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Spis tresci

PFERD

Firma PFERD oferuje szeroki program narzedzi, odpowiadajacych wysokim
wymaganiom przy obrébce stali nierdzewnych (INOX). Wszystkie narzedzia zostaty
stworzone specjalnie do tych zastosowan oraz zostaty sprawdzone w praktyce.
Dtugoletnie doswiadczenie w uzytkowaniu narzedzi oraz wynikajgca z niego wiedza
Know-how na temat obrobki pozwolita firmie PFERD na zestawienie dla Panstwa
najistotniejszych informacji dotyczacych uzytkowania narzedzi do obrébki stali INOX.

Kluczem do pomysinego zastosowania narzedzi PFERD jest odpowiednia kombinacja
narzedzia, zadania obrébczego, materiatu oraz rodzaju napedu. W katalogu firmy
PFERD pod hastem ,szybka droga do optymalnego narzedzia” znajda Paristwo wiecej

wskazéwek oraz informacji uzupetniajacych.
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5@@ Stal nierdzewna (INOX)

Materiat z przysztoscia

Dlaczego méwimy o stalach nierdzewnych (INOX) lub o stalach nierdzewnych
i kwasoodpornych?

Stal INOX, stal nierdzewna, V2A, V4A s3 potocznymi nazwami dla grup stali
nierdzewnych i kwasoodpornych, charakteryzujacych sie wysoka odpornoscia na
korozje, duza zywotnoscia oraz wygoda w pielegnacji. Firma PFERD takze sktania
sie do takiego nazewnictwa i zarbwno w niniejszym prospekcie, jak i przewodniku
narzedziowym jest mowa o stali nierdzewnej (INOX) lub stali nierdzewnej i
kwasoodpornej.

Wraz z opatentowaniem pierwszej stali nierdzewnej na poczatku zesztego stulecia,
ten nowy wéwczas materiat zaczat Swietowac swoj triumf, co trwa do dzis. Poniewaz
zelazo i stal stopniowo doznawaty uszkodzen, co przyczyniato sie do gospodarczych
strat przedsiebiorstwa, w ostatnim stuleciu znacznie przyspieszono rozwoj stali
odpornych na korozje. Stal nierdzewna (INOX) obejmuje dzisiaj ponad 120 rodzajéw
stali i znajduje zastosowanie w wielu obszarach naszego zycia.

Jej odpornos¢ na korozje, ciagliwos¢, duza wytrzymatos¢ mechaniczna, duza
zywotnos¢, znakomita zdolno$¢ przetwarzania, ekonomicznos¢ oraz nadzwyczaj
dobry wyglad czynia stal nierdzewna materiatem wiodacym i o bardzo dobrej jakosci.
Spetnia najwyzsze wymagania obrébcze przy szlifowaniu, pracy szczotka, polerowaniu
na lustro czy uzyskiwaniu matowej powierzchni, wyttaczaniu, wierceniu, walcowaniu
czy profilowaniu powierzchni.

Mozliwosci zastosowania stali nierdzewnych i kwasoodpornych

Ze wzgledu na znakomita jakosc¢ i wiasciwosci materiatowe stale nierdzewne i
kwasoodporne posiadaja réznorodne mozliwosci zastosowania:

B W przemysle chemicznym i petrochemicznym

B Przy produkgji zbiornikdw i urzadzen instalacji dla przemystu spozywczego

M Produkcja maszyn i aparatury (np. produkcja masy celulozowej i papieru) Nasz cel:

Optymalne rezultaty pracy oraz
najwyzsza ekonomicznos¢ przy

B Przy budowie instalacji dla elektrowni obrébce stali nierdzewnej (INOX).

B W architerkturze (np. fasady budynkéw i balustrady)

B Przy produkgji pomp i turbin Firma PFERD oferuje indywidualne
doradztwo we wszelkich kwestiach
dotyczacych stali nierdzewnej (INOX).
B Przy produkgji i konstrukcji maszyn Doswiadczeni doradcy techniczno-
handlowi oraz inzynierowie chetnie
Panstwu pomoga. Prosimy o kontakt.

H Przy budowie statkow i oku¢ zeglarskich

B Przy produkdji zbiornikow i urzadzen (np. wymiennikéw ciepta)




Stal nierdzewna (INOX)

Stopy i wilasciwosci

Czym jest stal nierdzewna i kwasoodporna?

PFERD

Nierdzewno$¢ uzyskuje sie poprzez wprowadzenie do stali odpowiednich dodatkow
stopowych. W przypadku stali nierdzewnej jest to chrom, ktérego minimalna
zawarto$¢ okreslana jest na 10,5 %. Powstajaca na powierzchni warstwa ochronna z
tlenku chromu zwana takze warstwa pasywna chroni stal przed korozja. Zwiekszona
zawartos¢ chromu i innych dodatkdw stopowych przyczyniaja sie do odpornosci stal
nierdzewnej na korozje.

Ponizsze zestawienie pokazuje, jak ustala sie rodzaj struktury stali nierdzewnych i kwasoodpornych, bazujac na numerze materiatu
oraz nalezacego do niego skrétu EN 10088.

Numery materiatowe 1.40.. do 1.45.. przyporzadkowane sg dla stali nierdzewnych i kwasoodpornych. Na podstawie procentowego
udziatu gtéwnych dodatkow stopowych skrétu wystepujacego w nazwie mozna odczytac z prawej kolumny rodzaj struktury

oraz wigzace sie z nig wiasciwosci materiatowe i gtéwne obszary zastosowania. Np. numer materiatowy 1.4571 wskazuje, iz stal
nierdzewna oraz kwasoodporna posiada strukture austenityczna.

Numer materiatowy wg EN 10088

1.45 71 (G X 6 CrNiMo Ti 17-12-2)

(1 (0 3]

(1] 1 = Stal lub staliwo
® 40-45 = Stale nierdzewne i kwasoodporne
© 01-99 = Numer

Gtéwne obszary

zastosowania

Produkcja nozy,
nozyczek

Przemyst samochodo-
wy, instalacje gazowe

Przemyst chemiczny i

petrochemiczny

Przemyst spozywczy,
produkcja zbiornikow,
przemyst chemiczny,
produkcja balustrad,
okucia zeglarskie,
wymienniki ciepta

Gtéwne elementy stopowe
Nazwa wg DIN EN 10088

wegiel
[%]

0,2-1

<0,1

< 0,15

chrom
[%]

12 - 14

15-30

24 - 28

16 - 26

nikiel
[%]

pozostate
[%]

Mo, N

1-4
Mo, Ti,
Nb

<25
Mo, Cu,
Ti Nb, N

2-5
Mo, Ti,
Nb, Ta,
Cu, N

Skrot wg EN 10088

CrNiMo Ti 17-12-2 (1. 45 71)

G X 6
o 8 &6 OO0 © o0

O = Staliwo

(bez G = profile/druty ciggnione lub produkty walcowe)

@ = stale wysokostopowe
® = zawartos¢ wegla x 100
O = gtéwne elementy stopowe

@ = elementy stopowe ponizej 1% udziatu

@® = procentowy udziat gtéwnych elementéw stopowych

Wiasciwosci

Magnetyczna, wytrzymatos$¢ = 1000 N/mm?, twardos¢
do 60 HRC, wydtuzenie przy naprezeniu rozrywaja-
cym 11-14 %, utwardzalny i dajacy sie ulepszyc, nie
wymagajacy spawania, odporny na korozje, wysoka
przewodnos¢ cieplna.

Magnetyczna, wytrzymatos¢ 380 do 660 N/mm?,
wydtuzenie przy naprezeniu rozrywajacym 18 do

25 %), nieutwardzany i nie dajacy sie ulepszy¢, trudno
spawalny, odporny na indukowana chlorem korozje
naprezeniowa, ale nie na korozje miedzykrystaliczna.

Magnetyczna, wytrzymatos¢ 600 do 950 N/mm?, wydtuzenie
przy naprezeniu rozrywajacym 25 do 30 %, nieutwardzana,
dobrze spawalna, duza odpornosc na korozje, odporna na
indukowana chlorem korozje naprezeniowa, bardzo dobra
podatnos¢ na obrébke plastyczna w stanie goracym i w stanie
zimnym, umiarkowana przewodnosc cieplna.

Niemagnetyczna, wytrzymatos¢ 460 do 950 N/mm?,
dobra odpornosc¢ na korozje przez obrobke na zimno,
wydtuzenie przy naprezeniu rozrywajacym 35 - 45 %,
nieutwardzona, dobrze spawalna, bardzo dobra
obrabialno$¢ na zimno i na ciepto, dobra przewodnos¢
cieplna.

Stal

martenzytyczna
tetragonalna
przestrzennie
centryczna

ferrytyczna
regularna
przestrzennie
centryczna

ferrytyczno-auste-
nistyczna, regular-

na przestrzennie
centryczna/ regularna
ptasko centryczna
(stal DUPLEX)

austenistyczna
regularna
ptaskocentryczna
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Stal nierdzewna (INOX)

Stopy i wilasciwosci

Obroébka plastyczna na zimno stali austenitycznych moze prowadzi¢ do tworzenia
sie martenzytu odksztatceniowego, a tym samym doprowadzi¢ do magnesowalnosci
materiatu. Unikna¢ mozna tego przy zwiekszonej zawartosci niklu. Domieszka siarki
znacznie poprawia skrawalnos¢ stali nierdzewnej i kwasoodpornej, jednak znacznie
obniza odpornosc na korozje.

Dwie trzecie wszystkich prac polegajacych na cieciu, szlifowaniu, frezowaniu, pracy
szczotka i pilnikiem sa prowadzone przy zastosowaniu stali austenitycznych. Poza
dobra odpornoscia na korozje stal ta jest dobrze spawalna i formowalna. Wzrasta
rowniez znaczenie stali DUPLEX. Stal DUPLEX jest stalg ferrytyczno-austenityczna o
podwadjnej strukturze.

Jej cechy okreslane sg w gtéwnej mierze na podstawie stosunku ilosciowego
gtéwnych dodatkéw i ich sktadu chemicznego. Podczas obrébki cieplnej tak jak przy
stali austenitycznej za cel stawia sie usuwanie niepozadanych faz oraz stworzenie
wywazonego podziatu pomiedzy ferrytem i austenitem.

W ponizszej tabeli przedstawiono kilka przyktadow typowych numeréw materiatowych zgodnych z EN 10088 wraz ze skrotami,
oznaczeniami amerykanskimi AlSI oraz rodzajem struktury.

Numer materiatlowy zgodny Skrot AISI/ASTM Struktura

z EN 10088 z EN 10088

1.4301 X5CrNi18-10 304 Stal austenistyczna

1.4303 X4CrNi18-12 305 Stal austenistyczna

1.4305 X8CrNiS18-9 303 Stal austenistyczna

1.4306 X2CrNi19-11 304 L Stal austenistyczna

1.4307 X2CrNi18-9 304 L Stal austenistyczna

1.4310 X10CrNi18-8 301 Stal austenistyczna

1.4311 X2CrNiN18-10 304 LN Stal austenistyczna

1.4315 X5CrNiN19-9 304 N Stal austenistyczna

1.4318 X2CrNiN18-7 301 LN Stal austenistyczna

1.4361 X1CrNiSi18-15-4 - Stal austenistyczna

1.4401 X5CrNiMo17-12-2 316 Stal austenistyczna

1.4404 X2CrNiMo17-12-2 316 L Stal austenistyczna

1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 316 LN Stal austenistyczna

1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 316 LN Stal austenistyczna

1.4432 X2CrNiMo17-12-3 316 L Stal austenistyczna

1.4435 X2CrNiMo18-14-3 316 L Stal austenistyczna

1.4436 X3CrNiMo17-13-3 316 Stal austenistyczna

- - 316 H Stal austenistyczna

= - 316 N Stal austenistyczna

1.4529 X1INiCrMoCuN25-20-7 - Stal austenistyczna

1.4539 X1INiCrMoCu25-20-5 904 L Stal austenistyczna

1.4541 X6CrNiTi18-10 321 Stal austenistyczna

1.4547 X1CrNiMoCuN20-18-7 - Stal austenistyczna

1.4550 X6CrNiNb18-10 347 Stal austenistyczna

1.4563 X1INiCrMoCu31-27-4 - Stal austenistyczna

1.4565 X2CrNiIMnMoN25-18-6-5 - Stal austenistyczna

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 316 Ti Stal austenistyczna

1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2 316 Cb Stal austenistyczna

1.4878 X8CrNiTi18-10 321 H Stal austenistyczna

1.4948 X6CrNi18-10 304 H Stal austenistyczna

1.4362 X2CrNiN23-4 2304 Stal austenistyczno-ferrytyczna (DUPLEX)
1.4460 X3CrNiMoN27-5-2 329 Stal austenistyczno-ferrytyczna (DUPLEX)
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 2205 Stal austenistyczno-ferrytyczna (DUPLEX)
1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4 - Stal austenistyczno-ferrytyczna (DUPLEX)




Stal nierdzewna (INOX)

Korozja

nierdzewnej (INOX)?

Srodowiskiem.

Jakie rodzaje korozji wystepuja?

Réwnomierna: korozja powierzchniowa (wystepuje czesto)
Przyczyna: ptaski ubytek materiatu.
Przy ubytku ponizej 0,1 mm/rok mowi sie o wystarczajacej odpornosci.

Korozja wzerowa (wystepuje czesto)

Powstaje przy zainicjowaniu reakcji anodowej i czynnikéw utleniajacych jako reakcja
katodowa. Przyczyna: chlorki, osady, rdza obca, warstwy nalotowe, pozostatosci zuzla
spawalniczego.

Korozja szczelinowa (wystepuje czesto)

Przyczyna: stopniowe zanikanie warstewki pasywnej w szczelinach, w ktérych na
skutek utrudnionego napowietrzenia i zahamowanego doptywu tlenu, warstewka ta
nie moze sie zregenerowac, osady, znieksztatcona powierzchnia, wtracanie obcych
czasteczek.

Korozja galwaniczna (wystepuje czesto)

Zatozenie: styk dwoch metali lub stopdw o roznych potencjatach. Potaczenie stali z
metalem o innym elektrochemicznym potencjale, przy udziale elektrolitu sprawia,
ze metal mniej szlachetny ulega intensywnemu rozpuszczaniu, zwtaszcza gdy: jego
powierzchnia jest znacznie mniejsza w poréwnaniu z powierzchnig metalu bardziej
szlachetnego, temperatura elektrolitu jest wysoka.

Korozja zmeczeniowa (wystepuje czesto)
Przyczyna: wspotdziatanie korozji elektrochemicznej ze zmiennymi naprezeniami
mechanicznymi spowodowanymi powstawaniem ostrych wzeréw.

Korozja miedzykrystaliczna (wystepuje rzadko)

Przyczyna: korozja przebiegajaca na granicy ziaren metalu, powodujaca spadek jego
wytrzymatosci i ciagliwosci, wystepuje czesto w nieprawidtowo obrabianej cieplnie
stali kwasoodpornej i duralowych stopach aluminium.

Korozja naprezeniowa (wystepuje rzadko)
Zatozenie: korozja naprezeniowa wystepuje na skutek potaczenia agresywnego
srodowiska, naprezen mechanicznych i typu materiatu podatnego na ten typ korozji.

PFERD

29X

Dlaczego nalezy wzia¢ pod uwage zjawisko korozji przy obrébce stali

Korozja to stopniowy proces niszczenia struktury metalu i niemetalu. Pod
wptywem chemicznego i elektrochemicznego oddziatywania srodowiska w wyniku
ktérego zmieniaja sie stan i wiasciwosci niszczonego materiatu. Korozja zachodzi
pod wptywem chemicznej i elektrochemicznej reakcji materiatu z otaczajacym

Korozja rozpoczyna sie zwykle drobnymi zmianami zaatakowanej powierzchni,
wystepujacymi najczesciej w miejscach zagiecia materiatu, a nastepnie postepuje w
gfab, niszczac substancje najbardziej podatne na korozje. Produkty korozji tworza
czasami warstwe pasywna chroniaca przed dalszym rozktadem, w innych za$
przypadkach moga by¢ kolejnym czynnikiem powodujacym korozje.

[ |

elektrolit
TN

metal 1 o | metal 2
—

anoda katoda

obciazenie
obustronnie

zmienne I ;

o T

I T g P L
ol A

obcwqienie* naprezenie
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Korozja i unikanie koroz;ji

Jak zasadniczo mozna unikna¢ korozji?

Odpowiedni dobér materiatu/przedmiotu obrabianego.

Unikanie btedéw przy obrébce cieplnej oraz walcowaniu (zty dobér ziarna,
tworzenie sie przebarwien, wtracenie zelaza i siarki z zanieczyszczen na
powierzchni lub ze spalin)

Odpowiednie przechowywanie materiatow i przedmiotéw obrabianych, unikanie
zmian temperatury i cisnienia.

Uwzglednienie wszelkich czynnikdéw zewnetrznych majacych wptyw na

powstawanie korozji, np. chlorki, nadtlenki wodoru, temperatura itp. .
Przyktady korozji na elementach

konstrukcji ze stali nierdzewnej

Jak mozna unikna¢ korozji podczas obrébki? (INOX)

Doswiadczeni doradcy techniczno-handlowi oraz inzynierowie chetnie Panstwu
pomoga. Prosimy o kontakt.

Stosowac konstrukcje zgodne z zaleceniami ochrony antykorozyjnej (unikanie miejsc
trudnodostepnych: naroznikéw, szczelin)

Zwréci¢ uwage na mozliwie gtadka, bezusterkowa powierzchnie bez wtracen.
Unika¢ zanieczyszczen stanowiacych pozostatosci po innych pracach i przedmiotach
obrabianych. Sciéle unika¢ bezposredniego sasiedztwa elementéw ze stali weglowej
i stali nierdzewnej (INOX) podczas ich przechowywania oraz dalszej obrobki.

Unikac zanieczyszczen spowodowanych wczedniejsza praca i przez inne przedmioty
obrabiane. Przestrzegac zasady osobnego przechowywania elementow ze stali i
stali nierdzewnej INOX.

Dobdr odpowiednich narzedzi do stali nierdzewnej INOX, np. narzedzi szlifujacych
bez wtracen Zelaza, chlorkéw i siarki szczotek z drutem ze stali nierdzewnej INOX
lub wiosiem z tworzywa sztucznego z SiC lub szczotek w wykonaniu INOX-TOTAL.

Unika¢ btedéw podczas spawania (nieprawidtowo zaspawane zadziory, pory, opitki,
wytrawienia, nieprecyzyjne fazowania, zgorzeliny, przypalenia, ubytki chromu)

Zwréci¢ uwage na prawidtowy przebieg prac spawalniczych oraz dokfadne
spawanie (podczas usuwania zuzla, warstw nalotowych, warstw zgorzeliny.)

Uwazac na niewielkie tworzenie sie ciepta podczas obrébki powierzchni (ciecie,
szlifowanie, frezowanie, polerowanie, praca pilnikiem, szczotkg).

Przy obrobce wykanczajacej powierzchni koniecznie zwréci¢ uwage, aby na
powierzchnie nie dostaty sie iskry. Uzyskanie mozliwie gtadkiej powierzchni
zwieksza obcigzalnos¢ oraz odpornos¢ na korozje.

Dazy¢ do uzyskania mozliwie gtadkiej powierzchni, poniewaz im gtadsza
powierzchnia, tym wieksza odpornos¢ na obciazenia i ochrona przed korozja.

Po zakonczeniu pracy doktadnie wyczysci¢ przedmiot obrabiany (usung¢
pozostatosci wszelkiego rodzaju, takze resztki folii zabezpieczajacej).

Zwréci¢ uwage na dokfadne usuwanie pozostatosci srodkow zwiaszcza przy
konstrukcjach posiadajacych szczeliny.




Stal nierdzewna (INOX)

Zalecenie dot. obrobki

Na co nalezy zwrécic szczegblna uwage przy obréobce stali nierdzewnej
(INOX) narzedziami firmy PFERD?

Stal nierdzewna (INOX) posiada znakomite wiasciwosci i stawia tym samym
szczegblne wymagania narzedziom przeznaczonym do jej obrébki. Tworzenie
optymalnych narzedzi stuzacych do obrébki stali nierdzewnych i kwasoodpornych juz
od dziesiecioleci uznawane jest za wysoki priorytet firmy PFERD. Wiekszos$¢ narzedzi
zostato opracowanych wtasnie do obrébki tych materiatéw. Nie zawierajg wtracen
zelaza i odpowiadaja wymaganym dyrektywom bezpieczenstwa (klasa 2 wg KWU).
Zawieraja dodatki INOX lub COOL. Narzedzia z dodatkiem INOX posiadaja kolor
niebieski w systemie oznaczen narzedzi firmy PFERD. Takie oznaczenie utatwi Panstwu
wybor optymalnego narzedzia i pozwoli na witasciwa, zgodna z zaleceniami obrébke
detali ze stali nierdzewnej INOX. Wiecej informacji na ten temat znajda Pafistwo w
przewodniku narzedziowym firmy PFERD. Przestrzeganie nastepujacych zasad pozwoli
Panstwu nieograniczenie czerpac korzysci ze stali nierdzewnej INOX:

B W celu ochrony przed uszkodzeniami narzedzi ze stali weglowej i stali nierdzewnej
(INOX), stosowac uchwyty z ostong ochraniajagca wykonanej np. z tworzywa
sztucznego lub aluminium.

H Podczas obrobki nigdy nie stosowac na przemian narzedzi ze stali i stali nierdzewnej
INOX.

B Uwzgledni¢ niska przewodnos¢ cieplng stali nierdzewnej INOX i uzywac narzedzi
dziatajacych chtodzaco, oznaczonych skrétem COOL.

M W celu zredukowania temperatury zadbac o odpowiednio duze odprowadzenie
wiora. Uzywac mozliwie grubego ziarna, aby nie dopusci¢ do przegrzania narzedzia
i detalu obrabianego. Jesli to mozliwe, podczas obrobki dodatkowo chtodzi¢
narzedzie.

W Stosowac¢ mozliwie najmniejsza site docisku i pracowac oscylacyjnie (nie trzymac
narzedzia przez dtugi czas tylko w jednym miejscu), w ten sposéb przede wszystkim
na powierzchni z blachy uniknie sie powstawania nalotéw i odbarwien powstatych
wskutek przegrzania.

l Stosowana mniejsza predkos¢ ciecia ogranicza nadmierny doptyw ciepta i tym
samym powoduje uszkodzenia powstate w wyniku przegrzania narzedzia i
przedmiotu obrabianego.

B Odpowiednio wysoka moc napedu powoduje wyzsza odpornos¢ na obcigzenia stali
nierdzewnej INOX oraz pozwala na ekonomiczniejsza prace.

Preferowane narzedzia PFERD z oznaczeniami INOX, COOL lub INOX-TOTAL (IT):
INOX cooL

INOX
wykonanie miekkie tward:

Tarcze scierne COMBIDISC®
Ziarno $cierne CO-COOL

Sciernice do ciecia i szlifowania firmy Narzedzia do szlifu doktadnego i

PFERD do obrébki stali nierdzewnej polerowania firmy PFERD do obroébki
INOX posiadaja dodatkowo oznaczenie stali nierdzewnej INOX maja oznaczenie
INOX lub COOL oraz posiadaja kolor COOL.

niebieski.

PFERD
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Klasyfikacja wedtug SIEMENS-
KWU/AREVA

Przepisy techniczne dotyczace
dostaw (TLV) upowszechnity sie na
catym Swiecie. Materiaty scierne
zostaty podzielone na dwie klasy:

Klasa 1

(bez zwiazkow fluorowcodw-
halogenéw, znajdujacych sie w
grupie 17) dla mechanicznych
proceséw produkcyjno-
obrébczych, bez koniecznosci
czyszczenia wewnetrznych
powierzchni oraz obrébki
zewnetrznej.

Klasa 2

Do mechanicznych proceséow
produkcyjno — obrébczych

z koniecznoscig czyszczenia
wewnetrznych powierzchni oraz
obrébki zewnetrznej.

Czystosc chemiczna
(maks. dopuszcz. zanieczyszczenie
w [mg/kg])

Klasa1 Klasa 2

Fluor (F) 500 -

Chlor (CI) 300 1.000
Siarka (5042') 2.500 5.000
Zelazo (Fe) 1.000  1.000
Miedz (Cu) 1.000 1.000
Cynk (Zn) 1.000 1.000

INOX/INOX-TOTAL

Szczotki techniczne firmy PFERD do
obrébki stali nierdzewnej INOX maja
oznaczenie kolorem niebieskim i w
symbolu zamodwieniowym posiadaja
skréot INOX lub INOX-TOTAL (IT).




PFERD

Obrobiona stal nierdzewna (INOX) wykazuje duzo mniejsza chropowatosé niz inne
materiaty, np. stal czy aluminium przy zastosowanych takich samych parametrach
obrébczych. Nalezy to uwzgledni¢ przy wyborze ziarna $ciernego w potaczeniu z
gtadkoscia powierzchni, jaka chcemy uzyskac.

Ponizsza tabela zawiera wartosci okreslajace wielkos¢ ziarna,
chropowatos$¢ oraz obraz szlifu, jaki powinien zosta¢ uzyskany.
Przy rozwigzywaniu zadan obrébczych zwykle konieczne sa préby
na obrabianym detalu, pozwalajace uzyska¢ zamierzony rezultat.
Wiecej informacji oraz wskazéwek znajda Panstwo w przewodniku
narzedziowym firmy PFERD, podkatalog 204.

Proces pracy Chropowatos¢

Szlif zgrubny: R,=0,70 do 2,50 pm
Wielkosci ziarna 24 do 150

Szlif doktadny: R,=0,20do 0,70 um
Wielkosci ziarna 180 do 400

Polerowanie:

Krok 1: R,=0,10do 0,20 pm
Krok 2: R,=0,04do 0,10 pm
Krok 3: R,=<0,01 um
Nadawanie struktury powierzchni R,=0,20 do 0,70 um

2G 80 do 2G 320

Satynowanie/Matowanie: R,=0,10do 0,70 um
powierzchni wtékning

Chropowatos$¢ R, jest sumg wysokosci najwyzszego wzniesienia profilu oraz
najnizszego wgtebienia profilu w obrebie pojedynczego mierzonego odcinka.

Chropowatos¢ R, to srednia arytmetyczna pojedynczych chropowatosci
nastepujacych po sobie w obrebie mierzonego odcinka.

ChropowatoscR_
mierzonego odcinka.

to najwieksza pojedyncza chropowatos¢ w obrebie catego

Srednia wartos¢ chropowatosci R, to $rednia arytmetyczna sumy wszystkich
wartosci profilu.

W przypadku pytan dotyczacych chropowatosci powierzchni przy obrobce stali INOX,
nasi doswiadczeni doradcy techniczno-handlowi oraz inzynierowie chetnie Panstwu

pomoga. W tym celu prosimy o kontakt z firma PFERD.

Obraz szlifu

9@@ Stal nierdzewna (INOX)

Zalecenie dot. obroébki

Pojedynczy odcinek pomiaru

Cafkowity odcinek pomiaru

Catkowity odcinek pomiaru




Stal nierdzewna (INOX)

Wazne wskazowki dot. bezpieczenstwa

Producenci narzedzi, producenci maszyn oraz uzytkownicy w réwnym stopniu
przyczyniaja sie do bezpieczenstwa w miejscu pracy. Firma PFERD produkuje wszystkie
narzedzia zgodnie z obowigzujacymi normami bezpieczenstwa. Uzytkownik ponosi
odpowiedzialnos¢ za stosowanie narzedzia lub maszyny zgodnie z ich przeznaczeniem
oraz ich prawidtowa obstuge i uzycie.

To dotyczy zwiaszcza podanych maksymalnych zakreséw predkosci pracy narzedziem
m/s), ktorych nie wolno przekraczac.

—

Wskazéwki dot. uzycia

Nalezy przestrzegac zalecen dotyczacych bezpieczenstwa wg FEPA oraz ponizszych
piktogramow:

nosi¢ okulary ochronne!

nie mozna pracowac na mokro!

pracowac w rekawiczkach! niedozwolone do pracy bokiem!

chronic stuch! nie uzywac uszkodzonych tarcz!

zakfada¢ maske antypytowa! tylko uzycie maszynowe!

ROB®

_ uzywac tylko z talerzem
~ wsporczym!

_ przestrzegac¢ wskazéwek dot.
~ bezpieczenstwal

(21 Lol =1

W niniejszym prospekcie piktogramy przedstawiajg nastepujace napedy:

Wiertarka

Szlifierka
tasmowa

CHOPSAW

Szlifierka
prosta

Naped watka

gietkiego o T ]

Uzycie
reczne

LABOR

Uzycie na
robotach

PFERD

SAFETY RECOMMENDATIONS FOR
THE USE OF ABRASIVE PRODUCTS

S ON THIS LEAFLET TO THOSE USING THE ABRASIVE PRODUCT
The recommendations contained in this leaflet should be followed by
all users of abrasive products in the interests of their personal safety.

GENERAL PRINCIPLES OF SAFETY

Abrasive products improperly used can be very dangerous.

« Always follow the instructions provided by the abrasive product and machine supplier.

« Ensure that the abrasive product is suitable for its intended use. Examine all abrasive
products for damage or defects before mounting.

« Follow the correct procedures for handling and storage of abrasive products.

Be aware of the hazards likely during the use of abrasive products and observe the

recommended precautions to be taken:

« Bodily contact with the abrasive product at operating speed.

« Injury resulting from product breakage during use.

« Grinding debris, sparks, fumes and dust generated by the grinding process.

Use only abrasive products conforming to the highest standards of safety. These
products will bear the relevant EN standard number and/or the inscription ,0Sa”.
« EN12413 for Bonded Abrasives.

+ EN13236 for Superabrasives.

Employers should carry out a risk assessment on allindividual abrasive processes to
determine the appropriate protective measures necessary. They should ensure that their
employees are suitably trained to carry out their duties.

This leaflet is

to provide basic
information on the safe use of abrasive products, reference to our comprehensive Safety Codes is
strongly recommended.

For more detailed

These are available from FEPA or your National Trade Association:
+ FEPA Safety Code for Bon
+ FEPA Safety Code for Sup Construction.
« FEPA Safety Code for Coa

n Superabrasives.

Zalecenia dot. bezpiecznstwa wg FEPA
mozna pobrac ze strony
www.pferd.com

Satyniarka/
naped do
walca

Wiertarka
stojakowa

Szlifierka

=0 55—
= katowa
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Ciecie i podcinanie

Opis procesow obroébczych:

I Ciecie profili, blach, nadlewéw oraz rur

I Ciecie przy produkcji zbiornikéw i szaf sterowniczych

I Tworzenie wykrojow i wyztobien przy profilach i cienkosciennych elementach

Sciernice tarczowe
do ciecia
Twardos¢ P (INOX)

Sciernice tnace
do maszyn
stacjonarnych
Twardos¢ K

Sciernice tnace
do maszyn
stacjonarnych
Twardos¢ H

Wycinaki otworéw
HM

Sciernice tarczowe
do ciecia
30-76 mm

PFERD

Sciernice tarczowe
do ciecia
Twardos¢ R

'i Otwornice HSS

Sciernice tarczowe
do ciecia
Twardos¢ S

Wiertta stopniowe
HSS HICOAT®

12



PFERD

Opis procesow obrébczych:

I Odgratowywanie naroznikow, przetoméw i konturéw

I Fazowanie

I Zaokraglanie krawedzi

200082008

d e © W

Trzpienie frezarskie
HM
Uzebienie 3

Opaski scierne
Z-COOL/CO-COOL

Sprasowane
Sciernice krazkowe
POLINOX®-PNER

Wykroje $cierne
COMBIDISC®-TX

Szczotki tarczowe
trzpieniowe INOX/
SiC/INOX-TOTAL

Tarcze fibrowe
COMBICLICK®
A-COOL/Z-COOL/
CO-COOoL

Sciernice tarczowe
do zdzierania
Twardos¢ M

Sciernice listkowe
POLIFAN®
SG ZIRKON

Szczotki stozkowe z
gwintem INOX

Tasmy scierne
krotkie
A-COOL

Olej szlifierski
411 NE

Trzpienie frezarskie
HM

Uzebienie 3
Uzebienie 4

Szczotki
odgratowujace SiC

Okrawacz reczny

Szczotki wewnetrz-
ne z gwintem
INOX/SiC

Odgratowywanie

Trzpienie frezarskie
HM
Uzebienie 5

Narzedzia
POLIROLL®
CO-COOL

Narzedzia Poliflex®
X

Wykroje
wiokninowe
COMBIDISC®- PNER

Szczotki tarczowe z
otworem INOX/SiC/
INOX-TOTAL

Tarcze fibrowe
A-COOL/Z-COOL/
CO-COOL

Sciernica DUODISC®

Sciernice listkowe
POLIFAN® SGP
ZIRKON-POWER

Szczotki tarczowe
dla szlifierek
katowych INOX

Tasmy scierne
krotkie
CO-COOL

Trzpienie frezarskie
HM
Uzebienie 5

Szczotki tarczowe
z otworem INOX/
INOX-TOTAL

Pilniki CORINOX

Sciernice
trzpieniowe
Twardosci L/N

Sciernice
wachlarzowe
Z-COOL/CO-COO0L

Tarcze Scierne
COMBIDISC®
A-COOL/CO-COO0L

Szczotki pedzelki
trzpieniowe INOX/
SiC/INOX-TOTAL

Sprasowane
sciernice krazkowe
POLINOX®-PNER

Sciernice tarczowe
do zdzierania
Twardos¢ N

Sciernice garnkowe
z gwintem INOX/
SiC

Szczotki tarczowe z
otworem INOX/
INOX-TOTAL

Scierne dtugie
Korund A/
Korund cyrkonowy Z

Szczotki talerzowe
SiC

Szczotki tarczowe
trzpieniowe INOX/
SiC/INOX-TOTAL

Pilniki igietkowe
CORINOX

13



Przygotowanie spawu — obrobka powierzchni

PFERD

Opis procesow obrébczych:

I Fazowanie

I Przygotowanie spawu

I Przygotowywanie spawdw naprawczych

I Czyszczenie

= —

Trzpienie frezarskie
HM
Uzebienie 3

Opaski scierne
Z-COOL/CO-COOL

Sprasowane
sciernice krazkowe
POLINOX®-PNER

Wykroje Scierne
COMBIDISC®
TX/wykroje
wtdkninowe

Szczotki tarczowe
z otworem INOX/
INOX-TOTAL

Tarcze fibrowe
COMBICLICK®
A-COOL/Z-COOL/
CO-COOL

Sciernice tarczowe
do zdzierania
Twardos¢ M

Elastyczne sciernice
tarczowe FD do
zdzierania

Sciernice listkowe
POLIFAN® SG ZA

Sciernice listkowe
POLIFAN®
SGP CO-COOL

MO0 8 L.l

Szczotki tarczowe
Pipeline INOX

Tasmy scierne
krotkie
A-COOL

L)
1

Pilniki CORINOX — %

Scierne dtugie
Korund A/
Korund cyrkonowy Z

Szczotki reczne
INOX dla
mechanikow
precyzyjnych

Trzpienie frezarskie
HM
Uzebienie 4

Narzedzia
POLIROLL®
CO-COOL

Narzedzia Poliflex®
>

Wykroje
wiokninowe
COMBIDISC® PNER

Szczotki tarczowe
trzpieniowe INOX/
SiC/INOX-TOTAL

Tarcze fibrowe
A-COOL/Z-COOL/
CO-COOL

Sciernice tarczowe
do zdzierania
Twardos¢ N

Sciernice listkowe
POLIFAN®
PSF ZIRKON

Sciernice listkowe
POLIFAN®
SG A-COOL

Szczotki stozkowe z
gwintem INOX

Szczotki tarczowe z
otworem/gwintem/
INOX/INOX-TOTAL

Tasmy scierne
krétkie
CO-COOL

Olej szlifierski
411 NE

Pilniki igietkowe
CORINOX

Szczotki reczne
INOX do spawéw
pachwinowych

C000e Y=k ® L

w28

Sciernice
trzpieniowe
Twardosci L/N

Sciernice
wachlarzowe
Z-COOL/CO-COOL

Tarcze Scierne
COMBIDISC®
A-COOL/CO-COOL

Olej szlifierski
411 NE

Szczotki pedzelki
trzpieniowe INOX/
INOX-TOTAL

Sprasowane
$ciernice krazkowe
POLINOX®-PNER

Sciernice do
zdzierania WHISPER
Twardos¢ H

Sciernice listkowe
POLIFAN® SG CO

Sciernice listkowe
POLIFAN®
SGP ZIRKON-COOL

Szczotki tarczowe
do szlifierek
katowych INOX

Tasmy scierne
krotkie wiokninowe

Pilniki HM
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Opis procesow obrébczych:

1 Wyréwnywanie spawow

I Usuwanie warstw nalotowych
I Niwelowanie defektow

I Czyszczenie

I Obrobka wykanczajaca spawéw naprawczych

o]

&%Qﬂl¢
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Trzpienie frezarskie
HM

Uzebienie 4
Uzebienie MZ
Opaski scierne
Z-COO0L/
CO-COOL

Sciernice wachla-
rzowe z otworem
wewnetrznym
A-COOL

Sprasowane
Sciernice krazkowe
POLINOX®-PNER

Szczotki tarczowe
z otworem INOX/
INOX-TOTAL

Tarcze fibrowe
COMBICLICK®
A-COOL/Z-COOL/
CO-COOL

Krazki POLINOX®
PNER z w/ okmny
sprasowanej

Wykroje Scierne —
mocowanie na rzep
POLIVLIES®

Elastyczne Sciernice
tarczowe FD do
zdzierania

Sciernice listkowe
POLIFAN®
SGP CO-COOL

Szczotki tarczowe z
otworem/gwintem
INOX/INOX-TOTAL

Tasmy scierne
krotkie
A-COOL

Scierne dtugie
Korund A/
Korund cyrkonowy Z

Pilniki CORINOX

Poduszki scierne
POLIVLIES®

Szczotki reczne
INOX dla mechani-
kow precyzyjnych

»
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Obrébka spawu

Sciernice
trzpieniowe
Twardosci L/N

Narzedzia
POLIROLL®
CO-COOL

Tarcze Scierne
COMBIDISC®
A-COOL/CO-COOL

Sciernice trzpienio-
we widkninowe
POLINOX®

Szczotki tarczowe
trzpieniowe INOX/
INOX-TOTAL

Tarcze fibrowe
A-COOL/Z-COOL/
CO-COOL

Walce szlifierskie

Sciernice wachla-
rzowe z otworem
wewnetrznym do
szlifierek katowych

Sciernice listkowe
POLIFAN®
SG ZA/ SG A-COOL

Sciernice listkowe
POLIFAN®
SGP ZIRKON-COOL

Szczotki tarczowe
do szlifierek
katowych INOX

Tasmy scierne
krétkie
CO-COOL

Olej szlifierski
411 NE

Pilniki igietkowe
CORINOX

Rolki $cierne witok-
nina

Szczotki reczne
INOX do spawéw
pachwinowych

==
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Narzedzia Poliflex®
>

Sciernice
wachlarzowe
Z-COOL/CO-COOL
Wykroje Scierne
COMBIDISC® TX/
wykroje wtokninowe
PNER

Sciernice krazkowe
widkninowe
POLINOX®

Szczotki pedzelki
trzpieniowe INOX/
INOX-TOTAL

Sprasowane
Sciernice krazkowe
POLINOX®-PNER

Sciernice
widékninowe
POLIVLIES®

Sciernice do
zdzierania WHISPER
Twardos¢ H

Sciernice listkowe
POLIFAN® SGP
ZIRKON-CURVE

Szczotki stozkowe z
gwintem INOX

Szczotki tarczowe
Pipeline INOX

Tasmy Scierne krotkie
wtdkninowe

Pilniki HM

Rolki $cierne

Arkusze ptotna
brazowe/niebieskie
Arkusze papieru
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Obrébka precyzyjna i wykanczajaca

PFERD

Opis procesow obrébczych:
I Usuwanie warstw nalotowych

I Uzyskiwanie chropowatosci powierzchni

I Niwelowanie nieréwnosci i nieregularnosci powierzchni

I Stopniowy szlif precyzyjny
I Usuwanie gratu wtérnego

1 Czyszczenie

-
_

Trzpienie frezarskie
HM
Uzebienie MZ

Tarcze scierne
COMBIDISC®
A-COOL/CO-COOL

Wykroje scierne
COMBIDISC® TX

Sprasowane
Sciernice krazkowe
POLINOX®-PNER

Narzedzia
trzpieniowe
POLICLEAN®

Olej szlifierski
411 NE

Wykroje $cierne —
mocowanie na rzep
POLIVLIES®

Krazki POLINOX®
PNER z widkniny
sprasowanej

Sciernice wachla-
rzowe z otworem
wewnetrznym do
szlifierek katowych

1800828 & 8

Szczotki tarczowe
do szlifierek
katowych INOX

Tasmy scierne
krotkie
A-COOL

%

1
o
-

Scierne dtugie
Korund A/
Korund cyrkonowy Z

Pilniki igietkowe
CORINOX

Rolki $cierne

Opaski Scierne
Z-COOL/CO-COOL

Sciernice
wachlarzowe
Z-COOL/CO-COO0L

Wykroje scierne
widkninowe
COMBIDISC®
VRW/VRH

Sciernice trzpienio-
we widkninowe
POLINOX®

Krazki POLICLEAN®

Szczotki tarczowe z
otworem INOX/SiC/
INOX-TOTAL

Sciernice
widkninowe
POLIVLIES®

Sprasowane
Sciernice krazkowe
POLINOX®-PNER

Walce szlifierskie

Tasmy Scierne
krétkie
CO-COOL

Olej szlifierski
411 NE

Poduszki Scierne
POLIVLIES®

Szczotki reczne
INOX dla
mechanikow
precyzyjnych

-
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Narzedzia
POLIROLL®
CO-COOL

Sciernice
wachlarzowe
z otworem
wewnetrznym
A-COOL

Wykroje
widkninowe
COMBIDISC® PNER

Sciernice krazkowe
wiokninowe
POLINOX®

Narzedzia Poliflex®
>

Szczotki tarczowe
trzpieniowe INOX/
SiC/INOX-TOTAL

Walce szlifierskie
POLINOX®

Sciernice
POLICLEAN®

Szczotki stozkowe z
gwintem INOX

Tasmy scierne
krotkie wiokninowe

Rolki Scierne
widknina

Arkusze ptétna
brazowe/niebieskie
Arkusze papieru
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PFERD

Opis procesow obrébczych:

I Uzyskiwanie efektow optycznych

I Uzyskiwanie jednolitego obrazu szlifu

I Marmurkowanie powierzchni

I Matowanie i satynowanie

I Niwelowanie defektow powierzchni

Nadawanie struktury powierzchni

Sciernice
trzpieniowe
POLINOX®

Sciernice
trzpieniowe do
szlifu doktadnego
Poliflex®
PU-STRUC

Sciernice
wachlarzowe
Z-COOL/CO-COO0L

Sciernica
wachlarzowa
POLIFLAP®

Olej szlifierski
411 NE

Walce szlifierskie
POLINOX®

Wykroje Scierne —
mocowanie na rzep
POLIVLIES®

Sciernice Poliflex®
PFD PUR

Szczotka walcowa
INOX

Tasmy scierne
krotkie
A-COOL

Scierne dtugie
Korund A/
Korund cyrkonowy 7

Poduszki Scierne
POLIVLIES®

Bloczki Poliflex® PUR ﬂ

Sciernice krazkowe
POLINOX®

Korpusy do
marmurkowania
Poliflex®

Sciernice
wachlarzowe
z otworem
wewnetrznym
A-COOL

Wykroje $cierne
widkninowe
COMBIDISC®
VRW/VRH

Krazki POLINOX®
PNER

Sciernice
wibékninowe
POLIVLIES®

Sciernice wachla-
rzowe z otworem
wewnetrznym dla
szlifierek katowych

Tasmy scierne
krotkie
CO-COOL

Olej szlifierski
411 NE

Rolki Scierne
widknina

Arkusze ptétna
brazowe/niebieskie
Arkusze papieru

%

Sprasowane
Sciernice krazkowe
POLINOX®-PNER

Wykroje do
marmurkowania
widkninowe

Tasma zabezpie-

czajaca

Wykroje
wiokninowe
COMBIDISC® PNER

Sprasowane
Sciernice krazkowe
POLINOX®-PNER

Walec do
nadawania struktury
powierzchni
Poliflex®

Olej szlifierski
411 NE

Tasmy scierne
krotkie wiokninowe

Rolki Scierne
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Polerowanie

PFERD

Opis procesow obrébczych:

I Polerowanie

I Polerowanie na lustro

Pierscienie
tkaninowe

Bloczki pasty
polerskiej

Wykroje filcowe
COMBIDISC®

Krazki POLINOX®
PNER z wiokniny
sprasowanej

©SOF ..

Filcowe Sciernice -,, e
A 1 Krazki filcowe
trzpieniowe

Wykroje
Pasty szlifierskie wtdkninowe
COMBIDISC® PNER

Sprasowane
Sciernice krazkowe
POLINOX®-PNER

Sprasowane
Sciernice
widkninowe
POLINOX®-PNER

18
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Pilniki
Katalog 201

PFERD

29X

Pilniki CORINOX

Pilniki ze stopow twardych

wypuktych ze stali nierdzewnej (INOX).

przeostrzac.

Okrawacz reczny

Najlepiej nadaje sie do ekonomicznego odgratowywania, fazowania i obrébki wtornej
stali nierdzewnej (INOX).

Sprawna obrébka trudnodostepnych miejsc, otwordw, srednic zewnetrznych i
wewnetrznych. tatwo wymienne okrawacze (grot, minigrot i grot do otworéw)
najlepiej stosuje sie ze specjalnymi uchwytami, powodujacymi dobre i optymalne
prowadzenie narzedzia. Narzedzia znakomicie dopasowuja sie do konturéw
przedmiotu obrabianego. Utozyskowany obrotowo system mocujgcy gwarantuje
tatwiejsze prowadzenie i wymiane okrawacza.

Poreczne, ergonomiczne wykonanie uchwytu z miekkiego tworzywa sztucznego i
twardej, stabilnej czesci wewnetrznej chroni podczas pracy przed ostrymi krawedziami
i naroznikami. Specjalny ksztatt raczki zapobiega zwijaniu sie okrawacza i zapewnia
maksymalne bezpieczenstwo pracy.

Zalecenia dot. uzytkowania pilnikéw CORINOX, pilnikow ze stopow twardych
oraz okrawacza recznego:

B W celu unikniecia korozji, powstajace podczas obrobki czasteczki muszg zostac
usuniete z przedmiotu obrabianego. Firma PFERD zaleca czyszczenie obrabianego
detalu w sposéb chemiczny lub mechaniczny (wywabianie przebarwien/
polerowanie itd.)

Pilniki te posiadaja twardo$¢ powierzchniowa 1200 HV (Twardos$¢ Vickersa).
Przeznaczone sg do obrébki zwtaszcza stali szlachetnych (INOX), stali zaroodpornej,
stopow niklu i kobaltu. Dzieki procesom hartowania pilniki CORINOX sa bardzo
odporne na $cieranie. Sa idealne do obrébki trudnoskrawalnych materiatow. Nie
zapychaja sie, a widry daja sie tatwo usunac.

Pilniki CORINOX dostepne sa z nacieciami 00, 0 oraz 2.
Pilniki igietkowe CORINOX dostepne sa z nacieciami O oraz 2.

Pilniki ze stopdw twardych nadaja sie do obrobki powierzchni ptaskich, wklestych i

Promieniscie przebiegajace naciecia gwarantuja bardzo dobra wydajnos¢ pracy. Pilniki
ze stopow twardych bez widrotamacza uzyskuja bardzo dobra jakos¢ powierzchni.

Pilniki te cechuje duza wydajnos¢ szlifowania. Pilniki ze stopéw twardych mozna

Wskazowka

Wiecej informadiji
znajda Panstwo

w przewodniku
narzedziowym firmy
PFERD, katalog 201.
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PFERD
5@& Trzpienie frezarskie
Katalog 202

Trzpienie frezarskie ze stopow twardych

Uzebienie 3
p— Znakomite narzedzia do odgratowywania, fazowania, dopasowywania ksztattéw. Do
- obrobki stali nierdzewnej (INOX) dostepna jest réznorodnosc ksztattow i wymiarow

(2 3 do 16 mm) oraz uzebien. Stosujac uzebienia 3, 4, oraz 5 jakos¢ uzyskiwanej
Preferowane uzycie do fazowania. powierzchni jest dobra, a za pomoca uzebienia MZ oraz specjalnej geometrii ksztattéw
Zalecana predkos¢ pracy: mozna uzyskac bardzo dobra powierzchnie.

250 do 350 m/min.
Zalecenia dot. zastosowania

Uz.gblenui4 B Do ekonomicznego zastosowania trzpieni frezarskich (trzpien @ 6 mm) zalecana jest

A A e mozliwie duza liczba obrotéw oraz predkos¢ ciecia przy mocy napedu 300 do 500
Watt.

Odpowiedni do obrébki z duza iloscig H Zta przewodnos¢ cieplna stali nierdzewnej (INOX) powoduje szybsze przegrzewanie

usuwanego materiatu. Wytwarza sie narzedzi i detali obrabianych podczas pracy, co prowadzi do ich uszkodzen.

mniejsze wiory. Zalecana predkos¢ Dlatego bardzo istotnym jest, aby podczas obrobki stali znacznie zredukowac

pracy: 250 do 350 m/min. liczbe obrotéw. W tym celu prosimy postuzyc¢ sie podanymi w ponizszej tabeli
wartosciami.

Uzebienie 5 B W celu unikniecia korozji, powstajace podczas obrébki czasteczki muszg zostac

detalu w sposéb chemiczny lub mechaniczny (wywabianie przebarwien/

- usuniete z przedmiotu obrabianego. Firma PFERD zaleca czyszczenie obrabianego
polerowanie itd.)

Preferowany do precyzyjnego
odratowywania. Zalecana predkos¢

. ! -
i S50 80 456 i Zalecany zakres liczby obrotéw [min-']

Uzebienie MZ Predkos¢ pracy [m/min]

ﬁ 250 350 450 600
2 [mm] Liczba obrotéw [min™'] N

Odpowiednie do precyzyjnej obrobki

wykanczajgcej oraz bardzo precyzyjnej 2 40.000 56.000 72.000 95.000
obrébki materiatéw o wysokiej jakosci 3 27.000 37.000 48.000 64.000
powierzchni. Zalecana predkos¢ pracy: 4 20.000 28.000 36.000 48.000
SV DU T 6 13.000 19.000 24.000 32.000
8 10.000 14.000 18.000 24.000

10 8.000 11.000 14.000 19.000

12 7.000 9.000 12.000 16.000

16 5.000 7.000 9.000 12.000

Przyktad:

Trzpien frezarski HM, uzebienie 4, srednica 12 mm.
Zgrubna obrébka stali nierdzewnych i kwasoodpornych.
Predkos¢ ciecia 250 do 350 m/min.

Zakres obrotéw: 7.000 do 9.000 min™'

Wskazéwka:

Podane obroty dla narzedzia odnosza sie do uzycia pod obcigzeniem.

Wykonania specjalne

W przypadku, gdyby katalog firmy PFERD okazat sie niewystarczajacy jako pomoc przy

rozwiazywaniu zadan obrébczych, istnieje mozliwos¢ wykonania dla Panstwa trzpieni Wskazowka
frezarskich na specjalne zamoéwienie, uwzgledniajacych:

M inne wymiary i ksztatty Wiecej informaciji
M inna srednice i dtugosci trzpienia znajda Panstwo
M inne uzebienie i rodzaje ziaren w przewodniku

Nalezy wéwczas podac¢ wszelkie wymagane dane. W tym celu prosimy o kontakt z narzedziowym firmy
Panstwa przedstawicielem handlowym PFERD. PFERD, katalog 202.




Wycinaki, otwornice i wiertta stopniowe %t&

Katalog 202

S?m
.\.
e

35 mm

Ogolne zalecenia dot. uzycia wycinakéw otworéw ze stopéw twardych,
otwornic HSS oraz wiertet stopniowych HSS z powtoka HICOAT®

B Zta przewodnos¢ cieplna stali nierdzewnej (INOX) powoduje szybsze przegrzewanie
sie narzedzi i detali obrabianych podczas pracy, co prowadzi do ich uszkodzen.
Dlatego bardzo istotnym jest, aby podczas obrébki stali znacznie zredukowac liczbe
obrotow. W tym celu prosimy postuzyc sie wartosciami podanymi dla wycinakow,
otwornic oraz wiertet stopniowych w przewodniku narzedziowym PFERD,

podkatalog 202.

Il Stosowac wysokiej jakosci olej szlifierski, ktory powoduje spokojniejsza prace i

zwieksza zywotnos¢ narzedzia.

B W celu unikniecia korozji, powstajace podczas obrobki czasteczki muszg zostac

PFERD

Wycinaki otworéw ze stopéw twardych

Wycinaki otwordw ze stopdw twardych sg profesjonalnymi, wysokiej jakosci
narzedziami do wycinania otworéw. Precyzyjnos¢ ruchu obrotowego oraz odporne
na zdzieranie ostrze ze stopdw twardych umozliwiaja ekonomiczne uzycie na stali
nierdzewnej (INOX).

Wycinaki otwordw ze stopdw twardych sa odpowiednie do zastosowania na
wiertarkach recznych i maszynach stacjonarnych.

Firma PFERD oferuje 2 wykonania:

B Wykonanie ptytkie (8 mm) do obrébki blach i materiatu ptaskiego, dostepne
Srednice 16 do 105 mm.

B Wykonanie gtebokie (35 mm) przeznaczone jest do obrébki rur oraz pracy na
powierzchniach wypuktych, dostepne srednice 16 do 60 mm.

Otwornice HSS

Znakomicie nadaja sie do szybkiego i doktadnego wycinania otworéw. Otwornice
wykazuja nieregularne rozmieszczenie zebdw, przez co unika sie drgan, powoduje to
rowniez ekonomiczniejsza prace narzedziem zwtaszcza na cienkosciennych elementach
ze stali nierdzewnej (INOX). Duza zywotnos¢ narzedzia i praca bez gratu. Dostepne
wymiary srednic otwornic HSS od 14 do 152 mm.

Wiertta stopniowe HSS HICOAT®

Mocne, wysoce wydajne narzedzie do bezgratowego wiercenia i odgratowywania
blach, rur i profili ze stali nierdzewnej (INOX). Maks. grubos¢ materiatu detalu
obrabianego 4 mm.

PFERD oferuje wiertta stopniowe w dwoch wykonaniach:
4 do 20 mm (9) oraz 4 do 13 mm (14).

usuniete z przedmiotu obrabianego. Firma PFERD zaleca czyszczenie obrabianego
detalu w sposéb chemiczny lub mechaniczny (wywabianie przebarwien/

polerowanie itd.).

Wskazowka

Wiecej informadiji
znajda Panstwo

w przewodniku
narzedziowym firmy
PFERD, katalog 202.
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5@@ Sciernice trzpieniowe
Katalog 203

Firma PFERD oferuje bardzo szeroki program sciernic trzpieniowych o spoiwach
ceramicznych i zywicznych. Z wielu typow i wielkosci Scierniwa, twardosci

spoiw, produkowane sg narzedzia dostosowane wszelkich zadan obrébczych o
najrézniejszych ksztattach. Nowoczesne linie produkcyjne pozwalajg produkowac
$ciernice trzpieniowe z zachowaniem wiernosci ksztattu i jakosci.

Sciernice trzpieniowe firmy PFERD znakomicie nadaja sie do szlifowania wstepnego,
odgratowywania, fazowania oraz szlifu precyzyjnego stali nierdzewnych (INOX).
Poniewaz stal nierdzewna (INOX) jest ztym przewodnikiem ciepta, firma PFERD
stworzyta dwa specjalne rozwigzania, zapewniajgce podczas obrébki optymalng
wydajnos¢ skrawania przy takiej samej zywotnosci narzedzia.

Sciernice trzpieniowe twardosci L produkowane s3 z wysokiej jakosci spoiwa
Zywicznego i mieszaniny ziarna sciernego — biatego i ciemnoczerwonego korundu
szlachetnego. Optymalnie miekkie spoiwo zawiera aktywne szlifiersko dodatki i
prowadzi przy kombinacji z mieszaning ziarna sciernego do nadzwyczaj duzych ilosci
usuwanego materiatu i duzej zywotnosci. Twardos¢ L stworzona zostata specjalnie do
zastosowania na powierzchniach ze stali nierdzewnej (INOX).

Twardosci L

Sciernice trzpieniowe twardosci N produkowane s3 z wysoko wartosciowego
spoiwa zywicznego oraz elektrokorundu. Optymalnie twarde spoiwo zawiera aktywne

szlifiersko dodatki, ktére w kombinacji z ciggliwym elektrokorundem powoduja
duze ilosci usuwanego materiatu. Twardos$¢ N nadaje sie do zastosowania na
krawedziach stali nierdzewnej (INOX). Charakteryzuje sie chtodnym szlifem przy Twardosci N

duzej stabilnosci ksztattu.

Wykonania specjalne

W przypadku, gdyby katalog firmy PFERD okazat sie niewystarczajacy jako pomoc przy
rozwiazywaniu zadan obrébczych, istnieje mozliwos¢ wykonania dla Panstwa wysokiej
jakosci sciernic trzpieniowych na specjalne zamowienie uwzgledniajacych:

M inne wymiary i ksztatty
M niestandardowa granulacje i rodzaj ziarna
M niestandardowe mieszaniny ziaren oraz

B inne wymiary $rednicy i dtugosci trzpieni

Zalecenia dot. zastosowania

I Sciernice trzpieniowe o twardosci L oraz N najwieksza wydajnos¢ osiagaja przy
zalecanej predkosci obwodowej 35 do 50 m/s.

Dodatkowe informacje dot. bezpieczenstwa

B Wszystkie Sciernice trzpieniowe firmy PFERD dopuszczone sa do maks. 50 m/s.
Norma DIN 69170, na bazie EN 12413, przewiduje dla réznych dtugosci oraz $rednic
trzpieni maks. obroty. Nalezy ich koniecznie przestrzegac, aby uniknac pekniecia
trzpienia podczas pracy.

Wskazoéwka

Wiecej informacji
znajda Panstwo

w przewodniku
narzedziowym firmy
PFERD, katalog 203.

ediial, 32
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_ _ o ~ PFERD
Narzedzia do szlifowania i doktadnego polerowania 9@&

Katalog 204

Firma PFERD oferuje bardzo szeroki program narzedzi do szlifu doktadnego i
polerowania produkowane w dostosowaniu do najrdzniejszych wymogow proceséw
obrébczych, w szerokiej palecie ksztattéw i budowy narzedzi.

Narzedzia te nadaja sie do szlifu wstepnego, odratowywania, fazowania, szlifu
precyzyjnego, nadawania struktury i polerowania powierzchni stali nierdzewnej (INOX).

Narzedzia scierne nasypowe .
Narzedzia Scierne nasypowe w
Do obroébki stali nierdzewnej (INOX nadaja sie narzedzia Scierne nasypowe. katalogu 204:

Szczegdblnie dobre wtasciwosci scierne posiadajg warianty wzbogacone dodatkowo

aktywng szlifiersko powtoka. Ten rodzaj narzedzi posiada oznaczenie ,COOL". Tarcze fibrowe COMBICLICK®
Warstwa ta chtodzi obrabiany detal i zmniejsza efekt przegrzewania narzedzia podczas
pracy. W zaleznosci od wielkosci ziarna narzedzia scierne nasypowe powoduja duza
ilo$¢ usuwanego materiatu (np. podczas fazowania tarczami fibrowymi, wielkosc¢
ziarna 36) oraz przy bardzo drobnym ziarnie mozliwa jest bardzo precyzyjna obrébka
wykanczajaca (np. przygotowywanie powierzchni do polerowania za pomoca sciernicy
wachlarzowej, wielkos¢ ziarna 320).

|
I Tarcze fibrowe

I Narzedzia COMBIDISC® i ATADISC
I Tasmy scierne dtugie i krotkie

% Rolki Scierne i arkusze

|

. Wykroje scierne-mocowanie na
Przy uzyciu narzedzi sciernych nasypowych firma PFERD zaleca stosowanie oleju rzep
szlifierskiego 411NE. Dodatki aktywujace szlifowanie zapobiegaja powstawaniu o
przeszkadzajacych plam, zwtaszcza na powierzchniach ze stali nierdzewnych (INOX). ¥ Opaski scierne

2 POLIROLL®, POLICO
Budowa narzedzi sciernych nasypowych Budowa wtdkniny sciernej = Sciernice wachlarzowe., éciernice

wachlarzowe z otworem wewn.,
walce szlifierskie

I Poduszki scierne oraz POLISTAR

Widkna

© Aktywna szlifiersko powtoka Ziarno S’Cierne

Narzedzia scierne wiokninowe w
Materiaty $cierne z wtéknina scierna katalogu 204:

W’ro’knina scigrna mqu by¢ gZywana przy odgratowywaniu, czysz.cze.niu iprzy . = Wykroje wibkninowe COMBIDISC®
obrébce powierzchni ze stali nierdzewnej (INOX), znakomita do uzycia podczas szlifu
na mokro oraz na sucho. [ POLINOX®-Sciernice, sciernice

krazkowe, krazki i walce

Materiaty Scierne z wtokning Scierng sktadaja sie z wtokien poliamidowych, zywic
y ? 2 9518 P ' ey I Wykroje i sciernice POLIVLIES®

syntetycznej oraz ziarna sciernego. Struktura wtdkniny zaimpregnowana jest zywica i

ziarnem $ciernym. Materiaty te sa wodoodporne i bardzo wytrzymate. Nie zapychaja I Wykroje $cierne — mocowanie na
sie, nie pozostawiaja rdzy na obrabianej powierzchni i trudno przewodza. rzep POLIVLIES®
Bardzoluzne potaczenie ze sobg poszczegdinych widkien powoduje duza elastycznosc % Narzedzia POLICLEAN®

i dobre wiasciwosci wtdkniny Sciernej, pozwalajacej uzyskac specjalng jakos¢
powierzchni, nieporéwnywalnej z powierzchniami uzyskanymi dzieki pracy innymi
narzedziami. Rbwnomierne rozmieszczenie nasypu na podtozu umozliwia prace
zawsze nowym, $wiezym i ostrym ziarnem.

I Tasmy scierne krétkie wykonanie
wtékninowe
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Narzedzia scierne wigzane spoiwem

Znakomicie nadaja sie do szlifu
precyzyjnego, do nadawania

struktury powierzchni oraz wstepnych
prac przed polerowaniem na stali
nierdzewnej (INOX). Z wielu typow i
wielkosci scierniwa, twardosci spoiw,
produkowane sa narzedzia do szlifu
doktadnego i polerowania dostosowane
do wszelkich zadan obrébczych o
najrozniejszych ksztattach. Nowoczesne
linie produkcyjne pozwalaja produkowac
narzedzia Poliflex® z zachowaniem
wiernosci ksztattu i jakosci.

Narzedzia do polerowania

Firma PFERD oferuje szeroki program
narzedzi do polerowania o réznych
Srednicach, twardosciach, ksztattach,
stopniach precyzyjnosci oraz ksztattach,
a takze wybdr past polerskich.

Zalecenia dot. uzycia narzedzi do szlifu doktadnego i polerowania

Il Narzedzia $cierne nasypowe najlepsza wydajnosc osiagaja przy zalecanej predkosci
od 20 do 40 m/s.

B Narzedzia z wtokniny sciernej najlepsza wydajnos¢ osiagaja przy zalecanej predkosci
od 15 do 25 m/s.

M Narzedzia do polerowania najlepsza wydajnos¢ osiggaja przy zalecanej predkosci
od 5 do 10 m/s.

M Zalecane jest stosowanie oleju szlifierskiego, ktéry chroni narzedzie przed
przedwczesnym zuzyciem.

Wykonania specjalne

W przypadku, gdyby katalog firmy PFERD okazat sie niewystarczajacy jako pomoc
przy rozwiazywaniu zadan obrébczych, istnieje mozliwos¢ wykonania dla Panstwa
wysokiej jakosci narzedzi do szlifu doktadnego i polerowania na specjalne zamdéwienie
uwzgledniajacych:

H inne wymiary i ksztatty
M niestandardowa granulacje i rodzaj ziarna
H niestandardowe mieszaniny ziaren oraz

M inne wymiary Srednicy i dtugosci trzpieni

Nasi doswiadczeni doradcy techniczno-handlowi oraz inzynierowie chetnie Pafnstwu
doradza. W tym celu prosimy o kontakt z naszym biurem.

Narzedzia do szlifu doktadnego i polerowania

Katalog 204

Narzedzia scierne wigzane
spoiwem w katalogu 204:

1 Poliflex®-sciernice trzpieniowe
I Poliflex®-Sciernice

I Poliflex®-bloczki

Narzedzia do polerowania w

katalogu 204:

1 Wykroje filcowe COMBIDISC®

1 Filcowe Sciernice trzpieniowe i
krazki filcowe

[0 Pierscienie tkaninowe
1 Pasty szlifierskie
I Pasty polerskie

Dodatkowe informacje dot.
bezpieczenstwa

W Wszystkie narzedzia do szlifu
doktadnego i polerowania firmy
PFERD wykonane i sprawdzone sa
zgodnie z obowigzujacymi normami
bezpieczenstwa.

Wskazowka

Wiecej informadji
znajda Panstwo

w przewodniku
narzedziowym firmy
PFERD, katalog 204.
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Sciernice do zdzierania i krazki $cierne
Katalog 206

Specjalne oznaczenie narzedzi do obrobki stali nierdzewnej (INOX)

Sciernice tarczowe do zdzierania, $ciernice listkowe oraz $ciernice do ciecia stosowane
przy obrobce stali nierdzewnej (INOX) nie zawierajg wypetniaczy zelaznych, siarkowych
i chlorkowych, ktérych pozostatosci na przedmiocie obrabianym moga by¢ przyczyna
korozji.

Na etykietach poszczegdlnych narzedzi takie wiasciwosci oznaczone sa
tak, jak na znajdujacym sie obok piktogramie.

Do prac szlifierskich na stali nierdzewnej (INOX) stworzone zostaty
specjalne $ciernice tarczowe do zdzierania, charakteryzujace sie bardzo dobrymi
wtasciwosciami sciernymi.

Uniwersalna linia PS-FORTE

Wykonanie migkkie twardos¢ M Wykonanie sredniotwarde Uniwersalna sciernica w twardosci M.
twardos¢ P Wykonanie PFERD o dobrych wtasciwosciach sciernych i duzej
Zywotnosci.

Sciernica DUODISC® do ciecia i lekkich prac odratowujacych w
twardosci P. Do wszechstronnego zastosowania.

Wydajna linia SG-ELASTIC

Wykonanie migkkie twardos¢ N Wykonanie bardzo miekkie Sciernica do zdzierania Profi — twardo$¢ N

twardos¢ M Wykonanie PFERD o nadzwyczajnych wiasciwosciach Sciernych
i bardzo duzej zywotnosci. Bardzo stabilne narzedzie przy
szlifowaniu rurociagow.

Narzedzie do wszechstronnego zastosowania w twardosci M.
Do szlifowania po obwodzie. Wysoka wydajnosc¢ zdzierania i
duza zywotnos¢. Do zastosowania z zamontowanym trzpieniem
mocujacym na szlifierkach prostych. Mozliwa praca na wyzszych

obrotach.
Wykonanie bardzo miekkie Talerz wsporczy ST FD Elastyczne sciernice FD w twardosci H.
twardosc¢ H Do profesjonalnego uzycia, narzedzie odpowiada najwyzszym

wymogom co do jakosci powierzchni i agresywnosci. Wygodne
szlifowanie przy niewielkiej sile docisku. Uzywac tylko z talerzem

wsporczym.
Specjalna linia SG-PLUS
Wykonanie bardzo miekkie Sciernica do zdzierania WHISPER w twardosci H.
twardosc H Opatentowane wysokiej jakosci narzedzie, odpowiadajace

wysokim wymaganiom obrébczym pod wzgledem agresywnosci
podczas usuwania materiatu, jakosci powierzchni oraz komfortu
pracy. Ksztatt sciernicy przyczynia sie do cichej pracy, niskiej emisji
drgan, niewielkiego obcigzenia zapyleniem oraz hatasem. Podczas
uzycia nie dochodzi do wykruszen krawedzi. Specjalne narzedzie
do obrobki stali nierdzewnej oraz stali czarnej. Wykonanie PFERD
dla uzytkownika, ktéry duzo szlifuje i dla ktérego priorytetem jest
uzyskanie bardzo dobrej jakosci powierzchni przy ekonomicznej
pracy narzedziem.

Zalecenia dot. zastosowania
I Sciernice te wykazuja sie bardzo dobrym zdzieraniem juz przy niewielkiej sile

docisku. Wskazéwka
I Do zastosowania na szlifierkach katowych o réznej mocy. Wiecej informadji
znajda Panstwo
Dodatkowe informacje dot. bezpieczenstwa w przewodniku
B W niektérych krajach obowiazuja przepisy dotyczace stosowania adapteréw lub narzedziowym firmy
specjalnych flanszy przy tarczach o Srednicy. @ 178/230 mm. PFERD, katalog 206.
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Do obroébki stali nierdzewnej (INOX) znakomicie nadaja sie $ciernice listkowe
POLIFAN®, ktorych listki scierne pokryte sa aktywna szlifiersko powtoka, oznaczone

symbolem ,,COOL".

Sciernice te oferuja uzytkownikowi zalety w poréwnaniu do $ciernic tarczowych
do zdzierania wszedzie tam, gdzie obok wysokich wtasciwosci sciernych stawia sie

wysokie wymagania co do jakosci powierzchni.

Uniwersalna linia PSF
Wykonanie PSF A Wykonanie PSF ZIRKON

Wydajna linia SG
Wykonanie SG A Wykonanie SG ZA

Wykonanie SG A-COOL Wykonanie SG CO

Specjalna linia SGP
Wykonanie SGP ZIRKON-COOL Wykonanie SGP CO-COOL

Wykonanie SGP ZIRKON-POWER  Wykonanie SGP ZIRKON-CURVE

Zalecenia dot. zastosowania

M Najlepsze rezultaty pracy uzyskuje sie przy uzyciu szlifierek katowych o wysokiej

mocy.

B Narzedzia z ziarnem ceramicznym juz przy niewielkiej sile docisku pozwalaja

uzyskac¢ optymalne rezultaty pracy bez nalotow.

Sciernice listkowe POLIFAN®
Katalog 206

Wszechstronne zastosowanie, do uniwersalnych zadan
obrébczych.

Wykonania PSF A oraz PSF ZIRKON o bardzo dobrych
wiasciwosciach sciernych i o duzej zywotnosci.

Wszechstronne zastosowanie, narzedzie Profi do najbardziej
wymagajacych zadan obrébczych.

Wykonanie PFERD SG A o duzej wydajnosci szlifowania oraz
znakomitej zywotnosci.

Wykonania PFERD SG ZA, SG A-COOL oraz SG CO.
Profesjonalne narzedzie do zadan obrébczych, gdzie liczy sie
wysoka jako$¢ powierzchni oraz niska temperatura.

Specjalne narzedzia do stawiajacych bardzo wysokie wymagania
zadan obrébczych na materiatach trudnoskrawalnych.
Wykonania PFERD SGP ZIRKON-COOL oraz SGP CO-COOL do
chtodnego szlifu, o bardzo agresywnej wydajnosci szlifowania
przy niewielkiej sile docisku i wysokiej ekonomicznosci.

Bardzo agresywne, spedjalistyczne narzedzie SGP ZIRKON-
POWER do zdzierania duzej ilosci materiatu, idalne do fazowania
i prac odgratowujacych.

POLIFAN®-CURVE jest innowacyjnym rozwiazaniem firmy PFERD
przy obrébce spawodw pachwinowych. Jedyny w swoim rodzaju
ksztatt radialny (PFR) oraz specjalne utozenie listkéw $ciernych
okazuja sie niezastapione przy nawet najbardziej ztozonych pro-
cesach obrébczych spawéw pachwinowych.

Wskazowka

Wiecej informaciji
znajda Panstwo

w przewodniku
narzedziowym firmy
PFERD, katalog 206.
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Sciernice tarczowe do ciecia

Katalog 206

PFERD

Uniwersalna linia PS-FORTE

Wykonanie sredniotwarde twardosc P
(INOX)

Wydajna linia SG-ELASTIC

Wykonanie twarde twardos¢ R

Wykonanie sredniotwarde twardos¢ P

Specjalna linia SG-PLUS
Wykonanie twarde twardosc S

Zalecenia dot. zastosowania

Do ciecia stali nierdzewnych (INOX) firma PFERD stworzyfa specjalne Sciernice,
umozliwiajace chtodny szlif.

Szczegodlnie cienkie sciernice do ciecia firmy PFERD przekonuja cieciem prawie bez
gratu oraz zwigzanym z tym niewielkim obcigzeniem termicznym.

Uniwersalna sciernica tarczowa do ciecia o twardosci P (INOX).
Wykonanie PFERD do chtodnego ciecia. Wysoka wydajnos¢ ciecia, duza zywotnosc.

Wysoce wydajne narzedzie w twardosci R do chtodnego ciecia.
Wykonanie PFERD o wysokiej wydajnosci ciecia i bardzo duzej zywotnosci.

Uniwersalne narzedzie w twardosci P do chtodnego ciecia.
Wykonanie PFERD o wysokiej wydajnosci ciecia i duzej zywotnosci. Do zastosowania z zamonto-
wanym trzpieniem mocujacym na szlifierkach prostych. Mozliwa praca na wyzszych obrotach.

Narzedzie o bardzo wysokiej wydajnosci w twardosci S.
Wykonanie PFERD o wysokich wtasciwosciach ciecia i znakomitej zywotnosci.

B Grubos¢ sciernicy 1,9/1,8/1,6/1,2/1,0/0,8 mm do szybkiego, wygodnego ciecia bez

gratu.

oraz 230 mm.

Dodatkowe informacje dot.
bezpieczenstwa

W Uzycie flanszy mocujacych o
dwoch réznych srednicach nie jest
dopuszczalne.

Grubos¢ Sciernicy 2,5/2,4/2,3/2,2/2,0 mm do uniwersalnego ciecia.
Grubos¢ sciernicy 3,2/2,8 mm o wiekszej zywotnosci, bardzo stabilna.
Odpowiednie do szlifierek katowych o wszystkich zakresach mocy.

Uzycie duzych flanszy mocujacych (SFS 76) zwieksza stabilnos¢ krawedzi i zapewnia
precyzyjne prowadzenie tarczy zwtaszcza cienkich, w wykonaniu prostym @ 178

Wskazowka

Wiecej informadiji
znajda Panstwo
w przewodniku

narzedziowym firmy
PFERD, katalog 206.
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Sciernice tnace do maszyn stacjonarnych

Do ciecia stali nierdzewnej (INOX) firma PFERD stworzyfa specjalne Sciernice tnace do
zastosowania na maszynach stacjonarnych, umozliwiajace chtodny szlif.

Wydajna linia SG-ELASTIC, CHOPSAW

Wykonanie bardzo migkkie twardos$¢ K Uniwersalne narzedzie o twardosci K do ciecia na maszynach sta-
cjonarnych. Wykonanie PFERD o wysokich witasciwosciach tnacych,

<3 KW

Dodatkowe informacje dot.
bezpieczenstwa

M Uzycie flanszy mocujacych o
dwodch réznych srednicach nie jest
dopuszczalne.

napedéw do 3 KW.

Wydajna linia SG-ELASTIC, LABOR

Bardzo miekkie wykonanie twardos¢ H

Katalog 207

szybkie i chtodne ciecie, bardzo dobra zywotnosc.
Zalecenia dot. zastosowania

Znakomite rezultaty ciecia uzyskiwane sa przy zastosowaniu

Wysokowydajne narzedzie w twardosci H do ciecia na maszynach

stacjonarnych. Wykonanie PFERD dla chtodnego szlifu, zwtaszcza do

Przechowywanie sciernic tnacych do
maszyn stacjonarnych

Sciernice te powinny by¢ przechowywane
W pozycji poziomej w suchych
pomieszczeniach. RGwnomierne
obcigzenie na réwnej powierzchni

jest konieczne, w celu unikniecia
wykrzywiania sie narzedzi.

pobierania probek metalograficznych.
Zalecenia dot. zastosowania

Ze wzgledu na swoja budowe narzedzia przeznaczone sg jedynie do
uzycia na precyzyjnych stacjonarnych maszynach do ciecia.

Wykonania specjalne

W przypadku, gdyby katalog firmy PFERD
okazat sie niewystarczajacy jako pomoc
przy rozwiazywaniu zadan obrébczych,
istnieje mozliwos¢ wykonania dla
Panstwa wysokiej jakosci sciernic
tarczowych na specjalne zamowienie.

Wskazowka

Wiecej informaciji
znajda Panstwo

w przewodniku
narzedziowym firmy
PFERD, katalog 207.
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Szczotki techniczne
Katalog 208

PFERD
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Szczotki techniczne w
katalogu 208

Szczotki tarczowe z otworem
Szczotki tarczowe trzpieniowe

Szczotki garnkowe z gwintem

|

|

|

1 Szczotki garnkowe trzpieniowe
I Szczotki talerzowe

I Szczotki-pedzelki trzpieniowe
[ Szczotki wewnetrzne

|

Szczotki reczne

Aby moc sprostac stawianym wymaganiom obrobczym w zakresie stali nierdzewnej
(INOX) w réznych branzach i przy najrézniejszych zastosowaniach, firma PFERD oferuje
szeroki asortyment szczotek technicznych.

Szczotki z drutem INOX, szczotki w wykonaniu INOX-TOTAL oraz z wtosiem
z tworzywa sztucznego SiC pozwalaja uniknac korodujacych pozostatosci na
przedmiocie obrabianym.

Wszystkie szczotki firmy PFERD z dodatkiem INOX sg oznaczone kolorem niebieskim i
znakomicie nadaja sie do stosowania na stali nierdzewnej (INOX) jak np. V4A.

Szczotki z drutem INOX

Przy produkdji szczotek ze stali nierdzewnej (INOX) uzywa sie drutu 1.4310 (V2A).
Doswiadczenia z wczesniejszych praktyk potwierdzaja, ze ten rodzaj drutu gwarantuje
odpornos¢ na korozje przy optymalnej zywotnosci.

Szczotki INOX-TOTAL

Do trudniejszych zastosowan, jako ochrone przed korozja firma PFERD oferuje program
szczotek w wykonaniu INOX-TOTAL. W tym wykonaniu nie tylko drut, ale wszystkie
czesci szczotki wykonane sa ze stali nierdzewnej (INOX) odpowiadajacej jakosci 1.4310
(V2A). Szczotki te przeznaczone sa do ekstremalnie trudnych zastosowan i stanowia
optymalna ochrone przed korozja.

Szczotki z witosiem z SiC

Elastyczne wtosie z tych szczotek zawiera ziarno SiC. Poprzez zuzywanie sie nosnika
wcigz produkowane sg nowe ziarna, zapewniajace statg agresywnos¢ szczotki. Dla
roznych zastosowan wyrdzniamy rézne wielkosci ziarna.

Zalecenia dot. zastosowania

Przy podanych predkosciach wymienione szczotki przy obrébce stali nierdzewnych
(INOX) osiagaja swoja najlepsza wydajnos¢:

W Szczotki tarczowe z wiosiem z SiC 10-20 m/s
W Szczotki tarczowe i stozkowe z drutem INOX 15-30m/s
B Szczotki-pedzelki z wtosiem SiC lub drutem INOX 5-10m/s
l Szczotki garnkowe z wtosiem SiC lub drutem INOX 25-35m/s
B Szczotki talerzowe z wtosiem SiC 8-15m/s

Wykonania specjalne

W przypadku, gdyby katalog PFERD okazat sie niewystarczajacy przy rozwiazywaniu
Panstwa zadan obrébczych, moga zostac wykonane szczotki na specjalne zamowienie.

Wykonania specjalne obejmuja np. inng jakos¢ drutu, inny otwdr, gwint oraz wymiary.
Prosimy o kontakt z naszym doradca techniczno-handlowym.
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5@& Szczotki techniczne
Katalog 208

Unikanie korozji przy zastosowaniu szczotek technicznych na stalach
nierdzewnych (INOX)

Przyczyna korozji Rozwiazanie
Zmiana struktury poprzez zbyt duzy udziat wysokiej Zbyt wysokiej temperatury mozna unikna¢ poprzez:
temperatury. B Prace na mniejszych obrotach.

B Zmniejszona site docisku.
B Oscylujaca prace szczotka.

Z reguty szczotki posiadajg wszystkie elementy ze stali (oprocz M Uzy¢ szczotki w wykonaniu INOX-TOTAL.
szczotki w wykonaniu INOX-TOTAL), przy kontakcie z detalem M Unikac zetkniecia sie krawedzi szczotki z detalem
obrabianym moze dojs¢ do korozji. obrabianym.

W Uzy¢ szczotek-pedzelkéw z ochrong z tworzywa sztucznego.

Potaczenie pracy na stali i stali INOX. M Nie uzywac szczotek, ktore pracowaty juz na stali, miedzi i
innych metalach.
H Unikac stalowych elementéw w poblizu stali INOX.

Wtrgcanie czasteczek zelaza na powierzchnie obrabiana. B Unikac duzej sity nacisku.
M Pracowac na niskich obrotach.

Niewystarczajaco duzo zdzieranego materiatu. Usuwanie gtebokiej zmiany struktury poprzez:

B wydtuzenie czasu pracy szczotka.
I zastosowanie narzedzi szlifujacych.

Wskazowka

Aby unikna¢ problemu korozji, zaleca sie podjecie odpowiednich krokéw
zapobiegawczych.

Obroébka wtoérna

Czyszczenie powierzchni detalu obrabianego po zakofczonej pracy szczotka, w celu
unikniecia pozostawienia na nim drobnych czasteczek. Dla detali, ktore sg szczegdlnie
podatne na korozje, zaleca sie prace narzedziami szlifujgcymi. To dotyczy takze
przypadku, gdyby obok stali nierdzewnej obrabiane byty réwniez stale niestopowe.
Wiecej informacji na temat narzedzi szlifujacych i polerujacych oraz dane dot.
zamowienia znajda Panstwo w katalogach 203, 204 oraz 206.

Wskazowka

Wiecej informaciji
znajda Panstwo

w przewodniku
narzedziowym firmy
PFERD, katalog 208.




Napedy narzedzi
Katalog 209
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Obszary zastosowania/uzyskana powierzchnia

Zastosowanie
Obraz szlifu/kreskowanie

Procesy pracy

Ciecie i podcinanie

Odgratowywanie

Przygotowanie spawu — obrobka powierzchni
Obrobka spawu

Obrobka precyzyjna i wykanczajaca
Nadawanie struktury powierzchni

Polerowanie

Naped
Szlifierki pneumatyczne

Zakres liczby obrotéw: 3.500 do 100.000 min”'
Moc: 75 do 1.000 Watt

M Dla narzedzi uzywanych tylko w jednym zakresie

liczby obrotow.

I Preferowane uzycie narzedzi przy wymaganej
liczbie obrotéw ponad 36.000 min™!

Napedy elektryczne

Zakres liczby obrotéw: 750 do 33.000 min!
Moc: 500 do 1.530 Watt

M Od prac zgrubnych po obrébke precyzyjna,
nalezy wybra¢ odpowiednia liczbe obrotéw.

M Urzadzenie przenosne.

Watki gietkie i napedy do watkow gietkich

Napedy watkéw gietkich z silnikiem jedno — oraz
tréjfazowym

Zakres liczby obrotéw: 0 do 36.000 min-'
Moc: 500 do 4.000 Watt

B Mozliwa duza moc przy nizszej liczbie obrotow.

B Mozliwe uzycie szerokiej palety pasow z
asortymentu narzedzi PFERD w tym zakresie
liczby obrotow.

Szlifierka prosta

wszystkie

Szlifierka prosta

X

X

X

Szlifierka prosta

Firma PFERD oferuje szeroki program maszyn i napedéw o réznych zakresach mocy
i roznym zakresie liczby obrotéw do optymalnego zastosowania. Odpowiada on

wytycznym , Unii Europejskiej 2006/42/EG” (ustawa o bezpieczenstwie urzadzen i
produktéw GPSGV).

Przy lekkich pracach wykanczajacych, szlifujacych, polerujacych oraz odratowujacych
wymagana jest mniejsza moc napedu, raczej lekkiego napedu recznego. Do prac
frezujacych, pracy Sciernica szlifujaca i sciernica do zdzierania oraz zgrubnych prac
odgratowujacych, zwtaszcza przy trudniejszych zastosowaniach wymagane s
mocniejsze napedy o wiekszej mocy.

Naped do walca

duze powierzchnie

Naped do walca

Naped do walca
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9@@ Napedy narzedzi
Katalog 209

Wskazowka

Wiecej informaciji
znajda Panstwo

w przewodniku
narzedziowym firmy
PFERD, katalog 209.

Obszary zastosowania/uzyskana powierzchnia Szlifierka tasmowa Szlifierka katowa
Zastosowanie rury, spawy pachwinowe, powierzchnia, krawedzie powierzchnie, krawedzie, spawy
Obraz szlifu/kreskowanie liniowy radialny (tukowaty)
Procesy pracy Szlifierka tasmowa Szlifierka katowa
Ciecie i podcinanie = X
Odgratowywanie X X
Przygotowanie spawu — obrobka powierzchni X X
Obroébka spawu X X
Obrobka precyzyjna i wykanczajaca X X
Nadawanie struktury powierzchni X X
Polerowanie - X

Naped Szlifierka tasmowa Szlifierka katowa

Szlifierki pneumatyczne

Zakres liczby obrotéw: 3.500 do 100.000 min-'
Moc: 75 do 1.000 Watt

M Dla narzedzi uzywanych tylko w jednym zakresie
liczby obrotow.

I Preferowane uzycie narzedzi przy wymaganej
liczbie obrotéw ponad 36.000 min™!

Napedy elektryczne
Zakres liczby obrotéw: 750 do 33.000 min!
Moc: 500 do 1.530 Watt
M Od prac zgrubnych po obrébke precyzyjna, # -
nalezy wybra¢ odpowiednia liczbe obrotéw.
M Urzadzenie przenosne.
ﬁ“ T :A} b

Watki gietkie i napedy do watkow gietkich
Napedy watkéw gietkich z silnikiem jedno — oraz
trojfazowym

Zakres liczby obrotéw: 0 do 36.000 min-'

Moc: 500 do 2.700 Watt

B Mozliwa duza moc przy nizszej liczbie obrotow.

B Mozliwe uzycie szerokiej palety paséw z
asortymentu narzedzi PFERD w tym zakresie
liczby obrotow.

Przyrzad do sz
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Rady i wskazéwki w pigutce

W niniejszym prospekcie znajda Panstwo wiele rad oraz wskazéwek dotyczacych
obrébki stali nierdzewnej (INOX). Firma PFERD dokonata przejrzystego zestawienia
najwazniejszych uwag i informacji z poszczegdinych podkatalogdw.

Ogélnie
B Wybra¢ odpowiedni materiat obrabiany.

M Doboér odpowiednich narzedzi ze stali nierdzewnej (INOX), np. narzedzi szlifujgcych
bez wtracen zelaza, chlorkdw i siarki lub szczotek z drutem ze stali nierdzewnej
INOX z lub wtosiem z tworzywa sztucznego z SiC lub szczotek w wykonaniu INOX-
TOTAL.

M Predkos¢ pracy powinna by¢ zredukowana, aby ograniczy¢ tworzenie sie wysokiej
temperatury. Jezeli to mozliwe, podczas obrébki dodatkowo chtodzi¢ obrabiany
detal.

M Pracowac oscylujaco i przy mozliwie niewielkiej sile docisku, aby przede
wszystkim na powierzchni z blachy uniknac warstw nalotowych oraz uskokéw
spowodowanych przegrzaniem.

W Stosowac odpowiednig moc napedu, aby zachowad wytrzymatos¢ na obciazenia
materiatu obrabianego.

M Nigdy nie stosowac narzedzi zamiennie na stali i stali nierdzewnej (INOX).
B Narzedzia mocujace (imadta, zaciski) stosowac z ostona.

M Podczas obrébki wykanczajacej powierzchni koniecznie zwroci¢ uwage, aby na
powierzchnie nie dostaty sie iskry.

B Zwrdéci¢ uwage na doktadne usuwanie pozostatosci srodkow zwiaszcza przy
konstrukcjach zawierajacych szczeliny.

B Aby obnizy¢ ryzyko wystepowania korozji, stosowac srodki do pasywacji, ktére w
przeciagu kilku minut tworza warstwe maskujaca.

B W razie mozliwosci uzywac bawetnianych rekawic ochronnych, gdyz gromadzacy
sie na dtoniach pot przeszkadza w tworzeniu sie maskujacej warstwy.

M Po zakonczeniu pracy doktadnie wyczysci¢ przedmiot obrabiany (usunac
pozostatosci wszelkiego rodzaju, takze resztki folii zabezpieczajace)).

B Obrobionych detali nie sktadowac razem z rdzewiejgcymi elementami.

Katalog 201

B W celu unikniecia korozji, powstajace podczas obrébki czasteczki muszg zostaé usuniete z przedmiotu
obrabianego. Firma PFERD zaleca czyszczenie obrabianego detalu w sposéb chemiczny lub mechaniczny
(wywabianie przebarwien/polerowanie itd.).

Katalog 202

B W celu unikniecia korozji, powstajace podczas obrébki czasteczki musza zosta¢ usuniete z przedmiotu
obrabianego. Firma PFERD zaleca czyszczenie obrabianego detalu w sposéb chemiczny lub mechaniczny
(wywabianie przebarwien/polerowanie itd.).

H Przy stosowaniu wycinakow otwordw ze stopdw twardych, otwornic ze stali szybkotnacej oraz wiertet
stopniowych ze warstwa HICOAT® powinno sie uzywac wysokiej jakosci oleju szlifierskiego, ktoéry powoduje
spokojniejsza prace i zwieksza zywotnos¢ narzedzia.




Rady i wskazéwki w pigutce

Katalog 203

Wl Preferowane $ciernice trzpieniowe wigzane zywicg syntetyczna (w twardosci L oraz N). Zawierajg one
aktywne szlifiersko chtodzace dodatki.

B Zadbac o wystarczajaco dobre odprowadzanie widra, np. stosowad grube ziarno scierne w celu unikniecia
przegrzania narzedzia i detalu obrabianego.

Katalog 204
M Preferowane narzedzia scierne z chtodziwem (np. warstwa chtodzgca COOL).

M Zadbac o wystarzcajaco dobre odprowadzanie wibra, np. stosowac grube ziarno scierne w celu unikniecia
przegrzania narzedzia i detalu obrabianego.

B Im gfadsza powierzchnia, tym wieksza odpornosc¢ na korozje.

H Firma PFERD zaleca stosowanie samoprzylepnej tasmy zabezpieczajacej ADB 20, aby oddzieli¢ od
siebie powierzchnie, jesli na siebie nachodza, np. przy skosach i aby utrzymac je w czystosci. Tasma ta
zabezpiecza powierzchnie, ktdra nie powinna by¢ obrabiana.

B Przy stosowaniu narzedzi $ciernych nasypowych firma PFERD zaleca stosowanie ojelu szlifierskiego
411 NE. Dodatki aktywujace szlifowanie zapobiegaja powstawaniu przeszkadzajacych plam, zwtaszcza na
powierzchniach ze stali nierdzewnych (INOX).

Katalog 206 i 207

l Preferowane uzycie sciernic i Sciernic tarczowych do ciecia z warstwa chtodzaca. Oznaczone sa symbolem
INOX lub COOL.

M W celu osiagniecia chtodnego szlifu zalecana jest oscylujaca praca szczotka.

W Preferowane uzycie sciernic tarczowych do ciecia o grubosciach 2,0/1,9/1,8/1,6/1,2/1,0 mm, w celu
unikniecia tworzenia sie warstw nalotowych i uskokdéw na powierzchni obrabiane;.

Katalog 208

H Unikanie kontaktu krawedzi szczotki z detalem obrabianym, ew. zalecane uzycie szczotki wykonaniu INOX-
TOTAL lub szczotki z wiosiem z tworzywa sztucznego.

Katalog 209
l Stosowanie napeddw o mozliwie wysokiej mocy.

B Aby utrzymac zalecany zakres liczby obrotéw, dla ekonomicznej pracy konieczne jest uzycie napeddw z
regulowana liczbg obrotow.

35



PFERD na sSwiecie i w Polsce.

e

Niemcy

August Riggeberg

GmbH & Co. KG
PFERD-Werkzeuge
HauptstraBBe 13

51709 Marienheide

Tel. +49(0)22 64 -90
Fax + 49 (0) 22 64 - 9400
www.pferd.com

Dziat sprzedazy Niemcy
vertrieb-deutschland@pferd.com

Dziat sprzedazy Europa
sales-europe@pferd.com

Dziat sprzedazy kraje
pozaeuropejskie
sales-international@pferd.com

(-]
Argentyna L
PFERD Latinoamerica S.R.L.
Pacheco de Melo 2095 Piso 6 B
1126 Ciudad Autdbnoma
de Buenos Aires
Tel. +54-911-40414128
contacto@pferdla.com

NEZ
AR x *
*

Australia

PFERD-Australia (Pty.) Ltd.
1-3 Conifer Crescent
Dingley, Vic. 3172

Tel. +61-3-9565 3200
Fax +61-3-9565 3299

sales@pferd.com.au

Austria E
PFERD-Riiggeberg GmbH
Prinz-Eugen-StraBe 17

4020 Linz

Tel. +43-732-796411-0
Fax +43-732-796422
info@pferd-rueggeberg.at

Belgia m

bvba PFERD-RUggeberg sprl
Waterranonkelstraat 2 a
Rue de la Grenouillette
1130 Brussel - Bruxelles

Tel. +32-2-2470590
Fax +32-2-2163054
info@pferd.be

Brazylia

PFERD-Riggeberg do Brasil Ltda.
BR 277 no. 4.654 km 2 - CIC
82305-200 Curitiba - PR

Tel. +55-41-30718222
Fax +55-41-30718200
pferd@pferd.com.br

(@111
PFERD-Tools — Shanghai Office
Kong Jiang Road No. 1688
Wei Bai Xin Bldg

# 6th, Floor, Room 608

Yang Pu District

200092 Shanghai

Tel. +86-21-51157099
Fax +86-21-51157066

info@pferd.cn

Francja m
PFERD-RUggeberg France S.A.R.L.
Zone d'Activités Economiques

2, Avenue de la Concorde
Ernolsheim-sur-Bruche

67129 Molsheim Cédex

Tel. +33-388-497250

Fax +33-388-387017
info@pferd.fr

—

Hiszpania
PFERD-Riggeberg S.A.
C/Jundiz 18

Pol. Ind. Jundiz

01015 Vitoria-Gasteiz
Tel. +34-945-184400

Fax +34-945-184418
pferd@pferd.es

Holandia E
PFERD-RUggeberg B.V.

Hekven 15 bis., Postbus 2070
4824 AD/4800 CB Breda

Tel. +31-76-5937090

Fax +31-76-5421033
info@pferd.nl

PFERD of Canada

5570 McAdam Rd.

Mississauga, Ontario L4Z 1P1

Tel. +1-905-501- 1555
Fax +1-905-501- 1554

sales@pferdcanada.ca
0 |
Meksyk I

PFERD-FANDELI, S.A. de C.V.
Av. Presidente Juarez Nim. 225
Col. San Jerénimo Tepetlacalco
Tlalnepantla, Estado de México
C. P. 54090 - México

Tel. + 52 - 55 -53 66 - 14 00
Fax + 52 -55-5366-14 44
servicio@fandeli.com.mx

ul. Polna 1A

62-025 Kostrzyn WIkp.

Tel. +48-61-897 0480
Fax +48-61-897 0490

pferdvsm@pferdvsm.pl
>
RPA y A

PFERD-South Africa (Pty.) Ltd.
32 Derrick Road

P.O. Box 588

Kempton Park, 1620
Spartan, Kempton Park

Tel. +27-11-2304000
Fax +27-11-39412 32

info@pferd.co.za
Singapur

PFERD-Asia Pacific Pte. Ltd.
808, French Road

#03-179, Kitchener Complex
Singapur 200808

Tel. +65-62965393

Fax +65-62 9643 83
sales-international@pferd.com

Kanada

Polska
PFERD-VSM Sp.z 0.0.

PFERD

S

Szwaijcaria

PFERD-VITEX (Schweiz) AG
Werkzeuge und Schleifmittel
Zlrichstrasse 38b

Postfach 22

8306 Brdttisellen

Tel. +41-44-805 28 28
Fax +41-44-805 2800

info@pferd-vitex.ch

Szwecja

PFERD-VSM AB

Dalénum 37

Dalénum Hus 224

181 70 Lidingd

Tel. +46-8-56472 300
Fax +46-8-564 72 301
info@pferd-vsm.se

Turcja C*

PFERD Asindirici Takimlar Ltd. Sti.
Aydintepe Mah.

Sahilyolu Cad. 25 - 7/D

34959 Tuzla Istanbul

Tel. +90-216 494 03 00

Fax +90-216494 22 11
info@pferd.com.tr

USA

PFERD INC.

PFERD Milwaukee Brush Co.
30 Jytek Drive

Leominster, MA 01453

Tel. +1-978-840 - 6420
Fax +1-978-840 - 6421
sales@pferdusa.com

L
Wielka Brytania
PFERD LTD.
4 Westleigh Hall, Wakefield Road
Denby Dale

West Yorkshire HD8 8QJ

Tel. +44-1484-866149

Fax +44-1484-8659 38
info.uk@pferd.com

Wiochy 1
PFERD-Italia s.r.l.

Via G. Di Vittorio 33/7-9

20068 Peschiera Borromeo (Ml)
Tel. +39-02-55302486

Fax +39-02-55302518
info@pferd.it

Wydrukowano w Niemczech.

Zmiany techniczne zastrzezone.

05/2011

817 601

www.pferd.com - info@pferd.com

Jakos¢ PFERD jest zgodna z certyfikatem EN ISO 9001.



