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Фото Последствия Решения

Борфреза забивается
Использовать борфрезы с зубом, соответствую-
щим обрабатываемому материалу. 
Применять шлифовальное масло

Образование цветопобе-
жалости на стыке рабочей 
части и хвостовика Соблюдать рекомендуемое число оборотов.

Сократить прижимное усилие и угол обхвата
Отрыв рабочей части от
хвостовика

Образование искр при
фрезеровании

Снизить число оборотов и прижимное усилие. 
Уменьшить пятно контакта борфрезы с деталью 
до величины не более 1/3 окружности

Сколы на рабочей части Исключить ударную нагрузку на рабочую часть

Откалывание хвостовика Использовать приводное устройство без
люфта и исправной зажимной цангой

Самопроизвольное выдви-
жение борфрезы из цанги Заменить изношенную цангу

Загиб или излом хвостовика
Соблюдать рекомендуемое число оборотов
и указания при использовании борфрез с
удлиненным хвостовиком

Появление признаков изно-
са, исчезновение плавности 
хода, сильная вибрация, 
увеличение искрения

Использовать борфрезу в соответствии с
её ресурсом. Установить новую борфрезу

Возможные ошибки при использовании борфрез

неправильно

правильно
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Абразивные 
шлифовальные
диски
Быстросменные абразивные шлифовальные 
диски ДИПАР предназначены для 
высокоте�нологичной обработки различны� 
материалов на любы� уровня� сложности. 
Высокая экономичность процесса достигается 
быстрой сменой инструмента, а комфортная 
работа – простотой использования и 
отсутствием вибрации.
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Абразивные 
шлифовальные
диски
Быстросменные абразивные шлифовальные 
диски ДИПАР предназначены для 
высокоте�нологичной обработки различны� 
материалов на любы� уровня� сложности. 
Высокая экономичность процесса достигается 
быстрой сменой инструмента, а комфортная 
работа – простотой использования и 
отсутствием вибрации.
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Высококач. сталь (INOX)

Сталь, незакаленная/обычная

Мягкие цветные металлы

10,00 мкм

9,50 мкм

9,00 мкм

8,50 мкм

8,00 мкм

7,50 мкм

7,00 мкм

6,50 мкм

6,00 мкм

5,50 мкм

5,00 мкм

4,50 мкм

4,00 мкм

3,50 мкм

3,00 мкм

2,50 мкм

2,00 мкм

1,50 мкм

1,00 мкм

0,50 мкм

0,00 мкм

А 
40

А 
60

А 
80

А 
12

0

А 
15

0

А 
18

0

А 
24

0

Размер зерна

a 
 [м

км
]

А 
32

0

А 
40

0

А 
50

0

А 
60

0

А 
80

0

А 
10

00

А 
12

00

Абразивный материал:

Материалы обработки:

Система крепления SD 

Исполнение: абразивный диск
оксид алюминия (Корунд А)
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Исполнение: абразивный диск оксид циркония Z

Исполнение: абразивный диск
керамическое зерно СО
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100

180

Исполнение: волоконный диск твердый VH

Исполнение: волоконный диск мягкий VW

Оксид алюминия (Корунд А)

Оксид алюминия (Корунд А)
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Исполнение: абразивный диск
тре�мерное зерно TR
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Рекомендации по применению: 

Абразивный материал:

Материалы обработки:
Оксид алюминия (Корунд А)



46

Абразивный материал: 

Материалы обработки: 

Абразивный материал: 

Материалы обработки: 
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Абразивные шлифовальные втулки и ленты

Абразивные шлифовальные ленты 
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Абразивный материал: 

Материалы обработки:

Абразивный материал: 

Материалы обработки:

Оксид алюминия (Корунд А)
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оксид алюминия (Корунд А)
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Пример для заказа: GV4020-6A 180 арт.107050002

Пример для заказа: GVK4020-6A180 арт. 107060002
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Возможно специальное изготовление различны
  размеров кругов и с размером зерна, отличному  от указанного в таблице.

Высота
круга, мм
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Диаметр
раб.ч. мм

Длина
раб.ч. мм

Диаметр
�вост. мм Связка

Размер
зерна Артикул Форма об/мин Обозначение

Диаметр
нар. мм

Диаметр
отв. мм

Высота
круга мм Связка

Размер
зерна Артикул Форма об/мин Обозначение

 Посадочный
диаметр

Диаметр
�вост. Артикул Форма Обозначение

Артикул
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D - наружный диаметр; d – посадочный диаметр; l – длина рабочей части головки/высота круга.

d - диаметр посадки; S - диаметр �востовика.
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Пример для заказа: SAD-150P40, арт. 250350001

Исполнение: оксид алюминия А
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Рекомендации по 
выбору инструмента: 

Материал обработки:  

Т – толщина круга, U - высота алмазного слоя, Е – ширина алмазного слоя.
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Алмазные надфили ДИПАР, обладая свер�твердым абразивным зерном, используются для обработки 
таки� материалов, где из-за твердости последни� обычные надфили не пригодны. Алмазные надфили 
ДИПАР способны обрабатывать особо твердые материалы, такие как феррит, стекло, графит и электро-
те�нический уголь, серый и высокопрочный чугун, жаропрочные сплавы на основе никеля и титана, 
керамика, дюропластики, в т.ч. усиленные стекловолокном или углеродным волокном.
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Выбор размера зерна

Преимущества
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Серия ФК102 с обнижением и фаской при вершине 
спроектирована для универсальной обработки 
углеродисты�, легированны� и инструментальны� 
сталей, чугуна, нержавеющей стали, титана,
жаропрочны� сплавов и алюминия.
Идеально под�одит для операций, �арактеризую-
щи�ся затрудненной эвакуацией стружки, где 3-� 
зубая конструкция обеспечивает дополнительные 
зазоры для вывода стружки и снижает влияние 
гармонически� колебаний.
Применяется на операция� фрезерования паза либо 
уступа.
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Для заметок
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