Narzedzia zywiczne

Producent $wiatowej klasy narzedzi diamentowych i CBN.

diamtronic




Narzedzia zywiczne

Ciamtronic




Informacje podstawowe

Rozmiar ziaren

Rozmiar ziaren [US Mesh] FEPA {im)

Koncentracja

DIA Karat / cc Objgtodé %
ol 2.2 12.5

€75 3.3 18.75

100 4.4 25

G125 5.5 31.25
{150 6.6 375

CBN Karat / cc Objetod6 %
V120 2.09 12

Vi8o 3.13 18

V240 418 24

V300 D.22 30

Vg0 6.37 36

#60/80 D252
#80/100 D181
#100/120 D151
#1204140 D126
#140A170 D107
#170/200 D&l
#200/230 D76
#230/270 D64
#270/325 D54
#325/400 D4
#400/500 D40
#500 D35
#600 D30
#800 D25
#1000 D20
#1200 D15
#1500 D11
#2000 D7
#3000 D6
#5000 D4
#8000 D3
#16000 D1




Informacje podstawowe

Tarcze

Material tarczy Znak  Pochianianle drgan Przewodnos$e clepina  Sztywnosé mechaniczna

Zywica (fenolowa)

Bt et H Srednle Dastatecna Dobra

Zywica (epoksydows)

i | metalosvm B Sradnle Dostataczna Dobra

Zywica z wypsinlaczam| B Dobirs 7ia Zadowalajaca

niemetalicznymi {niedostateczna przy tarczach cienkosciennych)
Aluminlum A Fi Dobra Bardzo dobra

Aluminlum + Zywica {fenolpwa)

i  metalowvi AH Sradnle Dostataczna Dobra

Aluminium + Zywica (spoksydowa) ;

é i et i AP Srednie Dostateczna Dobra

Aluminium + mied# AC Srednle Dostateczna Dobra

Aluminium + frez stalowy AE Fi ;| Zadowalajaca (niedostet — h dlenkosclerinyeh
Aluminium + bakelit ACF Dobre Fi:| (nledostsd oy h clenkosclennych)
stal E Fi Zadowalajaca Bardzo dobra

Miedz C Fi ) Bardzo dobra Bardzo dobra

Tworzywo zespolone

(hakall GFK Dobre Fi| Dobra




Numeryczne szlifowanie narzedzi

Przewodnik - dobor rodzajoéw spoiw Diament

o Mo Vo s e D
RMD-R  Pollmd  WYSOKA Na molao i D Ogdine zastosowan|e do narzgdz| matych.

AMX1-J  Poliimid Na moko J D Spoiwo o duzej wytrzymalosci do narzedzi mafych

XTGVE  Hybrydowy Na makro N D Dobra 2i0inoét éclarajaca | Tnwalodd krawpdzl spohwa do e2ifowanta Hoblosw
XTG-R Hybrydowy Ma molro N )] {adine zastoacwanlo do dokdadnego polsrowanla

AMC-N  Fenolowy Mmook J D Spoiwo 0 durej wylrzymatosci na Sciesanie do szlifowania Hoblodw

RMX3-N  Fenolowy MNa maolkeo J D Ogdinls ghosowana przy dcleraniu obwadownm widadelc z wegllika wotirami
E2-C  Fenclowy Mmko G D e Bkl e e e s e

EX-P Fenghewy R mokrd B D Szlifowanie Hobldw (niewielka ilo$¢ koni mechanicamych urzadzenia).

BT-H Fenolowy Na mokro N D Szlifowsanls powlerzchnl géme] zoba phy.

EG3H  Fenolowy Na moko N D Opdinia shosowane do dclerania niewlela Bodt lonl mechankemych urzadzenis).
PE4-N  Fenolowy M makeo N D Safifowanie powierzchni pomej zeba pily.

BA1-N  Fonolowy Ma molgo H D Oggine zastnsowania przy tarczach typu gamkowago.

BE2-N  Fenolowy Na moko N D/B Ogdine zastosowanla przy nozach alrawejacych

PG2-N  Fenolowy Ma sucho/mokra N D Ogdine zstosowsanie przy nidach skrawsajacyeh (na sucho | mokaa).

BC2-N Fenolowy Ma zucho/mokm N D Sailfowanie ksztaltowe araz obclnanie woglica woliramu.

BAZ-N  Fenolowy MNa mokro N D Ogiiine zastosowanie przy seifowaniu piaszczyam. (Srednica zewngtrana >300)
BA-N Fenolcwwy M2 makro N D Ogdine zastosowanie przy sadifowaniu plszezyan, Erednica zewngtrana >300)
BAS-N  Fonolowy Ma mokro i D Bardan dokdadng polerowanis (tarcza prosta).

JBA-N  Fenolowy Na mokro N D Bardzo doldadns polerowanie (iarcza gamkowa).

BGI-N  Fenolowy Ma sucho/moleo N D/B S TR AT ey AL IR RS RN

RSC-M  Fonolowy Ma sucho/mokro N D Ouwnzasmmnlﬂ prz:rfnrmam I mawmch

PEN  Fenolowy Ma sucho/mokro N D Ogdine zastosowanie przy formach i matrycach (projekt standardowy).
REH- Fanolowy Ma mokam i D Dbcinanis materiakdw caramicanych.

EG6-N  Fenolowy Ma sucho/mokm N D/B Przeszlifovwanie no2a skrawaigcego.

BG1-L  Fenolowy Ma sucho/mokn L D/B Ogdine zastosowanie przy sziifowaniu na mokm i sucho.

JBC-N  Fenolowy Ma sucho i ¥ Dodine Zastosowants przy polarowani ra gucho (tans gamkows | misecziows).
BG-N Fenolowy Na sucho B D {giine zastosowanie przy sziifowaniu na sucho,

EG-R Fenolkowy Na molan A ! Ogdine zastosowanie przy sziifowaniu Ziobkdw w stali szybkotnacei.

PEGD-N  Fonolowy  NISKA Ma mokro R D/B Opdine zassosowanis przy piach 20 stall ezybkotnges] (Loroch, Schmidt-Tempa).




Numeryczne szlifowanie narzedzi

Narzedzla trzpleniowse

Spoiwo Hobek M"“ Padcipcle  Szilfowanle Lnhwersalna i

(Obribla drewna

Formy | metryce

Powrima @ Posbxive Poslormcmi
i

Pakle " mmre ™ Profl  Oboigcl

A1,V V1,128 11¥9 TypST  CamWe g

12A2

141 1441 1A1R

RMD-R &

RWDX1-J AN

KTG-VE ©

RMC-N O

RMXS-N

EK2-C O

EK-P © © O

BT-N

EG3-N Fa O

PG4-N

BA1-N

B&2-N @ @ Pt

@0 |0

PG2-N O ©

BC2-N

BA2-N

RA-N ©

@ e

JBA-N

BG1-N ©

> 1O

RSC-N ©

PEX-M &

C| O ©

BSH-N

EGE-N

BG1-L

JBC-N

BC-N A O O

EG-R © O

PGD-N P

@ - bardzo dobrze

O - dobrze

A - zadowalajgco




Numeryczne szlifowanie narzedzi

Poradnik — zastosowanie — informacje ogolne

Rowek

Kat przytozenia —

Ziobek

Strona tylna




Numeryczne szlifowanie narzedzi

Poradnik — zastosowanie - Frez w wegliku spiekanym

Parametry Produkt Zlobek Katy prayloZenia Szlifowanie rowkow
el et Poliimid 20 - 24 m/s 20 - 24 mfs 20 - 24 mv's

Ve Hybrydowy 16 - 20 mfs 18 - 25 m/s 18- 25 m/s

R —— Pollimid Gichokosé Hobka 0.3 - 1.0 mm W zaleimosc] od geomettd
Ae Hybrydowy Glebokost Hobka 0.8-1.0 mm W zalemodc od geometrii
—— Poliimid 50 - 100 mm/min 100 - 200 mm/min 20 - 35 mvimin

" Hybrydowy 80 - 160 mnvmin 200 - 400 mm/min 30 - 80 mm/min
o Pollimid D54EK-P DS4EK-P DS4EKG-N

Specyfikace Hybrydowy Serie D54XTG Serie DE4XTG Serie D5AXTG




Numeryczne szlifowanie narzedzi

Zastosowanie — Wiertto z wegliku spiekanego

Parametry Produkt Ziobek Strona tyina Szpic
‘-._. *é _. - -
Fr@dlcuéf: sherawania Paliimid 20 - 24 mfs 20 - 24 mfs 20 - 24 mfs
- Hybrydowy 16 - 20m/s 16 - 18 m/s 16 - 20 mfs
Postw witebny Pollimid Glehokost Hobka 0.3-1.5mm W zaleznoécl od geometril
Ae Hybrydowy — Gleboko$é Zobla 0.5-1.5mm W zaleznodci od geometrii
Globokosé ponizej 5 mm
> 41 - 80 mm/min
Pollimid 100 - 125 mm/min 10 - 15 mmymin
Glebokost powyle) 5 mm
= 20 - 60 mm/min
Predkosé postwu
Vf
Globokost ponizej 5 mm
Hybryd > B0 150 /iy 200 - 300 mm/ml 15 - 55 mm/mi
- mm/min = «n3 M n
ﬂWF GlebolcodG powyle) 5 mm
= 30 - 120 mm/min
Zalocans Poliimid DS4EK-P DS4EK-P DSAEK-P
specyfikacie Hybrydowy  Serle DS4XTG Serla D54XTG Serle D54XTH
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Zastosowanie — frez w stali szybkotngcej

Parametry Produkt Ziobek Kat przylozenia Szlifowanie rawkow
Fr@dkuéf: skrawania Poliimid 22 - 24 m/s 20 - 40 m/s 27 - 40 mfs

v Hybrydowy 20 - 24 mfs 20 - 24 m/s 20 - 24mvs

Postw wgtpbny Pollim|d Glehokost #Aobka 0.3-1.5mm W zalemosel od geometrl
Ae Hybrydowy Giebokost Hobka 0.3 -1.5mm W zalemosci od geometrii
Predko$é posuwy Poliimid 820 - 150 mm/min 150 - 300 mm/min 30 - 70 mm/min

vI Hybrydowy 100 - 200 mm/min 150 - 300 mm/min 40 - 70 mm/min
TRl Pollimid B91EG-A BO1EG-R BO1EG-R

specyfikacie Hybrydowy Seria RS1XTG Seria B91XTG Seria BI1XTG

11



Numeryczne szlifowanie narzedzi

Poradnik zastosowan

Wediug ostatnich badan, w celu polepszenia produktywnosci firmy, lepszym rozwigzaniem jest
Zwickszenle predkoscl pracy tarcz diamentowych niz minimalizowanle liczby obrabianych
przedmiotdw. Moze to pomdc w zwigkszeniu potencjalnych mozliwosci wytwirczych oraz tym samym

w zmniejszeniu kosziow produkejl.

Jakosé narzedzia trzpieniowego, ktdre jest réwnie waine ze wzgledu na koszty, zalezy od rozmiardw
widr ze skrawanej krawedzi i naprezenia szczatkowego, a w celu rozwigzania problemu tego typu
potrzebulemy narzedzl diamentowych, kitre réwnoczesénle cechulg sle doskonaly precyzlg oraz
zdolnodcig sciems, jak rowniez doktadnych warunkdw oraz ulepszonego systemu doprowadzania

czynnika chiodzgcego oraz smarn.

Serie Diament XTG sg najlepszym rozwigzaniem, kidre moie doprowadzié do zwigkszenia
produktywnosci, zmniejszenia kosztbw oraz lepszej jakosci przedmioctiw.

Wylyczne

Zalecane predkoscl skrawania dia serll XTG

Vi

- Q'w .60

Ve = 16 - 20m/s
de

30 40 50 50 70 80 80 100 120 140 160 180 200
26 13 17 22 26 30 35 39 43 A 52 8.7
28 14 189 23 28 33 37 42 47} 9.3
30 15 20 25 30 35 40 45 50 | 10.0
32 16 21 27 32 37 43 48 53| 10.7
34 17 23 28 34 40 45 51 571 102 113
S 1. .24 0. 36 27 . 4K . Kk . : 108 120
38 18 25 32 38 44 51 57 101 114 127
40 20 27 33 40 47 53 107 120 133
42 21 28 35 42 489 58 112 126 140
44 22 29 37 44 51 58 108 117 132 147
46 23 31 38 48 54 " 707 123 138 153
48 24 32 40 48 58 . 112 128 144 160
50 25 33 42 50 58 100 117 133 150 167
Prodkost przelotowa Vi (mm/min)

I v Fotenclaina optymalizacia

= Kierunek sczytywania

12



Numeryczne szlifowanie narzedzi

Zastosowanie serii XTG

— przykiad

Przyktady zastosowania XTG
Model 1: D64 XTG-V6 Parametry szlifowania Zalety:
Szlifierka: Predko$é posuwu; vi=150mm/min Zmnlejszenle czasu szlifowanla o 33%.
WG HesHmnlCEUWER Posuw wgtebny: ae=4mm Przerwy pomigdzy kolejnymi obclggnieciami
Czynnik chiodzacy: ol Prodhodé skrawania: vo=20m/s wydhzone 0 100%
Obrabiany materiak - Wyraimny wzrost wydajnoscl
Waglik spiekany K20, 816mm pebpiiretirid i oraz wyrazne oszczednosel
Tarcza: 1A1 D125 T12 H20 a'w = 10,0mm3/mm*s
Wyniki testu
[?:Iiamﬂ Em — {g,.,," — Przebieg szlifowania
Materiat nig) nig) )  Leeba Przebleg @A ®F @ @D
. e B B, —
g
5
A 6 72 8.4 15 8 / *—o—o—o
we B 5 6.2 8 15 ; W % ——o—
Hm] 6 L 5
K200 © 5.2 7 8 15 5 :/ /
d
SOCXTEVE 4.8 5 7 15 : . . . » N N
Praebleg
Srednica rdzenia
Sradnica rdzenia
®A @B &C @D

106

104

193

102

W

141

100

e

[ g 11 13 15

Nurnar Aohlenia

13



Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego — zltobki

1A1 : - :

T |

= — |

| |

|
H

T Rozmiar : -
yp D T U X H Farra Spoiwd  Konceniracia Korpus  Numer matarialu
1A1 100 6 6 8 20 D64 EK-P 100 A 227987
1A1 100 8 8 8 20 DE4 EK-P 100 A 227988
1A1 100 10 10 8 20 DE4 EK-P 100 A 227089
1A1 100 12 12 8 20 D64 EK-P 100 A 2279540
1A1 125 8 B 10 20 DB4 EK-P 100 & 228003
1A1 125 10 10 10 20 D84 EK-P 100 A 228004
1Al 125 12 12 10 20 D84 EK-P 100 A 228005
1A1 100 & 8 8 20 DB4 X1G 100 E 227991
1A1 100 8 8 8 20 D64 X1G 100 E 227992
141 100 10 10 8 20 D64 XTG 100 E 227083
1A1 100 12 12 8 20 ) X6 100 E 2279094
1A1 125 g 3 10 20 DE4 XTG 100 E 228006
1A1 125 10 10 10 20 D&d XTG 100 E 228007
1A1 125 12 12 10 20 DE4 X1 100 E 228008
1A1 100 8 6 8 31.75 D84 EK-P 100 A 227995
1Al 100 8 8 8 375 D84 EK-P 100 A 227998
1A1 100 10 10 8 375 D&4 EKP 100 A 227997
1A1 100 12 12 8 31.75 D64 EK-P 100 A 227008
1A1 125 8 8 10 31.75 D64 EK-P 100 A 228009
1A1 125 10 10 10 31.75 i EK-P 100 A 228008
1A1 125 12 12 10 31.75 D&4 EK-P 100 A 228005
1A1 100 ] g 8 31.75 D84 XTG 100 E 227995
1A1 100 8 B 8 31.75 DE4 XTG6 100 E 228000
1Al 100 10 10 a8 N7 DB4 XTG 100 E 228001
1A1 100 12 12 8 .75 D84 XTG 100 E 2238002
1A1 125 a 8 10 3175 D64 XTG 100 E 228012
1A1 125 10 10 10 31.75 D64 X1G 100 E 2280113
1A1 125 12 12 10 31.75 D64 X6 100 E 22804

14



Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego — ztobek

11 : » )
-

i

b ‘ ' |—I i

Ix '

N ’ H |
Typ D T X v H RoZmiar  gpowo  Koncentragia  Korpus Numer materishy

1¥1 100 10 5 10 20 D64 EK-P 100 A 228027
1¥1 100 10 5 20 20 D84 EK-P 100 A 228028
ki 100 10 B 10 20 D64 X6 100 E 228030
¥ 100 10 8 20 20 DB4 XTG 100 E 228031
11 125 10 5 10 20 DB4 EK-P 100 A 228039
¥ 125 10 5 20 20 DB4 EK-P 100 A 228040
¥ 125 10 8 10 20 DB4 XTG 100 E 228042
¥ 125 10 8 20 20 D64 XTG 100 E 228043
¥ 100 10 5 10 31.75 D64 EK-P 100 A 228033
1¥i 100 10 5 20 31.75 D84 EK-P 100 A 208034
1¥i 100 10 8 10 31.75 D64 XTG 100 E 228038
1V 100 10 8 20 31.75 D64 XTG 100 E 228087
¥ 125 10 5 10 31.75 D&4 EX-P 100 A 228045
W 125 10 5 20 31.75 D&4 EK-P 100 A 228046
W 125 10 g 10 31.75 D&4 XTG 100 B 228048
¥ 125 10 8 20 31.75 D64 XTG 100 E 228049




Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego — kat przytozenia

11V8

D |
~= ]
"‘Qr: | 3 UJ|
.
I |
J
|

Tvp O T U 4 H Rozmiar Ziama Spoiwo  Koncentracja Korpus  Numer materiak Komesmarz
11 75 20 1t 1 20 Da4 BG2-L 5 AH 228015 ¥ =20°
118 100 ] 10 ] 20 Dé4 B2l 100 AH 228016 ¥=2r
119 100 35 1 3 20 b BE2-L 1K AH 28017 V=20
114 125 40 10 ;] 0 DE4 BE-L 100 AH ¥ =20°
1% 76 3 10 3 20 D64 BP 75 A4 228066 V=20
11% 100 45 1il 2 20 Did EX-P 1M AH 228085 ¥=2r
1% 100 35 10 ] 20 D84 EX-P 100 A 228075 V=20°
114 125 & 10 3 2D D54 FX-F 100 AH 225089 V=20
1% 75 3 10 3 2 D54 XTa 75 AH P20 V=20
118 100 36 10 g 20 D&4 XTG 100 AH ¥ = 20°
11W 160 95 10 3 20 L4 XT3 100 A 228078 V=20
1% 125 40 10 3 20 D84 XTG 100 AH W) V="
119 75 30 1D 3 20 D48 BEz-L 75 AH 228057 V=3
i1 104 35 10 2 20 Dds BazL 100 A 298067 ¥=2"
11¥8 100 36 10 3 20 DdG BE2-L 100 M 228077 V= 2°
11¥8 125 40 10 4 20 D44 BEsL 100 A 22800 V=20
11%9 75 30 10 a 20 D48 P 75 M 298058 V=20
11%9 104 - 10 2 F.1) D4 Ex-P 100 AH 220058 ¥=2ar
19 100 %5 10 3 2 D46 B 100 i 238078 ¥=20"
11¥9 126 40 10 3 20 D48 P 100 A PR V= 20r
118 75 0 10 4 2 D48 AL 75 A4 226050 ¥=20¢
11%9 100 5 10 2 il D46 XT8 100 M ¥=20F
11¥8 100 K 10 3 ] 048 X1 1M AH L20rY ¥V=4ar
118 125 40 i0 g 20 D48 AL 100 A ¥=20°
118 76 20 10 3 3.76 Dod BG2-L 75 A 28018 ¥ =20
118 100 3 1 2 91.75 Dad BG2-L 100 A 28018 V=20
118 100 a5 10 L 81.75 Dé4 BGE2-L 100 4 22RO V=20
118 125 40 1 3 31.75 D84 BG2-L 10 AH ZB024 ¥=20r
118 75 % 10 g §1.75 D84 P 75 AH Z2R0R( ¥=20°
118 100 3 10 2 31.75 D64 P 1 AH 2207 ¥ =20
11 100 25 1@ 3 3.75 D84 B-P 1 AH 20080 ¥ =20
118 125 &0 1 8 31.75 D64 EX-P 100 A Z2R004 V=2
118 75 3 1 3 3175 D84 XTG 75 A 228081 ¥=2r
11w 100 35 10 2 81.75 Da4 X1 100 AH Z2ROT ¥=20°
118 1m 35 10 ;] §1.75 D64 XTG 100 AH 228081 ¥=20r
118 125 40 1 3 31.75 D84 AL 100 AH 228085 ¥=20"
118 75 %0 14 g 1.75 D46 BE2-L 75 AH raid ¥=20r
1% 10 35 10 2 31.75 D48 BG2L 1 AH 2283072 ¥ =20
11w 100 15 1 ] 31.75 D BG2-L 160 AH 220082 =2
1% 125 r | 10 3 F1.75 D48 BE2-L 100 AH V=20
118 75 i 10 3 .75 D4B EX-F 75 AH 226063 ¥=20°
1% 100 95 10 2 .75 D48 EX-P 100 AH 228073 V=2
118 100 36 10 3 31.76 D46 EX-P 100 AH P2B06] ¥ = X"
11 125 il 10 3 1.7 D4 El-P 100 AH 228007 V=2
1% 75 40 10 3 #1.75 D48 X6 75 4 225064 V= 3"
11¥8 10 35 1D 2 .75 D48 FA[ 100 AH 228074 V=2"
11v 1 a5 10 3 .75 D46 XTd 100 A 228084 ¥=20°
118 126 4D 10 3 31.76 D45 T 100 & 3280598 V= 20"
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego — rowek

12V9

= T —
[ o]

™ DT U X H B oonp Koncentaca  Kompus  Numermateriay  Komentar
148 100 20 10 3 20 DB4d B2 1060 AH 2780 ¥ = 45"
129 125 25 10 3 2 Ded BG2-L 100 AH 228025 Y= 45°
1249 100 20 10 3 20 Déd B0 108 AH 228085 ¥ =45
12v8 125 25 10 3 20 Dt B 108 AH Y =4h"
1249 100 20 10 & Fa || e X1G- 108 AH 228068 ¥ = 45"
12¥9 125 25 10 3 2 Dé4 Xy 100 AH 228100 ¥ =45°
1208 100 20 10 3 1.5 DEd BG2-1 108 AH Y= 45"
149 125 25 10 3 .75 D64 BGZ-1L 105 AH 228028 ¥ = 45*
1% 100 20 10 3 41.75 Dé4 B4 108 A 228087 ¥ =45
1248 125 zh 18 3 a1\ DB B0 1088 AH 22810 Y =45
1299 100 20 10 3 31.75 e G-V 108 AH 228088 Y= 45*
149 125 25 10 3 31.75 DE4 haite 108 AH 228102 ¥ = 45°

V1 - e :

- |—I
< '
N H

W D T X v H RGMAN — opotwo  Koncentracla  Kompus  Numermatsrialy  Komentarz
1y 100 10 3] 45 20 DB B8 1088 A

1 100 10 5 45 2 DeA Xy 100 E 226032

114! 1258 10 5 45 | D4 B 108 A 228041

1 125 10 5 A5 20 D54 XTeY 108 E 278044

1 150 12 5 45 Fa DeA B0 100 A 228051

111 160 12 5 45 H) Déd Gy 1080 E 228053

W 100 10 5] 45 41.1 DB4 B0 100 A

1 100 10 5 45 3.5 DEd X1y 106 E 2280338

bl 125 10 5 45 31.7% D B-Q 1063 A 220047

¥ 125 10 5 45 3.5 DB4 G 100 E i b

1A 150 12 5 45 31./% DA B0 100 A 226003

¥ 150 12 5 45 1.5 D {1y 108 E 220054
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego — przeszlifowanie

11V9 - |
re K
_ =T
=
i w
]
| |
J
-
Rozmiar
l’jrp D T L X H Hamn Spolwo  Koncentracja Korpus Numer materiatu Romentarz
11Va i £ | 10 3 20 D64 PGE2-N i AH
11¥9 100 35 10 2 20 D64 PGE2-N 100 AH
118 100 30 10 3 20 DG4 PG2-N 100 AH
11V8 125 40 10 3 20 D64 PGE2-N 100 AH
11V8 75 30 10 3 31.75 D64 PEZ-N 75 AH
11V9 100 35 10 2 31.75 D64 PG2-N 100 AH
11¥8 100 K 4 10 3 3175 D64 PG2-N 100 AH
11V4 125 44} 10 3 .75 D64 PG2-N [14] AH
12V9 : |
X | | K | “
e ‘ ‘ 7 3
T 5
_ L :
—— "‘I
‘ H \
. J o
Fozmlar
Typ 1] T ) X H Aarma spolwo  Koncenfracja Korpues Mumer materiatu Komentarz
128 100 20 10 3 20 D64 BG2-M 100 AH
12¥9 125 25 10 3 20 D64 BGE2-N 100 AH
12¥9 100 2 10 3 31.75 D64 BGZ-N 100 AH
12¥9 125 25 10 3 31.75 D64 BG2-M 100 AH

18



Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do stali szybkotnacej — ztobek, kat przytozenia, rowek

Zlobek : . . :
.5_‘ _£.|
ST [ N\ H
| H |
H
. Rozmiar : . .
Tywp 0 T X Ve H Zama Spoiwo Konceniracia Korpus Mumer materiah Komentarz
141 100 10 B 20 B EG-R 100 A
1Al 125 10 B 2 Bl E-R 1K A
1a1 100 10 8 20 Bl XG 100 E
1a1 125 10 B 20 B X1; 1 E
¥l 10 10 5 10 20 Bat E&R 1080 A
bl 100 10 3 20 <0 B R K A
¥ 125 10 5 10 20 Ba1 B8R 1 A
1¥1 129 10 2 20 20 B AL 16 8
1L 100 10 ) id 20 Bl X6 1K E
¥ 100 10 b 20 20 Bl X LiLY E
i 125 10 5 10 2 B X1TG 1 E
¥l 125 10 B i 20 Ba G 100 E
= m ] [
Kat przytozenia d—t
i el
[ ] ; :
ey | o
I d 1
Rozmiar
Typ D T 1] X H Zama Spolwn  Konceniracia Korpus Numer maleriaiu Komentarz
11¥8 7h 30 10 3 20 B&4 BE2-H Fi AH V=2"
11¥8 100 o 11 2 20 BE4 Ba2-N 1K AH ¥V 20
11%8 100 5 1 3 20 Bod BEI-N 1040 AH V=20
11¥8 1256 40 10 3 20 Bad BG2-H 100 AH V= 20°
Rowek ! ‘ ]
__I l | l |
| 7T \
L | : > : L i I-I =|=
R T, L
L - e
o
T Rozmiar
¥p D T U X H Aama apolwo  Koncaniracia Korpus Numer materiatu Komantarz
1% 100 20 10 3 20 B54 B8R Fi AH V=d5
1248 126 Fla 11 ] 20 BEd E&R 1K AH Ve 4
Fa] 100 Fal) i 3 3.5 Bod EE-R 10 AH V=is
1298 125 25 10 3 31.75 BEd EG-R 100 AH V=45
Wi 125 10 1} 3 2 BG4 EE-R 7 A V=45
¥ 150 10 1 3 20 Bad E&R 104 A V=45
¥l 125 10 1 3 i B EER LLY A V=45
1¥1 150 10 1 3 %1.75 B4 EB-R 104 & V=4d5
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego — obcinanie

1A1R

Typ D T X H AoZmEr  gpotwo  Koncentraja  Korpus Numermateriahi  Komentar

1A1R 100 1 5 31.70 DG4 Bl:2-N 100 E Woieblenie 0.1mm
1A1R 125 1 5 31.75 4 BL2-N 100 E Wolsblenle 0.1mm
1418 150 i 5 31.78 D4 Bi2-N 100 E Woteblenle 0.1mm
TAIR 2 1.2 8 41.75 D54 B{2-H 100 E Woiebienie 0.1mm
1A1R 100 1 5 41.78 Bad B&E2-N 100 E Wishienis 0.1mm
1AIR 125 1 5 d1.75 Hod BE2-N 100 E Woiehienle 0.1mm
1A1R 150 i LY 41.7/h Bod BE2-N 100 E Wakpblonke 0.1mm
1&1R 200 12 5 31.75 B4 RE2-N 100 B Whghianie 0.1mm

Do frezu walcowo-czotowego kulistego — luz promieniowy

11V5 / 12V5

I |

o X[

Yo D T W X H it Spolwo  Koncentracla  Korpus Numermaterialu  Komentarz
115 Fi 21 3 B 2 D48 EK5-P 100 A V=2
1% 100 28 5 B 20 D46 EX5-P 100 A Vv=20
LN 100 28 10 B 20 D46 ERS-P 100 A V=20
15 125 28 5 i 2 D46 EK5-P 100 A V=20
115 i 20 3 G 20 Db4d X165 100 E V=2
115 100 s 3 B pal DE4 XTG-¥5 10 E ¥=2
11¥5 100 28 10 B 20 D64 XTEVh 100 E V=20
11¥5 125 28 & B 20 D4 XTS5 100 E V=20
11¥5 75 20 3 B 20 Ba EG-R 100 A V=20
115 100 28 5 B 20 Bar EG-R 100 A V=20
1Y% 106 28 10 B 20 BY1 EG-R 100 A ¥ =20
11¥5 125 28 ) B 20 B Hi-R 100 A V=200

W zalemosci od oprogramowania urzadzenia. Moziwe szlifowanie srednicy zewnstrane], rowkdw, luzu promieniowsgo i ostrzenia promienia.




Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego - narzedzia maie

Ztobek/rowek ; . . °
%.% o | %t H -
5 L =|=
‘ H ‘ ‘ H \
Typ D T U X H Roamir ziama  Spoiwd  Koncentracla Korpus  Numer materialy Komentarz
LY 100 8 1 B 10 D20 RMD-R  C135 A
LTy 125 8 15 ] 3175 D2 RMDR 135 Al
A1 150 8 15 B 21.75 D20 RMD-H (135 AG
3A1 150 & 2 8 31.75 RMD-R  C135 A
Docisk
1 i
Typ D T U X H Roamiarama  Spoiwo  Konceniracia Korpus  Numer materiahu Komentarz
4B1 200 20 3 ;] 31.75 D@ RMD-R (125 A ¥=1(
4B1 200 20 8 B 3.75 D&t RMDR  C125 A y=10'
4M 250 20 B g 31.75 b RMDR 0125 A y=10
481 250 20 8 8 3175 k2 RMD-R  C1Z5 A y=10
Zdzieranie | .,
Typ D T U X H Roamiar Zigma Spobwd  Koncentracja Kompus  Numar matsriah Komentarz
4B1 150 24 2 4 31.75 brab w2 G150 A V=10
481 150 24 3 4 21.75 ket V. 17 C150 A V=10
4B1 150 24 3 B 31.75 D20 w2 C150 A V=10

M/C : Rollomatic, ANGA, STARTECH
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Narzedzia do obrobki drewna

Poradnik zastosowan — pita z nakiadka z weglika spiekanego

Powierzchnia gorna zeba Powierzchnia czotowa zeba Powierzchnia boczna

Maszyna Typ maszyny M/C
CB,CC,GE,CEN, CEP.CHC,CHM, CHP, GHT, CNHB, CX and others VB1
Vollmer Blbarach CHD VB2
CC.CEFCHL, CHAFT, CHAFTE, CHHF, CHF and others VB3
Animat&in v
Anima800, Finlma VD2
s s Rnimaibeta, Gamma VD3
Undlapp VD4
UnilappF2 VD5
Duo TS VD&
NGZ, NG3, G4, C5 WO1
Woodtronic CNCS W02
CNCBF Wo3
Akamaif / B10 Al
Akemat Akematll / U160 A2
AkomatF / F10 A3
Unimat Wi
Wiima HICSTO0HE| Wh2
HKS400, FS1000 WD3




Narzedzia do obrobki drewna

Pita z naktadkg z weglika spiekanego — powierzchnia gorna zeba

14M1 >
Warstwa podwojna
3

LU,
T

. .
I ot | B | e
[

Rozmiar

Tw D T U X v H Zisima Spoiwo  Conceniration  Body WG Comment
D126 BT-N C100
1M1 127 8 5 6 8 32 A A2 Ufne=2.5
D46 BTN C75 "“
141 150 10 5 8 8 92 i A =100 A A2/W01  Ufine=25
D46 BT-N C75
D126 BT-N G100
14M1 1 A =2.
200 0 5 7 8 3z i = o= Wo2 Ufing=2.5
BVV9 . °
Warstwa podwdijna 5/ T
[ _,Ld——F - |
= ok : | l
| | |
i, AR ' .
| ‘ ‘ |
3 H d
2 i)
Razmiar
Typ D T 1] X '3 H B spolwo Konceniracja Korpus M/C Komentarz
D128 BG2-N £100
W 125 18 5 6 8 32 e o o A VBI/VB2 Whne=25
V8 125 18 5 6 8 32 oz o Ll A VB1/VB2 Whne=25
D48 BTN 75 -
D126 RGN G100
gws 125 18 § B 8 32 iy — A VBI/VB2Z Whne=25
D126 BG2-N 100
BWS 125 22 5 10 8 32 S8 = s A VBI/VB2 Whne=25
D126 BT-N G100
W8 125 22 5 10 8 32 i m— = A VB1/VB2  Wine=25
D128 RMX3N  C100
BWg 125 2 g 10 B 32 A VBI/VB2  Wine =25
D4 REGN  C75 "




Narzedzia do obrobki drewna

Pita z naktadka z weglika spiekanego — powierzchnia gorna zeba

6VV9 “ ~'
i x
Warsiwa podwojna 3/ il
= — : : .
— !
I" ‘ |
_ H
[ =]
Ty D T u X v i o Spoiwo  Koncenbracia  Korpus M/ Komentarz
D126 BT-N C100
BWo 100 20 5 6 8 25 = o e A WD1/WD2  Wine=25
D126 BT-N C100
GWo 100 20 5 6 8 25 A WD1/WD2  Whne =25
D48 BT-M 75
D126 RDGN  C100
1 24 1 2 A WD1/WD2  Wine=2
BAG 100 5 0 8 5 S SR / na =25
YD 125 20 5 8 8 285 D125 BTN 00 A VD4 / WD Whine = 25
D46 BT-N C75 -
D126 BT-N C100
Ve 125 20 5 8 8 25 A VDA/WD1  Whne=25
D46 BT-N 75
D128 RGN C100
BNg 125 24 5 10 8 95 T e A VD4/WD1  Wine =25
BV9 - . >
5 3 __}(
Warstwa pojedyncza / ﬁ-
£l = | |
. | | |
| | |
| ‘ I ‘ |
) H i
[ o
ﬂozmiar
Tw D T U X ' H S Spolwo  Koncertracla  Kompus M/C Komentarz
69 125 18 5 6 8 32 D64 BTN 100 A VB1 /VB2 Wine = 2.5
g 125 18 5 6 8 30 D64 RMGSN  C100 A VB1 /VB2 Wiing = 2.5
6YY 125 22 B 10 8 32 D64 BT-N G100 A V81 /vB2 Wiing =25
gV 125 18 § 6 8 30 D&4 BTN 100 A VB1 /VB2 Wiing = 2.5
g 125 18 5 B 8 32 D54 RMDG-N G100 A VB1 /VB2 Wine = 2.5
o s » 5 10 8 30 D64 BT-N 100 A VB1 /VB2 Wing = 2.5




Narzedzia do obrobki drewna

Pita z naktadka z weglika spiekanego — powierzchnia czotowa zeba

4v2 - SP D ‘
-|- 0 | I
of . | |
| |
| |
i
|
Rozmiar . .
Twp D T X W g H AT Spoiwo Koncentracia Kopus M/C Komentarz
4¥2-50 125 11 25 5 25 s D48 PGA-N C125 A V1
e 120 1 23 5 2 32 Dg4 ] 125 A Wi fAl
-G 175 13 25 5 25 32 D4& PO4-N Gl A WO S Al
e-Gi 200 13 2h B 20 . s D4 PG-N C126 A Vo2 W2 F A2
R2-5P 200 3 3 » F 32 D49 PGA-H L1 A VB2 W02 /A2
42 - |
4
+ - |
%
ﬁn‘r : . I {
l \_ _|
H
| |
Rozmiar ; :
Tw D T X W § H Zima Spoiwo  Konceniracja  Korpus  M/C Komertarz
42 100 10 4 i 30 25 D48 BAT-N Ci0G A YO 1IADEND & =3
w2 100 10 & 2 30 5 i PGS-H G100 A VO A2 AN §= 2"
82 125 1 4 Fa 30 25 D45 BAT-H Ci00 A VO2WD1 N2 5 = 3F
s 125 11 4 s 0 25 [iFj PGA-H C100 A VAN AN 8 =H"
a2 126 11 4 s oL s D88 BAT-N cion A W1 g = 2
452 125 1l 4 2 X 512 (1F; ] PO4-N oo A Wt 8=
42 150 13 4 ' o0 32 044 BAT-N G100 A W11 5 = 2"
A2 150 13 4 2 0 52 7 PO4-N 100 A Vi 1A 8 =2F
fd 200 13 & 2 N 32 (1) PiA-N G100 A VEXW(2A2 §=2a"
2 XK 12 4 2 Xl 12 1533 PN Ci0 A VBEZAND2A2 S=2F
12A2 - 20° : ;
w
b4 |
& Z;
H
w
Ty D T X W Y H ﬁ'mm" Spolwo Koncantraca Kopus M/C Komentarz
1242 160 13 § ' 20 D46 BAT-N C100 AGF Uniwersainy
1242 150 13 L a 20 076 BA1-H C100 ACF Lniwvarsalnyg
1242 190 13 8 i Fa b D46 BAT-H 10D ALF Unworssiny
12A2 150 13 8 a 20 076 BAT-N 100 ACF Unbwarsalmy
1242 150 13 8 2 ) s HAT-N G100 A Linhwermsiiny
1242 180 12 8 2 20 1] BAT-H C100 A Unhearsalmy
1282 150 13 | 2 2 D40 BA1-N G100 A Lnbrsrmainy
1252 160 13 8 Fa 2 076 BAT-M ci00 A Unkweraginy




Narzedzia do obrobki drewna

Pita z nakiadka z weglika spiekanego — powierzchnia boczna

4A1 - SP - &
i
| | |
S | |
i I ———
|
H
Rozmiar
Typ D T W X H Asma Spolwo Koncentracja Kopus MAC Komentarz
d&1-5P 1o 14 4 5 210 D54 PGD-N G7S A A3 7 VDG KEY Sx5
aA1-5P 75 14 4 2 Pl D Blz2-N G756 A A3 VD8 KEY %35
4418 75 14 & 5 20 D126 BG2-M G5 A A3 / YD6 KEY S5
4A1-5P 100 14 4 D i) D54 PGD-N C75 A A3 /YD6 /WD3 KEY 345
4A1-BF 100 14 4 5 20 D91 BE2-N 75 & A3 /¥DE fWD3 KEY 3%5
4A1-5F 100 14 4 D 20 Dize 3G2-N G75 A A3 1 WD6 /W3 KEY 3x5
4A1 >
-ﬂ‘_
]
I—I T
Roamlar

TV D T W X H p— Spohwo Koncentracja Korpus M/ Komentarz
441 80 10 4 5 32 D54 PGED-N G5 A VB3 / W3

Lhy 80 10 & 3 32 Dad BG2-N C7S A VB3 S/ Wia3

LRy Bl 10 4 o 32 D126 BGE2-N 75 A VB3 / w3

441 100 10 4 5 32 D54 PGD-N G75 & VB3 /W03

i 100 10 4 D 32 D91 BE2-N G715 A VB3 /W3

441 100 10 4 5 32 D126 BE2-N 75 A VB3 F WS




Narzedzia do obrobki drewna

Pita z nakladka z weglika spiekanego

14F1
. D :
= =
s (N S _I_ .
’
H
T D T U X1 X H Aol Spowp  Koncenracla  Korpus Komertarz
41 150/200 20 13 5 8 0 BI5I PED-N V300 g
14F1  150/200 20 1.3 ] 8 20 B128 PGO-N VK E
141 150/200 2 1B 5 8 20 BIS1 PED-N 240 :
14F1 150/200 20 18 5 5 20 B128 PN V240 :
141 150/200 20 25 5 g 0 BIst PED-N V240 :
14F1 150/200 2 25 5 8 20 B128 PGD-N V240 :
Urzgdzenie: SCHMIDT TEMPO ECE, SCHMIDT TEMPO
14F1
| D
o o | - L
. :
H
o D T U X x H  *  Spowo  Koncontaa  Kopus  Komentar
141 200 g 1.3 ] 8 32 B151 PGD-N VIK) E
141 200 8 13 5 8 0 BIZ PED-N V300 :
14F1_ 200 8 18 5 8 20 @151 PED-N V240 :
141 200 8 15 5 8 0 BI% PED-N V240 :
141 200 8 25 5 8 20 ISt POD-N V240 :
141 200 8 25 5 8 0 BI% POD-N V240 :

Urzadzenle: LOROCH, REKORD, SCHMIDT TEMPOD




Scieranie plytek (wkiadek)

Wymagania roznych rodzajow piytek

standardowa Duza plytka Plytka Pivtka Piytka
piytka WG WG polsrowana WG Z cermetu ceramiczna
Niskie zuzycie tarczy O O O
‘Wysokle predkoscl posuwu O O O
Zach [ B
Scieraniu chiodzomm O O O
Optymalne wiasnasci krawedzi ® O
System spoiw Diamant RMIX3-N RMD3-N RMX35-J m&: RMX35-

Trendy rozwoju Scierania obwodowego plytek

W przesziosci Obecnie
Standardowa piytka Piytka polerowana
Obrablany przedmiot z waglika wolframu 2 weglika wolframu Piytka z cermetu Plytka ceramicana
o~ Wysokiej wydainosc Standardows spoiwa SENGaTioNe R Wysakie] wydajnascl
el spolwo Zywiczne Zywicme | ceramicane wysokie] wydainosci SR S
spoiwa hywiczne lub spolwa ceramicans
Kzriiar sharen Srednl razmiar Maly rozmiar Srednl razmiar Maly rozmiar
ziaren D35-D54 Ziaren D15-D35 zZiaren D35-D54 Ziaren D15-D35
Srednla Niska Srednla Ré2na
Koncentracia o wysokiej do Srednie do wysokisj koncariracia
C100-C125 C75-C100 C100-C125 Cra-C125




Scieranie plytek (wktadek)

Szlifowanie obwodowe weglika spiekanego

D
bAZ2H y
.l..‘
=
A
]
Rozmiar
Typ D T W X H Aama Spolwo Konceniracja Komus Komentarz
GAZH 150 40 i & & D46 RAX3-N 125 A do W
BAZH 150 40 10 B A0 D46 RAD3-N G125 A do WG
6AZH 150 40 15 B Lk D45 RRWX3-N G125 A do WG
6AZH 150 40 20 8 40 D46 RMX3-N G125 A do WG
6A2H 150 S 6 8 40 D48 CP-N 125 A do PCD
6A2H 150 40 10 B 48 D46 CP-N 125 A do PCD
6AZH 150 40 15 6 4 48 CP-H 125 A do PCD
BAZH 150 4l 20 & £ D46 GP-N L P A do PCD
Urzadzenie : EWAG WS Series
11A2B P i
__EI: -
| | r
| I |
" . 1
Typ D T W X H ZEma opoiwo  Konceniracja Korpus Komentarz
11A2B 250 BY 8 B 50 D48 RMAI-N G125 A
11A2B 250) 69 12 6 ) D46 RMX3-N G125 A
11A2B 250 69 20 6 H) D46 AMX3-N G125 A

Urzgdzenia : EWAG EWAMATIC




Scieranie piytek (wktadek)

Szlifowanie obwodowe weglika spiekanego

2A2T : y
X
! :
= | : | - |
. | . i
'| | r
I, H 7
Emmiar
Typ D T W X H ama Spohwo Konceniraca Korpus Komentarz
2837 250 42 6 6 215 D46 AMM3-N G125 A
2827 250 42 B B 215 D46 RM3-N 125 A
2AZT 200 &2 10 i 215 D46 RANIX3-N 125 A
2AZT 294 42 8 i 215 D46 RANX3-N 125 A
2AZT 294 42 8 6 215 D46 RNX3-N {125 A
2A2T 298 42 10 6 215 D46 RX3-N 125 A
Urzadzenie : AGATHON PA 250
D
- |
-
- " [ : -
| i o
| . _\
| |
Rozmiar i .
Typ D T W X H Ziama Spoiwo  Koncentracja Korpus Komentarz
12827 350 27 8 b 300 D46 RNDE3-N G125 A
12827 350 27 10 (7 300 D46 RNX3-N G125 A
1282T 350 27 12 i 300 D46 AMX3-N {125 A
12527 350 27 3 7 300 D54 AMX3-N {125 A
12827 350 27 10 b 300 D54 AMX3-N 126 A
12827 350 27 12 B 300 D54 RAMX3-N {:125 A

Urzgaizenie : AGATHON 350 COMBI




Scieranie plytek (wktadek)

Szlifowanie obwodowe weglika spiekanego

12A21 y
h .
\ :
|
Rozmlar
Typ Y T W X H zlama Spolwo  Koncentracja Korpus  Komentarz
12A2T 400 25 & 6 340 D46 AMX3-N G125 A
12A2T 400 25 10 8 340 D4B AMX3-N G125 A
12AZT &3 20 12 6 340 D4G RMDC3-N G125 A
12AZT ADD 20 g 8 340 D54 RMD3-N G125 A
12AZT 400 20 10 6 340 D54 ARDE3-M 125 A
12A2T 400 26 12 8 340 D54 RARDE3-N Ci125 A
Urzadzenis : AGATHON 400 COMBI, 400 PENTA
D
L ; J
| |
Rozmiar . }
Typ D T X H zlama Spoiwo Konceniracia Korpus Komentarz
T1A2T 400 29 8 G 368 Dd& RMDS-N C125 A
T1AZT 400 29 10 & 368 Dd& RWDE3-N C125 A
T1AZT 400 29 12 G 368 D46 RAMDE-N G125 A
T1AZT 400 29 8 B 368 D54 RAMDG-N Ci125 £
T1AZT 400 29 10 & 368 D54 RRDE-N G125 A
T1AZT 400 29 12 6 368 D54 ARDCI-N G125 A

Urzgdzenle : AGATHON 400 COMBI, 400 PENTA
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Scieranie piytek (wktadek)

Szlifowanie obwodowe weglika spiekanego

bAZM b "
T
S, | |
H
Roamiar
Typ D T W X H Ziamna Spolwe Koncendrac)a Korpus Komentarz
GAZM 350 %0 8 6 260 D46 RMX3-N (125 A
gAZM 350 %0 8 B 260 D46 RMX3-N (125 A
BAZIM 350 %0 8 B 260 D46 AMX3-N €125 A
BAZM 350 %0 8 B 260 D54 AMX3-N  $125 A
BAZM 350 %0 8 6 260 D54 RMX3-N €125 A
BAZM 350 90 8 B 260 054 RMX3-N €125 A
Urzadzenie : WENDT WAM
| |
:—21: | _
| |
H
= =]
Rozmiar . .
Typ D T W X H 7lams Spoiwo  Koncentracja Korpus Komentarz
2827 350 45 8 B 310 D46 RMX3-N  C125 A
2A2T 350 45 8 b 310 (46 RMX3-N (125 A
2827 350 45 8 B 310 46 AMX3-N (125 A

Urzadzenle : WENDT WCD




Scieranie plytek (wktadek)

Szlifowanie obwodowe weglika spiekanego

11A2T _H_ : ‘
! : !
TP D T W X H el Spoiwo  Koncentracia  Kompus  Komentarz
11A2T 400 3 8 : 35506 D46 AN C125 E
11A2T 400 3 10 g 35506 D46 AWG-N  C125 E
11827 400 3 12 7 3506 D46 AWGN  CI25 E
11AZT 400 3 15 . 35506 D48 RGN CI25 E
1821 400 3 8 5 35506 D54 MOG3N CI25 E
11827 400 2 10 ; 35506 D54 RGN C125 E
11821 400 3 12 g 35506 D54 RGN CI25 E
AT 400 3 15 8 35506 D54 BOG-N G125 E
Urzadzenie : WENDT WAC
11A2T | i |
Warstwa podwdjna it ‘
=
N | o
o |
. ‘ | ‘ |
| i |
W D T W W2 X H omay  Femy owo  Koncentaga Kopus  Komentarz
11A2T 400 % 8 8 6 %5506 D46 D20 RMXS-N G5 : do metaloceramid
11A2T 400 89 10 8 6 35506 D46 D20 RMXS-N  Ci25 : do metaloceramiid
11A2T 400 29 12 3 6 3606 D46 D20 RMGN G125 E do metaloceramiid
12T 400 2 8 3 6 35506 D54 D20 RMGN G5 E do metalooeramiid
12T 400 28 10 3 6 36606 D54 D20 RMXN  Ci25 E do metaloceramiid
14T 40 % 12 3 6 3606 D& D20 RMXN  CiZ5 : do metalocsramik

Urzadzenio ; WENDT WAC




Scieranie piytek (wktadek)

Szlifowanie powierzchni gornych i dolnych weglika spiekanego

2A2T i
-
W |
X |
e | |
| : J.
lar . .
Typ D T W X H fooma  spoiwo  Koncentragia  Kopus  Komentarz
BAZT 500 40 40 4 380.15 D128 RMX3-N €100 A
BAZT 500 40 40 4 380.15 D&4 RMX3-N €100 A
BAZT 500 40 40 4 380.15 D46 RMX3-N  C100 A
BAZT 500 40 40 4 380,15 D126 K2-N C85 A For GERMET
BAZT 500 40 40 4 360,15 D54 K2-N 85 A For CERMET
BAZT 500 40 40 4 380,15 D46 K2-N C85 A For CERMET
Urzgdzenie : WENDT WBN
6AZM . .
z mechanizmami planetamymi ”
>
|
Obrablan : : Rozmiar ziaren : nik
przedmin}: Matenia Urzadzenie Ksztalt tarczy [mesh] SpoIwWD Eﬂhlnlllz@
Phyti, Waglik wolframu Viotio BAZ D64 - D46 RMX3-N Olgj
Noze plaskie Cermet AMT (3350-3760 K2-N Emulsja
ttd. Materaly Peter Woltars WAO-W190 EG-0
ceramiczne Fuiicanid




Narzedzia zywiczne

Producent swiatows] klasy narzedzi diamentowych i CBN.

diamtronic

DIAMTRONIC

Wiktorow, 05-250 Radzymin
ul. Radosna 47A

tel. +48 502 570 421

e-mail: biuro{@diamtronic.pl



