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Best. Nr.

Kopf
@ mm

Belag-
lange
mm

Schaft
@ mm

Hals-
lange
mm

Gesamt-
lange
mm

Kérnung
Diamant

Kdérnung
CBN

Diamant-
CBN
Schleifstifte

Zylinderform

H -
Schaft Voll-
Hartmetall

——————

D-S 100/4H

0.4

D-S 100/5H

0,5

D-S100/6H

0,6

D-S 100/7H

0,7

D-S 100/8H

0,8

D-S 100/9H

0,9

D-S 101H

1.0

D-S 101/1H

D-S 101/2H

D-S 101/3

D-S 101/4

D-S 102H

D-S 102/6

D-S 102/7

D-S 102/8

D-S 102/9

D-S 103H

2,0

D-S 103/1

2,1

D-S 103/2

2,2

D-S 103/3

2,3

D-S 103/4

2,4

D-S 104H

2,5

D-S 104/6

2,6

15

16

40

D30

D64

D76

D91

D107

D126

D151

D181

B46

B64

B76

B91

B107

B126

B151

B181




1 sest e (0P Tange S0 finge ange e e
mm mm mm
Diamant- D-S104/7 | 2,7 322 E;‘ﬁ
gfhl\lleifstifte B3 1ote] 28 5 . L 20 33? EZ,?
D-S104/9| 2,9 B:% 21(2);
Zylinderform oo B151
D-S 105H | 3,0 17 D181 B181
ﬁ
D-S 105/1| 3,1
D-S 105/2| 3,2
D-S 105/3| 3,3 D30 B46
D-S 105/4| 3,4 D64 B64
D-S106 | 3,5 D76 B76
D-S 106/6 | 3,6 5 D91 B91
D-S 106/7 | 3,7 3 40 D107 B107
D-S 106/8| 3,8 D126 B126
D-S 106/9 | 3,9 D151 B151
D-S107 | 4,0 D181 B181
D-S108 | 4,5
D-S109 | 5,0 6
D-S110 | 6,0 7
——
D-S 111/20, 2,0 ggg Sgi
D-S 111/25| 2,5 ’ B;? E;?
H - D-S 111/30, 3,0 ° - ” 3122 2122
Schaft Voll- 5 D151 B151
Hartmetall |D-S111/35 35 D181 B181




Belag- Hals- |Gesamt-| kg Ko
Kopf |72 Schaft| . > ornung ornung
1 Best. Nr. 5" 1, lange @ mm lange | lange Diamant CBN
mm mm mm
Diamant- D-S 111/40| 4,0 D30 B46
CBN D-S 111/45| 4,5 Do oot
Schleifstifte |~ ' b76 B76
D91 B91
) D-S 111/50| 5,0 7 6 20 60 D107 B107
Zylinderform
D126 B126
D-S 111/65| 5,5 D151 B151
D181 B181
D-S 111 6,0
D-S 112 7.0
D30 B46
D-S 113 8,0 D64 B64
10
D76 B76
D-S114 | 9,0 D91 B91
6 60
D107 B107
D-S 115 | 10,0 D126 B126
D151 B151
D-S 116 | 12,0 |15/10% e e
D-S 117 15,0 [15/10*
Sonderformen
= B @@ D130
¥l D-S127 E— D-$131
18°
;. D-S128 =‘ D-8132
T me—  D-5129
120
D-S 126 10,0
D-S 127 6,0 1,6 D30 B46
] D64 B64
D-S 128 1,0 D76 B76
D91 B91
D-S 129 (0,1-3,0| 10,0 3 40 D107 B107
D126 B126
D-S 130 6,0-3,00 6,0 D151 B151
D181 B181
D-S 131 3,5-6,0, 10,0
D-S 132 16,0-2,5| 2,5

* auf Wunsch Belag 10 mm




2

Best. Nr.

Kopf
@ mm

Belag-
lange

Schaft
@ mm

Hals- |Gesamt-
lange | lange
mm mm

Kdérnung
Diamant

Kérnung
CBN

Diamant-
CBN
Schleifstifte

Zylinderform

Kugelform

Sonderform

D-S 203

2,35

13 ' 40

D30, D64, D76, D91,
D107, D126, D151, D181

B46, B64, B76, B91,
B107, B126, B151, B181

— &

D-S205 | 3,0 5,0
D30 B46
D-S207 | 4,0 D64 B64
D76 B76
D-S 209 5,0 6,0 D91 B91
2,35 40 D107 B107
D-§210 | 6.0 D126 B126
D151 B151
D-S213 | 8,0 8,0 D181 B181
D-S215 | 10,0 | 10,0
D30 B46
D-S 218 2,0 D64 B64
D76 B76
D-S 219 3,0 D91 B91
2,35 13 40 D107 B107
D-S 220 | 4,0 D126 B126
D151 B151
D-S 221 50 D181 B181

—

D-S 228

6,0

1,0

2,35

40

D30, D64, D76, D91,
D107, D126, D151, D181

B46, B64, B76, B91,
B107, B126, B151, B181

IG— 1111114

D-S 229

0,1-3,0

10,0

2,35

40

D30, D64, D76, D91,
D107, D126, D151, D181

B46, B64, B76, B91,
B107, B126, B151, B181




Belag- Hals- |Gesamt-| kg Ko
Kopf | 7. Schaft| & ornung ornung
3 Best. Nr. o' 1/ 18nge | 557", | lange | lange Diamant CBN
mm mm | mm
Diamant-
CBN Y S . 1
Schleifstifte
_ D-S800 | 08
Zylinderform 9
D-S 801 1,0
D-S 802 1,3
D-S 803 1,5 4 13
D-S 804 1,8
D-S805 | 2,0 D30 B46
3 16 55
D-S806 | 2,5 D64 B64
D-S807 | 3,0 20 D76 B76
D-S808 | 3,56 - D91 B91
D-S809 | 4,0 5 - D107 B107
D-S810 | 4,5 - D126 B126
D-S 811 5,0 - D151 B151
D-S812 | 5,0 25 D181 B181
7
D-S813 | 6,0 30
75
D-S 814 7,0 6 =
8
D-S 815 8,0 -
D-S816 | 10,0 -
D-S817 | 12,0 10 -
10 90
D-S819 | 15,0 -
D-S820 | 3,0 4 6 36




Belag- Hals- |Gesamt-| kg K&
Kopf |7z Schaft| .. 2 ornung ornung
3 Best. Nr. @ mm lange @ mm lange | lange Diamant CBN
mm mm mm
Diamant-
CBN S
Schleifstifte
DS821 | 40 | 5
Zylinderform 36
DS822 | 50 | 6 p30 B46
6 90
D B
DS823 | 60 | 7 45 o4 o4
D-S824 | 80 ; p76 B76
8
D-S825 | 8,6 ; D91 BO1
8
D B
D-S 826 | 10,0 . 107 107
DS 827 | 10,6 : 110 p126 B126
10
D B
D-S828 | 12,0 10 . 11 191
D18 B18
D-S829 | 15,0 . 181 181




Kopf Belag- Schaft Hals- |Gesamt-|  Kgrnung Kérnung

4 Best. Nr. gy iy 18nge g7 [1dnge | lange | oo CBN

Diamant-
CBN ﬁ.

Schleifstifte

D-S 118/10| 1,0
Kugelform

D-S 118/15 1,5

D-S118 | 2,0

D-S 119/25| 2,5

D-S119 | 3,0

D-S120 | 4,0

D-S 121 5,0 D30 B46

D-S 122 6,0 D64 B64

D-S 123/50| 5,0 D76 B76

D-S 123/60| 6,0 D91 B91

D-S123 | 8,0 60 D107 B107

D-S 124 | 10,0 D126 B126

D-S 125 | 12,0 D151 B151

D-S 125/14| 14,0 D181 B181

D-S 125/15] 15,0 20

D-S 125/16| 16,0

D-S 125/18] 18,0
80

D-S 125/20] 20,0

D-S 125/22| 22,0

D-S 125/25| 25,0

D-S 125/30) 30,0 10




5 Bost. Ny KOPf ||3__e|39' SchaﬁR g Gle_:_samt- Kérnung Kérnung
est. Nr. @ mm| 'ang€| @ mm|Radius| lange Diamant CBN
mm mm
Diamant-
can — i
Schleifstifte
D-S 910 3 15 1,5
Kugelform
Halbkugel D-S912 | 4 2,0
D-S 914 5 2,5
3 40
D-S 916 6 10 3,0 D30 B46
D-S 918 8 4,0 D64 B64
D-S 920 10 5,0 D76 B76
D-S 922 6 20 3,0 D91 B91
D-S924 | 8 4,0 D107 B107
D-S 926 10 5,0 D126 B126
D-S928 | 12 6,0 D151 B151
6 60
D-S930 | 14 15 7.0 D181 B181
D-S 932 16 8,0
D-S 934 18 9,0
D-S 936 20 10,0
Flamme -
D-S 980 4 8
D30 B46
D-S 982 5 D64 B64
10
D76 B76
D-S 984 6 D;1 B;1
3
40 D107 B107
D-S 986 7 12 D126 B126
D151 B151
D-S 988 8 13 D181 B181
D-S 990 10 15

10




Kopf Gesamt-Schaft'Gesamt-  Kgrnun Kérnun
6 BestNr @ Shaftwinkel fange langa | orind CBN
mm Grad® | mm mm
Diamant-
CBN-Kegel- -
Schleifstifte
D-S700 | 3
(0]
D-S705 | 4 3
3 I 40 D30
D-S710 | 5 E
E D46 B46
D-S 715 E
6 +—
D54 B64
D-S 720 §
(0]
(@)
D64 B76
D-S725 | 8 o
o
c D76 B91
D-S730 | 10 -
(@]
N D91 B107
D-S735 | 12 o
f’. D107 B126
D-S740 | 14 6 = 60
o D126 B
D-S742 | 15 § 1 o
© D B18
D-S 745 | 16 = " b
2 D181
D-S750 | 18 S
@
=
D-S755 | 20
Grad-
- . \ zahl ?Plag_ Schaftsl.‘.’haft'Gﬁ-samt' Kérnung Kornung
est. Nr. Gesamt- ange gy mm| 'ange| lange Diamant CBN
winkel mm mm mm
Diamant-
CBN- _——%ﬂf’
Schleifstifte
D-S60/5 | 5° 68 128
Konus-
Schleifstifte | D-S60/6 | 6° 55 115 D30 B46
D-S60/8 | 8° 40 6 60 100 D54 - D427 B64 - B252
D-S 60/10 | 10° 34 94
D-S 60/12| 12° 26 86

[




Grad-
zahl Belag- Schaft- Gesamt-| kg 5
N Schaft 2 ornung Kornung
7 Best. Nr. Gesamt] lange @ mm lange | lange Diamant CBN
winkel mm mm mm
Diamant-
CBN- ——%ﬂo
Schleifstifte
D-S60/14| 14° | 24 84
Konus-
Schleifstifte | D-S 60/16| 16° | 21 81 . Bas
6 60
D54 - D427 B64 - B252
D-S 60/18| 18° | 19 79
D-S 60/20| 20° | 17 77
Kopf Belag-|q Gesamt-| K3 Ko
. .. chaft| —~ ornung ornung
8 Best. Nr. @ |Kérnung|léange @ mm lange Diamant CBN
mm mm mm
Vollhart-
metall- ——————————————————————
Schleifstifte
_ D-S301H| 2,2 = D/B 91 50
Diamant-
CBN fur D-S302H| 2,3 =D/B 126 | 3,0 2,0 75
Koordinaten-
. D-S 303H| 2,4 =D/B 181 100
schleifen
D-S 304H| 3,2 = D/B 91 50
D-S305H| 3,3 =D/B126 | 40 | 3,0 75
D-S 306H| 3,4 =D/B 181 100
D-S 307H| 4,2 = D/B 91 50
D91 B91
D-S308H| 43 =D/B126 | 50 | 40 75
D B
D-S309H| 4,4 = D/B 181 100 120 120
D181 B181
D-S 310H| 5,2 = D/B 91 50
D-S311H| 53 =D/B 126 | 50 | 50 75
D-S312H| 5,4 =D/B 181 100
D-S 313H| 6,2 = D/B 91 50
D-S314H| 6,3 =D/B126| 70 | 6,0 75
D-S 315H| 6,4 =D/B 181 100

12




Kopf Belag- Gesamt- K& K&
1) .. = Schaft| % ornung ornung
8 Best. Nr. Kérnung lédnge " - lange Diamant CBN
mm mm mm
Vollhart-
metall- g
Schleifstifte
D-S316H| 72 = D/B 91 50
Diamant-
CBN fur D-S317H| 73 =D/B 126 70 70 75
Koordinaten-
) D-S318H| 74 =D/B 181 100
schleifen
D-S319H| 8,2 = D/B 91 50
D-S 320H| 8,3 =D/B 126 | 10,0 8,0 75
D-S 321H| 8,4 =D/B 181 100
D-S 322H 50
9,2 = D/B 91
D-S 323H 75
9,3 =D/B 126 9,0
D-S 324H 100
9,4 =D/B 181 . 50
D-S 325H 130 1
D126 B12
D-S 326H 50 1 126
10,2= D/B 91 5 5
D-S 327H 75 181 181
10,3=D/B 126 | 10,0 10,0
D-S 328H 100
10,4 = D/B 181
D-S 329H 130
D-S 330H 50
12,2 = D/B 91
D-S 331H 75
12,3=D/B 126 12,0
D-S 332H 100
12,4=D/B 181
D-S 333H 130
D-S 334H 50
15,2 = D/B 91
D-S 335H 75
15,3=D/B 126 | 15,0 15,0
D-S 336H 100
15,4 = D/B 181
D-S 337H 130

13




Belag- Gesamt-| kg Ko
Kopf o Schaft o ornung ornting
9 Best. Nr. | ' 1y | 1énge | 5 | lange Diamant CBN
mm mm
Vollhart-
metall %
Schleifstifte
_ D-S 350H 75
Diamant- 5
CBN fiir D-S 351H 100
Koordinaten- 2
: D-S 352H 80
schleifen 6 3
D30 B46
D-S 353H 100
D64 B64
D-S 354H 80
8
D B
D-S 355H 100 7 "
B
D-S 356H 75 > )
7 8
D10 B107
D-5 357H 100 e
D126 B126
D-S 358H 6 75 1 1
8
D B
D-S 359H 100 o1 b
D18 B181
D-S 360H s
D-S 361H 10 8
10 110
D-S 362H 9,52
D-S 363H 12 6

14




Belag- Gesamt-| kg K&
Kopf .. Schaft - ornung ornung
9 Best. Nr. %) T lange @ mm lange Diamant CBN
mm mm
Vollhart-
metall %
Schleifstifte
_ D-S 364H 8
Diamant-
CBN fur D-S 365H 12 9,52
Koordinaten-
} D-S 366H 10
schleifen
D-S 367H 6
D-S 368H 8
14
D-S 369H 9,52
D-S 370H 10
D30 B46
D-S 371H 6
D B
D-S 372H 8 64 64
15
D76 B76
D-S 373H 9,52
D9 B9
D-S 374H 10 1 1
D107 B107
D-S 375H 10 6 110
D B
D-S 376H 8 126 126
16
D151 B151
D-S 377H 9,62
D181 B181
D-S 378H 10
D-S 379H 6
D-S 380H 8
18
D-S 381H 9,62
D-S 382H 10
D-S 383H 6
D-S 384H 8
20
D-S 385H 9,62
D-S 386H 10

15



Belag- Gesamt- K& K&
Kopf .. Schaft ”. ornung ornung
10 Best. Nr. | g\ | lange | 70 | lénge ——— e
mm mm
Diamant-
CBN- %
Schleifstifte
_ D-S 401 50
Zylinderform 45
D-S 402 75
D-S 403 50
5,0 4,0
D-S 404 75
D-S 405 5 50
D-S 406 60
D-S 407 5,9 50
D-5 408 5,0 L D30 BA46
D-S 409 80 " B64
D-S 410 50 D76 B76
4,0
D-5 411 60 D91 B91
D-5 412 6.0 50 D107 B107
D-5 413 70 D126 B126
D-5 414 80 D151 B151
5,0
D-5 415 50 D181 B181
6
D-S 416 70
D-S 417 80
6,5
D-S 418 70
D-S 419 80
D-S 420 100
6,0
D-S 421 70
D-S 422 7.0 10,0 80
D-S 423 100

16




Belag- Gesamt| kg Ko
Kopf .. Schaft >, ornung ornung
10 Best. Nr. | g1, | lénge | 5" " | ldnge Diamant CBN
mm mm
Diamant-
CBN- %
Schleifstifte
D-S 424 70
Zylinderform
D-S 425 7.5 80
D-S 426 100
D-S 427 70
D-S 428 8,0 6,0 80
D-S 429 100
D-S 430 70
D-S 431 80 D30 B46
D-S 432 100 D64 B64
8,b
D-S 433 70 D76 B76
D-S 434 8.0 80 D91 B91
D-S 435 10,0 100 D107 B107
D-S 436 70 D126 B126
D-S 437 6,0 80 D151 B151
D-S 438 100 D181 B181
9,0
D-S 439 70
D-S 440 8,0 80
D-S 441 100
D-S 442 70
D-S 443 6,0 80
D-S 444 9,5 100
D-S 445 70
8,0
D-S 446 80

17



Belag- Gesamt| kg K&
Kopf .. Schaft - ornung ornung
10 Best. Nr. % lange @ mm lange Diamant CBN
mm mm
Diamant-
CBN- %
Schleifstifte
_ D-S 447 9,5 8,0 100
Zylinderform
D-S 448 70
D-S 449 6,0 80
D-S 450 10,0 100
10,0
D-S 451 70
D-S 452 8,0 80
D-S 453 100
D30 B46
D-S 454 70
D B
D-S 455 6,0 80 o4 o4
D B
D-S 456 100 76 78
D9 B9
D-S 457 70 1 1
D107 B107
D-S 458 10,5 8,0 80
D B
D-S 459 100 126 126
D151 B151
D-S 460 80
D181 B181
D-S 461 15,0 10,0 100
D-S 462 120
D-S 463 70
D-S 464 6,0 80
D-S 465 100
D-S 466 11,0 70
D-S 467 8,0 80
D-S 468 100
D-S 469 10,0 80

18




10 sesune | SO Tange et Shnge | forene | <G
mm mm

Diamant-

CBN- ﬁ

Schleifstifte
D-S 470 100

Zylinderform 11,0 10,0
D-S 471 120
D-S 472 70
D-S 473 6,0 80
D-S 474 100
D-S 475 70
D-S 476 11,5 8.0 80
D-S 477 100 D30 B46
D-S 478 80 D64 B64
D-S 479 10,0 100 D76 B76
D-S 480 120 D91 B91
D-S 481 15,0 70 D107 B107
D-S 482 6,0 80 D126 B126
D-S 483 100 D151 B151
D-S 484 70 D181 B181
D-S 485 12,0 8,0 80
D-S 486 100
D-S 487 80
D-S 488 10,0 100
D-S 489 120
D-S 490 70
D-S 491 12,5 6,0 80
D-S 492 100

19



Belag- Gesamti kg Ko
Kopf | ©a Schaft | 7% ornung S
10 Best. Nr. | o' | lange | G, | lange Diamant CBN
mm mm
Diamant-
CBN- _ .
Schleifstifte
_ D-S 493 70
Zylinderform
D-S 494 8,0 80
D-S 495 120
12,5
D-S 496 80
D-S 497 10,0 100
D-S 498 120
D-S 499 70
D30 B46
D-S 500 6,0 80
D B
D-S 501 100 ™ ™
D B
D-S 502 70 b ”
D91 B91
D-S 503 13,0 8,0 80
D107 B107
D-S 504 16,0 100
D126 B126
D-S 505 80
D151 B151
D-S 506 10,0 100
D181 B181
D-S 507 120
D-S 508 70
D-S 509 6,0 80
D-S 510 100
D-S 511 70
13,5
D-S 512 8,0 80
D-S 513 100
D-S 514 80
10,0
D-S 515 100

20




Belag- Gesamt- Ko Ko
Kopf P Schaft - ornung ornung
10 Best. Nr. G lange @ mm lange Diamant CBN
mm mm
Diamant-
CBN- %
Schleifstifte
D-S 516 18,28 10,0 120
Zylinderform
D-S 517 70
D-S 518 6,0 80
D-S 519 100
D-S 520 70
D-S 521 14,0 8,0 80
D-S 522 100
D-S 524 10,0 100 D64 864
D-S 527 150 | 6,0 80 S 8107
D-S 528 100 D126 B126
D-S 629 70 D151 B151
D-S530 | 145 8,0 80 - .
D-S 531 100
D-S 532 80
D-S 533 10,0 100
D-S 534 120
D-S 535 70
D-S 536 6,0 80
15,0
D-S 537 100
D-S 538 8,0 70

21




10 e SO0 TS e GO NG
mm mm

Diamant-

CBN- %

Schleifstifte
D-S 539 80

Zylinderform 8,0
D-S 540 100
D-S 541 15,0 80
D-S 542 10,0 100
D-S 543 120
D-S 544 70
D-S 545 6,0 80
D-S 546 100 D30 B46
D-S 547 70 D64 B64
D-S 548 15,5 8,0 80 D76 B76
D-S 549 100 D91 B91
D-S 550 15,0 80 D107 B107
D-S 551 10,0 100 D126 B126
D-S 552 120 D151 B151
D-S 553 70 D181 B181
D-S 54 6,0 80
D-S 555 100
D-S 556 70
D-S b57 16,0 8,0 80
D-S 558 100
D-S 559 80
D-S 560 10,0 100
D-S 561 120

22




Belag- Gesamt-| kg Ko
Kopf € Schaft |9€ drnung dérnung
10 Best. Nr. | o5 1, | 18nge | o 1 | lénge Diamant CBN
mm mm
Diamant-
CBN- %
Schleifstifte
D-S 562 70
Zylinderform
D-S 563 6,0 80
D-S 564 100
D-S 565 70
D-S 566 16,5 8,0 80
D-S 567 100
D-S 568 80
D-S 569 10,0 100 D30 B46
D-S 570 120 D64 B64
D-S 571 70 D76 B76
D-S 572 6,0 80 D91 B91
D-S 573 15,0 100 D107 B107
D-S 574 70 D126 B126
D-S 575 17,0 8,0 80 D151 B151
D-S 576 100 D181 B181
D-S 577 80
D-S 578 10,0 100
D-S 579 120
D-S 580 70
D-S 581 6,0 80
D-S 582 100
D-S 583 175 70
8,0
D-S 584 80

23



Belag- Gesamti kg Ko
Kopf € Schaft |©€ ornung ornung
10 Best. Nr. | oy | 18nge | o' | 18nge | b ont CBN
mm mm
Diamant-
CBN- %
Schleifstifte
D-S 585 8,0 100
Zylinderform
D-S 586 80
175
D-S 587 10,0 100
D-S 588 120
D-S 589 70
D-S 590 6,0 80
D-S 591 100
D-S 592 70 D30 B46
D-S 593 18,0 8,0 80 D64 B64
D-S 594 100 D76 B76
D-S 595 80 D91 B91
D-S 597 120 D126 B126
D-S 598 70 D151 B151
D-S 599 8,0 80 D181 B181
D-S 600 100
18,5
D-S 601 80
D-S 602 10,0 100
D-S 603 120
D-S 604 70
D-S 605 8.0 80
19,0
D-S 606 100
D-S 607 10,0 80

24




Belag- Gesamt-| kg Ko
Kopf € Schaft [C& dérnung dérnung
10 Best. Nr. | g | 18nge | o'y | 1ange | oo ant CBN
mm mm
Diamant-
CBN- ﬁ
Schleifstifte
) D-S 608 100
Zylinderform 19,0 10,0
D-S 609 120
D-S 610 70
D-S 611 8,0 80 D30 B46
D-S 612 100 D64 B64
19,5
D-S 613 80 D76 B76
D-S 614 10,0 100 D91 B9
15,0
D-S 615 120 D107 B107
D-S 616 70 D126 B126
D-S 617 8,0 80 D151 B151
D-S 618 100 D181 B181
20,0
D-S 619 80
D-S 620 10,0 100
D-S 621 120
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B Nr.| Walzen Starke [Bohrung| Sonder- Kornung Kérnung
11 est. Nr. D o
@mm | mm @ mm | Bohrung iamant
Diamant-
Senl O &)--f=
Schleif-
walzen R110 10
mit 10
seitlichem R115 15
Belag R120 10
R122 12 15
R125 20
R130 10
6
R132 15 15 D30
B46
R134 20 D54
B64
R136 10 D64
B76
R137 18 15 D76
B91
R138 20 D91
B107
R140 D107
L B126
R143 D126
20 B151
R146 15 D151
e B181
R149 20 D181
B252
R150 D252
10
R1556 13
R160 25 8
15
R164 13
R168 20 13
R170 8
30 10
R175 13
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1 Best. Nr. Walzen | Stdrke |Bohrung Sonder- Ké_')rnung Kérnung
@mm | mm | @mm |Bohrung Diamant CBN
Diamant-
=, o ¥ -
Schleif-
walzen R180 8
mit 15
seitlichem R182 30
Bel 13
elag R184 20
R186 10
R187 35 15 20
R188 20
R190 10 D30 Be
10
R191 D54 B64
40
R192 15 D64 B76
R194 20 D76 B91
20
R196 10 D91 B107
R198 20 D126 B151
R200 10 D151 B181
10
R205 D181 B252
50
R210 15 S5
R215 20
R220 10
R225 60 15 20
R230 20
R235 10
R240 75 15
R245 20
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5 clg £ @ Schnitt- | Schnitt- | Schnitt-
12 Best.% 3= E S €| breite breite breite | Kérnung | Kérnung
= | 1
Nr. %&% 215 E/mm |Korn mm'Korn mm |Korn| Diamant CBN
0 o m
Diamant-
CBN- umfangbeschichtet
Trenn-
scheiben T110| 20 | 0,5 | 5,0 | 0,70 0,75 0,80
T120| 20 1,0 | 5,0 | 1,20 1,25 1,30
T130| 20 | 1,56 | 5,0 1,70 1,75 1,80
T140| 20 | 2,0 | 5,0 |2,20 2,25 2,30
T150| 25 | 0,56 | 8,0 | 0,70 0,75 0,80
T160| 25 | 1,0 | 8,0 | 1,20 1,25 1,30
T170| 25 | 1,56 | 8,0 | 1,70 1,75 1,80
T180| 25 | 2,0 | 8,0 |2,20 2,25 2,30
T190 | 32 0,5 1| 80 |0,70 0,75 0,80
T200| 32 | 1,080 |1,20|  |125| — [1,30|
N~ (o)) —
m (a)] m
T210| 32 | 15 | 80 1,70 Z |1,75 é 180 Z . 876
O O o
T220| 32 | 2,0 | 8,0 |2,20 § 226| & |230| S 5o B9
+— +— O
T230| 40 | 0,56 | 10,0 | 0,70 é 0,75 é 080 E D107 .
© © =
T240| 40 | 1,0 100|120 © [1.25]| © |130]| &
T250| 40 1,5 110,01 1,70 1,75 1,80
T260| 40 | 2,0 | 10,0 | 2,20 2,25 2,30
T270| 50 | 0,5 | 13,0 (0,70 0,75 0,80
T280| 50 1,0 | 13,0 1,20 1,25 1,30
T290| 50 1,5 1 13,0] 1,70 1,75 1,80
T300| 50 | 2,0 | 13,0 2,20 2,25 2,30
7310, 63 | 0,8 | 16,0 | 1,00 1,05 1,10
17320 63 1,5 116,01 1,70 1,75 1,80
T330| 63 | 2,0 | 16,0 | 2,20 2,25 2,30
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o t €12 Schnitt- | Schnitt- | Schnitt- 3 .
o € S I
Best.= £/ £/2 E| preite breite breite | Kornung | Kornung
12 N, _"c’& s E|SE Diamant CBN
3 »h 5 o mm [Korn| mm [Korn| mm |Korn
Diamant-
CBN- umfangbeschichtet
Trenn-
scheiben T340 | 100 | 1,0 | 16,0 | 1,20 1,25 1,30
§ = E D76 B76
T350| 100 | 1,5 | 16,0 1,70 (8 £ 1175|383 5| 1,80 |5 S
*E +— M — m
® Z &= c D91 B91
T360| 125 | 1,0 | 22,0 1,20|E B | 1,25/ E@|130| €&
T S S O
= & a D107 B107
T370| 125 | 1,56 | 22,0/ 1,70 1,75 1,80
segmentiert beschichtet
© — S
T380| 63 0,8 | 16,0 | 1,00 S 1,05 SB 1,10 o D76 B76
§ = N D91 B91
T390| 125 | 1,0 | 22,0120 & | 125 & 1,30 g D107 B107
S ¢ £ @ Schnitt- | Schnitt- | Schnitt-
12 Best.% £ c €5 E| breite breite breite | Kérnung | Kérnung
Nr. %&g &5 € mm [Korn| mm |Korn| mm |Korn| Di@mant CBN
0 o oM
Diamant-
CBN- umfangbeschichtet
Trenn-
scheiben T110| 20 | 0,5 | 5,0 | 085 0,90 0,95
T120| 20 1,0 | 5,0 | 1,35 1,40 1,45
T130| 20 1,56 | 5,0 | 1,85 1,90 1,95
< o o
T140| 20 | 2,0 | 50 |235| @ |240| m |245| & S 8126
=Z = =
[an] o m
T150| 25 058008 | © |09 Q |09 | © D151 B151
S — & — &
T160| 25 | 1,0 |80 1,35| o (140 © [145 o D181 B187
= 1= e
[qv] © (o]
T170| 25 1,56 | 80 | 1,85 % 1,90 % 1,95 %
a a o
T180| 25 2,0 | 80 |2,35 2,40 2,45
T190| 32 0,5 | 80 /0,85 0,90 0,95
T200| 32 1,0 | 80 | 1,35 1,40 1,45

29




5 g £ @ Schnitt- | Schnitt- | Schnitt-
12 Best.% 3= E > E breite breite breite | Kérnung | Kérnung
= | 1
Nr. |5 &% ©| 6 =~ mm |Korn mm'Korn mm Korn| Diamant CBN
n o ||
Diamant-
CBN- umfangbeschichtet
Trenn-
scheiben T210| 32 | 1,5 | 80 | 1,85 1,90 1,95
T220| 32 2,0 | 80 | 2,35 2,40 2,45
T230| 40 0,5 | 10,0 | 0,85 0,90 0,95
T240| 40 1,0 | 10,0 | 1,35 1,40 1,45
T250| 40 1,5 1 10,0 | 1,85 1,90 1,95
T260| 40 2,0 1 10,0 2,35 2,40 2,45
T270| 50 0,5 | 13,0 0,85 g 0,90 § 0,95 %
o0 & s D126 B126
T280| 50 1,0 113,011,335 2 |140| Z |[145| =
m 8 m
P = L D151 B151
T290| 50 156 113,018 & [1,90] o |1.95| &
a 2 e D181 B181
T300| 50 2,0 1 13,0 2,35 c |2,40 c (245 | €
40} @ o]
£ g £
T310| 63 08 160|115 /A [1.20| a |1,25]| A
T320| 63 1,5 1 16,0 | 1,85 1,90 1,95
T330| 63 2,0 116,0 | 2,35 2,40 2,45
T340| 100 | 1,0 | 16,0 | 1,35 1,40 1,45
T350| 100 | 1,6 | 16,0 | 1,85 1,90 1,95
T360| 125 | 1,0 | 22,0 | 1,35 1,40 1,45
T370| 125 | 1,56 | 22,0 (1,85 1,90 1,95
segmentiert beschichtet
= o )
T380| 63 | 0,8 |160(1,15| & 120 2 |1,25| 2 D126 B126
m m )]
o) — = D151 B151
T390| 125 | 1,0 | 22,0 | 1,35 g 1,40 “5’ 1,45 g Dia1 B181
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Eigenschaften

Diamant

GroRes Zeitspanvolumen, Rauhtiefe entsprechend
VerschleifRzustand, Sonderformen maoglich. Trocken-

und Nassschliff.

Wann Diamant?
Diamantwerkzeuge werden
eingesetzt bei der Bearbeitung
von:

- Hartmetall

- Keramik

- Glas

- Gummi

- Kunststoff

- Nichteisenmetalle

- hartbaren Hartstoffen

- Supernickellegierungen

- Ferriten

- Aufpanzerungen

- Stahlen mit geringerer Harte

Wann Bornitrid-

Werkzeuge?

Kubisches Bornitrid-CBN wird

eingesetzt vorwiegend bei:

gehérteten Eisenlegierungen

(hochlegiert), wie:

- Werkzeugstahle

- Matritzenstahle

- Kugellagerstahle

- rostfreie Stahle

- Eisenlegierungen
(zum Teil auch weich)

- Aufpanzerungen

- harte Hochtemperatur-
werkstoffe auf Kobalt- oder
Nickelbasis

- Supernickellegierungen

Langsvorschub

Der Langsvorschub der
Schleifstifte bzw. Scheiben sollte
maximal 2/3 der Belagbreite pro
Planetenumdrehung bzw.
Werkstlckumdrehung betragen.

Zustellung

Die Tiefenzustellung pro
Doppelhub sollte 0,005 bis
0,01 mm betragen.

CBN
Groldes Zeitspanvolumen, gleichbleibende Rauhtiefe
nach einer gewissen Einlaufzeit, Sonderformen

moglich. Nur trocken oder reines Ol.

Drehzahl Umdrehungen/min

Maximaler Werkzeug-@

im Verhaltnis zur Bohrung

Werkzeug Bohrung D W
@ mm 10 m/s 20m/s | 30 m/s @ mm Werkzeug|Werkzeug
@mm | @mm
1 191.000 - - 1,0 0,8 0,7
2 95.500 | 191.000 - 2,0 1,8 1.5
3 63.600 | 127.200 | 191.000 3,0 2,5 2,0
4 47700 | 95.500 | 143.000 4,0 3,8 3.0
5 38.200 | 76.400 | 114.500 5,0 4,5 8,5
6 31.800 | 63.600 | 95.400 6,0 5,0 4,0
7 27.300 54.600 | 82.000 7.0 6,0 5,0
8 23.900 | 47.800 71.700 8,0 7.0 6,0
10 19.100 | 38.200 57.300 9,0 8,0 6,0
12 15.900 | 31.800 47.700 10,0 8,0 7.0
15 12.730 | 25.450 | 38.200 12,0 10,0 8.0
16 12.000 | 24.000 | 36.000 15,0 12,0 10,0
20 9.500 19.000 | 28.500 20,0 16,0 15,0
25 7.650 156.300 | 22.900 25,0 20,0 16,0
30 6.350 12.700 19.000 30,0 25,0 20,0
40 4.775 9.500 14.300 40,0 30,0 25,0
50 3.800 7.600 11.400 50,0 40,0 30,0
60,0 50,0 40,0
75,0 50,0 50,0
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