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Informacje ogolne

Sciernice diamentowe o spoiwie zywicznym znalazty gtowne zastosowanie w obrobce wstepnej i kocowej elementéw wykonanych
z weglikdw spiekanych, kwarcu, szkta, ceramiki, grafitu. Nie zaleca si¢ uzywania tych sciernic do obrébki narzedzi wykonanych ze stali
stopowych.

Sciernice borazonowe (elborowe, kubonitowe, CBN) o spoiwie zywicznym stuza do obrobki twardych stali narzedziowych (powyzej 55 HRC),
szybkotnacych oraz zarowytrzymatych. Reqularny azotek boru (borazon) jest materiatem odpornym na dziatanie temperatury. Swoje
wiasciwosci zachowuje do temperatury 1400 °C. Stosujac chfodzenie $ciernic borazonowych, nalezy pamigtac o stosowaniu odpowiednich
medidw chtodzacych, poniewaz borazon reaguje zwoda w podwyzszonych temperaturach ulegajac rozpuszczeniu.

Zastosowanie ciernicnaosnowie zywicznej.

Spoiwo Zywiczne stosuje sie w przypadku obrobki wymagajacej duzej wydajnosci procesu szlifowania, przy jednoczesnym zachowaniu niskich
temperatur obrabianych powierzchni. Sciernice na osnowie Zywicznej, w zaleznosci od sktadu spoiwa mogg pracowac w towarzystwie
odpowiednich medidw chtodzacych (namokro) lub bezich udziatu (nasucho), co nalezy podac przy sktadaniuzaméwienia.

Przyktady zastosowan ciernicdiamentowychiborazonowych:

materiat obrabiany diament borazon

weglik spiekany
weglik + stal

stal wysokostopowa
kwarc, szkto

stal sprezynowa
ceramet

grafit

zeliwo
duroplasty

stal tozyskowa
stal szybkotngca
stal narzedziowa
wolfram
porcelana, steatyt
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Materiatkorpusu.

Korpusy produkowane s3 gtéwnie na bazie stopu aluminium, kompozytu (tworzywo sztuczne - proszek metalu) lub stali. W pierwszym
przypadku materiat korpusu zapewnia wysoka wytrzymatos¢ i bardzo dobre odprowadzenie ciepta. W drugim zas, kosztem pogorszenia sie
tych whasciwosci nastepuje poprawa ttumienia drgaft w korpusie. Korpus stalowy natomiast, zapewnia duzg sztywnos¢ i odpornosc
na uszkodzenia mechaniczne. Ksztatty korpusow odpowiadaja geometrycznie wymiarom zgodnym z miedzynarodowym standardem FEPA
i polska norma PN -86 M 59103 lub wykonywane s przez nas zgodnie z dostarczonym przez klienta projektem.

Gtebokos¢ warstwy Sciernej (X) nie ma wptywu na proces szlifowania, ma natomiast wptyw na zywotnos¢ narzedzia i jego cene. Zalecamy,
aby tam gdzie jest to geometrycznie uzasadnione, stosowac wigksza grubos¢ warstwy Scierne;j.

Szerokos¢ warstwy sciernej (W) wptywa znacznie na proces szlifowania ze wzgledu na to, ze wielko$¢ styku Sciernica — materiat obrabiany
decyduje oilo$ci usuwanego materiatu. Szerokos¢ nasypu sciernego powinna by¢ mozliwie jak najmniejsza.

Zalety matej szerokoscinasypu:

-mniejsza temperaturastyku,

-lepsze odprowadzanie produktéw szlifowania,

-mniejszy pobor mocy przez szlifierke.

Uwaga: szeroko$¢ nasypu Sciernego powinna by¢ mniejsza od szerokosci szlifowanego materiatu.



Wielkos¢ziarna.

Przy wyborze wielkosci ziarna Sciernego nalezy bra¢ pod uwage wymagana gtadkos¢ powierzchni po szlifowaniu i rodzaj stosowanej obrobki
(zgrubna, koricowa). Do obrébki zgrubnej stosowane jest ziarno o wymiarze od D151. Uniwersalng wielkoscig dajaca dobrg wydajnos¢
przy zachowaniu wysokiej jako$ci powierzchnijest ziarno D107.

Mozna takze zastosowac obrébke:

-zgrubng: zziarnem powyzej D151,

-wykanczajaca: zziarnem ponizej D76.

Tabela porownujacawielkosciziarna:

wielkos¢ nominalna [um] 0znaczenie wg

od  do PN-75M59108 | giamert norazon | MESH
250 212 250/200 D251 B251 60/70
212 180 200/160 0213 B213 70/80
180 150 200/160 D181 B181 80/100
150 125 160/125 D151 B157 100/120
125 106 125/100 D126 B126 120/140
106 90 100/80 D107 B107 140/170
0 75 100/80 D91 B9 170/200
75 63 80/63 D76 B76 200/230
63 53 63/50 Do4 B64 230/270
53 45 50/40 D54 B54 270/325
45 38 40/28 D46 B46 325/400
28 20 28/20 D25 B25 650
20 14 20/14 D16 B16 1100
14 10 14/10 D12 B12 1500
10 7 10/7 D8 B8 1700

7 5 7/5 D6 B6 3000

5 3 513 D4 B4 4000

Koncentracjaziarnasupertwardego.
Koncentracja oznacza ilo$¢ ziarna supertwardego w pierscieniu roboczym sciernicy. W przypadku diamentu koncentracja C100 (wysoka)
oznacza, 7 w kazdym cm’ pierécienia roboczego znajduje sie 4,4 karata diamentu, co odpowiada 25% udziatowi objetosciowemu.

W przypadku borazonu, koncentracja V240 odpowiada zawartosci 4,18 karata borazonu w pierscieniu roboczym, co jest 24% udziatem
objetosciowym.

Tabela wartosci koncentragjiziarna:

diament borazon
koncentragjaziarna ilo$¢ [karat/cm’] koncentragaziama ilo$¢ [karat/cm’]
(50 2,2 V120 2,09
{75 33 V180 3,13
(100 44 V240 4,18
Q125 55 V300 522

Wybierajac koncentracje, nalezy bra¢ pod uwage ksztatt Sciernicy, szeroko$¢ nasypu Sciernego, wielkos¢ ziarna, rodzaj szlifowania, twardos¢
sciernicy.

-wysoka koncentracjazalecana jest dla gtebokiego szlifowania, waskich nasypdw, grubego ziarnai wysokich wymagar ksztattu,
-$redniakoncentracjazalecana jest dlamiekkiego spoiwa, drobnego ziarna, szerokich nasypdw,

- bardzo niska koncentracja stosowana jest dla bardzo drobnego ziarnai szerokich nasypow.

Twardos¢ Sciernicy jest okreslana jako zdolno$¢ utrzymywania ziarna sciernego w osnowie. Im ta zdolnos¢ jest wigksza, tym sciernica jest
twardsza. Dobierajac twardos¢ $ciernicy nalezy kierowac sie nastepujacymikryteriami:

- materiaty twarde nalezy obrabiac Sciernicami o twardosciach nizszych jak KiM,

- materiaty ciggliwe Sciernicami twardymiPiT.

W przypadku nasypéw waskich (do 3mm) i ciernic o nasypie profilowanym zalecamy stosowac Sciernice o twardosci P lub T. Nasyp szerokosci
6 mm to twardosci $rednie Plub M. Do nasypéw o szerokosci 10 mm odpowiednie beda twardosci sciernicM lub K.



ParametryfskrawanialSciernicamilzfziarnafsupertwardegol

Tabelazalecanych predkosci skrawania:

. Sy na mokro[m/s] na sucho[m/s]
rOdzaJ obrobki diament borazon diament borazon
szlifowanie narzedzi, przecinanie 25-35  25-35 12-20  25-35
szlifowanie otworow 10-20  20-30 8-15 10-20
szlifowanie powierzchni walcowych 25-35  30-40 15-22  20-25
szlifowanie ptaszczyzn 25-35  30-40 15-22  20-25

Gtebokos¢ skrawania.
Zaleca sie stosowac gtebokos¢ skrawania nie przekraczajacg 1/3 wielkosci ziarna supertwardego. Dla przyktadu, dla ziarna D151 zaleca sie
gtebokos¢ skrawania do 0,05 mm. Przekroczenie tej wartosci powoduje duzo szybsze zuzycie ziarna prowadzace czesto do zniszczenia.

Wykres zakresu szlifowania w zaleznosci od wielkosci ziarna:

gtebokos¢ szlifu [mm]
0,09
0,08
0,07
0,06
0,05
0,04
0,03
0,02
0,01

0,00
251 2113 181 151 126 107 91 76 64 54 46 25 16 12 8 6 4

wielkos¢ ziarna [FEPA]

Chtodzenie.

Wszedzie tam gdzie jest to mozliwe, zaleca sie stosowanie chfodzenia. Wptywa ono korzystnie na proces szlifowania i trwatos¢ $ciernicy.
Do chfodzenia sciernic borazonowych zaleca sie stosowanie olejow mineralnych z dodatkiem EP. Dla $ciernic diamentowych mozna stosowac
emulsje wodno - olejowe o stezeniu od 3% do 5%. Chtodziwa dostepne sa réwniez w firmie Diamentpol.

Zalety stosowania chtodziwa:

-obnizenie temperatury styku Sciernica-materiatobrabiany (chtodzenie),
-Zmniejszenie tarcia pomiedzy ziarnemimateriatem obrabianym (smarowanie),
- usuwanie produktu procesu szlifowania (oczyszczanie).

Przyktadfzamowienia3
typ $ciernicy | wymiary | ziarno | koncentracja | twardos¢ rodzaj pracy
1202 125%6x2x20 | D107 (75 M sucho lub mokro

Dlazaméwien Sciernic niewymienionych w naszym katalogu, prosimy o skontaktowanie sie znasza firma w celu uzgodnienia szczegétow.



General information

Diamond grinding wheels on resin bond are mostly used for initial and final working of tools /elements made of tungstened carbides.
The wheels are not recommended for machining elements made either of steel.

(BN (borazon) grinding wheels on resin bond are used for machining high-speed cutting steel (over 55 HRC), and creep-resisting steel.
Cubic boron nitride (borazon) is heat-resistant. It retains its properties up to the temperature of 1400 °C. In the case of wet grinding however,
aspecial attention should be paid to the coolant, as at raised temperatures borazon reacts with water and dissolves.

Application of resin-bonded grinding wheels.

Resin bond is applied when the following requirements have to be met simultaneously: high productivity of grinding process and low
temperature of machined surfaces.

Resinbonded grinding wheels, depending on the contents of their bond, can work with coolants (wet), or without cooling agent (dry).

Application of diamond and (BN grinding wheels:

machined material diamond (BN

sintered carbide
carbide + steel
high-alloy steel
quartz, glass
spring steel
ceramet
graphite

cast iron
hardening plastics
bearing steel
high-speed steel
tool steel
tungsten
porcelain, steatite
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(Gharacteristicifeaturesfoffsuperiabrasivelgrindinglwheels

Body material.

Wheel bodies are manufactured mainly on the basis of aluminumalloys, molding compounds (plastic-metal powder), or steel. Aluminum body
ensures high strength and very good thermal conductivity. In the case of molding-compound body, there is
a considerably higher rate of vibration damping, however, at the cost of lower strength and thermal conductivity. Steel body ensures high
rigidity and mechanical shock resistance. Geometrical shapes and dimensions of the grinding wheels made by Diamentpol are consistent with
international FEPA standards as well as with the Polish standard PN-86 M59103.

The wheelsare also custom-made by Diamentpol, according to specific designs provided by customers.

Thickness of the abrasive rim (X) does not influence the grinding process; however, it does influence the life of the tool as well as its price.
We recommend the use of thicker rim wherever itis geometrically justified.

Width of the abrasive rim (W) hasa considerable influence on grinding process as the size of contact area between the wheel and machined
element determines the amount of material being removed. Rim width should be as small as possible, which brings the following advantages:
-lower temperature of contactarea,

-betterremoval of grinding waste,

-lower energy consumption.

Attention: the width of abrasive rim should be always smaller than the width of machined element.



Gritsize.

While deciding on grit size, one should consider the required surface quality after grinding and the type of machining used (rough, finishing).
Gritsizefrom D151 upis suitable for rough grinding.

Universal gritsizesis D107, guarantee good grinding productivity and high quality surface.

One canalsoapply the following grinding schedule:

-roughgrinding:: grit fromD151,

-finishing grinding: gritunder D76.

Basicgritsizes used by Diamentpol according to most popular standards:

nominal value [pm] designation according to

fom  to PN-75M59108 | giamoni " CBN MESH
250 212 250/200 D251 B251 60/70
212 180 200/160 0213 B213 70/80
180 150 200/160 D181 B181 80/100
150 125 160/125 D151 B151 100/120
125 106 125/100 D126 B126 120/140
106 90 100/80 D107 B107 140/170
90 75 100/80 D91 BI1 170/200
75 63 80/63 D76 B76 200/230
63 53 63/50 D64 B4 230/270
53 45 50/40 D54 B54 270/325
45 38 40/28 D46 B46 325/400
28 20 28/20 D25 B25 650
20 14 20/14 D16 B16 1100
14 10 14/10 D12 B12 1500
10 7 10/7 D8 B8 1700

/ 5 715 D6 Bo 3000

5 3 5/3 D4 B4 4000

Super-abrasive grit concentration is the amount of super-abrasive gritincluded in the rim of the wheel. In the case of diamond grit, (100
(high concentration) denotes 4.4 carat of diamond in each cubic cm of the abrasive rim, i.e. 25% of the rim volume. In the case of (BN (borazon)
grit, V240 concentration indicates 4.18 carat of (BN (borazon) in each cubic cm of the abrasive rim which makes 24% of its volume.

Thetable belowillustrates four basicsuper-abrasive grit concentrations used by Diamentpol:
diamond (BN

grit concentration  quantity[carat/cm’] grit concentration  quantity[carat/cm’]

(50 2,2 V120 2,09
(75 33 V180 313
(100 4,4 V240 4,18
(125 55 V300 522

While deciding on grit concentration, the following factors should be considered:

-shape of grinding wheel,

-width of abrasiverim,

-gritsize,

-typeofgrinding,

-hardness of grinding wheel.

High concentration is recommended for deep grinding, narrow rims, coarse grit and high requirements regarding rim shape.

Medium concentration should be used for soft bonds, fine gritand wide rims. Very low concentration is typical for very fine gritand wide rims.
Bond hardness is defined as the ability to keep grit within the bond. The higher the retention force the harder the bond. While deciding
onbond hardness, the following criteria should be applied:

- hard materials should be worked with softer bonded wheels; recommended bond hardness: K or M,

- ductile materials should be machined with hard bonded wheels; recommended bond hardness: P orT.

Bond hardnessvs. width of abrasive rim:

-fornarrow abrasive rims (up to 3mm) or profiled rims — bond hardness P or T should be used;
-for6mmrims-medium bond hardness P or M;

-for 10mmrims-bond hardness M or K.



[Recommended|parametersiforsuperzabrasivelgrindingjprocedure

Grinding speed:

. wet[m/s] dry[m/s]
type od working diamond BN diamond (BN
tool working, cutting 2535 25-35 12-20  25-35
internal grinding 10-20  20-30 8-15 10-20
roll external work 25-35  30-40 15-22 20-25
surface grinding 25-35  30-40 15-22  20-25

Grinding depth.

Recommended grinding depth does not exceed 1/3 of super-abrasive grit size. For example, for grit D151, the proper advancement is 0.05 mm;
exceeding this value will resultin much quicker wear of the bond - often leading to complete damage of the tool.

The graph below illustrates grinding depth vs. grit size:

griding depth [mm]
0,09
0,08
0,07
0,06
0,05
0,04
0,03
0,02
0,01

0,00
251 213 181 151 126 107 91 76 64 54 46 25 16 12 8 6 4
grit size [FEPA]

Cooling is recommended whenever it is possible. It improves grinding process and prolongs life of grinding wheels. For cooling (BN wheels
we suggest mineral oils with EP additives, whereas for cooling diamond wheels it is 3% to 5% W/O emulsion. The cooling agents can be
purchased directly from Diamentpol.

Advantagesinusing coolants:
-lowering contact-area temperature of grinding wheel and machined material(cooling),

-reducing friction between grit and machined material (lubrication),
-removing grinding waste (cleaning).

placingforders

Each ordershouldinclude the following positions (EXAMPLE):

wheel type dimension grit concentration | hardness work

12A2 125x6x2x20 D107 (75 M dry or wet

For ordering grinding wheels not mentioned in this catalogue, please contact our company to discuss details.
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Allgemeines

Diamant-Schleifscheiben aus Kunstharzbindungen werden bevorzugt zur Anfangs- und Endbearbeitung von Elementen aus Hartmetall
eingesetzt. Es wird nicht empfohlen Diamant-Schleifscheiben zur Bearbeitung vonWerkzeugen, die aus Stahl einzusetzen.
Borazon-Schleifscheiben (CBN) aus Kunstharzbindungen werden zum Schleifen von hartem Kaltarbeitsstahl (iiber 55 HRC),
Schnellarbeitsstahl und glutresistentem Stahl. Der regelmaBige Bornitrid (Borazon) ist resistent gegen hohe Temperaturen. Er behalt seine
Eigenschaften bis zu 1400°C. Bei der Anwendung von Kiihlung der Borazon-Schleifscheiben, soll man den Einsatz von geeigneten KiihImitteln
nichtvergessen, weil Borazon mitWasserim hoheren Termperaturbereich reagiert und der Auflosung unterliegt.

Anwendung der Schleifscheiben aus Kunstharzbindungen.

Kunstharzbindungen werden bei der Bearbeitung, die eine hohe Abtragsleistung beim Schleifen bendtigen, eingesetzt, wobei gleichzeitig
die Temperatur der bearbeiteten Oberflachen niedrig bleibt. Schleifscheiben aus Kunstharzbindungen konnen je nach der Zusammensetzung
der Bindemittel, in der Gesellschaft von geeigneten Kiihimitteln (zum Nassschleifen) oder ohne ihren Einsatz (zum Trockenschleifen)
eingesetzt werden, was manin der Bestellungangeben soll.

Beispiele der Anwendung von Diamant- und Borazon-Schleifscheiben:

Bearbeiteter werkstoff Diamant Borazon

Hartmetall
Hartmetall+Stahl
Hochlegierter Stahl
Quartz, Glass
Federstahl

Cermet

Graphit

Hartquss
Duroplaste
Kugellagerstahl
Schnellarbeitsstahl
Kaltarbeitsstahl
Wolfram
Porzellan, Steatit
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Werkstoff des Grundkorpers.

Die Grundkorper werden hauptsachlich aus Aluminiumlegierungen, aus Zusammensetzung von Kunstharz mit Metallpulver und aus Stahl
hergestellt. Im ersten Fall gewahrleistet der Werkstoff des Grundkorpers eine hohe Widerstandsfahigkeit, Festigkeit des Grundkdrpers und eine
sehr gute Abfiihrung der Warme. Im zweiten Fall, beim Kunstharz-Grundkdrper, werden diese Eigenschaften schlechter,
die Schwingungsdampfung aber besser. Der Grundkdrper aus Stahl ist steif und widerstandsfahig gegen mechanische Beschadigungen.
Die Formen der Grundkorper entsprechen geometrisch den Abmessungen der internationalen Normen FEPA und der polnischen Norm
PN-86M 59103 bzw. werden von uns, entsprechend dem von Kunden gelieferten Projekt, hergestellt.

Die Belagtiefe (X) iibt keinen Einfluss auf den Schleifprozess, wohl aber auf die Bestandigkeit des Werkzeuges und dessen Preis.
Wirempfehlen dort, wo es geometrisch begriindet st, eine dickere Schleifschichtanzuwenden.

Die Belagbreite (W) beeinflusst stark das Schleifverfahren aus dem Grunde, dass die GroBe der Kontaktflache zwischen der Schleifscheibe
und des bearbeiteten Werkstiicks iiber die Menge des zu entfernenden Materials (Spanabtrag) entscheidet. Die Belagbreite sollte mdglichst
schmallsein.

Vorteile derkleinen Belagbreite:

-niedrigere Temperatur der Kontaktflache,

-bessere Spanabfuhr,

-geringere Stromaufnahme durch die Schleifmaschine

Achtung: Die Belagbreite soll kleiner als die Breite des bearbeiteten Materials sein.



Korngrope.

Bei der Wahl der KorngroBe ist esimmer giinstig, die angeforderte Glatte der Oberflache nach dem Schleifen und die Art der Bearbeitung (Vor-
oder Endbearbeitung) zu beriicksichtigen. Zur Vorbearbeitung wird die Korngrofe ab D151 angewendet. Eine Universalgrope, die gute
Effektivitat bei hoher Qualitdt der Oberflache gewahrleistet, ist die Korngrée D107.

Man kann auchanwenden:

-dieVorbearbeitung: mit einerKorngropeab D151,

-die Endbearbeitung: mit einer Korngrope unter D76.

TabellezumVergleich derKorngropen:

Nominalgropea [um] Bezeichnung gemap

von  bis PN-75M59108 | piamanc Borazon | MESH
250 212 250/200 D251 B251 60/70
212 180 200/160 0213 B213 70/80
180 150 200/160 D181 B181 80/100
150 125 160/125 D151 B151 100/120
125 106 125/100 D126 B126 120/140
106 90 100/80 D107 B107 140/170
90 75 100/80 D91 B9 170/200
75 63 80/63 D76 B76 200/230
63 53 63/50 D64 B64 230/270
53 45 50/40 D54 B54 270/325
45 38 40/28 D46 B46 325/400
28 20 28/20 D25 B25 650
20 14 20/14 D16 B16 1100
14 10 14/10 D12 B12 1500
10 7 10/7 D8 B8 1700

7 5 715 D6 B6 3000

5 3 53 D4 B4 4000

Konzentration des superharten Kornes.
Konzentration bedeutet die Menge des superharten Kornes im Arbeitsring der Schleifscheibe. Bei Diamant-Schleifscheiben die Konzentration
(100 (hohe) bedeutet, dass injedem Kubikzentimeter (cm’) des Arbeitsringes sich 4,4 Karat Diamantkornung befindet, was 25% des Volumens

entspricht. Bei Borazon besagt die Konzentration V240, 24% des Volumens und entspricht 4,18 Karat Borazonkdrnung in jedem
Kubikzentimeter des Arbeitsringes.

Auswahlkriterien der Kornkonzentration:
Diamant Borazon

Kornkonzentration ~ Menge[Karat/cm’] Kornkonzentration ~ Menge[Karat/cm’]

(50 2,2 V120 2,09
(75 33 V180 313
(100 4.4 V240 418
(125 55 V300 522

Bei der Auswahl einer geeigneten Konzentration muss man die Form der Schleifscheibe, die Breite des Belages, die Korngrope, die Art
der Bearbeitung und die Harte der Schleifscheibe beriicksichtigen.
-Hohe Konzentration wird beim Tiefschliff, bei geringen Belagbreiten, bei grober Kdrnung und bei hohen Anforderungen an die Form,
empfohlen.
- Mittlere Konzentration wird bei feinerer Krnung, bei groperen Belagbreiten, Topf- und Umfangsschleifscheiben zum Flach-
und Rundschleifen empfohlen.
-Sehr niedrige Konzentration wird bei sehrfeiner Kornung und extrem breiten Beldgen eingesetzt.
Die Harte der Schleifscheiben wird als Schleifverhalten bzw. die Wirkharte der Schleifscheibe definiert. Je mehr Schleifkorn im Belag
enthaltenist, desto harterist die Schleifscheibe. Bei derWahl der Schleifscheibenhdrten miissen folgende Kriterien beriicksichtigt werden:
- Harte Werkstoffe sollen mit Schleifscheiben, deren Harte unterhalb Kund M liegt, bearbeitet werden.
- Zdhe Werkstoffe sollen dagegen mit Harten Schleifscheiben P und T bearbeitet werden.
Bei schmalen Beldgen (bis 3 mm) und groBerer Profilhaltigkeit miissen Schleifscheiben mit Harten P und T eingesetzt werden. Beldge
mit der Breite von 6 mm werden iiblicherweise mit mittleren Harten P oder M eingesetzt. Bei Beldgen von 10 mm Breite, werden
diegeeignetenHarten Mund Kempfohlen.
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten:

. Nassschlifffm/s] Trockenschlifffm/s]
Art der Bearbe'tung Diamant Borazon Diamant Borazon
Werkzeugschleifen, Trennschleifen 25-35 25-35 12-20 25-35
Innenschleifen 10-20 20-30 8-15 10-20
Aupenrundschleifen 25-35 3040 15-22 20-25
Flachschleifen 25-35 30-40 15-22 20-25

Schleiftiefe.
Es wird empfohlen eine Schleiftiefe, die 1/3 der Grope des superharten Kornes nicht iiberschreitet. Zum Beispiel fiir Korner D151 wird eine
Schleiftiefe bis 0,05 mm empfohlen. Ein Uberschreiten dieses Wertes fiihrt zur schnelleren Abnutzung der Korner, was oft zur Zerstorung fiihrt.

Diagramm der Abhéngigkeit zwischen der Schleiftiefe und der Korngrde:

schleifiefe [mm]
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0,00
251 213 181 151 126 107 91 76 64 54 46 25 16 12 8 6 4

korngroRe [FEPA]

DieKiihlung.

Uberall, wo es nur die Maglichkeit besteht, sollte man die Kiihlung einsetzen.

Sie iibt einen giinstigen Einfluss auf den Schleifprozess und auf die Lebensdauer der Schleifscheibe aus. Zur Kiihlung der Borazon-
Schleifscheiben werden Mineraldle mit Zusatz von EP empfohlen. Zur Kiihlung der Diamant-Schleifscheiben darf man Emulsionen (Wasser
mit 3% bis 5% Olanteil) einsetzen. DieKiihlfliissigkeiten werden auch von Diamentpol geliefert.

Vorteile des Einsatzes von Kiihlfliissigkeiten:

-Senkung derTemperatur derKontaktflachen Schleifscheibe-Werkstiick (Kiihlung),

-Verringerung der Reibungskraft zwischen den Krnern und dem bearbeiteten Werkstiick (Schmieren),
- Entfernung des Abtrages vom Schleifprozess (Reinigen).

BeispieleinerBestellung:

Schleifscheibentyp | Abmessungen | Korngrope | Konzentration| Harte | Art der Bearbeitung

Trocken-oder

12A2 125x6x2x20 D107 (75 M Nassschliff

Im Fall, dass es keine geeigneten Schleifscheiben zu Ihrer Bestellung in unserem Katalog gibt, bitte kontaktieren Sie unsere Firma,
um die Details zu besprechen.



O6wume cBegeHnA

AnmasHble llll'IVI(I)OBaHbeIe Kpyrn Ha CMOMNAHUCTON (BA3KE (CO CMONMAHUCTBIM Bﬂ)KyI.IJ,I/IM) NPUMEHATCA ANAa LIepHOBOI7I
11 OKOHYaTeNbHO 06pa60TKVI AeTaneii u3 TBEpAbIX CriaBoB. He peKOMeHAYETCA NPUMEHEHNE STUX KPYroB npu 06pa60TKE NHCTPYMEHTOB
N3roTOBJIEHHbIX U3 CTaNIN.

bopa3oHoBble (31b60poBble, KyOOHUTHBIE) WAMdOBANbHBIE KPYT HA CMONAHICTON CBA3Ke NpefHa3HaueHbl AnA 00paboTku TBEPLON
UHCTPYMeHTanbHol (cBbiwe 55 HRC), bbicTpopexyLueli 1 xaponpoyHoil crani. PerynapHbiid HUTpuA 6opa (bopasoH) — 310 MaTepuan 6onee
CTOVKIA K BO3AEIACTBIIO TenepaTypbl, COXPaHALWMA cBoN (BOCTBA A0 TemnepaTypbl 1400°C. MpumeHaAa oxnaxaeHne 60pa3oHOBbIX
KPYroB BaXHO MOMHUTb O MPUMEHEHUM HAAEeXaLLero OXAaxaalLLero CpeacTBa, Tak Kak 00pasoH npu MoBbILLEHHON TemnepaType
BCTyNaeT B peaKLmio C BOAOM 1 pacTBOPAETCA.

MpumeHenue WApoBanbHbLIX KPYroB Ha CMONAHNCTON (BA3Ke.

(monAaHncTas (BA3Ka NpuMeHAeTCA AnA 06paboTKu M3pennii, TpedyloLmux BbICOKOI NPON3BOANTENLHOCTY B NpoLiecce WANOBaHIA Npy
0/\HOBPEMeHHOM COXpaHeHM HIU3KOi TeMnepaTypbl 06pabaTbiBaeMoii NOBEPXHOCTH.

LWnndoBanbHble Kpyri O CMONAHUCTLIM BAXKYLUMM, B 3aBUCUMOCTU OT COCTABA BAXKYLLErO BELLECTBA, MOTYT NPUMEHATLCA € YUETOM
HaNeXallux OXNaXaaloLWmX CpeacTs (B MOKPOM pexume) unm 6e3 Hiux (B Cyxom pexume), 4to HeobxoAumo 0603HaunTh npu nogave
3aKasa.

Mpumepbl npUMeHeHNs anMa3HbIX U 60pa30HOBbIX WAMPOBANBHBIX KPYroB:

0bpabatbiBaemblit MaTepuan anmas 6opa3oH

TBEDAbIE CNaBbI

kapbua+Ctanb

(Ta7b BbICOKONETVDOBAHHAA CTafb
KBapL, CTEK0

PYX/HHaA CTab

KepamT

rpadur

4yryH

[YpONAACT

MOALIM MHIKOBaS! CTaltb
GbICTpOpEXYLLIAA CTaflb
MHCTDYMEHTANbHAS CTallb
BONbOPaM v
dapdop, crearu v

cynepTBEpAoLo3epHa

Marepuan kopnyca.

Kopnyca u3rotoBnnAioTca rnaBHbIM 06pa3om Ha 0CHOBE aNniMIHIEBOTO CMNIABa 13 KOMMNO3WTa (MNACTUYECKOIl MACcChl — NOPOLLKA MeTanna)
unu cranu. B nepeom ciyyae matepuan Kopnyca rapaHTupyet 60onbluyio NPOYHOCTb 1 XOPOLLMIA TennooTBoA. Bo BTopom cnyuae, 3a Cuér
YXyALLEeHUA 3TUX CONCTB, HACTYNAeT ynyulLeHne rayLleHna konebaHunii (Bubpawum) Kopnyca, a CTanbHoii Kopnyc obecneunsaet 60nbLuyw
KECTKOCTb 1 CTOMKOCTb K MeXaHnyeckinm nospexaennam. Gopmbl KOpMycoB COOTBETCTBYIOT N0 reOMETpUM pa3mepam ynotpebnaembim
mexayHapoabim crangaptom O3MA (FEPA) n nonbckum cranaaptom [H-86 M 59103 (PN-86 M 59103) unu npon3BoAATCA HaMu MO NPOEKTY
KNWeHTa — 3aKa3umka.

AL ] EESS
<]

IR L

Tny6una abpasusHoro cnoA (X) He BAUAET Ha NPOLeCC WANPOBAHNA OAHAKO MMEET BANAHNE HA XKMBYYECTb UHCTPYMEHTA U €ro LieHy.
PekomeHayem, uTobbl TamM re 310 reomeTpuyeckin LienecoobpasHo npumMeHATb bonee rny6okmil abpasnBHHbIN (0.

LnpuHa abpasuHoro cnoa (W) 3HauuTenbHO BAMAET Ha NMpouecc WnMdoBaHWA, TaK Kak BeNNYMHA CTblKa - COMPUKOCHOBEHUA
(wnudosanHbiii Kpyr — 06pabaTbiBaeMblii MaTepuan) peLuaeT o KonnyecTe yaanaemoro Matepuana. LLnpuxa abpasvsHoro cnos fomkHa
6bITb, N0 Mepe BO3MOXHOCTH, HaUMEHbLLEIA.

MpenmyLLecTBa C10A Manoii LUMPUHbI:

-bonee HU3KaA TemnepaTypa B 30He LWANPOBAHNA,

- NyYLLIA 0TBOZA MPOAYKTOB - OTXOA0B LLUNM(OBAHNS,

- MeHbLLaA NooTpebnAeman MOLHOCTb WAK(OBANbHOA MALLMHDI.

Mpumeyanme: LLinprHa abpasnsHoro G104 fOMKHA ObITb MeHbLLE LWMPUHBI LWAKdyeMOoro MaTepuana.

13
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BenuuuHa3epHa.

[pu BbIGOpe abpa3nBHOro 3epHa He0OX0AMMO NPUHATL BO BHUMAHMe Tpebyemylo UMCTOTY NOBEPXHOCTY 1 POA NpUMeHAeMOil 06paboTKu
(uepHoBas, uncroas). lpu yepHoBoil 06paboTke NpuMeHAeTca 3epHo pasmepom oT D151 u Bbiwe. YHUBEPCanbHON BENNYNHON 3epHa
obecneyuBaloLLieli XOpoLLYH POU3BOANTENBHOCTb, IPY COXPAHEHUM BbICOKOT0 KauecTBa noBepXHOCTY, ABNAETCA 3epHO pa3mepom D107.
MO>HO TOXe NpoMMeHNTb 06paboTKM:

- YepHOBY0 C3epHOM pa3mepom Bbilwe D151,

- UNCTOBYIO C3ePHOM pa3mepoM Hinxke D76.

Tabnuua cpaBHMBaloLLas pa3mepbl 3epHa:

HomuHanbHaa BenuumuHalpm]

0003HayeHue no
FEPA

ot a0 PN-75M59108 | yivas Gopazon | MESH
50 20 250/200 D251 B2ST 60/70
180 200/160 D213 B3 70/80
180 150 200/160 DIBT B8] 80/100
50125 160/125 DIST BIST 100/120
125 106 125/100 D126 BI26 120/140
06 90 100/80 D107 BIO 140/170
0 75 100/80 D91 B9 170/200
56 80/63 D76 B76 2001230
68 9 63/50 D64 Bed 2301270
3 4 50/40 Ds4  Bs4 2701325
53R 40128 D46 Bd6 325/400
BN 28120 D5 B2S 650
0 4 20/14 DI6 BI6 1100
40 14/10 D12 B12 1500
10 7 1077 D8 B8 1700
7 5 7/5 6 B 3000
5 3 53 D4 B4 4000

KoHueHTpauma cyneprBépporo 3epHa. KoHueHTpaumua — 3T0 KonUuecTBO CynepTépAoro 3epHa B pabouem abpa3uBHOM KombLie
WwAMPOBaNbHOro kpyra. B cnyuae anmasa - koruexTpauya C100 (Bbicokas) 0603HaYaeT, YTO B KaA0M CM’ paboyero KonbLia HaxoauTcs 4,4
KapaTa anmasa, uto CooTBeTCTBYeT 25% 06bEMHOI Aonu. B cnyyae bopazoHa — KoHueHTpauma V240 cooTBeTCTBYeT CofepxaHmio 4,18
KapaTa 60pa30Ha B (M’ pabouero KonibLia 60pa3oHa, uTo cocTaBnseT 24% 06bemMHol JoN.

Ta6nuua BenuunH KOHLEHTpaLum 3epHa:

Anmas bopazoH

KonueuTpauna 3epHa  Konnuecrso 3epHalb kap/cm’] | KowuenTpauua sepia  Konuuectso 3epHalb kap/am’]

(50 2,2 V120 2,09
(75 33 V180 3,13
(100 4.4 V240 418
(125 55 V300 522

Bbl6npad KoHLEHTpaLyio 3epHa He0OX0AMMO YUNTBIBATH GOPMbI LUNGOBANILHOMO KpYra, LUMPUHY abPa3nBHOTO CN10A, BeIMUMHY 3ePHa, BUA
WANGoBaHNA, TBEPAOCTb LWANPOBANBHOTO Kpyra.

- BbICOKasA KOHLIEHTPALMA pekoMeHAYeTca AnA rybuHHoro WwandoBaHna 1 y3kux abpasmBHbIX C10eB Kpyra, KpYMHOTO 3epHa 11 BbICOKMX
TpeboBaHuil K popme

- (PeAAHAA KOHLLEHTPALMA peKOMeHAYeTCA A MATKO CBA3KI, MENIKOT0 3ePHa U LUMPOKWX abpa3uBHbIX CIOEB Kpyra,

- 0YeHb HU3KasA KOHLLeHTPaLMA PeKOMEeHAYETCA 1A 0YeHb MeNKOr0 3epHa I LUNPOKIX abpa3uBHbIX (0B LWNM(OBANbHOI0 Kpyra.

TBepAoCTb WANOBaNbHOMO Kpyra — 3T0 CMOCOOHOCTb COXpaHEHNA abpa3nBHOMO 3epHa B (BA3ke Yem Oonblue 3Ta CMOCoBHOCTL, Tem
wnndoBanHbli Kpyr TBEPKe. 1A NpaBuabHOro noA60pa WudoBanbHOTO Kpyra HyHo pyKOBOACTBOBATHCA CNIEAYHOLLMMI KpUTEPUAMI:

- A 06paboTKM TBEPABIX MaTepUanoB noa6MpaTCca Kpyru HU3KOI TBepAOCTU —Kak Ku M,

- A 06paboTKM BA3KMX MaTepuanos — TBepAble WidoBabHbie kpyruPuT.



PeXumbl KpyramuuslcynepTeépaoro;3epHa

Ta6nuua pekomeHayembIxX CKopocTeii peanus (M/cek.):

MOKpoe wudoBaHue cyxoe wnudoBaHue
(c oxnagutenem) [m/cek.] | (6e3 oxnagutens) [m/cek.]
Pop 0bpaboTky anma3s  60pa3oH anma3  6opa3soH
3aT0UKa MHCTPYMEHTOB, pape3aHiie 25-35  25-35 12-20  25-35
LNMGOBaHMe OTBEPCTHIA 10-20  20-30 8-15 10-20
LUNUQOBaHHE LIMUHAPUYECKIX NIOBEPXHOCTEI] 25-35  30-40 15-22  20-25
lnockoe wnosarire 2535 30-40 1522 20-25

Fny6buna pesanua. PekomenayeTca npumeHeHe ryouHbl pe3aHuA He npeBbiluatoLLeli 1/3 BennunHbI cynepTépaoro 3epHa. Hanpumep
3epHo [1 151 —pekomeHayemas rny6uHa pezanua 2o 0,05 mm.

HEPEBbII.IJEHVIe 3TOil BeNMYUHbI BNeYeT 3a co6oi 6bl(prlI7l U3HOCKPYra, a TaKXKe BO3MOXXHOe ero paspylieHue:

InbuHa pe3anua [mm]
0,09
0,08
0,07
0,06
0,05
0,04
0,03
0,02
0,01

0,00
251 213 181 151 126 107 91 76 64 54 46 25 16 12 8 6 4

Bennunha 3epHa [FEPA]

Oxnaxpenue. B npouecce winpoaHus, Besfe, rae 370 BO3MOXHO, PEKOMEHAYETCA NPUMEHeHWe OXNaXAEHWA, TaK Kak OHO
MONOXMUTENbHO BANAET Ha CAM NPOLLECC LUANGOBAHMA U MPOYHOCTb Kpyra.

[na oxnaxaeHna 60pa3oHOBbIX LINPOBAHHBIX KPYroB peKOMeHAYeTcA MPUMEHATb MUHepanbHble Macna ¢ gob6askoit I (EP). [na
ANMa3HbIX LWINGOBAHHbIX KPYroB MOXHO NPUMEHATb BOAHO-MACNAHbIE IMYNbCUN CKOHLLeHTpaLmeil 0T 3% A0 5%.

Oxnagutenu moxHo Takxe npuodbpectn 8 pupme AVAMEHMO/b (DIAMENTPOL).

JloctonpumeyatenbHOCTM NPUMEHEHNA OXNAAUTeNs:

- CHUKEHVe TemnepaTypbl CTbIKa - CONPUKOCHOBEHMA WMdOBaNbHbIOr0 Kpyra cobpabatbiBaeMbiM MaTepuanom (OXnaxaexue),
-yMeHbLUeHIe TPeHNA MeXay 3epHOM 1 06pabaTbiBaeMbIM MaTepuanom (Cmaska)

-yAaneHue npoAyKTOB - 0TX0A0B LWANGOBaHNA (04NCTKA)

3aKa3 Jo/KeH BKNIOYaTh B Ce6s cnegyloLyue nosuuuu:

TUN WANGOBANbHOTO Kpyra | pa3mepbl | 3epHO | KOHLEHTpaLWs | TBEPAOCTb | Pexum paborbl

1242 1256x2x20 | D107 | (75 M [t omamom

B cnyuae koraa Bam HeobxoMMo 3aKa3aTb WAMGOBAHHbIE KPYTY HE NEPeUNTIeHHbIE HaLLEM KaTanore NPpoCiM (BA3aTbCA € HaLueli Gupmoli
[N YTOYHEHNA U COTNacoBaHNA N0APOBHOCTElA.



Zestawienie typow sciemicdiamentowychlil@BN

Specification of diamondlandl@BNIgrinding\wheels
Aufstellung derStandardausfiihringenieniRiamantzund(E@N=Schleifen
MepeyeHb TNOB|LINVNHOBANbHbIXKRYIOBEanMa3kbIXivILIBHI(EBN)
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D [mm]

15
20
25
30
32
35
41
50
55
63
70
75
80
90
100
125
150
160
175
200
225
250
300
350

T [mm] X[mm]

5:25
5:25
5:25 2.
5+25
5+25
5+25 3
5+25
5+25
5+25
5+25 3
5+25
5+25
5+25 2
5+:25
5+:25
5+30
5+30
5+30
5+30
5+30 4
5+30
5+30
10+30 - 40%
10+30 - 40%

N

.
»

»

H

»

uuununnbh e hihbDbLhhHbHe WWe WNWee NWWN
un

* wykonanie specjalne (special grinding wheel)
przyktad zamowienia / an ordering example:
1A1 150(D)x10(T)x4(X)x60(H) D126 C75 M mokro/wet

D [mm]

100
125
150
200

T [mm]

0,6-081-1,2-1,5
0,81-1,2-1,5
0,81-1,2-1,5
11,2-1,5

przyktad zamdwienia / an ordering example:
1A1R 125(D)x1(T)x5(X)x20(H) B126 V240 P sucho/dry

X[mm]

v 1 n

1A1

1A1R

17



1 A1 W D [mm] T[mm] X[mm] d [mm] L [mm]

4 5 1 3 65
5 5 1 3 65
6 510 1,5 3.6 6570
8 510 2 6 6570
10 1015 2 6 7075
15 10 2 6 70

przyktad zamoéwienia / an ordering example:
TATW 8(D)x5(T)x2(X)x6(d)x65(L) D126 C125 T sucho/dry

1FF1 D [mm] T[mm] X[mm] R [mm]
50 6:8 2 1/2T
63 6+10 2 1/2T
75 610 2 1/2T
80 610 2 1/2T
100 612 2 1/2T
125 6:16 2 12T
150 6+ 20 2 1/2T
160 6+ 20 2 12T
175 6+ 20 2 12T
200 6+ 20 2 12T

przyktad zamowienia / an ordering example:
1FF1 125(D)x6(T)x2(X)x3(R)x20(H) B107 V180 P sucho/dry




D [mm] T[mm] X[mm] 1 V1/ VO

75 5+20 3.4
80 5+20 3.4
100 5+20 345
125 5+20 4.5
150 5+20 4.5
175 5+20 4.5
200 5+20 4.5

przyktad zaméwienia / an ordering example:
1V1/V° 150(D)x10(T)x4(X)x32(H) D126 C75 P mokro/wet

D [mm] Wimm] X[mm] T-X [mm] 4A2
50 3¢4:6 2+4 6
63 3¢4:5.6 2+4 6
75 3¢4:5.6 2+4 6
80 3¢4:5:6-10 2+4 6
20 4610 2+4 6
100 3¢4¢5¢68:10-12-15 2+4 6
125 3¢4¢5¢6¢8°101215+20 2+4 7
150 3¢4¢5:681012.15.20 2+4 9
160 3¢4:6-20 3+4 9
175 4¢5:6¢8:10-15 234 10
200 4¢5¢68+1012.15.20 2+4 11
225 4.5.8.10 234 12
250 5¢6:8.10-12 2+4 12

przyktad zamowienia / an ordering example:
4A2 125(D)x6(W)x2(X)x20(H) B151 V180 K sucho/dry
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4A9

4BT9

D [mm]

80
100
125
150
175
200

W [mm]
6-10
6-10
6-10
6-10
6-10
6-10

X[mm]
1,5+4
1,5+4
1,5+4
1,5+4
1,5+4
1,5+4

przyktad zamowienia / an ordering example:
4A9 150(D)x10(W)x1,5(X)x32(H) D126 C75 T sucho/dry

D [mm]

75
80
100
125
150
175

W [mm]

6

6
6-10
6-10
6-10
6-10

X[mm]
1+2
1+2
1+2
1+2
1+2
1+2

przyktad zamowienia / an ordering example:
4BT9 125(D)x6(W)x2(X)x20(H) B107 V180 P sucho/dry

T-X [mm]

0 00 (0 OO

T [mm]

10
12
14
15




D [mm]

80
100
125
150
175
200

W [mm]
610
610
610
6-+10
6-+10
6-+10

X[mm]

N NNNN

przyktad zamoéwienia / an ordering example:
4C9 125(D)x6(W)x2(X)x20(H) B107 V180 K sucho/dry

D [mm]

75

80
100
125
150
175

W [mm]

4.5
4.5

P QP [P Y
|00 O

°
(< NN RK W)}
[ ]

(VR RV, RS

X[mm]
1+2
1+2
1+2
1+2
1+2
1+2

przyktad zamowienia / an ordering example:
4ET9 150(D)x10(W)x2(X)x32(H) D126 C75 P mokro/wet

T[mm] 4(9

10
10
12

T[mm] 4ET9

21
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6A2

6A9

D [mm]

50
63
75
80
20
100
125
150
160
175
200
225
250
300
350

1215
5¢6¢8¢10¢12+15.20
©5¢6°8¢10¢1215+20
3.4

L]
—

4¢5¢6¢810-15
4¢5¢6¢810¢172+15+20
45810
5¢68+10+12
510
5

przyktad zamoéwienia / an ordering example:
6A2 150(D)x10(W)x4(X)x32(H) D126 C75 M mokro/wet

>
3

NINNNNNNNNNNNNDNN
oo | o
Ah A BMDAROOGOODDNMNNSE

T-X [mm]

20
20
20
20
20
23
23
23
23
23
25
25
25
32
32

D [mm]

75
80
100
125
150

X[mm] U [mm]
234 610
234 610
234 610
234 610
234 610

przyktad zamoéwienia / an ordering example:

6A9 125(D)x2(X)x10(U)x20(H) B107 V180 P sucho/dry

T [mm]

25
25
30
30
35

E[mm]
10
10
10
10
10

E[mm]

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
13
13
13
15
15



D [mm] W [mm] X [mm] T[mm] E[mm] 9A3

80 61015 24 22 10
100 61015 2+-4 22 10
125 61015 2+-4 22 10
150 61015 2+-4 25 10
175 61015 2+-4 25 12
200 61015 2+-4 30 12

przyktad zamoéwienia / an ordering example:
9A3 150(D)x10(W)x4(X)x32(H) D126 C75 M mokro/wet

T-X[mm] E [mm] 1 1 AZ

D [mm] W [mm] X[mm]

75 3¢4:5.6 2+4 20 10
80 3¢4¢5:6+10 2+4 20 10
20 4610 2+4 20 10
100 3¢4¢5¢68+10-12-15 2+4 23 10
125 3¢4¢5¢6¢81012.15.20 2+4 23 10
150 3¢4¢5¢6°8:1012:15.20 2+4 23 10
160 3¢4:6:20 2+4 23 10
175 4¢5:6:8+10-15 2+4 23 10
200 4¢5¢6¢81012.15.20 2+4 25 13

przyktad zamowienia / an ordering example:
11A2 125(D)x6(W)x3(X)x20(H) B107 V180 K sucho/dry
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1IV2  oiom

80
100
125
150
175
200

przyktad zamoéwienia / an ordering example:
11V2 125(D)x4(W)x4(X)x20(H) B107 V180 P sucho/dry

11V9 D {mim]

50
75
100
125
150

W [mm]
3¢4.5:6-10
3¢4.5 10
3¢4¢5:6.8+10
3¢4.5 810
4.5 0
4.5 0

X [mm]
2.3
2.3
23
2.3
2.3

U [mm]

610
610
610
610
610

przyktad zamoéwienia / an ordering example:

11V9 100(D)x2(X)x10(U)x32(H) D126 C100 T mokro/wet

T [mm]

30
30
35
40
40

T-X [mm]

20
23
23
23
23
25

E[mm]

10
10
10
10
10

E[mm]

10
10
10
10
10
13



T-X [mm] E [mm] 1 ZAZ 200

D [mm] W [mm] X[mm]

50 3:4.6 24 8 6
63 3¢4:5.6 2+4 8

75 3¢4:5.6 2+4 8 6
80 3¢4¢5:6:10 2+4 8 6
20 4610 2+4 8 6
100 3¢4¢5¢6¢8+101215 2+4 10 8
125 3¢4¢5¢6¢8¢1012+15+20 2+4 14 8
150 3¢4¢5¢68:101215.20 2+4 16 9
160 3¢4:6.20 2+4 16 9
175 4¢5¢6°81015 2+4 18 10
200 4¢5¢6°81012.15.20 2+4 20 12
225 4¢5.8+10 2+4 20 12
250 5¢6:8.10-12 2+4 23 14

przyktad zamowienia / an ordering example:
12A2 125(D)x6(W)x3(X)x20(H) B107 V180 K sucho/dry

T-X[mm] E [mm] 12A2 450

D [mm] W [mm] X[mm]

75 3¢4+5.6 2+4 20 10
80 3¢4:5:6-10 2+4 20 10
20 4610 2+4 20 10
100 3¢4¢5¢68:10-12-15 2+4 23 10
125 3¢4¢5¢6¢81012.15.20 2+4 23 10
150 3¢4¢5¢68:101215.20 2+4 23 10
160 3¢4:6:20 2+4 23 10
175 4¢5:6:8+10-15 2+4 23 10
200 4¢5¢6¢8¢1012.15.20 2+4 25 13
225 4.5.8.10 2+4 25 13
250 5¢6:8.10.12 2+4 25 14

przyktad zamowienia / an ordering example:
12A2/45° 150(D)x10(W)x4(X)x32(H) D126 C75 M mokro/wet
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12€9

12V2

D [mm]

przyktad zamoéwienia / an ordering example:
12C9 125(D)x6(W)x2(X)x20(H) B107 V180 M sucho/dry

80
100
125
150
175

W [mm]

610
610
610
610
610

X[mm]

2

2
2
2
2

T [mm]

22
26
26
26
26

E[mm]

10
10
10
10
10

D [mm]

50
63
75
80
100
125
150
160
175
200

przyktad zamoéwienia / an ordering example:

12V2 125(D)x4(W)x4(X)x20(H) B107 V180 M sucho/dry

>
3

N NNNNNNNNN
I | o
NN N

T-X[mm]

15
20
23
23
23
23
23
23
23
25

E[mm]

8
10
10
10
10
10
10
10
10
13



D [mm]

50
63
75
80
100
125
150

X[mm]
23
2

234
234
234
234
234

U [mm]
610
610
610
610
610
610
610

przyktad zamoéwienia / an ordering example:
12V9 125(D)x3(X)x6(U)x20(H) B107 V180 M sucho/dry

D [mm]

75
80
100
125
150
175
200
225
250

U [mm]
1+6
1+6
1+6
1+6
1+6
1+6
1+6
1,5+6
2+6

[mm]

L]

X

4.5
45
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5

L[]
(< NN NK- NN W K- RN W W)}

przyktad zamoéwienia / an ordering example:

14A1 200(D)x2(U)x5(X)x60(H) B151 V240 P sucho/dry

T-X [mm]

20
20
20
20
20
25
25

E[mm]

10
10
10
10
10
10
10

J[mm]

50

50

70
100
120
150
170
190
210

12V9

14A1

27



14B1 D [mm] U [mm]

X[mm] T[mm] J[mm]
75 2+6 4546 6 50
80 2+6 456 6 50
100 2+6 4546 6 70
125 2+6 4.5.6 8 100
150 2+6 4.5.6 8 120
175 2+6 4.5.6 10 150
200 2+6 4.5.6 10 170
225 2+6 4.5.6 10 190
250 2+6 4.5.6 10 210

przyktad zamoéwienia / an ordering example:
14B1/V° 150(D)x3(U)x4(X)x32(H) D126 C100 T mokro/wet

14EE1 D [mm] U [mm]

X[mm] T[mm]
75 3+10 3¢4.5 6
80 3+10 3¢4.5 6
100 3+10 3¢4.5 6
125 3+10 3¢4.5 8
150 3+10 3¢4.5 8
175 3+10 3¢4.5 10
200 3+-10 3¢4.5 10
225 3+-10 3¢4.5 10

przyktad zamoéwienia / an ordering example:
14EE1/V° 150(D)x3(U)x4(X)x32(H) D126 C100 T mokro/wet




D [mm]

75
80
100
125
150
175
200
225
250

U [mm]
1+6
1+6
1+6
1+6
1+6
1+6
1+6
1,5+6
2+6

H A A DAL DLDLD
o

[ RNV, RV, RV, REV, RRY, RV, RV, RV,
L]

()W WK< W< NN WN- W W< W)}

przyktad zamoéwienia / an ordering example:
14F1 150(D)x3(U)x5(X)x1,5(R)x32(H) D126 C100T mokro/wet

R [mm]

1/2U
1/2U
1/2U
1/2U
1/2U
1/2U
1/2U
1/2U
1/2U

T [mm]
6
6
8
8

10
10
10

J[mm]

50

50

70
100
120
150
170
190
210

D [mm]

75
80
100
125
150
175
200

U [mm]
6+10
6+10
6+10
6+10
6+10
6+10
6+10

W [mm]
6810
6810
6810
6810
6810
6810
6810

przyktad zamoéwienia / an ordering example:
14U1 150(D)x10(U)x6(W)x2(X)x32(H) D126 C75 M mokro/wet

X [mm]

N NNNNN

T[mm]
8+12
8+12
8+12
8+12
8+12
8+12
8+12

14F1

14U1
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HW

HW 1
HW 2

przyktad zamowienia / an ordering example

oW [mm]

D [mm]

80100125
80100125

HW2 125(D)x8(U)x6(X)x20(H) D76 C100 P sucho/dry

SW1
SW2

SW3

Sw4

SW5
SWe

SW7

SwWs8
swo

D [mm]

80.100.125
80.100.125
80.100.125
80.100.125
80100+ 125
80100+ 125
80100125
80100125
80100125
80100+ 125
80.100-125
80.100-125
80100+ 125
80100+ 125

przyktad zamowienia / an ordering example:
SW3° @7 100(D)x5(U)x6(X)x20(H) D76 C100 P sucho/dry

U [mm]

4,5
4,5
4,5
5
5
55
6
6,5
7
7,5
8
8,5
9
10

X[mm]

X[mm]
6

[ 3N~ W< WK< WK< NE- UE- RN W< WK< W< N WE-))

T [mm]

Z[mm]
0,9
1,4
1,9
2,4
2,8
3,2
3,7

4,5

5,5

6,5
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D [mm]

50
63
75
80
20
100
125
150
160
175
200
225

przyktad zamowienia / an ordering example:
CKE® 125(D)x5(W)x1,5(X)x20(H) D107 C75 M sucho/dry

D [mm]

80
100
125
150
160
175
200

X[mm]

2,3.3,5
2,3.3,5
2,3.3,5
23.3,5
2,3.3,5
2,3.3,5
2,3.3,5

U [mm]

HbHA DD

przyktad zamoéwienia / an ordering example:

ATAK® 125(D)x2,3(X)x4(U)x32(H) D64 C125T mokro/wet

D [mm]

63
75
80
90
100
125
150
160
175
200

W [mm]

»

HbhADADDMMAIDL

X [mm]

N

N NN NNNNNN

przyktad zamowienia / an ordering example:

VB8® 150(D)x4(W)x2(X)x32(H) D76 C125 T mokro/wet

X[mm]
1+3
1+3
1+3
1+3
1+3
1+3
1+3
1+3
1+3
1+3
1+3
1+3

T[mm]

10
13
13
13
13
13

T-X [mm]

E[mm]

n

O OV OV VLV U uuuuwu

ATAK®

VB8°®

CKE®
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(@nmasHbieluHcTpymenTbifanaln paBKu)

Obciggacze diamentowe jednoziarniste nieszlifowane
Unshaped single stone diamond dressers

Nicht geschliffene Einkorn-Abrichtdiamanten
AnmasHblin NpaBALLNI UHCTPYMEHT
-0ZAHOKPUCTANbHbIIA HeLNMOBAHHBIN

Obciggacze diamentowe jednoziarniste szlifowane
Shaped single stone diamond dressers
Geschliffene Einkorn-Profilabrichtdiamanten
AnmasHblil NpaBALLNIA UHCTPYMEHT

- OAHOKPUCTaNbHbI WNUGOBAHHDIIA

Obciggacze diamentowe wieloziarniste
Multi grain diamond dressers

Vielkorn -Abrichtdiamanten
AnmasHblil NpaBALLNI UHCTPYMEHT

- MHOTOKUCTANbHbIIA

Obciggacze pytowe

Ultra fine diamond dressers

Staub -Abrichtdiamanten
AnMmasHblil NpaBALLNI UHCTPYMEHT
- MHOTOKUCTa/bHbIA NOPOLLKOBBIIA

Watebniki diamentowe

Diamond penetrators

Hartepriifdiamanten

Anma3Hblii NpaBALLAA UHCTPYMEHT - yrnybutenu

Szczegotowe informacje znajduja sie w katalogu obciagaczy diamentowych.

Detailed information can be found in the catalogue of diamond dressing tools.

Detaillierte Informationen konnen Sie im Diamantabrichtwerkzeugen Verzeichnis finden.
Moapo6Hyto MHPpOPMaLMI0 MOXKHO HaiiTH B KaTaore anMa3sHbIX UHCTYMEHTOB ANA NPaBKu.



eBN:SchleifscheibenifiigBandsagenscharfen

Scdlamias @3N do esirzania P tedmenrydh

@N whedk(ier Dane] sery doapaning

llinndeeanpHbielkpyaulinnalllBHI(EBN)
INNAkaToN KU EHTOMHBIX

. _— Srednica Wysokosé Otwor
Oznaczenie Profil Pity . .
. . Diameter Height Hole
Marking Saw Profile .. ..
. - Durchmesser Hohe Eroffnung
Markierung Saw-Profil
O603HaueHne Mpodunb Nunbli AIELE PR AT
D [mm] T[mm] H[mm]

127 22,2 12,7
Profil F Fenes 150 22,2 20
203 22,2 32

127 22,2 12,7
Profil RM Ro-Ma 150 22,2 20
203 22,2 32

Profil S Sword 127 9 12,7

127 22,2 12,7
. Wood-Mizer 150 22,2 20

Profil WM 10/30 203 22,2 25,4
203 22,2 32

Profil WM Wood-Mizer 127 22,2 12,7

WINTER 9/29 203 22,2 254
203 22,2 32

Sciernice borazonowe o spoiwie galwanicznym do pracy namokro.
Electroplated CBN wheels for wet work.
(BN-Schleifen mitgalvanischem Bindemittel zum Nassschliff.
bopa3oHoBble WwndoBabHbIe Kpyri CranbBaHNYecKoil CBA3KOM A4 paboTbl B MOKPOM pexxime (CoxnaguTenem).
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Difmantpoasta

ANVESHES MECTa

Pasty diamentowe przeznaczone s3 do koricowej obrobki metali, stopdw i materiatow niemetalicznych. Pasty rdznig sie wielkoscia
i procentow zawartosci ziarna diamentowego.

Diamond paste is used for the finishing working process of metals, alloys, and non-metallic materials. Diamond pastes can differ in
regard of size and percentage contents of diamond grit.

Diamantpasten werden zur Endbearbeitung von Metallen, Legierungen und nichtmetallischen Werkstoffen verwendet. Diese
Pasten unterscheiden sich nach der KorngroBe und Kornkonzentration.

Anma3Hble nacTbl NpeiHa3HaueHbl ANA 0KOHYaTebHOI 00paboTKN MeTaNoB, CNaBOB U HeMeTanuuecknx Matepuanos. Mactol
Pa3NNYaloTCA pasMepoM U MPOLEHTHBIM COZEPXaHNEM aNIMA3HOr0 3epHa.

Wagowa zawartos$¢ ziarna
CIETREISE T Chropowatos¢ powierzchni
Weight contents of diamond Sp o P
Wielko$é grit .u af:e roughneﬁs
ziarna Wielkos¢ Diamantkornkonzentration REUE UL CEEnEEE
diamentowego| nominalna BecoBoe copepxaHue LllepoxoBaToCTL OBEpPXHOCTU
Diamond grit | Nominal size anMasHoro 3epHa (Ra)
size NominalgroRe (%)
KorngroRe |(HomuHanbHas "
Pasmep BennunHa ) Przed obrébka Po obrébce
Niska Normalna . After working
anmasHoro [bm] Before working
3epHa Low Standard Vor der Nach der
Niedrige Normale ] Bearbeitung
Bearbeitung
Huckoe HopmanbHoe olo6p s6 0wk Mocne
P O6paboTku
D46 40/28 10 20 0,200 0,155
D25 28/20 10 20 0,160 0,120
D16 20/14 10 20 0,125 0,095
D12 14/10 10 20 0,100 0,075
D8 10/7 10 20 0,080 0,060
D6 715 10 20 0,063 0,045
D4 5/3 10 20 0,050 0,038
D2 3/2 10 20 0,040 0,032
D1 2/1 10 20 0,032 0,023

Paste diamentowa nalezy przechowywac w temperaturze 25°C +/- 5°C. W wiekszej temperaturze lepkos¢ pasty spada i moze
nastapic utratajednorodnosci pasty, co spowoduje spadek jakosci obrobki.

Diamond paste should be stored in the temperature of 25°C+/-5°C.

In higher temperatures the viscosity of diamond paste decreases and the paste can lose its homogeneity, which brings about lower
quality of working process.

Diamantpasten solleninTemperaturen zwischen +25°Cund -5°Caufbewahrt werden.

In hoheren Temperaturen sinkt die Klebrigkeit der Pasten, und es kann dadurch zum Verlust ihrer Homogenitat kommen, was zum
SenkenderQualitat der Bearbeitungfiihrt.

AnmazHyto nacTy HeobxoAMMmo XpaHuTb npuTemnepatype 25°C+/-5°C.

[p¥ NOBbILLEHHOI TeMMepaType yMeHbLLAETCA BA3KOCTb NACTbI U MOXKET NPOU3aiTi NOTepA 0BAHOPOHOCTI NACTbI, YTO NPUBLAET K
YXyALLEHIK0 KauecTBa 00paboTKu.



sl [1/mmin]

Vielodltyy of grindter spindlle [ /min]
Spindeldrehzalhi dier Schleifmasdhine [1/min]

e [/

Predkos¢ szlifowania [m/s]
Grinding velocity [m/s]
Schleifgeschwindigkeit [m/s]
cKopocTb wnudosaHua [M/C]

8 10 12 15 20 25 30 35 40

15 | 10190 | 12740 | 15290 | 19110 | 25480 | 31845 | 38215 | 44585 | 50955
20 | 7645 | 9555 | 11465 | 14330 | 19110 | 23885 | 28660 | 33440 | 38215
25 | 6115 | 7645 | 9175 | 11465 | 15285 | 19110 | 22930 | 26750 | 30575
30 | 5095 | 6370 | 7645 | 9555 | 12740 | 15925 | 19110 | 22295 | 25480
50 | 3055 | 3820 | 4585 | 5730 | 7645 | 9555 | 11465 | 13375 | 15285
80 | 1910 | 2390 | 2870 | 3585 | 4775 | 5970 | 7165 | 8360 | 9554
100 | 1530 | 1910 | 2290 | 2865 | 3820 | 4775 | 5730 | 6690 | 7645
125 | 1225 | 1530 | 1830 | 2295 | 3055 | 3820 | 4585 | 5350 | 6115
150 | 1020 | 1275 | 1530 | 1910 | 2550 | 3185 | 3820 | 4460 | 5095
175 | 875 | 1090 | 1310 | 1640 | 2185 | 2730 | 3275 | 3820 | 4370
200 | 765 955 | 1145 | 1435 | 1910 | 2390 | 2865 | 3345 | 3820
225 | 680 850 | 1020 | 1275 | 1700 | 2125 | 2550 | 2970 | 3395
250 | 610 765 920 | 1145 | 1530 | 1910 | 2295 | 2675 | 3055
300 | 510 635 765 955 | 1275 | 1590 | 1910 | 2230 | 2550
350 | 440 545 655 820 | 1090 | 1365 | 1640 | 1910 | 2185

Srednica $ciernicy [mm]
Wheel diameter [mm]
OunameTp kpyra [MM]

Durchmesser der Schleifscheibe [mm]

***********************************************************************************************************
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DANVENTPOLE

PRODUCENT NARZEDZI DIAMENTOWYCH | CBN

DIAMENTPOL Spotka Jawna

40-956 Katowice, ul. Graniczna 29, POLAND
tel.: +48 32 256 59 69, 32 256 12 43

fax: +48 32 256 14 70, 32 256 09 11
www.diamentpol.com.pl
poczta@diamentpol.com.pl




