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Brousici kotouce

s diamantem

a kubickym nitridem
boru.

Brousici kotouce s diamantem a kubickym nitridem
boru uvadéné v tomto katalogu tvofi nejrozsahlejsi
skupinu nastroju vyrabénych pod znatkou URDIAMANT.
Jsou ur¢eny hlavné pro strojirenstvi a svym nabizenym
sortimentem jsou schopny pokryt téméf vSechny brousici
operace.

Katalog, ktery predkladame obsahuje fadu tdajd,
které jsou dlleZité pro volbu a pouZiti brousicich kotou¢d
s diamantem nebo s kubickym nitridem boru, proto
doporuéujeme, abyste se s obsahem katalogu diikladné
seznamili. UmoZni Vam to objednat nejvyhodnéjsi druh
brousiciho kotouce a optimalizovat podminky pro jeho
pouziti.

1. Brousici kotouce s diamantem
a kubickym nitridem boru

Kotou¢e obsahuji dva druhy supertvrdych
brousicich materialli. 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 tlak( a teplot. Je to nejtvrds$i zndmy materidl
a v Mohsové stupnici zaujima 10 misto. Dal$i jeho
vynikajici vlastnosti je jeho dobra tepelna vodivost
a tepelnad odolnost do 860°C. Za normalini teploty je
odolny vaci véem chemickym vlivim. Z ddvodd afinity
k zelezu za vysokych teplot neni vhodny pro zpracovani
oceli. Pfi broueni totiz dochézi na styénych plochéch
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 Uspé$né vyuziva na brouseni
tvrdych a kfehkych materidldi jako jsou slinuté karbidy,
keramika, sklo, kdmen apod.

Kubicky nitrid boru (KBN) - se v pfirodé
nenachdzi. Je to synteticky material, ktery se vyrabi
syntézou za vysokych tlakl 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 vy3si chemickou
stalost a tepelnou odolnost (1100 + 1200°C). Z téchto
dlvodu 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 create the most extensive
group of tools produced under trademark URDIAMANT.
They are designed above all for machinery, and due
to the assortment they can cover nearly all grinding
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 rec-
ommend to make you familiar with them. It enables 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- Schleif-
scheiben

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 kénnen durch sein breites Sortiment fast alle
Schleifoperationen umfassen.

Der vorgelegte Katalog enthélt eine Reihe
von Angaben, die fir die Wahl und Anwendung von
Schleifscheiben mit Diamanten oder CBN wichtig sind.
Deshalb empfehlen wir, daB3 Sie sich mit dem Inhalt
dieses Katalogs grindlich 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 grundsatzlich 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 Beschaffenheiten
kénnen wir gute Warmeleitfahigkeit und Bestandigkeit
bis 860°C nennen. Bei normaler Temperatur ist er
chemikalienbesténdig. Wegen seiner Eisenaffinitat bei
hohen Temperaturen ist er nicht zur Stahlbearbeitung
geeignet. Beim Schleifen kommt es némlich an den
Kontaktflachen des Diamantkorns und Stahls zur
bedeutenden Warmeentwicklung und damit zu einer
chemischen Reaktion.

Dies beeinfluBt nicht nur eine Strukturver-
anderung, sondern auch die ErzeugniBoberflache.
Diamant wird erfolgreich zur Bearbeitung 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 &hnliche Eigenschaften wie Diamant. Seine
Dichte betragt 3,48 g.cm, die Harte nach Mohs 9 + 10.
Im Vergleich zum Diamant hat es eine hohere chemische
Stabilitdt und Warmestabilitat (1100 + 1200°C). Aus
diesen Griinden wird es hauptséchlich zur Bearbeitung
von vergltetem Werkzeugstahl verwendet.
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Pres vy$Si pofizovaci naklady pfinasi pouzivani

diamantovych a KBN kotou¢d nesporné vyhody a Uspory.
Je to pfedevsim:

® moznost opracovani tvrdych materidld, které jsou
klasickymi brusivy téZko obrobitelné nebo neobro-
bitelné

@ zlepSeni hospodareni s odpady (vodou)

@ vysoky vykon brouseni

® vysoka produktivita prace

® Vvysoka Zivotnost

@ stalost tvaru kotouce

@ ZzlepSeni pracovnich podminek

Aby doslo k optimalnimu vyuZiti vynikajicich

vlastnosti kotoucu, je nutno volit vhodnou charakteristiku
kotouce za pouziti doporu¢enych podminek.

2. Charakteristika brousiciho kotouce

Brousici kotou¢ s diamantovym brusivem nebo
s brusivem z kubického nitridu boru je charakterizovan
témito zakladnimi znaky:
2.1 Druh brusiva
2.2 Tvar kotouce
2.3 Rozmér kotouce
2.4 Druh pojiva
3.5  Zmitost brusiva
2.6 Koncentrace brusiva

2.1 Druh brusiva

Tabulka ¢.1:

Vybér brusiva kotouce podle druhu brouSeného
materiélu.

2.2 Tvar kotouce

Kotouce uvedené v tomto katalogu jsou oznacovény
typovym ¢&islem. Toto ¢&islo uréuje zékladni tvar
(tj. obvodové, ¢elni dhlové apod.) a je pfizplsobeno ve
vétsiné pripadu standardu ISO 6104 a 6168.

2.3 Rozmeér kotouce

Rozméry kotouce jsou uvedeny v tabulce
prisludného typu, kterd obsahuje zakladni rozméry {j.
pramér kotouce, $itku, tloustku brousici vrstvy, celkovou
vy$ku kotouce, rozmér upinaciho otvoru, pfipadné Uhel
zkoseni, radius apod.

Po dohodé s odbératelem mizeme vyrobit
kotou€e jinych tvar(i a rozmérd nez jsou uvedeny v tomto
katalogu.
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In spite of the higher price the use of diamond and
CBN wheels brings great advantages and savings:

@ possibility of machining for hard materials, 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 properties it

is necessary to select a suitable characteristic of wheel
under recommended conditions.

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 ISO
6104 and 6168 standards.

2.3 Dimensions of wheel

The dimensions of wheel are given in appropriate
table which contains the basic dimensions, i.e. diameter
of wheel, width, thickness of grinding wheel, total height
of wheel, dimension of clamping hole, evt. chamfer angle,
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:

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

@ verbesserte Wirtschaft mit Abfélle (Wasser)

@ hohe Schleifleistung

@ hohe Arbeitsproduktivitat

@ lange Lebensdauer

@ Formstabilitét der Schleifscheibe

@ Verbesserung der Arbeitsbedingungen

Zu einer optimalen Ausnitzung dieser hervor-

ragenden Schleifscheibenbeschaffenheiten, 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 Grundmerkmale
charakterisiert:

2.1 Schleifmitteltyp
2.2 Scheibenform
2.3 Abmessungen
2.4  Bindungssorte
2.5 KérngroBe

2.6 Konzentration

2.1 Schleifmitteltyp

Tabelle Nr.1

Auswahl des Scheibenschleifmittels nach dem Typ
vom geschliffenen Material.

2.2 Scheibenform

Die indiesem Katalog angeftihrten 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 angepaft.

2.3 Schaibenabmessung

Die Grundabmessungen der Schleifscheiben,
d.h. der Durchmesser, die Breite, Schleifbelaghdhe,
die gesamte Hohe der Schleifscheibe, die Abmessung
der Aufnahmedffnung, ggf. der Abschrédgungswinkel,
Radius udg., werden in der Tabelle fir den zusténdigen
Typ angegeben. Nach vorheriger Vereinbarung mit dem
Abnehmer kénnen wir auch Scheiben von anderen
Formen und Abmessungen, als die, welche in diesem
Katalog angefuhrt sind, herstellen.

urdiamanr



Tabulka ¢.1 e Table No.1 e Tabelle Nr.1

BRUSIVO BROUSENY MATERIAL
ABRASIVE GROUND MATERIAL SYMBOL

SCHLEIFMITTEL | GESCHLIFFENES MATERIAL

Slinuty karbid
Cemented carbide
Hartmetall

Slinuty karbid + ocel + pajka
Cemented carbide + steel + solder SK
Hartmetall + Stahl + Létmetall

DIAMANT
DIAMOND
DIAMANT

Navary obsahujici WC, TiC
Weld depozites containing WC, TiC
WG, TiC enthaltende Aufschwessungen

Keramika
Ceramics
Keramik

Zaruvzdomé a zarupevné materialy
Heat-resistant and creep-resistant materials
Wérmebesténdige und feuerfeste Materialien

Drahokamy a polodrahokamy
Precious stones and semi-precious stones
Edelsteine und Halbedelsteine

Sklo, porcelan

Glass, china KE

Glas, Porzelan

DIAMANT
DIAMOND
DIAMANT

Tuha, grafit
Lead, graphite
Graphite

Germanium, kiemik
Germanium, silicon
Germanium, Silizium

Umélé hmoty s abrazivnimi plnivy napf. skelnym viaknem
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)

SwaAa Geharteter Stahl (liber 52 HRC)

o

Ok .

o - = Cementované oceli

o Z0o Case-hardened steel

E =2 8 Zementstahl

=8 oC
> O % Vlysoce legované oceli (chromové, chromniklové apod.)
¥ m 5 High alloy steels (chrome, chrome-nickel etc.)

:_; :% n Hochlegierter Stahl (Chromstahl, Chromnickelstahl usw.)
2D g

X Oy Litiny (bila, tvrzend 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.)

n Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



2.31 Prtimér brousiciho kotouée

Cim vétsi je pramér brousiciho kotouce, tim
pfiznivéjsi jsou termické a kinematické podminky
brou$eni, protoze brusné zrno je néasledkem delSi
ochlazovaci drahy méné namahané, coz pfiznivé pusobi
na zivotnost kotouce.

Volba prdmeéru zavisi na typu brusky, jejiz
konstrukce by méla zaruéit dosazeni doporuc¢enych
pracovnich rychlosti.

2.32 Sitka brousici vrstvy

Zasadné musi byt vyuZivana cela Sitka brousici
vrstvy (neplati u tvarovych kotouct). Toho Ize docilit
posuvem obrobku nebo brousiciho kotouce pies celou
brousenou plochu, nebo pouzitim uzsi brousici vrstvy
nez je Sitka brousené plochy (plati u ¢elnich kotoucu).
Uzké brousici vrstva umoziiuje vyssi vykon brougeni
s malym vyvinem tepla. Pfili§ Siroké& brousici vrstva
zpUsobuje vysokou teplotu v misté fezu, coz mize mit
vliv na snizeni vykonu.

2.33 Tloustka brousici vrstvy

V katalogu jsou uvedeny riizné tloustky brousici
vrstvy. Doporucujeme jako zakladni tloustku brousici
vrstvy Celnich kotoucd 2mm u pryskyfi¢nych pojiv
a 1,5mm u kovovych pojiv. Silngjsi brousici vrstva sice
zvySi prodejni cenu nastroje o vy3Si obsah brusiva, ale
naklady na brouseni se snizi.

2.4 Pojiva brousicich kotouctu

Pojivo ovliviuje rozhodujicim zplisobem vykon
brousenti, Zivotnost kotoucd, tvarovou stélost, samoostfici
vlastnosti apod. Vybérem pojiva ovlivnime zda diamantovy
nebo KBN kotou¢ brousi s velkym vykonem brouseni pfi
malém pfitlaku, avSak s krat$i Zivotnosti (mékké pojivo)
a nebo s velkou Zivotnosti pfi niz§im vykonu a vétsim
pfitlaku (tvrdé pojivo). Pro volbu pojiva je kromé
brouseného materidlu a druhu brusiva dulezité urcit druh
operace a zpUsob brousenf (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 galvanickeé.
Volbu pojiva podmifiujeme vzajemnou dohodou
s odbératelem. Kovova pojiva se pouzivaji vyhradné
s chlazenim.

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012

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 cooling 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 profiling wheels). This is
possible by feed of workpiece or grinding wheel through
the whole ground surface, or by using narrower grinding
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 induces 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
2mm for resinous bonds and 1,5mm for metallic bonds.
Although the thicker grinding layer increases the price by
higher content of abrasive and bond, but grinding costs
go substantially down.

2.4 Bonds for grinding wheels

The bond affects to a large extent the efficiency 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 per-
formance 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. ltis 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 ginstiger 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 Arbeitsgeschwindigkeit
gewéhrleisten sollte.

2.32 Schleifbelagbreite

Grundsétzlich muB die ganze Breite des
Schleifbelags ausgeniitzt werden (dies gilt nicht bei
Formscheiben). Dies kann man durch das Verschieben
des Werkstiickes oder der Schleifscheibe Uiber die ganze
geschliffene Oberflache oder durch Anwendung einer
schméleren Schleifschicht, als die der geschliffenen
Oberfléche, erzielen (gilt bei Stirscheiben). Ein schmaler
Schleifbelag ermdglicht héhere Schleifleistung mit
geringer Warmeentwicklung. Eine zu breite Schleifschicht
verursacht hohe Temperaturen in der Schnittstelle, die
die Leistung erniedrigen kdnnen.

2.33 Schleifbelagtiefe

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

2.4 Bindungen der Schlaifscheiben

Die Bindung beeinfluBtin entscheidender Weise die
Schleifleistung, Standzeit der Scheiben, Formhaltigkeit,
Selbstscharfeffekt usw. Durch die Wahl der Bindung
kénnen wir erzielen, daB3 die Diamant- oder CBN-
Schleifscheibe mit groBer Schleifleistung bei kleinem
Andruck, jedoch mit kirzerer Standzeit (Weichbindung)
oder mit groBerer Lebensdauer bei niedrigerer Leistung
und gréBem Andruck (Hartbindung) schleift. Fir 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 Diamant-
schleifen 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.

I A—
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Pojivo SKM je velmi tvrdé. Vyuziva se pro brouseni
otvord, kde nedostate¢na brousici rychlost je eliminovana
vysokou tvrdosti pojiva a koncentraci brusiva.

Bronzové pojivo BZ-1 az BZ-8 se pfevazné pouziva

vy$8i tvrdost pojiva.

Bronzové pojivo BZ-S6/X se pouziva na brouseni
keramiky, skla, porceldnu apod. (KE). V zavislosti na
druhu brouseného matriélu, druhu operace a zpUsobu
brouseni jsme schopni fidit tvrdost vazby BZ-S6/X.

Bronzové pojivo EB-V je uréeno pfevazné pro
elektrolytické brouseni.

Specidlni pojivo BZ-9 je uréeno pro brouseni SK
Celnimi kotoudi.

2.42 Galvanické pojivo

Galvanické pojivo (Ni) se pouziva vSude tam, kde
nelze pouzit klasické technologie vyroby brousicich
kotou¢li s diamantem a KBN. Vétsinou se jedna o tvarové
slozité nastroje. Brusivo v jedné vrstvé je ukotveno
k ocelovému télesu galvanicky nanaSenym povlakem
niklu. K vyhodam kotoucu s galvanickym pojivem pati
vysoky brousici vykon, nizké pofizovaci naklady, vysoké
stalost tvaru a nizky vyvin tepla. Nevyhodou je mala
Zivotnost dand pouze jednou vrstvou diamantu. O tomto
pojivu se zmifiujeme i presto, ze kotouce s galvanickym
pojivem nejsou soucasti tohoto katalogu a jsou uvedeny
na samostatnych katalogovych listech.

2.43 Pryskyficné pojivo

Pryskyficné pojivo (P) je nejpouzivanéjSim
pojivem, protoze se vyznaduje vysokou produktivitou
brouseni, nizkym vyvinem tepla, dobrymi samo-
ostficimi vlastnostmi. Pojiva jsou oznaéena B-1az B-XVII
apouzivaji se s chlazenim. Pryskyfi¢na pojiva Ize pouzit
i bez chlazeni za ur€itych podminek (Uzk& brousici vrstva,
niz$i obvodova rychlost, pfitlak, posuv, kratky strojni ¢as,
niz$i koncentrace apod.)

urdiamanr

The SKM bond is very hard and it is used for
grinding of holes where the insufficient grinding speed
is eliminated by the high hardness of bond and concen-
tration of abrasive.

The bronze bonds 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-S6/X is used for ceramics,
glass, china etc., grinding (KE). Depending on the type
of ground material, the kind of operation and grinding
technique, we are able to control the hardness of BZ-
S6/X 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 applications,
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 coating. The ad-
vantages 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 diamond. Wheels
with galvanic bond are not included 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 productivity of grinding, the low
heat generation and good selfsharpening features. The
bonds are marked B-I to B-XVII. can be also used under
certain conditions without cooling (narrow 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 ungeniigende
Schleifgeschwindigkeit durch hohe Bindungsharte und
Konzentration eliminiert ist, benltzt.

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

Die Bronzebindung BZ-S6/X wird fir das
Schleifen von Keramik, Glas, Porzellan usw. angewendet
(KE). Abhangig vom Typ des geschliffenen Materials, Typ
der Operation und der Art des Schleifens sind wir fahig,
die Harte der BZ-S6/X 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 Uberall
dort angewendet, wo klassische Technologien der
Herstellung von Diamant- und CBN-Schleifscheiben
nicht verwendet werden kénnen. Es handelt sich
meistens um formkomplizierte Werkzeuge. Das
Schleifmittel wird in einer Schicht auf dem Stahlkérper
mit Ni-Beschichtung befestigt. Zu den Vorteilen der
Schleifscheiben mit galvanischer Bindung gehéren
hohe Schleifleistung, niedrige Anschaffungskosten und
geringe Warmeentwicklung. Der Nachteil ist eine kurze
Lebensdauer, die durch eine einzige Diamantschicht
gegeben wird. Diese Bindung erwéhnen wir, trotzdem
die Scheiben mit galvanischer Bindung nicht in diesem
Katalog angegeben werden, sie befinden sich auf
getrennten Katalogblattern.

2.43 Harzbindung

Die Harzbindungen (P) sind die meist gebrauchten
Bindungen, weil sie sich durch hohe Schleifproduktivitat,
niedrige Warmeentwicklung und guten Selbsschérfeffekt
auszeichnen. Die Bindungen werden als B-I bis B-XVII
bezeichnet und mit Kihlung benutzt. Unter bestimmten
Bedingungen (schmale Schleifschicht, niedrigere
Umfangsgeschwindigkeit, Andruck, Vorschub, kurze
Maschinenzeit, niedrigere Konzentrationen) kann man
die Harzbindungen auch ohne Kihlen anwenden.
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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 ® Tabelle Nr.2 urdiamant
BRUSIVO BROUSENY MATERIAL CHLAZENI
ABRASIVE GROUND MATERIAL COOLING
el SCHLEIFMITTEL GESCHLIFFENES MATERIAL KUHLUNG
BOND
BINDUNG Diamant
Diamond
Diamant
SKM [ ] o [ ]
g Bz-1, BZ-3, BZ-4, BZ-6, BZ-8 [ ] [ ] [ ]
wO 3  BZ123, BZ124, BZ130 ° ° L e
==
% E @  BZS6/X ° ° °
X=g& | EBV [ ° o
i
= | BZ9 [ ] [ ] [} [ ]
Ni [ o ([ ] [} (] ([ ] O
B-1, B-lll [ (] [ [} (] ([ ] ([ ]
Y,2
)9‘3 8 B-Il, B-V [ [ [} (] ([ [}
LQZ | B-vI,B-VII ° ° ° ° 0
<=
<>r_: ‘,_,’j E B-VII, B-XI, B-XIII, B-XIII4F,
E i § B-XI114M, B-XV, B-XV4F, B-XV4M, [ (] [ [} (] ([ O
BP-1:6, A-RI, B-TIII
@ doporucené pouziti / Recommended Application / Empfohlene Anwendung
O pouziti 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
Porovnéni zrnitosti diamantu a kubického nitridu Comparison of grain size. Vergleich der Diamant- und CBN- Kémung.
boru.
Tabulka ¢.3 @ Table No.3 @ Tabelle Nr.3 urdiamant
1SO 6106 (FEPA "
( ) US Standard SN - 224015
Diamant / Diamond KBN/ CBN ASTM-E-11-70
D711 B 711 25/30
D 601 B 601 3035 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 50/60 815/250
D 251 B 251 60/70 250/200
D213 B 213 70/80 200/160
D 181 B 181 80/100
D 151 B 151 100/120 ol
D126 B 126 120/140 125/100
D107 B 107 140/170 100/80
D 91 B 91 170/200
D76 B76 200/230 s
D64 B 64 230/270 63/50
D54 B 54 270/325 50/40
D 46 B 46 325/400 40/28
D 39 B 39 400/500 36/25

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012



Tabulka ¢.4:

Zrnitost mikronového préasku.

Tabulka 6.4 e Table No.4 @ Tabelle Nr.4

Table No.4:

Zrnitost mikronového prasku.

Tabelle Nr.4

Korngrdsse von Mikronpulver.

Velikost / Size / Grosse [um]

Tabulka ¢.5:

Vliv zrnitosti brusiva na drsnost povrchu (Ra).

Tabulka 6.5 @ Table No.5 @ Tabelle Nr.5

Table No.5:

Effect of abrasive grain size on surface roughness

(Ra)

Tabelle Nr.5

EinfluB der KérngréBe auf die Oberflachenrauheit
(Ra).

urdiamant

ZRNITOST DRSNOST POVRCHU
_ GRAIN SIZE SURFACE ROUGHESS
KORNUNGGROSSE oz OBERFLACHENRAUHEIT
POUZITI/ APPLICATION / ANWENDUNG
Diamant
Diamond
Diamant
D213 B 251 Viykonné brouseni a hrubovani, kde je Zadan pfedevsim vysoky vykon brouseni
D181 B 213 For efficient grinding and roughing, where the high grinding performance is required 1,2
D 151 B 181 Fur effektives Schleifen und Schruppen, wo vor allem hohe Schleifleistung gefordert wird
D 126 B 151 Viykonné brouSeni a hrubovaci operace
D107 B 126 For efficient grinding and roughing opration 0,8
D 91 B 107 Fiir effektives Schleifen und Schruppenoperationen
D76 B 91 Stfedni brousent, ostfenf feznych nastroju
D 64 B76 For medium grinding, cutting tools sharpening 0,4
Fir mittleres Schleifen, Schérfen der Schneidwerkzeuge
Dokoncovaci brouseni
g ig : g: For finishing 0,2
Fir Fertigschleifen
Lapovani, jemné brouseni
D 39 B 46 For lapping 0,1
Fir Lappen
D27 Lesténi
D20 - For polishing 0,08
D15 Fir Polieren
Lesténi
pil - For polishing 0,05
D7 P
Fir Polieren
Lesténi
D6 - For polishing 0,025
Fur Polieren

2.6 Koncentrace brusiva

Koncentrace brusiva vyjadfuje hmotnostni obsah
brusiva (diamantu nebo KBN) v 1 cm? brousici vrstvy,
vyjadfené 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.

e
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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
concentration was determined, where 1 cmé of grinding
layer contains 0.88g (4,4 crt) of abrasive which takes 25
% from the grinding layer volume.

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 c¢cm= des
Schleifbelags 0,889 (4,4 crt) enthélt und 25 % Volumen
des Schleifbelags einnimmt.
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Vliv koncentrace na brouseni :

® Nizka koncentrace:

zarucuje dobré samoostfici vlastnosti kotouce,
zvySuje vykon broudeni, snizuje vyvin tepla,
snizuje zivotnost kotouce, zhorSuje stalost tvaru,
zvySuje drsnost povrchu.

@ Stiedni koncentrace:
se pouziva ve vétsiné brousicich operaci.
® Vysoka koncentrace:

zvy3uje Zivotnost kotouce, zlepSuje stalost tvaru,
snizuje drsnost povrchu, snizuje vykon brousent,
zhorSuje samoostfici viastnosti kotouce, zvySuje
vyvin tepla.

Tabulka ¢.6:

Rada koncentraci pouzivanych pro brousici
nastroje.

Tabulka ¢.6 @ Table No.6 ® Tabelle Nr.6

Oznaceni K
Marking K

Bezeichnung K

Influence of concentration on grinding:

® The low concentration:
guarantees the good self-sharpening features

of

wheel, increases the grinding performance, de-
creases the heat generation, worsens the stability

of shape and increases the surface roughness

surface.
® The middle concentration:

is used in the most of grinding operations.
® The high concentration

improves the wheel life, the shape stability, lowers
surface roughness, but also grinding performance,
worsens self-sharpening features of wheel, and

increases the heat generation.

Table No.6:

Concentrations used for grinding tools.

EinfluB der Konzentration aufs Schieifen:

Eine niedrige Konzentration:

garantiert gute selbstscharfende Eigenschafen
der Scheibe, erhoht die Schleifleistung, mindert
die Warmeentwicklung, mindert die Standzeit der
Scheibe, verschlechtert die Formstabilitét, erhéht
die Oberflachenrauheit.

Eine mittlere Konzentration:

wird fiir die meisten Schleifoperationen verwen-
det.

Eine hohe Konzentration:

erhéht die Lebensdauer der Scheibe, verbessert
die Formstabilitat, mindert die Oberflachenrauheit,
verringert die Schieifleistung, verschlechtert die
selbstschérfenden Beschaffenheiten der Scheibe,
erh6ht die Wérmeentwicklung.

Tabelle Nr.6:

Die fiir Schleifwerkzeuge benutzte Konzen-

trationsreihe.

Obsah brusiva (g.cm™)

Inhalt des Schleifmittels (g.cm™)

Amount of abrasive (g.cm?) 0,22 0,44 0,66 0,88 1,10 1,32
Inhalt des Schleifmittels (g.cm™)
Obsah brusiva (g.cm™)
Amount of abrasive (g.cm?) 1,10 2,20 3,30 4,40 5,50 6,60

Velikost koncentrace nizka stredni vysoka
Size of concentration low middle high
Konzentrationsgrésse niedrig mittel hoch
profilové brouseni
Pouziti zvlastni operace bézné brouseni brougeni otvor
Uizké brousici vrstvy
profile grinding
Application special operation common grinding hole grinding
narow grinding layers
Profilschleifen
Anwendung spezielle Operationen Ubliches Schleifen Innenschleifen

schmalle Schleifenbelége

3. Podminky pouziti
brousicich kotouct

Podminky, které maji vyznamny vliv na kvalitu
brouseni jsou:
3.1
32
3.3
34
35

stav stroje

upindni kotou¢l

fezné podminky

chlazeni

¢isténi, ozivovani a orovnavani kotoucu
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3. Conditions for application
of grinding wheels

The conditions which influence the final
grinding effect are:

3.1 Machine state

3.2 Clampin g of wheels

3.3  Cutting conditions

3.4 Cooling

3.5 Cleaning, sharpening and dressing of wheels

3.

Anwendungsbedingungen
von Schleifscheiben

Bedingungen, die den Endeeffekt des Schleifens

beeinflussen:

3.1
32
3.3
34
35

Maschinenzustand

Aufnahme der Schleifscheiben
Schnittbedingungen

Kihlung

Reinigung, Schérfen und Abrichten der Scheiben



3.1 Stav stroje

PouZivani diamantového kotouce a kotouce s KBN
vyzaduje podstatné vy$Si naroky na technicky stav
stroje, nez pii pouziti kotoucl s klasickymi brusivy. Stroj
musi byt dokonale tuhy, bez vibraci, vieteno musi byt
ulozeno s maximalni radialni a axidlni hazivosti 0,005 mm
a zaru€ujici minimalni chvéni pfi broudeni. Dllezitou
podminkou je tuhé uchyceni nebo upnuti obrobku.
Jakeékoliv chvéni stroje nebo obrobku nepfiznivé ovliviuje
zivotnost kotouce, drsnost povrchu, ale i vykon brouseni
a stélost tvaru kotouce.

3.2 Upinani brousiciho kotouce

Radidlni a axialni hazivost kotoucd by neméla
pfesahnout hodnotu 0,03 mm. Z tohoto dlvodu
doporuéujeme, aby kazdy kotou¢ mél vlastni upinaci trn
nebo pfirubu a nebyl po celou dobu Zivotnosti z téchto
upinacich pfipravk sniman. Pfi objednédvani kotoucu
vétsich primérd a hmotnosti doporu¢ujeme dodani prirub
a trl, na které budou kotouce nalicovany s minimaini
vuli a na téchto pfirubach nebo trnech orovnany, éimz je
zaru¢ena minimalini hazivost.

Kotouée vétSich rozmér a hmotnosti jsou
dynamicky vyvazovany. Dynamické vyvazeni podstatné
snizuje chvéni a vibrace pfi brouseni a tim se zvysuje
vykon, Zivotnost kotouce, kvalita vybrusu apod.

Kotouce je nutno upinat na dosedaci plochu pfiruby
nebo trnu ¢elem bez oznaceni (oznaéenim smérem
k obsluze).

3.3 Rezné podminky

Zéakladem pro ekonomickeé 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 dllezité je chlazeni, tuhé
upnuti nastroje i obrobku, obrabény material, pfidavky
na brouseni, pozadovand drsnost povrchu, moznost
orovnavani, pfipadné ¢isténi kotouce atd.

Zajistit optimdlini fezné podminky v praxi je velni
obtizné, nebof existuje mnoho zpisobi brougeni.
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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, without 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
grinding 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 clamping jigs.

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

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

3.3 Cutting conditions

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

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

3.1 Maschinenzustand

Die Anwendung einer Diamantscheibe und
CBN-Schleifscheibe stellt wesentlich groBere 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 Oberflachenrauheit, 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 (iberschreiten. 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 groBeren Durchmessern und Gewichten empfehlen
wir die Lieferung von Flanschen und Dornen, auf welche
die Scheiben mit minimalem Spiel angepaft werden und
auf diesen Flanschen oder Dornen abgerichtet werden,
womit ein minimaler Schlag gewahrleistet ist.

Nach der Vereinbarung mit dem Abnehmer
fuhren 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 nétig die Scheiben auf die Sitzflache des
Flansches oder des Dornes mit der Stirnseite ohne
Bezeichnung aufzuspannen.

3.3 Schnittbedingungen

Grundlage fiir eine 6konomische Ausnutzung der
Diamant-und CBN-Schleifscheibe isteine richtige Auswahl
ihrer vom Hersteller angebotenen Charakteristiken, d. h.
Typ, Abmessung, Bindung, KérngréBe des Schleifmittels,
Konzentration des Schleifmittells, sowie ihre Anwendung
unter geeigneten Schnittbedingungen, auf geeignetem
Schleifmaschinentyp. Weitere Voraussetzungen sind
Kihlungsmdglichkeiten, starre Aufspannung der
Scheibe und des Werkstiickes, bearbeitetes Material,
Schleifzugaben, gewlnschte Oberflachenrauheit,
Abrichtmdglichkeiten, ggf. Reinigen der Scheibe usw.

Es ist sehr schwierig,optimale Schnittbedingungen
in der Praxis zu gewéhrleisten, da es viele Schleifarten
gibt.
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RozliSujeme :

a) podle tvaru kotouce
brouseni obvodovym kotoucem
brouseni ¢elnim kotou¢em
broudeni profilovym kotou¢em
(radiusovym, Uhlovym apod.)
b)  podle tvaru brousené plochy brouseni valcové
plochy vnéjsi (v hrotech nebo bezhrotg)

brouseni valcové plochy vnitini (otvoru)

brouseni rovinné plochy
c)  podle zplsobu brouseni

brouseni oscilaci

brouseni z&pichem

brouseni prlichozi (pro bezhroté brouseni)

Voditkem mohou byt fezné podminky uvedené
v nasledujicich tabulkach ¢&. 3.31 + 3.35. Tyto hodnoty
plati pro stfedni koncentraci a rozsah zrnitosti od D213
az D64 a pro nejcastéji pouzivané zplisoby brouseni
s chlazenim.

Rezné podminky jsou charakterizovany:

V.- obvodova rychlost kotouce [m.s']

V- obvodova rychlost obrobku[m.min"]

V - podéInd rychlost obrobku (posuv) [m.min"]

Vz-  rychlost pfisuvu (zapichové brouseni)
[mm.min]

S - pfiény posuv [mm]

t-  pfisuv (hloubka tfisky) [mm]

V.- obvodova rychlost podavaciho kotouce (pro
bezhroté brouseni) [m.s™]

a’-  Uhel nastaveni podavaciho kotouce (pro bezhroté
brouseni)

Efektivnost brou$eni ovliviiuje kromé vyse
uvedenych parametr(i celd fada dal$ich podminek
jako je napf. chlazeni, velikost styéné plochy kotouCe
s obrobkem, zplsob podavani (ruéni, poloautomat,
automat), kvalifikace obsluhy apod.

3.31 Brous$eni obvodovym (profilovym)
kotoucem s oscilaci

Nejcastéjsi zpusob brouseni. Mald hloubka tfisky,
velky podélny posuv, velka rychlost obrobku. Délka nebo
§itka obrabéné plochy muze byt mensi nez $itka aktivni
vrstvy kotouce. Oscilace, pfipadné pficny posuv musi
zajistit brouseni celou $itkou kotouce.
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We clasify following methods:

a) according to wheel shape

grinding with peripheral wheel
grinding with face wheel

grinding with profiling wheel

(radius, angle, etc.)

according to ground surface shape

grinding of cylindrical surface outside
(in centres or centreless)

b

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:

V.- peripheral velocity of wheel [m.s"]
V- peripheral velocity of workpiece [m.min"']
V - longitidual velocity of workpiece (feed)
[m.min"]
V - in-feed velocity (in-feed grinding)
[mm.min]
S-  cross feed [mm]
t-  in-feed (thickness of chip) [mm]
V.- peripheral velocity of feeding disc
(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 longitudinal 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 Stimnscheibe

Schleifen mit Profilscheibe (Radiusscheibe, Winkels-

cheibe usw.)

b)  nach der Form der geschliffenen Fléache

Schleifen von zylindrischer AuBenfléche

(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 Schnittbedingungen
in den folgenden Tabellen Nr. 3.31 + 3.35 dienen.
Diese Werte gelten fiir mittlere Konzentration und
Kérnungsbereich von D213 bis D64 und fiir die meist
verwendeten Schleifarten.

Charakteristik der Schnittbedingungen:

V.- Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe [m.s™]

V- Umfangsgeschwindigkeit der Werkstiickes
[m.min"]

V - Léngsgeschwindigkeit des Werkstlickes
(Vorschub) [m.min""]

V - Zustellungsgeschwindigkeit (Einstechschleifen)
[mm.min]

S - Quervorschub [mm]

t-  Zustellung [mm]

V.- Umfangsgeschwindigkeit der Vorschubscheibe
[m.s7]

a’-  Einstellwinkel der Vorschubscheibe

Die Effektivitat des Schleifens beeinfluBt auBer den
0.g. Parametern auch eine Reihe anderer Bedingungen,
wie z.B. die GréBe der Kontaktfldche der Scheibe und des
Werksttickes, die Vorschubsart (manuell, Halbautomat,
Vollautomat), Qualifikation des Schleifers udg.

3.31 Oszillierendes
AuBenrundschleifen

Es handelt sich um die haufigste Schleifart. Sie
kennzeichnet sich durch eine kleine Spanntiefe, einen
groBen Lé&ngsvorschub, eine groBe Geschwindigkeit
des Werkstiickes. Die Lange oder Breite der bear-
beiteten Flache kann kleiner sein, als die Breite des
aktiven Belages der Scheibe. Die Oszillation, bzw. der
Quervorschub muB3 das Schleifen mit der ganzen Breite
der Scheibe gewahrleisten.
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Tabulka ¢.7:

Parametry brouseni obvodovym (profilovym) kotou¢em
s oscilaci.

Tabulka ¢.7 @ Table No.7 @ Tabelle Nr.7

Table No.7:

Parameters of grinding with peripheral (profiling)
wheel with oscilation

Tabelle Nr. 7:

Parameter des oszillierenden AuBenrund-
schleifens

Tvar brousené plochy Brouseny mat. Pojivo
Shape of ground surface Ground mat. Bond
Form der geschlif. Fldche Geschl. Mat Bindung
P 10+ 30 40 4 0,005 + 0,02
Vnéjsi vélcova plocha SK K 15+ 20 20 3 0,003 + 0,01
. o Ni 15+ 25 25 4 0,004 + 0,015
Outside cy:;::::)c:al surface P 10230 40 4 0,005 < 0,04
KE K 15+ 20 20 3 0,005 + 0,02
ZyIindrische Aussenflache Ni 15+ 25 25 4 0,005 + 0,03
ocC P 15+ 50 40 3 0,003 + 0,02
2+30 40 0,002 + 0,015
Vniténi valcova plocha SK K 2+20 20 0,001 + 0,01
) o Ni 2:25 30 0,002 + 0,015
Inside cylindrical surface p 2-30 40 03:2 0,003 < 0,02
(hole)
KE K 2:20 30 0,002 + 0,03
Zylindrische Innenflache Ni 2:95 30 0.003 = 0.03
ocC P 2+45 30 0,002 + 0,02
15+ 35 5+18 13TU 0,010 + 0,05
_— SK K 10+20 5+12 1/5T,U 0,005 + 0,02
ovina Ni 25230 5:18 13TU 0,010+ 0,03
Plane 10+ 35 5+20 12TU 0,020 + 0,06
. KE K 15+ 25 5+12 1/3T,U 0,010 + 0,05
Flache
Ni 20+ 30 5+18 13 TU 0,010 + 0,06
ocC P 15+ 40 5+20 13 TU 0,010 + 0,03
Nizsi hodnoty V, jsou doporu¢ovany pro brouseni bez chlazeni. / Lower values V, are recommended for grinding without cooling. / Niedrigere Werte V, werden beim Schleifen ohne Kiihlung empfohlen.

3.32 Brouseni ¢elnim kotou¢em s oscilaci

Pfidavek na brouseni je odebran na nékolik
prichodi kotouc¢e. Pomér mezi brousenou plochou
a Sitkou brousici vrstvy neni rozhodujici, dilezité je
oscilace, ktera musi zajistit brouseni celou §ifkou
kotouce.

Tabulka ¢.8:

Parametry brouseni ¢elnim kotou¢em s oscilaci.

Tabulka ¢.7 @ Table No.7 @ Tabelle Nr.7

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.

3.32 Oszillierendes Stirnschleifen

Die Schleifzugabe wird auf einige Durchgénge
der Scheibe abgenommen. Das Verhaltnis zwischen der
geschliffenen Fléche und der Breite der Schleifschicht ist
nicht maBgebend, von groBer Bedeutung ist jedoch die
Ostzillation, die das Schleifen durch die ganze Breite der
Scheibe garantieren muf3.

Tabelle Nr. 8:

Schleifparameter des oszillierenden Stirn-
schleifens.

Tvar brousené plochy Brouseny mat. Pojivo
Shape of ground surface Ground mat. Bond
Form der geschlif. Fldche Geschl. Mat Bindung

P 10+ 30

Rovina SK K 15+ 20

Plane Ni 20+25

) P 10+ 30 10+ 20

Flache KE K 15+ 25

Ni 20+25

ocC P 10+ 35

6+12 0,010+ 0,03

15 0,005+ 0,10
5+15 0,010+ 0,03
6+12 0,010+ 0,05
2+8 0,010+ 0,03
6+15 0,010+ 0,03
05+3 0,010+ 0,05

NiZ8i hodnoty V, jsou doporu¢ovany pro brouseni bez chlazeni. / Lower values V, are recommended for grinding without cooling. / Niedrigere Werte V, werden beim Schleifen ohne Kiihlung empfohlen.
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3.33 Brouseni obvodovym (profilovym)
kotouem zapichem

Pokrokovéa metoda brousenti pfi velkych pfidavcich
vyuzivand hlavné pfi brouseni slinutych karbidl
akeramiky. Ve srovnani's klasickymi metodami brouseni
je nékolikanasobné produktivnéjsi, je vSak podminéna
vysokou tuhosti stroje, nastroje a obrobku.

Tabulka ¢.9:

Parametry brouSeni obvodovym (profilovym)
kotou€em zapichem.

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

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

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 Schleifmethoden ist diese wesentlich
produktiver, sie wird jedoch durch hohe Steife der
Maschine, des Werkzeugs und des Werkstlickes
bedingt.

Tabelle Nr. 9:

Parameter des Einstechschleifens mit
Umfangscheibe (Profilscheibe)

urdiamant

Tvar brousené plochy Brouseny mat. Pojivo v, ~V, v S,
Shape of ground surface Ground mat. Bond
Form der geschlif. Fliche Geschl. Mat Bindung
P 10+ 30 40 20+25
Vngjsi valcova plocha SK K 15+20 20 15:20
Ni 15+ 25 25 2,0+4,0
Outside cylindrical surface . .
(hole) P 10+ 30 40 3,0+40
KE K 15+ 20 20 3,0+4,0
ZyIindrische Aussenflache Ni 15+ 25 25 210 - 410
oc P 15+ 50 40 1,0+25
P 2:30 40 1,0+2,0
Vniténi vélcova plocha SK K 2+20 20 05+15
Ni 2:25 20 1,0+2,0
Inside cylindrical surface . )
(hole) P 2+30 40 2,0+3,0
KE K 2+20 20 2,0+40
Zylindrische Innenflache Ni 2130 25 2030
oc P 2:30 40 0,50+1,5
P 15+ 35 0,15 <10
S SK K 10+ 20 0,05 <10
ovina Ni 25130 0,10 <10
Plane B 10+ 35 0,20 <10
KE K 15+ 25 0,15 10
Flache <
Ni 20 +30 0,20 <10
oc P 15 + 40 0,30 <10
NiZsi hodnoty V, jsou doporu¢ovany pro brouseni bez chlazeni. / Lower values V, are recommended for grinding without cooling. / Niedrigere Werte V, werden beim Schleifen ohne Kiihlung empfohlen.

3.34 Brouseni ¢elnim kotoucem zapichem

Nejpouzivanéjsi zplsob brouseni nastroju (frézy,
fezaci kotouce, noze apod.). Cely pfidavek je brousen na
jeden prichod pomalym posuvem. Podminkou je mensi
Sitka brousici vrstvy nez brousend Sifka obrobku nebo
prekryvani hrany brousici vrstvy s vnéjsi hranou obrobku.
Obrobek vykonava pohyb pfimoc&ary nebo rotacni.
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3.34 In-feed grinding with face wheel

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

3.34 Einstechschleifen mit Stirnscheibe

Es handelt sich um die am haufigsten benitzte 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 Schleifschicht mit der
AuBenkante des Werkstiickes bedingt.
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Tabulka ¢.10: Table No.10: Tabelle Nr. 10:

Parameter des Einstechschleifens mit
Stirnscheibe

Parametry brouseni ¢elnim kotouéem zépichem. Grinding-in parameters with face wheel

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

Tvar brousené plochy Brouseny mat. Pojivo
Shape of ground surface Ground mat. Bond
Form der geschlif. Fldche Geschl. Mat Bindung

P 10+ 30

Rovina SK K 15+ 20

Plane Ni 15+ 25

) P 10+35 5:10

Fldche KE K 1525

Ni 20+ 30

oc P 10+ 40

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

NiZsi hodnoty V, jsou doporu¢ovany pro brouseni bez chlazeni. / Lower values V, are recommended for grinding without cooling. / Niedrigere Werte V, werden beim Schleifen ohne Kiihlung empfohlen.

3.35 Brouseni bezhroté - prlichozi

Pro bezhroté brouseni rotatnich soucasti jsou nutné
specialni brusky. Ve srovnani s klasickymi metodami je
toto brouseni nékolikanasobné produktivnéjsi.

Tabulka ¢.11:

Parametry broueni bezhrotého.

Tabulka ¢.11 @ Table No.11 @ Tabelle Nr.11

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. Compared with classical techniques, this
grinding is many times more productive,

Table No.11:

Parameters of centreless grinding-through-feed

3.35 Spitzenloses Durchgangschleifen

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

Tabelle Nr. 11:

Parameter des spitzenlosen Durchgangs-
schleifens

urdiamanr

Tvar brousené plochy Brouseny mat. Pojivo v, A v, s,
Shape of ground surface Ground mat. Bond
Form der geschlif. Fliche Geschl. Mat Bindung
P 10+ 30 2:8 1,5 0,10+0,5
Vné&jsi valcova plocha SK K 15+ 20 1+3 1,0 0,05+0,2
Ni
Outside cylindrical surface p 10-30 126 20 01005 1:25
(hole)
KE 15+ 25 1:+5 1,5 0,10+0,3
Zylindrische Aussenfléche Ni
oc P 10 + 50 1+8 25 0,10+0,3
NiZsi hodnoty V, jsou doporu¢ovany pro brouseni bez chlazeni. / Lower values V, are recommended for grinding without cooling. / Niedrigere Werte V, werden beim Schleifen ohne Kiihlung empfohlen.

3.4 Chlazeni brousicich kotouéti

Doporucujeme chladit ve vSech pfipadech, kde je
to mozné. Chlazeni kotou¢li ma podstatny vliv na jejich
zivotnost, vykon brou$eni, drsnost povrchu a pracovni
prostfedi. Chladici kapalina podstatné snizuje teplotu
v misté fezu a dokonale odvadi odbroueny material,
takze kotouce jsou méné nachyiné k zanaseni, paleni
a chvéni. Pokud neni mozné chladit, doporuéujeme
volit nizké obvodové rychlosti, Uzké brousici vrstvy,
Vetsi pramér kotouce, niz8i tvrdost pojiva a nebo nizsi
koncentraci.
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3.4 Cooling of grinding wheels

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

3.4 Kiihlung

Wir empfehlen in allen méglichen Féllen die
Kihlungdurchzufihren. Die Kiihlung der Schleifscheiben
beeinfluBt wesentlich ihre Standzeit, Schleifleistung,
Oberflachenrauheit und Arbeitsumgebung. Die
Kuhlflissigkeit erniedrigt wesentlich die Temperatur in
der Schnittstelle und fhrt vollstandig das abgeschliffene
Material weg, sodaf3 die Schleifscheiben weniger zum
Verschmieren, Brennen und zu Schwingungen zu
inklinieren. Ist die Kiihlung nicht mdglich, empfehlen
wir niedrigere Umfangsgeschwindigkeiten, schmale
Schleifschichten, gréBeren Scheibendurchmesser,
niedrigere Bindungshérte oder niedrigere Konzentration
zu wéhlen.
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3.5 Cisténi, ozivovani a orovnavani

Brousici kotou¢e URDIAMANT s diamantem
a kubickym nitridem boru, maji za doporuc¢enych
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 o¢isténi, oziveni, pfipadné
orovnani brousici vrstvy.

Brousici kotouce s diamantem.

Cisténi kotouée se provadi v pracovni poloze
pemzou, tlomkem SiC kotouce, pfipadné ozivovacimi
kameny. Provadi se pouze tehdy, dochazi-li k zalepeni
brousicich zrn odbrou$enym materidlem (hlavné pfi
brouseni za sucha, pfi brou$eni nevhodnych material(i
a nebo nevhodnych kombinaci materiald - napf. SK
v kombinaci s mékkou oceli apod.).

Ozivovani kotou€ - se provadi pfi ztraté brousici
schopnosti kotoucl v disledku snizeni samoostficich
vlastnosti. Provadi se bud volnym SiC brusivem na
sklenéné podlozce mimo stroj nebo pfimo na stroji
v pracovni poloze pfisypavanim SiC brusiva mezi brousici
vrstvu a kostku z mékké oceli nebo litiny. Osvédcily
se rovnéz ozivovaci kameny bud' s keramickym nebo
pryzovym pojivem.

Orovnavani kotou¢l - se provadi v pfipadé
ztraty tvaru brousici vrstvy a velkém poklesu brousicich
schopnosti. Vétsina speciélnich brusek urcena pro
brouSeni diamantovymi kotou¢i ma nainstalovano
orovnavaci zafizeni, kde je vyrobcem doporucen
typ orovndvaciho kotouce, vétsinou s SiC brusivem.
Orovnavacim zafizenim Ize kotouce Cistit i oZivovat.

Neni-li bruska orovnavacim zafizeni vybavena,
doporucujeme orovnani kotoucu prebrousenim SiC
kotouéem zrnitosti 0 1 az 2 stupné hrubSim, nez je zrnitost
pouzitého diamantu, tvrdosti | aZ K na hrotové brusce.
Diamantovy kotouc je na trnu upnuti s pfirubou, obvodova
rychlost orovndvaného kotouce je 10 + 15 m min”,
obvodova rychlost SiC kotouce je 15 + 30 m.s™. Orovnani
diamantového kotouce diamantovym orovnava¢em
jakéhokoliv provedeni je nepfipustné.

Brousici kotouce s KBN pro ¢isténi a oZivovani
plati stejné zésady jako pro kotouce s diamantem.
Pfi orovnavani Ize ve vétsiné pfipadl pouzit stejného
postupu jako u diamantovych kotoucu. Jednokrystalovy
diamantovy orovnavac z pfirodni suroviny je nevhodny!

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012

3.5 Cleaning, sharpening and dressing

The grinding wheels URDIAMANT with diamond
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. Itis carried out only after choking of abrasive grains
by removed material (mainly at dry grinding, at grinding of
unsuitable materials or unsuitable combinations of mate-
rials, 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 machine in working position by SiC abrasive pouring
between grinding layer and block from soft steel or cast
iron. The sharpening stones either 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 diamond wheels has installed a dressing
equipment. The wheels can be cleaned and sharpened
by this dressing equipment too. In other cases diamond
wheels can be overground by SiC wheel with grain size
by 1to 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 diamond wheel with diamond
dresser of any type is improved.

Grinding wheel with CBN for cleaning, activating
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, Scharfen und Abrichten

Die Diamant- und Bornitridschleifscheiben
URDIAMANT haben unter empfohlenen Schneid-
bedingungen gute selbstscharfende Eigenschaften.
Es kann jedoch trotzdem zum Verschmieren des
Schleifbelags ggf. zum Formverlust kommen. In diesem
Fall ist es nétig, Reinigung, Schérfen ev. Abrichten des
Schleifbelags durchzufihren.

Diamantschleifscheibe.

Die Reinigung der Schleifscheibe fihrt man in
der Arbeitsstellung mit Bims, mit einem Bruchstiick
der SiC-Scheibe, ggf. mit einem Scharfstein durch. Die
Reinigung wird nur dann durchgefiihrt, wenn es zum
Verschmieren der Schleifkérner 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 Schérfen der Scheiben flihrt man beim Verlust
der Schleiffahigkeit von Schleifscheiben auf Grund
der Verminderung selbstschéarfender Eigenschaften
durch. Dies wird mit freiem SiC-Schleifmittel auf einer
Glasunterlage auBerhalb der Maschine oder direkt an
der Maschine in der Arbeitsstellung durch Zuschutten von
SiC-Schleifmittel zwischen den Schleifbelag und einen
Wiirfel aus weichem Stahl oder GuBeisen durchgefiihrt. Es
bewahrte sich auch Scharfsteine 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 fur 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 Schleifscheiben
auch reinigen und scharfen. Falls die Schleifmaschine mit
keiner Abrichtvorrichtung ausgerustet wird, empfehlen wir
die Schleifscheiben durch Nachschleifen mit der SiC-
Scheibe mit einer Kérnung von 1 bis 2 Stufen grober als
die Kérnung des benitzten Diamants, der Hérte I oder
K auf einer Spitzenschleifmaschine durchzufiihren.
Die Diamantscheibe wird auf dem Dorn mit dem
Flansch eingespannt, die Umfangsgeschwindigkeit
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 unzuléssig.

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

urdiamanr



Vady a jejich pficiny
pFi nedodrzeni optimalnich brousicich
podminek

VADA:

Kotou¢ nebrousi a pali, nedochazi k samoostreni,

nizky vykon

PRICINA:

tvrdé nebo nevhodné pojivo
vysoka obvodova rychlost
kotoué neni oZiven nebo orovnan
kotoué neni vyvazen

jemna zmitost vzhledem k pfitlaku
a pozadovanému Ubéru

nedostate¢né mnozstvi chladici kapaliny

prili§ velky posuv

maly pfisuv

velkd styéna plocha mezi kotoutem a obrobkem
vysoka koncentrace

VADA:

Velky ubytek kotouCe, kotou¢ nedrzi tvar

PRICINA:

mékkeé nebo nevhodné pojivo
nedostate¢né chlazeni

nizka koncentrace

nizka obvodova rychlost kotouce
hrubé zmitost brusiva
nevyvazenost kotouce

nedostate¢na tuhost brusky, tuhost upnuti
obrobku, pfipadné néstroje

velky pfisuv nebo posuv

VADA:

Velka drsnost obrouseného povrchu
PRICINA:

hrubd zmitost brusiva

nizka obvodova rychlost kotouce

mékké pojivo

kotou¢ nenf vyvazen, chvéni pfi brouseni
necistoty v chladici kapaliné
nedostate¢né vyjiskreni

velky posuv

neoZziveny a neorovnany kotou¢ zplisobujici
chvéni

nizka obvodova rychlost kotouce
mald obvodova rychlost obrobku

uTdiamanr

Defects and their causes in case
the optimum grinding condition
are not observed

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

a large contact surface between wheel and work-
piece
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

Fehler und Ursachen
bei der nichteinhaltung 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 gescharft, abgerichtet
Scheibe ist nicht ausgewuchtet

feine Kdrung hinsichtlich zu Andruck und die
verlangte Abnahme

zu wenig Kuhlflussigkeit
zu groBer Vorschub
kleine Zustellung

groBe Kontaktflache zwischen der Scheibe und
dem Werkstiick

hohe Konzentration

FEHLER :
GroBBe Abnahme der Scheibe, die Scheibe halt

keine Form

URSACHE:

weiche oder ungeeignete Bindung

niedrige Konzentration

niedrige Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe
grobe Kérnung des Schleifmittels

Unwucht der Scheibe

ungeniigende Steife der Schleifmaschine, Star-
rheit der Aufnahme des Werksttickes, bzw. des
Werkzeuges

ungeniigende Kiihlung
groBBer Vorschub oder groBe Zustellung

FEHLER:
GroBe Rauheit der geschliffenen Oberflache

URSACHE:

grobe Kérnung des Schleifmittels
niedrige Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe
weiche Bindung

Scheibe ist nicht ausgewuchtet, Schwingungen
beim Schleifen

Verunreinigung der Kihlflissigkeit
ungenligendes Ausfunken
groBer Vorschub

eine nicht geschérfte und abgerichtete Scheibe
verursacht Schwingungen

niedrige Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe

niedrige Umfangsgeschwindigkeit des Werkstiick-
es

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



Tabulka ¢.12: Table No.12: Tabelle Nr. 12:

Zavislost technologickych podminek na volbé Dependence of technological condition on the Abhé&ngigkeit der technologischen Bedingungen
brousiciho nastroje. choice of grinding tool. auf dem Wahl des Schleifwerkzeuges.
Tabulka ¢.12 e Table No.12 @ Tabelle Nr.12 urdiamant

BROUSICi NASTROJ  GRINDING TOOL  SCHLEIFWERKZEUG

Rozmér Brusivo Pojivo
Dimension Abrasive Bond
Abmessung Schleifmittel Bindung

ano, vysoké, velké, maximalni, vhodné ...
ne, nizké, malé, minimalni, $patné, nevhodné ...

yes, high, great, max., good, suitable ...
no, low, small, minimum, bad, unsuitable ...

Ja, hohe, groB, max., gut, geeignet...
Nein, niedrig, klein, minimal, schlecht, ungeeignet ...

Pryskyfi¢né pojivo

Metaliiberzug des Diamantes
Resin bond

Korngrosse des Schleifmitt.

Prameér kotouce

<< | Diameter of wheel
Scheibedurchschnitt
Sitka kotouce
Scheibenbreite
Sika kotouge

=1 | Wheel width
Scheibenbreite
Zrnitost brusiva
Abrasive grain size
Concentration
Konzentration
Pevnost diamantu
Diamond strength
Diamantfestigkeit
Pokoveni diamantu
Kunstharzbindung
Kovové pojivo
Metall bond
Metalbindung
Tvrdost pojiva
Band hardness
Bindungsharte
Otéruvzdornost
Abrasion resistance
Abriebfestigkeit

Wheel width
Koncentrace

m

Obvodova rychlost kotouce
V Peripheral velocity of the wheel -+ + - + - -+ + - + - -+ + - + - + -
Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe

Obvodova rychlost obrobku
\'} Peripheral velocity of the workpiece -+ + - + - -+ + - -+ -+ + - + - + -
Umfangsgeschwindigkeit des Werksticks

PodéInd rychlost obrobku
v Longitudinal velocity of the workpiece
P | Langsgeschwindigkeit des Werkstiicks

Pfisuv
In-feed © qr ar = @ = qr ar = © ¢ = ar ar - ar = ar =
Zustellung

PODMINKY

CONDITIONS
BEDINGUNGEN
<

Hloubka tisky
t | Chipdepth -+ + - + - -+ + - -+ -+ + 5 + - + -
Spantiefe

Chlazeni

Cooling + + + + - + + + + +
Kiihlung

'+
"o+
"o+
"o+
"+
"o+
"o+
"o+

Cas
Time + - -+ -+ + - -+ -+ -+ - + + | -+
Zeit

&

Styéna plocha
F Contact surface -+ + - -+ -+ + - + = + - + -
Kontaktflache

Hmotnost obrobku
g Weigh of workpiece -+ -+ -+ -+ -+ + = -+
Gewicht des Werkstiicks

Otéruvzdornost +
E Abrasion resistance + - + - -+ + - + - + - + - + - 4=
Abriebfestigkeit

OBROBEK
WORKPIECE
WERKSTUCK

Tvrdost obrobku

H Hardness of workpiece u + - + - -+ + - -+ + - + = = b A=
Hérte des Werkstiicks

Drsnost povrchu
R Surface roughness + - + - + - -+ + - -+ + - + = b= A=
Oberflachenrauheit

Zivotnost kotoude
G | Lifetime of wheel = 4 > 4 = "o oo o o + - + - -+
Scheibenlebensdauer

RESULT
ERGEBNIS

Vykon brouseni
@Q | Grinding performance s a4 - i o s b . . T + = oo o
Schleifleistung

VYSLEDEK

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

Zavislost technologickych podminek na volbé Dependence of technological condition on the Abhéngigkeit der technologischen Bedin-gungen
brousiciho nastroje. choice of grinding tool. auf dem Wahl des Schleifwerkzeuges.
Tabulka ¢.13 e Table No.13 @ Tabelle Nr.13 urdiamant

VLIV CHLAZENi  INFLUENCE OF COOLING  EINFLUSS DER KUHLUNG

Obrobek Nastroj
Workpiece Machine
Werkstiick Werkzeug

ano, vysoké, velké, maximalni, vhodné ...
ne, nizké, malé, minimalni, $patné, nevhodné ...

des

yes, high, great, max., good, suitable ...
no, low, small, minimum, bad, unsuitable ...

Schleifmitt.

Ja, hohe, groB, max., gut, geeignet...
Nein, niedrig, klein, minimal, schlecht, ungeeignet ...

Drsnost povrchu
Surface roughness
Oberflachenrauheit
Tolerance

Tolerance

Toleranz

Tvrdost obrobku
Hardness of workpiece
Harte des Werkstiicks
Vorschub

Zrnitost brusiva
Abrasive grain size
Korngréosse
Priamér kotouce
Diameter of wheel
Scheibedurchschnitt
Tvrdost pojiva

Bond hardness
Bindungsharte
Koncentrace pojiva
Bond concentration
Bindungskonzentration

Bez chlazeni + + +
E{ Without cooling + - + - - - - + - -+ -+ = =

Ohne Kihlung

_ S chlazenim + + + + + " + " +
¢) | Withcooling + + |+ + + + + + +
— Mit Kiihlung = > > - - -

S intenzivnim chlazenim

66 With intensive cooling - - + a + + + 4+ + + - + -

Mit intensiv Kiihlung

Viskozita kapaliny

Vv Viscosity of liquid -+ - 4+ + - + - + + + + + - + - + -
Viskositét der Fliissigkeit
Cisténi
Cleaning 7 = G = ¥ = W = = A = A = aF
Reinigung
Chlazeni
Cooling -+ -+ + - 4 -
Kiihlung
N
Stroj
Obrobek hmotnost, tvrdost, plocha
E obrobitelnost T
Brousici kotoué rozmér, prameér, sitka, P4 Obrobek [
tloustka, koncentrace, pevnost suroviny (1T} D ¢ n
brusivo, zrnitost N Grsnos tri
pojivo P,N, Ni, koncentrace, pevnost suroviny = Vlgometrlta_’l (@)
Orovnavaci nastroj < rall =z
Chladici kapalina o o
- J o
m Brousici kotou¢ g
d > E Opotrebeni
n Zaneseni o
L o
(& n
Rychlost nastroje (@) Chladici kapalina o
Rychlost posuvu 14 _— I
Rychlost obrobku o %nﬁg',?em
Pfisuv i
Podminky orovnavani
Tlak a mnozstvi chladici kapaliny W )

Poruchoveé veliciny
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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

(U

MECHANICAL PARAMETERS

Tool velocity

Feed velocity

Velocity of workpiece

Infeed

Trueing conditions

Pressure and amount of cooling agent

-
GRINDING PROCESS

)

Disturbance variables

SYSTEM

N
Maschine
Werkstijck—E Gewicht, Harte, Flache
Bearbeitkeit
Schleifscheibe Abmessung, Durchmesser, Breite, Dicke n
Konzentration, Festigkeit des Rohrstoffes
Schleifmittel, Kérngrésse »n
P-,N-, Ni-Bindung 11]
Abrichtwerkzeug N
Kiihifliissigkeit (@)
| J m
o
=
L
=1
MASCHINENPARAMETER T
Werkzeuggeschwindigkeit (&)
Vorschubgeschwindigkeit N
Werkstiickgeschwindigkeit
Zustellung
Abrichtbedingungen
Druch und Menge der Kiihlfliissigkeit
Storngrossen

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012

T

Workpiece

Roughness
Geometry
Influence
of material

Grinding wheel
E Wear
Choking

Coolant

ECONOMY

E Pollution
Warming

i o R

Werkstiick

Rauhigkeit
Geometrie
Matrialienflus

Schleifscheibe

E Abnutzung
Verschmieren

Kiihlfliissigkeit

E Verschmutzung
Erwarmung

lWIRTSCHAFTLICHKEIT




5. Pokyny pro odbératele 5.

Priklad znageni brousicich kotou¢t URDIAMANT
na vyrobku:

Instruction for users

Example for marking of URDIAMANT grinding

wheels on the products

5.  Abnehmerhinweise

Beispiel der Bezeichnung von URDIAMANT-
Schleifen auf einem Erzeugnis

Koncentrace
Concentration
Konzentration

Zrnitost
Grain size
Korngrésse

- symbol pro diamant
- symbol for diamond
- Symbol fir Diamant

- symbol pro KBN
- symbol for CBN
- Symbol fir CBN

WWwW ©OCOO

Pojivo

Ochranna znacka
Trademark

Schutzmarke

Interni znaCeni
Internal marking
Interne Bezeichnung

Oznaceni
Marking
Bezeichnung

Max. otacky

Bond
Bindung

Max. revolutions
Max. Drehzahl

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

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

Prdmér brusné vrstvy
Diameter of grinding layer
Durchschnitt der Schleifschicht

$3 @107 K100 B-ll [
Zrnitost Koncentrace Pojivo
Grain size Concentration Bond
Korngrésse Konzentration Bindung

V objednavce je nutno uvést:

1) oznaceni brousiciho kotouce 1)
(1A12-150-10/2)

2)  druh pojiva (B-VIII) 2)

3)  zrnitost diamantu (D107) 3)
nebo KBN (B107)

4)  koncentraci brusiva (K100) 4)

In the order is should be mentioned of order :

type of grinding wheel
(1A12-150-10/2)

type of bond (B-VIIl)

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

abrasive concentration (K100)

In der Bestellung ist anzugeben:

1) Bezeichnung der Schleifscheibe
(1A12-150-10/2)

2)  Bindungsart (B-VIll)

3)  Diamant- Kérnung (D107)
oder CBN- Kérnung (B107)

4)  Schleifmittelkonzetration (K100)

Pokud se vyskytne potieba brousicich
kotouc, které nejsou v tomto katalogu

Dimensions according
to the mutual understanding

Im Fall, daB verlangte
Schleifscheiben in diesem

uvedeny, between manufacturer Katalog nicht angef@hrt_ s_ind,
musi byt objednavka projednana and customer. muB lhre Bestellung individuel
individualné. behandelt werden.
o

uTdiamanr
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PREHLED VYROBKU

OVERVIEW OF PRODUCTS [ Wﬂ__ amant
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PREHLED VYROBKU
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PREHLED VYROBKU
OVERVIEW OF PRODUCTS
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PREHLED VYROBKU
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PREHLED VYROBKU

OVERVIEW OF PRODUCTS [ Wﬂ__ amant
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diamant
) uT
o
x
; FEPA
7 \ 6A2
| ~
/ "
- H
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X E H
[mm] [mm] 2 3 4 5 6 1,5 2 3 4 (mm] mm] (mm]
2 ° O - - - ° ° o) - 20 10 10
50 3 ° O - 20 10 10
4 ° ° ° 20 10 10
3 ° O - 20 10 13
4 ° ° O 20 10 13
® 6 ° ° ° ° - - - - - 20 10 13
10 ° ° ° ° - ° ° ° ° 20 10 13
° ° O 23 10 20
100 6 ° ° ° O - - - - - 23 10 20
10 ) ) ) ) - ° ° ° ° 23 10 20
4 ° ° ° 23 10 20
6 ) ° o O - - - - - 23 10 20
12 10 ) ) ) ) ° 23 10 20
15 ° ° ° ° ° ° ° ° 23 10 20
6 ) ° ° 23 10 20
10 ° ° ° ° ° ° ° ® 23 10 20
150 15 ° ° o ° ° ° ° ° 23 10 20
20 ) ) ) ) ° ° ° ° 23 10 20
25 ° ° ° ° ° ° ° 23 10 20
6 ) ° ° 23 13 32
10 ° ° ° ° ° ° ° ® 23 13 32
175 15 ° ° ° ° ° ° ° ° 23 13 32
2 ° ° ) ) ° ° ° ° 23 13 32
25 - - ° ° ° ° 23 13 32
6 - - - - ° - - - - 25 13 O
10 ° ° ° ° ° ° ° ® 23 13 32
200 15 ° ° ° ° ° ° ° ) 25 13 32
20 ) ) ) ) ° ° ° ° 23 13 32
25 - - ° ° ° ° 25 13 32
6 - - - - ° - - - - 25 13 O
250
8 ° ° ° ° - - - - - 25 13 76
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urdiamant

. 1-D-W/X
| FEPA
7 \ 6A2

POJIVO / BOND / BINDUNG

PRYSKYRICNE KOVOVE

RESINOID METALL

KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X E H
[mm] mm] 2 3 4 5 6 1,5 2 3 4 (mm] mm] mm]
10 ° ° ° ° ° ° ® ® 25 13 76
12 ° ° ° ° 25 13 76
250 15 ° ° ° ° ° ° ® ° 25 13 76
20 ° ° ° ° ° ° ° ° 25 13 76
25 - ° ° ® ° 25 13 76
10 ) ) ) ) ° ° ° ° 30 15 127
15 ° ° ° ° 30 15 127

300

20 ° ° ° ° 30 15 127
25 ° ° ° ° ° ° ° ) 30 15 127
10 ° ° ° ° ° ° ° ° O O O
12 ° ° ° ° O O O
15 ° ° ° ° O O O
350 20 ° ° ° ° O o) O
24 ° ° ° ° O O O
25 ° ° ° ° ° ° ° ° O O O
30 ° o ° ° O O O
390 10 ° ° ° ° O O O
20 ° ° ° ° O O O
400 30 ° ° ° ° O O O
40 ° ° ° ° 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.
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diamant
D ur
K B
o |
6A2B
o mi -
98,4 H nxa
D,
POJIVO / BOND / BINDUNG
KOVOVE
METALL
METAL
D w X T E K D, nxa’ H
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
100 10 3,0 23 13 80 40 3x120 20
10 1,6 25 13 88 70 3x120 50
15 1,5 25 13 91 70 3x120 50
0 20 1,5 25 13 86 70 3x120 50
25 1,5 22 12 92 70 3x120 50
10 1,5 25 13 104 70 3x120 50
15 1,5 25 13 94 70 3x120 50
7 20 1,5 25 13 94 70 3x120 50
25 1,5 25 13 91 70 3x120 50
10 1,5 25 13 128 70 3x120 50
15 1,6 25 13 118 70 3x120 50
200 20 1,5 25 13 108 70 3x120 50
25 1,5 25 13 98 70 3x120 50
10 1,5 30 18 178 100 6 x 60 76
- 15 1,5 30 18 168 100 6 x 60 76
20 1,5 30 18 158 100 6 x 60 76
25 1,5 30 18 148 100 6 x 60 76
300 25 1,5 30 18 198 100 6 x 60 76
Specialni typ pro elektrolytické brouseni - pojivo EB-V.
A special type for electrolytic grinding - the bond EB-V.
Sondertyp fiir elekrolytisches Schleifen - Bindung EB-V.
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urdiamant

D
S
FEPA
12A2/45°
b -
(SR .
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X E; J K H
[mm] [mm] 2 3 4 1,5 2 3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
3 [ O O 20 10 37 37 13
4 [ ] [} O 20 10 37 37 13
» 6 (] [} [} 20 10 37 37 13
10 [ ] [} [} ® ® ® 20 10 37 37 13
3 ([ ] O O 23 10 56 54 20
4 (] [} O 23 10 56 54 20
10 6 [ ] [} [} 23 10 56 54 20
10 (] [} [} o o ® 23 10 56 54 20
4 (] [} O 23 10 81 7 20
6 [ [} [} ® 23 10 81 71 20
2 10 (] [} [} o [ ) ® 23 10 81 7 20
15 [ ([ ] ([ ] (] (] (] 23 10 81 71 20
6 [ ] [} [} 23 10 106 96 20
150 10 (] [} [} o o ® 23 10 106 96 20
15 (] [} [} ® [ ® 23 10 106 96 20
6 [ ([ ] ([ ] 25 12 127 121 32
175 10 ([ ] [} [} ( ( (] 25 12 127 121 32
15 (] [} [} o ® o 25 12 127 121 32
10 (] [} [} ® [ ) [ ) 25 12 152 136 32
200 15 [ ] [} [} ® ® ® 25 12 152 136 32
20 (] [} [} ® ® o 25 12 152 136 32
10 (] [} [} o ® ® 25 12 202 196 32
250 15 (] [} [} [ [ ) [ ) 25 12 202 196 32
20 [ ] [} [} ® ® ® 25 12 202 196 32

O Rozméry dle vzajemné dohody zakaznika s vyrobcem.
O Dimension should be settled with the producer.
O Abmessungen sind mit dem Hersteller verinbaren.
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urdiamanr
D
: :
x
FEPA
11A2
] -
o w
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X E J K H
[mm] [mm] 2 3 4 1,5 2 3] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
3 ° o) o) 20 10 63 64 13
4 ° ° o) 20 10 63 62 13
® 6 ° ° ° 20 10 63 58 13
10 ° ° ° ° ° ° 20 10 63 50 13
3 ° o) o) 20 10 88 89 20
4 ° ° o) 20 10 88 87 20
10 6 ° ° ° 20 10 88 83 20
10 ° ° ° ° ° ° 20 10 88 75 20
4 ° ° o) 23 10 110 110 20
6 ° ° ° 23 10 110 106 20
12 10 ° ° ° ° ° ° 23 10 110 98 20
15 ° ° ° ° ° ° 23 10 110 88 20
6 ° ° ° 23 10 135 131 20
150 10 ° ° ° ° ° ° 23 10 135 123 20
15 ° ° ° ° ° ° 23 10 135 113 20

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

m Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



D
6-175-W/X
W
g
FEPA
N - 12A2/45°
o
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w X T v E D, J H
[mm] [mm] (mm] mm] [mm] (mm] [mm] [mm] (mm]
6-175-20/3 175 20 3 30 45 14 65 130 50
6-175-15/4 175 15 4 30 45 14 65 130 50
D
) . UTﬂ amant
x
11-D-W/X
FEPA
11B2
-
&
w
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X E J K H
(mm] [mm)] 2 3 4 15 ? 3 [mm)] [mm] [mm] [mm] [mm]
s 6 ® ° ° - 36 12 42 31 13
10 ® ° ° ® ® ® 36 12 42 28 13
00 6 ® ° ° 3 36 12 67 56 20
10 ® ° ° ® ® ® 36 12 67 53 20
" 6 ® ° ° - 36 12 92 81 20
5
10 ) ° ° ) ) ) 36 12 92 78 20

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012




D
K w | 11-D-W/X-45°
x
[
i FEPA
12V2
@ [
w
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X E J K H
(mm] [mm) 2 3 4 15 2 3 [mm] (mm] [mm] (mm] [mm]
- 6 ° ° ° 18 10 33 33 13
10 ° ° ° ® ® ® 18 10 33 33 13
00 6 ° ° ° 23 10 46 46 20
10 ° ° ° ) ) ) 23 10 46 46 20
6 ° ° ° 23 10 71 71 20
125
10 ° ° ° ° ° ° 23 10 71 71 20
50 6 ° ° ° 23 12 9% 100 20
10 ° ° ° ° ° ° 23 12 9% 100 20

m Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



urdiamanr

D
D,
19-D-W/X
K
J W -
S >/ g FEPA
2 i 13A2
\ .
A
$ H
J
d
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
RESINOID
KUNSTHARZ
D w X D, T-X E J K v H d
(mm] [mm) 2 3 4 [mm) 2 3 4 [mm] [mm] (mm] mm] [mm] [mm]
4 ° ) ) 68 10 60 45 15,0° 20 73
100 6 ° ) ) 68 22 23 24 10 60 45 17,5° 20 73
10 ° ° ° 68 10 60 45 28,0° 20 73
4 ° ° ° 93 10 85 70 15,0° 20 9
125 6 ° ) ) 93 22 23 24 10 85 70 17,5° 20 9
10 ° ° ° 93 10 85 70 28,0° 20 9
4 ° ° ° 118 10 110 9% 15,0° 20 113
150 6 ° ° ° 118 22 23 24 10 110 95 17,5° 20 113
10 ° ) ) 118 10 110 95 28,0° 20 113

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012




D
’ lw 12-D-W/X
x
1
i FEPA
‘ 12A2 11A2+
| [
o :
w
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X E J K S H
(mm] [mm) 2 3 4 15 2 3 [mm] (mm] [mm) (mm] [ mm]
. 2 ° (o) o) 17 9,0 31 28 55¢ 13
5
3 ° ° ° 17 9,0 31 28 55+ 13
e 2 ° o) o) ) ) ) 20 12,5 49 45* 45 13
3 ° ° ° 22 10,0 43 40 45 13
0 2 ° o) o) ) ) ) 20 12,5 74 70* 45 20
3 ° ° ° 21 9,0 60 60 40 20
2 ° O O ° ° ° 25 12,5 89 78* 45 20
" 2 ® ® ® 22 12,0 80 84 38 20
5
3 ° ° ° ° ° ° 25 125,5 89 84 45 20
4 ) ° ° 25 12,5 89 84 45 20
2 ° o o) ® ® ® 25 12,5 114 103* 45 20
150 2 ) ) ) 27 12,0 90 68 35 20
3 ° ° ° - - - 25 12,5 114 100 45 20

O Rozméry dle vzéjemné dohody zakaznika s vyrobcem.
O Dimension should be settled with the producer. *Kmin
O Abmessungen sind mit dem Hersteller verinbaren.

m Urdiamant, s.r.o. ©08/2012




urdiamanr

12-D-X/U

FEPA
6A9
w
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
RESINOID
KUNSTHARZ

D X u T E K H
(mm] mm] 6 10 (mm] mm] mm] mm]

2 ® (o) 25 10 60 13
75

3 ® (o) 25 10 60 13

2 ) o) 30 10 80 20
100

3 ® o) 30 10 80 20

2 ) o) 30 10 110 20
125

3 ® o) 30 10 110 20

2 ° o) 35 10 135 20
150

3 ° o) 35 10 135 20
200 3 ° o) 35 13 175 o)
250 3 ) o) 50 20 225 o

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

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012




urdiamanr

D
K o
1
‘ FEPA
! 11V9
1
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
RESINOID
KUNSTHARZ
D X u T E J K H
[mm] 2 3 mm] [mm] mm] mm] mm] (mm]
50 ° ° 6 25 10 31 27 10
60 ° - 6 25 10 4 32 10
) ° 6 30 10 53 40 13
" ° ° 10 30 10 53 40 13
° ° 6 35 10 75 55 20
100 ° ° 10 35 10 75 55 20
° ° 6 40 10 96 75 20
12 ° ° 10 40 10 96 75 20
° ° 6 50 10 114 90 20
%0 ° ° 10 50 10 114 90 20

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



urdiamanr

11-D-X/U-45°

>} FEPA
& 12V9
&
w
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
RESINOID
KUNSTHARZ
D X u T E J K H
(mm] 2 3 mm] mm] mm] mm] (mm] mm]
50 ° ° 6 20 10 30 20 10
75 ) ) 6 20 10 35 45 13
0 ) ) 6 20 10 60 65 20
) ) 10 20 10 60 65 20
5 ) ) 6 25 10 75 80 20
° ° 10 25 10 75 80 20
50 ° ° 6 25 10 100 105 20
° ° 10 25 10 100 105 20
200 - ° 10 30 15 140 139 20

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012



urdiamant
D
K w
< FEPA
12A2-20°
8 wf oF
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X E J K H
[mm] [mm] 2 3 4 1,5 2 3] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2 [} [} ([ ] (] (] (] 8 6 15 24 10
50 3 ([ ] [} [} 8 6 15 22 10
4 [} [} [} 8 6 15 20 10
2 [} [} [} [ ) ® ® 8 6 39 52 13
3 [} [} [} 8 6 39 50 13
75 4 [} [} [} 8 6 39 48 13
6 ([ ] [} [} 8 6 39 44 13
10 [} [} [} o ® o 8 6 39 36 13
[} [} [} 10 6 53 60 20
100 6 [} [} [} 10 6 53 54 20
10 o [} [} ® o o 10 6 53 46 20
3 [} [} [} 14 8 57 66 20
4 [} [} [} 14 8 57 64 20
125 6 [} [} [} ® 14 8 57 60 20
10 [} [} [} ® ® ® 14 8 57 52 20
15 [} [} [} o ® o 14 8 57 42 20
3 [} [} [} 16 9 70 80 20
4 [} [} [} 16 9 70 78 20
150 6 [} [} [} ® 16 9 70 74 20
10 [} [} [} ® ® ® 16 9 70 66 20
15 [} [} [} o o o 16 9 70 56 20
3 [} [} [} 18 10 85 96 32
6 [} [} [} 18 10 85 90 32
175 10 [} [} [} ® ® ® 18 10 85 82 32
15 [} [} [} ® ® ® 18 10 85 72 32
20 o [} [} ® ® ® 18 10 85 62 32
3 [} [} [} 20 11 100 106 32
6 [} [} [} 20 11 100 100 32
200 10 [} [} [} ® ® o 20 11 100 92 32
15 [} [} [} ® ® ® 20 11 100 82 32
20 [} [} [} ® o o 20 11 100 72 32

m Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



D
7-D-W/X
K w
x FEPA
12A2-20°
S th =
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X E J K H
[mm] [mm] 2 3 4 1,5 2 3 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
6 [ ] [} [} - 23 13 132 148 76
8 [ [} [} - 23 13 132 144 76
10 [ ] [} [} [ ] [ ] [ ] 23 13 132 140 76
250 12 O O O - 23 13 132 136 76
15 O O O O O O 23 13 132 130 76
20 O O O O O O 23 13 132 120 76
25 - - - O (@] (@] 23 13 132 110 76

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

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012 m




urdiamanr

8-D-W/X

x| FEPA
4A2-20°
&
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X J H
(mm] [mm) 1 1 [mm] [mm] [mm]
2 ° 10 50 20
3 ) 10 50 20
100
6 ° 10 50 20
10 ) ° 10 50 20
2 ) 13 58 20
3 ° 13 58 20
4 ) 13 58 20
125
6 ° 13 58 20
10 ° ° 13 58 20
15 ° ° 13 58 20
2 ° 15 72 20
3 ) 15 72 20
4 ° 15 72 20
150
6 ° 15 72 20
10 ) ° 15 72 20
15 ° ° 15 72 20

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



b 18-D-W/X
<ﬂ>
FEPA
4A2
l°0 [
A
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X J H
(mm] [mm] 2 3 4 15 2 3 [mm] (mm] (mm]
2 ° ° ° ° ° 4 24 10
50 ) ° ° 4 24 10
4 ° ° ° 4 24 10
2 ° ° 6 34 13
3 ® ° ° 6 34 13
75 4 ° ° ° 6 34 13
6 ® ° ° 6 34 13
10 ° ° ° ° ° ° 6 34 13
2 ° ° 6 59 20
3 ® ) 6 59 20
100 4 ° ° ° 6 59 20
6 ® ) ° 6 59 20
10 ° ° ° ° ° ° 6 59 20
2 ° ° 7 77 20
3 ) ° ° 7 77 20
4 ° ° ° 7 77 20
125
6 ) ° ° 7 77 20
10 ° ° ° ° ° ° 7 77 20
15 ) ° ° ° ° ° 7 77 20
2 ) ° ° 9 87 20
3 ° ° ° 9 87 20
4 ) ° ° 9 87 20
6 ° ° ° 9 87 20
150
10 ° ° ° ° ° ° 9 87 20
15 ) ° ° ° ° ° 9 87 20
20 ° ° ° 9 87 20
25 ® ° ° ° 9 87 20
2 ) ° ° 10 107 32
3 ° ° ° 10 107 32
175
6 ) ° ° 10 107 32
10 ° ° ° ° ° ° 10 107 32

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



urdiamantr

o
W
FEPA
- 4A2
o [
|
- H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG

PRYSKYRICNE KOVOVE

RESINOID METALL

KUNSTHARZ METAL
D w X X T-X J H
[mm] [mm] 2 3 4 1,5 2 3] [mm] [mm] [mm]
15 ° ° ° ) ) ) 10 104 32
175 20 ) ° ° ° ° ° 10 104 32
25 ° ° ° 10 104 32
3 ° ° ° 12 114 32
6 ) ° ) 12 114 32
10 ° ° ° ° ° ° 12 114 32
200 15 ) ° ° ° ° ° 12 114 32
20 ° ° ° ° ° ° 12 114 32
25 ° ) ) 12 114 32
6 ° ° ° 14 149 76
8 ° ° ° 14 149 76
10 ) ° ) ° ° ° 14 149 76
250 12 ° ° ° 14 149 76
15 ° ° ° ° ° ° 14 149 76
20 ° ° ) ° ° ° 14 149 76
25 ° ° ° 14 149 76

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



urdiamantr

13-D-V°

T FEPA
3E1
> o ’_i
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D ] VIX VIX T J H
(mm] mm] 30°/7 60°/5 90°/5 30°/7 60°/5 90°/5 [mm] (mm] [mm]
75 3 ° ° ° ) - 6,5 31 20
100 3 ) ° ° - 6,5 56 20
125 3 ® ° ° ® ) ) 6,5 83 32
150 3 ° ° ° ° ° ° 6,5 108 32

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012




urdiamantr

15-D-U/X-V°

D
FEPA
1V1
- H
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
RESINOID
KUNSTHARZ
D 1] X ' H
(mm] [mm) mm] ] (mm]
6 6 45 20
8 6 25,45 20
75
10 4 10, 30 20
10 2 15 20
5 6 60 20
10 6 20, 30, 45 20
12 6 15, 20, 30 20
100
15 4 30, 45 20
15 6 15, 20, 30, 45 20
20 3 20, 30, 45 20
6 6 20, 30, 45 32
10 6 15, 20, 30, 45 20
125 12 6 15, 20, 45, 55 20
15 6 45 20
20 6 20,45 20
6 6 60 32
8 3 20, 35 20
150
10 6 15, 45 32
20 6 45 20
5 5 45 32
200
20 5 45, 60 32
12 3 30, 45 76
250
17 4 30 76

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



urdiamantr

15-D-U/X-V°

D
FEPA
3Vi1
% %
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
RESINOID
KUNSTHARZ
D u X v T J H
from) fmm] fmm] [l frm) frm) fmm]
4,0 6 15 55 22 10
50
4,0 6 25 55 22 10
4,0 6 15 55 22 13
4,0 6 25 55 22 13
25 4 15 5,0 50 20
35 4 15 6,0 50 20
75 5,0 4 15 7,0 50 20
7,0 4 15 9,0 50 20
25 4 20 5,0 50 20
35 4 20 6,0 50 20
5,0 4 20 7,0 50 20
50 6 15 6,5 45 20
100 50 6 25 6,5 48 20
6,0 7 10 12 60 20
6,0 6 15 7.5 60 20
125 6,0 6 25 7.5 60 20
35 3 45 6,0 90 26

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012




urdiamantr

15-D-U/X-V°

X FEPA
14V
1
. 2o - -
A
H
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
RESINOID
KUNSTHARZ

D 1] X Vv T H
(mm] [mm) mm] ] mm] mm]

4 4 30 7 20
75

6 6 45 7 32

5 4 45 7 20
100

6 6 45 8 20

6 6 10 9 32
125 10 6 10 3 32

10 6 15 13 32
150 4 4 45 7 20

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



urdiamantr

15-75-U/X-V°

FEPA
3B1
Dﬂ
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
RESINOID
KUNSTHARZ
D u X v T J H
[mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm] [mm]
1,5 4 10 4 55 20
15 4 15 4 55 20
2 4 10 4 56 20
3 4 10 55 55 20
75
4 4 5 6 56 20
4 4 10 6 56 20
5 4 5 7 56 20
5 4 10 7 56 20

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012



urdiamantr

2-D-T/X

|- D
FEPA
‘ 1A1
H
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D T X=2 X=3 X=4 X=5 X=6 X=2 X=3 X=4 X=10 H
(mm] [mm) mm] [mm] (mm] (mm] mm] [mm) [mm] (mm] mm] (mm]
6 ® - ) 6
15
8 ® - °
6 ) - ) 6
20
8 ) - ) 6
6 ) - ) 8
25
8 ° - ° 8
8 ° - ° 10
30
10 ° - ° 10
8 ° - ° 10
35
10 ° - ° 10
8 ® - ® 10
40
10 ® - ® 10
3 ® ° ) ) ° ) - 10
4 ° ° ° 10
5 ) ) 10
50
8 ° - ° 10
10 ) ° - ) 10
12 ° ° ° 10
8 ° ° ° 13
60 10 ) - ) 13
12 ° - ° 13
6 ° ° ° 20
8 ° ° ° 20
10 ° ° ° ° 20
75
12 ) ° - 20
15 ° ° - 20
20 ® ° ® 20
6 ® ) ° ) ) 20
8 ® ® ° ° ° ° 20
100
10 ) ) ° ) ) ) 20
12 ° ° ° ° ° ° 20

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



urdiamant

2-D-T/X

| D
- FEPA
‘ 1A1
H
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D T X=2 X=3 X=4 X=5 X=6 X=2 X=3 X=4 X=10 H
[mm] [mm] [mm] (mm] [mm] [mm] mm] (mm] [mm] [mm] (mm] [mm]
15 ) ) ) ) ° 20
100 20 ) ) ) ) o 20
6 ) ) ° ° ° 20
8 ) ) ° ° ° ° 20
10 ° ° ° ° ° 20
125 12 ° ° ° ° ® 20
15 ° ° ° ° 20
16 ° ° ° ° 20
20 ° ° ° ° 20
6 ) ) ° ° ° ° 20
8 ° ° ° ° ° 20
10 ° ° ° ° 20
150 12 ° ° ° ° 20
15 ° ° ° ° 20
20 ° ° ° ° ° 20
25 ° ° ° ° 20
8 ° ° ° ° ° 32
10 ° ° ° ° ® 32
175 12 ° ° ° ° ° ° 32
15 ° ° ° ° ° 32
20 ° ° ° ° ° 32
5 - ° ) 32
6 ° ° 32
7 - ° ) 32
10 ° ° ° ° 32
200
12 ° ) 32
13 - ° ° 32
15 ° ° ° 32
20 ° ) ° ° 32
10 ° ) ° ) 76
250
12 ) ° ° ) 76

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012




urdiamantr

2-D-T/X

| D
- FEPA
‘ 1A1
H
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL

D T X=2 X=3 X=4 X=5 X=6 X=2 X=3 X=4 X=10 H
[mm] (mm] mm] (mm] [mm] [mm] mm] (mm] [mm] [mm] mm] [mm]
15 ) ° - ° ) 76

20 ° ° - ° ° 76

25 ° ° - ° ° 76

250 30 ° - ° 76
40 ) - ) 76

60 - ° 76

80 - ° 76
12 ) ° - ° 127
15 ° ° - ° 127
20 ° ) - ° 127
25 ° ° - 127
30 30 ) - 127
40 ° - 127
80 - ° 127
100 - ° 127

10 ° ° - ° o

12 ) ° - ) 0]

15 ° ° - ° o)

20 ° ° - ) o)

25 ° - ° 0]

350 30 ° ° - o)
40 ° - ° 0]

50 - ° o)

100 - ° o)

150 - ° 0]

200 - ° o)

10 ° - o)

15 ° - o)

400 20 ° - o)
25 ) - o)

30 ° - o)

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012




urdiamantr

B b 2-D-T/X
FEPA
‘ 1A1
H
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D T X=2 X=3 X=4 X=5 X=6 X=2 X=3 X=4 X=10 H
(mm] mm] mm] mm] [mm) (mm] mm] mm] [mm] (mm] mm] (mm]
37 - ° o
400
40 - ° o
500 20 - ° o

O Rozméry dle vzajemné dohody zékaznika s vyrobcem.

O Dimension should be settled with the producer.
O Abmessungen sind mit dem Hersteller verinbaren.

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012




urdiamantr

: 2-D-U/X
FEPA
3A1
/ 4
<L>
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D V] X X T J H
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
1,5 4 4,0 30 20
1,8 4 4,0 55 20
2,0 4 4,0 59 20
2,2 4 45 55 20
25 4 45 55 20
2,8 4 5,0 55 20
75
3,0 4 515 55 20
4,0 4 6,0 55 20
5,0 4 7,0 55 20
4,0 2 2 6,5 50 13
6,0 2 2 8,5 50 13
8,0 2 2 10,5 50 13
4 2 2 6,5 70 20
100 6 2 2 8,5 70 20
8 2 2 10,5 70 20
4 2 2 6,5 77 20
125 6 2 2 8,5 77 20
8 2 2 10,5 77 20
6 2 2 8,5 95 20
150
8 2 2 10,5 95 20
6 2 2 8,5 120 32
175
8 2 2 10,5 120 32
200 8 3 3 10,5 145 32
4 3 5 6,5 215 76
6 3 5 8,5 215 76
250
8 3 3 10,5 185 76
8 5 5 10,5 185 76
8 3 11,0 244 127
300
8 5 20,0 220 127
350 8 4 11,0 284 127

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



urdiamant

2-D-U/X-59

X
S FEPA
14A1
|/ = .-5
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznageni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D D, u T X J H

[mm] (mm] [mm] [mm] [mm] (mm] (mm]
2-300-2,8/5-59 300 91 28 20 5 240 59
2-300-4/5-59 300 91 4,0 20 5 240 59
2-300-4,5/5-59 300 91 45 20 5 240 59
2-300-5,5/5-59 300 91 55 20 5 240 59
2-300-6,5/5-59 300 91 6,5 20 5 240 59
2-300-7,5/5-59 300 91 75 20 5 240 59
2-300-8,5/5-59 300 91 8,5 20 5 240 59
2-300-9,2/5-59 300 91 9,2 20 5 240 59
2-300-9,4/5-59 300 91 9.4 20 5 240 59
2-300-10/5-59 300 91 10,0 20 5 240 59
2-300-11,6/5-59 300 91 11,6 20 5 240 59
2-300-13,2/5-59 300 91 13,2 20 5 240 59
2-300-16/5-59 300 91 16,0 20 5 240 59

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012




urdiamantr

2-D-U/X-30°

s FEPA
e ' 4A9
i i ,.;
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D 1] X T J H

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2-100-3/3-30° 100 3,0 3,0 10 73 20
2-100-5/0-30° 100 5,0 10,0 10 73 32
2-100-1,5/6-30° 100 1,5 6,0 10 60,5 10
2-125-3/6-30° 125 3,0 6,0 10 96 20
2-125-5/6-30° 125 5,0 6,0 10 102 32
2-150-2,5/6-30° 150 25 6,0 10 121 32
2-150-3/6-30° 150 3,0 6,0 10 123 32
2-150-4/10-30° 150 4,0 10,0 10 119 32
2-175-6/10-30° 175 6,0 10,0 12 150 50
2-200-4/6-30° 200 40 6,0 12 168 50

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



urdiamantr

3-D-W/X

y FEPA
{ | 9A3
w -
H
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
RESINOID
KUNSTHARZ
D w X T+2X E H

(mm] mm] 2 3 4 [mm] (mm] (mm]
100 10 ° ° ° 12 11 20

4 ° ° ° 14 12 20
125

10 ° ° ° 12 11 20

3 ° ° ° 12 11 20
150 10 ) ) ° 12 11 20

15 ° ° ° 12 11 20

3 ° ° ° 12 11 32
175 10 ® ® ° 16 15 32

20 ) ) ° 16 15 32

3 ) ) ° 12 11 32
200 10 ° ° ° 18 17 32

20 ® ® ° 18 17 32

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012




urdiamantr

4-D-W/U

W
; 3 FEPA
: i 4C9
]
‘”\ H X
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D w 1] X X, X X, T J S H
(mm] [mm) (mm) 2 3 15 2 [mm] [mm] ] mm]
75 10 10 2 2 2 2 15 46 20 13
100 10 10 2 2 2 2 15 60 15 20
125 10 10 2 2 2 2 15 65 10 20
150 10 10 2 2 2 2 18 56 10 20
150 15 10 2 2 18 56 10 20
150 15 15 2 2 15 51
150 15 20 2 2 20 20
200 15 10 2 2 18 106 10 32
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urdiamant

21-D-R/X

D
D,
A5 X FEPA
<' 14F1
i
Q/I
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
RESINOID
KUNSTHARZ
D R X u T J H D,
[mm] [mm] 2 3 3 6 [mm] mm] [mm] [mm] (mm]
1,0 ° ° ° 2 6 46 13 50
1,5 ° ) ° ° 6 38 13 4
75 2,0 - ° ° ° 4 6 39 13 4
25 - ° ° ° 5 8 38 13 4
3,0 - ° ° 6 8 39 13 4
1,0 ° ° ° 2 8 60 20 66
1,5 ° ) ° ° 3 8 61 20 66
100 2,0 - ° ° ° 4 8 62 20 66
25 - ° ° ° 5 8 63 20 66
3,0 - ° ° 6 8 64 20 66
1,0 ° ° 2 8 85 20 91
1,5 ° ) ° ° 3 8 86 20 91
125 2,0 - ° ° ° 4 8 87 20 91
25 - ° ° ° 5 8 88 20 91
3,0 - ° ° 6 8 89 20 91
1,0 ° ° 2 10 108 20 116
1,5 ° ) ° ° 3 10 109 20 116
150 2,0 - ° ° ° 4 10 110 20 116
25 - ° ° ° 5 10 111 20 116
3,0 - ° ° 6 10 112 20 116
2,0 - ° ° 4 12 133 32 141
175 25 - ° ° 5 12 134 32 141
3,0 - ° 6 12 135 32 141
2,0 - ° ° 4 12 158 32 166
200 25 - ° ° 5 12 159 32 166
3,0 - ° 6 12 160 32 166
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urdiamanr
Sy FEPA
N 7% 34 14F1
Vi
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE

Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung - U - X T ) H

[mm] mm] [mm] [mm] mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
21R-75-R0,6/X 75 1,2 0,60 2 3 6 50 13
21R-75-R0,75/X 75 1,5 0,75 3 6 50 13
21R-75-R1/X 75 2,0 1,00 2 3 6 50 13
21R-75-R1,25/X 75 25 1,25 2 3 4 6 50 13
21R-75-R1,5/X 75 30 1,50 3 4 6 50 13
21 R-75-R2/X 75 4,0 2,00 3 4 6 50 13
21R-100-R0,6/X 100 1,2 0,60 2 3 8 66 20
21R-100-R0,75/X 100 1,5 075 2 3 8 66 20
21R-100-R1/X 100 2,0 1,00 2 3 8 66 20
21R-100-R1,25/X 100 25 1,25 2 3 4 8 66 20
21R-100-R1,5/X 100 30 1,50 3 4 8 66 20
21 R-100-R2/X 100 4,0 2,00 3 4 8 66 20
21R-125-R0,6/X 125 1,2 0,60 2 3 8 91 20
21 R-125-R0,75/X 125 1,5 0,75 2 3 8 91 20
21R-125-R1/X 125 2,0 1,00 2 3 8 91 20
21R-125-R1,25/X 125 25 1,25 2 3 4 8 91 20
21R-125-R1,5/X 125 3,0 1,50 3 4 8 91 20
21R-125-R2/X 125 4,0 2,00 3 4 8 91 20
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urdiamanr
ol FEPA
N 34 14F1
Ve
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung D U R J T H
mm] mm] mm] mm] [mm] mm]
21-125-R0,6 125 1,2 0,60 75 8 20
21-125-R0,75 125 1,5 075 75 8 20
21-125-R1 125 2,0 1,00 75 8 20
21-125-R1,25 125 25 1,25 75 8 20
21-125-R1,5 125 3,0 1,50 75 8 20
21-125-R1,75 125 35 1,75 75 8 20
21-125-R2 125 4,0 2,00 75 8 20
21-150-R0,6 150 1,2 0,60 100 8 20
21-150-R0,75 150 1,5 075 100 8 20
21-150-R1 150 2,0 1,00 100 8 20
21-150-R1,25 150 25 1,25 100 8 20
21-150-R1,5 150 3,0 1,50 100 8 20
21-150-R1,75 150 35 1,75 100 8 20
21-150-R2 150 4,0 2,00 100 8 20
21-175-R0,6 175 1,2 0,60 125 10 32
21-175-R0,75 175 1,5 0,75 125 10 32
21-175-R1 175 2,0 1,00 125 10 32
21-175-R1,25 175 25 1,25 125 10 32
21-175-R1,5 175 30 1,50 125 10 32
21-175-R1,75 175 35 1,75 125 10 32
21-175-R2 175 4,0 2,00 125 10 32
21-200-R0,6 200 1,2 0,60 150 10 32
21-200-R0,75 200 1,5 0,75 150 10 32
21-200-R1 200 2,0 1,00 150 10 32
21-200-R1,25 200 25 1,25 150 10 32
21-200-R1,5 200 30 1,50 150 10 32
21-200-R1,75 200 35 1,75 150 10 32
21-200-R2 200 4,0 2,00 150 10 32
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urdiamant

30-D-T

FEPA
1A-8W

POJIVO/BOND / BINDUNG

Oznaceni
Marking
Bezeichnung

30-0,5-3
30-0,6-3
30-0,7-4
30-0,8-4
30-0,9-4
30-1-4
30-1,2-4
30-1,4-4
30-1,6-4
30-1,8-4
30-2:5
30-2,5-5
30-3-6
30-4-6
30-5-6
30-6-8
30-8-8
30-10-8
30-12-10

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

31-D-T

* > FEPA
al = - N 1A8W
]
L,
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D T X T X Y L L, Y,
[mm] (mm] [mm] [mm] [mm] (mm] [mm] (mm] [mm]
2,0 5,0 0,4 5,0 0,40 2,0 45 7 7 1,2 1,2
25 - 5,0 0,45 25 45 13 1,6
30 5,0 05 5,0 0,50 30 45 7 2,0
35 - 5,0 0,65 35 45 13 22
urdiamant
x FEPA
al A ——— > 1A1W
A
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE KOVOVE
RESINOID METALL
KUNSTHARZ METAL
D T X T X Y L
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
4 6 05 6 05 3/6* 44
5 6 1,0 6 1,0 3/6* 44
6 8 1,0 8 1,0 4/6* 62
7 8 1,0 5/6* 62
8 8 1,0 8 1,5 5/6* 62
10 8 2,0 8 1,5 6/6* 62
12 10 2,0 10 1,5 8/6* 60

Poznamka: Plati pouze pro pryskyfi¢na pojiva / Note: Only for resinoid bonds / Bemerkung: Es gild nur fiir Kunstharzbindungen
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urdiamantr

8-D-W/X

POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w X T S J H

[mm] [mm] [mm] [mm] [l [mm] [mm]
8-100-3/2 100 8 2 10 15 51,5 20
8-125-4/1A 125 4 1 14 25 73 20
8-150-3/1-13 150 3 1 14 13 50 20

m Urdiamant, s.r.o. ©08/2012




D 8-D-W/X-23°
W
. FEPA
4A2
[To}
| g
= ;
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
L RESINOID

Oznaceni KUNSTHARZ
Marking
Bezeichnung T T

D pro / for / fiir pro / for / fiir J H

X=1 X=2
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

8-100-W/X-23° 100 10 11 44 20
8-100-W/X-23° 100 10 11 44 20
8-100-W/X-23° 100 10 11 44 20
8-100-W/X-23° 100 10 11 44 20
8-100-W/X-23° 100 10 11 44 20
8-125-W/X-23° 125 12 13 60 20
8-125-W/X-23° 125 12 13 60 20
8-125-W/X-23° 125 12 13 60 20
8-125-W/X-23° 125 12 13 60 20
8-125-W/X-23° 125 12 13 60 20
8-150-W/X-23° 150 12 13 85 32 (20)
8-150-W/X-23° 150 12 13 85 32 (20)
8-150-W/X-23° 150 12 13 85 32 (20)
8-150-W/X-23° 150 12 13 85 32 (20)
8-150-W/X-23° 150 12 13 85 32 (20)
8-175-W/X-23° 175 12 13 110 32
8-175-W/X-23° 175 12 13 110 32
8-175-W/X-23° 175 12 13 110 32
8-175-W/X-23° 175 12 13 110 32
8-175-W/X-23° 175 12 13 110 32
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urdiamantr

D 8-D-3/1-10°
W
< ¢ - ¢ FEPA
- 4A2
i
Py H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w X T J H
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
8-100-3/1-10° 100 3 1 1,7 84 20 (32)
8-125-3/1-10° 125 3 1 1,7 109 20 (32)
8-150-3/1-10° 150 3 1 1,7 134 20 (32)
8-D-4/2-30°
w
S < FEPA
? 12V2
A Ht
o
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w X J T S H
[mm] [mm] (mm] [mm] [mm] [l (mm]
8-75-4/2-30° 75 4 2 29 9 15 20
8-100-4/2-30° 100 4 2 54 10 15 32 (20)
8-125-4/2-30° 125 4 2 61 12 15 32 (20)
8-150-4/2-30° 150 4 2 86 12 15 32 (20)
8-160-4/2-30° 160 4 2 60 12 9 32 (20)
8-175-4/2-30° 175 4 2 111 12 15 32 (20)
8-200-4/2-30° 200 4 2 129 13 15 32 (20)
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W
< FEPA
, 4A2
-
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w X T S J H
[mm] (mm] [mm] [mm] ] [mm] [mm]
8-100-3/3 100 3 3 10 25 70 25
8-125-3/2 125 3 2 11 15 60 32
8-125-3/3A 125 3 3 11 13 61 25
-
><¢ FEPA
12B9
-
A»
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w X T S v J H
[mm] [mm] [mm] [mm] [l [l [mm] [mm]
8-100-3/1A 100 3 1 85 20 15 60 25
8-125-3/2-10 125 3 2 11 15 10 55 20
8-150-3/2-10 150 3 2 11 15 10 80 20
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urdiamant

8-D-W/X

W
xl FEPA
4B2
-
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w X T S Vv J H
[mm] [mm] mm) [mm] (] (] [mm] mm]
8-100-2/2 100 2 2 95 20 15 59 25
8-125-2/3 125 2 3 10,0 25 15 97 25
8-125-3/4 125 3 4 13,7 15 15 66 32
w
x
7 '_¢
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w X T S J H
[mm) [mm] [mm] [mm) (] [mm] [mm)
8-175-3/3 175 3 3 10 3 125 50.8

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012




8-D-X-10°
2| FEPA
; 4ET9
2 (4Mm1)
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Ozna_(':enl' RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung o ; - - S -
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
8-75-4-10° 75 27 5 4 1 20
8-75-6-10° 75 27 5 6 1 20
8-100-4-10° 100 42 6 4 1 20
8-100-6-10° 100 42 6 6 1 20
8-125-4-10° 125 45 8 4 1 20
8-125-6-10° 125 45 8 6 1 20
8-150-4-10° 150 47 10 4 1 20
8-150-6-10° 150 47 10 6 1 20
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urdiamantr

8-D-W-§°

W
< ¢ FEPA
4BT9
:3 * r—
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D J T X w H
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

8-60-6-5° 60 22 8 1 6 10
8-75-6-5° 75 37 8 1 6 13
8-100-10-5° 100 50 10 1 10 20
8-125-10-5° 125 65 10 1 10 20

X

b
) L”t
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w X T E S ' J H
(mm] [mm] [mm] mm] [mm] (] [l [mm] [mm]

8-125-3/3 125 3 3 26 11 25 15 42 25

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012




urdiamantr

8-D-W/X

FEPA
1 6A2
x
w * i
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w X T E H
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
8-125-3/6,5 125 3 6,5 18 10 32
D
J 1-D-W/X
|
‘ y FEPA
‘ 6A2
\ -
H
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w X T S E J H
[mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm] [mm] [mm]
1-150-4/4 150 4 4 40 13 10 150 32
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8-D-W/xA
W
1
x
7 -
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE

Oznaceni RESINOID

Marking KUNSTHARZ

Bezeichnung

D w X T E S Vv H
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [ [mm]
8-125-3/6,5A 125 3] 6,5 18 11 1 5 32
W
e MASTER
.
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w X T H J
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

8-125-2.3 125 2,3 4 13 25 32 70
8-150-2.3 150 2,3 4 13 32 87
8-200-2.3 200 2,3 4 13 32 137

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



urdiamanr
D

T .

Lw - e

| J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w w, W, X T E S v J H

mm] (mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ 5! [mm] [mm]
8-100-6/6-25 100 6 3 3 6,5 20,5 7 25 8 86 25
8-125-6/6-25 125 6 3 3 6,5 26,0 13 25 8 102 25

0 8-D-W /W,
w W, w,
; * FEPA
6VV5
> |
v 4 [
m¢ L V /
H
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung B - = - = T = v .
1 2
[mm] [mm) [mm] [mm) mm] [mm] [mm] § [mm]
8-125-2,5/2,5 125 5 25 25 10 22 11 8 32
8-125-2,5/2,5A 125 5 25 25 6 18 11 8 32
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urdiamantr

8-D-W /W,

w W, w,
'
X
-
4 v
96,5 4 x 90°
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Ozna_éenl' RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung o o - - - T E n
1 2
mm] [mm] mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
8-100-2,5/2,5 100 5 25 25 6,5 25 10 40
> 8-D-W /W.B
1772
W w, W,
* FEPA
A . 6VV5
r [
4 & i
I
H
POJIVO / BOND / BINDUNG
o PRYSKYRICNE
Oznateni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung B - - - - = E - .
1 2
[mm] (mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ] [mm]
8-125-2,5/2,58 125 5 25 25 6 21 10 8 50,8

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012



D
" 8-D-W /W,/W,
w2 w
N W3
| g
=
\
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w w, w, w, X T J E v H
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [mm]
8-125-2/2/2 125 6 2 2 2 6 18 100 1 8 32
D
" 8-D-W /W,/W -30
w2 w
<3 <
- * . |
\
% | .
I
H
J
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D w W, w, w, X T J E H
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
8-200-2/2/2-30 200 6 2 2 2 6 30 199 20 32

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012



-
|
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D ] X T J H
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2-100-4/6 100 4 6 14,4 47 20
2-D-U/X
Ve X
I =
2 Sz -
* =]
459
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D ] U, U, X T ' J H
[mm] [mm] [mm] mm] [mm] [mm] [l [mm] [mm]
2-125-5/6 125 5 25 25 6 8,0 8 9% 32
2-150-5/6 150 5 25 25 6 9,0 8 116 32
2-175-5/6 175 5 25 25 6 10,0 8 141 32
2-200-5/6 200 5 25 25 6 10,0 8 166 32

Urdiamant, s.r.o. ©08/2012




urdiamantr

2-D-UU,

|
* 7 _=aEll
* _ 2
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D 1] U, X T v, v, H
[mm] [mm] (mm] [mm] (mm] 8 [ mm]
2-75-4,5/0,9 75 45 0,9 6 75 45 22°30* 20
2-75-4,5/1,9 75 45 1,9 6 75 45 22°30° 20
2-75-5/2,8 75 5,0 28 6 8 45 22°30* 20
2-75-6/3,7 75 6,0 37 6 9 45 22°30* 20
2-D-U/X
X
~ FEPA
) 1A1R
-
POJIVO / BOND / BINDUNG
PRYSKYRICNE
Oznaceni RESINOID
Marking KUNSTHARZ
Bezeichnung
D ] T X H
mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
100-1,3 100 1,0 13 0,7 8 20
125-1,3 125 1,0 1,3 07 8 20; 32
150-1,3 150 13 0,7 8 20; 32
200-1,5 200 13 15 0,9 8 32
250-1,7 250 1,7 1,1 8 32

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012



urdiamant

FEPA
1A1R

Oznaceni
Marking
Bezeichnung

2-15-x

2-20-x

2-25-x

2-30-x

2-35-x

2-40-x

POJIVO /BOND / BINDUNG

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012
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D,

urdiamant

2P-D-W/X

FEPA
14A6

Oznaceni
Marking
Bezeichnung

2P-75-6/x

2P-75-10/x

2P-100-6/x

2P-100-10/x

2P-125-6/x

2P-125-10/x

2P-150-6/x

2P-150-10/x

2P-175-6/x

2P-175-10/x

2P-200-6/x

2P-200-10/x

POJIVO /BOND / BINDUNG

Urdiamant, s.r.o. © 08/2012
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www.urdiamant.cz
www.urdiamant.eu

Urdiamant, s.r.o.
Dolnostudénska 715/3
787 01 Sumperk
Czech Republic

tel./phone: +420/ 583 366 111, 601, 603
export: +420/ 583 366 330, 115, 580
fax: +420/ 583213 026

e

URDIAMANT SLOVAKIA, s.r.o.
A. Kmeta 17/10511

036 01 Martin, Slovakia

tel.: +421 433 240 288-9

fax: +421 432 812 002

Urdiamant Sp. z 0.0.
Katowicka 3

43-300 Bielsko-Biala, Poland
tel.: +48 33 82 12 130

fax: +48 33 82 12 130

000 ,YPONAMAHT*
150003 r. Apocnasnb
yn. Cosetckan a. 79 opuc 13, Poccua
Ten. 8-4852-25-67-29
coT. 8-962-202-66-77
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