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CATALOGO
RETIFICADORES




Termos

SCD Single Crystral Diamond | Diamante Natural ou Sintético
PCD Polycrystaline Diamond | Diamonte Policristalino

CBN Cubic Boron Nitrade | Nitreto de Cubico Boro

PCBN Polycrystaline CBN ' CBN Policristalino

CvD Chemical Vapour Deposition Diamond ' Deposi¢do de Vapor Quimico

Dressadores ou Retificadores Naturais

Descricao e Usos:
O retificador natural € uma ferramenta formado por um diamante natural (bruto), montado em um suporte metalico
chamado haste, que Ihe serve de apoio.

Diamante Natural

Haste

Seu emprego especifico é na retificacdo plana de rebolos de Oxido de Aluminio puro “AA" (99% de pureza) carbureto
de Silicio Verde “GC" ou misturas tais como Oxido de Aluminio 50% e Aluminio Branco 50% “DA".

Esta retificacdo se faz necessaria em um rebolo de tempos em tempos, por varias razdes:

a) Para tomar concéntrico o rebolo, que ap6s algum tempo de servico fico excéntrico;

b) Para limpar os intersticios dos grdos abrasivos de material que ai se acumulou pela acdo de retificacéo;

c) Para manter uma superficie correta na periferia em relacédo ao plano que se deseja;

d) Para reavivar o corte ou sua abrasiva, através de remocao dos graos abrasivos ja desgastados, quebrados, etc.

Escolha do Dressador

Tamanho da pedra:

O tamanho da pedra é determinado pelas dimensdes do rebolo a ser retificado, pois um rebolo de grande didametro e
largura, vai exigir maior remocdo de material pelo retificador, gerando assim maior atrito, o que trard um maior
aquecimento na pedra, além de maior desgaste.

Obs: 1 Quilate (Klts / Cts) = 200 miligramas

Escolha na tabela abaixo o retificador correto em funcao do rebolo a ser retificado
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Qualidade do Diamante:

Qualidade Descricao

A Melhor de todas sendo suas pedras octaédricas perfeitas com a cristalizacdo uniforme sem falhas
ou trincas sem nenhuma insercdo de carbono (carvao) proximo a qualquer dos pontos.
B Composta por octaédricos, porém a cristalizacao é inferior e os carbonos poderao estar localizados
proximos as pontas, bem como a quantidade de carbono é maior do que nas classes anteriores, ainda
uma das pontas pontas podera nao ser muito perfeita.
Descartavel Formadas por pedras sem formas perfeitas, por vezes apresentando somente 3 ou 4 pontas perfeitas
e com consideravel quantidade de carbonos, além de cristalizacdo bastante irregular.

Haste:

A haste doretificador via de regra, ndo influi em sua produtividade, porém é de suma importancia que amesmatenha,
com o porta-ferramenta (suporte) da maquina, um acoplamento perfeito, pois caso apresente folga, criara jogo ou
vibracao os quais prejudicam sob maneira o diamante, podendo o mesmo quebrar.

A = Comprimento bom : .
(no max, = 1.5 d) B8 = Comprimento excessivo

Empregos:

O eixo que passa pela ponta do diamante e o centro da haste, deve formar um angulo “X” de 5° a 15° com eixo
horizontal que passa pelo centro do reboto.

Com a finalidade de obter-se um trabalho perfeito & aconselhavel utilizar-se sempre que possivel de um suporte
mecanico, permitindo avancar e retirar o retificador com a precaucao que requer a sua conservacao.
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Retificacao:

Os rebolos a serem retificados deverao girar a uma velocidade igual ou inferior a velocidade do corte.
Aconselha-se girar a haste do diamante de 45° cada vez que o retificador apresentar um pequeno desgaste.
Assim procedendo ele se auto-lapidara, mantendo uma ponta mais perfeita por maior tempo.

Refrigeracao:

E absolutamente indispensavel para o resfriamento da pedra, um bom jato refrigerante, sem o qual teriamos um
desgaste prematuro do diamante, quando ndo a sua fragmentacao total. Além disso, o jato deve ser constante a ser
ligado mesmo antes de iniciar a retificacdo, pois um resfriamento brusco ap6s um aquecimento axcessivo é tdo ruim
ou pior que a falta de refrigeracao emssi.

Condicoes de Dressagem

Velocidade Avango m/min.

Tipo de refrigeracao Profundidade de Passe
0,2
Retifica Cilindrica Externa Desbaste 0,02/0,03 0,06
Retifica Cilindrica Externa Acabamento 0,01/0,02 0,6
Retifica Cilindrica Interna Desbaste 0,02 0,2
Retifica Interna Acabamento 0,02

Nota * Durante a operacdo de dressagem ¢ necessaria a maxima vazao de refrigerante.

Problemas mais comuns apresentados

Defeito Causa Provavel

1 - Verificar o tipo de diamante que foi escolido;
2- Avanco;
3- Profundidade;
Pouca Durabilidade 4- Diametro e Banda do rebolo;
5- Refrigeracao;
6- Inclinacdo do retificador;
7- Se foi girado varias vezes.
1- Com um mesmo retificador pode-se conseguir 6timo, bom, regular e
mau acabamento, através da mudanca de avancos e profundidades.
Mau acabamento na Retificacao
2- Como regra geral quanto maior for o avanco e a profundidade, pior
sera o grau de acabamento do rebolo.
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Dressadores ou Retificadores Lapidados

Descricdo e Usos:

O retificador lapidado é uma ferramenta formada por um diamante bruto, lapidado em varias formas com angulos e
raios perfeitamente definidos e centrados em relacéo a haste.

Seuemprego especifico é aretificacdo ou a correcdo de perfis em rebolos de éxido de aluminio ou carbureto dessilicio,
perfis estes que deverao ser reproduzidos nas pecas a serem retificados pelo rebolo.

Evidentemente as pedras escolhidas para este emprego, terdo que ser de primeira qualidade. ndo podendo em
absoluto apresentar riscos ou defeitos em geral.

Obs: o diamante comum deforma as dimensdes do rebolo quando este tem um determinado perfil.

Nas figuras abaixo podemos notar a aplicacdo do diamante comum e do lapidado.

Neste caso, podemos e devemos Neste caso. so podemos aplicar o
aplicar diamante comum. diamante lapidado

Esta retificacdo se faz necessaria com maior frequencia do que no caso dos refiticadores naturais, pois no caso do
rebolo de perfis, via de regra as tolerancias requisitadas sdo mais precisas, e o rebolo perde as tolerancias

rapidamente, sendo obrigatério sua retificacao.

Angulos e Raios:
Estes sdo determinados em funcdo do perfil a ser copiado, lembrando que se deve utilizar sempre o maior angulo e
raio possiveis, a fim de procurar dar uma maior robustez a pedra.

Tipo de Haste:

Quanto aos tipos de haste para os lapidados nao existe grande variacao, pois trata-se de ferramentas empregadas
em maquinas especiais cujas hastes sao padrdes e nao sao possiveis de modificacdes, pois as hastes requerem
montagem centrada, bem acoplada, etc.

Emprego:
Os retificadores de diamantes sdao empregados sempre que que se deseja imprimir ao rebolo uma determinada

forma. Sao os casos, angulos, roscas ou qualquer outra forma especial.

Refrigeracao:

Ea refrigeracdo um fator indispensavel para a longevidade de um diamante lapidado. Ela deve ser abundante podendo
ser amesma solucao refrigerante empregada para a retificacao da peca.

O jato de refrigeracao deve ser dirigido diretamente ao local de trabalho do retificador. Outra grande importancia é
que a refrigeracao deve ser ligada antes do inicio do periodo da retificacao, pois um resfriamento brusco, apés um
aquecimento excessivo, é tdo ruim ou pior do que a falta de refrigeracao.

Diamond



Montagem:

A montagem do retificador lapidado é de suma importancia, pois de nada valem as tolerancias minimas nos raios e

angulos se ao montar o retificador este for mal colocado em relacdo ao plano de ataque. Assim sendo,

recomendamos maximo de cuidado na montagem, pois um retificador mal colocado desgasta-se prematuramente,

além de ocorrer o perigo de ruptura.

Retificacdo:

Os rebolos a serem retificados deverao girar a uma velocidade igual ou inferior a velocidade de corte. No caso de

perfis com mais de um didmetro aconselha-se iniciar sempre a retificacdo na parte do maior didametro para evitar uma

acado de cunha sobre o diamante.

Problemas mais comuns apresentados

Defeito

Desgaste de raio ou angulo de forma
irregular.

Desgaste Prematuro

Quebra e ma fixacdo do diamante

Causa Provavel

1- Podera a ferramenta estar com o didametro descentrado em relacdo a
linha de corte da ferramenta. Neste caso a falha é de fabricacao.

2 - Amaquina podera ter sido mal regulada e a montagem do retificador
lapidado nao ter sido feita com correcao.

1 - Verificar se o peso do diamante nao é pequena para o rebolo;

2 - Verificar o avanco e a profundidade empregados;

3 - Verificar se esta correta o sentido do avanco de retificacao;

4 - Verificar se o diamante ndo esta quebrado;

5 - Verificar, primeiro pelas marcas da haste; segundo se o diamante esta
montado corretamente.

6 - Verificar se arefrigeracao é suficiente e se é bem dirigida.

1 - Verificar o avanco e a profundidade.

2 - Verificar se a maquina ndo apresenta vibracdes;

3 - Verificar o sentido do avanco;

4 - Verificar se o rebolo ndo desgasta a haste junto a pedra;

6 - Verifica se o aquecimento nao afeta a loja.
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Dressadores ou Retificadores Conglomerados

Os dressadores conglomerados apresentam algumas vantagens: desgaste regular da parte ativa; ndo precisam de
remontagem; rapidez de dressagem; regulagem do dispositivo simples e diversidade de formas geométricas que
permitem os mais variados trabalhos de formacao de perfil, além de um excelente desempenho na dressagem de
rebolos de granas finas.

As formas variadas e a possibilidade de formular diferentes durezas e granulometrias permitem um campo de
aplicacdo muito maior do que tem os dressadores de ponta unica.

- Multiplos: Para aplicacdes normais, utilizados como alternativa aos dressadores de ponta Unica naturais;

- Conglomerados: Para aplicacdes onde é exigida uma grande capacidade de remocao (desbaste), utilizados como
alternativa aos dressadores multiplos;

- Conglomerados tipo lamina: Também denominados FLIESEN, para aplicacoes onde € exigida umaremocao de maior
precisao; sao também utilizados como alternativa para dressadores ponta unica lapidados.

&
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Vantagens

a - Gera menor chogiue térmico.

b - Aviva o rebolo com perfeicao.

c - Altamente resistente aos choques diretos.

d - Vida util total, bem superior aos convencionais.
e - Excelente para retificacdao manual.

f - Custo operacional menor.
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Posicao dos Retificadores

Avanco em mm: 0.01 até 0.03
Avanco lateral mm/rotacdo: 0.05 - 0.5

Observacao: Na retificacao reta é possivel

inclinar em posicao diagonal.

Efeito de corte melhor acabamento de
superficie mais fino.

Avanco em mm: 0.01 até 0.03
Avanco lateral mm/rotacdo: 0.05 - 0.5
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CvD

Diamante com deposicdo quimica a vapor CVD. Este produto foi processado de forma a possuir uma elevada

resisténcia ao desgaste abrasivo em aplicacoes de dressagem.
Aplicacoes

O CVD ¢ indicado para todos os tipos de retificadores de ponta Unica, de pontas multiplas, com laminas, rotativos,
com roletes, etc. A escolha do tamanho do retificador é determinada pela aplicacdo, podendo ser encomendadas, a
pedido, as dimensdes adequadas.

O CVD possui propriedades térmicas excepcionais e uma resisténcia a oxidacdo térmica muito elevada.

Beneficios

* Alta resisténcia a lascar e a fraturar.

» Desgaste uniforme ao longo de todo o comprimento do retificador.
* Desempenho independente da orientacdo do retificador.

* Excelente estabilidade térmica.

* Diamante sem ligante.

Disponibilidade

O CVD éfornecido sob a forma de insertos retangulares, com varios comprimentos e secdes transversais quadradas
ouretangulares.

Tipos de Dressagem com CVD
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