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Diamantové orovnavace

Diamantové orovnavace jsou uréeny pro
obnoveni vlastnosti brousicich kotoudu.

1. Diamantové orovnavace

Podle diamantu délime orovnavace na:

® jednokamenové
@ vicekamenové
® prachové

Jednokamenové diamantové orovnavace:

Jsou osazeny krystalem diamantu o velikosti
0,1 crtavySe. PouZivaji se pro naroéné orovnavani
a to jak rovinné, tak tvarové. Orovnévace se
dodavaji:
® nebrousené s orientaci hrotové ¢asti
(pro rovinné orovndvani)

® brouSené do kuZele a stfechy
(pro tvarové orovnavani)

Vicekamenové diamantové orovnavace:

Jsou osazeny dia surovinou o velikosti zrn
500/400 ym a vySe. Dodavaji se bud'jako polotovary
(vélecky), nebo v sestavé s drzédkem. PouZivaji se
pro rovinné orovnavani kotoucd i vétsich rozmérd.
Radové ve vétsich zrnitostech se mohou pouzit i
pro drazkovani lyZi.

Prachové diamantové orovnavace:

Jsou osazeny dia prachem o velikosti do
315/250 pm ve funkéni Casti, kterd je upevnéna
v ocelovém drzéku. PouZivaji se pro rovinné
orovnavani kotou¢d jemnéjsich zrnitosti a mensich
rozmérd.

urdiamanr

Diamond Dressing Tools

Diamond dressing tools are determined for the
restoration of grinding wheels properties.

1. Diamond Dressing Tools

According to the diamond, the dressing tools
are divided into the following groups:

® Single point diamond dressing tools
® Multiple-point diamond dressing tools

® |mpregnated multiple-point diamond
dressing tools

Single point diamond dressing tools

They are fitted with a diamond crystal with
the size of 1 crt and higher. They are used for very
demanding dressing, both planar and form one,
too. The diamond dressing tools are delivered in
the form of:

@ rough dressers with the orientation of the
diamond point part (for planar dressing)

® dressers ground into cone or roof
(for form dressing)

Multiple-point diamond dressing tools:

They are fitted with diamond material with the
size of 500/400 ym and higher. They are supplied
either in the form of half-finished products (rollers)
or in the assembly with a holder. They are used
for planar dressing of grinding wheels with higher
dimensions. Dressers with diamonds assembled
in rows with larger grain sizes can be used for
grooving of skies.

Impregnated multiple-point
diamond dressing tools:

They are fitted with the diamonds powder with
the size up to 315/250 pm in the functional part that
is mounted in a steel holder. They are used for planar
dressing of grinding wheels with smaller grain sizes
and smaller dimensions of grinding wheels.

Diamantabrichter

Die Diamantabrichter sind fiir die Wieder-
herstellung von Eigenschaften der Schleifscheiben
bestimmt.

1. Diamond Dressing Tools

Je nach Diamanten werden die Abrichter
folgendermaBen aufgeteilt:

® Einsteinabrichter
® Mehrsteinabrichter
® Pulverabrichter

Diamant-Einsteinabrichter:

Diese sind mit einem Diamantkristall mit der
GroBe von 0,1 crt und héher bestiickt. Sie werden
fiir anspruchsvolles Abrichten angewendet, und
zwar nicht nur fiir das Plan-, sondern auch fiir
Profilabrichten. Die Abrichter werden geliefert:

@ ungeschliffen mit Orientierung des
Spitzenteils (fiir das Planabrichten)

® geschliffen in Form von Kegel und Dach
(fur das Profilabrichten)

Diamant-Mehrsteinabrichter:

Sie sind mit Dia-Rohstoff mit der KorngrdBe
von 500/400 pm und groBer bestiickt. Sie werden
entweder als Rohlinge (Rollen) oder in Kombination
mit einem Halter geliefert. Sie werden fiir das
Planabrichten der Scheiben auch von gréBeren
Abmessungen verwendet. Die Reihenabrichter
mit groBeren Kornigkeiten kdnnen ebenfalls fiir
Skinutung angewendet werden.

Diamant-Pulverabrichter:

Sie sind mit Dia-Pulver mit der GroBe
bis 315/250 pym im Funktionsteil, der in einem
Stahlhalter befestigtist, bestiickt. Sie werden fiir das
Planabrichten der Scheiben von feiner KorngrdBe
und kleineren Abmessungen angewendet.
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1.1 Jednokamenové diamantové
orovnavace

VlyloZeni drzaku orovnavace ma byt minimalini.
Tim se zabrani lomu diamantu v disledku chvéni.
Pomér a : b by nemél byt vétsi neZ 2 : 1, pfitom
orovnavac by mél byt sklonén k povrchu brousiciho
kotoute $ikmo pod dhlem 5 - 15°. Spitka hrotu
diamantu ma byt v ose nebo tésné pod osou
kotouce.

Je nutné dodrzovat doporucenou hloubku Fezu
(0,025 + 0,03 mm). Vétsi hloubky Fezu vyvoldvaji
prehrati diamantu a jeho rychlejSi opotfebovani.
Posuv do 0,2 mm/ot..

Po objeveni se ploSky opotiebeni na Spicce
diamantu je nutno orovnavac pootocit, aby udrzel
konicky tvar.

Diamant by mél byt vyménén nebo pfesazen
tehdy, kdyZ ploSka opotfebeni dosahne priméru
1 mm.

Diamant by nemél byt opotiebeny az k drzéku.
MiZe to zplsobit jeho vylomeni z pojiva, navic
opotfebeny orovnavac nelze opravit pfesazenim
diamantu.

Po dobu orovnavani md byt zaruceno
dostate¢né mnozstvi proudici chladici kapaliny na
diamant. Chladici médium ma byt nasmérovano na
orovndvac jiz pfed zapoCetim orovnavani.

POZOR! NepouStét chladici kapalinu na
diamant, ktery je jiz v zabéru. V pfipadé, Ze chlazeni
neni dostupné, je tfeba mezi dvéma po sobé
nasledujicimi orovnavanimi dodrZet prestavku
(3+5 sec.), kterd umozni chlazeni diamantu.

U orovndvac brousenych do kuZele a stiechy
plati zdsada, ze menSi vrcholovy dhel dovoluje
presnéjsi tvarové orovnani radiusl na brousicich
kotoucich jemnéjSich zrnitosti. Vrcholové thly
nad 90° jsou vhodné jak pro rovinné, tak i tvarové
orovnani brousicich kotou¢d.

Orovnavac nesmi byt vystaven raziim. Je nutné
zabranit vibracim.

Pfi volbé velikosti diamantu na jednotlivé
typy jednokamenovych orovnévacii se doporucuje
k rozmérim orovnavanych kotouc¢l ndsledujici
velikost dia suroviny:

Urdiamant, s.r.o. © 02/2010

1.1 Single Point
Diamond Dressing Tools

The shank lining of the dresser shall be
minimal. By that way, a diamond fracture is avoided
as a result of vibrations. The ratio a : b should not
be higher than 2 : 1, the dresser should be set at
an angle of 5 - 15 ° in the direction of the grinding
wheel. The diamond tip shall be in the grinding wheel
centerline or closely below it.

Itis necessary to observe the recommen-ded
cutting depth (0,025 + 0,030 mm). A deeper cut
causes diamond overheating and therefore a faster
wear. Infeed max. 0,2 mm per revolution.

After occurring a wear facet at the diamond
tip it is necessary to move diamond round a slight
amount in order to maintain a conical shape.

The diamond should be replaced or reset in
case when the wear facet has reached the diameter
of 1 mm.

The diamond point should not be worn out up
to a degree where the grinding wheel is in contact
with the steel shank. It can cause its dislodging from
the bond, in addition, the worn dresser can not be
repaired by resetting of the diamond.

While truing, a sufficient amount of running
coolant to the diamond shall be provided. Coolant
should be applied before the diamond comes into
contact with the dresser.

WARNING! Do not apply the coolant while the
diamond already being in engagement. In case no
cooling is available, it is necessary to do a break
(3 + 5 sec.) between two successive truing that
makes possible to cool diamond.

Atdressers being ground into a cone or a roof,
a fundamental is accepted that the smaller point
angle allows a more precise form dressing of radii
at grinding wheels with finer grain size. The point
angles higher than 90°are suitable for both planar
and form dressing of grinding wheels.

A dresser must not be subjected to impacts.
Itis necessary to prevent vibrations.

At the choice of diamond size for respective
grades of single point diamond dressing tools, it
is recommended to use the following grit sizes for
respective dimensions of wheel dressers:

1.1 Diamant- Einsteinbrichter

Das UbermaB des Abrichterhalters soll
minimal sein. Dadurch wird der Diamatbruch
infolge Schwingungen verhindert. Das Verhéltnis
a : b sollte nicht groBer als 2 : 1 sein, wobei der
Abrichter zur Oberflache der Schleifscheibe schrédg
unter dem Winkel von 5 - 15° geneigt sein sollte. Die
Diamantspitze soll in der Achse oder knapp unter
der Scheibenachse liegen.

Es ist notwendig, die empfohlene Schnittiefe
einzuhalten (0,025 + 0,030 mm). GroBere
Schnittiefen verursachen Uber-hitzung des
Diamanten und seine schnellere Abnutzung. Der
Vorschub bis zu 0,2 mm/U.

Stellt man eine VerschleiBfliche an der
Diamantspitze fest, ist den Abrichter ein wenig zu
drehen, damit dieser seine konische Form behilt.

Ein Diamant sollte ersetzt oder versetzt werden,
wenn die abgenutzte Fldche den Durchmesser von
1 mm aufweist.

Der Diamant sollte nicht bis zum Halter
abgenutzt sein. Dies kann seinen Ausbruch aus der
Bindung verursachen, dariiber hinaus ist es nicht
mehr méglich, den abgenutzten Abrichter durch
Diamantversatz zu reparieren.

Wéhrend des Abrichtens ist genligende
Menge flieBender Kiihlflissigkeit zum Diamanten
sicherzustellen. Das Kiihimedium soll zum Abrichter
bereits vor Beginn des Abrichtens geleitet sein.

ACHTUNG! Keine Kiihlflissigkeit an den
schon in Eingriff befindlichen Diamanten zufiihren.
Ist die Kiihlung nicht erreichbar, ist zwischen zwei
nacheinander vorgenommenen Abrichten eine
Pause (3 +5 sec.) einzuhalten, die die Kithlung des
Diamanten ermdglicht.

Bei den in Form von Kegel oder Dach
geschliffenen Abrichtern gilt, daB ein kleinerer
Spitzenwinkel genaueres Profilabrichten von
Radien auf Schleifscheiben mit feinerer KorngroBe
gestattet. Die Spitzenwinkel iiber 90° sind sowohl
fiir Plan- wie Profilabrichten der Schleifscheiben
geeignet.

Der Abrichter darf keinen StoBen ausgesetzt
werden. Vibrationen sind zu vermeiden.

Bei Auswahl der DiamantgrdBe fiir einzelne
Type von Einsteinabrichtern werden zu einzelnen
Abmessungen der abgerichteten Scheiben folgende
GroBen des Dia-Rohstoffs empfohlen:



ROZMER OROVNAVANEHO KOTOUCE

DIMENSION OF WHEEL DRESSER
ABMESSUNG DER ABGERICHTETEN SCHEIBE

DOPORUCENA VELIKOST DIAMANTOVE SUROVINY
RECOMMENDED DIAMOND GRIT SIZE
EMPFOHLENE GROSSE DES DIAMANTROHSTOFFS

100 + 200 mm 0,25 crt
200 + 250 mm 0,50 crt
300 + 350 mm 1,00 crt
400 + 500 mm 1,50 = 2,00 crt
500 + 600 mm 2,00 + 2,50 crt
600 + 700 mm 2,50 = 3,00 crt
700 + 800 mm 3,00 + 3,50 crt
800 + 900 mm 3,50 = 4,00 crt

® V katalogu jsou zobrazeny pouze zakladni typy
a rozméry jedno-kamenovych orovnavaca.
V pfipadé, Ze bude pozadavek na vyrobu
odli$nych tvar(, je nezbytny vykres nebo
telefonické vysvétleni.

® | objednévek brousenych jednokamenovych
orovnavaci je nutné specifikovat pozadavek
na kuzel nebo stfechu véetné vrcholového
Gihlu. U vyrobki ze syntetického diamantu
u brousenych typi, velikost dia neni nutné
uvadét (dodavd se v konstatni velikosti).
V/ pfipadé, Ze poZadujete vyrobek z pfirodniho
diamantu, uvedte prosim velikost zrna dia-
mantu.

® Provadime také opravy vSech jednokamen-
nych orovndvacl véetné presazeni diamantu
do nového drzaku a prebrouseni dia suroviny
tvarovych orovnavaca.

@ In this catalogue there are only basic types
and dimensions of single point diamond
dressers. In case you require to manufacture
dressers with different designs, it is necessary
to deliver a drawing or to make an explanation
per phone.

® At orders for ground single point diamond
dressers it is necessary to specify the require-
ment for the cone and roof inclusive the point
angle. At ground products made of synthetic
diamond it is not necessary to mention the
diamonds dimensions (they are supplied in
constant sizes). In case you require a product
made of the natural diamond, please state the
diamond grain size.

® We also carry out repairing of all single point
diamond tools inclusive resetting diamond
into a new shank and regrinding of diamond
material for form dressers.

® Im Katalog sind nur die Grundtype und
-Abmessungen der Einsteinabrichter ange-
zeigt. Sollten abweichende Formen gefordert
werden, ist eine Zeichnung oder telefonische
Aufklarung unbedingt notwendig.

@ Bei Bestellungen geschliffener Einsteinabrich-
ter ist es notwendig, Anfor-derungen fiir Kegel
oder Dach einschlieBlich Spitzenwinkels zu
spezifizieren. Bei Erzeugnissen aus synthetis-
chem Diamanten ist es bei den geschliffenen
Typen nicht notwendig, die DiamantgroBe
anzugeben (diese werden in konstanter
GroBe geliefert). Wenn Sie ein Erzeugnis aus
Naturdiamanten bestellen, geben Sie bitte die
DiamantkorngroBe an.

@ Wir flihren ebenfalls Reparaturen aller Ein-
steinabrichter einschlieBlich Umsetzung des
Diamanten in einen neuen Halter sowie Nach-
schleifen des Dia-Rohstoffs von Profilabrich-
tern durch.

Oznaceni | d D _ DIA
Marking MORSE
Bezeichnung
[mm] [mm] [mm]
i L 224913 MKO 0 36 9,2 9,045 - X
fa) 224913 MK1 1 40 12,2 12,065 - X
° Y X - nebrouseny / unground / ungeschliefen
Y
gt I s
Doporucend velikost suroviny: 0,25 = 2,0 crt
Recommended diamond grain size: 0,25 + 2,0 crt
Empfohlene RohstoffgroBe: 0,25 + 2,0 crt
Oznateni | d D DIA DIA
Marking MORSE
Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [o°]
A 224919 M6 Metric 6 25 6,15 6 = X
i
ﬂ—‘ o 224919 MKO MorseO| 40 | 920 | 9045 | - X
° v 224919/60-120 MKO Morse 0 | 40 9,20 9,045 | 60+120 K
Y 224919 MK1 Morsed| 56 | 12,20 | 12,065 | - X
224919/60-120 MK1 Morse 1 56 12,20 | 12,065 | 60+120 K

X - nebrouSeny / unground / ungeschliefen
K - kuZel / cone / Kegel

Doporucena velikost suroviny pro nebrousené: 0,25 = 2,5 crt, pro brousené dle potieby
Recommended diamond grain size for rough diamonds: 0,25 + 2,5 crt, for ground di ing to req
Empfohlene RohstoffgroBe fiir ungeschliffene Abrichter : 0,25 = 2,5 crt, fiir geschliffene Abrichter nach Bedarf

Urdiamant, s.r.o. © 02/2010



Oznateni | Sh11 D DIA DIA
Marking MORSE
Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [o°]
224914 MKO 0 42 12 9,045 = X
h < 224914/90-120 MKO 0 42 12 9,045 | 90+120 X
=1 R G S
@ 224914 MK1 1 50 14 12,065 = X
224914 MK1 1 53 17 12,065 = X
224914/90-120 MK1 1 50;53 | 13;17 | 12,065 | 90+120 K
x - nebrouSeny / unground / ungeschliefen
K - kuZel / cone / Kegel
Doporucend velikost suroviny pro nebrousené: 0,25 - 4,0 crt, pro brousené 1,5 crt
Recommended diamond grain size for rough diamonds: 0,25 - 4,0 crt, for ground diamonds 1,5 crt
Empfohlene RohstoffgrdBe fiir ungeschliffene Abrichter : 0,25 — 4,0 crt, filr geschliffene Abrichter 1,5 crt
Oznaceni Stopka | d d - DIA
Marking Shank U
Bezeichnung Schaft
[mm] [mm] [mm]
i 224916 & 6 = 40 10 6 = X
- 224916 & 8 = 45 12 8 = X
224916 & 10 = 45 16 10 = X
Y x - nebroudeny / unground / ungeschliefen
Doporucend velikost suroviny: 0,25 + 2,0 crt
Recommended diamond grain size: 0,25 + 2,0 crt
Empfohlene RohstoffgroBe: 0,25 + 2,0 crt
Oznaceni d | @ R
Marking !
Bezeichnung
[mm] [mm] [°]
DIAFORM Stfecha / Roof / Dach o15 35 4060 0,125:0,5
y DIAFORM Stfecha / Roof / Dach o15 45 40+60 0,125:0,5
D 1 DIAFORM Strecha / Roof / Dach o15 58 40+60 0,1250,5
w ,
- I -
Dodavame i dalsi stfechovité brousené typy a to: Fortuna, Schaudt a typ Reishauer M1-5
We supply also another ground roof-types as: Fortuna, Schaudt and Reishauer M1-5
Wir liefern auch andere geschliffene Dach-Typen, und zwar: Fortuna, Schaudt und Typ Reishauer M1-5
Oznageni Zavit I - - DIA
Marking Thread
Bezeichnung Gewinde
[mm]
- ZAV.VALC. M8 M8 x 0,75 40 X
,J.l ZAV.VALC. M10 M10x 1,0 75 X
ZAV.VALC. M12 M12 x 1,0 60 X
ZAV.VALC. M14 M14 x 1,0 50 X

A

x - nebrouSeny / unground / ungeschliefen

Doporucend velikost suroviny: 0,10; 0,25; 0,5 crt.

Recommended diamond grain size: 0,10; 0,25; 0,5 crt.

Empfohlene RohstoffgraBe: 0,10; 0,25; 0,5 crt.

Urdiamant, s.r.o. ©
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Oznaceni d _ DIA
Marking
Bezeichnung
[mm] [mm]
2249152 6 40 + 100 6 = X
2249152 8 40 + 100 8 = X
224915 210 40+100 10 = X
224915 & 12 40-+100 12 = X
224915/30°- 90° & 6 40 + 100 6 30+90 S
224915/30°- 90° & 8 40 + 100 8 30 +90 S
'°¢ N 224915/30°- 90° & 10 40+ 100 10 30+90 S
J 224915/30°- 90° & 12 40+100 12 30+ 90 S
224915/60°- 120° & 6 40+100 6 60 + 120 K
- > 224915/60°- 120° & 8 40 + 100 8 60 + 120 K
224915/60°- 120° & 10 40 + 100 10 60 + 120 K
224915/60°- 120° & 12 40+100 12 60 + 120 K
X - nebrouseny / unground / ungeschliefen
K - kuzel / cone / Kegel
S - strecha / roof / Dach
Doporucend velikost suroviny pro nebrousenou surovinu: 0,1 = 0,5 crt
Recommended diamond grain size for rough diamonds: 0,1 = 0,5 crt
Empfohlene RohstoffgrdBe fiir ungeschliffenen Rohstoff: 0,1 = 0,5 crt
Oznaceni Zavit | G D DIA
Marking Thread
Bezeichnung Gewinde
[mm] [mm] [mm]
i NILES M8 M8 x 0,75 45 35 12 X
4 J] NILES M10 M10 x 0,75 51 40 16 X
= o
v I x - nebrouSeny / unground / ungeschliefen
Y
. C
- ! -
Doporucend velikost suroviny: 0,25 + 2,0 crt
Recommended diamond grain size: 0,25 + 2,0 crt
Empfohlene RohstoffgroBe: 0,25 + 2,0 crt
uTdiamanr
“ Urdiamant, s.r.o. © 02/2010



1.2 Vicekamenové a prachové diamantové
orovnavace

Orovndvac je nutno nasadit tak, aby osa
orovndvace byla v ose otaceni brousiciho kotouce.
Celo orovnavage ma svirat ihel 90° s orovnavanym
kotoucem.

Chladicikapalinu nasmérovatna ¢elo orovnavace
a privadét ji jiz pred zapocetim orovnavani.

POZOR! NepouStét chladici kapalinu na
diamant, ktery je jiz v zabéru. V pfipadé, Ze chlazeni
neni dostupné, je tfeba mezi dvéma po sobé
nasledujicimi orovnavanimi dodrZet prestavku
(3 + 5 sec.), kterd umozni chlazeni diamantu.

1.21 Doporuéené fezné podminky:

1.2 Multiple-Point Diamond Dressers
and Diamond Powder Type Dressers

The dresser must be set up so that its
centerline lies in the axis of grinding wheel. The face
of the dresser shall include an angle of 90 degrees
with the wheel to be dressed.

The coolant shall be directed to the face of the
dresser and supplied before beginning the truing.

WARNING! Do not apply the coolant while the
diamond already being in engagement. In case no
cooling is available, it is necessary to do a break
(3 + 5 sec.) between two successive truings that
makes possible to cool diamond.

1.21 Recommended cutting conditions:

1.2 Diamant Mehrstein- und
Pulverabrichter

Den Abrichter so einsetzen, damit die
Abrichterachse in der Drehachse der Schleifscheibe
liegt. Die Abrichterstirn soll mit der abgerichteten
Scheibe einen Winkel von 90° bilden.

Die Kiihlflissigkeit zur Abrichterstirn richten
und diese bereits vor Abrichtenbeginn zufiihren.

ACHTUNG! Keine Kiihlflissigkeit an den schon
in Eingriff befindlichen Diamanten zufiihren. Ist
die Kiihlung nicht erreichbar, ist zwischen zwei
nacheinander vorgenommenen Abrich-ten eine
Pause (3 + 5 sec.) einzuhalten, die die Kiihlung des
Diamanten erméglicht.

1.21 Empfohlene Schnittbedingungen:

OROVNAVACE HLOUBKA REZU [mm] POSUV [mm/ot.]
DRESSERS DEPTH OF CUT [mM] FEED RATE [mm/rev.]
ABRICHTER SCHNITTIEFE [mm] VORSCHUB [mm/U]

Vicekamenové

Multiple-point 0,010 - 0,050 0,30 - 1,00

Mehrsteinabrichter
Prachové
rachov 0,05 - 0,50
Powder type 0,005 - 0,030

Pulverabrichter

1.22 Zptisob objednani (pFiklady) :

® 1ks vicekamenovy orovnavac

80 - & 11x10x65 - zrnitost 500/400
® 1ks prachovy orovnavac

80 - & 5/4x25 - zrnitost 250/200

PoZadavky na rozmérové odchylky je nutno
projednat individudlné s vyrobcem.
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1.22 How to order (examples):

® 1 piece multiple-point diamond dresser
80 - @ 11x10x65 - grain size 500/400
® 1 piece Impregnated multiple-point
diamond dresser
80 - & 5/4x25 - grain size 250/200

Requirements for dimensional deviations are to
be discussed with the manufacturer individually.

1.22 Bestellungsweise (Beispiele) :

® 1 Stck Mehrsteinabrichter

80 - @ 11x65 - KorngroBe 500/400
® 1 Stck Pulverabrichter

80 - @ 5/4x25 - KorngroBe 250/200

Anforderungen hinsichtlich Abmessungsab-
weichungen sind individuell mit dem Hersteller zu
besprechen.



80- <11 x 10 x 65 65 10 11 12,4 15

A 4

by

Doporugena zrnitost: CSN 500/400 (D501) a vyse
Recommended diamond grain size: CSN 500/400 (D501)
Empfohlene KorngréBe: CSN 500/400 (D501)
80-211x10 x 47 47 10 11 16

A

s 80-215x15 x 51 51 15 15 20 8

. 80 - 2 11 x 10 MK1 46 10 11 17
” 80 - 15 x 15 MK1 52, 15 15 19
iy
et ! -
- s -
204912 20 6,3 8 1
224912 22 6,3 8 1
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b | 80-25x17 x5 45 25 17 12 5
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80-20x15x5 - 45°

45

25

15
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45°

80-20x17 x5 - 45°

45

25

17

12

45°

80-211x10

80-15x15
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Oznaceni | | d d d
Marking 1 1 >
Bezeichnung
(mm] | (om] | [om] | [om] | (mm]
80- 5/4x25 25 6 4 45 5
/
80 - 2 6/5 x 25 25 10 5 55 6
Sl 180-28/6x25 25 10 6 7,0 8
v |80-210/8x25 25 10 8 9,0 10

Doporudend zrnitost: CSN 250/200 (D251), 200/160 (D213)

Empfohlene KorngrdBe: GSN 250/200 (D251), 200/160 (D213)

Recommended diamond grain size: CSN 250/200 (D251), 200/160 (D213)

Vnikaci télésa

2. \Vnikaci télesa
(diamantové hroty:

Jsou uréeny pro méreni tvrdosti materiali.
Diamant, ktery tvofi pracovni ¢ast vnikaciho télesa
je vybrouSen do kuZele nebo jehlanu.

Diamantovy kuZel ma vrcholovy dhel 120°
. Takto vybrouSeny diamant je upevnén do télesa
provedeni Rockwell a Briro.

Diamantovy jehlan ma vrcholovy dhel 136°
a Gtvercovou zakladnu. Takto vybrouSeny diamant je
upevnén do télesa provedeni Vickers a Vickers II.

2.1 Zptisob pouZiti:

Diamantové hroty zékladnich typli Rockwell
a Vickers jsou dodavéany s atestem jak pro
béznd dilenska méfeni, tak s Ufednim ovéfenim.
Diamantové hroty s Gfednim ovéfenim je mozné
pouZzit jako etalonové méFidlo. Déle provadime i
opravy vSech typi vnikacich téles.

2.2 Priklad objednavky:

Vnikaci téleso "Rockwell" s atestem pro bézné
dilenské pouziti (s drednim ovéfenim).

PoZadavky na rozmérové odchylky téles je
nutné projednat individualné s vyrobcem.

Penetrators

2. Penetrators
(Diamant Tips):

They are designed for measurement of
hardness. The diamond that creates the working part
of the penetrator is ground to a geometric conical
or pyramidal shape.

The diamond cone has a point angle of 120
degrees. This way ground diamond is fixed in a body
with design Rockwell and Briro.

The diamond pyramid has a pointangle of 136
degrees and a square base. The diamond ground
this way is fixed in a body with design Wickers and
Wickers 1.

2.1 Way of application:

Diamond tips of basic types Rockwell and
Vickers are supplied with a certificate both for
common workshop measurements and with
official verification. Diamond tips with the official
verification are to be used as a standard gauge.
Furthermore, we carry out repairing of all penetrator
types.

2.2 Ordering example:

Penetrator "Rockwell” with a certificate for
common workshop use ( with official verification).

Requirements for dimensional deviations are to
be discussed with the manufacturer individually.

Eindruckkorper

2. Eindruckkdrper
(Diamantspitzen)

Sie sind fiir die Hartemessung des Materials
bestimmt. Der den Arbeitsteil des Eindruckkdrpers
bildende Diamant, ist in Form von Kegel oder
Pyramide geschliffen.

Der Diamantkegel hat einen Spitzenwinkel von
120°. Der auf diese Weise geschliffene Diamantistin
einem Korper der Rockwell- und Briro-Ausfiihrung
befestigt.

Die Diamantpyramide hat einen Spitzenwinkel
von 136° und eine Quadratbasis. Der auf diese
Art geschliffene Diamant ist in einem Korper der
Ausfithrung Vickers und Vickers Il befestigt.

2.1 Anwendungsweise:

Die Diamantspitzen der Grundtypen Rockwell
und Vickers werden fiir gewdhnliche Werk-
stattmessungen mit Attest sowie mit amtlicher
Beglaubigung geliefert. Die Diamantspitzen mit
amtlicher Beglaubigung kénnen als Standard-
meBzeuge angewendet werden. Ferner fiihren wir
Reparaturen aller Typen der Eindruckkérper durch.

2.2 Beispiel der Bestellung:

Der Eindruckkorper “Rockwell” mit Attest
fir Gbliche Werkstattanwendung (mit amtlicher
Beglaubigung).

Geforderte Abmessungsabweichungen der
Kérper sind individuell mit dem Hersteller zu
behandeln.
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Zékladni typ
Basic Type ROCKWELL
Grundtyp
i
A=) o LD‘
5 8 § g
Y
y N
4 Vnikaci ¢ast: kuzel tihel 120° (CSN 994441)
v | Penetrating part: cone, angle 120 degrees (CSN 994441)
2 Eindruckteil: Kegel Winkel120° (CSN 994441)
Zékladni typ
Basic Type VICKERS
Grundtyp
i
A 1
vl o o 0
g ° ) o
i v
; Y Vnikaci &ést: jehlan dhel 136° (CSN 994441)
. e Penetrating part: pyramid, angle 136 degrees (CSN 994441)
- > Eindruckteil: Pyramide Winkel 136° (CSN 994441)
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Type ROCKWELL BRIRO
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Eindruckteil: Pyramide Winkel
-« 8 .
19
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Diamantové pilnicky

jehlové

3. Diamantové pilnitky

Diamantové pilnicky sou urCeny pro rucni
dokonCovaci operace pfi vyrob& stfiznych,
lisovacich, razicich a jinych ndstroji vyrobenych ze
slinutych karbid( nebo kalenych ndstrojovych oceli.
Pilnicky jsou také vhodné pro drobnou femesinou
vyrobu, uméleckou ¢innost nebo dobfe vybavenou
domdci dilnu.

Diamantové pilnicky se vyrabéji v deseti
rtiznych profilech.

3.1 Priklad objednavky:

a) 1 ks dia pilnicek, obdélnikovy profil
pro hrubovani (t.j. zrnitost D126) se objedna:

"1 ks obj.c. 415 853 300 000"

b) 1 sada, (vSech 10 profil(i) pro jemné
opracovani (t.j. zrnitost D39) se objedné:

"1 sada obj.¢. 415 853 301 002"

Diamond Needle Files

3. Diamond files

Diamond files are designet for manual
machining of shear, pressing, stamping and other
produced from cemented carbides or hardened tool
steels. The files are also suitable for art activity or
home workshop.

Diamond files are produced in ten different
profiles.

3.1 Example of order:

a) 1 pc dia file, rectangular profile for roughing
(i.e. grain size D126) should be ordered:

"1 pc ord. Nr. 415 853 300 000"

b) 1 set, (all 10 profiles) for fine machining (i.e.
grain size D39) should be ordered:

"1 set Ord.Nr. 415 853 301 002"

Diamant- Nadelfeilen

3. Die Diamantfeilen

Die Diamantfeilen werden fiir manuele
Nachbearbeitungen bei der Produktion von Scheid-
,PreB, Stanz- und anderen Werkzeugen, die aus
Hartmetall oder gehédrteten Werzeugstdhlen
hergestellt werden, bestimmt. Diese Feilen werden
auch fiir die Handwerksarbeit, Kunsttatigkeit oder
Hauswerkstatt geeignet.

3.1 Beispiel der Bestellung:

a) 1 St Dia-Feile, Flachprofil fiir Schruppen
(d.h.Kérnung D126) wird bestellt:

"1 St Bestell-Nr. 415 853 300 000"

b) 1 Satz (alle 10 Profile) fiir Feinbearbeit
(d.h.Kérnung D39) wird bestellt:

"1 Satz Bestell-Nr. 415 853 301 002"

ZRNITOST
PROFIL GRAIN SIZE OBJEDNACI CISLO
RANGE OF USE KORNGROSSE ORDERING NUMBER
ANWENDUNG BESTELLNUMBER
IS0 6106 (FEPA)
1 sada (10ks) pro hrubé opracovani
1 set (10 pc) for rough machining 0,8 D126 125/100 415 583 301 000
1 Satz (10 St) fiir Grobbearbeitung
1 sada (10 ks) pro stf.jemné opracovani
1 set (10 pc) for middle fine machining 04 D76 80/63 415 853 301 001
1 Satz (10 St) fir die Mittelbearbeitung
1 sada (10 ks) pro jemné opracovani
1 set (10 pc) for fine machining
0,2 D39 40/ 36 415 853 301 002
1 Satz (10 St) fiir die Feinbearbeitung
1 sada (10 ks) pro jemné opracovani
1 set (10 pc) for fine machining 0,1 D20 28/20 415 853 301 003
1 Satz (10 St) fiir die Feinbearbeitung
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) — - ZRNITOST ™
PROFIL NAZEV OPRACOVANI GRAIN SIZE OBJEDNACI GISLO
PROFILE NAME MACHINING KORNGROSSE ORDERING NUMBER
PROFIL BEZEICHNUNG BEARBEITUNG BESTELLNUMMER

~FEPA | CSN 224015
0,8 hrubg, rough, grob D126 125/100 415 853 300 000
>A Obdélnikovy 0,4 | stiedns jemné, middle fine,mittel fein D76 80/63 415 853 300 001
4 Rectangular 56 | 1,3 | 3,0
- s Flachprofi 0,2 jemné, fine, fein D39 40/ 36 415 853 300 002
0,1 jemné, fine, fein D20 28/20 415 853 300 003
0,8 hrubg, rough, grob D126 125/100 415 853 300 000
A Ctvercovy 0,4 | stredng jemné, middle fine,mittel fein | D76 80/63 415 853 300 001
> Square - 121128
v Vierkantprofil 0,2 jemné, fine, fein D39 40/ 36 415 853 300 002
0,1 jemné, fine, fein D20 28/20 415 853 300 003
0,8 hrubé, rough, grob D126 125/100 415 853 300 000
Trojuhelnik. vysoky
Triangular high i5 50 0,4 | stredns jemné, middle fine,mittel fein D76 80/63 415 853 300 001
Dreikant. hoch ’ ' 0,2 jemné, fine, fein D39 40/ 36 415 853 300 002
—S
0,1 jemné, fine, fein D20 28/20 415 853 300 003
0,8 hrubg, rough, grob D126 125/100 415 853 300 000
Kruhovy 0,4 | stredng jemné, midde fine,mittel fein | D76 80/63 415 853 300 001
Circular - 13028
Rundprofil 0,2 jemné, fine, fein D39 40/ 36 415 853 300 002
0,1 jemné, fine, fein D20 28/20 415 853 300 003
0,8 hrubg, rough, grob D126 125/100 415 853 300 000
y Usecovy 0,4 | stiedng jemné, middle fine,mittel fein D76 80/63 415 853 300 001
g‘ Circular segment 52 |18 | 30
Abschnittprofil 0,2 jemné, fine, fein D39 40/ 36 415 853 300 002
0,1 jemné, fine, fein D20 28/20 415 853 300 003
0,8 hrubg, rough, grob D126 125/100 415 853 300 000
- Nozovity 0,4 | stiedns jemné, middle fine,mittel fein | D76 80/63 415 853 300 001
Knifelike 56 | 1,7 | 30
R Messerprofi 0,2 jemné, fine, fein D39 40/ 36 415 853 300 002
0,1 jemné, fine, fein D20 28/20 415 853 300 003
0,8 hrubg, rough, grob D126 125/100 415 853 300 000
v Trojahelnikovity nizky
' >— Triangular low 52 | 23 | 30 0,4 | stredns jemng, middle fine,mittel fein | D76 80/63 415 853 300 001
i Barettprofil T T o2 jemné, fin, fein D39 40/36 415 853 300 002
0,1 jemné, fine, fein D20 28/20 415 853 300 003
0,8 hrubg, rough, grob D126 125/100 415 853 300 000
Jazyckovy 0,4 | stredns jemné, middle fine mittel fein | D76 80/63 415 853 300 001
> Larchlike 52 19 30
Vogelzungen 0,2 jemné, fine, fein D39 40/ 36 415 853 300 002
0,1 jemné, fine, fein D20 28/20 415 853 300 003
0,8 hrubg, rough, grob D126 125/100 415 853 300 000
S Mecovity 0,4 | stredng jemné, midde fine,mittel fein | D76 80/63 415 853 300 001
Swordlike 47 123 | 3,0
Schwertprofil 0,2 jemné, fine, fein D39 40/ 36 415 853 300 002
0,1 jemné, fine, fein D20 28/20 415 853 300 003
0,8 hrubé, rough, grob D126 125/100 415 853 300 000
>‘i ObdéInikovy zaobleny 0,4 | stredné jemné, middle fine,mittel fein | D76 80/63 415 853 300 001
J Y Rectangular round 58 14 30
s Flachrundprofil 0,2 jemné, fine, fein D39 40/ 36 415 853 300 002
0,1 jemné, fine, fein D20 28/20 415 853 300 003
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Diamantové pasty

4. Diamantové pasty:

Diamantové pasty URDIAMANT se pouZivaji
pro dokon&ovaci operace funkénich ploch néstroj(,
lisovacich forem, trysek, privlaki, zapustek a
pro metalografické vybrusy. V tabulce uvadime
informativni hodnoty dosazitelné drsnosti povrchu
Ra v zavislosti na pouZité zrnitosti diapasty.

4.1 SloZeni:

Diamantovy synteticky praSek - DSM, tridény
na pozadovanou zrnitost.

Pojivo - slouZi jako mazaci a chladici
prostredek. Po ukonceni leSténi je mozné zbytky
pasty snadno smyt z povrchu, napfiklad lihem.
Plvodni konzistence past je zaruCena i pfi
dlouhodobém skladovéni.

4.2 Baleni a oznaceni:

Diamantové pasty se dodavaji v davkovacich
z plastické hmoty (ve tvaru injek¢ni stfikacky),
které zarucuji dokonalé a hospodéarné vyuziti
a jednoduchou manipulaci. Kontrolu spotfeby
umoziuje méfici stupnice. Davkovac obsahuje 5
g pasty.

4.3 Pokyny pro odbératele:

1) Pasty je nutno objednévat v davkovacich
tzn. v kusech.

2) Na objednévce uvadéjte vZdy objednaci ¢islo.

4.4 Priklad objednavky:

® 5 ks DIA pasty zrnitosti 10/7 pm
® 8 ks DIA pasty zrnitosti 20/14 pm

Diamond Pastes

4. Diamond pastes:

The diamond pastes URDIAMANT are used
for finishing operations of functional surfaces of
tools, press dies, jets, drawing dies, swages and for
metallographic samples. Informative data for choice
and proper use of diamond pastes.

Achieving of required surface roughness
depends on the previous surface Ra roughness,
choice of suitable grain size, sort of polished
material, material of polishing tool etc. At polishing
by diamond pastes it's necessary to care about
purity. To prevent the transfer coarser diamond
grains it's necessary to clean the workpiece before
the finer machining.

4.1 Composition:

Diamond synthetic powder - marked DSM,
graded.

Bond also serves as a lubricant and cooling
mean. After the end of polishing it’s possible to
wash down the rest of paste from surface easily,
e.g. by alcohol. The consistence of pastes is also
guaranteed during a long term storage.

4.2 Packing and marking:

The diamond pastes are supplied in plastic
dosers (in form of syringe). This form enables very
simple manipulation an carefull storage. The doser
contains 5 g of paste. For easy orientation among
individual grain sizes the pastes are produced in
several colour shades.

4.3 Instruction for customers:

1) Pastes could be ordered in dosers. i.e. in
pieces.

2) Ordering number should be given.

4.4 Example of order:

@ 5 pieces DIA paste grain size 10/7 pm,
® 38 pieces DIA paste grain size 20/14 pm

Diamantpasten

4. Diamantpasten:

Die Diamantpasten URDIAMANT werden fiir
die Beendigungsoperationen der Funktionsflachen
der Werkzeuge, PreBformen, Diisen, Ziehsteine,
Gesenke und fiir die Metallschliffe angewendet.
Information fiir die Wahl und eigentliche Anwendung
der Diamantpasten:

Erreichung der Werte von Oberflacherauhigkeit
Ra ist abhédngig von voriger Flichebearbeitung, die
zum Polieren bestimmt wird, geeigneter Wahl der
PastekorngrofBe, der Sorte des polierten Materials,
dem Material des Polierwerkzeuges u.a. Beim
Polieren mit den Diamantpasten ist es notwendig
auf die héchstmdgliche Reinheit zu achten.
Zum Verhidern der Ubertragung der gréberen
Diamantkdrne ist es notig die griindliche Reinigung
des Werkstiickes vor dem Ubergang auf feinere
Bearbeitung durchzufiihren.

41 Zusammensetzung:

Zwei Grundkomponenten der Diamant-pasten.
Syntetisches Diamantpulver - DSM-Markierung.

Bindemittel wird als ein Schmier- und
Kiihimittel verwendet. Nach der Polierung ist
es mdglich die Reste der Paste einfach von der
Oberflaiche wegzuwaschen, z.B. mit Spiritus. Die
Ursprungskonsistenz der Pasten wird auch bei
langweiliger Lagerung gesichert.

4.2 Verpackung und Markierung:

Die Diamantpasten werden in Plastdosierern
(inder Form der Injektionspritze) geliefert, die ganz
einfache Manipulation und sorgfaltige Lagerung
garantieren. Die MeBskale ermdglicht die kontrolle
des Verbrauches. Der Dosierer behdlt 5 g Paste.
Fiir leichte Orientation unter einzelnen KorngréBen
werden die Pasten in einigen Farbténungen
hergestellt.

4.3 Hinweise fiir Abnehmer:

1) Die Pasten werden in Dosierern bestellt, d.h.
in Stiicken

2) Auf der Bestellung fiihren Sie immer die
Bestellnummer an.

4.4 Beispiel der Bestellung :

@ 5 St Diamantpaste KorngroBe 10/7 ym
® 8 St Diamantpaste, KorngréBe 20/14 pm
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D0,7 1/0 pm svétle Zluta light yellow hellgelb
D2 3/2 ym Zluta yellow gelb
D3 5/3 ym svétle zelena light green hellgriin
D6 7/5 ym zelena green griin
D7 10/7 pm tmave zelena dark green dunkelgriin
D10 14/10 pm svétle modra light blue hellblau
D15 20/14 pm modra blue blau
D20 28/20 pm tmavé modra dark blue dunkelblau
D27 40/28 pm cervena red rot

Diamond

Diamantovy
synteticky prasek

Synthetisches

Synthetic Powder Diamantpulver

5. Diamantovy synteticky prasek 5.0 Diamond Synthetic Powder 5. Synthetisches Diamantpulver

PROSIVANY MIKRONOVY HRUBE TRIDEN{
SIEVED MICRON ROUGHT SORTED
GESIEBTE MIKRON GROB SORTIERT

DSH (GSN 224015)

40/36 pm D39 1/0 pm DO,7 7/1 pm
50/40 pm D46 21 pm D1 15/3 pm
63/50 pm D64 3/2 ym D2 22/7 ym
80/63 ym D76 5/3 pm D3 40/20 pm
100/80 pm D107 7/5 pm D6
125/100 pm D126 10/7 pym D7
160/125 pm D151 14/10 pm D10
200/160 pm D213 20/14 pm D15
250/200 pm D251 28/20 pm D20
315/250 pm D301 40/28 pm D27
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Diamantové

a polykrystalické
priviaky

6. Diamantové a polykrystalické
priiviaky:

NaSe firma se specializuje na vyrobu i renovaci
privlakii pro jednotaZzna zafizeni z nasledujicich
materiald.

Priiviaky vyrdbime ze 3 zdkladnich typ(
materidld a to:

a) pravlaky z pfirodniho diamantu
b) privlaky ze syntetického diamantu
c) privlaky polykrystalické
- typ standard
- typ jemnozrnny
Dnes, pfi mnoZstvi a kvalité vyrabénych
polotovar(i uréenych pro vyrobu privlakda, jiz témér
nelze jednoznacné vymezit oblasti konkrétniho typu
privliaku na konkrétni material. Zalezi hlavné na
zkuSenostech, druzich taznych zafizeni a dalSich
okolnostech ovliviiujicich odbératele pFi vybéru
privlaka.

6.1 Zakladni doporugeni:

Privlaky z pfirodniho i syntetického diamantu
je mozné doporucit prakticky pro vSechny druhy
tazenych materidlii. Jsou vhodné zvIasté z hlediska
jejich vlastnosti pro tazeni materialG s vyso-kymi
naroky na kvalitu opracovaného povrchu. Nehodi
se pouze pro taZeni elektrod. Jsou vyrdbény do
priiméru 1 mm.

Privlaky z polykrystal( jsou oproti
diamantovym vhodné na vSechny druhy taZenych
materialti. Standardni typy, u kterych je pouZita
vétsi zrnitost vstupni suroviny, jsou vhodné pro
bézné aplikace tazeni dratd. Jemnozrnné typy jsou
uréeny pro taZeni drat(i s vysokymi naroky na kvalitu
opracovani povrchu tazeného materialu.

Oba uvedené typy privlak( lze navzdjem
kombinovat.

6.2 Rozmeéry objimek:

0d @ 25x8(10) aZz do @ 28x12(16mm).
Po dohodé Ize rozméry objimek vyrobit v jinych
priimérech.

6.3 Znaceni privlaki:

@ na Cele jmenovitym primérem D,

@® na zadni strané uhlem tazného kuzele
a vyrobnim ¢islem

Diamond

and Polycrystaline
Drawing Dies

6. Diamond and Polycrystaline
Drawing Dies:

Our firm is specialised on production and
renewal of drawing dies for single-drawing
equipments made from the following materials.

We produce drawing dies from 3 basic material
types:

a) drawing dies made from natural diamond
b) drawing dies made from synthetic diamond
c) two types of PCD drawing dies:
- standard type
- fine-grained type
Nowadays, because of the quantity and
quality of manufactured half-finished goods for
manufacturing drawing dies it is nearly impossible
to delimit unambiguously the fields of concrete type
of drawing dies for a certain material. It depends
mainly on experience, sorts of drawing equipments
and other circumstances which influence a customer
at choice of drawing dies.

6.1 Basic recommendations:

Drawing dies made from natural and synthetic
diamonds are to be recommended practically for all
sorts of materials to be drawn. They are especially
suitable from the point of their properties for
drawing of materials with high requirements on the
quality of machined surface. They are not suitable
for drawing of electrodes. They are manufactured
up to the diameter of 1 mm only.

PCD drawing dies are, in comparison with
diamond drawing dies, suitable for drawing of all
material sorts. Standard types where larger grain
size of raw material was used are suitable for
common applications of wire drawing. Fine-grained
types are designed for wire drawing with high
requirements on the quality of machined surface of
material after drawing.

It is possible to combine both mentioned
types each other.

6.2 Dimensions of cases:

Within the range & 25x8 (10 mm) to
@ 28x12(16 mm). Other sizes of case diameters
are available on request.

6.3 Marking of drawing dies:

@ at the face with the rated diameter D,

@ at the back with the drawing angle and serial
number

Diamant- und
Polykristalline
Ziehsteine

6. Diamant- und Polykristalline
Ziehsteine:

Unsere Firma spezialisiert sich fiir die Her-
stellung sowie Renovierung der Ziehsteine fiir
Einziehanlagen aus folgenden Werkstoffen.

Wir erzeugen die Ziehsteine aus 3 Grundtype
der Materialien:

a) Ziehsteine aus Naturdiamanten
b) Ziehsteine aus synthetischem Diamanten
c) polykristalline Ziehsteine

- der Standardtyp

- der feinkdrnige Typ

Heutzutage, bei der Menge und Qualitat
der erzeugten Halberzeugnisse, welche fiir die
Herstellung der Ziehsteine bestimmt sind, kann
man einen konkreten Material zu einem konkreten
Ziehsteintyp eindeutig kaum zuordnen. Es sind vor
allem die Erfahrungen, Typen der Ziehanlagen sowie
andere Umsténde, welche den Abnehmer bei seiner
Auswahl der Ziehsteine beeinflussen.

6.1 Grundempfehlungen:

Die Ziehsteine aus Naturdiamanten sowie aus
synthetischem Diamanten kdnnen praktisch fiiralle Sorten
der gezogenen Werkstoffe empfohlen werden. Sie sind
besonders vom Gesichtspunkt ihrer Eigenschaften fiir
Ziehen der Werkstoffe mit hohen Qualitatsforderungen
auf bearbeitete Oberflache geeignet. Sie sind nur fiir
das Ziehen von Elektroden unpassend. Diese Ziehsteine
werden nur bis zum Durchmesser von 1 mm hergestellt.

Die Ziehsteine aus Polykristallen sind gegen-
iber den Diamantziehsteinen fiir alle Sorten der
gezogenen Werkstoffe geeignet. Die Standardtypen,
die groBere Kornigkeit des Eingangsrohstoffes
haben, sind vor allem fiir dbliche Anwendungen
beim Drahtziehen geeignet. Die feinkdrnige Typen
sind fiir das Drahziehen mit hohen Qualitatsforde-
rungen auf bearbeitete Oberfliche des gezogenen
Werkstoffes bestimmt.

Die beiden angefiihrten Ziehsteintypen kénnen
untereinander kombiniert werden.

6.2 Abmessungen der Fassungen:

Von @ 25x8(10) bis & 28x12(16mm). Nach
Absprache konnen die Abmessungen der Fassun-
gen auch in anderen Durchmessern hergestellt
werden.

6.3 Kennzeichnung der Ziehsteine:

@ an der Stirnseite mit Nenndurchmesser D,

@ an der Riickseite mit Winkel des
Zugkegels und Herstellungsnummer
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6.4 Priklad objednavky:

5 ks, pfirodni diamant, @ 0,251 mm,
20 = 22°, objimka & 25x8mm,
tolerance +/- 0,0020mm

10 ks renovace (oprava), je nutné uvést
minimalné 2 postupné nésledujici poZzadované
rozméry ke kazdému renovovanému kusu. Pro
lspéSnou renovaci by pozadovany rozmér mél
byt vy$si 0 0,03 a7 0,04 mm. Ostani tdaje jako u
objednavky nového privlaku.

6.4 Ordering example:

5 pieces, natural diamond, & 0,251 mm,
200 = 22°, case & 25x8 mm,
tolerance +/- 0,0020 mm

10 pieces rework; it is necessary to quote
minimally 2 consecutively required dimensions
for each reworked piece. Because of a successful
rework, the required dimension should be higher by
0,03 to 0,04 mm. Other data are the same as at the
order of a new drawing die.

6.4 Beispiel der Bestellung:

5 Stck Naturdiamant, & 0,251 mm,
20, = 22°, Fassung@ 25x8 mm,
Toleranz +/- 0,0020mm

10 Stck Renovierung (Reparatur), es ist
notwendig, mindestens 2 aufeinanderfolgende
geforderte Abmessungen fiir jedes renovierte Stiick
anzugeben. Fiir eine erfolgreiche Renovierung sollte
die geforderte Abmessung um 0,03 bis 0,04 mm
groBer sein. Ubrige Angaben wie bei der Bestellung
eines neuen Ziehsteines.

PRO TAZEN[ TVRDYCH MATERIALU:
FOR HARD MATERIALS DRAWING:
FUR ZIEHEN HARTER WERKSTOFFE:

PRO TAZEN[ MEKKYCH MATERIALU:
FOR SOFT MATERIALS DRAWING:
FUR ZIEHEN WEICHER WERKSTOFFE:

60 - 70° + 10° 60 + 10
VSTUP VSTUP o
INLET INLET 20°£2
EINGANG EINGANG
| |
| 1
TAZNY KUZEL | A TAZNY KUZEL | a5
DRAWING CONE ‘ DRAWING CONE ‘
ZIEHKEGEL 4L s ZIEHKEGEL 4L p=
‘ N ‘ ™
1 . o ¥ e N
KALIBRACNI VALEC ! v KALIBRACNI VALEC ‘ Yy
CALIBRATION CYLINDER [/Z% b [ CALIBRATION CYLINDER 24 —
FUHRUNG A FUHRUNG _ T i
VYSTUP VYSTUP / ;
OUTLET OUTLET 1
AUSGANG D, AUSGANG D,
> - > -
60° + 10 60° + 10°

Hodnoty na obrézcich specifikuji geometrii priiviaku pred opracovanim na konecny tvar a rozmér.
The values in the pictures specify the drawing die geometry before finishing to the finished shape and size.
Die Werte in den Abbildungen spezifizieren die Ziehsteingeometrie vor der Bearbeitung in Endform und Abmessung.

UHEL TAZNEHO KUZELE 20, +2°

ANGLE OF DRAWING CONE 20. +2°

TAZENE MATERIALY
MATERIALS TO BE DRAWN

WINKEL DES ZIEHWINKELS 2¢. +2° GEZOGENE WERKSTOFFE
M&kké materidly 18° Ni + slitiny Ni/ alloys Ni/ Legierungen Ni
Soft materials 20° Cu + slitiny Al / alloys Cu / Legierungen Cu
Weiche Werkstoffe 990 Al, Au, Ag, Pb, Zn
Turdé materidly 12° W, Mol
Hard materials 14° ocel nad 0,4%C / steel C over 0,4 % / Stahl iiber 0,4 % C
Harte Werkstoffe 16° Br, Ms, ocel do 0,4%C / Br, Ms, steel C to 0,4 % / Br, Ms, Stahl bis 0,4 % C

PRUMER D, TOLERANCE OVALITA
DIAMETER D, TOLERANCE OVALIT__Y
DURCHMESSER D, TOLERANZ OVALITAT
0,050 + 0,110 +0,0010 +0,0010
0,111 =+ 0,200 +0,0015 +0,0010
0,201 + 0,400 +0,0020 +0,0015
0,401 + 0,600 +0,0025 +0,0015
0,601 =+ 1,000 +0,0030 +0,0020
1,001 + 1,400 +0,0040 +0,0025
1,401 + 2,500 +0,0050 +0,0030
2,501 + 4,000 +0,0060 +0,0040
Po dohodg Ize plusové tolerance zménit na minusové (nutno uvést).
On the basis of agreement, the positive tolerances are to be changed to negative ones (it is to be quoted).
Nach Absprache kénnen die Plustoleranzen in Minustoleranzen gedndert werden (dies ist anzugeben).
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Honovaci listy

7. Honovaci listy:

Diamantové honovaci liSty pro honovani
otvorl strojnich soucésti ze Sedé nebo legované
litiny, zejména k honovani vélcli spalovacich motorti,
kompresort, hydraulickych zafizeni a pod. Podle
velikosti honovacich hlav se pouZzivaji rozméry list
dle nasledujici tabulky.

Honing Bars

7. Honing Bars:

Diamond honing bars for honing of bores
of mechanical components made from grey or
alloyed cast iron, mainly for honing of cylinders for
combustion engines, compressors, hydraulic equip-
ments etc. According to the size of honing heads, the

bars with following dimensions are used.

7. Honleisten

Die Diamant-Honleisten fiir Zieh-schleifen
von Offnungen der Maschinenteile aus Graustahl
oder legiertem Stahl, besonders fiir Ziehschleifen
der Verbrennungsmotorwalzen, Kompressore,
hydraulischer Anlagen udg. Je nach der GroBe der
Ziehschleifahlen werden Abmessungen der Leisten
nach folgender Tabelle benutzt.

R
A § A 4
(%) >
i L
» L - T
TYP T L s Y R
TYPE
TYP [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
50-3-385-25 3 38,5 2,5 2 5
50-5-25-25 5 25 2,5 2 11
50-5-38-25 5 38 25 2 11
50-5-128-25 5 128 2,5 2 11
50-8116-3 8 116 3 2,5 15
50-8-125-3 8 125 3 2,5 15
50-8-130-3 8 130 3 2,5 15
50-8-150-3 8 150 3 2,5 15
50-12-105-3 12 105 3 2,5 20
50-8-100-3 8 100 3 2,5 15

Podle zplGisobu honovani se liSty dodavaji s
bronzovym pojivem BZ-H, BZ-D nebo BZ-M (viz
tabulka).

ListamiIze dosdhnout rizné drsnosti povrchu
v zavislosti na pouZzité zrnitosti. Honovaci liSty jsou
na spodni ploSe oznaceny. Znaceni obsahuje ddaje
0 pojivu, zrnitosti a interni oznaceni vyrobce.

H 126 09 4

According to the honing technique, the bars
with bronze bond BZ-H, BZ-D or BZ-M are supplied
(see the Table).

Listami Ize dosahnout rizné drsnosti povrchu
v zavislosti na pouZzité zrnitosti. Honovaci liSty jsou
na spodni ploSe oznaceny. Znaceni obsahuje ddaje
0 pojivu, zrnitosti a interni oznaceni vyrobce.

Je nach der Honart werden die Leisten mit
Bronzebindemittel BZ-H, BZ-D oder BZ-M geliefert
(sieh die Tabelle).

In Abhdngigkeit von der benutzten Kérnig-
keit kann mit diesen Leisten verschiedene Ober-
flichenrauheit erreicht werden. Die Honleisten sind
auf der Unterfliche bezeichnet. Die Bezeichnung
beinhaltet Angaben iiber Bindung, Kérnigkeit sowie
die interne Kennzeichnung des Herstellers.

Interni oznaceni vyrobce / Internal manufacturer’s marking / Interne Kennzeichnung des Herstellers

Druh pojiva / Kind of bond / Bindungstyp

Zrnitost - 126 / Grain size - 126 / Kornigkeit - 126
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POJIVO ZRNITOST DIAMANTU (FEPA) DOPORUCGENE POUZITI INF. DRSNOST OPRAC. PLOCHY R,
BOND DIAMOND GRAIN SIZE (FEPA) RECOMMENDED APLLICATION INF. ROUGH. OF SURFACE R,
BINDEMITTEL DIAMANTGROSSE (FEPA) EMPFOHLENE ANWENDUNG INFORM.-RAUHEIT BEARBEITENDER FLACHE R,
D 181 32+16
D 151 2412
D126 Hrubovani 16-08
BZ-H Rough honing
D 107 1,2+04
Schruppen
D 76 08+02
D 54 0,8+02
D 46 04-+0,1
D 39 04+0,1
D27 Dokoncovani 04+01
BZ-D e Finishing 04201
Nachbearbeitung e
D 15 0,2 +0,08
D 10 0,2 +0,08
D7 Jemné dokoncovani 0,08
BZ-M D6 Fine finishing 0,05
D3 Feinbearbeitung 0,03

PFidavky na honovéni u hrubovacich li§t se
pohybuji kolem 0,06 mm, u dokon&ovacich kolem
0,01 mm.

7.1 Doporuéené optimalni pracovni
podminky:

® rychlost vratného pohybu
V,=16 + 24 m/min
® obvodova rychlost honovaci hlavy
V, =35+ 40 m/min
® Uhel pFekfizeni 50 + 55°
® specificky pfitlak p = 0,6 + 0,7 MPa
@ chlazeni vydatné

7.2 Zptisob objednavky:
Minimalni pocet objednanych list je 20 kus(.
V objednavce musi byt uvedeno:

@ pocet kusi
® typ vyrobku
@ oznaceni pojiva a zrnitosti

7.3 Priklad objednavky:

50 ks diamantovych honovacich li§t rozméri
38,5x 3 x2,5pro hrubovani's poZzadavkem drsnosti
R, 1,6 se objedna:

'50 ks dia honovacich list 50-3-38,5-2,5 BZ-H
126"
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Honing bars allowances for rough honing are
in the region of 0,06 mm, for finishing bars around
0,01 mm.

7.1 Recommended optimal working
conditions:

@ speed of reciprocating motion
V,=16 + 24 m/min

® peripheral velocity of honing head
V, =35+ 40 m/min

® angle of crossing 50 - 55°

@ specific thrust p=0,6 + 0,7 MPa

@ abundant cooling

7.2 How to order:

Minimal number of bars to be ordered is 20
pieces. The order must include:

@ number of pieces

@ product type

@ marking of bonding agent and diamond grain
size

7.3 Ordering example:

The order for 50 pieces of diamond honing
bars with dimensions 38,5 x 3 x 2,5 mm for honing,
with required roughness R_ = 1,6:

”50 pieces diamond honing bars 50-3-38,5-
2,5BZ-H 126”

Die AufmaBe zum Honen betragen bei den
Schruppenleisten ca. 0,06 mm, bei den fiir die
Fertigbehandlung ca. 0,01 mm

7.1 Optimale empfohlene
Arbeitshedingungen:

® Schnelligkeit der Riickbewegung
V,=16 + 24 m/min

® Umfangsgeschwindigkeit der Honahle
V, =35+ 40 m/min

® Kreuzungswinkel 50 + 55°

@ Spezifischer Andruck p = 0,6 + 0,7 MPa

@ reichliche Kiihlung

7.2 Bestellungsweise:

Die minimale Anzahl der bestellten Leisten ist
20 Stiick. In der Bestellung ist anzugeben:

@ Stiickanzahl

® Typ des Erzeugnisses

® Bezeichnung des Bindemittels
und der Kérnigkeit

7.3 Beispiel der Bestellung:

50 Stiick Diamant-Honleisten von Abmes-
sungen 38,5 x 3 x 2,5 fiir das Schruppen mit
geforderter Rauheit R, 1,6 wird bestellt:

“50 Stck Dia-Honleisten 50-3-38,5-2,5 BZ-H
126”.
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