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Diamant- und Bornitrid- Schleifscheiben mit galvanischer Bindung

1. Allgemeine Auskunft

1.1. Diamant und Bornitrid als das harteste
Material fiir Schleifscheiben

Diamant und Bornitrid (CBN) bezeichnet man als Super-
schleifmittel wegen ihrer deutlich hdheren Harte im Vergleich
zu traditionellen Schleifstoffen wie z.B. Korund (Al,O3) oder
Siliziumcarbid (SiC).

Diamant- und CBN-Schleifscheiben sind weithin im Einsatz
bei hochproduktiven Schleifprozessen und beweisen ihren
Vorteil gegenliber herkdmmlichen Schleifscheiben.

Hauptvorteile bei der Verwendung von den Werkzeugen aus
diesem Superschleifmittel:
o sehr lange Standzeiten bei Erhaltung des
Werkzeugprofils;
e kurze Schleifzeiten;
o kurze Handhabungszeiten;
o keine Erhitzung der Werkstticke;
o Gleichbleibende Qualitat der bearbeiteten
Werkstucke.

Mit Ricksicht auf die chemische Affinitat von Diamanten zu
Eisen konkurrieren die Diamantwerkzeuge nicht mit den Bor-
nitridwerkzeugen die Verwendungsaspekte vervielfachen
nicht, sondern sich erganzen.

1.2. Diamant — Anwendungsbereiche

Diamant ist von allen der Menschheit bekannten Schleifstof-
fen der Harteste. Seine Harte und Verbrauchbestandigkeit,
ebenso wie seine hohe thermische Widerstandsfahigkeit pra-
destinieren ihn fir Anwendung in der Schwerschleifbear-
beitung.

Heutzutage werden 90% der Industriediamanten synthetisch
aus Graphit hergestellt. Unter hohem Druck und Tempera-
turen, sowie dem Einsatz von speziellen Katalysatoren, wird
das Kristallographienetz von Graphit verwandelt. Infolge des
kontrollierten Ablaufes kann man Industriediamant von ver-
schiedenen Eigenschaften erwerben, die Prazisions- auslese
von Diamant genau an den Kundenanspriichen ermdéglichen.

Die Diamantschleifwerkzeuge eignen sich ideal zur Bearbeit-
ung folgenden Werkstoffen:

e Hartmetall;

e Glas und Keramik;

o Silizium;

o Graphit;

o hartbarer Kunststoff und synthesefaserverstarkter

Kunststoff;
o Naturstein;
o Hitzebestandiger Stoff.
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1.3. CBN — Anwendungsbereiche

Bornitrid (CBN) wird ebenso wie Industriediamanten herge-
stellt. Das CBN ist der zweitharteste Schleifkunststoff. Im
Unterschied zu Diamanten unterliegt es nicht den unvorteilhaf-
ten Verwandlungen unter der Wirkung des Kohlenstoffes, wes-
halb es sich fiir Schleifbearbeitung der Stahllegierung eignet.

Die CBN-Werkzeuge haben eine groRere Abnutzungsbe-
standigkeit gegentiber konventionellen Werkzeugen. Bei dem
Gebrauch von CBN-Werkzeugen ist es leichter eine hohe
Qualitat der bearbeiteten Werkstiicke zu erlangen.

Obengenannte Eigenschaften sorgen dafiir, da eine grofiere
Produktivitat bei Reduzierung der Herstellungskosten erlangt
wird.

Die CBN-Werkzeugen eignen sich fiir:
o Schnellschnittstahl;
o Werkzeugstahl;
o Kohlungsstahl;
o Walzlagerstahl;
o Nirostahl und hochlegierter Stahl mit Harte >55HRC.

1.4. Vorteile der Schleifscheiben mit galvanischer
Bindung

Im Gegensatz zu den gebundenen Schleifwerkzuegen kommt
in der Schleifscheiben mit galvanischer Bindung nur ein
Schleifbelag vor, der am Schleifscheibegestell mit Hilfe von
der Nickelbindung befestigt ist. Dank dieser Bindung ist es
moglich die Schleifscheiben mit komplizierten Gestallten zu
herstellen, Uberdies gibt es keine Notwendigkeit die Schleif-
scheibe abzurichten. Die Befestigung der Kérnung am
Schleifscheibegestell mit Hilfe von dem stabilen Belag ermdg-
licht die hohe Leistung zu erreichen.

Die wichtigste Vorteile den Schleifscheiben mit galvanischer
Bindung:

e grofRe Lebensdauer der Scheibe;

o Moglichkeit der Bearbeitung von den Einzelteilen
mit komplizierten Gestallten nur mit der Hilfe von
einem Werkzeug;

e Hohe Genauigkeit der Bearbeitung;

o Niedrige Bearbeitungstemperatur von dem Detail;

o Keine Notwendigkeit des Abrichtens;

o Die Scheibe kann regeneriert werden.

Infolge hoch gezeichneten Vorteilen richten sich die Schleif-
scheiben mit galvanischer Bindung nach der Bearbeitung der
komplizierten Gestallten des Werkstuickes, wo man die Bear-
beitung mit grofRer Leistung flihren soll.

2. Auslese der Schleifscheiben

2.1. Durchmesser

Das Hauptkriterium fiir die Auswahl des Schleifscheiben-
durchmessers ist das verwendete Schleifmaschinemodell.
Wenn es die Mdglichkeit der Auswahl gibt, ist es guinstiger den
groftmoglichsten Schleifscheibendurchmesser zu verwen-
den, da man eine bessere Qualitat der Bearbeitungsflache
und die hochste Effizienz erhalt.

Katalog

Beim Innenschleifen muss man nicht vergessen, damit der
Durchmesser der Schleifscheibe von 60 bis 80% des Bohr-
ungsdurchmesser ausmachen soll. Die Schleifscheiben mit
kleinen Durchmessern ermdglichen keine hohe Qualitat der
Oberflache zu gewinnen, und erschweren Spanabfuhr.

2.2, KorngroBe

Die Korngréfie beeinfluBt bedeutend den Schleifablauf, also
die richtige Auswahl der KérngroRe hat eine grof3e Bedeutung
die erreichbaren Ergebnisse.

Nachfolgend wurde dies in einer Tabelle mit dem Vergleich-
ung der Diamant-, und Bornitridkorngré3e nach FEPA zu der
polnischen (PN), und amerikanischen (US Standart) Norm
veroffentlicht.

Symbol Kérnung KorngroBe
nach FEPA
DRI i PN-85/MF-ES?08 [um] S Eﬁqd[anrqish]

D301 B301 300/250 50/60
D251 B251 250/212 60/70
D213 B213 212/180 70/80
D181 B181 180/150 80/100
D151 B151 150/125 100/120
D126 B126 125/106 120/140
D107 B107 106/90 140/170
D91 BO1 90/75 170/200
D76 B76 75/63 200/230
D64 B64 63/53 230/270
D54 B54 53/45 270/325
D46 B46 45/38 325/400

Tabelle 1. Vergleichung der Korngréfe

Allgemeine Empfehlungen

Die richtige Auswahl der KorngroRe garantiert die gewlinsch-
te Glatte der Schleifschicht. Im allgemeinen kann gesagt wer-
den, je geringer Korngrofe, desto glattere ist die Verschleil3-
schicht.

Der Drang nach der glattesten VerschleilRschicht soll nicht nur
das Wichtigste sein. Es soll auch das gewunschte Ergeb-
nisses in der kiirzen Zeit angestrebt werden.

Es sollte keine zu groRRe Schleifzugabe beim Feinschleifen mit
einer geringen Kérnung angewendet werden, weil dies einen
Zuwachs der Abnutzung der VerschleilRschicht, und eine
Verschlechterung der Oberflachengute bewirkt.

Beim Tiefschleifen sollte immer die grofte Kérnung benutzen
werden, denn dies beeinflult die Verschleiwirksamkeit
positiv.

Man empfiehlt die Schleiftiefe von 20% der NennkorngréfRe
fur die richtige Schleifscheibencharakteristik anzuwenden.
Zum Beispiel, fur die Kérngrofie D126 (nach FEPA) sollte die
Schleiftiefe nicht hdher als 0,025mm benutzt werden.

Seite 2
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Auswahl der Korngrofle

Fir die Auswahl der Korngrofie soll man die folgendem Be-
achtung schenken:
o Art der Schleifbearbeitung (Tief-, Fein- schleifen);
o Gewilinschte Glatte / Qualitat der Oberflache;
o Die zu erwartende Leistungsfahigkeit der Schleif-
bearbeitung.

2.3. Kornkonzentration

Die Kornkonzentration bezeichnet den Anteil der Diamant-,
oder Bornitridkérnung in einer Bearbeitungsmafieinheit der
Schleifscheibe.

In den Diamantschleifscheiben mit galvanischer Bindung wen-
det die Kornkonzentration von K50 an, was dem Inhalt von 2,2
Karat der Kérnung in 1cm® des VerschleiRbelages entspricht.
In den Diamantschleifscheiben mit galvanischer Bindung wen-
det die Kornkonzentration von V120 an, was dem Inhalt von
2,09 Karat der Kérnung in 1cm?® des VerschleiRbelages ent-
spricht.

3. Nutzung der Schleifscheiben

3.1. Auswuchten der Schleifscheibe

Die Schleifscheiben werden zum Schlu® des Herstellungs-
prozesses dynamisch ausgewuchtet mit dem Ziel:
o einer optimalen Lebensdauer der Schleifscheibe;
e einem geringen Verbrauch der Schleifmaschinen-
lager;
o der Schleifprazision.

Wahrend der Bearbeitung mit einer nicht auswuchtenden
Schleifscheibe zeigt sich ein Teilkontakt der Verschleillschicht
mit dem Werkstiick. Dies erhoht die Abnutzung der Schleif-
scheibe.

3.2. Kiihlung

Das Nafschleifen ist viel guinstiger als das Trockenschleifen.
Durch die Kiihlung beim NafRschleifen erreicht man eine gro-
Rere Lebensdauer der Schleifscheibe, bei Verkleinerung der
VerschleiRtemperatur und besserer Spanabfuhr.

Man empfehlt wahrend der Bearbeitung mit Diamantschleif-
scheiben die mehrprozentige Ol-Wasser-Emulsion und wah-
rend der Bearbeitung mit Bornitridschleifscheiben das Mine-
ralol mit Zugaben, die Wirksamkeit der Kihlung steigern, zu
benutzen.

3.3. Die Auslese der Bearbeitungsparameter

Die Charakteristik der Schleifscheibe, Stellgrée und Auslese
des KuhImittels. Sind von der bearbeitenden Material und sei-
ner thermischen Behandlung abhéngig. Ergebnisse beein-
flussen die Art von Bearbeitung (Fein-, oder Tief-Schleifen).

Die Auslese der Schliffgeschwindigkeit

Die Schliffgeschwindigkeit ist sehr wichtig in der Verschleil3-
bearbeitung. Sie ist eine lineare Geschwindigkeit der Kérnung,
die sich an dem Schleifrand befindet.

Diamant- und Bornitrid- Schleifscheiben mit galvanischer Bindung

Die Hauptfrage bei der Auslese ist Art vom bearbeitenden
Material, und Charakteristik der Schleifscheibe.

Unten ist ein Formel, der zeigt die Methode von der Bestim-
mung der Schliffgeschwindigkeit:

_pxXDx
60000

Beschreibung:

V — Schliffgeschwindigkeit [m/s];

n — Umlaufgeschwindigkeit der Spindel [1/min];

D — Durchschnitt der Schleifscheibe [mm].

Die Tabelle auf der Seite 63 ermdglicht die Bestimmung erfor-
derlichten Spindelumdrehungen der Schleifmaschine in Ab-

hangigkeit von dem Durchmesser der Schleifscheibe und
erforderlicher Schleifgeschwindigkeit.

Die empfohlene Bearbeitungsparameter der Bohrungen

Wahrend der Bearbeitung der Bohrung mit Stiftschleif-
scheiben mit galvanischer Bindung empfehlt man nebenan
gezeichnete Parameter anzuwenden:

Die empfohlene Bearbeitungsparameter

Diamant Bornitrid
Schleifgeschwindigkeit — trocken 15 m/s 20 m/s
Schleifgeschwindigkeit — naB 20 m/s 30 m/s
t,JVn;I’istfug:EZ:windigkeit des 100 = 1000 1/min
Langvorschub 1-5mm
Vorschub des Tisches 0,5—-5 m/min

Maksimale Schleifzugabe doppelhub 20% KorngréBe

Tabelle 2. Die empfohlene Bearbeitungsparameter

3.4. Losung bei Schleifproblemen

Wenn die Ergebnisse der Schleifbearbeitung nicht wie erwar-
tet sind, soll man sich vergewissern, daf} die Bearbeitungs-
parameter richtig angepal3t worden sind.

Verzeichnis der am haufigsten gezeigten Problemen wahrend
dem Innenschleifen und mdgliche Methoden der Problem-
I6sung prasentiert Tabelle Nr 3.

g
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Maogliche Ursachen

Korperoberfliche 1. Kleine geschwindigkeit der spindel;

ZU raus

Steigungskegel

Divergentkegel

Sanduhrgestalt

FaBchen

2. Zu schnelle schleifscheibeaufnahme;

3. Zu kleine spanabnahme spuren von voriger bearbeitung;
4. Zu groBe kdrnung;

5. Unrichtiges kihimittel;

6. Zu kleine abnutzen des kihlmittels.

1. Einschaltung der spindeldrehungen bei der zu hohen lage der
schleifscheibe;

2. Spannkraft des deformierten stiickes ist zu stark;

3. Schleifgeschwindigkeit ist zu klein;

4. Spindel-, oder spannvorrichtungsspannungen;

5.drehzahl der spindel ist zu groB;

6. Mangel der verkleinerung von spindeldrehzahl wahrend des riickziehens
der schleifscheibe;

7. Riickziehen der scheibe ist zu langsam;

8. Grosse ungenauigkeit wahrend voriger bearbeitung;

9. Schleifscheibe schleift zu aggressiv;

10. Schleifscheibeaufnahme ist zu klein.

Umkehrpunkt der schleifscheibeaufnahme ist zu tief;
Bearbeitung des unterteiles des werkstiickes ist zu langlich;
Schleifscheibe schleift zu aggressiv;

Unsenkrechte befestigung des werkstlickes;

Spannkraft des deformierten stiickes ist zu stark;

Drehzahl der spindel ist zu groB;

Spindel-, oder spannvorrichtungsspannungen;

Grosse ungenauigkeit wahrend voriger bearbeitung.

PN h N

Schleifscheibe schleift zu aggressiv;

Schleifscheibe arbeitet im winkel;

Werkstlick ist nicht zentriert und senkrecht befestigt;
Drehzahl der spindel ist zu groB;

Spannkraft des deformierten stiickes ist zu stark;
Grosse ungenauigkeit wahrend voriger bearbeitung;
Warmeverformerung des werkstiickes
Schleifscheibeaufnahme ist zu klein.

PN A WNE

. Spannkraft des im mittelteil deformierten stiickes ist zu stark;

. Werksttick hat diinne wandchen in ober-, und unterteil, die
verformungen tun.

3. Schleifscheibenaufnahme ist zu klein;

4. Die drehzahl der spindel ist zu groB.

N =

-

. Schleifen mit der zu viel vorgeschobenen schleifscheibe wahrend der
umsteuerung;

Drehzahl der spindel ist zu groB;

Schleifscheibe schleift zu aggressiv;

Spindel-, oder spannvorrichtungsspannungen;

Mangel der verkleinerung von spindeldrehzahl wahrend des riickziehens
der schleifscheibe;

6. Spannkraft des deformierten stiickes ist zu stark;
Schleifscheibenaufnahme ist zu klein.

unkhwN

A

—-

. Schleifen mit der zu viel vorgeschobenen schleifscheibe wahrend der
umsteuerung;

. Bearbeitung des unterteiles ist zu lang;

. Schleifscheibe schleift zu aggressiv;

. Die drehzahl der spindel ist zu groB;

. Spannkraft des deformierten stlickes ist zu stark;

. Schleifscheibenaufnahme ist zu klein.

Ul WN

Tabelle 3. Probleme und mégliche Ursachen

Losungen

1. VergréBerung der geschwindigkeit;

2. Verkleinerung der schleifscheibeaufnahme;
3. Steigerung der spanabnahme;

4. Verkleinerung der kdrngrofBe;

5. Anderung des kiihImittels;

6. VergroBerung des durchflusses und/oder der

pressung.

1. Anderung der schleifscheibelage

2. Verkleinerung der spannkraft — spannungen

sollen minimal und gleichférmig sein;
3. Steigerung der verschleiBgeschwindigkeit;
4. Eliminierung des axial-, und radialschlages;
5.verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;
6. Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;
7. VergroBerung der geschwindigkeit;
8. Nochmals schleifen;
9. Verkleinerung der kdrngroB3e;
10. Steigerung der schleifscheibenaufnahme.

Die richtiges einstellen des umkehrpunkes;
Sofortiges riickziehen der schleifscheibe;
Anderung der kérngrosse;

Richtige montage des werkstiickes;

O CO

sollen minimal und gleichférmig sein;
Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;
Eliminieren des schlages;

Nachschleifen.

NI

Verkleinerung der kérngroBe;

Richtige montage der werkstiickes;
Richtige befestigung des werkstiickes;
Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;

kW=

sollen minimal und gleichférmig sein;
6. Nachschleifen;
7. Nachschleifen;
Steigerung der schleifscheibenaufnahme.

*®

—

sollen minimal und gleichférmig sein;
2. Verkleinerung der spanzugabe;
. Steigerung der schleifscheibenaufnahme
4. Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit.

w

Anderung der schleifscheibenlage;
Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;
Verkleinerung der kdrngroBe;
Schmutziges kiihimittel;

Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;

[ A

sollen minimal und gleichférmig sein;
7. Steigerung der schleifscheibenaufnahme.

. Richtiges einstellen des umkehrpunktes;

. Sofortiges riickziehen der schleifscheibe;

. Verkleinerung der kdrngroBe;

. Verkleinerung der spindelgeschwindigkeit;

A W N

sollen minimal und gleichférmig sein;
6. Steigerung der schleifscheibenaufnahme.

Verkleinerung der spannkraft — spannungen

Verkleinerung der spannkraft — spannungen

. Verkleinerung der spannkraft — spannungen

Verkleinerung der spannkraft — spannungen

. Verkleinerung der spannkraft — spannungen

Seite 4



(177}

agoLs

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

4. Bestellbeispiel

Die Schema der Schleifscheibenauswahl:

o Die Geometrieparameter sollen, wie Schleifscheibe-
form, Abmessungen des Verschleilbelages und der
Durchmesser der Bohrung oder des Stiftes
bestimmt werden;

o In Abhangigkeit vom Werkstoff und der Bearbeitung
soll die richtige KorngroRe angepaldt werden.

D T H
1A1 150 x 25 x 20

Schleifscheibetyp

Durchmesser [mm]

Schleifrandbreite [mm]

Bohrlochdurchmesser [mm]

Geometrieparameter

Beispiel 1.
Wenn man die Schleischeibe mit folgenden Parameter zu
bestellen wiinscht:
o Schleifscheibetyp S-1210;
e Durchmesser D = 150 mm;
o Die Durchmesser der bearbeitende Kugel: @K=10mm;
e Schleifscheibetiefe T = 14 mm;
e Bohrlochdurchmesser H = 20 mm;
o Diamantkérnung, Gréfe D107;
o Konzentration K50.

D oK T H
S-1210 150x10x14x20 D107 K50 G

Diamant- und Bornitrid- Schleifscheiben mit galvanischer Bindung

Wenn moglich, soll man in der Bestellung auch auf die Art des
Werkstoffes, die Methode der Bearbeitung und das Schleif-
maschinemodell hinweisen.

Die Bestelung soll folgende Parametern behalten (nach dem
Muster):

D126 K50 G
B151 V120

Bindungskennzeichnung

Kornkonzentration
K — Diamant; V — Bornitrid

KoérngroRe
D — Diamant; B — Bornitrid

VerschleiBbelagparameter

Beispiel 2.
Wenn man die Schleischeibe mit folgenden Parameter zu
bestellen wiinscht:

o Schleifscheibetyp 1A1WV;

e Durchmesser D = 8 mm;

e Schleifrandbreite T = 10 mm;

o Stiftdurchmesser S = 6 mm;

o Gesamtlange L =75 mm;

o Bornitridkdrnung, GroRRe B151;

e Konzentration V120.

soll man in der Bestellung diese Kennzeichnung angeben:

D TsSL
1A1W 8x10x6/75 B151 V120G

Seite 5
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5. Sciernice do przecinania ®
Cut-off wheels g
Trennschleifscheiben -
Kpyru oTpesHble 'O

Q
N
Typ Scierni Zastosowani
Wheeltype " Applicaton (Q o
Schleifscheibetyp Verwendung \ o
Tun kpyra MpyMeHeHne _—— = o]
Q
-
c
|
9
O
U
H X
|_
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pa3mepbl kpyra
D T X H
75 0,6-0,8 5 A32
100 0,6-0,8 5
125 0,8°1+1,2 5
150 0,8¢1+1,2 5)
175 11,216 5 wg zamowienia
on request
AUy 1-1.2-16-2 c nach dem Auftrag
250 1¢1,2¢16225 7 Mo 3akaay
300 225+335 8
350 3354 8
400 3354 10

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa
D T X H

1A1R 150x0,8x5x20 D126 K50 G
1A1R 250x2,5x7/32 D151 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym Seite 6



v 6. Sciernice trzpieniowe
E Grinding mounted points
E Stiftschleifscheiben
Q [lonoBKkK LLIJ'IMCbOBaJ'IbeIe
Q
E Typ Sciernicy
hd Mounted point type
Schleifscheibetyp
8 Tvn ronoBku
c wersja / version I
(i Version / Bepcus
v
O
7))

wersja / version I I
Version / Bepcus

0,5
0,6
0,8

1,2
1,5

2,5

Katalog

a A D O O N DNMNDD -

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Zastosowanie
Application
Verwendung
MpumeHeHne

L+

NN
D

W W W W w www w o

L
40
40
40
40
40
40
40
40
40

Wymiary $ciernicy / Mounted point dimensions
AusmaBes der Schleifscheibe / Pasamepbl ronosku

ziarno / grain wersja / version
Kornung / 3epHo Version / Bepcusi

D54 - D64

D54 + D107

B107

D54 + D107
B107 - B126

Seite 7



D
3,5
4
4,5
5
55
6
6,5
7
8
9
10
1
12
13
14
15
16

© 0 0O O O g o1 =

(o]

10
10
10
10
10
10
10
10
10

o OO O g o0 W oW »m

oo

10
10
10
10
10
10

Przyktad zamoéwienia / Order example

L
50
50
60
70
70
75
75
75

75+ 100
75+100
75+110
75+110
75110
75+110
75+110
75110
75+110

L4

Vecaloors
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Wymiary $ciernicy / Mounted point dimensions
AusmaBes der Schleifscheibe / Paamepbl ronosku

ziarno / grain wersja / version
Koérnung / 3epHo Version / Bepcusi

D107 + D151

B126 - B151

D126 - D151
B126 - B151

iernice trzpieniowe

Sc

Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa

K

TS L

1A1W 0,8x2x3/40 D91 K50 G
1A1W 5,5x8x5/70 B151 V120 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym

Seite 8



Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

-5 7. Sciernice do ostrzenia pit tasmowych
S Grinding wheels for band saws sharpening
; Schleifscheiben flir das Bandsage-Schérfen
g Kpyru anst 3aTO4MKM NEHTOYHbIX MW
)]
(]
] “A\,\T\
—_
Q.
0
c
gl) Qzl
N j
d
8 kat ustawienia $ciernicy
grinding wheel setting angle
(@] der Winkel der Anlage von Schleifscheibe
© Yron yCTaHOBKW Kpyra
Q —
2
c
-
o
)
7))

Pita/ Saw / Sage/ NMuna Sciernica/ Grinding wheel / Schleifscheibe / Kpyr

{ Typ pity

Band saw type
Bandsagetyp

Wymiary / Dimensions
AusmaBes / Pasmepsbl

Parametry / Parameters

Parameter / MapaMeTpbl Uwagi / Remarks

Hinweis / MpumeyaHue

Oznaczenie / Designation
Bezeichnung / O603HaueHne

Tun nuam Y t [mm] D H
127 x 23,2 x 12,7
127 x 23,2 x 20
[e] _ ’
FENES 10 22,2 FENES STANDARD 150 x 23,2 x 20
203 x 23,2 x 32
wgr?ja zimowa 127 x 22,2 x 12,7
vk WM 9/29 150 x 22,2 x 20
3UMHAS Bepcus 203 x 22,2 x 32
127 x 22,2 x 12,7
wersja Ietnig 127 x 22,2 x 20
10° 22,2 el WM 10/30 150 x 22,2 x 20
neTHAs Bepcus 203 x 22,2 x 25,4
203 x 22,2 x 32
do miekkiego drewna 127 x22.2x 12,7
for soft wood ! !
iRt WM 13/29 150 x 22,2 x 20
QNS MATKOWA [JPeBECUHBI 203 x 22,2 x 32
127 x 22,2 x 12,7
10° 22,2 = LENOX 150 x 22,2 x 20
203 x 22,2 x 32
ersja letnia / summer version
Sv:)mnierverslion /LJJ'IeTHﬂ;VBepICMH ROMA 8 128 x 22,2 x 12,7
10° 22,2 T wint ) 150 x 22,2 x 20
wersja zimowa / winter version
Winterversion / 3umHss Bepcus ROMA 9 203 x 22,2 x 32
127 x 22,2 x 12,7
PLANKLITA 10° 22,2 = PLANKLITA 150 x 22,2 x 20
203 x 22,2 x 32
INFLEKS 10° 22,2 = INFLEKS 203 x 22,2 x 32

Katalog

Seite 9




Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

8. Frezy do obrdbki szkla
Milling cutters for glass machining
Glassfraser fir die Glassbearbeitung
®pe3bl Ang 06paboTku cTekna

Typ freza Zastosowanie

T %
Milling cutter type Application | ,, i X%
Glassfrasertyp - Verwendung | N =
X ez X

Tun dppesa MpvmeHeHne

100
R1,5 50 12

o % '
T 1 Al I J/ )‘

D+

D,
R1/2”
@30

Wymiary freza / Dimensions of the milling cutter
AusmaBes der Glassfraser / Pa3mepbl dppesa

serdcmng | Ovomaems D1 D, sersemnung | pomawerme D1 D,

1 18 /11 18,0 11,0 11 26/19 26,0 19,0
2 18,5/11,5 18,5 11,5 12 26,5/19,5 26,5 19,5
3 19/12 19,0 12,0 13 27,5/20,5 27,5 20,5
4 20/13 20,0 13,0 14 29/22 29,0 22,0
5 20,5/13,5 20,5 13,5 15 29,5/22,5 29,5 22,5
6 22/15 22,0 15,0 16 30,5/23,5 30,5 23,5
7 22,5/15,5 22,5 15,5 17 31/24 31,0 24,0
8 23/16 23,0 16,0 18 31,5/24,5 31,5 24,5
9 23,5/16,5 23,5 16,5 19 34,5/27,5 34,5 27,5
10 255/18,5 25,5 18,5 20 35/28 35,0 28,0

Wielkosé ziarna / Grain size

KorngréBe / BennunHa 3epHa Obrébka zgrubna / Rough machining Obrébka wykanczajaca / Finish machining
Tiefbearbeitung / O6paboTtka YepHoBas Feinbearbeitung / O6paboTka okoH4YaTerbHasi
D126 D64

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa

D1 D2
S-8200 22/15 D64 K50 G
S-8200 31/24 D126 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym Seite 10

Frezy do obrobki szkia



Frezy do obrobki szkia

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.
Typ freza Zastosowanie

Milling cutter type Application @
Glassfrasertyp L Verwendung €

Tvn dpesa MpumeHeHne

100
55 12
8 o RIS >14§ 1.4”& = g
A
Wymiary freza / Dimensions of the milling cutter
AusmaBes der Glassfraser / Pa3mepsbl dpesa

Someteee, Dy D S, Dy D
1 18 /11 18,4 11,0 11 26/19 26,4 19,0
2 18,5/11,5 18,9 11,5 12 26,5/19,5 26,9 19,5
3 19712 19,4 12,0 13 27,5/20,5 27,9 20,5
4 20/13 20,2 13,0 14 29/22 29,4 22,0
5 20,5/13,5 20,9 13,5 15 29,5/22,5 29,9 22,5
6 22/15 22,4 15,0 16 30,5/23,5 30,9 23,5
7 22,5/15,5 22,9 15,5 17 31/24 31,4 24,0
8 23/16 23,4 16,0 18 31,5/24,5 31,9 24,5
9 23,5/16,5 23,9 16,5 19 34,5/27,5 34,9 27,5
10 25,5/18,5 25,9 18,5 20 35/28 35,4 28,0

Wielkosé ziarna / Grain size

KorngréBe / BennunHa sepHa Obrébka zgrubna / Rough machining Obroébka wykariczajaca / Finish machining
Tiefbearbeitung / O6paboTtka YepHoBas Feinbearbeitung / O6paboTka okoHYaTenbHas
D126 D64

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa

D1 D2
S-8210 18/11 D64 K50 G
S-8210 31/24 D126 K50 G

—
e

Katalog Seite 11
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9. Sciernice do obrébki bursztynu
Grinding wheels for amber machining
Schleifscheiben flr Bernsteinbearbeitung
Kpyru anst 0b6paboTkm sHTaps

Typ Sciernicy
Wheel type

Schleifscheibetyp
Tun kpyra

Zastosowanie
Application
Verwendung
MpumeHeHne

do szlifierek typu LUX
for LUX grinders

fir LUX Schleifmaschinen
Ana mawwuH Tuna LUX

Yzt J

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pa3mepbl kpyra

D T

H

do obrdébki bursztynu

iernice

Sc

wg zamowienia / on request
nach dem Auftrag / no 3akasy

150 2025

Przyktad zaméwienia / Order example

Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa

D T H
1A1 150x20x20 D107 K50 G
1A1 150x25x32 D126 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym Seite 12



do obrdbki bursztynu

iernice

Sc

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ Sciernicy Zastosowanie do szlifierek typu LUX
Wheel type Application for LUX grinders
Schleifscheibetyp Verwendung fiir LUX Schleifmaschinen
Twvn kpyra MpumeHeHve Ana mawwuH Tvna LUX

f / "~

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

D T H

150 30 « 40 « 50 wg zamoéwienia / on request
nach dem Auftrag / no 3akasy

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa
D T H

6A1 150x40x20 D107 K50 G
6A1 150x50x32 D126 K50 G

Katalog Seite 13



Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra MpumeHeHne

obrébka zgrubna

rough grinding

Tiefschleifen
npeagapuTenbHa obpabotka

|_
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D T H
150 10
175 10 wg zamowienia
on request

20 19 nach dem Auftrag
250 15 Mo 3akasy
300 15

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Npumep 3aka3a

D T H
1A2 150x10x20 D126 K50 G
1A2 250x15x32 D151 K50 G

do obrdébki bursztynu

iernice

Sc

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym Seite 14



Vecaloors
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: Typ Sciernicy Zastosowanie obrobka zgrubna
: Wheel type Application rough grinding
>' Schleifscheibetyp Verwendung Tiefschleifen
"ﬁ Twn kpyra MpumeHeHne npeaBaputensHa obpaboTka
)]
i
=
Q
=
Q
‘O
| S
ol
o
o
T % g @ =
Q
)
c
i
9
O
‘U
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D T H
150 10
175 10 wg zamoéwienia
on request
2 1
00 9 nach dem Auftrag
250 15 rno 3akasy
300 15

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / Npumep 3aka3a
D T H

1AG2 150x10x20 D126 K50 G
1AG2 250x15x32 D151 K50 G

Katalog

Seite 15



Typ sciernicy
Wheel type

Schleifscheibetyp
Twn kpyra

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Zastosowanie

Application
Verwendung
MpumeHeHne

H X
|_
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D T X H
75 0,6+0,8 5 A32
100 0,6+0,8 (o)
125 0,8¢1+1,2 5 wg zamoéwienia
on request
150 08+1-1.2 e nach dem Auftrag
175 11,216 5 Mo 3akasy
200 112162 6

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa

1A1R 100x0,6x20 D107 K50 G
1A1R 200x0,8x32 D126 K50 G

do obrdébki bursztynu

iernice

Sc

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym Seite 16



g Typ Sciernicy
Wheel type
> Schleifscheibetyp
"ﬁ Twn kpyra
)]
- &
-
Q
X
Q
\O
| S
ol
o
e
©
Q
-
c
|
9
O
7))
D
6
8
10
12
14
16
18
20

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Zastosowanie
Application
Verwendung
lMpumeHeHne

32

70

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

S
6

68-10
6-8-10
68-10
68-10

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3sa
D S

2A2W 12x6 D107 K50 G
2A2W 18x8 D107 K50 G

Katalog

Seite 17



Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie formowanie kulek :
Wheel type Application balls forming :
Schleifscheibetyp Verwendung Kugelformen >'
Twn kpyra MpumeHeHne opmupoBaHue LWwapos "ﬁ
)]
=
=
2
E
H R R R 2
S U W e P
4V =
4
Q
o S
o
= ‘4" o)
A )
-
c
=
9
O
)]
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D oK T H
445.6+7+8+9+10+11+12+13+14 "9 zamowlenta
250 151617181920+ 2122+ 23 24 nachden(‘]IAuftrag
24 « 25426 27 28 o eerEsy

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / MpumMep 3akasza

D eK T H
S-1041 250x16x24x20 D107 K50 G
S-1041 250x22x24x32 D107 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym Seite 18



do obrdbki bursztynu

iernice

Sc

L 4

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra lMpumeHeHne

24

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

D oK T
4+5°6°7°8°9°101112+13 14
250 151617 18+1920+21 2223 24

24 «2526 2728
44567891011 12+13+14
300 151617 181920212223 24
24 «25+26 27+ 28
45678291011 12+13 14
350 15+16+17-18+19-20+21 22+ 23 24
24 « 25262728

Przyktad zaméwienia / Order example

formowanie kulek

¢hopmMupoBaHme Lapos

e/
R

wg zamowienia

nach dem Auftrag

Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa
D oK T H

S$-1042 250x11x24x32 D107 K50 G
S-1042 350x22x24x76 D107 K50 G

K

Katalog



Typ sciernicy
Wheel type

Schleifscheibetyp

Twn kpyra

© 00 N o a A~ WODN -

o e G Y
w N = O

14

D
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

oK

© 0o N o o b

10
1
12
13
14
15
16
17

N | R Al AlAalAa|la|
S © ® NwW o O~ ®W N o~ o © N H

21

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

H

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

wg zamowienia / on request
nach dem Auftrag / no 3akasy

25
26
27
28

Przyktad zaméwienia / Order example

Bestellbeispiel / MpumMep 3akasza

D
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150

oK
18
19
20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

T
23
24
25
26
27
28
29
30
31
31
32
33
34
35

D

H

wg zamowienia / on request

oK T H
S-1210 150x28x32x20 D107 K50 G
S-1210 150x36x39x32 D126 K50 G

nach dem Auftrag / no 3akasy

Zastosowanie
Application
Verwendung
MpumeHeHne

29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40

@l_{/
1

D oK
150 32
150 33
150 34
150 | 35
150 36
150 | 37
150 38
150 39
150 40
150 41
150 42
150 44

formowanie kulek
balls forming
Kugelformen
cdopmupoBaHue Lwapos

35
37
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46

wg zamowienia / on request

nach dem Auftrag / no 3akasy

do obrdébki bursztynu

iernice

Sc

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym Seite 20



do obrobki bursztynu

iernice

Sc

L 4

Typ Sciernicy
Wheel type
Schleifscheibetyp
Twvn kpyra

wersja / version
Version / Bepcus

ELANOOLS

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

S-1211

R<10 mm

Zastosowanie
Application
Verwendung
lMpumeHeHne

formowanie kaboszonéw
cabochons forming
Cabochon-Formen
hopmMMpoBaHMe kaBoLIOHOB

H
<
rondysta
brim
< Rand
/J nr?gu.la,qka
o s Y
“ o
(o - zadio
.

2 |3
wersja / version S ceano
Version / Bepcus R e 10 mm

H
A & 2
o
/1 =
Wymiary sciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pa3mepbl kpyra
D R H
2:25:3+35:4+45:5:55:6+65:7-7,5-8+85  “9zmowienta
150 9¢951010,5°1111,5°12125+13°13,5°14+14,5 nach dergAuftra
1515516+ 16,517 +17,5-18+18,519+19,5+ 20 "o saasy

Uwagi / Notices

Hinweis / MpumeyaHue

Podane powyzej wartosci wy-
miaréw rondysty oraz zgdta sg
wartosciami standardowymi —
mozliwe jest wykonanie innych
wartosci w/w wymiaréw na za-
danie.

The dimensions values of brim
and sting are the standard
ones. It is possible to produce
the wheel with other dimen-
sions on request.

Przyktad zaméwienia / Order example

Oben zeichnete Werte der
Stachel-, und Rand-Ausmafien
sind standart und es ist méglich
andere Ausmafien zur Bestel-
ung zu herstellen.

B craHgapTHOM McnomHeHun
pasmepbl ceano 1 nnolwjagka
paBHbl 2 MM. [0 XenaHuio Knn-
€eHTa MoryT ObITb Apyrue pas-
Mepbl.

Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3sa

Katalog

D R H

S-1211 150x13,5x16 D107 K50 G
S$-1211 150x18,5x25 D126 K50 G

Seite 21



ELANOOLS

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie patrz nizej :
Wheel type Application see below :
Schleifscheibetyp Verwendung sieh unten >
Twn kpyra [NpumeHeHne cmoTpuTe HUXe "ﬁ
)]

=

=

2

I

4

H 2

‘O

| S

Q

- o

o

¢ cu

w

I

c

=

)

L1}

O

)]

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

D R T H
150 6 18
150 9 25 wg zamoéwienia
150 10 25 nacindreer:fjfttrag
150 12,5 27 Mo 3akasy
150 15 32

Zastosowanie / Application
Verwendung / MpuMmeHeHne

Jednoczesne formowanie A simultanous machining of Cabochon-Doppelformen mit ~ PopmupoBaHue aByx kabo-
dwoch kaboszonéw na two cabochons on der Schleifmaschine Type LLIOHOB OAHOBPEMEHHO Ha
szlifierce typu “KOREANKA”.  “KOREANKA” grinder. “KOREANKA”. LWndoBarnbHbIX CTaHKax

Tmna “KOPEAHKA”.

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa

D R H
S-1212 150x10x20 D107 K50 G
S-1212 150x15x32 D126 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym Seite 22



do obrdbki bursztynu

iernice

Sc

L 4

Typ Sciernicy
Wheel type

Schleifscheibetyp
Twvn kpyra

150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150

Katalog

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

S-1213

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
26
28

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / MpumMep 3akasa

2B
8
9,9
10,8
11,7
12,6
13,5
14,4
15,3
16,2
17,1
18
18,9
21
22

oC
3
5,3
5,6
59
6,2
6,5
6,6
6,7
7
7,1
7,7
7,5
6,8
6,4

D

Zastosowanie
Application
Verwendung
lMpumeHeHne

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

T
18
18
18
18
19
20
21
22
23
24
25
26
30
32

oC H
S-1213 150x12x10,8x5,6x20 D107 K50 G
S-1213 150x21x18,9x7,5x32 D126 K50 G

formowanie barytek
barrel profile forming
FaRchen-Formen
chopmupoBaHue Gopunok

wg zamowienia

nach dem Auftrag



Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie formowanie beczek :
Wheel type Application barrel profile forming :
Schleifscheibetyp — Verwendung Tonne-Formen >'
Twn kpyra MpumeHeHne dopmmpoBaHue Govek "ﬁ
)]
=
=
2
4
S
H \
B oB, ot
Q
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Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D L 2B T H
150 11,2 7.8 16 o
wg zamowienia
150 12,2 8,8 17 on request
150 13.2 94 18 nach dem Auftrag
no 3akasy
150 14,2 10,4 19

Bestellbeispiel / MpumMep 3akasza

Przyktad zaméwienia / Order example

D L eB H
S-1214 150x12,2x8,8x20 D107 K50 G
S-1214 150x13,2x9,4x25 D126 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym Seite 24



do obrdbki bursztynu

iernice

Sc

r

Vecaloors
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Typ Sciernicy Zastosowanie formowanie tezek
Wheel type Application tear profile forming
Schleifscheibetyp — Verwendung Tranchen-Formen
Twvn kpyra lMpumeHeHne opmmupoBaHue cne3ok
—_ aC
|—————

2B

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

on request

nach dem Auftrag

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3a
D L eB @oC H

S$-1215 150x25x10x3,3x20 D107 K50 G
S-1215 150x30x12x 4 x32 D126 K50 G

D L oB oC T
150 25 10 3,3 30 wg zaméwienia
150 30 12 4 35
150 37,5 15 5 42

Katalog



Typ sciernicy
Wheel type

Schleifscheibetyp
Twn kpyra

D
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

S-12

Zastosowanie formowanie oliwek

Application olive profile forming
Verwendung Olive-Formen

MpumMeHeHne opMMpoBaHUe onnBek

do obrdébki bursztynu

L

S

11
13
14
15
16
17
18
19
20
21
23

iernice

Sc

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

oB
7
8
<
10
11
12
13
14
15
16
17
16« 17

oC T H
14
16
18
19
20

wg zamowienia
21 on request
22 nach dem Auftrag
no 3akaasy

23
24
25
26
28

W W W W W w w DN DD DD DD

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa
D L @B @oCH

S$-1216 150x15x11x2x20 D107 K50 G
S-1216 150x20x16x3x25 D126 K50 G

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym Seite 26



do obrdbki bursztynu

iernice

Sc

Typ sciern
Wheel type

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

icy

Zastosowanie formowanie guzikéw

Application buttons forming
Schleifscheibetyp — Verwendung Knopf-Formen

Twvn kpyra

MpuMeHeHne HOPMUPOBaHWE MYroBuLy

H
/
|_
]
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D L 2B T
150 26 6,7 17
150 40 9,7 20

H

wg zamowienia
on request

nach dem Auftrag
rno 3akasy

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3a
D L @B H

S-1217 150x26x6,7x20 D107 K50 G
S$-1217 150x40x9,7x25 D126 K50 G

Katalog

Seite 27



Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie

Wheel type Application

Schleifscheibetyp L Verwendung

Twn kpyra MpumeHeHne
D+

I
Vol

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmalBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

D R T D+

60 3 10 57,3
60 3,5 11 57,3
60 4 12 57,3
60 4,5 13 57,2
60 5 14 57,1
60 5,5 15 57

60 6 16 56,9
60 6,5 17 56,8
60 7 18 56,7
60 7,5 19 56,6
60 8 20 56,5
60 8,5 21 56,4
60 9 22 56,2
60 9,5 23 56,1
60 10 24 56

60 10,5 25 55,9
60 11 26 55,7
60 11,5 27 55,6
60 12 28 55,5
60 12,5 29 55,4

formowanie profilu serca
heart profile forming
Herzprofil-Formen
dopmupoBaHue cepaua

e B

wg zamowienia
on request

nach dem Auftrag
no 3akaasy

do obrdébki bursztynu

iernice

Sc

Sciernice diamentowe i borazonowe o spoiwie galwanicznym Seite 28



do obrdbki bursztynu

iernice

Sc

D
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

R T D4 H
13 30 55,2
13,5 31 55,1
14 32 55
14,5 33 548
wg zamowienia
15 & 54,7 on request
16 36 545 nach dem Auftrag
: no 3akasy
17 38 54,2
18 40 53,9
19 42 53,7
& 44 53,4

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa
D R T H

K

S-1218 60x3,5x11x10 D107 K50 G
S-1218 60x8,5x21x10 D126 K50 G

Katalog

Seite 29



Liczba obrotow wrzeciona szlifierki [1/min]

Predkosé szlifowanial[m/s] Rotational speed of grinder spindle [1/min]

Grinding speed [m/s] Spindelumdrehungen [1/min]

Schleifgeschwindigkeit [m/s] YacToTa BpalueHus wnuHaens [1/MuH]
Ckopocb LwnudosaHus [M/c]

5 8 10

Wheel diameter [mm]

Srednica $ceirnicy [mm]
Schleifscheibedurchmesser [mm]

[vnameTp kpyra [MM]

83509 95541
66879 76433
44586 50955
33439 38217
26752 30573
22203 25478
16720 19108
13376 15287
10616 12132
8360 9554
7431 8493
6638 7643
5350 6115
4459 5096
3822 4368
3344
2972 3397
2675 3057
2229 2548
1911 2184
1672 1911

Seite 30
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