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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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