hxdl | H=32-80 mm
el SREN : : d1xd2 x h| 4=203,2-304,8 mm
12413
D/DIxHxd/bxh
, I500E0 100/75x32%20/9x7
Oala conica B0, M | SREN 125/92x40%20/9x7
S o)y o 2 150/114x50x20/9,5x12
- | 250/200x140x76,2/27,5x38
- 250/200x140x100/27,5x38
= 350/300x125x76,2/40x30
Dxdi/d2xHhxdxbxs
D
2 75x30/20x8/6x13x4x2
1SO525 2 hr.. 90x42/30x8/6x13x4x1,5
Talsr g i 100x40/35x12/8x20%5x3
BN R N # R e o 125%43/40%14/9x20x6x3
o ) R w 150x60/50%15/10x20X7x3
| FRIN = 175xB0/60x%18/11x20x8x2
200x83/70x19/12x20x10x3
250x118/100x21/14x32x12x3
D
{d3) Dxdl/d2xHhxdxs
— =
Tolo o 12M1 180528 i ; 220x120/105x17/15x40x4
treapla si canal L % X Xalx
plas SR EN T B II 280x120/105x25/18x40x8
12413 !
L
1S0525
Segement 31 B =60-90 mm
drept SegA | SREN B x L xH L = 180-250 mm
12413 H =25-35 mm
o |
1S0525 ! B1 = 54-110 mm
Segment 31 ! B1xB2x B2 = 45-85 mm
trapezoidal SegB | SREN i LxH L = 80-160 mm
12413 H = 10-40 mm




Corpuri abrazive cu liant ceramic - forme si dimensiuni

B,
IS0O525
Seyment 3 ) | [ B1xB2x | 75x45x110x125x95
ey SegC| SREN LxRxr |75x45x150x160x139
convex 12413
ISO525
Pila de honuit 54 | _IC B = 3-16mm
cu secliune HON | SREN _ BxCxL| C=125-13mm
draptunghiulara A 12413 L L = 32-160mm
Pila de honuit - || Bepresanon
cu secliune 3 HON | op gn BxCxL| | - 35200mm
e B | 12413 T B
; ISO526
Pila manuala .-
cu sectiune - 90 Lxa | L= 100300 mm
patrata o PMA ??j? a=8-35 mm
’ :
Pila manuala -, o [R50 : L = 100-300 mm
cu sectiune Lxaxb | 8=840mm
dreptunghiular ’ PMB 91'*2‘45';' N b =8-20 mm
o . ISO525 -
Pila manuala ol q Lxbxbixh |228x12x 36 x 12,5
tip PMO
gresie S;\;Ef

La cererea beneficiarului se pot executa si alte sortimente, in afara celor prezentate in tabelul de mai sus.
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Corpuri abrazive cu liant ceramic - forme si dimensiuni

-
ISO 525 i D = 5-50mm
S 4 T H = 8-50mm
C"";ﬂ"fi; gian 527 | SREN Y DxH/SxL S = 3-8mm
12413 i L = 25-40mm
—1
A
—h-§-|—
O - S
Cilindric plan o i e
> P H=2-13mm
cu tja 52A-C ?? ﬁg ™ G DxH/SxL S-9 Gne
si butuc _Ii L = 25-40mm
Y
Sl
- D Ll
ISO 525 A &= ome
S . T H = 20-40mm
Cillndrcii-‘c_;omc 52E SREN v DxH/xSxL S = 3-8mm
cu tija 12413 I L = 25-40mm
=
Y
—ﬁé"‘—
le
ISO 525 D =5-26mm
Cilindro-sferic L H = 10-32mm
cu tij3 52D SREN DxH/SxL S = 3-6mm
12413 0 L = 25-40mm
-5
D =10-3Z2mm
o IS0 525 H = 10-40mm
Conic cu tija 52G DxH/SxL S = 3-6mm
SREN =
12413 L = 25-40mm
<D
- ISO 525 ' Vi o
: T s
Ogival cu tija y 52H DxH/SxL S = 3mm
S r L=25
12413 4 - esmm
1S4
150523 D = 13-32mm
Sferic cu tija 52) D/SxL S = 3-6mm
fiﬁg‘ L = 25-40mm

Pentru comenzi speciale corpurile abrazive cu tija se pot fabrica si cu alte dimensiuni de tije decat cele de

baza, prezentate in catalog.




Recomandari generale privind utilizarea corpurilor abrazive cu liant ceramic - Carbochim

Recomandarile se refera la parametrii obisnuiti de rectificare:
- adaos total de prelucrat -max.0,5 mm,

- viteza periferica —-40 m/s
- avans / trecere -max. 0,2 mm

1. Rectificare plana

- se recomanda corpuri abrazive formele: 1,5, 7, 2,6, 11,31SegA, 315egB si 315egC

Otel nealiat, netratat

Rezistents tractiune  <80Kgfimm- A IGH - e SUANLSMBY
Otel inalt aliat, netratat
i ) 2 33A4BKTV 33A46(1-K)7V 33A46(H-J)eVv

Rezistenig tractiune > 80Kgfimm
Otel inox (cu Ni-Cr cu structura
austenitica) netratat 90A54K7V 90A46(J-K)7V 90A46(1-J)aV
Otel inox (cu Ni-Cr cu structura
austenitica) tratat S0A54J7V 90A46(I-K)8Y 90A46(H-J)9v
O;e_luri rapide cu < 45 HRC 33A80(L-M)5V 33AB0(L-M)5Y 33A46(L-M)5V
Surin > 45 HRC S0AB0JTV 33ABOKSEY 33A54K5V
Fanta si fontd dura 33A46K7V 33A46K8V

21C54K7V 21C54K8Y
Stelit 22C54M7V 22C54L7V

33A54L8V 33 AS4K8V
Bronz, aluminiu gi aliajele acestora 33A46J8V 33A46J9V

21C54K8V 21C54K9V
Maleriale plastice 21C38J5V 21C30J5V

Olel nealial, netratal

33ABO(K-M)5V

33A46(K-M)5V

| Rezistenta tractiune qBDKgﬂmmz 33A(46-60)M5V
ALl i ! 2 33A60(K-M)5V 33A46(K- M)V
Rezistenta tractiune ~80Kgfimm (K-M) (K-M) 33A(46-60)(K-M)5V

Olel inox (cu Ni-Cr cu structura

austenitica) netratat 90A60(J-K)7V 90A46(K-L)8V Saroe SCiltEL iy
Olel inox (cu Ni-Cr cu structura :, .
austenitica) tratat 90AB0(J-K)7V 90A46(J-K)BY 90A3B(K-L)(8-9)V
dcgﬁi&ierapide cu <45 HRC 33A60(K-M)5V 33A46(K-L)5V 33A(46-60)(K-M)5V
>435 HRC 33ABOK5V 33AB0J5V 33A(46-60)(J-L)5V

Fonla si fonla dura 33A4BK5V 33A36KEV

21C54K5V 21C46K5V
Bronz, aluminiu si aliajele acestora 33A46J5V 33A46J5V

21C54K5V 21C54K5V

Marmura , roci naturale , beton si
mozaic

21C24M5V

21C24Q5V
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2. Rectificare cilindrica exterioara
- se recomanda corpuri abrazive formele: 1,5, 7 si 1T1

Otel nealiat, netratat

50A(46 - 60)(- P)5V

11(4660( -N)V

Otel nealiat, tratat

50A(48 -80)(K-L)5V

33A(46 -80)K4V

Otel aliat, netratat

33A(46-60)(L-0)5V

50A(46-60 M4V

Otel aliat, tratat

33A(54-80)(K-L)5V

50A(54- 80)KAV

Otel rapid
duritate pana la 63 HRC
duritate peste 63 HRC

33A(60- 80)(K- L)5V
33A(60 - 80)(J-K)5V

B50A(60- 80)(K-Ly4V
50A(60-80)(J-KV

Otel inox tratat

66A(54 - 60)K5Y

33AB0(K-L)4V

Otel inox netratat

B66ABOLSYV

21C60M4Y

Otel nitrurat

22C8014V

Aluminiu si aliaje bronz, alama si

21C(36 - 46)(K- L)5V

21C(54- B0)(K-M)5V

cupru
Fonta 22CB0K5V 33A60(K-L)5V
Carburi metalice 22CB0K7Y 22C60J4V
Cauciuc 33A(46- B0)H10V -

Stelit GEABOK4V -
Portelan 21C(46 - 60)L5V 21C36K4V

3. Rectificare cilindrica interioara
- se recomanda corpuri abrazive formele: 1, 5si 7

Otel necalit, Rezistenta tractiune 50A80L5V 50A60L5V 50A54K5V 50A46K5Y

50-120Kgf/mm®
Olel nealiat, 33A80K5V 33AB0K5V 33A54K5V 33A46J5V
calit pana la 63 HRC
| Otel inalt aliat, 90ABOKSV 90ABOKSV 90A54KEV 90A46J5V
tratat pana la 63 HRC
Oteluri rapide cu <63 HRC 33A80J5V 33A60J5V 3345415V 33A4615V
duritate > 63 HRC 66AB0J5V B6AB0J5V B6ABAI5V 66A46I5V
Otel nitrurat cu duritate 22C100K4V 22C80K4V 22C60J4V 220604V
> 63 HRC
Aliaje foarle dure 22C100J4V 22C8014V 2206014V 22C60H4Y
Otel inox, necalit 22C60J4V 22C54J4V 2204614V 22C4614V
Otel inox cu peste 12 % Cr , BBAB0JSY BBABOJEV B6A5415V 66A4615V
structura martesitica
92AB0J5V | 92AB0JSV _ 02A5415V - 92A4615V
S e 33A60J5V 33A60J5V 33A54 |15V 33A46 |15V
Fonta si fonta dura
21C60K5V 21CB0K5V 21C54J5V 21C4BJ5V
| Crom dur 90AB0J5V 90AB0J5V 90A5415V 90A46I5V
Bronz, aluminiu si aliajele 33A6015Y 33A60 I5V 33A54 |15V 33A46 15V
acestora 21C60J5V 21C60J5V 21C54.5V 21C46J5V
Bachelila i mase plastice 21CB0I5V 21C4815V 21C46I5V 21C36I5V




4. Ascutire scule
Se recomanda corpurile abrazive formele: 1, 1C, 1CTP, 3,5,6, 11, 12

Ascutire scule cu corpuri abrazive formele: 1 si 5

33A120J5V

<150
Scule din ofel 150 - 175 33A14B-0)(L-M)SV 33A100J5V
th ficlis SmiGiol ekl 200 - 250 33A54LEV 33A80K5V
>250 33A46K5V 33A80J5V
< 150 22C(46-60)(L-M)5V 22C12015V
Metale dure 150 - 200 22C54L5V 22C100K5V
250 - 300 22C46K5V 22C80K5V

Ascutire scule cu corpuri abrazive formele: 1C si 1CTP

125; 150

4,6,8

Fiaerastraie cu banda SyooMoy
175; 200 8,10, 13 33A6005V
Gater di liat gi fierastraie circul

s nlarest i bk 200; 250 8,10, 13 33A60MSV

Gater din otel rapid si inalt aliat 200; 250 8,10, 13 33AB0MSV
CrtEie i ot et ket et eapid 125; 150 6,8, 10 33A60(M-0)5V

ierastraie din olel inall aliat, olel rapi

utilizate Tn industria metalurgica 175; 200 §,10,13 33AB0M3V

250; 300 10, 13 33AGBO(K- M) 5V

Ascutire scule cu corpuri abrazive formele: 3 5i 12

33AB0K5V

de metal dur

100-125 33A60(K-M)5V
33A120.J5V
; : 33A60K5V

Seilie din ot rapd 150-175 33A48(J-M)5V
33A80J5V
33AB60J5V

200 33A46(1-K)5V
33A8015V
Scule echipale cu placule 22C80J45V
AR 100-125 22CE0I5V e

Freze echipéte cu placute

150-200 22CB0J5Y 22CB0JsY

Ascutire scule cu corpuri abrazive formele: 6 5i 11

33A60J5Y

33A12015V

Scule din otel rapid 50-125
33AB0K5V 33A100J5V
33AB0JTYV
Cutite si dalti din otel rapid 100-150 33AB0J8Y
J3A80K8V
Cutite de raboteza si freze conice Tl Ceallin BSREO
125-150 33A4645V 33A60K5V
<100 22 -K)5V
Soila Bchifate U it C60(J-K)5 22C100(1-J)5V
din metal dur 125-150 22C46(J-K)5V 22C80J5V
Cutite din metal dur 125-150 22CB0(H-1)5V E
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5. Rectificari Speciale
5.1 Rectificare arbori cotiti

- se recomanda corpuri abrazive formele: 1AC si 7E1 cu viteza periferica de 45-60 m/s

Arbori cotiti pentru automobhile

Rectificare paliere Otel 50A46(0-P)4V 50AB0(L-M)4V
Fonta 33A46(M-N)4V 33AB0(L-M)4V
Reclificare maneloane Otel 50A46M4aV S0AG0R4V
Font3 J3A46M4V J3A60K4V
Arbori cotiti pentru tractoare si autocamioane
Otel 50A4BN4V S0AT0L4AY
Hochfiesre pelliats 33A46M5V BBAGO(K-M)5V
: 50A46M4V 33A70L4V
Fonta
33A46M5V B66A60K5V
Otel 50A4EP4Y S50A70L4V
Rectificare manetoane 33A46M5V G6BAB0(L-M)5V
50A46M4Y 33A70L4V
Fonta
33A46M5V 66A60L5Y
5.2 Rectificare axe cu came
- sarecomanda corpuri abrazive forma: 1AC
Rectificare lagar Otel 50A46M4AV SOABO(K-L)4V
Fonta dura 33A46N4V S0AGO(K-L)4V
B INERNS GG Otel 50A46P4V 33A80K4V
Fonta dura 33A46P4V 33AT0K4Y
Rectificare fus Ol SIS0 18
Fonta 33A60K4V

5.3 Rectificare cilindrii

- se recomanda corpuri abrazive formele: 1 si 1AC

Cilindrii cromali dur 50AB0(K-L)5V BBA(B0-100)J4V
Cilindrii de laminare din otel manganos 33A24(N-0)5V 33A(60-80)(K-L)5V
Cilindril de hartie 33A60J10V 33A100110V
Cilindrii din cauciuc 33A46J10V 22C80J10V
Cilindrii acoperilj cu plaslic 33AB0K8Y 33A60K8Y
Cilindrii din grafit 22C20K5V -

5.4 Rectificare roti dintate

5.4.1 Rectificare roti pe masini de rectificat dupa sistemul MAAG

- se recomanda corpuri abrazive forma: 12M1

92A10015Y

92A8015V

92A6015V

Ofel rapid calit cu duritate > 64 HRC 92A4615V
Otel de scule inalt aliat calit, duritate > 64 HRC | 33A10015V 33A8015V 33A6015V 33A4615V
Otel calit (ex. 16 Mn Cr 15) S0A10045V 90A80J5V 92A60J5V 92A4BK5V
Ofel nitrurat cu duritate peste 63 HRC 22C10014V 22CB0I4V 22C60J4V 22C60J4V
Ofel cu rezistenta la tracliune pand la 120 kg/mm®|  66A100K5V 66A80J5V B6AB0K5Y 66A46J5V
Font3 cenusie si fontd durd 33A100K7V 33AB0JTV 33A60J5V 33A46J75V




5.4.2 Rectificare roti dintate pe masini de rectificat dupa sistemul NILES
- se recomanda corpuri abrazive formele: 3 5i 4

el e 33A10015V 33A8015V 33A46I5V
Otel clit (ex. 16 Mn Cr 15) 33A120H5V 33A70I5V 33A54J5V
S DALY IR et 22C100J4V 22C80K4V 22C60K4V
ok T;;’f;;?ﬁn‘? EmEoe 33A100K5Y 33A7O0K5V B6A54J5V
Fonta cenusie si fonta dura 33A100K7V 33AT0ITV 33A5407V

5.5. Superfinitie

- se recomanda corpuri abrazive formele: 1, 90PMA si 90PMB

Otel necalit cu rezistenta la tractiune< 70 kg/mm *

22C(400-800)14V

Olel obisnuil cu rezistenia la tractiune de aproximativ 100 kg/mm *

22C(400-800)H4V

Otel calit cu duritate < 63 HRC

22C(400-800)14V

Oftel calit cu duritate > 63 HRC

22C(400-800)H4V

Materiale cromate dur

33A(400-800)H5V-5

Fonta cenusie , fonta dura

22C(400-800)14V

Otel aliat pentru rulmenti (superfinisare cai de rulare )

33AB00ESY -S

22C800G5Y

5.6 Honuire
- se recomanda corpuri abrazive formele: 54HONA si 54HONB

50A(100-120)M5V-S

50A(80-120)N5V-S

Otel necdlit, cu rezistenta la Ebos
tractiune < 50 kg/mm’ Finitie 33A(240-400)L5V-S 33A(180-320)L5V-S
Otel necilit, cu rezistenta la Ebos 50A(120-180)L5V-S 50A(100-180)M5V-S
tractiune 50-70 kg/mm’ Finilie 22C(240-400)L5V 22C(180-320)L5V
Otel calt, cu rezistenta Ia Ebos 33A(120-180)LEV 33A(100-120)L5V
tractiune aprox. 100kg/mm’ Finitie 33A(280-400)L5V 33A(220-320)L5V
Otel aliat, cu duritatea Ebos 33A(150-180)K5V 33A(120-180)K5V
< 60 HRC Finitie 33A(280-400)K5V 33A(220-320)K5V
Otel aliat, cu duritatea Ebos 33A(150-220)K5V 33A(120-180)K5V
> 60 HRC Finitie 33A(280-400)K5V 33A(220-320)K5V
Otel nitrurat, inoxidabil si Ebos 22G(120-180)M5V 22C(80-120)M5V
SikcateR Finilie 22C(240-400)L5V 22C(220-320)L5V
Ebos 33A(180-240)K5V-S 33A(120-180)K5V-S
Materiale cromate Finitie 33A(360-500)K5V-S 33A(240-400)K5V-5
Finitie 21C(280-400)M5Y 21C(180-240)M5V
Fonta cenusie cu duritate Ebos 22C(120-180)M5V 22C(80-120)L5V
AsElalll Finitie 22C(280-400)M5V 22C(180-280)L5V
Bronz, alama, Finitie 21C(120-180)M5V 21C(100-150)M5V
aluminiu 3l aliaje Ebos 21C(280-400)L5V 21C(220-320)L5V
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Recomandari de alegere a granulatiei corpurilor abrazive cu lianti ceramici in functie de
rugozitatea obtinuta pe suprafata rectificata:

Nota:

1. Prezentele recomandari sunt orientative si sunt stabilite pentru regimuri de rectificare normale
(V=40 m/s; materiale=toate; regim rectificare mediu, adancime de rectificare / trecere - max. 0,1-0,2 mm)
2. Pentru aplicatii speciale va rugam sa transmiteti toate datele prevazute in planurile de operatii ale
procesului de rectificare, la CARBOCHIM S.A.

3. Pentru rugozitatea Rz se utilizeaza formula: Rz=4xRa

Reductii

Sunt destinate adaptdrii alezajului corpurilor abrazive la axul masinilor pe care se monteaza.

RV - Reductii pentru corpuri abrazive cu liant ceramic

== t

|
A

RV1310 13 10 4
RV1613 186 13 4
RV2013 20 15 4
RV2016 20 16 4
RV2520 25 20 4
RV3020 30 20 3,2
RV3220 32 20 D
RV3225 32 25 7]
RV5132 51 32 9
RV7651 78,2 51 9




Corpuri abrazive cu liant bachelitic- forme si dimensiuni

Corpurile abrazive cu liant bachelitic sunt produse fasonate alcatuite din granule abrazive inglobate
intr-un liant organic pe baza de rasini fenolice reticulate. Liantul contine materiale de adaos care ajuta la
racirea zonei de contact cu piesa de prelucrat si la indepartarea aschiei. Unele corpuri abrazive contin si
materiale care formeaza pori artificiali. Dupa cerintele aplicatiei si pentru cresterea rezistentei la viteza
periferica, corpurile abrazive cu liant bachelitic pot contine armaturi metalice, din fibra de sticla sau piulite
pentrufixare,

Corpurile abrazive cu liant bachelitic sunt adecvate pentru procesele de rectificare in care sunt
necesare indepartari masive de material.

Desi in multe aplicatii corpurile cu liant bachelitic sunt complementare corpurilor cu liant ceramic,
exista destule domenii in care acestea reprezinta singura alternativa, mai ales in domeniile unde
productivitatea este un parametru importantin proces (fabricarea rulmentilor, fabricarea arcurilor, etc.)

Forme si dimensiuni

E6045 D=80-1065 mm
Cilindric plan 1 BxHxd H=6-300 mm
z o o d=20-304,3 mm
Cilindric plan keQ520 D=300-800 mm
C: ale_ze;u 1T1 SR EN DxHxd/| H=100-300 mm
il 12413 dixh | d=127-406,4 mm
D
— 150525
Cilindric plan - D=350-600 mm
cu armaturi 109 SR EN DxHxd H=40-63 mm
metalice 12413 d:40-304,8 mm
D
1IS0525 |_fF ' 2
Cilindric plan T T D=500-600 mm
cu armaturi 110 DxHyxd| H=80 mm
metalice o - d=203,2-304,8 mm
45°
150525 “}. . D=125-300 mm
Cilindric plan T | H=4-18 mm
cu profil "C" 1c SREN | < DxHxd| §=127-127 mm
12413 1
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Corpuri abrazive cu liant bachelitic - forme si dimensiuni

Cilindric plan 150525 II RS g E D=180-508 mm
pentru céi de 1CR SR EN . DxHxd H=3,5-25 mm
rulare 12413 :d D d =32-3056 mm
L(B),
ISG8ES . D=180-660 mm
Cilindric inelar 2 SR EN i DxHxd H_=10-30[] mm
12413 4 | B <D/6 d=127-480 mm
. = D=750-915
D1 =750-
Cilindric plan 1HRs2s R th i D1=400-610
cu degajari 21 SREN A =60-
o Hh x d —g.
simetrice 12413 d=gﬂf.82—5508
L
Segment 31 i Bl b
L=150-180 mm
drept SegA SR EN Ik BxLxH ¥
1S0525 B1 = 80-100 mm
Segement 31 i) B1xB2 x B2 = 65-85 mm
trapezoidal SegB SREN LxH L= 150 mm
12413 H = 25-35 mm
D1
: , BOx40x20 / 60x30
; : : 100%50x20 / 80x40
150525 = g | \F 150x80x20 / 130 x 65
Dald 6 : i : DxHxd/ | 175x100x20 / 140x80
cilindrica SR EN R RRAICH I R D1xH1 | 200x80x25 / 160x65
12413 250x100x152 4 /
200x80
Oala dreapta B05do :
cu piulita 6GB SR EN i : 5 H DxHxM14/| 100 x 50 x M14/
incastrata 12413 B onc- BN Do R bxh 20x18
R
M
D
b
1S0525 e P
Oal4 conica 1 ) i 5 D/D1xH 2507200 x 140 x
SR EN A x dib x h 100/27,5 x 38
12413 .
D1
Qala qopl::é 180525
cu piulita 11GB H DID1xH x| 140/92 x 50 x M14/
incastrata SREN M14/bxh 20x 18
12413




Corpuri abrazive cu liant bachelitic - forme si dimensiuni

Qala conica 1IS0O525
cu placuta DID1 x H 110/90 x 55 x 22 2/
1BT1 | SREN xdbth 20x 12
12413
I D = 125-800mm
Cilindric plan H = 40-80mm
cu piulite =19-
incastrate s 1S0525 d =18-350mm
cu sau fara 36T
perfordri sau 373 SREN DxHxd Filet piulit
can_alle de 12413 M8, M10. M12,
it M16, M16x1,5
Cilindro-canic 1SO525
cu piulita 19 SR EN DxH/ 40 x 75/ M12x 20
incastrata 12413 M x B
180525 D = 25-40mm
Cilindric plan H = 20-50mm
cu tijg 52A SREN DXH/SXL G oaa
12413 L = 40mm

La cererea beneficiarului se pot executa si alte sortimente, in afara celor prezentate in tabelul de mai sus.
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Recomandari generale privid utilizarea corpurilor abrazive cu liant bachelitic-Carbochim
1. Rectificare

1.1 Rectificare plana
- se recomanda corpuri abrazive formele: 31SegA si 315egB

31SEGA  50x150x25 Pentru olel
- N 31SEGA 50A30L4B52 - utilizati corpuri din 11A
ectificare i
pland rectificare cu Pentru oteluri calite
sogray) SiSEaE 31SEGB  100x85x150x35 - utilizati corpuri din 33A

11A46M4B52 sau 50A

1.2 Rectificare plan paralela simultana
- se recomanda corpuri abrazive formele: 36T si 36P

38713 B00x80x301,5 T- cu piulite Incastrate

11A120M5B0RU

36P1 585x75x19,5 P- cu perforatii sau canale
paRr:gfg?ﬁﬁ ng:g . Masing de 33A60P4B2RU de racire,
inelelor gi rolelor de rectlﬁacfarle;glana 36T, 36P
rul_men;i, a arc-:arilor s?multané 36P10 7B65x76x355,6 Liantii sunt rezistenti la
saibelor si a bilelor 25AC200Q4B2 atacul lichidelor de racire.

Dimesiunile corpului

abraziv gi dispunerea
36T52 750x80x304,8 piulitelor sunt specifice
11A120M4BERU fiecarui tip de masina

1.3 Rectificare fara centre a barelor si bolturilor
- se recomanda corpuri abrazive forma: 1T1

171 500x250x304,8/308x55 Corp acliv
i Masina de
Rectificare fard centre a ; : o 11AB0N4B2
barelor si bollurilor rectificare fara 1T1
centre 1T1 300x250%127/130%55 Corp
11AB0R4B2 antrenare

1.4 Rectificarea cilindrilor de laminor
- se recomanda corpuri abrazive forma: 21

Pentru cilindrii din

Rectificarea Masina de 21-015/610x152/25x508 fonta dura utilizati 21C
cilindrilor de laminor rectificat cilindrii 21
pentru tabla de laminor 21C3615B0 Pentru cilindrii din otel

utilizati 33A si 11A




2. Polizare

2.1 Polizarea pieselor turnate
- se recomanda corpuri abrazive formele: 109si 110

109 -500x63x203,2
11A24Q5B90 Pentru 50m/s se
Polizarea pieselor Polizoe i piedests] 109, 110 109 -400x50x50.8 utilizeaza forma 109
turnate 11A24Q5B80 Pentru 63 m/s se
110-600x80x304,8 utilizeaza forma 110
11A16Q5B80

2.2 Polizarea pieselor sudate
- se recomanda corpuri abrazive formele: 11GB, 11BT1, 52A, 19

11GB 110/92x50x14/18
11A16P3B2
Pol 11GB, 11BT1-110/90x55x22 2/14 Pentru polizoarele
lzarea : ¥ 11A16R5B2 unghiulare obisnuite
ctirior Polizor de mana 11BT1, 52A-40x40/8x40 utilizati corpuri
52A,19 11A24Q4B0 cu piulita M14
19-40x75/12x20
11A24Q4B0

2.3 Polizarea sinelor si mecanismelor de cale ferata
- se recomanda corpuri abrazive formele: 1, 5, 37515

1-200x20x20
Corpuri abrazive Masgina mobila b 5-2551?22:2(3545 19g0x13
pentru polizarea pentru palizat 11A14Q4B2
caii ferate cale feratd 37515 37515-150x70x57 Prezinla 4 piulite
11A16Q4B2 Tncastrate

2.4 Polizari diverse in atelierele mecanice
- se recomanda corpuri abrazive forma: 1

1-150x25%x20
P"%:fi‘}'e‘fg;“ Bl e hike 1 11AG0P5BI0 Pentru oteluri
mecanice 1-150x25x20 obisnuite
11A36N5B20

2.5 Polizarea lingotierelor
- se recomanda corpuri abrazive forma: 109

108-350x50x50,8

Polizare
_ Polizare . : 55AC12R2B2 Armate cu
oS & Polizor mobil 109 109-300x32x30 inel metalic

55AC12R2B90
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3. Ascutire

3.1 Ascu;iréa panzelor de fierastrau
- se recomanda corpuri abrazive forma: 1 si 1C

Ascutirea panzelor
de fierastrau

Masina de ascuiit
panze de fierastrau

1-125x6x12,7
53A5484B2
1C-150x6x20
50A60T3B0O
1-300x8x32
33A80Q4BZRU

Pentru panze
obisnuite utilizati
duritati Q-T.
Pentru panze cu
stelit utilizatj
duritati L-N

3.2 Ascutirea cutitelor de ghilotina
- se recomanda corpuri abrazive formele: 2, 6 5i 37518

Ascutirea cutitelor
de ghiloting

Masina de ascutjt
cutite plane

2-200x80x160
33A54J6BORU

2,5 6-200xB0x25/160x65
37518 33A54J6BORU

33A46H6EB2

37518-255x100x205

Pentru cutitele
din otel

3.3 Taierea din plin a canalelor de burghie si tarozi si detalonarea acestora
- se recomanda corpuri abrazive forma: 1CR

Taierea din plin a
canalelor la
burghie si tarozi

Masina de taiat
canale

1CR-450x6,3x203,2

1CR 91AC1000Q3B2

Grosimea corpului
abraziv se executd
in toleranle precise

4. Prelucrarea pardoselilor

4.1 Prelucrarea pardoselilor cu masini mobile
- se recomanda corpuri abrazive formele: 1, 3758 si 37515

Prelucrarea

pardoselilor

din beton si
epoxi

Masina mobila

1 1-400x40x207
21C16N6B0

3788
21C24P4B2

37815

21C24Q4B0
11A24Q4B2

3758-255x85x145

37515-150x70x57

Se executa in general
din material abraziv 21C
dar pentru indeparlarea

laptelui de ciment se

utilizeaza 11A

4.2 Prelucrarea pardoselilor cu masini de mana
- se recomanda corpuri abrazive formele: 11BT1, 11GB1 5i 6GB

Prelucrarea

pardoselilor

din beton si
epoxi

MBT1

Masina de mana 11GB

11GB-110/92x50x14/18
21C16N4B0
11BT1-110/90x55x22,2/12
21C2404B2
6GB-100x50x14/20x18
21C60N4B0

Se executa in general
din material abraziv 21C
dar peniru indepartarea

laptelui de ciment se
utilizeaz3 11A




Sunt corpuri abrazive cu liant mineral destinate prelucrarii materialelor sensibile la caldura.
Principalele domenii de utilizare sunt:

- prelucrarea pilelor;

- prelucrarea cutitelor din inox;

- prelucrarea fetelor panzelor de gater;

- prelucrarea cu segmenti a suprafetelor din beton, compozit si roci ornamentale;
- prelucrarea capetelor de arcuri groase

Corpurile abrazive cu liant magnezitic- form

si dimensiuni

- echiparea masinilor de decorticat sau macinat in industria alimentara

Corpurile abrazive cu liant magnezitic sunt destinate utilizarii in mediu umed.
Viteza perfericd maxim admisa pentru corpurile cu liant magnezitic este de 25m/s pana la diametre de

1000 mm si de 16m/s la diametre mai mari.

Forme si dimensiuni

D=300-350 mm
Cilindric plan 1 i DxHxd H=20-80 mm
; d=127 mm
d
D
D=1200-1700 mm
Cilindric plan i
o 111 DxHxd H=180-300 mm
ou armatur & d=300-550 mm
Cilindric : B D=450-600 mm
i:‘llelarI 2 : = :CI DxHxd H=125:150 mm
.—.g d=304,8; 390 mm
=4 D=290-710 mm
; H=80-150 mm
Inelar cu 2o i DxHxd/ d=190-400 mm
evazare conica : D1xa D1=312-715 mm
; =20-45°
Dl
100x60x55
Segment
inﬁicaré é S19” H BxCxH 85x78x50
tip 1
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i B =120 mm
Selgir:iz!:’_hp S0 c BxCxH | C=45mm
- L =65 mm
Segment
inimioara 821+ BxGx Box78x50x18
lip 2 Hxd
Segment ti B =100 mm
'g?ankfun'!) sz2* BxCxH g . ;go mm
= mm

La cererea beneficiarului se pot executa si alte sortimente in afara celor prezentate in tabelul de mai sus.

*Notarea granulatiei segmentilor S19, 520 5i S21:

20 36 100 180

**Notarea granulatiei segmentilor 522:

00 0 1 2

24 60 120 220

280

400

500




Corpuri abrazive cu liant elastic- forme si dimensiuni

Corpurile abrazive cu liant elastic sunt produse fasonate alcatuite din granule abrazive inglobate in
liant poliuretanic, epoxidic sau poliesteric. Prin polizare cu astfel de corpuri se obtin, datorita elasticitatii
matriciide liant, calitati foarte bune ale suprafetelor.

Domeniile de utilizare sunt foarte diverse, de la slefuirea decorativa la rectificarea de precizie, finitie si
superfinitie. O aplicatie importanta este rectificarea fara centre (cu corpuri de antrenare si corpuride finitie).

Viteza periferica maxim admisa pentru aceste corpuri abrazive depinde de tipul liantului elastic si
este de maxim 35m/s.

Forme si dimensiuni

: B
(K : D = 80-900mm
Cilindric plan 1 SREN i DxHxd H = 8-300mm
iy ; d = 20-304,8mm
d
D
Cilindric plan 2t o \ D = 250-660mm
cu alezaj 1T - DxHxd/ H = 100-300mm
degajat g ! dixn | d=127-304.8mm
.
DI
g ; 80x40x20 / 60x30
ISO525 = HA 100x50x20 / B0x40
o o= B € DxHxd/ |150x80x20/ 130x65
Oala cilindrica 6 SREN e AR D1xH1 [175x100x112/140x80
12413 | 200x80x25 / 160x65
3 250x100x152/200x80
n
1S0525 TRl i D = 25-40mm
Cilindric plan i . DxH/ H = 20-50mm
cu ﬂjé 52A SR EN al b Tw SxL S =6-8mm
12413 ] A L = 40mm
D= 20mm
iy P B, d =6mm
Cilindric SR EN «» L DxH/ H = 40mm
o tia 52813 | 12413 i v SxL h1 = 20mm
special | = S = 6mm
v T L =40mm

La cererea beneficiarului se pot executa si alte sortimente in afara celor prezentate in tabelul de mai sus.
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Corpuri abrazive cu liant elastic - recomandari generale

Recomandari generale privind utilizarea corpurilor abrazive cu liant elastic - Carbochim

1T1 c de finiti
_ ‘ 660x254x406.4/409x55 aip 2o Jnke
Rectificarea fara Masina de 50A280QE21 pentru bare
cenlre a barelor rectificare 1T1
trase calibrate fara centre 1T1
406x254x280/283x55 Sl
11AB0REQ1
) ; Masini 1 - 125x8x22.2 Magina de mana
Indepartarea stratului de mana, 31C100KE35 max. 35 m/s
metalic de pe sticla masini Tn 1 52813
LOW-E coordonate 52513 - 20x40/6x40 Masina de mana
21C100KE35 sau in coordonate
Rectificarea sferelor ?‘ﬁipg de 6 - 45x60x20/28x48
de robineti bl 6 21C80QE17
cu brosa
Palizare de 1 - 150x20x20
i banc, masini -
elzar s 1 22C150QE35
Prelucrarea marginii Polizar cu 1 - 300x32x32
lentilelor piedestal 1 21C80QE17

B




Reguli privind siguranta in exploatare

Pentru exploatarea in conditii de siguranta a corpurilor abrazive utilizate in miscarea de rotatie, trebuie
respectate urmatoarele cerinte, conform cu standardul SR EN 12413:

- utilizatorul trebuie sa verifice integritatea corpului abraziv prin inspectie vizuald. Daca acesta prezinta
fisuri, stirbituri sau alte defecte mecanice, se interzice utilizarea lui.

- utilizatorul va manipula corpurile abrazive cu grija tinand cont de faptul ca sunt produse fragile.

Acestea nu se vor tranti sau lovi.

Se interzice manipularea corpurilor abrazive prin rostogolire, cu exceptia cazurilor in care exista o suprafata
special amenajata, cu covor de cauciuc.

- utilizatorul trebuie sa se asigure ca turatia masinii sau viteza periferica a utilajului pe care urmeaza sa fie
folosit corpul abraziv este mai mica sau egald cu turatia sau viteza periferica inscriptionata pe corpul
abraziv.

Nu se vor depasi vitezele periferice maxime de lucru marcate pe corpul abraziv!

- utilizatorul trebuie sa verifice corpurile abrazive cu liant ceramic la sunet in felul urmator: se suspenda
corpul abraziv de alezaj si se loveste cu un ciocan de plastic sau de lemn in doua locuri dispuse simetric
fata de verticald. Sunetul trebuie sa fie cristalin si similar pentru ambele lovituri. Daca sunetul este infundat
(sau dogit) corpul abraziv poate fi suspect de fisura si trebuie verificat prin incercare la viteza, conform
standardului.

- inainte de montarea corpurilor abrazive, utilizatorul trebuie sa se asigure ca utilajul pe care acestea vor fi
utilizate este in stare de functionare si toate elementele de siguranta (aparatori, limitatori electrici, sisteme
de oprire de urgenta ) sunt functionale.

- la montarea corpurilor abrazive pe masini de rectificat utilizatorul trebuie sa respecte urmatoarele: intre
flansele masinii si corpul abraziv se vor intercala flansele de carton furnizate impreuna cu corpul abraziv.
Latimea garniturii de carton trebuie sa acopere intreaga suprafata inelara de strangere a flanselor si sa
depaseasca circumferinta acestora cu 1-2 mm.

Dupa montare ansamblul format din flansa metalica si corpul abraziv trebuie in mod obligatoriu echilibrat
cu ajutorul dispozitivului din dotarea cu accesorii a masinii de rectificat.

- la montarea pe polizoare fixe se vor utiliza obligatoriu flansele de carton livrate cu corpul abraziv.

Corpul abraziv trebuie montat cu semnul simbolizand partea mai usoara in jos (o linie sau sageata trasata
radial pe suprafata plana ).

- utilizatorul trebuie sa stabileasca regimuri de aschiere si racire care nu suprasolicita inutil corpul abraziv.
Corpul abraziv trebuie ales corespunzator operatiei. Daca exista cerinte speciale privind materialele
rectificate, regimul de aschiere, lichidele de racire, se vor solicita recomandari privind specificatia optima
de la producator.

- utilizatorul trebuie sa asigure o ventilatie corespunzatoare a locului de munca pentru eliminarea
pulberilor, vaporilor si fumului rezultat in procesul de aschiere.

Deseurile rezultate in urma utilizarii corpurilor abrazive nu afecteaza mediul, ele nu sunt toxice si sunt
biodegradabile.

Pot fi depozitate sau ingropate in conditii normale. Se pot utiliza si ca material de adaos la fabricarea
caramizilor sau betoanelor refractare.

A se utiliza protectie auditiva A se utiliza o masca de protectie |

A se utiliza pratectie oculara A se utiliza manusi
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