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Formuld¥ pro poptavku/objednavku diamantového/CBN brousiciho kotouée

(vypliite prosim, co nejvice zde uvedenych Gdajd, pro specifikaci Vaseho vhodného brousiciho kotouge a zaslete e-mailem/postou/faxem k ném)

Vyplriivje zadavatel

1. Zadavatel

1.1 Nézev:

1.2 Adresa:

1.3 Kontaktni osoba:

]'4 Komunikace: Tel': ....................... mOb' ....................... qu ....................... e-mqll ......................................
1.5 Platce DPH: O ano DIC:
2. Typ
2.1 Poptavka/objedndvka: O poptavka O objednavka
3. Opracovavany povrch
3.1 Popis:
3.2 Materidl:
3.3 Tvrdost: HRC HRB HBW HV
3.4 Chemicko-tep. zpracovdni:
3.5 Pozad. drsnost (Ra, Rz, Rt): Ra Rz Rt
3.6 Doplikové informace:
4. Brusné podminky
4.1 ZpUsob brouseni:
4.2 Obvodovd rychlost kotouée: Vs = m/s nebo RPMs= ot / min
4.3 Rychlost obrobku: vw = m / min  nebo RPMw = ot / min
4.4 P¥icny posuv: Vb = mm
4.5 Prisuv: a= mm  nebo pfi zdpichu Vo = mm / min
5. Stroj
5.1 Vyrobce a oznadeni brusky:
5.2 Max. prim. kotouée a otééky: Dmax = mm o Nmax = ot / min
5.3 Vykon: P, = w
6. Upnuti
6.1 Upnuti:
7. Chlazeni
7.1 Chladivo: O ano chladivo typu:
7.2 Tlak: P, = I/ min
8. Ekonomika
8.1 Preferovat: O vyvézenost [ cena [ Zivotnost (Grano) [ vykon (Qerime)
9. Soucasny pouZivany ndstroj:
9.1 Oznaéeni:
9.2 Vyrobce:
9.3 Brusné koeficienty: Grano = mm® /mm® o  Qprme = mm® / mm - s

9.4 Popis néstroje:

Vyplriuje vyrobce

10. Navrh vhodného brousiciho kotouce:

10.1 Vhodny kotoué:
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DALSi NASE KATALOGY:

B Brousici kotouce z diamantu a CBN
- Rada pro dievozpracujici primysl
B Diamantové orovnavace
B Diamantové a CBN kotouce pro CNC ostficky
B Diamantové kotoucde pro sklaisky a opticky primysl

KATALOGOVE LISTY:

B Diamantové a CBN brousici kotouce galvanické
CBN kotouce a téliska v keramickém pojivu
Diamantové pilnicky

Diamantové vrtaky do keramiky a kamene
Diamantovy a CBN synteticky prasek

Opravy a servis brousicich kotou¢d a orovnavact

Vazeni obchodni partneri,

dovolujeme si Vdés sezndmit formou tohoto katalogu s
¢innosti nasi spole¢nosti DIAMOND CONTACT s.r.o. a jejimi
produkty. Pod timto ndzvem firma puisobi jiz od roku 1992,
kdy jsme ji zaloZili jako fyzické osoby. V roce 1995 jsme se
stali spoleénosti s ruéenim omezenym.

Od pocdatku se zabyvdme zakdzkovou vyrobou
brousicich kotouél, predevsim v pryskyfiénych a keramic-
kych pojivech, které pracuji na bdzi velmi tvrdych brusiv
tji. diamantu a CBN (kubicky nitrid boru). Zaméfili jsme se
na takové brousici kotouée, které se v nejsSirSim méritku
pouzivaiji pfi vyrobé nebo ostfeni ndstrojd z tradicnich
néstrojovych materidld ve strojirenstvi, ale i v jinych ob-
orech aplikujicich podobné strojirenské Einnosti. Zde jsme se
také dostali do Uzké souvislosti s orovndvdnim nebo opra-
covdnim brousicich kotoucd z klasickych brusiv. Z tohoto
divodu nase firma zaijistuje vyrobu a doddvky rbznych
typd diamantovych orovnavaéd. Pomérné novym sorti-
mentem jsou kotouée v hybridnim a polymerickém pojivu
uréené pro produktivni brouseni - dnes Casto uzivané pfi
vyrobé fréz. O celou fadu dalSich moZnosti jsme rozsifili
nasi nabidku pfipojenim galvanicky zhotovenych zejména
tvarovych ndstrojo k nasemu sortimentu.

Zakdzkova vyroba ndstrojb, tak jak ji provozujeme,
umoziiuje v prvni fadé rychlost, variabilitu a tzv. ,,vyrobu
Sitou na miru* potfebdm zdkaznikd. V tomto pripadé viak
zakdzkovd vyroba neznamend automaticky vyssi cenu,
tak, jak tomu obvykle byvd v pfipadé spotfebniho zbozi.
Situace v nasem oboru je ponékud odlisnd. Kombinace
roznych tvard, rozmérd, zrnitosti, pojiv a koncentraci bru-
siv v ndstrojich spolu s éastymi pozadavky zdkaznikd na
dalsi modifikace vytvarfi dokonale Siroky sortiment. Pfi
jeho zajistovani zakdzkovym zplisobem se sice neddiji pfilis
uplatiiovat metody hromadné vyroby, ale odpadadiji sklady
hotovych vyrobkd, které by byly v tomto pfipadé daleko
vétsi finanéni zatézi. Pro zdkaznika z toho vyplyvad jasnd
vyhoda. K obvyklym pfednostem zakdézkové vyroby tj. vel-
mi Siroky, pruzny sortiment, dobrd kvalita a osobni pfistup,
pfibyvaii i rozumné ceny.

Velkou rozmanitost typl i rozmérd brousicich kotouéld
mdme zaiji$t&nu dimyslnou stavebnici lisovacich forem,
vyuzitim univerzdlngjSich tvard duralovych polotovart
nosnych tél a zajisté odbornou zkusenosti nasich stalych
zaméstnancd.

Véfime, Ze si nase spoleénost od svého zaloZeni zajistila
solidni postaveni mezi ostatnimi vyrobci ndstrojo. Pfejeme
si, aby Vdm naSe ndstroje slouzily spolehlivé a k Vasi
naprosté spokojenosti.

Vedeni spoleénosti DIAMOND CONTACT s.r.o.

© DIAMOND CONTACT, spol. s r. 0., CZ-2017/07 /v1.5
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1. UVOD

Katalog, ktery mate pred sebou, predstavuje zdkladni typy brousicich kotouéd z diamantu a kubického nitridu boru
(ddle jen CBN) pouzivanych ve strojirenstvi a ve strojirenskych aplikacich pfibuznych oborb. Tvarové a rozmérové fady
ndstroju jsou vzhledem k prosazovanému zakézkovému charakteru vyroby sestaveny tak, aby umoznovaly co nejvétsi
mnozstvi variant a kombinaci. V pfipadé, Ze mdte sebemensi pochybnosti pfi volbé optimdlniho ndstroje, nevdheijte
nds kontaktovat, rddi a ochotné Vdam se specifikaci ndstroje pomdzeme. Z divodu zachovdni prehlednosti jsme do
katalogu nezafadili ndstroje vyrabéné ojedinéle, nebo uréené pro vymezeny okruh uzivateld. Tyto ndstroje budeme
prezentovat v UZeji zaméfenych dodatcich.

2. BROUSICi KOTOUCE Z DIAMANTU

Diamant je forma &istého uhliku krystalizujici v kubické soustavé. Je to nejtvrdsi minerdl, ktery ma élovék k dispozici.
Od padesatych let minulého stoleti se pro brouseni pouzivd uméle vyrobeny diamant tzv. synteticky, ktery mé dnes
v mnoha pfipadech lepsi fyzikdlni vlastnosti neZ jeho pFirodni obdoba.

Brousici kotoude z diamantu jsou uréeny pro brouseni tvrdych materidld s krdtkou nebo odprasujici tfiskou; ve stro-
jirenstvi napfiklad pro operace ndsledujiciho charakteru:

Vyroba souddsti ze slinutych karbidd, keramiky, skla a podobnych materidlo.
Opracovani otéruvzdornych nebo teplotné odolnych povlakd, zejména na bazi keramiky.
Vyroba a ostfeni ndstrojb opatfenych vsazenymi bfity ze slinutych karbidu.

Vyroba a ostfeni monolitnich ndstrojo ze slinutych karbidd.

Brouseni forem nebo lisovacich néstrojo ze slinutych karbidd.

Brousici kotouée z diamantu nejsou uréeny pro opracovani oceli véetné ndstrojovych oceli. Brusnd vrstva se ob-
vykle vice zandsi odbrousenym materidlem, ktery ulpivd na povrchu brusiva. Vyvin tepla, ke kterému dochazi pfi
brouseni oceli na styénych mistech diamantovych zrn, zpsobuje chemickou reakci, pfi niz se nauhli¢uje povrchovad vrst-
va brouseného pfedmétu (tzv. afinita uhliku k Zelezu). Zména chemického sloZeni této vrstvy zpUsobuije jeji zkFehnuti.

3. BROUSICi KOTOUCE Z CBN

Kubicky nitrid boru (CBN) je materidl relativné novy, ktery svoji pfirodni obdobu nemd. M& mnoho témér schodnych
vlastnosti s diamantem, aviak mirné nizsi tvrdost, ale mnohem vyssi tepelnou odolnost (1200 °C i vice) a chemickou
stdlost - je inertni vici Zelezu. Pfed diamantem je proto jeho pfednosti hlavné to, Ze neovliviivje sloZeni povrchové vrstvy
materidlu pfi brouseni a na jeho povrchu neulpivd opracovdvany materidl tak snadno, jako v pfipadé diamantu.

Brousici kotouée z CBN jsou uréeny pro brouseni tepelné zpracovanych oceli s tvrdosti nejméné 56 HRC, zejména
rychlofeznych oceli, ndstrojovych oceli s vysokym obsahem leguijicich pFisad zvy3ujicich tvrdost, nékterych ndvarovych
materidld - napf. stelity, slinutych oceli, tvrzenych litin apod.

Jako charakteristické pfiklady operaci Ize uvést ndsleduijici:

Vyroba a ostfeni ndstroji se vsazenymi bfity z rychlofeznych oceli.
Vyroba a ostfeni ndstroji kompletné vyrobenych z rychlofeznych oceli.
Vyroba a ostfeni ndstrojo s bfity tvofenymi stelitovymi navary.

Vyroba forem a lisovacich ndstroji z ndstrojovych oceli.

Opracovdni souéasti z kalenych litin.

Vyroba valivych lozisek, nékterych autodil, apod.
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Brousici kotouce z CBN nejsou uréeny pro brouseni mékkych, tepelné nezpracovanych oceli. Nejenze zde mize do-
chdzet snadnéji k zandseni odbrousenym materidlem, ale samotné pouZiti je s ohledem na vyssi cenu CBN, v porovnani
s klasickymi pouzitelnymi brusivy (korund, karbid kifemiku), neekonomické. Podobné neni aplikace CBN technologicky
ani finanéné efektivni pfi brouseni tvrdych néstrojovych materidld, opracovatelnych diamantovymi brousicimi kotouéi.

4. ZAKLADNi CHARAKTERISTIKA BROUSICICH KOTOUCU

UzZitné vlastnosti brousicich kotoucd z diamantu a CBN jsou ddny zdkladnimi technickymi parametry, jejichZ vyjmeno-
vdanim by mél byt brousici kotoué UplIné specifikovdn. Minimdlné tyto charakterizujici parametry je potieba uvadét pfi
objednavéni brousicich kotou&s. V souladu s evropskou normou EN 13236 a jejim &eskym ekvivalentem CSN 22 4502,
jsou tyto Udaje vyznaéeny na kazdém brosicim kotoudi nebo na jeho obalu.

Témito parametry jsou: Tvar a zdkladni rozméry brousiciho kotouée, druh, zrnitost a koncentrace brusiva, druh po-
jiva. Pokud je na konci specifikace uvedeno ST, brousici kotou¢ md ocelovy nosi¢. Popf. i jiny materidl: SA - sintrovany
hlinik, BA - bakelit, HM - slinuty karbid, CE - keramika, CU - médény nosi¢ a BZ - bronzovy nosi¢. Pokud neni uvedena
specifikace materidlu nosného téla, povazuje se za materidl nosného téla dural.

5 ks 4A2 100-10-2-20 D151 RB2W 100 QST‘

koncentace materidl téla
pojivo
brusivo

rozméry kotouée zrnitost
tvar kotouce dle FEPA
podet kusd

Specifikace je uvedena vzidy na obalu kotouée a ve vétsiné pfipadld i na samotném kotouéi spolu s barevnym
oznacenim brusiva, logem vyrobce, vyrobnim &islem a omezenim obvodové rychlosti.

A - barevné oznaéeni druhu
brusiva:
e Diamant
< e CBN

B - logo vyrobce nebo prodejce

C - typové oznaéeni brousiciho
kotouée

D - vyrobni ¢islo

E - omezeni obvodové rychlosti
vyplyvaijici z CSN 22 4502




5. TVARY BROUSICiCH KOTOUCU

Tvar a rozméry brousiciho kotouce jsou hlavnimi kritérii jeho sprdvného vybéru. Zavisi na nich pouzitelnost kotouce
jednak pro dany typ stroje a jeho technické parametry, ale i pro zpUsob technologické aplikace. Volba vhodného
tvaru a rozmérd mize vyraznym zpUsobem snizit ndklady spojené s pofizenim kotoude a zvysit hospoddrnost jeho
pouZiti z pohledu rovhomérného pribéhu jeho opotiebovani.

Zdkladni tvary brousicich kotouél jsou uvedeny a pribézné dopliiovény ve vyrobnim katalogu. Oznadovani tvard
je pFizptsobeno norm& EN 13236:2001 a CSN 22 4502. Kotouée vyrobené dle specifického pozadavku zdkaznika
mohou byt oznadeny jinym zpUsobem, nap¥. &islem vykresu.

Tvary kotoudl jsou dle zminéné normy oznadovdny numericko alfabetickym kédem, ktery se skladd ze é&tvefice
podéasti urdujicich:

Tvar nosného téla (&islice na prvnim misté)
Tvar brusné vrstvy (pismena na druhém misté)
Umisténi vrstvy na nosném téle (&islice na tfetim misté)

PFipadné dalsi dopliujici udaje uréujici modifikaci (pismena na ¢tvrtém misté)

Priklad znadeni tvaru kotoude:

B

TVAR NOSICE  TVAR BRUSHE VRSTVY FOLOMA BRUSME VRETYY VO NOSREl  NOCIFACE

PRO KOMPLETNOST UVADIME NASLEDNE METODIKU OZNACOVANIi TVARU KOTOUCU:

I. Tvary nosného téla:
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II. Tvary profilu brusnych vrstev:
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Ill. Umisténi brusné vrstvy na nosném téle:
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NA CASTI VNEJSIHO OBVODU

L, |

NA CASTI CELNi PLOCHY

MONOLITNi BRUSNA VRSTVA BEZ NOSNEHO TELA

Y, |

NA VNEJSIM ROHU

NA VNITRNIM OBVODU (PRSTENCOVE)




IV. Modifikace nosného téla nebo brusné vrstvy:

. S B 0. S

SE ZAHLOUBENYMI OTVORY

e 2t i s, el

SE ZAPUSTNYMI KUZELOVYMI OTVORY

Wz e i 201 2 i,

S KLASICKYMI OTVORY

Wprrrsrri i rnrrrerdd,

S DRRAZKOU PRO PERO

AR,

S RUZNORODYMI KOMBINACEMI OTVORU

222

PRESAH BROUSICI VRSTVY NA JEDNE STRANE

ST, |\ L,

BROUSICI VRSTVA UKOTVENA V DRAZCE TELESA

6. ROZMERY BROUSICICH KOTOUCU

R

SS

e, s eerrrnnes

PRESAH BROUSICi VRSTVY NA OBOUCH STRANACH

Aot ,
._ | - ‘ S BRUSNYMI SEGMENTY

Phaal ]
I . 1 & S BRUSNYMI SEGMENTY S DRAZKAMI V TELESE

)

S OTVORY SE ZAVITY

) T || vt 4

VYDUTA FUNKENI VRSTVA NA OBVODU

ELH—/ FFFTT A

KOTOUC NA STOPCE

I, | .

VYDUTA PRACOVNI VRSTVA NA OBVODU V DRAZCE

Rozméry brousicich kotoucd jsou uvedeny v tabulkdch katalogu pfislusnych jednotlivym tvardm. S ohledem na za-
kézkovou vyrobu jsou nékteré stanoveny rozsahem mezi nejmensi a nejvétsi hodnotou. Doporuéené rozméry jsou ta-

Vvevs

kové, které mame praxi ovérené jako nejcastéjsi. Nékteré rozméry mimo rdmec tabulkovych hodnot miZeme vyrdbét
po dohodé se zdkaznikem. Pro snazsi komunikaci uvddime nasleduijici tabulku oznaovdani rozmérd kotoudd.

Pojmenovéni rozméru brousicich kotoucd

I S 2 [ S

~r O R & I m

vnéjsi prdmér kotouée

Sitka upinaci éasti kotoude

promér upinaciho otvoru v toleranci H7
promér zesileni téla obvodového kotouce
nejmensi promér vybrani éelniho kotoude
radius

celkové délka stopkového ndstroje

X = < c +H

L1

upinaci primér stopky

celkovd tloustka kotouce

Sitka brusné vrstvy obvodového kotouce
Uhel brusné vrstvy

S$itka brusné vrstvy

tloustka brusné vrstvy

délka kréku stopky

Promér brousiciho kotoude je tfeba volit nejen s ohledem k parametrdm obrobku, ale v pfipadé konstantnich pra-
covnich otdéek vietena brusky i s ohledem k dodrzeni optimdlni Fezné rychlosti brousiciho kotouée. V pribéhu brouseni
musi byt pokud mozZno rovnomérné vyuzivana celd Sitka brousici vrstvy kotouée. Toho Ize dosdhnout sprdvnou volbou
jeji Sitky a optimdlni hodnotou oscilace kotouée pfi brouseni viz. obr.
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DOBRE SPATNE

Uzké vrstvy umoZiivji vyssi vykon brouseni s mendim vyvinem tepla, ale snadnéji mohou piendset chvéni stroje
na opracovdvany povrch obrobku. Vybérem Sirsi vrstvy lze v nékterych pfipadech dosdhnout klidnéjsiho pribéhu
brouseni, aviak za cenu snizeni vykonu, zvyseni fezného odporu a teploty.

Tloustka brousici vrstvy mizZe ovlivnit ndklady na brouseni, je vSak potfeba volit ji tak, aby nedochdzelo pfi
brouseni vicebFitych ndastrojb s Gzkymi zubovymi mezerami k odirdni nebo deformovani nosného téla brousiciho kotouée
o sousedni zub. Tato nendpadné probihajici zdvada mize zpisobit znaéné poskozeni brousici vrstvy. V tomto pFipadé
je nutné zvolit jiny tvar & rozmér brousiciho kotouce.

-

HROZICi KOLIZE PRI POSUVU HROZICi KOLIZE PRI ODSKOKU

7. BRUSNY MATERIAL

Brusivo pouzité v téchto ndstrojich je synteticky diamant nebo CBN. Mdme k dispozici rdzné typy zrn rozdilnych
tvard a pevnosti. Ve vétsiné pripadld pouzivime pokovend zrna s povlakem niklu, médi, apod. Pro nékteré pfipady je
pouzito brusivo bez povlaku nebo v kombinacich. Pfesnd charakteristika samotného brusiva velmi Uzce souvisi s pojivem
pouZitym pro konkrétni technologickou aplikaci ndstroje; samostatné ji pro zjednoduseni neuvddime, ale zahrnujeme ji
do charakteristiky pojiva.

Obecné porovnani brusnych materialo:

Oznadeni: B (BB) D

Specifickd hmotnost: 3,58 g/cm® 3,52 g/cm®
Mohsova stupnice tvrdosti: 9,6 10

Hranice teplotni odolnosti: 1200 °C 800 °C
HouZevnatost: vice houZevnaty vice kiehéi

Hlavni oblast pouZiti: HSS, kalené oceli a litiny SK, keramika, sklo, kdmen

Oznaceni BB vyjadiuje CBN specifického typu uréeného pro vykonné brouseni.




Pouziti brusnych materialo:

Brouseny materidl

Rychlofezné oceli (HSS)

Kalené oceli (nad 56

Cementované oceli

HRC)

Vysoce legované oceli

Litiny (bila, tvrzend, apod.)

Ndvarové materidly typu Stellite

Zdruvzdorné a Zarupevné materidly

Slinuty karbid (SK)

Keramika, sklo a porceldn

Kémen

Drahokamy a polodrahokamy

Grafit
Kremik (Si)

Kompozity (skelnd matrice, apod.)

Polykrisralicky diamant, polykrystalicky CBN

Porovndni tvrdosti nejbéznéjsich brusiv:

Porovndni zdkladnich viastnosti brusiv:

Diamant vs. Karbid kfemiku

o e bl clvendi
= Ciamant

Iy r—. i

Dopdeos o

CBN

Diamant

Dfwcd ezl

CBN vs. Korund
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8. ZRNITOST BRUSIVA

Zrnitost tj. velikost zrn pouzZitého brusiva ovliviiuje pfimo drsnost povrchu brouseného predmétu, ale i Gbéruschopnost
brousiciho kotouée. Oznadeni zrnitosti je provddéno ve shodé& se standardem ISO 6106 (FEPA). Ndsleduijici tabulka
stupny zrnitosti je uvedena souéasné s porovndnim k dalsim ekvivalentnim zpdsobim oznadovani. U mikronové zrnitosti
se Casto v oznadeni pismeno M vypousti. V tabulce neni uvedena zrnitost D33 a B33, kterd neni obsaZena v normé
FEPA, aviak bézné se pouziva pfi dokonéovacich operacich.

Pfehled velikosti zrn:

FEPA standard (ISO 6106) US Standard Rozmery zrn v pm DIN 848 Micronovy diamant FEPA standard

D711 B711 25/30 710/600 MD 63 42 -84
D 601 B 601 30/35 630,/500 600,/500 MD 40 27 - 53
D 501 B 501 35/40 500,400 500/425 MD 25 16 - 34
D 426 B 426 40/45 400/315 425/355 MD 16 10 - 22
D 356 B 356 45/50 - 355/300 MD 10 6-14
D 301 B 301 50/60 315/250 300,/250 MD 6,3 4-9
D 251 B 251 60/70 250,200 250/212 MD 4,0 2,5-5,5
D 213 B 213 70/80 200,160 212/180 MD 2,5 1,5-3,5
D 181 B 181 80/100 - 180/150 MD 1,6 1,0-25
D 151 B 151 100/120 160/125 150/125 MD 1,0 05-1,5
D 126 B 126 120/140 125/100 125/106

D 107 B 107 140/170 100/80 106,/90

D 91 B 91 170,200 80/63 90/75

D76 B76 200,230 - 65/63

D 64 B 64 230/270 63/50 63/53

D 54 B 54 270/325 50/40 53/45

D 46 B 46 325,400 40/28 45/38

Vztah zrnitosti brousiciho kotouce a jim dosaZené drsnosti povrchu:

Pouziti

B 301 2,10 15,00 F 24
i B 251 1.77 11,00 N8 F 30 s dirazem nP:UvZ(I)r\r/::Iysok)'/ vykon
- B 213 1,41 9,00 N7 F 36
D 301 B 181 1,12 7,50 N7 F 40
D 251 B 151 0,75 5,70 Né6 F 46 hrubovani
D 213 B 126 0,66 3,20 N6 F 46
D 181 B 107 0,53 2,63 N6 F 54
D 151 B 91 0,50 2,50 Né F 54 hrubé brouseni
D 126 B76 0,45 2,25 N6 F 60
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Ziti

D 107 B74 0,40 2,00 F 60
D 91 B 54 0,33 1,60 N5 F70 bézné brousen
a prebrusovani
D76 B 46 0,25 1,20 N5 F 80
D 64 B 33 0,18 0,96 N4 F 80
D 54 - 0,16 0,85 N4 F 120 jemné brouseni
D 46 - 0,15 0,76 N4 F 120
D 33 - 0,14 0,70 N3 F 150
MD 25 - 0,12 0,60 N3 F 150 let&ni
MD 20 - 0,05 0,25 N2 F 400
MD 15 - 0,035 0,18 N2 F 500
MD 10 - 0,025 0,12 N1 F 600 velmi jemné lest&ni
MD 6,3 - 0,012 0,06 N1 F 1000

Pro zachovéni totozné drsnosti povrchu plati pravidlo: zrnitost CBN je vZdy o 2 az 3 stupné jemnéjsi nez u diamantu.
Hodnoty drsnosti povrchu Ra maiji jen orientaéni charakter, drsnost povrchu je ovliviiovdna dalSimi faktory, zejména
pracovnimi podminkami brousiciho kotouce, stavem strojniho zafizeni, koncentraci brusiva apod.

9. POJIVA BROUSICICH KOTOUCU

Pojivo je materidl, ktery spolu s brusivem tvofi brusnou vrstvu. Nase spoleénost vyrdbi vétsinu brousicich kotoucd v
pryskyfiénych a keramickych pojivech; pro ndroéné aplikace i ve specidlnich polymerickych, hybridnich a nebo kovo-
vych pojivech. Kromé toho doddvdme nékteré typy, zejména operaénich tvarovych ndstrojd, vyrobenych galvanickym
zpUsobem, kde pojivo tvofi galvanicky vylouceny nikl. Nékteré druhy pojiv vyZaduiji nutnost chlazeni. Vhodnost pojiva
voli nejlépe vyrobce po konzultaci se zdkaznikem.

UplIné oznaeni druhu poijiva se fidi podle nasledujiciho vzoru. Prvni pismeno oznaduje vidy druh pojiva - pryskyfiéné
(R), polyimidové (P), hybridni (H), kovové (M, Bz), keramické (V) a galvanické (Ni). Nékterd z poijiv, kterd pracuji pouze
s chlazenim jsou na poslednim misté oznaceny pismenem W (tj. wet), popf. O (tj. oil) pro chalzeni olejem. Na druhou
stranu pojiva, kterd se v praxi projevila jako velmi vhodnd pro brouseni za sucha oznacujeme na poslednim misté
pismenem D (tj. dry). Pro pfehlednost uvadime prehled hlavnich pouzivanych pojiv véetné vhodného druhu brouseni.

Hlavni druhy pojiv:

RB3D stfedni a hrub.  pro uZsi brusné vrstvy klasicky

RB4D jemné az hrub.  pro Sirsi brusné vrstvy klasicky . (T " .

RB5D stfedni a hrub.  pro brouseni hranou klasicky umn un un LT

RB7D >g jemné az hrub.  pro ostfeni ndstrojo CNC LT LT (1T (T

RX3D E* jemné az hrub.  vhodné pro 0zké vrstvy klas./CNC LT um unn LT

RX4D § jemné az hrub.  pro $irsi brusné vrstvy klas./CNC . (L] . .

RX6D jemné oz hrub.  pro ostfeni ndstrojo CNC (LT unnm unn uan

RM1W velmi jemné lesteni klasicky L . . . "
RM2W velmi jemné lesteni klasicky un LL] L1 . .
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RB1W jemné az hrub.  pro Sirsi brusné vrstvy klasicky (T
RB2W stfedni a hrub.  univerzalini klasicky umm un un LT w/-
RB5W stfedni a hrub.  produktivni brouseni klas./CNC umm umnm un (T [
RB6W sttedni a hrub.  produktivni brous. a ostf.  klas./CNC umm mmm (L] mmn ]
RB6W+ ° stfedni a hrub.  produktivni ostfeni CNC (LT unnm (LT umm un
c
RB60O+ 2 stfedni a hrub.  produktivni ostfeni CNC Ll um LLLL Ll um Olej
RX6W xg stfedni a hrub.  produktivni brous. a ostf.  CNC unn LT LT mnmn .
RX6W+ % stfedni a hrub. produktivni ostfeni CNC unn m (11T unmn LT
RX60+ sttedni a hrub.  produktivni ostfeni CNC umm umm =mmm ummm um Olej
RB7W sttedni a hrub.  produktivni ostfeni CNC unnn LT (Tl unnn .
RB7W+ stfedni a hrub.  produktivni ostfeni CNC (LT un [T ammm un
RB70+ sttedni a hrub.  produktivni ostieni CNC LLLL = LT LLLL um Olej
P2C stfedni a hrub.  produktivni ostfeni CNC (LT unnm [T mmmm L]
P2C+ .« Sftfedni a hrub.  produktivni ostfeni CNC LLLT (LT LLTTT mnmn (T
P2P % stfedni a hrub.  produktivni brouseni CNC unn (T (11T unmn LT
P3C E\ stfedni a hrub.  produktivni ostfeni CNC LLTT unm (11T unmn "
P3C+ g sttedni a hrub.  produktivni ostfeni CNC (TTT (1T ] (TTTT] (TTT (T
P3P stfedni a hrub.  produktivni brouseni CNC umm [TTT] (LT LTTT] un
H2SW stfedni a hrub.  produktivni brouseni CNC (LT unmmn EmmEm (LT un
H2XW stfedni a hrub.  produktivni brouseni CNC (LT ummmn (LT (LT un
H3BW stfedni a hrub.  produktivni brouseni CNC LLLL LLTTL unmEn mnmn nm
H3SW -S stfedni a hrub.  brouseni flute CNC LLLT LLTTT LLTTT mnmn nn
H3XW g stfedni a hrub.  brouseni flute CNC mmmm EmEmEm LT (LT unm
H3XO stredni a hrub.  brouseni flute CNC ummm [TTTT] EmEEm EmEEm umm Olej
H3PW sttedni a hrub.  brouseni flute CNC LLLT (TTTTT (LT LTTTT umm
H3CO sttedni a hrub.  brouseni flute CNC (TTT EmEEEm (TTTT] (TTTT uum Olej
M2s jemné az hrub. pro vysoké pfitlaky klas. LLLLL " EEEEEE  EEEEEE (T
M3S © jemné az hrub. pro vysoké pfitlaky klas./CNC (LT " EEEEEE  EEEEEE un
>
M5S Q jemné az hrub. pro vysoké pfitlaky klas./CNC EmmEEm = EEEEEE  EEEEEE um
Bz = jemné az hrub. pro vysoké pfitlaky klasicky mmmm un EEEEE  EEEEEE un
BzS jemné az hrub.  pro vysoké pfitlaky klasicky mmmm un [T CTTTTT un
V2s sttedni az hrub. univerzaini brouseni klas./CNC " LTTTT (1T LT .
V2s+ jemné az hrub.  univerzdlni brouseni klas./CNC . (LT (TTT (T "
V3s$ jemné az hrub.  univerzdlni brouseni klas./CNC = EmEEEN (L] . ]
V6H3 % jemné aZ hrub.  produktivni brouseni CBN  klas./CNC = amEmEn (LT = m/-
V6H3+ g stfedni az hrub. produktivni brouseni CBN  klas./CNC . LTTTTL LT . .
V6H4 = stfedni az hrub. produktivni brouseni CBN  CNC . LLTTTTT] LT . m/-
V8HS5 stfedni az hrub. produktivni brouseni CBN  CNC . LLTTTTT] LT . .
V8H6 stfedni aZ hrub. produktivni brouseni CBN  CNC L] CTTTTTT] (T L] -
Ni » stfedni aZ hrub.  specidini a tvarové klas./CNC EEEEEE  EEEEEE . LTTTTT .
NiB 5 stfedni aZ hrub. specidlni a tvarové klas./CNC EEEEES  EEEEEEE . snmmEm .
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10. KONCENTRACE BRUSIVA

Koncentrace brusiva je vztah hmotnosti brusiva k objemu brusné vrstvy, ktery uddvame v procentech. Za zdklad, tj.
100 % se povaZuje pomér, pfi kterém 1 cm® obsahuje 0,88 g (4,4 ct) brusiva.

Pfehled koncentraci:

Koncentrace Obsah brusiva St. oznadeni Velikost o
o PouZiti
(%) (g/cm?) (ct/cm?) Obijem (%) u CBN koncentrace
25 1,1 V60

0,22 6,25 lesténi
nizké
50 0,44 2,2 12,50 V120 jemné brouseni
75 0,66 3,3 18,75 V180
bé&zZné brouseni a ostfeni
100 0,88 4,4 25,00 V240 sttedni
115 1,00 5,0 28,50 - produktivni CNC ostreni
125 1,10 5,5 31,25 V300 brouseni, fezéni a vrtdni
vysokd
150 1,32 6,6 37,50 V360 specidlni pfipady brouseni
175 1,54 7.7 43,75 V420
velmi vysokd ojedinélé ndroéné aplikace
200 1,76 8,8 50,00 V480

Nizkd& koncentrace podporuje samoostfici vlastnosti brousiciho kotouce, snizuje vyvin tepla, ale na druhé strané i
Zivotnost a stdlost tvaru; zvysSuje drsnost povrchu. Stfedni koncentrace je optimdlni obsah brusiva vhodny pro vétsinu
technologickych operaci. Vysokd koncentrace zvysuje Zivotnost a tvarovou stdlost kotouce, ale i vyvin tepla p¥i brouseni;
sniZzuje samoostfici vlastnosti kotouce.

U diamantového kotouce se obvykle voli koncentrace 100 procent. U produktivnich CNC aplikaci preferujeme
115 nebo 125 %. Pfi brouseni jemnym zrnem, tj. MD25 a méné, volime koncentraci 75 %. U mikronu pod MD15
doporuéujeme i koncenraci 50 %. Pro CBN standardné volime 100 %, popf. 75 % pfi brouseni za sucha. Zvysend
koncentrace u CBN neni vhodnd. Pokud stroj na kterém brousime mé& zvy3enou Feznou rychlost (nad 30 m/s), je tfeba
zvdzit volbu kotouce s niZsi koncentaci; popf. volit kotou€ pro danou feznou rychlost uréeny. U produktivnich vysokory-
chlostnich CBN kotouél v keramické vazbé Ize volit i koncentaci 125 a 150 %.

11. POZADAVKY NA STROJNIi ZARIZENI

Pouziti diamantovych a CBN kotouéld vyZaduje vyssi ndroky na technicky stav stroje, nez je obvyklé pfi aplikaci
klasickych keramickych brousicich kotoucl, napf. na bazi korundu nebo karbidu kifemiku. Stroj musi byt zejména
dostateéné tuhy, bez vibraci, brousici vieteno stroje nemd vykazovat radidini & axidlni hdzivost vyssi nez 0,005
mm. Upnuti obrobku musi byt dostateéné tuhé, aby pfi brouseni nedochdzelo ke chvéni. Jakékoliv nedodrzeni téchto
pozadavkd mizZe negativné ovlivnit Zivotnost kotoule, drsnost brouseného povrchu, vykon brouseni i rovhomérnost
opotiebeni brousiciho kotouce.

12. UPINANI BROUSICIHO KOTOUCE

Brousici kotoué se upind na trn nebo pfirubu brusky. Jeho radidlni i axidlni hazivost je vhodné v pribéhu upindni
méfit indikdtorem. Pootdéenim na trnu Ize nalézt takovou polohu, ve které jsou namérfené hodnoty nejnizsi, v této
poloze kotou¢ upnéte a méreni kontrolné zopakujte. Pracovni povrch kotou¢e md byt v geometrické toleranci vici ose
otdceni. Toleranci v tomto smyslu je sdruzend tolerance t.j. souet toleranci viech tvard (pfimosti, rovinnosti, kruhovitosti,
vdlcovitosti), jeji optimdlni hodnoty jsou uvedeny v ndsleduijici tabulce. Pfi vyhodnoceni méfeni se musi brat zfetel na

zpUsob upnuti brouseného materidlu a na zrnitost brusiva kotoude.
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Tolerance tvarG:

Mechanické upnuti Z ruky s opérkou
Zrnitost
FEPA

Hlavni Vedlejsi Hlavni Vedlejsi
pracovni povrch pracovni povrch pracovni povrch pracovni povrch

D/B7 - D/B 20 0,005 0,01 0,01 0,02
D/B 25 - D/B54 0,01 0,02 0,02 0,03
D/B 64 - D/B 126 0,02 0,03 0,03 0,04
D/B 151 - D/B 251 0,03 0,04 0,04 0,05

UloZeni brousiciho kotouée na stfedici &asti upinaciho prvku mé byt suvné (H7 /gé). Doporuéujeme, aby brousici
kotoué, je-li to mozné, nebyl po celou dobu Zivotnosti snimdn ze svého trnu &i pfiruby. Brousici kotou¢ je nutno upi-
nat na dosedaci plochu pfiruby stranou bez oznaéeni. Po dohodé se zdkaznikem mdZeme oznadeni umistit tak, aby
neprekdzelo obrdcenému upnuti.

Kotouce, které se upinaji do pfirub s vyvaZovacimi télisky, doporuéujeme staticky vyvazit.

13. PRACOVNI PODMINKY

Pro stanoveni idedlnich pracovnich podminek brousiciho kotouce je nutné brdét v dvahu velké mnozstvi daji, které
se tykaiji druhu brouseného materidly, jeho mechanickych vlastnosti, zpdsobu brouseni, pozadovanych hodnot obrobku,
parametryd strojniho zafizeni, asovych pozadavkd apod. Z toho divodu Ize stanovit obecné pracovni podminky pouze
informativné s pfihlédnutim na nejb&Znéjsi operace brouseni. Nasledujici tabulky uddvaiji hodnoty pracovnich pod-
minek pfFi stfedni zrnitosti a koncentraci brusiva pro obvykle pouZivané zplsoby brouseni.

Obvodové rychlosti brousicich kotou¢t (v) z diamantu a CBN podle druhu pojiva v m/s (éast 1):

Pryskyfiéné Polymerické Hybridni

Brouseni rovinné

Brouseni na kulato 14-20 20-28 16-20 18-28
Brouseni otvort 12-20 20-35 24 - 40 16 - 25 20 - 30 -
Zdapichové brouseni 14 - 24 25-35 16 - 25 20-35
Dé&leni materidlu 12-20 }




Obvodové rychlosti brousicich kotou¢d (v) z diamantu a CBN podle druhu pojiva v m/s (¢ast 2):

Brouseni rovinné

Brouzeni na kulato 20 - 30 20 - 35 30 - 50 30-125 20 - 30 22 -50 20 - 30
BrouSeni otvord 18 - 30 18 - 30 25 -50 25 - 60 18 - 28 20 - 35 15-30
Zéapichové brouseni 20 - 30 20 - 35 30 - 50 30 - 80 15-28 25 -40 18 - 30
Déleni materidlu - _ 20 - 30 25 - 50 30 - 50

Nejéastéjsi dotazy nasich zdkaznikd se tykaiji Feznych (obvodovych) rychlosti brousicich kotouél a velice zjednodusené
na né lze odpovédét takto: pro pryskyfiéné kotouce pfi brouseni bez chlazeni se stfedni hodnota fezné rychlosti pohy-
buje okolo 16 metrd za sekundu, pfi stfedné intenzivnim chlazeni mohou brousici kotouce pracovat pfi rychlosti 25 az
30 metrd za sekundu. PFi brouseni na strojich CNC, kdy je pracovni prostor uzavien a ndstroj obvykle chlazen z nékolika
mist chladici kapalinou pod vy$§im tlakem, miZe byt obvodové rychlost u CBN az 40 metrd za sekundu. PFekroéenim
této rychlosti by mohlo dochdzet u nékterych pojiv k lokdlnimu poskozeni pryskyfi¢ného pojiva vlivem vysoké teploty,
kterd se vyviji na povrchu brusnych zrn. Pro keramické kotouce plati vyssi obvodové rychlosti. U vysokorychlostnich
CBN kotouéd dosahuje aZ 125 m/s. Pro hybridni pojiva s diamantovym zrnem je nutné pouZivat feznou rychlost 18 m/s.

P¥i stanoveni optimdlni fezné rychlosti je nutno pochopitelné pfihlizet k technickym parametrdm brusky, k rozmérdim,
predevsim k Sifce brusné vrstvy a k velikosti brousené plochy. Nase vyrobky jsou v souladu se zdvaznou, jiz vise zminénou
normou, oznaceny hodnotami, uréujicimi maximdlni bezpecnou obvodovou rychlost a otdéky. Pro tento typ brousicich
kotoudd je bezpeénd hranice obvodové rychlosti stanovena na 63 metrd za sekundu. Vzhledem k tomu, Ze mnoho
uzivateld povaZuje tuto hodnotu za pFedepsanou pro provoz ndstroje, uvadime ji na nasich ndstrojich snizenou na 40 m/s.
U neobvyklych typd koroucd pro vysokovykonné brouseni doporucéujeme fezné podminky konzultovat s vyrobcem.
Volba optimdlnich parametrd mizZe mit u nékterych typd kotoucd velky vliv na celkovou produktivitu procesu véetné
Zivotnosti kotouce.

Pro pryskyfiéné kotouce plati ndsledujici tabulka pfisuvu (tFisky), kterd je zdvisld na typu zrna, zrnitosti kotouce
a zpuUsobu brouseni. Ndsleduje tabulka pro pfiény posuv pro rovinného brouseni s oscilaci, na protéjsi strané tabulka
podélnych posuvl a obvodové rychlosti u brouseni na kulato a brouseni otvord. Kapitolu uzavird prehled podélnych

posuvl a tfisky pro kotouce v hybridnim a polymerickém pojivu.

Doporuéeny pfisuy, tj. tfiska (a_ ) pro kotouce v pryskyfiéném pojivu v mm:

DIAMANT CB

P Toe —Joze Joee oo [ Jeizs Jeer o

Brouseni rovinné 0,02-0,04 0,01-0,02 0,005-0,01 0,001-0,005 0,03-0,05 0,02-004 0,01-0015 0,001-0,005

Brouseni na kulato 0,01 -0,03 0,01-0,02 0,002-0,01 0,001-0,005 0,02-0,04 0,015-0,025 0,005- 0,1 0,001-0,005
Brouseni otvord 0,005 - 0,02 0,005-0,01 0,003-0,005 0,001-0,005 0,01-0,025 0,01-0,015 0,005-0,01 0,001-0,005
Brouseni zapichem 0,02-04 0,01 -0,03 0,005-0,02 0,001-0,005 0,03- 0,2 0,02 -0,1 0,01 -0,03 0,001-0,005
Dé&leni materidlu 1,5-5 1-4 0,5-3 - 1-6 1-5 0,5-3 -

Pfiény posuv (v,) u rovinného brouseni s oscilaci:

ZpUsob brouseni DIVVIVAN CBN

Brouseni rovinné s oscilaci 1/3 az 1/2 itky brusné vrstvy U 1/3 a2 2/4 Sitky brusné vrstvy U
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Podélné posuvy (v,) a obvodové rychlosti obrobku (v ) pfi brouseni kotouéi s pryskyfiénym pojivem:

o " Rychlost posuvu [m/min] Obvodové rychlost
Zpusob brouseni brobky [m/min]
Sbree m/m

Brouseni rovinné 5-15 8-25 -
Brouseni na kulato 0,5-2 0,5-3 25 - 40
Brouseni otvord 0,2-2 0,5-3 25 - 40
Brouseni rovinné zdpichem 0,05-0,5 0,1-0,6 -
Brouseni celni oscilaci 1-12 1-15 10 - 20
Brouseni éelni zdpichem 0,1-0,6 0,1-0,8 15 - 40
Brouseni bezhroté 0,5-2 1-25 1-8

P¥i vyrobé rotacnich ndstroji (predevsim frézovacich) ze slinutého karbidu nebo HSS se pouZivaji specidini kotouce
s hybridnim pojivem, popf. i polymerickym. Zejména p¥i vyrobé Sroubovice je potfeba vykonny brousici ndstroj s velkou
Ubéryschopnosti. Tato operace byva oznacovana “flute (drdzkovdni)* a jde o nejb&znéjsi vyuziti brousicich kotouél s
hybridnim pojivem. Vytvfi se jimi i svisly Ghel na bfitu nastroje a rdzné detaily b¥itu. Nasledujici pfedpis uréuje minimalni
a optimalni podélny posuv a pfisuv v zdvislosti na parametru Q' (rychlost odbruSovéni), ktery je urcujici pro dany
ndstroj.

Doporuéené parameiry podélného posuvu a pfisuvu v zavislosti na rychlosti odbrusovani (Q-Prime):

PFisuy,
tj. tfiska (a )
[mm]

Podélny posuv (v,) [m/min]

(0]
o

O 0

~

w N

SON =0
o O o

3,0 3,0
3,2 27 32
3,4 2,8 0,2

4,0 2,7 -
4,2 2,8 126
44 29 182
4,6 2,3 3,1

4,8 2,4 3,2

5,0 2,5 3,3

5,5 2,8

6,0 3,0

6,5 3,3

7,0

Vykonnostni hybrid pro DIA Prémiovy hybrid pro CBN
(HxXx, HxPx, HxCx): (HxXx, HxPx):

Polymerické (P2P, P3P): Zdakladni hybrid (HxSx):

pocatedni stav pocatecni stav pocatecni stav pocdtedni stav

- optimdlni stav - optimdlni stav - optimdlni stav - optimdlini stav

Poznédmka: malé “x” ve specifikaci pojiva reprezentuje libovolny znak udéavaiici konkrétni skupinu pojiv dle oznaéeni v tabulce pojiv
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Mezi zdkladni snadno uréitelné parametry charakterizujici kvalitu brusného kotouce patfi Zivotnost a produktivnost
ti. rychlost odbrusovéni materialu (nékdy neformdlné feéeno “Zravost). Zivotnost (ozn. G-ratio & jen G) brousiciho
kotouée se charakterizuje pomérem objemu odbrouseného materidlu ku Gbytku objemu brusné vrstvy. Samotnd Zivotnost
kvalitu ndstroje dostatecné necharakterizuje, je tfeba si uvédomit, Ze existuje i jisty extrém: brousici kotou¢ ubyvd
pomalu a brousici materidl rovnéz. Brouseni tedy mize byt neefektivni. V na$m hodnoceni ndm chybi ¢asové jednotka.
A proto vznikl dal3i kvalifikator zvany produktivnost &ili rychlost odbruSovani (Q-Prime &i jen Q'), ktery specifikuje
maximdlni mnozny podélny posuv, ktery je iz zavisly na case, pfi daném pfisuvu (hloubce tFisky). Posuv a pfisuv jsou
si nepfimo umérné. Kdyz snizim posuv, mohu zvysit pfisuv a naopak. V tomto kvantifikatoru viak chybi néjaké hodno-
ceni Zivotnosti. Proto je nezbytné pfihlizet na kvalifikdtory (G-ratio a Q-Prime) spoleéné jako charakteristické veliciny
hodnotici kvalitu brousiciho kotouce.

. Vig[mm?]
" Vlmm?]

[-]

Q' [mm? fmm - 5] - 60

i, [mm]

a.[mm] - v [mmmin]
N 60

Q' [mm* fmm - 5] v =

[mmfmin]

14. CHLAZENIi BROUSICICH KOTOUCU

Chlazeni brousicich kotouéld zvysuje jejich trvanlivost, vykonnost, zlep3uje kvalitu brouseného povrchu a éistotu okol-
niho prostiedi. Kotouée, které jsou uréeny pro brouseni bez chlazeni, obsahuji brusivo a pojivo, které zaruéuje vyssi
schopnost samoostieni, to je viak na Ukor Zivotnosti. Doporuéujeme pouzivat chlazeni ve viech pfipadech, kde to
umoziuje vybaveni stroje a charakter prace.

Chladici kapalina musi byt pfivaddéna vhodnou hubici do mista styku kotouce s obrobkem tak, aby ji s sebou strhaval
do fezu. Pro chlazeni diamantovych a CBN kotoucd jsou uréeny specidlni chladici kapaliny, které jsou v nabidkdach
vétiiny firem zabyvaijicich se jejich vyrobou & prodejem. Pfi pFipravé, pouzivani a likvidaci chladicich kapalin dbejte
doporuéeni jejich vyrobce.

15. VADY A JEJICH PRICINY

Pfi brouSeni mohou nastat jevy, které negativné ovliviivji proces brouseni, vyslednou kvalitu povrchu, Zivotnost
brusného kotou¢e nebo strojni ¢as. Pfi¢inou je prevdazné Spaind volba kotouée nebo pracovnich podminek. Nékteré

Vv vew

nejbé&znéjsi negativni jevy a jejjich pfi¢iny uddvda ndsledujici prehled.

Pfehled nejéastéjSich vad a jejich p¥Ficin:

Kotou¢ nebrousi a pdli, - nevhodné pojivo (tvrdé)
vykazuje nizkou produktivitu - vysokd obvodovd rychlost kotouce
- prili§ jemnd zrnitost k poZadovanému pfitlaku
- prilis velky posuv
- nedostate¢né chlazeni
- vysokd koncentrace brusiva

Kotou¢ brousi jen docasné, - kotoug neni oZiven

neozivuje se & zalepuje se - nevhodné pojivo
- kotou¢ neni dostateéné vyvazen

- nedostateéné chlazeni

Nizkd& Zivotnost kotouée &i - nevhodné pojivo (mé&kké)

kotoué nedrzi tvar - velky pfisuv nebo posuv
- nizkd koncentrace brusiva
- nizké obvodové rychlost kotouée

Velkd drsnost povrchu obrobku - hrubd zrnitost brusiva

- kotou¢ neni dostateéné vyvdazen

- velky posuv
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16. POKYNY PRO BEZPECNOU PRACI

Pfed nasazenim na brusku je nutno peclivé prohlédnout kazdy kotoué, neni-li poskozen dopravou ¢&i skladovénim.

Poskozené kotouée se nesmi na brusku upinat.
Brousici kotouée smi upinat na brusku pouze zkuseny (3koleny) pracovnik, nebo sefizovaé k tomu povéreny.

Brousici kotouce je povoleno pouZivat pouze na bruskdch jejichz provedeni odpovidd poZadavkim na
bezpeénou konstrukci dle CSN 200707 a €SN 200717.

B Upinaci trny nebo pfiruby musi byt neporusené, neni vhodné pouzivat takové upinaci prvky, které jsou
opotiebené klasickym keramickym brusivem.

B Pred upnutim se musi dosedaci plochy trnu nebo prirub dikladné odistit. Brousici kotoué musi jit nasadii na
upinaci prvek bez ndsili.

B Srouby a matice musi byt pfi upindni dotahvény rovnomérné normalizovanym néradim, které dodévd nebo
doporuéuje vyrobce brusky.

Cisténi a orovndvdni brousicich kotou&s musi byt provédéno pouze zpisobem, ktery je popsdn v tomto névodu.
Diamantovy orovnavad smi byt pouZit jen u kotouéd s keramickym pojivem.

Zejména pf¥i brouseni bez chlazeni je nutné pouZivat G¢inné odsdvdni produkid vzniklych brousenim.

UPOZORNEN:I:

B Neni dovoleno upravovat kotouée chemicky nebo tepelné. @

B Neni dovoleno mechanicky upravovat nosné télo brousiciho kotouée jinde, nez u vyrobce.

B Neni dovoleno brousici kotouce upinat do rucnich brusek nebo vrtacek. -,

f

PFi prdci s brousicimi kotou¢i z diamantu a CBN pouZivejte tyto ochranné prosiredky:

B Zrak - schvdlené bezpeénostni bryle nebo ochranny stit.

B Sluch - ochranné pomicky sluchu v pfipadé, Ze je zvySend hluénost.

B Dychdni - pfi brouseni dbejte na dostateéné odsdvdni odbrouseného materidlu, neni-li toto zajisténo pouzivejte
respirdatory.

H Dbejte zvysené osobni hygieny.

17. UDRZBA

Cisténi brousiciho kotoute se provédi okamzitd, dojde-li ke zhoreni jeho brusnych vlastnosti. Obvykle je to
zpUsobeno zalepenim povrchového reliéfu brousici vrstvy odbrousenym materidlem pfi brouseni bez chlazeni, nebo pfi
brouseni nevhodného materidlu. Samotné &isténi se provadi oZivovacim korundovym kamenem, pemzou, oZivovaéem s
pryzovym pojivem nebo alespon Glomkem SiC kotouée. Je vhodné pred cisténim keramicky oZivovaé navlhdit.

Brousici kotouée s Eelni brousici vrstvou lze 0¢inéji Cistit a obnovovat jejich brousici vlastnosti po sejmuti ze stroje.
Cisténi se provdadi na rovné sklenéné desce volnym SiC brusivem krouzivym pohybem kotouce viz obr.

Orovndavdni brousicich kotoucd pfichdzi v Gvahu teprve pfi ztrdté geometrického tvaru napf. zaobleni hran,
nerovnosti brousici vrstvy a pod. Provadi se prebrousenim korundovym kotouéem o zrnitosti vyssi cca o dva stupné a
tvrdosti K nebo M na hrotové brusce pfi pouZiti chlazeni. Orovndvany brousici kotou€ je upnut i s trnem v pracovnim
vieteniku a jeho obvodova rychlost by nemé&la byt vys$si nez 6 m/s. Obvodova rychlost keramického kotouée je obvykld

20 oz 30 m/s.

K &isténi a orovndvani je vhodné i samostatné orovndvaci zafizeni, které se upind na pracovni stil brusky; orovnd-
vaci kotou¢ z SiC je pohdnén tfenim o orovndvany kotou¢ a pfibrzd'ovdn odstiedivou brzdou.




18. SKLADOVANI

Brousici kotouce jsou baleny jednotlivé, nebo pfi dohodé se zdkaznikem po vice kusech ve sklddacich nebo slepo-
vanych obalech z mikrovinné lepenky. Proti pohybu v obalu jsou zaijistény vyplni z bublinové PE félie. Rozméry obald
jsou odstupriovdny podle rozmérové fady kotoucl. Pfepravni baleni pfi rozesildni postou je zajisténo standardnimi
kartonovymi krabicemi s vyplni z extrudovaného polystyrenu.

Skladovdni kotouét se doporuéuje v pivodnich obalech, tak aby byly chrdnény pfed mechanickym poskozenim
a nérazy. Skladujte pFi minimdlni teplot& +10 °C v suché mistnosti s relativni vlhkosti do 80 % po dobu maximélné
5 let.

19. LIKVIDACE ODPADU

Po Uplném opotiebeni diamantové nebo CBN brousici vrstvy Ize duralovd téla kotouéd likvidovat jako podobny
hlinikovy odpad. V pfipadé, kdy v disledku nerovhomérného opotiebeni nebo poskozeni zdstane ¢dast brusné vrstvy
na duralovém nosici, je tfeba ji mechanicky oddélit na soustruhu (vypichnout) a likvidovat separované odbornym
zpUsobem, nebo predat k likvidaci vyrobci.

Papirové obaly a vyplné z PE félie, ve kterych se diamantové kotouée dodavaiji, Ize likvidovat jako recyklovatelny

odpad. Nase spoleénost md zaijisténu povinnost zpétného odbéru a vyuziti odpadld z oball, dle zdkona o obalech,
prostiednictvim systému sdruZeného plnéni EKO-KOM.




DIAMOND

CONTACT .:o

PREPOCET OBVODOVYCH RYCHLOSTI NA OTACKY

Prdmér

brousiciho
kotouce
[mm]

Pracovni rychlost v_ [m/s]

_ 16000 19100 25500 31900 -
_ 12000 14400 19100 24000 29000 - -
n 9600 11500 15300 19100 23000 - 38200 -
n 4800 5750 7650 9550 11500 - 19100 - 30600 33500 38200 43000
B 3850 4600 6150 7650 9200 - 15300 - 24500 26800 30600 34400
n 3190 3820 5100 6380 7640 - 12740 - 20400 22300 25500 28650
n 2400 2900 3850 4800 5750 - 9550 - 15300 16750 19100 21500
n 1950 2300 3100 3850 4600 - 7650 - 12250 13400 15300 17200
n 1600 1910 2550 3200 3850 - 6400 - 10200 11150 12750 14350
1280 1530 2040 2540 3060 - 5100 - 8150 8950 10200 11500
“ 1200 1450 1950 2400 2900 - 4800 - 7650 8400 9550 10750
m 960 1150 1550 1950 2300 - 3850 - 6150 6700 7650 8600
n 770 920 1250 1550 1850 - 3100 - 4900 5350 6150 6900
“ 640 770 1050 1300 1550 - 2550 - 4100 4500 5100 5750
“ 600 720 950 1200 1450 - 2390 - 3850 4200 4780 5380
175 550 660 870 1100 1310 - 2200 - 3500 3850 4400 4950
m 530 640 850 1080 1300 - 2150 - 3400 3750 4250 4800
m 480 580 760 950 1150 - 1950 - 3100 3350 3850 4300
m 380 460 610 760 920 - 1550 - 2450 2700 3100 3450
m 320 380 510 640 760 - 1300 - 2050 2250 2550 2870
m 280 330 440 550 650 - 1100 - 1750 1950 2200 2450
m 230 280 380 470 570 - 950 - 1520 1670 1910 2140
m 190 220 300 380 460 - 760 - 1220 1330 1520 1710
m 150 190 250 310 380 - 630 - 1010 1110 1270 1430




] A] BROUSEN|i OBVODEM

=]

H
min. min dop. max.
4 4 6 8 10 30 3 3 5 10 20
4 4 6 8 10 30 3 3 5 10 20
4 4 6 8 10 30 3 3 5 10 g 20 32
4 6 8 10 12 30 3 3 5 10 g 20 32
4 6 8 10 12 30 3 3 5 10 § 20 32
oo™ 4 6 & [W0N 12 [5]  30 3 3 [sEE 0 2 2ol 32
[ P 6 8 [0 12 15 30 3 3 [mEmm o S 2o 32
130 6 6 8 10 12 15 30 3 3 10 5 20 32
140 6 6 8 10 12 15 30 3 3 10 w20 32
150 6 6 8 10 12 15 30 3 3 5 10 5 20 32
160 6 6 8 10 12 15 30 3 3 10 g 20 32
175 6 6 10 15 20 25 30 3 3 10 ° HEE 76
[ 6 6 10 15 20 25 30 3 3 [mEmm o L B 7
225 8 10 15 20 25 30 3 3 10 % 32 76
250 8 10 15 20 25 30 3 3 5 10 S 76 127
300 10 10 15 20 25 30 30 3 3 5 10 R 127
[0 10 10 [15] 20 25 30 30 3 a5 10 g 76 [mazm
400 10 10 15 20 25 30 30 3 4 5 10 76 127
500 10 10 15 20 25 30 30 3 4 5 10 76 127

V hybridnim a polymerickém pojivu vyrébime kotouée o proméru D75, D100, D125, D150 a 3ifce U6, U8, UT0, U12, U15 a tlost'ce brusné vrstvy X6 nebo X10.
*V provedeni s keramickym pojivem, je X ve v&t3in& pfipadd 5 mm.

Dalsi mozné modifikace brusné vrstvy:

5 vz
4 ='| - #a
::I | A =
. | &
— el
SPECIFIKACE ROZMERU:
D-U-X-V-H D-U-X-V1-Ul D-U-X-V-Ul-H D-U-X-R1-R2-H D-U-X-R-H
V2-U2 -H
Dalsi mozné varianty:
1B1P, 1BIR, 6B1, 9B1, 6B1P 1DIP, 1D1R, 6D1, 9D1, 6D1P 1MI1P, TMIR, 6M1, 9M1, 6M1P 1L1P, 1LIR, 6L1, L1, 6L1P 1Q1P, 1QIR, 6Q1, 9Q1, 6Q1P

U t&chto modifikaci uvadéijte i rozméry zakétované v ndkresech.

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.

24
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Odvozené varianty:

1A1P 1AIR

6A1 9A1




3A1 14A1 BROUSENI OBVODEM UZKYCH MiST

U
J
min. dop. max.
50 1 2 3 4 10 35 10 20

1 3 3 5 5
60 1 1 2 3 4 10 3 3 5 5 40 10 20
75 1 1 2 3 4 5 10 3 3 5 6 50 g 20 32
80 1 1 2 3 4 5 10 3 3 5 6 50 8 20 32
90 1 1 2 3 4 5 10 3 3 5 6 0 K 20 32
100 1 1 2 3 4 5 20 3 5 5 6 70 g 20 32
125 1 1 2 3 4 5 20 3 5 5 6 100 3 20 32
130 1 1 2 3 4 5 20 3 3 5 6 110 § 20 32
140 1 1 2 3 4 5 20 3 3 5 6 110 w 20 32
150 1 1 2 3 4 5 20 3 3 5 5 6 120 g 20 32
160 1 2 3 4 5 8 20 3 3 5 u+10 130 g 20 32
175 1 2 3 4 5 8 20 3 3 5 Uu+10 140 g 32 76
200 2 2 3 4 5 8 30 3 3 5 5 U+10 160 z 32 76
225 2 2 4 8 10 30 3 3 5 U+10 180 C;EL 32 76
250 5 5 10 15 20 30 3 3 5 10 U+ 20 200 2 76 127
300 5 5 10 15 20 30 3 3 5 10 U+ 30 240 %J 76 127
350 5 5 10 15 20 30 3 3 5 10 U+ 30 240 g 76 127
400 5 5 10 15 20 30 3 3 5 10 U+ 30 320 76 127
500 5 5 10 15 20 30 3 3 5 10 U + 40 420 76 127

Odvozené varianty:
3A1IR 14A1R

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.
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1C9

U w X
min. dop. max. min. dop. max. dop.

75 6 10 20 5 8 15 3 U-X 20 32
100 8 10 20 6 10 15 3 U-X g 20 32
125 8 10 20 6 10 20 3 U-X o3 20 32
150 10 10 20 6 10 20 3 U-X gg 20 32
175 10 10 25 6 10 20 3 U-X §§ 32 76
200 12 15 30 6 15 20 3 U-x é% 32 76
250 15 20 30 10 15 20 3 U-X £ 76 127
300 20 25 30 10 15 25 3 U-X 2 76 127
350 20 25 30 10 15 25 3 U-X 76 127
D
W_
I
X
J—— H
J
V) w X T
min dop. max min dop. max. dop. dop.
75 5 10 15 6 8 10 3 U+2 50 20 32
100 5 15 20 6 10 15 3 U+2 70 s 20 32
<
125 5 15 20 6 10 15 3 U+2 100 §§ 20 32
N
150 5 15 20 6 10 20 3 U+2 110 g% 20 32
175 5 15 20 6 10 20 3 U+2 140 E 32 76
200 5 18 25 6 10 20 3 U+4 160 = 3 32 76
=]
250 10 20 25 10 15 20 3 U+4 200 8% 76 127
300 20 20 30 10 15 25 3 U+4 240 2 76 127
350 20 25 30 10 15 25 3 U+4 240 76 127




] V] BROUSEN| OBVODEM POD UHLEM

3
=)
&
S c
=
a
X
3
=3
&
S X
E
2
X
o <
9
o

50 5 6 8 10 20 3 3 5 10°  15°  20° 30° 45° 10 20
60 5 6 8 10 20 3 3 5 10°  15°  20°  30° 45° 10 20
75 5 6 8 10 20 3 3 5 10 10°  15°  20° 30° 45° g 20 32
80 5 6 8 10 20 3 3 5 10 10° 15°  20°  30° 45° 20 32
90 5 6 8 10 20 3 3 5 10 . 10°  15°  20°  30° 45° g 20 32
100 ) ) 8 10 12 15 20 25 3 3 5 10 :Oo 10°  15°  20° 30° 45° é 20 32
125 [ 6 8 10 12 15 20 25 3 3 5 10 e} 10°  15°  20° 30° 45° o 20 32
130 6 6 8 10 12 15 20 30 3 3 5 10 o 10°  15°  20° 30° 45° 20 32
140 6 6 8 10 12 15 20 30 3 3 5 10 g 10°  15°  20° 30° 45° n% 20 32
150 6 6 8 10 12 15 20 30 3 3 5 10 é 10°  15°  20° 30° 45° g 20 32
160 6 [ 8 10 12 15 20 30 3 3 5 10 § 10°  15°  20° 30° 45° 8 20 32
175 6 [ 8 10 12 15 20 30 3 3 5 10 g 10°  15°  20° 30° 45° I 32 76
200 10 [ 8 10 12 15 20 30 3 3 5 10 10°  15°  20° 30° 45° % 32 76
225 10 [ 8 10 12 15 20 30 3 3 5 10 10°  15°  20° 30° 45° 2 32 76
250 15 10 15 20 30 3 3 5 10 10°  15°  20° 30° 45° *:éj 76 127
300 15 10 15 20 30 3 3 5 10 10°  15°  20° 30° 45° F 76 127
350 15 10 15 20 30 3 3 5 10 10°  15°  20° 30° 45° 76 127

V hybridnim a polymerickém pojivu vyrdbime kotouée o priméru D75, D100, D125, D150 a $ifce U6, U8, U10, U12, U15 s Ghlem V15 nebo V45
a tlodt'ce brusné vrstvy Xé nebo X10.

Odvozena varianta s radiusem:

1VF1

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.
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1E] BROUSENI OBVODEM POD UHLEM
D
X
= >
H
U \"
X
min. dop. max. dop.
50 5 5 6 8 10 15 35°  45° | 60° | 90° 10 20
60 5 5 6 8 10 15 35°  45°  60° 90° £ 10 20
75 5 5 6 8 10 15 = 35° 45° 60° 90° § 20 32
80 5 5 6 8 10 15 3 35°  45°  60° 90° X 20 32
90 5 5 3 8 10 15 E _ 357 45° 60" 90° 2 20 32
100 5 6 8 10 12 15 20 8 g [35° [ 45° [ 60° 90° S [ 20 32
125 6 6 8 10 12 15 20 g N 35° | 45°  60°  90° § 20 32
130 6 6 8 10 12 15 20 S o 35 45°  60° 90° 20 32
140 6 6 8 10 12 15 20 2 2 35 45° 60° 90" 5 20 32
150 10 10 12 15 20 2 % 35°  45°  60° | 90° S 20 32
E =
160 10 10 12 15 20 u § 35° 45 600 90° S5 20 32
175 10 10 15 20 = y 35° | 45° 60" | 90° £ 32 76
200 15 15 20 20 2 35° 45" 60 90° 2 32 76
225 15 15 20 20 g 35°  45°  60° 90° 2 32 76
250 15 15 20 25 N 35° 45" 60" 900 % 76 127
300 15 15 20 25 35°  45°  60° 90° f 76 127
350 15 15 20 25 35°  45°  60°  90° 76 127
. e - - . . J 4
Varianta pro Sirsi kotouce: Modifikace brusné vrstvy:
o s}
B
=
H

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.
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3E1 14E1

l—
D
X
o
:-D [ -
H
J 1
U \"
X T J
min dop max dop.
50 1 1,5 3 4 5 35°  45° | 60°  90° 5 38 10 20
60 1 1,5 3 4 5 35°  45°  60°  90° 5 40 g 10 20
75 1 1.5 3 5 5 S 35°  45°  60°  90° 6 50 g 20 D)
80 1 1,5 3 5 5 2 35°  45°  60°  90° 6 55 % 20 32
90 1 1,5 3 5 5 E . 35°  45°  60°  90° 6 60 g 20 32
100 1 2 3 5 6 5 S g 35° | 45° | 60°  90° 8 70 & [ 20 32
125 1 2 3 5 6 6 g N [35° | 45° [ 60° | 90° 10 100 g 20 32
130 1 2 3 5 6 6 < ‘c 35°  45°  60°  90° 15 105w 20 32
140 1 2 3 5 6 6 £ € 35 45° 60° 90° 15 155 20 32
150 1 2 3 5 6 10 2 é 35° | 45° [ 60° | 90° 15 125 € [120 32
160 1,5 2 3 5 6 10 i S 35 45° 60° 90° 15 130 S 20 32
175 1,5 3 5 6 8 10 z Yy o 35° | 45° 60°  90° 15 140 £ | 32 76
200 2 3 5 6 8 15 B 35° | 45° | 60° | 90° 15 160 2 |32 76
225 2 3 5 6 8 15 g 35°  45°  60° 90° 15 180 2 32 76
250 2 5 6 8 10 15 N 35°  45°  60°  90° 15 200 = 76 127
300 3 5 8 10 15 15 35°  45°  60°  90° 20 240 E 76 127
350 3 5 8 10 15 15 35°  45°  60°  90° 20 280 76 127
Varianta pro velmi tenké vrstvy:
o D

=2

_IH




‘| F‘| BROUSENi OBVODEM S RADIUSEM

3
=]
g
S~
=
2
X
H

50 5 2 3 4 5 15 10 20
60 5 2 3 4 5 15 5 10 20
75 5 2 3 4 5 20 2 i, 20 32
80 5 2 3 4 5 20 2 g2 20 32
90 5 2 3 4 5 20 e 53 20 32
100 5 2 |3 4 |5 6 7 8 10 20 3« o N 20 32
125 6 2 3 4 5 6 7 8 10 20 =3 x g% 20 32
130 6 4 5 20 =5 o £ g 20 32
140 6 2 3 4 5 20 8L g9 20 32
150 10 2 '3 4 5 6 718 10 2 o 24 20 32
160 10 3 5 8 10 20 3 20 32
175 10 3 5 8 10 20 > 32 76
200 15 3 8 10 20 32 76

Varianta pro SirSi kotouce:

1FF1

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.




DIAMOND

CONTACT .:o

3F1 14F1

h
D
— X
=
[ -
e
H
J
L]
R
min max.
40 0,5 2 5 30 10 20
50 0,5 2,5 5 38 10 20
60 0,5 2,5 5 40 10 20
75 0,6 2,5 5 6 50 20 32
80 0,6 2,5 2 6 55 20 32
= 2 §
90 06 2,5 2 6 60 g2 20 32
100 0,6 2,5 =l 8 70 53 20 32
125 0,6 3 3~ 10 100 2% 20 32
¥ o == G2
130 06 3 =K < 15 105 g2 20 32
140 0,6 3 >z o 15 115 52 20 32
= - of
150 0,6 5 oy 15 125 E o 20 32
160 0,8 5 © 15 130 Sy 20 32
fim} £a
175 0,8 5 5 15 140 20 32
200 1 7,5 = 15 160 20 32
225 1 7.5 15 180 20 32
250 1 7,5 15 200 32 76
300 1,5 7,5 20 240 32 76
Varianta pro velmi tenké vrstvy:
o
lx
=
» —
"'\-H““‘ - h
H




] A] BROUSENIi OTVORU

H
o “ e N
min. dop. max. min. dop. max.

8 3 6 8 10 15 5 2

10 3 8 10 15 15 - 2

12 3 8 10 15 15 - 2

14 3 10 12 15 20 5 2

15 3 10 12 15 20 - 2 2
16 3 10 12 15 20 - 2 52
18 3 10 15 20 20 2 g%
20 3 10 15 20 20 - 2 ?Ei
22 3 10 15 20 20 - 2 £z
25 5 10 15 20 20 2 2 5 ig
30 5 10 15 20 25 2 2 5 s
32 5 10 15 20 25 30 2 2 5 g3
35 5 10 15 20 30 2 2 5

40 5 10 15 20 25 30 2 2 5

45 5 10 15 20 30 2 2 5

50 5 10 15 20 25 30 2 2 5

Pozndmky:

- Uvedené rozméry plati pro pojiva pryskyfi¢nd a kovova (bronzovd).
- U galvanickych télisek odpadd rozmér X.

- Jiné rozméry mozné po konzultaci s vyrobcem.

Odvozené varianty pro brouseni slepych a osazenych otvoro:

6A1 6A1P 6C9

Rozméry D, X, U dle tabulky pro 1A1; rozméry J, F, W, E dle dohody.

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.




DIAMOND

CONTACT .:o

1AW

ol ] X
min. dop. max.
5 2,5 12 1
6 2,5
7 3

3
3
4
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5

9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
20
22
25

Poznémky:

6
6
6
6
8

8
10
10
10
10
10
15
15
15
15
15
15
15

12
12
12
12
12
15
15
15
15
15
20
20
20
20
20
20
20

1,5
2
2,5
1

W

wwwwwwwuww{;’w

- Uvedené rozméry plati pro pojiva pryskyfiénd a kovova (bronzové).

- U galvanickych télisek odpadd rozmér X.

- Stopky mohou byt ocelové nebo ze slinutého karbidu.
- Jiné rozméry mozné po konzultaci s vyrobcem.

1A1W.0

4 2,5 4
5 2,5 6
6 2,5 6
7 3 [
8 3 )
9 4 8

Poznémky:

IIIIIIHIIIIIII IIIIIIIIIlIIIIIIII IIIEHHIHHHHIIII

® 0 0 ™ O O O

o0 000 O OO W W W W

10
10
10
10

50 60 80
50 60 80
50 60 80
50 60 80
50 60 80
50 60 80
50 60 80
50 60 80
50 60 80
50 60 80
50 60 80
50 60 80
50 60 80
50 60 80
60 80 100
60 80 100
60 80 100
60 80 100

- Uvedené rozméry plati pro pojiva pryskyfiénd a kovova (bronzové).

- U galvanickych télisek odpadd rozmér X.

- Stopky mohou byt ocelové nebo ze slinutého karbidu.
- Jiné rozméry mozné po konzultaci s vyrobcem.

O 0 A O WA WWNNDN

o

o o 00 00 O

o]




A8, l Al V KERAMICKEM POJIVU BROUSENI OTVORU

3 - 6 8 - - 1,2 -
4 2 6 8 2 5 1,6 o
5 - 6 8 10 - - 2 -
6 - 6 8 10 - - 2,6 -
8 6 8 10 12 15 5 3 5
10 8 10 12 14 20 - 3 4
A8 12 8 10 12 14 16 20 - 3 6
14 8 10 12 14 16 20 5 6
15 8 10 12 14 16 20 4 5 6
16 8 10 12 14 16 20 4 6 -
17 8 10 12 16 20 25 4 6
18 8 10 12 16 20 25 4 6 -
20 8 10 15 20 25 30 5 6 -
KX : :
min. dop. max. min. dop. max.
20 8 10 15 20 30 3 4 6 10
22 8 10 15 20 30 3 4 6 10
25 8 10 15 20 30 3 5 4 6 13
30 8 10 15 20 30 3 5 8 13 13
1A1 32 8 10 15 20 30 3 5 8 13 13
35 8 10 15 20 30 3 5 8 13 13
40 8 10 15 20 25 30 3 5 8 13 20
a5 8 15 20 25 32 35 3 5 8 13 20
50 10 15 20 25 32 35 3 5 8 13 20

6A ] V KERAMICKEM POJIVU

U X J F H
min. dop. max. min. dop. max. min. dop. max. min. dop. max.
20 10 15 20 30 3 - 12 - - 5 10 8 10

8 5
22 8 10 15 20 30 3 - 12 - - 5 10 5 8 10
25 8 10 15 20 30 8] 5 13 14 18 5 8 12 [ 8 13
30 8 10 15 20 30 3 5 13 15 22 8 10 15 8 10 13
35 8 10 15 20 30 3 5 13 15 28 8 10 18 8 10 13
40 8 10 15 20 25 30 3 5 15 15 32 8 10 20 8 10 13
45 8 15 20 25 32 35 3 5 15 15 28 8 20 20 8 10 13
50 10 15 20 25 32 35 3 5 18 20 32 10 20 25 8 20 25

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.




DIAMOND

CONTACT .:o

l A] W V KERAMICKEM POJIVU

KN T BN N N )
min. dop. max.
12 8 10 12 14 16 20 3 ) 50 60 A
14 8 10 12 14 16 20 4 ) 50 60
15 5 10 12 14 16 20 4 ) 8 50 60 80
16 5 10 12 14 16 20 4 ) 8 50 60 80
17 5 10 12 16 20 25 4 ) 8 50 60 80
18 5 15 12 16 20 25 5 8 10 60 80 100 B
20 5 15 12 16 20 30 5 8 10 60 80 100
25 5 15 20 25 30 35 5 8 10 60 80 100
30 5 15 20 25 30 35 5 10 60 80 100
Pozndmka:

- Zobrazeni A a B zdvisi také na priméru stopky Y.
- Stopky mohou byt ocelové nebo ze slinutého karbidu.
- Jiné rozméry mozné po konzultaci s vyrobcem.

l A l W.O V KERAMICKEM POJIVU

o S o o 7 o 7

3 - 6 8 - 0,9 1,2 8 3 ) 50 60
4 - 6 8 - 1,2 1,6 8 3 ) 50 60
5 [ 8 10 12 1,5 2 8 & ) 50 60
6 [ 8 10 12 1.7 2,6 12 3 [ 50 60
8 [ 10 12 15 2,5 3 15 3 ) 50 60 80
10 8 10 15 20 3,5 3 15 3 ) 50 60 80

Pozndmka:

- Zobrazeni A a B zdavisi také na priméru stopky Y.

- Stopky mohou byt ocelové nebo ze slinutého karbidu.
- Jiné rozméry mozné po konzultaci s vyrobcem.




BROUSENIi CELEM - HRNCOVY TYP

30

40
50
60

3
75 2

[)
80 2 8
90 2 3

3
100 2

8

3
125 2

8

)
150 2

15

[)
175 3

15

6
200 6]

15

6
250 3

15

10
300 3

25
350 4 10

25

Odvozené varianty:

6V5

0 00 00 ©® N

W~ W =N N N N - -
St O ;Lo ®o ®o ®o ®o Yo

10
10
10

15

15
10
25
10
25
10
25
10
25
20
35
20
35

20

20

30

30

40

40

50

6V4

20

23

25

30

35

PRUMER UPINACIHO OTVORU
DLE POZADAVKU ZAKAZNIKA

20

20
20

20

20

20

32

32

32

76

76

25

25
25

25
32
32
76
76
76
127

127

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.




DIAMOND

CONTACT .:o

6M2 6Q2

w X T
min. dop. max. min. dop. max.
20 40 70 15

150 2 3 5

175 20 60 80 2 3 5 20
200 30 75 90 3 3 5 20
225 30 75 100 3 3 5 25
250 40 75 110 3 3 5 25
300 30 80 130 3 3 5 30 *)
350 30 100 150 3 3 5 30
400 30 125 150 3 3 5 30
500 30 175 **) 200 3 3 5 40
600 50 200 **) 250 3 3 5 40
800 50 300 *¥) 300 3 3 5 50

*) Upinaci prvek je nutno specifikovat: otvor, otvor se zdavitem, kuzelovy trn, zdvitovy trn, otvory pro Srouby, apod. dle dohody
**) Brousici vrstva je sloZzena ze 3esti t&sné pFiléhajicich segmentd

Modifikace brusné vrstvy 6C2.SH
se zesilenym okrajem:




6A9 BROUSENI CELEM - HRNCOVY TYP

B

3
=]
o
o
°
=l
2
x
3
=3
o
)
o
E
2
X
o
o
o

50 1 % 3 5 5 3 6 10 15 10 20
60 1 2 3 5 5 3 6 10 15 10 20
75 1,5 2 3 5 5 3 6 10 15 25 20 32
80 1,5 2 3 5 5 3 6 10 15 . 20 32
90 1,5 2 3 5 5 3 6 10 15 g2 20 32
100 2 2 3 5 10 5 6 10 20 10 5% 20 32
125 2 P 3 5 10 5 6 10 20 % §§ 20 32
130 2 2 5 10 5 6 10 20 25 20 32
140 2 2 5 10 5 6 10 20 %E 20 32
150 2 % 3 5 10 5 6 10 20 25 &9 20 32
160 3 2 5 10 5 6 10 20 24 20 32
175 3 3 5 6 10 5 6 10 25 20 32
200 3 3 5 6 10 5 6 10 25 0 13 32 76
250 3 3 5 8 10 8 6 10 25 32 76
300 3 3 5 8 10 8 6 10 25 15 32 76

, .
Odvozené varianty:
6B9 6A10

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.




DIAMOND

CONTACT .:o

9A3

£

e

p- max.
3 6 8 10 10 3 5
100 3 6 8 10 20 1,5 3 5 Z5 20
22 10 og

125 3 6 8 10 25 2 3 5 EEE% 20
150 3 6 10 15 25 3 3 5 25 14 52@5 20
175 5 6 10 15 30 3 3 5 224N 32
200 5 6 10 15 35 3 3 5 30 18 o 32
250 5 6 10 15 40 3 3 5 35 20 32




11A2

80
90

100

125

130
140

150

160

175

200

250

BROUSEN| CELEM - MISKOVY TYP

1,5
<
3 4 3 15 1 2 3 4 7 20 %
6 8 10 )
3 5 10 15 1 2 3 4 7 E
3 5 10 15 1 2 3 4 7 2
3 5 6 Z
15 1 2 3 4 10 =
8 10 12 2
3 5 6 10 e}
20 1 2 3 4 10 4
8 10 12 u
5 6 10 20 1 3 4 5 10 S
o
5 6 10 20 1 3 4 5 10 o
5 6 8 o
20 1,5 3 4 5 10
10 12 15 23 0
5 10 15 20 1,5 3 4 5 10 I°]
5 8 10 z
30 2 3 4 5 10 x
15 20 25 z
6 8 10 ¢
30 2 3 4 5 10 12 ;
15 20 15 2
LOMS N1 20 40 2 3 4 5 10

N
o
w
o
w
o

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.



DIAMOND

CONTACT ::o

Odvozené varianty:

11V5

11A2P

11V2

11V4

11B2




] 2A2 - 45 BROUSENI CELEM - MISKOVY TYP

<
3 5 6 2 ™
75 2 15 1 2 3 4 7 0 Z
75 10 12 5
80 2 3 5 10 15 1 2 3 4 7 =
N
90 2 3 5 10 15 1 2 3 4 7 2
3 5 6 >
100 2 15 1 2 3 4 10 =
8 10 12 )
N
3 5 6 10 o
125 2 20 1 2 3 4 10 4
8 10 12 23 w
130 2 5 6 10 20 1 3 4 5 10 =
140 2 5 6 10 20 1 3 4 5 10 {;—S
5 6 8 =
150 2 20 1,5 3 4 5 10 o
10 12 15 0
160 2 5 10 15 20 15 3 4 5 10 2
175 3 S B 30 2 3 4 5 10 £
15 20 25 5
6 8 10 i}
200 3 30 2 3 4 5 10 25 12 3
15 20 15 2
1 1 2
250 3 0 3 0 40 2 3 4 5 10

N
(&}
w
o
w
(5]

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.




DIAMOND

CONTACT ::o

Odvozené varianty:

12V5 - 45

12V4 - 45

12A2P - 45 12M2 - 45
o]
w_ "
o o Wi,
H
12Q2 - 45 12B2 - 45
| o]
w_ \/ w_
o & o
1 |
_ = _ i =
u i u | =
"
12V2 - 45 12B9 - 45
D
W 3 W

&1




12A2 - 20 BROUSENI CELEM - TALIROVY TYP

w X LIED ¢
min. dop. max. min. dop. max. dop.
50 5 6 1,5

2 2 3 4 1 2 3 3

60 2 2 3 4 5 6 1 1,5 2 3 3

75 2 2 3 5 10 12 1 1,5 2 3 5 8 6

80 2 2 3 6 10 12 1 1,5 2 3 5

90 2 2 3 5 10 12 1 1,5 2 3 5 23
100 2 2 34 5 6 10 20 1 1,5 2 3 6 10 902
115 2 5 6 10 20 1 1,5 2 3 6 . '6%
120 2 3 5 6 10 20 1 1,5 2 3 6 2R
125 2 2 34 5 6 10 25 1 1,5 2 3 6 14 gg
130 2 3 5 6 10 25 1 1,5 2 3 6 éé
140 2 3 5 6 10 25 1 1,5 2 3 6 PN
150 2 2 34 5 6 10 25 15 |15 2 3 6 16 9 g
160 2 3 5 6 10 25 1,5 1,5 2 3 6 ¥a
175 3 3 5 6 10 30 2 2 3 4 6 18 10

200 3 3 5 6 10 30 2 2 3 4 6 20 12

250 3 5 6 10 15 30 3 3 4 5 6 23 13

300 3 5 6 10 15 30 3 3 4 5 6 26 16

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.




DIAMOND

CONTACT ::o

Odvozené varianty:

12V5 - 20

12A2P - 20

12Q2 - 20

12V2 - 20

Uhel V = 30°

12V4 - 20

12M2 - 20

12B2 - 20

Uhel V = 30°

12B9 - 20




11A9 12A9 BROUSENI CELEM - MISKOVY TYP

“ min. dop. max. max. - “ “

E}
=1
o
o
5

50 1 3 5 3 3 5 6 10
60 1 3 5 3 3 5 6 10 10
75 15 3 5 3 5 6 10 10 25
80 15 3 5 3 5 6 10 10 2
90 1,5 3 5 3 5 6 10 10 9z
100 2 3 10 5 6 8 10 15 o2
125 2 3 10 5 8 10 15 15 % s 2%
130 2 3 10 5 8 10 15 15 9z
140 2 3 10 5 8 10 15 15 £3
150 2 3 10 5 8 10 15 15 55 zn
160 3 3 10 5 8 10 15 15 =
175 3 5 10 5 8 10 15 20 ga
200 3 5 10 5 8 10 15 20 0 15
250 3 5 10 8 10 15 20 20
300 3 5 10 8 10 15 20 20 20
Odvozend varianta:
D |

W Y

ki

_ =

w P

H /

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.




DIAMOND

CONTACT

11C9

“ min.

50

60

75
100
125
150
175
200
250

12C9 - 45

50

60

75
100
125
150
175
200
250

ooCOOUIUIU!UIUI

max.

10
10
15
15
20
20
30
30
40

A AN OWOWWWNODNODN
oA A AN WW W
SS @O UG unn

23

oL, ;v v

oo ®

10
10
15
15
20
20
30
30
40

W w NN NN

AN WWWWNNODN
[C T T U N NG NG A R AR
S0 ®O0 UL O uu

23

25

OTVORU DLE POZADAVKU

ZAKAZNIKA

PRUMER UPINACIHO

)l

2
s
3
<
N
o
a
Y
[a)
o)
o
o
>
=
o

ZAKAZNIKA

o
X
O
<
Z
o
=
oz
i}
=
D
x
a




] 2C9 - 20 BROUSENI CELEM - TALIROVY TYP

X u T-X
min. dop. max. min. dop. max. min. dop. max. dop.
1,5 ) 8

50 5 6 8 2 3 5 w

60 5 6 8 1,5 2 3 5 6 8 &
8 6 > <

75 5 8 10 1,5 2 3 5 8 10 &
80 5 8 10 1,5 2 4 5 8 10 Z
100 5 10 15 2 B 4 5 10 15 10 . 8%
125 5 10 20 2 3 4 5 10 20 14 f'—j 2
150 6 10 20 % 3 4 6 10 20 16 9 33
175 8 15 30 2 B 4 8 10 20 18 10 52
200 10 15 30 3 3 5 10 15 20 20 N g °
250 10 15 40 3 4 5 10 15 20 23 12 =
300 10 20 40 3 4 5 10 20 25 26 15 ==

Dalsi mozné modifikace nosného téla:

13A2 15A2

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.




DIAMOND

CONTACT .:o

12R4

75
10 5

2 3 2 3 PROMER
100 2 3 2 3 UPINACIHO
OTVORU DLE
125 2 3 2 3 12 6 POZADAVKU
150 2 3 2 3 16 10 ZAKAZNIKA




11V9 BROUSENI CELEM UZKYCH MIST - MISKOVY TYP
D
W

b3
| -
| ¢

m v
| ]
H

min. dop. max.

50 1 1 1,5 2 5 ) 10 25 2
s 1oos 23 5 6 10 s 30 o2 .
[ P 1,5 N 3 5 6 [0 s 35 10 E05¥
sy s 2 3 5 6 [0 s 40 3057

150 15 2 3 5 6 10 15 50 £g8x

:

175 2 3 4 6 10 15 13 Z a3

60 o
200 2 3 4 [ 10 15 15 2

V hybridnim a polymerickém pojivu vyrdbime kotouée o proméru D75, D100, D125 a Sifce W2, W3 a tlost'ce brusné vrstvy X10.

12V9

o

T e

W X T
min. dop. max.
50 1 1 1,5 )

2 5
60 1 1 1,5 2 5 6 2 5
20 ox
75 1 1 1,5 2 5 6 10 0 LE3S
w O a5
e 15 15 20 3 5 6 [o s g 023
[z s 15 [ 3 5 6 [T s 2I0%
o100 ] [0 15 » SR
2 3 5 6 z E
o
175 2 3 5 6 10 15 20 25 s &
200 2 3 5 6 10 15 20

V hybridnim a polymerickém pojivu vyrdbime kotouée o priméru D100, D125, D150 a Sifce W2, W3 a tlost'ce brusné vrstvy X10.

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.




DIAMOND

CONTACT ::o

Modifikace téla kotouée pro vétsi upinaci otvory:

11v9 -D 12v9 -D

E

- W
k *
I 7 £ "
% | ¢ E l
- H
H
Modifikace brusné vrstvy:
12V9 -5 12V9 - 4
8] D
o i
» x \
] -
w | o w | i
M / N /

12V9 - F




4A2 BROUSEN] CELEM

KN : : EER

min. dop. max. min dop. max. dop.

50 2 2 3 4 5 6 1 1.5 2 3 3 P

60 2 2 3 4 5 6 1 1,5 2 3 3

75 2 2 3 5 10 12 1 1,5 2 3 5

80 2 2 3 6 10 12 1 1.5 2 3 5 o

90 2 2 3 5 10 12 1 1,5 2 3 5 2
100 2 2 3 4 5 6 10 20 1 1,5 2 3 5 9z
115 2 5 6 10 20 1 1,5 2 3 5 0
120 2 3 5 6 10 20 1 1.5 2 3 5 . _g ‘E
125 2 2 3 4 5 6 10 25 1 1,5 2 3 5 2%
130 2 3 5 6 10 25 1 1,5 2 3 5 % é
140 2 3 5 6 10 25 1 15 2 3 5 2D
150 2 2 3 4 5 6 10 25 1,5 1,5 2 3 6 9 25
160 2 3 5 6 10 25 1,5 1,5 2 3 6 =&
175 3 3 5 6 10 30 2 2 3 4 6 10

200 3 3 5 6 10 30 2 2 3 4 6 12

250 3 5 6 10 15 30 3 3 4 5 6 14

300 3 5 6 10 15 30 3 3 4 5 6 16

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.




DIAMOND

CONTACT ::o

Odvozené varianty:

4A2.S 4A2.50

Doporuéeni: X max. 3 mm, E=T-X Doporuéeni: X max. 3 mm,E=T-X

4A9 4A2P

4M2 4Q2

4B9




4B2 BROUSENT CELEM UZKYCH MIST

w X T
min. dop. max. min. dop. max.

50 2 2 3 4 5 6 1 1,5 2 3 3
60 2 2 3 4 5 6 1 1,5 2 3 3 8
75 2 2 3 5 10 12 1 1,5 2 3 5
80 2 2 3 6 10 12 1 1,5 2 3 5 o
90 2 2 3 5 10 12 1 1,5 2 3 5 25
100 2 2 3 [ 4 | 5 6 10 20 1 1,5 2 3 5 9z
115 2 5 6 10 20 1 1,5 2 3 5 0
120 2 3 5 6 10 20 1 1,5 2 3 5 , o E
125 2 2 3 | 4 5 6 10 25 1 1,5 2 3 5 9g
130 2 3 5 6 10 25 1 1,5 2 3 5 % é
140 2 3 5 6 10 25 1 1,5 2 3 5 PN
150 2 2 3 4 5 6 10 25 1,5 1,5 2 3 6 12 g
160 2 3 5 6 10 25 1,5 1,5 2 3 6 =&
175 3 3 5 6 10 30 2 2 3 4 6 ”
200 3 3 5 6 10 30 2 2 3 4 6
250 3 5 6 10 15 30 3 3 4 5 6 2
300 3 5 6 10 15 30 3 3 4 5 6

Pozn:E=T-X

r o
Odvozena varianta:
4B2.S 4B2.S0O

Doporuéeni: X max. 3 mm, E=T-X Doporuéeni: X max. 3 mm,E=T-X

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.




DIAMOND

CONTACT .:o

4C9

w X U T
min. dop. max. min. dop. max. min. dop. max. dop.
50 ) 8 1,5 6 8

5 ) 3 5 Uie
60 5 6 8 1,5 2 3 5 6 8 2
75 5 8 10 1,5 2 3 5 8 10 9z
80 5 8 10 1,5 2 4 5 8 10 0 g
100 5 10 15 2 3 4 5 10 15 U+8 2%
125 5 10 20 2 3 4 5 10 20 2§
150 6 10 20 2 3 4 6 10 20 éé‘
175 8 15 30 2 3 4 8 10 20 >N
U+13 Lrie]
200 10 15 30 3 3 5 10 15 20 e
250 10 15 40 3 4 5 10 15 20 e ¥a
300 10 20 40 3 4 5 10 20 25

Odvozena varianta:

4C2

wIJ‘W _

bl




4V 2 BROUSENT CELEM UZKYCH MIST

X
W T v
min. dop. max. min. dop. max.
50 i, 1,5
5 8

2 5 2 3
60 1,5 2 5 1,5 2 3 o ;
75 2 3 5 1,5 2 3 16 B3 8 2 =
100 3 3 6 1,5 2 3 = = 5
I o Al o)
125 3 4 6 1,5 3 4 11 g > &
w
150 3 4 6 1,5 B 4 12 a 2
175 3 5 8 1,5 B 5 16
Odvozena varianta:
4V2.S
o
W
o Y
-
¥ —
H

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.
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4V4

75 40
11

3 5 6 10 1 2 3
100 3 5 6 10 1 2 3 50 DLE
125 4 5 6 10 1 2 3 12 75 POZADAVKU
150 5 6 8 10 15 2 3 100
Odvozené varianty:
4B4 4F4
o D

Z-_ﬂ_




4V 5 BROUSEN/ CELEM POD UHLEM

3
100 3 > 30 = 2
[a] [a) >
125 4 o 40 [¢) =
I P <
150 5 o} 40 2 3 s o} N
a a )
175 6 w 40 w a
200 6 = 40 = 2
250 6 40
Odvozené varianty:
4V5.N 4F5
s} o |
W
=
4
=
H
4CH9 4Y9
] o
W _ K
b -
1 ) -
N
H 3

Doporu&ené prliméry kotou&d jsou vyznadeny tmavéim podbarvenim. Jiné rozméry mimo tabulku jsou mozné na zékladé dohody.
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4BT9

““
75 1,5

5 6 7,5
100 5 6 10
125 5 6 10
150 5 6 10

4ET9

50

60
75
80
100
125
150

Odvozené varianty:

4BTF9

o

g

1.5
1,5
1,5

NN NN

S (N
8 40

10

50 DLE
75 POZADAVKU
100

1,5
1,5

4ETF9

DLE POZADAVKU

o™




P".KA ( ] A ] R = SAW) pro Fezéni SK (pop¥. kalené oceli a HSS)

D
= . X w
j;”””, mp———
H
U
. X
min. dop. max.
50 0,5 0,6 1 5 0,4
2
75 0,6 08 1,5 5 0,5 g
>
100 08 1,0 2 5 0,6 53
125 1,2 1,0 2,5 5 0,8 2%
150 1,5 1,0 2,5 5 0,8 9¢
= =
175 1,5 1,2 2,5 5 1,0 52
200 1,5 1,2 2,5 5 1,0 50
250 1,5 1,5 2,5 5 1,2 2z
g
300 1,5 1,5 2,5 5 1,2

Tabulka plati pro pojivo pryskyfiéné. Jiné rozméry mozné po vzdjemné domluvé.
Vyrdbime i tenéi kotouée v pojivech bronzovych a niklovych - pro tento sortiment je nutnd konzultace s vyrobcem.
(Pilky na sklo, beton, kdmen, apod. jsou souédsti samostatného katalogu.)

RUCNI LAPOVAK

_l_.
' I
o

A | |. B .| I ]

10 35 2 130 A

35 100 4,5 200 B

Diamantové brusivo v zrnitostech D7 aZ D126. Pojivo pryskyFiéné nebo kovové. Jiné rozméry mozné po vzdjemné domluvé.

Uréeni:

B Drobné opravy bfitovych ploch feznych nastrojo ze SK a HSS
- odstranéni éastecného otupeni
- odstranéni nalepeného materidlu
- prodlouzZeni Zivotnosti ndstrojd mezi ostfenimi

B Ruéni Upravy bfitu po ostieni
- odjehleni
- vylapovani faset
- dokonéeni radiusd v napojeni
- a dalsi
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DIAMANTOVE LAPOVACI PASTY

Diamantové lapovaci pasty se pouZivaii ke zlepseni kvality opracovavaného povrchu.
PFedevsim pro dokonéovaci operace funkénich ploch ndstroju, lisovacich forem, apod.
Pasty splruji ekologické normy DIN, jsou omyvatelné vodou nebo organickymi rozpoustédly.

Zrnitost (FEPA) Zrnitost v 1im (CSN) Drsnost povrchu (Ra) Barevné oznaceni

DO,7 1/0 0,020 svétle Zluta

D1 2/1 0,025 3luté

D2 3/2 0,030 tmavé Zlutd

D3 5/3 0,040 svétle zelend -
D6 7/5 0,050 zelena [
D7 10/7 0,063 tmavé zelend -
D10 14/10 0,080 svétle modra [
D15 20/14 0,100 modra [
D20 28,20 0,125 mavé modré [
D27 40/28 0,160 ervens [
D40 60/40 0,200 oranzovd -

Vsechny pasty doddvdme ve tfech moznych koncentraci: lehké (light), stfedni (medium) a tézké (heavy).
Jsou na vodni (W), olejové (O) nebo kombinované bazi (WO, bézné i bez oznaéeni).
K doddani jsou také lubrikanty pro zvhéeni brusné pasty.

Jedno baleni obsahuje 5 g brusné pasty.
Lze dodat i v jiném baleni a libovolném mnozZstvi.

Na zakézku vyrdbime i CBN lapovaci pasty pro opracovdni ndstrojové oceli
a jinych kovovych materidly vysoké tvrdosti.
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a v samostatnych katalozich ¢i katalogovych listech:

Diamantové a CBN brousici kotouée galvanické
CBN brousici tokouée a téliska v keramickém pojivu
Diamantové pasty

Diamantové pilnicky a jiné ruéni nastroje
Diamantovy a CBN synteticky prasek

DIAMOND CONTACT s.r.o.
Petrikov 40

CZ 251 69 Velké Popovice
Ceska republika

tel. +420 323 665 320

fax. +420 323 665 337
e-mail: info@diamondcontact.cz
net: www.diamondcontact.cz

www.diamondcontact.cz



