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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)

Vyplrivje zdkaznik nebo obchodnik se zékaznikem

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 - Standardni fada
B Diamantové orovnavace
B Diamantové a CBN kotouce pro CNC ostficky

KATALOGOVE LISTY:

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

Diamantové lestici a lapovaci pasty
Diamantovy synteticky prasek

Opravy a servis brousicich kotou¢l a orovnavact
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Vazeni obchodni partneri,

dovolujeme si Vdas sezndmit formou tohoto katalogu s
¢innosti nasi spole¢nosti DIAMOND CONTACT s.r.o. a jejimi
produkty uréenymi pro dfevozpracujici promysl. Pod timto
ndzvem firma puUsobi jiZ od roku 1992, kdy jsme ji zaloZili
jako fyzické osoby. V roce 1995 jsme se stali spolecnosti s
ru¢enim omezenym.

Dievarsky promysl ma v Cesku dlouholetou tradici, je
stabilni a stéle drzi krok se svétovym trendem. V ndvaznos-
ti na hlavni katalog, zaméfeny predevsim pro strojnicky
promysl, Vam proto predkldéddme samostatny katalog
uréeny pro drevozpracujici promysl. Narozdil od hlavniho
katalogu je sestaven podle Uéelu pouziti jednotlivych
brousicich kotoucd.

Kromé& uvedenych brousicich kotouéd v tomto kata-
logu, jsme schopni naddle pruzné reagovat na trendy v
tomto oboru, a vyrabét i kotoucée dle Vaseho pozadavku.
Vsechny typy kotouéd pro veskeré pouzivané brusky, od
univerzdlnich brusek aZ po nejnovéjsi vyradbéné modely
CNC brusek, by vydaly na rozsdhly seznam. Proto jsme
zde zahrnuli jen nej¢astéji Zadané kotouée. Pokud neni uve-
den Vémi pozadovany kotoué, nevdhejte ndas kontaktovat,
zadejte ndm porebné Gdaje (tvar kotouce, typ brusky, Géel
pouziti, atd.) a my Vdm ho ve vétsiné pripadd budeme
schopni vyrobit.

Zakdzkové vyroba néstroju, tak jak ji provozujeme,
umoziivje v prvni fadé rychlost, variabilitu a tzv. ,,vyrobu
Sitou na miru* potfebdm zdkaznikd. V tomto pripadé viak
zakdazkovd vyroba neznamend automaticky vyssi cenu, tak
tomu obvykle byva v pFipadé spotiebniho zboZi. Situace v
nasem oboru je ponékud odlisnd. Kombinace riznych tvardg,
rozméry, zrnitosti, pojiv a koncentraci brusiv v néstrojich
spolu s éastymi pozadavky zdkaznikd na daldi modifikace
vytvari dokonale Siroky sortiment za rozumnou cenu.

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 na-
prosté spokojenosti.

Vedeni spolecnosti 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 pfed sebou, pfedstavuje zdkladni typy brousicich kotou¢d z diamantu a kubického nitridu boru
(ddle jen CBN) pouzivanych ve dfevozpracujicim prdmyslu pro ostfeni ndstroji. Uspofddani je provedeno podle uéelu
pouziti jednotlivych brousicich kotoucd. V pfipadé, Ze mdte sebemensi pochybnosti pfi volbé optimdlniho néstroje ¢&i
Va3 pozadovany brousici kotoué v tomto katalogu neni uveden, nevdhejte nds kontaktovat, radi a ochotné Vém po-
radime. Ve vétsiné pfipadd jsme schopni vyrdbét kotouce dle Vasich konkrétnich poZadavkd.

2. POUZITi BRUSIVA - DIAMANT A CBN

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.

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 vi&i Zelezu. Pfed diamantem je proto jeho prednosti hlavné to, Ze neovliviivje sloZeni povrchové
vrstvy materidlu pfi brouseni a na jeho povrchu neulpivd opracovdavany materidl tak snadno, jako v pfipadé diamantu.

Pouziti brusnych materialt:

Rychlofezné oceli (HSS)
Kalené oceli (nad 56 HRC)

Vysoce legované oceli

Stellity
Slinuty karbid (SK) -
Polykrystalicky diamant (PCD)

Polykrystalicky nitrid boru (PCBN) -

3. ZAKLADNI CHARAKTERISTIKA A OZNACOVANI

UZitné vlastnosti brousicich kotou¢d z diamantu a CBN jsou ddny zdkladnimi technickymi parametry, jejichz vy-
jmenovdnim by mél byt brousici kotoué¢ Uplné specifikovan. Tyto minimdlni charakterizujici paramatry je potfeba
uvadét pri objedndvani brousicich kotoucl. Jsou v souladu s evropskou normou EN 13236 a jejim eskym ekvivalentem

CSN 22 4502 a kazdy kotoug je jimi vyznaéen.

B

TVAR NOSICE  TVAR BRUSHE VRSTVY FOLOMA BRUSME VRETYY VO NOSREl  NOCIFACE
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Tvary kotoudd jsou dle zminéné normy oznadovdny numericko-alfabetickym kédem, ktery se skladd ze étvefice

podcasti uréujicich:

Tvar nosného téla (&islice na prvnim misté)

Tvar brusné vrstvy (pismena na druhém misté)

Umisténi vrstvy na nosném téle (Cislice na tfetim misté)

Pfipadné dalsi dopliujici udaje uréujici modifikaci (pismena na étvrtém misté)

Zdakladnimi parametry pro specifikaci jsou: tvar a zdkladni rozméry brousiciho kotouée, druh, zrnitost a koncentrace

brusiva, druh pojiva.

5 ks 4A2 100-10-2-20 D151 RB7W 100

koncentace

ZAKLADNi OZNACOVANI

pojivo
brusivo
rozméry kotouée zrnitost
tvar kotouce dle FEPA
podet kusl

Pro zjednoduseni je v tomto katalogu uvddéno typové oznadovdni kotoucd. Velké mnozstvi variant, éasto velmi
obtizné rozlisitelnych dle stdvaijici normy, vytvafi moZnost nedorozuméni a snadnou zaménitelnost. Proto oznaceni za-
vedené v tomto katalogu usnadiiuje specifikaci kotouée. Pfi objedndvdni staéi zadat jeho ndzev umistény na vnéjsich
strandch kalaogu, rozméry z tabulky, pokud je uvedena, brusivo a zrnitost.

2 ks 4B9/V D100H25 X2 D151 RB7W 100

TYPOVE OZNACOVANI

koncentace

pojivo

brusivo
voliteIné rozméry kotouée (rozméry v tabulce)

tvar kotouée dle zkrdceného oznaéeni

podet kusl

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

symboll je uveden v zdkladnim katalogu.

A B

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
vyplyvaiici z €SN 22 4502




4. ZRNITOST BRUSIVA A JEHO KONCENTRACE

Zrnitost tj. velikost zrn pouZitého brusiva ovliviivje pfimo drsnost povrchu ostfeného ndstroje, ale i Ubé&ruschopnost
brousiciho kotouée. Hodnoty drsnosti povrchu Ra maiji jen orientaéni charakter, drsnost povrchu je ovliviiovdna dalsimi
faktory, zejména pracovnimi podminkami brousiciho kotouée, stavem strojniho zafizeni, koncentraci brusiva apod. Po-
vrch brouseny CBN kotouéem je vZdy drsnéjsi nez u brouseného diamantovym zrnem stejné zrnitosti. Oznadeni zrnitosti

je provédéno ve shodé se standardem ISO 6106 (FEPA).

Vztah zrnitosti brousiciho kotouée a jim dosaZzené drsnosti povrchu:

Drsnost povrchu Ra Kvalita povrchu
Né

D 251
D 213
D 181
D 151
D 126
D 107
D 91
D76
D 64
D 54
D 46
D 33
D 25
D 20
D15
D10

Zrnitost

B 151
B 126
B 107
B 91
B76
B 64
B 54
B 46
B 33

0,75
0,66
0,55
0,50
0,45
0,40
0,33
0,25
0,18
0,16
0,15
0,14
0,12
0,05
0,035
0,025

N6
N6 - N5
N6 - N5
N6 - N5

N5
N5 - N4
N5 - N4

N4
N4 - N3
N4 - N3
N4 - N3

N3
N3 - N2

N2
N2 - N1

hrubovani

stfedni brouseni

dokonéovani

jemné dokonéovani

lesténi a lapovani

Koncentrace brusiva je vztah hmotnosti brusiva k objemu brusné vrstvy, je uddvdna v procentech. Za zdklad, tj.
100 % se povazuje pomér, pfi kterém 1 cm® obsahuje 0,88 g (4,4 crt) brusiva. U starsich CBN kotouds se Ize setkat se

stars$im znaéenim V120 az V360.

Pfehled koncentraci:

Obsah brusiva

Koncentrace

St. oznadeni

u CBN

Velikost
koncentrace

Pouziti

50
75
100
125
150

0,44
0,66
0,88
1,10
1,32

2,2
3,3
4,4
55
6,6

V120
V180
V240
V300
V360

nizk&

stredni

vysokd

velmi vysoka

velmi jemné brouseni

bé&zZné brouseni

brouseni hranou

brouseni hranou

Nizk& koncentrace podporuje samoostfici vlastnosti brousiciho kotoude, snizuje vyvin tepla, ale na druhé strané i
Zivotnost a stdlost tvaru; zvysuje 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;
snizuje samoostFici vlastnosti kotouce.
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5. POJIVA BROUSICICH KOTOUCU

Vlastnosti brousiciho ndstroje neovliviivje jen brusivo, ale i jeho upeviiovaci slozka - pojivo. Pfehled pouZivanych
pojiv uvadime v ndsleduijici tabulce.

Hlavni druhy pojiv:

RB3D, RX4D, RB5D stfedni a hrubovaci pro uzsi brusné vrstvy Vyssi

RX3D, RX3D+ jemné az hrubovaci pro Sirsi brusné vrstvy stfedni -
RB2W, RX3W sttedni a hrubovaci univerzdlni sttedni n
RBSW, RB6W, RB&W+ PV dni @ hrubovaci produkéni brouseni vysoka -
RX6W, RX6W+, RX6WP jemné az hrubovaci produkéni brouseni vysokd ]
RB7W, RB7W+ stfedni a hrubovaci produkéni brouseni velmi vysokda [ ]
P2C, P2P, P3C, P3P polymerické stfedni a hrubovaci vybrané typy kotou&ld velmi vysokd ]
Ni, NiB galvanické stfedni a hrubovaci specidlni a tvarové néstroje velmi vysokd ]
Bz, BzS, M2S, M3$S kovové stredni specidlni ndstroje velmi vysokd [
BS2, BS5 karbidové stfedni a hrubovaci specidlni néstroje velmi vysokd ]

K jednotlivym typim ost¥icich ndstrojd, které se lisi rdznymi hledisky je pfifazeno pfislusné pojivo. To je na zdkladé
dlouhodobého vyvoje a testd vybrdno tak, aby vyhovovalo poZadovanym vlastnostem.

Pfehled pouziti pojiv:

Nastroje pro CNC RB5W, RB6W, RB6W+, RX6W, RX6W+, RX6WP, RB7W, RB7W+, P2C, P3C
Klasické nastroje s chlazenim RB2W, RX3W, Ni

Klasické néastroje za sucha RB3D, RX4D, RB5D, RX3D, RX3D+

Orovnéavacée a déli¢ tiisky Bz, Ni, BS2, BS5

6. PRACOVNi PODMINKY

Pro stanoveni idedlnich pracovnich podminek brousiciho kotouée je nutné brat v Gvahu velké mnozstvi Gdaijo, které
se tykaji druhu brouseného materidlu, jeho mechanickych vlastnosti, zpUsobu brouseni, parametrd strojniho zafizeni,
éasovych pozadavki apod. Z toho divodu Ize stanovit obecné pracovni podminky pouze informativné, s prihlédnutim

na nejbéznéjsi operace ostreni. Pro ostfeni ndstroji se pouZivaji dva odlisné zplisoby - zdpichové (brouseni na jeden
pruchod) a oscilaéni (postupné opracovdni plochy bez vyjeti brusného kotoucée ze zdbéru).

Zapichové brouseni: Oscilaéni brouseni:

Pfisuv u DIA je 0,1 az 1,0 mm, u CBN je 0,3 aZ 1,5 mm Pfisuv jednoho kroku 0,02 az 0,04 mm
Obvodova rychlost za mokra: 16 az 25 m/s Obvodova rychlost za mokra: 20 az 35 m/s
Obvodova rychlost za sucha: 16 az 18 m/s Obvodova rychlost za sucha: 18 az 20 m/s




7. CASTE CHYBY PRI BROUSENI

Promér brousiciho kotouce je tfeba volit nejen s ohledem k parametrdm obrobku, ale v pfipadé konstantnich pra-
covnich otdcek vietena brusky i s ohledem k dodrZeni optimdlni fezné rychlosti brousiciho kotouce. V pribéhu brouseni

musi byt pokud mozZno rovnomérné vyuzivana celd Sitka brousici vrstvy kotouce. Toho Ize dosdhnout sprdvnou volbou
jeji Sitky a optimdlni hodnotou oscilace kotouée pfFi brouseni viz. obr.

- =5

DOBRE SPATNE

Uzké vrstvy umoznuiji vyssi vykon brouseni s mensim vyvinem tepla, ale snadnéji mohou prendset chvéni stroje
na opracovdvany povrch obrobku. Vybérem Sirsi vrstvy lze v nékterych pfipadech dosdhnout klidnéjsiho probéhu
brouseni, aviak za cenu snizeni vykonu, zvy$eni fezného odporu a teploty.

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

-

HROZICi KOLIZE PRI POSUVU HROZICi KOLIZE PRI ODSKOKU

U brouseni pilového pdsu je velmi dileZité vénovat pozornost spravnému sefizeni kotouée do zdbéru. Ten musi
brousit éelo zubu az pFi dosednuti na dno zubové mezery. V této poloze pak brousi rovhomérné &elo i hibet ndsledu-
jiciho zubu.

SPRAVNE

Sprdvné dosednuti kotouce

Pohyb kotouce na dno zubové mezery

do zubové mezery

DOSLO K DOTEKU
JESTE PRED DOSEDNUTIM
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8. POKYNY PRO BEZPECNOU PRACI

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

B Poskozené kotoude se nesmi na brusku upinat.

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

B Brousici kotouée je povoleno pouZivat pouze na bruskdch jejichz provedeni odpovidd poZzadavkim 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 pfirub dikladné odistit. Brousici kotoué musi jit nasadii na
upinaci prvek bez ndsili.

m Srouby a matice musi byt pfi upindni dotahvény rovnomérné normalizovanym nafadim, které doddva nebo
doporuéuje vyrobce brusky.

m  Ci3téni a orovndvdni brousicich kotou&d musi byt provédéno pouze zpUsobem, ktery je popsdn v tomto ndvodu.

B Diamantovy orovnavad smi byt pouzit jen u kotou€l s keramickym pojivem.

B Zejména pfi brouseni bez chlazeni je nutné pouZivat G¢inné odsavdani produktd vzniklych brousenim.

UPOZORNEN:I:

B Neni dovoleno upravovat kotou¢e chemicky nebo tepelné. ‘#

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

B Neni dovoleno brousici kotouée upinat do ruénich brusek nebo vrtaéek.

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

B Zrak - schvdlené bezpecnostni bryle nebo ochranny stit. f

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.

B Dbeijte zvySené osobni hygieny.

9. UDRZBA

Cisténi brousiciho kotoute se provéadi okamzité, dojde-li ke
zhor3eni jeho brusnych vlastnosti. Obvykle je to zpUsobeno za-
lepenim povrchového reliéfu brousici vrstvy odbrousenym materidlem
pfi brouseni bez chlazeni, nebo pfi brouseni nevhodného materidlu.
Samotné &isténi se provddi oZivovacim korundovym kamenem, pem-
zou, ozivovadem s pryzovym pojivem nebo alespori Ulomkem SiC
kotouce. Je vhodné pred cisténim keramicky oZivovac navlhéit.

Brousici kotouée s Celni brousici vrstvou Ize 0¢inéji Cistit a obnovo-
vat jejich brousici vlastnosti po sejmuti ze stroje. Cisténi se provadi

na rovné sklenéné desce volnym SiC brusivem krouzZivym pohybem
kotouée viz obr. na nésleduijici strané.

Orovndvani brousicich kotoucl pfichdzi v Ovahu teprve pfi ztrdté geometrického tvaru napf. zaobleni hran,
nerovnosti brousici vrstvy a pod. Provadi se pfebrousenim SiC nebo korundovym kotouc¢em 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 obvodovd rychlost by neméla byt vy$3i nez 6 m/s. Obvodové rychlost keramického kotouée
je obvykld 20 az 30 m/s.




K ¢isténi a orovndvdni je vhodné i samostainé orovndvaci zafizeni, které se upind na pracovni stdl brusky; orovnd-
vaci kotou¢ z SiC je pohdnén tienim o orovndvany kotoué a pfibrzd'ovén odstfedivou brzdou.

10. 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 kotou¢d se doporuéuje v pivodnich obalech, tak aby byly chranény pfed mechanickym poskozenim a
nérazy. Skladujte p¥i minimdlni teploté +10 °C v suché mistnosti s relativni vlhkosti do 80 % po dobu maximélné 5 let.

11. 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 nosiéi, 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,
prostfednictvim systému sdruZeného plnéni EKO-KOM.




PREPOCET OBVODOVYCH RYCHLOSTI NA OTACKY

Pracovni rychlost v_ [m/s]

Prdmeér

brousiciho
kotouce
[mm]

16000 19100 25500 31900

12000 14400 19100 24000 29000 38200

9600 11500 15300 19100 23000 30600 38200 48000

4800 5750 7650 9550 11500 15300 19100 23900 30600 33500 38200 43000

3850 4600 6150 7650 9200 12300 15300 19100 24500 26800 30600 34400

3190 3820 5100 6380 7640 10190 12740 15960 20400 22300 25500 28650

2400 2900 3850 4800 5750 7650 9550 11950 15300 16750 19100 21500

1950 2300 3100 3850 4600 6150 7650 9550 12250 13400 15300 17200

1600 1910 2550 3200 3850 5100 6400 8000 10200 11150 12750 14350

u

1280 1530 2040 2540 3060 4080 5100 6400 8150 8950 10200 11500

1200 1450 1950 2400 2900 3850 4800 6000 7650 8400 9550 10750

960 1150 1550 1950 2300 3100 3850 4800 6150 6700 7650 8600

770 920 1250 1550 1850 2450 3100 3850 4900 5350 6150 6900

640 770 1050 1300 1550 2050 2550 3200 4100 4500 5100 5750

600 720 950 1200 1450 1950 2390 2980 3850 4200 4780 5380

175 550 660 870 1100 1310 1750 2200 2750 3500 3850 4400 4950
m 530 640 850 1080 1300 1700 2150 2700 3400 3750 4250 4800
“ 480 580 760 950 1150 1550 1950 2400 3100 3350 3850 4300
m 380 460 610 760 920 1250 1550 1950 2450 2700 3100 3450
m 320 380 510 640 760 1050 1300 1600 2050 2250 2550 2870
m 280 330 440 550 650 870 1100 1400 1750 1950 2200 2450
m 230 280 380 470 570 760 950 1190 1520 1670 1910 2140
m 190 220 300 380 460 610 760 950 1220 1330 1520 1710
m 150 190 250 310 380 510 630 790 1010 1110 1270 1430



KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

OBECNE KOTOUCE
BROUSENI CELA

4A2

Pro univerzalni ostficky a
bézné zubové mezery

4V2

Pro univerzalni ostficky a
bézné zubové mezery

4B2

Pro univerzalni ostficky a
bézné zubové mezery

80 2
100 2
125 2
150 2
160 3
; 175 3
\\\ 200 3
R 250 5

\_..“‘“\' 300 5

10

10

NN 0w W

20

Dle pozadavku



DIAMOND

CONTACT

75 2 3 4 S 0,5 1 1,5

80
100
125
150
160
175
200

s.r.o.

PouZiti | povrch
SK / b&iné

SK / jemné

SK / velmi jemné
HSS / b&iné
HSS / jemné

2 3
2 3 4
2 3 4
2 3 4

3] 5)

3 5

3 )

Brusivo
D 91
D 64
D 46
B 126
B 91

0,5

0,5

0,5

0,5

0,5
1

Koncentrace
100

75

75

100

75

1
1
1
1
1

1,5
1,5

1,5

Y Tloutka kotouge se mize lisit dle vlastniho uvéZeni vyrobce nebo vzdjemnou dohodou s vyrobcem.

Dle pozadavku

KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

OBECNE KOTOUCE

BROUSENIi CELA
UZKE ZUBOVE MEZERY

4A2.S

Pro univerzalni ostficky a
uzké zubové mezery

¢

4B2.S

Pro univerzalni ostficky a
uzké zubové mezery

¢




KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

OBECNE KOTOUCE SHARK
BROUSENI CELA - SHARK o SYSTEMS

12V9-SHR D

CNC ostfi¢ek a automatd

Pro vétsinu dostupnych W________
!

125 32
150 25 3 3 13 nebo
160 25
200

Pod oznadenim 12V9-SHR (SHARK) jsou vyrdbény brusné kotoude pro produktivni a ekonomické
brouseni ¢elni Easti pilového zubu ze slinutého karbidu. Inovativni geometrie brusného kotouée s Gzkym
sklonem 20° vrstvy umozfiuje vybrousit éelo zubu v zubové mezefe i v pfipadé, Ze tento prostor je

hiFe pfistupny béZnym tvarim kotoucl. Brusnd &dst je umisténa na pruznou podkladovou &Edst, kterd
tlumi vibrace a odvadi teplo. Tato vrstva se opotiebovdavd zdrover s brusnou vrsvou. Obé vrstvy jsou
odolné drobnym nechténym dotykdm (kolizim) se zadni E&sti zubové mezery. V sou€asné dobé je
doddvan ve dvouch zrnitostech - STD (standard) a FIN (jemné).

SHARK je vyroben z unikdtniho materidly, jehoz brusnd &ast vykazuje vysokou Zivotnost a stélost
ostré hrany. VytvéFi tak novy moderni néstroj, ktery nahrazuje souéasné pouzZivané typy kotoudt 4A2,
4B9 (222) a 4V9 (12V9). Neni jen ndstrojem pro nové moderni CNC brusky, ale je také doddvan v
roznych provedenich a rozmérech pro starsi typy ostficek.

Brusne vrstvy

Poutziti [ povrch Brusivo Zrnitost a koncentrace
SK / b&zny STD D76 125
SK / jemny FIN D46 125

Brusné podminky:

Posuv: v, =3 az 10 mm/s

PFisuv: a_=0,050%0,2 mm

Reznd rychlost: v.=30az45m/s
Specifické tbéruschopnost: Q‘,=0,15az 2 mm3/mm - s




DIAMOND

CONTACT .:o

SHARK+

o  SYSTEMS

125 32
150 2,9 4 13 nebo
160 25
200

Varianta SHARK PLUS je novéjsi variantou, optimalizovand pro ndroéné provozni poZzadavky s
dlouhou Zivotnosti. Nosné télo je celé zhotoveno z mékkého materidlu, ktery pfi pfipadné mensi kolizi
nezpusobi vézné problémy. Geometrie a rozméry kotouée pokryvaiji dostupnou skdlu souéasnych
ostticek. Upinaci otvor 32 mm je béZny na vétsiné pouzivanych strojb. Vyjimku tvofi Vollmer Finimax,
Finmat (600, 800) a Widma Unimat, HKS700/HIIl s upinacim otvorem 25 mm.

Pouziti | povrch Brusivo Zrnitost a koncentrace
SK / b&zny STD D76 125
SK / jemny FIN D46 125

KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

OBECNE KOTOUCE
BROUSENI CELA - SHARK+

12V2-SHR+

Pro univerzalni ostficky a
uzké zubové mezery

2




KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

BROUSENI CELA
SPECIALN| KOTOUCE

4B9/V - D100H25

Vollmer
FINIMAT, FINIMAX

Widma
BS 700, HKS 700/H-I,
HKS 800, UNIMAT

¢

4B9/V - D125H25

Widma
HKS 700/H-III, HKS 750,
OPTIMAT

2

4B9/V - D125H32

Vollmer
CHD, CHM, CHP, CHC, CX

L 3

4B9/A - D150H32

Ake Knebel
AKEMAT B, UB

Doporuceno Bag _H
D76 RB2W 100 =
D54 RB2W 100

-

Doporuceno

D76 RB2W 100

125

Doporuceno @32 !

D76 RBOW 100 W
D54 RB6W 100 25 1,2 11,5
B107 RB6W 100 3 38 14

#37 -

-— T i

Doporuéeno boe
D91 RB6W 100
D64 RB6W 100



DIAMOND

CONTACT .:o

o | w | — ot
D76 RX3W
100 125 3 4 5 1,5 2 3
D46 RX3W

hi—————— =

100
100

Doporuceno
W D76 RBOW 100
3 4 5 15 2 3 D46 RBO6W 100
2150
[A
ol = —
!
| , rt l‘l
— 30¢ ; 1 -
@32
- Doporuéeno
D64 RB6W 125
D46 RB6W 100

@50 8
- Doporuceno
D76 RBOW
D54 RBOW

1
[

|2 e
1=

@32 e
'\ Doporuceno
D76 RB6W
D46 RB6W
D25 RB6W

125
100

125
100

75

KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

4V2/V - D100H25

Vollmer
FINIMAT, FINIMAX

4

4V2/V - D125H32

Vollmer
CHD, CHM, CHP, CHC, CX

2

4V2/A - D150H32

Ake Knebel
AKEMAT B, UB

Walter
WOODTRONIC

4

4V2H/V - D175H50,8

Vollmer
GAMMA, BETA, ALPHA,
UNILAPP F2

4

4V2/A - D200

Ake Knebel
AKEMAT B, UB

Vollmer
CHD

@




KOTOUCE PRO
I OKRUZNI PILY

13V9/V - D125H25

Vollmer
UNILAPP 600

¢

4A9B/R - D150

Weinig Rondamat
RONDAMAT 912

L 3

13A2/M - D80

Makita

¢

13A2/G - D75

Grifo
AC 66

@

Doporuéeno

D54

RB2W 100 1.8 24

@150

5

‘9
et
=

Doporuceno

B107

RX3W 75

Doporuéeno
D76 RB2W 75
D107 RB2W 75
Doporuceno
D54 RB2W 75



DIAMOND

CONTACT

s.

o.

B

w W W

L N S N N

® © O u u

PouZiti | povrch
HM / b&zné

HM / jemné

HM / velmi jemné
HSS / b&iné

HSS / jemné

Brusivo
D 91
D 64
D 46
B 126
B 91

Dle pozadavku

KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

BROUSENi HRBETU
OBECNE KOTOUCE

Koncentrace
100

75

75

100

75

6A9

Pro univerzalni ostficky

¢

11A9

Pro univerzalni ostficky




KOTOUCE PRO
I OKRUZNI PILY

BROUSENI HRBETU
SPECIALNI KOTOUCE

©125

6A9/V - D125H25

Vollmer
UNILAPP 600

¢

Z

Ty

7

Doporuceno
D46 RB6W 100

D126 RBOW 100 Bl ‘

6A9/V - D125H32

Vollmer
CHD, CHM, CHP, CHC, CX
_

Doporuceno

D46 RB6W 100

D126 RBOW 100

@125

6A9H/V - D125H50,8 _4
Vollmer
GAMMA, BETA, ALPHA, '
UNILAPP F2 =

¢

Doporuceno e
D46 RB6W 100
D126 RB6W 100
6A2B/R - D125 e
Weinig Rondamat i £ T

RONDAMAT 912

t K

Doporuceno
D46 RB6W 100
D126 RB6W 100




DIAMOND

CONTACT .:o

KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

11VV5/V - D100H25

Vollmer
FINIMAT, FINIMAX

Widma
BS 700, HKS 700/H-I,
HKS 800, UNIMAT

Doporuéeno 7
D126/46 RB6W 100/75

.25 6VV5/V - D100H25

Vollmer
FINIMAT, FINIMAX

Doporuéeno
D126/46 RB6W 100/75
#125
15 25 v 6VV5/V - D125H32
! I Vollmer
> CHD, CHM, CHP, CHC, CX
! Widma
HKS 700/H-I1I, HKS 750,
OPTIMAT

¢

D126/46  RB6W  100/75

6 18 Dvouvrstvé (dvouzrnitostni) kotouée, které spojuji operaci
D126/33 RB6W+ 100/75 8 20 hrubovani (D126) s operaci dokonovani (D33 & D46) v
D126/46 P2C 100/75 jeden pracovni krok, jsou uréeny pro ostficky podporujici
10 22 tento reZim (brouseni s odskokem).
@125
- o
25 |, 25 % 6VV5H/V - D125H50,8
I \
| J—
- Vollmer
= GAMMA, BETA, ALPHA,
i UNILAPP F2
D . Dvouvrstvé (dvouzrnitostni) kotouée, které spojuji operaci
oporuceno hrubovani (D126) s operaci dokonovani (D33 & D46) v
D126/46 RB6W 100/75

jeden pracovni krok, jsou uréeny pro ostficky podporujici

tento reZim (brouseni s odskokem).




KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

14VV1/A
Ake Knebel
AKEMAT B, UB

Walter
WOODTRONIC

Doporuzeno D | sl |

D126/46 RBOW 100/75 127 5° AKEMAT

D126/33 RB6W+ 100/75 150 5° 8% AKEMAT, WALTER

D126/46 P2C 100/75 175 8° WALTER
200 8° AKEMAT, WALTER

Dvouvrstvé (dvouzrnitostni) kotouée, které spojuji operaci hrubovani (D126) s operaci dokonéovéni (D33 & D46) v jeden pracovni krok, jsou uréeny
pro ostfi€éky podporuijici tento reZzim (brouseni s odskokem).

6A9/G - D75
Grifo s .
AC 66
]
4 |
Doporuceno : 335

D76 RB2W 100




DIAMOND

CONTACT .:o

KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

BROUSENI CELA A HRBETU
SPECIALNi KOTOUCE

3V1/1- D200

Iseli
AS2, BK2, KHB

Doporuceno

D64 RBZW 100

3A3/D - D150

Drozdowski

Doporuceno
3,5 1,25
4,5 i

4R2/K - D150

Kaindl

¢

) Doporuceno
14°
D107 RB6W 100
2,5 12°




KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

EGALIZACE
SPECIALN| KOTOUCE

4B9/V - D75H20

Vollmer }

DUO-TS, UNILAPP II-450 TS,

MF 600 | @20
Ake Knebel

AKEMAT F

4B9/V - D100H20

Vollmer
DUO-S, DUO-TS, MF 600

Ake Knebel
AKEMAT F

Widma
HKS 400, FS 600, FS 1000/H,
FS 1001/H

4B9/V - D100H32

Vollmer
CC, CEF, CFL, CHAFT, CHAFTE,
CHHF, CHTF, CHF

4

Doporuéeno “

D91 RBSW 50 2

D126 RBSW 75 3 5 6

4

6A9/1 - D100 3100
Iseli -
EBW, EM2, EM3, EM300,
EK3 N




DIAMOND

CONTACT .:o

KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

BROUSENI DUTYCH ZUBU
SPECIALN| KOTOUCE

1ATW/ZL

T min. 25

L=

20

Pryskyfiéné nebo bronzové pojivo

- e e e ] F1/2L

22 18 12,75

- 38 28 22

Galvanické pojivo

DELIC TRiSKY
SPECIALN|i KOTOUCE

14A1/DT

““
30 2,5 03 04 05

r 0 G

50 2,5 0,5

Bronzové pojivo, popf. kovové nebo karbidové




KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

BROUSENI .
VYKLIZOVACICH ZUBU

SPECIALNi KOTOUCE

4A2/VZ1
| H
[ o | v | KN
150
175 3 4 5 1 1,5 2 3 Dle pozadavku Dle pozadavku
200
4A2/VZ2

H
100 2 3
0.5 079 l Dle pozadavku Dle pozadavku
125 s 3 5 () (25 (15

Lze pouzit i pro &ela fréz se §t&rbinou a pro pilky na lamino.
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CONTACT ::o

KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

HSS CELY PROFIL
RADIUSOVE PROFILOVACi KOTOUCE

14F1/SCH
@150

SCHMIDT
TEMPO ECE 45

¢

Doddvdme i v proméru 200 mm.
X
0,65 1,3

6
0,80 1,6 6
1,00 2,0 6
1,25 2,5 8
1,50 3,0 8
2,00 4,0 10
14F1/LOR
@200
: o o

_ o3z ‘,
Doddavéme i v proméru 150 mm.
X
0,65 1,3

6
0,80 1,6 [
1,00 2,0 [
1,25 2,5 8
1,50 3,0 8
1,75 3,5 10
2,00 4,0 10

2,50 5,0 10




KOTOUCE PRO

PILOVE PASY

BROUSENi ZUBOVE MEZERY
NA JEDEN PRUCHOD

Wood-Mizer
Lenox
Fenes
Ro-Ma
Pilana
H
I
“ —
Galvanické pojivo
127 22,5 12,7 20
150 22,5 25,5 20
175 22,5 254 3175 32
203 22,5 25,5 254 31,75 32
350 22,5 25,5 127
. Béiné
m a [0] B [0]
pouzivano
4/32 VELMI TVRDE - 4 32 =
8,5 /24,5 VELMI TVRDE - 8,5 24,5
9/29 TVRDE, ZMRZLE | | 9 29
10/ 30 MEKKE | | 10 30
13/29 MEKKE - 13 29
14 /22 MEKKE - 14 22

Pfi objedndvani nového tvaru doporuéujeme dodat cca 10 ecm vzorku totoZného pilového pdsu.
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CONTACT .:o

KOTOUCE PRO

PILOVE PASY

BROUSENi ZUBOVE MEZERY
POSTUPNE BROUSENI

5 1F1/PP
Iseli
3 '_] SBW, BSseries, BCseries
f Vollmer CAseries
H
- Pryskyiiéné nebo hybridni pojivo Kohlbacher
Sharkseries
Doporuceno
B64 RB6W 100
B76 P2C 100

Galvanické pojivo

Do objednévky nutno uvést prémér kotouée D, upinaciho otvoru H, radiusu R a 0hlu f.
PFipadné vzorek stavajiciho opotiebeného kotoude.

I
OROVNAVAC NA TVAROVANI

Ruéni destickovy orovndvaé z diamantu na tvarovdni keramickych kotoudéd. TS [ s
Desti¢ka: SQ20 (20 x 20 x 5 mm) SR PGS DA

Mozno objednat komplet nebo samostatnou desticku.

Loy

PLATTE SQ/PP

0 W 40 S BT
T




KOTOUCE PRO
I FREZY

BROUSENI CELA

4A2/FR

BROUSENi HRBETU
TVAROVE FREZY

14F1/FR - D150

14F1/FR - D200

14F1/FR - D200

Rondomat

02 04 05
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CONTACT .:o

KOTOUCE PRO

OKRUZNI PILY

BROUSENI PCD A PCBN
HRBETU PILOVYCH PLATKU

6A9
D
ol w 11V9
ke
| -
| ¢
m v
| L
H
Rozméry kotou&d dle pfani zédkaznika.
U pil osazenych PCD popk. PCBN plétky nutno brousit pouze htbet. Celo zubu se nebrousil
Zvysujici se pozadavky na SK ndstroje hlavné v oblasti opracovéni dievotfisky, pfinutily nékteré vyrobce
dfevoobrdbécich ndstrojd osazovat feznou Eést sendvi€ovymi platky SK + PCD popf. SK + PCBN.
Pro ostieni téchto ndstrojb je nutno pouzit specidlni diamant v kombinaci s pojivem RX6WP s koncentraci
brusiva 100. Je nutno do objedndvky napsat Gel brouseni (pro PCD popf. PCBN ndéstroje). Zrnitost je
doporuéena v rozmezi D91 (hrubovani) az D64 (stfedni brouseni).
Pfikladem jiné aplikace kotou€d pro PCD néstroje je stopkovd fréza, viz. ndkres.
Tew HM

(Peey—




KOTOUCE PRO
I HOBLOVACI NOZE

HOBLOVACI NUZ
OBECNE KOTOUCE
D
6A2
6A2T

P

125
=] =] 2 2
150 4 5 6 8 10 = > = =
O [} O [*]
e e e e
175 3 5 2 13 8 8 8
o o o [*]
[N o o o
200 5 6 o o o o
8 10 e e e °

250 6




DIAMOND

CONTACT s.r.o.

KOTOUCE PRO

HOBLOVACI NOZE

HOBLOVACI NUZ
SPECIALNi KOTOUCE

G

| 3135
I

%,

—-—

| 3135
I

Doporuceno
- D151 RB6W 100
6 8 10 4 8 30 35
- B126 RBO6W 75

6A2T/HR

Reform

6A2T/HG

Gockel




KOTOUCE PRO

KOLICKOVACI VRTAKY

3D1/KV - 45/22,5

3F1/KV

1F1/KV

D4
25
D6
o8
210
211

212

1E1/KV

0,9
1,4
1,9

3D1/KV

4,5
4,5
4,5
5
6
6,5
7

3F1/KV 1F1/KV

75 100 125

Do objedndvky nutno uvést rozméry kotoude.

1,5 4

Pryskyfiéné pojivo

Pryskyfiéné pojivo
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PILKA

D 1A1R-SAW
= _,IJ wi Rezéni SK & HSS

Pryskyfiéné pojivo

o E
EH 5
o
o
s <
=
Il O
%
x

50 5 0,4

75 0,6 0,8 1,5 5 0,5

100 0,8 1,0 2 5 0,6

125 1,2 1,0 2,5 5 0,8 %
150 1,5 1,0 2,5 5 0,8 -§
175 1.5 1,2 2,5 5 1,0 g
200 1.5 1,2 2,5 5 1,0
250 1,5 1,5 2,5 5 1,2
300 1,5 1,5 2,5 5 1,2

KOTOUCE PRO

SOUSTRUZNICKE NOZE NA DREVO

1EF1/SN

H Galvanické pojivo
100
125 30°  80° 0,5 15 20 PRO MEKKE DRVO DOPORUCUJEME UHEL 30°.
150 PRO TVRDE DREVO DOPORUCUJEME UHEL 80°.

KOTOUCE PRO

OSTATNI NASTROJE

Nabizime i dal$i nastroje pro ostieni:

Tvarovych fréz
Stopkovych fréz
Sukovnikd
Cepovacich nastrojl
apod.

Pro mnohé néstroje Ize pouzit kotouce, které jsou uvedené v hlavnim katalogu (Brousici kotouce z diamantu a CBN - Standardni fada),
ktery na pozdddni zasleme. Tvarové sloZité ndstroje nabizime po individudlni konzultaci.
Tvarové kotouce v galvanickém pojivu dle pféni zdkaznika.
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a v samostatnych katalozich a 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



