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jakos¢ produktow Distar docenili klienci z Ukrainy, Rosji,
toch, Polski, Holandii,-Frangji, Gruzji, Armenii, USA
rajow — zarowno bliskich, jak i dalekich.

zbudowujemy sie¢ naszych dystrybutorowi swiadczymy
e na wszystkich Swiatowych rynkach — otwierajgc nowe
oczesne centra ustug, przedstawicielstwa i magazyny
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Informacje o diamentach

roku 1954 firma General Electric po raz pierwszy zdofata przeksztatci¢ grafit w diament poprzez jego rozpuszczenie i poddanie krystalizadji ymienione wyzej wiasciwosci mechaniczne i termiczne diamentu czynig go mineratem o znaczeniu unikalnym w obrébce materiatow
w ptynnym stopie metalu. metoda ciecia. Zaden inny materiat wystepujacy w przyrodzie nie pozwala na tak skuteczne wprowadzanie do materiatu poddawanego
obrébce — czy tez poruszanie sie po jego powierzchni — bez wytwarzania zbednego ciepta.

W roku 1967 rozpoczeto stosowanie syntezy diamentdéw na skale przemystowa. Dzi$ jest to wysoce zaawansowana branza zdolna do produkdji
diamentéw o réznych whasciwosciach — do réznych branz i zastosowan. Diament naturalny — powstaje z wegla w skorupie ziemskiej w wyniku dziatania wysokiej temperatury i wysokiego cisnienia.
Diament syntetyczny — powstaje w wyniku syntezy grafitu w wysokiej temperaturze i pod wysokim ci$nieniem.
DIAMENT CECHUJE SZEREG UNIKALNYCH WLASCIWOSCI:

Wspdtczynnik tarcia: najnizszy sposréd wszystkich znanych materiatéw wspétczynnik tarcia slizgowego.

Twardos¢: najtwardszy materiat wystepujacy w przyrodzie, znacznie twardszy od innych materiatow stosowanych do wyrobu narzedzi.

DIAMENT NATURALNY DIAMENT SYNTETYCZNY
TWARDOSC, H
10 000 %
Cena Sredniowysoka Niska
9000 .. ‘
Dostepnos¢ Niska Wysoka

8000

Ksztatt Niejednorodny Jednolity, symetryczny
7 000

Jakos¢ Niska Zroznicowana
6 000 -
5 000 Wytrzymatos$¢ Sredniowysoka Niska-wysoka
4000 Czystos¢ Wysoka Niska-wysoka
3000 Odpornos¢ na ciepto Bardzo wysoka Niska-wysoka
2000 Powierzchnia Szorstka Szorstka-gtadka
1000 Proces obrébki Kruszenie, przesiewanie, ciecie Przesiewanie

0 Wiasciwosci tnace Nizsze od syntetycznego Znacznie wyzsze od naturalnego
Stal szybkotnaca Twardy stop Weglik Elektro Weglik tytanu Weglik krzemu Weglik Szescienny Diament M Z knieci k i
wolframu korund boru azotek boru Struktura 084 Wysreggx:gzsgzgiﬂg viruszenia, Jednorodna struktura
Przewodnos¢ cieplna: najwyzsza przewodno$¢ cieplna sposréd wszystkich znanych materiatéw. Zwiekszone mozliwosci zarzqdzania materiatami oraz nizsze koszty produkcji narzedzi do ciecia,
wiercenia i szlifowania sprawiajq, ze praktycznie we wszystkich przypadkach stosuje sie diamenty
syntetyczne.

PRZEWODNOSC CIEPLNA, W/M*K

1000,0
100,0
10,0
1,0
0,1
0,01
Izolacja Powietrze  Plyta pil$nio- Drewno,  Woda, beton,  Ceramika, Glino Tlenek glinu, ~ Zelazo, stal, ~ Aluminium, Srebro, mied?,  Diament
prézniowa wa, deski polimery,  szklo, szamot  materiaty krzemiany  cegly weglowe krzem grafit, weglik krzemu
budowlane wegiel ogniotrwate mosigdz




Ogdlne informacje Jak wybraé wtasciwe

narzedzie diamentowe

0 narzedziach diamentowych

Dostepne na rynku narzedzia diamentowe réznig sie pod wzgledem konstrukgji, ksztattu, Na etapie wyboru narzedzia diamentowego nalezy uwzgledni¢ nastepujgce parametry:
stosowanych diamentéw, przeznaczenia i nie tylko. Aby pozna¢ dostepne rozwigzania i do-
kona¢ whasciwego wyboru, nalezy zna¢ niektére z kryteriéw charakteryzujgcych narzedzia dia-

mentowe. +  rodzaj i wymiary narzedzia diamentowego stosowanego w urzadzeniu;

rodzaj stosowanego urzadzenia, moc napedu;

rodzaj mocowania stosowanego w urzadzeniu (Srednice otworu montazowego,

WEASCIWOSCI PROSZKOW DIAMENTOWYCH gwint i inne);

Stosowany w narzedziach proszek diamentowy ocenia sie przede wszystkim z uzyciem dwéch podstawowe parametry cigcia, jakie zapewnia urzadzenie;

podstawowych parametréw: wielkosci ziarna i odpornosci. Wskazniki te podlegaja regulacji
odpowiednich norm krajowych i miedzynarodowych.

warunki ciecia: chtodzenie woda lub praca na sucho;

obrabiany materiat i jego podstawowe cechy;
Wielkos¢ ziarna

rozmiar obrabianych przedmiotéw lub rodzaj wykonywanej pracy.

@ W zaleznosci od wielkosci ziarna krysztatéw i metody ich pozyskiwania proszki diamentowe
dzielg sie na trzy grupy:

Warstwa tngca narzedzia (warstwa diamentowa) skfada sie z diamentéw i spoiwa. Od ilosci i wy-
trzymatosci diamentéw zalezy zywotno$¢ narzedzia. Twardos¢ spoiwa dobiera sie w zaleznosci
od wiasciwosci Sciernych obrabianego materiatu i wytrzymatosci diamentdw.

proszki polerskie (wielko$¢ ziaren od 2500 do 40 um);

® + mikroproszki (wielko$¢ ziaren od 60 do 1 pm); To, jak dobrze dobrano narzedzie diamentowe — z uwzglednieniem wiaéciwosci obrabianego
materiatu, rodzaju urzadzenia i warunkdw ciecia — mozna ocenic¢ na podstawie wygladu po-

wierzchni roboczej narzedzia.

submikroproszki (wielkos¢ ziaren od 1 do 0,1 pm);

* 1 mm=1000 ym.
Wytrzymatos¢

Wytrzymato$¢ diamentéw syntetycznych na sciskanie (wytrzymatos¢ statyczng) okreslona
obcigzenie, pod ktérym pojedynczy krysztat ulega zniszczeniu. Zgodnie z normami WNP
w 0znaczeniu proszku diamentowego wskazuje sie $rednig warto$¢ wskaznika wytrzymatosci
dla danego gatunku diamentéw. Producenci-importerzy stosujg inne systemy oznaczen,

. ; . . . - A Zwiekszone zuzycie
natomiast wyzsza liczba bedzie zazwyczaj oznaczac wyzszg wytrzymatos¢ diamentu.

warstwy diamentowej:

Niedostateczne zuzycie warstwy
diamentowej (stepienie):

Optymalne zuzycie
warstwy diamentowej:

Diamentowe proszki szlifierskie, w zaleznosci od typu surowca, z ktérego sg wytwarzane, noszg
nastepujgce oznaczenia:

* A(zdiamentéw naturalnych);

Yo

zeszlifowanie krawedzi tnqcych krysztatdw
diamentu, wysoka twardosc spoiwa
metalowego, niska wytrzymatosc diamentow.

A

*  AC(zdiamentéw syntetycznych);

SNS

nieefektywna praca krysztatow diamentu
Z powodu ich wypadania, ,miekkie” spoiwo
metalowe, wysoka wytrzymatosc diamentow.

wysoka skutecznos¢ krysztatdw diamentu,
optymalne zuzycie spoiwa metalowego.

* AP (z syntetycznych diamentow potkrystalicznych).

ou

Diamentowe mikroproszki i submikroproszki, w zaleznosci od typu surowca, z ktérego sg wy-
twarzane, nosza nastepujace oznaczenia:

*  AM (z diamentéw naturalnych);
* CAM (z diamentdw syntetycznych).

W oznaczeniu mikroproszkéw z diamentéw naturalnych i syntetycznych o zwiekszonej zdolno-
$ci Sciernej indeks M zastepuje sie indeksem N. Mikroproszki i submikroproszki diamentowe
stosuje sie do wytwarzania specjalnych past i zawiesin diamentowych, narzedzi polerskich oraz

innych produktéw koncowych.
Stezenie wzgledne

Wskaznik ten opisuje ilosciowg zawartos¢ diamentéw w danym narzedziu. Przy stezeniu
wzglednym wynoszacym 100% diamenty zajmuja 1/4 objetosci warstwy diamentowej narzedzia.

Optymalne zuzycie warstwy diamentowej wy-
nika z nastepujacych czynnikéw: uzyte narze-
dzie dobrano odpowiednio do obrabianego
materiatu, a warunki ciecia sa zgodne z zale-
ceniami producenta.

Miekkie spoiwo zuzywa sie szybciej niz diamen-
ty, w efekcie czego te wypadajq ze spoiwa, za-
nim dobiegnie korica ich zywotnos¢. Wyraznie
wida¢, ze osiggniecie synchronicznego zuzycia
spoiwa i diamentéw wymaga dobrania odpo-
wiedniego stosunku Scieralnosci i twardosci

Spoiwo 0 wysokim stopniu twardosci bedzie
zuzywac sie wolniej niz diamenty i bedzie po-
wodowac tzw. ,tepienie” (spadek produktyw-
nosci z powodu niedostatecznej ekspozydji
diamentéw). W efekcie narzedzie bedzie tra-
ci¢ swoje whasciwosci tnace.

W takim przypadku na 1 cm?®warstwy diamentowe] przypada 4,4 karata diamentéw (1 karat =

0,2 grama). materiatu, wytrzymatosci diamentu oraz twar-

dosci spoiwa.

ot

Oprécz wytrzymatosci statycznej, wytrzymato$¢ dynamiczna i stabilno$¢ termiczna stanowig
wazne cechy, ktére okreslajg zdolno$¢ roboczg krysztatéw diamentu.

', Nalezy pamietac, ze jedng z gtéwnych przyczyn utraty skutecznosci narzedzia diamentowego
stanowi naruszenie zalecanych warunkach ciecia: liniowej predkosci ciecia, predkosci posuwu
roboczego, gtebokosci ciecia, stanu urzadzenia i innych.

Dlatego na etapie wyboru narzedzia diamentowego nalezy sprawdzi¢, czy nadaje sie ono
do stosowania w obrébce danego materiatu oraz czy urzadzenie spetnia wymagane parametry.

Spetnienie obu tych warunkdéw jest niezbedne do zmaksymalizowania skutecznosci uzycia
narzedzia diamentowego.




Ogodlne informacje

o technologii wytwarzania
narzedzi diamentowych

KaZdego roku firma Distar inwestuje znaczace srodki w nowe technologie, urzadzenia, rozwdj
i innowacje. Dazymy do osiggania przez naszych klientéw jak najlepszych wynikéw oraz
przyktadamy duzg wage do bezpieczeristwa, ekologii i rozwoju nowych obszaréw stosowania
naszych narzedzi.

Ponizej przedstawiamy nasze najnowsze osiggniecia technologiczne.

TECHNOLOGIA ,,DIAFIX”

Jej celem jest zapewnienie odpowiedniego ukfadu ziaren diamentu w warstwie diamentowej.
Ziarna diamentu sg rozmieszczone w réwnej odlegtosci od siebie.

Technologia ta znajduje zastosowanie w procesie wytwarzania produktéw segmentowych.
W efekcie kazde ziarno diamentu otrzymuije takie samo obcigzenie w czasie pracy, co zapewnia
stafg wydajnos¢ i skuteczno$¢ przez caty okres eksploatacji narzedzia.

TECHNOLOGIA ,,CW” (ANG. CONTACT WELDING)

Automatyczny cykl odpowiada za spawanie segmentéw diamentu do korpusu frezéw. W przeci-
wienstwie do tradycyjnych metod lutowania w wysokiej temperaturze, technologia ta nie prze-
grzewa segmentu, zwiekszajgc dzieki temu wytrzymatosc taczenia. Takie rozwigzanie skutkuje
wydtuzeniem zywotnosci frezow diamentowych.

TECHNOLOGIA ,,LWB"” (ANG. LASER WELDING BLADES)

Zapewnia silne mocowanie segmentdw na korpusie tarczy tngcej metoda spawania laserowego,
gwarantujac tym samym bezpieczng prace tarcz w warunkach ciecia na mokro i na sucho
z predkoscig do 100 m/s.

TECHNOLOGIA ,,LWD"” (ANG. LASER WELDING DRILL)

Laserowe spawanie segmentow do korpusu wiertet zapobiega ich przegrzewaniu oraz zapewnia
niezawodne mocowanie segmentow nawet przy ekstremalnych obcigzeniach — zaréwno
w warunkach wiercenia z chtodzeniem woda, jak i na sucho.

TECHNOLOGIA ,HIT” (ANG. HYDROGEN INERT TECHNOLOGY)

Spiekanie narzedzia odbywa sie w $Srodowisku zwiekszajgcym jego ochrone i zdolnosc¢
do regeneracji. W rezultacie warstwa diamentowa wyréznia sie wysokg zdolnoscig do
samoostrzenia. Takie rozwigzanie utatwia prace z duzg predkoscig podczas obrébki materiatéw
0 réznym poziomie twardosci.

TECHNOLOGIA ,HIT LINE” (ANG. HYDROGEN INERT TECHNOLOGY LINE)

Proces spiekania przeprowadza sie analogicznie do technologii HIT, jednak z zastosowaniem
przenosnika taSmowego. Technologia ta wykorzystywana jest w produkgji segmentdw o réznych
konfiguracjach. Za jej pomocg wytwarza sie segmenty przeznaczone do dalszego lutowania
na korpusach tarcz tngcych i wiertet. Narzedzia wyprodukowane przy uzyciu tej technologii
cechuje wysoka wydajnos¢ robocza.

TECHNOLOGIA ,,HFT” (ANG. HOT FORGED TECHNOLOGY)

Proces spiekania przeprowadza sie w sposob automatyczny w metalowych formach
cisnieniowych — pod wysokim cisnieniem i w wysokiej temperaturze. Istnieje mozliwos¢
wytwarzania produktéw segmentowych z segmentami diamentowymi w réznych rozmiarach
i konfiguracjach. Technologia ta pozwala na produkcje profesjonalnych narzedzi o okreslonych
wiasciwosciach, dopasowanych do warunkéw ich wykorzystywania.

TECHNOLOGIA ,,DHP” (ANG. DOUBLE HOT PRESSING)

Proces podwdjnego prasowania w wysokie] temperaturze spiekania zapewnia jednolita,
maksymalng gestos¢ warstwy diamentowej oraz znaczne wydtuzenie okresu eksploatacji.
Technologii tej uzywa sie do produkdji tarcz tnacych.




Nasza droga

Naszg produkdje rozpoczelismy w 1994 r.
JesteSmy zawsze przygotowani na wszelkie wyzwania.

Zdofalismy zrobic to, czego nie potrafili zrobic inni, aby stac sie symbolem wytrwatosci i nieztom-
noéci w dazeniu do celu.

Nasza dziatalno$¢ pozwala torowac droge kolejnym pokoleniom.

Narzedzia diamentowe stajg sie dzi$ coraz doskonalsze, zyskujac niespotykang dotad jakos¢
i mozliwosci.
Co jednak najwazniejsze, podstawe kazdego produktu stanowi unikalny charakter firmy Distar.

Przez 24 lata zdobyliSmy wiele szczytéw, jednak wcigz nie spoczywamy na laurach. Ewolucja
legendy trwa po dzi$ dzien, a kazdego dnia otwieramy nowe, nieznane dotgd mozliwosci.

MISJA

WIZJA

WARTOSC]

Nasz wybor

Tworzymy Swiat, w ktérym technologie diamentéw pozwalajg budowac szybko, tatwo i skutecznie.

JesteSmy europejskim liderem w dziedzinie produkcji innowacyjnych i profesjonalnych narze-
dzi diamentowych we wspotpracy z firmami z catego Swiata.

JAKOSC

Kazdy pracownik naszej firmy kieruje sie swoim doswiadczeniem i profesjonalizmem, aby
zapewni¢ niezmiennie wysoki poziom jakosci naszych produktéw i ustug.

KREATYWNOSC

W sposéb kreatywny podchodzimy do zadan wytwarzania i doskonalenia naszych produktéw,
a takze do rozwoju technologii i procesow.

INNOWACJE

Nieustannie rozwijamy i wdrazamy nowatorskie pomysty, produkty i technologie.

ODPOWIEDZIALNOSC

JesteSmy uczciwi wobec naszych partnerdw i budujemy relacje oparte na wzajemnym
szacunku i zaufaniu.

PRACA ZESPOLOWA

Nieustannie odkrywamy potencjat i mozliwosci wszystkich pracownikéw. To wiasnie dzieki

pracy zespotowej jestesmy w stanie osiggac cele naszej firmy.

SKUTECZNOSC

Analizujemy wyniki i podejmujemy decyzje, ktérych celem jest zmniejszenie kosztéw
ponoszonych przez naszych klientéw podczas pracy z naszymi narzedziami.

OCHRONA SRODOWISKA

Przyktadamy duzg wage do ochrony srodowiska z myslg o przysztych pokoleniach.




Nasze gwarancje

GWARANCJA

Diamentowe narzedzia Distar poddawane sg licznym badaniom, testom fizycznym i nieustannej
kontroli na liniach produkcyjnych naszego zaktadu. W przypadku jakichkolwiek pytarh na
temat jakosci swoich produktow firma Distar jest w stanie w krétkim czasie udzieli¢ klientom
profesjonalnej pomocy. Gwarantujemy takze bezptatng wymiane narzedzi w przypadku ich
wad produkcyjnych.

POMOC TECHNICZNA

klientow w krétkim czasie. W kazdej chwili sg gotowi, aby udzieli¢ niezbednych informacji, SZKOLENIA

a takze pomoc w doborze whasciwych narzedzi diamentowych i sposobow wykonywania pracy. Zalezy nam na tym, by nasi klienci mogli czerpa¢ maksymalne korzysci ze wspdtpracy z nami.

Konsultanci techniczni Distar sg specjalistami ds. korzystania z narzedzi diamentowych, dzieki Kazdego roku nasi specjalisci prowadzq seminaria szkoleniowe w naszym zakiadzie produkcyj-
czemu sg w stanie wyszukiwa¢ systemowe rozwigzania probleméw zwigzanych z korzystaniem nym lub — na zyczenie klienta — réwniez w jego siedzibie.
z naszych produktéw.

@ Wykwalifikowani specjalisci naszego centrum telefonicznego potrafig rozwigzywac problemy

WSPARCIE REKLAMOWE
JAKOSC | BEZPIECZENSTWO Distar zapewnia swoim klientom szerokie wsparcie reklamowe:

EN13236 Nieustannie badamy, rozwijamy i wdrazamy nowe technologie, aby zwieksza¢ bezpieczerstwo - . katalogi i broszury produktowe;

uzytkownikéw. Produkty firmy Distar to nie tylko oznaczenia i symbole bezpieczeristwa emn o
@ umieszczone na etykietach i opakowaniach — to przede wszystkim rzeczywiste kontrole = * stojaki reklamowe;
[ H [ Ep jakosci przeprowadzane na wszystkich etapach produkg;ji. ‘i . spéjne wyposazenie placéwek partnerskich;
Firma Distar posiada certyfikaty bezpieczenstwa uzytkowania i jakosci produktéw, a takze L

S 9001 certyfikaty zgodnosci z miedzynarodowymi normami zarzadzania jakoscia. dostarczanie gadzetow reklamowych i materiaiow do punktow sprzedazy;
O 1

4001

QUALITY MANAGEMENT SYSTEM
CERTIFIED BY DQ@S

materiaty wideo;

materiaty graficzne i fotograficzne na strone internetowa.




Merchandising

| prezentacja narzedzi

STOJAKI DO PREZENTACJI PRODUKTOW DISTAR DIAMENTOWY ZESTAW SPECJALISTY

W 2015 roku poczynilismy znaczne inwestycje w rozwdj marki Distar. W ramach nowego programu merchandisingu wszystkie produkty firmy
Distar podzielilismy na trzy klasy, aby utatwi¢ poruszanie sie po ofercie. Zmienilismy takze format wiekszosci etykiet i opakowan — z uwzglednie-
niem przejscia na nowy system z jeszcze bardziej przejrzystym i wyraznym pozycjonowaniem produktow.

Kompaktowy stojak nascienny ,,Diamentowy zestaw specjalisty”. W przypadku ograniczonej
powierzchni wystawienniczej w punkcie sprzedazy — lub na poczgtkowym etapie wspotpracy
z Distar — kompaktowy stojak nascienny bedzie skutecznym narzedziem sprzyjajacym zwiek-

Oferujemy najbardziej popularne i praktyczne typy stojakdw: szaniu sprzedazy.

Stojak miesci 8 najwazniejszych narzedzi, pozwalajgcych na kompleksowe przeprowadzenie
remontu: od ciezkich robdét zwigzanych z cieciem, przez szlifowanie | wiercenie, az do prac wy-
konczeniowych obejmujacych ptytki.

szeroki stojak otwarty — do prezentadji najwazniejszych produktéw sposréd najpopularniejszych typdw narzedzi diamentowych (2,5 x 2,5 m);
waski stojak otwarty — do prezentacji najpopularniejszych typéw narzedzi diamentowych (1 x 2,5 m);

Stojak zawiera takze czytelng infografike opisujaca zastosowania produktéw, parametry ich
pracy oraz pozycjonowanie. Dzieki temu sprzedawca moze w niezwykle tatwy sposéb dobierac
odpowiednie narzedzia i udzieli¢ porad na temat ich uzytkowania.

waski stojak zamkniety — do prezentadji najpopularniejszych typdw narzedzi diamentowych bez swobodnego dostepu (1 x 2,2 m).

Stojak mozna tatwo umiesci¢ w kartonie wraz z produktami na czas transportu, a jego montaz
na $cianie lub blasze perforowanej jest niezwykle tatwy.

%—) PAKIET SZYBKI START Yy II

PIERWSZY KROK W STRONE NOWYCH MOZLIWOSCI

JAK OTRZYMAC PAKIET ,SZYBKI START”

@~ » B @l BrD

TELEFON WYJAZD KIEROWNIKA PAKIET ,SZYBKI START"

Waski stojak otwarty Szeroki stojak otwarty Waski stojak zamkniety

BIZNES ,,POD KLUCZ" &£
W

KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA DLA BIZNESU

E-WSPARCIE: DOSTEP DO ,CHMURY MATERIALOW PROMOCYJNYCH”
(gotowe posty do sieci spotecznosciowych, materiaty zdjeciowe i wideo)

INSTALACJA STOISK FIRMOWYCH. SKUTECZNY MERCHANDISING

KONSOLIDACJA REGIONU. PRZEJSCIE KLIENTOW

Wszystkie stojaki nosza niezbedne oznaczenia oraz zawierajg wskazowki dotyczace korzy-
stania z narzedzi i ich pozycjonowania wzgledem innych wyrobdw.

Nadzwyczajna prostota i zwiezty techniczny charakter sprawig, ze stojaki z tatwoscig dopasuja amy  o"D!NG SAMOCHODOW T PUNKTOW SPRZEDAZY

sie do kazdej powierzchni handlowej. @ . .
UDZIAt W SERII SZKOLEN PT. ,SPECJALISTA DS. DIAMENTOW"

Stojaki majg wiele zalet. Najwazniejsze z nich to wizualizacja zastosowan narzedzi, wyrazne po-
zycjonowanie produktéw wsrdd kupujacych, ekskluzywny wyglad oraz szybki montaz. Stojaki
mozna tez tatwo przenosi¢ z miejsca na miejsce. Na wypadek catkowitego demontazu i ponow-
Wszystkie rozwigzania reklamowe przedstawione nego montazu stojaki zawierajg podpisy nazw produktéw i 0znaczenia miejsc montazu.
w tym dokumencie stanowiq wytqcznie przyktady.

KLUCZOWY PARTNER 2

Specjalici firmy Distar s3 w stanie dobra¢ optymalne warianty stojakéw na potrzeby prezenta- M=t

W celu uzyskania dodatkowych informacji prosimy ¢ji, dopasowac asortyment oraz zaoferowac jak najlepsze warunki dostawy*.
0 kontakt z naszym dziatem marketingu lub

przedstawicielem handlowym.




Opakowania i etykiety

diamentowych tarcz tngcych

Opakowania i etykiety produktéw zawierajg wszystkie informacje niezbedne do okreslenia
przydatnosci kazdego narzedzia i jego parametrow roboczych.

Pomocnicze piktogramy i symbole utatwiajg réwniez wybor najbardziej odpowiedniego zasto-
sowania narzedzia diamentowego marki Distar.

Wybdr odpowiedniego narzedzia do nietatwe zadanie. Wiekszo$¢ opakowan jest atrakcyjna wi-
zualnie, jednak nie dostarcza wszystkich niezbednych informacji. W przypadku Distar wybér
wiasciwego narzedzia jest utatwiony.

Stosowanie
Diamant Trennscheibe
Diamond cutting blade
Disque coupe diamant L,
Disco diamantato per taglio Srednica ta rczy
Tarcze diamentowe do cigcia
ANMasHblii OTPe3HOiA Kpyr
AnmasHuii BiapisHWiA auck
PROFESSIONAL - Oznaczenie klasy narzedzia

EXTRACLASS

5
v®

@ 230 mm

Hobe; 22.23 mm
Max. 6 650 rpm Il [EnN13238]

| o000
OO0

= W

Do kazdego narzedzia dotgczona jest instrukdja,
ktéra zawiera zalecenia dotyczace sposobdw pracy
i srodkéw bezpieczenstwa, a takze szczegdtowa
tabele przydatnosci do materiatéw.

EXTRA CLASS

PROFESSIONAL DIAMOND TOOLS

ecceoceses

Klasa narzedzia

Piktogramy materiatow /

Tabela przydatnosci

CECCLLEENL GO

Zalecenia dotyczace stosowania

18

PRZED UZYCIEM NALEZY SPRAWDZIC TRESC OZNACZEN NA TARCZY:

Chroniony znak towarowy producenta Oznaczenie klasy narzedzia

Hologram — gwarancja autentycznosci Instrukcje uzytkowania

Oznaczenie warstwy diamentowej Srednica tarczy

Nr art. Numer katalogowy

Kierunek obrotu tarczy Gtéwny materiat poddawany obrébce

e 333
e S [ [ERTEI5E]
s B

Rozmiar otworu montazowego Materiaty dopuszczone do obrébki

Dopuszczalna predkos¢ obrotowa Instrukcje bezpieczenstwa

Norma bezpieczenstwa eksploatacji ,EN 13236" Kod EAN

Oznaczenie lasera

KODOWANIE KOLORAMI WEDLUG KLAS NARZEDZI:
Wszystkie narzedzia diamentowe dostepne na rynku budowlanym mozna warunkowo podzieli¢ na siedem klas.

Narzedzia dwoch pierwszych klas cechuje minimalna wydajnos¢ i niewielka cena, a takze zdolnos$¢ do obrobki waskiego zakresu materiatow oraz
mozliwos¢ wykonywania krotkotrwatych prac. Zaktad produkcyjny firmy Distar wytwarza wytgcznie narzedzia klasy trzeciej i wyzszych. Podziat
wedtug klas zamieszczono ponizej.

HIGH CLASS DIAMOND TOOLS

-1 INDUST;U‘ CLAsS INDUSTRIAL CLASS ) Q/
dJk

§_§ EXTRA CLASS E,X.T-RA 5D,
-

Ita

z A
3 BESTSELLER CLASS BESTSELLER K7

a r3 / y
oy

g -2

] * Uzyj kodu QR, aby

& dowiedzie¢ sie wiecej

a8 o klasach narzedzi Distar.

¢

LD T2

Profesjonalne narzedzia o dobrym stosunku  Profesjonalne narzedzia o najlepszym stosunku  Profesjonalne narzedzia najwyzszej klasy,
ceny/zywotnosci/wydajnosci. zywotnosci/wydajnosci/kosztow obrobki. spetniajace najwyzsze wymagania.

Seria do uniwersalnego stosowania, do profe-  Seria przeznaczona do prac o wiekszej objeto-  Ta wyspecjalizowana seria ma na celu zaspo-
sjonalnego wykonywania prac, przede wszyst-  $ci, wykonywanych przez profesjonalnych uzyt-  kojenie potrzeb rynku przemystowego.
kim w budownictwie mieszkalnym. kownikow.




DIAMENTOWE TARCZE TNACE 1ATR o | omor [ cubosc | wysoos

Nr kat. montazowy, warstwy, warstwy Uwagi
do ceramiki do szlifierek katowych CERAMICS B | dem
Jakos¢ krawedzi * & 77T #7 11315095010 125 22,23 1,5 8
Predkosc ) 8 RGNS & 11315095017 230 22,23 22 8
Zywotnos¢ w &k W

Piytki $cienne Ptytki podtogowe
ceramiczne ceramiczne

@ 125mm
CERAMICS |¥

Przeznaczona do ciecia ptytek ceramicz- Gres. 10 mm
nych za pomocg szlifierki katowej, bez chto- '
i dzenia; s
A m et | il . . B T
g S s o Optymalne rozwigzanie podczas pracy 0
LM = N S 8%88 e z ptytkami Sciennymi;
A A= A=l e ” o
eee optymalnie stosowane o g Przystepna kategoria cenowa;
oo dopuszczalne stosowanie TATR TATR TATR TATR TATR o ) o 10— ﬁ?
. dopuszczalne w rzadkich przypadkach CERAMICS RAZOR DECOR SLIM MULTIGRES ESTHETE - Miekkie i stabilne ciecie. _
— nie stosuije sie &= 05 v
== i
Plytki szkliwione z faktura — — . — cee @ Low
P}ytk| $cienne cee oo cee eee cee
P}ytk| pod}ogowe X} eee see eee see :
Gres . (XX eoe (XX (X
Marmur, granit = oo . oo =
3D S5iD T
1A1R ) Otwor Grubos¢ Wysokos¢
Nr kat. mrln montazowy, warstwy, warstwy Uwagi
RAZOR mm mm diam., mm
Jakos¢ krawedzi * K WYY & 11115062009 115 22,23 1,6 10
Predkos¢ * % W KTy & 11115062010 125 22,23 16 10
Zywotnosé 1 6 6. & & 4 &= 11115062012 150 22,23 1,6 8
&= 11115062014 180 22,23 2 8,5
&= 11115062017 230 22,23 2 10
Fadl | (S
I .
— Y
Plytki scienne Plytki podtogowe Gres Granit Marr-nur
ceramiczne ceramiczne (wszystkie typy) (wszystkie typy)

Przeznaczona do skutecznego ciecia
ptytek ceramicznych, greséw i kamienia

Gres, 10 mm

=SS Y naturalnego.
v I RS / ' ) . 20
% = Zapewnia szerokg game zastosowan
e 9000 ) . S
0089 i szeroki zakres materiatéw poddawanychob- | ﬁ
15

rébce.

Jakosé
krowedzi

05

-® \
M Tube) i

[ razor distar ‘ Q]
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1A1TR o Otwoér Grubos¢ Wysokos¢
Nr kat. ' montazowy, warstwy, warstwy Uwagi
DECOR SLIM mm mm mm diam., mm
Jokosc krawedzi W e e K YT 11115427009 115 22,23 1,2 8
Predkos¢ LB 0 0 8 ¢ 11115427010 125 2223 1,2 8
Zywotno$ce L 8. 6 & & ¢
|&-
aw
T80
> | =
Plytki écienne Ptytki podtogowe Gres
ceramiczne ceramiczne
g 'Przeznaczgr']e do szy‘bkiego i doktadnego Gres, 10 mm
ciecia ptytek Sciennych i podtogowych oraz
gresow. At

Cienkie, czyste ciecie zapewnia spedjalna
technologia wykonania korpusu, niewielka
masa tarczy oraz niezwykle cienka warstwa
diamentowa — o grubosci 1,2 mm.

05

Jakos¢
krawedzi

>

1ATR o Otwor Grubos¢ Wysokos¢
Nr kat. ' montazowy, warstwy, warstwy Uwagi
MULTIGRES mm mm mm diam., mm
Jakos¢ krawedzi * W & 3T T 11115494009 115 22,23 1,4 10
Predkos¢ ' 8. 8. & & ¢ 11115494010 125 22,23 14 10
Zywotnos¢ * % & kit
|&-
A
TElUeD
e =
Plytki écienne Plytki podtogowe Gres
ceramiczne ceramiczne

125 mm

i IMULTIRES

Szybkie ciecie twardych ptytek ceramicz-
nych i pogrubionego gresu — do 20 mm.

Gres, 10 mm

Wysoka wydajnosc.

05

Y

&7

Jakose
krawedzi

>

5
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1ATR o Otwor Grubos¢ Wysokos¢
Nr kat. ! montazowy, warstwy, warstwy Uwagi
ESTHETE mm mm diam., mm
Jakos¢ krawedzi Y& e e e oKk & 11115421009 115 22,23 8
Predkos¢ LB B SARA & 11115421010 125 22,23 8
Zywotnos¢ L 6 6. & & ¢
.| =
Plytki Scienne Plytki podtogowe Gres Plytki szkliwione
ceramiczne ceramiczne z faktura

You (1)

[ esthete distar M

Wysoka jakos¢ ciecia plytek ceramicznych
pokrytym dekoracyjnym szkliwem.

- Ultracienka warstwa diamentu o grubosci
1,1 mm pozwala na wykonanie niezwykle
precyzyjnego i delikatnego ciecia.

Konstrukgcja tarczy z efektem ,przezroczy-

| stego korpusu” pozwala fatwo kontrolowac

linie ciecia.
Dzieki segmentacji z uzyciem lasera war-

stwa tnaca jest skutecznie chtodzona, a tarcza
zachowuije stabilnos¢ w czasie ciecia.

Gres, 10 mm

Y v

20

05

Jakosé
| Krawedsi

»

o
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Pozycjonowanie

diamentowych tarcz tngcych
do ceramiki do szlifierek kgtowych

Przydatne informacje:
Porady eksperta — ciecie ptytek
za pomocg szlifierek katowych

ZASADY DOBORU TARCZ DIAMENTOWYCH DO OBROBKI PLYTEK ZA POMOCA SZLIFIEREK KATOWYCH:
Zawodowy glazurnik powinien posiadac kilka tarcz.

Multigres lub Razor: te tarcze sg w stanie wykonywac prace najszybciej ze wszystkich, jednak nie zapewniajg wysokiego stopnia czystosdi. Stosuje sie
je, jesli miejsce ciecia ma zostac zakryte cokotem, listwa lub innym elementem dekoracyjnym. Tarcz Multigres uzywa sie do ciecia pogrubionego gresu
0 grubosci do 20 mm. Tarcza Razor zapewnia wysokg wszechstronno$¢, pozwalajac na ciecie réznego typu ceramiki i innych materiatéw oktadzinowych.

Decor Slim: ta tarcza jest niezbedna do szybkiego i gtadkiego ciecia gresu (kamionki porcelanowe)) w przypadkach, w ktérych potaczenie ptytek
bedzie widoczne.

Esthete: pomimo niewielkiej predkosci ciecia, tarcza ta zapewnia tak wysokg czystos¢, ze w wielu przypadkach moze nawet zastapi¢ przecinarke
do ptytek.
W przypadku niezbyt wygérowanych wymogdw roboczych dobrze sprawdzg sie tarcze Ceramics, dostepne w najnizszej cenie.

GRES, 10 MM

"]" Predkosc. MULTIGRESS
r dm mb./min :

2,0

H =T | ESTHETE iff
CERAMICS ﬁﬂ Z

327
FL) O N ON

| Jakos¢
| krawedzi

3 4

Srednia Wysoka Doskonata
jakos¢ krawedzi jakos¢ krawedzi jakos¢ krawedzi

Parametry wydajnosci roboczej w nastepujacych warunkach:

ciecie materiatu wskazanego na rysunkach;

ciecie tarczg o $rednicy 125 mm;

sprawna szlifierka katowa o mocy 1,4 kW z predkoscig obrotowa 11 000 obr./min;
temperatura powietrza +25° C.

Dane maja wytgcznie charakter informacyjny. W innych warunkach pracy parametry wydajnosci mogg sie znacznie réznic.

POZYCJONOWANIE POD WZGLEDEM CEN ESTHETE

é A Cena

MULTIGRES

CERAMICS

Czystosc

S
0
o
=
°
(08
=
(o

(%)
o
>

\

‘\Q
b Dostepno:
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Dzi$ na rynku dostepna jest ogromna gama plytek ceramicznych, ktére — wedtug ich zastoso-
wan — dzielimy na:

scienne;
podtogowe;
dekoracyjne;
zewnetrzne.
Istnieje réwniez kilka technologii wytwarzania plytek ceramicznych:
bicottura (prasowanie i wypalanie dwukrotne);
monocottura i monoporosa (prasowanie i wypalanie jednokrotne);
klinkier (formowanie przez wytfaczanie).

Najczesciej spotykane ptytki to te wytwarzane w technologii bicottury i monocottury (w tym
MONOPOrosy) oraz gresy.

Firma Distar oferuje szereg rozwigzan zapewniajgcych wysokga jakos¢ i profesjonalizm w cieciu
ptytek ceramicznych i gresowych z uwzglednieniem ich wiasciwosci fizycznych i réznych
technologii produkdji.

Czystos¢ i precyzja majg zawsze duze znaczenie z punktu widzenia oséb zajmujacych sie
ukfadaniem ptytek. W dzisiejszych czasach procesowi obrobki ptytek towarzysza coraz wyzsze
wymagania.

Aby osiggnac jak najlepszy efekt podczas pracy z produktami marki Distar i unikng¢ potencjalnych
problemdéw, warto przestrzegac ponizszych zalecen:

nalezy sprawdzac stan wrzeciona szlifierki katowej; w tym celu nalezy wigczy¢ ja na
biegu jatowym, bez kotnierza mocujgcego i nakretki zaciskowej, a nastepnie upewnic sie, czy
nie wystepuja zadne niecodzienne szumy i wibracje;

na kotnierzu mocujgcym, w miejscu jego kontaktu z wrzecionem, nie moga wystepowac
zadne wyszczerbienia ani nieréwnosci; w przypadku drgania urzadzenia po zamontowaniu
tarczy mozna tez sprébowac obrdéci¢ kotnierz na osi wrzeciona;

po zamocowaniu tarczy za pomocg nakretki nalezy wigczy¢ szlifierke i sprawdzi¢, czy
nie wystepuje bicie promieniowe; bardzo czesto zwolnienie nakretki i obrécenie tarczy
wzgledem kotnierza mocujgcego powoduje zminimalizowanie bicia;

kazdorazowy montaz/demontaz tarczy tnacej niesie ze sobg ryzyko wystgpienia bicia;
przesuniecie tarczy wzgledem wrzeciona — nawet o 0,05 mm — prowadzi do pojawienia
sie wyszczerbien na obrabianej powierzchni;

podczas ciecia nie nalezy dociskac tarczy ze zbyt duza sitg;

w zadnym wypadku nie nalezy pracowal bez ostony ochronnej lub okularéw
ochronnych, poniewaz ostre fragmenty ceramiki mogg spowodowac obrazenia.

Powyzsze zalecenia pozwalajg na profesjonalne i doktadne ciecie ptytek ceramicznych i gresowych
za pomocg szlifierki katowej — bez uzycia cieczy chtodzacej.

W przypadku gdy uzyskana czysto$¢ powierzchni ciecia nie bedzie zadowalajaca, zaleca sie
obrobke plytek za pomoca przecinarki (wiecej informacji w kolejnym rozdziale).
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eee optymalnie stosowane
oo dopuszczalne stosowanie
o dopuszczalne w rzadkich przypadkach

— nie stosuje sie
Plytki szkliwione z fakturg
Plytki Scienne
Ptytki podtogowe
Gres
Granit
Marmur

DIAMENTOWE TARCZE TNACE
do przecinarek do ptytek

L =M\E= 3
1A1R 1ATR 1A1R 1AR 1A1R

CERAMICS HARD CE- GRES GRANITE GRANITE

GRANITE RAMICS ULTRA PREMIUM
_ ese _ _ _ oo
oo eee 0o oo oo oo
eoe eoe oee oo . oo
.o vee eee . . oo
.o . oo oo . oo
.o . .o oo oo .o

Otwor Grubos¢ Wysokos¢
TATR 4] Y
Nr kat. ! montazowy, warstwy, warstwy Uwagi
CERAMICS GRANITE mm mm mm diam., mm
Jakos¢ krawedzi 1.8 8 & SAdl B4 11315138010 125 22,23 15 8
Predkosc * & kY 4 11320138014 180 254 1,5 85
Zywotnose * & & Y TY F4 11320138015 200 254 1,7 85
F4 11320138019 250 254 1,7 10
& A
‘o W B b
Vel |8 ¥ \l\\j
- - I P ) =
Piytki écienne Plytki podtogowe Gres Marmur Granit
ceramiczne ceramiczne (wszystkie typy) (wszystkie typy)

- BESTSELLER CLASS . <
Li @200mm

CERAMIC GRANITE

Niedroga tarcza do niewielkich naktadéw Gres, 10 mm
pracy: i e
Uniwersalna tarcza do obrébki réznych 14
materiatow. i3
1.2
11
1wl T O
-g 09 } me_
= == : N
@ ‘ ‘ 400 450 500 600 650 700 750 800 850 900 950 10001050
~® R
=
1A1R o Otwor Grubos¢ Wysokos¢
Nr kat. ! montazowy, warstwy, warstwy Uwagi
HARD CERAMICS mm mm mm diam., mm
Jakod¢ krawedzi Wk W d ok &0 == B4 11115048011 115 2223 14 10
Predkosc * Ak kK &&= 11115048010 125 2223 14 10
Zywotnost ' 2 8 284 B2 11120048012 150 25,4 14 8
P& 11120048014 180 25,4 14 8,5
B4 11120048015 200 254 1,6 10
B4 11120048017 230 254 16 10
gﬂ 11120048019 250 25,4 1,6 10
P4 11127048022 300 32 2 10
P4 11127048024 350 32 22 10
P 11127048026 400 32 22 10
Yﬂu- [distar hard ceramics ‘ Q]
i f ’ 50
' S M- 4 “t.. X
W W ‘}\5
TGS Phytki szkliwione Plytki Scienne Plytki podtogowe Gres Granit Marmur
= _5!2 z faktura ceramiczne ceramiczne (wszystkie typy) (wszystkie typy)
HO
|mk@ @200 mm
EXZITEN
Wysoka jakos¢ ciecia ptytek ceramicznych

s Gl it 3 cemamcs

Gres, 10 mm

oraz greséw pokrytych warstwg dekoracyjna.

AR
Czyste ciecie (bez wyszczerbien) szerokiej 14
gamy materiatéw. i3
Wysoka zywotnos¢, niskie koszty jednost- 2
kowe obrébki. N IS e i Bt O

400 450 500 600 650 700 750 800 850 900 950 10001050
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1A1TR o Otwoér Grubos¢ Wysokos¢
Nr kat. ' montazowy, warstwy, warstwy Uwagi
GRESS ULTRA mm mm mm diam., mm
Jakosc krawedzi e e K YT X F% 11120159014 180 25,4 1,4 85
Predkosc 888 & B2 11120159015 200 254 1,6 85
Zywotnosc * % K K 7Y B4 11120159017 230 254 1,6 8,5
B4 11120159019 250 254 1,6 10
&
i, AViaRe
// | S
£ ésman A7 s
= W \\//// Phytki s’c“\enme Phytki pod#ogowe Gres
e — —_— = // ceramiczne ceramiczne
= - TRR Ha ‘.¢
= wir @200mm =
= e
z st é Szybka tarcza do pdt-gladkiego cigcia Gres, 10 mm
Z = twardych ptytek ceramicznych i gresowych.
Z v = NG Y
//// i lilemie g = Wysoka wydajnos¢, wszechstronne mozli- 14
///,' ’%J 2233 = wosci stosowania. B B e e e B O
S = \
NG |
11 }
10 [
\
09 | 'Z“yvbmrnox'(',
I | -
i 400 450 500 600 650 700 750 800 850 900 950 10001050
1ATR 7 Otwor Grubos¢ Wysokos¢
. montazowy, WEISWYA warstwy Uwagi
GRANITE mm mm mm diam., mm
Jakos¢ krawedzi W e Y e K F% 11115034009 115 2223 14 10
Predkos¢ L. 6 6 & i B4 11115034010 125 22,23 1,4 10
Zywotnosé L 8. 6 & & 4 B4 11120034012 150 25,4 1,4 8
B4 11120034014 180 254 14 8,5
% 11120034015 200 254 1,6 10
B4 11120034017 230 25,4 1,6 10
F4 11120034019 250 254 1,6 10
4 11127034022 300 32 2 10
YouQIL:[3 F4 11127034024 350 32 22 10
distar granite Q] F4 11127034026 400 32 22 10

Ce
2200mm

RANITE

Piaskowiec
(wszystkie typy)

Granit
(wszystkie typy)

Wysoka zywotnos¢, czyste ciecie.

Przeznaczone do profesjonalnej obrébki

wszystkich typdw granitéw, twardych marmu-

réw i piaskowca.

Granit, 5. grupa skrawalnosci, 20 mm

L Y7

|
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TATR
MARBLE

Jakos¢ krawedzi
Predkos¢

Zywotnos¢

L8 6 & §%4
L8 6 & 8%
1.8 0.6 &

mﬂﬁﬂﬂi
EXTRACLASS

i

L

il [Eaa)
" 8000
. 0092

= 4
= 4
= 4
= 4
= 4
= 4
= 4
= 75
= 4
= 4

Wysoka zywotnos¢, czyste ciecie.

Przeznaczona do obrébki miekkich i sred-
nio twardych marmuréw.

o Otwér Grubos¢
Nr kat. mr,n montazowy, warstwy,
mm mm
11115053009 115 22,23 1.4
11115053010 125 22,23 1.4
11520053012 150 254 1.4
11120053014 180 254 1.4
11120053015 200 254 1,6
11120053017 230 254 1.6
11120053019 250 254 1,6
11127053022 300 32 2
11127053024 350 32 2,2
11127053026 400 32 2,2
AT
yy &
M;arr-nur Piaskowiec
(wszystkie typy) (migkki)

Wysokos¢

warstwy

Uwagi

diam., mm

10
10
8
8,5
10
10
10
10
10

10

Wysokos¢
warstwy

diam., mm

Jako$¢ krawedzi
Predkos¢

Zywotnos¢

You 1)

[ distar granite premium ‘ Q]

el

Otwor Grubos¢

montazowy, warstwy,
mm mm
11315061010 125 22,23 15
11320061014 180 254 15
11320061015 200 254 1,7
11320061017 230 254 1,7
11320061019 250 254 1,7
11327061022 300 32 24
11327061024 350 32 24
11327061026 400 32 24

o5
% ‘\j
Granit M;rr;wur Plytki podtogowe
(wszystkie typy) (wszystkie typy) ceramiczne

- Wysoka wydajnos¢ ciecia kamienia natu-
ralnego oraz gresu.

Wszechstronne mozliwosci stosowania,
duza predkos¢ ciecia granitu i marmuru.

29

Gres

A

8,5
10
10
10
10
10
10

Granit, 5. grupa skrawalnosci, 20 mm

Predkose,
m./min

Zywotnost,
mb.




Pozycjonowanie Przydatne informacje:

diamentowych tarcz tngcych Porady eksperta — ciecie gresu
do przecinarek do ptytek za pomocg przecinarek do ptytek

ZASADY DOBORU TARCZ DIAMENTOWYCH DO OBROBKI PLYTEK ZA POMOCA PRZECINAREK: - Nalezy kontrolowa¢ stan zacisku (w przecinarkach mostowych) i stan tozysk w rolkach wéz-
p Lo . - . s P . . ka (w przecinarkach z konsolg obrotowg).
rzy niewielkich naktadach pracy i szerokiej gamie materiatéw warto wybra¢ niedrogie tarcze Ceramic. Tarcze Gress Ultra dobrze sprawdzg

sie w szybkim cieciu, jednak nie zapewnig wysokiej jakosci krawedzi — tarcze te zaleca sie, jesli faczenie plytek bedzie zakryte listwa lub innym + W miare mozliwo$ci nalezy stosowac zaciski i ograniczniki.
elementem dekoracyjnym. Aby otrzymac wysokga jakos¢ krawedzi przy duzym naktadzie pracy, najlepiej wybrac tarcze Hard Ceramics. Mimo iz

tarcza Granite Premium jest przeznaczona do granitéw, dobrze radzi sobie réwniez z cieciem greséw. W przypadku znacznej utraty wydajnosci nalezy naostrzyc¢ tarcze* za pomocg materiatow

Sciernych.
Nalezy zwraca¢ uwage na czystos¢ prowadnic i stotu roboczego (wdzka).
GRES. 10 MM Nalezy zmienia¢ wode przynajmniej raz na jedng zmiane roboczg. Zwierciny gromadzace
' f f sie w wodzie polerujg krawedzie tngce diamentdw i pogarszaja odprowadzanie ciepta z ob-
— jakos¢ krawedzi

ot Predkos¢ Sff;i @ szaru ciecia. Te dwa czynniki wplywajg negatywnie na wydajnos¢ narzedzia — im bardziej
{ 4% mb/min ;= zanieczyszczona woda, tym gorsza praca tarczy tnacej.

"""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" LI |
13 25\‘,:/ + Aby wykonywac proste, precyzyjne ciecia, nalezy cig¢ w kilku etapach (jesli pozwala na to
GRANITE = konstrukcja przecinarki).
PREMIUM ! jop
* Kierunek posuwu musi zawsze zapewnia¢ docisk obrabianego przedmiotu.
12
HARD == - Podczas docinania obrabianego przedmiotu nalezy zwolni¢ posuw, aby unikng¢ powstawa-
CERAMICS =~ &7 nia odpryskow.

Nie nalezy przecigzac tarczy — ciecie musi by¢ delikatne i pozbawione nadmiernego przy-

11
ktadania sity. W przypadku zastosowania nadmiernej sity mozliwe jest odksztatcenie korpu-

CERAMIC "
GRANITE su, skutkujgce zmniejszeniem wydajnosci tarczy.
10 W zadnym wypadku nie nalezy zmieniac¢ kierunku obrotéw tarczy. Spowoduje to uszkodze-
' nie warstwy i tarcie korpusu o materiat.
09 ! | . L,
B | | ; Zywotnosc,
600 650 700 750 800 850 900 950 1000
Koszty jednostkowe: Parametry wydajnosci roboczej w nastepujacych warunkach:
Koszt obrébki jednego metra biezacego (kwa- +  clecie materiatu wskazanego na rysunkach;
dratowego) obejmuje koszt narzedzia i sity ro- + tarcza o $rednicy 200 mm;
boczej. + sprawna przecinarka o mocy 0,8 kW z predkoscig obrotowg 2900 obr./min;
Im wyzsza zywotno$¢ i predko$¢ ciecia, tym feorga\gfar;fr:/og?//vize?rr;adtg;?%6 I/min;
nizszy koszt jednostkowy, a Co za tym idzie — emperaturap . .y , o . *QOstrzenie: ciecie materiatéw o wysokiej écieralnoéci (5-6 cie¢) na cienkie paski.
wyzsza optacalnos$¢ narzedzia. Dane majg wytgcznie charakter informacyjny. W innych warunkach pracy parametry wydajnosci mogg sie
znacznie roznic. Materialy o wysokim stopniu $cieralnosci: scierna cegta wapienno-piaskowa, materiaty

Scierne z piaskowca, tynk cementowo-piaskowy, Sciernice lub tarcze Scierne.

POZYCJONOWANIE POD WZGLEDEM CEN

ULTRA
R HARD CERA- P‘;Em'f,\ﬁ
é MICS N\, Cena

T Koszty

CERAMIC
jednostkowe

GRANITE

)

=
=0O% =
i

Wszechstronnosé -
Predkosc

Moc

\

i




Ogdlne zasady bezpieczenstwa

podczas pracy z diamentowymi tarczami tngcymi
w przecinarkach do ptytek z chtodzeniem

Informacje zawarte w tym rozdziale dotyczq diamen-
towych tarcz tngcych o Srednicy od 115 do 250 mm,
przeznaczonych do ciecia prostego z chtodzeniem.

Nalezy uwaznie przeczytac zalecenia dotyczgce bez-

piecznego uzytkowania tarcz tnqcych przeznaczonych
do przecinarek do ptytek.

DOBRZE ZLE

Sprawdzi¢, czy tarcza nosi oznaczenie norm bezpie-  Nigdy nie uzywac tarczy, ktéra nie nosi oznaczen
czenstwa i zalecen dotyczacych uzytkowania. norm bezpieczenstwa i zalecer dotyczacych uzyt-
kowania.

Al

3,

)

Zawsze czyta¢ instrukcje obstugi i bezpiecznego  Nie wyrzucac instrukgjil

uzytkowania. Nie pracowa¢ bez urzadzen ochronnych.

K

A\ ZA}

Prawidtowo umiesci¢ kotnierze. Upewni¢ sie, ze  Kotnierz jest zainstalowany nieprawidtowo! Rozmiar
otwdr montazowy jest odpowiedni. Zachowa¢ wia-  otworu montazowego jest niewtasciwy. Kierunek ob-
Sciwy kierunek obrotéw. rotéw nie zostat okreslony.

™ JAN

Upewnic sie, Ze urzadzenie jest umieszczone na sta-  Nigdy nie ustawia¢ urzgdzenia pod katem lub na nie-
bilnej i réwnej powierzchni. réwnej powierzchni.

| | | | N L |

- TUN N~ N Y <X N
&S AN
/7 7 7/ NN\ 7 /7 N\\ \

/7 N

Sprawdza¢, czy pfaszczyzna tarczy jest prostopadfa  Nigdy nie pracowac bez uprzedniego sprawdzenia

do korpusu preta dociskowego. prostopadtosci ptaszczyzny tarczy wzgledem korpu-
su preta dociskowego. W takiej sytuacji nalezy skon-
taktowac sig z centrum serwisowym.

\ —
4

| om0 A

Upewnic sie, ze prowadnica szynowa jest ustawiona  Nigdy nie nalezy uzywac przecinarki bez zablokowa-
réwnolegle do napedu i jest zablokowana. nia szyny prowadzacej i bez kontrolowania réwnole-
gtosci prowadnicy do ptaszczyzny tarczy.

DOBRZE ZLE

H0

Nigdy nie pracowa¢ bez wody. Im bardziej zanie-
czyszczona woda, tym gorsza praca tarczy tnace.

Zwracac uwage na luz w zespole tozysk uktadu prze-  Nigdy nie pracowa¢ w przypadku duzego luzu w ze-
niesienia napedu. Powinien byc¢ jak najmniejszy! spole fozysk uktadu przeniesienia napedu. W takiej sy-
tuacji nalezy skontaktowac sie z centrum serwisowym.

— I OCHOBaNMR< I aucka —/ I >
OCHOBaHuA ncka
koxyxa Koxyxa A

Upewnic sie, ze grubosc tarczy 2 jest wieksza od sze-  Nigdy nie korzystac z tarczy o grubosci réwnej lub
rokosci klina rozszczepiajgcego. mniejszej od klina rozszczepiajacego.

Przesuwa¢ materiat wytgcznie po powierzchni stotu  Nigdy nie unosi¢ materiatu podczas przesuwania.
przecinarki.

Diamentowe tarcze tngce TATR sq wytwarzane =0
Z ciggfq warstwq diamentowg na spoiwie me- 1 /4 dl u‘ A )

talowym oraz ze stalowym korpusem (Warunki Ciecie powinno odbywac sie lekko i bez przyktada-  Nigdy nie przyktadac sity.
Techniczne Ukrainy 21078963-001-97). nia sity.
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DIAMENTOWE TARCZE TNACE

dopuszczalne stosowanie

TATRSS/C3 1ATRSS/

TURBO

Wszechstronne mozliwosci stosowania.

0,65

TURBO Nr kat o moagvzéc:vvy va;LrJEtSvSyC V\\jvyaslit\?vi/c Uwagi
(A UNIVERSAL ' u mm mm | diam,mm
do betonu do szlifierek katowych
Predkos¢ * % W Y Y &=~ 10215129009 115 22,23 2.2 8
el * 77 7Y vr v & 10215129010 125 223 22 8
Zywotnose D NEARAG &= 10215129017 230 22,23 2,6 9
& Cegfa Ptytka chodnikowa Beton Piaskowiec Granit
ESTSELLER CLASS ':- (kolorowy)
=
=
T
@ 230 mm ::
X y E * Nledroga /tarcza C|O Obl’Oka szerok\ej Beton M400, zbrojenie @12 mm, 6 szt./1 m.b.
: $ gamy materiatéw budowlanych.
| = y 7
optymalnie stosowane smsepe A

dopuszczalne w rzadkich przypadkach
nie stosuje sie

TATRSS/C3 |  TURBO

UNIVERSAL | UNIVERSAL TECHNIC S

EXPERT ADVANCED CLASSIC

1AARSS/C3
METEOR

SUPER
MAX

Miekkie ciecie.

0,55

Ceg}a 'y o0 X X ° Ty . . n,o;; **'
i (] 03 I )
P}ytka chodnikowa XX XX XX XX} X XX} ) X gg oo Zpwanst
\—gan
Beton Xy eoe e Xy eoe Xy Xy Xy @ . - .
Betonzbrojony . oo X X XX X Xy Xy e N il = el
Beton ciezko zbrojony — — . . ooe o eoe eee
Beton Scierny (Swiezy) — — — — . ceo . oo
Piaskowiec X xXx . X ° X . .
Czarny granit oo oo . ) — — — —
Granit kolorowy o . — oo — — — _
‘D 4 ===
DD _/53 T 1ATRSS/C3 7 Otwér Grubogé Wysokos¢
Nr kat. . montazowy, warstwy, WEIS Uwagi
UNIVERSAL mm . . . 3

mm mm diam., mm

Predkos¢ * K v Y Y & 14315129009 115 22,23 2,2 10
il * H 77 Y & 14315129010 125 22,23 22 1
Zywotnosc * W & Y &= 14315129017 232 22,23 26 12

Ptytka chodnikowa Beton Piaskowiec

i Cegfa

Beton lekko
zbrojony

Granit (kolorowy)

BESTSELLER CLASS

Niedroga tarcza do obrébki szerokiej
gamy materiatéw budowlanych.

Beton M400, zbrojenie @12 mm, 6 szt./1 m.b.

1Y

Wszechstronne mozliwosci stosowania. 065

0,55

035

Zywotnose,
m.b.

diamentowej
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TURBO
EXPERT

Predkos¢

Penetracja
zbrojenia

Zywotnos¢

) Otwor Grubos¢
Nr kat. mm montazowy, warstwy,
mm mm
w K KT W & 10215026009 115 22,23 2.2
w W KT Y &= 10215026010 125 22,23 2.2
* % K Y & 10215026012 150 22,23 2.2
&= 10215026014 180 22,23 24
&= 10215026017 230 22,23 2,6
AT
e
e ‘:J»I [
Cegta Ptytka chodnikowa Beton

- Obrobka szerokiej gamy materiatéow bu-
dowlanych, w tym betonu zbrojonego.

Wszechstronnos$¢, optymalny  stosunek
zywotnosci do wydajnosci.

Beton lekko
zbrojony

Wysokos¢

warstwy
diam., mm

85
12

Beton M400, zbrojenie @12 mm, 6 szt./1 m.b.

Piaskowiec Granit
(kolorowy)

o
I
03 | [
tnosc,
@ g’\ m
>
>

Predkos,
1Y

1ATRS5/C3 Nr kat 2, mo??;/f)c:vvy \?\/;llﬂsjtc\;vsyC
TECHNIC ADVANCED ' I T ——
Predkos¢ . 6 8.6 ¢ & 14315347009 115 22,23 2,2
sl * & o T & 14315347010 125 2223 22
Zywotnosé L. 6 & SAGHe &7 14315347013 150 22,23 2,2
&7 14315347014 180 22,23 2,4
&7 14315086018 232 22,23 2,6
e
el
Cegla Plytka chodnikowa Beton

Wydajna praca z szerokg gamg materia-
tow budowlanych, w tym z wszystkimi rodzaja-
mi kamienia naturalnego.

90
e

Efektywna praca w ostonach odpylajgcych
podczas bruzdowania.

Beton zbrojony

Wysokos¢
warstwy
diam., mm

Uwagi

Granit (kolorowy)

Beton M400, zbrojenie @12 mm, 6 szt./1 m.b.

N Yo7

03 [y
Zywotnose,
mb.
>
»

25 50 75 100 125 150 175

TURBO EXTRA Nr kat o IT\O?E:VSC:VW

TURBO EXTRA MAX i AAT J——

Predkos¢ L . 6.6 & ¢ &7 10115028009 115 22,23

Penetracja s

Zorojenia . 6 8 & ¢ & 10115028010 125 22,23

Zywotnos¢ L & & & St & 10115028012 150 22,23
&> 10115028014 180 22,23
& 10115027018 232 22,23

Beton zbrojony

O [R5

200
ceee

Wi

diamentowej

Otwor

Beton
ciezko
zbrojony

Obrdébka betondw ciezkich i zbrojonych.

Miekkie ciecie i wysoka wydajnos¢.

montazowy,

TATRSS/C3-W

CLASSIC

Predkosc S &= 12315011010 125
Zpgr”;terﬁga N g &= 12315011012 150
Zywotnos¢ S O & & ¢ s 12315011018 232

Cegta Plytka chodnikowa

mm

Przeznaczona do obrébki betonu Scier-

nego.
e Yo7
(EN13236] 305t st Wysoka zywotnos¢ w czasie obrobki ma- | oss
: DOBE = teriatéw budowlanych. 06
0,55
L
045
04
o ff — T 0 '
03 ‘ @
. o s
25 50 75 100 125 150 175

Grubos¢ Wysokos¢
warstwy, warstwy Uwagi
mm diam., mm
2,2 8
2,2 10
2,2 9
2,4 9
2,5 12

Beton M400, zbrojenie @12 mm, 6 szt./1 m.b.

N Yo7

0,65
06

oss ’

Grubos¢ Wysokos¢
NEISIA warstwy
il diam., mm

Uwagi

2,2 10
2,2 10
24 12

2

Cegta szamotowa

Beton zbrojony Piaskowiec

Beton M400, zbrojenie @12 mm, 6 szt./1 m.b.
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1TA1TRSS/C3-W o Otwor Grubosc¢ Wysokos¢

Nr kat. montazowy, warstwy, WEISWY Uwagi
METEOR fm mm mm diam., mm
Predkos¢ L. 6 6 8 G & 12315055010 125 22,23 2,2 10
hlvilor 1 8 8 3 34 & 12315055017 230 2223 26 12
Zywotnos¢ L 6 6 & & ¢

Cegta Plytka chodnikowa

betonu zbrojonego.

NG Y

- Wysoka zywotnosc. 065
06

0,55
05
0,45
04
035
03

0.25

PER

Art. 101 150 85 018

TURBO ) Otwor Grubosc¢ Wysokos¢
! montazowy, warstwy, WEIS WY Uwagi

SUPER MAX mm mm mm diam., mm

¥ | “ S L 5 _’ o
- @ High cutting speed = -~ . "
P S e 0L e - - ol e ]

~ A >

s¢ N P VA o ' _"’, “. ‘» CankT
Eiiifj; 1. 8. 0.6 8 ¢ & 10115502018 232 22,23 2,6 15 @ Increased .@h‘?{sld layer height - .
zbrojenia L8 8 8 8 S, Y R i BVE S 1
Zywotnosc¢ L & & & ax¢

Hole: 22,23 mm

Beton zbrojony Beton
ciezko
zbrojony MaX. 6 650 RPM
Max. 80 m/s
+ Miekkie ciecie. Optymalny stosunek zy- Ay Pt
wotnosci do wydajnosci. oes . @ {
06 Mo.62
0,55 }
05 ‘
o ‘ Produced by
Di-Star Ltd.
04 |
035 |
03 |
/0tnos(
025 &en O
25 50 75 100 125 150 175 o
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Pozycjonowanie
diamentowych tarcz tngcych
do betonu do szlifierek katowych

ZASADY DOBORU TARCZ DIAMENTOWYCH DO CIECIA BETONU ZA POMOCA SZLIFIEREK KATOWYCH:

Zasada jest prosta: w przypadku niewielkich ilosci pracy i sporadycznego uzytku domowego zalecamy wybdr niedrogich tarcz, takich
jak Universal Turbo lub tarcze segmentowe. Do statego profesjonalnego uzytku warto wybra¢ tarcze Extra MAX i Super MAX.
Sposréd tarcz segmentowych profesjonalisci wybierajg tarcze Classic lub Meteor. W poréwnaniu z tarczami segmentowymi, tarcze Turbo sg
mieksze i wygodniejsze w obstudze. Tarcze segmentowe sg sztywniejsze, jednak cechuje je wieksza zywotnos¢ i zdolnos¢ do pracy bez przerwy
przez dtugi czas.

Co do zasady: im wyzsza cena, tym nizsze koszty jednostkowe, a co za tym idzie — nizszy koszt uzytkowania tarczy diamentowej. Drozsze tarcze
cechuje wieksza zywotnosc¢ i predkos¢ ciecia, co oznacza rzadsza koniecznos$¢ ich wymiany oraz mniejsze koszty sity roboczej.

Tarcza Technic Advanced najlepiej nadaje sie do bruzdowania (w zamknietych ostonach) na potrzeby instaladji elektrycznych i hydraulicznych.

BETON M400, ZBROJENIE @12 MM, 6 SZT./1 M.B.

«7q Predkosc, PER
/l m.b./min su

TECHNIC

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ; T : METEOR

—

ey —
p——

oo g

|

~ O BT S

hor B S o i B [ i

P o elin 3 & | Zywotnosé,
Foctar e e Lt S 1 {m.b.
i " WA T NI - %{
;. EREXED N )
TUSETE  ELSEYEAE
\ o moeEERY
- -l
£Y S e ; : e Koszty jednostkowe: Parametry wydajnosci roboczej w nastepujacych warunkach:
o~ memesy P — o s = d ; Koszt obrébki jednego metra biezacego * ciecie materiatu wskazanego na rysunkach;
i : (kwadratowego). +  Cciecie tarcza o $rednicy 230 mm;
Odzwierciedla koszt narzedzia i sity roboczej. ' gfeb_okosc ogc;a —6 Ctm;
Im wyzsza zywotnos¢ i predkos¢ ciecia, tym * CIGCIE POSUWISTO-ZWIOtNe,
mzsvg, kosztﬁ\gdnostkovf/)yea o za tyem idzy\'e _ + sprawna szlifierka katowa o mocy 2,5 kW z predkoscig obrotowg 6500 obr./min;
wyzsza optacalno$¢ narzedzia. * temperatura powietrza +25° C. ‘ o _
Dane majg wyfacznie charakter informacyjny. W innych warunkach pracy parametry wydajnosci mogga sie
znacznie réznic.
e
‘u@
,"\
“\ POZYCJONOWANIE POD WZGLEDEM CEN
TATRSS alligs
: - METEOR
lf! Koszty CLASSIC
£ jednostkowe
§ TURBO
SUPER MAX
/ TURBO

TECHNIC

1ATRSS TURBO ADVANCED
TURBO UNIVERSAL EXPERT

UNIVERSAL

EXTRA MAX

. . -_— LN

,.
WszechstH
—_—
. :
""ﬂ'nn'
Bruzdow: .

Klasyczne
rozwigzanie
Zywotnosé




Ogdlne zasady bezpieczenstwa

podczas pracy z diamentowymi
tarczami tngcymi

Informacje zawarte w tym rozdziale dotyczq diamen-
towych tarcz tnqcych o Srednicy od 115 do 230 mm,
przeznaczonych do ciecia prostego bez chtodzenia.
Nalezy uwaznie przeczytac zalecenia dotyczqce bez-

piecznego uzytkowania tarcz tnqcych przeznaczonych
do szlifierek kgtowych.

Niewfasciwie stosowana tarcza tngca moze byc
niebezpieczna!

DOBRZE ZLE

Sprawdzi¢, czy tarcza nosi oznaczenia norm bezpie-  Nigdy nie uzywac tarczy, ktéra nie nosi oznaczen
czenstwa i zalecen dotyczacych uzytkowania. norm bezpieczenstwa i zalecen dotyczacych uzyt-
kowania.

[

Zawsze czytac instrukcje obstugi i bezpiecznego Nie wyrzucac instrukgji.
uzytkowania.

A\

Upewnic sie, czy tarcza nie jest uszkodzona. Nigdy nie korzystac¢ z uszkodzonych tarcz.

Prawidtowo umiescic¢ kotnierze. Kotnierz jest zainstalowany nieprawidtowo!
Upewnic sie, ze otwér montazowy jest odpowiedni. Rozmiar otworu montazowego jest niewtasciwy.
Zachowac whasciwy kierunek obrotéw. Kierunek obrotéw nie zostat okreslony.

Pracowa¢ wytgcznie z ostong ochronna. Nigdy nie pracowac bez ostony.

DOBRZE

o1 A

Unieruchomi¢ materiat. Upewni¢ sie, Zze miejsce Nie obrabia¢ luZznego materiatu.
pracy jest bezpieczne.

Nie pracowac bez urzadzer ochronnych.

Nie podejmowac préb szlifowania tarcza tnaca.

Ciecie powinno odbywac sie lekko i bez przyktada- Nie przyktada¢ nadmiernej sity.
nia sity.
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optymalnie stosowane

dopuszczalne stosowanie
dopuszczalne w rzadkich przypadkach
nie stosuje sie

Granit twardy
(gatunki kolorowe)

Granit miekki

(gatunki czarne)
Marmur

Piaskowiec

DIAMENTOWE TARCZE TNACE

do kamienia naturalnego do szlifierek kgtowych

VIS TEJLTEEO G&LJBRBBROO TATRSS
STONE ACTIVE MAX MAESTRO | DUPLEX
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High lifetime
Effective cooling
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Otwor Grubos¢ Wysokos¢
: 2, , :
Nr kat. o montazowy, warstwy, warstwy Uwagi
mm mm diam., mm
12315084010 125 22,23 2,2 8
12315084017 230 22,23 2,6 10
. ( o~
“L;\j
Granit twardy Granit migkki Piaskowiec Marmur
(gatunki (gatunki czarne) (wszystkie typy) (wszystkie typy)

kolorowe)

Niedroga tarcza do obrébki wielu gatun-
kéw kamienia naturalnego.

Granit 30 mm, 5. kategoria skrawalnosci
A
Wszechstronne mozliwosci stosowania. 8
1.6
Wysoka zywotnos¢.
14

12

wj '
|
08 ‘
Zywotnosé,
06 - Bwornesc
>

>
‘ 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300

Otwor Grubos¢ Wysokos¢

montazowy, EISY warstwy
mm mm diam., mm

TURBO

ELITE ACTIVE

Predkos¢ * % W Kk TY a
Zywotnosé¢ * K WYY

10216025017 230 22,23 2,6 9

Flins

I‘ \‘ |\‘ "
By

Granit twardy Granit migkki Marmur Piaskowiec
(gatunki (gatunki czarne) (wszystkie typy) (wszystkie typy)
kolorowe)

Do wykonywania gtebokich cie¢ i wyrdw-
nywania powierzchni granitowych.

Granit 30 mm, 5. kategoria skrawalnosci

I,
Kosztem nizszej zywotnosci tarcza pozwa- 18
la na obrébke wiekszosci materiatow natural- i6
nych. ap @
1.2 }
1,0 |
08 ‘
‘
06 é” oo
25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300
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TURBO ELITE ) Otwor Grubos¢ Wysokos¢ TURBO Otwor Grubos¢
Nr kat. ! montazowy, WES A warstwy Uwagi Nr kat. montazowy, WEISWA
TURBO ELITE MAX ATy mm mm diam., mm ° ELITE ULTRA
Predkost L8 & & Sid & 10115023009 115 22,23 2,2 8 Predkosc L8 8 GSAGK & 10168024018 232 22,23
Zywotnos¢ w % & W Y & 10115023010 125 22,23 2.2 10 Zywotnosé * % W & Y
o= 10115023012 150 22,23 2,2 9
o 10115023014 180 22,23 24 9
&= 10115127018 232 22,23 2,5 12
Granit twardy Granit migkki
(gatunki (gatunki czarne)
kolorowe)
(gatunki (wszystkie typy) granitu.
kolorowe) L,
Wysoka odpornos¢ tarczy na diugotrwate
obcigzenia. w1 9
15
rowymi. 12 |
Aty s 10 \
; ; |
":::‘;::‘: gggg LEkka | Wngdna praca MR ’ 08 ‘
- ' 16 | 06 A’\ Zpwotnott
2 } 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300
|
08 ‘
06 é’“‘ fmanost
25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300'

TURBO otwor 1ATRSS 7 Otwor Gruboé¢ Wysokos¢
Nr kat. ' monta Nr kat. ' montazowy, WEISWIY WEISWY
GABBRO MAX MAESTRO mm mm mm diam., mm
Predkos¢ L 6 6 & & ¢ &= 10115429018 232 22,23 2,5 12 Predkos¢ AN AN & 12315051010 125 22,23 2.2 10
Zywotnos¢ * % & W Y Zywotnos¢ L . 6.6 & ¢ & 12315051017 230 22,23 2,6 12

‘ ( -
o - Granit twardy Granit migkki Piaskowiec
G{an\;‘m\ekm V\farmdur (gatunki (gatunki czarne) (wszystkie typy)
(gatunki czarne) (g;vtirnkei kolorowe)
kolorowe)

Spedjalistyczna tarcza do pracy z czarny-
mi granitami.

dego typu.

INZ Y v

FPAHWT
EN13235]
o0 ez TABEPO

EANS OO0 necwm
s 008 ...

Zdolno$¢ do dlugotrwatego gtebokiego Duza predkosc i Zywotnose. -

. . 16
ciecia.

22 ’

1.2

Wysoka odpornos¢ tarczy na diugotrwate

Lekka i wygodna praca. obcigzenia.

10

A= >
2 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300
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TURBO
DUPLEX

Predkos¢

Zywotnosc¢

2,

mm

L. 8 & BAdie 2= e= 10117126010 125

L8 8 & $4¢

Granit twardy Granit miekki
(gatunki (gatunki czarne)
kolorowe)

mienia naturalnego.

Otwor Grubos¢ Wysokos¢
montazowy, warstwy, WEISY

mm mm diam., mm

22,23 2,8 825

f

- ‘,
9 \l

Marmur Piaskowiec
(gatunki (wszystkie typy)

twarde i kolorowe)

Do frezowania artystycznego i ciecia ka-

2w 1:tarcza do ciecia i frezowania.

Uwagi
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Pozycjonowanie

diamentowych tarcz tngcych
do kamienia naturalnego do szlifierek katowych

ZASADY DOBORU TARCZ DIAMENTOWYCH DO CIECIA KAMIENIA NATURALNEGO ZA POMOCA SZLIFIEREK KATOWYCH:

W przypadku niewielkich naktadow pracy warto wybra¢ niedrogg tarcze STONE. Do wyréwnywania ptaszczyzn stosuje sie tarcze ELITE ACTIVE.
Tarcza ELITE ULTRA stuzy do precyzyjnego i czystego ciecia. W przypadku regularnych duzych obcigzen roboczych warto stosowac tarcze
MAESTRO. ELITE MAX to profesjonalna tarcza zapewniajgca miekkie i stabilne ciecie.

!‘ Predkosc,
m.b./min

1,8

GRANIT 30 MM, 5. KATEGORIA SKRAWALNOSCI

1,6

ELITE

1.4

1,2

1,0

08

0,6

Zywotnosc,
m. b.

25 50 75

Koszty jednostkowe:

Koszt obrébki jednego metra biezgcego (kwa-
dratowego). Odzwierciedla koszt narzedzia i sity
roboczej.

Im wyzsza zywotno$c¢ i predkosc¢ ciecia, tym niz-
szy koszt jednostkowy, a co za tym idzie — wyz-
sza optacalno$¢ narzedzia.

Cena [y

Koszty
jednostkowe

ELITE ELITE

100 125 150 175 200 225 250 275 300

Parametry wydajnosci roboczej w nastepujacych warunkach:

ciecie materiatu wskazanego na rysunkach;

ciecie tarczg o $rednicy 230 mm;

gtebokos¢ ciecia — 30 mm;

ciecie w linii prostej;

sprawna szlifierka katowa o mocy 2,5 kW z predkoscig obrotowg 6500 obr./min;
temperatura powietrza +25° C.

Dane majg wytgcznie charakter informacyjny. W innych warunkach pracy parametry wydajnos$ci mogg sie

znacznie réznic.

POZYCJONOWANIE POD WZGLEDEM CEN MAESTRO

ELITE
ULTRA

Zywotnos¢

0
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Przydatne informacje:

Gtéwne metody ciecia za pomocg
szlifierek katowych

Przydatne informacje:
Porady eksperta —
praca ze szlifierkami kgtowymi

@)  Czysta krawed? materiatu
@ Niska wydajnos¢

H  Wysoka wydajnos¢
@ Niegladka krawedz materiatu

(® Prosta linia ciecia

@ Mozliwe skrécenie zywotnodci tarczy

Kazda metode wyrdzniajg okreslone cechy, wady i zalety.

CIECIE PROSTE
Ciecie odbywa sie w jednym przebiegu z petng penetracja obrabianego materiatu.

Metode te stosuje sie do przecinania, ciecia arkuszy materiatow oraz wykonywania krétkich na-
ciec. Zapewnia maksymalng pfaskos¢ i najnizszg szorstkos¢ obrabianej krawedzi. Jest to metoda
najmniej wydajna, mogaca prowadzi¢ do szybkiego deformowania korpusu tarczy.

CIECIE POSUWISTO-ZWROTNE

Ciecie odbywa sie poprzez naprzemienne wprowadzanie tarczy do obrabianego materiatu
i jej wycofywanie ze zmiang ,kata natarcia”. Ta metoda stuzy do niegtadkiego ciecia, do duzych
naktadow pracy, a takze w przypadku korzystania z urzadzen o niewielkiej mocy. Metoda ta
jest szczegdlnie skuteczna podczas ciecia betonu ciezko zbrojonego — w miejscach penetradji
zbrojenia. Ta metoda jest tez najbardziej wydajna, poniewaz tarcze mozna obcigzy¢ masa ciata
operatora. Wspomaga takze intensywne chfodzenie korpusu. Skutkuje osiggnieciem wysokiej
szorstkosci obrabianej krawedzi.

CIECIE WAHADLOWE
Ciecie ma charakter wieloprzebiegowy, a penetracja jest niewielka.

Ta metoda stuzy do wykanczania materiatow trudnych w obrébce (granitéw). Jest wydajna
i zapewnia najbardziej proste ciecie. Sprzyja rowniez ochronie korpusu tarczy. Jest skuteczna
w przypadku urzadzen o niewielkiej mocy. Sprzyja silnemu samoostrzeniu, skracajgcemu zy-
wotnos¢ tarczy.

Nie pracowac bez srodkéw ochrony osobistej.

Sprawdzac stan gniazda kotnierza podpierajgcego. Sprawdzi¢ wzrokowo obroty tarczy na
biegu jatowym oraz bicie osiowe. W wielu przypadkach mozna zminimalizowa¢ bicie osiowe
obracajac tarcze o 180°.

Umieszczenie papierowe] podktadki pomiedzy tarczg a kotnierzem mocujacym (nakretka)
utatwi pdzniejsze odkrecanie.

W przypadku korzystania z przedtuzacza nalezy rozwing¢ go catkowicie. Szlifierke katowa
nalezy podtacza¢ do sieci za pomocg przewodu o przekroju 2*¥2,5 mm, chronigc instalacje za
pomocy bezpiecznika automatycznego o opornosci co najmniej 15 A.

Nigdy nie zmienia¢ kierunku obrotéw tarczy, poniewaz bedzie to prowadzi¢ do uszkodzen
warstwy i tarcia korpusu o materiat.

W przypadku utraty wydajnosci nalezy zmniejszy¢ site posuwu lub gtebokos¢ ciecia, co po-
zwoli na odstoniecie diamentdéw. Jesli to nie pomoze, nalezy naostrzy¢ tarcze za pomoca obra-
bianego materiatu.

W przypadku zbrojen nalezy porusza¢ szlifierkg do przodu i do tytu (w kierunku ciecia),
zmniejszajac jednoczesnie gtebokos¢ ciecia. Jesli warstwa Sciemni sie, nalezy pozostawic tarcze
do wystygniecia, a w najlepszym wypadku naostrzyc* ja.

Im mniejsza sita posuwu, tym wieksza kontrola nad precyzja ciecia.

Nalezy unikac dtugich i glebokich ciec.

Nalezy chroni¢ korpus narzedzia, minimalizujgc ocieranie nim o materiat,

W czasie pracy nalezy zmienia¢ sposob ciecia — proste, posuwisto-zwrotne, wahadfowe.

- Nalezy unika¢ zdejmowania tarczy ze szlifierki przed catkowitym zuzyciem warstwy diamen-
towej. Dotyczy to w szczegdlnosci tarczy do ceramiki i granitu. Po kazdej ponownej instaladji
tarcza wymaga starcia (zeszlifowania)* w celu zminimalizowania bicia promieniowego i ukrusza-
nia obrabianego przedmiotu.

Ostrzenie tarczy: ciecie materiatéw o wysokie]j scieralnosci (5-6 cie) na cienkie paski.

Materialy o wysokim stopniu Scieralnosci: $cierna cegta wapienno-piaskowa, materiaty
Scierne z piaskowca, tynk cementowo-piaskowy, Sciernice lub tarcze Scierne.

Scieranie (szlifowanie): wstepne nacinanie obrabianego materiatu z uzyciem mniejszej sity
(ok. 50% sity posuwu).
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e optymalnie stosowane

oo dopuszczalne stosowanie 1A.|.1E|-\)CSI_S|;\IC|3C7H c1 —wLT_SASS./SIC WMGngI/E?\I}W TATRSS/C1-W TATRSS/C3-W
. dopuszczalne w rzadkich przypadkach SUPER METEOR

— nie stosuje sie

DIAMENTOWE TARCZE TNACE

1ATRSS/C3-H Otwér Gruboé¢
TECHNIC ADVANCED Nriet— 1@ morlero | e

do betonu do przecinarek spalinowych

. e Predkoéc * % & W T Coof 14120348022 300 254-11,5 30

(INVAWAS | Iniare k Penetracja zbrojenia Y W W W 7Y %Cﬂr 14120086 024 350 254-11,5 35
Zywotnos¢ L 8 8 SASAS €yl 14120086026 400 254-11,5 35

ADVANCED

Beton $rednio
zbrojony

Beton lekko
zbrojony

Przeznaczona do pracy z napedami o ni-
skiej i Sredniej mocy (od 4 do 9 kW).

+ Wszechstronne mozliwosci stosowania.

H12 CONCRETE Miekkie i szybkie ciecie.
Zdolnos$¢ do pracy w przecinarce spali-

nowej bez chtodzenia w przypadku ciecia nie-

Wysokos¢ .
Liczba .
warstwy . Uwagi
di segmentow
iam., mm
15 22
15 24
15 28

Beton M250, zbrojenie @12 mm, 6 szt./1 m.b.

A T

175 [**"

250 | |

SIS 2 4.0 oITe 07 ** o o o ** zbrojonych materiatéw budowlanych.
Beton Srednio zbrojony, .o .o . cee ces
odlew monolityczny
Beton ciezko zbrojony, . . - .o ces ' y
beton hydrotechniczny glamentowe)
Swiezy beton — — coe . —
TATRSS/CT-W Nr kat. @, mm moagvzéorvvy, va’aLrJ?tcv)vSyC
ip/ lﬂ/ CLASSIC H1 2 mm mm :
Predkosé L & & & S Cooll 12185004171 304 25,4-11,5 2.8
Penetracja zbrojenia Y W W W T % cﬁf 12185004160 354 25,4-11,5 32
Zywotnos¢ * % W & Y Cool 12185004121 404 254-11,5 35
Cooll 12185004161 454 254-11,5 38
Coof 12185004157 504 254-11,5 3,8
Cooll 12185004162 604 254-11,5 4,5

Wysokos¢
dlv;%st?;v% segmentow L
12 18
12 21
12 24
12 26
12 30
12 36

Beton $rednio
zbrojony

Beton Beton lekko
zbrojony

+ Przeznaczona do pracy z napedami o ni-
skiej i sredniej mocy (od 4 do 9 kW).

Zdolnos¢ do pracy w przecinarkach spali-
nowych bez adaptera podtogowego, optymal-
ny stosunek predkosci do zywotnosci.

diamentowej

Beton M250, zbrojenie @12 mm, 6 szt./1 m.b.

A

2,75
2,5
2,25
2,0

1,75

Y

Zpwotnose,
mb,

800 900 1000 1100
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Grubos¢ Otwor

Otwor

Wysokos¢

TATRSS/C3-W TATRSS/C3-W

Liczba

Grubos¢

Wysokos¢

. Liczba .
WEISWY S Uwagi
. segmentow

diam., mm S

12 21

12 25

12 28

12 32

12 36

12 42

GREEN CONCRETE Nr kat. @, mm monr;ar?owy, wa;s%wy, d\i/\a/?;itxym segmentow Uwagi METEOR Nr kat. @, mm monl;a;ovvy, vvarrﬂs;r/y,
Predkos¢ L 8.6 & & ¢ o 12385042024 350 254-11,5 32 10 25 Predkos¢ 1 6 6. & & ¢ Sl 12327055022 300 254-11,5 2,8
Penetracja zbrojenia  Y¥ ¥¥ Y¥ v¥ ¥ o 12385042026 400 25,4-11,5 35 10 28 Penetracja zbrojenia W W W W W S 12385055024 350 254-11,5 32
Zywotnos¢ k& K off 12385042028 450 254-11,5 38 10 32 Zywotnosc L & & & $%¢ ool 12385055026 400 254-11,5 35
Cool 12385055028 450 254-11,5 38
e T, Gl 12385055031 500 254115 38
"{’i ) ool 12385055024 600 254-11,5 45

Swiezy beton

Przeznaczony do ciecia i wyréwnywania
szZwéw w Swiezym betonie za pomocg maszyn Beton diezko
samobieznych o niskiej lub Sredniej sile napedu. zbrojony

Beton $rednio
zbrojony
Unikalny sktad, zapewniajacy wysoka zy-
wotnos¢ przy obrébce swiezego betonu.

Przeznaczona do pracy z napedami
o $redniej mocy (od 5 do 13 kW).

Nadaje sie do obrébki ciezkiego i ciezko
zbrojonego betonu.

diamentowej

diamentowej

Grubos¢
NEISIA
mm

Wysokos¢
warstwy
diam., mm

TATRSS/C3-W

Liczt

@, mm cnon <
segmentow

Uwagi

SUPER

POZYCJONOWANIE POD WZGLEDEM CEN

Predkosc * % KT Y Gyl 12185085022 300 254-11,5 2,8 10 18
Penetracja zbrojenia e Y W T¥ ¥ Gyl 12185085024 350 254-11,5 32 10 21
. C
Zywotnos¢ & Ak G o 12185085026 400 254115 35 10 24 |
Coolf 12185085028 450 254115 38 10 26 W Koszty jed-
Coof 12185085031 500 25,4-11,5 38 10 30 é A
Coof 12185085034 600 25,4-11,5 45 10 36
CLASSIC
_ H12
Beton lekko Beton $rednio
zbrojony zbrojony TECHNIC
ADVANCED

o)

Przeznaczona do pracy z napedami

o $redniej mocy (od 5 do 13 kW). Nadaje sie

do stosowania w przecinarkach spalinowych Sk
. N 7 . 2,75
z adapterami podtogowymi (wdzkami).

2,5

Wszechstronne mozliwosci stosowania.

Beton M250, zbrojenie @12 mm, 6 szt./1 m.b.

VLYo

A
2,75

25|

2,25]

METEOR

100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100

L ®6

Wysokosc
warstwy
diamentowej

Koszty jednostkowe: koszt obrébki jednego metra biezgcego (kwadratowego).

o

2 2

° =2

1 :

b = .
722

Odzwierciedla koszt narzedzia i sity roboczej. Im wyzsza zywotnos¢ i predkosc¢ ciecia, tym nizszy koszt jednostkowy, a co za tym idzie — wyzsza opfacalno$¢ narzedzia.

54 55
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Pozycjonowanie

diamentowych tarcz tngcych do ciecia
betonu do przecinarek spalinowych i szczeliniarek

Przydatne informacje:
Klasyfikacja betonu

ZASADY WYBORU TARCZ DO BETONU DO PRZECINAREK SPALINOWYCH | SZCZELINIAREK:
Tarcza Technic Advanced sprawdza sie przy niewielkich naktadach pracy, wymagajacych ciecia réznych typow materiatow.
Tarcza Classic najlepiej sprawdza sie w zastosowaniach profesjonalnych, podczas ciecia betonu $rednio zbrojonego. Zapewnia takze dobrg
réwnowage pomiedzy wydajnoscig a zywotnoscia.
Tarcza Meteor jest przeznaczona do ztozonych ciezko zbrojonych przedmiotéw, w przypadku ktérych predkos¢ ciecia ma duze znaczenie.
Tarcza Super zapewnia najwiekszg zywotnosc.

BETON M250, ZBROJENIE @12 MM, 6 SZT./1 M.B.
WYNIKI TESTOW Z UZYCIEM SZCZELINIARKI

METEOR a8

oF

e Predkosc,
t' / ‘- m.b./min

TECHNIC
ADVANCED

2,75

2,5 CLASSIC H12

2,25

2,0

1,25 I E Zywotnosé,
H m. b.

»
»

100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100

BETON M250, ZBROJENIE 912 MM, 6 SZT./1 M.B.
WYNIKI TESTOW Z UZYCIEM PRZECINARKI SPALINOWE]

e Predkosc %
)

A m.b./min
2,75

2,5

2,25

b, METEOR

TECHNIC
ADVANCED

2,0

1,75 CLASSIC H12
1,5
1,25 Zywotnosé,
m. b.
100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100

Parametry wydajnosci roboczej w nastepujgcych warunkach:

ciecie materiatu wskazanego na rysunkach;

ciecie tarcza o $rednicy 350 mm;

gtebokos¢ ciecia — 50 mm;

sprawna szczeliniarka o mocy 9,6 kW z predkoscig obrotowg 2500 obr./min;

sprawna przecinarka spalinowa o mocy 4,3 kW z predkoscig obrotowa 4700 obr./min;
temperatura powietrza +25° C.

Dane majg wytacznie charakter informacyjny. W innych warunkach pracy parametry wydajnosci mogg sie znacznie réznic.
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Gatunek Klasa Stosowanie
betonu betonu
M100 V7,5 - chodniki, Sciezki piesze
M150 V10 - dylatacja qbwodowa ,
- murowanie z cegiel, jastrychy betonowe
M150 V12,5 - fundamenty i ogrodzenia
- plyty betonowe
M200 V15 - nawierzchnie drég o matym obcigzeniu
- fundamenty budynkéw
- fundamenty monolityczne, Sciany monolityczne
M250 V20 - Sciezki piesze i rowerowe
- dylatacja fundamentéw
- spoczniki schodowe
- spoczniki schodowe
M300 V225 - korytka monolityczne drég o duzym obcigzeniu

- plyty betonowe, studnie, rury
- biegi i spoczniki schodowe

y

- budownictwo mieszkalne monolityczne

- krawezniki, drogi o duzym natezeniu ruchu
M350 V25 - kolumny, konstrukcje wsporcze

- belki, ptyty betonowe wielootworowe

- misy basendw i parkéw wodnych

pu—
f— - potpiwnice w wysokich budynkach
- monolityczne zelbetowe konstrukcje komplekséw handlowo-rozrywko-
M400 V30 2 .
wych, basendéw, parkéw wodnych
- nawierzchnie lotniskowe
M450 V35
M500 V35
M600 V40
MB00 VA5 - mosty, groble, tamy, metra . _
- sejfy bankowe, schrony przeciwlotnicze
n M600 V50
M700 V55
M800 Veo

Gatunek betonu (klasa betonu) — wspdtczynnik charakteryzujacy jego wytrzymatos¢, ktéra wptywa m.in. na wydajnos¢ narzedzia. Mozna
przyja¢, ze wraz ze wzrostem wytrzymatosci betonu maleje wydajno$¢ narzedzia, natomiast rosnie jego zywotnos¢. Posiadajac informacje na
temat tego, jaka konstrukcja wymaga ciecia, mozemy w przyblizeniu okresli¢ gatunek betonu i poprawnie dobrac narzedzie do wykonania pracy.

W budownictwie czesto wymagane jest ciecie $wiezego betonu. Jest to wazne zadanie technologiczne, polegajace na nacinaniu szwow termicz-
nych w celu okreslenia kierunku powstawania peknie¢ i wykluczenia odksztatcen betonu. Wytrzymatos¢ betonu rézni sie w zaleznosci od czasu,
jaki uptynat od jego wylania (wiecej informacji mozna znalez¢ w tabeli). Wytrzymatos¢ betonu znacznie wptywa na wydajnos¢ narzedzi, w tym —
przede wszystkim — na ich zywotnos¢.

Okres twardnie- Procentowa wytrzymatosc (%) w Sredniej temperaturze (°C)
nia (w dobach)* +5

1 9

2

3

5

7

14

28

*Beton M200-M500
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D |V| EN TO WE TA RC ZET NAC E 1ATRSS/CTN-W 2, moﬁ?ﬁfw Vﬁ;ﬁi’f@‘i Liczba
ZOWY, /, 2
. 3 AB RASIVE mm mm mm Segmemtow
do asfaltu do szczeliniarek

Predkosé L 6 8 & & ¢ & 13085120022 300 254-11,5 2.8 18

Zywotnos¢ * W K K7 o 12485120024 350 25,4-11,5 32 21

o 13085129026 400 25,4-11,5 35 24

& 12485129028 450 25,4-11,5 38 25

o 13085129031 500 25,4-11,5 38 30

oF 12485129032 600 254-11,5 45 36

w
(L0
Asfalt Swiezy beton

drobnoziarnisty

Do pracy z napedami o S$redniej mocy
(od 5 do 13 kW).

Asfalt

A s T

Tarcza wyposazona w segmenty ochronne. 21
o . wp— @
Mozliwos¢ pracy z chtodzeniem lub bez . ( |
niego. 1‘8 }
Wysoka predkos¢ ciecia. ik }
6 325
s Q‘W’ f{;zamnx'é

»

T

100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100

eee optymalnie stosowane
[XJ dopuszczalne stosowanie
o dopuszczalne w rzadkich przypadkach

TATRSS/CTN-W TATRSS/C3S-H TATRSS/C1S-W
ABRASIVE STAYER SPRINTER PLUS

Asfalt drobnoziarnisty

(chodniki, obszary przydrozne,
ulice miejskie)

Asfalt gruboziarnisty

(autostrady) Srulbede
Swiezy bet 1ATRSS/C35-H Nr kat ' montazowy, \(Aj/rtlTS\/S; Heer
wiez eton r . tazowy, arstwy, N 2
y STAY E R mm mm segme ntow

Predkos¢ . 8.0 .6 G*¢ Gy 14520005022 300 254-11,5 3,0 21

Zywotnos¢ * & & Gl 14520005024 350 25,4-11,5 35 25

14520005026 400 254-11,5 35 28

14520005028 450 25,4-11,5 4,0 32

Asfalt Swiezy beton
drobnoziarnisty

mocy (od 4 do 9 kW). -

Optymalny stosunek zywotnosci do wy-

dajnosci. 20
X 19
Tarcza wyposazona w segmenty ochronne. " °
Mozliwos¢ pracy z chtodzeniem lub bez i ‘
niego. % [ aso

5 = Zpwotnose

k) 7 >
O‘ w 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100
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2,8
32
35
3,8
38

warstwy,
mm

TATRSS/CTS-W Nr kat. 2 mo(rigvfc:\/\/y, i
SPRINTER PLUS A mm
Predkos¢ L8 6 & G4¢ Cool 12485087022 300 254-11,5
Zywotnose kAN K Coof 12485087024 350 254-11,5
Co ol 12485087026 400 25,4-11,5
Co ol 12485087028 450 254115
Coolf 12485087028 500 254-11,5
Co ol 12485087034 600 254115

Qs%,

Asfalt Asfalt
drobnoziarnisty gruboziarnisty

Swiezy beton

Do pracy z napedami o Sredniej mocy
(od 5do 13 kW).

Wysoka zywotnos¢ przy zachowaniu opty-
malnej predkosci.

Tarcza wyposazona w segmenty ochronne.

Mozliwos¢ pracy z chtodzeniem lub bez
niego.

/@

“®6

Wysokos¢
warstwy|
diamentowej

4,5

Liczba
segmentow

Predkosé,
f XY

\

‘ 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100

Pozycjonowanie

diamentowych tarcz tngcych
do asfaltu do szczeliniarek

ZASADY DOBORU TARCZ DIAMENTOWYCH DO CIECIA ASFALTU ZA POMOCA SZCZELINIAREK:
W przypadku niewielkich naktadéw pracy warto wybrac niedroga, a przy tym wydajnga tarcze ABRASIVE lub STAYER.
Do duzych naktadéw pracy nadaje sie tarcza SPRINTER o bardzo duzej zywotnosci.

e Predkos¢,
r' ! ‘- m.b./min

2,1

19

1.8

ABRASIVE w

T} =N

1.7

1.6

1.5

ASFALT

STAYER

SPRINTER
PLUS

m. b.

»

100 200 300

Koszty jednostkowe:

Koszt obrébki jednego metra biezacego (kwa-
dratowego) obejmuje koszt narzedzia i sity ro-
boczej.

Im wyzsza zywotnos¢ i predkos¢ ciecia, tym
nizszy koszt jednostkowy, a co za tym idzie —

400

S

500 600 700 800 900 1000 1100

Parametry wydajnosci roboczej w nastepujacych warunkach:

ciecie materiatu wskazanego na rysunkach;

ciecie tarczg o $rednicy 350 mm;

gtebokos¢ ciecia — 50 mm;

sprawna szczeliniarka o mocy 13 kW z predkoscig obrotowg 2500 obr./min;
temperatura powietrza +25° C.

Zywotnosé,

wyzsza optacalno$¢ narzedzia. Dane majg wyfgcznie charakter informacyjny. W innych warunkach pracy parametry wydajnosci moga sie

znacznie réznic.

POZYCJONOWANIE POD WZGLEDEM CEN

SPRINTER
PLUS

Cena

- Koszty
jednostkowe

STAYER

ABRASIVE

et
-

$¢

Predkos
Réwnowaga
Zywotnos¢

\

” )

¢
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optymalnie stosowane
dopuszczalne stosowanie
dopuszczalne w rzadkich przypadkach

Granit twardy

Granit miekki

Piaskowiec twardy

Materiaty Scierne z piaskowca

DIAMENTOWE TARCZE TNACE

do kamienia naturalnego
0 urzadzen stacjonarnych

d

»

TATRSS/C3-H TATRSS/C3-H TATRSS/C3-B TATRSS/C3-B
PREMIER ACTIVE SANDSTONE 3000 UNIVERSAL SANDSTONE

62

TATRSS/C3-H

PREMIER ACTIVE

Predkos¢

Zywotnos¢

L8 8 & G4
* & & 7Y

TATRSS/C3-H

SANDSTONE 3000
Predkos¢ . 6 6 & GA¢
Zywotnos¢ B & & e

ddd

HHd I ddd

Otwor Grubos¢
. @, )
Nr kat. montazowy, warstwy,
mm
mm mm
14320060022 300 254 3,0
14320060024 350 254 3,5
14320060026 400 254 3,5

Granit twardy Piaskowiec
(gatunki czarne) (wszystkie typy)

Do wydajnego ciecia kamienia naturalnego.

Wszechstronne mozliwosci stosowania.

7 Otwor Grubos¢
Nr kat. . montazowy, WEISW
mm
mm mm
14327077022 300 32 3,0
14327077023 310 32 3,0
14327077024 350 32 3,5
14327077025 360 32 3,5
14327077026 400 32 35
14327077027 410 32 3,5
14327177033 520 32 4
14327041033 520* 32 4

gl
Materiaty écierne
z piaskowca

Przeznaczona do maszyn z napedami
omocy od 2 do 5 kW (w zaleznosci od srednicy
tarczy) z predkoscig obrotowg od 2800 do
3000 obr./min.

Miekkie, czyste ciecie.

Wysokos¢

warstwy, Uwagi
mm
10
10
10

Wysokos¢

warstwy, Uwagi
mm
10
15
10
15
10
15
15
15

*wykonana z zastosowaniem cichego korpusu
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1ATRSS/C3-B ) Otwor Grubos¢ | Wysokos Przydatne informacje:
Nr kat. mr’n montazowy, warstwy, warstwy, Uwagi . 7
UNIVERSAL mm mm Wymagania dotyczgce urzgdzen
Predkose L8 8 SARA MR 13327089022 300 32 32 10 | tarcz Segmentowych
Zywotnosc L 8.8 8 & 4 R 13327089023 310 32 32 15
H 13327089024 350 32 32 10
H 13327089025 360 32 32 15
= Zalecana liniowa predkos¢ ciecia
128 270EEIN0 | 500 =2 = 10 podczas obrébki kamienia naturalnego
M 13327089027 410 32 35 15
Konfiguracje tarczy segmentowej i Sposobu cie- . . PP
) . ) . . Obrab teriat Predkosc | , m/
M 13327089028 450 =2 8 10 cia dobiera sie w zaleznosci od wytrzymatosci rablany matenia s Ll
2 13327089029 460 32 38 15 kamienia naturalnego i rodzaju urzqdzenia. Granity twarde 28-32
DA 13327089031 500 32 38 10 Jednym z waznych parametréw jest liniowa Granity Srednio twarde 30-35
H 13327089032 510 32 38 15 predkos¢ ciecia, kt‘ore/, /przestrzegan/'e Zapewnia Granity miekkie, gabro, labradoryt, piaskowiec twardy 35-40
optymalng wydajnos¢ warstwy diamentowej
R 13327089034 600 32 45 10 tarczy. Marmur twardy, serpentynit, piaskowiec 40-50
R 13327089035 610 32 45 15 Marmur miekki, wapien 50-60

Tabela konwersji predkosci liniowej

Granit twardy Granit miekki Materialy écierne Piaskowiec tarcz o Srednicy od 300 do 600 mm
(gatunki (gatunki czarne) z piaskowca twardy
kolorowe)

Na podstawie zalecanej predkosci liniowej ciecia

i Srednicy tarczy tnqcej mozna wybrac predkosc érednica
obrotowq watu roboczego (dokonujqc obliczen tarczy D, mm 25 30 35 40 45 50 60
lub korzystajqc z tabell).

Predkos$¢ liniowa, m/s

Do stosowania w maszynach z konsolg

i mostowych, z posuwem recznym lub auto- Predkosc obrotowa watu roboczego, obr./min.

matycznym. 300 1600 1900 2200 2500 2860 3200 3800
350 1300 1600 1900 2200 2450 2700 3250
400 1200 1400 1650 1900 2140 2400 2850
450 1000 1250 1500 1700 1910 2100 2500
500 950 1150 1300 1500 1710 1900 2300

1A1TRSS/C3-B Otwor Grubosc Wysokosc 600 800 950 1100 1250 1430 1600 1900
Nr kat. montazowy, warstwy, WEISIA Uwagi
SANDSTONE mm mm mm
Predkosc b 6 6 & i B 13327076022 300 32 3.2 10
, . Aby osiggng¢ maksymalng wydajnos¢ pracy . .
Z p . . . W kot
yWotnosc L. 8. 8.6 & ¢ : 13327076023 310 32 32 15 urzg d;en/a Staconarnego, na/e?y postepowal gy e Poda- Maksymalna ymiary kotnierza
wanie Zz
13327076024 350 32 32 10 zgodnie z zaleceniami zawartymi w tabeli. tarczy D, napedu, s glebokost min OF,
M 13327076025 360 32 32 15 mm Nmin, kW Ilmin' ciecia*, mm . P, mm S, mm J,mm
M 13327076 026 400 32 35 10
300 2,2-55 10-15 110 80 15 15 2
R 13327076027 410 32 35 15
350 2,2-55 10-15 115 120 15 15 2
H 13327076 028 450 32 38 10
400 2,2-55 10-15 130 140 15 15 2
H 13327076029 460 32 38 15
450 3-7 15-20 155 140 15 15 2
R 133270 76 031 500 32 3,8 10
500 5-9 15-20 170 160 20 16 2
H 13327076032 510 32 38 15
600 7-12 20-30 210 180 20 16 2
H 13327076 034 600 32 4,5 10
P IEE 27076 035 610 32 45 = * zalezy od konstrukcji stosowanego urzgdzenia
A Zywotnos¢ korpusu tarczy jest uzalezniona nie tylko od sposobu ciecia, lecz takze od dokfadno-
Piaskowiec $ci ustawien urzadzenia oraz stanu kotnierza podpierajgcego i mocujgcego.
(wszystkie typy)
Z Zewnetrzna $rednica kotnierzy F musi zawsze odpowiadac Srednicy D uzywanej tarczy.
<’
< W praktyce $rednice kotnierza mocujacego wybiera sie jako 1/3 zewnetrznej $rednicy D tarczy.
Przeznaczona do pracy w warunkach s N Dopuszcza sig przy tym zwiekszenie Srednicy kotnierza F.
przemystowych na maszynach z napedami d 8 Jesli rozmiar kotnierza jest mniejszy niz zalecany, prawdopodobieristwo trwatego odksztatcenia
o mocy od 3 do 15 kW (w zaleznosci od Sred- tarczy jest wysokie.
nicy tarczy) z predkoscig obrotowg od 1500 . - i ) : . I . .
do 3000 obr./min. A Nalezy zwrdci¢ uwage na czystos¢ powierzchni roboczych kotnierza podpierajgcego i mocujgcego.
Wieksza zywotnosc¢. e
vy
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optymalnie stosowane
dopuszczalne stosowanie
dopuszczalne w rzadkich przypadkach

Szlifowanie posadzek betonowych

Szlifowanie szwéw szalunkowych,
Scian, sufitéw

Szlifowanie szorstkich powierzchni
o réznych wysokosciach

DIAMENTOWE TARCZE FREZUJACE
SEGMENTOWE

do szlifowania betonu do szllflerek kqtowych
Y

T —

DGS-H (FAT-S) DGS-W (FAT-S)

EXPERT ROTEX
eoe eoe
o .o
soe o

DGS-W (FAT-S)

EXTRA

66

DGS-W (FAT
GRINDEX

DGS-W (FAT-S)

RAPTOR

DGS-H (FAT-S)

EXPERT
Predkos¢ * % W T Y £ 17015424010 125 22,23
Zywotnos¢ U8 & & e

DGS-W (FAT-S)

Przeznaczona do szlifowania — przede
wszystkim posadzek betonowych.

Duzy obszar styku zapewnia wysokg pfa-
sko$¢ powierzchni.

Wysokos¢
segmentu

ROTEX
Predkos¢ * % W WY £ 16915067010 125 22,23
Zywotnosc¢ w W W WY

DGS-W (FAT-S)

Przeznaczona do szlifowania posadzek
i $cian betonowych.

Powierzchnia w ksztatcie litery L zapewnia
lepsze odprowadzanie zwiercin podczas pra-
cy z odkurzaczem.

Otwor monta- Waga, Liczba )
Nr kat. . p Uwagi
mm Zowy, mm g segmentow

Beton M250

AT

45 450 | ()

Zywotnose,

»
i

700 800 900 1000 1100

Otwér monta- Liczba
Nr kat. Uwagi
mm Zowy, mm segmentow

Beton M250

oty Predkost,
Y

9
8
/A D N AN D ’
A 6,5 ‘
5 | oo
Zywotnosé,
o 1 i
>
100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100
= ok Sty
: a5 PRl

'.\.‘ S

- @, Otwér monta- Waga, Liczba )
Nr kat. . p Uwagi
mm Zowy, mm g segmentow

EXTRA MAX

Predkos¢ * % W T Y 169 15516 005 100 22,23

Zywotnos¢ L 6 6 & & ¢ £ 16915440011 125 22,23 505 14
16915516012 150 22,23 600 16
16915516014 180 22,23 980 20
16915516017 230 22,23 1700 24

Przeznaczona do szlifowania posadzek
i Scian betonowych.

Wysoka odpornos¢ na zuzycie na po-
wierzchniach o réznej wysokosci.

Beton M250

oy Predkosc,
Y

AW ;.’.‘; e
I, L
M N )
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DGS-W (FAT-S)

GRINDEX

Predkos¢

Zywotnos¢

ysokos$¢
segmentu

I
* % W W Y £ 16915387010 125 22,23

L8 8 & & 4

Nadaje sie do obrébki ciezkiego betonu:
potpiwnic, konstrukgji zelbetowych basendw
i pomostow.

Lekki korpus, wysoka predkos¢ szlifowa-
nia i skuteczne odprowadzanie zwiercin.

DGS-W (FAT-S)

RAPTOR

Predkos¢

Zywotnos¢

> Wysokos¢
segmentu

L8 8 & & 4 =
.8 6 GA G

Q, Otwor monta-
Nr kat.
mm Zowy, mm

Przeznaczona do wydajnego szlifowania
ciezkiego betonu oraz do szlifowania na wy-
sokosci.

Najlzejsza tarcza frezujgca o wysokie] wy-
dajnosci. Wygodna praca, skuteczne usuwa-
nie zwiercin.

ag

. 2, Otwoér monta- WELE]
Nr kat.
mm Zowy, mm g

¢

[0}

Liczba :
3 Uwagi
segmentow

Beton M250

At

1

10
9
8
d & |
° |
5
4

“71 Zywotnost,
S — >

i

100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100

Waga, Liczba Uwagi
g segmentow wagl
te)
7

16915480010 125 22,23 355

Beton M250

A s s
EE] I ’
10,5
10 |
B |
8 |
7 |
i |
° |
ag>™ Zywotnosé,
4 £ s
>
100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100
¥4 Ko TF s PR ek TR,
by L O UL TLE
P LA -'_‘_’_- U A "i Hry

68

Pozycjonowanie

tarcz diamentowych do szlifowania betonu
do szlifierek kgtowych

ZASADY DOBORU RECZNYCH TARCZ FREZUJACYCH DO SZLIFIEREK KATOWYCH:
Dzieki duzej ptaszczyznie szlifowania tarcza frezujgca EXPERT dobrze nadaje sie do szlifowania posadzek.
W przypadku prac na wysokosci warto wybrac¢ najlzejszg, wysoko wydajng tarcze RAPTOR lub ROTEX.
Tarcze GRINDEXi EXTRA nadajg sie do duzych naktadéw pracy, wymagajgcych zachowania nizszych kosztéw jednostkowych.

="a Predkosc,
1

A Mm’/g0dz. RAPTOR

I

10

BETON M250

GRINDEX

EXTRA MAX

100 200 300

Koszty jednostkowe:

Koszt obrébki jednego metra biezacego (kwa-
dratowego) obejmuje koszt narzedzia i sity ro-
boczej.

Im wyzsza zywotnos¢ i predkos$¢ ciecia, tym
nizszy koszt jednostkowy, a co za tym idzie —
wyzsza optacalno$¢ narzedzia.

é A Cena [y

- Koszty
jednostkowe

EXPERT

Zywotnosé

Réwnowaga

Zywotnosé,
mZ
400 500 600 700 800 900 1000 1100

Parametry wydajnosci roboczej w nastepujacych warunkach:

szlifowanie materiatu wskazanego na rysunkach;

tarcza o $rednicy 125 mm;

gtebokos¢ szlifowania — 1 mm;

sprawna szlifierka katowa o mocy 1,4 kW z predkoscig obrotowg 11 000 obr./min;
temperatura powietrza +25° C.

Dane majg wyfgcznie charakter informacyjny. W innych warunkach pracy parametry wydajnosci moga sie
znacznie roznic.

POZYCJONOWANIE POD WZGLEDEM CEN

GRINDEX

N
(]
=

ROTEX RAPTOR

EXTRA

Uwaga!

S5 72D

\

Udziat kosztu sity roboczej (wynagrodzenia pracownika) w catkowitym koszcie korzystania z tarcz frezujgcych jest znacznie wyzszy od udziatu kosztu samych narzedzi.

Przykfad: czas pracy tarczy frezujacej Raptor jest niemal dwa razy krétszy od czasu pracy tarczy Extra (wiecej informadji na grafice).
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DIAMENTOWE TARCZE F REZUJACE DGM-S (FAT-M) ) , . Wysokost ,
Nr kat. o Mocowanie WESE] WEISWY Uwagi
SEG M E NTOWE ELITE ACTIVE diam., mm
do szlifowania do szlifierek kgtowych I N oo ’
gen : , & 17417110005 100 M14 Nr 0 3
e &= 17417112005 100 M14 NI 2 3
e 17417113005 100 M14 Nr 3 3
& 17415109005 100 22,23 NI 00 3
& 17415110005 100 22,23 Nr O 3

Tarcze przeznaczone do dekoracyjnej ob-
robki kamienia naturalnego, wyréwnywania
powierzchni, obrébki koncowej i fazowania.
Zaleca sie ich stosowanie w szlifierkach kato-
wych z regulacjg obrotow.

Zapewniajg stopniowy wzrost czystosci
powierzchni poprzez zmiane rozmiaru ziaren
diamentéw. Powyze] numeru 3 stosuje sie
elastyczne tarcze polerskie.

1 Sopiaacaaing sosomarie BEMSAT M) DGWES (FAT-M)
. dopuszczalne w rzadkich przypadkach ELITE ACTIVE EXTRA ACTIVE
Granit ceo .
(wszystkie typy)
Marmur Xy} .o
Piaskowiec eoe see
Cegta (XN} Xy
Wyroby betonowe 00 eoe
(zwir marmurowy)
Ptytki chodnikowe, krawezniki oo xx
Beton monolityczny . eoe

DGM-S (FAT-M) , Wysokos¢

Nr kat. Mocowanie warstwy Uwagi

EXTRA ACTIVE diam., mm

= 17415029 005 100 22,23 Nr 00 3
Pl 17417029005 100 M14 Nr 00 3

Do stosowania w szlifierkach katowych
bez uzywania cieczy chtodzacej. Stuzg do
dekoracyjnego szlifowania wyrobéw betono-
wych i cegly. Zaleca sie ich stosowanie w szli-
fierkach katowych z regulacjg obrotéw.

Miekkie, wygodne szlifowanie, wysoka czy-
sto$¢ obrabianej powierzchni.
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DIAMENTOWE TARCZE FREZUJACE

16637097 212 Nr 00

do szlifierek przemystowych typu GM 4 et 2008 212 o .

16637099 212 Nr2 3

Do koncowego szlifowania betonu.

Wysoka czystos¢ powierzchni

i GS-S 79-3R GS-S 79-2R GS-W 79-2L
o dopuszczalne w rzadkich przypadkach

(XX optymalnie stosowane Liczba
oo dopuszczalne stosowanie GS-S 79-2R Nr kat. WESE segmentow, szt. Uwagi
Beton z widocznym ttuczniem. R oo cee 166 370 96 212 Nr 00
Beton niskiego gatunku, do M150
Pét-gtadkie szlifowanie oo see oo
Gtadkie szlifowanie eee ° ° Do szlifowania posredniego powierzchni.
Optymalna wydajnos¢ i czystos¢ po-
wierzchni.
S

416

Llczba

166 770 98 212 Nr 00
g\ 166 77097 212 Nr 0 2
ra 166 770 99 212 Nr 2 2

Do betonu o chropowatej powierzchni
lub z widocznym ttuczniem.

Wysoka wydajnosc.
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DIAMENTOWE TARCZE FREZUJACE
SEGMENTOWE

Liczba WEISEY )
DGS W FAT S Segrﬂemtow AGISIOSe

169 23097004 95 12 24h7h6 Nr 00/30

do szlifowania betonu
do szlifierek przemystowych
(typu CO-199, CO-300)

Przeznaczona do wstepnego szlifowania
Swiezo wylanych posadzek betonowych, nie
starszych niz 28 dni. Nadaje sie do szerokiej
gamy betondw stosowanych w budownictwie
mieszkalnym.

- Ulozenie segmentéw na  korpusie
w ksztatt litery T minimalizuje powstawanie
wyszczerbiern i wgtebien na powierzchni
betonu.

optymalnie stosowane . x . _
dopuszczalne stosowanie DGS-W (FAT-S) DGSE;/(\/T(;ﬁT 3 DG\S/C\)/\;-(I-FSQ 2 J

dopuszczalne w rzadkich przypadkach

Beton o niewielkiej wytrzymatosci coe .o N
nie mniejszej niz M150 ) ’
. ( . e . ) DGS-W (FAT_S) N @, mm Loz Segment LAY Uwagi
Beton o Sredniej wytrzymatosci cee oo oo EXTRA segmentow e zZiarnistos¢ 2
(M200-M300)

Beton o wysokiej WyfggxyTef*M";g; . oo oo d 16923098004 95 9 24h7h6 Nr 0/40
d 16923099004 95 9 24Nn7h6 Nr 2/50
S5

Zapewnia stopniowy wzrost czystosci po-
wierzchni. Powyzej nr 2 mozliwe jest nanosze-
nie ostatniej warstwy.

+ Zapewnia wysokga czystos¢ powierzchni.

DGS-W (FAT_S) Nr kat. @, mm Liczba Segment Wersja/ Uwagi
VORTEX segmentow ziarnistosc¢

169 231 19 004 24x12%6 Nr 0/30
d 16923120004 95
d 16923121004 95

()]

24x12x6 Nr 0/50

()]

24x12x6 Nr 2/50

+ Przeznaczona do obrébki betonu o $red-
niej i wysokiej wytrzymatosci. Dopuszcza sie
stosowanie w przypadku fibrobetonu i granitu.

Wszechstronne mozliwosci stosowania,
mozliwos¢ pracy z ciezkimi betonami.
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WIERTEA DIAMENTOWE DDS-W (SAMS-W) REINFORCED , |
. Nr kat. @, mm 5 = Mocowanie
CONCRETE (ZE LBET) segmentow, szt. vwertla, mm
SEGMENTOWE
Predkos¢ L 8. 6.6 & ¢ i 179 030 94 065 32 4 450 1 1/4 UNC
X - Pl
- d o Wi ertnic__ Zywotnos¢ * ok k&Y it 179 030 94 069 42 4 450 11/4 UNC
= e E _ — g i ¥
( - E 4 ri 1 179 030 94 071 47 4 450 1 1/4 UNC
" Pl ¥l
% h J i 179 030 94 073 52 5 450 1 1/4 UNC
e = ¥
!3 ; q!' i 179 030 94 074 57 5 450 1 1/4 UNC
y d
;j : k i 17903094 077 62 6 450 1 1/4 UNC
; :
%_- 1 179 030 94 079 68 6 450 1 1/4 UNC
9 P
;." i i 179 030 94 080 72 6 450 11/4 UNC
Bl
| 18 179 030 94 082 77 7 450 11/4 UNC
eoe optyma nie stosowane R i §
oo dopuszczalne stosowanie REINFOR%E; \évcgilACMR?E'l\'/é) JELBET 18 179030 94 083 82 7 450 11/4 UNC
. dopuszczalne w rzadkich przypadkach ( ) H
1 179 030 94 086 92 8 450 11/4 UNC
»l
Cegta eoe 1 179 030 94 087 102 9 450 1 1/4 UNC
(murowanie) sl
i 17903094 089 112 9 450 11/4 UNC
. __Beton oo ¢
(z niewiell iloscia Zbrojer) i 179 030 94 090 122 10 450 11/4 UNC
7 5l
(beton z duza Hoéciéﬂgg{) oee i 179 030 94 091 126 10 450 11/4 UNC
ul
. . [ 17903094 092 132 10 450 11/4 UNC
Destrukt, granit, kamienny mur . p
1 17903094 093 142 12 450 11/4 UNC
ul
Asfalt ° [ 179 030 94 094 152 12 450 1 1/4 UNC
;;\ 179 030 94 096 162 12 450 1 1/4 UNC
»
i 179 030 94 097 172 13 450 1 1/4 UNC
»
i 179 030 94 098 182 13 450 1 1/4 UNC
»
i 17903094 015 200 14 450 1 1/4 UNC
”
i 179 030 94 101 225 15 450 11/4 UNC
»
i 17903094 019 250 20 450 1 1/4 UNC
Ll
1 179 030 94 102 302 24 450 11/4 UNC

Do pracy z gestymi, mato Sciernymi mate-
riatami i ciezko zbrojonym betonem.

Pewna praca z ciezkim zbrojeniem.

Srednica wiertta, mm

Min. 950 700 550 525 500 400 350

Predkos¢
obrotowa

Maks. 1450 1500 1200 1100 1000 800 700

llo$¢ wody,
I/min.
(nie mniej)

Wiercenie reczne
dozwolone

Wiercenie wytacznie z uzyciem stojaka
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Pozycjonowanie Potencjalne usterki

wiertet diamentowych wiertet segmentowych
do wiertnic

PARAMETRY WYDAJNOSCI WIERTEA O OKRESLONEJ SREDNICY

W ZALEZNOSCI OD MOCY WIERTNICY ;
UTRATA ZDOLNOSCI CIECIA

Moc, kW Srednica, mm Przycéyny: { .
A . zbyt mata moc napedu;
"a],‘. é’rr;;:g{_(egf/C, E22kwW .. 52 mm przegrzanie segmentéw podczas lutowania.
min.

8 g
. L 26Kk ’ 112mm

.162 mm CALKOWITE LUB CZESCIOWE WYKRUSZENIE SEGMENTU

Przyczyny:
B + niezamocowany stojak napedu;
luzny fragment zbrojenia w miejscu ciecia.

=;‘|.°!
lI«X@ 3,6 kW

5
4
3 BICIE OSIOWE
Przyczyny:
2 + zuzycie fozyska napedu wrzecionowego;
luz na podparciu stojaka;
1 Y Q) odksztatcenie korpusu lub przedtuzki.
® e [} ry “l
2 3 4 5 6 7 8 2 10 1 12 ZAKLINOWANIE WIERTEA W OTWORZE
. S oAl e . . A Przyczyny:
Warunek wspoétzaleznosci 1: Parametry wydajnosci roboczej podano przy nastepujacych zatozeniach: - niezamocowany stojak napedu;
Im mniejsza $rednica wiertfa, tym wyzsza pred- - wersja wiertta ,Zelbet”; I:> <:| luzny fragment zbrojenia w miéjscu ciecia;
ko$¢ wiercenia i mniejsza zywotnos¢ wiertta. + wiercenie pionowe w betonie srednio zbrojonym M400; Iy y - niewystarczajaca ilos¢ wody.
wypetnienie: gruz granitowy 5. kategorii skrawalnosci;
zbrojenie: 22 mm w 4 pasach o dhugosci 300 mm;

predkos¢ obrotowa i objetos¢ dostarczanej wody zgodnie z zaleceniami;

temperatura powietrza — 25° C;
sprawna wiertnica. ZGIECIE SEGMENTU WZGLEDEM KORPUSU (DO WEWNATRZ, NA ZEWNATRZ)
Dane majg wytacznie charakter informacyjny. W innych warunkach pracy parametry wydajnosci moga Przyczyny:

nadmierna sita posuwu;
luzny fragment zbrojenia w miejscu ciecia;
niewystarczajgca ilos¢ wody.

sie znacznie roéznic.

PARAMETRY WYDAJNOSCI ROBOCZEJ W ZALEZNOSCI OD SREDNICY WIERTLA
UMIESZCZONEGO W WIERTNICY O OKRESLONEJ MOCY

SZYBKIE ZUZYCIE SEGMENTU

A T Pr egkqs’c', Moc, kW Srednica, mm Przyczyny: B
74’8 cmbiez/ + niewystarczajgca ilos¢ wody;
8 min. t 2o kW ’ 52 mm + nadmierna sita posuwu;
N~ .

przegrzanie segmentéw podczas lutowania.
Ll
7 iﬂ 2,6 kW . 112

i
i|\ 3,6 kW .162 mm

ODERWANIE SEGMENTU

=] Przyczyny:
+ zuzycie korpusu;
zaklinowanie w miejscu ciecia;
uderzenie luZznego elementu zbrojenia;
przegrzanie podczas wiercenia bez wody.

ZAKLINOWANIE RDZENIA

Przyczyny:
uszkodzenie rdzenia w procesie ciecia;
niewystarczajgca ilos¢ wody;
brak wystawania segmentéw diamentowych
do wewnatrz wzgledem korpusu;
luzny fragment zbrojenia w miejscu ciecia.

2 3 4 5 6 7 8 9 10 I 12

Warunek wspétzaleznosci 2:

Im wigksza moc wiertnicy, tym wyzsza pred-
kos¢ wiercenia i mniejsza zywotno$¢ wiertta.
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Przydatne informacje:

Porady eksperta na temat wiercenia

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ punkty mocowania napedu wiertnicy. Silnik musi by¢ sztywno zamocowany, a w miejscu pota-
czenia ze stojakiem nie moga wystepowac luzy.

Sprawdzi¢ czystos¢ gniazd, wrzeciona i wiertta oraz sprawdzi¢, czy na powierzchniach styku nie ma wyszczerbien ani wgniecen. Zamocowac
wiertto w bezpieczny sposéb.

Zapewni¢ sztywne mocowanie wiertnicy. W przeciwnym razie skréceniu ulegnie zywotno$¢ wiertta i jego wydajnos¢, a w niektérych przypad-
kach moze dojs¢ do oderwania segmentéw.

WYGLAD ZEWNETRZNY OTWORU | RDZENIA WYGLAD ZEWNETRZNY SEGMENTU

maszyna maszyna segment
zamocowana niezamocowana nieodstoniety
segment
T odstoniety
1
- !
Bl ol b
1
1
1
brak bicie
bicia

Wiercenie nalezy wykonywac z minimalng liczbg obrotéw i posuwem wiertta w gfab materiatu.

Podczas pracy nalezy ptynnie przesuwac uchwyt zgodnie z kierunkiem penetracji wiertta. Nalezy unika¢ przyktadania nadmiernej sity i obcia-
zenia udarowego wiertfa.

Podczas penetracji zbrojenia nalezy zmniejszy¢ site posuwu wiertta i zmienic tryb pracy reduktora, zmniejszajac predkos¢ obrotowg wiertta.
Aby unikna¢ zaklinowania i ztamania wiertta, nie zaleca sie zatrzymywania silnika, gdy wiertto znajduje sie w materiale.

W razie spadku wydajnosci cofna¢ wiertto o 1-2 cm. Pozwoli to wodzie wyptukac zebrane zwierciny z miejsca wiercenia, co doprowadzi
do przywrdécenia pierwotnej wydajnosci.

W przypadku wiercenia w betonie o niskiej $cieralnosci lub granicie nalezy zmniejszy¢ predkos¢ obrotowg i zwiekszy¢ podawanie wody.
W przypadku wiercenia w poziomie woda znacznie gorzej dostaje sie do obszaru roboczego. Jesli to mozliwe, nalezy zwiekszy¢ jej podawanie.

Jesli wydajnos¢ spada z powodu tepienia sie diamentowych segmentow, nalezy ,naostrzy¢” wiertto. Aby naostrzy¢ wiertto, wystarczy spe-
netrowac 20-30 mm tego samego materiatu, z pominieciem zbrojenia, zmniejszajac o jeden poziom liczbe obrotéw i zwiekszajgc doptyw wody.
Mozna takze ,naostrzy¢” wiertto wiercac w materiatach o duzej Scieralnosci: np. w materiatach Sciernych lub cegfach silikatowych.

PROCEDURA USUWANIA ZAKLINOWANEGO WIERTLA

W przypadku zaklinowania wiertfa nalezy wytgczy¢ naped. Za pomoca klucza ptaskiego doprowadzi¢ do swobodnej rotacji wiertta, wykonujac
lekkie ruchy na przemian w obie strony. Gdy wiertto zacznie swobodnie sie obraca¢, nalezy wigczy¢ naped z minimalng predkoscig obrotowg
i ostroznie wyciagnac wiertto z materiatu.

|

) sron
5 (2)
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W przypadku zaklinowania rdzenia nalezy przesuna¢ go w gtagb wiertta tak bardzo, jak to mozliwe. Usuna¢ odtamki i gruz betonowy, obficie
sptukujac wneke wiertniczg duzym strumieniem wody. Silnym ruchem wypchna¢ rdzer z gniazda wiertnicy.

b @

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ wiertnice. Bardzo wazne jest, aby sprawdzi¢ obecnos$¢ szczelin w szynach prowadzacych i miej-
scach mocowania napedu. Silnik wiertnicy musi by¢ sztywno zamocowany, a w miejscu pofgczenia ze stojakiem nie moga wystepowac luzy.
Zapewni¢ sztywne mocowanie wiertnicy do podfoza betonowego lub ceglanego. W przeciwnym razie skroceniu ulegnie zywotnos¢ wiertta i jego
wydajnos¢. W niektérych przypadkach moze takze dojs¢ do awarii wiertnicy.

luz w miejscu
pofaczenia napedu
ze stojakiem

szczeliny
w szynach prowadza-
cych

A

brak sztywnego
mocowania
wiertnicy do podtoza
betonowego

Przed umieszczeniem wiertta w wiertnicy nalezy sprawdzi¢ czysto$¢ gniazd, wrzeciona i wiertta, a takze sprawdzi¢, czy na powierzchniach
styku nie ma wyszczerbien ani wgniecen. W bezpieczny sposéb zamocowac wiertto na wrzecionie silnika, eliminujac wszelkie luzy w miejscach

przytaczen.

SPOSOBY WIERCENIA

W praktyce, w zaleznosci od zadar, wiercenie mozna prowadzi¢ w pozycji pionowej, poziomej lub pod katem. Kazdy z tych sposobdéw nosi od-

mienne cechy.

WIERCENIE PIONOWE

To optymalny sposéb wykorzystania narze-
dzia. W przypadku przestrzegania ogélnych
zasad nie powoduje zadnych problemdw
z wykonaniem pracy.

W przypadku pionowego wiercenia ptyt otwo-
rowych nalezy zwraca¢ uwage na ilos¢ poda-
wanej wody, poniewaz jej wiekszos¢ przedo-
staje sie do pustych przestrzeni betonu. Site
posuwu nalezy zmniejszac, a ilos¢ podawane;j
wody — zwiekszac.

WIERCENIE POZIOME

Wiertlo diamentowe mocuje sie za pomoca
wspornika. Moga wystepowac znaczace drgania
i bicie wiertta. W takich warunkach szczegdlnie
wazne jest monitorowanie stanu urzadzenia.
Nawet niewielkie szczeliny w szynach prowa-
dzacych stojaka moga prowadzi¢ do znaczne-
g0 bicia wiertfa, co z kolei utrudnia wiercenie
i moze prowadzi¢ do zaklinowania wiertta i jego
uszkodzenia. Podczas wiercenia w poziomie
woda szybko opuszcza strefe robocza.

Wazne jest, aby by¢ gotowym na zmniejszenie
predkosci wiertfa i bra¢ pod uwage mozliwosc¢
zmniejszenia jego zywotnosci. Jesli to mozli-
we, nalezy zwiekszy¢ doptyw wody lub uzywac
pomp odwadniajacych i przenosnych zbiorni-
kow. Zaleca sie unikanie duzego nacisku na
uchwyt wiertnicy, aby nie uszkodzi¢ segmen-
tow diamentowych.

WIERCENIE POD KATEM

Nalezy pamieta¢, ze podczas wiercenia pod
katem zwiekszeniu ulega odlegtos¢ od srodka
wykonywanego otworu do kotwy mocujgcej
stojaka. W zwigzku z tym najlepiej instalowac
wiertnice na miejscu razem z umieszczonym
wierttem. Poczatkowy etap wiercenia jest
obarczony ruchem wiertnicy skierowanym do
przodu lub w bok. W zwigzku z tym wierce-
nie najlepiej rozpoczynac z uzyciem szablonu.
Mozna zastosowac wyttaczang pianke polisty-
renowa lub sklejke.

Nalezy zachowal ostrozno$¢ — wystepuje
wysokie ryzyko rozdzielenia rdzenia w czasie
jego pobierania oraz ryzyko jego spadniecia
podczas wiercenia w gore.
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typu DDS-W do recznych wiertarek elektrycznych

WIERTLA DIAMENTOWE
68 65

179 82091 081 M16/SDS Plus

> 179 824 45 080 72 65 M16/SDS Plus
=% 179 824 45 083 82 65 M16/SDS Plus

Do ,suchego” wiercenia otwordw na
gniazda, bez korzystania ze stojaka, za po-
mocg miotowiertarek i wiertarek bez udaru.

UWAGA!
Zaleca sie stosowanie w potgczeniu z napeda-
mi 0 mocy od 800 W.

Szybkie  wiercenie. Segmenty turbo
zmniejszajg tarcie i zapewniajg skuteczne
usuwanie zwiercin ze strefy wiercenia.

o ggggggg;;;ostgggv@gme DDS-W (CACC-W) L65 DDS-W (CACC-W) L320
o dopuszczalne w rzadkich przypadkach CONCRETE CONCRETE
Cegi_a oo (XN}
(murowanie)
Beton .o .o
(z niewielkg iloscig zbrojen)
Zelbet . R
(beton z duzg iloscig zbrojen)
DDS-W (CACC-W) L320 \ ) Diugos¢ U
5D/ CONCRETE Nr Kkat. @, mm wwerﬁg, mm Mocowanie
=M 179 840 91 065 32 320 M16
; . DDS-W L65
Z.VWO'/?_"O;C CONCRETE 2l 179 840 91 069 42 320 M16
iczba
omworéw, szt Czas =3 179 84091 073 52 320 M16
min/otwdr
“ = 179 840 91 077 62 320 M16

Uniwersalne wiertta do wiercenia na su-
cho. Przeznaczone do recznego wykonywania
otwordw przelotowych.

120
omw. UWAGA!

Zaleca sie stosowanie w potgczeniu z napeda-
mi 0 mocy od 0,8 do 2,4 kW.

Wysokos¢

segmentéw

\

Tynk piaskowy Pianobeton Cegfa silikatowa Cegfa ceramiczna Beton Scierny Beton niescierny Beton zbrojony




WIERTLA DIAMENTOWE KORONOWE

typu ,DDR; DDS
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doirecznych wiertarekielektryczhych

0o optymalnie stosowane DDR. DDS
oo dopuszczalne stosowanie /
o dopuszczalne w rzadkich przypadkach GRANITE ACTIVE
Granit oo
Marmur oo
Gres o
S

DDR, DDS

GRANITE ACTIVE

Predkos¢ 1 6.6 6 & 4
Zywotnos¢ * % & Kt

4434444434444

Dhugos¢

Nr kat. R, Segment Mocowanie Uwagi
178 080 35 041 6 80 D6x8 di12
178 080 35 043 8 80 D8x8 di12
178 080 35 045 10 80 D10x2,5x8 di12
178 080 35 047 12 80 D12x2,5x8 d12
178 080 35 049 14 80 D14x2,5x8 di12
178 080 35 052 16 80 D16x2,5x8 di12
178 080 35 055 18 80 D18x2,5x8 di12
178 080 35 057 20 80 D20x2,5x8 di12
178 080 35 059 25 80 D25x2,5x8 d12
178 080 35 063 30 80 D30x2,5x8 d12
178 080 35 066 35 80 D35x2,5x8 d12
178 080 35 104 40 80 18x8x2,5 R 18/20 d12
178 370 35 000 46 80 18x8x2,5 R 20/23 d12

Do wykonania $lepych i przelotowych otwordw w granicie i marmurze z podawaniem wody.

Wszechstronne mozliwosci zastosowania i fatwe uzytkowanie. Specjalnie przygotowany trz-
pien zapewnia odpowiednie mocowanie wiertfa w uchwycie i wyklucza jego obroét podczas pracy.

Otwory w korpusie pozwalajg na pobieranie rdzenia.

Technologia piecowa (w przeciwienstwie do technologii lutowania prézniowego) zapewnia
wysokga trwatosc.

Wiertta przeznaczone sg do wiercenia na mokro plytek i kamienia naturalnego. tatwe
w obstudze.

Zaleca sie stosowanie z szablonem do wiercenia.
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Typy konstrukcji

Uzycie otworéw montazowych

w tarczach diamentowych tarcz segmentowych

W zaleznosci od stosowanego urzadzenia, tarcze moga mie¢ otwory montazowe innego typu W zaleznos$ci od stosowanego urzadzenia i obrabianego materiatu, tarcze mogg mie¢ rézny
(istnieje mozliwos¢ wykonania okreslonych otwordw na zyczenie klienta). wzOr rowka.

F7 C1 C2 C3

ou ] ]
otw.
f7< 2120 gglwg S B B
~ I
@ Q > : :
IO O L O
/ kJ =~ Vo ' J VA
022,225 o115 g <) /4 @) (\_,) &‘)

7@ D e - S -

©5.10°x45° przy h*=1,8 mm, 3 otw.
T T 95,7x45° przy h*=1,5 mm, 3 otw.
©6,3x45° przy h*=1.2 mm, 3 otw.

F12 CIT | c2T | C3T

F8 F9 F10
O

@10x45°

© 6 otw.
\

0210 N
D

o
lw)
lw)

O @ \\_ _— g
W) (¢ 5 4 K

F17 C1S C3S C3N

Miejsce na segment
chronigcy korpus

F13 F14 F15 F16

Miejsce na segment Miejsce na segment

214 @14
@ 01655 ,\ G , 0165¢5° . Q% OO g165xd5° ¢6°‘W 10 chronigcy korpus ] chroniacy korpus
/Sj T )ﬁ otw, = h
(( )) Jg/ oo o120 9&/ oo wwzo < & . _ _’L _’L
(_/' ﬁ (~/' (_) ¢ « —
o) o ar) >«//;\ D
\ \ 4 \ \
D & 2110 -
& @/23/ () &5 D 2110 O
Ve ~ 7 ~
<
Q0O Q LO
O NV}
______ _I‘T_____ _______;F___

F21

L @5,6°x45° przy h*=1,5 mm, 4 otw.

F18 F19

A\ @240
Zuzyta tarcza z segmentem Zuzyta tarcza bez segmentu
Nowa tarcza

@)
\, 2325 ochronnym ochronnego

©

@)j _________________________________________ -----> segment
____________________________________________ ----- korpus

@500

©n—

@25

2 otw. Pany Ve
° %] 'r‘ O p

@6,1x45° przy h*=1,8 mm, 8 otw.

T @6,5x45° przy h*=1,6, mm 8 otw.

h* — grubos¢ korpusu produktu
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Specjalne typy mocowan

w narzedziu koncowym

Czynniki wptywajace na ciecie

Tarcze, frezy, wiertta

Wiertta do ceramiki

Adaptery do wiertet DDS-W

Koronowe wiertta do betonu

Segmentowe wiertta do betonu

M14

1/2 GAS

Szlifierka kgtowa

Szlifierka kqtowa

Wiertarka

Miotowiertarka

Wiertnica diamentowa
reczna

Wiertnica diamentowa
na stojaku
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zaleznosci od warunkdéw stosowania, to samo narzedzie diamentowe moze pracowac na rézne sposo-

by. Parametry wydajnosci roboczej narzedzia zalezg od osmiu czynnikéw, wyrazonych regutg oSmiokata
w obrébce betonu.

ZASADA OSMIOKATA W OBROBCE BETONU
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~ Zywotnos¢,

@

Zwiekszenie zawartosci zwiru granitowego w betonie zwieksza trwato$¢ narzedzia, ale zmniejsza jego wydajnos¢.

Zwiekszenie gtebokosci ciecia (az do $lepego rowka) zwieksza zywotnos$¢ narzedzia kosztem jego wydajnosci.

®

Zwiekszenie temperatury powietrza prowadzi do zmniejszenia zywotnosci i wydajnosci tarczy.

®

Zwiekszenie stopnia zbrojenia betonu zmniejsza zywotnos¢ i wydajnosc.

®

Zwiekszenie wilgotnosci betonu lub wprowadzenie wody do obszaru ciecia prowadzi do zwiekszenia wydaj-
nosci, ale zmniejsza zywotnos$¢ narzedzia.

®

Zmniejszenie grubosci obrabianego przedmiotu poprzez ciecie wzdtuzne zwieksza wydajno$¢, ale skraca
Zywotnosc.

Zwiekszenie mocy urzadzenia prowadzi do zwiekszenia wydajnosci i zywotnosci.

Obnizenie gatunku betonu prowadzi do zwiekszenia wydajnosci i zywotnosci narzedzia.
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Potencjalne usterki

tarcz segmentowych

BICIE OSIOWE

Przyczyny:

+ odksztatcenie korpusu;
bicie osiowe kotnierza podpierajacego i mocujgcego lub watu napedowego;
niewystarczajgca sztywnosc¢ korpusu;
nieréwnolegly wzgledny ruch obrabianego przedmiotu i narzedzia;
niedostateczne mocowanie narzedzia.

BICIE PROMIENIOWE

Przyczyny:

- bicie promieniowe watu napedowego lub pierécienia posredniego;
wada otworu mocujgcego korpusu (watu napedowego);
nieréwnomierne zuzycie segmentéw;
nieréwnomierne podawanie tarczy/materiatu w procesie ciecia;
zuzycie otworu mocujgcego watu napedowego.

ODKSZTALCENIE KORPUSU

Przyczyny:
+ uderzenie w korpus;
zaklinowanie w miejscu ciecia;
niska zdolno$¢ ciecia segmentow;
utrata sztywnosci korpusu w wyniku nieprawidtowego prostowania lub przegrzania;
brak wystawania segmentéw diamentowych ponad korpus;
gtebokos¢ ciecia jest wieksza niz zalecana;
zwiekszone obcigzenie podczas cigcia.

NIEROWNOMIERNE ZUZYCIE SEGMENTOW

Przyczyny:
bicie promieniowe narzedzia skrawajgcego;
drgania wrzeciona i/lub obrabianego przedmiotu.

PEKNIECIA NA KORPUSIE

Przyczyny:

utrata sztywnosci korpusu w wyniku nadmiernego obcigzenia (zbyt duzego posuwu lub gtebokosci
skrawania);

zaklinowanie w miejscu ciecia;

niska jakos¢ stali korpusu.

BRAK ZDOLNOSCI CIECIA

Przyczyny:

niewtasciwy dobdr narzedzia do przetwarzanego materiaty;

nieprawidtowe warunki skrawania (zbyt duza predkos¢ obrotowa tarczy/zbyt duza glebokos$¢ skrawania/
zbyt mata predkos$¢ posuwu);
+ zbyt duza ilos¢ podawanej wody.
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PEKNIECIA SEGMENTOW

Przyczyny:
niska zdolnos¢ ciecia segmentéw;
nadmierne obcigzenie podczas ciecia;
bicie promieniowe tarczy.

ODERWANIE SEGMENTOW

Przyczyny:
zaklinowanie w miejscu ciecia;
niewystarczajgca wytrzymatos¢ mocowania segmentdw na korpusie (lutowanie, spawanie);
przegrzanie w strefie ciecia z powodu niedostatecznego podawania wody;
odksztatcenie korpusu.

ZUZYCIE KORPUSU W STREFIE MOCOWANIA SEGMENTOW

Przyczyny:
niewtasciwy dobdr narzedzia do przetwarzanego materiatu;
ocieranie powierzchni korpusu w miejscu ciecia z powodu braku wystajacych ponad niego segmentéw;
nieskuteczne usuwanie czastek zwiercin o duzej $cieralnosci ze strefy wiercenia;
bicie osiowe.

NADMIERNY HALAS, WIBRACJE

Przyczyny:
+ zeszlifowanie warstwy diamentowej segmentéw z powodu niewtasciwych warunkoéw skrawania;
zuzycie tozysk wrzeciona;
niewystarczajgca sztywnos¢ mocowania tarczy w urzgdzeniu;
niezamocowany materiat poddawany obrébce;
utrata sztywnosci korpusu;
oderwanie segmentow.

ZAKLINOWANIE W MIEJSCU CIECIA

Przyczyny:
- niezamocowany materiat poddawany obrébce;
nagromadzenie skrawanych czesci obrabianego przedmiotu;
nieréwnolegty wzgledny ruch obrabianego przedmiotu i tarczy tnacej.
brak prostopadfosci czota kotnierza podpierajacego wzgledem ptaszczyzny stotu roboczego;
brak wystawania segmentéw ponad korpus;
odksztatcenie korpusu.

PODWYZSZONE ZUZYCIE SEGMENTOW

Przyczyny:

niewfasciwy dobdér narzedzia do przetwarzanego materiatu;

nieoptymalne warunki skrawania (za niska predko$¢ obrotowa tarczy/za niska gtebokos¢ ciecia/za duza
predko$¢ posuwu);

bicie promieniowe lub osiowe.
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