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Generalitati

Corpurile abrazive sunt scule aschietoare, formate din cristale dure, cu un numar mare de muchii
taietoare. Aceste cristale sunt legate intre ele cu ajutorul liantilor, forméand produse de variate forme i
dimensiuni. Elementul activ in corpul abraziv este granula abraziva, liantul avand doar rolul de a lega
granulele. Corpurile abrazive sunt scule de precizie utilizate pentru rectificarea si finisarea materialelor.
Dupa natura liantului, distingem 3 mari grupe de corpuri abrazive, in profilul de fabricatie al S.C.
CarbochimS.A.:

corpuri abrazive cu liant ceramic
corpuri abrazive cu liant de bachelita

corpuri abrazive cu liant de magnezita

RECOMANDARIPENTRUALEGEREA
UNUICORPABRAZIV OPTIM

Calitatea suprafetei obtinute in urma procesului de rectificare, depinde de urmatorii factori:

1. Corpul abraziv - caracterizat prin material abraziv, granulatie, duritate, structura, tip liant.

2. Parametrii rectificarii - avans de trecere, de patrundere, viteza periferica a corpului abraziv,
viteza periferica a piesei, lichidul de racire.

3. Masina de rectificat - tip constructiv, stare de uzura, reglaje.

4. Experienta siindemanarea muncitorului.

MODUL DE NOTARE A UNUI CORP ABRAZIV

Denumire comerciala

Viteza periferica de lucru
in cazul prelucrarilor
manuale

Viteza periferica de lucru
in cazul prelucrarilor
mecanizate

RBOAR
s

man. mec.
Vmax. 30 m/s Vmax. 35 m/s
3270 rot/min 3800 rot/min

1 175 x 20 x 20 11A3607V/

Forma corpului
abraziv

Tip liant

Structura

Duritate

Granulatie

Tip material abraziv

Dimensiunile
corpului abraziv




PRINCIPII DE CARE TREBUIE TINUT CONTINALEGEREAC.A.

in functie de granulele abrazive:

- Electrocorindon - pentru oteluri.

- Carbura de siliciu - pentru fonta, materiale neferoase si nemetalice.

- Granulatie fina - pentru materiale dure si fragile, la operatii de finitie cu adaosuri mici.

- Granulatie groba - pentru materiale moi si ductile, la operatii de ebosare rapida cu adaosuri mari.

- Duritate mare a C.A. - pentru materiale moi. In general la rectificarea cu lichid de racire, impiedicand
aparitia arsurilor.

- Duritate mica a C.A. - pentru materiale tari. Se indica in general rectificare uscata si structura deschisa
a corpului abraziv.

Influenta suprafetei de contact - piesa - C.A.
- Granulatie groba pentru suprafata de contact mare.
- Granulatie fina pentru suprafata de contact mica.
- Cu céat suprafata de contact va fi mai mica, cu atat C.A. vafimaidur.
Pentru suprafete de contact mici sau profilate se recomanda structuri inchise.
Pentru suprafete de contact mari, se recomanda C.A. cu structuri deschise (poroase).

in functie de clasa de precizie impusa de operatia de rectificare se face alegerea materialului abraziv:

- Rectificari de inalta precizie = electrocorindon nobil alb si roz.

- Rectificari de precizie medie = electrocorindon normal si semifriabil.

- Rectificarea materialelor metalice si nemetalice cu rezistenta scazuta la tractiune = carbura de
siliciu neagra si verde.

Corpurile abrazive de duritate mare se utilizeaza pe masini de putere mare.

Materiale abrazive utilizate de Societatea noastra la fabricarea produselor abrazive:

Electrocorindon normal - 11A. Este un material cu continut ridicat de Al203, de culoare bruna,
tenacitate ridicata, fiind recomandat pentru rectificarea materialelor cu rezistenta la intindere ridicata, cum ar fi
otelurile obignuite; se recomanda de asemenea la operatii de degrosare pe masini de putere mare.

Electrocorindon nobil alb - 33A. Este un electrocorindon de Tnalta puritate, dur, friabil, cu muchii relativ
ascutite, recomandat la rectificarea otelurilor calite, inalt aliate, oteluri rapide si inoxidabile.

Electrocorindon semifriabil - 41A. Este un electrocorindon dur, brun roscat, cu muchii ascutite,
recomandat pentru oteluri calite si oteluri sensibile la caldura, la rectificari de precizie, rectificari axe cu came,
arbori cotiti i rectificari fara centre.

Electrocorindon nobil roz - 66A. Este un electrocorindon superior, cu continut ridicat de Al203 si cu
0,25% Cr203. Acest adaos ii confera proprietati de agchiere deosebite si duritate mare. Muchiile sunt mai putin
casante ca si la 33A, dar are rezistentd mai mare la socuri mecanice. Se recomanda la rectificarea otelurilor
fnalt aliate, inoxidabile, Tnainte si dupa tratament termic.

Carbura de siliciu neagra - 21C. Este un material abraziv foarte dur dar friabil, cu continut ridicat de SiC
si muchii ascutite. Se recomanda la rectificarea materialelor metalice si nemetalice cu rezistenta la tractiune
scazuta, cum ar fi: fonta, alama, cupru, aluminiu, pietre, roci, portelan.

Carbura de siliciu verde - 22C. Este un material abraziv foarte dur gi casant, cu muchii ascutite,
recomandat in mod deosebit la rectificarea carburilor metalice, a sticlei, ceramicii si fontei.

Electrorubin - 77A. Este un electrocorindon superior cu continut ridicat de Al203 si cu aproximativ 2,5%
Cr203. Este utilizat in general la corpuri abrazive speciale.



Societatea noastra executa si corpuri abrazive din amestec de granule abrazive cum ar fi:

50% 11A + 50% 33A = 50A 75% 11A + 25% 21C = 55AC 75% 33A + 25% 22C = 64AC
80% 11A + 20% 33A = 51A 25% 11A +75% 21C = 25AC 75% 33A + 25% 11A=69A
50% 11A + 50% 66A = 55A 50% 33A + 50% 66A = 90A 50% 21C + 50% 22C = 50C

50% 11A + 50% 21C = 50AC

50% 33A + 50% 21C = 60AC

90% 11A + 10% 21C = 54AC

75% 33A + 25% 21C = 63AC

GRANULATII

Granulatia simbolizeaza marimea medie a granulelor abrazive, si este notatd cu un numar. In Romania
se practica 2 sisteme de notare: sistem metric STAS 1573/76 si sistem FEPA (Federatia Europeana a

Producatorilor de Abrazive).

Prezentam mai jos corespondenta aproximativa

intre cele 2 sisteme de notare:

Clasificarea granulatiilor dupa marimea lor

Numarul de granulatie dupa sistemul Gr - . . -
; obe Medii Fine Micropulberi
metric (STAS 1573/76) toli (FEPA) P
250 8 250/8 40/46  10/120 M 40/280
fgg 12 200/10 32/54 8/150 M 28/320
125 16 160/12 25/60 6/180 M 20/400
80 24 125/16 20/70 5/220 M 14/500
63 30 100/20 16/80 4/240 M 10/600
o0 36 80/24 14/100 M 7/800
40 46 63/30 M 5/1000
32 >4 50/36
25 60
20 70
16 80
12 100
10 120
8 150 La alegerea granulatiei unui corp abraziv trebuie
6 180 respectate urmatoarele reguli:
5 220 - granulatii grobe - se utilizeazd in cazul
4 230: 240 operatiilor de degrosare, pentru piese mari, materiale
M 40 280: 300 moi gi suprafete de contact mari;
M 28 320: 360 - graptll.a;u fllne.- seA utilizeaza pgntru obtinerea
unei rugozitati mai mici, in cazul unei suprafete de
M 20 400 L . , ’
contact mai reduse din materiale dure.
M 14 500 Alegerea granulatiei trebuie sa tina seama si de
M 10 600; 700 tipul suprafetei de rectificat. in cazul unei rectificari
M7 800 profilate, se impun granulatii mai fine decat in cazul
M5 1000; 1200 rectificarii suprafetelor plane.




DURITATE

Prin definitie, duritatea unui corp abraziv reprezinta rezistenta pe care o opun granulele abrazive la
smulgerea lor din corpul abraziv.

In procesul rectificarii, muchiile granulelor se rotunjesc, apar forte mari care fac ca granulele sa se
desprinda, si astfel alte granule cu muchiiintacte, continua procesul de aschiere.

Acest fenomen este numit autoascutire.

In general pentru o cat mai buna ascutire, ar fi de preferat sa se lucreze cu corpuri abrazive moi. Pe de alta
parte pentru a evita un consum exagerat de corpuri abrazive, este convenabil sa se lucreze cu C.A. mai tari.
Alegerea duritatii va trebui sa fie un optim intre aceste doua alternative.

Duritatea se simbolizeaza cu o litera, iar dupa gradul de duritate, C.A. se impart in urmatoarele grupe:

-foarte moi: E, F, G.

-moi:H, |, J,K.

-medii: L, M, N, O.

-dure:P,Q, R.

-superdure: Z.

STRUCTURA

Structura unui corp abraziv exprima raportul procentual dintre volumele de granule abrazive, liant si pori.

Structura corpului abraziv se noteaza cu cifredela1la12.

Odata cu cresterea cifrei, se indica un produs mai poros.

Structurile obisnuite se fabrica intre 3-10.

Structura standard este 5.

3-4 (structuriinchise) - recomandate in cazul in care se doreste mentinerea profilului corpului abraziv.

6,7,8,9,10, 11,12 (structuri deschise) - recomandate pentru evitarea supraincalzirii piesei, rectificarea
plana a materialelor sensibile la caldura si la rectificarea unor materiale fibroase (cauciuc silemn).

VITEZA PERIFERICA DE LUCRU

Viteza periferica de lucru este un parametru important cu influenta directa asupra calitatii rectificarii.

in general, vitezele periferice de lucru se incadreaza in gama 15-60 m/s. O vitezd marita imbunatateste
calitatea rectificarii, chiar in conditiile unei granulatii mai grobe. Spre exemplu o rectificare realizata in mod
curent cu granulatia 60, poate fi realizata in conditiile maririi vitezei de lucru gi cu granulatia 46.

De asemenea, prin sporirea vitezei de lucru, se poate suplini si lipsa unui corp abraziv cu duritate mai
mare. Spre exemplu, lucrand cu un C.A. in duritate L si sporind viteza de lucru, se realizeaza comportarea unui
C.A. cuduritate M.



Corpuri abrazive cu liant ceramic

Corpurile abrazive cu liant ceramic, sunt scule utilizate in general la rectificari de mare precizie. Cu liantul

ceramic se pot realiza mai usor gradele de duritate.

Liantul ceramic confera C.A. refractaritate si rezistenta mecanica maibuna.
C.A. cu liant ceramic lucreaza in general in gama de viteze periferice 25-35 m/s, exceptie fac C.A.

speciale (rectificare cai de rulare rulmenti), care lucreaza la 60 m/s.

PRINCIPALELE CORPURIABRAZIVE CU LIANT CERAMIC

FABRICATE DE S.C. CARBOCHIM S.A.

. i Standard " a
Denumire ?:'mbcl' sau Schita Notare | eEmmE
orméd| normai dimensionala
D=20-900 mm
Cilindric plan 1 601 DxHxd H=4-300 mm
d=2-406 mm
D=80-300 mm
H=8-15
Plan cu profil"C" | 1C | 603 DxHxd d4=16-12.7 mm
h=0-3,2 mm
o d
o 45 ! D=80-300 mm
Plan cu prOfII C 1CTP 603 i o : S, II DxHxd H=8-15 mm
din 2 straturi S - —__ d=16-32 mm
D!
D=150-600 mm
Cilindric plan cu H=10-50 mm
treapta pentru 38CR | SF-102 DxHxd/D1xh | d=203-304,8 mm
cai de rulare D1=100-450 mm
h=5-10 mm
Cilindric plan of e D=5-1100 mm
pentru Cél de 1CR SF'102 i : d D X H X d H—2'3OO mm
rulare - D d=2-406 mm




Corpuri abrazive cu liant ceramic

. Simbol| Standard iex Gama
Denumire |0 <l 2 hormat Schita Notare dimensionali
(B)
; D=100-500 mm
Gilindric inelar 2 SF-106 : DBXSHD)/( 6 | H=30-100 mm
d d=60-400 mm
D
D
d
: 130/124x18/8x70
Gilindric inelar ; 400/375x55/8x250
ol Goatare 207 | SF-106 ; D/D1 x H/B x d |450/435x45/41x150
94 ; 650/620x80/15x350
; 660/635x90/8x200
D1
D
D=100-250 mm
— H=5-20 mm
Conic plan 3 603 & DxHxd/D1xh| d=16-32 mm
D1=30-125 mm
h=2-4 mm
D1
D=100-400 mm
_ H=20-100 mm
P'ansif;‘ e‘;ﬁgg"tat" 4 603 DxHxd/D1xh| d=16-127 mm
D1=50-200 mm
h=6-12 mm
(:?1 D=20-600 mm
Cilindric cu 5 SR e 7 =S T D x H x d/d1 x H1 Tg?_;g?tmm
deqgaiare - e i Hee X Hx X =6-152,4 mm
94 601-3 d1=13-380 mm
H1=10-60 mm
D x Hx d /D1xH1
D1
; ; " 80 x 40 x 20 / 60 x 30
N mad B R N AN & 100x 50 x 20 / 80 x40
LT’I 175x 100 x 112 /140 x 80
5 200x 80 x 25 /160x65
250 x 100 x 152,4 / 200 x 80




Corpuri abrazive cu liant ceramic

Simbol Standard
sau
norma1l

Denumire Forma

Gama

Notare . . o
dimensionala

Cilindric cu 7

scobituri 601

D=16-1100 mm
H=6-160 mm
d=6-304,8 mm
d1=6-600 mm
h1=3-40 mm

D x H x d/d1 x h1

Oala conica 11 605

D/D1xHxd/bxh

100/ 75x 32x 20 / 9 x 7
125/ 92x 40x 20 / 9 x 7
150/114x 50x 20 / 9,5x12
250/200x140x 76,2/27,5x 38
250/200 x 140 x 100 /27,5x 38
350/300x125x 76,2/40 x30

Dxd1/d2xH/hxdxbxs

Taler 12A | 604

30/20 x 8/6 x13x 4x2
42/30 x 8/6 x13x 4x1,5
40/35 x12/8 x20x 5x3
43/40 x14/9 x20x 6x3
60/50 x15/10x20x 7x3
175 x 60/60 x18/11x20x 8x2
200 x 83/70 x19/12x20x10x3
250 x 118/100 x 21/14 x 32 x 12 x 3

75 x
90 x
100 x
125 x
150 x

Taler cu

treapta si canal 12M1

604

Dxd1/d2xH/hxdxs

A

220 x 120/105x 17/15x 40 x 4
280 x 120/105 x 25/18 x 40 x 8

Cilindric cu

degajare conica 20

D=350-600 mm
H=60-100 mm
d=127-304,8 mm
d1=165-380 mm
h=7-40 mm

DxHxd/d1xh

31 SR

Segment drept SegA| 3639

B=60-90 mm
L=180-250 mm
H=25-35 mm

BxLxH
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Corpuri abrazive cu liant ceramic

Standard Schits Not Gama
Denumire |Forma| sau chita otare . . <
normai dimensionala
o
i B1=54-110 mm
31 SR i B2=45-85 mm
S t
/ ! \ . H=10-40 mm
| B1 |
| BxLxHxR
4
Segment convex| 31 i
SegAR é 287 X 153 X 55 X 240
i H
gl
Pila manuala cu | 90 L L=100-300 mm
sectiune patrata | PMA 7284 Lxa a=8-35 mm
®©
a
Pila manuala 90 3 L=100-300 mm
cu sectiune PMB 7284 Lxaxb a=8-40 mm
dreptunghiulara bI b=8-20 mm
a
L Lxbxb1lxh
Pila normal& Psli/(ljo 7284 -Qq/ e =
rombica Q'_\ 228 x12x36x 12,5
! L s
Pila manuala 20 ofE — T [T
cu maner PMU Lxd 180 x 16

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

sus




Corpuri abrazive cu liant ceramic

11

L2

AY
YA

: _|Standard Schits Gama
Denumire [Forma Sau il MELE dimensionala
- D >
I“ D=5-50
Corp abraziv cu H=8-50
tija clindric drept | 92A | SF-101 ' DxHxSxL | s-33
- L=25-40
y
- S -
- b ,
A D=10-50
Corp abraziv cu ' H=2-13
tija forma disc 52AC | SF-101 N DxHxSxL S=3-6
— L=25-40
y
> S -
- D >
|
- D=8-50
Corp abraziv cu H=20-40
t|Jé formé ConiCé 52E SF'101 }{ D X H X S X L S=3-8
— L=25-40
y
- S -
- D >
@}
Corp abraziv cu T EH):?OZ-SZ
tija forma 52D | SF-101 I DxHxSxL S=3.6
" . _ .~ \ e
cilindrico-sferica B L=25-40
/
> S -
A <D»
T D=10-32
Corp abraziv cu H=10-40
tija forma conica 52G | SF-101 1 DxHxSxL S=3-6

I
N
g
N
o
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Corpuri abrazive cu liant ceramic

D=5-8
Corp abraziv cu H=10
tija forma ogivala 52H | SF-101 DxHxSxL 5=3
L=25
. D=6-32
Corp abraziv cu
o = .~ | 52J | SF-101 DxSxL S=3-6
tija forma sferica L=25-40
Corp sz | 54 :
c : HON | SF-101 BxCxL C=2,5-13
u sectiune A IC L=32-160
dreptunghiulara I
B
Corp abraziv tip 54
piléd de honuit L B=C=3-20
cu sectiune HgN SF-101 BxCxL L=35-200
patrata c
B

La cererea clientului, corpurile abrazive cu tija se pot fabrica si cu alte dimensiuni de tije, decat cele de
baza prezentate in catalog.




Corpuri abrazive cu liant de bachelita

Corpurile abrazive cu liant bachelitic au o structura mai putin poroasa, granulele abrazive fiind legate de
punti tenace si elastice de bachelitd modificata cu o gama largad de materiale de umplutura ce le confera

proprietati speciale de rezistenta mecanica ridicata si de taiere rece.

in general, corpurile abrazive cu liant bachelitic sunt armate cu insertii de tes&turi de sticla sau armaturi de

otel si pot fi utilizate si la viteze periferice mai ridicate (45 m/s).

PRINCIPALELE CORPURIABRAZIVE CULIANT
BACHELITIC FABRICATEDE S.C. CARBOCHIM S.A.

Standard Schit e Gami
Denumire |Forma| sau chita otare . . o
1 dimensionala
D=80-900 mm
Cilindric plan 1 601 DxHxd H=6-300 mm
d=20-304,8 mm
(B)
| AT 5 £ D6 D=180-660 mm
Cilindric inelar 2 SF-106 d ' DxHxd H=10-300 mm
B) d=127-480 mm
D
e : D=350-600 mm
armBton mtatos| 109 | 601 | DxHxd | H=40-63 mm
iR % - d=40-304,8 mm
(d2) d
(d1)
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Corpuri abrazive cu liant de bachelita

>
>

<
-¢

Standard Schits Not Gama
Denumire |Forma| sau chita otare . . <
normai dimensionala
D
: - D=500-600 mm
e i T H=80 mm
Cilindric plan cu | 44 | 601 | DxHxd  |d=203,2-304,8 mm
arméaturi metalice ! ™
i T
d
(d1)
L
B=80-90 mm
Segment 31 SR o
: BxLxH L=150-180 mm
dreptunghiular [SegA| 3639 H=25-32 mm
| =
B1=80-100 mm
31 SR 2 B2=65-85 mm
tg;e)grznoelggl SegB| 3639 Bz ] BIxB2xLxH 11 =150 mm
g H=25-35 mm
[\
I ! I
~ B1 1
- D Ll
D=25-40
Corp abraziv cu H=20-50
tija cilindric drept| 92A | SF-101 DxHxSxL | g-6.8
L=40
S

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

CORPURI ABRAZIVE CU PIULITE INCASTRATE (12372-85)

Corpurile abrazive cu piulite incastrate se utilizeaza pentru rectificarea pe ambele fete, pe masini de rectificare
duplex, in special pentru rectificarea simultana a doua suprafete plane, cu randamente de rectificare foarte

ridicate.

Aceste corpuri abrazive sunt des utilizate in industria automobilelor, aerospatiala, turnatorii gi a sculelor ca: arcuri,

piese de rulmenti, cuplaje electromagnetice, frane, supape.

in general, corpurile abrazive cu piulite incastrate sunt:
a).cilindrice plane - simbol 36T,

b). cilindrice plane cu perforari, canale sau gauri de racire - simbol 36P;

c).inelare - simbol 37S;
d).cilindrice cu degajare.




CILINDRIC PLAN CU PIULITE INCASTRATE - Forma 36T

15

Gama Numar si model piulita

Forma dimensionala Diametre dispunere piulite Piulite

DxHxd D, D, D, | D, d, d, d, d,
36T1 402x 50x 15 365 |210 X X 16M10 | 8M10 X X
36T5 502 x 50 x 254 431,8 [304,8 | x X 12M10 | 6M10 X X
36T6 502 x 63 x210 431,8 [304,8 | x X 12M10 | 6M10 X X
36T7 585 x 76 x 195 508 |[380,8 |285,5 x 14M10 | 7M10 | 7M10 X
36T8 600 x 60 x 304,8 500 X X X 12M12 X X X
36T10 600 x 76x 20 530 |370 210 | x |12M16x1,5/6M16x1,56M16x1,5| X
36T11 600 x 80 x 203,2 520 |280 X X 18M10 | 8M10 X X
36T12 600 x 76 x 203 530 |370 X X 12M16 | 6M16 X X
36T13 600 x 76 x 301,5 530 |370 X X 12M16 | 6M16 X X
36T18 765 x 76 x 304,8 673,12 558,8 |457,2| x 16M10 [12M10 |12M10 X
36T20 300x 65x 76,2 266,7 | 120,66| x X 6M10 3M10 X X
36T23 502x 76x 25 431,8 [304,8 (203,2({108 | 12M10 | 6M10 | 6M10 [3M10
36T26 585x 76x 19 508 |380,8 |285,5(133,3| 14M10 | 7M10 | 7M10 [3M10
36T28 765 x 85 x 330 673,1 | 558,8 |457,2| x 16M10 [12M10 |12M10 X
36T41 402x 50x 68 365 |210 X X 16M10 | 8M10 X X
36T43 450 x 150 x 260 316 X X X 12M10 X X X
36T45 125x 60x 55 92 X X X 3M 8 X X X
36T46 300x 50x120 220 X X X 3M12 X X X
36T47 125x 60x 55 92 X X X 4M 8 X X X
36T60 450 x 40x 150 409 235 X X 10M10 [10M10 X X
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CORP ABRAZIV CILINDRIC PLAN, CU PIULITE INCASTRATE $I PERFORARI
DE RACIRE - Forma 36P

H
Gama Numar si model piulita

Forma dimensionala Diametre dispunere piulite Piulite

DxHxd D, D, | b, | D, d, d, d, d,
36P1 585x76x 19 508 380,8 | 285,5(133,3 14M10| 7M10 | 7M10 |[3M10
36P2 585x76x 19 508 380,8 | 285,5|133,3 14M10| 7M10 | 7M10 [ 3M10
36P4 600 x 76 x 20 530 370 210 X 12M16| 6M16 | 6M16 X
36P5 600 x 76 x 50 530 370 210 X 12M16| 6M16 | 6M16 X
36P6 660 x45x 50 608 405 204 X 12M10| 6M10 | 6M10 X
36P9 765x76 x 25 673,1 |558,8 | 279,4 (107,95 15M10(12M10 | 8M10 | 3M10
36P10 765 x 76 x 355,6 673,1 |558,8 | 457,2 X 16M10|{12M10 [12M10 X
36P11 765x76 x 76 673,1 |558,8 | 457,2 |279,4 16M10{12M10 [12M10 |[8M10
36P12 765 x76 x 25 673,1 |558,8 | 457,2 |279,4 16M10(12M10 [12M10 |[8M10
36P18 765 x 50 x 254 673,1 |558,8 | 457,2 |279,4 16M10(12M10 [12M10 |[8M10
36P19 765x76 x 25 673,1 |558,8 | 457,2 |279,4 16M10(12M10 [12M10 |[8M10
36P20 580 x 70 x 302 457,2 | 356 508 X 6M10| 6M10 |12M10 X
36P21 900 x75x 50 820 670 430 |203 12M16|12M16 [12M16 | 6M16
36P23 600 x 76 x 20 530 370 210 X  [12M16x1,5(6M16x1,5|6M16x15] X
36P24 450 x 63 x 203,2 409 235 X X 10M10{10M10 X X
36P25 450 x 63 x 203,2 409 235 X X 10M10{10M10 X X
36P27 450 x 70 x 150 409 235 X X 10M10{10M10 X X




CORP CILINDRIC INELAR CU PIULITE INCASTRATE - Forma 37S

S

A

.Y

A4
A

\4

A

\4
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37351
37S3
37S5
3756
3758
37S9
37510
37515
37516

402 x 80 x 301,5
408 x 125 x 290
502 x 76 x 356
510 x 50 x 406
255 x 85x 145
450 x 90 x 304,8
765 x 76 x 520
150x 70x 57
406 x 140 x 304,8

365
348
431,8
457,2
200
374,65
673,1
90
374,65

16M10
8M10
12M10
12M10
4M12
10M10
16M10
4M8
8W3/8
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CILINDRIC CU DEGAJARE (CORPURI ABRAZIVE OALA) - Form 6ST

A

A

A

v

A

A4

6ST3
6ST5
6ST6
6ST7

610 x 70x 510
508 x 127 x 403
250 x 150 x 50,8
765 x 100 x 558

558,8
457,2
180

673,1

12M10
12m10

6M10
16M10
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Corpuriabrazive cu liant de magnezita

Sunt corpuri abrazive cu liant mineral destinate prelucrarii materialelor sensibile la caldura.

Principalele domenii de utilizare sunt:

- fabricarea pilelor aschietoare;

- industria constructiilor de masgini;

- prelucrarea obiectelor din otel inoxidabil (obiecte de vesela, cutite);

- prelucrarea panzelor circulare si de gater;

- industria moraritului - pietre de moara si in diverse alte domenii, unde se preteaza turnarea de masa
abraziva pe anumite scule si dispozitive.

Corpurile abrazive cu liant magnezitic se utilizeaza mult si in domeniul prelucrarii rocilor, marmurei,
granitului, compozitelor.

Exceptand pietrele de moara, toate sortimentele de corpuri abrazive cu liant magnezitic lucreaza in
mediu umed.

Vitezele perfierice de lucru sunt cuprinse in gama 15-25m/s.

PRINCIPALELE CORPURIABRAZIVE CU LIANT
DE MAGNEZITA FABRICATE DE S.C. CARBOCHIM S.A.

. < s Gama
Denumire |Forma Schita Notare dimensionals
D=300-350 mm
Cilindric plan 1 DxHxd H=20-80 mm
d=127 mm
D
Cilindric plan cu 5 D=1200-1700 mm
armaturi 111 !;!;EHE ; T DxHxd H=180-300 mm
........ i d=300-550 mm
d
Inelar el D=500-600 mm
2 a | DxHxd H=150 mm
D d=304,8 mm
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Inelar cu evazare
conica

2SA

D1

DxHxdxD1xa

D=300-580 mm
H=100-150 mm
d=190-304,8 mm
D1=319-600 mm
a=20-45

Inelar cu evazare
dreptunghiulara

2SB

10

T~ |O

D1

DxHxdxD1

D=450 mm
H=145 mm
d=360 mm
D1=456 mm

Corp abraziv oala

d1

DxHxd/d1xh

D=300 mm
H=140 mm
d=160 mm
d1=242 mm
h1=115 mm

Corp abraziv
oala cu degajare

6C

D1

h1

DxHxdxd1x
hx D1 x h1

D=198 mm
H=98 mm
d=127 mm
d1=150 mm
h=83 mm
D1=190 mm
h1=5 mm

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 MAGNEZITIC PENTRU PRELUCRAREA
GROSIERA, FINISAREA S| SUPERFINISAREA MARMUREI, GRANITURILOR
S| A BETOANELOR MOZAICATE

c B=9
S19 H BxCxH C=60-90 mm
H=5

B=120 mm
S20 C H BxCxH C=45 mm
H=65 mm

H=50 mm
d=18 mm

d c B=85 mm
S21 lH 6 BxCxHxd C=75 mm

B=100 mm
S22 C BxCxH C=100 mm
, \ H=55 mm

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

T
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REGULI PENTRU ASIGURAREA SIGURANTEI iN EXPLOATARE

Aceste reguli si prescriptii care trebuie respectate la exploatarea corpurilor abrazive ce lucreaza la viteze
mai maride 15 m/s, sunt cuprinse in STAS 6177/69.

Vitezele periferice maxime de lucru sunt cele marcate pe corpul abraziv, iar acestea nu se vor depasi.

Beneficiarul are sarcina de a solicita ih comanda si viteza perifericd de lucru. In cazul in care aceasta
viteza nu este mentionata, S.C. Carbochim S.A. fabrica corpurile abrazive pentru viteza standard de 35 m/s.

In timpul manipularii corpurilor abrazive, vor fi evitate lovirile, ciderile sau aplicarea oricarui soc mecanic.

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

Tnainte de utilizare, corpul abraziv va fi supus in ordine la urmétoarele verificari:

- Verificarea existentei marcarii vitezei maxime de lucru.

- Verificarea |la sunet a corpurilor abrazive cu D > 100 mm.

(Nu se verifica la sunet corpurile abrazive tip segment si cele cu tija).

Sunetul obtinut trebuie sa fie clar, cristalin metalic.

- Verificarea dezechilibrului static.

- Verificarea rezistentei de rotire.

- Verificarea functionarii in gol.

ONONON=)

MONTAREA CORPURILOR ABRAZIVE

Montarea corpurilor abrazive se efectueaza numai cu ajutorul tipurilor de flanse
prevazute in standardele de produs sau in cartea masinii.

Corpul abraziv trebuie sa intre usor, nefortat pe arborele masinii sau pe flange butuc.

La montare, intre corpul abraziv si flanse se introduce céate o garnitura din carton de
0,3 - 1 mm, iar latimea ei trebuie sa acopere intreaga suprafata inelara de strangere a
flangelor si sa depaseasca circumferinta acestoracu 1-2 mm.

Lungimea suruburilor de fixare a corpurilor abrazive cu piulite incastrate, trebuie
astfel aleasa incat sa asigure adancimea minima de ingurubare in piulita prevazuta de
STAS 12372/85.

Montarea mai multor corpuri abrazive pe acelasi arbore este admisa numai pentru
masinile concepute special pentru acest scop.

Nu se admite utilizarea corpurilor abrazive, pe masini a caror turatie nu este
cunoscuta.

La prelucrare, se vor evita contactele bruste cu piesa.

Contactul dintre corpul abraziv si piesa se va realiza lent si progresiv.

Tn timpul lucrului, trebuie evitatd uzura neuniformé a corpului abraziv, procedandu-
se la corectare cu scule adecvate.

La procedeul de rectificare umeda, dupa terminarea prelucrarii, corpul abraziv
trebuie rotit in continuare in gol, pana la completa expulzare alichidului de racire.



CARBOCHIM S.A. 1el +40-(0)264-437005 / 437003;
Piata 1 Mai Nr. 3 Fax: +40-(0)264-437014 / 437026;
3400 Cluj-Napoca, Romania http://www.carhochim.ro
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