Абразивные отрезные и шлифовальные круги Лужского абразивного завода, POWER FLEX Германия и RASTA Швейцария.

Круги на бакелитовой связке, армированные стекловолокном, диаметром от 115 до 300 мм., толщиной от 2.0 до 6.0 мм. для ручных и стационарных шлифмашип. Рабочая скорость   80 м/сек.. зернистость 50 - 125

Круги по металлу изготовлены из нормального электрокорунда марки 14А, 24А. ЗОА предназначены для обдирочных, шлифовальных работ, для абразивной резки различных видов сталей, ковкого чугуна, заточки дисковых и ценных пил.

Крути по камню изготовлены из карбида кремния черного марки 24С, ЗОС,

54С предназначены для обдирочных, шлифовальных работ, для абразивной резки различных видов неметаллических материалов (черепица, шифер.

текстолит, керамика, и т. д.) цветных металлов, чугуна.

Круги по мягкому металлу (алюминию) изготовлены из карбида кремнии черного марки 24С и предназначены для обдирочных, шлифовальных работ, для абразивной резки алюминия и других видов цветных металлов. чуг\на.

Круги лепестковые радиальные и торцевые с рабочей скоростью до 80 м/сек.. диаметром от 30 до 400 мм., зернистостью 50 - М50 (Р36 - Р280) Изготавливаются из водостойкой шлифовальной шкурки на тканевой основе импортного и отечественного производства. Предназначены для окончательной обработки изделий под гальвано-покрытие, покраску, обработку фигурных поверхностей из металла, древесины, пластика и т. д.. снятия ржавчины, заусениц и т. п.

Абразивный отрезной и шлифовальный инструмент по металлу и камню, алмазный инструмент (сегментные, турбо, гладкие диски). Металлические щетки - насадки.

Абразивный (от лат. Abrasio - соскабливание) отрезной круг предназначен для точной и качественной резки различных форм изделий, как из стали, чугуна, сплавов цветных металлов (прутка, трубы, уголка, листа, арматуры), так и кирпича, шифера, керамики, гипсокартона, а так же мрамора, гранита, камня и бетона в небольшом количестве. Нужна лишь переносная отрезная машина или угловая шлифовальная, называемая «болгаркой».

Скорость вращения круга велика, поэтому только высокое качество его изготовления может гарантировать безопасную работу. Максимальная угловая скорость вращения указана на каждом отрезном круге. Обычно она составляет 80 м/сек, что соответствует для круга диаметром 125мм - 12000 об/мин, а для круга 230 мм -около 6000 об/мин. Соответствующий инструмент как раз и развивает такую скорость, то есть отрезные машины предназначенные для 230 мм круга имеют скорость 6000 - 6500 об/мин, а болгарка - для 115мм круга -13500 об/мин, для 125 мм круга - 12000 об/мин.

Круги внесены в перечень продукции и услуг, которые проходят обязательную сертификацию.

При выборе подходящего круга нужно учитывать несколько обязательных правил:

· указанное максимальное значение частоты вращения круга было бы не меньше частоты вращения используемой «болгарки».

· при резке используется только 2/3 диаметра абразивного круга.

· Упрочняющий элемент не всегда предусматривается конструкцией абразивного круга, и о его наличие можно судить по маркировке. Так, у отечественных производителей буквосочетание «БУ» означает «бакелитовая связка с упрочняющим элементом». Если «У» отсутствует, такого элемента нет и абразивный круг ставить на «болгарку» вообще не рекомендуется.

Самые распространенные абразивные круги с посадочным отверстием диаметром 22мм, но встречаются также круги с диаметром посадочного отверстия 32 или 10мм.

Круги с десятимилиметровым отверстием устанавливаются на бытовую дрель с помощью специальной оправки.

Абразивный круг режет металл частицами мелкозернистого материала высокой твердости (абразива), напоминающими по размерам и форме обычные песчинки. Абразивный материал промышленного назначения изготавливают в электрических печах при высокой температуре (от 2000 до 2500°С), которые включают в себя:

· корунды;

· циркониевый корунд;

· карбид кремния.

Их сначала смешивают, а затем спрессовывают с упругой синтетической массой, основные виды которой бакелитовая (пластмассовая) или вулканитовая (каучуковая). Острые вершины абразива выступают над поверхностью связки и, задевая за металл, срезают тончайшие стружки. Круги с бакелитовой связкой чаще применяются для грубой резки металла и строительных неметаллических материалов. Крути с каучуковой - меньшей производительности и предназначены для резки чугуна, сплавов титана и получения более гладких кромок -реза (в быту не используются).

Размер круга указывается тремя цифрами:

1-я - внешний диаметр круга

2-я - толщина круга

3-я - диаметр посадочного отверстия круга.

В качестве абразива обычно используется электрокорунд (нормальный, легированный, белый) обозначается буковкой «А» и реже карбид кремния (черный, зеленый) и обозначается буковкой «С». Электрокорунд «А» менее твердый, но форма его частиц более приспособлена для резки стали. Карбид кремния «С» предназначен для резки неметаллических строительных материалов и сплавов цветных металлов. Две цифры стоящие перед буквой, соответствуют марки абразива, которая отражает его состав и некоторые свойства.

Для резки очень мягких металлов существуют специально предназначенные для этих целей круги. От обычных они отличаются лишь меньшей толщиной.

Чтобы снизить опасность разрыва круга при резке с большой частотой вращения, в его тело вводят упрочняющий элемент в виде круглого диска из тонкой стекловолоконной сетки. Эта сетка также сохраняет форму и гибкость отрезного круга.

Абразивный круг обладает двумя преимуществами по сравнению с алмазным. Во-первых,  при работе  не требуется принудительное охлаждение водой, потому что его температура обычно не превышает 70-80°С. хорошее естественное охлаждение обеспечивается большим количеством пор, которое образуется в круге при его изготовлении. Они, а также специальный наполнитель, добавляемый в связку и выкрашивающийся при резке, способствуют быстрому удалению металлической стружки. Во-вторых, такой круг не затупляется, как говорится, «самозатачивается», при этом начальный диаметр постепенно уменьшается за счет разрушения частиц абразива и выгорания связки.

В отличии от алмазного круга, резка абразивным кругом всегда сопровождается интенсивными снопами искр - это сгорают частицы связки и мельчайшие металлические стружки, которые летят по касательной в направлении вращения. Они слишком малы и не могут нанести травму в виде царапины или ожога, но все таки не стоит пренебрегать средствами индивидуальной защиты (перчатки, защитные очки).

Огоимость абразивного круга существенно отличается от стоимости алмазного. Поэтому если отрезать нужно не много, то выгоднее приобрести абразивный отрезной круг, а если необходимо постоянно иметь круг под рукой, то - алмазный отрезной. Подчеркнем, что подобное утверждение не касается резки металлов, где абразивный отрезной круг вне конкуренции.

Алмазный круг способен выполнить работу 100 обычных карбидно-кремневых «С» кругов по камню.

Алмаз - это разновидность чистого углерода и самый твердый материал на Земле, но при нагреве свыше 800°С он необратимо превращается в довольно мягкий графит. И хотя алмазным кругом можно резать практически любой материал, при этом все же следует строго ограничить температуру круга. Именно по этой причине алмазный круг не используют для резки металлов, отдавая предпочтение абразивному кругу. Алмазы наносятся на стальной корпус круга различными способами. Наиболее распространен тот, при котором тысячи технических (искусственных или природных) кристаллов размером от 0,2 до 0,8мм смешивают с еще более мелкими частицами металлов. При изготовлении алмазного круга эту смесь напрессовывают по периметру тонкого стального диска с отверстием в центре. Но самой лучшей считается лазерная сварка сегмента с сердечником, когда достигается однородное соединение по линии сварки. Сам сердечник должен быть сделан из высококачественной стали, закален и обработан таким образом, чтобы не коробился при нагрузках.

Необходимо знать, что алмазные круги боятся удара, нарушения балансировки, сколов и трещин. Поэтому начинать работу надо плавным врезанием в материал на небольшой скорости, чтобы не было ударов.

Высокопрофессиональные, качественные алмазные диски узнаются благодаря синему несущему кругу, в котором используется высококачественный связующий материалы - кобальт, вольфрам и никель, а также высококачественные алмазы, которые приварены к металлической основе круга лазерным лучом.

По зеленому цвету несущего круга распознаются профессиональные круги, но с меньшим ресурсом. Их производитель в основном - Южная Корея. Самыми дешевыми алмазными кругами являются круги китайского производства с низким ресурсом, отличающиеся серебристым цветом с красным кругом для маркировки. Эти круги не используются для работы по бетону.

Диаметр круга лучше брать максимальным для мощности используемой «болгарки», но не более 230мм, иначе будет трудно работать из-за большого крутящего момента, особенно при пуске инструмента. Круги диаметром более 230мм. используются на специальных отрезных станках.

Самый качественный срез без сколов обеспечит сплошной круг при использовании охлаждения. Этот круг наиболее подходит для резки кафеля и керамики.

Для резки природных материалов (мрамор, гранит, кварцит) кругами с прерывистой кромкой лучше выбирать узкие пазы между сегментами, а при резки бетона уместны более широкие пазы для повышения производительности.

Сегментными кругами можно резать как с принудительным охлаждением, так и без него. Это зависит от способа нанесения режущего, алмазного слоя непосредственно на диск. Следует помнить, что длительность непрерывной работы диском указана на маркировке самого изделия.

Круги «ТУРБО» удобны тем, что принудительное охлаждение водой при работе с ними использовать не нужно. Для уменьшения площади контакта с материалом в боковой поверхности алмазного слоя делают наклонные канавки, и она становится волнообразной. Теперь ее касание происходит только вершинами волн, при чем воздух, захватываемый канавками обеспечивает хорошее охлаждение. Такие круги выпускают с тремя видами связки (на основе бронзы, на основе бронзы с добавлением железа и кобальта или на основе кобальта с добавлением бронзы), и поэтому окрашивают соответственно в три цвета - желтый, синий и зеленый.

Круги желтого цвета предназначены для сухой резки мрамора, керамической и кафельной плитки, гипсокартона, черепицы, известняка, обожженного и силикатного кирпича.

Круги синего цвета предназначены для материалов средней твердости - бордюрного камня, шифера, твердого мрамора, «легкого» бетона.

Круги зеленого цвета предназначены для твердых материалов -гранита, «тяжелого» бетона и бетона с твердым наполнителем.

Круг лепестковый торцевой.

Круги лепестковые шлифовальные торцевые изготавливаются из лепестков шлифовального материала на тканевой основе, которые расположены в виде веера на подложке из стекловолокна. Такое расположение лепестков обеспечивает эластичность и одновременно высокую мощность шлифования, что позволяет получить равномерный характер шлифованной поверхности. Небольшое подготовительно - заключительное время, понижение уровня шума и шлифование с низким нагревом обеспечивают оптимальные рабочие условия.

Круги используются на всех угловых шлифовальных машинах без опорных дисков.

Применяются для чернового и промежуточного шлифования на следующих операциях:

· обработка сварных швов;

· снятие грата;

· удаление ржавчины;

· очистка литья.

Круги лепестковые шлифовальные торцевые выпускаются

следующих типов: КЛТ 1
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под углом от 0 до 15°

[image: image1.jpg]<7





Круги используются преимущественно для плоского и торцевого шлифования

Круги можно использовать как для шлифования труднодоступных мест под углом от 15 до 25°, так и для плоского и торцевого

шлифования.

Таблица с размерами кругов и зернистостью шлифовальной

шкурки:
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Таблица с размерами кругов и зернистостью шлифовальной шкурки:





КЛТ 2








