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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN
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También es posible suministrar muelas con dimensiones no estandar, previo acuerdo con el proveedor.
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

1 A1

Las herramientas de rectificado se fabrican
hasta el diametro D = 400 mm.

Proporcione el diametro del agujero
Unicamente si no es estandar.

Ejemplo de pedido: 30-10-3

Forma: D-T-X-H

D T H X

[ [ [ [
16 6 6] 81213 |
16 10 6l 8l12113 I

| | |

| [ | |
20 6 6| 8|12|13 2|
20 10 | 6] 8(12113] 2 | 3
20 15 6l gl12l13| 2 | 3
20 20 6:8:12:13 2:3

| [ |
25 6 61 8112113 2 | 3
25 10 |6l gl12l13] 2 | 3
25 15 6:8:12:13 2:3
25 20 | 6| 8[12(13] 2 | 3

| [ | |
30 6 6l sl12l13| 2 1 3
30 10 6:8:12:13 2:3
30 15 | 6| 81213 2 | 3
30 20 |6l 8l12113| 2 | 3

| [ |
40 6 20I I(12)I(13) 2 I 3
40 10 |20] 1(12)|13)| 2 | 3
40 15 20: :(12):(13) 7 : 3
40 20 |20 ((1213)] 2 | 3

| [ |

| [ |

| [ | |

| [ | |

| [ | |

| [ | |

| [ |

| [ |

| | | |

]
|
A
D T H X
[ [
50 6 20 3 12| 4
50 10 20 3 1 21 4
50 15 20 3 : 2 : 4
50 20 20 3 2 | 4
I I
60 6 20 3 | | 4
60 10 20 3 : : 4
I I
75 4 20 3 1 2 | 4
75 6 20 3 1 2 1 4
75 10 20 3 : 2 : 4
I I
100 4 20 31 2 | 4
100 6 20 3 2| 4
100 10 20 3 : : 4
I I
125 4 20 31 2 1 4
125 6 20 3 2 | 4
125 10 20 3 I 2 I 4
125 15 20 3 1 2 | 4
I I
150 4 20 3 I 2 I 4
150 6 20 3 1 2 | 4
150 10 20 3 1 21 4
150 15 20 3 : 2 : 4
150 20 20 31 2 | 4
I I
I I
I I
| |

’ LIHA ABRASIVOS

ORBA



MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

14 A1

D —
Las herramientas de rectificado se fabrican
hasta el diametro D =400 mm.
|
Proporcione el diametro del agujero =) ; i b—
unicamente si no es estandar. H
Ejemplo de pedido: 100-3-4 e I R
Forma: D-U-X-H

D T H U X

75 6 20 2

75 6 20 3

75 6 20 4

100 6 20 2

100 6 20 3

100 6 20 4

125 6 20 2

125 6 20 3

125 6 20 4

150 6 20 2

150 6 20 3

150 6 20 4
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

1L1

Las herramientas de rectificado se fabrican
hasta el diametro D =250 mm.

Proporcione el diametro del agujero
Unicamente si no es estandar.

Ejemplo de pedido: 100-3-3

Forma: D-T-X-H

D T H @) X

75 3 20 3 2 3
75 4 20 4 2 3
75 5 20 3 2 3
100 3 20 3 2 3
100 4 20 4 2 3
100 5 20 S 2 3
125 3 20 3 2 3
125 4 20 4 2 3
125 5 20 ) 2 3
125 6 20 6 2 3
150 3 20 3 2 3
150 4 20 4 2 3
150 5 20 ) 2 3
150 6 20 6 2 3
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

Las herramientas de rectificado se fabrican _ X ,l
hasta el diametro D =200 mm. { { ’ i
Proporcione el diametro del agujero ‘“F- _
Unicamente si no es estandar. |
Ejemplo de pedido:  100-3 -3 - 35° ~
Forma: D-U-X-H-V°
D T H U X V° J
[
100 6 20 3 3 | 6 35 70
100 6 20 3 25 | 5 45 70
100 6 20 3 2 : 4 60 70
100 6 20 3 1,5 | 3 90 70
100 6 20 4 3 [ 6 35 70
100 6 20 4 25 | 5 45 70
100 6 20 4 2 : 4 60 70
100 6 20 4 1,5 | 3 90 70
I
125 6 20 3 3 | 6 35 100
125 6 20 3 2,5 : 5 45 100
125 6 20 3 2 | 4 60 100
125 6 20 3 15 | 3 90 100
125 6 20 4 3 | 6 35 100
125 6 20 4 2,5 : 5 45 100
125 6 20 4 2 | 4 60 100
125 6 20 4 1,5 | 3 90 100
I
150 6 20 3 3 : 6 35 120
150 6 20 3 25 | 5 45 120
150 6 20 3 2 : 4 60 120
150 6 20 3 1,5 | 3 90 120
150 6 20 4 3 [ 6 35 120
150 6 20 4 25 | 5 45 120
150 6 20 4 2 : 4 60 120
150 6 20 4 1,5 | 3 90 120
I
I
I
|
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

14 F1

Las herramientas de rectificado se fabrican
hasta el diametro D = 300 mm.

Proporcione el diametro del agujero

Unicamente si no es estandar.

Ejemplo de pedido: 100-2-2,5/1
Forma: D-U-X/R-H
D T H U X R J
75 6 20 2 2,5 1 50
75 6 20 3 2,5 1,5 50
75 6 20 4 2,5 2 50
75 6 20 5 4.5 2,5 50
100 6 20 2 2,5 1 70
100 6 20 3 2,5 1,5 70
100 6 20 4 2,5 2 70
100 6 20 5 4.5 2,5 70
125 6 20 2 2,5 1 100
125 6 20 3 2,5 1,5 100
125 6 20 4 2,5 2 100
125 6 20 5 4.5 2,5 100
150 6 20 2 2,5 1 120
150 6 20 3 2,5 1,5 120
150 6 20 4 2,5 2 120
150 6 20 5 4,5 2,5 120
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

1 FF1

Las herramientas de rectificado se fabrican
hasta el diametro D =200 mm.

Proporcione el diametro del agujero
Unicamente si no es estandar.

Ejemplo de pedido: 100-6-2/3

Forma: D-T-X/R-H

T=U ‘
N &

D T H U X R
75 6 20 6 2 3
75 8 20 8 2 4
75 10 20 10 2
100 6 20 6 2 3
100 8 20 8 2 4
100 10 20 10 2 5
100 12 20 12 2 6
125 6 20 6 2 3
125 8 20 8 2 4
125 10 20 10 2 5
125 12 20 12 2 6
125 16 20 16 2 8
150 6 20 6 2 3
150 8 20 8 2 4
150 10 20 10 2 5
150 12 20 12 2 6
150 16 20 16 2 8
150 20 20 20 2 10
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

9 A3

Las herramientas de rectificado se fabrican
hasta el diametro D =200 mm.

Proporcione el diametro del agujero
Unicamente si no es estandar.

Ejemplo de pedido: 100-22-6-2-20

Forma: D-T-W-X-H

W

!
I

]

T

D T H W X E
100 22 20 5 2 3 10
100 22 20 6 2 3 10
100 22 20 8 2 3 10
100 22 20 10 2 3 10
125 22 20 6 10
125 22 20 8 10
125 22 20 10 10
150 25 20 6 2 3 14
150 25 20 8 2 3 14
150 25 20 10 2 3 14
150 25 20 15 2 3 14
150 35 20 6 2 3 14
150 35 20 8 2 3 14
150 35 20 10 2 3 14
150 35 20 15 2 3 14
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

4 A2

D ]
Las herramientas de rectificado se fabrican W
hasta el diametro D = 250 mm. XL | | L0y
Proporcione el diametro del agujero w / ‘I ’ [ —
ini te si tandar. ' U
unicamente SI N0 es estanaar. L H &
Ejemplo de pedido: 100-8-3 | J
Forma: D-W-X-H
D T H W X J
min
[
75 10 20 3 2 | 3 30
75 10 20 4 2 | 3 30
75 10 20 5 2 : 3 30
75 10 20 6 2 | 3 30
I
100 10 20 3 2 | 3 51
100 10 20 4 2 : 3 51
100 10 20 5 2 | 3 51
100 10 20 6 2 | 3 51
100 10 20 8 2 | 3 51
100 10 20 10 2 : 3 51
I
125 10 20 5 2 |1 3 76
125 10 20 6 2 |3 76
125 10 20 8 2 : 3 76
125 10 20 10 2 | 3 76
I
150 12 20 5 2 : 3 86
150 12 20 6 2 | 3 86
150 12 20 8 2 | 3 86
150 12 20 10 2 : 3 86
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

12 A9

- D -
Las herramientas de rectificado se fabrican W K -
hasta el diametro D =200 mm. : -
Proporcione el diametro del agujero : | Ly
unicamente si no es estandar. ?a\ H
Ejemplo de pedido: 125x10x20 125-6-3 J
Forma: DxTxH D-W-X
D T H W X K _ J
min min

50 8 20 6 2 3 25 25

75 10 20 6 2 3 43 39

100 10 20 6 2 3 68 64

100 10 20 10 2 3 60 64

125 10 20 6 2 3 93 89

125 10 20 10 2 3 85 89

150 12 20 6 2 3 118 103

150 12 20 10 2 3 110 103
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

4 ETO

_ D .
W
>
] % Q)
Proporcione el diametro del agujero L-i—l }
unicamente si no es estandar. J
Ejemplo de pedido: 75-4-1 N
=T T
Forma: D-W-X-H
D T H W X J
75 6 20 4 1 35
100 6 20 4 1 44
125 8 20 5 2 58
150 10 20 5 2 60
175 10 20 4 0.5
175 10 20 10 2
200 10 20 5 2

’ LIHA ABRASIVOS
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

4 BT9

Proporcione el diametro del agujero
Unicamente si no es estandar.

Ejemplo de pedido: 75-10-1

Forma: D-W-X-H

200

gt
\ L i W

D T H W J
75 8 20 10 37
100 10 20 10 50
125 12 20 10 65
150 12 20 6
150 12 20 10
150 12 20 10
175 12 20 10
175 12 20 10

’ LIHA ABRASIVOS
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

D .
W < |
Las herramientas de rectificado se fabrican ><I — -
hasta el diametro D = 250 mm. I : —Jr
Proporcione el diametro del agujero Z, —
unicamente si no es estandar. M / / L I
e
Ejemplo de pedido: 100-6-3 H
J
Forma: D-W-X-H
D T H W X K J E
min min
I I
75 22 20 3 2 | 3 | 4 49 37 10
75 22 20 4 2 | 3 | 4 47 37 10
75 22 20 6 2 : 3 : 4 43 37 10
75 22 20 10 2 | 3 | 4 25 37 10
I I
100 25 20 4 2 | 3 | 4 66 56 10
100 25 20 6 2 : 3 : 4 62 56 10
100 25 20 8 2 | 3 | 4 58 56 10
100 25 20 10 2 | 3 | 4 54 56 10
I I
125 25 20 6 2 : : 87 81 10
125 25 20 8 2 | 83 81 10
125 25 20 10 2 | | 79 81 10
I I
150 25 20 6 2 : 3 : 4 116 106 12
150 25 20 8 2 | 3 | 4 112 106 12
150 25 20 10 2 | 3 | 4 108 106 12
150 25 20 15 2 : 3 : 4 98 106 12
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
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6 V9

Proporcione el diametro del agujero va / —
Unicamente si no es estandar. W /// ! /// 1

Ejemplo de pedido: 100-10-2 H

Forma: D-W-X-H

D T H | X | w | v |K_ | P | D | E
75 25 20 6 2 22,5 55 66 71 15
75 25 20 10 2 22,5 55 63 71 15
100 30 20 6 2 22,5 75 91 96 20
100 30 20 10 2 22,5 75 88 96 20
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

6 A2

Las herramientas de rectificado se fabrican W
hasta el diametro D = 250 mm. ><|
Proporcione el diametro del agujero . 7/_
Unicamente si no es estandar. /// / "
Ejemplo de pedido: 75-5-3
Forma: D-W-X-H
D T H W X E
[ [
75 22 20 3 2 | 3 | 4 10
75 22 20 4 2 | 3 1 4 10
75 22 20 5 2 : 3 : 4 10
75 22 20 6 2 | 3 | 4 10
75 22 20 10 2 | 3 | 4 10
I I
100 22 20 5 2 : 3 : 4 10
100 22 20 6 2 | 3 | 4 10
100 22 20 8 2 | 3 | 4 10
100 22 20 10 2 | 3 1| 4 10
100 22 20 15 2 : 3 : 4 10
I I
125 22 20 6 2 1 3 | 4 10
125 22 20 8 2 | 3 | 4 10
125 22 20 10 2 : 3 : 4 10
125 22 20 12 2 | 3 | 4 10
125 22 20 15 2 | 3 | 4 10
I I
150 22 20 6 2 : 3 : 4 10
150 22 20 8 2 1 3 | 4 10
150 22 20 10 2 : 3 : 4 10
150 22 20 12 2 | 3 | 4 10
150 22 20 15 2 | 3 | 4 10
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I

’ LIHA ABRASIVOS
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

6 A2-D

- D
—
| Wi ]
Proporcione el diametro del agujero _ )
Unicamente si no es estandar. // # //W w]
Ejemplo de pedido: 100-6-5-4 L HL }
Forma: D-W-W1-X-H
D T H W X E W1
100 22 20 6 4 10 5
125 22 32 6 4 10 5
NOTA:

En el pedido es necesario indicar las especificaciones de ambos
recubrimientos:

W: Recubrimiento con grano grueso.

W1: Recubrimiento con grano fino.

’ LIHA ABRASIVOS
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

D.___ I
Las herramientas de rectificado se fabrican x* ' —_———— K———
hasta el diametro D =250 mm. Y* : I
[
Proporcione el diametro del agujero : ' f“l
Unicamente si no es estandar. ' / ! ' L”l
H
Ejemplo de pedido: 100-6-3 J N
Forma: D-W-X-H
D T H W X K . J . E
min min
[ [
75 22 20 3 2 | 3 | 4 60 63 10
75 22 20 4 2 | 3 1 4 58 63 10
75 22 20 5 2 : 3 : 4 56 63 10
75 22 20 6 2 | 3 | 4 54 63 10
75 22 20 10 2 | 3 | 4 46 63 10
I I
100 25 20 4 2 : 3 : 4 79 86 10
100 25 20 5 2 1 3 | 4 77 86 10
100 25 20 6 2 | 3 | 4 75 86 10
100 25 20 8 2 | 3 1| 4 71 86 10
100 25 20 10 2 : 3 : 4 67 86 10
I I
125 25 20 2 | 3 | 4 102 111 10
125 25 20 6 2 | 3 | 4 100 111 10
125 25 20 8 2 : 3 : 4 96 111 10
125 25 20 10 2 | 3 | 4 92 111 10
125 25 20 12 2 | 3 | 4 88 111 10
I I
150 25 20 5 2 : 3 : 4 127 136 10
150 25 20 6 2 | 3 | 4 125 136 10
150 25 20 8 2 : 3 : 4 121 136 10
150 25 20 10 2 I 3 I 4 117 136 10
150 25 20 15 2 | 3 | 4 107 136 10
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I

DAYMA,...... . ORBA



MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

D ]
Las herramientas de rectificado se fabrican W, K
hasta el diametro D =250 mm. xI :
Proporcione el diametro del agujero Q = L I:J
Unicamente si no es estandar. \ T o
Ejemplo de pedido: 100-6-3 | J
Forma: D-W-X-H
D T H W X K . J E
min min
[ [
50 10 20 4 2 | 3 | 4 20 20 6
50 10 20 6 2 1 3 1 4 16 20 6
I I
75 10 20 4 2 : 3 : 4 48 39 6
75 10 20 6 | 3 | 4 44 39
75 10 20 10 | 3 | 4 36 39
I I
I I
100 14 20 4 2 | 3 | 4 58 45 8
100 14 20 6 2 | 3 | 4 54 45 8
100 14 20 8 2 | 31 4 50 45 8
100 14 20 10 2 : 3 : 4 46 45 8
I I
125 16 20 5 2 | 3 | 4 62 57 8
125 16 20 6 2 | 3 1 4 60 57 8
125 16 20 8 2 : 3 : 4 56 57 8
125 16 20 10 2 | 3 | 4 52 57 8
125 16 20 12 2 | 3 | 4 48 57 8
I I
150 16 20 5 2 : 3 : 4 76 72 8
150 16 20 6 2 | 3 | 4 74 72 9
150 18 20 8 2 : 3 : 4 70 72 9
150 18 20 10 2 I 3 I 4 66 72 9
150 18 20 12 2 1 3 | 4 62 72 9
150 18 20 15 2 : 3 : 4 56 72 9
I I
I I
I I
I I
I I
| |

DAYMA...... . ORBA



MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

12 V2

D -
W K O
|
] o
| I
Proporcione el diametro del agujero ~
nicamente si no es estandar. 7oA T Voo L
1
Ejemplo de pedido: 125-5-3 H
J
Forma: D-W-X-H
D T H W X K_ J E
75 25 20 5 2 3 30 45 10
100 25 20 5 2 3 40 58 10
100 25 20 7 2 3 40 58 10
100 25 20 10 2 3 40 58 10
125 25 20 5 2 3 65 84 10
125 25 20 8 2 3 59 84 10
125 25 20 10 2 3 55 84 10
150 25 20 6 2 3 4 94 106 12
150 25 20 10 2 3 4 86 106 12
150 25 20 12 2 3 4 82 106 12

DAYMA...... . ORBA



MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

6 A9

Proporcione el diametro del agujero
Unicamente si no es estandar.

///////%r////

Ejemplo de pedido: 75-2-6
Forma: D-W-X-H
D T H W K E
75 25 20 1,5 5 10 55 10
75 25 20 2 5 10 55 10
75 25 20 3 5 10 55 10
100 30 20 1,5 5 10 80 13
100 30 20 2 5 10 80 13
100 30 20 3 5 10 80 13
125 30 20 1,5 5 10 105 13
125 30 20 2 5 10 105 13
125 30 20 3 5 10 105 13
150 35 20 1,5 5 10 127 13
150 35 20 2 5 10 127 13
150 35 20 3 5 10 127 13

’ LIHA ABRASIVOS
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MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

11 V9

(W

- o m._}

Proporcione el diametro del agujero [t

Unicamente si no es estandar. I
t one { /////A% I f///// u
H

Ejemplo de pedido: 100-2-6 i

Forma: D-W-X-H -
D T H W X Kmin J E
[
50 25 20 1,5 6 | 10 23 31 10
50 25 20 2 6 | 10 23 31 10
50 25 20 3 6 : 10 23 31 10
I
75 30 20 15 6 | 10 40 52 10
75 30 20 2 6 | 10 40 52 10
75 30 20 3 6 : 10 40 52 10
I
100 35 20 15 6 | 10 55 74 10
100 35 20 2 6 | 10 55 74 10
100 35 20 3 6 : 10 55 74 10
I
125 40 20 1,5 6 | 10 75 95 10
125 40 20 2 6 | 10 75 95 10
125 40 20 3 6 : 10 75 95 10
I
150 50 20 15 6 | 10 90 13 10
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

DAYMA...... y ORBA



MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

. D .
e ——
> I
Proporcione el diametro del agujero [ & _.#.
Unicamente si no es estandar. // : // i
. , H
Ejemplo de pedido: 100-2-6 I
Forma: D-W-X-H
D T H W X K J E
[
50 20 20 1,5 6 | 20 30 10
50 20 20 2 6 | 20 30 10
50 20 20 3 6 : 20 30 10
I
75 20 20 1,5 6 [ 10 45 34 10
75 20 20 2 6 | 10 45 34 10
75 20 20 3 6 : 10 45 34 10
I
100 20 20 1,5 6 | 10 65 59 10
100 20 20 2 6 | 10 65 59 10
100 20 20 3 6 : 10 65 59 10
I
125 25 20 1,5 6 [ 10 80 74 10
125 25 20 2 6 | 10 80 74 10
125 25 20 3 6 : 10 80 74 10
I
150 25 20 1,5 6 | 10 100 94 10
150 25 20 2 6 : 10 100 94 10
150 25 20 3 6 | 10 100 94 10
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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1 SVM

- Ca o
J
o .o
: : : 3
Proporcione el diametro del agujero - i —
unicamente si no es estandar. [ _4//// ' //, o —+
i )
Ejemplo de pedido:  75-6-4,5-0,9 - % Eer=
Forma: D-X-U-Z-H
D Z X U T Y’
75 0,9 6 4,5 6 4
75 1,9 6 4,5 6 6
75 2,8 6 5 8 8
75 3,7 6 6 8 10
100 1,9 6 4,5 6 6
100 2,8 6 5 8 8
100 3,7 6 6 8 10

*Y es proporcional a Z.
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12 A2-1

\ D
o [
Tp)
Proporcione el diametro del agujero — 1 % ><
Unicamente si no es estandar. LU
Ejemplo de pedido: 125-4-2 ~PHHZL

Forma: D-W-X-H

D T H W X
100 23 20 4

100 23 20 4 4
125 23 20 4 2
125 23 20 4 4
125 23 20 5 2
125 23 20 5 4
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4 V9

100

100-3-3-25

Ejemplo de pedido:

$5H7

D-W-X-H

Forma:

N M ™ ™
32..0; AN
A
AN AN N AN
M M ™ (a2}
n u w Lo
N N N AN
o O O o
N AN N N
0 0o
M M ™ (a2}
o O O (o]
o O O AN
T~ T ~

2 ORBA
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12 B9

D
= X
i
Ejemplo de pedido:  100-4,5-4-20 920H7|
Forma: D-W-X-H
D T H W X
75 14 20 4,5 4
100 14 20 4.5 4
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1A1TW 1A8W

Ejemplo de pedido: 5-5-3
Forma: D-T-S
D T S X L L, H
1 45 8 2
1,5 45 8 2
6 6 6 1,5 60 10 3
6 8 6 1,5 60 12 3
7 4 6 1,5 60 10 3
7 6 6 1,5 60 10 3
7 8 6 1,5 60 12 3
8 6 6 2 60 10 4
8 10 6 2 60 12 4
9 6 6 2 60 10 5
9 10 6 2 60 15 5
10 6 6 2 60
10 10 6 2 60
12 6 6 2 60
12 10 6 2 60
15 6 6 2 60
15 10 6 2 60
18 6 6 2 60
18 10 6 2 60
20 6 2 60
20 10 2 60

’ LIHA ABRASIVOS
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14 U1

o
I o
Proporcione el diametro del agujero ) ! // 7 .
Unicamente si no es estandar. | Z
H
Ejemplo de pedido: 125-6-2-6-20 J
Forma: D-W-X-U-H
D T H U W X J
100 8 20 6 6 2 50
100 10 20 8 6 2 50
100 12 20 10 10 2 50
125 8 20 6 4 2 65
125 8 20 6 6 2 65
125 10 20 8 6 2 65
125 12 20 10 10 2 65
150 8 20 6 6 2 80
150 10 20 8 6 2 80
150 12 20 10 10 2 80
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2. CAMPO DE APLICACION DE MUELAS DE DIAMANTE Y DE NITRURO
DE BORO CUBICO (CBN)

Las herramientas diamantadas y de nitruro de boro cubico (CBN) son adecuadas para los rectificados mas
exigentes ya que garantizan un trabajo rapido, preciso y econémico. Las muelas de rectificado se distinguen
por su gran resistencia al desgaste y su gran poder de corte. Esmerilan con presiones insignificantes,
durante el esmerilado no se producen recalentamientos y por eso tampoco se producen defectos o fisuras
incluso en los materiales mas dificiles de trabajar.

Las herramientas abrasivas diamantadas y de nitruro de boro cubico (CBN) estan fabricadas con aglomerante
resinoide y su aplicaciéon es universal. Se pueden utilizar para el rectificado en seco o humedo (con o sin
refrigeracion).

J
CAMPO DE Tipo de abrasivo: W,

APLICACION DIAMANTE CBN ™ o :
Metal duro L4 . 7 |
Combinacién de acero y metal duro ® W
Recubrimientos de maquina L ~H
Aceros altamente aleados ()

Aceros al cromo () ?
Aceros de alta velocidad ()
Aceros para trabajos en caliente y en frio ()
Aceros para bolas de ranurado °

En esta tabla se muestran las aplicaciones de las herramientas a rectifi-
car en funcion del tipo de abrasivo.

3. COMO HACER UN PEDIDO

En el pedido es necesario especificar:
Ejemplo de pedido: 6 A2 100 — 6 — 2

1. Forma de la herramienta abrasiva. 102B 107 R100 B 47 S
2. Dimensiones de la herramienta abrasiva.
3. Caracteristicas de los componentes: 6 A2 Forma de la herramienta

- Tipo de abrasivo, granulacion. 100 Diametro de la herramienta (D)

- Dureza de la herramienta abrasiva.

- Concentracion del abrasivo. 6 Ancho del recubrimiento abrasivo (W)
- Tipo de aglomerante. 2 Espesor del recubrimiento abrasivo (X)
4. Tipo de rectificado: seco o humedo Diametro de agujero (H)
(con o sin refrigerante). 102B Tipo de grano
107 Tamano de grano
R Dureza
100 Concentracion de granos de abrasivo
B47 S Tipo de aglomerante

Proporcione el diametro del agujero (H) unicamente en caso de no ser
estandar (20mm).

NOTA: Si usted no puede especificar los datos del pedido, contacte con nuestros técnicos.

DAYMA...... . ORBA



MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN

4. RECOMENDACIONES DE COMO SELECCIONAR LAS HERRAMIENTAS
DE RECTIFICADO

La seleccion de la forma de la herramienta de rectificado depende de la forma y tamafio de la pieza de
trabajo, de la maquina de rectificado y de la tecnologia utilizada para el rectificado.

Para la designacion de las formas y dimensiones hemos adoptado la norma FEPA (Asociacion Europea de
Fabricantes de Abrasivo).

Las dimensiones de las herramientas de rectificar incluyen datos como el diametro, la altura y el agujero
asi como la anchura y espesor del tipo de abrasivo.

Cuando determinamos la velocidad periférica de la muela, se debe tener en cuenta las condiciones de
rectificado. En la tabla de abajo se muestran las revoluciones por minuto con relacién a la velocidad periférica
y al diametro de la herramienta de rectificado.

J mm 10 m/sec. 12 m/sec. 16 m/sec. 18 m/sec. 20 m/sec. 22 m/sec. 25m/sec. 30m/sec.
5
10 19108 22930 30950
15 12740 15300 20390 22900 25500 28000
20 9550 9200 15280 17200 19100 21000 23880 28600
25 7700 9200 12250 13800 15300 16850 19100 23000
50 3820 4580 6100 6870 7650 8400 9550 11450
75 2550 3060 4080 4580 5100 5600 6380 7650
100 1910 2290 3060 3440 3825 4200 4775 5730
125 1530 1830 2440 2750 3050 3355 3800 4600
150 1290 1530 2020 2290 2550 2800 3200 3800
200 955 1145 1530 1720 1910 2120 2390 2875
250 760 920 1225 1380 1525 1685 1910 2300
300 640 765 1020 1145 1275 1400 1590 1900
350 550 655 870 980 1090 1200 1360 1640
400 480 570 760 860 960 1050 1190 1450

El espesor del recubrimiento depende tanto del tama-
no de la superﬁcie de la pieza, que vamos a rectifi- El sketch muestra una herramienta de rectificado con la anchura correc-
car, como de las condiciones de rectificado. ta e incorrecta del recubrimiento abrasivo.

Cuanto mas ancho sea el abrasivo, mas efectivo y
econdmico sera el rectificado. Para superficies de
contacto largas, piezas pequefias y avance mecani-
co se recomienda un recubrimiento abrasivo mas es-
trecho, para prevenir el calentamiento de la pieza.

Como norma es mas econdmico rectificar con recu-
brimiento abrasivo mas ancho.

Correcto Incorrecto
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5 ESPECIFICACIONES DE CALIDAD

5.1 Tipo de abrasivo

En la tabla se muestran las caracteristicas del tipo de grano tanto del diamante como del nitruro de boro
cubico (CBN).

Ref. del APLICACION

Rectificado seco

Caracteristicas del grano durante el
ABRASIVO

grano Rectificado himedo rectificado

Buen corte.

101D il et L el Este grano es adecuado para afilados y

Aplicacion general. Aplicacion general. . .
P 9 P 9 para esmerilado redondo exterior.

Metal duro,

DIAMANTE | 102D | combinacion

Metal duro, combinacion| Buen corte.

metal duro / <15% ace-

Optima relacién entre el corte y la

SINTETICO metal duro / acero. ro. fuerza necesaria durante el esmerilado.
con

Muy buen corte.
encamisado Metal duro, ceramica.

Buena resistencia al desgaste.
Metal duro en base

TIC-TIN.

metalico 103D Metal duro, ceramica.

Durante el esmerilado no de producen

fisuras en el material.

Optima resistencia al desgaste.

Metal duro, combina- Aumento de la fuerza durante el

104D | cion metal duro / esmerilado.

15-75% de acero Optima economia respecto a su

efectividad.

501D | Metal duro, ceramica. Metal duro, ceramica. Microgranulaciones (de D 15 a D 30).

Buen corte.

1A Grano adecuado para afilados.

Muy buen corte.
Buena superficie esmerilada.

CBN Buen corte.
102B Esmerilado de precisidén en matrices de acero, .

con L Buena resistencia al desgaste.
aceros aleados, aceros inoxidables y otros aceros

encamisado Disminuye la fuerza necesaria durante

aleados duros con durezas entre 58 - 64 HRC

metalico el esmerilado.

Tenacidad aumentada.
Resistencia térmica aumentada.
Maxima resistencia al desgaste.
103 B g
Mayor capacidad de desahogo para
las virutas.

Peor superficie esmerilada.

Le aconsejamos consulte con su proveedor a la hora de elegir las especificaciones de calidad.
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5.2 Granulacién

Para la eleccién del grano debemos tener en cuenta que los granos finos dan mejor calidad a la superficie
trabajada, aumentan la duracién del perfil, pero disminuyen la efectividad del rectificado.

Por eso es mas econdmico elegir el grano mas grueso con el que conseguimos la calidad de esmerilado
deseada. Los tamafos de los granos de diamante y de nitruro de boro cubico CBN estan especificados
segun la norma FEPA.

Asi mismo, usted puede encontrar las comparaciones con los tamanos de América (ASTM), Inglaterra (BS),
Alemania (DIN), y Rusia (GOST).

Las normas DIN y GOST definen el tamano del grano y tamiz de los agujeros en dimensiones micrométricas,
mientras que el Americano y el Inglés definen el tamiz de los agujeros en pulgadas (25,4mm).

Tabla comparativa para el tamano de grano de diamante y de nitruro de boro cubico CBN.

FEPA-estandar US-estandar BRIT. DIN 848 ISO DIN 848 | GOST
ASTM-E-11-70 BS Junio 65 R 565 [Junio65
Estrecho Ancho Estrecho Ancho Estrecho Ancho um um LUm
601 602 30/35 30/40 25/30 550 500 600/500 500/630 | 630/500
501 35/40 30/36 450 500/425 | 400/500 | 500/400
426 427 40/45 40/50 36/44 350 425/355 315/400 | 400/315
356 45/50 44/52 355/300
301 50/60 52/60 280 250 300/250 250/315 | 315/250
251 259 60/70 60/72 220 250/212 200/250 | 250/200
213 70/80 72/85 180 212/180 1601200 | 200/160
181 80/100 85/100 150 180/150
151 100/120 100/120 140 150/125 125/160 160/125
126 120/140 120/150 110 125/106 100/125 125/100
100 90/125
107 140/170 150/170 0 106/90 80/100 100/80
91 170/200 90/75
200/240 70 63/90 80/63
76 200/230 65 75163 63/80
64 230/270 240/300 55 63/53 50/63 63/50
54 270/325 53/45
300/350 45 %0 40/50 S0/40
46 325/400 45/38
35 30 32/40
25 25/32

ELECCION DEL TAMANO DE GRANO SEGUN EL ACABADO SUPERFICIAL NECESARIO

Tamanio de grano FEPA (1) 7 15 54 76 107 181 251
Clase de rugosidad N N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8
Rugosidad media Ra (u) 0,05 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6 3,2
Rugosidad media CLA (u") 2 4 8 16 32 64 128
Valores complementarios de Ra Rt () 0,25 0,4 0,8 1,6 2,5 5 10
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MICROGRANO
Referencia Swaty 30 20 9 6 4 3
Um 20-40 15-25 10-20 6-12 4-8 2-6 2-4
- Recomendaciones para elegir el tamafio de grano correcto
TIPO DE RECTIFICADO TAMANO DE GRANO
- D 151 - 126
Rectificado muy gueso
B 151 -126
- ) D 107 - 64
Rectificado universal
B 107 - 64
- ] D 54 - 46
Rectificado fino
B 54 - 46 1¢ct=0,200g
o . : 30 - 15 pm
Rectificado preciso y pulido
10 - 12 um

Recomendaciones para elegir la correcta dureza del aglomerante de la herramienta de rectificado.

La dureza del aglomerante de la herramienta de rectificado depende de la cantidad de granos y de la estruc-

tura del grano.

DUREZA APLICACION

N medio Para las muelas y vasos abrasivos con recubrimiento abrasivo ancho

R duro Para vasos abrasivos con capa abrasiva de calidad normal y muelas de duracién aumentada
T muy duro Para usos especiales

*Las calidades que se muestran en la tabla, son las que utilizamos nosotros para fabricar las herramientas.

Concentracion del grano de diamante o de nitruro
de boro cubico (CBN): es el peso del grano de dia-
mante o CBN en la unidad de volumen (cm3) del re-
vestimiento abrasivo. Una concentracion 100 signifi-
ca el contenido de 0.88g (4.4 quilates) de grano de
diamante o de nitruro de boro cubico (CBN) en 1 cm?
del revestimiento abrasivo (o sea alrededor del 25%
volumétrico). Los valores de las concentraciones res-
tantes estan especificados en la tabla.

CONCENTRACION

25
50
75
100
125
150

g/cm?3

0,22
0,44
0,66
0,88
1,10
1,32

Quilates ct/cm?

1,1
22
33
44
55
6,6

La efectividad de las muelas abrasivas depende en gran parte de la concentracion del grano de diamante o de

nitruro de boro cubico (CBN).

La concentracién alta (100-125) se utiliza con las granulaciones mas gruesas, para el rectificado cilindrico
y perfilado, con pequefias superficies de contacto y revestimientos angostos.

La concentracion baja (50-75) se utiliza con granulaciones mas finas, para rectificados frontales y planos
(vasos abrasivos) y con revestimientos abrasivos mas anchos.

’ LIHA ABRASIVOS
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5.3 Aglomerante

El aglomerante ejerce una influencia decisiva en el proceso de rectificado. Las muelas de rectificado
con aglomerante blando sin tratamiento térmico, con condiciones bajas de presién y con altas velocida-
des de corte, se pueden desgastar rapidamente. Las muelas de rectificado con aglomerantes endure-
cidos, alta presion y baja velocidad de corte, dan lugar a un bajo desgaste y a una alta conservacion de
la forma.

Cuando se aconseja un aglomerante duro y cuando uno blando:

AGLOMERANTE DURO AGLOMERANTE BLANDO
Capa de abrasivo estrecha Capa de abrasivo ancha
Tamano de grano grande Tamano de grano fino
Alta concentracion de grano Baja concentracion de grano
Necesidad de una alta conservacion del perfil Piezas de material delicado
Rectificado humedo (con refrigerante)

El aglomerante duro permite un rectificado mas econémico, ya que posee las mejores condiciones de
corte. Esto significa que los granos no se deben desprender de la capa de abrasivo antes que los
elementos de corte se hayan desgastado. Por otro lado los granos no se deben embotar en el
aglomerante, ya que este embotamiento ocasiona un rectificado incorrecto.

Aglomerante perfecto: En la superficie del re-
cubrimiento del abrasivo hay el maximo numero
de elementos de corte.

Aglomerante demasiado suave: los granos se
desprenden antes de que los elementos de corte
se desgasten.

Aglomerante demasiado duro: Los granos no
se desprenden del recubrimiento del abrasivo a
tiempo, ya que el aglomerante no se ha desgas-
tado lo suficiente.

DESIGNACION APLICACION

B 40S Aplicacion universal (rectificado seco y humedo)

B 45S Rectificado de materiales especiales, combinacidn de acero y metal duro o carburo metalico
(rectificado seco y humedo)

B 47S Para herramientas de rectificado con CBN
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6. APLICACION DE LAS HERRAMIENTAS DE RECTIFICADO

Para una aplicacién efectiva y econdmica de las herramientas de rectificado no es suficiente elegir correcta-
mente la calidad de la superficie y de la forma.

Las herramientas de rectificado con nitruro de boro cubico se deben utilizar en maquinas correctamente man-
tenidas y con una construccion estable para que no aparezcan vibraciones en el proceso de rectificado. Si
existen vibraciones en la maquina de rectificar, la superficie de la pieza de trabajo no sera buena y el desgaste
de las muelas sera muy rapido.

6.1 Montaje de las muelas.

Se debe tener especialmente cuidado en el montaje de la muela para conseguir un desgaste homogéneo y
conseguir la calidad superficial deseada. La herramienta abrasiva esta fabricada con tal precisién que, con
un montaje correcto, los desvios radiales y axiales no exceden de 0.02mm. La tolerancia del agujero es H7.

Durante el montaje hay que utilizar bridas equilibradas. Las superficies de contacto de la herramienta abrasiva
deben estar limpias.

La herramienta abrasiva con recubrimiento frontal de abrasivo, tiene el sentido de rotacién indicado con una
flecha, que es indispensable respetar durante el montaje de la maquina.

6.2 La velocidad periférica

La velocidad periférica depende del proceso de rectificado (rectificado, afilado), del método de rectificado
(seco o humedo) y de la calidad de la superficie a obtener.

Con velocidades periféricas mayores se consigue una mejor superficie de acabado y se reduce el desgaste de
la muela.

Consecuentemente es mas econdmico utilizar velocidades periféricas medias en el desbaste. En el afilado
en cambio si se emplean velocidades tan altas es posible que se produzcan afluencias de viruta y generar
calor continuamente.

La siguiente informacion le puede ser de ayuda para elegir la velocidad periférica adecuada.

METODO DE RECTIFICADO
TIPO DE RECTIFICADO -
HUMEDO SECO
DIAMANTE CBN DIAMANTE CBN

Rectificado de superficie 20-30 m/s 22-35m/s

Rectificado interior 10-20 m/s 18-30 m/s 8-12m/s 15-20 m/s
Rectificado cilindrico 20-30 m/s 25-35m/s

Rectificado de herramientas 18-28 m/s 20-30 m/s 15-20 18-25m/s
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7. REFRIGERACION

Es aconsejable suministrar refrigerante siempre que la construccién de la maquina lo permita, de tal forma que
se extraiga el calor y que el liquido extraiga la viruta.

Generalmente el rectificado con refrigerante resulta mas econémico. El refrigerante debe ser puro; si no, la
superficie de la pieza puede deteriorarse.

Los refrigerantes mas utilizados son los siguientes:

Aceite con aditivos EP: Tiene excelentes propiedades de lubricacién y proporciona estabilidad en la muela 'y
una mejor superficie de acabado. Los aceites son especialmente recomendables para recubrimientos de
nitruro de boro cubico (CBN), dado que los resultados son mejores con emulsién de alto contenido en aceite
qgue los obtenidos con emulsion con bajo contenido de aceite o con disolucion de agua.

Las emulsiones de agua con un contenido de 0.5-2% de aceite tienen gran capacidad de extraccion de
calor. Se usan para rectificado de diamante y nitruro de boro cubico (CBN).

Disolucion de agua y sal con aditivos EP: Se distinguen por una buena humidificaciéon y por poder observar
el proceso de mecanizado dada su transparencia. Se usan en rectificados de diamante donde se requieren
una rapida evacuacion de la viruta y rugosidad superficial. No es aconsejable su utilizacion en procesos de
rectificado de CBN porque se origina la descomposicién quimica del CBN (proceso de hidrdlisis).

Hay que sefnalar el posible efecto negativo de la refrigeracion sobre la consistencia de la muela con aglomerantes
resinoides, cuando el valor de pH excede de 9 y la temperatura es mayor de 30°C.

Antes de verter los refrigerantes usados, es necesario separar el aceite y los elementos no descomponibles.
En el rectificado en seco se debe prestar atencidén a que las especificaciones de las herramientas de rectifi-
cado estén elegidas correctamente, para permitir presiones mas bajas y velocidades periféricas mas lentas.
Para el rectificado se aconseja separar la herramienta de la pieza de vez en cuando, para que ambas se
enfrien.

8. MANTENIMIENTO DE LAS MUELAS

Si se eligen los parametros correctos de esmerilado la herramienta abrasiva se afila sola durante el uso.

Si los parametros elegidos son incorrectos, la herramienta abrasiva se empasta con las virutas y se desafila.
En este caso es necesario el afilado para abrir la estructura y quitar las virutas adheridas.

Como eliminar las virutas adheridas:

Con muelas abrasivas de carburo de silicio o corinddn puro blanco con durezas I-L, con una granulacién algo
mas gruesa que la granulacion de la herramienta abrasiva. Se monta la muela de limpieza en la maquina sobre
un soporte deslizable para alisar o repasar y se hace girar en el mismo sentido que la herramienta abrasiva
con una velocidad periférica de 20-30 m/s. La herramienta abrasiva debe tener una velocidad periférica baja:
12 m/s.

También se puede dar una deformacién de la geometria del recubrimiento como consecuencia de una elec-
cion incorrecta de los parametros de rectificado. Se elimina con lima de corindon blanco, cuando la muela no
esta empastada. También es posible renovar la superficie de rectificado friccionando contra una superficie de
acero con carburo de silicio con granulometria F 150-180.
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9. PARAMETROS DE RECTIFICADO

Los mejores resultados de rectificado se consiguen eligiendo adecuadamente las condiciones de rectificado
(avance cruzado, avance de la mesa, presion de rectificado).

RECTIFICADO CILINDRICO EXTERNO

Profundidad de rectificado Avance

D (B) 181, 151 0,01-0,03 mm
D (B) 126, 107, 91 0,01-0,02 mm
D (B) 76, 64, 54, 46 0,005-0,01 mm

(Los tamafos de grano son los designados por la norma FEPA)
0,5-3 m/min

Velocidad perital de la pieza de trabajo: 20-40 m/min

Velocidad de avance de la mesa:

Avance de la mesa:
10-40% del espesor del recubrimiento abrasivo

RECTIFICADO DE SUPERFICIE

Profundidad de rectificado Avance

D (B) 181, 151 0,01-0,03 mm
D (B) 126, 107, 91 0,01-0,02 mm
D (B) 76, 64, 54, 46 0,005-0,01 mm

(Los tamafios de grano son los designados por la norma FEPA)
Velocidad de avance de la mesa: 10-20 m/min
Avance cruzado:

1/5-1/3 del espesor del 1/4-1/3 del espesor del

recubrimiento abrasivo. recubrimiento abrasivo.

Velocidad de avance de la mesa: 0,3-2 m/min
Velocidad perital de la pieza de trabajo: 20-40 m/min
Avance de la mesa excesivo:

10-40% del espesor del recubrimiento abrasivo

Efectividad de la muela

La efectividad del rectificado se mide a través de la
calidad y del material extraido, de la calidad de la
superficie de acabado y de la presion de forma y di-
mensiones.

El caudal del material extraido en unidades de tiemp
es determinado a través del factor Qb.

volumen de material extraido
tiempo

Qb

(para diamante) (para CBN)
RECTIFICADO CILINDRICO INTERNO RECTIFICADO DE HERRAMIENTAS
Profundidad de rectificado Avance Profundidad de rectificado Avance
D (B)181-91 0,07 - 0,002 mm D (B) 181, 151 0,02 - 0,05 mm
D (B)76-46 0,001 -0,007 mm D (B) 126, 107, 91 0,01-0,02 mm
(Los tamafios de grano son los designados por la norma FEPA) D (B) 76, 64, 54, 46 0,005-0,01 mm

(Los tamafios de grano son los designados por la norma FEPA)

Velocidad de avance de la mesa: 0,5-3 m/min

AFILADO A MANO

La presion sobre la muela debe realizarse de tal modo

que la presion superficial sea entorno a 5/15 N/cm?.

[0}

RECTIFICADO PROFUNDO

Es un rectificado humedo con grandes profundidades de
rectificado y pequefios avances. Esto es importante, ya
que de este modo incrementamos la efectividad. Para
esta aplicacion la maquina de rectificado debe ser de
construccion estable.
Avance: 0,2 - 1,0 mm/avance

Velocidad de avance de la mesa: 10 - 300 mm/min

El factor Qb influye sobre el efecto G, expresado de dos maneras:

volumen de material extraido
volumen de abrasivo utilizado

Gv=

) LIHA ABRASIVOS
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masa de material extraido
masa de abrasivo utilizado

Gm=

ORBA



MUELAS DE RECTIFICADO DE DIAMANTE Y CBN
CUESTIONARIO PARA LA ELECCION DE LA HERRAMIENTA ABRASIVA

CLIENTE: | |
MUELA: Abrasivo: (O Diamante: (O CBN:O
Fabricante:| |  Consumo anual: | |

Dimensiones / Especificacion: | |

Efectividad de la muela (n° de piezas....): | |

MUELA: Desgaste: Capacidad de corte: Embozamiento: Balanceo:
QO Bajo O Baja QO Bajo (O Bajo
QO Normal (O Normal (O Normal (O Normal
QO Alto O Alta QO Alto O Alto
PIEZA: Calentamiento: Calidad superficial:
QO Bajo O Mala
(O Normal (O Normal
QO Alto (O Buena
MAQUINA RECTIFICADORA - PROCESO DE RECTIFICADO:
Operacion de rectificado: | | Tipo de maquina: |
Muela abrasiva, velocidad periférica: | |m/s  Revoluciones: [ ]
Velocidad de la pieza: | [m/s  Revoluciones: :|
Tabla de velocidad de avance: | |m/s
Avance:[ um Exceso:| |um
Montaje de la pieza de trabajo: | | Repasado con: | |
Velocidad de repasado:  Despacio: O Medio: O Rapido: O m/min[______|
Rectificado humedo:()  Con:| | Rectificado seco: O
Cantidad de refrigerante:  Grande: (O Medio: O Bajo: O Umin[ ]

Superficie: Rugosidad: N[ | Ra[ |um CLAAA[ | RZ[[ |

PIEZA DE TRABAJO:

Especificaciones de material: Blando: O Templado: (O Recocido: O
Tipo: | | Dureza:| |
Resistencia a la traccion: | | Elasticidad: Plasticidad:[ Si [ No |

Analisis de la pieza de trabajo: C SiMn P S Co CrNi CuAIMo VW | |

Dimensiones de superficies rectificadas de la pieza: | |

Notas: | [

Fecha: | | Nombre: | |

DAYMA...... y ORBA
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