Hochleistungs-Diamantwerkzeuge von DIABU®
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Das Unternehmen

Als leistungsfahiger Lieferant der steinverarbeitenden Indus-
trie und des Handwerks stellen wir seit mehr als 45 Jahren
mit modernsten Fertigungsverfahren Diamantwerkzeuge fr
alle Anwendungsbereiche her. Die stdndig wachsenden An-
forderungen unserer Kunden an die Werkzeuge erfiillen wir
durch die Integration innovativer Technologien. Eine in alle
Stufen der Fertigung integrierte Qualitatssicherung garantiert
eine gleichbleibend hohe Giite unserer Diamantwerkzeuge.
Neben all diesen Dingen sind unsere hochqualifizierten
Mitarbeiter die Grundlage dafiir, unseren Vorsprung im
produktionstechnischen Bereich stindig neu auszubauen.
Das Grundverstidndnis wird bei uns klar umgesetzt, da
sich alle Stufen der Unternehmung fiir die vorgegebenen
Qualitatskriterien verpflichtet fiihlen, und unsere Kunden in

der partnerschaftlichen Zusammenarbeit im Zentrum unseres

Interesses und unserer Arbeit stehen.
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i Die Rohstoffe

Bei der Rohstoffauswahl werden die Diamantkdrnungen
und die Metallpulver nach strengen Qualititsmerkmalen
ausgewdhlt, was eine genaue Kenntnis der spezifischen

Werkstoffeigenschaften voraussetzt. Neben den Analyse-

zertifikaten unserer Lieferanten garantiert eine standige

Eingangskontrolle der Rohstoffe eine konstant hohe
Qualitat. Da wir unsere Rohstoffe genau kennen, sind
wir in der Lage die Segmenteigenschaften gezielt weiter-
zuentwickeln und zu verbessern.

Besonderes Augenmerk wurde in den letzten Jahren auf
die Bruchcharakteristik der Diamantkristalle gelegt. Hier
wurde nach Mdoglichkeiten gesucht, Diamantqualitaten
eindeutig zu beschreiben, um damit eine Aussage uber

das spatere Schneidverhalten zu treffen. Intensiver

Erfahrungsaustausch mit den technischen Marktfiinrern
in der Diamantsynthese fiihrte zu einem Kennsystem fir
Sagekornungen. Wir waren einer der Pioniere der Diamant-

werkzeughersteller, die erstmals erfolgreich Titan oder

Anwendungsorientierte
FOI’SChUI’Ig und EﬂtWiCk'Ung und unsere Lieferanten bei deren Weiterentwicklungen

flir neue Beschichtungssysteme unterstiitzten.

andere Beschichtungen von Diamantkristallen einsetzten

Die Herstellun n litativ hochwerti Di t- . . . .
e hersieliung von - qualitativhochwertigen - Liaman Die eingesetzten Metalllegierungen und Bindungs-

werkzeugen ist seit Jahrzehnten der Garant fiir die erfolg-
reiche Tatigkeit der DIABU® Diamantwerkzeuge GmbH in

rezepturen haben sich in den letzten Jahren drastisch

verandert und werden auch in den kommenden Jahren

der Diamantwerkzeugbranche. Unser groBter Anspruch von uns fortlaufend weiterentwickelt. Der Zukunft

liegt i nicht i tiandigen V . . . .
legt dabei nicht nur i der standigen Verbesserung und gehdren Bindungssysteme mit herausragenden Leicht-

Weiterentwicklung unserer Werk hi I . -
' wicklung unserer Werkzeuge, sondern auch in der schnitteigenschaften und gleichzeitig verbesserten Stand-

Herausforderung, Probleme in der Praxis zu erkennen und . . . . .
zeiten. Wir arbeiten mit vorlegierten und auf unseren

rofessionell zu ldsen.
P slonell zu fose Bedarf hin angepassten Metallpulvern, die maBge-

Unsere Forschungs- und Entwickl teil itet . . .
orschungs- und Entwicklungsabteilung. arbeite schneiderte Segmenteigenschaften und reproduzierbare

mit groBem personlichen Engagement eng mit unseren Qualititen auf héchstem Niveau liefern.
Kunden und Lieferanten zusammen. Dadurch wird eine
praxisbezogene und kundenorientierte Produktentwicklung
auf hochstem Niveau erreicht, die fiir die Zukunft bestens
geriistet ist. Die Forschungs- und Entwicklungsarbeiten
umfassen alle Gebiete in der Produktion und dem spateren

Einsatz der Diamantwerkzeuge.
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Trégerseil aus Stahl Diamantperlen

Gummi- oder Kunststoffummantelung

Die Fertigungstechnologien

Unsere Entwicklungsarbeiten betreffen auch die Tech-
nologien zur Herstellung von Diamantwerkzeugen. Das
Granulieren von Bindungen und das Verpressen auf
volumetrisch arbeitenden High-Tech-Kaltpressen gehort
genauso zu Meilensteinen in unserer technischen Weiter-
entwicklung, wie das Beherrschen der neuesten Vakuum-
Sintertechnologien.

Die umfangreiche Erforschung der wichtigen Prozess-
parameter und deren Einfluss auf die Performance unserer
Werkzeuge fiihrte zu neuen Wegen der stindigen Ver-
besserung. Eine liickenlose Dokumentation aller fiir die
jeweiligen Fertigungsschritte wichtigen Parameter und der
standige Vergleich zwischen den Soll- und den Ist-Werten
garantieren eine absolut gleichbleibend hohe und reprodu-
zierbare Qualitét.

Mit modernsten Fertigungstechniken und -anlagen wird
die Prozesssicherheit gewdahrleistet, die wir zum Herstellen
von Hochleistungswerkzeugen bendétigen. Die Seilentwick-
lung ist das typische Beispiel fiir ein Diamantwerkzeug,
das durch exakte Analysen der bestehenden Werkzeug-
eigenschaften (Sitzfestigkeit der Perlen, Seilfestigkeit) bei
DIABU® konsequent optimiert und weiterentwickelt wird.
Wir stellten als erster deutscher Hersteller vulkanisierte
Diamantseile her, die herausragende Leistungen in allen
Anwendungsgebieten zeigen und einen neuen MaBstab
in den Steinbriichen, Blockseilsdgen und auf Konturen-
seilsdgen setzen.

Die Endfertigung der Séageblatter wird ebenfalls sténdig
weiter verbessert, was das Loten, Richten und Anschérfen
der fertigen Werkzeuge beinhaltet. Die Fertigung unterliegt
stindig einer dynamischen Optimierung, was sich auch in
Zukunft durch Investitionen in neue Anlagen und Maschinen
bei DIABU® zeigen wird.

Die Forschung

Wir arbeiten eng mit Forschungsinstituten und namhaften
Lieferanten zusammen. Auf Werkzeugpriifstinden werden
in Schnittversuchen Leistungsdaten der Werkzeuge unter
Praxisbedingungen ermittelt, die das Einsatzverhalten
charakterisieren und Verbesserungsmdglichkeiten auf-
zeigen. AuBerst hilfreich sind auch Testreinen in neuen
Materialien, die Aussagen iiber deren Sagbarkeit geben.
Die neu gewonnenen Erkenntnisse flieBen (iber unsere
Anwendungstechnik und den Vertrieb direkt an unsere
Kunden. RegelmaBige Kundenbesuche unserer Produkt-
entwicklung im In- und Ausland sind fiir eine schnelle
und effektive Entwicklung unserer Werkzeuge unerlésslich
und selbstverstéandlich.

Wir werden auch weiterhin hochmotiviert an der Umsetzung

neuer Ideen arbeiten und damit fiir den Erfolg unserer Kunden.
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W///’ Service

...auf Abruf bereitstehende Techniker, die vor ifiZ‘

i,

Ort unsere Werkzeuge mit neuen DIABU®-

Segmenten wiederbestiicken

... Uberpriifung der Einsatzparameter vor Ort und, TRE N N sc H EI B EN

falls notig, Optimierung dieser zur Erzielung mn
para

maximaler Werkzeugstandzeiten bei hochster
Produktivitat

... permanente Betreuung der Kunden mit Lo-
sungskonzepten bei stdndig neuen Bearbei- (idb

tungsanforderungen an den Naturwerkstein I nx
MioS!

... individuelle Entwicklung von Diamantwerk-

zeugen fiir spezifische Problemstellungen

... konsequente Bearbeitung von Anfragen der fris SCHLEI FWERKZ EUGE
e ereit:

... Kurzfristige Lieferbereitschaft unserer Werk-

zeuge weltweit

... stdndige Weiterentwicklung unserer Werk- ’an‘ .
zeuge zum groBtmaglichen Nutzen fiir unsere 'n t Wl ‘

Kunden

Qualitat, Know-How und Service sind die Grund- FRASWE R KZ EU G E

pfeiler unserer Unternehmensphilosophie.
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DIABU® Diamantseile

Aufbau von Diamantseilen
Das Diamantseil besteht aus

M einem Tragerseil aus Stahl
W Diamantperlen
M einer Gummi- oder Kunststoffummantelung

Das Stahlseil fungiert als Trager fiir die Perlen und die Gummi-
bzw. Kunststoffummantelung. Hierfiir verwenden wir aus-
schlieBlich spezielle, hochbelastbare offene Spiralseile, deren
ausgefeilte Konstruktion fiir eine einwandfreie Seilrotation bei
entsprechender Vorverdrehung sorgt.

Die mit einem gesinterten Diamantbelag versehenen Perlen
verrichten die eigentliche Schnittarbeit. Die Grundlage dieser
Perlen bildet eine Speziallegierung, die spezifisch auf den
Einsatz in Seilsdgen entwickelt wurde.

Pulvermetallurgisch eingebettet in diese Metalllegierung be-
findet sich eine Diamantqualitt, die aufgrund ihrer extremen
Belastbarkeit und qualitativ hochwertigen Kristallstruktur ei-
gens fiir den Einsatz auf dem Diamantseil ausgewahlt wurde.

Die Gummi- bzw. Kunststoffummantelung schiitzt zum einen
das Tragerseil vor Korrosion sowie der Schleifwirkung des zu
ségenden Gesteins, zum anderen ist sie fiir den festen Sitz
der Diamantperlen auf dem Seil verantwortlich.

Die hierfiir verwendeten neuartigen Konstruktionskunst-
stoffe und Elastomere sowie deren Weiterverarbeitungs-
techniken gewahrleisten die hohe Alterungsbesténdigkeit,
die notwendige VerschleiB- und Abriebfestigkeit sowie die
unverzichtbare Seilflexibilitat auch unter extremen Einsatz-
bedingungen.

Tragerseil aus Stahl

Diamantperlen

Gummi- oder Kunststoffummantelung

Gerne erhalten Sie auch Zubehor zu den o.a. Seilen.
In unserem Repair Kit sind folgende Komponenten enthalten:

W Hydraulische Handpresse M Seilschere

B Pneumatische Presse W Luftschleifer
M Presswerkzeuge fiir hydraulische B Messingbiirste
und pneumatische Presse

W Klemmbhiilsen fiir Stahlseile

DIABU® Diamantseil DIAPERL®

Das Diamantseil ist ein verhaltnismaBig junges Mitglied der Diamantwerkzeugbranche. Mitte der 80er Jahre
wurde es zunachst fiir den Abbau von weichen Granitsorten in Steinbriichen verwendet.

Durch standige Weiterentwicklung ist das Diamantseil heute fiir den Abbau verschiedenster Granit und Marmor-
materialien einsetzbar. Auch sein Anwendungsbereich hat sich iiber den Einsatz in Steinbriichen hinaus erweitert.
So findet es verstérkt Anwendung auf feststehenden Maschinen der Blockbearbeitung sowie der Profil- bzw.
Konturengebung (Konturenseilsdgen). In jiingster Zeit wurde die Blockbearbeitung um Multiseilsdgen mit bis zu

100 Seilen auf einer Maschine technisch ausgebaut.

Vorteile des Diamantseil-Einsatzes

Das Diamantseil bietet gegeniiber den konventionellen
Methoden des Granitabbaus eine ganze Reihe von
Vorteilen. Hier ein Auszug:

M Hohe Schnittgeschwindigkeit, somit
hohe Produktivitat
M Hohe Materialausbeute durch schmalen Schnitt
m Verringerung des Zuschneideaufwandes
von Materialblocken
m Hohe Schnittflexibililtat, alle Schnittarten
sind méglich
W Erhebliche Reduzierung des Gerduschpegels

Vorteile in wirtschaftlicher Hinsicht sowie seine flexi-
blen Einsatzmdglichkeiten haben dazu gefiihrt, dass
Diamantseile auch auf Blockseilsdgen eingesetzt
werden. Als die herausragenden Vorteile gegeniiber
alternativen Bearbeitungsmethoden seien die folgen-
den genannt;

M Hohe Schnittgenauigkeit

M Geringe Nachbearbeitungskosten

| Niedrige Investitionskosten

m Hohe Anwendungsflexibilitat

M Reduzierung des Gerduschpegels

B GroBere Unabhéngigkeit von BlockmaBen

Das Diamantseil eignet sich aber nicht nur fiir die
Bearbeitung von Blécken. Es wird ebenfalls zur Her-
stellung von anspruchsvollen Profilen im Bereich der
Grabsteingestaltung sowie von Zierobjekten fiir den
Bausektor eingesetzt.

Als entscheidende Vorteile sind hier zu nennen:

W Wirtschaftliche Produktion anspruchsvoller Objekte
M Sehr hohe Flexibilitat

W Sehr hohe Profilgenauigkeit

W Sehr hohe Oberflachenglite

Hierbei zeichnen sich unsere DIAPERL®-Ségeseile
durch eine Uiberdurchschnittlich hohe Oberflachengiite
aus. Dadurch kdnnen die Nachbearbeitungskosten
ganz erheblich reduziert werden.

DIAPERL®-Ségeseile werden speziell fiir Multiseilsagen
und Konturenseilsdgen auch verspleiBt eingesetzt. Ein
Einsatzbereich, in dem seit geraumer Zeit ebenfalls
zunehmend auf die Vorteile des Diamantseils zurtick-
gegriffen wird, ist die Bau- und Kirchensanierung.

w
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DIABU® Diamantseil DIAPERL®
fur Multiseilsagen

DIAPERL® Multiwires sind die Antwort auf die stark wach-
sende Nachfrage an hochwertigen Diamantsdgeseilen fiir
Multiwire-Maschinen.

Die Technologie der Multiwire-Maschinen ersetzt immer
haufiger die Stahlsand Gattersdgen. Dies ist zum einen
durchdie wesentlich héhere Produktivitat mit Diamantsige-
seilen im Hartgestein und Weichgestein sowie deren ein-
facheres Handling begriindet. Zum anderen schont diese
Gesteinsverarbeitung die Umwelt erheblich durch effizi-
enten Einsatz von Strom und geringere Entsorgung von
Schlammen. Der geringere Schnittspalt erhoht zudem die
Nutzung der natiirlichen Ressource Naturstein.

e el e m L E
o e L s =

Um noch mehr diinne Platten mit weniger Materialverlust
aus den Rohblécken zu sédgen, werden immer kleinere
Seildurchmesser bendtigt. Der Seilaufbau besteht aus
hochreiBfesten Stahlseilen ummantelt mit Highend Ther-
moplast-Kunststoffen. Die Multiwires werden in der Regel
verschlossen oder endlos verspleiBt geliefert und sind in
engen Toleranzen gefertigt.

Im Einsatz zeichnen sich DIAPERL® Multiwires durch vi-
brationsarmes leichtes Sdgen und hohe Laufruhe aus,
wodurch eine hervorragende Schnitt- und Oberflachen-
qualitit mit bester MaBhaltigkeit erreicht wird.

DIABU® Multiwire DIAPERL®

Die Performance
M Hohe Laufruhe beim Ségen
M Vibrations- und schwingungsarmes Ségen

M Besonders maschinenschonend

W Besonders lagerschonend

W Hervorragende Schnitt- und Oberflachenqualitét der Platten
H Hervorragende MaBhaltigkeit der Platten

Die Perle
W Ségeperlen mit 8,5 mm, 7,3 mm und 6,3 mm Durchmesser
B Nutzbare Diamantwandstarke 1,5 mm und 1,15 mm
W Hoch schlagfeste synthetische Diamantkdrnung
W Sehr runde Abnutzung beim Ségen
B Entwicklung noch kleinerer Durchmesser

Der Seilaufbau
W HochreiBfestes und flexibles verzinktes Stahlseil
m Verminderte Gefahr von Knickstellen im Seil
W Hoch abriebfeste Kunststoffummantelung
| Je nach Anwendung 35 — 40 Perlen pro Meter
W Endlos verspleiBt oder geschlossene Ausfiihnrung
B Je nach Beanspruchung beim Ségen mit oder ohne Federn lieferbar

Die Garantie
W Performance Garantie
W Reparaturservice
B Replastifizierungsservice

Lieferiibersicht DIAPERL® Multiwires

>
Perle Perlen -
@ AuBen (mm) Anzahl (Stiick/m)
85 35— 40 F
B 73 35- 40
6,3 35-40

DIAPERL®-Diamantseil, Durchmesser 6,3 mm, plastifiziert, lieferbar mit 35 — 40 Perlen pro Meter
DIAPERL®-Diamantseil, Durchmesser 7,3 mm, plastifiziert, lieferbar mit 35 — 40 Perlen pro Meter
vl T R R T s

DIAPERL®-Diamantseil, Durchmesser 8,5 mm, plastifiziert, lieferbar mit 35 — 40 Perlen pro Meter

= = =)

Samtliche aufgefiihrten Parameter sind lediglich als Richtwerte und Empfehlungen zu betrachten. Sie basieren auf Erfahrungen aus dem Einsatz unseres DIAPERL®-Seils,

konnen aber in Abhangigkeit von Maschinentyp, Seilausfiihrung, Schnittmaterialien und sonstigen Einflussparametern entsprechend variieren.

SAGESEILE
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DIABU® Diamantseil DIAPERL®
fur Bruchseilsagen

DIAPERL® Quarrywires sind vulkanisierte Gummiseile fir  Zerspanung
den professionellen Abbau von Granit-, Sandstein- und

Quarzitblgcken in Steinbriichen. Zerspanung (m?/h)

Labrador dunkel 55-6,5
Die vulkanisierten Gummiseile sind flexibel und dennoch -Jrador hell 4,0-6,0
sehr robust, bedingt durch die extrem gute Haftung von Black Galaxy 40-6,0
Gummi auf den Seillitzen und den Perlen. Es wird dadurch -pala 30-40
auch unter hartesten Bedingungen das Losdrehen von Belfast Black 25-30
Perlen vermieden. Schlamm und Wasser konnen nicht von -)arana 20-30
auBen in die Litzen eindringen und das Seil beschadigen. Grey ca.2,5
Im Einsatz zeichnen sich DIAPERL® Quarrywires durch -sa Porrinho ca. 2,5
hohe Produktivitit und herausragende Leichtschnitteigen- Dakota Mahagony ca. 2,0
schaften aus. Durch die ausgekliigelte Seilkonstruktion -
dreht das Seil gleichméaBiger, wodurch sehr gute Standzei- Travertin 10-14
ten erreicht werden. -l 6,0 - 8,0
Green Marble 3,0-4,0
Liefer(ibersicht DIAPERL® Quarrywires ~ White Marble ca. 6
Perlen Perle Madurai Gold 8-12
Anzahl (Stiick/m) @ AuBen (mm) - Visak Blue 5-6
35 11 Viskont White 4-6

B« 11 ~ Mutti Colour Red 3-4

Zerspanung kann sich bei Maschinen mit
bis zu 90 kW verdoppeln — verdreifachen!

DIAPERL®-Diamantseil, Durchmesser 11 mm, vulkanisiert, lieferbar mit 35 oder 40 Perlen pro Meter
DIAPERL®-Diamantseil, Durchmesser 11 mm, vulkanisiert mit Federn, lieferbar mit 35 oder 40 Perlen pro Meter
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DIAPERL®-Diamantseil, Durchmesser 11 mm, plastifiziert, lieferbar mit 35 oder 40 Perlen pro Meter
DIAPERL®-Diamantseil, Durchmesser 11 mm, plastifiziert mit Federn, lieferbar mit 35 oder 40 Perlen pro Meter
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Séamtliche aufgefiihrten Parameter sind lediglich als Richtwerte und Empfehlungen zu betrachten. Sie basieren auf Erfahrungen aus dem Einsatz unseres DIAPERL®-Seils,
konnen aber in Abhdngigkeit von Maschinentyp, Seilausfiihrung, Schnittmaterialien und sonstigen Einflussparametern entsprechend variieren.

Die neue Generation der DIABU® Diamantségeseile: DIAPERL-HELIX®
Die Vorteile von DIAPERL-HELIX®

m Vulkanisiertes Injection-Moulding Diamantségeseil

M Extremes Halten der Perlen auf dem Trégerseil

M Extreme Haftung des Gummi auf und zwischen den Seillitzen
W Vulkanisierte Seile erhohen die Sicherheit

M Keine sich losdrehenden Diamantperlen

W Verbesserte Seilkonstruktion

M Robusteres Tragerseil mit hoher ReiBfestigkeit

W Sehr gute Seilflexibilitat bei gleichmaBiger Seildrehung
W Herausragende Leichtschnitteigenschaften

B Hohe Produktivitat

M Verbesserte Seilabnutzung durch die HELIX Struktur

W Verbesserter Schlamm- und Wassertransport im Schnitt
M Flexibel und dennoch robust im Einsatz

M Perlendurchmesser 11 mm, 40 Perlen pro Meter
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DIABU® Diamantseil DIAPERL® fiir Blockseilsigen
Absenkung

Werkstiick- Absenkung (cm/h)

breite Granitsorte
mittel

ca. 70 ca. 50
2,5-3,0m ca. 60 ca. 45 ca. 35
ca. 45 ca. 40 ca. 30

!

Zerspanung - o
weich (Klasse 1+l 1,4-18 F f . |
 mittel (Kasse 1) 1,0-14 ; . =
hart (Kiasse IV-+V) 09-1,2 I "
, o
P g
DIAPERL® plastifiziert | ¥
iy
Perlen Perle Perle f i
Anzahl (Stiick/m) @ AuBen (mm) Lange (mm) L
35-40 7,3 6 ir
 me 05 : % L
3540 11 6 ! T b

Durchmesser 7,3 mm, plastifiziert, lieferbar mit 35 — 40 Perlen pro Meter

Durchmesser 7,3 mm, plastifiziert, mit Federn, lieferbar mit 35 — 40 Perlen pro Meter

I ™ A1 | VAVATIE MANMVE ATV am AR N
A SR R R B L | a0 sl

Durchmesser 8,5 mm, plastifiziert, lieferbar mit 35 — 40 Perlen pro Meter

Durchmesser 8,5 mm, plastifiziert, mit Federn, lieferbar mit 35 — 40 Perlen pro Meter - !

M VT T VI ml ' M VI M Y|l
N R R R S

Durchmesser 11 mm, plastifiziert, lieferbar mit 35 — 40 Perlen pro Meter

L B T

Durchmesser 11 mm, plastifiziert, mit Federn, lieferbar mit 35 — 40 Perlen pro Meter

Y TVIVAVTVIAY] TVIAVIVIVIY] VATV VAV VATV

Durchmesser 11 mm, GT, plastifiziert, lieferbar mit 35 — 40 Perlen pro Meter ! 'I

- i

Durchmesser 11 mm, GT, plastifiziert, mit Federn, lieferbar mit 35 — 40 Perlen pro Meter

Y A A\
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Séamtliche aufgefiihrten Parameter sind lediglich als Richtwerte und Empfehlungen zu betrachten. Sie basieren auf Erfahrungen aus dem Einsatz unseres DIAPERL®-Seils,
konnen aber in Abhdngigkeit von Maschinentyp, Seilausfiihrung, Schnittmaterialien und sonstigen Einflussparametern entsprechend variieren.
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DIABU® Diamantseil DIAPERL® fiir Konturenseilsigen

Zerspanung
weich (Klasse I+) 05 -06
mittel (Klasse Il 0,35 - 0,5
hart (Kiasse IV+V) 02 -10,3
DIAPERL® plastifiziert

Perlen Perle Perle

Anzahl (Stiick/m) @ AuBen (mm) | Lénge (mm)
35-40 8,5 6
35-40 11 6

DIAPERL® vulkanisiert

Perlen Perle Perle
Anzahl (Stiick/m) @ AuBen (mm) | Lénge (mm)
35-40 8,5 6
35-40 11 6

Durchmesser 8,5 mm, plastifiziert, lieferbar mit 35 — 40 Perlen pro Meter

e I R W s
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Séamtliche aufgefiihrten Parameter sind lediglich als Richtwerte und Empfehlungen zu betrachten. Sie basieren auf Erfahrungen aus dem Einsatz unseres DIAPERL®-Seils,

konnen aber in Abhdngigkeit von Maschinentyp, Seilausfiihrung, Schnittmaterialien und sonstigen Einflussparametern entsprechend variieren.

Artikelnummer:

Bezeichnung:
MaB:
Material:

Anwendung:

Artikelnummer:

Bezeichnung:
MaB:
Material:
Anwendung:

Artikelnummer:

Bezeichnung:
MaB:
Material:
Anwendung:

Artikelnummer:

Bezeichnung:
MaB:
Anwendung:

Verfiighare Verschlusshiilsen fiir Seilverbindungen

- &

00688

Quetschhiilse

@ 12/8,5x 15 mm
Kupfer

Blockseilsdge 11 mm

01017
Quetschhiilse

@ 9/5,3 x 30 mm
Stahl

Bruchseil

01002
Quetschhiilse

@ 8/5,3 x 25 mm
Stahl

Bruchseil
Blockseilsdge 11mm

A

01677
Schraubverschluss
@ 9,5/5 x 25 mm
Konturenseil

01988
Quetschhiilse
@ 9/5x25 mm
Kupfer

L

02042
Quetschhiilse

@ 9/5x20 mm IG
Stahl

Bruchseil

02271
Quetschhiilse

@ 8/4,2 x 18 mm
Stahl

i

00672
Schraubverschluss
@ 9/5x 30 mm
Konturenseil

00689
Quetschhiilse

@ 9/7 x 13 mm
Kupfer
Blockseilsdge 8 mm

6

02005
Quetschhiilse

@ 9/5,1 x 20 mm
Stahl

02208
Quetschhiilse

@ 7/4,1x 18 mm
Stahl

Multiseil

01989

Quetschhiilse

@ 8/5 x 25 mm
Kupfer

Blockseilsage 11 mm

00493
Quetschhiilse

@ 9/5,2 x 20 mm
Edelstahl

LA g

01248
Schraubverschluss
@ 9/5x 25 mm
Konturenseil

01890
Schraubverschluss
G 7/4x23 mm
Konturenseil
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Y DIAMANTWERKZEUGE
DIAMOND TOOLS

VorsichtsmaBBnahmen
und Arbeitshinweise

VerschlieBen von DIAPERL®-Diamantségeseilen
mit hydraulischer 10 t Presse

1. Seilenden sauber und gerade abschneiden, sodass ca. 3. Uber ein auseinandergebogenes Seilende vorsichtig die Checkliste fiir die Montage von Diamantseilen

15 mm Seil fiir die Verbindung zur Verfiigung stehen.

2. Seilenden abisolieren (ca. 12 — 14 mm) und dabei an der

ersten Perle eine kleine Manschette aus Gummi stehen
lassen.

Das Abisolieren geht am besten, wenn vorher mit ei-
nem scharfen Messer erst der Seilumfang geschnitten
und anschlieBend senkrecht dazu das Gummi eingeritzt
wurde. Mit einer scharfen, kleinen Kneifzange kann nun
die Isolierung vorsichtig im Ganzen abgezogen werden

Quetschhiilse fiinren. Seil vor dem VerschlieBen einmal
pro Meter so vorverdrillen, dass die Litzen zugedreht
werden.

. Das zweite Ende ebenfalls in den Verbinder einfiihren

und durch Hin- und Herdrehen der Enden auf mindestens
10 mm ineinander verflechten.

. Mit der hydraulischen 10 t Presse erst einmal mit dem

10 mm Werkzeug herunterpressen, danach um 90° drehen
und ein zweites Mal verpressen. Jetzt mit dem 8 mm

(mdglichst nicht abreiBen, da sonst zuviel Gummi auf den Werkzeug weiterpressen und nach jeder Pressung den
Litzen verbleibt). Verschluss um 90° drehen, bis er einen Durchmesser
von ca. 8,5 mm besitzt und anndhernd ohne Grat rund-
gepresst ist.

Seilenden nun mit einer weichen Messingbiirste kom-
plett von Gummiresten sdubern. Am besten geht das mit

dem Luftschleifer aus unserem Repair Kit (s. Seite 12). Nach der letzten Pressung (je nach aufgebrachter Press-
Die einzelnen Litzen des Stahlseils mit einem kleinen kraft muss ca. 6 — 8 mal gepresst werden) miissen die
Schraubendreher leicht auseinanderbiegen. Hierbei ist beiden Seilenden durch den Verschluss linear hinterein-
zu beachten, dass die Einzeldrahte nicht beschadigt oder ander verbunden sein.

geknickt werden. Zwischen den aufgebogenen Litzen
erneut mit der Messingbiirste die dort eingedrungenen
Gummianteile sorgféltig entfernen.

Anmerkung

Die oben beschriebene Technik ist zurzeit die beste Methode, um Verschliisse mit extrem hoher Festigkeit herzustellen.
Generell ist das VerschlieBen von Ségeseilen ein Vorgang, welcher erst durch mehrmaliges Durchfiihren erlernt wird.

Sollten auffallend héufig Verschlussprobleme auftreten (Seilenden ziehen sich aus dem Verschluss heraus oder ReiBen der
Seile hinter dem Verschluss), ziehen Sie bitte die beiden Seiten “Troubleshooting” am Ende dieses Kapitels zu Rate. Hier sind
die haufigsten Probleme sowie deren Ursachen mit Losungsvorschldgen aufgelistet.

Seilrisse, bei denen das Seil aus dem Verschluss heraus gezogen wird, sind in erster Linie auf Gummireste in den Litzen oder
zu geringe Verpressung zuriickzufiihren.

Beachten Sie daher, dass unbedingt alle Gummireste zu entfernen sind, bevor Sie eine Verbindung herstellen!

Lesen Sie die Arbeitshinweise vor dem Seileinsatz. Beachten Sie alle Sicherheitshinweise.

M Rotation des Diamantseils priifen
(,Wascheklammer“- oder Farbmarkierungsmethode).

W Kontrollieren, ob sich keine Hindernisse im Gefahren-
bereich der Maschine befinden.

W Diamantseil vor und nach dem Sdgen auf duBere
sichtbare Fehler untersuchen. Nur Seile ohne Knicke,
Anrisse und ohne extreme ungleichméaBige Abnutzung
der Perlen (+ 0,4 mm) verwenden.

Lose Perlen oder schadhafte Verschliisse mit zudem
rechts und links vom Verschluss stark abgenutzten
Perlen herausschneiden und durch neue Verschliisse
oder Reparaturseilstiicke ersetzen. Der Perlendurch-
messer der Reparaturstiicke muss kleiner oder gleich
des vorhandenen Perlendurchmessers sein, um ein
Verhaken des Seiles im Schnitt zu vermeiden.

Nur Reparaturstiicke gleicher Diamantseilqualitét
verwenden.

Fir das Verquetschen und Schneiden von Diamant-
seilen nur speziell fiir Diamantdrahtseile (ibliche
Werkzeuge und Quetschhiilsen einsetzen.

| Diamantseil ausreichend vorverdrehen. Mindestens
1 mal pro laufendem Meter so vorverdrehen, dass die
Drantseillitzen zugedreht werden. Knicke und enge
Radien beim Vorverdrehen vermeiden.
Nach jedem Offnen oder ReiBen des Seiles erneut
vorverdrehen.

| Schnittrichtung des Seiles kontrollieren. Diamantseil
nur in der durch Richtungspfeile auf der Gummi- oder
Kunststoffummantelung markierten Schneidrichtung
betreiben.

W Seilspannung priifen (siehe Tabellen auf den jeweili-
gen Seiten).

W Befestigung des Werkstiicks kontrollieren.

W Bei scharfen Werkstiickkanten und kleinen Umschlin-
gungsradien Umlenkrollen setzen. Zu groBe freie, un-
gefiihrte Seilldngen durch Druckrollen fiihren.

Alle Umlenk-, Druck- und Treibrollen fest gegen Losen
sichern, dabei miissen Umlenk- und Antriebsrollen
gefluchtet sein. Scharfe Werkstiickkanten brechen.

W Wahrend des Ségens den Sicherheitsabstand zur
Diamantseilsage einhalten.
Bei Arbeiten im Gefahrenbereich der Seilsdge das
Sdgeseil zum Stillstand bringen.

W Auf ausreichende Wasserzufuhr am Seileintritt und
in den Schnitt achten.
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Einseitige
Seilabnutzung

Seilrisse am
Verschluss

Seilriss hinter
dem Verschluss

Seil schldgt stark

Seil zittert
schnell und hart

Ungerader
Schnittverlauf

Zu wenig vorverdreht

Zu starker Zug am Seil

Zu Kurzer Abstand zwischen
Treibrad und Material

Rollen sitzen schrag,
das Seil wird durch
Flanken des Rollenbettes
am Drehen gehindert

Zu starker Zug am Seil

Zu scharfe Kanten am
Werkstiick/Massiv

Zu hoher VerschleiB
am Verschluss

Zu enger Umschlingungsradius

Fehlerhafte Verschlusstechnik

Zu starker Zug am Seil

Zu enger Umschlingungsradius

Zu scharfe Kanten am
Werkstiick/Massiv

Zu lange Seilverbindung

Zu starkes Vibrieren
am Zugseil

Bei Konturenségen mit
Seillingen unter 10 m

Zu geringe Seilspannung

Zu scharfe Kanten oder
Eisen im Bohrloch

Unterschiedliche Seilstarken,
Seilverschliisse zu dick

Zu wenig Umlenkrollen
Zu viel Seilspannung

Zu lange Umschlingungs-
strecken

Zu scharfe Kanten oder
Eisen im Bohrloch

Zu hohe Drehzahl

Zu wenig Umlenkrollen

Zu geringe Seilspannung

Umlenkrollen nicht fest oder
wahrend des Schneidens
nicht fluchtgerecht umgebaut

Troubleshooting DIAPERL®-Diamantségeseile
[pabiem | ursachen | Wotramen zurbesciiong |

Pro Meter Seil mindestens 1x gegen

den Uhrzeigersinn verdrehen
Vorschub verringern

Abstand vergroBern

Flucht der Rollen mit Seil oder

Richtschnur Korrigieren

Vorschub verringern, Seilspannung priifen

Kanten brechen und Umlenkrollen setzen

Wasserzufuhr erhohen

Umlenkrollen montieren

Presse und Presswerkzeug priifen

Vorschub verringern

Rollen setzen

Kanten brechen und Rollen setzen

Verschluss priifen und ggfs. erneuern

Seile auf gleichméaBigen Durchmesser kontrollieren

und Vorschub verringern

VerspleiBte Seile einsetzen

Vorschub erhohen

Kanten brechen und erst
im Handbetrieb durchziehen

Seil auf gleichmaBigen Durchmesser kontrollieren,

Verschliisse kontrollieren
Mehr Umlenkrollen montieren
Vorschub verringern

Mehr Umlenkrollen montieren

Kanten brechen oder
Umlenkrollen einsetzen

Drehzahl des Antriebsrades reduzieren

Mehr Umlenkrollen mit Richtschnur

und Wasserwaage montieren

Vorschub erhohen

Beim Umbau auf genaue Flucht und
festen Halt der Umlenkrollen achten

Troubleshooting DIAPERL®-Diamantségeseile

Seilperlen
schieben sich
zusammen

Seil zieht sich
aus Quetsch-
verbindung

Schnittge-
schwindigkeit
zu langsam

Seil poliert

SeilverschleiB
zu schnell

Seil schneidet
Rillen

Zu wenig Wasset,
also Erhitzung

Durchrutschen des Seils auf
dem Treibrad, also Erhitzung

Zu langes Seilpeitschen
beim Seilriss

Pl6tzliches Klemmen
im Material

Zange falsch eingestellt,
Zu wenig verquetscht

Zu kurzes Seilstiick
in Seilverbindung

Zu viel Seilspannung,
zu starke Vibration

Zu wenig Seilspannung

Zu lange Umschlingungs-
strecken im Material

Seil poliert
Zu hohe Drehzahl

Zu wenig Umlenkrollen,
also zu lange
Umschlingungsstrecken

Zu hohe Wasserzufuhr
Seil abgefahren

Zu hohe Wasserzufuhr
Zu geringe Seilspannung
Zu hohe Drehzahl

Zu lange Umschlingungs-
strecken im Material

Zu geringe Wasserzufuhr

Zu geringe Drehzahl

Dreh- oder Laufrichtung
des Seils vertauscht

Zu kurze Umschlingungs-
strecken im Material

Mehr Wasser oder mehr Wasserdiisen im Schnitt einbringen.
Wasser nicht von unten nach oben spritzen lassen

Seilspannung erhdhen

Seilpeitschen durch Druckrollen oder andere
Auffangeinrichtungen wie Bretter, Bleche usw. verhindern

Material verkeilen

Zangeneinstellung kontrollieren,
6 — 7 mal um 90 Grad verdreht verquetschen

Verquetschtes Seilstiick l&nger
in Hiilsen schieben

Vorschub verringern

Vorschub erhohen

Mehr Rollen montieren

Wasserzufuhr verringern
Drehzahl verringern

Mehr Umlenkrollen montieren

Wasserzufuhr verringern
Neues Seil montieren
Wasserzufuhr verringern
Vorschub erhdhen
Drehzahl verringern

Mehr Umlenkrollen montieren

Wasserzufuhr erhéhen oder mehr
Wasserdiisen im Schnitt einbringen

Drehzahl erhdhen

Auf Drehrichtung des Seils achten

Umschlingungsradius im Material vergroBern

Seil schérfen
Umfangsgeschwindigkeit verdndern

Wasserzufuhr verringern
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Einsatzempfehlungen
DIABU® Diamantseil DIAPERL® fiir Multiseilsdgen
Absenkung
Seilgeschwindigkeit | Absenkung

(m/s) (cm/h)
weich (Klasse I+1l) 24— 32 25-40
mittel (Kiasse Il 24 -30 20-30
hart (Klasse IV+V) 22-26 15-25

Einsatz- und Anwendungsempfehlungen

DIABU® Diamantseil DIAPERL® fiir Steinbruchsigen (Richtwerte)

Vorverdrillung

Zerspanung

Neue Seile mindestens 1 — 1,5 mal pro laufendem Meter Zerspanung (m2/h)

Seil gegen den Uhrzeigersinn verdrillen. Die Verdrillung ist Labrador dunkel 55—6,5
so durchzufiihren, dass die Litzen des Seiles ,,zugedreht" Labrador hell 40-6.0
e Black Galaxy 40-60
Damit sich die Verdrillung gleichmaBig tiber das Seil vertei- Impala 3,0-4,0
len kann, sollte das Seil ca. 5 min ohne jegliche Spannung Belfast Black 25_30
eingefahren werden. Juparana 20-30
Wurde das Seil aufgrund vorzeitig einsetzender einseitiger Grey ca. 2,5
Abnutzung gedffnet, muss es im Uhrzeigersinn 1 bis 1,5 mal Rosa Porrinho ca.2,5
pro laufendem Meter Seil neu verdrillt werden. Dakota Mahagony ca. 2.0
Seilgeschwindigkeit
Travertin 10-14
Gesteinstyp Seilgeschwindigkeit Bej 6.0-8.0
Hartgestein 24 -28 m/s g Marb| p ,0 ; '0
reen Marble ,0-4,
Weichgestein 28 - 40 m/s
White Marble ca.6
Beim Anschérfen sollte die Wasserzufuhr deutlich verrin- Madurai Gold 8-12
gert werden. Visak Blue 5-6
Auftretende Seilschwingungen kdnnen durch eine Regulie- glutvnite  ©
Multi Colour Red 3-4

rung der Seilgeschwindigkeit oder durch eine Veranderung

Einsatz- und Anwendungsempfehlungen
DIABU® Diamantseil DIAPERL® fiir Konturenseilsigen

Vorverdrillung

Mindestens 1 mal pro laufendem Meter Seil. Die Verdrillung
ist so durchzufiihren, dass die Litzen des Seiles ,,.zugedreht”
werden.

Spannung
Seildurchmesser 5 mm 250 — 350 kg
Seildurchmesser 4 mm 160 — 250 kg
Rotation
Unterlitze + 210° bis + 360°
Oberlitze + 120° bis + 270°

Seilgeschwindigkeit

| Granitsorte [ seilgeschwindigkeit

weich (Klasse I+l 26 -32m/s
mittel (Kasse Il 26 —32m/s
hart (Kiasse IV+V) 26 —32m/s

Je hérter das zu schneidende Material umso niedriger die
Seilgeschwindigkeit. Je groBer die Schnitt-(Werkstiick-)
I&nge umso niedriger die Seilgeschwindigkeit.

Bei Maschinen ohne Geschwindigkeitsregelung kann es bei
der Bearbeitung von harten Materialien zum Abstumpfen
des Seils kommen. Deshalb neue Seile zundchst in weichen
Gesteinen anfahren und maglichst immer zwischen weichen
und harten Materialien wechseln.

Kiihlung
im Schnitt 20 — 30 I/min mit 1 bar

Beim Anschneiden ist die Wasserzufuhr auf ca. 40 I/min
zu erhdhen. Dabei sollten die Wasserdiisen auf die Stelle
gerichtet werden an der das Seil den Stein zuerst beriihrt.
Zu wenig Wasser erhoht den VerschleiB des Seils, zu viel
Wasser vermindert die Schnittleistung sowie die Rotation
des Seils und kann zum Bruch fiihren.

Vorschub

Der Vorschub ist abhédngig von der gewiinschten Kontur
und der Materialbeschaffenheit. Generell gilt:

Je groBer die Schnitt-(Werkstiick-)breite umso niedriger
der Vorschub. Beim Ein- und Ausschneiden in den Stein
wabhlen Sie den halben Zerspanungswert.

Zerspanung
weich (Kiasse I+1l) 05 -0,6
mittel (Klasse lli 0,35 - 0,5
hart (Kiasse IV+V) 02 -0,3

Diinne Werkstiicke mit einer Starke von weniger als 7 cm
filhren zu einem erhéhten VerschleiB der Diamantperlen
sowie zu einer konischen Abnutzung.
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Zerspanung kann sich bei Maschinen mit

Vorschubs verringert werden
des Vorschubs ve ge erde bis zu 90 kW verdoppeln — verdreifachen!

Séamtliche aufgefiihrten Parameter sind lediglich als Richtwerte und Empfehlungen zu betrachten. Sie basieren auf Erfahrungen aus dem Einsatz unseres DIAPERL®-Seils,
konnen aber in Abhdngigkeit von Maschinentyp, Seilausfiihrung, Schnittmaterialien und sonstigen Einflussparametern entsprechend variieren.

Samtliche aufgefiihrten Parameter sind lediglich als Richtwerte und Empfehlungen zu betrachten. Sie basieren auf Erfahrungen aus dem Einsatz unseres DIAPERL®-Seils,
konnen aber in Abhangigkeit von Maschinentyp, Seilausfiihrung, Schnittmaterialien und sonstigen Einflussparametern entsprechend variieren.
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Einsatz- und Anwendungsempfehlungen
DIABU® Diamantseil DIAPERL® fiir Blockseilsigen

Vorverdrillung

Mindestens 1 mal pro laufendem Meter Seil. Die Verdrillung
ist so durchzufiihren, dass die Litzen des Seiles ,,zugedreht*

werden.
Spannung
Seildurchmesser 5 mm 250 — 450 kg
Seildurchmesser 4 mm 160 — 250 kg
Rotation
Unterlitze + 210° bis + 360°
Oberlitze + 120° bis + 270°

Seilgeschwindigkeit

m Seilgeschwindigkeit

weich (Klasse I+1) 26 — 28 m/s
mittel (Klasse Il 24 — 26 m/s
hart (Klasse IV+V) 22 -24m/s

Beim Anscharfen von neuen, ungeschérften Seilen die
Seilgeschwindigkeit auf max. 16 bis 18 m/s fiir ca. 4 bis
6 m? reduzieren, dann geméaB den o.g. Werten erhéhen.

Je héarter das zu schneidende Material, umso niedriger
ist die Seilgeschwindigkeit zu wahlen. Je groBer die Schnitt-
(Werkstiick-)lange, umso niedriger ist die Seilgeschwindig-
keit zu wahlen.

Bei Maschinen ohne Geschwindigkeitsregelung kann es bei
der Bearbeitung von harten Materialien zum Abstumpfen
des Seils kommen. Deshalb neue Seile zunéchst in weichen
Gesteinen anfahren und moglichst immer zwischen weichen
und harten Materialien wechseln.

Kiihlung

beim Anschneiden min. 50 I/min

Dabei sollten die Wasserdiisen auf die Stelle gerichtet werden,
an der das Seil den Stein zuerst beriihrt.

im Schnitt 20 — 30 I/min mit 1 bar

Bei Bldcken sollte eine Wasserdiise am Anfang und die fol-
genden Diisen alle 40 cm so positioniert werden, dass der
Wasserstrahl in den Schnitt gelangt. Zu wenig Wasser er-

hoht den VerschleiB des Seils. Zu viel Wasser vermindert die
Schnittleistung sowie die Rotation des Seils und kann zum
Bruch fiihren.

Absenkung
Werkstiick- Absenkung (cm/h)
breite Granitsorte
mittel
20-25m ca.70 ca. 50 ca. 45
25-30m ca. 60 ca. 45 ca. 35
30-35m ca. 45 ca. 40 ca. 30

Je groBer die Schnitt-(Werkstlick-)ldnge umso niedriger die
Absenkung.
Zerspanung

Aus den oben genannten Absenkungen ergeben sich folgende
Zerspanungsleistungen :

weich (Klasse I+1l) 14-18
mittel (Kiasse i) 1,0-1,4
hart (Klasse IV+V) 09-1,2

Seilschragung am Eintritt des Sageschnittes

7° bis 9° bzw. max. 70 mm Seilausldngung fiir Blockseilségen

Séamtliche aufgefiihrten Parameter sind lediglich als Richtwerte und Empfehlungen zu betrachten. Sie basieren auf Erfahrungen aus dem Einsatz unseres DIAPERL®-Seils,
konnen aber in Abhdngigkeit von Maschinentyp, Seilausfiihrung, Schnittmaterialien und sonstigen Einflussparametern entsprechend variieren.

NEU: DIABU® Blockseilsége — wir bauen die passende Maschine fiir Sie.
Bitte kontaktieren Sie uns fiir mehr Detailinformationen oder ein spezifisches Angebot.

SAGESEILE
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Diamantseile DIAPERL® Produktiibersicht

Durchmesser Perlen

(mm) Anzahl (Stiick/m)

6,3 35 Multiseilsagen

6,3 36 Multiseilsagen

6,3 38 Multiseilsagen

6,3 40 Multiseilsagen

73 36 Multiseilsdgen, Blockseilségen

73 38 Multiseilsdgen, Blockseilségen

7,3 40 Multiseilsagen, Blockseilségen

8,5 35 Multiseilsagen, Blockseilsdgen, Konturenségen
8,5 36 Multiseilsagen, Blockseilsdgen, Konturenségen
8,5 40 Multiseilsagen, Blockseilsagen, Konturenségen
1 35 Blockseilsagen, Konturenségen, Steinbruch

1 36 Blockseilsagen, Konturenségen, Steinbruch

1 38 Blockseilsdgen, Konturenségen, Steinbruch

11 40 Blockseilsagen, Konturenségen, Steinbruch

11 35 Blockseilsagen, Steinbruch

11 36 Blockseilsagen, Steinbruch

11 38 Blockseilsagen, Steinbruch

1 40 Blockseilsagen, Steinbruch

7,3 36 Multiseilsdgen, Blockseilsdgen

7,3 38 Multiseilsagen, Blockseilségen

7,3 40 Multiseilsagen, Blockseilségen

8,5 35 Multiseilsdgen, Blockseilsdgen, Konturenségen
8,5 36 Multiseilsagen, Blockseilsagen, Konturenségen
8,5 40 Multiseilsagen, Blockseilsagen, Konturenségen
11 35 Blockseilsdgen, Konturenségen, Steinbruch

11 36 Blockseilségen, Konturenségen, Steinbruch

11 38 Blockseilségen, Konturenségen, Steinbruch

11 40 Blockseilségen, Konturenségen, Steinbruch

11 35 Blockseilsagen, Steinbruch

11 36 Blockseilsagen, Steinbruch

11 38 Blockseilsagen, Steinbruch

11 40 Blockseilsagen, Steinbruch

8,5 35 Konturensédgen

8,5 40 Konturensédgen

11 35 Steinbruch, Konturensdgen

11 40 Steinbruch, Konturenségen

Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

Stufenperle
Stufenperle
Stufenperle

Stufenperle

Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

Stufenperle
Stufenperle
Stufenperle

Stufenperle

Zylindrisch
Zylindrisch

Zylindrisch
Zylindrisch

Diamantseile DIAPERL® Produktiibersicht

Perlen Fixierung Skizzen zur schematischen Darstellung des Seilaufbaus

Plastifiziert
Plastifiziert
Plastifiziert
Plastifiziert

Plastifiziert
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Plastifiziert
Plastifiziert

Plastifiziert

Plastifiziert

Plastifiziert

Plastifiziert
Plastifiziert

Plastifiziert

Plastifiziert

Plastifiziert

Plastifiziert
Plastifiziert

NNV
AN\

Plastifiziert

Plastifiziert mit Feder

- . ™ VT ™ VI M in M
Plastifiziert mit Feder EEMMMIHEEM%K%M,IEIVJMMMEHEM

Plastifiziert mit Feder

Plastifiziert mit Feder

i!ly‘l (AVAVAY)

.V‘ ‘ ""V "\

7
7 ////,.

Plastifiziert mit Feder

Plastifiziert mit Feder

Plastifiziert mit Feder

U /|H==\\ N\

Plastifiziert mit Feder

Plastifiziert mit Feder

Plastifiziert mit Feder

Plastifiziert mit Feder

Plastifiziert mit Feder

Plastifiziert mit Feder

Plastifiziert mit Feder

Vulkanisiert

Vulkanisiert

Vulkanisiert

Vulkanisiert




N3IGIFHISNNIHL

HOCHLEISTUNGS-TRENNSCHEIBEN VON DIABU®




DIAMANTWERKZEUGE
DIAMOND TOOLS

J DIABU

DIABU® Hochleistungstrennscheiben

DIABU® fertigt individuell fiir Kunden und fiir jede Anwendung  Bitte informieren Sie uns iiber Ihre verwendeten Materialien,
das optimale Werkzeug. Dementsprechend haben wir fiir die  wir produzieren das entsprechende Hochleistungswerkzeug
verschiedenen Materialen angepasste Qualititen. fiir Inren Einsatz.

DIABU® Hochleistungstrennscheiben
Qualitatsiibersicht

Granit alle Granite Premium Einsatz auf starken Maschinen Vorschub: ++++
Line fiir alle Granitsorten 2,5-3,5 m/min
gute Standzeit Absenkung:
saubere Schnittqualitat 2-4cm
alle Granite Blue Line  Einsatz auf starken Maschinen Vorschub: ++++ +++
fiir alle Granitsorten 2,5 - 3,5 m/min
sehr gute Standzeit Absenkung:
saubere Schnittqualitat 2-6cm
alle Granite Red Line  sehr schnittig Vorschub: +++++ ++
universell einsetzbar 2,5 -4 m/min
lauft auf allen Maschinen Absenkung:
2—-4cm
alle Granite Axis verstarkter Kern Vorschub: +++++ +++
CNC Drehkopfsagen 2,5 -5 m/min
Winkel- und Kurvenschnitte Absenkung:
2-6cm
Quarz- Axis verstarkter Kern Vorschub: ++++ +++
komposit CNC Drehkopfsagen 2,5 -5 m/min
Winkel- und Kurvenschnitte Absenkung:
2-3cm
Engineered ~ speziell entwickelt fiir Vorschub: ++++ ++
Line Quarzkomposit 2,5 -4 m/min
sehr sauberer Schnitt Absenkung:
vorgeschliffene Schnittflache 2-3cm
Gesinterte Neolith Kera Line  speziell entwickelt fiir Vorschub ++++ + 4+
Keramik GroBformatkeramik 0,7 — 3,6 m/min
Quarzit Q Line hohe Zerspanung Vorschub: ++++ +++
sehr gute Standzeit 2,5 -4 m/min
Absenkung:
2—-4cm
Sandstein harter Sandstein S Line maximale Produktivitat ++++ +++++ ++++
abrasiver Sandstein Vollschnitt mit hoher Standzeit +t+++ +++++ ++++
Vulkangestein = Basalt, Basalt Lava, Tuff V Line maximale Produktivitat +++++ +++++ ++++
Andesit sehr gute Standzeit +++++ +++++ ++++
Porphyr hohe Zerspanung +++++ +++++ ++++
Marmor Jura M Line maximale Produktivitat ++++ ++++ ++++
Beij Vollschnitt mit hoher Standzeit +++++ +++++ ++++
Kalkstein sauber und leicht +++++ +++++ ++++
Travertin Vollschnitt mit hoher Standzeit +++++ +++++ ++++
harter Marmor hohe Standzeit und schnittig ++++ ++++ ++++
Feuerfeste Chromsteine X Line sehr guter Materialabtrag +++ ++++ ++++
Materialien Korund sehr gute Standzeit +++ ++++ ++++
und Keramik Magnesiasteine hohe Zerspanung +++ ++++ ++++
Schamotte ++++ ++++ o+
Silikasteine +++ ++++ ++++
Siliziumkarbid +++ ++++ ++++
Schmelzbasalt +++ ++++ o+
ZAC +++ ++++ ++++
Glaskeramik +++ ++++ ++++
Steinzeug +++ ++++ o+

Trennscheiben Kurzzahn
verfugbar mit Leisekern und Normalkern

Stammblatt Anzahl Segment

Bohrung Stérke Segmente i Breite

(mm) (mm) (Stiick) (mm)

S0 350 60 2,2 30 25 3,5 12,5, 20

S0 350 60 2,2 34 25 3,5 12,5: 20 E
S0 400 60 25 35 25 3,5 12,5: 20 )
S0 400 60 2,5 40 25 3,5 12,5; 20 |
S0 450 60 2,8 39 25 3,8 12,5: 20 E
S0 450 60 2,8 44 25 3,8 12,5; 20 7}
S0 500 60 2,8 44 25 3,38 12,5; 20 E
S0 500 60 2,8 50 25 3,8 12,5: 20 e
S0 550 60 35 54 25 46 12,5; 20 E
S0 600 60 35 54 25 4.6 12,5, 20

S0 600 60 35 60 25 46 12,5; 20

S0 625 60 3,5 62 25 46 12,5; 20

S0 650 60 4,0 64 25 5,0 12,5; 20

S0 700 60 4,0 60 25 5,0 12,5; 20

S0 700 60 4,0 66 25 5,0 12,5; 20

S0 800 60 45 70 25 5,6 12,5; 20

S0 300 60 45 76 25 5,6 12,5: 20

N 900 60 5,0 64 25 7,0 12,5; 14; 20

N 1000 100 5,0 70 25 7,0 12,5; 14; 20

N 1100 100 55 74 25 7.5 12,5; 14; 20

N 1150 100 55 74 25 7,5 12,5; 14; 20

N 1200 100 55 80 25 7,5 12,5; 14; 20

N 1300 100 6,0 88 25 8,0 12,5; 14; 20

N 1400 100 6,5 92 25 8,5 12,5; 14; 20

N 1500 100 6,5 100 25 8,5 12,5; 14; 20

N 1600 100 7,0 104 25 9,0 12,5: 14; 20

Die Segmentbreiten fiir Marmor und Sandstein sind abweichend. M gelaserte Trennscheiben m gelGtete Trennscheiben

Stammblatt Anzahl Segment

Bohrung Starke Segmente i Breite
(mm) (mm) (Stiick) (mm)

20 3,5 12,5; 20
S0 400 60 2,5 20 3,5 12,5; 20
SO 450 60 2,8 20 3,8 12,5; 20
SO 500 60 2,8 20 3,8 12,5; 20
S0 550 60 3,5 20 46 12,5; 20
SO 600 60 3,5 20 4,6 12,5; 20
S0 625 60 35 20 46 125,20 »ns "
SO 650 60 4,0 20 5,0 12,5; 20 —
S0 700 60 40 20 5,0 12,5;20 Sonderverzahnungen bei verschiedenen
S0 800 60 45 20 56 12,5; 20 Durchmessern auf Anfrage méglich
m gelaserte Trennscheiben  m geldtete Trennscheiben
AXIS
Stammblatt Anzahl Segment
Bohrung 4 Segmente i Breite
(mm) (Stiick) (mm)
SO 350 60 2,3 28 30 3,6 20
S0 400 60 2,6 32 30 3,6 20
SO 450 60 2,9 36 30 3,9 20
SO 500 60 2,9 40 30 3,9 20
SO 550 60 3,6 42 30 47 20
SO 600 60 3,6 48 30 4,7 20

| gelaserte Trennscheiben

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:

Material 2.B.: Granit
Segmenthdhe z.B.: 20 mm
Normalkern oder Leisekern 2.B.: Leise
Bohrung 2.B.: 80 mm

Nebenlocher 2.B.: 3 Stiick @ 10 mm auf Teilkreis @ 110 mm
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Trennscheiben Langzahn
verfugbar in Ausflihrung Leisekern und Normalkern

Stammblatt Anzahl Segment
Bohrung Stérke Segmente Breite
(mm) (mm) (Stiick) (mm)
S0 300 60 18 18 40 2,8 10; 12; 15; 20
S0 300 60 1,8 21 40 2,8 10; 12; 15; 20
S0 350 60 2,2 21 40 3.2 10; 12; 15; 20
S0 350 60 2,2 25 40 32 10; 12; 15; 20
S0 400 60 2,5 24 40 35 10; 12; 15; 20
S0 400 60 2,5 28 40 3,5 10; 12; 15; 20
S0 450 60 28 26 40 3,8 10; 12; 15; 20
S0 450 60 28 32 40 38 10;12; 15; 20
S0 500 60 28 30 40 3,8 10;12; 15; 20
SO 500 60 28 36 40 3,8 10; 12; 15; 20
SO 550 60 3,5 32 40 46 10;12; 15; 20
S0 550 60 4B 40 40 4,6 10; 12; 15; 20
S0 600 60 3,5 36 40 4,6 10; 12; 15; 20
SO 600 60 3,5 42 40 4,6 10; 12; 15; 20
S0 625 60 48 36 40 4,6 10; 12; 15; 20
S0 625 60 3,5 42 40 4,6 10; 12; 15; 20
] 650 60 4,0 39 40 50 10; 12; 15; 20
S0 650 60 4,0 46 40 5,0 10; 12; 15; 20
S0 700 60 4,0 40 40 5,0 10; 12; 15; 20
S0 700 60 4,0 50 40 5,0 10; 12; 15; 20
S0 725 60 4,0 40 40 5,0 10; 12; 15; 20
S0 725 60 4,0 50 40 5,0 10; 12; 15; 20
S0 800 60 45 46 40 55 10;12; 15; 20
S0 800 60 45 57 40 5,5 10;12; 15; 20
N 900 60 5,0 46 40 6,5 10; 12; 15; 20
N 1000 100 5,0 70 40 6,5 10;12;15; 20
N 1100 100 5,5 74 40 7,5 10;12; 15; 20
N 1200 100 55 80 40 75 10; 12; 15; 20
N 1300 100 5,5 84 40 75 10; 12; 15; 20
N 1400 100 6,0 92 40 8,0 10; 12; 15; 20; 30
N 1500 100 6,5 100 40 8,5 10; 12; 15; 20; 30
N 1600 100 7,0 104 40 9,0 10; 12; 15; 20; 30

Die Segmentbreiten fir Marmor und Sandstein sind abweichend.

m gelaserte Trennscheiben m gelétete Trennscheiben
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Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:

Material 2.B.: Granit

Segmenthohe 2.B.:20 mm

Normalkern oder Leisekern 2.B.: Leise

Bohrung 2.B.: 80 mm

Nebenldcher 2.B.: 3 Stiick @ 10 mm auf Teilkreis @ 110 mm

Trennscheiben fiir Ablang- und Langsschnittsagen

verfugbar in Ausfiihrung Leisekern und Normalkern

Stammblatt Anzahl
Bohrung Stérke Segmente
(mm) (mm) (Stiick)
S0 300 60 1,8
S0 300 60 1,8
S0 350 60 2,2
SO 350 60 2,2
S0 400 60 2,5
SO 400 60 2,5
SO 450 60 2,8
S0 450 60 2,8
SO 500 60 2,8
S0 500 60 2,8
SO 550 60 3,5
S0 550 60 35
S0 300 60 1,8 36
S0 350 60 2,2 42
S0 400 60 2,5 48
SO 450 60 2,8 52
S0 500 60 28 60
S0 550 60 35 64

Trennscheiben fiir Spaltsagen

Stammblatt Anzahl
Bohrung Stérke Segmente
(mm) (mm) (Stiick)
N/ SO 350 60 3,5 21
S0 350 60 35 25
N/ SO 400 60 35 24
S0 400 60 3,5 28
N/ SO 450 60 35 26
SO 450 60 3,5 32
N/ SO 500 60 3,5 30
S0 500 60 3,5 36
N/ SO 550 60 4,0 32
S0 550 60 4,0 40
N/ SO 600 60 45 36
SO 600 60 45 42
N/ SO 625 60 4,5 36
S0 625 60 4,5 42
N/ SO 650 60 45 39
S0 650 60 45 46
N/ SO 700 60 45 40
S0 700 60 45 50
N/ SO 725 60 45 40
S0 725 60 4,5 50
) 800 60 45 46
N 900 60 45 46
N/ SO 600 60 45 42
N/ SO 650 60 45 46
N/ SO 700 60 45 56

Segment
Breite
(mm)
40 2,8 10; 12
40 2,8 10; 12
40 3,2 10; 12
40 3,2 10; 12
40 3,5 10; 12
40 3,5 10; 12
40 3,8 10; 12
40 3,8 10; 12
40 3,8 10; 12
40 3,8 10; 12
40 46 10; 12
40 46 10; 12
20 2,8 12,5; 20
20 32 12,5; 20
20 35 12,5; 20
20 338 12,5; 20
20 38 12,5; 20
20 4,6 12,5; 20

W gelaserte Trennscheiben m gelotete Trennscheiben

Segment
Breite
(mm)
40 5,0 10
40 5,0 10
40 5,0 10
40 5,0 10
40 5,0 10
40 5,0 10
40 G5 10
40 G 10
40 6,0 10
40 6,0 10
40 6,0 10
40 6,0 10
40 6,0 10
40 6,0 10
40 6,5 10
40 6,5 10
40 6,5 10
40 6,5 10
40 6,5 10
40 6,5 10
40 6,5 10
40 7,0 10
25 6,0 12,5; 14
25 6,5 12,5; 14
25 6,5 12,5; 14

m geldtete Trennscheiben

Trennscheiben segmentiert Vollkranz

Stammblatt Anzahl
Bohrung Stérke Segmente
(mm) (mm) (Stiick)
KSO 300 60 1,8 21
KSO 350 60 25 27
KSO 400 60 2,5 31

Segment
Breite
(mm)
40 2,8 8;10
40 3,5 8,10
40 3,5 8;10

| gelotete Trennscheiben

Bei Ihrer Bestellung machen
Sie bitte folgende Angaben:

Material 2.B.: Granit

Segmenththe z.B.: 20 mm

Kern 2.B.: Leise- oder Stahl

Bohrung 2.B.: 80 mm

Nebenlocher  z.B.: 3 Stiick @ 10 mm
auf Teilkreis @ 110 mm
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Blocksageblatter

verfugbar mit Leisekern und Normalkern

=2 =z==z=z==z=z=z=z=z=z=2 - H HEHE BHEH 5

=

Stammblatt

1700
1750
1800
2000
2000
2200
2300
2500
2700
3000
3200
3500

1700
1750
1800
2000
2000
2200
2300
2500
2700
3000
3200
3500

Die Semgentbreiten fiir Marmor und Sandstein sind abweichend

Anzahl
Bohrung Stérke Segmente
(mm) (mm) (Stiick)

100 6,50 112
100 7,00 112
100 7,00 120
150 7,50 128
150 8,00 128
150 8,00 132
150 8,00 138
150 9,00 140
150 9,00 140
150 9,25 160
150 9,25 170
150 9,50 180
100 6,50 112
100 7,00 112
100 7,00 120
150 7,50 128
150 8,00 128
150 8,00 132
150 8,00 138
150 9,00 140
150 9,00 140
150 9,25 160
150 9,25 170
150 9,50 180

Unser Service zum

Wiederbelegen.

Auf Abruf fiir

Sie bereit.

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:

Material
Segmenthéhe

Normalkern oder Leisekern

Bohrung
Nebenlocher

2.B.: Granit
2.B.:20 mm
2.B.: Leise
2.B.: 80 mm

2.B.: 3 Stiick @ 10 mm auf Teilkreis @ 110 mm

Segment

Breite
(mm)
9,5/8,5
9,5/8,5
9,5/8,5
11/10
11/10
11/10
11/10
12/11
12/11
12/11
12,5/11,5
13/12

9,5
10,5
10,5
11
11,5
11,5
11,5
12,5
12,5
12,5
12,5
13

12,5; 14; 20; 30
12,5; 14; 20; 30
12,5; 14; 20; 30
12,5; 14; 20; 30
12,5; 14; 20; 30
12,5; 14; 20; 30
12,5; 14; 20; 30
12,5; 14; 20; 30
12,5; 14; 20; 30
12,5; 14; 20; 30
12,5; 14; 20; 30
12,5; 14; 20; 30

12,5; 14; 20
12,5; 14; 20
12,5; 14; 20
12,5; 14; 20
12,5; 14; 20
12,5; 14; 20
12,5; 14; 20
12,5; 14; 20
12,5; 14; 20
12,5; 14; 20
12,5; 14; 20
12,5; 14; 20

Multiblattsagen

Normal Multi
Stammblatt
Bohrung
(mm)
NM 1000 120
NM 1200 120
NM 1300 120
NM 1600 120
Scaletta

Stammblatt

Bohrung
(mm)

NDM

NDM 1200
NDM 850
NDM 1300
NDM 1000
NDM 1600

120
120
120
120
120
120

Einzelblatt Block Tailor

Stammblatt
Bohrung
(mm)
N 1000 120
N 1200 120
N 1300 120
N 1600 120

Anzahl

Stéarke Segmente
(mm) (Stiick)

5,0 70
55 80
55 88
55 104

Anzahl

Stérke Segmente
(mm) (Stiick)

55
55
55
5,5
55 104

Anzahl
Stérke Segmente
(mm) (Stiick)
5,0 70
G 80
G5 88
b5 104

Die Semgentbreiten fiir Marmor und Sandstein sind abweichend

Trennscheiben fiir Horizontalsagen

Stammblatt

Bohrung

NH 350
SOH 350
NH 400
SOH 400
NH 450
SOH 450
NH 500
SOH 500
NH 600
SOH 600

(mm)

60
60
60
60
60
60
60
60
60
60

Anzahl

Stérke Segmente
(mm) (Stiick)

35 21
3,5 25
3,5 24
3,5 28
3,5 26
3,5 32
35 30
3,5 36
4,5 36
45 42

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:

Material
Segmenthéhe

Normalkern oder Leisekern
Bohrung
Nebenldcher

2.B.: Granit
z.B.: 20 mm
2.B.: Leise
2.B.: 80 mm
2.B.: 3 Stiick @ 10 mm auf Teilkreis @ 110 mm

25
25
25
25

25
25
25
25
25

25
25
25
25

40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

Segment

Breite
(mm)
6,8/6,2
73/6,7
73/6,7
73/6,7

Segment

Breite
(mm)
73/6,7
73/6,7
7,3/6,7
73/6,7
73/6,7
73/6,7

Segment

Breite
(mm)
8,0
8,5
9,0
9,5

Segment

Breite
(mm)

5,0
5,0
5,0
5,0
5,0
5,0
55
55
6,0
6,0

12,5; 14
12,5; 14
12,5; 14
12,5; 14

12,5; 14
12,5; 14
12,5; 14
12,5;14
12,5; 14
12,5; 14

12,5; 14
12,5; 14
12,514
12,5; 14

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
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Fuchsschwanzsagen
Stammblatt
Bohrung Stérke
(mm) (mm)
NF 250 60 3,545
NF 300 60 3,5 4,5
NF 350 60 3,5, 4,5
NF 400 60 3,5, 4,5
NF 450 60 3,5, 4,5
NF 500 60 3,5, 4,5
NF 550 60 3,5, 4,5
NF 600 60 3,5, 4,5
NF 700 60 3,5, 4,5
NF 750 60 3,5, 4,5
NF 800 60 3,5; 4,5
NF 900 60 3,5, 4,5
NF 950 60 3,5, 4,5
NF 1000 60 3,5, 4,5
NF 1050 60 3,5, 4,5
NF 1100 60 3,5, 4,5
NF 1150 60 3,5, 4,5
6NL/ @14 /TK 150
Stammblatt
Bohrung
(mm)

NF 1250 100 45

NF 1300 100 45

NF 1350 100 45

NF 1400 100 45

NF 1450 100 45

NF 1500 100 45

NF 1550 100 45

Anzahl

Segmente
(Stiick)

18
21
25
28
32
36
38
42
48
52
56
62
66
70
72
76
76

Anzahl

Segmente
(Stiick)

84
88
88
92
96
100
102

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:

Material

Segmenthdhe

Normalkern oder Leisekern
Bohrung

Nebenlocher

2.B.: Granit
2.B.:20 mm
2.B.: Leise
2.B.: 80 mm

2.B.: 3 Stiick @ 10 mm auf Teilkreis @ 110 mm

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

25
25
25
25
25
25
25

Segment

Breite
(mm)
4,6; 6
4,6; 6
4,6;6
4,6; 6
4,6;6
4,6;6
4,6;6
4,6;6
4,6;6
4,6;6
4,6;6
4,6;6
4,6;6
4,6;6
4,6;6
4,6; 6
4,6;6

Segment
Breite

(mm)

D OO OO D

12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5

12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5

Sageblatter fiir Steintrennmaschinen

Nassschnitt
ALLSTAR
Stammblatt
Typ Starke
(mm)
SO 250 1,6
SO 300 1,8
S0 350 2,2
SO 400 2,5
SO 450 2,8
SO 500 2,8
SO 600 3,5
SO 650 4,0
ULTRA

Stammblatt

Typ

S0
S0 300 18
S0 350 22
S0 400 25
S0 450 28
S0 500 28
S0 600 35
S0 650 40

STRATO H2

Stammblatt

Stéarke
(mm)

SO 650 4,0

Einsatztabelle

g
2.
ey
Y =
S B
Typ = 2
ALLSTAR |
ULTRA ++

STRATO H2 + IR

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:

Material

Normalkern oder Leisekern
Bohrung

Nebenldcher

Anzahl

Segmente
(Stiick)

Anzahl

Segmente
(Stiick)

Anzahl

Segmente
(Stiick)

46
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40
40
40
40
40
40
40
40

40
40
40
40
40
40
40

40

Fliesen, Kacheln
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2.B.: Granit
2.B.: Leise
2.B.: 80 mm

2.B.: 3 Stiick @ 10 mm auf Teilkreis @ 110 mm

Segment

Breite
(mm)
2,4
2,6
3.2
35
35
338
46
5,0

Segment

Breite
(mm)

2,6
3,2
3,5
35
3,8
4,6
5,0

Segment

Breite
(mm)

5,0

Gasbeton

e
4t

EENT
+
+
+ + .
HOH

45

10
10
10
10
10
10
10
10

10
10
10
10
10
10
10

10

+  Kalksandstein

4e
RS

3] | [

+  Klinker doppelt gebr.

+ Sandstein, feinkdrnig

+
+

S
=
©
=

@
o
O

in, grobkornig

Verbundpflaster
Ziegel, Poroton

Tonziegel

+ Schamotte

[+ [+ [sanasor
+
+

+ + ;
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. H ' Waschbeton
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Gatterblatter

Stammblatt Anzahl Segment
Lange L1 | Breite F | Starke E | Segmente Lange Breite Héhe
(mm) (mm) (mm) (Stiick) (mm) (mm) (mm)
G Ihr Bedarf 180 3,5 Inr Bedarf 20; 25; 40 5,5/5,1 7,510
G Ihr Bedarf 180 2,0 Ihr Bedarf 20; 25; 40 3,5 7,510
G Ihr Bedarf 180 2,5,2,8 Inr Bedarf 20; 25; 40 443 7,510
G Ihr Bedarf 180 3,0 Ihr Bedarf 20; 25; 40 4,6 7,5;10

Blétter sind in Normal Stahl und Edelstahl erhéltlich
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TRENNSCHEIBEN

L1 ... Blattlinge

L2 ... Abstand zum ersten Segment
L3 ... Segmentabstand

L4 ... Segmentldnge

E . Blattstarke
F ... Blatthohe

Y ... Gesamtbreite
G ... Linge

v . Verbindungswinkel
X1 ... Segmentbreite

T ... Segmenthdhe

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:

Materialien (% jedes Material) z.B.: Beij 40%; Harter Marmor 60%
Segmenthéhe + Anzahl Segmente z.B.: 10 mm + 32 Segmente
Blattliange + Blattdicke z.B.: 4150 mm + 3.5 mm

Effektive Schnittldnge 2.B.: 3000 mm

Anzahl der Blatter z2.B.: 45 Stiick
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Trockenschnitt-Trennscheiben Trockenschnitt abrasiv
Wir haben uns auf einen Durchmesserbereich von 230 bis 350 mm im Trockenschnittbereich spezialisiert. GRANIT UNIVERSAL, Typ GRU*
Abgestlr.nmt ?uf Ihren I?edarf. Keine Masse.r.wv.are sondern Hochleistungswerkzeug Made in Germany. PY——— Anzahl Segment Einsatz:
Auch mit gerauschgeddammten Kernen erhéltlich. Typ Stirke | Segmente Breite B Granit Universal
(mm) (Stiick) (mm) —
PERFECT CRYSTAL DISTRIBUTION (PCD)* S 90 15 7 35 24 7y=5 g
Halt die Segmentbreite bis zum Schiluss fiir alle Granite und Beton S 115 1,5 8 35 24 7y=5 ]
S 125 1,5 9 35 2,4 7y=5 X
Stammblatt Anzahl Segment S 150 15 1 35 24 7§=5 (&)
Bohrung Stérke Segmente Breite Flansch S 180 1,5 13 35 24 7y=5 g
(mm) (mm) (Stick) (mm) S 200 15 13 40 2,6 7y=5 =
PCD 230 1,8 (2,3) 12 S 230 1,8 15 40 2,6 7y=5 o
PCD 230 22,2 1,8 40 3,0 12 S 230 1,8 16 40 26 7y=5 Lo
PCD 230 22,2 1,8 40 2,8 12 S 250 1,8 17 40 2,8 7y=5
PCD 230 22,2 1,8 40 2.8 12 6/SK M5/64 S 300 1,8 18 40 2,8 7y=5
PCD 300 30 1,8 40 3,0 10 S 300 1,8 20 40 2,8 7y=5
PCD 300 30 1,8 40 3,0 10 S 350 1,8 21 40 2,8 7y=5
PCD 350 30 2,2 40 32 10 S 350 1,8 24 40 2,8 7y=5
SHARK™ Schnell bissig mit gelochtem Kern fiir alle Granite STANDARD, Typ BSK*
Stammblatt Anzahl Segment Stammblatt Anzahl Segment Einsatz:
Bohrung Segmente Breite 0 Flansch Typ Stidrke | Segmente Breite W Beton abrasiv
(mm) (Stiick) (mm) (mm) (Stiick) (mm) W Schamotte )
Shark 230 222 1,8 15 40 2,8 12 S 115 1,5 8 35 2,4 7y=5 W Kalksandstein
Shark 230 22,2 23 15 40 32 12 S 125 1,5 9 35 2.4 7y=5 W Sandstein
Shark 230 30 1,8 16 40 2.8 12 S 180 1,5 13 35 2.4 7y=5
Shark 230 50 23 15 40 32 12 S 230 18 15 40 2,6 7y=5
Shark 230 22,2 2,1 16 40 3,2 12 S 230 1,8 16 40 2,6 7y=5
Shark 230 22,2 1,8 16 40 2.8 12 S 300 1,8 18 40 2.8 7y=5
Shark 230 22,2 18 16 40 2,8 12 6/SK M5/64 S 300 1,8 20 40 2.8 7y=5
Shark 300 30 1,8 18 40 3,0 12 S 350 22 21 40 32 7y=5
Shark 300 30 1,8 21 40 3,0 12 S 350 22 24 40 3,2 7y=5
Shark 350 30 2,2 24 40 3,2 12
PREMIUM* universal einsetzbar fiir alle Granite und Beton STANDARD mit verstarktem Kern, Typ BSK*
Stammblatt Anzahl Segment Stammblatt Anzahl Segment Einsatz:
Bohrung | Stirke | Segmente Breite Flansch Typ Stirke | Segmente Breite M Beton abrasiv .
(mm) (mm) (Stiick) (mm) (mm) (Stiick) (mm) W Schamotte )
Premium 10 S 115 18 W Kalksandstein - .
Premium 230 30 1,8 2,8 10 S 125 18 2.4 7y=5 W Sandstein A
Premium 230 35 1,8 2.8 10 S 135 1,8 2.4 7y=5 ."'h
Premium 230 80 1,8 2,8 10 4/SKM5/140 S 150 1,8 11 35 24 7y=5
Premium 300 30 1,8 3,0 12 S 180 1,8 13 35 2,4 7y=5 Verschiedene Alu-Flansche,
Premium 350 30 2,2 3,2 12 S) 230 2,2 16 40 3,2 7y=5 einzeln oder montiert verfiigbar.
* Bohrung 22,2 mm (ab 300 mm Bohrung 30 mm)
PREMIUM KURZZAHN*

Universal einsetzbar mit Kurzzahntechnik und verstarktem Kern fiir alle Granite, Beton und Sandstein

Stammblatt Anzahl Segment
Bohrung | Starke | Segmente Breite Flansch
(mm) (mm) (Stiick) (mm)
22,2 2,0 25 28

Premium KZ 12,5

Wir bieten auch eine breite Palette an Vollkranztrennscheiben

Premium KZ 230 22,2 2,0 25 238 12,5 6/SK M5/64

Premium KZ 230 30 2,0 25 2,8 12,5 im Durchmesserbereich von 115 bis 350 mm an:

Premium KZ 230 22,2 1,8 25 2,8 12,5 . .

PremumKZ 300 20 2,0 25 2,8 12,5 Einsatzbereiche:

Premium Kz 300 22,2 2,0 25 2,8 12,5 M Fliesen, Keramik, Marmor

Premium KZ 300 30 2,0 25 2,8 12,5 5 \ . \ .

Premium Kz 350 20 20 25 32 125 M Fliesen, Keramik mit Leisekern + verstarktem Flansch

Premium KZ 350 22,2 2,0 25 3,2 12,5 M Beton, Granit, Dachziegel mit seitlich eingezogenem Segmentschutz
Premium KZ =~ 350 254 20 25 32 125 m Kombi Disc mit seitlichen Schutzsegmenten zum Trennen und Schleifen
Premium KZ 350 30 2,0 25 3,2 12,5

* Bohrung 22,2 mm (ab 300 mm Bohrung 30 mm) - Alle angegebenen Segmenthéhen haben einen diamantfreien FuB von 2 mm! Fordern Sie unsere spezifische Preisliste diesbeziiglich an
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VorsichtsmaBBnahmen und Arbeitshinweise

Lagerung von Trennscheiben

Trennscheiben, die nicht sofort eingesetzt werden, diirfen zur Lagerung niemals an eine Wand gelehnt werden.

Sie sollten stattdessen an der Bohrung aufgehéngt werden.

Checkliste fiir die Montage von Trennscheiben

Vor dem Einsatz

| Sauberkeit der Spindel sowie der Flansche kontrollie-
ren und evil. vorhandene Rostriickstdnde oder altes
Fett mit feinem Schleifpapier entfernen.

W Zustand des Flanschrandes iiberpriifen und ggf. mit
einer feinen Feile nacharbeiten.

W Bohrungsdurchmesser (iberpriifen; er darf hdchstens
um 1/10 mm vom Spindeldurchmesser abweichen.
Sollte die Bohrung zu groB sein, kann ein Zwischen-
ring mit der gleichen Stirke wie die Trennscheibe
eingesetzt werden. Ist sie zu klein, ist das Werkzeug
umgehend an DIABU® zuriickzusenden.

| Auf keinen Fall eine vorhandene Bohrung vergroBern!
W Hinterdrehung der Flansche kontrollieren.

W Flansch auswahlen, dessen Durchmesser und
Auflageflache zur Trennscheibe passt.
(FlanschgréBen entnehmen Sie bitte den Tabellen auf
den folgenden Seiten).

W Fir das Schnittmaterial die passende Trennscheibe
auswahlen, da jede Materialklasse eigene Charakte-
ristika hinsichtlich Hérte und Abrasivitét besitzt. Die
falsche Kombination von Trennscheibe und Material
kann flir die Lebensdauer und damit die Leistung des
Werkzeugs fatal sein.

Wahrend und nach dem Einsatz

| Trennscheibe in richtige Umdrehungsrichtung montie-
ren. Sie ist durch den Pfeil auf der Scheibe angegeben.

W Ist vorhersehbar, dass die Trennscheibe haufig
gewechselt werden muss, sollte die Position des
Werkzeugs sowie des Flansches zur Spindel markiert
werden.

W Hohenschlag der Spindel priifen
(die zuldssigen Toleranzen finden Sie in den Tabellen
auf den folgenden Seiten).

| Spindel und Flansch auf ihre senkrechte Stellung zum
Tisch hin (iberpriifen.

W Hohenschlag des Flansches priifen
(die zulassigen Toleranzen finden Sie in den Tabellen
auf den folgenden Seiten).

W Hohenschlag der Trennscheibe priifen
(die zuldssigen Toleranzen finden Sie in den Tabellen
auf den folgenden Seiten).

W Parallelitéat von Tisch und Vorschubrichtung der Trenn-
scheibe (berprifen.

Anwendungsempfehlungen Trennscheiben Nassschnitt

1. Umfangsgeschwindigkeit

Dichtes, feinkorniges quarzreiches Material

Kalkstein und Marmor

24 bis 28 m/s Diese Angaben sind Anhaltswerte,
30 bis 40 m/s die sich abhéngig vom geschnittenen

Material auch auBerhalb der hier

Maximal 70 m/s .
genannten Grenzen bewegen konnen.
2.Vorschub und Absenkung
W Je tiefer der Schnitt, umso niedriger der VerschleiB.
W Hoher Vorschub und niedrige Absenkung = Flachschnitt » erhdhter VerschleiB des Diamantbelags.

W Langsamer Vorschub und hohe Absenkung = Tiefschnitt ~ » erhéhte Gefahr, dass die Scheibe stumpf wird.

3. Zahnezahl

Je geringer die Zahnezahl bei gleichem Werkzeugdurch-
messer ist, umso héhere Umfangsgeschwindigkeiten konnen
gefahren werden.

4. Kiihlung

Die freie Zufiihrung des Kiihimittels in den Schnittspalt ist
unbedingt zu gewéhrleisten. Sauberes Kiihlwasser ver-
ringert den VerschleiB am Werkzeug. Deshalb sollten in
geschlossenen Kreisldufen Wasseraufbereitungsanlagen

5. Material

Das Gestein hat auf Leistung und Lebensdauer der Trenn-
scheibe einen entscheidenden Einfluss. Da das Werkzeug
fiir den Einsatz in einem bestimmten Material aufgelegt
ist, filhrt ein hdufiger Wechsel des Schnittmaterials zu

6. Kantensauberkeit

Plan- und Rundlauf der Trennscheibe sind sicherzustellen.
Bei Stufenschnitten mit reduzierter Zeitspanflache im
letzten Durchgang gegen die Kante schneiden. Auch bei
Vollschnitten sollte im Gegenlauf gearbeitet werden.

mit Schlammtrocknung verwendet werden. Die benétigte
Menge des Kiihimittels entnehmen Sie bitte den Tabellen
auf den folgenden Seiten.

erhohtem VerschleiB. Entsprechend sinkt die Lebensdauer
der Scheibe u.U. recht drastisch. Der Schnitt sollte immer
moglichst tief ausgefiihrt werden. Dementsprechend ist die
Einstellung von Vorschub und Zustellung vorzunehmen.

Sémtliche aufgefiihrten Parameter sind lediglich als Richtwerte und Empfehlungen zu betrachten.
Sie kdnnen in Abhangigkeit von Maschinentyp, Schnittmaterial und sonstigen Einflussparametern entsprechend variieren.
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Einsatzempfehlungen Einsatzempfehlungen
Trennscheiben Granit Blocksagen Granit
Einsatzparameter nach VerschleiBklassen Einsatzparameter nach VerschleiBklassen
VerschleiBklasse Absenkung Vorschub Umf.geschw. | Zerspanung VerschleiBklasse Absenkung Vorschub Umf.geschw. | Zerspanung
(mm) m/mln (m/s) (cm%/min) (mm m/mln (m/s) (cm%/min)
1 10-30 30-40 500 800 1 -15 24 - 32 250 525 —
2 1,4 8-25 2 0 3 5 30-40 500 - 700 2 1,4 -12 2 5 3 5 24-32 200 - 420 LLI
3 1,8 7-20 20-35 25-35 375-500 3 1,8 6—10 25-35 24 - 32 150 — 350 E
4 2,5 5-12 20-35 25-35 375-500 4 2,5 5-8 25-35 24 - 32 125 - 280 %
5 4,0 4-10 20-35 20-35 200 - 300 5 4,0 4-6 25-35 24 -32 100-210 X}
7]
=
=
Richtwerte nach Durchmesser Drehzahltabelle Richtwerte nach Durchmesser Drehzahltabelle E

Umdrehungszahlen bei Umdrehungszahlen bei
Flansch- Antriebs- Wasser- Umfangsgeschwindigkeiten von Flansch- Antriebs- Wasser- Umfangsgeschwindigkeiten von
Durchmesser leistung menge Durchmesser leistung menge
(kW)

Toleranzen Toleranzen
Planlauftoleranz Rundlauftoleranz . i Parallelitit Planlauftoleranz Rundlauftoleranz Parallelitat
Tischfiihrung Tischfiihrung
Flansch | Trennscheibe | Flansch | Trennscheibe a zur Sdage Durchmesser | Flansch | Trennscheibe | Flansch | Trennscheibe zur Sage

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1700 0,03 0,80 0,04 0,25 0,20

1750 0,03 0,80 0,04 0,25 0,20

1800 0,03 0,80 0,04 0,25 0,20

2000 0,03 0,80 0,04 0,25 0,20

2200 0,03 1,10 0,04 0,25 0,25

2300 0,03 1,10 0,04 0,25 0,25

2500 0,03 1,10 0,04 0,25 0,25

2700 0,03 1,30 0,04 0,25 0,25

700 0,03 0,25 0,04 0,20 0,03 0,25 0,07 3000 0,03 1,30 0,04 0,25 0,30

725 0,03 0,25 0,04 0,20 0,03 0,25 0,07 3200 0,03 1,30 0,04 0,25 0,30

800 0,03 0,25 0,04 0,20 0,03 0,25 0,07 3500 0,03 1,30 0,04 0,25 0,30
900 0,03 0,25 0,04 0,20 0,03 0,25 0,09
1000 0,03 0,30 0,04 0,20 0,03 0,25 0,09
1100 0,03 0,30 0,04 0,20 0,03 0,25 0,10
1150 0,03 0,30 0,04 0,20 0,03 0,25 0,10
1200 0,03 0,50 0,04 0,25 0,03 0,25 0,10
1300 0,03 0,50 0,04 0,25 0,03 0,25 0,10
1350 0,03 0,50 0,04 0,25 0,03 0,25 0,10
1400 0,03 0,50 0,04 0,25 0,03 0,25 0,12
1500 0,03 0,50 0,04 0,25 0,03 0,25 0,15

Séamtliche aufgefiihrten Parameter sind lediglich als Richtwerte und Empfehlungen zu betrachten. Sémtliche aufgefiihrten Parameter sind lediglich als Richtwerte und Empfehlungen zu betrachten.

Sie kdnnen in Abhangigkeit von Maschinentyp, Schnittmaterial und sonstigen Einflussparametern entsprechend variieren. Sie kdnnen in Abhangigkeit von Maschinentyp, Schnittmaterial und sonstigen Einflussparametern entsprechend variieren.
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Ungeniigende Zeitspanflache,
Trennscheibe wird stumpf

Wenn man die Vorschub-
geschwindigkeit erhoht, steigt
der Strombedarf iiberméBig an

Schnittverlauf

Unsaubere Kanten

UbermaBiger VerschleiB
der Diamantsegmente

Troubleshooting Trennscheiben

Kontrollen / MaBnahmen zur Abhilfe

Vorschubgeschwindigkeit erhdhen

Die Umfangsgeschwindigkeit priifen

Uberpriifen, ob die Motorstérke dem Trennscheibendurchmesser entspricht
Die Zeitspanfldche priifen

Vorschubgeschwindigkeit erhdhen

Trennscheibe in weichem, abrasiven Material scharfen

Seitenschlag der Trennscheibe priifen

Den Hohenschlag der Spindel priifen

Den Seitenschlag des Flansches priifen

Flanschdurchmesser kontrollieren

Befestigung des Werkstiicks priifen

Planitat der Trennscheibe priifen

Zustand der Segmente kontrollieren

Senkrechte Lage des Flansches kontrollieren

Priifen ob die eingesetzte Trennscheibe fiir das Schnittmaterial geeignet ist
Spannung der Trennscheibe priifen

Winkligkeit von Tisch und Spindel sowie von Tisch und Support priifen
Die Séagemethode kontrollieren

Planitat der Trennscheibe kontrollieren

Seitenschlag der Trennscheibe kontrollieren

Hohenschlag der Trennscheibe kontrollieren

Hohenschlag der Spindel kontrollieren

Seitenschlag des Flansches kontrollieren

Flanschdurchmesser kontrollieren

Senkrechte Lage des Flansches kontrollieren

Spannung der Trennscheibe priifen

Winkligkeit von Tisch und Spindel sowie von Tisch und Support priifen
Zeitspanfldche priifen

Umfangsgeschwindigkeit priifen

Kontrollieren, ob die Kiihlung ausreicht

Flanschdurchmesser kontrollieren

Priifen, ob in der Maschine iibermaBige Schwingungen entstehen

Priifen ob die eingesetzte Trennscheibe fiir das Schnittmaterial geeignet ist

Troubleshooting Trennscheiben

Kontrollen / MaBnahmen zur Abhilfe

UberméBiger seitlicher VerschleiB

Pfeifen der Trennscheibe

Der Stahlkern schleift
beim Schneiden

Risse im Stahlkern

Stumpfes Blatt

Hohenschlag / hammerndes Blatt

Kontrollieren, ob die Wasserkiihlung ausreicht

Seitenschlag der Trennscheibe kontrollieren

Parallelitat kontrollieren

Hohenschlag der Spindel kontrollieren

Seitenschlag des Flansches kontrollieren

Senkrechte Lage des Flansches kontrollieren

Winkligkeit von Tisch und Spindel sowie von Tisch und Support priifen
Priifen, ob die Trennscheibe stumpf ist oder zu sehr beansprucht wird
Schutzhaube priifen, evtl. ddmpfen

Spannung der Trennscheibe priifen lassen

Planitat der Trennscheibe kontrollieren

Parallelitat kontrollieren

Senkrechte Lage des Flansches kontrollieren

Winkligkeit von Tisch und Spindel sowie von Tisch und Support priifen
Freischnitt der Segmente kontrollieren

Am Ende des Risses den Stahlkern durchbohren (3 — 4 mm & Bohrer),
nur bei vereinzelten kurzen (3 — 5 mm langen) Rissen anwendbar,
sollten mehr als 2 Risse im Kern vorhanden sein, Kern austauschen

Schérfschnitt (geringe Absenkung, hoher Vorschub)

Planschleifen (hohe Absenkung, geringer Vorschub)
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Einsatz- und Anwendungsempfehlungen Gattersagen

Hublénge (mm)

Blattgeschwindigkeit (m/s)

Antriebsleistung | Segmente/Blatt
pro Blatt EXN 1,0-1,5 kW 1,5-2,2 kW
i EX 15-20K 20-28KW

Absenkung 10-15(10-18) [15—20] 15— 25 (20 — 35)
(cm/h)

W 1220 (12 - 25) 20-30
Konglomerate 10-18(13-20) 22 -30(25-35)

Kiihlwassermenge pro Blatt (I/min) 7-8 9-10

Horizontalgatter

Langsamldufer Schnellaufer
360 400 500 600 500 540 700 750
80 80 80 80 120 120 105 100 (105)

Durchbiegung (mm)
Weichgestein 1,5-35 1,8-40
Hartgestein 1;5=3,5 1,8-40
Spannung (kN) [] (80-90) [8-9] (90-100) [9-10]

Beim Anséagen nur mit 2/3 bis 3/4 der normalen Absenkgeschwindigkeit fahren!
Blocklangen sollten mit der besetzten Lénge des Gatterblattes (ibereinstimmen

Durchbiegung in der Blattmitte

Blattldnge Weichgestein Hartgestein
(mm) (mm) (mm)
2600 — 2800 1,8-2,0 21-22
2800 — 3000 2,0-2,1 22-24
3000 - 3200 2,1-23 2,4-26
3200 — 3400 23-24 26-27
3400 — 3600 2,4-25 2,7-29
3600 — 3800 25-27 2,9-3,0
3800 — 4000 2,7-28 3,0-32
4000 — 4200 28-3,0 32-34
4200 - 4400 3,0-3,1 34-35
4400 - 4600 31-32 3,5-37
4600 — 4800 3,2-34 3,7-38
4800 - 5000 34-35 3,8-4,0

0,96 1,07 1,33 1,6 2 216 245 25(263) 293

Troubleshooting Gattersagen

Fehler an gesagten Platten

Vertikalgatter

400 500 Schnittverlauf
180 200

24 3,33

2,0-3,0 kW
3,0-4,0kW

35— 60
(30— 45)
[50 - 70]
40-90
(35 - 50)
[60 —100]
60— 100
(60 - 90)
9-10 Rattermarken

0,3-0,6
05-08
(50-70)[5-7]

Fehler an den Gatterblattern

Hoher VerschleiB an einem Blattende

Hoher Verschlei3 an beiden
Blattenden

Hoher VerschleiB in der Blattmitte

Ungeniigende Standfliache

Kontrollen / MaBnahmen zur Abhilfe

Senkrechte Stellung der Gatterblatter priifen
Parallelitit der Blatter zur Hubrichtung kontrollieren
Durchbiegung der Blatter kontrollieren

Spannung der Blatter kontrollieren

Zustand der Segmente iiberpriifen

Blatter anschérfen

Absenkgeschwindigkeit erhéhen

Wassermenge priifen

Durchbiegung der Blatter kontrollieren, evtl. erhdhen
Spannung der Blatter kontrollieren

Absenkung geringfiigig erhdhen, besonders beim Einfahren neuer Blétter

Segmentabstand (Teilung veréndern)

Kontrollen / MaBnahmen zur Abhilfe

Waagerechte Einspannung der Gatterblétter kontrollieren
Zu geringe Durchbiegung

Zu geringe besetzte Lange oder zu groBe Blockldngen
Zu starke Durchbiegung

Zu groBe Segmentteilung oder zu kleine Blocklangen
Ungeniigende Kiihlung

Ungeniigende Kiihlung

Zu kleine Blocklangen

Zu weite Segmentteilung

Schadliche Maschinenschwingungen (Maschinenhersteller kontaktieren)

Schlechte Blockbefestigung
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Montageempfehlungen Gattersagen

Kontrollieren, ob die Blatter richtig montiert sind
W Die Blatter sollten sich in einer Ebene parallel zur
Sédgeebene bewegen.

Vorspannschraube festziehen
MW Festziehen, um eine Kraft von 5-7 Tonnen zu erzielen.
W Sicherstellen, dass die vorgespannten Blatter vertikal
und parallel sind.

Endgiiltiges Spannen durchfiihren
W Sobald jedes einzelne Blatt richtig montiert und kont-
rolliert ist, sind diese endgiiltig zu spannen.

Horizontaler Vertikaler
Rahmen Rahmen
Weiches Gestein 9-11t 7-8t

Hartes Gestein 10-13t 8-10t
Blattquerschnitt 180 x 3 oder 3,5 mm 180 x 3 mm

Mit einem Hammer leicht auf die Hanger schlagen, damit
sie ihre endgiiltige Stellung einnehmen und die gesamte
Spannung auf die Blatter tibertragen wird.

Kontrolle der parallelen Montage der Blatter

M Eine Messuhr auf die mittlere Hohe an einem der
Blattenden anordnen.

H Den Rahmen vorsichtig bewegen, um die Blattver-
schiebung zu messen.

W Denselben Vorgang am anderen Ende des Blattes
wiederholen.

M Die beiden Messwerte diirfen nicht mehr als 0,1 mm
voneinander abweichen.

W Wenn die Abweichung mehr als 0,1 mm betragt, kann
sie durch Bewegen des Blatthingers korrigiert werden.

Kontrolle, ob die Blétter vertikal sind

W Mit der Wasserwaage am oberen und unteren Punkt
der Blatttiefe und an beiden Blattenden kontrollieren.

W Die Messwerte diirfen nicht mehr als 0,03 mm von-
einander abweichen.

m Die Blatter mussen so montiert werden, dass sie eine
positive Durchbiegung, wie nebenstehend gezeigt,
aufweisen.

Horizontaler Vertikaler
Rahmen Rahmen
Weiches Gestein 1,5-3,5mm 0,3-0,6 mm
Hartes Gestein 2,0-4,0 mm 0,5-0,8 mm

Sollte ein Blatt eine negative Durchbiegung aufweisen,
muss es neu gespannt werden.
AbschlieBend die Gesamtbreite des Blattsatzes messen.

Kontrolle der Hanger

| Die Schwenkkopfe der Hanger miissen frei beweglich
sein.

W Das Gelenk sowie die Sitze der Feststellschrauben
mit einem rostbestandigen Schmiermittel schmieren.

m Die inneren Oberflachen der Hanger und der Befesti-
gungsschrauben miissen immer sauber und frei von
Schmutz und Rost gehalten werden.

H Einige Kontrollpunkte sind an die Hanger-Spanner ge-
schweiBt, deren Breite mindestens 2 mm groBer sein
muss als das Gehéuse des Blatthalters.

Kontrolle der Distanzstiicke
W Diese miissen rost- und gratfrei sein.
M| Sie missen auf 0,1 mm genau parallel sein.
W An jedem Blatt nur Distanzstiicke derselben Abmes-
sungen montieren.

Kontrolle der hydraulischen Spanner

| Die mit den Spannern mitgelieferte Anleitung beachten.

m Vor dem Montieren der Blétter die Kolben kontrollieren.

W Die Kolben und Spannkeile mit Druck (2 Tonnen)
freistellen.

W Obere und untere Oberflichen der Keile mit einer
Drahtbiirste reinigen.

M Vorsichtig Schmiermittel anwenden.

Bléatter montieren
MW Das erste Blatt auf der Seite des Rahmens anordnen,
an der die Referenzplatte befestigt ist.
W Nachdem das erste Blatt montiert ist, miissen das
Blatt und der Rahmen mit einer Wasserwaage darauf
kontrolliert werden, ob sie horizontal sind.

Einstellen der Blattposition

W Die Hanger-Schraube so einstellen, dass sich die
Blattachse 9—10 mm oberhalb der Hénger-Achse
befindet.

W Nach dem Einstellen des ersten Blattes die iibrigen
Blatter auf dieselbe Weise montieren.

W Dafiir sorgen, dass die Distanzstiicke und Bléatter
sauber sind.
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Schleifleisten Schleifwalzen
fur SchleifstraBen und Schleifautomaten fir CNC Konturenschleifanlagen und Gelenkarmschleifmaschinen
Grobschliff und Mittelschliff Kornungstabelle Schleifen und Polieren mit Diamant auf Hochglanz
Schleifleiste DIAB{® sic Schleifbelag
" ! DIAFIX 16 16 WeiB "
Hohe Einsatz DIAFIX 20 1620 Schwarz Q(ﬁurﬁf . Typ K?;:;?g
(mm) DIAFIX 30 24 - 30 DIABU®-Blau
80 36 6; 10; 15; 20 Fickert DIAFIX 40 30-36 Braun 100; 80 Segmentiert Nr. 1 80; 160; 200; 240
120 36 6;10; 15; 20 Fickert DIAFIX 50 36 —45 Rotbraun 100; 80 Gesintert Nr. 2 80; 160; 200; 240
140 36 6;10; 15; 20 Fickert, F&W, Thibaut DIAFIX 60 46 - 52 Hellblau 100; 80 Ceravex 200 80; 160; 200; 240
160 36 6; 10; 15; 20 Fickert, Meyer DIAFIX 70 80-100 Grau 100; 80 Ceravex 400 80; 160; 200; 240
200 36 6;10; 15; 20 Fickert DIAFIX 85 90-110 Rot 100; 80 AG-Sheet 800 80; 160; 200; 240
DIAFIX 100 100-120 Orange 100; 80 AG-Sheet 1500 80; 160; 200; 240
130 55 6; 10; 15; 20 Universal DIAFIX 120 120 Gelb 100; 80 AG-Sheet 3000 80; 160; 200; 240
135 58/18 6;10; 15; 20 Universal DIAFIX 140 140 Griin 100; 80 AG-Sheet Polierer 80; 160; 200; 240

140 60/ 45 6;10; 15; 20 Universal Sonderhéhen auf Anfrage
175 70/18 6; 10; 15; 20 Thibaut, F&W " Alternativ sind galvanisch belegte Walzen fiir Nr. 2 und Nr. 3 verfiigbar
175 70/ 45 6; 10; 15; 20 Thibaut, F&W = h‘

Weitere Aufnahmen auf Anfrage B

- 5
) ; Die Vorteile
) 2 W Komplexe Konturenbearbeitung nach dem Konturenseilschnitt
Q M Rationelle Grabmalfertigung
W Automatisierte Fertigung maglich

| Wiederbelegung der Walzengrundkorper mdglich
M Kostengiinstiges Schleifverfahren

Schleifplaneten fur Schleifautomaten
Flachen- und Seitenschleifmaschinen, Expresskopfe
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DIABU® hat alternativ das Gewicht der segmentierten Vorschliffwalze zur Bearbeitung von profilierten Werk-
Grobschliff. Vorschliff und Mittelschlif stiicken erheblich reduziert. Mdglich wird diese enorme Gewichtseinsparung indem anstelle des herkdmm-
’ lichen Stahls nun hochwertiger Konstruktionskunststoff (Polyamid) als Tragermaterial verwendet wird.

Schieifbelag

In der Fertigung legen wir hichste Anspriiche an den Rundlauf der Schieifwalzen. Nur so kénnen wir ein

g(ﬁ:ﬁ)e" Q(rm‘)’“ :"rg:f) Aufnahmen HochstmaB an Polierqualitat erzielen. Zudem ergibt sich eine drastisch reduzierte Beanspruchung der
Aufnahmevorrichtung und der Antriebsspindel. Somit erhéhen Sie lhre Produktqualitat und schiitzen gleich-
100 50 4;6;8;10 Bloc, M30, SF, FRF, Terzago f H '|| N N
100 65 4,6;8;10 Bloc, M30, SF, FRF, Terzago III,..I"_""\.,,| " 4] zeitig Ihre Investition.
120 30 4;6;8;10 Bloc, M30, SF, FRF, Terzago fhﬁ . . . ) . -
125 75 4:6:8:10 Bloc, M30, SF, FRF, Terzago ‘ Lﬂ Aufnahmedorne und Spannscheiben sind fiir alle géngigen Walzenschleifmaschinen erhéltlich. SondermaBe
130 30 4;6;8;10 Bloc, M30, SF, FRF, Terzago u und Sonderléngen sind auf Anfrage jederzeit maglich.
130 80 4;6;8;10 Bloc, M30, SF, FRF, Terzago
160 140 4;6;8;10 Bloc, M30, SF, FRF, Terzago Bitte kontaktieren Sie uns fiir ein speziell auf lhre Maschine abgestimmtes Angebot.

Weitere Aufnahmen auf Anfrage

Kornungstabelle

DIAB{)® Farbcode | Einsatz

DIAFIX 20-7 16-20 Schwarz Grobschliff - Flachenschleifautomaten
- SchleifstraBen
DIAFIX 20-8 16-20 Hellblau Grobschliff - Gelenkschleifmaschinen

- Leichte Schleifautomaten

DIAFIX 20-9 16-20 DIABU®-Blau Grobschliff - Speziell fiir Seitenschleifmaschinen
mit geringem Anpressdruck
DIAFIX 40 30-36 Vorschliff

DIAFIX 85 90-110 Rot Mittelschliff

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:

Material 2.B.: Granit
Belagshohe z.B.:10 mm
Kornung 2.B.: DIAFIX 20

Typ des Schleifkopfes 2.B.: Breton
Aufnahme 2.B.: Bloc
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Ceravex Schileifwerkzeuge Handschleifteller
Ceravex Schleifwerkzeuge wurden entwickelt, um konventionelle Schleifwerkzeuge im Bereich Feinschliff durch Nass- und Trockenschliff
Diamantschleifwerkzeuge mit hohen Standzeiten zu ersetzen. Wir passen die einzelnen Kérnungen kundenindividuell
an lhren Bedarf an. Schleifbelag
@ AuBen
Ceravex Schleifleisten
HT-Turbo 100 60 4 flach
- 130 90 4 flach
Schleifleiste 150 110 4 fach
; eschlossener Belag 100 50 3 flach
Bl .ilitvarianten siehe Abbildung unten)
HT-Poly 100 50 3 flach
130 60/ 40 10; 20; 30 C0.MES.S, Breton, Thibaut, F&W tahl 100 50 3 flach
135 60/ 40 10; 20; 30 C0.MES.S, Breton, Thibaut, F&W HT-Pyramid Cup 100 50 3 flach
175 70/25 10; 20; 30 CO.MES.S, Breton, Thibaut, F&W eschlossener Belag mit Radius 100 50 2 r=15
100 50 2 r=30

Ceravex Schleifplaneten
Einsatz: Kantenautomaten und Fasenschleifen

Kornungstabelle

Farbcode Verfiigbare Aufnahmen

0++ 25/30 Braun Gewinde M14
Lo+ 30/40 Schwarz K Gewinde M24

Schleifbelag

Aufnahmen

0 40/ 50 Hellblau SF-Verschluss
[ 60/80 K Tornado
100 50 5;10; 20 SF, Klett, Tornado, SF+1G M24 2 140/170 Gelb Bohrung 22,2
120 30 5,10; 20 SF, Klett, Tornado, SF+1G M24 s 230/270 K SF - M14 Kombi

120 50 5;10; 20 SF. Klett, Tornado, SF-+G M24
. 150 50 5;10; 20 SF, Klett, Tornado, SF-+IG M24
K280

é
%
Ceravex Frankfurter Schuh zum Flachenschleifen
Schleifbelag
pi NEU: Handschleifteller in Leichthau-Ausfiihrung
105 108/ 80 10: 20; 30 m Die Handschleifteller sind sehr schmal gehalten und werden mit der
entsprechenden Aufnahme verschraubt. Sehr handlich im Einsatz.
K320 i! ; .

——mamm
Y 4

SCHLEIFWERKZEUGE

Kornungstabelle

Fiir alle Formen
verfiighare Kérnungen
K60
K80
K120
K180
K220

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:

. E . .
L = H._.
K800
K1000
Weitere Kérnungen auf Anfrage
Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben: [
Material 2.B.: Granit
Belagshohe 2.B.:20 mm

Material 2.B.: Granit
Kérnung 2.B.:K120 " Typ 2.B.: HT-Turbo
Werkzeug 2.B.: Schleifplanet Kérnung 2.B.:Nr 0++
Aufnahme 2.B.: SF Aufnahme z.B.:M14
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Werkzeuge zur Bearbeitung von
DIAPADS Kiichenarbeitsplatten, Waschtischplatten — AuBenkanten

Nass- und Trockenschliff Tropfflachen-Fraser, beidseitig einsetzbar
Schleifbelag Schleifbelag
@ AuBen 4 Anwendung Material O AuBen @ Innen Hohe Aufnahmen
(mm) (mm) (mm) (mm)
Premium 75 3 Nass Granit, Marmor 53 40 10; 20 R1/2"
(Pads auch in WeiB verfiigbar, 100 3 Nass Granit, Marmor 60 47 10; 20 R1/2"
fiir helle Materialien) 125 & Nass Granit, Marmor 100 85 10; 20 R1/2"
100 5 Nass Granit, Marmor 150 135 10; 20 R1/2"
125 5 Nass Granit, Marmor Witere Aufniah f An
150 5 Nass Granit, Marmor Gitere ALNaNMenaiiAnIEAgE
200 10 Nass Granit, Marmor
Premium Dry 75 2,5 Trocken Granit, Marmor
100 2,5 Trocken Granit, Marmor
125 2,5 Trocken Granit, Marmor 0 0 . . - .
Premium Hybrid . 3 Nass+Tocken  Granit Marmor Tropfflachen-Fraser, segmentiert, beidseitig einsetzbar
125 5] Nass + Trocken  Granit, Marmor
Premium Engin 100 3 Nass Quarzkomposit Segmentiert
Anzahl Héhe Aufnahmen
Segmente (mm) s
Verfiigbare Kérnungen Verfiigbare Aufnahmen 80 12+ 12 7 R1/2" /16 M4 a
#50 Klettverschluss starr 87 12 +12 7 R1/2" /1G M14 §
#100 Klettverschluss elastisch 95 14 +14 7 R1/2"/1GM14 o=
#200 Schnellverschluss 120 16 + 16 7 R1/2"/1G M14 L
#400 150 16+ 16 7 R1/2"/1G M14 E
Y Weitere Aufnahmen auf Anfr; i
#1500 eitere Aufnahmen auf Anfrage 5:'
#3000 (&)
n

45° Tropfflachen-Fraser

@ AuBen | Ausfiihrung Héhe Aufnahmen
(mm) (mm)

100 segmentiert 7 R 1/2" /1G M14 / Tornado
100 gesintert 7 R 1/2" /1G M14 / Tornado
100 gesintert 7 R 1/2" /1G M14 / Tornado
100 400 7 R 1/2" /1G M14 / Tornado
100 800 7 R 1/2" /1G M14 / Tornado
100 1500 7 R 1/2" /1G M14 / Tornado
100 3000 7 R 1/2" /1G M14 / Tornado
100 Polierer 7 R 1/2" /1G M14 / Tornado

Weitere Aufnahmen auf Anfrage

Perfekte Politur auch in nur 4 Stufen

Typ @ AuBen | Anwendung
(mm)

Premium 4step wet 100 Nass

Premium 4step dry 100 Trocken

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:

Material 2.B.: Granit

Typ 2.B.: Premium

Durchmesser 2.B.: 100 mm

Kérnung 2.B.: 1 Satz komplett #50-3000+Buff

Aufnahme 2.B.: Klettverschluss
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Werkzeuge zur Bearbeitung von

Kiichenarbeitsplatten, Waschtischplatten — AuBenkanten Verschiedene CNC Werkzeuge
Profilfras- und Schleifwerkzeuge G3000 Fingerfraser

Kornung Farbe @ AuBen | Segmentldnge Farbe Aufnahmen Einsatz
(mm) (mm)

Ausfilhrung | Radius | Bohrung | Werkstiick
(mm) (mm)

Rundstab R 10 22,22 20 K1 metallisch 45 Silber R1/2" Universal
| PRundstab  R10 22,22 20 K2 metallisch 35 Silber R1/2" Universal
Rundstab R10 22,22 20 K2-3 rot 50 Silber R1/2" Universal
| PRundstab ~ R10 22,22 20 K3 gelb . o
Rundstab R10 22,22 20 K4 weiB 35 Rot e dlanttwaich
_ R10 22.22 20 K5 blau 50 Rot R 1/2" Gran!t we!ch
Rundstab R0 2222 2 K6 orange E el e Lanitwveich a3
 Rundstb  R15 22,22 30 K1 metallisch L it /2" Hlifeich
Rundstab R15 2222 30 K2 metallisch £ Rk B2 alallioleh
 Rundstab  R15 22,22 30 K2-3 rot 35 Blau R1/2" Granit hart
Rundstab R 15 22,22 30 K3 gelb 50 Blau R1/2" Granit hart
 Rundstab  R15 22,22 30 k4 weiB 65 Blau R1/2" Granit hart
Rundstab R15 22,22 30 K5 blau 70 Blau R1/2" Granit hart
 Rundstab  R15 22,22 30 K6 orange 85 Blau R1/2" Granit hart
Rundstab R20 22,22 40 K1 metallisch
_ R20 22,22 40 K2 metallisch 35 Gold R1/2" Quarzkomposit w
Rundstab R 20 22,22 40 K2-3 rot 50 Gold R1/2" Quarzkomposit
| Rundstab ~ R20 22,22 40 K3 gelb . } . 7]
Rundstab R20 2222 40 Ka weiB Fingerfraser mit Ringsegment =]
| Rundstab  R20 22,22 40 K5 blau (=
Rundstab R 20 22,22 40 K6 orange @ AuBen Aufnahmen §
| 1/4Rundstab ~ R10 22,22 20 K1 metallisch (mm) e
1/4 Rundstab R10 22,22 20 K2 metallisch R 1/2" 5
| 1/4Rundstab ~ R10 22,22 20 K2-3 rot i =
1/4Rundstab ~ R10 22,22 20 K3 gelb [ i kil &)
| 1/4Rundstab  R10 22,22 20 Ka weiB A 2L ] @
1/4Rundstab ~ R10 22,22 20 K5 blau - 2 Rizvel
| 1/4Rundstab  R10 22,22 20 K6 orange e Al S
1/4Rundstab  R15 22,22 30 K1 metallisch L= L Nt M12
| 1/4Rundstab ~ R15 22,22 30 K2 metallisch o i
1/4Rundstab ~ R15 22,22 30 K2-3 rot Schleifstifte gesintert
| 1/4Rundstab ~ R15 22,22 30 K3 gelb
1/4 Rundstab R15 22,22 30 K4 wei Profil Nr. @ Schaft @ AuBen | Segmenthohe
_ 1/4Rundstab  R15 22,22 30 K5 blau ) ) )
1/4 Rundstab R15 22,22 30 K6 orange
| 1/4Rundstab  R20 22,22 40 K1 metalisch 2 e
1/4Rundstab ~ R20 22,22 40 K2 metallisch E il
| 14Rundstab  R20 22,22 40 K2-3 rot 4 L
1/4Rundstab R 20 22,22 40 K3 gelb 0 10
| 14Rundstab  R20 22,22 40 Ka weiB ¢ 1
1/4Rundstab ~ R20 2222 40 K5 blau 0 Ll
| 1/4Rundstab  R20 22,22 40 K6 orange e 1
6 12
Bitte kontaktieren Sie uns fiir ein speziell auf Ihre Maschine abgestimmtes Angebot. g :3

Profil 1 Profil 2 Profil 3 Profil 4 Profil 5

Profil 6 Profil 7 Profil 8 Profil 9 Profil 10
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Verschiedene CNC-Werkzeuge

Profilfraser flr verschiedenen Anwendungen

20 — 40 (50 - 60)

A B, D, E EC,

@ AuBen | fiir Plattenstarke | Bohrung Profile
(mm) (mm) (mm)

35

35

Maschinenschleifteller

Zur Weiterverarbeitung von gesdgten oder gefrasten Flachen auf Wandarmschleifmaschinen oder Schleifautomaten.
Weiterfiihrende Informationen iiber Abmessungen, Spezifikationen und Einsatzempfehlungen erhalten Sie auf Anfrage.

Grobschliff, Vorschliff, Mittelschliff

Kornungstabelle

20-40 (50 - 60) ES, F, FG, FGS, FS, -- .
120 20 - 40 (50 - 60) 35 FV, H, L, 0, OG, PE, @ AuBen | Ausfiih- Hohe Aufnahmen SIC
20 - 40 (50 - 60) 35 Q,T,TR,TS, TV, (mm) rung (mm) DIAFIX 20 16 -20 DIABU®-Blau Grobschliff
SllmE D50 = 60) - et 130 Segmentiert  10;1520  nach Bedarf SR (5550 - 38 —
Yy . o DIAFIX 85 90-110 Rot Mittelschliff
Ubersicht aller Profile siehe unten 150 Segmentiert 10; 15; 20 nach Bedarf
175 Segmentiert 10; 15; 20 nach Bedarf Weitere Kornungen auf Anfrage erhéltlich
200 Segmentiert 10; 15; 20 nach Bedarf
Profilfraser flr verschiedenen Anwendungen 250  Segmentiert  10;1520  nach Bedarf
300 Segmentiert 10; 15; 20 nach Bedarf
400 Segmentiert 10; 15; 20 nach Bedarf
0 Segmentiert Vorprofilieren Metallbindung ) ) .
1 gesintert Vorfrasen Metallbindung Alternative @ und einzelne Segmente auf Anfrage erhaltlich
2 gesintert Profilieren Metallbindung
3 gesintert Schleifen Metallbindung (1]
4 Winner Feinschliff Winner Kunstharz g
5 Winner Politur Winner Kunstharz (TT]
6 Winner Endpolitur Winner Kunstharz §
4 Weiss Feinschliff Vulkanisiert [~
5 Blau Politur Vulkanisiert Frankfurter Schuh e~
6 Orange Endpolitur Vulkanisiert i E
\ Grob Politur Kunstharz Segmentiert E
\ Fein Endpolitur Kunstharz ==
Bitte kontaktieren Sie uns fiir ein speziell auf Ihre Maschine abgestimmtes Angebot. Tragerkorper Anzahl Segmentmafs b3

Segmgnte Linge Breite
(mm) pro Trager (mm) (mm)

Lange Breite 1 Breite 2
(mm) (mm)

105 108 80 7:8,9; 11; 12 25 8 12y10
A ns+3 B r30+3 105 108 80 5 40 10 10
105 108 80 8 0 14 10;15
Halbmondsegmente

SegmentmaB

Tragerkorper Anzahl

Lange
(mm)

Breite
(mm)

Segmente
pro Tréger

Lange
(mm)

Breite
(mm)

80 30 10 3 25 8 7,12 g
% 30 15 3 25 8 7;12 J
105 30 15 3 25 8 7;12
120 32 15 3 25 8 7,12
TP 20s30 TS TV
X 2017 _ N

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:

Material 2.B.: Granit

Segmenthdhe z.B.:10 mm

Kérnung 2.B.: Grobschliff

Aufnahme 2.B.: 2 Stehbolzen M12 TK175




$ DIABU

Y DIAMANTWERKZEUGE
DIAMOND TOOLS

Einsatz und Anwendungsempfehlungen
verschiedener Schleifwerkzeuge

Handschleifteller

Durchmesser Umdrehungen Umf.geschw. Antriebsleistung Kiihimittelmenge
(mm) (min‘") (m/s) () (I/min)

100 1800 — 2000 druckluﬂgetrleben

125 1500 — 1800

130 1500 — 1800 eIektrlsch Ui .
150 1200 - 1500 8-12

Es ist auf ausreichende Kiihlung zu achten.
Winkelschleifer mit Nassschleifvorrichtung verwenden (Trenntrafo).
Zur Dampfung der Schwingungen sollte eine Gummikupplung zwischen Maschine und Teller benutzt werden.

Einbau- und Kontrollempfehlungen

m Das Gewinde und die Planflache reinigen und priifen, ob die Planflache gut anliegt.
Gewinde und Planflache leicht eindlen.

W Die Wasserzufuhr muss durch die Antriebswelle erfolgen.
W Bei geringer Abtragsleistung Teller in feinem Kalksandstein unter reichlicher Wasserzufiinrung anschérfen.

M Bei ungleichmé&Bigem VerschleiB des Diamantbelags Maschinenkupplung iiberpriifen.

Maschinenschleifteller

Durchmesser Umf.geschw. Antriebsleistung Kiihimittelmenge

(m/s) Automat Wandarm Automat Wandarm
(kW) (kW) i (I/min)

Kiihlung:

Sie sollte so bemessen sein, dass die Arbeitsflache ausreichend vom Schleifschlamm gereinigt wird.
Die Zufiihrung des Kiihimittels erfolgt z.B. {iber die Hohlspindel.

Zerspanung :

Die Zerspanungsleistung ergibt sich aus dem Anpressdruck und der Voschubgeschwindigkeit des Schleiftellers
sowie der DiamantkorngroBe und -konzentration des Schleifbelags.

Platten mit starken Unebenheiten sind unbedingt in mehreren Durchgédngen mit geringem Vorschub zu bearbeiten.

Ausfiihrung ,,Frankfurter Schuh“

Umfangsgeschwindigkeit
(m/s)
4-7

Einsatz und Anwendungsempfehlungen
verschiedener Schleifwerkzeuge

Profilfraser geman Seite 66, @ 120 mm CNC Maschinen flr Granit, Kunststein

Typ Vorschubgeschwindigkeit Abtrag Umdrehungen
(mm/min) (mm/min) (min-7)
Granlt

0 Segmentiert Vorprofilieren 500 — 600 400 - 500 max 0,5 4500 - 4600
1 gesintert Vorfrasen 800 — 1000 700 - 900 0,3-04 4500 — 4600
2 gesintert Profilieren 1300 - 1500 1200 - 1400 02-0,3 4500 — 4600
8 gesintert Schleifen 800 — 1000 800 — 1000 0,1-0,15 4500 — 4600
4 Winner Feinschliff 1200 2500
5 Winner Politur 1200 Ofnspégébrﬁgtl‘ 2500
6 Winner Endpolitur 1200 2500
4 Weiss Felns_chllff 700 - 800 0,05 NULL 2500 — 2600
5 Blau Politur 800 - 900 Anpressdruck 2700 — 2800
6 Orange Endpolitur 900 - 1000 3000
IV Grob Politur 1200 - 1500 01-02 1200 — 1500
) Fein Endpolitur 1200 - 1500 ’ ’ 1200 - 1500

Profilfraser gemaB Seite 66, & 120 mm CNC Maschinen fiir Marmor

Typ Vorschubgeschwindigkeit Abtrag Umdrehungen
(mm/min) (mm/min) (min)

1 Galvanisch mit Schlitz Vorfrasen 1000 max 1 mm 5000 — 5500
2 Galvanisch geschlossen Profilieren 1500 02-04 5000 - 5500
3 Galvanisch geschlossen Schleifen 1500 0,1-0,2 5000 — 5500
5 Winner Kunstharz Politur 900 0,05 - 0,1 NULL 2800
6 Winner Kunstharz Endpolitur 1000 Anpressdruck 3000
vV Kunstharz Polierer Politur 800 - 1000 0,1-0,2 1200 - 1500
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Umfangfraser Umfangfraser
Poly / Stahl Stahl
Zum Einsatz auf Briickenségen, Wandarm- und Bogenfrasmaschinen Zum Einsatz auf Briickenségen, Wandarm- und Bogenfrasmaschinen

Fraskorper Fraskorper

@ AuBen Frasbreite
(mm) (mm)

@ AuBen Frasbreite
(mm) (mm)

150 35 18 35 8;10 6;9 60 100 35 14 35 8;10 6;9 60
150 40 18 40 8;10 6;9 60 100 40 14 40 8;10 6;9 60
300 35 32 35 8;10 6;9 60 150 35 18 35 8;10 6;9 60
300 40 32 40 8;10 6;9 60 150 40 18 40 8;10 6;9 60
350 25 36 25 8;10 6;9 60 250 40 22 40 8;10 6;9 60
350 30 42 30 8;10 6;9 60 300 30 36 30 8;10 6;9 60
350 35 36 35 8; 10 6;9 60 300 40 30; 32 40 8;10 6;9 60
350 40 32; 36; 40 40 8;10 6;9 60 300 50 24 50 8;10 6;9 60
400 20 48 20 10 6;9 60 300 60 30 60 8;10 6;9 60
400 30 42 30 10 6;9 60 350 15 25 15 20 6;9 60
400 40 42; 46 40 10 6;9 60 350 20 25 20 15 6;9 60
400 50 40 50 10 6;9 60 350 25 36 25 8;10 6;9 60
400 55 42 55 10 6;9 60 350 30 40 30 8; 10 6;9 60
400 60 42 60 10 6;9 60 350 35 25; 40; 45 35 8; 10 6;9 60
450 40 42 40 10 6;9 60 350 40 40; 45 40 8; 10 6;9 60
500 40 42 40 10 6;9 60 350 50 40 50 8; 10 6;9 60
600 30 62 30 10 6;9 60 350 60 40 60 8;10 6;9 60
700 60 55 60 10 6;9 60 400 20 28 20 8;10 6;9 60
800 50 70 50 10 6;9 60 400 30 48 30 8; 10 6;9 60
400 40 45; 46 40 8;10 6,9 60

Maschinenschonender Umfangfréser, leise und zum Wiederbelegen geeignet. 400 50 40 50 8,10 6;9 60
Als Einzelfraser mit seitlichen Schutzsegmenten lieferbar. 400 70 43 70 8,10 6,9 60
500 40 50 40 10 6;9 60

W Alternative Bohrungen und Nebenlochkonfigurationen verfiigbar 600 20 42 20 10 6,9 60

| Segmente zur eigenen Wiederbelegung verflighar
W Unterschiedliche Frésbreiten verfiigbar
W Vor Bestellung bitte unbedingt die Spannbreite priifen!

Umfangfraser mit hoher Abtragsleistung und zum Wiederbelegen geeignet.
Als Einzelfraser mit seitlichen Schutzsegmenten lieferbar.

M Alternative Bohrungen und Nebenlochkonfigurationen verfiigbar
B Segmente zur eigenen Wiederbelegung verfligbar
m Unterschiedliche Frésbreiten verfiigbar

Umfangfraserpaket mit Aufnahmedorn

@ Schaft

(mm)
Polyamid-Kern mit Stahlring am Umfang 120 3 40
140 4 35
160 4 40
175 5 35
200 5 40

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:

Material 2.B.: Granit
Ausfilhrung 2.B.: Poly / Stahl
Durchmesser 2.B.: 350 mm
- . SegmentmaB 2.B.: 35 mm Frésbreite, 6 mm hoch
o Bohrung 2.B.:60 mm

Nebenlocher 2.B.: Keine
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Fraser, Kalibrierwerkzeuge Fraswerkzeuge
Kalibrierringe Wassernasenfraser / Nutenfraser
Zum Frasen / Kalibrieren von Werkstiickflachen. Zum Frasen von Abtropfrillen / zum Frésen von Armierungsnuten
@ AuBen @ AuBen
(mm) (mm)
zB 125 20; 25 4;6;8;10 8;10; 12,5
112 Hensel 130 20; 25 4;6;8;10 8;10; 12,5
bis Lofler 12; 20; 22; 24; 25 5-14 6-20 150 20; 25 4;6;8;10 8;10; 12,5
1050 Karl Meyer [ 160 20; 25 4;6;8;10 8;10; 12,5
Wassmer etc. 200 20; 25 4;6;8;10 8;10; 12,5
. ) o 250 20; 25 46,810 8:10; 12,5
Auch mit Stiitzsegmenten verfiighar zum Schutz des Tragerkorpers. 300 Universal 20: 25 4:6:8:10 8:10: 12,5
- — , 350 20;25 4;6;8;10 8;10; 12,5
Die weitere Konfiguration der Werkzeuge wie 400 20. 25 468 10 8 10,125
W Segmentanzahl i 20; 25 4;6;8;10 8;10; 12,5
| Segmentbreite 500 20; 25 4;6;8;10 8;10; 12,5
m Segmenthohe [ 550 20; 25 468,10 8;10; 12,5
. . - 625 20; 25 4;6;8;10 8;10; 12,5
wird individuell dem jeweiligen Anwendungsfall angepasst.
Topffraser Fraspaket
Zum Frasen/Kalibrieren von Werkstiickflachen. Zur Dickenkalibrierung oder Konturenbearbeitung
@ AuBen @ AuBen
(mm) (mm)
100 zB. 12,5 6 115 20; 25; 40 2,6-35 8;10; 12,5
.15 Hensel 20 10 [ 200 20; 25; 40 26-35 8;10; 12,5
200 Lofler 25 8 250 Universal 20; 25; 40 26-35 8;10; 12,5
[ 300 Karl Meyer etc. 25 10 [ 300 20; 25; 40 26-35 8;10;12,5
350 20; 25; 40 26-35 8;10; 12,5

Auch mit Stiitzsegmenten verfiighar zum Schutz des Trégerkorpers.

N ) . . Die Gestaltung der Werkzeuge erfolgt bedarfsgerecht.
Die weitere Konfiguration der Werkzeuge wie

W Segmentanzahl
W Segmentbreite
B Segmenthéhe
wird individuell dem jeweiligen Anwendungsfall angepasst.

Flachenfraser
Beidseitig einsetzbar. Fiir Abtropfflachen, Duschtassen, Ausfrasungen. Auch fiir Roboter geeignet.

53 40 10; 20 R1/2"
.60 47 10;20 R1/2"
100 85 10;20 R1/2"
150 135 10; 20 R1/2"

Weitere Aufnahmen auf Anfrage

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:
Material 2.B.: Granit
Ausfiihrung z.B.: Wassernasenfréser
3 Durchmesser z.B.: 350 mm
SegmentmaB 2.B.: 25x8x10 mm
Bohrung 2.B.:60 mm

Nebenlécher 2.B.: Keine
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Einsatz und Anwendungsempfehlungen

Kalibrierringe

Zustellung bis 2 mm pro Durchgang bis 3 mm pro Durchgang
Vorschub bis 1,5 m/min bis 2 m/min
Querzustellung 1/4 bis 1/2 des Werkzeugdurchmessers
Umfangsgeschwindigkeit 20-30 m/s

Werkzeug-
Durchmesser

150 5-10 10-15 0,05 0,10
200 5-10 10-15 0,05 0,10
250 8-11 12-15 0,05 0,10
300 811 15-20 0,05 0,10
400 15-18 20 - 30 0,08 0,10
500 15-18 25-35 0,10 0,15
700 22-35 35-45 0,15 0,20
Kiihlung:

Das Kiihlwasser muss in ausreichender Menge (siehe obige Tabelle) und Sauberkeit zugefiihrt werden. Die Zufuhr kann von
auBen (ber einen Wasserring oder von innen durch eine Hohlspindel bzw. einen Wasserkragen erfolgen.

Hohlspindel und Wasserkragen ermdglichen eine direkte Wasserzufuhr mittels Fliehkraft. Das Wasser gelangt hierdurch
gezielt an die Schneidflache der Diamantsegmente. Eine Hohlspindel setzt ein Verteilerblech voraus, um auch wéhrend des

Anschnittvorgangs eine gute Wasserversorgung zu gewahrleisten.

Umfangfraser

Werkzeug- Antriebs-
Durchmesser | leistung

(mm) (kW)

100 — 200 3-8 20-30
250 6-10 30-40 quarzreich
300 15-20 40-50 05-0,8
350 15-20 40-50 15 bis 30
400 15-20 50 - 60 quarzarm
500 30-35 6070 08-12
700 35-40 6070

Kiihlung:

Erfolgt (iber breite Flachdiisen am Umfang und teilweise zusétzlich durch Zentrifugalwirkung.

Sie ist am effektivsten, wenn die Kiihimittelzufuhr von beiden Seiten erfolgt.

Absenkung:

bis 20 mm
pro
Durchgang

0,06
0,08
0,10
0,10
0,15
0,15
0,15

Das AufmaB kann je nach Gesteinsart in einem oder mehreren Durchgingen abgetragen werden.

Bei quarzarmen Hartgesteinen kann mit einer hoheren Absenkung als bei quarzreichen Materialien gearbeitet werden.

Die aufgefiihrten Parameter sind als Richtwerte bzw. Empfehlungen zu betrachten. Sie kénnen
abhangig vom Maschinentyp, Material und sonstigen duBeren Einflussfaktoren variieren.

0,10
0,10
0,10
0,12
0,10
0,15
0,20

Troubleshooting Umfangfraser

Fréaser lauft unruhig

Fraser driickt

Unsaubere Frasflache

Rillenbildung

UngleichméBiger VerschleiB

Plan- und Rundlauf priifen

Wechseln von quarzreichen auf weichere bis mittelharte Materialien,
um das Werkzeug anzuschérfen

Plan- und Rundlauf priifen
Lager priifen und gegebenenfalls erneuern
Bei Doppelfrasern Distanzscheiben einsetzen oder entfernen

Fréser umsetzen (bei Fraserpaket)

o ¥

oy
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Bohrer Bohrer
Sacklochbohrer / Schriftlochbohrer Kernbohrer
mit Krone Segmentiert
Aufnahme Standard Aufnahme Kernbohrer Standard Segmente Segment
Typ Bohrtiefe | @ AuBen Hohe Typ @ AuBen Bohrtiefe Anzahl Breite
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (Stiick) (mm)
Sechskant / IG M12x1,5 20 5 10 AG R1/2"/1G M14 3 18 30 7;10
[ Sechskant/IGM12x1,5 40 6 10 | AGR1/2"/1GM14 30 200 3 18 3,0 7;10
Sechskant / 1G M12x1,5 60 8 10 AGR1/2"/1G M14 35 200 3 18 3,0 7,10
[ Sechskant/IGM12x1,5 60 10 10 | AGRI/2'/1GM14 40 200 4 18 3,0 7;10
Sechskant / IG M12x1,5 60 12 10 AG R1/2" /1G M14 50 200 5 18 3,0 7;10
| AGR1/2"/16 M14 61,5 200 5 22; 24 3,0 7,10
Weitere Aufnahmen: AGR1/2" /1G M14 71,5 200 5 22,24 3,5 7;10
EinsAiZUEiEEy eliit  AGRI/2'/IGMi4 81,5 200 5 2224 35 7,10
W Glatter Schaft Granit Blau AG R1/2" /1G M14 91,5 200 6 22;24 35 7,10
m Innengewinde M14 ~ Marmor  AGR1/2'/1GM14 101,5 200 6 22,24 35 7,10
) : AG R1/2" /1G M14 1215 200 6 22; 24 35 7;10
“ Sandstein Orange 2 : J d
W AuBengewinde R1/2 .  AGRI/2'/1GM14 1515 200 6 22,24 4,0 7,10
AGR1/2" 202 200 8 22; 24 45 7,10
| AGR1/2" 252 200 8 22,24 45 7:10
Kernbohrer AGR1/2" 302 200 10 22; 24 45 7;10
mit Ringsegment
Aufnahme Standard Ringsegment Einsatzbereich
Typ Bohrtiefe | @ AuBen | Breite Granit Blau
(mm) (mm) (mm) " Schnellschnitt Granit Silber
AGR1/2" /1G M14 60 8 1,5 10 Granit + Marmor Kombi Gelb
 AGR1/2'/16 M14 80 10 15 10 ~ Marmor
AG R1/2" /1G M14 100/ 150 12 1,5 10 Sandstein Orange
| AGR1/2"/1GM14 100/ 150 14 2 10
AGR1/2" /1G M14 100/ 150 15 2 10
| AGR1/2" /16 M14 100/ 150 16 2 10
AGR1/2" /1G M14 100/150 18 2 10
| AGR1/2"/1GM14 100/ 150 20 2 10
AGR1/2"/IGM14  100/150/200 22 2 10
| AGR1/2"/1GM14  100/150/200 24 2 10
AGR1/2"/IGM14  100/150/200 25 2 10
| AGR1/2"/1GM14  100/150/200 26 2 10
AGR1/2"/IGM14  100/150/200 27 2 10
| AGR1/2"/1GM14  100/150/200 30 2 10 Bei Ihrer Bestellung machen
AGR1/2"/IGM14  100/150/200 35 2 10 Sie bitte folgende Angaben:
| AGR1/2"/IGM14 100/ 150/ 200 38 2 10 ) .
AGRI/2"/IGM14  100/150/200 40 2 10 Ausfilhrung Z-'?"R Kernbohrer
" AGRI/2"/IGM14  100/150/200 45 2 10 - mg : gg)gsegme“t
AGR1/2"/IGM14  100/150/200 50 2 10 B(‘)‘rr]fﬂ;“f:sser z'B'; 200mnTm
-szn ; IGM14 100 ; 150 5 200 55 2 10 Aufnahme 2B AG R1/2"
AGRI/2'/IGM14 100/ 150/200 60 2 10 (bei Ausfiinrung glatter Schaft
-/ 716G M14 100/150/200 65 2 10 unbedingt Schaftdurchmesser
AGR1/2"/IGM14  100/150/200 70 2 10 angeben)
© AGRI1/2'/IGM14 100/ 150 /200 80 2 10 Material 2.B.: Granit

Auch in 2,5 und 3 mm Ringbreite erhéltlich

BOHRWERKZEUGE

Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben:
Ausfiihrung 2.B.: Kernbohrer Segmentiert
Durchmesser 2.B.:101,5 mm
Bohrtiefe 2.B.:200 mm
W Aufnahme 2.B.:AG R1/2* (bei Ausfiihrung glatter Schaft unbedingt Schaftdurchmesser) =

Material 2.B.: Granit
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Segmente / Ringe fiir Bohrer Einsatz- und Anwendungsempfehlungen

Sackloch- und Kernbohrer

Kronen fiir Sacklochbohrer

@ AuBen (.‘T $ % Durchmesser | Drehzahlbereich Drehzahlbereich Leistung Kiihimittelmenge
mm mm : - bei2-4m/s bei1-1,5m/s
! (mm} ;ra"'t (mm) (U/min) (U/min) )
: b i E:: : B 6 6300 - 12500 3150 - 4800 1 2
. " Sandstein ] 8 5000 — 10000 2500 — 3600 1 2
- e 10 4000 — 8000 2000 — 2900 1 3
. m 12 3200 - 6400 1600 — 2400 1 3
14 2800 — 5500 1400 - 2100 1 3
) 16 2400 — 4800 1200 — 1800 1 3
Ringsegmente flr Kernbohrer 18 2100 - 4250 1050 — 1600 1 3
20 1900 — 3800 950 — 1500 1 3
Ringsegment 22 1750 — 3500 875 -1300 1 &
I 24 1600 — 3200 800 — 1200 1 3
Hohe 25 1500 — 3000 750 — 1200 1 3
(mm) 26 1500 — 3000 750 - 1100 1 3
8 15 10 29 1300 — 2600 650 — 1000 1 3
10 15 10 30 1250 — 2500 625 — 950 1 35
12 15 10 35 1100 — 2200 550 — 850 1 3,5
14 2 10 40 1000 — 1900 500 — 750 1 35
15 2 10 45 850 — 1700 425 - 650 1 4
16 9 10 50 750 — 1500 375 - 600 1 45
18 2 10 60 650 — 1250 325 - 500 1,5 55
20 2 10 70 550 — 1100 275 - 425 1,5 6
92 9 10 75 500 — 1000 250 — 400 1,5 6,5
24 ’ 10 80 480 - 960 240 — 360 1,5 7
95 9 10 90 430 - 850 215 - 320 1,5 8
2% 2 10 100 380 — 760 180 — 300 1,5 8,5
97 ’ 10 120 400 200 — 250 2 95
30 9 10 140 350 210 2 10,5
35 9 10 160 320 180 2 12
38 9 10 180 270 160 3 13
40 9 10 200 230 150 3 15
45 9 10 250 190 120 3 17
50 9 10 300 160 100 68 20
55 2 10
60 2 10
65 2 10 ST
e 5 m Umfangsgeschwindigkeit
80 2 10

Auch in 2,5 und 3 mm Ringbreite erhéltlich

Segmente flr Kernbohrer

302 22,24 45 7;10 Material z.B.: Granit

Sacklochbohrer

_ Hartgestein Weichgestein

2—-4m/s
2-3m/s

Bohrloch Segment Einsatzb
Durchmesser Breite gt , _
(mm) (mm) Schnellschnitt Granit Einsatz-Em pfehlungen-
Granit + Marmor Kombi B Empfohlene Drehzahlbereiche einhalten; so schneiden die Werkzeuge gut und arbeiten wirtschaftlich.
Marmor Ll
Sandstein m Auf ausreichende Wasserzufuhr achten; das Wasser soll wahrend des Arbeitens standig aus dem Bohrloch herausquellen. g
L
m Hohen Druck vermeiden. §
61,5 22; 24 3 7;10 oc
715 22: 24 35 7:10 m Vorschub immer wieder kurzzeitig unterbrechen; besonders wichtig bei tieferen Lochern oder stark schlammenden Materialien; L
81,5 22,24 3,5 7;10 zu starker und ununterbrochener Bohrdruck verhindert die Kiihlung und das Wegspiilen des Bohrschlammes. E
91,5 22; 24 3,5 7;10 ==
101,5 22,24 35 7;10 W Abgearbeitete Kiihlwasserschlitze nachsetzen, da sonst Schaden durch ungeniigenden Durchgang von Kiihlwasser eintreten kdnnen. g
1215 22; 24 3,5 7;10
151,5 22,24 4 7;10 Bei Ihrer Bestellung machen Sie bitte folgende Angaben: M Bei nachlassender Schneidwirkung Werkzeuge durch einige Bohrungen in Sandstein anschérfen.
i 202 22,24 45 7;10 Ausfiihrung 2.B.: Segment
252 22,24 45 7;10 MaB 2.B.: 24x4,5x10 mm =
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