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Brousici kotouce

s diamantem

a kubickym nitridem
boru.

Brousici kotouce s diamantem a kubickym
nitridem boru uvaddéné v tomto katalogu tvofi
nejrozsahlej$i skupinu nastroji vyrabénych pod
znaCkou URDIAMANT. Jsou urceny hlavné pro
strojirenstvi a svym nabizenym sortimentem
jsou schopny pokryt témér vSechny brousici
operace.

Katalog, ktery predklddame obsahuje radu
(dajd, které jsou diileZité pro volbu a pouZiti
brousicich kotou¢l s diamantem nebo
s kubickym nitridem boru, proto doporucuje-
me, abyste se s obsahem katalogu diikladné
seznamili. Umozni Vam to objednat nej-
vyhodnéjsi druh brousiciho kotouce a optimali-
zovat podminky pro jeho pouZiti.

1. Brousici kotouce s diamantem
a kubickym nitridem boru

Kotouce obsahuji dva druhy supertvrdych
brousicich materiali. Jsou to diamant nebo
kubicky nitrid boru.

Diamant - je forma uhliku krystalizujici
v kubické modifikaci o specifické hmotnosti
3,52 g.cm. Vyskytuje se v pfirodni formé a
rovnéz se pfipravuje syntézou za vysokych tlaki
a teplot. Je to nejtvrd§i znamy material a
v Mohsové stupnici zaujima 10 misto. DalSi
jeho vynikajici vlastnosti je jeho dobrd tepelna
vodivost a tepelnd odolnost do 860°C. Za
normdlni teploty je odolny vGéi vSem
chemickym vliviim. Z dGvodl afinity k Zelezu
za vysokych teplot neni vhodny pro zpracovani
oceli. PFi brouSeni totiZz dochazi na styénych
plochdach diamantového zrna a oceli
k znaénému vyvinu tepla a tim k chemické
reakci. To ma vliv na zménu struktury jak
diamantu, tak povrchu obrobku.

Diamant se ale velmi Gspé$né vyuZziva na
brouseni tvrdych a kiehkych materiald jako jsou
slinuté karbidy, keramika, sklo, kimen apod.

Kubicky nitrid boru (KBN) - se v pfirodé
nenachazi. Je to synteticky material, ktery se
vyrabi syntézou za vysokych tlakd a teplot
z hexagonalniho nitridu boru. Ma obdobné
vlastnosti jako diamant. Specifickd hmotnost je
3,48 g.cm?, tvrdost je podle Mohse 9-10. Na
rozdil od diamantu ma vy$8i chemickou stélost
a tepelnou odolnost (1100-1200°C). Z téchto
ddvodl se vyuZiva hlavné na opracovani
zuSlechténych kalenych nastrojovych oceli.
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The Grinding Wheels
with Diamond

and Cubic Boron
Nitride

The grinding wheels with diamond and
cubic boron nitride given in this catalogue cre-
ate the most extensive group of tools pro-
duced under trademark URDIAMANT. They are
designed above all for machinery, and due to
the assortment they can cover nearly all grind-
ing operations.

The catalogue presented contains
a number of data important for choice and
application of grinding wheels with diamond
or cubic boron nitride, therefore, we recom-
mend to make you familiar with them. It ena-
bles you to order the most suitable type of
grinding wheel and to optimize conditions for
its use.

1. Grinding wheels with diamond
and cubic boron nitride

Grinding wheels include two types of super
hard grinding materials, diamond or cubic
boron nitride.

Diamond - is a form of carbon crystallizing
in cubic modification with the specific weight of
3,52 g.cm?®. It occures in natural form and it is
also possible to prepare it by high-pressure
synthesis at high temperatures. As the hardest
material known it occupies the 10th place in
the Mohs hardness scale. Its other excellent
property is a good thermal conductivity and
heat stability up to 860°C. Under normal
temperature it is resistant to the all chemical
effects. For its affinity to iron under high
temperature it's not suitable for steel machining.
During grinding it comes to a considerable
heat generation on contact surfaces of diamond
grain and steel, and herewith to chemical
reaction. It has impact on the structure of both
diamond and surface of workpiece.

Diamond is used very often for succesfull
hard and brittle materials grinding e.g.
cemented carbides, ceramics, glass, stone etc.

Cubic boron nitride (CBN) - is only a
synthetic material, produced by high-pressure
synthesis from hexagonal boron nitride. It has
analogous properties as diamond. The specific
weight is 3,48 g.cm?, Moshs hardness 9-10.
Unlike diamond it has higher chemical resistance
and heat stability (1.100 - 1.200°C). For these
properties it is designed foremost for grinding
of heat treated and hardened steels.

Diamant- und
Bornitrid-
Schleifscheiben

Die in diesem Katalog angefiihrten
Diamant- und Bornitridschleifscheiben bilden
die umfangreichste Gruppe der Diamant- und
CBN-Werkzeuge. Sie sind vor allem zur
Anwendung im Maschinenbau bestimmt und
konnen durch sein breites Sortiment fast alle
Schleifoperationen umfassen.

Der vorgelegte Katalog enthélt eine Reihe
von Angaben, die fiir die Wahl und Anwendung
von Schleifscheiben mit Diamanten oder CBN
wichtig sind. Deshalb empfehlen wir, daB Sie
sich mit dem Inhalt dieses Katalogs griindlich
vertraut zu machen. Dies ermdglicht Ihnen den
glinstigsten Schleifscheibentyp zu bestellen
Bedingungen fiir Einsatz Ihrer Schleifscheibe
zu optimisieren.

1. Diamant- und
Bornitridschleifscheiben

Die Scheiben enthalten grundsétzlich
2 Sorten von superhartem Schleifmaterial, d.
h. Diamant und kubisches Bornitrid.

Der Diamant - ist eine Form von
Kohlenstoff, die in kubischer Modifikation mit
einer Dichte von 3,52 g.cm?. kristallisiert. Er
befindet sich in der Naturform und wird auch
durch Synthese bei Hochdruck und hohen
Temperaturen hergestellt. Es ist das harteste
bekannte Material und in der Mohsskale belegt
es die 10. Stelle. Von seinen anderen Beschaf-
fenheiten konnen wir gute Wérmeleitfahigkeit
und Bestandigkeit bis 860°C nennen. Bei
normaler Temperatur ist er chemikalienbestan-
dig. Wegen seiner Eisenaffinitdt bei hohen
Temperaturen ist er nicht zur Stahlbearbeitung
geeignet. Beim Schleifen kommt es namlich an
den Kontaktflaichen des Diamantkorns und
Stahls zur bedeutenden Warmeentwicklung und
damit zu einer chemischen Reaktion.

Dies beeinfluBt nicht nur eine Struktur-
verdnderung, sondern auch die ErzeugniB-
oberflache. Diamant wird erfolgreich zur Bear-
beitung von harten und spréden Materialien,
wie Hartmetall, Keramik, Glas, Stein usw.
eingesetzt.

Das kubische Bornitrid (CBN) -befindet
sich nicht in der Natur. Es ist ein synthetisches
Material, das durch die Synthese beim
Hochdruck und hohen Temperaturen aus
hexagonalem Bornitrid hergestellt wird. Es hat
dhnliche Eigenschaften wie Diamant. Seine
Dichte betrdgt 3,48 g.cm, die Harte nach
Mohs 9 - 10. Im Vergleich zum Diamant hat es
eine héhere chemische Stabilitdit und Wérme-
stabilitét (1100 - 1200°C). Aus diesen Griinden
wird es hauptsdchlich zur Bearbeitung von
vergltetem Werkzeugstahl verwendet.



Pres vy$S8i pofizovaci néklady pfinasi
pouZivani diamantovych a KBN kotou¢l
nesporné vyhody a dspory. Je to predevSim :

moznost opracovani tvrdych materiali,
které jsou klasickymi brusivy tézko
obrobitelné nebo neobrobitelné

zlepSeni hospodareni s odpady (vodou)
vysoky vykon brou$eni

vysokéd produktivita prace

vysoké Zivotnost

stélost tvaru kotouce

zlepSeni pracovnich podminek

Aby doSlo k optimdlnimu  vyuZiti
vynikajicich vlastnosti kotou¢d, je nutno volit
vhodnou charakteristiku kotoufe za pouZiti
doporucenych podminek.

2. Charakteristika brousiciho kotouce

Brousici kotou€ s diamantovym brusivem
nebo s brusivem z kubického nitridu boru je
charakterizovén témito zakladnimi znaky:

2.1 Druh brusiva

2.2 Tvar kotouce

2.3 Rozmér kotoucCe
2.4 Druh pojiva

3.5 Zrnitost brusiva

2.6 Koncentrace brusiva

2.1 Druh brusiva

Tabulka ¢.1:

Vybér brusiva kotoute podle druhu
brouSeného materidlu.

2.2 Tvar kotouce

KotouCe uvedené v tomto katalogu jsou
oznacovény typovym Cislem. Toto Cislo urCuje
zakladni tvar (tj. obvodové, Celni thlové apod.)
a je pfizplsobeno ve vétSiné pripadd standardu
ISO 6104 a 6168.

2.3 Rozmeér kotouce

Rozméry kotouce jsou uvedeny v tabulce
pfisluSného typu, kterd obsahuje zakladni
rozméry tj. primér kotoude, Sitku, tloustku
brousici vrstvy, celkovou vySku kotouce,
rozmér upinaciho otvoru, pfipadné uhel
zkoseni, radius apod.

Po dohodé s odbératelem muizeme vyrobit
kotoude jinych tvard a rozmérd nez jsou
uvedeny v tomto katalogu.

In spite of the higher price the use of dia-
mond and CBN wheels brings great advan-
tages and savings:

possibility of machining for hard materi-
als, where classical abrasives fail
improvement in waste economy (water)
high grinding performance

high productivity

high service life

stability of wheel shape

For optimum use of excellent wheel prop-
erties it is necessary to select a suitable charac-
teristic of wheel under recommended condi-
tions.

2. Characteristic of grinding wheel

The grinding wheel with diamond or cubic
boron nitride abrasives is characterized by the
following features:

2.1 Type of abrasive

2.2 Shape of wheel

2.3 Dimensions of wheel

2.4 Type of bond

2.5 Grain size of abrasive

2.6 Concentration of abrasive

2.1 Type of abrazive

Table No.1:

Choice of abrasive according to ground
material.

2.2 Shape of wheel

The wheels are marked with type number.
This number determines the basic shape (i. e.
peripheral, face, angle, etc.) and in most cases
it is adapted to 1SO 6104 and 6168 standards.

2.3 Dimensions of wheel

The dimensions of wheel are given in ap-
propriate table which contains the basic di-
mensions, i.e. diameter of wheel, width, thick-
ness of grinding wheel, total height of wheel,
dimension of clamping hole, evt. chamfer an-
gle, radius, etc. According to the customer’s
wish we can also produce wheels on other
shapes and dimensions than these given in
this catalogue.

Trotz héherer Anschaffungskosten bringt
eine Anwendung von Diamant- und CBN-
Schleifscheiben unstreitige Vorteile und
Ersparnisse. Es handelt sich vor allem um die:

Méglichkeit der Bearbeitung von harten
Werkstoffen, die mit klassischen
Schleifmitteln schwer bearbeitbar oder
unbearbeitbar sind

verbesserte Wirtschaft mit Abfélle
(Wasser)

hohe Schleifleistung

hohe Arbeitsproduktivitét

lange Lebensdauer

Formstabilitdt der Schleifscheibe
Verbesserung der Arbeitsbedingungen

Zu einer optimalen Ausniitzung dieser
hervorragenden Schleifscheibenbeschaffenh-
eiten, ist es notwendig eine geeignete
Charakteristik der Scheibe unter empfohlenen
Bedingungen zu wahlen.

2. Charakteristik der Schleifscheibe

Eine Schleifscheibe mit Diamant- oder CBN-
Schleifmittel wird durch folgende Grundmerk-
male charakterisiert:

2.1 Schleifmitteltyp
2.2 Scheibenform
2.3 Abmessungen
2.4 Bindungssorte
2.5 KorngrdBe
2.6 Konzentration

2.1 Schleifmitteltyp

Tabelle Nr.1

Auswahl des Scheibenschleifmittels nach
dem Typ vom geschliffenen Material.

2.2 Scheibenform

Die in diesem Katalog angefiihrten
Scheiben werden mit einer Typennummer
bezeichnet. Diese Nummer bestimmt die
Grundform (d.h. zum Umfangsschleifen,
Stirnschleifen usw.) und ist in den meisten Féllen
dem ISO-Standard 6104 und 6168 angepaBt.

2.3 Schaibenabmessung

Die Grundabmessungen der Schleif-
scheiben, d.h. der Durchmesser, die Breite,
Schleifbelaghthe, die gesamte Hdhe der
Schleifscheibe, die Abmessung der Aufnahme-
offnung, ggf. der Abschragungswinkel, Radius
udg., werden in der Tabelle fiir den zustén-
digen Typ angegeben. Nach vorheriger
Vereinbarung mit dem Abnehmer kénnen wir
auch Scheiben von anderen Formen und
Abmessungen, als die, welche in diesem
Katalog angefiihrt sind, herstellen.

I A—
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Tabulka ¢.1 @ Table No.1 e Tabelle Nr.1

BRUSIVO
ABRASIVE

SCHLEIFMITTEL

DIAMANT

DIAMANT

KUBICKY NITRID BORU

DIAMOND

DIAMOND

CUBIC BORON NITRIDE
KUBISCHES BORNITRID

DIAMANT

DIAMANT

BROUSENY MATERIAL
GROUND MATERIAL
GESCHLIFFENES MATERIAL

Slinuty karbid

Cemented carbide

Hartmetall

Slinuty karbid + ocel + pédjka

Cemented carbide + steel + solder
Hartmetall + Stahl + Létmetall

Navary obsahujici WG, TiC

Weld depozites containing WG, TiC
WC, TiC enthaltende Aufschwessungen

Keramika

Ceramics

Keramik

Zaruvzdorné a Zdrupevné materidly

Heat-resistant and creep-resistant materials
Warmebesténdige und feuerfeste Materialien
Drahokamy a polodrahokamy

Precious stones and semi-precious stones
Edelsteine und Halbedelsteine

Sklo, porcelén

Glass, china

Glas, Porzelan

Tuha, grafit

Lead, graphite

Graphite

Germanium, kfemik

Germanium, silicon

Germanium, Silizium

Umélé hmoty s abrazivnimi plnivy napf. skelnym vldknem
Plastics with abrasive fillers e.g. glass fibre
Kunststoffe mit abrasiven Fiillungen z.B. Glasfaser
Rychlofezné oceli (HSS)

High speed steel (HSS)

Schnellschneidestahl (HSS)

Kalené oceli (nad 52 HRC)

Hardened steel (over 52 HRC)

Gehdrteter Stahl (iiber 52 HRC)

Cementované oceli

Case-hardened steel

Zementstahl

Vlysoce legované oceli (chromové, chromniklové apod.)
High alloy steels (chrome, chrome-nickel etc.)
Hochlegierter Stahl (Chromstahl, Chromnickelstahl usw.)
Litiny (bila, tvrzena apod.)

Cast iron (white, chilled etc.)

Gusseisen (Weissguss, Hartguss usw.)

Tvrdé ocelové navary, stelity apod.

Hard steel weld deposites stellites etc.

Harte Stahlaufschweissungen (Stellite usw.)

urdiamant

SYMBOL

SK

KE

ocC



2.31 Primér brousiciho kotouce

Cim v&tsi je prmér brousiciho kotoude,
tim pFiznivéjSi jsou termické a kinematické
podminky brou$eni, protoZe brusné zrno je
nasledkem del8i ochlazovaci drahy méné
namahané, coZ pfiznivé pdsobi na Zivotnost
kotouce.

Volba priiméru zdvisi na typu brusky, jejiz
konstrukce by méla zaruCit dosazeni
doporucenych pracovnich rychlosti.

2.32 Sitka brousici vrstvy

Zasadné musi byt vyuZivana celd $itka
brousici vrstvy (neplati u tvarovych kotouct).
Toho lze docilit posuvem obrobku nebo
brousiciho kotouce pfes celou brouSenou
plochu, nebo pouZitim uZzsi brousici vrstvy nez
je Sifka brouSené plochy (plati u Celnich
kotouti). Uzkd brousici vrstva umoZfiuje vy$si
vykon brouseni s malym vyvinem tepla. Pfili§
Siroka brousici vrstva zpisobuje vysokou
teplotu v misté fezu, coz mize mit vliv na snizeni
vykonu.

2.33 Tloustka brousici vrstvy

V katalogu jsou uvedeny rtizné tloustky
brousici vrstvy. Doporuéujeme jako zakladni
tloustku brousici vrstvy éelnich kotoucli 2 mm
u pryskyfiénych pojiv a 1,5 mm u kovovych
cenu nastroje o vy$Si obsah brusiva, ale naklady
na brouSeni se snizi.

2.4 Pojiva brousicich kotouéi

Pojivo ovliviiuje rozhodujicim zpdsobem
vykon brouseni, Zivotnost kotoucd, tvarovou
stdlost, samoostfici vlastnosti apod. Vybérem
pojiva ovlivnime zda diamantovy nebo KBN
kotou¢ brousi s velkym vykonem brouSeni pfi
malém pfitlaku, avSak s kratSi Zivotnosti (mékké
pojivo) a nebo s velkou Zivotnosti pfi nizSim
vykonu a vétSim pfitlaku (tvrdé pojivo). Pro
volbu pojiva je kromé brouSeného materidlu a
druhu brusiva dilezZité urcit druh operace a
zplisob brouseni (viz. tabulka ¢.2).

2.41 Kovové pojivo

Kovové pojivo (K) - je tvrdSi nez
pryskyficné. PouZiva se pfevazné pro brouSeni
s diamantem. Nabizime kovové pojivo SKM,
bronzové a galvanické. Volbu pojiva podmi-
fiujeme vzdjemnou dohodou s odbératelem.
Kovové pojiva se pouZivaji vyhradné s chlaze-
nim.

2.31 Diameter of grinding wheel

The bigger diameter of grinding wheel is,
the more favourable thermal and kinematical
grinding conditions are because the grinding
grain is less stressed as a result of longer cool-
ing path, which works favourably on operating
life of a wheel.

The diameter choice depends on type of
grinding machine, whose construction should
guarantee the achievement of recommended
cutting speeds.

2.32 Width of grinding layer

On principle the whole width of grinding
layer must be employed (it’s not valid for pro-
filing wheels). This is possible by feed of
workpiece or grinding wheel through the whole
ground surface, or by using narrower grind-
ing layer than the width of ground surface is
(valid for face wheels). The narrow grinding
layer raises the grinding performance with a
low heat evolution. Too wide grinding layer in-
duces a high temperature at cutting point which
can have impact on performance reduction.

2.33 Thickness of grinding layer

There are given different thicknesses of
grinding layer in the catalogue. The producer
recommends as a basic thickness of grinding
layer on face wheels 2 mm for resinous bonds
and 1,5 mm for metallic bonds. Although the
thicker grinding layer increases the price by
higher content of abrasive and bond, but grind-
ing costs go substantially down.

2.4 Bonds for grinding wheels

The bond affects to a large extent the effi-
ciency of grinding, life of wheel, stability of
shape, self-sharpening features etc. Soft bonds
raise grinding performance at a low grinding
force but have usually a lower life, on the other
hand harder bonds have higher life but lower
performance and need a higher downforce.
For the choice of bond it is important (except
of the ground material and type of abrasive) to
determine the kind of operation and grinding
technique (see table 2).

2.41 Metallic bond

The metallic bond (K) is harder than the
resinous one. It is predominantly used for
grinding with diamond. We offer SKM bond,
bronze and galvanic one. The choice of bond
is contingent on a mutual understanding with
the customer. Metallic bonds are used entirely
with cooling.

2.31 Schleifscheibendurchmesser

Je groBer ist der Schleifscheibendurchesser,
desto giinstiger sind die thermischen und
kinetischen Bedingungen des Schleifens, da das
Schleifkorn auf Grund langerer Kiihlung weniger
belastet wird, und das wirkt giinstig auf die
Standzeit der Scheibe.

Die Wahl des Durchmessers hangt von dem
Typ der Schleifmaschine ab, deren Konstruktion
das Erreichen der empfohlenen Arbeitsge-
schwindigkeit gewahrleisten sollte.

2.32 Schieifbelagbreite

Grundsatzlich muB die ganze Breite des
Schleifbelags ausgeniitzt werden (dies gilt nicht
bei Formscheiben). Dies kann man durch das
Verschieben des Werkstiickes oder der Schleif-
scheibe (iber die ganze geschliffene Oberflache
oder durch Anwendung einer schmaleren
Schleifschicht, als die der geschliffenen
Oberfléche, erzielen (gilt bei Stirnscheiben). Ein
schmaler Schleifbelag ermdglicht hohere
Schleifleistung mit geringer Warmeentwicklung.
Eine zu breite Schleifschicht verursacht hohe
Temperaturen in der Schnittstelle, die die Leis-
tung erniedrigen kdnnen.

2.33 Schleifbelagtiefe

Im Katalog werden verschiedene Belagtiefen
angefiihrt. Der Hersteller empfiehlt eine
Schleifbelaggrundtiefe der Stirnscheiben von
2 mm bei Harzbindungen und 1,5 mm bei
Metallbindungen. Ein tieferer Schleifbelag
erhéht zwar den Verkaufspreis des Werkzeuges
um den hdheren Gehalt von Schleifmittel und
Bindung, jedoch die Schleifkosten werden
wesentlich niedriger.

2.4 Bindungen der Schlaifscheiben

Die Bindung beeinfluBt in entscheidender
Weise die Schleifleistung, Standzeit der
Scheiben, Formhaltigkeit, Selbstscharfeffekt
usw. Durch die Wahl der Bindung kénnen wir
erzielen, daB die Diamant- oder CBN-
Schleifscheibe mit groBer Schleifleistung bei
kleinem Andruck, jedoch mit kiirzerer Standzeit
(Weichbindung) oder mit groBerer Lebens-
dauer bei niedrigerer Leistung und gréBem
Andruck (Hartbindung) schleift. Fiir die Wahl
der Schleifbindung ist auBer dem geschliffenen
Material und der Schleifmittelsorte vor allem
der Typ der Operation und die Art des
Schleifens entscheindend (s. Tabelle 2).

2.41 Metallbindung

Die Metallbindungen (K) sind harter als
die Harzbindungen. Sie werden vor allem zum
Diamantschleifen angewendet. In unserem
Angebot ist die Metallbindung SKM,
Bronzebindung und galvanische Bindung.Die
Auswahl der Bindung ist mit dem Abnehmer
zu vereinbaren. Die Metallbindungen werden
ausschlieBlich mit Kiihlung verwendet.

A
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Pojivo SKM je velmi tvrdé. VyuZivé se pro
brouseni otvor(l, kde nedos-tate¢nd brousici
rychlost je eliminovéna vysokou tvrdosti pojiva
a koncentraci brusiva.

Bronzové pojivo BZ-1 az BZ-8 se prevazné
pouziva pro brouSeni slinutych karbidd (SK).

Bronzové pojivo BZ-8 se pouZivd na
brouseni keramiky, skla, porceldnu apod. (KE).
V zévislosti na druhu brouSeného matrialu,
druhu operace a zpGsobu brouSeni jsme
schopni fidit tvrdost vazby BZ-S.

Bronzové pojivo EB-V je uréeno prevaziné
pro elektrolytické brouSeni.

Specidlni pojivo BZ-9 je ureno pro
brouSeni SK ¢elnimi kotoudi.

2.42 Galvanické pojivo

Galvanické pojivo (Ni) se pouZivd vSude
tam, kde nelze pouzit klasické technologie
vyroby brousicich kotoucti s diamantem a KBN.
VétSinou se jedna o tvarové slozité nastroje.
Brusivo v jedné vrstvé je ukotveno k ocelovému
télesu galvanicky nandSenym povlakem niklu.
K vyhodam kotoucl s galvanickym pojivem
patfi vysoky brousici vykon, nizké pofizovaci
naklady, vysoka stalost tvaru a nizky vyvin tepla.
Nevyhodou je mala Zivotnost dand pouze
jednou vrstvou diamantu. O tomto pojivu se
zmifiujeme i pfesto, Ze kotouce s galvanickym
pojivem nejsou soucasti tohoto katalogu a jsou
uvedeny na samostatnych katalogovych listech.

2.43 Pryskyricné pojivo

Pryskyficné pojivo (P) je nejpouzivangjsim
pojivem, protoZe se vyznacuje vysokou
produktivitou brouseni, nizkym vyvinem tepla,
dobrymi samoostficimi vlastnostmi. Pojiva jsou
oznacena B-1 az B-XVII a pouZivaji se s chlazenim.
Pryskyfiéna pojiva Ize pouZit i bez chlazeni za
urcitych podminek (lizka brousici vrstva, nizsi
obvodova rychlost, pfitlak, posuv, kratky strojni
¢as, niz8i koncentrace apod.)
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The SKM bond is very hard and it is used
for grinding of holes where the insufficient
grinding speed is eliminated by the high hard-
ness of bond and concentration of abrasive.

The bronze honds BZ-1 to BZ-8 are largely
used for cemented carbides (SK) grinding. The
higher number means the higher hardness of
bond.

The bronze bond BZ-S is used for ceram-
ics, glass, china etc., grinding (KE). Depend-
ing on the type of ground material, the kind of
operation and grinding technique, we are able
to control the hardness of BZ-S bond.

The bronze bond EB-V is intended largely
for electrolytic grinding.

The special bond BZ-9 is intended for SK
grinding with face wheels.

2.42 Galvanic bond

Galvanic bond (Ni) is designed for appli-
cations, where it is not possible to use the
classical production techniques for grinding
wheels with diamond and CBN. Mostly it is a
case of the question of the profile complicated
tools. The abrasive is fixed in one layer to the
steel body by galvanic deposites of nickel coat-
ing. The advantages of galvanic bonded wheel
are: the high grinding performance, the low
acquisition costs, the high stability of shape
and the low heat generation. The disadvantage
is short life given by only one layer of dia-
mond. Wheels with galvanic bond are not in-
cluded in this catalogue and are given on the
separate sheets.

2.43 Resin bond

The resin bond (P) is most used one
becouse it is characterized by the high pro-
ductivity of grinding, the low heat generation
and good selfsharpening features. The bonds
are marked B-1 to B-XVIIl. can be also used
under certain conditions without cooling (nar-
row grinding layer, lower peripheral velocity,
downforce, feed, short machine time, lower
concentration etc.).

Die SKM - Bindung ist sehr hart, sie wird
zum Schleifen von Offnungen, wo die ungenii-
gende Schleifgeschwindigkeit durch hohe
Bindungsharte und Konzentration eliminiert ist,
benitzt.

Die Bronzebindungen BZ - 1 bis BZ - 8
verwendet man vorwiegend zum Schleifen von
Hartmetallen (HM). Je hoher die Nummer,
desto hoher die Bindungshérte.

Die Bronzebindung BZ - S wird fiir das
Schleifen von Keramik, Glas, Porzellan usw.
angewendet (KE). Abhdngig vom Typ des
geschliffenen Materials, Typ der Operation und
der Art des Schleifens sind wir fahig, die Harte
der BZ - S Bindung zu regulieren.

Die Bronzebindung EB - V wird vor allem
zum elektrolytischen Schleifen bestimmt.

Die Spezialbindung BZ - 9 wird zum
Schleifen von HM mit Stirnscheiben bestimmt.

2.42 Galvanische Bindung

Die galvanische Bindung (Ni) wird (iberall
dort angewendet, wo klassische Technologien
der Herstellung von Diamant- und CBN-
Schleifscheiben nicht verwendet werden
konnen. Es handelt sich meistens um form-
komplizierte Werkzeuge. Das Schleifmittel wird
in einer Schicht auf dem Stahlkérper mit Ni-
Beschichtung befestigt. Zu den Vorteilen der
Schleifscheiben mit galvanischer Bindung
gehdren hohe Schleifleistung, niedrige An-
schaffungskosten und geringe Wéarmeent-
wicklung. Der Nachteil ist eine kurze Lebens-
dauer, die durch eine einzige Diamantschicht
gegeben wird. Diese Bindung erwdhnen wir,
trotzdem die Scheiben mit galvanischer Bin-
dung nicht in diesem Katalog angegeben
werden, sie befinden sich auf getrennten
Katalogblattern.

2.43 Harzhindung

Die Harzbindungen (P) sind die meist
gebrauchten Bindungen, weil sie sich durch
hohe Schleifproduktivitat, niedrige Warmeent-
wicklung und guten Selbsscharfeffekt
auszeichnen. Die Bindungen werden als B-I bis
B-XVII bezeichnet und mit Kiihlung benutzt.
Unter bestimmten Bedingungen (schmale
Schleifschicht, niedrigere Umfangsgeschwin-
digkeit, Andruck, Vorschub, kurze Maschinen-
zeit, niedrigere Konzentrationen) kann man die
Harzbindungen auch ohne Kiihlen anwenden.



2.44 Doporucené pouziti pojiv 2.44 Recommended application of bonds 2.44 Empfohlene Anwendung von Bindungen

Tabulka ¢.2: Table No.2: Tabelle Nr.2
Doporucené pouZiti pojiv. Choice of bonds according to the ground Empfohlene Anwendung von Bindungen.
material.
Tabulka &.2 @ Table No.2 e Tabelle Nr.2 urdiamanr
BRUSIVO BROUSENY MATERIAL CHLAZENI
ABRASIVE GROUND MATERIAL COOLING
POJIVO SCHLEIFMITTEL GESCHLIFFENES MATERIAL KUHLUNG
:I?\IT)TJNG Diamant KBN Ano Ne
Diamond KBN SK KE 0C Yes No
Diamant CBN Ja Nein
SKM [ ) [ ]
©  Bz1,Bz3, Bz4,BZ6 ° ° °
wOa Bzs ° ° ° °
FE
SEa BZ-S ® ()
OoOw4d
¥X=<Z  EBV o ° °
[11]
s BZ-9 o ([ ([ ([
Ni o o [ [ [ [ ) O
w O B-l, B-llI [ ) [ ) [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
) =
’% 8 g B-Il, B-V o () () o o o
2 E B-VI, B-VIII ° ° ° ° O
7]
‘>’.’ g E B-VII, B-XI, B-XIll, B-XV, B-XVII [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] (@)
& 5
@ doporucené pouZiti / Recommended Application / Empfohlene Anwendung
O poutziti s vyhradou / Application with some reservation / Anwendung mit Vorbehalt.
2.5 Zrnitost brusiva 2.5 Grain size of micron pulver 2.5 KorngroBe
Tabulka ¢.3: Table No.3: Tabelle Nr.3
Porovnani zrnitosti diamantu a kubického Comparison of grain size. Vergleich der Diamant- und CBN- Kdrnung.
nitridu boru.
Tabulka &.3 @ Table No.3 @ Tabelle Nr.3 urdiamant
1SO 6106 (FEPA) US Standard .
CSN - 224015
Diamant / Diamond KBN / CBN ASTM-E-11-70
D 711 B 711 25/30
D 601 B 601 30/35 630/500
D 501 B 501 35/40 500/400
D 426 B 426 40/45 400/315
D 356 B 356 45/50
D 301 B 301 50/60 G
D 251 B 251 60/70 250/200
D 213 B 213 70/80 200/160
D 181 B 181 80/100
D 151 B 151 100/120 Al
D 126 B 126 120/140 125/100
D 107 B 107 140/170 100/80
D 91 B 91 170/200
D 76 B 76 200/230 e
D 64 B 64 230/270 63/50
D 54 B 54 270/325 50/40
D 46 B 46 325/400 40/28
D 39 B 39 400/500 36/25



Tabulka ¢.4:

Zrnitost mikronového prasku.

Tabulka ¢.4 ® Table No.4 e Tabelle Nr.4

Table No.4:

Zrnitost mikronového prasku.

CSN D27 D20 D15 D10 D7
Velikost / Size / Grosse [pm] 28-40 20-28 14-20 10-14 7-10
Tabulka ¢.5: Table No.5:

Vliv zrnitosti brusiva na drsnost povrchu
(Ra).
Tabulka ¢.5 @ Table No.5 e Tabelle Nr.5

ZRNITOST
GRAIN SIZE
KORNUNGGROSSE

diamant KBN
diamond

Effect of abrasive grain size on surface
roughness (Ra)

POUZITI
APPLICATION
ANWENDUNG

Tabelle Nr.4

Korngrésse von Mikronpulver.

uruiia.rn.a.n.r
D6 D3 D2 D1 Do0,7
5-7 3-5 2-3 1-2 0-1
Tabelle Nr.5

EinfluB der KérngroBe auf die Oberflache-

nrauheit (Ra).
urdi

DRSNOST POVRCHU
SURFACE ROUGHESS
OBERFLACHENRAUHEIT

:

Lapovani, jemné brouseni.

D40 B46
For lapping.
D39 Fiir Lappen
D28 e
LeSténi.
D20 For polishing.
D15 Fiir Polieren.
D10 LeSténi.
For polishing.
D7 Fiir Polieren.
LeSténi.
D6 For polishing.
Fiir Polieren.

2.6 Koncentrace brusiva

Koncentrace brusiva vyjadfuje hmotnostni
obsah brusiva (diamantu nebo KBN) v 1 cm?
brousici vrstvy, vyjadiené vzorcem K= g.cm?
(crt . cm®). Jako zéklad byla stanovena
koncentrace K100, kde 1 cm brousici vrstvy
obsahuje 0,889 (4,4 crt.) brusiva a zaujima
25% objemu brousici vrstvy.

2.6 Concentration of abrasive

The concentration of abrasive expresses
the weight content of abrasive (diamond or
CBN) in 1 cm? of grinding layer K= g.cm
(crt. cm®). As the basis, the K100 concentra-
tion was determined, where 1 cm?® of grinding
layer contains 0,88 g (4,4 crt) of abrasive which
takes 25% from the grinding layer volume.

0,08

0,05

0,025

2.6 Schleifenkonzentration

Die Konzentration des Schleifmittels ist der
Gewichtinhalt von Schleifmittel (Diamant oder
CBN) in 1 cm?® des Schleifbelags, ausgedriickt
durch die Formel K=g.cm? (crt.cm®). Als
Grundlage wurde die Konzentration K100
bestimmt, wo 1 cm? des Schleifbelags 0,88 g
(4,4 crt) enthélt und 25 % Volumen des
Schleifbelags einnimmt.



Vliv koncentrace na brouseni :

Nizka koncentrace:

zarucuje dobré samoostfici vlastnosti
kotouce, zvySuje vykon brouSeni, sniZuje
vyvin tepla, snizuje Zivotnost kotouce,
zhorSuje stalost tvaru, zvySuje drsnost

Influence of concentration on grinding:

The low concentration:

guarantees the good self-sharpening
features of wheel, increases the grinding
performance, decreases the heat gen-
eration, worsens the stability of shape

EinfluB der Konzentration aufs Schleifen:

Eine niedrige Konzentration:

garantiert gute selbstscharfende
Eigenschaften der Scheibe, erhoht die
Schleifleistung, mindert die Wéarmeent-
wicklung, mindert die Standzeit der

povrchu.
»- Stfedni koncentrace:

se pouZiva ve vétSiné brousicich operaci.
» Vysokéd koncentrace:

zvySuje Zivotnost kotoucCe, zlepSuje
stélost tvaru, sniZuje drsnost povrchu,
sniZuje vykon brouSeni, zhorSuje
samoostrici vlastnosti kotouce, zvySuje
vyvin tepla.

Tabulka ¢.6:

Rada koncentraci pouZivanych pro brousici
nastroje.
Tabulka ¢.6 ® Table No.6 @ Tabelle Nr.6

Oznaéeni K
Marking K
Bezeichnung K

Obsah brusiva (g.cm?)

Amount of abrasive (g.cm)
Inhalt des Schleifmittels (g.cm™)
Obsah brusiva (crt.cm)

Amount of abrasive (crt.cm)
Inhalt des Schlaifmittels (crt.cm)
Velikost koncentrace

Size of concentration
Konzentrationsgrisse

PouZziti

Application

Anwendung

3. Podminky pouziti
brousicich kotouti

Podminky, které maji vyznamny vliv na
kvalitu brouseni jsou:
3.1 stav stroje
3.2 upinani kotou¢d
3.3 fezné podminky
3.4 chlazeni
3.5 Cisténi, oZivovéani a orovnavani
kotou€l

and increases the surface roughness
surface.

» The middle concentration:

is used in the most of grinding opera-

tions.
»- The high concentration

improves the wheel life, the shape stabil-
ity, lowers surface roughness, but also

grinding performance, worsens self-
sharpening features of wheel, and in-
creases the heat generation.

Table No.6:

Concentrations used for grinding tools.

25 50 75
0,22 0,44 0,66
1,10 2,20 3,30

nizka stfedni

low middle

niedrig mittel

zvlastni operace

special operation

spezielle Operationen

3. Conditions for application
of grinding wheels

béZné brousSeni

common grinding

iibliches Schleifen

The conditions which influence the final

grinding effect are:

3.1 Machine state

3.2 Clamping of wheels
3.3 Cutting conditions
3.4 Cooling

3.5 Cleaning, sharpening and dressing of
wheels

Scheibe, verschlechtert die Formstabili-
tit, erhoht die Oberflichenrauheit.

> Eine mittlere Konzentration:
wird fiir die meisten Schleifoperationen
verwendet.

» Eine hohe Konzentration:
erhdht die Lebensdauer der Scheibe,
verbessert die Formstabilitdt, mindert die
Oberflachenrauheit, verringert die
Schleifleistung, verschlechtert die
selbstschédrfenden Beschaffenheiten der
Scheibe, erhéht die Warmeentwicklung.

Tabelle Nr.6:

Die fiir Schleifwerkzeuge beniitzte Konzen-
trationsreihe.

urdiamant
100 125 150
0,88 1,10 1,32
4,40 5,50 6,60
vysoké
high
hoch

profilové brouSeni
brou$eni otvord
lizké brousici vrstvy
profile grinding
hole grinding
narow grinding layers
Profilschleifen
Innenschleifen
schmalle Schleifenbeldge

3. Anwendungshedingungen
von Schleifscheiben

Bedingungen, die den Endeeffekt des
Schleifens beeinflussen:
3.1 Maschinenzustand
3.2 Aufnahme der Schleifscheiben
3.3 Schnittbedingungen
3.4 Kiihlung

3.5 Reinigung, Schérfen und Abrichten der
Scheiben



3.1 Stav stroje

Pouzivani diamantového kotouce a kotouce
s KBN vyZaduje podstatné vySSi naroky na
technicky stav stroje, neZ pfi pouziti kotouci
s klasickymi brusivy. Stroj musi byt dokonale
tuhy, bez vibraci, vieteno musi byt uloZzeno
s maximalni radidlni a axidlni hézivosti
0,005 mm a zarucujici minimalni chvéni pfi
brouseni. Dulezitou podminkou je tuhé
uchyceni nebo upnuti obrobku. Jakékoliv
chvéni stroje nebo obrobku nepfiznivé ovliviiuje
Zivotnost kotouce, drsnost povrchu, ale
i vykon brouSeni a stélost tvaru kotouce.

3.2 Upinani brousiciho kotouce

Radidlni a axidlni hazivost kotoudd by
neméla presdhnout hodnotu 0,03 mm.
Z tohoto ddvodu doporudujeme, aby kazdy
kotou¢ mél vlastni upinaci trn nebo pfirubu a
nebyl po celou dobu Zivotnosti z téchto
upinacich pfipravkd snimédn. Pfi objednavani
kotoucti vétSich primért a hmotnosti doporu-
¢ujeme dodani pfirub a trnd, na které budou
kotoude nalicovany s minimdini vili a na téchto
pfirubdach nebo trnech orovnany, ¢imz je
zaru€ena minimalni héazivost.

Kotoude vétsich rozméri a hmotnosti jsou
dynamicky vyvazovény. Dynamické vyvézeni
podstatné snizuje chvéni a vibrace pfi brouSeni
a tim se zvySuje vykon, Zivotnost kotouce,
kvalita vybrusu apod.

Kotou€e je nutno upinat na dosedaci
plochu pfiruby nebo trnu éelem bez oznadeni
(oznacenim smérem k obsluze).

3.3 Rezné podminky

Zakladem pro ekonomické vyuZiti diaman-
tového a KBN kotouce je spravny vybér jeho
charakteristik nabizenym vyrobcem, tj. typ,
rozmér, pojivo, zrnitost brusiva, koncentrace
brusiva, ale i jeho pouZiti za vhodnych feznych
podminek, na vhodném typu brousiciho stroje.
Stejné dilezité je chlazeni, tuhé upnuti ndstroje
i obrobku, obrab&ny materidl, pfidavky na
brouSeni, pozadovand drsnost povrchu,
moznost orovndvéni, pfipadné CiSténi kotouce
atd.

Zajistit optimdlni fezné podminky v praxi je
velni obtizné, nebot existuje mnoho zpisobi
brouSeni.
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3.1 Machine state

The demands on technical condition of
machine for diamond and CBN wheels are
higher than those at use of classical wheels.
The machine must be perfectly rigid, with-
out vibrations, the spindle must be supported
with maximum radial and axial wobbling of
0,005 mm. Any vibrations of machine or
workpiece adversely influence the life of wheel,
the surface roughness, but also the grind-
ing performance and stability of wheel shape.

3.2 Clamping of grinding wheel

The radial and axial wobbling of wheels
should not exceed the value of 0,03 mm.
For this reason we can recommend that
every wheel should have its own clamping
mandrel or flange and should not be re-
moved during the whole life from this clamp-
ing jigs.

We can also offer the dynamic balancing
of greater wheels which substantially lowers
vibrations and substantially enhances perform-
ance, tool life, quality of cut etc.

The wheels must be clamped to the
contact surface of flange or arbor with mark-
ing faced towards the operator.

3.3 Cutting conditions

The basis for economic utilization of dia-
mond or CBN grinding wheel is the right choice
of its characteristics offered by the producer,
i.e. type, dimension, bound, grain size of abra-
sive, but also its use under suitable cutting
conditions on a suitable grinding machine. Also
important is cooling, rigid clamping of a tool
and workpiece, machined material, allowances,
required roughness of surface etc.

Practically, the choice of optimum cut-
ting conditions is very difficult, because there
are many grinding techniques.

3.1 Maschinenzustand

Die Anwendung einer Diamantscheibe und
CBN-Schleifscheibe stellt wesentlich gréBere
Anforderungen auf den technischen Zustand der
Maschine, als bei einer Anwendung von
Scheiben mit klassischen Schleifmitteln. Die
Maschine muB starr und ohne Vibration sein.
Die Schleifspindel muB mit einem maximalen
Stirn- und Rundlauffehler von 0,005 mm gelagert
sein; eine wichtige Bedingung ist eine starre
Aufspannung oder Aufnahme des Werkstiickes.
Etwaige Schwingung des Werkzeuges oder
Werkstiickes beeinfluBt negativ die Standzeit der
Scheibe, die Oberflichenrauheit, sowie die
Schleifleistung und Formstabilitat der Scheibe.

3.2 Aufnahme der Schleifscheibe

Der Stirn- und Rundlauffehler der Scheiben
sollte nicht den Wert von 0,03 mm (berschreiten.
Aus diesem Grund empfehlen wir, daB jede
Scheibe ihren eigenen Aufspanndorn oder
Flansch hat und daB diese wahrend der ganzen
Standzeit von diesen Aufspannvorrichtungen
nicht abgenommen wird. Beim Bestellen der
Scheiben mit gréBeren Durchmessern und
Gewichten empfehlen wir die Lieferung von
Flanschen und Dornen, auf welche die Scheiben
mit minimalem Spiel angepat werden und auf
diesen Flanschen oder Dornen abgerichtet
werden, womit ein minimaler Schlag gewéhrleistet
ist.

Nach der Vereinbarung mit dem Abnehmer
fiihren wir dynamische Auswuchtungen der
Scheiben mit gréBeren Abmessungen und
Gewichten durch. Die dynamische Auswuchtung
mindert wesentlich Schwingungen und
Oszillationen beim Schleifen und dadurch erhéht
sich die Leistung, Lebensdauer und Qualitat des
Schliffes usw.

Es ist notig die Scheiben auf die Sitzflache
des Flansches oder des Dornes mit der Stirnseite
ohne Bezeichnung aufzuspannen.

3.3 Schnittbedingungen

Grundlage fiir eine dkonomische Ausnut-
zung der Diamant- und CBN-Schleifscheibe ist
eine richtige Auswahl ihrer vom Hersteller
angebotenen Charakteristiken, d. h. Typ,
Abmessung, Bindung, KérngroBe des Schleif-
mittels, Konzentration des Schleifmittells, sowie
ihre Anwendung unter geeigneten Schnittbedin-
gungen, auf geeignetem Schleifmaschinentyp.
Weitere Voraussetzungen sind Kiihlungsmdéglich-
keiten, starre Aufspannung der Scheibe und des
Werkstiickes, bearbeitetes Material, Schleifzu-
gaben, gewiinschte Oberflachenrauheit, Abricht-
moglichkeiten, ggf. Reinigen der Scheibe usw.

Es ist sehr schwierig,optimale Schnittbe-
dingungen in der Praxis zu gewahrleisten, da es
viele Schleifarten gibt.
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RozliSujeme :

a) podle tvaru kotouce
brouSeni obvodovym kotoucem
brouSeni ¢elnim kotoucem
brouSeni profilovym kotoutem
(rddiusovym, thlovym apod.)

b) podle tvaru brousené plochy brouseni
vélcové plochy vnégjsi (v hrotech nebo
bezhroté)
brouSeni valcové plochy vnitini (otvoru)
brouSeni rovinné plochy

¢) podle zptisobu brouseni
brouSeni oscilaci
brouSeni zapichem
brouseni prichozi (pro bezhroté
brouSeni)

Voditkem mohou byt Fezné podminky
uvedené v nasledujicich tabulkdch €.3.31 -
3.35. Tyto hodnoty plati pro stfedni koncentraci
a rozsah zrnitosti od D213 aZ D64 a pro
nejcastéji pouzivané zplsoby brouseni s chla-
zenim.

Rezné podminky jsou charakterizovany:

Vk- obvodovd rychlost kotouce [m.s'1]

Vo- obvodova rychlost obrobku[m.min'1]

Vp-podélnéqrychlost obrobku (posuv)
[m.min ]

Viz- rychlost pfisuvu (zépichové brouseni)
[mm.min ]

Sp- pfi€ny posuv [mm]

t-  pfisuv (hloubka tfisky) [mm]

Vb- obvodova rychlost podévacih_q kotouce
(pro bezhroté brou$eni) [m.s ]

a°- udhel nastaveni poddvaciho kotouce (pro
bezhroté brouSeni)

Efektivnost brouSeni ovliviiuje kromé vySe
uvedenych parametrl celd fada dalSich
podminek jako je napf. chlazeni, velikost sty¢né
plochy kotouce s obrobkem, zpiisob podavani
(ruéni, poloautomat, automat), kvalifikace
obsluhy apod.

3.31 Brouseni obvodovym (profilovym)
kotouéem s oscilaci

Nejcastéjsi zplisob brouseni. Mald hloubka
tfisky, velky podélny posuv, velka rychlost
obrobku. Délka nebo §ifka obrédbéné plochy
miize byt mensi neZ $itka aktivni vrstvy kotoude.
Oscilace, pfipadné pfi€ny posuv musi zajistit
brouseni celou Sitkou kotouce.

We clasify following methods:

a) according to wheel shape

grinding with peripheral wheel

grinding with face wheel

grinding with profiling wheel (radius,

angle, etc.)
b) according to ground surface shape

grinding of cylindrical surface outside

(in centres or centreless)

grinding of cylindrical surface inside

(hole)

surface grinding
c) according to grinding methods

oscilations grinding

in-feed grinding

through-feed grinding

The cutting conditions given in following
tables 3.3.1 - 3.3.5 can be a guide. These
values are valid for middle concentration and
the range of grain-size from 200/160 up to
63/50 and for most frequent grinding tech-
niques with cooling.

The cutting conditions are characterized:

Vk- peripheral velocity of wheel [m.s'1]

Vo- peripheral velocity of workpiece [m.min'1]

Vp- IongitidHaI velocity of workpiece (feed)
[m.min ]

Vz- in-feed ve!ocity (in-feed grinding)
[mm.min"]

Sp-cross feed [mm]

t- in-feed (thickness of chip) [mm]

Vb- peripheral velocity of feeding (_i1isc
(for centreless grinding) [m.s ]

a°- setting angle of feeding disc
(for centreless grinding)

The efficiency of grinding is also influenced
by a number of other conditions as e.g. the
area of contact surface with workpiece, method
of feeding (hand, semi-automatic, automatic),
qualification of staff, etc.

3.31 Grinding with peripheral (profiling)
wheel with oscillation

The most frequent method of grinding.
The low thickness of chip, the high longitudi-
nal feed, the high velocity of workpiece. The
length or width of machined surface can be
smaller than the width of active layer of wheel.
The oscilation or cross feed must guarantee
the grinding with the whole width of wheel.

Wir unterscheiden:

a) nach der Form der Scheibe
Schleifen mit Umfangsscheibe
Schleifen mit Stirnscheibe

Schleifen mit Profilscheibe
(Radiusscheibe, Winkelscheibe usw.)

b) nach der Form der geschliffenen
Flache

Schleifen von zylindrischer AuBenflache
(mit Spitzen oder spitzenlos)

Schleifen von zylindrischer Innenfléche
(Offnungen)

Plansfldchenschleifen
c) nach Schleifart

Schleifen mit Oszillation

Einstechschleifen

Durchgangsschleifen
(fur spitzenloses Schleifen)

Als Richtschnur kénnen die Schnittbeding-
ungen in den folgenden Tabellen Nr. 3.31 - 3.35
dienen. Diese Werte gelten fiir mittlere Konzen-
tration und Kornungsbereich von D213 bis D64
und fiir die meist verwendeten Schleifarten.

Charakteristik der Schnittbedingungen:

Vk- Umfa}pgsgeschwindigkeit der Scheibe
[m.s ]

Vo- Umfangsgeschwindig_keit der
Werkstiickes [m.min ]

Vp- Léngsgeschwindigkgit des Werkstiickes
(Vorschub) [m.min ]

Vz- Zustellungsgeschwindigkeit P
(Einstechschleifen) [mm.min ]

Sp- Quervorschub [mm]
t-  Zustellung [mm]

Vb- Umfangsgeschwindigkqit der
Vorschubscheibe [m.s"]

a°- Einstellwinkel der Vorschubscheibe

Die Effektivitdt des Schleifens beeinfluBt
auBer den o0.g. Parametern auch eine Reihe
anderer Bedingungen, wie z.B. die GrdBe der
Kontaktflache der Scheibe und des Werk-
stiickes, die Vorschubsart (manuell, Halbau-
tomat, Vollautomat), Qualifikation des Schleifers
udg.

3.31 Oszillierendes AuBienrundschleifen

Es handelt sich um die haufigste Schleifart.
Sie kennzeichnet sich durch eine kleine
Spanntiefe, einen groBen Langsvorschub, eine
groBe Geschwindigkeit des Werkstiickes. Die
Lange oder Breite der bearbeiteten Fliche kann
kleiner sein, als die Breite des aktiven Belages
der Scheibe. Die Oszillation, bzw. der
Quervorschub muB das Schleifen mit der
ganzen Breite der Scheibe gewdhrleisten.

uTdiamanr
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Tabulka ¢.7:

Parametry brouSeni obvodovym (profilovym)
kotoucem s oscilaci.

Tabulka ¢.7 ® Table No.7 e Tabelle Nr.7

Tvar brousené plochy Brouseny mat.

Shape of ground surface Ground mat.
Form der geschlif. Flache Geschl. Mat
Vnéjsi vélcova plocha SK
Outside
cylindrical surface
(hole) KE
Zylindrische Aussenflache
0c
Vnitfni valcovéd plocha SK
Inside cylindrical surface
(hole)
KE
Zylindrische Innenfldche
0c
SK
Rovina
Plane
KE
Flache
(1]¢

Nizsi hodnoty Vk jsou doporucovéany pro brouseni bez
chlazeni.

3.32 Brouseni ¢elnim kotoucem s oscilaci

Pridavek na brouSeni je odebran na nékolik
prichodl kotoucée. Pomér mezi brousenou
plochou a S§ifkou brousici vrstvy neni
rozhodujici, dlileZita je oscilace, ktera musi zajistit
brouseni celou Sitkou kotouce.

Tabulka ¢.8:

Parametry brouSeni ¢elnim kotouCem
s oscilaci.

Tvar brouSené plochy Brouseny mat.

Shape of ground surface Ground mat.
Form der geschlif. Flache Geschl. Mat
Rovina SK
Plane
KE
Flache
0C

Nizsi hodnoty Vk jsou doporucovéany pro brouseni bez
chlazeni.

Table No.7:

Parameters of grinding with peripheral
(profiling) wheel with oscilation

Tabelle Nr. 7:

Parameter des oszillierenden AuBenrund-
schleifens

urdiamant

';“J:l"d" VK ~ Vo
Bindung [m.s] [m.min”]

10 - 30 40
15 - 20 20

Ni 15 - 25 25
10 - 30 40

K 15 - 20 20

Ni 15 - 25 30
15 - 50 40
2-30 40
2-20 20

Ni 2-25 30
2-30 40
2-20 30

Ni 2-25 30
2 - 45 30
15 - 35

K 10 - 20

Ni 25 - 30
10 - 35

K 15 - 25

Ni 20 - 30

P 15 - 40

Vp

[m.min]

4

3
4
5
3
4
3

03-2

5-18
5-12
5-18
5-20
5-12
5-18
5-20

Sp

[mm]

1/3 T,U
1/5 T,U
1/3 T,U
1/2 T,U
1/3 T,U
1/3 T,U
1/3 T,U

[mm]
0,005-0,02
0,003-0,01

0,004-0,015

0,005-0,04
0,005-0,02
0,005-0,03
0,003-0,02

0,002-0,015

0,001-0,01

0,002-0,015

0,003-0,02
0,002-0,03
0,003-0,03
0,002-0,02
0,010-0,05
0,005-0,02
0,010-0,03
0,020-0,06
0,010-0,05
0,010-0,06
0,010-0,03

Lower values Vk are recommended for grinding without
cooling.

3.32 Grinding by face wheel with oscillation

The allowance for grinding is removed in
several passes of wheel. The ratio between
ground surface and width of grinding layer is
not decisive but the oscilation is important,
which must guarantee the grinding with the
whole width of wheel.

Table No.8:
Parameters of grinding with face wheel

oscillation.

Pojivo

Niedrigere Werte Vk werden beim Schleifen ohne Kiihlung
empfohlen.

3.32 Oszillierendes Stirnschleifen

Die Schleifzugabe wird auf einige Durchgédnge
der Scheibe abgenommen. Das Verhaltnis zwischen
der geschliffenen Flache und der Breite der
Schleifschicht ist nicht maBgebend, von groBer
Bedeutung ist jedoch die Ostillation, die das Schleifen
durch die ganze Breite der Scheibe garantieren muB.

Tabelle Nr. 8:

Schleifparameter des oszillierenden Stirn-
schleifens.

Bond Vk ~ Vo
Bindung [m.sT] [m.min]
10 - 30
15 - 20

Ni 20 - 25
10 - 30 10 - 20
15 - 25

Ni 20 - 25

P 10 - 35

Lower values Vk are recommended for grinding without

cooling.

urdiamant
Vp Sp t

[m.min] [mm] [mm]

6-12 0,010-0,03
1-5 1/8 D 0,005-0,10
5-15 0,010-0,03
6-12 nebo 0,010-0,05
2-8 0,010-0,03
6-15 1/4 W 0,010-0,03
0,5 -3 0,010-0,05

Niedrigere Werte Vk werden beim Schleifen ohne Kiihlung

empfohlen.
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3.33 Brouseni obvodovym (profilovym)
kotouéem zapichem

Pokrokovd metoda brouSeni pfi velkych
pfidavcich vyuzivana hlavné pfi brouSeni
slinutych karbid a keramiky. Ve srovnani
s klasickymi metodami brouSeni je néko-

vysokou tuhosti stroje, nastroje a obrobku.

Tabulka ¢.9:

Parametry brouSeni  obvodovym
(profilovym) kotouCem zapichem.

Tabulka ¢.9 @ Table No.9 e Tabelle Nr.9

Tvar brousené plochy

Shape of ground surface Ground mat.
Form der geschlif. Flache Geschl. Mat
Vnéjsi véalcova plocha SK
Outside
cylindrical surface
(hole) KE
Zylindrische Aussenflache
(1]¢
Vniténi vélcova plocha SK
Inside cylindrical surface
(hole)
KE
Zylindrische Innenflache
0ocC
. SK
Rovina
Plane
Fliche KE
(1] 8

3.34 BrouSeni ¢elnim kotou¢em zapichem

NejpouZzivangjsi zplsob brouSeni néstroji
(frézy, fezaci kotouCe, noZe apod.). Cely
pfidavek je brouSen na jeden priichod
pomalym posuvem. Podminkou je mensi Sifka
brousici vrstvy neZz brouSend §ifka obrobku
nebo prekryvéni hrany brousici vrstvy s vnéjsi
hranou obrobku. Obrobek vykondva pohyb
pfimocary nebo rotacni.

BrouSeny mat.

3.33 Grinding-in with peripheral
(profiling wheel)

The advanced grinding method at high
allowances used largely for cemented carbide
and ceramics grinding. In comparison with
clasical grinding methods it is more efficient
but it depends on the high rigidity of machine,
tool and workpiece.

Table No.9:

Grinding-in parameters with peripheral
(profiling) wheel

Pojivo
ST [m.s] [m.min”']

10 - 30 40
15 - 20 20

Ni 15 - 25 25
10 - 30 40
15 - 20 20

Ni 15 - 25 25
15 - 50 40
2 -30 40
2-20 20

Ni 2-25 20
2 -30 40
2-20 20

Ni 2 -30 25

P 2-30 40
15 - 35
10 - 20

Ni 25 - 30
10 - 35
15 - 25

Ni 20 - 30

P 10 - 40

3.34 In-feed grinding with face wheel

The most used grinding method for tools
(mills, cutting wheels, tools etc.). The whole
allowance is removed in one pass at low feed.
Width of grinding layer should be lower than
the ground width of workpiece is, or overlap-
ping of grinding layer edge with the outside
edge of workpiece. The workpiece makes the
straight line or rotary motion.

3.33 Einstechschleifen mit
Umfangscheibe(Profilscheibe)

Eine fortschrittliche Methode des Schleifens
bei groBen Zugaben, die vor allem beim
Hartmetall- und Keramik- Schleifen angewendet
wird. Im Vergleich mit klassischen Schleif-
methoden ist diese wesentlich produktiver, sie
wird jedoch durch hohe Steife der Maschine,
des Werkzeugs und des Werkstiickes bedingt.

Tabelle Nr. 9:

Parameter des Einstechschleifens mit
Umfangscheibe (Profilscheibe)

urdiamant
Vp Sp t

[m.min”'] [mm] [mm]

2,0-25

1,5-20

2,0-40

3,0-40

3,0-40

2,0-40

1,0-25

1,0 - 2,0

05-15

1,0 -2,0

2,0 - 3,0

2,0 -4,0

2,0 -3,0

05-15
0,15 <10
0,05 <15
0,10 <10
0,20 <10
0,15 <20
0,20 <10
0,30 <10

3.34 Einstechschleifen mit Stirnscheibe

Es handelt sich um die am héufigsten
beniitzte Art des Schleifens von Werkzeugen
(Fraser, Trennscheiben, DrehmeiBel udg.). Die
gesamte Zugabe wird durch einen Durchgang
mit langsamem Vorschub abgeschliffen. Es ist
mit einer kleineren Breite der Schleifschicht als
die geschliffene Breite des Werkstiickes oder
mit dem Uberlappen der Innenkante der Schleif-
schicht mit der AuBenkante des Werkstiickes
bedingt.

uTdiamanr
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Tabulka ¢.10:

Parametry brouSeni ¢elnim kotoucem
zapichem.

Tabulka ¢.10 @ Table No.10 @ Tabelle Nr.10

Tvar brousené plochy Brouseny mat.

Shape of ground surface Ground mat.
Form der geschlif. Flache Geschl. Mat
SK
Rovina
Plane
Fliche A
0C

3.35 BrouSeni bezhroté - priichozi

Pro bezhroté brouSeni rotanich soucasti
jsou nutné specidlni brusky. Ve srovnani
s klasickymi metodami je toto brouSeni
nékolikanasobné produktivngéjsi.

Tabulka ¢.11:

Parametry brouSeni bezhrotého.

Tabulka ¢.10 Table No.10 @ Tabelle Nr.10

Tvar brouSené plochy Brouseny mat.

Shape of ground surface Ground mat.
Form der geschlif. Flache Geschl. Mat
Vnéjsi véalcova plocha SK
Outside
cylindrical surface
(hole) KE
Zylindrische Aussenflache
(1]

3.4 Chlazeni brousicich kotoué

Doporuéujeme chladit ve vSech pfipadech,
kde je to mozné. Chlazeni kotou€l md
podstatny vliv na jejich Zivotnost, vykon
brouSeni, drsnost povrchu a pracovni
prostfedi. Chladici kapalina podstatné snizuje
teplotu v misté fezu a dokonale odvadi
odbrouSeny materidl, takze kotouce jsou méné
nachylné k zanaseni, paleni a chvéni. Pokud
neni mozné chladit, doporucujeme volit nizké
obvodové rychlosti, izké brousici vrstvy, vétsi
primér kotouce, niz$i tvrdost pojiva a nebo
niz8i koncentraci.

Table No.10:

Grinding-in parameters with face wheel

Pojivo

Bond Vk ~ Vo
Bindung [m.s] [m.min"]
P 10 - 35
K 15 - 20
Ni 15 - 25
P 10 - 35 5-10
K 15 - 25
Ni 20 - 30
P 10 - 40

3.35 Centreless grinding - through - feed

This advanced method of grinding calls
for special grinding discs and also for high
rigidity of machine, tool and workpiece. Com-
pared with classical techniques, this grinding
is many times more productive,

Table No.11:

Parameters of centreless grinding-
through-feed

Pojivo

Bond Vk ~ Vo
Bindung [m.sT] [m.min]

10 - 30 2-8
15 - 20 1-3

Ni = =
10 - 30 1-6
15 - 25 1-5

Ni = =
P 15 - 50 1-8

3.4 Cooling of grinding wheels

We recommend to cool in all cases where
it is possible. The cooling of wheels has a sub-
stantial influence on their life, grinding per-
formance, surface roughness and working en-
vironment. The coolant substantially cuts
downs temperature in place of cut, and per-
fectly carries away the removed material, thus
the wheels are less susceptible to choking,
burning and vibrations. If there is no possibil-
ity for cooling, it is recommended to use low
peripheral velocities, narrow grinding layers,
grater wheel diameter, lower bond hardness
or lower concentration.

Tabelle Nr. 10:

Parameter des Einstechschleifens mit
Stirnscheibe

urdiamant

Vp Sp t
[m.min] [mm] [mm]

0,2 1,0

0,1 0,2

0,2 0,3

0,5 2,0

0,5 0,8

0,2 0,5

0,6 1,0

3.35 Spitzenloses Durchgangschleifen

Fiir spitzenloses Schleifen von Drehteilen
sind spezielle Schleifmaschinen ndtig. Im
Vergleich mit klassischen Methoden ist dieses
Schleifen mehrfach produktiver.

Tabelle Nr. 11:

Parameter des spitzenlosen Durchgangs-
schleifens

urdiamant
Vp Sp t
[m.min] [mm] [mm]

1,5 0,10 - 0,5

1,0 0,05 - 0,2

2,0 0,10 - 0,5 1-25
1,5 0,10 - 0,3

2,5 0,10 - 0,3

3.4 Kiihlung

Wir empfehlen in allen mdglichen Féllen
die Kiihlung durchzufiihren. Die Kiihlung der
Schleifscheiben beeinfluBt wesentlich ihre
Standzeit, Schleifleistung, Oberflachenrauheit
und Arbeitsumgebung. Die Kiihlfliissigkeit er-
niedrigt wesentlich die Temperatur in der
Schnittstelle und fiihrt vollstindig das abge-
schliffene Material weg, sodaB die Schleif-
scheiben weniger zum Verschmieren, Brennen
und zu Schwingungen zu inklinieren. Ist die
Kiihlung nicht méglich, empfehlen wir nied-
rigere Umfangsgeschwindigkeiten, schmale
Schleifschichten, groBeren Scheibendurch-
messer, niedrigere Bindungshérte oder
niedrigere Konzentration zu wéhlen.
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3.5 Cisténi, ozivovani a orovnavani

Brousici kotouce URDIAMANT s diaman-
tem a kubickym nitridem boru, maji za
doporuéenych feznych podminek dobré
samoostfici vlastnosti pfi zachovani vysokého
vykonu a Zivotnosti. Pfesto mize dojit
k zaneseni brousici vrstvy, pfipadné ke ztraté
tvaru. V tom pfipadé je nutné provést ocisténi,
oziveni, pfipadné orovnani brousici vrstvy.

Brousici kotoute s diamantem.

Cisténi kotoute se provadi v pracovni
poloze pemzou, ulomkem SiC kotouCe,
pfipadné oZivovacimi kameny. Provédi se pouze
tehdy, dochdzi-li k zalepeni brousicich zrn
odbroudenym materidlem (hlavné pfi brouSeni
za sucha, pfi brouSeni nevhodnych material(
a nebo nevhodnych kombinaci materidld - napf.
SK v kombinaci s mékkou oceli apod.).

OZivovani kotou€ii - se provadi pfi ztraté
brousici schopnosti kotou¢t v diisledku snizeni
samoostficich vlastnosti. Provadi se bud
volnym SiC brusivem na sklenéné podloZce
mimo stroj nebo pfimo na stroji v pracovni
poloze prisypavanim SiC brusiva mezi brousici
vrstvu a kostku z mékké oceli nebo litiny.
OsvédCily se rovnéz oZivovaci kameny bud
s keramickym nebo pryZovym pojivem.

Orovnavani kotouéi - se provadi v piipadé
ztraty tvaru brousici vrstvy a velkém poklesu
brousicich schopnosti. Vét§ina specidlnich
brusek uréend pro brouSeni diamantovymi
kotou¢i ma nainstalovano orovnavaci zafizeni,
kde je vyrobcem doporucen typ orovnavaciho
kotouce, vétSinou s SiC brusivem. Orovnavacim
zafizenim Ize kotouce Cistit i oZivovat.

Neni-li bruska orovnédvacim zafizeni
vybavena, doporu€ujeme orovnani kotouc¢i
prebrouenim SiC kotouem zrnitosti 0 1 az 2
stupné hrub$im, neZ je zrnitost pouzitého
diamantu, tvrdosti I az K na hrotové brusce.
Diamantovy kotou¢ je na trnu upnut
i s pfirubou, obvodové rychlost orovndvaného
kotouce je 10-15 m.min"', obvodové rychlost
SiC kotouce je 15-30 m.s'. Orovnani
diamantového kotouce diamantovym orovna-
vaCem jakéhokoliv provedeni je nepfipustné.

Brousici kotoute s KBN pro ¢isténi
a ozivovani plati stejné zasady jako pro kotouce
s diamantem. Pfi orovndvani Ize ve vétSiné
pfipad( pouZit stejného postupu jako
u diamantovych kotoucl. Jednokrystalovy
diamantovy orovnava¢ z pfirodni suroviny je
nevhodny!

3.5 Cleaning, sharpening and dressing

The grinding wheels URDIAMANT with dia-
mond and cubic boron nitride exhibit the good
self-sharpening features, high performance and
life. Nevertheless, it can come to choking of
grinding layer or to the loss of shape. In this
case it is necessary to carry out the cleaning,
sharpening or dressing of grinding layer.

Grinding wheel with diamond.

The cleaning of wheels is carried out in
working position with pumice, fragment of SiC
wheel or activating sticks. It is carried out only
after choking of abrasive grains by removed
material (mainly at dry grinding, at grinding of
unsuitable materials or unsuitable combina-
tions of materials, e.g. SK in combination with
a soft steel, etc.)

The sharpening of wheels is carried out
at the loss of their grinding ability as a result of
lowering their self-sharpening features. It can
be done either by free SiC abrasive on glass
substrate out of the machine, or direct on ma-
chine in working position by SiC abrasive pour-
ing between grinding layer and block from soft
steel or cast iron. The sharpening stones ei-
ther with ceramic or rubber bond can also be
used.

The truening of wheels is carried out in
the case of loss of grinding layer shape and
the high decrease of grinding abilities. Most of
special grinders designed for grinding with dia-
mond wheels has installed a dressing equip-
ment. The wheels can be cleaned and sharp-
ened by this dressing equipment too. In other
cases diamond wheels can be overground by
SiC wheel with grain size by 1 to 2 degrees
coarser than the grain size of dressed wheel.
The peripheral velocity of dressed wheel is 10
to 15 m.min", the peripheral velocity of SiC
wheel is 15 to 30 m.s". The dressing of dia-
mond wheel with diamond dresser of any type
is improved.

Grinding wheel with CBN for cleaning, ac-
tivating and dressing can be used the same
procedures as for diamond wheels. For truing
it is possible to use in most cases the same
technique as for diamond wheels. A single-
point trueing dresser made of natural diamond
is not suitable!

3.5 Reinigung, Schirfen und Abrichten

Die Diamant- und Bornitridschleifscheiben
URDIAMANT haben unter empfohlenen
Schneidbedingungen gute selbstschérfende
Eigenschaften. Es kann jedoch trotzdem zum
Verschmieren des Schleifbelags ggf. zum
Formverlust kommen. In diesem Fall ist es
notig, Reinigung, Schérfen ev. Abrichten des
Schleifbelags durchzufiihren.

Diamantschleifscheibe.

Die Reinigung der Schleifscheibe fiihrt man
in der Arbeitsstellung mit Bims, mit einem
Bruchstiick der SiC-Scheibe, ggf. mit einem
Schérfstein durch. Die Reinigung wird nur dann
durchgefiihrt, wenn es zum Verschmieren der
Schleifkdrner durch abgeschliffenes Material
kommt (vor allem beim Trockenschleifen, beim
Schleifen von ungeeigneten Werkstoffen oder
ungeeigneten Kombinationen der Werkstoffen,
z.B. SK in der Kombination mit weichem Stahl
udg.).

Das Schéarfen der Scheiben fiihrt man
beim Verlust der Schleifféhigkeit von Schleif-
scheiben auf Grund der Verminderung
selbstscharfender Eigenschaften durch. Dies
wird mit freiem SiC-Schleifmittel auf einer
Glasunterlage auBerhalb der Maschine oder
direkt an der Maschine in der Arbeitsstellung
durch Zuschiitten von SiC-Schleifmittel zwischen
den Schleifbelag und einen Wiirfel aus weichem
Stahl oder GuBeisen durchgefiihrt. Es bewéhrte
sich auch Schérfsteine mit keramischer Bindung
oder Gummibindung zu verwenden.

Das Abrichten der Schleifscheiben fiihrt
man beim Formverlust des Schleifbelags und
der groBen Verminderung von Schleiffahigkeit
durch. Die meisten fiir das Diamantschleifen
bestimmten Spezialschleifmaschinen haben eine
Abrichtvorrichtung installiert, wo vom Hersteller
der Typ der Abrichtscheibe empfohlen wird,
und zwar vor allem mit SiC Schleifmittel. Durch
die Abrichtvorrichtung kann man die Schleif-
scheiben auch reinigen und schérfen. Falls die
Schleifmaschine mit keiner Abrichtvorrichtung
ausgeriistet wird, empfehlen wir die
Schleifscheiben durch Nachschleifen mit der
SiC-Scheibe mit einer Kérnung von 1 bis 2
Stufen grdber als die Kérnung des beniitzten
Diamants, der Hérte | oder K auf einer
Spitzenschleifmaschine durchzufiihren. Die
Diamantscheibe wird auf dem Dorn mit dem
Flansch eingespannt, die Umfangsgeschwin-
digkeit der abgerichteten Scheibe betragt
10-15 m.min"', die Umfangsgeschwindigkeit
der SiC-Scheibe ist 15-30 m.s™. Das Abrichten
der Diamantscheibe mit einem beliebigen
Diamantabrichter ist unzuldssig.

CBN-Schleifscheibe fiir das Reini-gen und
Schérfen gelten die gleichen Grundsétze, wie
fiir die Diamantschleifscheiben. Beim Abrichten
kann man meistens dasselbe Verfahren wie bei
den Diamantschleifscheiben anwenden. Der
monokristallische Diamantabrichter aus Natur-
rohstoff ist ungeeignet.

uTdiamanr
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4. Vady a jejich pri¢iny pfi nedodrzeni
optimalnich brousicich podminek

VADA:

Kotou€ nebrousi a pdli, nedochazi k
samoostreni, nizky vykon
PRICINA:
- tvrdé nebo nevhodné pojivo
- vysoka obvodova rychlost
- kotou€ neni oziven nebo orovnan
- kotouC neni vyvézen

- jemnd zrnitost vzhledem k pfitlaku a
pozadovanému dbéru

- nedostateCné mnozstvi chladici kapaliny

- prili§ velky posuv

- maly pfisuv

- velkd styénd plocha mezi kotouéem a
obrobkem

- vysoka koncentrace

VADA:

Velky ubytek kotouce,
kotou¢ nedrZi tvar
PRICINA:
- mékké nebo nevhodné pojivo
- nedostate¢né chlazeni
- nizka koncentrace
- nizka obvodova rychlost kotouce
- hrubd zrnitost brusiva
- nevyvédzenost kotouce

- nedostate¢nd tuhost brusky, tuhost
upnuti obrobku, pfipadné néstroje

- velky pfisuv nebo posuv

VADA:
Velkd drsnost obrou$eného povrchu
PRICINA:

- hrubd zrnitost brusiva

- nizka obvodova rychlost kotouce

- mékké pojivo

- kotou¢ neni vyvazen, chvéni pfi brouSeni

- neCistoty v chladici kapaliné

- nedostatecné vyjiskreni

- velky posuv

- neoziveny a neorovnany kotout
zplsobujici chvéni

- nizka obvodova rychlost kotouce

- mala obvodova rychlost obrobku

A

uTdiamanr

4. Defects and their causes in case the op-
timum grinding condition are not ob-
served

FAULT:

Wheel does not grind, no self-sharpening
occurs, low performance

CAUSE:

- hard or unsuitable bond

- high peripheral velocity

- wheel is not sharpened, dressed
- wheel is not balanced

- fine grain size with respect to downforce
and required removal rate

- insufficient cooling
- too high feed
- low in-feed

- alarge contact surface between wheel
and workpiece

- high concentration

FAULT:

High wear of wheel, it does not keep the
shape

CAUSE:

- soft or unsuitable bond

- insufficient cooling

- low concentration

- low wheel peripheral velocity
- high grain size of abrasive

- unbalanced wheel

- insufficient rigidity of grinding machine,
rigidity of workpiece clamping or tool
clamping

- high in-feed or feed

FAULT:
High roughness of ground surface
CAUSE:

- high grain size of abrasive

- low peripheral velocity of wheel

- soft bond

- wheel is unbalanced, vibration
during grinding

- contaminant in coolant

- insufficient electroerosion

- high feed

- wheel is not sharpened or not trued
which causes vibrations

- low peripheral velocity of wheel
- low peripheral velocity of workpiece

4. Fehler und Ursachen bei der nichtein-
haltung optimaler Schleifbedingungen

FEHLER:

Die Scheibe schleift nicht, brennt, es erfolgt
kein Selbstscharfen, niedrige Leistung

URSACHE:

- harte oder ungeeignete Bindung

- hohe Umfangsgeschwindigkeit der
Scheibe

- Scheibe ist nicht geschérft, abgerichtet
- Scheibe ist nicht ausgewuchtet

- feine Kornung hinsichtlich zu Andruck
und die verlangte Abnahme

- zu wenig Kiihlfliissigkeit
- zu groBer Vorschub
- kleine Zustellung

- groBe Kontaktfliche zwischen der
Scheibe und dem Werkstiick

- hohe Konzentration

FEHLER :

GroBe Abnahme der Scheibe, die Scheibe
halt keine Form

URSACHE:

- weiche oder ungeeignete Bindung
- niedrige Konzentration

- niedrige Umfangsgeschwindigkeit der
Scheibe

- grobe Kdornung des Schleifmittels
- Unwucht der Scheibe

- ungeniigende Steife der Schleifmaschine,
Starrheit der Aufnahme des
Werkstiickes, bzw. des Werkzeuges

- ungeniigende Kiihlung
- groBer Vorschub oder groBe Zustellung

FEHLER :
GroBe Rauheit der geschliffenen Oberflache
URSACHE:

- grobe Kdornung des Schleifmittels

- niedrige Umfangsgeschwindigkeit der
Scheibe

- weiche Bindung

- Scheibe ist nicht ausgewuchtet,
Schwingungen beim Schleifen

- Verunreinigung der Kiihlfliissigkeit
- ungeniigendes Ausfunken
- groBer Vorschub

- eine nicht geschérfte und abgerichtete
Scheibe verursacht
Schwingungen

- niedrige Umfangsgeschwindigkeit der
Scheibe

- niedrige Umfangsgeschwindigkeit des
Werkstiickes
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Tabulka ¢.12: Table No.12: Tabelle Nr. 12:

Zavislost technologickych podminek na Dependence of technological condition on Abhdangigkeit der technologischen Bedin-
volbé brousiciho néstroje. the choice of grinding tool. gungen auf dem Wahl des Schleifwerkzeuges.
BROUSICI NASTROJ GRINDING TOOL SCHLEIFWERKZEUG
Rozmér Brusivo Pojivo
Dimension Abrasive Bond
Abmessung Schleifmittel Bindung
+ - ano, vysoké, velké, maximlni, vhodné ... £ 8
= - ne, nizké, malé, minimalni, $patné, nevhodné ... £ 2 s
3 S E
5t 23 S 285 2 o g
= i i 85 ‘@ 255 5 g8 =
+ yes, high, great, mgx., good, swtablg 2 = S g P Z 2 ES % é ; 213 é . « 2o B % =
= - no, low, small, minimum, bad, unsuitable ... = S 8-, B3 88° 655 ESS S S 2 = 2 28t 23
£§55 355 385 E53 555 €92 28 £28 983 95 5%
58 %8 538 28 EEE 2% 588 £S5 S8 =% g5
+ - Ja, hohe, groB, max., gut, geeignet... 2eg mg% mg% §g 5 838 9 SE 222 Scg 332 é.cé ER
= = = = = paac] o] S S s2
= - Nein, niedrig, klein, minimal, schlecht, ungeeignet .. =S5 =58 ES85 £58 S$88 2SS 285 o835 38% 53L& 2355
v w T k S m B M H E
-+ -+ =+ -+ =4+ =4+ =4+ =+ =+ = 4 = +
V Obvodové rychlost kotouce
k Peripheral velocity of the wheel - + + = + - - + + - + - - + + - + - + -

Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe

Obvodové rychlost obrobku
V Peripheral velocity of the workpiece - + + = + = - + + - - + - + + - + - + -
Umfangsgeschwindigkeit des Werkstiicks

PodéInd rychlost obrobku
V Longitudinal velocity of the workpiece - + + = + = - + + = - + - + + - + - + -

P
= Léngsgeschwindigkeit des Werkstiicks

=24
é o= Pfisuv
EEE V, infees -+ 4+ - 4 = =+ 4= =+ -4 + - + - 4 -
g == Zustellung
a @ [=]

© =

Hloubka tfisky

t Chip depth I S S e . T L I S + - oo |4 o
Spantiefe
Chlazeni

+ o+ + + + + + +

E] Cooling + + + + - + + + + +
Kiihlung = = - - - = - -
Cas +

@) Time LT S T S S - + + -+
Zeit -
Sty¢nd plocha + +

F Contact surface -+ o+ - T + _ PO
Kontaktflache - -

Hmotnost obrobku

x:‘,é g Weigh of workpiece -+ =+ =+ =+ -+ + - -+
HE= Gewicht des Werkstiicks - - -
= = Z)
E e Otéruvzdornost
(=R} +
c;; ED Abrasion resistance + - + - - + + - + - + - + - + - + =
Abriebfestigkeit =
Tvrdost obrobku +
HO Hardness of workpiece + - + = = + + - - + + - + - - + + =

Hérte des Werkstiicks
Drsnost povrchu
R Surface roughness + - + - + - -+ + - -+ + - + - + - + -

Oberfldchenrauheit

Zivotnost kotoute

x o G Life time of wheel -+ -+ -+ + - -+ -+ -+ - + + - -+
(= : = Scheibenlebensdauer

w = o

- D L

g_-" E ‘é Vykon brougeni

= Ll Q Grinding performance -+ + - + - -+ + - + - + - + - -+ + -

Schleifleistung

Presnost obrbéni
P Machining precision + - - + - + + - - + + - - 4+ + - + - + =
Bearbeitgenauigkeit
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Tabulka ¢.13: Table No.13: Tabelle Nr. 13:

Zavislost technologickych podminek na Dependence of technological condition on Abhdangigkeit der technologischen Bedin-
volbé brousiciho néstroje. the choice of grinding tool. gungen auf dem Wahl des Schleifwerkzeuges.

VLIV CHLAZENi INFLUENCE OF COOLING EINFLUSS DER KUHLUNG

Obrobek Ndstroj

Workpiece Machine

Werkstiick Werkzeug

+ - ano, vysoké, velké, maximdlni, vhodné ... =
= - ne, nizké, malé, minimalni, $patné, nevhodné ... ® o = =
O X ) o
= == 5 = s c &
) ) .83 ez =5 5 £ S8E
- == o ==
+ yes, high, great, max., good, suitable ... £ 235 =z § 224 § = E s 2o 2s §
= - no, low, small, minimum, bad, unsuitable ... 3 2¢c S5 = 28 2- %6 = 25 S
2228 oo S o a 522 S 23 2E R s23
zg8 SS28 g 2 g8 5E3 222 £8689
. 3 = = 5 2

+ - Ja, hohe, groB, max., gut, geeignet... g k== g g E £ 5 2 % 3 3 .g g E % B = £ % gz .§ § ° §
= - Nein, niedrig, klein, minimal, schlecht, ungeeignet ... Sa36 2fe8 s £e=2 S=2S = 5 = o s &= 85

—
=
<=
—
<=
—
o
<=
—>
(%)
—
—
N
<=
—>
o
—
—>
—
—>
==
—
—>
=
—

Bez chlazeni
Without cooling + - + - - - - + - - + - + - =
Ohne Kiihlung = = =

S chlazenim + + + + + + + + +
With cooling - - - - - - - + +

Mit Kiihlung

S intenzivnim chlazenim + + + + +
With intensive cooling - - + + + + + + + + = + =
Mit intensiv Kiihlung

S oM X

Viskozita kapaliny
Vv Viscosity of liquid - + - + + o + - + + + + + - + o + o
Viskositét der Fliissigkeit

Cisténi
Cleaning + = + = + = EEE - + = + = +
Reinigung

Chlazeni
Cooling - + - + + - + -
Kiihlung

=
N\

Stroj
Obrobek hmotnost, tvrdost, plocha
E obrobitelnost —

Brousici kotou¢ rozmeér, pramér, Sitka, = Obrobek -
tloustka, koncentrace, pevnost suroviny w D ¢ 1)
brusivo, zrnitost N Grsnos tri
pojivo P,N, Ni, koncentrace, pevnost suroviny S Vlgometrlg " (@]

Orovnavaci nastroj DAL Z

Chladici kapalina (@) 4

Q M J o
t> m Brousici kotoué¢ g
| > IE Opotiebeni
n ZaneSeni o
—|u o
O n

Rychlost néstroje 4 o Chladici kapalina o

Rychlost posuvu (14 ikt I

Rychlost obrobku o %nﬁg’?em

Pfisuv el

Podminky orovnavani

Tlak a mnozstvi chladici kapaliny

[ —

i)

N — Poruchové veli¢iny

uTdiamanr
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SYSTEM

Machine

Workpiece _E mass, hardness, surface
machineability

Grinding wheel dimension, diameter, width, thickness,
concentration, strength
abrasive, grain size
bond P, N, Ni

Trueing tool

Coolant

<

MECHANICAL PARAMETERS

Tool velocity

Feed velocity

Velocity of workpiece

Infeed

Trueing conditions

Pressure and amount of cooling agent

—>
=

GRINDING PROCESS

-

i)

Disturbance variables

Maschine
Werkstiick Gewicht, Harte, Flache
E Bearbeitkeit
Schleifscheibe Abmessung, Durchmesser, Breite, Dicke
Konzentration, Festigkeit des Rohrstoffes
Schleifmittel, Kérngrosse
P-,N-, Ni-Bindung
Abrichtwerkzeug
Kuhlflussigkeit
M

J

MASCHINENPARAMETER

Werkzeuggeschwindigkeit
Vorschubgeschwindigkeit
Werkstiickgeschwindigkeit
Zustellung

Abrichtbedingungen

Druch und Menge der Kiihlfliissigkeit

—>
—

SCHLEFPROZESS

|

WIRTSCHAFTLICHKEIT

i)

Storngrossen

TN

Workpiece

Roughness
Geometry
Influence
of material

Grinding wheel

Wear
Choking

Coolant

Pollution
Warming

i

Werkstiick

Rauhigkeit
Geometrie
Matrialienflus

it

Schleifscheibe

Abnutzung
Verschmieren

|

Kiihlfliissigkeit

Verschmutzung
Erwarmung

ECONOMY
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5.

Pokyny pro odbératele

Ptiklad znaceni

URDIAMANT na vyrobku:

v

Zrnitost
Grain size
Korngrosse

D - symbol pro diamant
D - symbol for diamond
D - Symbol fiir Diamant

B - symbol pro KBN
B - symbol for CBN
B - Symbol fiir KBN

Koncentrace
Concentration
Konzentration

V objednavce je nutno uvést:

oznaceni brousiciho kotouce
(1A1 2-150-10/2)

druh pojiva (B-VIII)

zrnitost diamantu (D107)
nebo KBN (B107)
koncentraci brusiva (K100)

Pokud se vyskytne potieba
brousicich kotouéi, které nejsou
tomto katalogu uvedeny, musi byt

objednavka projednana
individualné.

brousicich kotoucu

5.

Instruction for users

Example for marking of URDIAMANT
grinding wheels on the products

5. Abnehmerhinweise

Beispiel der Bezeichnung von URDIAMANT-
Schleifen auf einem Erzeugnis

Ochranna znacka
Trademark

URDIAMANT

Schutzmarke

Interni znaceni

B - VI

Internal marking
Interne Bezeichnung

Pojivo
Bond

Bindung

Oznaceni

2-150-10/2

max. 10000/min

Marking
Bezeichnung

Max. otacky

In the order is should be mentioned of

order:

type of grinding wheel

(1A1 2-150-10/2)

type of bond (B-VIII)

grain size of diamond (D107)
or CBN (B107)

abrasive concentration (K100)

Dimensions according
to the mutual understanding
hetween manufacturer
and customer.

Max. revolutions
Max. Drehzahl

In der Bestellung ist anzugeben:

a) Bezeichnung der Schieifscheibe
(1A1 2-150-10/2)

b) Bindungsart (B-VIII)

c¢) Diamant- Kérnung (D107)
oder CBN- Kornung (B107)

d) Schieifmittelkonzetration (K100)

Im Fall, daB verlangte
Schleifscheiben in diesem
Katalog nicht angefiihrt sind,
muB Ihre Bestellung individuel
hehandelt werden.

uTdiamanr
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Piehled vyrobkii
Overview of Products
Produktiibersicht

urdiamant
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Piehled vyrobkii
Overview of Products
Produktiibersicht

1-D-W/X FEPA 6A2 26-27

D

)

FEPA 6A2B 28

Ve

7/
)

26-D-W/X FEPA 12A2/45° 29

f

A

6-D-W/X FEPA 11A2 30

%

)

| o

6-175-W/X FEPA 11V9 31

fﬂ

i

11-D-W/X FEPA 11B2 31

o

11-D-W/X-45° FEPA 12V2 32

f

A

urdiamant

19-D-W/X FEPA

13A2 32

R

12-D-W/X FEPA

1282 11A2' 33

e 4

12-D-X/U FEPA

11-D-X/U-8° FEPA

6A9 E 34
——
- 11v9 B 35
% 77
: 12vV9 B 36

11-D-X/U-45° FEPA

v 4

~aw/

7-D-W/X FEPA 12A2/20° 36 - 37
W7 R
4p2/20° 38

8-D-W/X FEPA

N 7n

W7/
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Piehled vyrobkii
Overview of Products uTdiamant

Produktiibersicht

18-D-W/X FEPA 4A2 39 - 40 4-D-W/U FEPA 4C9 46

=7 Y 7

G e e 40 21-D-R/X FEPA 14F1 47

N7/ M 7/ A 1777777

15-D-U/X-V° FEPA 3V1 41-42 21R-D-R/X FEPA 14F1 48

W2 7 7

15-75-U/X-V°  JGETNELY 42 G e 1avi 49

LR o] /72

2-D-T/X FEPA 1A1 43 30-D-T FEPA 1A8W 50

1777 -— ]

2-D-UX FEPA 3A1 44 31-D-T FEPA 1A8W 51

3-D-W/X FEPA 9A3 45 32-D-T FEPA 1A1W 51

N
\§
N

N
N




Piehled vyrobkii
Overview of Products
Produktiibersicht

8-100-3/2 8-125-4/1A 8-150-3/1-13 52

8-100-3/2-23° - 8-175-3/2-23° 52

8-100-4/2-30° - 8-200-4/2-30° 53

8-100-3/3 8-125-3/2 8-125-3/3A 53

=7

8-100-3/1A 8-125-3/2-10 8-150-3/2-10 54

v

8-100-2/2 8-125-2/3 8-125-3/4 54

8-175-3/3 55
=z 77773

8-75-4-10° - 8-150-6-10°

urdiamant

8-125-3/6,5

)

1-150-4/4

8-125-3/6,5A

%

7

8-100-3/6 8-125-3/5

2

8-100-3/6A

B 55

B 56

B 56

B 57

B 57

B 58

B 58
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Piehled vyrobkii

Overview of Products uTdiamant
Produktiibersicht
\ 7

Nzl NLE

B 59
I 1|
¢

3 60
%AVA %V%

2 60
| [
e —)

2 61
~Zg 777

B o1
A S A

B e

B R




POJIVO :

BOND:

BINDUNG :

D

[mm]

50

75

100

125

150

175

200

250

O Rozméry dle vzajemné dohody zdkaznika s vyrobcem.
O Dimension should be settled with the producer.

W

25

e 6 6 6 6 06 6 6 6 o o 6 0o 0o 0o o o

PRYSKYRICNE
RESINOID
KUNSTHARZ
X
3 4
o) -
o) -
[} (]
fe) -
[} (0]
[ J (]
[} (]
[} (@)
[} (]
[} (]
[} O
[} [ ]
[} [ ]
[ J [
[ J [ ]
[ J [ ]
[ J [
[ J [
[ J [ ]
[ J [ ]
[ J [ ]
[ J [ ]
[} (]
[} (]
[} (]
[ J (]
[} (]
[} (]
[} (]

O Abmessungen sind mit dem Hersteller verinbaren.

' e € ' e e O ' e O '

1,5

]

-7

KOVOVE

METALL

METAL

X

2 3
° o
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °
° °

‘E‘I%HHE[HHHIHH;

LI'I"IﬁE.I'I'LE.I'I.‘I'

FEPA
B6A2
T-X E H
[mm] [mm] [mm]
20 10 10
20 10 10
20 10 10
20 10 13
20 10 13
20 10 13
20 10 13
23 10 20
23 10 20
23 10 20
23 10 20
23 10 20
23 10 20
23 10 20
23 10 20
23 10 20
23 10 20
23 10 20
23 10 20
23 13 32
25 13 32
25 13 32
25 13 32
23 13 32
23 13 32
25 13 32
23 13 32
25 13 32
25 13 76
25 13 76
25 13 76
25 13 76
25 13 76
25 13 76
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O Rozméry dle vzajemné dohody zédkaznika s vyrobcem.
O Dimension should be settled with the producer.
O Abmessungen sind mit dem Hersteller verinbaren.




POJIVO:
BOND:
BINDUNG:

D
[mm]

100

150

175

200

250

300

284 H nxao
D,

KOVOVE

METALL

METAL
w X T
[mm] [mm] [mm]
10 3 23
10 1,5 25
15 1,5 25
20 1,5 25
25 1,5 22
10 1,5 25
15 1,5 25
20 1,5 25
25 1,5 25
10 1,5 25
15 1,5 25
20 1,5 25
25 1,5 25
10 1,5 30
15 1,5 30
20 1,5 30
25 1,5 30
25 1,5 30

Specidlni typ pro elektrolytické brouSeni - pojivo EB-V.
A special type for electrolytic grinding - the bond EB-V.
Sondertyp fiir elekrolytisches Schleifen - Bindung EB-V.

Hlﬁlllmiﬂlniﬂli,‘%

[mm]
20
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
76
76
76
76
76

dldde'dd

148
198

FEPA
6A2B

o

nxa

3x120
3x120
3x120
3x120
3x120
3x120
3x120
3x120
3x120
3x120
3x120
3x120
3x120
6 x 60
6 x 60
6 x 60
6 x 60
6 x 60
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POJIVO: PRYSKYRICNE
BOND: RESINOID
BINDUNG: KUNSTHARZ
D w X

[mm] [mm] 2 3 4
3 (] (o) (o)
75 4 ° ° (o)
6 [ ] [ °
10 [ [ )
3 [} (o) (o)
- 4 ° ° (o)
6 ° (] °
10 ® [ ] °
4 ° ° (¢}
125 6 * * *
10 ® [} [
15 ® [} [ ]
6 ° ° °
150 10 ® [} [
15 ® [} [
6 ° ° o
175 10 ® [} [
15 ® [} [
10 ® [} [
200 15 ® [} [
20 [ [ ] ]
10 [ [ ] ]
250 15 o [ o
20 [ [} ]

O Rozméry dle vzajemné dohody zdkaznika s vyrobcem.
O Dimension should be settled with the producer.
O Abmessungen sind mit dem Hersteller verinbaren.

1,5

KOVOVE
METALL
METAL

X
2

HEHWWEQIHEHW
diddedd

T-X
[mm]
20
20
20
20
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
25
25
25
25
25
25
25
25
25

E

[mm]

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12

26-D-W/X

urdiamant
| 26-DWIX |

FEPA

12A2/45°

H J
[mm] [mm]
13 37
13 37
13 37
13 37
20 56
20 56
20 56
20 56
20 81
20 81
20 81
20 81
20 106
20 106
20 106
32 127
32 127
32 127
32 152
32 152
32 152
76 202
76 202
76 202
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O Rozméry dle vzajemné dohody zédkaznika s vyrobcem.
O Dimension should be settled with the producer.
O Abmessungen sind mit dem Hersteller verinbaren.




6-175-W/X

ﬂlﬂlﬂlﬂlﬂlﬂlﬂw
LG

v
=
X
T

E
el

nggl;ggg’ FEPA
J

12A2/45°

POJIVO:
BOND:
BINDUNG:
OZNACENi
MARKING
BEZEICHNUNG ----------

61752013 S5 200 3 30 50 45 1465 10

6-175-15/4

S
-
3
>

w 11B2
H
J
POJIVO: KOVOVE
BOND: METALL
BINDUNG: METAL
D w X T-X E H J K
(mm] [mm] 1,5 2 3 [mm] [mm] [mm] (mm] (mm]
. 6 36 12 13 42 31
10 o ° [ 36 12 13 42 28
100 6 e 36 12 20 67 56
10 e e e e . . 36 12 20 67 53
6 36 12 20 92 81
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s
dedddr

dlddrdd

11-D-W/X-45°

i

FEPA
H 12V2
J
POJIVO: PRYSKYRICNE KOVOVE
BOND: RESINOID METALL
BINDUNG: KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X E H J K
[mm] [mm] 2 3 4 1 ,5 2 3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
o 6 (] ° - - - 18 10 13 33 33
10 [ ] [ ] - ° [} [ ] 18 10 13 33 33
100 6 [ ] [ ] ° - - - 23 10 20 46 46
10 [ ] [ ] [ ] ° [} [} 23 10 20 46 46
e 6 [ ] [ ] ° - - - 23 10 20 71 71
10 [ [ ® [ [ J ® 23 10 20 71 71
0 6 [ ] [ ] ° - - - 23 12 20 96 100
10 [ ] [ ] [ ] ° [} [ ] 23 12 20 96 100
o ==
=
D K wl = 19-D-W/X
; . (I
L 1
=
t )
< FEPA
[
H 13A2
J
POJIVO: PRYSKYRICNE
BOND: RESINOID
BINDUNG: KUNSTHARZ
D w X T E H J K Ve
[mm] [mm] 2 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [
4 ) 22 10 20 60 45 15
100 6 22 10 20 60 45 15
10 () 22 10 20 60 45 15
4 () 22 10 20 40 50 11
125 6 ® 22 10 20 40 50 12
10 ® 22 10 20 40 50 18,5
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12-D-W/X

O Rozméry dle vzajemné dohody zédkaznika s vyrobcem.
O Dimension should be settled with the producer.
O Abmessungen sind mit dem Hersteller verinbaren.




O Rozméry dle vzajemné dohody zédkaznika s vyrobcem.
O Dimension should be settled with the producer.
O Abmessungen sind mit dem Hersteller verinbaren.
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%) -
w
FEPA
H 12V9
J
POJIVO: PRYSKYRICNE
BOND: RESINOID
BINDUNG: KUNSTHARZ
D X u T E H J K s°
[mm] 2 3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] |
50 ° ° 6 20 10 10 30 20 45
75 ° ° 6 20 10 13 35 45 45
100 ° ° 6 20 10 20 60 65 45
° ° 10 20 10 20 60 65 45
105 ° ° 6 25 10 20 75 80 45
° ° 10 25 10 20 75 80 45
150 ° ° 6 25 10 20 100 105 45
° ° 10 25 10 20 100 105 45
== urdiamanr
b ==
— . &2
<
& m¢ -
" FEPA
J 12A2/20°
POJIVO: PRYSKYRICNE KOVOVE
BOND: RESINOID METALL
BINDUNG: KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X E H J K
[mm] [mm] 2 3 4 1,5 2 3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2 ° ° ° ° ° ® 8 6 10 15 24
50 5 [} ° [ ] - - - 8 6 10 15 22
4 ) ° ° - - - 8 6 10 15 20
2 ) ° ° ) ° ® 8 6 13 39 52
3 ° ° ° - - - 8 6 13 39 50
75 4 ° ° ° - - - 8 6 13 39 48
6 ° ° ° - - - 8 6 13 39 44
10 ) ° ° ° ° ° 8 6 13 39 36
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POJIVO:
BOND:

20°

BINDUNG:

D

w

[mm] [mm]

100

125

150

175

200

250

250

10
15

10
15

10
15
20

10
15
20

10
12
15
20
25

O O O @© © @ © ©¢ ¢ ¢ ©¢ ¢ ¢ ©¢ ©¢ © © © © © © © © © © o © o o »

PRYSKYRICNE
RESINOID
KUNSTHARZ

X

O O O © © ©¢ © 6 ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ 6 ©¢ ¢ o © & © © © o © © o © o o

O O O © © © ©6 ¢ ¢ ¢ 6 ¢ ¢ ¢ 06 ¢ 0 ¢ © © o © © © © o © o o -~

O Rozméry dle vzajemné dohody zékaznika s vyrobcem.
O Dimension should be settled with the producer.
O Abmessungen sind mit dem Hersteller verinbaren.

1,5

O O O

KOVOVE
METALL
METAL

X
2

O O O

O O O

HEHWWEQIHEHW
diddedd

T-X
[mm]
10
10
10
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
20
20
20
20

20
23

23
23
23
23
23
23

LI'I"IﬁE.I'I'LE.I'I.‘I'

m

S © © © © © ® ® ® ©®® D N O 3

P G O G
= === e |l@e|le|@

QN
w =

_ A A a4 o
W W W W w w

FEPA
12A2/20°
H J K
[mm] [mm] [mm]
20 53 60
20 53 54
20 53 46
20 57 66
20 57 64
20 57 60
20 57 52
20 57 42
20 70 80
20 70 78
20 70 74
20 70 66
20 70 56
32 85 96
32 85 90
32 85 82
32 85 72
32 85 62
32 100 106
32 100 100
32 100 92
32 100 82
32 100 72
76 132 148
76 132 144
76 132 140
76 132 136
76 132 130
76 132 120
76 132 110
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15°

H
J
POJIVO : PRYSKYRICNE KOVOVE
BOND: RESINOID METALL
BINDUNG : KUNSTHARZ METAL
D w X X
[mm] [mm] 2 3 4 1 ,5 2 3
5 [} [} [}
6 [} [} [} = = =
10 [ J [ J [ J [} [ J [ J
200
15 [ J [ J [ J [} [} [ J
20 [ J [ J [ J [} o [ J
25 = = = [} [} [ J
6 [} [ J [ J = = =
8 [ J [ J [ J
10 [ J [ J [ J [ J [ J [ J
250 12 ® [ [ - - -
15 (] [ ] [ ] (] (] [ ]
20 (] [ ] [ ] (] [ [ ]
25 = = = (] (] [ ]
=<
__W __ﬁ
D = v
w =
ey X T~
> i E) i
-
H
J
POJIVO: PRYSKYRICNE KOVOVE
BOND: RESINOID METALL
BINDUNG: KUNSTHARZ METAL
D U VeIX VeIX
[mm] [mm] 30°/7 60°/5 90°/5 30°/7 60°/5 90°/5
75 & ° ® [ ] - - -
100 8 ° ® [ ] - - -
125 3 o [ [ ] [ ] o (]
150 3 o [ [ ] [ ] o (]

FEPA
4A2
T-X H
[mm] [mm]
12 32
12 32
12 32
12 32
12 32
12 32
14 76
14 76
14 76
14 76
14 76
14 76
14 76

[mm]
114
114
114
114
114
114
149
149
149
149
149
149
149

|

13-D-V°

FEPA
3E1
T H
(mm] (mm]
6,5 20
6,5 20
6,5 32
6,5 32
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15-D-U/X-V°

: ! FEPA
: 3V1
BOND:
BINDUNG:

D U T H J
50 4 e s 55 10 21
4 | e 10 21
15 4 10 55 10 21
15 4 15 55 10 21
25 4 15 5 20 50
25 4 20 5 20 50
3 40 5 20 50
35 4 15 6 20 50
35 4 20 6 20 50
4 D 6 20 50
4 40 6 20 50
4 4 0 6 20 50
75 4 | e 13 21
4 [ e 13 21
5 D 7 20 51
5 40 7 20 51
5 D 7 20 51
5 4 7 20 51
6 D 7 20 51
7 D 9 20 51
7 4 9 20 51
o 2 15 9 20 51
o 4 10 9 20 51
& 15 65 20 44
& 25 65 20 44
1 20 44
100 o 8 10 e5 20 44
5 8 15 65 20 44
20 [ s [ & 65 20 44
20 [ s [ a4 65 20 44
3 & & 65 20 44
35 [ENNEEN  ss 20 44
150 6 & 18 75 20 59
6 TN s 20 59
6 TN s 20 59
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H FEPA
! 3V1
POJIVO:
BOND:
BINDUNG:
D U T H J
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
4 4 s T15 20 59
- s 38 3 15 20 59
0 6 4 75 20 59
20 & | 45 15 20 59
200 105 & 4 75 20 59
o & 15 715 20 59
250 2 3 3% 75 20 59
2 38 4 715 20 59
D
x 1o —
- 4 Fi
. -
H FEPA
’ 3B1
POJIVO :
BOND:
BINDUNG :
D U T H J
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
5 4 15 4 20 55
5 410 7 20 56
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2-D-T/X

FEPA
1A1

HEHIM!W!QEH'HW
flddndd,

Wy wooy Wy
POJIVO: 5o n<: w4 POJIVO: Sa Et‘ e POJIVO: 3o E e
: ZO < B:t'?t' : ZOT 33 : ZOT ZI=
BOND: §7,';, BEE BOND: §55 BEE BOND: ;7,",—, BEE
BINDUNG 282 £=%= BINDUNG 2S5 x== BINDUNG 282 £=%=
EE A v
D T X X H D T X X H D T X X H
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
- 6 2 2 6 100 20 - 2 20 15 3 3 76
8 2 2 6 3 - 10 20 20 3 3 76
B 6 2 2 6 4 - 10 20 25 3 3 76
8 2 2 8 120 5 - 10 20 250 30 5 - 76
e 6 2 2 8 6 - 10 20 40 5 - 76
8 2 2 8 7 - 10 20 60 - 3 76
8 2 2 10 10 2 2 20 80 - 2 76
30 100
10 2 2 10 12 2 2 20 12 3 3 127
o 8 2 2 10 3 - 10 20 15 5 3 127
10 2 2 10 4 - 10 20 20 5 3 127
8 2 2 10 5 - 10 20 25 5 - 127
40 300
10 2 2 10 0 6 - 10 20 30 5 - 127
3 - 2 10 7 - 10 20 40 4 - 127
4 - 2 10 10 2 2 20 80 - 3 127
= 5 - 2 10 12 2 2 20 100 - 3 127
8 2 2 10 20 2 2 20 10 4 - O
10 2 2 10 10 2 2 32 12 4 4 (0]
12 2 2 10 175 12 2 2 32 15 4 4 (0]
8 2 2 13 20 2 2 32 20 4 4 (0]
60 10 2 2 13 3 - 10 32 25 - 4 O
12 2 2 13 4 - 10 32 350 30 4 - O
75 10 2 2 13 5 - 10 32 30 5 - O
5 - 10 13 6 - 10 32 40 5 - O
4 - 10 13 7 - 10 32 50 - 4 O
200
80 5 - 10 13 10 3 3 32 100 - 4 O
6 - 10 13 10 3 3 32 150 - 4 (¢]
7 - 10 13 13 - 3 32 200 - 4 O
5 - 10 20 15 - 3 32 20 5 - (e}
4 - 10 20 20 - 3 32 400 37 5 - (e}
T 5 - 10 20 10 3 3 76 75 5 - (e}
6 - 10 20 10 5 - 76 ; S .
250 O Rozméry dle dohody zakaznika s vyrobcem.
7 - 10 20 12 3 3 76 O Dimension should be settled with the producer.
10 2 2 20 12 5 ) 76 O Abmessungen sind mit dem Hersteller verinbaren.
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POJIVO:
BOND:
BINDUNG:

OZNACENI
MARKING
BEZEICHNUNG
21R-75-R0,4/X
21R-75-R0,6/X
21R-75-R0,75/X
21R-75-R1/X
21R-75-R1,25/X
21R-75-R1,5/X
21R-75-R2/X
21R-100-R0,4/X
21R-100-R0,6/X
21R-100-R0,75/X
21R-100-R1/X
21R-100-R1,25/X
21R-100-R1,5/X
21R-100-R2/X
21R-125-R0,4/X
21R-125-R0,6/X
21R-125-R0,75/X
21R-125-R1/X
21R-125-R1,25/X
21R-125-R1,5/X
21R-125-R2/X
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flddrdd,
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21R-D-R/X

FEPA
14F1
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HEEIM!W!QEH'HW
flddndd,

T L
D‘ e AH}» >
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. FEPA
1A-8W
POJIVO: GALVANICKE
BOND: GALVANIC
BINDUNG: GALVANISCHE
e b T LY
BEZEICHNUNG [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
30-0,5-3 0,5 3 5 & 50
30-0,6-3 0,6 3 5) 3 50
30-0,7-4 0,7 4 6 3 50
30-0,8-4 0,8 4 6 3 50
30-0,9-4 0,9 4 6 3 50
30-1-4 1,0 4 6 3 50
30-1,2-4 1,2 4 8 3 50
30-1,4-4 1,4 4 8 3 50
30-1,6-4 1,6 4 8 3 50
30-1,8-4 1,8 4 8 3 50
30-2-5 2,0 5) 10 3 50
30-2,5-5 2,5 5) 10 3 50
30-3-6 3,0 6 12 3 50
30-4-6 4,0 6 15 4 O
30-5-6 5,0 6 15 5 O
30-6-8 6,0 8 20 6 O
30-8-8 8,0 8 20 8 O
30-10-8 10,0 8 25 10 o
30-12-10 12,0 10 25 12 O

O Rozméry dle vzajemné dohody zdkaznika s vyrobcem.
O Dimension should be settled with the producer.
O Abmessungen sind mit dem Hersteller verinbaren.
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8-100-3/2-23°
8-125-3/2-23°
8-150-3/2-23°
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POJIVO:
BOND:
BINDUNG:
OZNACENi
MARKING
BEZEICHNUNG ----------

810041230° 100 84 M0 45

8-125-4/2-30°
8-150-4/2-30°
8-175-4/2-30°
8-200-4/2-30°

POJIVO:
BOND:
BINDUNG:

OZNACENI
MARKING
BEZEICHNUNG
8-100-3/3
8-125-3/2

8-125-3/3A

J
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POJIVO:
BOND:
BINDUNG:

OZNACENI

MARKING
BEZEICHNUNG

8-100-3/1A
8-125-3/2-10
8-150-3/2-10

POJIVO:
BOND:
BINDUNG:
OZNACENi

MARKING
BEZEICHNUNG

8-100-2/2
8-125-2/3
8-125-3/4

J
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POJIVO:
BOND:

BINDUNG:

OZNACENI
MARKING
BEZEICHNUNG
8-75-4-10°
8-75-6-10°
8-100-4-10°
8-100-6-10°
8-125-4-10°
8-125-6-10°
8-150-4-10°
8-150-6-10°
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J

58



POJIVO:
BOND:
BINDUNG:

OZNACENI
MARKING
BEZEICHNUNG

s-t00-6i6-25 (14008 T8 s [Tes | 2050 (28 [T | 2s e es

s25.6625 | 125 6 3 3 65 260 25 13 25 8 102
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=z=. HEHEEEENE
MARKING
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81252525 | 125 | 5 25 25 10 2 %  ® 8

8-125-2,5/2,5A

J
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26,5 H 4 x90°
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2100-4/6 S0 48 M4 200 a7
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BOND:
BINDUNG:
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MARKING
BEZEICHNUNG

2-100-4,5/6 ---------i
J
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POJIVO:
BOND:
BINDUNG:
OZNACENi
MARKING
BEZEICHNUNG
2-125-5/6

2-150-5/6

POJIVO:
BOND:
BINDUNG:

OZNACENI
MARKING
BEZEICHNUNG
2-75-4,5/0,9
2-75-4,5/1,9
2-75-5/2,8
2-75-6/3,7
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