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SPIS TRESCI INFORMACJE HANDLOWE

1. Zamowienia nalezy sktada¢ w formie pisemnej:

0 firmie CERKOR 1 - e-mail: cerkor@cerkor.com.pl
Materiaty Scierne stosowane w produkcji narzedzi ceramicznych 3 - fax: +48 22 6734594
Informacje techniczne, dobor parametréw, wzér zamowienia 5 2. Aby zaméwienie bylo kompletne nalezy scisle okreslic:
- typ, ksztatt, zarys
- wymiary
- charakterystyke techniczng
Sciernice borazonowe CBN na spoiwie ceramicznym 9 -ilos¢
Sciernice ptaskie ksztatt T1 i ksztatt T5 o $rednicy do 63mm 15 L. ) ) . ) ) ) L
— T 3. Zamowienia na wyroby niestandardowe i specjalistyczne s3 realizowane wedtug indywidualnych uzgodnien z klientem.
Sciernice trzpieniowe 18 g o < . - o pee : < :
— r . . . - — 4. Standardowy czas realizacji zaméwienia wynosi 30 dni. Skrocenie czasu realizacji jest mozliwe po indywidualnym ustaleniu.
Sciernice na trzpieniach gwintowanych od M2 do M6, stosowanem.in. w obrébce aparatury paliwowej 1 tozysk 29 5. Minimalna ilo8& zamdwienia:
Sciernice do obrdbki tworzyw sztucznych, gumy i naprawy opon 32 Produkt Minimalna ilo$¢ zaméwienia (w szt.)
Sciernice ceramiczne i magnezytowe typu HEATLESS stosowane w protetyce stomatologicznej na trzpieniach @ 2,35 mm 37 $ciernice ceramiczne T1,T5: 20
Sciernice dostosowane do indywidualnych potrzeb 40 Spierr_ﬂce trzpieniowe: 30
Osetki ceramiczne do prac recznych, mechanicznych i honowania 42 Scienice CBN: 1
o Osetki i segmenty: 20
Segmenty Scierne 49
Infomacje handiowe 53 6. Wyroby sa sprzedawane w opakowaniach kartonowych, ktérych pojemnosé moze byé dostosowana do potrzeb Klienta.
7. Dostawa towaru: wysytka za posrednictwem firmy kurierskiej lub odbior wiasny.
8. Koszty wysytki o wartosci powyzej 1000,00 PLN netto pokrywa firma CERKOR.
o conrs 9. Forma platnosci: pobrane, przelew 14 1ub 30 dri.
About CERKOR company 1 10. Firma CERKOR nie prowadzi sprzedazy detalicznej.
Abrasives used in the production of ceramic tools 4 . .
- — : Trade information
Technical specifications, choosing parameters, order template 7
1. Orders should be submitted in writing:
- e-mail: cerkor@cerkor.com.pl
T fax +45 22 6734594
Vitrified bonded CBN grinding wheels 12 v placed order should i+ following data:
Flat grinding wheels, T1 shape and T5 shape, with a diameter up to 63mm 15 2 F:;;zctsxapp:c;m%:eer should contain following data:
_ - _ - _ Mounted po_lnts 18 - dimensions
Threaded mounted points from M2 to M6, used e.g. in machining of fuel injection devices and bearings 29 - characteristics
Grinding wheels for the machining of synthetic materials, rubber and tire repair 32 - quantity
HEATLESS type ceramic and magnesite grinding wheels used in dental prosthetics with @ 2.35 mm point 37 /
Custom-made grinding wheels 40 3. Orders for non-st_andarfi anfi specialized products are com_pleted_due to inqivifiqal agreement.
= = = 4. The standard delivery time is 30 days. Shorter lead times is possible after individual agreement.
Ceramic whetstones for manual and mechanical work and honing 42 5 b
: 5. Minimum order quanitity
Abrasive segments 49

' Product Minimum order quantity(in pcs.)
Trade Information 53 Flat grinding wheels T1,T5: 20

Mounted points : 30

CBN grinding wheels: 1

Ceramic whetstones, abrasive segments: 20

6. The products are sold in cartons, which.capacity can be adapted to customer needs.
ivery: shipping via courier.orpersonal collection.
arges fo er worth more than 1000.00 PLN net are covered by CERKOR.
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O firmie CERKOR

CERKOR jest polska, rodzinng firma zatozong w 1986 roku, ktdrej gtdwna warto$¢ stanowi pokoleniowa wiedza specjalistyczna oraz doswiadczenie
w produkcji wyrobéw $ciernych na spoiwach ceramicznych. Produkty wytwarzane sg z wysokiej jako$ci materiatéw przy uzyciu specjalistycznych
maszyn oraz precyzyjnej pracy ludzkich rak. Firma od lat jest powazana na rynku i dobrze znana z wysokiej jakosci i terminowosci dostaw oraz

elastycznego podejscia do oczekiwan klientéw, czego dowodem jest realizacjazaméwier dostosowanych do
indywidualnych potrzeb.

CERKOR zajmuje sie produkcja narzedzi $ciernych powszechnie stosowanych w niemal wszystkich gateziach przemystu, miedzy innymi
w przemysle: hutniczym, metalurgicznym, maszynowym, lotniczym, motoryzacyjnym oraz w protetyce stomatologiczne;.

Firma specjalizuje sie w produkcji narzedzi na spoiwach ceramicznych:
« $ciernicborazonowych CBN
« $ciernic natrzpieniach stalowych prostych o $rednicy 2,35 mm, 3 mm, 6 mm, 8mm
- $ciernic natrzpieniach gwintowanych M2, M2.5, M3, M4, M5, M6
« $ciernic ptaskich otworowycho ksztattach T1,T5, T6
« osetek $ciernych do honowaniaipracrecznych, segmentéw do obciggania
« $ciernic do obrébki tworzyw sztucznychigumy
« $ciernic magnezytowych typu HEATLESS do obrébki akrylu

Produkowane $ciernice najczesciej stosowane sg do szlifowania, wygtadzania powierzchni metalowych, wstepnej, zgrubnej i precyzyjnej obrébki
stali (w tym hartowanej) oraz zeliwa.

Wysokowydajnym produktem sa $ciernice borazonowe CBN, ktérych gtéwnym $cierniwem jest diament syntetyczny. Charakteryzujg sie duza
twardos$cia, odpornoscig na $cieranie i wysoka temperature oraz znajdujg zastosowanie przy szlifowaniu materiatéw wymagajacych obrébki
najwyzszej jakosci. Przyktadem jest szlifowanie otworéw i nadawanie gtadkosci elementom wtryskiwaczy do silnikéw Diesla.

Sciernice wielkoporowe ze specherzonego elektrokorundu sferycznego, charakteryzujgcego sie wytrzymata strukturg ceramiczna, przeznaczone sg
do obrébki tworzyw sztucznych oraz wygtadzania powierzchni gumowych, na przyktad opon w wulkanizacji.

Sciernice magnezytowe typu HEATLESS stosuje sie w obrébce akrylu, gtéwnie w obszarze protetyki stomatologicznej.

Osetkii segmenty $cierne przeznaczone sg do recznego lub maszynowego wygtadzania powierzchni, szlifowania, ostrzenia, gratowania,

honowania przedmiotéw wykonanych ze stali, zeliwa, staliwa, metalikolorowych, ceramiki, weglikéw spiekanychiinnych.

We wszystkich produktach wytwarzanych przez firme CERKOR stosowane sg materiaty $cierne najwyzszej jakosci, charakteryzujace sie duza
trwatosciag i gwarantujgce doskonatg obrébke. Wychodzgc na przeciw oczekiwaniom klientéw, realizujemy zamoéwienia dostosowane do
indywidualnych potrzeb o niestandardowych charakterystykach i ksztattach.

Gotowe produkty spetniajg normy regulowane przez Polski Komitet Normalizacji i Miar.
Firma posiada Certyfikaty bezpieczerstwa ,B” wydane przez Instytut Zaawansowanych Technologii Wytwarzania

CERTYFIKATY INSTYTUTU ZAAWANSOWANYCH TECHNOLOGII WYTWARZANIA
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About CERKOR company

CEROKR is a family-based, Polish company founded in 1986, whose main value is generational, specialized knowledge and the experience in the
production of vitrified bonded abrasive products. The products are manufactured from high quality materials with the use of specialist machinery
and precise work of human hands. The company is held in high esteem in the market and is well known because of high quality and on-time deliveries
aswell as flexible approach to the clients' expectations, which is demonstrated by the fulfilment of orders adjusted to individual needs of clients.

CERKOR deals with the production of ceramic tools commonly used in almost all branches of industry, among others in such industries as: steel,
metallurgical, machine-building, aviation, automotive and prosthodontics.

The company specializes in the production of vitrified bonded tools:
« CBNgrinding wheels
grinding wheels with straight steel pins with a diameter of 2,35 mm, 3mm, 6mm, 8mm
grinding wheels with threaded pins M2, M2.5, M3, M4, M5, M6
flat grinding wheels with hole, of T1, T5, T6 shapes
abrasive whetstones for honing and manual work, racking the segments
grinding wheels for the machining of plastics and rubber
magnesite grinding wheels of HEATLESS type used for acrylic machining

e o o o o o

The manufactured grinding wheels are mostly used for grinding, smoothing metal surfaces, preliminary, rough and precise machining of steel
(including hardened steel) and cast-iron.

The high-efficient products are CBN grinding wheels in which the main abrasive is a synthetic diamond. They are characterized by high hardness, wear
resistance and high temperature and are used in grinding the materials that require highest quality machining. An example is grinding the holes and
smoothing the elements of fuel injectors of Diesel engines. Large pore grinding wheels made of blistered spherical artificial corundum, characterized
by durable ceramic structure, are designed for the machining of synthetic materials and smoothing rubber surfaces, e.g. tires in vulcanization.
Magnesite grinding wheels of HEATLESS type are used in acrylic machining, mainly in the field of prosthodontics. Whetstones and abrasive

segments are intended for manual or machine smoothing of surfaces, grinding, sharpening, deburring, honing of objects made of steel, cast-iron,
non-ferrous metals, ceramics, cemented carbides and other.

All products manufactured by CERKOR company are made of highest quality abrasive materials, characterized by high durability and ensuring perfect

machining. Trying to meet the clients’ expectations we fulfil the orders that are adjusted to individual needs, with non-standard
characteristics and shapes.

Finished products meet the standards regulated by the Polish Committee for Standardization and Measurement. The company has “B" safety
Certificates issued by Institute of Advanced Manufacturing Technologies.

SECURITY CERTIFICATES THE INSTITUTE OF ADVANCED MANUFACTURING TECHNOLOGY
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Materiaty Scierne stosowane w produkcji narzedzi ceramicznych

ELEKTROKORUND (a — Al,O,) to syntetyczny materiat Scierny sktadajacy sie z krystalicznego tlenku glinowego zwanego korundem, otrzymywany
droga stapianiatlenku glinu lub boksytéw w piecach tukowych. Zaleznie od zawarto$ci Al,0, ze stopionych materiatéw otrzymuje sig elektrody
ordéznych stopniach czystosci,co ma wptyw narézne wtasnosci mechaniczne irézny zakres zastosowan.

WEGLIK KRZEMU (karborund) powstaje z potaczenia wegla i krzemionki wygrzewanych razem w temperaturze 2000°C w piecach elektrycznych
oporowych w procesie syntezy koksu naftowego, antracytu i piasku kwarcytowego o duzej zawartosci SiO,. Produktem wyjsciowym jest spiek réznej
wielkosci krysztatkéw weglika krzemu, ktéry w ostatecznej fazie przerobu poddaje sie kruszeniu i segregacji na materiat $cierny. Jego gtéwna zaletg
jesttwardo$¢ oraz bardzo wysoka odporno$é termiczna.

BORAZON (CBN) regularny azotek boru jest wyjgtkowo twardym materiatem $ciernym, wykorzystywanym w procesach obrébki szlifierskiej, gdzie
najwiekszy nacisk jest potozony na doskonatg jako$¢ obrabianej powierzchni przy jednoczesnym zachowaniu wysokiej wydajnosci obrébki.
Gtéwnymi zaletami uzytkowania narzedzi $ciernych wykonanych z borazonu sg duza zywotno$¢ materiatu oraz krétki czas obrébki przy zachowaniu
niskiej temperatury szlifowania (dzieki czemu mozna wyeliminowa¢ uszkodzenia termiczne obrabianej powierzchni).

Tabela 1. Rodzaje materiatow sciernych

Minerat syntetyczny — tlenek glinowy zawierajgcy minimum 94,5% Al,O, otrzymywany przez stopienie
Elektrokorund 95A boksytu z dodatkiem materiatu redukcyjnego o zabarwieniu od szarego do bragzowego. Stosowany jest
zwykty do wstepnej i wydajnej obrébki réznych gatunkéw stali, najczesciej sg to stale weglowe C< 0,5% ,

staliwa, zeliwa ciggliwe, metale niezelazne.

Minerat syntetyczny — tlenek glinowy zawierajgcy minimum 97,5% Al,O, otrzymywany przez stopienie

Elektrokorund boksytu z dodatkiem wiekszej ilosci materiatu redukcyjnego niz w przypadku elektrokorundu zwyktego

2 pétszlachetny 97A o zabarwieniu od szarego do brgzowego. Stosowany jest do wstepnej
i wydajnej obrébkiréznych gatunkéw stali, najczesciej weglowej i stopowej o zawartosci C=0,5%
i twardosci do 60 HRC.
Minerat syntetyczny — tlenek glinowy zawierajacy powyzej 99% Al O, otrzymywany przez stopienie

Elektrokorund technigz.nego tlenku glinowego o zabarwieniu biatym. PoI.ikrystaIiczpy, dobrzg skravs./ajqcy i tatwo

3 szlachetny 99A odstaniajacy krawedzie tngce, stosunkowo mato nagrzewajacy obrabiang powierzchnie. Stosowany
do obrébki réznych gatunkéw stali: najczesciej weglowej i stopowej o zawartosci C>0,5% i twardosci
powyzej 62 HRC.

Elektrokorund stopowy z dodatkiem tlenku chromowego o zabarwieniu od rézowego do rubinowego.

Elektrokorund Cha.rakter.yzuje sie duza twardoscia i odpornoscia na wykruszanifa sie krawedzi tnacych. J.est.

4 chromowy CrA minimalnie twardszy od elektrokorundu szlachetnego, stosowany jest przy obrébce precyzyjnej
gtéwnie otworéw i ptaszczyzn ze stali stopowych, wysokoweglowych, hartowanych, chromowanych i
metali kolorowych.

Mikrokrystaliczny korund spiekany, zawierajacy okoto 99,6% Al,O, o zabarwieniu jasno-niebieskim.
Cechuje sie wysokimi wtasciwosciami $ciernymi zblizonymi do wtasciwos$ci materiatéw
supertwardych. Materiat ten posiada wbudowane w sieci krystaliczne tlenki tytanu, sodu i kobaltu

Elektrokorund nadajace bardzo wysoka twardosé, chtodny szlif oraz, dzieki efektowi samoostrzenia, odpowiednie

5 mikrokrystaliczny SG wiasciwosci skrawajace.

Cubitron Przyktadowe zastosowanie: obrébka réznych gatunkéw stali nierdzewnych, stopowych,
wysokostopowych, spiekanych, HSS, stopéw tytanéw, chromu oraz niklu. Szlifowanie spawéw przy
budowie narzedziiform oraz szlifowanie wtérne topatek turbin w przemysle lotniczym.

Elektrokorund Spieniony korund sferyczny o zabarwieniu biatym. Charakteryzuje sie bardzo otwartg i wytrzymatg

6 sferyczny PUMEX strukturg ceramiczng w ksztatcie kulek o $rednicy 0-5mm, 1-2 mm i 2-3 mm. Jest stosowany przy
obrébce materiatéw uniwersalnych z gumy i poliuretanu, tworzyw sztucznych oraz naprawie opon.
Minerat syntetyczny, zawierajacy ponad 98% SiC. Posiada znacznie wiekszg twardos¢ niz

Weglik elektrokorund, alg jest bardzieJ: kruc':hy. Ziarn'a wgglika krzemu majg ost're krawedzie, dz'ieki czemu

- krzemu 980G produ!(owane z nlego.narzedma'éme'rne posiadajg dobrg s:krawalnos'(: i latwoéc_’: za'gieblanla sie w

Gy obrabiang powierzchnie.Narzedzia $cierne z czarnego weglika krzemu sprawdzajg sie przy obrébce:
weglikdw spiekanych, zeliwa, miedzi, mosigdzu, marmuru, betonu, kamienia, ceramiki, szkta, porcelany
oraztworzyw sztucznychigumy.

Minerat syntetyczny, zawierajacy ponad 99% SiC. Posiada podobne wtasciwosci do czarnego

Weglik weglika krzemu lecz ze wzgledu na mniejszg ilo$¢ domieszek jest twardszy i posiada dtuzszg

3 krzemu 99C zywotnos$¢. Zalecany jest do obrébki bardzo twardych materiatéw, gtéwnie weglikéw

zielony spiekanych,metali kolorowych,aluminium, cynku, miedzi, kamieni szlachetnych, marmuru, ceramiki

oraz do ostrzenia narzedzi skrawajacych.

Regularny azotek boru, materiat supertwardy o zabarwieniu bragzowym lub czarnym odporny na
Scieranie i wysoka temperature. Posiada wyzszg twardo$¢ w poréwnaniu do tradycyjnych materiatow

9 Borazon CBN $ciernych jak korund (ALO,) czy karborund (SiC). Zalecany jest w procesach obrdbki szlifierskiej, w
ktérych priorytetem jest osigganie doskonatej jakosci obrabianych powierzchni przy wysokiej
wydajnosci obrébki.

Materiaty $cierne stosowane w produkcji narzedzi ceramicznych 3
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Abrasive materialsusedi ion of ceramic tools

4

ALUMINIUM OXIDE (a — ALO,) is synthetic abrasive material consisting of crystal aluminium oxide called corundum, obtained through fusing
aluminium oxide or bauxites in arc furnaces. Depending on Al,O, content from fused materials are obtained electrodes of various levels of clarity,
which has aninfluence on various mechanical properties and different scope of application.

SILICONE CARBIDE (carborundum) is formed from the combination of coal and silicon dioxide annealed together in temperature of 2000°C in
electrical resistance furnaces in the process of synthesis of petroleum coke, anthracite and quartzite sand with high content of SiO,. The initial
product is the agglomerate of various-sized crystals of silicone carbide, which in the final phase of machining undergo crushing and segregation into
abrasive material. Its main advantage is hardness and very high thermal resistance.

CBN (Cubic Boron Nitride) standard boron nitride is super-hard abrasive material, used in the processes of grinding machining, where the greatest
emphasis is on the perfect quality of treated surface, at the same time keeping high efficiency of machining. The main advantages of using abrasive
tools made of CBN are high material life and short machining time, while ensuring low temperature of grinding (it enables the elimination of thermal
damages of treated surface).

Table 1. Types of abrasives

Synthetic mineral — aluminium oxide containing at least 94.5% of Al,O,, obtained by melting bauxite

1 :Iﬁ:'r:i::um 95A with reductive material, colour ranges from grey to brO\_Nn. Used for efficien_t pre-machining of various
oxide steel types, mostly carbon steels with C< 0.5%; steel casings, malleable cast irons,
non-ferrous metals.
Synthetic mineral — aluminium oxide containing at least 97.5% of Al,O,, obtained by melting bauxite
2 Semi friable 97A with more reductive material than in standard corundum, colour ranges from grey to brown. Used
aluminium oxide for efficient pre-machining of various steel types, mostly carbon steels C=0.5% and hardness
upto 60 HRC.
Synthetic mineral — aluminium oxide containing over 99% of Al,O,, obtained by technical melting
Friable aluminium of aluminium oxide, white. Polycrystalline, good cut, easily showing cutting edges, relatively low
3  oxide 99A heating of cutting surface. Used for machining of various steels: mostly carbon and alloy with C>0.5%
and hardness over 62 HRC.
Alloy artificial corundum with addition of chromium oxide, colours ranging from pink to ruby.
Chromium Characterized by high hardness and resistance to chipping of cutting edge. Slightly harder than friable
4 . . CrA . . . o .
aluminium oxide aluminium oxide used for fine finishing, mostly of orifices and surfaces made of alloy steel, high carbon
steel, tempered steel, chrome-plated steel and non-ferrous metals.
Microcrystalline sintered corundum containing ca. 99.6% of Al,0,, light blue. High abrasive
Microcrystalline characteristics close to superhard materials. Built-in crystalline titanium oxides and cobaltous oxides
artificial allow for high hardness, cool grinding and, due to self-sharpening effect, appropriate cutting features.
5 corundum S6 Examples of application: machining of various stainless steels, alloy steels, high alloy steels, sintered
Cubitron steels, HSS, titanium alloys, chromium and nickel. Welding polishing in tool and form manufacturing
and secondary polishing of turbine vanes in the aviation industry.
Spherical Foamed spherical corundum, white. Characterized by very open and robust ceramic structure made of

PUMICE  ball shapes, diameters range 0-5mm, 1-2 mm and 2-3 mm. Used for machining of universal rubber and

artificial corundum . . . .
polyurethane materials, synthetic materials and repair of tires.

Synthetic mineral containing over 98% of SiC. Significantly harder than corundum, but also more fragile.
. . Silicon carbide grain has sharp edges, therefore abrasive tools made of it are characterized by good
Silicon carbide . . . . .
7 black 98C cutting and easy penetration of treated surface. Abrasive tools made of black silicon carbide are perfect
ac for machining of: sintered carbides, cast iron, copper, brass, marble, concrete, stone, ceramic, synthetic
materials and rubber.

Synthetic mineral containing over 99% of SiC. Characteristic similar to black silicon carbide, but due to
8 Silicon carbide 99C lower amount of additivesiitis harder and has longer lifespan. Recommended for machining
green of very hard materials, mostly sintered carbides, non-ferrous materials, aluminium, zinc, copper,

precious stones, marble, ceramic and sharpening of cutting tools.

Standard boron nitride, superhard material, brown or black, resistant to abrasion and high temperature.
Harder than traditional abrasive materials like corundum (Al,0O,) silicon carbide (SiC). Recommended

3 cen el for grinding processes which require perfect quality of treated surfaces and high efficiency.

Abrasive materials used in the production of ceramic tools
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Informacje techniczne, dobor parametrow sciernicy, wzor zamo

Srednica i szerokosé $ciernicy

Przy doborze $rednicy nalezy sie kierowac rodzajem uzywanej szlifierki. W celu uzyskania jak najlepszej jakosci oraz wysokiej efektywnosci obrébki
nalezy stosowac $ciernice o mozliwie najwiekszej srednicy tak, aby stanowita ona od 60% do 80% szlifowanego otworu. Przy doborze szerokosci,
wprost przeciwnie do doboru $rednicy, nalezy zastosowac tak matg szeroko$¢ narzedzia $ciernego jak to tylko mozliwe. Dzieki temu uzyskamy
nizszg temperature, wyzszg wydajnos¢ obrébki, tatwiejsze uzyskanie ptaskosci powierzchni oraz ostrosci krawedzi, jak réwniez tatwiejsze
odprowadzenie urobku.

Granulacja ziarna

Przy doborze granulacji ziarna nalezy sie kierowa¢ gtadkoscig powierzchni jakg chcemy uzyskaé podczas szlifowania. W celu zachowania jak
najwyzszej efektywnosci pracy narzedzia $ciernego, powinno sie dobra¢ mozliwie jak najgrubsze ziarno, ktére doprowadzi do osiagniecia
zamierzonej gtadkosci szlifowanej powierzchni. Wraz ze zmniejszeniem granulacji ziarna zwiekszy sie gtadko$¢ szlifowanej powierzchni, niemniej
skutkuje to wydtuzeniem czasu pracy, szybszym zuzywaniem sie narzedzia oraz mozliwos$cig przegrzania szlifowanej powierzchni.

Granulacja ziarna $ciernego okreslana jest cyfra — im wieksza cyfra tym ziarno jest drobniejsze.

Tabela 2. Zestawienie wymiarow ziarna Sciernego stosowanego w produkcji

16 1400-1180
Ziarno grube 24 850-710
30 710 - 600
36 600 - 500
Ziarno $rednie 46 425 - 355
60 300- 250
80 212-180
Ziarno drobne 100 150-125
120 125-106
150 106 - 90
Ziarno bardzo drobne 180 90-75
220 75-63
240 46,5-42,5
Mikro-ziarno 320 30,7-27,7
400 183-16,3

Twardos¢ narzedzi Sciernych

Twardo$¢ narzedzia $ciernego jest bezposrednio powigzanazilo$cig spoiwa w $ciernicy i oznacza site zjaka spoiwo tgczy ziarna $cierne.

Przy okreslaniu pozadanej twardosci Sciernicy nalezy kierowa¢ sie mocg szlifierki oraz predkoscia obwodowa $ciernicy. Im wyzsza predkosc
obwodowa tym $ciernica powinna by¢ bardziej miekka.

Tabela 3. Zestawienie twardosci narzedzi sciernych i ich oznaczenia

szlifowanie materiatéw twardych
szlifowanie wykonczajgce
Miekkie H, I, J, K szlifowanie ptaszczyzn
szlifowanie powierzchni przerywanych
szlifowanie duzych powierzchni styku
szlifowanie i ostrzenie narzedzi
. . szlifowanie $rednic wewnetrznych
Srednie L,M,N,O . . L
szlifowanie gwintow
szlifowanie cylindryczne bezklowe
szlifowanie materiatéw miekkich
szlifowanie zgrubne
Twarde PQR,S szlifowanie profilowe
szlifowanie matych powierzchni styku
szlifowanie z zastosowaniem chtodziwa

Informacje techniczne, dobér parametréw s$ciernicy, wzér zaméwienia 5
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Tabela 4. Dobor narzedzi sciernych do obrabianego materiatu

szlifowanie zewnetrzne 46 - 80 J-K
Aluminium szlifowanie wewnetrzne 98C SG 46 - 60 J-K
szlifowanie ptaszczyzn 98C SG 36-60 H-J
L szlifowanie zewnetrzne 98C 46 - 60 J-K
Braz miekki . .
szlifowanie ptaszczyzn 98C 36-46 J
szlifowanie zewnetrzne 97C 60 L
qugrgv;l\ardy szlifowanie wewnetrzne 97A 98C 46 J
szlifowanie ptaszczyzn 98C 24 - 320 K-N
Guma miekka szlifowanie HOK 16-46 J-K
Guma twarda szlifowanie 98C 40 J-K
. szlifowanie cylindryczne 98C 46 - 60 J-L
Miedz . :
szlifowanie ptaszczyzn 98C 24 - 36 1-J
. szlifowanie cylindryczne HOK 16 - 46 K
Mosigdz : -
szlifowanie ptaszczyzn 98C 40 H-J
Porcelana szlifowanie cylindryczne / ptaszczyzn 99C 46 - 60 J-K
szlifowanie zewnetrzne 95A 46 - 60 L-M
Stal miekka szlifowanie otworéw 99A 60 - 80 K-M
szlifowanie ptaszczyzn 99A 36-60 J-K
szlifowanie cylindryczne 97A 46 - 60 L-M
Stal hartowana szlifowanie otworéw 99A 46 - 80 K-M
szlifowanie ptaszczyzn 99A 54-60 H-K
szlifowanie cylindryczne 98A 99A 60 - 80 J-L
Stal szybkotnaca szlifowanie otworéw 99A 60 - 80 J-K
szlifowanie ptaszczyzn 99A 46 - 60 H-J
szlifowanie cylindryczne 99C CrA 46 - 60 L
Stal nierdzewna szlifowanie otworéw 99C CrA 46 - 60 K
szlifowanie ptaszczyzn 99C CrA 36-54 H-J
Szkto szlifowanie krawedzi 95A 99C 80-120 N-P
L ostrzenie 99C 98C 60-100 H-K
Wegliki spiekane . : : <
szlifowanie cylindryczne / otworéw 99C 40 H-K
. szlifowanie zgrubne 95A 98C 20-30 N-P
Zeliwo szare . . .
szlifowanie wykanczajace 98C 46 - 60 J-L
e szlifowanie wstepne 97A 98C 24 - 36 M-0
Zeliwo szare - ; o
szlifowanie wykanczajgce 97C 98C 46 - 60 I-K

Reguly bezpiecznego uzytkowania narzedzi sciernych

Warunkiem bezpiecznego uzytkowania i petnej zdolnosci pracy narzedzi sciernych o spoiwie ceramicznym jest:

« przechowywanie w odpowiednich warunkach - temperaturze minimalnej 5°C oraz wilgotnosci nie przekraczajgcej 70%.

» sprawdzenie wygladu Sciernicy pod katem wystepowania potencjalnych rys, peknie¢ lub wykruszen - jesli wystepuje
ktoras z wymienionych wad, praca na takiej Sciernicy jest zabroniona.

« sprawdzenie, przed montazem narzedzia $ciernego, czy dzwiek wydawany przez Sciernice jest czysty. Jezeli dzwiek jest
krétki i urywany, moze to $wiadczy¢ o wewnetrznych peknieciach - praca na takiej Sciernicy jest zabroniona.

« prawidtowe zamocowanie narzedzia $ciernego na szlifierce, o ktérym $wiadczy miedzy innymi brak luzéw pomiedzy
Sciernica/trzpieniem a wrzecionem.

« odpowiednie wywazenie narzedzia $ciernego za pomocg wyspecjalizowanych urzadzen bezposrednio na szlifierce, co
pozwoli zidentyfikowaé i skorygowaé odchylenia w strukturze i ksztatcie.

« obcigganie narzedzia $ciernego przed pierwszym uzyciem, dzieki czemu uzyska ono ksztatt dostosowany do
powierzchni szlifowane;j.

« obcigganie podczas uzytkowania umozliwia przywrécenie $ciernicy pierwotnych wtasciwosci skrawajacych
i utrzymanie statego poziomu efektywnosci pracy.

6 Informacje techniczne, dobér parametréw sciernicy, wzér zamoéwienia
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Technical information, ice of parameters, order template

Grinding wheel diameter and width

While choosing diameter, consider the type of your grinding machine. In order to achieve the best quality and high efficiency of machining, grinding
wheels of the biggest diameter possible should be used - the grinding wheel should cover 60% to 80% of ground orifice. Choosing width is quite
opposite to choosing diameter. you should choose as small width of a grinding tool as possible. This allows for lower temperatures, higher machining
effectiveness and easy accomplishment of surface flatness and edge sharpness as well as easier material removal.

Grain grit size

While choosing grain grit size you should consider smoothness of surface you want to achieve. For best efficiency of grinding tool, choose the biggest
possible grain, which will give you the intended surface smoothness. The lower the grit size, the smoother the surface, however smaller grit results in
longer machining time, faster wear of the tool and risk of surface overheating.

Grain grit size is denoted by number - the bigger the number, the finer the grain.

Table 2. Abrasive grain sizes used in production

16 1400-1180
Coarse grain 24 850-710
30 710 - 600
36 600 - 500
Medium grain 46 425 - 355
60 300 - 250
80 212-180
Fine grain 100 150-125
120 125-106
150 106 - 90
Very fine grain 180 90-75
220 75-63
240 46,5-42,5
Micro grain 320 30,7-27,7
400 183-16,3

Hardness of grinding tools

Hardness of grinding tool is directly related to the amount of binder in the grinding wheel and denotes the bonding performance of binder and abrasive
grains. In establishing the hardness of the grinding wheel consider power of your grinding machine and peripheral speed of grinding wheel. The higher
the peripheral speed, the softer the grinding wheel should be.

Table 3. Hardness and symbols of grinding tools

hard material grinding
finishing

Soft H, 1, J,K surface grinding
interrupted surface grinding
large contact surface grinding
tool sharpening and grinding
inner diameter grinding

Medium L,M,N,O L
thread grinding
cylindrical centerless grinding
soft material grinding
rough grinding
Hard PQR,S profile grinding

small contact surface grinding
grinding with coolant

Technical information, choice of parameters, order template 7
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Table 4. Choosing grinding tools for material

external grinding 98C SG 46 - 80 J-K
Aluminium internal grinding 98C SG 46 - 60 J-K
surface grinding 98C SG 36-60 H-J
external grinding 98C 46 - 60 J-K
Soft bronze L
surface grinding 98C 36-46 J
external grinding 97C 60 L
Ak brpnze surface grinding 97A 98C 46 J
Granite
surface grinding 98C 24 - 320 K-N
Soft rubber grinding PUMICE 16-46 J-K
Hard rubber grinding 98C 40 J-K
cylindrical grinding 98C 46 - 60 J-L
Copper —
surface grinding 98C 24 - 36 1-J
cylindrical grinding HOK 16-46 K
Brass L
surface grinding 98C 40 H-J
Porcelain cylindrical and surface 99C 46 - 60 J-K
cylindrical grinding 95A 46 - 60 L-M
Soft steel orifice grinding 99A 60 - 80 K-M
surface grinding 99A 36-60 J-K
cylindrical grinding 97A 46 - 60 L-M
Tempered steel orifice grinding 99A 46-80 K-M
surface grinding 99A 54 -60 H-K
cylindrical grinding 98A 99A 60 - 80 J-L
High-speed steel orifice grinding 99A 60-80 J-K
surface grinding 99A 46 - 60 H-J
cylindrical grinding 99C CrA 46 - 60 L
Stainless steel orifice grinding 99C CrA 46 - 60 K
surface grinding 99C CrA 36-54 H-J
Glass edge grinding 95A 99C 80-120 N-P
h i - -
Sintered carbides - s a'rpenlng ' - 99C 98C 60- 100 H-K
cylindrical grinding / orifice grinding 99C 40 H-K
. rough grinding 95A 98C 20-30 N-P
Grey cast iron L
finishing 98C 46 - 60 J-L
. preliminary grinding 97A 98C 24 - 36 M-0
Hard cast iron e
finishing 97C 98C 46 - 60 I-K

Rules for safe operation of abrasive materials

Requirements for safe operation and full operational capacity of vitrified bonded grinding tools include:

» proper storage conditions - minimum temperature of 5°C and humidity below 70%.

« inspection of the grinding wheel's appearance for possible scratches, cracks and chipping - should any of them be
found, operation of the grinding wheel is strictly prohibited.

« checking, prior to installing grinding tool, if the grinding wheel sounds clear. Short and broken sounds may be caused
by internal cracks - in such a case operation is strictly prohibited.

« proper installation of grinding tool on the wheel, i.e. no gap between the wheel/pin and spindle.

« proper balance of grinding tool achieved by specialized tools directly on the grinder, what allows for revealing and
removing deviations in structure and shape.

« dressing the grinding tool before first use, which shapes the tool for the surface. Dressing performed during use allows
for restoring the wheel's original cutting properties and maintaining consistent efficiency.

8 Technical information, choice of parameters, order template
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Sciernice borazonowe

CBN

na spoiwie

ceramicznym

AR

Sciemice borazonowe CBN na spoiwie ceramicznym cechujg sie o wiele wieksza odpornoscia na zuzycie w poréwnaniu do $ciernic z elektrokorundu
oraz wiekszg odpornoscig chemiczng oraz termiczng w poréwnaniu do $ciernic z diamentu. Uzyskujag wysoka wydajnos¢ przy zachowaniu
doskonatej jakosci obrébki szlifierskiej, co przy ich wyzszej cenie przektada sie na nizsze koszty uzytkowania. Gtéwnymi zaletami $ciernic zborazonu
jest ich doskonata wydajnos$¢ szlifowania w krétkim czasie, wysoka jako$¢ obroébki, utrzymywanie profilu roboczego $ciernicy oraz zachowanie
niskiej temperatury szlifowania, dzieki czemu mozna wyeliminowa¢ uszkodzenia termiczne obrabianej powierzchni.

Zastosowanie Sciernic

Sciernice z borazonu na spoiwie ceramicznym przeznaczone s3 do obrébki:
» stali narzedziowych przed naweglaniem

+ stali tozyskowych

- stali szybkotngcych HSS

- stali wysokostopowych o twardosci od 55HRC do 70 HRC

= stali nierdzewnych INOX

= stali spiekanych proszkowych

Wskazowki doboru Sciernic z borazonu

Przy doborze zamawianych narzedzi z borazonu najwazniejsze jest sprecyzowanie parametréw charakterystyki Sciernicy oraz ich prawidtowe
uzytkowanie. Srednice i wysoko$é $ciernicy dobieramy adekwatnie do wymiaréw i mocy narzedzia szlifierskiego, wymiaréw przedmiotu
podlegajgcego obrébce oraz do celu jaki chcemy osiggnaé. Granulacje ziarna dobieramy pamietajgc o zasadzie, ze nalezy stosowa¢ mozliwie jak
najgrubsze ziarno zapewniajgce namosiggniecie pozadanej gtadkosci.

wysoka intensywnos¢ szlifowania wysoka jako$¢ powierzchni obrabianej
wysoka efektywnos¢ szlifowania mniejsza efektywnos¢ szlifowania
stosowane przy obrébce zgrubnej stosowane przy obrébce wykanczajacej
Sciernice borazonowe CBN na spoiwie ceramicznym 9
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Tabela 5. Wielkosc ziarna borazonu wg norm europejskich (FEPA), polskich (PN) oraz amerykariskich (US)

B251 250/212 60/70
B213 212/180 70/80
B181 180/150 80/100
B151 150/125 100/120
B126 125/106 120/140
B107 106/90 140/170
B91 90/75 170/200
B76 75/63 200/230
B64 63/53 230/270
B54 53/45 270/325
B46 45/38 325/400

Twardos$¢ Sciernicy dobieramy, kierujac sie aspektem narzedzia pracy oraz materiatu obrabianego czyli mocg szlifierki, na ktérej pracujemy oraz jej
predkoscig obwodowg, jak rowniez wiasciwosciami, ksztattem i rozmiarem materiatu obrabianego.

Tabela 6. Stopnie twardosci Sciernic borazonowych  Tabela 7. Zasady doboru twardosci $ciernicy borazonowych

szlifowanie zewnetrzne - profilowe szlifowanie otworéw i ptaszczyzn,
szlifowanie gwintéw szlifowanie powierzchni przerywanych
szlifowanie obwodem $ciernicy szlifowanie czotem $ciernicy
uzytkowanie szlifierek o wysokiej mocy uzytkowanie szlifierek o wysokiej mocy
Twarde T : szlifowanie obwodem $ciernicy szlifowanie czotem $ciernicy
Srednie S szlifowanie na mokro obrébka materiatow Zle znoszacych wysokie
Miekkie M (z zastosowaniem chiodziwa), temperatury podczas szlifowania

Tabela 8. Koncentracja ziarna w Sciernicach borazonowych na spoiwie ceramicznym

V180 313
V240 (standardowa wartos$¢) 4,18
V300 5,22

Koncentracja ziarna jest to ilo§¢ ziarna borazonowego w jednostce objetosci warstwy roboczej $ciernicy. Jest takze jednym z wazniejszych
parametréw $ciernicy poniewaz ma wyptyw na jej zywotnos$¢, efektywno$¢ oraz zdolno$¢é skrawajacg podczas obrébki szlifierskiej.

Obcigganie nowej $ciernicy polega na nadaniu jej powierzchni roboczej odpowiedniego ksztattu geometrycznego, niezbednego w procesie
szlifowania lub aktywowaniu ziaren $ciernych w trakcie obrébki szlifierskiej. Obcigganie narzedzi powinno sie odbywaé na mokro z zastosowaniem
odpowiedniego chtodziwa.

Dobér chtodziwa do obrébki szlifierskiej najczesciej wykonuje sie doswiadczalnie, w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego oraz rodzaju
szlifowania. Sciernice borazonowe na spoiwie ceramicznym sa chemicznie obojetne co pozwala na zastosowanie chtodziw dowolnego typu.

Przy szlifowaniu zgrubnym wymagane sg wieksze wtasciwosci smarne i zmywajgce uzywanych cieczy, ktére zapobiegajg zalepianiu sie $ciernic
podczas obrébki. Dlatego wskazane jest stosowanie chtodziw niemieszalnych zwoda. Najcze$ciej sg to oleje mineralne.

Przy szlifowaniu wykoriczajgcym wymagane sg wieksze wtasciwosci chtodzgce uzywanych cieczy, ze wzgledu na prace z duzymi predkosciami
szlifowania. Dlatego wskazane jest stosowanie chtodziw z zawarto$cigwody. Najczesciej sg to emulsje i roztwory.

Sciernice borazonowe CBN na spoiwie ceramicznym
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Reguly i warunki bezpiecznego uzytkowania $ciernic borazonowych

» przechowywanie w odpowiednich warunkach - temperaturze minimalnej 5°C oraz wilgotnosci nie przekraczajgcej 70%.

» sprawdzenie wygladu $ciernicy pod katem wystepowania potencjalnych rys, peknieé¢ lub wykruszen — jesli wystepuje ktéras z wymienionych
wad, praca na takiej $ciernicy jest zabroniona.

« sprawdzenie, przed montazem narzedzia $ciernego, czy dZzwiek wydawany przez Sciernice jest czysty. Jezeli dzwiek jest krétki i urywany,
moze to Swiadczy¢ o wewnetrznych peknieciach — praca na takiej $ciernicy jest zabroniona.

- prawidtowe zamocowanie narzedzia $ciernego na szlifierki, o ktérym swiadczy miedzy innymi brak luzéw pomiedzy Sciernicg/trzpieniem
a wrzecionem.

» odpowiednie wywazenie narzedzia $ciernego za pomocg wyspecjalizowanych urzadzer bezposrednio na szlifierce, co pozwoli
zidentyfikowaé i skorygowac odchylenia w strukturze i ksztatcie.

« obcigganie narzedzia $ciernego przed pierwszym uzyciem, dzieki czemu uzyska ksztatt dostosowany do powierzchni szlifowane;.

« obcigganie podczas uzytkowania umozliwia przywrdcenie Sciernicy pierwotnych wiasciwosci skrawajacych i utrzymanie statego poziomu
efektywnosci pracy.

Przyktady naszej produkcji

Firma CERKOR produkuje sciernice borazonowe CBN na spoiwach ceramicznych, dostosowane do indywidualnych potrzeb zamawiajacego, np.:
« Sciernice o indywidualnej charakterystyce Sciernej

« Sciernice o réznych ksztattach i wymiarach

« Sciernice trzpieniowe o dowolnej srednicy i dlugosci trzpienia

« Sciernice trzpieniowe z gwintowanym trzpieniem od M2,5 mm do M6mm

Wraz z zapytaniem prosimy o przekazanie wyczerpujacych informacji dotyczacych obrabianego materiatu, np.:
« ksztatt $ciernicy, wymiary zewnetrzne oraz $rednice otworu lub trzpienia

- rysunek techniczny lub reczny szkic

. rodzaj obrabianego materiatu

. rodzaj obrébki (obrébka zgrubna, obrébka wykoriczajaca)

. wymagana gtadkos$¢ powierzchni

. dotychczas uzywane narzedzia (typ, opis, itp.)

Parametry Sciernicy
CBN B46 - B251

Przykiad zamoéwienia

5210 8 B251 V240 Vv
5211/60° 16 20 6 CBN B107 S V240 \'

Sciernice borazonowe CBN na spoiwie ceramicznym 11
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Vitrified bonded

CBN s’

Vitrified bonded CBN grinding wheels are significantly more resistant to wear than artificial corundum ones. They achieve high efficiency with perfect
quality of machining, what considering their higher prices, means lower cost of use. Main advantages of CBN grinding wheels are their perfect
efficiency of grinding in short time, high quality of machining, maintaining profile and low grinding temperature, what eliminates thermal damage to
thetreated surface.

Grinding wheel use
Vitrified bonded CBN grinding wheels are intended for machining of:
tool steel before carburizing
ball bearing steel
high-speed steel (HSS)
high alloy steel with hardness from 55 HRC to 70 HRC
stainless steel
sintered powder steel

Guidelines for choosing CBN cutting wheel

Most important factors in choosing CBN tools are precise parameters of the grinding wheel and its proper use.

Grinding wheel diameter and height should be matched with size and power of your grinding tool, size of treated object and the intended effect.
Grain grit size should be chosen according to the rule of using the coarsest grain which allows for desired smoothness.

high intensity of grinding high quality of treated surface
high efficiency of grinding lower efficiency of grinding
used in rough grinding used in finishing

Vitrified bonded CBN grinding wheels
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Table 5. CBN grain size according to European (FEPA), Polish (PN) and American (US) standards

B251 250/212 60/70
B213 212/180 70/80
B181 180/150 80/100
B151 150/125 100/120
B126 125/106 120/140
B107 106/90 140/170
BI1 90/75 170/200
B76 75/63 200/230
B64 63/53 230/270
B54 53/45 270/325
B46 45/38 325/400

Grinding wheel hardness should be matched with the tool
and treated material, i.e. power of the operated grinding
machine and its peripheral speed, as well as features,
shape and size of the treated material.

Table 6. CBN grinding wheel hardness levels Table 7. Guidelines for choosing CBN grinding wheel hardness
external grinding— profile orifice and surface grinding,
thread grinding interrupted surface grinding
wheel circumference grinding grinding with wheel face
| Wheeltype [ Symbol | conve grining centeries gining
Hard H high-power grinding machines high-power grinding machines
Medium M wet grinding grinding materials with low tolerance for
Soft s (with coolant) high temperatures during machining

Table 8. Grain concentration in vitrified bonded CBN grinding wheels

Grain concentration denotes the number of CBN

layer. It is also one of the most parameters of V180 313

grinding wheel, as it affects its lifespan, efficiency !

and cutting performance. V240 (standard value) 4,18
V300 5,22

Dressing a new grinding wheel involves shaping its working area to an appropriate geometrical form needed for grinding or abrasive grain
activation during machining. Tool dressing should be performed wet with use of a proper coolant.

Choice of coolant for machining is usually determined experimentally, depending on the material and type of grinding. Vitrified bonded CBN
grinding wheels are chemically inert, what enables use of any type of coolant. Rough grinding requires better lubricating and cleaning properties
from the liquids used, which prevent the wheels from blockage. Therefore it is recommended to use coolants immiscible with water, which is
mostly mineral oils. Finishing requires better cooling properties from the liquids used, due to higher speeds of grinding. Therefore it is
recommended to use coolants containing water — mostly emulsions and solutions.

Rules and conditions for safe operation of CBN grinding wheels

« proper storage conditions - minimum temperature of 5°C and humidity below 70%

« inspection of the grinding wheel's appearance for possible scratches, cracks and chipping - should any of them be found, operation of the
grinding wheel is strictly prohibited

« checking, prior to installing grinding tool, if the grinding wheel sounds clear. Short and broken sounds may be caused by internal cracks - in
such a case operation is strictly prohibited

« proper installation of grinding tool on the wheel, i.e. no gap between the wheel/pin and spindle

« proper balance of grinding tool achieved by specialized tools directly on the grinder, what allows for revealing and removing deviations in
structure and shape

« dressing the grinding tool before first use, which shapes the tool for the surface. Dressing performed during use allows for restoring the
wheel's original cutting properties and maintaining consistent efficiency

Vitrified bonded CBN grinding wheels
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Examples of production

CERKOR manufactures vitrified bonded CBN grinding wheels tailor-made according to the client's individual needs, e.g.:
« grinding wheels with custom grinding characteristics

« grinding wheels in various shapes and sizes

« pin grinding wheels with custom pin diameter and length

« pin grinding wheels with threaded pin from M2.5 mm to M6 mm

Please enclose comprehensive material details with your query, such as:
« grinding wheel shape, external dimensions and diameter for pin slot
» technical or hand drawing

« type of treated material

« machining type (rough, finishing)

« surface smoothness requirements

« tools used so far (type, description, etc.)

Grinding wheel parameters

CBN B46 - B251 M-T
Order template

5210 8 10 3 CBN B251 M V240 v

5211/60° 16 20 6 CBN B107 S V240 Y%

Vitrified bonded CBN grinding wheels




Sciernice plaskie
ksztatt T1 1 ksztatt TS
0 Srednicy do 63mm

Flat grinding
wheels shape T1 and
T5 with a diameter of 63mm
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Ksztatt T1 Sciernice ptaskie

Flat grinding wheel shape T1

a

6 i 8 | 2
8 8-10+13 3
10 10+13+16+20 | 3:4
12 10+12-16+20 4
13 10:13+16+20 46
15 6+10+16+20-30 4.6
16 i 6+10-16+20-30 | 4-6
20 10-20+25+30-40 6
25 10+20+25+30- 40 6:8:10
30 6+10+20+30-40 10-13
32 10-20+32-40 8:10-12
35 6+10+16+20-30 10-13
40 | 10-20-30-35+40-50 | 13-16
50 10+20+25-30+40- 50 16
55 10+20+25+30+40+50 i 16
63 10+20+25-30+40- 50 20

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

95A, 99A, CrA, SG, 98C, 99C 24-120 J-R

Przykitady zamoéwienia
Sample orders

T1 16 20 6 CrA 80 L

T1-16x20x6CrA80L 8V

16 Sciernice ksztatt: T1,T5 / Grinding whell shape T1, T5 I
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Ksztalt T5 Sciernice ptaskie z jednostronnym wybraniem

T5 shape grinding wheels with flat unilateral recess

(0 {i .

T |O

<
H

6 8x8
16 16 6 8x8
16 ' 20 6 8x8
19 16 6 10x8
20 20 6 10x10
20 20 6 13x10
20 25 6 10x10
20 25 6 13x10
20 _ 40 6 10x10
25 25 6 10x10
25 25 10 16x12
25 40 10 16x12
30 _ 25 10 16x16
30 30 10 16x16
30 40 10 16x16
32 25 10 16x16
32 | 32 8 16x18
32 32 10 16x16
32 40 10 16x16
35 35 10 20x 20
35 ' 40 13 20x 20
40 30 13 20x 20
40 30 16 20x 20
40 40 13 20 x 20
40 ' 40 16 20x 20
50 40 16 25x 25
50 50 16 25x 25
55 50 16 25x 25
63 40 20 32x25
63 50 20 32x25

Parametry sciernicy
Parameters of the grinding wheel

95A, 99A, CrA, SG, 98C, 99C 24-120 J-R

Przyktady zaméwienia Sample orders

T5 50 50 16 25x25
T5 — 50x 50 x 16 / 25x25 99A 60 K7 V

Sciernice ksztatt: T1,T5 / Grinding whell shape T1, T5 17
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CERIOR

Typ 5201 Sciernica trzpieniowa walcowa ze stozkowym wzmochieniem

Type 5201 Cylindrical mounted point

T

10 |1 2:2+5 3:6
12 2:2+5 3:6
13 i 2:2+5 3:6
15 3:6+8:10 3:6
16 | 3:68-10 3:6
20 3:6+8-10 3:6
25 i 6+10 6
30 610 6
40 i 610 6
50 6:10+13 6

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

95A, 99A, CrA, SG, 98C, 99C 24 - 320 J-R
Przyktady zaméwienia
Sample orders
5201 40 10 6 CrA 60 M 7 Vv

5201 -40x10x6 CrA60M 7V

Sciernice trzpieniowe / Mounted points 19
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Typ 5210 Sciernica trzpieniowa walcowa

Type 5210 Cylindrical mounted point

3 i 4:6-8-10 3
4 4:6-8-10 3
5 I 6:8:10+15 ' 3:6
6 6+8+10+13+15+20 36
8 Il 6:8:10-13:15-20+25 3.6
10 6+10+13+15+20+25+30 3:6
12 i 12+15+20+25+ 30 36
13 6+10+13+20+25+30 3:6
15 i 10+15+20+ 25+ 30+ 40 6
16 10+16+20+ 25+ 30+ 40 6
20 13+16+20+25+30- 40 * 50 6
25 13+16+20+25+30+ 4050 6
30 13+20+25+30+40- 50 6+8
40 20+25+30- 40 6-8
50 20+25+30 6-8

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

95A, 99A, CrA, SG, 98C, 99C 24 - 320 J-R

Przyktady zaméwienia
Sample orders

40 6 95A 24 Q

5210 -20x40x695A24Q5V

5210 20

20 Sciernice trzpieniowe / Mounted points I
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Typ 5211 Sciernica trzpieniowa walcowo - stozkowa

Type 5211 Cylindrical - conical mounted point

| 10 | 3 | 60° [
10 3 60°

3
4

5 10 3:6 60° i
6 15-20-25 3:6 60°

8 20+25 3:6 60° |
10 20+ 25 3:6 60°

12 I 20+ 25+ 30 6 60° |
16 25+ 30 6 60°

20 ' 20+ 30 - 40 6 60° i
25 30-40 6 60°

32 | 30-40 6 60° [
40 30+ 40 6 60°

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

95A, 99A, CrA, SG, 98C, 99C 46 — 220 K-P
Przyktady zaméwienia
Sample orders
20 3 99A 100 L 8 \%

5211 10
: 5211 -10x20x699A 100L 8V

Sciernice trzpieniowe / Mounted points

21
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Typ 5212 Sciernica trzpieniowa walcowo - stozkowa $cieta

Type 5212 Cylindrical - conical mounted point with flatted end

] 12 | 6 | 20 | | 30° [
16 8 30°

_ 6
2530 6
20 I 10 | 30-35 6 30° i
25 12 3040 6 30°

Parametry sciernicy
Parameters of the grinding wheel

95A, 99A, CrA, SG, 98C, 99C 46 - 120 K-P

Przyktady zamoéwienia
Sample orders

6 20 6 M 7 Vv

5212 12

99A/SG 80

5212 -12x20x 6 99A/SG 80M 7V

22 Sciernice trzpieniowe / Mounted points I
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Typ 5213 Sciernica trzpieniowa walcowa zaokraglona

Type 5213 Cylindrical mounted point with radius end

6 it 610 3.6
8 1020 3:6
10 [ 10-15-20 3:6
13 13 6
16 i 2025 6
20 2030 6
30 [ 30 6
35 35 6

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

95A, 99A, CrA, SG, 98C, 99C 24-120 K-P

Przykitady zamoéwienia
Sample orders

35 6 98C 36 K 5 \'

5213 35

5213 -35x35x698C36 K5V

Sciernice trzpieniowe / Mounted points

23
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Typ 5220 Sciernica trzpieniowa stozkowa zaokraglona

Type 5220 Conical mounted point

] 6 1 10 ' 3 I 1,5 I
8 3.6 2

1016

10 102025 3:6 ‘ 25 i
13 13:20+25 6 3

16 16+20+25 6 4 [
20 20+ 30 - 40 6 5

25 [ 2530+ 40 6 6 I
30 30-35 6 7

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

95A, 99A, CrA, SG, 98C, 99C 24 -120 J-Q
Przyktady zamoéwienia
Sample orders
5220 16 20 6 CrA 46 K 5 \'%

5220 -16x20x6 CrA 46 K5V

24 Sciernice trzpieniowe / Mounted points I
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Typ 5221 Sciernica trzpieniowa stozkowa $cieta

Type 5221 Conical mounted point with flatted end

10 I 4 _ 10+20+25 | 3:6 I
13 6 13-20-25

6
16 i 6 16+20+25 6 I
20 6,10 20+32+40 6
25 | 6,10 | 25+30-40 6 |

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

95A, 99A, CrA, SG, 98C, 99C 24 -120 J-Q
Przyktady zaméwienia
Sample orders
5221 20 40 6 CrA 60 M 8 Vv

5221 -20x40x6CrA 60M 8V

Sciernice trzpieniowe / Mounted points 25
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Typ 5230 Sciernica trzpieniowa kulista

Type 5230 Spherical mounted point

6 Rl |
8 a6

10 , 36 [
13 6

16 6 [
20 6

30 6 l
40 6-8

Parametry sciernicy
Parameters of the grinding wheel

95A, 99A, CrA, SG, 98C, 99C 24-120 K-R

Przykitady zamoéwienia
Sample orders

6 P 5 \'

5230 20 99A / CrA 36
5230 -20x699A/CrA36P5V

26 Sciernice trzpieniowe / Mounted points I



CERIOR

Typ 5261 Sciernica trzpieniowa ptaska dwustronnie $cieta

Type 5261 Straight double-tapered mounted point

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

95A, 99A, CrA, SG, 98C, 99C 24-120 K-R

Przyktady zaméwienia
Sample orders

CrA 46 R 6 Vv

5261 50 10 6

5261 -50x10x6 CrA46R5V

Sciernice trzpieniowe / Mounted points

27
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Typ 5290 Sciernica trzpieniowa talerzowa

Type 5290 Disk mounted point

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

95A, 99A, CrA, SG, 98C, 99C 24-120 J-R

Przyktady zaméwienia
Sample orders

5290 99A/ SG 120
5290 — 22 x4,5x 6 99A/SG 120 M8V

28 Sciernice trzpieniowe / Mounted points I
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Sciernice na trzpieniach
gwintowanych
Threaded mounted
points

od M2 do M6, stosowane m.in. w obrébce
aparatury paliwowej 1 fozysk

from M2 to M6, used e.g. in machining

of fuel appliances and bearings

29
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Typ 52108 Sciernica walcowa na trzpieniu gwintowanym

Type 5210S Cylindrical threaded mounted point

50
54
58
59
7,0
74
79
8,0
89
99
10
12
13
15
16
20

T -||.l-.I|r|||4|J" b

20+ 25
16-20-30
16+20-30
20-30-40

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

M2,5+ M3
M2,5 - M3
M2,5 + M3
M2,5 + M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3
M3+ M4
M4+ M5+ M6
M4 - M5 - M6
M4 - M5 - M6
M5 - M6
M6

5210S

99A, CrA, SG

74

Sciernice na trzpieniach gwintowanych / Threaded mounted points

120 - 240

Przyktady zaméwienia
Sample orders

12 M3 99A 220 N 9 \

5210S -7,4x12xM3 SG220N9V



CERIOR

Typ 5211S Sciernica walcowo - stozkowa na trzpieniu gwintowanym

Type 5211 Cylindrical - conical threaded mounted point

< A<

M2,5 « M3
7,9 | 17 ] M3 | 60° I
89 10-17 M3 60°
99 10-20 1 M3 i 60° I
109 1020 M3 - M4 60°

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

99A, CrA, SG 120 - 240 J-P

Przyktady zaméwienia
Sample orders

M2,5

5211S 49 16 99A/SG 150
5211S-49x16xM2,5 99A/SG 150 K8 V

Sciernice na trzpieniach gwintowanych / Threaded mounted points 31
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32

Sciernice do obrébki tworzyw sztucznych,
gumy I napraw

r

: Efl’ﬁ‘éhng wheels for the machining
of plastics, rubber and tire repair

Sciernice przeznaczone do obrébki tworzyw sztucznych, gumy i naprawy opon dzielg sie na trzy rodzaje:
« wielkoporowe z korundu sferycznego (PUMEX)

«  z elektrokorundu szlachetnego (99A) i chromowego (CRA)

« zczarnego weglika krzemu (98C)

Sciernice wielkoporowe z korundu sferycznego (PUMEX), dzieki otwartej strukturze i duzym porom maja bardzo dobre wtasciwosci szlifierskie
i wysoka agresywnos¢ szlifu. Z tatwoscia zbierajg duze ilosci i naddatki szlifowanych materiatéw miekkich i uniwersalnych.

Przyktadowe zastosowanie

« obrdbka kordu tekstylnego podczas naprawy opon w branzy wulkanizacyjnej
« usuwanie naddatkéw kleju oraz zadzioréw z powierzchni gumowych

« oczyszczanie i profilowanie elementéw z poliuretanu

« usuwanie zadzioréw z tworzyw sztucznych po wtrysku

- renowacja tasm przenosnikowych w branzy gérniczej

CERKOR grinding wheels for the machining of plastics, rubber and tire repair can be divided into three types:
« Coarse-grain spherical corundum (PUMICE)

« Friable aluminium oxide (99A) and Chromium aluminium oxide (CRA)

« Black silicon carbide (98C)

Coarse-grain grinding wheels made of spherical corundum (PUMICE), thanks to the open structure and large pores, have very good grinding
properties and high grinding aggressiveness. Easily collect large amounts and surplus of ground soft and versatile materials.

Examples of application:

« machining of textile cord during the tire repair of tyres in vulcanization
« removing excess glue and burrs from the rubber surface

« cleaning and profiling polyurethane components

« deburring of plastic after injection

- renovation of conveyor belts in the mining industry

Sciernice dla wulkanizacji / Mounted point for vulcanization
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Typ 5230 Sciernica trzpieniowa kulista - PUMEX

Type 5230 Spherical mounted point - PUMICE

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

+,PUMEX" ,PUMICE" 0-5mm 1-2mm  2-3mm

Przyktady zaméwienia
Sample orders

5230 ,PUMEX" 2-3 mm
5230 — 40 x 6 ,PUMEX" 2-3 mm 4 V

Typ 5230 Sciernica walcowa

Type 5230 Cylindrical threaded mounted point

40

Parametry sSciernicy
Parameters of the grinding wheel

30 30 6

,PUMEX” ,PUMICE”  0-5mm 1-2mm 2-3mm
40 40 6

Przyktady zaméwienia
Sample orders

5210 2-3 mm
5210 -30x30x 6 ,PUMEX"2-3mm 4V

_ Sciernice dla wulkanizacji / Mounted point for vulcanization 33
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Typ 5211 Sciernica trzpieniowa walcowo - stozkowa
Type 5211 Cylindrical - conical mounted point

Sciernice 5211 z elektrokorundu szlachetnego (99A) i chromowego (CRA) przeznaczone do otworéw i obrébki kordu stalowego podczas naprawy
opon, wykonywania otworéw w materiatach z gumy i tworzyw sztucznych oraz szlifowania stali narzedziowych weglowych i hartowanych.

Type 5211 made from friable aluminium oxide (99A) and chromium (CRA) artificial corundum for the holes and machining machining steel cord at
tire repair, drilling in rubber materials and plastics and grinding of carbon and hardened tool steel.

49 20

6 60°

6 20 6 60°
8 25 6 60°
10 30 6 60°
16 40 6 60°

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

99A, CrA, 24 -80 M-R

Przyktady zaméwienia
Sample orders

20 6 99A 46 P 6 Vv

5211 6
5211 -6x20x6 99A46P6V

34 Sciernice dla wulkanizacji / Mounted point for vulcanization




Typ 5261 Sciernica trzpieniowa ptaska dwustronnie $cieta

Type 5261 Straight double-tapered mounted point

Parametry sciernicy
Parameters of the grinding wheel

99A, CRA, 98C 24-80 M-R

Przyktady zaméwienia
Sample orders

10 6 CrA 46 B 6 \

5261 50
5261 -50x10x6 CrA46P6V

_ Sciernice dla wulkanizacji / Mounted point for vulcanization
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Typ 5213 Sciernica trzpieniowa walcowa zaokraglona ,98C”"

Type 5213 Cylindrical mounted point with radius end ,98C"

Sciernice z czarnego weglika krzemu (98C) znajdujace najszersze zastosowanie w wulkanizacji, przeznaczone sg do obrébki opon, tworzyw
sztucznych i gumy, przeznaczone sg zaréwno do obrébki tworzyw sztucznych i gumy, jak réwniez idealnie sprawdzajg sie podczas szlifowania
zeliwa, miedzi, mosigdzu, marmuru, betonu, kamienia, ceramiki, szkta i porcelany.

Grinding wheels of black silicon carbide (98C) that are most widely used in vulcanization, are intended for tyres, rubber and plastics, are intended
both for plastics and rubber, as well as for the grinding of cast iron, copper, brass, marble, concrete, stone, ceramic, glass and porcelain.

20 20 6
30 30 6
35 35

Parametry Sciernicy
Parameters of the grinding wheel

98C 24 - 60 K-R

Przyktady zaméwienia
Sample orders

98C 36 P 5 Vv

5213 -35x35x698C36P5V

5213 35 35 6

Sciernice dla wulkanizacji / Mounted point for vulcanization
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Sciernice ceramiczne

1 magnezytowe typu HEATLESS stosowane
w protetyce stomatologicznej na
trzpieniach @ 2,35 mm

HEATLESS type ceramic and
magnesite grinding wheels used in dental
prosthetics with @ 2,35 mm point

Sciernice trzpieniowe do szlifowania porcelany i tworzyw sztucznych na trzpieniach @ 2,35 mm

Mounted points for grinding of porcelainand plastics on pins with a diameter of 2,35 mm

Ksztatt 5210 Ksztalt 5210 Ksztatt 5221 Ksztatt 5271
walcowy walcowy stozkowy Sciety stozkowy Sciety odwrocony
Cylindrical mounted Cylindrical mounted Conical mounted point Conical reversed
point 5210 point 5210 with flatted end 5221 shape 5271
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Sciernice ceramiczne do szlifowania roznych gatunkéw stali na trzpieniach @ 2,35 mm

Mounted points for grinding the various types of steel on pins with a diameter of 2,35 mm

«  Wysokiej jakosci Sciernice ceramiczne korundowe o réznych ksztattach i twardosciach

« Gwarantujg wydajne szlifowanie bez nagrzewania obrabianego materiatu

»  Stuza do obroébki réznych gatunkdw stali m.in. stali wysokostopowej, stali kwasoodpornej, zeliwa, staliwa, aluminium
- Srednica uchwytu: 2,35mm; 3,00mm

«  Predko$¢ maksymalna: 50000 obr./min.

High-quality corundum ceramic grinding wheels of various shapes and hardness

Ensure efficient grinding without heating the workpiece

They are used for machining various steels include alloyed steel, stainless steel, cast iron, cast steel, aluminum
Shank diameter: 2,35mm; 3,00mm

Maximum speed: 50000 rpm.

Ksztalt 5210 Ksztalt 5210 Ksztatt 5221 Ksztatt 5271
walcowy walcowy stozkowy Sciety stozkowy Sciety odwrécony
Cylindrical mounted Cylindrical mounted Conical mounted point Conical reversed
point 5210 point 5210 with flatted end 5221 shape 5271

Sciernice trzpieniowe do zgrubnego szlifowania stali
Mounted point to rough grinding steel

Sciernice uniwersalne do szlifowania stali
Universal mounted point to grinding steel

N
y

38 Sciernice do protetyki stomatologicznej / Mounted point for dental prosthetics_
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Kamienie typu HEATLESS do obrébki akrylu na trzpieniach @ 2,35 mm

HEATLESS-type mounted points for machining of acrylic prosthesis on pins with a diameter of 2,35 mm

Wysokiej jakosci $ciernice ceramiczne korundowe o réznych

ksztattach i twardosciach.

« Gwarantujg wydajne szlifowanie bez nagrzewania obrabianego
materiatu

« Stuza do obrébki réznych gatunkdéw stali m.in. stali
wysokostopowej, stali kwasoodpornej, zeliwa, staliwa, aluminium

- Srednica uchwytu: 2,35mm; 3,00mm

«  Predko$¢ maksymalna: 50000 obr./min.

Kamien typu HEATLESS do obrobki protez akrylowych.

Predkos¢ max. 10.000 obr./min.

Kamien 1 - walec Kamien 2 - stozek Kamien 3 - ptomien

Stone 1 - cylindrical Stone 2 - conical Stone 3 - flame

Kamien 4 - walcowo - stozkowy Kamien 5 - gruszka

Stone 4 - cylindrical - conical Stone 5 - pear

Sciernice do protetyki stomatologicznej / Mounted point for dental prosthetics 39
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Sciernice dostosowane

do indywidualnych potrzeb
Custom-made

grinding wheels

'."_'7 i
e S .
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Na zyczenie klienta wykonujemy sciernice dostosowane do indywidualnych potrzeb, np.:
Upon request, we produce grinding wheels tailored to individual needs, e.qg.:

Sciernice z mieszanin elektrokorundéw
i mieszanin weglikéw krzemu

Grinding wheels combinations of aluminium
oxides and combinations of silicon carbides

Sciernice o specjalnej charakterystyce $ciernej

Grinding wheels with special abrasive
characteristics

Sciernice o specjalnych ksztattach
i wymiarach na zaméwienie

Sciernice ceramiczne do obrébki podzespotéw
hydraulicznych i silnikowych stosowane

w branzy lotniczej na wydiuzonych

trzpieniach L=150 mm, L=200 mm

Ceramic grinding wheels for machining
of hydraulic and motor components used
in the aviation industry on elongated
mandrels L=150 mm, L=200 mm

Sciernice borazonowe CBN ptaskie zaokraglone
ze specjalnymi nacieciami stosowane
w branzy motoryzacyjnej

CBN flat rounded grinding wheels with special
incisions used in the automotive industry

- Sciernice dostosowane do indywidualnych potrzeb / Custom-made grinding wheels 41



‘CE RKOR

WYROBY SCIERNE

Osetki ceramiczne do

prac recznych,
mechanicznych 1 honowania.
Ceramic whetstones

for manual and mechanical
work and honing.

Oselkl $cierne na spoiwach ceramicznych majg bardzo szerokie zastosowanie, m.in. stuza do:
honowania cylindrow
recznego lub mechanicznego ostrzenia narzedzi
gratowania i zatamywania ostrych krawedzi
obciggania $ciernic zywicznych, diamentowych i borazonowych
szlifowania, docierania, dogtadzania i polerowania przedmiotéw wykonanych ze stali, staliwa, zeliwa, metali kolorowych, weglikobw spiekanych,

marmuru, ceramiki, szkta i innych

Abraswe whetstone on vitrified bond have very broad application, including:
honing of cylinders
manual or mechanical sharpening of tools
deburring and rounding of sharp edges
dressing of resin, diamond and CBN grinding wheels
grinding, lapping, smoothing and polishing of steel, cast steel, cast iron, nonferrous metals, carbide-tipped, marble, ceramics, glass and other

workpieces

42 Osetki Scierne / Abrasive whetstone
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Typ 5410, 9010 Osetki Scierne prostokatne

Type 5410, 9010 Rectangular abrasive whetstone

&

5 810 5075100
8 5-10 50+75+100
10 8:12-15 100-125-150
12 10 100125150
14 1317 100125

15 1014 100125150
16 10 100125150
17 14 100 - 125

20 1015 100+ 150 - 200
25 10+15-20 100+ 150 - 200
30 1520 100+ 150 - 200
40 15+20-25 100+ 150 - 200

Parametry osefki
Parameters of the abrasive whetstone

95A, 99A, CRA, 98C, 99C
combinations of aluminium 24 — 400 H-T
oxides and of silicon carbides

Przyktady zaméwienia
Sample orders

20 200 99A

5410 40

120 N 7 \'
5410 — 40x20x200 99A 120N 7 V
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Typ 5411, 9011 Square abrasive whetstone

Typ 5411, 9011 Osetki Scierne kwadratowe
o

8 50+75+100
10 100125150
12 100125150
13 100125150
15 100125150
16 100125150
20 100+ 150 - 200
25 100+ 150 - 200

Parametry osefki
Parameters of the abrasive whetstone

95A, 99A, CRA, 98C, 99C
combinations of aluminium 24 — 400 H-T
oxides and of silicon carbides

Przyktady zaméwienia
Sample orders

100 99C 220 K 8 \

5411 10
5411 —10x10099C 220 K8 V
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Typ 9020 Osetki scierne tréjkatne

Type 9020 Triangular abrasive whetstone

8 50+75+100
10 100125

13 100125150
15 100125150
16 100+ 125150
20 100+ 150 - 200

Parametry osefki
Parameters of the abrasive whetstone

95A, 99A, CRA, 98C, 99C
combinations of aluminium 24 — 400 H-T
oxides and of silicon carbides

Przyktady zamoéwienia
Sample orders

150 99C 8 Vv

9020 16 180 M
9020 — 16x150 99C 180M 8 V
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Typ 9030 Osetki scierne okragte

Type 9030 Round abrasive whetstone

10 100125150
13 100125150
15 100125150
16 100125150
20 100+ 150 - 200

Parametry osefki
Parameters of the abrasive whetstone

95A, 99A, CRA, 98C, 99C
combinations of aluminium 24 — 400 H-T
oxides and of silicon carbides

Przyktady zaméwienia
Sample orders

200 99A 80 M 6 Vv

9030 20
9030 — 20x200 99A 80 M 6 V
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Typ 9040 Osetki scierne potokragte

Type 9040 Semi round abrasive whetstone

10 100+125-150
13 100125150
15 100125150
16 100125150
20 100+ 150 - 200

Parametry oseflki
Parameters of the abrasive whetstone

95A, 99A, CRA, 98C,
combinations of aluminium 24 — 400 H-T
oxides and of silicon carbides

Przyktady zaméwienia
Sample orders

150 98C 80 P 7 \'

9040 15
9040 — 15x150 98C 80P 7 V
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Typ 9060 Osetki scierne owalne

Type 9060 Oval abrasive whetstone
C
IS

36 14 230

Parametry osefki
Parameters of the abrasive whetstone

95A, 99A, CRA, 98C, 99C
combinations of aluminium 80 — 220 K-P
oxides and of silicon carbides

Przyktady zaméwienia
Sample orders

14 230 95A 7 Vv

9060 36 120 L
9060 — 36x14x230 95A 120L 7V



Segmenty Scierne na spoiwach ceramicznych maja bardzo szerokie zastosowanie, m.in. stuza do:

» szlifowania cz6t pierscieni, tarcz sprzegtowych, tarcz hamulcowych

» obciggania $ciernic zywicznych, diamentowych i borazonowych

» zgrubnego szlifowania ptaszczyzn

» wykanczajacego szlifowania przedmiotéw wykonanych ze stali, staliwa, metali kolorowych i kamieni

Abrasive segments on vitrified bonds have very broad application, for instance they are used for:
« grinding ring faces, clutch and brake discs

« dressing of resin, diamond and CBN grinding wheels

» rough surface grinding

» finishing workpieces made of steel, cast steel, nonferrous metals and stones
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Typ 3101 Segmenty Scierne prostokatne i kwadratowe

Typ 3101 Rectangular and square abrasive segments

& =

5 5:8:10 50+75+100
8 5:8-10 50+75+100
10 8:10+12-15 100125150
16 10:12-16+20 100125150
20 10+15-20-25 50+75+100
25 10+15-20°25 50+75+100
40 15:20-25 100125150

Parametry oseflki
Parameters of the abrasive whetstone

99A, 98C
combinations of aluminium 16 — 80 H-T
oxides and of silicon carbides

Przyktady zaméwienia
Sample orders

25 200 99C 24 S 5 \'

3101 40

3101 — 40x25x200 99C 24S 5V
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