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NADI Sp.J.

Producent narzedzi diamentowych
i z regularnego azotku boru.

NADI Sp.J. jest polska firma narzedziowa zlokalizowang w Tarnowskich
Goérach w wojewddztwie slagskim. JesteSmy producentem wysokowydajnych sciernic
diamentowych i borazonowych(CBN) na spoiwie zywicznym.

WYTWARZAMY wszystkie typy $ciernic zgodnych z miedzynarodowymi
normami FEPA, szeroki zakres sciernic niestandardowych dla

specjalistycznych szlifierek, realizujemy rowniez zamoéwienia indywidualne.
ZAPEWNIAMY produkty o bardzo dobrej jakosci, konkurencyjnos¢ cen, krotkie
terminy realizacji i statg opieke techniczng naszych specjalistow.

NADI Sp.J. Is a Polish tool manufacturer located in Tarnowskie Goéry
in the region of Silesia. We are a manufacturer of highly efficient diamond
and cubric boron nitride (CBN) grinding wheels on resin bond.

OUR COMPANY MANUFACTURES all types of grinding wheels

in accordance with FEPA interiational standards, a wide variety
of non-standard grinding wheels for specialist grinding machines,
we also complete individual orders.

WE ASSURE product of the highest quality, competitive prices,
a short term of completion and a constant technical support of our specialists.

NADI Sp.J. ist polnischer Werkzeughersteller mit Sitz in Tarnowskie Gory

in der schlesischen Woiwodschaft.Wir sind Hersteller von hochergiebigen
Schleifscheiben aus Diamant und Borazon (CBN) auf Kunstharzbindung Basis.

mr produzieren alle Typen von Schleifscheiben entsprechend

den internationalen Normen FEPA und breiten Bereich von nicht standarisierten
Schleifscheiben fiir spezialistische Schleifmaschinen.

Ebenso gehen wir auch ganz individuellen Kundenbestellungen nach.

mr sichern hoche Qualitiat unserer Produkte, faire Preise, kurze Termine
von Bestellung bis Auslieferung und konstante technische Betreung durch
unsere Spezialisten.

NADI Sp.J. je polska nafad'ova spolecnost se sidlem v Tarnowskych Horach (Tarnowskie Gory), slezsky kraj.

Jsme vyrobcem vysoce vykonnych diamantovych a CBN brusnych kotoucu s pryskyficovym pojivem.

Vyrébl'me véechny druhy brusnych kotouct podle mezinarodnich norem FEPA,

Siroky sortiment nestandartnich brusnych kotouc pro profesionalni brusky,
realizujeme také individualni objednavky.

Zajiét’ujeme velmi kvalitni vyrobky, cenovou konkurenceschopnost, kratké terminy realizace

a stalou technickou podporu nasich odborniki.
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Informacje ogolne

Diament i borazon (CBN-regularny azotek boru) nalezg do grupy materiatéw supertwardych

i charakteryzujg sie twardoscig i wytrzymato$cig znacznie wyzsza niz materiaty scierne takie jak
korund i karborund.

Sciernice diamentowe znajdujg gtéwnie zastosowanie w obrébce takich materiatéw jak:

- weglik spiekany

- szkto i ceramika

- ferryt, krzem, grafit

- kamien naturalny

- materiaty zaroodporne.

Nie zaleca sie stosowania Sciernic diamentowych do obroki stali, lub materiatdw zawierajgcych
znaczne ilosci sktadnikow tworzacych wegliki.

Sciernice borazonowe znajdujg gtéwnie zastosowanie w obrébce takich materiatéw jak:

- stal narzedziowa (powyzej 55 HRC)

- stal szybkotnaca

- stal tozyskowa

- stal chromowa i inne stale wysokogatunkowe.

Jako korpus Sciernicy firma nasza stosuje nastepujgce materiaty:

- stop aluminium PA6

- stal

- kompozyt (tworzywo termoutwardzalne na bazie tworzywa sztucznego i proszku aluminium)
Wielkos$¢ ziarna

Przy wyborze wielkosci ziarna nalezy sie kierowa¢ wymaganag gtadkoscig powierzchni.

Wielkos¢ ziarna wg. Norm FEPA Wielko$¢ ziarna wg. PN- Wielkos$¢ ziarna wg.
T B 85/M-59108 w pm US Standard
w mesh
D251 B251 250/212 60/70
D181 B181 180/150 80/100
D151 B151 150/125 100/120
D126 B126 125/106 120/140
D107 B107 106/90 140/170
D91 B91 90/75 170/200
D76 B76 75/63 200/230
D64 B64 63/53 230/270
D54 B54 53/45 270/325
D46 B46 45/38 325/400

Koncentracja ziarna
Koncentracja oznacza ilos¢ ziarna w 1cm? pierscienia roboczego Sciernicy.
Powszechnie stosowane koncentracje:

DIAMENT BORAZON
Koncentracja ilos¢ w ct/cm? Koncentracja ilos¢ w ct/cm?
C50 2,2 V120 2,06
C75 3,3 V 180 3,13
C100 4,4 V 240 4,18
C 125 5,5 V 300 5,22




Informacje ogolne

Wysoka koncentracja zmniejsza zuzycie $ciernicy, co jest szczegoélnie wazne przy szlifowaniu
ksztattowym. Korzysci wynikajgce z wysokiej zywotnos$ci $ciernicy wyréwnujg z regulty wyzszy jej
koszt.

Wysoka koncentracja zalecana jest dla gtebokiego szlifowania, waskich nasypow sciernic, grubego
ziarna i wysokich wymagan trwatosci ksztattu. Srednia i niska koncentracja zalecana jest w przypadku
Sciernic o niskiej twardosci, drobnego ziarna i szerokich nasypow.

Twardosé sciernicy

Twardos$¢ Sciernicy jest pojeciem okreslajgcym zdolno$¢ utrzymania ziarna $ciernego w spoiwie.
Materiaty twarde nalezy obrabia¢ Sciernicami miekkimi (H,K) i o Sredniej twardosci (M).

Materiaty ciggliwe nalezy obrabiac sciernicami twardymi (P.,T).

Gatunek weglika spiekanego Twardos$¢ Sciernicy
PN-81/H/89500 We. ISO
S10, S20, S30 P10, P20, P30 H, K
H10, U10 K10, M10 M
H20, G10, G20 K20 P, T

Parametry skrawania sciernicami diamentowymi i borazonowymi.
Zaleca sie stosowanie nastepujgcych predkosci skrawania:

Rodzaj obrobki Na mokro w m/s Na sucho w m/s
Diament | Borazon | Diament | Borazon
Obrobka narzedzi i przecinanie 23-25 25-35 12-18 25-35
Obrobka otworow 10-15 25-35 8-15 10-20
Obrobka wewnetrznych powierzchni 25-35 - - -
walcowych
Obrobka plastyczna 25-35 30-40 - -

Glebokos¢ skrawania

Zaleca sie stosowac gtebokosé skrawania nie przekraczajacg 1/3 wielkosci ziarna, np.:

- ziarno 151 (wg. FEPA) — gteboko$¢ skrawania do 0,05mm

- ziarno 126 (wg. FEPA) — gtebokos¢ skrawania do 0,042mm

Przekroczenie tych wartosci powoduje szybsze zuzycie ziarna prowadzgce czesto do zniszczenia
Sciernicy.

Chiodzenie

Wszedzie tam, gdzie jest to mozliwe, zaleca sie stosowanie chtodzenia. Wptywa ono korzystnie
na proces szlifowania i trwatosci sciernic. Wskazane jest, aby chtodzenie bylo ciggte, poniewaz
gwalttowne roznice temperatur powodujg powstawanie rys na ptytkach weglikéw spiekanych i stali
szybkotnace;.

Stosujac chiodzenie Sciernic borazonowych nalezy pamietaé o stosowaniu odpowiednich ptynéw
chtodzacych, poniewaz borazon reaguje z woda w podwyzszonych temperaturach ulegajac
rozpuszczeniu.




General information

Diamond and borazon (CBN) belong to the group of extra-hard materials and their hardness and
strength are significantly higher than other abrasive materials such as corundum or carborundum.
Diamond grinding wheels find application in processing such materials as:

- sintered carbide

- glass and ceramics

- ferrite, silicon and graphite

- natural stone

- heat-resisting materials.

It is not recommended to use these grinding wheels for processing elements made of steel and of
materials containing significant quantities of such chemical elements which form carbides.
CBN grinding wheels find the main application in processing such material as:

- tool steel (hardness over 55SHRC)

- high-speed steel

- bearing steel

- chrome steel and other high quality steel.

The tool bodies are manufactured from the following materials:

- aluminium alloy PA6

- steel

- composite material (thermohardening material based on plastic and aluminium powder)

Grit Size

Required quality of surface should be considered while deciding on the grit size.

Grit size according to FEPA Grit size ace. to PN-85/M- Grit size ace. to US

Diamond CBN 59108 w pm Standard

w mesh

D251 B251 250/212 60/70
D181 B181 180/150 80/100
D151 B151 150/125 100/120
D126 B126 125/106 120/140
D107 B107 106/90 140/170
D91 B91 90/75 170/200
D76 B76 75/63 200/230
D64 B64 63/53 230/270
D54 B54 53/45 270/325
D46 B46 45/38 325/400

Concentration of the grit
The concentration of the grit means the amount of grit in each ccm of the working ring of
the grinding wheel. The table below shows typical concentration

DIAMOND CBN
Concentration Amount in crt/ccm Concentration Amount in crt/ccm
C50 2,2 V120 2,06
C75 3,3 V 180 3,13
C100 4.4 V 240 4,18
C 125 5,5 Vv 300 5,22




General information

High concentration of the grinding wheel reduces its wearing which is especially important while
profile grinding. The benefits resulting from durability should compensate a higher cost of the purchase.
Higt concentration is recommended for deep grinding, narrow bonds, coarse grit and high

requirements of the shape’s durability.

Medium and small concentration is recommended for grinding wheels of lower hardness,

fine grit and wide binds.

The bond hardness

The bond hardness can be defined as the ability to keep grit pieces inside the bond.

Hard materials should be processed with soft bond grinding wheels (H,K), and medium hard ones (M).
Ductile materials should be processed with high bond hardness wheels (P, T).

Type of sintered carbide Bond haedness
PN-81/H/89500 According to ISO
S10, S20, S30 P10, P20, P30 H, K
H10, U10 K10, M10 M
H20, G10, G20 K20 P, T
Parameters of grinding with diamond and CBN grinding wheels
It is recommended to apply the following speed of grinding:
Type of process Wet grinding m/s Dry grinding m/s
Diamond Borazon Diamond Borazon
Tool machining and cutting 23-25 25-35 12-18 25-35
Bore machining 10-15 25-35 8-15 10-20
QOuter machining of rolls 25-35 - - -
Surface machining 25-35 30-40 - -

Depth of cutting

The depth of cutting is recommended not to exceed 1/3 of the grit size, for instance:

- grit 151 (acc. to FEPA) — depth of cutting up to 0,05mm

- grit 126 (acc. to FEPA) — depth of cutting up to 0,042mm

Exceeding these values influences higher wearing of bond and frequently ends in a total damage
of a grinding wheel.

Cooling

It is recommended to apply cooling where it is only possible. It improves the process of grinding
and endurance of a grinding wheels. It is advisable to use constant cooling since sudden temperature
differences may cause scratches on sintered carbides and high-speed steel. Appropriate coolant
should be used with CBN grinding wheels as borazon reacts with water in higher temperature
and as a result it melts.




Allgemeines

Diamant und Borazon (CBN — kubisch — kristallines Bornitrid ) gehoren zu ultraharten Stoffen
undcharakterisieren sich durch Hirtegrad und Widerstandsfahigkeit die deutlich hocher sind als die
beianderen Schleifstoffen wie Korund und Karborund.

Diamantschleifscheiben werden am meisten eingesetzt bei Bearbeitung von folgenden Materialien:
-Karbidelegierung

-Hartmetall

-Ferrit, Silizium, Graphit

-Glas

-Keramik

-Edelsteine

-hitzebestandige Stoffe

Die Diamantschleifscheiben werden nicht empfohlen zur Bearbeitung von Stahl und Materialien die
grossere Mengen von Karbidebildenden Stoffen enthalten.

CBN Schleifscheiben werden am meisten eingesetzt bei Bearbeitung von folgenden Materialien:
-Werkzeugstahl (Hérte iiber 55 HRC)

-Schnellarbeitsstahl

-Kugellagerstahl

-Chromstahl und andere Hochqualitative Stdhle.

Als Grundkorper setzt unsere Firma folgende Stoffe ein:

-Alluminiumlegierung PA6

-Stahl

-Komposit (thermohirtendes Stoff auf Basis von Kunststoff und Alluminiumpulver)

Korngrosse
Bei der Auswahl der Korngrdsse sollte man sich an der zu erzielenden Oberfldchenrauhheit richten.

Grit size according to FEPA Grit size ace. to PN-85/M- Grit size ace. to US

Diamond CBN 59108 w pm Standard

w mesh

D251 B251 250/212 60/70
D181 B181 180/150 80/100
D151 B151 150/125 100/120
D126 B126 125/106 120/140
D107 B107 106/90 140/170
D91 B91 90/75 170/200
D76 B76 75/63 200/230
D64 B64 63/53 230/270
D54 B54 53/45 270/325
D46 B46 45/38 325/400

Kornkonzetration

Die Konzentration bedeutet Menge der Korner, die in 1 cm’ des Arbeitsbelages der
Schleifscheibe enthalten ist.

DIAMANT BORAZON
Konzentration crt/ccm Konzentration crt/ccm
C50 2,2 V120 2,06
C75 3.3 V 180 3,13
C100 4,4 V 240 4,18
C 125 5,5 V 300 5,22




Allgemeines

Hoche Konzetration verringert den Verschleiss, was besonders wichtig beim Profilschleifen ist.

Die von der ldngeren Lebensdauer sich ergebenden Vorteile, gleichen am meisten die hocheren

Kosten der Schleifscheibe aus.

Die hoche Konzentration wird empfohlen bei tiefem Schleifen, geringen Belagbreiten, grober

Kornung und hochen Anforderungen an Profil- und Kantenhaltigkeit. Niedrige und mittlere

Konzentration empfielt man bei Schleifscheiben mit geringerer Hérte, feiner Kornung und breiten Beldgen.

Hiirte der Schleifscheibe.

Harte der Schleifscheibe bezeichnet die Fahigkeit zum festhalten des Schleifmittels in dem
Bindungsmaterial. Harte Werkstoffe sollen mit weichen (H,K) und mittelharten (M)
Schleifscheiben bearbeitet werden. Zahe Werkstoffe sollen dagegen mit harten Schleifscheiben
(P,T) bearbeitet werden.

Type of sintered carbide Bond haedness
PN-81/H/89500 According to ISO
S10, S20, S30 P10, P20, P30 H, K
H10, U10 K10, M10 M
H20, G10, G20 K20 P, T
Parameters of grinding with diamond and CBN grinding wheels
It is recommended to apply the following speed of grinding:
Type of process Wet grinding m/s Dry grinding m/s
Diamond Borazon Diamond Borazon
Tool machining and cutting 23-25 25-35 12-18 25-35
Bore machining 10-15 25-35 8-15 10-20
QOuter machining of rolls 25-35 - - -
Surface machining 25-35 30-40 - -

Abtragungsstirke

Es wird empfohlen solche Abtragungsstirke anzuwenden, die 1/3 der Korngrdsse nicht

iiberschreitet, z.B.

- Korn 151 (laut FEPA) - Abtragungsstérke bis 0,05 mm
- Korn 126 (laut FEPA) - Abtragungsstérke bis 0,042 mm

Uberschreiten von diesen Werten verursacht schnelleren Kornverschleiss, was ganz oft zur
Zerstorung der Schleifscheibe fiihrt.

Kiihlung

Es wird empfohlen, iiberall wo es moglich ist, Kiihlung anzuwenden.

Sie wirkt vorteilhaft auf den Schleifprozess und verlédngert

Lebensdauer der Schleifscheiben. Die Kiihlung soll mit konstanter
Intensivitdt angewendet werden, weil plotzliche Temperaturschwankungen
verursachen Enstehung von Rissen auf Karbonidlegierungsplatten und
Schnellarbeitsstidhlen. Beim kithlen von Borazonschleifscheiben, miissen
spezielle Kiihlfliissigkeiten verwendet werden, weil bei hochen
Temperaturen reagiert Borazon mit Wasser und 16st sich auf.




OBECNE INFORMACE

Diamant a borazon (CBN - kubicky nitrid boru) patfi do skupiny supertvrdych materialu

a vyznacuje se znacné vysSi tvrdosti a pevnosti nez brusné materialy jako jsou korund a karborundum.
Diamantové brusné kotouce jsou hlavné pouzivany pro obrabéni materialt jako jsou:
-slinuty karbid

-sklo a keramika

-ferit, kfemik, grafit

-pfirodni kamen

-zaruvzdorné materialy.

Nedoporucuje se pouzivat diamantové brusné kotouce pro obrabéni oceli nebo materiala
obsahujicich znaéné mnozstvi prvku tvoficich karbidy.

CBN kotouce jsou pouzivany hlavné pro obrabéni materialt jako jsou:

-nastrojova ocel (nad 55 HRC)

-rychlofezna ocel

-loZiskova ocel

-chromova ocel a jiné vysoce jakostni oceli

Jako zakladni téleso brusného kotouce nase firma pouziva nasledujici materialy:
-hlinikova slitina PA6

-ocel

-kompozit (teplem tvrditelna hmota na bazi umélé hmoty a praskového hliniku)

Zrnitost
Pfi volbé zrnitosti by se mélo fidit poZzadovanou hladkosti povrchu.

Zrnitost podle norem FEPA Zrnitost podle PN-85/M- | Zrnitost podle US
Diamant CBN 59108 v jednotkach pm Standard
v jednotkach mesh
D251 B251 250/212 60/70
D181 B181 180/150 80/100
D151 B151 150/125 100/120
D126 B126 125/106 120/140
D107 B107 106/90 140/170
D91 B91 90/75 170/200
D76 B76 75/63 200/230
D64 B64 63/53 230/270
D54 B54 53/45 270/325
D46 B46 45/38 325/400

Koncentrace zrna
Koncentrace znamena mnozstvi zrna na 1 cm?® brusné vrstvy.
Obecné pouzivané koncentrace:

DIAMANT CBN
Koncentrace MnoZstvi (ct/cm?) Koncentrace MnoZstvi (ct/cm?)
C 50 2,2 V120 2,06
C75 3,3 V 180 3,13
C100 4,4 V 240 4,18
C 125 5,5 V 300 5,22

NADI




OBECNE INFORMACE

Vysoka koncentrace zmenSuje opotfebeni brusného kotouce, coz je dlilezité pfedevsim u tvarového brouseni.
Vyhody vyplyvajici z vysoké Zivotnosti brusného kotou¢e kompenzuiji jeho zpravidla vy$Si cenu.

Vlysoka koncentrace je doporucena pro hluboké brouseni, uzké nasypy brusnych kotoucd, hrubé zrno a pro vysoké
pozadavky na tvarovou stalost. Stfedni a nizka koncentrace je doporu¢ena v pfipadé brusnych kotoucu s nizkou
tvrdosti, jemnym zrnem a Sirokymi nasypy.

Tvrdost brusného kotouce

Tvrdost brusného kotouce je pojem uréujici schopnost udrZet brusné zrno v pojivé.

Tvrdé materidly je tfeba obrabét mékkym (H, K) a stfedné tvrdym (M) brusnym kotoucem.
Tazné materialy je tfeba obrabét tvrdym brusnym kotouc¢em (P, T).

Druh slinutého karbidu Tvrdost brusného kotouce
PN-81/H/89500 Podle ISO
S10, S20, S30 P10, P20, P30 H, K
H10, U10 K10, M10 M
H20, G10, G20 K20 P, T

Rezné podminky pfi obrabéni diamantovym a CBN brusnym kotouéem.
Doporuduje se pouzit nasledujici rychlost obrabéni

Druh obrabéni Za mokra w m/s Za sucha w m/s

Diamant CBN Diamant CBN

Obrabéni nastroji a Fezani 23-25 25-35 12-18 25-35

Obrabéni otvoru 10-15 25-35 8-15 10-20
Obrabéni vnitinich valcovych ploch 25-35 - - -
Tvareni 25-35 30-40 - -

Hloubka fezu

Doporucuje se pouZzivat hloubku fezu nepfesahujici 1/3 velikosti zrna, napf.:

-zrno 151 (podle FEPA) — hloubka fezu do 0,05mm

-zrno 126 (podle FEPA) — hloubka fezu do 0,042mm

PrekroCeni téchto hodnot zpusobuje rychlejSi opotfebeni zrna, které ¢asto vede ke zni¢eni brusného kotouce.

Chlazeni

VSude, kde je to mozné, doporucuje se pouzivat chlazeni. Plsobi ono pfiznivé na proces brouseni

a zivotnost brusného kotouce. Je Zadouci, aby chlazeni bylo nepfetrzité, protoze prudké teplotni rozdily zpasobuji
vznik trhlin na desti¢kach slinutého karbidu a v rychlofezné oceli.

PFi pouziti chlazeni u CBN brusnych kotoucl je tfeba pamatovat na pouziti vhodnych chladicich kapalin, protoze
CBN za zvySené teploty reaguje s vodou a rozpousti se.
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Typ /Type D \u4 X T
4BT9 80 6 1-2 8
4BT9 100 6-10 1-2 10
4BT9 125 6-10 1-2 12
4BT9 150 6-10 1-2 14

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

4BT9 100x10x1xH D76C100M #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro

10 NADI
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Typ /Type D \'4 X T
4ET9 80 4 1 6
4ET9 100 4 1 6
4ET9 125 5 2 8
4ET9 150 5 2 10

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

4ET9 80x4x1xH D91C75M #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kiihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro

NADI
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Typ /Type D \W4 X T
4A2 80 2,3,4,5,6,10 2,3,4 6
4A2 100 2,3,4,5,6,10 2,3,4 6
4A2 125 3,4,5,6,8,10,15 2,3,4 7
4A2 150 3,4,5,6,8,10,15 2,3,4 9
4A2 160 4,5,6,10,15 2,3,4 9
4A2 175 4,5,6,10,15 2,3,4 10
4A2 200 3,4,5,6,8,10,15 2,3,4 11
4A2 225 5,6,8,10 2,3,4 11
4A2 250 5,6,8,10 2,3,4 12
4A2 300 5,6,10 2,3,4 14

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

4A2 150x10x2xH D107C100M #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kiihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro

12 NADI
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Typ / Type D \W4 X T
4C9 100 6,10 2 6
4C9 125 6,10 2 7
4C9 150 6,10 2 8

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

4C9 125x10x2xH D107C75K #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kiihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro

NADI
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Typ / Type D \W4 X R T
4F9 76 4,5,6 1,2 05,1 6
4F9 100 4,5,6 1,2 05,1 6
4F9 125 4,5,6 1,2,3 05,1,1,5 8
4F9 150 4,5,6 1,2,3 05,1,1,5 8

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

4F9 125x5x2xH B126V240T #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kuhlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro

14 NADI
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Typ / Type D \'4 X T
4V5 76 3,4,5 2 9
4V5 100 3,4,5,6 2 9
4V5 125 4,5,6 2 9
4V5 150 4,5,6 2 9

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

4V5 125x5x2xH B126V180T #

# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kuhlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro

NADI
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Typ / Type D \\4 X T
4AS 175 15,20 1 20
4AS5 200 10,15,18,20,25 1 27
4A5 225 10,15,18,20,25,30 1 27
4A5 250 10,15,18,20,25,30 1 27

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

4A5 225x15x1xH D126C125P #
# - Sucho lub Mokro
# - Dry or Wet
# - Ohne Kuhlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro
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Typ / Type D \i4 X U T
4Y5 125 10,15 1 2,5 15
4Y5 150 10,15 1 2,5 16
4Y5 175 15,20 1 2,5 20
4Y5 200 10,15,18,20,25 1 2,53 27
4Y5 225 10,15,18,20,25,30 1 2,53 27
4Y5 250 10,15,18,20,25,30 1 2,53 27

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

4Y5 125x10x1xH D126C125P #

# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet
# - Ohne Kihlung oder Mit Kiihlung
# - Sucho nebo mokro
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Typ /Type D \\4 X T-X E
6A2 80 2,3,4,5,6,10 2,34 20 10
6A2 100 2,3,4,5,6,10 2,3,4 23 10
6A2 125 3,4,5,6,8,10,15 2,3,4 23 10
6A2 150 3,4,5,6,8,10,15 2,3,4 23 10
6A2 160 4,5,6,10,15 2,3,4 23 10
6A2 175 4,5,6,10,15 2,3,4 23 10
6A2 200 3,4,5,6,8,10,15 2,34 23 10
6A2 225 5,6,8,10 2,3,4 25 10
6A2 250 5,6,8,10 2,34 25 10
6A2 300 5,6,10 2,3,4 25 10

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

6A2 150x10x4xH D126C125P #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet
# - Ohne Kiihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro

18
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Typ /Type D W X T-X E
11A2 80 2,3,4,5,6,10 2,3,4 20 10
11A2 100 2,3,4,5,6,10 2,3,4 23 10
11A2 125 3,4,5,6,8,10,15 2,3,4 23 10
11A2 150 3,4,5,6,8,10,15 2,3,4 23 10
11A2 160 4,5,6,10,15 2,3,4 23 10
11A2 175 4,5,6,10,15 2,3,4 23 10
11A2 200 3,4,5,6,8,10,15 2,3,4 23 10
11A2 225 5,6,8,10 2,3,4 25 10
11A2 250 5,6,8,10 2,3,4 25 10
11A2 300 5,6,10 2,3,4 25 10
Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka
11A2 150x6x4xH B151V180T #
# - Sucho lub Mokro
# - Dry or Wet
# - Ohne Kuhlung oder Mit Kiihlung
# - Sucho nebo mokro
NADI 19
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Typ /Type D \u4 X T-X E
12A2 80 2,3,4,5,6,10 2,34 8 8
12A2 100 2,3,4,5,6,10 2,34 10 8
12A2 125 3,4,5,6,8,10,15 2,34 14 8
12A2 150 3,4,5,6,8,10,15 2,34 16 9
12A2 160 4,5,6,10,15 2,34 16 9
12A2 175 4,5,6,10,15 2,3,4 18 10
12A2 200 3,4,5,6,8,10,15 2,34 20 10
12A2 225 5,6,8,10 2,34 20 10
12A2 250 5,6,8,10 2,34 23 10
12A2 300 5,6,10 2,34 23 10

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

12A2 150x6x4xH D151C75M #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kiihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro
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Typ /Type D \4 X T-X E
12A2 80 2,3,4,5,6,10 2,34 20 10
12A2 100 2,3,4,5,6,10 2,34 23 10
12A2 125 3,4,5,6,8,10,15 2,34 23 10
12A2 150 3,4,5,6,8,10,15 2,3,4 23 10
12A2 160 4,5,6,10,15 2,3,4 23 10
12A2 175 4,5,6,10,15 2,34 23 10
12A2 200 3,4,5,6,8,10,15 2,3,4 23 10
12A2 225 5,6,8,10 2,34 25 10
12A2 250 5,6,8,10 2,34 25 10
12A2 300 5,6,10 2,34 25 10

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

12A2/45 150x6x4xH D151C75M #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Klhlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro
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Typ / Type D \i4 X T
12C9 100 6,10,15 2 26
12C9 125 6,10,15 2 26
12C9 150 6,10,15 2 26

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

12C9 100x6xxH D107C75M #
# - Sucho lub Mokro
# - Dry or Wet

# - Ohne Kihlung oder Mit Kiihlung
# - Sucho nebo mokro

22
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Typ / Type D U X T E
6A9 80 6,10 2,34 25 10
6A9 100 6,10 2,34 30 10
6A9 125 6,10 2,3,4 35 10
6A9 150 6,10 2,34 35 10

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

6A9 100x3x10xH D76C125P #
# - Sucho lub Mokro
# - Dry or Wet
# - Ohne Klhlung oder Mit Kiihlung
# - Sucho nebo mokro

NADI
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Typ / Type D W X T-X E
11V2 50 3,4,6 2,3,4 20 9
11V2 75 3,4,6 2,3,4 20 10
11V2 100 3,4,6 2,34 20 10
11V2 125 3,4,6 2,3,4 20 10
11V2 150 3,4,6 2,3,4 20 10

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

11V2 100x3x3xH D107C75P #

# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet
# - Ohne Kihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro
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Typ / Type D \u4 X T-X E
12V2 75 3,4,6 2,34 23 10
12V2 100 4,6,10 2,34 23 10
12V2 125 4,6,10 2,34 23 10
12V2 150 4,6,10 2,34 23 12

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

12V2 100x3x4xH D107C75P #

# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kiihlung oder Mit Kiihlung
# - Sucho nebo mokro
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Typ / Type D U X T E
12V9 75 6,10 1,5;2;3 20 10
12V9 100 6,10 1,5;2;3 20 10
12V9 125 6,10 1,5:;2;3 25 10

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

12V9 125x3x10xH D76C125T #

# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet
# - Ohne Kihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro
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12V9-20°

Typ / Type D U X T E
12V9-20° 100 4 2,3;3,5 13 10
12V9-20° 125 4 2,3;3,5 13 10
12V9-20° 150 4 2,3;3,5 13 10
12V9-20° 160 4 2,3;3,5 13 10
12V9-20° 200 4 2,3;3,5 13 10

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

12V9/20 125x2,3x4xH D76C125T #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro
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Typ / Type D \4 X T
9A3 100 6,10,15 2,3,4 22
9A3 125 6,10,15 2,3,4 22
9A3 150 6,10,15 2,3,4 22
9A3 200 6,10,15 2,3,4 22

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

9A3 125x10x4xH D107C75K #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro

28
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Typ /Type D U X
1A1 63 4-15 4
1A1 75 4-15 4
1A1 80 4-15 4,5,6
1A1 100 4-20 4,5,6
1A1 125 4-25 4,5,6
1A1 150 4-25 4,5,6
1A1 160 4-25 4,5,6
1A1 175 4 —25 4,5,6
1A1 200 4 —25 4,5,6
1A1 225 4-25 5,6
1A1 250 425 5,6
1A1 300 4 —25 5,6

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

1A1 125x15x4xH D107C75M #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Klhlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro

NADI 29
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Typ /Type D T X
1V1 80 4-10 4,5,6
1V1 100 4-15 4,5,6
1V1 125 4-20 4,5,6
1V1 150 4-25 4,5,6

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

1V1 80x10x4xH D76C100M #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Klhlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro
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Typ /Type D U X T J
14A1/3A1 80 1,2,3.,4,5,6 4,5,6 5 55
14A1/3A1 100 1,2,3.4,5,6 4,5,6 6 70
14A1/3A1 125 1,2,3,4,5,6 4,5,6 6 77
14A1/3A1 150 1,2,3,4,5,6 4,5,6 8 95
14A1/3A1 200 1,2,3,4,5,6 4,5,6 10 145
14A1/3A1 225 1,2,3.4,5,6 4,5,6 10 170
14A1/3A1 250 1,2,3,4,5,6 4,5,6 10 185

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

14A1 200x2x5xH B151V240T #

# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro

NADI
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Typ /Type D U X T J
14B1 80 1,2,3,4,5,6 4,5,6 5 k)
14B1 100 1,2,3,4,5,6 4,5,6 6 70
14B1 125 1,2,3,4,5,6 4,5,6 6 77
14B1 150 1,2,3,4,5,6 4,5,6 8 95
14B1 200 1,2,3,4,5,6 4,5,6 10 145
14B1 225 1,2,3,4,5,6 4,5,6 10 170
14B1 250 1,2,3,4,5,6 4,5,6 10 185

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

14B1 200x4x5xH B151V240T #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Klhlung oder Mit Kiihlung
# - Sucho nebo mokro
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Typ /Type D U X T J
14F1 80 1,2,3,4,5,6 4,5,6 S k)
14F1 100 1,2,3,4,5,6 4,5,6 6 70
14F1 125 1,2,3,4,5,6 4,5,6 6 77
14F1 150 1,2,3,4,5,6 4,5,6 8 95
14F1 200 1,2,3,4,5,6 4,5,6 10 145
14F1 225 1,2,3,4,5,6 4,5,6 10 170
14F1 250 1,2,3,4,5,6 4,5,6 10 185

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

14F1 200x4x5x2xH D151C125T #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kuhlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro
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Typ / Type D \u4 X U T
14U1 100 4,6,10 2 3,4,5,6,8,10 8/12
14U1 125 4,6,10 2 3,4,5,6,8,10 8/12
14U1 150 4,6,10 2 3,4,5,6,8,10 8/12
14U1 200 4,6,10 2 3,4,5,6,8,10 8/12

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

14U1 150x6x2xH D107C75M #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kuhlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro
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Typ /Type D U V/X T
35° 45° 60° 90°
14EE1 100 3,4 6 5 4 3 6
14EE1 125 3.4 6 5 4 3 8
14EE1 150 3,4 6 5 4 3 8
14EE1 175 3,4 6 5 4 3 8
14EE1 200 3.4 6 5 4 3 10

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

14EE1/35 200x5x3xH D76C100M #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro
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Typ / Type D T X
1FF1 50 6,8 2
1FF1 80 6,8,10 2
1FF1 100 6,8,10,12 2
1FF1 125 6,8,10,12,16 2
1FF1 150 6,8,10,12,16,20 2
1FF1 200 6,8,10,12,16,20 2

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

1FF1 150x8x2xrdxH D91C75P #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kiihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nebo mokro
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Typ / Type D U X T
4A9 100 2,34 10 10
4A9 125 2,3,4 10 10
4A9 150 2,34 10 10
4A9 175 2,34 10 12
4A9 200 2,34 10 12

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

4A9 150x10x2xH D107C75P #

# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kuhlung oder Mit Kihlung
# - Sucho nebo mokro
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Typ / Type D U X

14AA1 100 3,4,5,6 4,5,6

==

14AA1 125 3,4,5,6 4,5,6

14AA1 150 3,4,5,6 4,5,6

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

14AA1 150x5x5xH D126C100T/D46C75P #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Klhlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nhebo mokro
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Typ / Type D U X T
14AAA1 100 3,4,5,6 4,5,6 8
14AAA1 125 3,4,5,6 4,5,6 9
14AAA1 150 3,4,5,6 4,5,6 10

Zamowienie/Order/Bestellung/Objednavka

14AAA1 150x6x5xH D126C125T/D46C100T/D25C75P #
# - Sucho lub Mokro

# - Dry or Wet

# - Ohne Kihlung oder Mit Kiihlung

# - Sucho nhebo mokro

NADI




Zestawienie ksztattow sSciernic
dla przemystu drzewnego

Specification of special wheels
for woodworking industry

Zusammenstellung von Formen
der Schleifenschaiben fur Holzindustrie

Sestaveni tvaru brusnych kotoucu
pro difevozpracujici prumysl
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N1B , N2B
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N1E 125x3x3,8x32
=
Eagh
. 2 125
- -—

W77/ w1 e

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Biberach : CHC, CHCB, CHP, CE, CEP, CEN, CHMB, CB, CC, CHHT, CHT, CHTS, CNHB

N2B 125x2,5x1,2x32

125
| =
-] \
' LW : A
. g i ; LA #} l
@ 32 e

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Biberach : CHC, CHCB, CHP, CE, CEP, CEN, CHMB, CB, CC, CHHT, CHT, CHTS, CNHB
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Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Biberach : CHC, CHCB, CHP, CE, CEP, CEN, CHMB, CB, CC, CHHT, CHT, CHTS, CNHB

0

N4B 125x3x6,5x32

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Biberach : CHC, CHP, CE, CEP, CEN, CHM, CB, CC, CHHT, CHT, CHTS, CHD, CX
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N5B, N6B N7B

MN3B 100x35x4x32
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MNEB 150x3x3,8x32
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Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Biberach, Akemat and other CNC machines.
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4V 2

Typ maszyny
Machine types
Maschinentypen
Druh stroje

& 100

.q - L
¥ o
(=T T
= * 1 Vollmer Dornhan
k ‘!"_- ! p = _.._i_ — — ; r'__-".‘ i 5__
I e i
B 25
- @ 125 o
q - . -
P _ ~ Vollmer Biberach - chc, chcs, chp,
P pe——— e I i CE, CEP, CEN, CHM,CB, CC, CHHT, CHT, CHTS,
5 -} =y CNHB, CX
1 . —— ——— "l 1
o i E_ ’ —— T [' T Vollmer Dornhan - rinimat Gamma, Alpha, Beta
k £ i i |
‘:- N IJ':' E -
e ﬁ.ﬂ.\: -
a
- 1™
I 1
r—tRIr % 77 Z= ig Akemat B
.L - 4 el 1 s F I .
e B 3K d
+ e
R p——— S ===—t— Vollmer Biberach - cxo
' -"~'l s S A =4
e

44 NADI




N1D, N2D

N1D 100x3x3,3x25
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Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Dornhan

MZ2D 125x3xbx32
@125 3 l
2 - T
LA L |
& 32

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Dornhan
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N3D, N4D
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N3D 100x3x,18x25 | v
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Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje:

Vollmer-Dornhan

NAD 100x3x6x25

$25

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Dornhan
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6VS5, 6VV5

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Dornhan

eV5 1001{51{51{21 @ 100 il
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N6D, N7D

NeD 125x3x5x25
2125

o4 N

—28—

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Dornhan

N7D 125x3x1,8x25
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2 25

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Dornhan , Vollmer Biberach cnus, chr, chrs, chur
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N9D, N10D
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Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Dornhan buo TS, MF600, HKS400, FS600,
FS1000/H, FS1001/H/grinding centre

N10D 125x3x1,8x25 I."' _ .#.q 1
Y L m_1
@ 125 £
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Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer-Dornhan unilapp
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N11D, N12D, N13D

MN11D 125x3x3,3x25 1
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@ 125 2
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MN1ZD 125x3x5x25
& 125

MNLZD 10Dx3IxEx32

L 100

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje:

Vollmer-Dornhan unilapp
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N1W, N2W
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Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Widma BS700, HKS700, HKS700/H-I, HKS800, UNIMAT

3 - -
N2W 100x3x1,8x25 1
A Ly - L]
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@ 100

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Widma BS700, HKS700, HKS700/H-I, HKS800, UNIMAT
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N3W, NAW

N3W 100x3x3,3x23

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Widma BS700, HKS700, HKS700/H-I, HKS800, UNIMAT

NAW 125x2x1,6x25

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Widma BS700, HKS700, HKS700/H-I, HKS800, UNIMAT
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NSW, N6W

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer Dornhan

NeW 125x3x3,8x25

@ 125

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer Dornhan
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N7W, N8W

N7W 150x3x1,5x25

& 150

~ L

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Akemat and others CNC machines

NBW 150x3x2x25

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Akemat and others CNC machines
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NO9W, N10W

MNOW 100x4xdx25

’ #100 .

=
g I

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer Dornhan

N10W 100x5xdn25

: 5

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Vollmer Dornhan
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N11W, N12W

MN11W 100x4x4d,5x20

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje:

Widma HKS400, FS600, FS1000/H, FS1001/H, grinding centre

N12W 15[!'1_{21{3,3}{2[} & 150 |
Eﬁ'—ﬂ
= - L
] ST A 777772 |
= w7777 177 W 77 11 7777
& 20

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

WEINIG RONDAMAT 911
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N13W, N14W

MN13W 125x5x4x20
N @ 125

EI - 3
A H s --/1.1 v 4

N14W 150xd4x2x25

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Rondamat
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WI6A2, 12A2 Makita

WI6AZ 100x6x4x20

40
23

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Universal

& 11,7 |

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Makita

NADI 58




KN

KN1 150x3x1,5x32

KN2 150x3x2x32

> 15¢
—a 12

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Universal

59
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12A2P

i

I

|

|

i

[

11|

|

!

s [ —ad

12A2P

Typ / Type D W X T-X
12A2P 100 45,6 1;1,5 8
12A2P 125 45,6 1;1,5 11
12A2P 150 45,6 1;1,5 12

Typ maszyny / Machine types / Maschinentypen/ Druh stroje :

Universal, Kucharczyk, Drozdowski, Lakfam
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14A1W

| x
A2 | /1%

Typ/Type oW y4 U X
14A1W-4 4 0,9 4,5 6
14A1W-5 5 1,4 4,5 6
14A1W-6 6 1,9 4,5 6
14A1W-8 8 2,8 5,0 6
14A1W-10 10 3,7 6,0 6
14A1W-11 11 4,0 6,5 6
14A1W-12 12 4,5 7,0 6
14A1W-14 14 5,5 8,0 6
14A1W-16 16 6,5 9,0 6
14A1W-20 20 7,5 10,0 6

Przy zamoéwieniu prosze podac srednice wiertia

While ordering please advise the diameter of the drill

Bei der Bestellung lassen Sie uns den Bohrer Durchmesser wissen.
Pfi objednavce zadejte prosim pramér vrtaku
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Obciggacze diamentowe
Dressers

Diamant Abrichter

Obrusovace

NADI
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Obciggacze jednoziarniste / Single-stone diamond dressers
Einkorn-Abrichten / Obrusovace jednozrnné

.
SR B &1 ]
M1030 M1010-MK1
A R i —
M1010-MKO M1020-MK
: @ ﬁ ) - |
M1020-MKO M1031
- NADI




NADI Spotka Jawna

mobile tel. 503145327, 509948231

e-mail : nadi@1gb.pl
web site: www.nadi.com.pl
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