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Program produkcyjny firmy Diamentpol

Sciernice diamentowe o spoiwie zywicznym znalazty gtéwne zastosowanie w obrobce wstepnej i kod-
cowej elementow wykonanych z weglikow spiekanych. Nie zaleca sie uzywania tych Sciernic do obrébki
narzedzi wykonanych ze stali lub materiatow zawierajacych duze ilosci sktadnikow tworzacych wegliki
jak Nb, Ta, B

Sciernice borazonowe (elborowe, kubonitowe, CBN) o spoiwie zywicznym stuza do obrobki twardych
stali narzedziowych (powyzej 55 HRC) szybkotngcych, oraz zarowytrzymatych. Reqularny azotek boru
(borazon) jest materiatem duzo bardziej odpornym na dziatanie temperatury. Swoje wtasciwosci zacho-
wuje do temperatury 14000C. Stosujac chtodzenie sciernic borazonowych, nalezy pamieta¢ o stosowa-
niu odpowiednich mediow chtodzacych, poniewaz borazon reaquje z wodg w podwyzszonych tempera-
turach ulegajac rozpuszczeniu.

Zastosowanie sciernic na podtozu zywicznym.

Spoiwo zywiczne stosuje sie w przypadku obrébki wymagajacej duzej wydajnosci procesu szlifowania,
przy jednoczesnym zachowaniu niskich temperatur obrabianych powierzchni. Sciernice na osnowie zy-
wicznej ulegajg wczesniejszemu zuzyciu niz Sciernice metalowe i ceramiczne, ale ich uzycie do szlifowa-
nia odpowiednich materiatéw gwarantuje korzystniejszy efekt ekonomiczny.

Przyktady zastosowan sciernic diamentowych i borazonowych.

materiat obrabiany diament borazon
weglik spiekany v

weglik+stal v

stal wysokostopowa v
kwarc, szkto v

stal sprezynowa v
ceramet v

grafit v

zeliwo v v
duroplasty v

stal fozyskowa

stal szybkotnaca

stal narzedziowa

wolfram

porcelana, steatyt v
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Cechy charakteryzujace sciernice z ziarna supertwardego.

Materiat korpusu. Korpusy produkowane sq gtéwnie na bazie stopu aluminium, kompozytu (tworzywo
sztuczne-proszek metalu) lub stali. W pierwszym przypadku materiat korpusu zapewnia wysoka wytrzy-
mato$c i bardzo dobre odprowadzenie ciepta. W drugim zas, kosztem pogorszenia sie tych wtasciwosci
nastepuje poprawa ttumienia drgan w korpusie. Korpus stalowy natomiast, zapewnia duzg sztywnos¢
i odporno$c na uszkodzenia mechaniczne. Ksztatty korpuséw odpowiadaja geometrycznie wymiarom
zgodnym z miedzynarodowym standardem FEPA i polskg normg PN-86 M 59103 lub wykonywane sq
przez nas zqodnie z dostarczonym przez Klienta projektem. Niestandardowy ksztatt korpusu nie wptywa
na wyzsza cene narzedzia.

Gteboko$¢ warstwy $ciernej (X) nie ma wptywu na proces szlifowania, ma natomiast wptyw na zy-
wotnos¢ narzedzia i jego cene. Zalecamy, aby tam gdzie jest to geometrycznie uzasadnione, stosowac
wieksza grubos¢ warstwy sciernej,

Szerokos¢ warstwy sciernej (W) wptywa znacznie na proces szlifowania ze wzgledu na to, ze wielkos¢
styku Sciernica — materiat obrabiany decyduje o iloSci usuwanego materiatu. Szerokos¢ nasypu scierne-
go powinna by¢ mozliwie jak najmniejsza.

Zalety matej szerokosci nasypu:

- mniejsza temperatura styku,

- lepsze odprowadzenie produktéw szlifowania,

- mniejszy pobdr mocy przez szlifierke,

Uwaga: szerokos¢ nasypu sciernego powinna by¢ mniejsza od szerokosci szlifowanego
materiatu.

Wielkos$¢ ziarna. Przy wyborze wielkoSci ziarna $ciernego nalezy brac pod uwage wymagang gtadkosc
powierzchni po szlifowaniu i rodzaj stosowanej obrobki (zgrubna, koricowa).

Do obrdbki zgrubnej stosowane jest ziarno o wymiarze od 126 |.

Uniwersalng wielkoscig dajacg dobrg wydajnosc przy zachowaniu wysokiej jakosci powierzchni jest ziar-
no od 90 do 100 y.

Mozna takze zastosowac obrobke:

- zgrubng: z ziarnem 151

- wykaniczajaca: z ziarnem ponizej 91

¢ DIAMENTROL
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Tabela podaje podstawowe wielkosci ziarna stosowanego przez Diamentpol wg najpopularniejszych
stosowanych norm.

wielkos¢ nominalna [um] Orocrene W
oN75 M 59108 | — MESH
od do diament borazon
250 212 250/200 D251 B257 60/80
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 D91 B9 170/200
75 63 80/63 D76 B76 200/230
63 53 63/50 D64 Bo4 230/270
53 45 50/40 D54 BS54 270/325
45 38 40/28 D46 B46 325/400
30 20 28/20 D25 B25
20 15 20/14 D16 B16
oznaczenia wprowadzone przez Diamentpol
30 20 28/20 D25 B25
20 15 20/14 D16 B16

Koncentracja ziarna supertwardego. Koncentracja 0znacza ilos¢ ziarna supertwardego w pierscieniu
roboczym Sciernicy. W przypadku diamentu koncentracja (100 (wysoka) oznacza, ze w kazdym cm3
roboczeqo pierscienia znajduje sie 4,4 karata diamentu, co odpowiada 25% udziatowi objetoSciowemu.
W przypadku borazonu, koncentracja V240 odpowiada zawartoSci 4,18 karata borazonu w pierécieniu
roboczym, co jest 24% udziatem objetosciowym.

07

Wybierajac koncentracje, nalezy brac pod uwage ksztatt Sciernicy, szeroko$¢ nasypu Sciernego, wielkos¢
ziarna, rodzaj szlifowania, twardo$c sciernicy.
- wysoka koncentracja zalecana jest dla gtebokiego szlifowani, waskich nasypow,
grubego ziarna i wysokich wymagan ksztattu,
- $rednia koncentracja zalecana jest dla miekkiego spoiwa, drobnego ziarna, szerokich nasypéw,
- bardzo niska koncentracja stosowana jest dla bardzo drobnego ziarna i szerokich nasypdw,

Twardos¢ Sciernicy jest okreslana jako zdolnos¢ utrzymywania ziarna Sciernego w osnowie. Im ta
zdolnosc jest wieksza, tym sciernica jest twardsza. Dobierajac twardos¢ Sciernicy nalezy kierowac sie
nastepujacymi kryteriami:

- materiaty twarde nalezy obrabiac Sciernicami o twardo$ciach nizszych jak H, Ki M.

- materiaty ciggliwe Sciernicami twardymi P i T.

Ponizej w tabeli podano te zaleznosci dla weglikéw spiekanych.

Gatunek wegika spickancgo zalecana twardosc Sciernicy
PN-81/H/89500 wg 150 593
510 P10 H, K bardzo miekka, miekka
520, 530, H10 P20, P30, M 10 M Srednia
H 20, G10 K 20 PT twarda, bardzo twarda

Parametrem wptywajacym na twardo$c Sciernicy jest szerokos¢ nasypu (W). W przypadku nasypow
waskich (do 3mm) i $ciernic o nasypie profilowanym nalezy stosowac $ciernice o twardosci P i T. Nasyp
szerokosci 6 mm to twardosci srednie P, M. Do nasypow o szerokosci 10 mm odpowiednie bedg twar-
dosci sciernic M, Ki H.

Parametry skrawania Sciernicami z ziarna supertwardego.
Predkos¢ skrawania.

Firma Diamentpol stosuje cztery podstawowe koncentracje ziarna supertwardeqo:

diament borazon
koncentracja ziarna ilos¢ [kt/cm3] koncentragja ziarna ilos¢ [kt/cm3]
(50 2,2 V120 2,09
(75 33 V180 313
(100 4,4 V240 418
(125 55 V300 5,22

r0dza] obrébki . na mokro [m/s] ‘ na sucho [m/s]
diament borazon diament borazon
obrébka narzedzi przecinanie 25-35 25-35 12-18 25-35
obrobka otworéw 10-20 25-35 8-15 10-20
obrobka zewnetrznych powierzchni 2535 30-40
walcowych
obrobka ptaszczyzn 25-35 30-40
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Gtebokos¢ skrawania. Zaleca sie stosowac gtebokosc skrawania nie przekraczajacg 1/3 wielkosci ziarna
supertwardego. Dla przyktadu, dla ziarna D157 zaleca sie gtebokosc skrawania do 0,05 mm. Przekrocze-
nie tej wartosci powoduje duzo szybsze zuzycie ziarna prowadzace czesto do zniszczenia.

Wykres zakresu szlifowania w zaleznosci od wielkosci ziarna:

gtebokos¢ szlifu [mm]
0.090
0.080
0.070
0.060
0.050
0.040
0.030
0.020
0.010

0.000
252 181 151 126 107 91 76 64 54 46 31 21

wielkos¢ ziarna [Fepa]

Chtodzenie. Wszedzie tam gdzie jest to mozliwe, zaleca sie stosowanie chtodzenia. Wptywa ono ko-
rzystnie na proces szlifowania i trwatosc Sciernicy. Do chtodzenia $ciernic borazonowych zaleca sie
stosowanie olejow mineralnych z dodatkiem EP. Dla $ciernic diamentowych mozna stosowac emulsje
wodno-olejowe o stezeniu od 0,2 — 5%. Oleje dostepne s3 rowniez w firmie Diamentpol.

Zalety stosowania chtodziwa:

- obnizenie temperatury styku Sciernica-materiat obrabiany (chtodzenie),

- Zmniejszenie tarcia pomiedzy ziarnem i materiatem obrabianym (smarowanie),
- usuwanie produktu procesu szlifowania (oczyszczanie),

Przyktad zamdowienia Zamowienie powinno zawiera¢ nastepujace pozycje:

typ sciernicy wymiary ziarno koncentracja twardos¢ rodzaj pracy
12A2 125x 6x 2x 20 D91 (75 M na sucho
na mokro

W przypadku koniecznosci zamdwienia Sciernic nie wymienionych w naszym katalogu, prosimy o skon-
taktowanie sie z nasza firma w celu uzgodnienia szczegdtow.
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Production Program

Diamond grinding wheels on resin bond are mostly used for initial and final working of tools /ele-
ments made of tungstened carbides. The wheels are not recommended for machining elements made
either of steel or materials containing big quantities of carbide formers, such as Nb, Ta, B.

(BN 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 much more heat-resistant. It maintains its
properties up to the temperature of 1400 deg. C. In the case of wet grinding a special attention should
be paid to the coolant, as at raised temperature borazon reacts with water and dissolves.

Application of resin-bonded grinding wheels.
Resin bond is applied when the following requirements must be met simultaniously:
-high productivity of grinding process

-low temperature of machined surfaces.

Resin-bonded grinding wheels usually wear quicker than metal or vitrified-bonded ones; however, their
application for machining appropriate materials quarantees much better economic results.

Application of diamond and (BN grinding wheels

machined material diamond (BN
sintered carbide v
carbide+ steel v
high-alloy steel v
quartz, glass v
spring steel v
ceramet v
graphite v
cast iron v v
hardening plastics v

bearing steel

high-speed steel

tool steel

tungsten

porcelain, steatite v

L G G G ¢
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Characteristic features of super-abrasive grinding wheels

Body material. Wheel bodies are manufactured mainly on the basis of aluminum alloys, molding com-
pounds (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 grinding wheels made
by Diamentpol are consistent with international FEPA standards as well as with the Polish standard PN-
86 M 59103. The wheels are also custom-made, according to specific designs provided by customers.
Non-standard body shape does not influence the price of the tool.

Rim thickness (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 it is geometrically justified.

Rim width (W) has a 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 contact area

-better removal of grinding waste

-lower energy consumption

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

Grit size. While deciding on grit size, one should consider the required surface quality after grinding
and the type of machining used (rough, finishing). Grit size suitable for rough grinding is from 126y up.
Universal grit sizes, falling in the range from 90u to 100y, guarantee good grinding productivity and
high quality surface.

One can also apply the following schedule:

- rough grinding : grit 151y

- finishing grinding: grit 91y

Basic grit sizes used by Diamentpol according to most popular standards

. designation according to

nominal value [um]

PN-75 M 59108 ‘ i MESH
od do diamond (BN (borazon)
250 212 250/200 D251 B251 60/80
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 D91 B9 170/200
75 63 80/63 D76 B76 200/230
63 53 63/50 D64 Bo4 230/270
53 45 50/40 D54 B54 270/325
45 38 40/28 D46 B46 325/400
30 20 28/20 D25 B25
20 15 20/14 D16 B16

designations used by Diamentpol

30 20 28/20 D25 B25
20 15 20/14 D16 B16

Super-abrasive grit concentration is the amount of super-abrasive grit included 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 rim, i.e. 25% of the rim volume. In the case of CBN(borazon) grit, V240 concentration indicates
418 carat of CBN (borazon) in each cubic cm of the rim, which makes 24% of its volume.

Four basic super-abrasive grit concentrations used by Diamentpol

diamond (BN(borazon)
grit concentration quantity [carat/cm3] grit concentration quantity [carat/cm3]
(50 2,2 V120 2,09
(75 33 V180 313
(100 4.4 V240 418
(125 55 V300 522

¢ DIAVENTRC
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While deciding on grit concentration, the following factors should be considered:
-shape of grinding wheel

-rim width

-grit size

-type of grinding

-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 grit and wide rims. Very
low concentration is typical for very fine grit and 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 on bond hardness, the following criteria should be applied:

-hard materials should be worked with softer bonded wheels; recommended bond hardness: H, K & M
-ductile materials should be machined with hard bonded wheels; recommended hond hardness: P & T.

For guidance see the table below
Type of sintered carbide

acc. to Polish standard recommended bond hardness
PN-81/H/89500 acc. 10 150 593
510 P10 H, K very soft, soft
5 20, 530, H10 P 20, P30, M 10 M medium
H 20, G10 K20 PT hard, very hard

Rim width (W) is a very important factor in determining bond hardness. Narrow rims (up to 3mm), and
profiled rims require hard bonds P and T. For a rim 6 mm wide, medium hardness P, M is most suitable,
whereas for rims 10 mm wide , hardness M, K and H best answer the purpose.

Recommended parameters for super-abrasive grinding procedures.

Grinding speed
type of working wet [m/s] dry [m/s]
diamond (BN diamond (BN
tool working cutting 25-35 25-35 12-18 25-35
bore machining 10-20 25-35 8-15 10-20
roll external work 25-35 30-40
surfacing 25-35 30-40

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 result in much
quicker wear of the bond - often leading to complete damage of the tool.

The graph below illustrates grinding depth vs. grit size

grinding depth [mm]
0.090
0.080
0.070
0.060
0.050
0.040
0.030
0.020
0.010

0.000
252 18] 151 126 107 91 76 64 54 46 31 21
grit size [Fepa]

Cooling is recommended wherever it is possible. It improves grinding process and prolongs life of grin-
ding wheels. For cooling (BN wheels we suggest mineral oils with EP additives, whereas for cooling
diamond wheels — 0.2-5% W/0 emulsion. The oils can be purchased directly from Diamentpol.

Advantages of using coolants:

-lowering contact-area temperature /grinding wheel-machined material/ (cooling)
-reducing friction between grit and machined material (lubrication)

-removing grinding waste (cleaning)

Placing orders
Example
Each order should include the following positions:

wheel type dimensions grit concentration hardness work
12A2 125% 6x 2x 20 D91 (75 M dry
wet

¢ DIAVENTRC
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Lieferprogramm

Firma ,Diamentpol” ist der im Osteuropa fiihrende Hersteller von Diamant-und (BN-Schleifscheiben.
Die Firma wurde in Rahmen der Privatiesierung in Polen gegriindet. Der Firmensitz befindet sich in
Kattowitz (Oberschlesien).

Produktionsprogramm:

- Kunstharzgebundene Diamant-Schleifscheiben

- Kunstharzgebundene (BN-Schleifscheiben

Bei der Produktion werden moderne Technologien eingesetzt die auf Kunstharzbasis als Bindemittel
hasieren. So werden z.B. Kunstharze der Fa. Advanced resins und Schleifkorner (Diamant-Borazon) der
Fa. De Beers verwendet. Die Diamant-und CBN-Schleifscheiben werden nach FEPA-Norm gefertigt. Die
Qualitdt der Scheiben ist hoch und der Preis ist relativ niedrig. Es werden folgende Schleifscheiben-Ty-
pen hergestellt: TA1, TATW, 14A1, 1L1, 14E6Q, 14EET, 6A2, 11A2, 12A2/20, 12A2/45, 119, 12V9, 1209,
11V2, 1V1, 12V2, 4A2.

Kunstharzbindungen. Schleifscheiben in Kunstharzbindungen sind sehr schleiffreuding und zeichnen
sich durch Kiihlen, werkstiickschonenden Schliff bei hoher Abtragsleistrung aus. Sie werden bevo-
rzugt zum Schleifen von Hartmetall, hochlegierten Stahlen und sonstigen metallischen Werkstoffen
eingesetzt. Kunstharzgebundene Diamant-Schleifscheiben werden zum Trocken-und Nasschleifen von
Hartmetall auch im Verbund mit Tragerwerkstoff, von Ferro- Titanit, in besonderen Fallen auch von
Stahl- und Grauguss und Aufschweisslegierungen eingesetzt. Kunstharzgebundene (BN- Schleifschei-
ben werden zum Trocken- und Nassschleifen von gehdrteten Stahlwerkstoffen wie HSS, legierten Wer-
kzeugstahlen u.a. eingesetzt.

Bearbeitet Werkstoff Diamant (BN
Hartmetall v

Hartmetall + Stahl v

Hochlegiert Stahl v
Quarz, Glass
Federstahl v
Cermet

Graphit

Hartquss
Duroplaste
Kugellagerstahl
Schnellarbeitstah
Kaltarbeitsstahl
Wolfram

Steatit, Porzellan v

<
<
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Werkzeugkerngrdssen, bestelldaten, auswahlkriterien

Werkstoff des Grundkorpers — die Grundkdrper werden hauptsdchlich aus Aluminiumlegierungen
hergestellt. Auf besonderen Wunsch werden Grundkorper aus Kunstharz mit Fiillstoffen gefertigt.
Alu-Grundkdrper: diese Ausfihrung gewdhrleistet eine hohe Festigkeit des Grundkdrpers und eine sehr
qute Abfiihrung der Warme. Kunstharz-Grundkdrper: diese Ausfihrung gewdhrleistet bessere Schwin-
gungsdampfung. Die Formen und Abmessungen der Schleifscheiben entsprechen den Normen FEPA bzw.
PN-86 m 59103.

Belagtiefe (X): Grossere Belagtiefen sind wirtschaftlicher, da sie sich auf die Herstellungs-kosten der
Scheibe kaum auswirken. Schleiftechnisch bleibt die Belagtiefe ohne Einfluss.

Belagbreite (W): Die Belagbreite beeinflusst die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens und das Schleif-
verhalten der Schleifscheibe. Der Spanabtrag beim Schleifen findet innerhalb der geometrischen Kon-
taktfldsche Werkzeug-Werkstiick statt.

Die Belagbreite muss stets schmaller sein als die Eintauchtiefe am Werkstiick.

Vorteile bei kleiner Belagbreite:

- Scheibe wirkt schleiffrreundiger und kiihler

- Spanabfuhr ist giinstiger

- gerade Kanten und ebene Flachen gelingen leichter

- kleinere Leistungsaufnahme durch die Schleifmaschine

Nachteile bei kleiner Belagbreite:

- bei gleicher Vorschubgeschwindigkeit erzeugen schmalrandige Scheiben

eine rauhere Oberflache am Werkstiick.

Scheibendurchmesser (D): grossere Scheibendurchmesser arbeiten auf Grund der
giinstigeren thermischen und kinematischen Bedingungen wirtschaftlicher.

Korngrosse: Es ist immer giinstig, die grosstmdgliche noch in Bezug auf Oberflachengiite
Zuldssige Korngrosse zu wdhlen, um ein optimales Zeitspanvolumen zu erreichen.
Folgende Korngrossen werden empfohlen:

Vorschliff Fertigschliff Feinschliff
Diamant D157 D91 D64 (D46)
(BN B1571 B126 B9

& DIANVENTPO
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Schleiftiefe je nach Konrgrosse: Kornkonzentration. Als Faustregel zur Wahl der geeignet Konzentration gilt, dap fiir kleine Kontaktfld-
Schleiftiefe [mm] che eine hohe , fir grosse Kontaktfldche eine niedrige Konzentration zu empfehlen ist. Der Basiswert
0.090 ( 100 besagt bei Diamant, dass je cm3 Belagvolumen 4,4 Karat Diamantkdrnung verarbeitet werden
0.080 (entsprechend 25 Volumen %). Bei Borazon besagt der Basiswert V240, dass 24 Volumen % (4,18 Karat/
0070 cm3) Borazon im Belag verarbeitet werden. In der nachstehenden Tabelle wurden die iiblichen Konzen-
0.060 N trationen fir Diamant und Borazon aufgefiihrt.
0.050 .
0.040 Auswahlkriterien fir die Konzentration
0.030 '
0.020 Diamant (BN
0.010 Kornkonzentrazion menge [kt/cm3] Kornkonzentrazion menge [kt/cm3]
0.000 (50 2,2 V120 2,09
252 18] 151 126 107 91 76 64 54 46 ) 31 21 (75 13 V180 313
Korngrosse [Fepal
o ) ) (100 44 V240 418
In der nachstehenden Tabelle sind die Standardgrdssen des Kornes gemdss der Norm FEPAbzw. PN-75 M (125 55 1300 52)
59108 und MESH angeben:
Nominale Grdsse [y] Bezeichnung gemdss Hohe Konzentration C 100 bis C 125 bzw. V240 bis V 300 bei
PN-75 M 59108 FEPA MESH - geringen Belagbreiten
od do diamant (BN - grober Kormung
250 212 250/200 D251 B251 60/80 - Tiefschliff
212 180 200/160 D213 B213 70/80 - hohen Anforderungen an profil- und Kantenhaltigkeit
180 150 200/160 0181 B181 80/100 Normale Konzentration C 50 bis C 75 bzw. V120 bis V180 bei
150 125 160/125 D151 B151 100/120 - grasseren Belagbreiten
125 106 125/100 D126 B126 120/140 - feinerer Kdrnung
106 90 100/80 D107 B107 140/170 - Topfschleifscheiben
90 75 D91 BY1 170/200 - Umfangsschleifscheiben zum Flach- und Rundschleifen.
75 63 80/63 D76 B76 200/230 Niedrige Konzentration C 25 bis C 50 bzw. V120 bei
63 53 63/50 D64 B64 2300270 - extrem breften Beligen
53 15 50/40 D54 B54 270/325 - extrem feinen Kornungen
j(S) ;g iggi ng E;f S0 Harte der Schleifscheiben. Dieses Merkmal kennzeichnet das Schleifverhalten bzw. Die Wirkhdrte der
Schleifscheibe, Bei der Wahl der Schleifscheibenhdrten sollen folgende Kriterien beriicksichtigt wer-
20 15 20/14 D16 B16 dern
Diamentpol Kornungsgrossen - Harte des Werstiickes must bekannt sein
30 20 28/20 D25 B25 - harte Werkstoffe sollen mit Schleifscheiben, deren Hdrten unterhalb HK und M liegen,
20 1 20114 D16 Bl6 bearbeitet werden

- Ldhe Werkstoffe sollen dagegen mit harten Schleischeiben P und T bearbeitet werden.
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KATALOG GLOWNY / MAIN CATALOGUE / HAUPTKATALOG / TTIABHbIA KATAOT

In der nachstehenden Tabelle wurden die Empfehlungen fiir Hartmetalle angegeben.

Hartmetal Harte der Schleifscheibe
PN-81/H/89500 wg 150 593
$10 P10 H, K sehr weich, weich
§$20, 530, H10 P20, P30, M 10 M durchsnittlich
H 20, G10 K20 PT hart, sehr hart

Bei schmalen Beldgen (bis 3 mm) und grosserer Profilhaltigkeit sollen Schleifscheiben mit Harten P und
Teingesetzt werden. Beldge mit der Breite von 6 cm werden Giblicherweise mit Harten P und M gefertigt.
Harten M,K und H sind fiir Breiten von ca. 10mm bestimmt.

Parameter der bearbeitung mit Schleifscheiben mit superhartem Korn
Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten

Verfahren NaBschliff [m/s] Trockenschliff [m/s]

Diamant (BN Diamant (BN

Werkzeugschleifen und Trennschleifen 25-35 25-35 12-18 25-35

Innenschleifen 10-20 25-35 8-15 10-20
Aussenrundschleifen 25-35 30-40
Flachschleifen 25-35 30-40

Die Kiihlung bt einen giinstigen Einfluss auf den Schleifprozess und auf die Lebensdauer (Standzeit)
der Schleifscheibe aus. Als gebrauchliche KiihIflissigkeiten dienen:

1. Diese KiihImittelvariante ist besonders fir den Nassschliff mit Borazon Schleifscheiben bei grossen
Kontaktfldchen zu empfehlen.

2. Emulsionen (Wasser mit 0,2-2% Olanteil) tiblich fiir Schleifprozesse mit Diamant - und Borazon- Scheiben.
3. Transparente Ldsungen von synthetischen Produkten mit EP-Zusdtzen.

Besonders empfehlenswert fiir Diamantscheiben bei grossen Abtragsleistungen und mittleren Rauhtiefen.

ACHTUNG:
Der pH-Wert des Kiihimittels soll nicht hoher als 9 betragen und die Temperatur 300C nicht
iberschreiten.

Beispiel fiir die Bestellung.
Die Bestellung sollte entsprechend der FEPA-Norm enthalten:

Scheibentyp  Abmessungen  Korngrosse — Koncentrazion Harte Arbeit
12A2 125x 6x 2x 20 D91 (75 M nass
trocken

KATALOG GEOWNY / MAIN CATALOGUE / HAUPTKATALOG / IABHbIN KATANOT

NMpoussoacTeenHad nporpamma ¢pupmol DIAMENTPOL

AnmasHble wnudoBanbHble Kpyri. AnMasHble Kpyrid Ha CMOSUCTOR CBA3KE MPUMEHAKTCA ANd
YepHOBO# 00paboTKIM 3aroTOBOK ¥ JeTaneit 13 TBEP/blX CNNaBOB. He pekoMeHAYeTCA NpUMeHeHue ITux
Kpyros npit 00paboTKe 3nemMeHTOB U3rOTOBNEHHbIX U3 (TN WA MaTepUanos Cofepxawiux bonbloe
KONMYECTBO KOMNOHEHTOB KapOuA0B, Hanpumep Takux Kak, Nb, Ta, B.

3nbbopoBbie WnndoBanbHbie Kpyrin. 31060poBble Kpyrit Ha CMONNCTON CBA3KE NPeAHa3HaueHbl ANA
00paboTku TepmM000PabOTAHHbIX MHCTPYMEHTANbHbIX (CBbIwe 55 HRC), ObICTpOPEeXYLLIX U XapOnpOYHbIX
cTaneit. PerynapHblil HUTpUA 0opa (60pa3o) — 370 TepMOCTOIKMI MaTepuan, COXpaHAILIMIA CBON
(BOIACTBa A0 Temnepatypbl 1400°C. MpumeHas oxnax aeHue 30bO0POBbIX KPYroB BaXHO NOMHUTb, UTO
HarpeTbiii B npowecce paboTbl 3b60p pacTBOPUM B BOAe.

lpumeHeHne WandoBanbHbIX KPYroB Ha CMOAAHUCTON CBA3Ke. (MONAHNCTAA (BA3KA NPUMEHARTCA
ANA 00pabOTKI U3AeNnii, TpeOyowwnx Hanbonbwyio 3GHeKTUBHOCTL WANGOBAHUA NPU OAHOBPEMEHHOM
COXpaHeHI HU3KOV TemnepaTypbl 00pabaTbiBaeMoii NOBEPXHOCTH.

lnudoBanbHble Kpyrun Ha CMONAHMCTOM CBA3Ke. Kpyri Ha CMONAHWCTOI CBA3KE MOABEPralnTCA
Donblemy W3HOCY, YeM METalIMueckie it Kepamiunueckie, Ho UX ynotpedneHne npi WAKGOBAHUI

COOTBETCTBYIOWMX MATEPUANOB FAPAHTUPYET Haltbonee BLIrOAHbIA IKOHOMUULCKNTE Pe3ynbTaT,

Mpumepbl NpUMeEHeHNA anMa3sHbIX U 60Pa30HOBbIX WANGOBANBHDIX KPYroB.

00pabaTbiBaemblii MaTepuan aMa3 60pa3oH
(NnaBbl KapouAoB MeTannoB v

Kapbua + cTans v

(TaNb BbICOKONETMPOBAHHaA v
KBapll, CTeKN0 v

NPYXUHHaA CTanb v
Kepamut v

rpagut v

YyryH v v
Lyponnactsl v

NOALNOHIKOBAA CTaNb

ObicTpOpexyLLad CTanb

WHCTPYMEHTaNbHAA CTanb

BONbOPAMOBbIE 3NeKTPOAbl

hapdop, cTeaTuT v

L G G G
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KATALOG GEOWNY / MAIN CATALOGUE / HAUPTKATALOG / TTABHbIW KATANOT

XapakTepucTuku wnndoBanbHbIX KpYros, abpasuBHblii CNOi KOTOPbIX U3rOTOBNEH U3
CynepTBEpAOro 3epHa:

Matepuan kopnyca. Kopnyca u3roTosneHbl r1asHbiM 06pa3om Ha 0CHOBE alloMUHIEBOTO CMAABa UMK,
M0 XeNaHMI0 3aKa3uika, U3 KOMMO3UTA: NNACTUYECKOl MACcChl — MOPOLIKA MeTanna. B nepsom cnyuae
MaTepuan Kopnyca rapaHTupyeT 60Nblyi0 NPOYHOCTb I XOPOLWMWIA TENN00TBOA, @ BO BTOPOM C/lyuae
yMeHblLeHe BuOpaLuu kopnyca. QopmMbi KOPNYCoB COOTBETCTBYIOT pa3mepam ynotpebnaembim FEPA.

Mny6uHa abpa3nBHOro Cnos (x) He BAMALT Ha NPOLECC WAUDOBAHNA, YBENUULHUA Xe TNYOuHbI (oA
BAMACT Ha LeHy Kpyra. B obLiem, B OCHOBaHHbIX CTyuaAx, LUenecoobpasHo npumereHie bonee ry6okoro
abpa3uBHOT0 CN0A.

\inpuxa abpasusHoro cnoa (W) 3HauuTenbHo BANAET Ha 3OGEKTUBHOCTL NPOLECCa WANGOBAHNA.
WnpuHa abpasuBHOro CnoA JOMKHa ObITh HaUMeEHbLLeIA.

MpenmyLLecT8a CNOA Manoii WUPMHbI:

- HU3Kad Temnepatypa B 30He WUGOBAHNUA,

- NyYLUMil 0TBOJ NPOAYKTOB WAMOOBAHMA,

- MeHbluad nooTpednsemMas MOLIHOCTb WAUGOBANLHON MALLIMHbI.

ﬂpmmeuaHme: LUI/IpIAHa dJIMd3HOr0 CNOA A0N1KHd ObITb MeHblLe WUPUHSI mnmdgyemoro MaTtepuara.

Bennumna 3epHa. Mpu Bbibope abpa3nBHOro 3epHa HeobXoAuMO NPUHATL BO BHUMAHUE Tpebyemyio
YNCTOTY NOBEPXHOCTUA 11 POA NPUMEHAeMOi 06paboTKi (yepHoBad, unctosad). [pu yepHoBO# 0bpaboTke
NPUMEHATCA 3ePHO BENMUUHOI € 126{1, yHUBEPCANbHOI BENMYIHOI 3ePHA Jat0LLIEI XOPOLWNIA pe3ynbTaT
NPy COXPaHEHMN BBICOKOTO KauecTBa NOBEPXHOCTH ABNALTCA 3epHo pa3mepom 90 o 100y,
PekomeHayemas BeNUYIHa 3epHa AnA 06paboTki

- 4epHOBOI — 3epHo 151y,

- YICTOBOW — 3ePHO Hitke 91y

Huxe, B Tabnuie, npecTaBAeHbl 0CHOBHbIE Pa3Mepbl 3epHa COrNacHo Hopmam FEPA

oznaczenie wg
HomuHanoHad Beanymta [{m]

PN-75 M 59108 e MESH
od do anma3 aMbbop
250 212 250/200 D251 B251 60/80
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 D91 B9 170/200
75 63 80/63 D76 B76 200/230
63 53 63/50 D64 Bo4 2301270
53 45 50/40 D54 B54 270/325
45 38 40/28 D46 B46 325/400
30 20 28/20 D25 B25
20 15 20/14 D16 B16

0603HaueHmne upmbl Diamentpol

30 20 28/20 D25 B25
20 15 20/14 D16 B16

KoHuexTpauma cynepTBepaoro 3epHa. KOHUEHTpaUMA — 3T0 KOMAYECTBO CYynepTBepaoro 3epHa
B 00beme abpa3uBHOTO Konbla WandoBanbHoro kpyra. Hanpumep, koxuentpauua (100 (Bbicokas)
0003Hauaer, uTo B KaxAoM CM3 pabouero KonbUa HaxouTCA 4,4 Kapara anmasa, YTo COOTBETCTBYeT
25% obbemHoil gonu. B cnyuae anboopa — koHLeHTpauua V240 cooTBeTCTBYeT copepxanuio 4,18 kapaTa
B CM3 paboyero kobla 3nb00pa, YTo cocTaBAAeT 24% obbemHoit Jonu.

B 1aHHO0ii Tabnuue noka3aHbl Hanbonee Yacto NpUMeHAEMbIE KOHUEHTPALMM AN4 anMa3a i 3b0opa.

Anma3 anbbop
KoHuentpauna Konuuecto 3epHa (B kap/cm3 | KoHueHTpauus — KonnuecTso 3epHa (B kap/cm3
(50 2,2 V120 2,09
(75 3,3 V180 313
(100 44 V240 418
(125 5,5 V300 522
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KATALOG GLOWNY / MAIN CATALOGUE / HAUPTKATALOG / TTIABHbI/ KATAOT

BbiOupad KOHLEHTPaL IO He0OX0AMMO YUnTbIBATL GOPMbI WANGOBANBLHOIO KPYra, LINPUHY a0Pa3NBHOro

(1104, BENUYUMHY 3PHA, CNOCOO WANOOBAHNA U TBEPAOCTD WANOOBANBHOIO Kpyra.

- BblCoKaA KoHuenTpaLma C 100 (V240) C 125 (V300)

PeKoMeHYeTCA ANA My6UHHOMO WANGOBAHNA Ut Y3KNX abpa3uBHbIX CNOEB KPYra,

- (peaHAa koHUeHTpauma (50 (V120) (75 (V180)

DeKOMeHAYeTCA ANA MATKOI CBA3KM, MENKOr0 3epHa It LUPOKIX abpa3uBHbIX CNIOEB KpYra,

- 0YeHb HU3KaA KOHLEHTPAUNA PEKOMEH[IYETCA ANA 0UeHb MENKOr0 3epHa W WHPOKMX abpasuBHbIX
(10€B Kpyra.

TBEPAOCTb Kpyra — 370 CNOCOOHOCTb COXpaHeHUA abpa3uBHOTO 3epHa B (BA3Ke Kpyra.

[In4 NpaBMALHOr0 N000Pa KPyra BaXHO 3HaTb:

- ANA 00paboTKI TBEP/bIX MATepUANoB (B TOM YMClie TepMO0OPA0OTaHHbIX CTaneid) NoAOMPaKTCA Kpyri
HI3Koi T8BepAOCT — Kak H, K u M,

- AnA 00paboTku BA3KMX MaTepuanos — Teepable kpyru Pu T,

B faHHoiA Tabauie nokasabl pekoMeHayemble TBEDAOCTH KPYroB ANA Pa3AUUHbIX MapOK CMeYeHHblX

Kapoupos.

Mapka cneyenHoro kapbuaa
TBepLOCTb Kpyra
PN-81/H/89500 wg 150 593
S10 P10 H, K MATKHIA
§20, S30, H10 P 20, P30, M 10 M CpeHuil
H 20, G10 K 20 PT TBEPAbIIAN CBEPX-TBEPAbIIA

(OueHb BaXHbIM MapameTpoM, BAUAIWMM Ha TBEPAOCTb Kpyra, ABAAeTCA wupuHa cnoa (W). [ina
NPOGUIMPOBAHHBIX KPYTOB C y3KMM CNOEM A0 3 MM He00X0AUMO ynoTpebnATh Kpyri TBepA0CTbio P i
T, CNOeM WpUHO# 10 6 MM — Kpyru TBepAoCTbio P it M, cnoem wwpuHoi 1010 Mm u bonee — Kpyri
TBEPAOCTbIO M, K u H.

PeXumbl pe3aHua Kpyramu u3 cynepTeepAaoro 3epHa
(KopoCTb pe3aHua (m/cex.)

Pog obpatori Coxnaxaeruem [m/s] be3 oxnaxaenus [m/s]
anmas 3MbO0p anmMas 3MbOOp
3aT0YKA UHCTPYMEHTOB 25-35 25-35 12-18 25-35
Kpyrnoe WwanoBaxue BHyTPEHHIX 0TBEPCTUIA 10-20 25-35 8-15 10-20
Kpyrnoe wangoBatxme HapyxHbix noepxHocted | 25-35 30-40
Mnockoe Wandosatie 25-35 30-40

[ny6uHa pesanua. PekoMeHayeTcA npumeHeHue ry0uHbl pe3aHua He npesbiliaiouiee 1/3 BenuynHbl
CynepTBepAOro 3epHa Hanpumep, 3epHo 151 — ryouxa pesaxud go 0,05 mm.

MepeBbilieHe STOI BEANUMHBI BNEYET 3a CODOI ObICTPLIA M3HOC KpPyra, a Takke BO3MOXHOE ero
paspyluenne.

[ny6uHa pesanua [mm]
0.090
0.080
0.070
0.060
0.050
0.040
0.030
0.020
0.010

0.000
252 181 151 126 107 91 /6 64 54 46 31 21

Benuunna 3epHa [FEPA]

OxnaxpeHue. B npouecce WINGOBAHNA PEKOMEHAYETCA NMPUMEHEHUe OXNAXALHUA, TaK Kak OHO
NONOXMTENbHO BANAET Ha Cam NpoLecc WNUGOBAHNA It JOATOBEYHOCTD Kpyra.

[nd oxnax aennsa 34660p0BbIX KPYroB NPUMEHAITCA MItHepanbHble Macna ¢ 400aBKo EP, 4114 anma3Hbix
Kpyros — BoAopa3basnsemas 3MynbCua ¢ KoHuexTpaumeid o1 0,2 — 5%.

MutepanbHble macna MoxHo npuodpectin 8 gupme DIAMENTPOL.

lpumep 3akasa
3aKa3 MOMKeH BKN0UaTb B Ce0A Cleyiowwue no3uymm

TUN Kpyra pasmep 3epHO KOHLIEHTpaLUna  TBEPAOCTb pesahue
1242 125x 6x 2x 20 D91 (75 M C OXNaXAeHuem
fe3 oxnaxaexus

[pociMm 3aKa3unka Takxke C000WMTb 3aBOAY — U3TOTOBUTENID MHGOPMALMID O CnoCobe WNdoBaHNA (C
OXNaXAeHUeM U 0e3 oxnaxaexns) B Bitae 00pabaTbizaemoro matepuana.

B cnyyae 3akasa anmasHbix KpyroB He UMeILIUXCA B kaTanore Npocm (BA3aTbCA ¢ Gupmoii DIAMENT-
POL AN# yTOUHEHUA W COTNACOBAHUA HEODXOAMMbIX NapaMeTpoB Kpyros.
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SCIERNICE / GRINDING WHEELS / SCHLEIFSCHEIBEN / LUNIMOOBAbHBIE KPYTH:

11A2
11v2
11v9
12A2 20°
12A2 45°
1209
12V2
(A
14A1
14B1
14E6Q
T4EET
14F1
14U1
1AT
AW
1E6Q
1FF1
m
4A2
4A9
4BT9
409
4ET9
6A2
6A9
9A3
CKE
SW

|

D W X TX E
50 56 2,3,4 20 10
80 6,10 2,34 20 10
100 4,45,5,6,8,10,15 2,34 23 10
125 4,5,6,8,10,15 2,34 23 10
150 56,8,12,10,15 2,3,4 23 10
175 6,10, 15 2,34 25 13
200 56,810, 15 2,34 25 13

zamé6wienie/order/Bestellung/3akas:
11A2 125x W\évx Zx H D107 C75M (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaenuem/6e3
-— —
[ ! '

D w X TX E
50 3,6 2,3 20 10
75 3,6 2,3 20 10
100 3,6 2,3 20 10
125 3,6 2,3 20 10
150 3,6 2,3 20 10

zamdwienie/order/Bestellung/3aka3:

D WX

11V2 100x 3x 3x H D107 C75M (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxzexuem/6e3

BT
. |

g




| | 7 12A2 45°

_l_ t _. R

i ' L ! L )

D X ] T E D W X S T-X E
50 15 2,3 6,10 30 10 80 2,3,6,10 2,3, 4 450 20 10
75 15 2,3 6,10 30 10 100 2,3,4,5,6,10,15 2,3, 4 450 23 10
100 15, 2,3 6,10 35 10 125 3,4,5,6,10,15 2,3, 4 450 23 10
125 15 2,3 6,10 40 10 150 3,4,5,6,10,15, 20 2,3, 4 450 23 10

— - 175 6,10, 15, 20 2,3,4 450 25 13

zamé6wienie/order/Bestellung/3akas:
D X U 200 6,10, 15, 20 2,34 450 25 13
11V9 100x 2x 10x H D126 (75M (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, ¢ oxnaxaenuem/6e3 250 5, 6 2, 3, 4 450 25 13
zaméwienie/order/Bestellung/3akas:
D W X
12A2 450 125x 6x 4x H D107 (75M (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaeHunem/6e3
- =1 !
b i
v i F . ﬂ !
i 1 | _'
i I ' (.

D W X S X E D W X U T
80 2,3,6,10 2,34 200 8 6 100 10 2 4 26
100 2,3,4,5,6,8,10, 15 2,34 200 10 8 125 6,10 2 4 26
125 3,4,5,6,8,10, 15 2,34 200 14 8 150 6,10 2 4 26
150 3,4,5,6,8,12,10,15, 20 2,34 200 16 9 175 6,10 2 4 26
175 6,10, 15,20 2,34 20° 18 10 zaméwienie/order/Bestellung/3axas:

D WX
200 6,10, 15,20 2,34 200 20 12 1209 125x 6x 2x H D107 C75M (#)
250 5, 6 2, 3, 4 200 23 14 (#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, ¢ oxnaxpexnem/6e3

zamé6wienie/order/Bestellung/3akas:
D W X

12A2 200 125x 6x 4x H D107 C75M (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaeHunem/6e3
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150
150
150
175
175
175
175
200
200
200
200
225
225
250
250

1
."' Y [ |
. |
1 R '

D W X TX E D U X T
75 5 2,3,4 23 10 ;g % gj g
100 6,10 2,3,4 23 10 5 i 6
125 6,10 2,34 23 10 80 2 4 6
150 6,10 2,34 23 10 80 3 4 6

80 4 4 6
zaméwieDnie/vovrd;r/BesteHung/3aKa3: 100 ) 4 6
12V2 125x 6x 4x H D107 C75M (#) 100 3 4 6
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaeHunem/6e3 100 4 4 6
100 5 4,56 6
125 2 4 8
125 3 4 8
125 4 4 8
125 5 4,56 8
150 2 4 8
zamé6wienie/order/Bestellung/3akas:
DU X
14A1 150x 4x 6x H D107 (75M (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaeHuem/6e3
N v LR e -
-

D X U T E D U
75 15,23 6,10 20 10 100 34,5
100 15,23 6,10 20 10 125 34,5
125 15,23 6,10 20 10 150 34,5

— 175 3,45

zamowmee/;r eUr/ estellung/3akas: 200 3, 4, 5

129 125¢ 2x 10x H D107 C75M (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxzexuem/6e3

zamdwienie/order/Bestellung/3aka3:
U X

14B1 125x 4x 5x H D107 (75M (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxzexuem/6e3

4,56
4,56
4,56
4,56
4,56

-~
N O

1

[ I N S A L I S

o~

(SN N s
(@)Y

WMo N UT WU WNo U W e
O O O O\ T
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= oo o O =
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o O
o
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D
100
125
150
175
200

zamé6wienie/order/Bestellung/3akas:
D

T4EET 125¢ 4x 5x H 35° D107 C75P ()

150

zam6wienie/order/Bestellung/3akas:

D U WX

14U1 150x 6x 10x 2x H D107 C75P (#)

(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaeHuenm/6e3

D
75
75
75
80
80
80

100
100
100
100
125
125
125
125
150

U X v
3,4 3,456 359, 459, 609, 90
3,4 3,456 359, 459, 60°, 90
3,4 3,456 359, 45°, 60°, 90
4,5 3,456 359, 45°, 60°, 90
4 4,5,6 359, 45, 60°
v
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaeHuem/6e3
X R T J D U
34 10 6 50 | 150 3
1,5 6 50 | 150 4
4 2,0 6 50 | 150 5
4 1,0 6 50 | 175 2
4 1,5 6 50 | 175 3
4 2,0 6 50 | 175 4
4 1,0 6 0| 175 5
4 15 6 70| 200 2
4 2,0 6 70 | 200 3
4,56 25 6 70 | 200 4
4 1,0 8 00 | 200 5
4 15 8 00 | 225 ) 5
4 2,0 8 00 | 225 3 5
456 25 8 00 | 250 2 5
4 1,0 8 20 | 250 3 5

Ul B~ L o U W N W N W&

No

zamdwienie/order/Bestellung/3aka3:

D U X R
T4F1 200x 4x 5x 2.0x H D107 C75P (#)

(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaeHunem/6e3

co OO Co =

D
15
20
25
63
80

100
125

N S S S S

GG U O G GG O O
O O O O O O O O O O O o

zamdwienie/order/Bestellung/3aka3:
T X

AT 150x 10x 4x H D107 C75P (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaeHunem/6e3

150
175
200
250
300
350

N Mo N R

L B O o B o T N I N
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D T X Y L
4 5 1 3 60
5 5 1,5 3 60
6 510 1,5 3 60
8 510 2 6 60
10 10, 15 2 6 60
15 10 2 6 60

zaméwienie/order/Bestellung/3aka3:
DT XYL

TATW 8x 10x 2x 6x 60 D107 (125T (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaeHunem/6e3

D T

50 6,8

75 6,8, 10
100 6,8,10,12
125 6,8,10,12, 16
150 6,8,10,12,16 18
200 6,810

zaméwienie/order/Bestellung/3akas:

T4F1 125x 6x 2x 3.0x H D107 (75P (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxgexuem/6e3

N N N Mo DN N

1/2
1/2
1/2
1/2
1/2
1/2

'\ 7
’ b 1
D T X )
80 510 4 1o - 600
100 510 4 10 - 600
125 510 4 10 - 600
150 510 4 10- 600
zamé6wienie/order/Bestellung/3akas:
V1 125x 5x 4x H 45° D107 (75P (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaeHuem/6e3
.

D W X TX
50 2,3,6,10 2,3,4 6
80 2,3,6,10 2,3,4 6
100 2,3,4, 45, 56,10, 15 2,34 6
125 2,25, 3,4,56,10,15 2,34 /
150 3,4,5,6,10,15 2,3,4 9
175 6,10, 15 2,34 10
200 4,6,10,15, 20 2,34 11
250 56 2,34 12

zaméwienie/order/Bestellung/3akas:
WX

4A2 125x Sx 4x H D107 C75P (#)

(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, ¢ oxnaxaeHuem/6e3
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D W X T ) D ] X TX
100 10 1,5 8 650 100 6,10 ] 6
150 10 1,5 8 650 125 6,10 2 7
200 10 1,5 8 650 150 6,10 2 9
zamé6wienie/order/Bestellung/3akas: zamé6wienie/order/Bestellung/3akas:
Dw X Dw X
4A9 100x 10x 1.5x H D107 C75P (#) 409 100x 10x 2x H D107 C75P (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, ¢ oxnax petnen/6e3 (#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaennem/6e3
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D W X T D w X T
80 6 1 8 80 4 1 6
100 10 1 10 100 4 1 6
125 10 ] 12 125 5 2 8
150 10 2 14 150 5 2 10
zamowienie/order/Bestellung/3akas: zamowienie/order/Bestellung/3akas:
WX WX
4BT9 100x 10x 1x H D107 (75P (#) 4ET9 100x 4x 1x H D107 (75P (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, ¢ oxnaxetnen/6e3 (#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, ¢ oxnax petnen/6e3
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D w X T-X E D w X T
80 3,6,10 2,34 20 10 100 6,10, 15 2,3,4 22
100 3,4, 45, 5,6,10,15 2,3,4 23 10 125 6,10, 15 2,34 22
125 3,4,56,10,15 2,3, 4 23 10 150 6,10, 15 2,34 25,35
150 3,4,5,6,10,15 2,34 23 10 175 6,10, 15 2,3,4 30
175 4,6,10,15 2,34 25 13 200 6,10, 15 2,3,4 30
200 6’ ]O’ ]5’ 20 Z’ 3’ 4 25 13 zamdwienie/order/Bestellung/3aka3:
zamdwienie/order/Bestellung/3aka3: 9A3 WSDOX WV(;/X 3Xx H D107 (75P (#)
D WX (#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxzexuem/6e3
6A2 150x 6x 4x H D107 (75P (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxzexuem/6e3
i T -
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D X U T E D w X T-X
80 2,3 6, 10 25 10 80 3,4,56 1,15, 2 8
100 2,3 6, 10 30 10 100 3,4,5,6 1,15 2 8
125 2,3 6, 10 30 10 125 3,4,5,6 1,15, 2 11
150 ) 6, 10 35 10 150 3,456 1, 15,2 12
: 175 4,6 1,15 2 12
zamdwienie/order/Bestellung/3aka3:
D X U 200 3,4,5,6 1,15, 2 12

6A9 125x 2x 6x H D107 (75P (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxaeHunem/6e3

zamdwienie/order/Bestellung/3aka3:
D W X
CKE 150x 6x 1.5x H D107 C75M (#)
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxzexuem/6e3
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ow D U X z
SW1 4 80, 100, 125 4,5 6 09
SW2 5 80, 100, 125 45 6 14
SW2 6 80, 100, 125 45 6 1,9
SW3 8 80, 100, 125 50 6 28
SW4 10 80, 100, 125 6,0 6 3,7
SW5 11 80, 100, 125 6,5 6 4,0
SWé 12 80, 100, 125 7,0 6 4,5
SW7 14 80, 100, 125 8,0 6 55
SW8 16 80, 100, 125 9,0 6 6,5
SW9 20 80, 100, 125 10,0 6 75

zamdwienie/order/Bestellung/3aka3:
gwp U
SW2 5 80x 4.5x 6x H D76 C75P ()
(#) sucho/mokro, dry/wet, Nass/Trocken, c oxnaxzexuem/6e3
PW - Srednica wiertta / diameter of drill / Durchmesser der Bohre / guametp cdepna
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notatki



ANMENTPOL

DIAMENTPOL
40-936 Katowice,
ul. Graniczna 29, Poland

www.diamentpol.com.pl
pocztaf@diamentpol.com.pl

www.diamentpol.eu
infof@diamentpol.eu

5969, 256 1243
1470, 256 0911
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tel. +48 3

32 2
fax +48 322
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