Narzedzia zywiczne
Producent swiatowej klasy narzedzi diamentowych i CBN.

diamtronic



Narzedzia zywiczne

diamtronic




Informacje podstawowe

Rozmiar ziaren Koncentracja

Rozmiar ziaren [US Mesh] FEPA (um) DIA Karat / cc Objetosc %
#60/80 D252 €50 2.2 12,5
#80/100 D181 C75 3.3 18.75
#100/120 D151 €100 4.4 25
#120/140 D126 €125 5.5 31.25
#140/170 D107 150 6.6 375
#170/200 D91

#200/230 D76

#230/270 D64 CBN Karat / cc Objetos¢ %
#270/325 D54 V120 2.09 12
#325/400 D46 V180 3.13 18
#400/500 D40 V240 418 24
#500 D35 V300 5.22 30
#600 D30 V360 6.37 36
#800 D25

#1000 D20

#1200 D15

#1500 D11

#2000 D7

#3000 D6

#5000 D4

#8000 D3

#16000 D1
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Informacje podstawowe

Tarcze

Materiat tarczy Znak

Pochfanianie drgan

Przewodnos$¢ cieplna

Sztywnos$é mechaniczna

Zywica (fenolowa)

. . . Srednie Dostateczna Dobra
z wypetniaczami metalowymi
Zywica (gpoksydowa) . P Srednie Dostateczna Dobra
z wypetniaczami metalowymi
Zywica z wypekniaczami Zadowalajgca
; . . B Dobre Zta ) . -
niemetalicznymi (niedostateczna przy tarczach cienkosciennych)
Aluminium A Zte Dobra Bardzo dobra
A'“"""'“T" +zywica (fenolovya) AH Srednie Dostateczna Dobra
z wypetniaczami metalowymi
A'“'“'"'“T“ * zyywca (epoksyFJowa) AP Srednie Dostateczna Dobra
Z wypetniaczami metalowymi
Aluminium + miedz AC Srednie Dostateczna Dobra
- . Zadowalajgca
Aluminium -+ frez stalowy AE ze Zadowalajaca (niedostateczna przy tarczach cienkosciennych)
Aluminium + bakelit ACF  Dobre Zia Zadowalajaca o
(niedostateczna przy tarczach cienkosciennych)
Stal E Zte Zadowalajgca Bardzo dobra
Miedz C Zle Bardzo dobra Bardzo dobra
Tworzywo zespolone CFK Dobre Zta Dobra
(bakelit)
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Przewodnik - dobor rodzajow spoiw Diament

Materiat ~ Wytrzymatos¢ Na sucho Diament

L spoiwa na $cieranie  / na mokro Ll / CBN s el

RMD-R Poliimid WYSOKA Na mokro R D 0golne zastosowanie do narzedzi matych.

RMX1-J  Poliimid Na mokro J D Spoiwo o duzej wytrzymatosci do narzedzi matych.

XTG-V6  Hybrydowy Na mokro N D Dobra zdolnos¢ Scierajgca i trwatos¢ krawedzi spoiwa do szlifowania ztobkow.
XTG-R Hybrydowy Na mokro N D 0gdlne zastosowanie do doktadnego polerowania.

RMC-N Fenolowy Na mokro J D Spoiwo o duzej wytrzymatosci na Scieranie do szlifowania ztobkow.

RMX3-N  Fenolowy Na mokro J D 0Ogdlnie stosowane przy Scieraniu obwodowym wkiadek z weglika wolframu.
-0 Fonoony o G I e e e

EK-P Fenolowy Na mokro P D Szlifowanie ztobkéw (niewielka ilos¢ koni mechanicznych urzadzenia).

BT-N Fenolowy Na mokro N D Szlifowanie powierzchni gornej zgba pity.

EG3-N Fenolowy Na mokro N D Ogolnie stosowane do Scierania (niewielka ilo$¢ koni mechanicznych urzadzenia).
PG4-N Fenolowy Na mokro N D Szlifowanie powierzchni gornej zgba pity.

BA1-N Fenolowy Na mokro N D 0gdlne zastosowanie przy tarczach typu garnkowego.

BG2-N Fenolowy Na mokro N D/B 0golne zastosowanie przy nozach skrawajgcych.

PG2-N Fenolowy Na sucho/mokro N D 0gdlne zastosowanie przy nozach skrawajgcych (na sucho i mokro).

BC2-N Fenolowy Na sucho/mokro N D Szlifowanie ksztattowe oraz obcinanie weglika wolframu.

BA2-N Fenolowy Na mokro N D 0Ogdlne zastosowanie przy szlifowaniu ptaszczyzn. (Srednica zewnetrzna >300)
BA-N Fenolowy Na mokro N D 0gdlne zastosowanie przy szlifowaniu ptaszczyzn. (Srednica zewnetrzna >300)
BA5-N Fenolowy Na mokro N D Bardzo dokfadne polerowanie (tarcza prosta).

JBA-N Fenolowy Na mokro N D Bardzo dokfadne polerowanie (tarcza garnkowa).

B e e

RSC-N Fenolowy Na sucho/mokro N D 0godlne zastosowanie przy formach i matrycach.

PGX-N Fenolowy Na sucho/mokro N D 0gdlne zastosowanie przy formach i matrycach (projekt standardowy).
BSH-N Fenolowy Na mokro N D Obcinanie materiatdw ceramicznych.

EG6-N  Fenolowy Na sucho/mokro N D/B Przeszlifowanie noza skrawajacego.

BG1-L Fenolowy Na sucho/mokro L D/B 0gdlne zastosowanie przy szlifowaniu na mokro i sucho.

JBC-N Fenolowy Na sucho N D 0gdlne zastosowanie przy polerowaniu na sucho (tarcze garnkowe i miseczkowe).
BC-N Y Na sucho N D 0golne zastosowanie przy szlifowaniu na sucho.

EG-R Fenolowy ER) R B 0gdlne zastosowanie przy szlifowaniu ztobkow w stali szybkotnacej.

PGD-N Fenolowy NISKA Na mokro N D/B 0gdlne zastosowanie przy pitach ze stali szybkotnacej (Loroch, Schmidt-Tempo).
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Narzedzie trzpieniowe ) Obrébka drewna Noze Formy i matryce
Narzedzie mate

Spoiwo Ziobek F[Qref?gw!a”'e Podciecie  Szlifowanie uniwersalne Polezonia Polemmia POMETONE  Plaskie o Profil  Obcigcie

1A1,1V1 1V1,12V9 11V9 Typ ST m 4A9 12A2 69 1K700 6A2 1A1 14A1 1A1R

RMD-R ©

RMX1-J A

XTG-V6 ©

XTG-R @) A

RMC-N @)

RMX3-N @)

EK2-C @)

EK-P © © O @)

BT-N ©

EG3-N A O @) O

PG4-N

BA1-N @) ©

BG2-N © © A

O
>
©)
O
©)
>

PG2-N O © ©

BC2-N © ©

BA2-N ©

BA-N ©

©

BA5-N A

JBA-N @)

BG1-N © A @) ©

RSC-N ©

@)

PGX-N © @)

BSH-N O

EG6-N

BG1-L

JBC-N @)

BC-N A O O @)

EG-R © @)

PGD-N A © ©
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Poradnik — zastosowanie — informacje ogolne

Rowek Kat przytozenia

Rowek

Kat przytozenia —

Ztobek Strona tylna
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Poradnik — zastosowanie - Frez w wegliku spiekanym

Parametry Produkt Ztobek Katy przytozenia Frezowanie rowkow
oy . - \M - ——
Predkos¢ skrawania Poliimid 20 - 24 m/s 20-24 m/s 20 - 24 m/s
Ve Hybrydowy 16 - 20 m/s 18 -25m/s 18 - 25 m/s
Posuw wglgbny Poliimid Gteboko$¢ ztobka 0.3-1.0mm W zaleznosci od geometrii
Ae Hybrydowy Gteboko$¢ ztobka 0.3-1.0mm W zaleznosci od geometrii
Szybko$¢ posuwu Poliimid 50 - 100 mm/min 100 - 200 mm/min 20 - 35 mm/min
vf Hybrydowy 80 - 160 mm/min 200 - 400 mm/min 30 - 80 mm/min
Zalecane Poliimid D54EK-P D54EK-P D54EK5-N
specyfikacje Hybrydowy Serie D54XTG Serie D54XTG Serie D54XTG
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Zastosowanie — Wiertto z wegliku spiekanego

Parametry Produkt Ztobek Strona tylna

Szpic

Predkos¢ skrawania  Foliimid 20-24m/s 20 - 24 m/s 20 - 24 m/s
Ve Hybrydowy 16 - 20 m/s 16 - 18 m/s 16 - 20 m/s
Posuw wgtebny Poliimid Gtebokos¢ ztobka 0.3-1.5mm W zaleznosci od geometrii
Ae Hybrydowy  Gteboko$¢ ziobka 0.5-1.5mm W zaleznosci od geometrii

Gteboko$¢ ponizej 5 mm
> 40 - 80 mm/min
Poliimid ) 100 - 125 mm/min
Gteboko$¢ powyzej 5 mm
> 20 - 60 mm/min

10 - 15 mm/min

Predkos¢ posuwu
Vf
Gteboko$¢ ponizej 5 mm
> 60 - 150 mm/min
Hybrydowy ) 200 - 300 mm/min 15 - 55 mm/min
Gteboko$¢ powyzej 5 mm
> 30 - 120 mm/min
Zalecane Poliimid D54EK-P D54EK-P D54EK-P
specyfikacje Hybrydowy  Serie D54XTG Serie D54XTG Serie D54XTG
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Zastosowanie — frez w stali szybkotnacej

Parametry Produkt Ztobek Kat przytozenia Frezowanie rowkow
L - \\- ——
Predkos¢ skrawania Poliimid 22 -24 m/s 20 - 40 m/s 22 - 40 m/s
Ve Hybrydowy 20-24 m/s 20-24 m/s 20 - 24m/s
Posuw wglgbny Poliimid Gteboko$¢ ztobka 0.3-1.5mm W zaleznosci od geometrii
Ae Hybrydowy Gteboko$¢ ztobka 0.3-1.5mm W zaleznosci od geometrii
Predkosé posuwu Poliimid 80 - 150 mm/min 150 - 300 mm/min 30 - 70 mm/min
vf Hybrydowy 100 - 200 mm/min 150 - 300 mm/min 40 - 70 mm/min
Zalecane Poliimid B91EG-R B91EG-R B91EG-R
specyfikacje Hybrydowy Seria B91XTG Seria B91XTG Seria B91XTG
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Posuw wgtebny (mm)

Numeryczne szlifowanie narzedzi

Poradnik zastosowan

Wedtug ostatnich badan, w celu polepszenia produktywnosci firmy, lepszym rozwigzaniem jest
zwiekszenie predkosci pracy tarcz diamentowych niz minimalizowanie liczby obrabianych
przedmiotéw. Moze to poméc w zwigkszeniu potencjalnych mozliwosci wytwdrczych oraz tym samym
w zmniejszeniu kosztow produkii.

Jakos¢ narzedzia trzpieniowego, ktore jest rowniez wazne ze wzgledu na koszty, zalezy od rozmiaréw
widr ze skrawanej krawedzi i naprezenia szczatkowego, a w celu rozwigzania problemu tego typu
potrzebujemy narzedzi diamentowych, ktére réwnoczesnie cechuja sie doskonatg precyzja oraz
zdolnoscig Scierng, jak rowniez doktadnych warunkdw oraz ulepszonego systemu doprowadzania
czynnika chfodzacego oraz smaru.

Serie Diament XTG sg najlepszym rozwigzaniem, kiére moze doprowadzié do zwigkszenia
produktywnosci, zmniejszenia kosztdw oraz lepszej jakosci przedmiotow.

Wytyczne

|
Vf _ Q W 60 Zalecane predkosci skrawania dla serii XTG
- Ve =16 - 20m/s
de

30 40 50 60 70 80 90 100 200
2.6 13 1.7 2.2 26 3.0 35 3.9 43 A 8.7
2.8 14 1.9 2.3 2.8 3.3 3.7 4.2 47 i 9.3
3.0 15 2.0 25 3.0 35 4.0 45 5.0 1 10.0
3.2 1.6 2.1 2.7 3.2 37 4.3 4.8 53 | 10.7
3.4 1.7 2.3 2.8 34 4.0 45 5.1 57 1 1.3
3.6 18- 2.4 12.0
3.8 1.9 25 12.7
4.0 2.0 2.7 133
4.2 2.1 2.8 14.0
4.4 2.2 2.9 14.7
4.6 23 3.1 15.3
4.8 2.4 3.2 16.0
5.0 25 33 16.7

Predkos¢ przelotowa Vf (mm/min)

_ Vi Wartosé _ Vi Potencjalna optymalizacja

poczatkowa
------------------------------------------ ¥ Kierunek sczytywania
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Zastosowanie serii XTG — przykfad

Przykiady zastosowania XTG

Model 1: D64 XTG-V6 Parametry szlifowania Zalety:

Szlifierka: Predkos¢ posuwu: vi=150mm/min Zmniejszenie czasu szlifowania 0 33%.
Walter Helitronic POWER

Czynnik chtodzacy: olej

Posuw wgtebny: ae=4mm Przerwy pomiedzy kolejnymi obciggnigciami

5 0,
Predko$¢ skrawania: ve=20m/s wydhuzone 0 100%

Wyrazny wzrost wydajnosci

Obrabiany materiat: ..
y Charakterystyczna predkosc , .
oraz wyrazne 0szczednosci.

Weglik spiekany K20, @16mm usuwania naddatku materiatu:
Tarcza: 1A1 D125 T12 H20 Q'w = 10,0mm3/mm*s

Wyniki testu

Obcigzenie1 Obcigzenie 2 Obcigzenie 3 Przebieg szlifowania
Materiat (Srednie) ($rednie) ($rednie) Liczba Przebieg oA OB oC oD

) Produkt . ,
obrabiany 100 120 140 oszlifowan 10

mm/min mm/min mm/min 9 / v

A 6 7.2 9.4 15 8 . .

WC B 5 6.2 8 15
Rod
(K20) ¢ 5.2 7 8 15 . .
4 .
SDC XTG-V6 4.6 5 7 15 ; 5 s ; 9 1 1 15
Przebieg
Zywotnosé narzedzia
! Srednica rdzenia
Srednica rdzenia
105 oA eB eC eD

Technka #*
spoiw zywicznych Diament

. 1 3 5 7 9 1 13 15
Zdolnos¢ skrawania Numer Ztobienia
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego — ztobki

1A1

X
- :.:
o} =
Typ D T u X H ?gzrgar Spoiwo  Koncentracja ~ Korpus  Numer materiatu
1A1 100 6 6 8 20 D64 EKP 100 A 227987
1A1 100 8 8 8 20 D64 EK-P 100 A 227988
1A1 100 10 10 8 20 D64 EK-P 100 A 227989
1A1 100 12 12 8 20 D64 EKP 100 A 227990
1A1 125 8 8 10 20 D64 EKP 100 A 228003
1A1 125 10 10 10 20 D64 EK-P 100 A 228004
1A1 125 12 12 10 20 D64 EK-P 100 A 228005
1A1 100 6 6 8 20 D64 XTG 100 E 227991
1A1 100 8 8 8 20 D64 XTG 100 E 227992
1A1 100 10 10 8 20 D64 XTG 100 E 227993
1A1 100 12 12 8 20 D64 XTG 100 E 227994
1A1 125 8 8 10 20 D64 XTG 100 E 228006
1A1 125 10 10 10 20 D64 XTG 100 E 228007
1A1 125 12 12 10 20 D64 XTG 100 E 228008
1A1 100 6 6 8 31.75 D64 EK-P 100 A 227995
1A1 100 8 8 8 31.75 D64 EKP 100 A 227996
1A1 100 10 10 8 31.75 D64 EKP 100 A 227997
1A1 100 12 12 8 31.75 D64 EKP 100 A 227998
1A1 125 8 8 10 31.75 D64 EK-P 100 A 228009
1A1 125 10 10 10 31.75 D64 EK-P 100 A 228009
1A1 125 12 12 10 31.75 D64 EKP 100 A 228009
1A1 100 6 6 8 31.75 D64 XTG 100 E 227999
1A1 100 8 8 8 31.75 D64 XTG 100 E 228000
1A1 100 10 10 8 31.75 D64 XTG 100 E 228001
1A1 100 12 12 8 31.75 D64 XTG 100 E 228002
1A1 125 8 8 10 31.75 D64 XTG 100 E 228012
1A1 125 10 10 10 31.75 D64 XTG 100 E 228013
1A1 125 12 12 10 31.75 D64 XTG 100 E 228014
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego — ztobek

11

D
i
.
[ |—[ |
)( |
\° H
Typ D T X Vv H I;gzrrggar Spoiwo  Koncentracja Korpus Numer materiatu
1\ 100 10 5 10 20 D64 EK-P 100 A 228027
V1 100 10 5 20 20 D64 EK-P 100 A 228028
V1 100 10 8 10 20 D64 XTG 100 E 228030
V1 100 10 8 20 20 D64 XTG 100 E 228031
V1 125 10 5 10 20 D64 EK-P 100 A 228039
V1 125 10 5 20 20 D64 EK-P 100 A 228040
V1 125 10 8 10 20 D64 XTG 100 E 228042
V1 125 10 8 20 20 D64 XTG 100 E 228043
V1 100 10 5 10 31.75 D64 EK-P 100 A 228033
11 100 10 5 20 31.75 D64 EK-P 100 A 228034
V1 100 10 8 10 31.75 D64 XTG 100 E 228036
V1 100 10 8 20 31.75 D64 XTG 100 E 228037
V1 125 10 5 10 31.75 D64 EK-P 100 A 228045
11 125 10 5 20 31.75 D64 EK-P 100 A 228046
V1 125 10 8 10 31.75 D64 XTG 100 E 228048
V1 125 10 8 20 31.75 D64 XTG 100 E 228049




Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego — kat przytozenia

11V9

i

|
Ei
WA

Typ D T U X H Rozmiar ziarna ~ Spoiwo Koncentracja Korpus Numer materiatu Komentarz
11V9 75 30 10 3 20 D64 BG2-L 75 AH 228015 V=20°
11v9 100 35 10 2 20 D64 BG2-L 100 A 228016 V=20°
11v9 100 35 10 3 20 D64 BG2-L 100 AH 228017 V=20°
11v9 125 40 10 3 20 D64 BG2-L 100 A 228023 V=20°
11v9 75 30 10 3 20 D64 EK-P 75 AH 228055 V=20°
11V9 100 35 10 2 20 D64 EK-P 100 AH 228065 vV =20°
119 100 35 10 3 20 D64 EK-P 100 AH 228075 V=20°
119 125 40 10 3 20 D64 EK-P 100 AH 228089 V=20°
11v9 75 30 10 3 20 D64 XTG 75 AH 228056 V=20°
11v9 100 35 10 2 20 D64 XTG 100 AH 228066 v =20°
11v9 100 35 10 3 20 D64 XTG 100 AH 228076 V=20°
11v9 125 40 10 3 20 D64 XT6G 100 AH 228090 V=20°
11v9 75 30 10 3 20 D46 BG2-L 75 AH 228057 V=20°
11v9 100 35 10 2 20 D46 BG2-L 100 AH 228067 V=20°
11v9 100 35 10 3 20 D46 BG2-L 100 A 228077 vV =20°
11V9 125 40 10 3 20 D46 BG2-L 100 AH 228091 vV =20°
11v9 75 30 10 3 20 D46 EK-P 75 AH 228058 V=20°
11v9 100 35 10 2 20 D46 EK-P 100 AH 228068 V=20°
11v9 100 35 10 3 20 D46 EK-P 100 AH 228078 V=20°
11v9 125 40 10 3 20 D46 EK-P 100 AH 228092 V=20°
11V9 75 30 10 3 20 D46 XTG 75 AH 228059 vV =20°
119 100 35 10 2 20 D46 XTG 100 AH 228069 V=20°
11V9 100 35 10 3 20 D46 XTG 100 AH 228079 V=20°
11v9 125 40 10 3 20 D46 XTG 100 AH 228093 V=20°
11v9 75 30 10 3 31.75 D64 BG2-L 75 AH 228018 vV =20°
11V9 100 35 10 2 31.75 D64 BG2-L 100 AH 228019 V=20°
11v9 100 35 10 3 31.75 D64 BG2-L 100 AH 228020 V=20°
11v9 125 40 10 3 31.75 D64 BG2-L 100 A 228024 V=20°
11v9 75 30 10 3 31.75 D64 EK-P 75 AH 228060 V=20°
11v9 100 35 10 2 31.75 D64 EK-P 100 A 228070 V=20°
11V9 100 35 10 3 31.75 D64 EK-P 100 AH 228080 vV =20°
119 125 40 10 3 31.75 D64 EK-P 100 AH 228094 V=20°
11v9 75 30 10 3 31.75 D64 XTG 75 AH 228061 vV =20°
11V9 100 35 10 2 31.75 D64 XTG 100 AH 228071 vV =20°
11v9 100 35 10 3 31.75 D64 XTG 100 AH 228081 vV =20°
11v9 125 40 10 3 31.75 D64 XT6G 100 AH 228095 V=20°
11v9 75 30 10 3 31.75 D46 BG2-L 75 AH 228062 V=20°
11v9 100 35 10 2 31.75 D46 BG2-L 100 AH 228072 vV =20°
11v9 100 35 10 3 31.75 D46 BG2-L 100 AH 228082 vV =20°
11V9 125 40 10 3 31.75 D46 BG2-L 100 AH 228096 V=20°
119 75 30 10 3 31.75 D46 EK-P 75 AH 228063 V=20°
11v9 100 35 10 2 31.75 D46 EK-P 100 AH 228073 V=20°
11v9 100 35 10 3 31.75 D46 EK-P 100 AH 228063 V=20°
11V9 125 40 10 3 31.75 D46 EK-P 100 AH 228097 V=20°
11V9 75 30 10 3 31.75 D46 XTG 75 AH 228064 V=20°
11v9 100 35 10 2 31.75 D46 XT6G 100 AH 228074 V=20°
11v9 100 35 10 3 31.75 D46 XT6G 100 A 228084 V=20°
11v9 125 40 10 3 31.75 D46 XT6G 100 A 228098 V=20°
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego — rowek

12V9

73
7

. ‘
@ —
|
H
J
T D T X v H Rozmiar  gpoiwo  Koncentracja Korpus  Numer materiatu Komentarz
yp ziarna P ] p
12v9 100 20 10 3 20 D64 BG2-L 100 AH 228021 V=45°
12v9 125 25 10 3 20 D64 BG2-L 100 AH 228025 V=45°
12v9 100 20 10 3 20 D64 EK-0 100 AH 228085 V=45°
12v9 125 25 10 3 20 D64 EK-0 100 AH 228099 V=45°
12v9 100 20 10 3 20 D64 XTG-V 100 AH 228086 V=45°
12v9 125 25 10 3 20 D64 XTG-V 100 AH 228100 V=45°
12v9 100 20 10 3 31.75 D64 BG2-L 100 AH 228022 V=45°
12V9 125 25 10 3 31.75 D64 BG2-L 100 AH 228026 V=45
12v9 100 20 10 3 31.75 D64 EK-0 100 AH 228087 V=45°
12v9 125 25 10 3 31.75 D64 EK-0 100 AH 228101 V=45°
12V9 100 20 10 3 31.75 D64 XYG-V 100 AH 228088 V=45°
12v9 125 25 10 3 31.75 D64 XYG-V 100 AH 228102 V=45°
1V1 | °
X
- I |
— -
R > N
/ ‘
‘ W
H
° Rozmiar . ! !
Typ D T X Vv H ziarma Spoiwo  Koncentracja Korpus  Numer materiatu Komentarz
i 100 10 5 45 20 D64 EK-0 100 A 228029
W1 100 10 5 45 20 D64 XTG-V 100 E 228032
v 125 10 5 45 20 D64 EK-0 100 A 228041
w1 125 10 5 45 20 D64 XTG-V 100 E 228044
w1 150 12 5 45 20 D64 EK-0 100 A 228051
v 150 12 5 45 20 D64 XTG-V 100 E 228052
w1 100 10 5 45 31.75 D64 EK-0 100 A 228035
w1 100 10 5 45 31.75 D64 XTG-V 100 E 228038
1w 125 10 5 45 31.75 D64 EK-0 100 A 228047
w1 125 10 5 45 31.75 D64 XTG-V 100 E 228050
w1 150 12 5 45 31.75 D64 EK-0 100 A 228053
v 150 12 5 45 31.75 D64 XTG-V 100 E 228054
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego — przeszlifowanie

11V9

D

i

K
|
I

A

=

J

Typ D T U X H ?i‘;%;‘;:ar Spoiwo  Koncentracja Korpus Numer materiatu Komentarz
11v9 75 30 10 3 20 D64 PG2-N 75 AH
11V9 100 35 10 2 20 D64 PG2-N 100 AH
11V9 100 35 10 3 20 D64 PG2-N 100 AH
11V9 125 40 10 3 20 D64 PG2-N 100 AH
11V9 75 30 10 3 31.75 D64 PG2-N 75 AH
11V9 100 35 10 2 31.75 D64 PG2-N 100 AH
11v9 100 35 10 3 31.75 D64 PG2-N 100 AH
11V9 125 40 10 3 31.75 D64 PG2-N 100 AH
12V9 | D |
e E——
\ , &
1 I A |
—
H
I 1
Typ D T U X H 2%%,’}2,{” Spoiwo  Koncentracja Korpus Numer materiatu Komentarz
12V9 100 20 10 3 20 D64 BG2-N 100 AH
12V9 125 25 10 3 20 D64 BG2-N 100 AH
12V9 100 20 10 3 31.75 D64 BG2-N 100 AH
12V9 125 25 10 3 31.75 D64 BG2-N 100 AH
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do stali szybkotngcej — ztobek, kat przytozenia, rowek

Ztobek |
.

Rozmiar

Typ D T X Ve H ziarna Spoiwo  Koncentracja Korpus Numer materiatu Komentarz
1A1 100 10 8 20 B91 EG-R 100 A
1A1 125 10 8 20 B91 EG-R 100 A
1A1 100 10 8 20 B91 XTG 100 E
1A1 125 10 8 20 B91 XTG 100 E
w1 100 10 5 10 20 B91 EG-R 100 A
w1 100 10 5 20 20 B91 EG-R 100 A
w1 125 10 5 10 20 B91 EG-R 100 A
1w 125 10 5 20 20 B91 XTG 100 A
1w 100 10 5 10 20 B91 XTG 100 E
w1 100 10 5 20 20 B91 XTG 100 E
w1 125 10 5 10 20 B91 XTG 100 E
V1 125 10 5 20 20 B91 XTG 100 E
. » I D |
Kat przytozenia s . 1
=l
o
@,
/ ; o
‘ ; ‘
J
T 1
Rozmiar . . .

Typ D T U X H ziarna Spoiwo  Koncentracja Korpus Numer materiatu Komentarz
11v9 75 30 10 3 20 B64 BG2-N 75 AH V=20°
11v9 100 35 10 2 20 B64 BG2-N 100 AH V=20°
11v9 100 35 10 3 20 B64 BG2-N 100 AH V=20°
11v9 125 40 10 3 20 B64 BG2-N 100 AH V=20°

Rowek %‘ °

ol ]
N

{

Elt

[%)
J
] 1
Rozmiar . . .
Typ D T U X H Ziarna Spoiwo  Koncentracja Korpus Numer materiatu Komentarz
12v9 100 20 10 3 20 B64 EG-R 75 AH V=45
12v9 125 25 10 3 20 B64 EG-R 100 AH V=45
12V9 100 20 10 3 31.75 B64 EG-R 100 AH V=45
12V9 125 25 10 3 31.75 B64 EG-R 100 AH V=45
w1 125 10 10 3 20 B64 EG-R 75 A V=45
w1 150 10 10 3 20 B64 EG-R 100 A V=45
w1 125 10 10 3 31.75 B64 EG-R 100 A V=45
1w 150 10 10 3 31.75 B64 EG-R 100 A V=45
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego — obcinanie

1 1

1A1R

M

Rozmiar

Typ D T X H Ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus Numer materiatu Komentarz
1A1R 100 1 5 31.75 D64 BC2-N 100 E Wgtebienie 0.1mm
1ATR 125 1 5 31.75 D64 BC2-N 100 E Wglebienie 0.1mm
1ATR 150 1 5 31.75 D64 BC2-N 100 E Wgtgbienie 0.1mm
1A1R 200 1. 5 31.75 D64 BC2-N 100 E Wgtgbienie 0.1mm
1A1R 100 1 5 31.75 B64 BG2-N 100 E Wglgbienie 0.1mm
1ATR 125 1 5 31.75 B64 BG2-N 100 E Wglebienie 0.1mm
1ATR 150 1 5 31.75 B64 BG2-N 100 E Wglebienie 0.1mm
1ATR 200 1. 5 31.75 B64 BG2-N 100 E Wgtgbienie 0.1mm
Do frezu walcowo-czotowego kulistego — luz promieniowy
11V5 / 12V5 D |
g
AR
|
74% s
|

—

]
Typ D T W X H Rozmiar  gpoiwo  Koncentracja Korpus Numer materiatu Komentarz
15 75 20 3 6 20 D46 EK5-P 100 A V=20
15 100 28 5 6 20 D46 EK5-P 100 A V=20
15 100 28 10 6 20 D46 EK5-P 100 A V=20
15 125 28 5 6 20 D46 EK5-P 100 A V=20
15 75 20 3 6 20 D64 XTG-V5 100 E V=20
115 100 28 5 6 20 D64 XTG-V5 100 E V=20
15 100 28 10 6 20 D64 XTG-V5 100 E V=20
Vs 125 28 5 6 20 D64 XTG-V5 100 E V=20
s 75 20 3 6 20 BOT EGR 100 A V=20
115 100 28 5 6 20 BO EG-R 100 A V=20
15 100 28 10 6 20 BO EG-R 100 A V=20
15 125 28 5 6 20 BO EG-R 100 A V=20

W zaleznosci od oprogramowania urzadzenia. Mozliwe szlifowanie Srednicy zewngtrznej, rowkdw, luzu promieniowego i ostrzenia promienia.
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Numeryczne szlifowanie narzedzi

Do weglika spiekanego - narzedzia mate

Ztobek/rowek

H T

Typ D T U X H Rozmiar ziama Spoiwo  Koncentracja Korpus  Numer materiatu Komentarz
3A1 100 6 1 6 10 D20 RMD-R  C135 AC
3A1 125 8 15 6 31.75 D20 RMD-R  C135 AC
3A1 150 8 15 8 31.75 D20 RMD-R  C135 AC
3A1 150 8 2 8 31.75 D20 RMD-R  C135 AC
Docisk | D
P “ b
: | .|
Typ D T U X H Rozmiar ziama Spoiwo  Koncentracja Korpus  Numer materiatu Komentarz
4B1 200 20 3 6 31.75 D91 RMD-R  C125 A V=10
4B1 200 20 6 6 31.75 D91 RMD-R  C125 A V=10
4B1 250 20 6 8 31.75 D91 RMD-R  C125 A V=10
4B1 250 20 8 8 31.75 D91 RMD-R  C125 A V=10
Zdzieranie | i |
At 1
- -

——

-
Typ D T U X H Rozmiar ziama Spoiwo  Koncentracja Korpus  Numer materiatu Komentarz
4B1 150 24 2 4 31.75 D20 V02 150 A V=10
4B1 150 24 3 4 31.75 D20 V02 150 A V=10
4B1 150 24 3 6 31.75 D20 V02 €150 A V=10

M/C : Rollomatic, ANCA, STARTECH’®
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Obrobka drewna

Poradnik zastosowan — pita z naktadkg z weglika spiekanego

Powierzchnia gorna zeba Powierzchnia czotowa zgba  Powierzchnia boczna

Kody M/C

Maszyna Typ maszyny M/C
CB,CC,CE,CEN,CEP,CHC,CHM, CHP, CHT, CNHB, CX and others VB1
Vollmer Biberach CHD VB2
CC,CEF,CFL, CHAFT, CHAFTE, CHHF, CHF and others VB3
Finimat600 VD1
Finima800, Finimax VD2
R FinimatBeta, Gamma VD3
Unilapp VD4
UnilappF2 VD5
Duo TS VD6
NC2, NC3, C4, C5 Wo1
Woodtronic CNC5 wo2
CNC6F W03
AkematB / B10 Al
Akemat AkematU / U10 A2
AkematF / F10 A3
Unimat WD1
Widma HKS700/HIll WD2
HKS400, FS1000 WD3

22



Obrdbka drewna

Pita z naktadkg z weglika spiekanego — powierzchnia gorna zeba

14M1

Warstwa podwdjna

3
S

[ [ ™ |
i =
M
Typ D T X H ?i%%nma'ar Spoiwo Concentration Body M/C Comment
D126 BT-N 100 )
14M1 127 8 6 32 A A2 Ufine=2.5
D46 BT-N C75
D126 BT-N C100 )
14M1 150 10 8 32 A A2/WO01  Ufine=2.5
D46 BT-N C75
D126 BT-N G100 )
14M1 200 10 8 32 A w02 Ufine=2.5
D46 BT-N C75
6VV9 ° |
e 2 X
Warstwa podwojna i
3 |
| | |
[ i :': i
M
Rozmiar . .
Typ D T X H Ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus M/C Komentarz
D126 BG2-N C100
W9 125 18 6 32 A VB1/VB2  Wfine=25
D46 BG2-N C75
D126 BT-N C100 )
69 125 18 6 32 A VB1/VB2  Wfine=25
D46 BT-N C75
D126 RMX3-N 100 )
69 125 18 6 32 A VB1/VB2  Wfine =25
D46 RMX3-N C75
D126 BG2-N €100 )
6W9 125 22 10 32 A VB1/VB2  Wfing =25
D46 BG2-N C75
D126 BT-N C100 )
6W9 125 22 10 32 A VB1/VB2  Wfine=25
D46 BT-N C75
D126 RMX3-N €100 )
6WW9 125 22 10 32 A VB1/VB2  Wfine =25
D46 RMX3-N C75

23



Obrdbka drewna

Pita z naktadkg z weglika spiekanego — powierzchnia gorna zeba

6W9

Warstwa podwajna

Rozmiar

Typ D T U X v H ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus M/C Komentarz
D126 BT-N €100 i
69 100 20 5 6 8 25 A WD1/WD2 Wfine = 2.5
D46 BT-N C75
D126 BT-N C100 )
6W9 100 20 5 6 8 25 A WD1/WD2 Wfine = 2.5
D46 BT-N C75
D126 RMX3-N C100 .
6W9 100 24 5 10 8 25 A WD1/WD2 Wfine = 2.5
D46 RMX3-N C75
D126 BT-N C100 )
69 125 20 5 6 8 25 A VD4 /WD1 Wfine = 2.5
D46 BT-N C75
D126 BT-N C100 )
69 125 20 5 6 8 25 A VD4 /WD1 Wfine = 2.5
D46 BT-N C75
D126 RMX3-N C100 )
6W9 125 24 5 10 8 25 A VD4 / WD1 Wfine = 2.5
D46 RMX3-N C75
6V9 | ; |
. KN X
Warstwa pojedyncza
?L S | |
" | | |
- | T
H
Rozmiar . .
Typ D T U X v H ziarma Spoiwo Koncentracja Korpus M/ C Komentarz
6Vv9 125 18 5 8 32 D64 BT-N C100 A VB1/VB2 Wfine = 2.5
6V9 125 18 5 8 32 D64 RMX3-N G100 A VB1/VB2 Wiine = 2.5
6V9 125 22 5 10 8 32 D64 BT-N C100 A VB1/VB2 Wiine = 2.5
6V9 125 18 5 6 8 32 D64 BT-N €100 A VB1/VB2 Wiine = 2.5
69 125 18 5 6 8 32 D64 RMX3-N C100 A VB1/VB2 Wfine = 2.5
6V9 125 22 5 10 8 32 D64 BT-N €100 A VB1/VB2 Wfine = 2.5
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Obrdbka drewna

Pita z naktadka z weglika spiekanego — powierzchnia czotowa zgha

4V2 - SP | D |
W ‘
o — T
|
\
H
o Rozmiar . .
Typ D T X W S H Ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus M/C Komentarz
4V2-SP 125 " 25 5 25 32 D46 PG4-N C125 A VB1
4V2-SP 150 " 25 5 25 32 D64 PG4-N C125 A Wo1 /A1
4V2-SP 175 13 25 5 25 32 D46 PG4-N C125 A Wo1 /A1
4V2-SP 200 13 25 5 25 32 D64 PG4-N C125 A VB2 /W02 /A2
4V2-SP 200 13 25 5 25 32 D46 PG4-N C125 A VB2 /W02 /A2
4\V2 . |
‘ =
|
I I
|
\
H
o Rozmiar . .
Typ D T X w S H ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus M/C Komentarz
42 100 10 4 2 30 25 D46 BA1-N C100 A VD1/A/D2/WD1 S=20°
42 100 10 4 2 30 25 D76 PG4-N C100 A VD1/AD2/WD1 S =20°
42 125 " 4 2 30 25 D46 BA1-N C100 A VD2/WD1/WD2 S=20°
42 125 1 4 2 30 25 D76 PG4-N C100 A VD2/WD1/WD2 S=20°
42 125 " 4 2 30 32 D46 BA1-N C100 A VB1 S=20°
42 125 " 4 2 30 32 D76 PG4-N C100 A VB1 S=20°
4V2 150 13 4 2 30 32 D46 BA1-N €100 A VB1/WD1 S=20°
4V2 150 13 4 2 30 32 D76 PG4-N C100 A VB1/WD1 S=20°
4V2 200 13 4 2 30 32 D46 PG4-N C100 A VB2/W02/A2 S=20°
4V2 200 13 4 2 30 32 D76 PG4-N C100 A VB2/W02/A2 S=20°
o
12A2 - 20 | D |
W
A
& ﬁ‘:
M
o Rozmiar . .
Typ D T X W S H Ziara Spoiwo Koncentracja Korpus M /C Komentarz
12A2 150 13 6 2 20 D46 BA1-N C100 ACF Uniwersalny
12A2 150 13 8 2 20 D76 BA1-N C100 ACF Uni y
12A2 150 13 6 2 20 D46 BA1-N C100 ACF Uniwersalny
12A2 150 13 8 2 20 D76 BA1-N C100 ACF Uniwersalny
12A2 150 13 6 2 20 D46 BA1-N C100 A Uniwersalny
12A2 150 13 8 2 20 D76 BA1-N C100 A Uniwersalny
12A2 150 13 6 2 20 D46 BA1-N C100 A Uniwersalny
12A2 150 13 8 2 20 D76 BA1-N C100 A Uniwersalny
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Obrdbka drewna

Pita z naktadkg z weglika spiekanego — powierzchnia boczna

4A1 - SP =
,ﬂ\_
< \
S — —
- |
I
M
Rozmiar . .
Typ D T W X H Ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus M/C Komentarz
4A1-SP 75 14 4 5 20 D54 PGD-N C75 A A3 /VD6 KEY 3*5
4A1-SP 75 14 4 5 20 D91 BG2-N C75 A A3 /VD6 KEY 3*5
4A1-SP 75 14 4 5 20 D126 BG2-N C75 A A3 /VD6 KEY 3*5
4A1-SP - 100 14 4 5 20 D54 PGD-N C75 A A3 /VD6 / WD3 KEY 3x5
4A1-SP 100 14 4 5 20 D91 BG2-N C75 A A3 /VD6 / WD3 KEY 35
4A1-SP 100 14 4 5 20 D126 BG2-N C75 A A3 /VD6 / WD3 KEY 35
4A1 b
,W'_
T T
= |
H
\ \
Rozmiar . .
Typ D T w X H Ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus  M/C Komentarz
4A1 80 10 4 5 32 D54 PGD-N C75 A VB3 /W03
4A1 80 10 4 5 32 D91 BG2-N C75 A VB3 /W03
4A1 80 10 4 5 32 D126 BG2-N C75 A VB3 /W03
4A1 100 10 4 5 32 D54 PGD-N C75 A VB3 /W03
4A1 100 10 4 5 32 D91 BG2-N C75 A VB3 /W03
4A1 100 10 4 5 32 D126 BG2-N C75 A VB3 /W03
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Obrdbka drewna

Pita z naktadkg z weglika spiekanego

\ D \
| h .
. ==
| L]
X1
H
Rozmiar . .
Typ D T U X1 X2 H Ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus Komentarz
14F1  150/200 20 1.3 5 8 20 B151 PGD-N V300 E
14F1 150/ 200 20 1.3 5 8 20 B126 PGD-N V300 E
14F1 150/ 200 20 1.8 5 8 20 B151 PGD-N V240 E
14F1  150/200 20 1.8 5 8 20 B126 PGD-N V240 E
14F1  150/200 20 2.5 5 8 20 B151 PGD-N V240 E
14F1  150/200 20 2.5 5 8 20 B126 PGD-N V240 E
Urzadzenie: SCHMIDT TEMPO ECE, SCHMIDT TEMPO
\ D \
| -
D:': ,_I u
] %
H
Rozmiar . .
Typ D T U X1 X2 H ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus Komentarz
14F1 200 8 1.3 5 8 32 B151 PGD-N V300 E
14F1 200 8 1.3 5 8 20 B126 PGD-N V300 E
14F1 200 8 1.8 5 8 20 B151 PGD-N V240 E
14F1 200 8 1.8 5 8 20 B126 PGD-N V240 E
14F1 200 8 2.5 5 8 20 B151 PGD-N V240 E
14F1 200 8 2.5 5 8 20 B126 PGD-N V240 E

Urzadzenie: LOROCH, REKORD, SCHMIDT TEMPO
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Scieranie ptytek (wktadek

Wymagania roznych rodzajow ptytek

Standardowa Duza plytka Plytka Plytka Plytka
ptytka WC WC polerowana WC Z cermetu ceramiczna

Niskie zuzycie tarczy @) @) @)

Wysokie predkosci posuwu QO @) @)

Zachowanie sie przy

Scieraniu chtodzonym @) O @)

Optymalne wiasnosci krawgdzi @) O

. RMX3-P
System spoiw Diament RMX3-N RMX3-N RMX35-J ANIX35-1 RMX35-J

Trendy rozwoju Scierania obwodowego piytek

W przesztoSci Obecnie

Obrabiany przedmiot Standqrdowa 2 e .polerowana Plytka z cermetu Plytka ceramiczna
z weglika wolframu z weglika wolframu

: Wysokiej wydajnosci Standardowe spoiwa Standqrgowe ll.jb L Wyg.okuy WYdaJnOSC'

Spoiwo N . : . wysokiej wydajnosci spoiwa zywiczne

Spoiwo zywiczne zywiczne i ceramiczne e : :
spoiwa zywiczne lub spoiwa ceramiczne

Rozmiar ziaren Sredni rozmiar Maty rozmiar Sredni rozmiar Maty rozmiar
ziaren D35-D54 ziaren D15-D35 ziaren D35-D54 ziaren D15-D35
Srednia Niska Srednia Rézna

Koncentracja do wysokiej do Sredniej do wysokiej koncentracja
C100-C125 C75-C100 C100-C125 C75-C125
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Scieranie plytek (wktadek)

Szlifowanie obwodowe weglika spiekanego

6A2H - :
.—_‘

Rozmiar

Typ D T w X H ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus Komentarz
6A2H 150 40 6 6 40 D46 RMX3-N C125 A do WC
6A2H 150 40 10 6 40 D46 RMX3-N G125 A doWC
6A2H 150 40 15 6 40 D46 RMX3-N C125 A doWC
6A2H 150 40 20 6 40 D46 RMX3-N C125 A doWC
6A2H 150 40 6 6 40 D46 CP-N C125 A do PCD
6A2H 150 40 10 6 40 D46 CP-N C125 A do PCD
6A2H 150 40 15 6 40 D46 CP-N C125 A do PCD
6A2H 150 40 20 6 40 D46 CP-N C125 A do PCD
Urzadzenie : EWAG WS Series
11A2B | >
*

,Yi:

N

. o

e

Typ D T w X H %%%nmalar Spoiwo Koncentracja Korpus Komentarz
11A2B 250 69 8 6 50 D46 RMX3-N  C125 A
11A2B 250 69 12 6 50 D46 RMX3-N  C125 A
11A2B 250 69 20 6 50 D46 RMX3-N  C125 A

Urzadzenie : ENAG EWAMATIC




Scieranie plytek (wktadek)

Szlifowanie obwodowe weglika spiekanego

2A2T | >
W
7?1:
|
i | | |
| ! ;
\ \ \
H
[ 1
Typ D T W X H ?i%zrrqgar Spoiwo Koncentracja Korpus Komentarz
2A2T 250 42 6 6 215 D46 RMX3-N C125 A
2A2T 250 42 8 6 215 D46 RMX3-N C125 A
2A2T 250 42 10 6 215 D46 RMX3-N C125 A
2A2T 250 42 6 6 215 D46 RMX3-N G125 A
2A2T 250 42 8 6 215 D46 RMX3-N €125 A
2A2T 250 42 10 6 215 D46 RMX3-N C125 A
Urzadzenie : AGATHON PA 250
| D
P
»—Yt !
| ‘ |
| H |
I 1
Rozmiar . .
Typ D T W X H ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus Komentarz
12A2T 350 27 8 6 300 D46 RMX3-N C125 A
12A2T 350 27 10 6 300 D46 RMX3-N C125 A
12A2T 350 27 12 6 300 D46 RMX3-N C125 A
12A2T 350 27 8 6 300 D54 RMX3-N C125 A
12A2T 350 27 10 6 300 D54 RMX3-N €125 A
12A2T 350 27 12 6 300 D54 RMX3-N €125 A

Urzadzenie : AGATHON 350 COMBI
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Scieranie plytek (wktadek)

Szlifowanie obwodowe weglika spiekanego

12A2T

- D
F[ !
T
| H |
I 1
Typ D T w X H ?i%%nma{ar Spoiwo Koncentracja Korpus Komentarz
12A2T 400 26 8 6 340 D46 RMX3-N C125 A
12A2T 400 26 10 6 340 D46 RMX3-N C125 A
12A2T 400 26 12 6 340 D46 RMX3-N C125 A
12A2T 400 26 8 6 340 D54 RMX3-N C125 A
12A2T 400 26 10 6 340 D54 RMX3-N C125 A
12A2T 400 26 12 6 340 D54 RMX3-N €125 A
Urzadzenie : AGATHON 400 COMBI, 400 PENTA
% D
PTXﬁ ] :
| : |
: |
|
Rozmiar . .
Typ D T W X H ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus Komentarz
11A2T 400 29 8 6 368 D46 RMX3-N €125 A
11A2T 400 29 10 6 368 D46 RMX3-N C125 A
11A2T 400 29 12 6 368 D46 RMX3-N C125 A
11A2T 400 29 8 6 368 D54 RMX3-N €125 A
11A2T 400 29 10 6 368 D54 RMX3-N C125 A
11A2T 400 29 12 6 368 D54 RMX3-N €125 A

Urzadzenie : AGATHON 400 COMBI, 400 PENTA
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Scieranie plytek (wktadek)

Szlifowanie obwodowe weglika spiekanego

6A2M

Rozmiar

Typ D T W X H ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus Komentarz
6A2M 350 90 8 6 260 D46 RMX3-N C125 A

6A2M 350 90 8 6 260 D46 RMX3-N C125 A

6A2M 350 90 8 6 260 D46 RMX3-N C125 A

6A2M 350 90 8 6 260 D54 RMX3-N C125 A

6A2M 350 90 8 6 260 D54 RMX3-N C125 A

6A2M 350 20 8 6 260 D54 RMX3-N C125 A
Urzadzenie : WENDT WAM

2A2T )
I ‘
‘ 1
H

Typ D T w X H Rozmiar  gpgiwo Koncentracia Korpus  Komentarz
2027 350 45 8 6 310 D46 RMX3-N 125 A

2027 350 45 8 6 310 D46 RMX3-N 125 A

2027 350 45 8 6 310 D46 RMX3-N 125 A

Urzadzenie : WENDT WCD

32



4

Scieranie ptytek (wktadek)

Szlifowanie obwodowe weglika spiekanego

11A2T

. D
F[ :
T
| H |
I 1
Rozmiar . .
Typ D T W X H Ziarna Spoiwo Koncentracja Korpus Komentarz
11A2T 400 39 8 6 355.06 D46 RMX3-N C125 E
11A2T 400 39 10 6 355.06 D46 RMX3-N C125 E
11A2T 400 39 12 6 355.06 D46 RMX3-N C125 E
11A2T 400 39 15 6 355.06 D46 RMX3-N C125 E
11A2T 400 39 8 6 355.06 D54 RMX3-N C125 E
11A2T 400 39 10 6 355.06 D54 RMX3-N C125 E
11A2T 400 39 12 6 355.06 D54 RMX3-N C125 E
11A2T 400 39 15 6 355.06 D54 RMX3-N C125 E
Urzadzenie : WENDT WAC
11A2T b |
Warstwa podwojna L ‘
[ = g
: |
| i |
| H |
I 1
Rozmi i . .
Typ D T W W2 X H zi%%nmala‘lr ;!i%%nmalazr Spoiwo Koncentracja Korpus Komentarz
11A2T 400 39 8 3 6 355.06 D46 D20 RMX3-N C125 E do metaloceramiki
11A2T 400 39 10 3 6 355.06 D46 D20 RMX3-N C125 E do metaloceramiki
11A2T 400 39 12 3 6 355.06 D46 D20 RMX3-N C125 E do metaloceramiki
11A2T 400 39 8 3 6 355.06 D54 D20 RMX3-N C125 E do metaloceramiki
11A2T 400 39 10 3 6 355.06 D54 D20 RMX3-N C125 E do metaloceramiki
11A2T 400 39 12 3 6 355.06 D54 D20 RMX3-N C125 E do metaloceramiki

Urzadzenie : WENDT WAC
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Scieranie plytek (wktadek)

Szlifowanie powierzchni gornych i dolnych weglika spiekanego

2A2T ; |
w
- 1
. |
| H |
[ |
Typ D T w X H Rozmiar  gpoiwo  Koncentracja Korpus  Komentarz
6A2T 500 40 40 4 380.15 D126 RMX3-N €100 A
6A2T 500 40 40 4 380.15 D64 RMX3-N 100 A
6A2T 500 40 40 4 380.15 D46 RMX3-N 100 A
6A2T 500 40 40 4 380.15 D126 K2-N C85 A For CERMET
6A2T 500 40 40 4 380.15 D64 K2-N C85 A For CERMET
6A2T 500 40 40 4 380.15 D46 K2-N C85 A For CERMET
Urzadzenie : WENDT WBN
6A2M D ‘
Z mechanizmami planetarnymi o
il
_ | ‘
= § === ‘ \ ‘ | ‘ i ‘E
a4 | ‘ |
I :': I
L
Obrabiany . . Rozmiar ziaren . Czynnik
przedmiot Materiat Urzadzenie Ksztalt tarczy [mesh] Spoiwo chiodzacy
Phytki, Weglik wolframu Viotto 6A2 D64 - D46 RMX3-N Olej
Noze ptaskie Cermet AMT (?350-0760 K2-N Emulsja
Itd. Materiaty Peter Wolters W40-W190 EG-Q
ceramiczne L
Fujisanki
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diamtronic



Narzedzia zywiczne
Producent swiatowej klasy narzedzi diamentowych i CBN.

diamtronic



