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PREREQUISITE FOR THE
USE OF THESE TOOLS

Please ensure that any equipment or
machinery involved in your process has been
thoroughly inspected and confirmed to be in
a safe working condition before attempting
to operate it.

The manufacturer’s safety instructions
MUST always be adhered to.

To ensure your health and safety and to
optimise the performance of the product,
please follow the instructions and
recommendations made in this document
in their entirety.

Please note:
Failure to comply with the above guidance could result in
damage to protruding segments of the grinding rings.

STORAGE & TRANSPORT

We recommend that you store grinding
rings horizontally in a rack or leave them

in their transport boxes until they are ready
for installation. Under NO CIRCUMSTANCES
must the slip rings be stored vertically (for
example, being leaned against a wall).

During transport and especially when setting
down the ring, please also take care to lower
the grinding ring down horizontally.

QUALITY ASSURANCE

The Norton diamond tools produced by Saint-
Gobain Abrasives are manufactured to the
highest standards of quality and precision. Each
grinding ring has been extensively tested and
documented by our quality control experts.

MOUNTING OF GRINDING RINGS

¢ The direction of rotation is indicated by the arrow engraved in the steel carrier ring (Figure 2).

Figure 1 - Protruding segment

e The grinding rings must be mounted and dressed in the direction of rotation.

¢ The Aero segments (parallelogram shape) must also be mounted in the direction of rotation.

Figure 2 - The engraved arrow in the steel carrier ring
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Visual identification of
Left and Right Brick
Grinding ring

LEFT RING

RIGHT RING

Figure 3 - Left side definition seen from the angle of
bricks entering into the grinding machine
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ASSEMBLY OF SLIP RING

¢ Ensure that the contact surfaces of the flange and
the tool are clean and level.

e Select fixing screws, locking washers and nuts as
specified by the machine manufacturer and renew
when changing tools.

e The screws should be tightened evenly diagonally,
alternately (Figure 5).

¢ The tightening torques recommended by the

machine manufacturer must be followed. ) ) :
Figure 5 - The tightening sequence for

the assembly of the slip ring

IMPORTANT: LENGTH OF SCREWS

The length of screws must match with the entire length of threads of the mounting holes and
must be used entirely to avoid risk of thread breakage when tightening the screw.

¥

Screw thread length 1.5x0
must match length screw length
of ring thread min.

Grinding Grinding
machine 4 machine 4

Figure 6 - Screw thread length must match length of ring thread

Note: For the tightening torques of connections with lock washers, the lock washers MUST be
used. Failure to do so presents a significant risk of a thread breaking whilst on the tool (Figure 7).

DIFFERENT FASTENING SCREW & NUT LENGTHS -

Note the differential in fastening screws and nuts, creating a negative imbalance




DAMAGE TO THE TOOL

If one or more segments are missing, the slip ring must be removed immediately and repaired (if
possible] before the slip ring can be used again. Failure to do so will increase the risk of further
segment loss and cause a potentially dangerous imbalance.

In the event of segment loss, repair is possible if the segment height is at least 1/3 of the original
height. Please arrange for the slip ring to be sent to our factory for inspection by using the
contact details outlined on the back page of this document.

TECHNICAL SPECIFICATIONS
e [MPORTANT: The grinding rings can be used up to a MAXIMUM peripheral speed of 100 m/s

* We recommend peripheral speeds of 75-100 m/s depending on certain factors (not limited
to) the specific machine parameters, tool adjustments, and grinding material.

e The maximum removal depths must correspond to the respective tool geometries.

» Thermal overload of the segments should be avoided where possible (for instance if the
material removal rates are too high, or grinding high temperature bricks, etc.)

MAXIMUM SEGMENT UTILISATION HEIGHT
& MACHINE PROGRAMMING

The maximum height is dependent on the segment geometry and grinding depth (angle). As a
guide, minus 3 mm from the original height of the segments, for example if you have 22 mm high
segments, 19 mm will be the maximum height of the segment set in the machine system.

Please note: this guidance should be taken as advisory and we recommend that you check the tool
at the end of its life to prevent contact between the workpiece and the tool steel body.




WARUNKI KONIECZNE
DLA ZASTOSOWANIA TYCH
NARZEDZI:

e Zapewnij, aby przed rozpoczeciem obrébki
oprzyrzadowanie oraz maszyny biorace
udziat w procesie obrébki zostaty doktadnie
sprawdzone i zaakceptowane pod katem
bezpieczenstwa pracy.

¢ Instrukcje dostarczone przez Producenta
odnoszace sie do bezpieczenstwa pracy
MUSZA zawsze byc¢ przestrzegane

¢ Dla zapewnienia bezpieczenstwa pracy
i optymalizacji wydajnosci, prosimy
o0 przestrzeganie wszystkich instrukcji
i zalecen zawartych w tym dokumencie.

Uwaga:

PRZECHOWYWANIE
| TRANSPORT:

e Zalecamy przechowywanie pierscieni
szlifujacych na stojakach w pozycji poziomej
lub w ich oryginalnym opakowaniu az do
czasu zainstalowania. W ZADNYM WYPADKU
nie wolno przechowywac pierscieni w pozycji
pionowej [na przyktad opartych o $ciane).

e W czasie transportu i odktadania pierscienia
szlifujacego, nalezy zwrdci¢ uwage, aby byt
on opuszczany w pozycji poziomej.

ZAPEWNIENIE JAKOSCI

Narzedzia diamentowe produkowane przez
Saint-Gobain Abrasives wykonywane sa w
najwyzszych standardach jakosci i doktadnosci.
Kazdy pierscien diamentowy zostat przebadany
w szerokim zakresie, a wyniki udokumentowane
przez naszych specjalistow kontroli jakosci.

Nie podporzadkowanie sie powyzszym zaleceniom
spowodowac moze uszkodzenie wyeksponowanych

segmentéw. Rysunek 1 - Wyeksponowany

segment

MONTAZ PIERSCIENI SZLIFUJACYCH

e Kierunek obrotu wskazany jest za pomoca strzatki wygrawerowanej na stalowym pierscieniu
no$nym (Rysunek 2J.

e Pierdcienie szlifujace musza by¢ montowane i ostrzone zgodnie z kierunkiem obrotow.

¢ Segmenty typu Aero (w ksztatcie réwnolegtoboku) musza by¢ takze montowane zgodnie
z kierunkiem obrotu.

PIERSCIEN LEWY

PUSTAK —
PIERSCIEN PRAWY

Rysunek 2 - Strzatka wygrawerowana na stalowym
pierscieniu nosnym

Rysunek 3 - Okreslenie strony lewej widzianej od strefy
podawania pustakow do szlifierki

- v
PRZECIWNIE DO WSKAZOWEK ZEGARA ZGODNIE ZE WSKAZOWKAMI ZEGARA

Rysunek 4 -

Wzrokowa identyfikacja
Lewego i Prawego
Pierscienia Szlifujacego




ZAMOCOWANIE PIERSCIENIA
SZLIFUJACEGO:

e Zapewnij aby powierzchnie styku kotnierza i
narzedzia byty czyste i rowne.

e Dobierz sruby mocujace, podktadki zaciskowe i
nakretki wedtug specyfikacji producenta obrabiarki
i wymien je na nowe przy wymianie narzedzia.

. Sruby dokrecane powinny by¢ na przemian po
przekatnej (Rysunek 5).

¢ Napinanie srub powinno odbywac sie z momentem Rysunek 5 - Kolejnoé¢ dokrecania érub
zalecanym przez producenta szlifierki. mocujgcych pierécien szlifujcy

WAZNE: Dt UGOSC SRUB:

Dtugosc érub musi odpowiadaé catkowitej dtugosci montazowych otworéw gwintowanych, a jej
catkowite wykorzystanie zapobiega ryzyku zerwania gwintu w czasie napinania $rub (Rysunek 6).

Pierscien v Pierécien
Dtugos¢ érub musi
odpowiadac catkowitej Minimalna dtugos¢
dtugoéci montazowych $rub = 1,5 x $rednica
otworéw gwintowanych gwintu

Szlifierka § Szlifierka 4

Rysunek 6 -Dtugos¢ czesci gwintowanej sruby musi odpowiada¢ dtugosci montazowych otworéw gwintowanych pierscienia

Uwaga: Przy momencie napiecia podanym dla podktadek zaciskowych, MUSZA by¢ one uzyte.
Niezastosowanie sie do tej uwagi stwarza ryzyko zerwania gwintu w otworach narzedzia.

Uwaga: Rdznica dtugosci Srub mocujacych i nakretek powoduje niewywazenie pierécienia




USZKODZENIE NARZEDZIA:

Jezeli wystepuje brak jednego lub wiecej segmentdw, pierscien szlifujacy musi zostaé natychmiast
zdemontowany i (jesli to mozliwe) naprawiony przed jego ponownym uzyciem. Niezastosowanie
sie do tego zalecenia stanowi ryzyko dalszej utraty segmentow i wywotanie potencjalnie
niebezpiecznego niewywazenia.

W przypadku utraty segmentu, naprawa mozliwa jest jezeli wysoko$¢é segmentu wynosi co
najmniej 1/3 wysokoéci poczatkowej. Pierscien nalezy odesta¢ do naszej fabryki, celem dokonania
kontroli. Dane kontaktowe podane sa na ostatniej stronie.

SPECYFIKACJA TECHNICZNA:

o WAZNE: Pierécienie szlifujace moga pracowaé z MAKSYMALNA predkoécia obwodowa 100 m/s

o Zalecamy predko$¢ obwodowa w zakresie 75-100 m/s w zaleznoéci od niektdrych czynnikéw jak (i
nie tylko) szczeg6lne parametry obrabiarki, ustawienie narzedzia i materiat szlifowany.

e Maksymalna gteboko$¢ usuwania materiatu odpowiada¢ musi geometrii narzedzia.

e Tam gdzie to tylko mozliwe, unika¢ nalezy przegrzania segmentow (na przyktad gdy szybko$¢
usuwania materiatu jest zbyt wysoka lub przy szlifowaniu pustakéw wysokotemperaturowych itd.)

MAKSYMALNA UZYTECZNA WYSOKOSC SEGMENTU
| ZAPROGRAMOWANIE OBRABIARKI:

Maksymalna wysoko$¢ uzalezniona jest od geometrii segmentu i gtebokoéci szlifowania (kata). Zaleca
sie 0 3 mm mniejsza od wysokosci poczatkowej segmentu, na przyktad jesli wysokos¢ segmentow
wynosi 22 mm, system obrabiarki ustawiony powinien by¢ na wysokos$¢é maksimum 19 mm.

Uwaga: W celu unikniecia kontaktu przedmiotu obrabianego ze stalowym korpusem narzedzia,

zalecamy jego sprawdzenie pod koniec zywotnosci.




PODMINKY PRO
POUZITI NASTROJU:

e Bruska musi byt v bezvadném stavu!
Je nutné respektovat bezpecnostni pokyny!
¢ Pro zajisténi bezpecnosti a pro optimalizaci
vykonu vyrobku, dodrzujte prosim pokyny a
doporuceni uvedend v tomto dokumentu.

CERTIFIKAT KVALITY

Saint-Gobain Abrasives vyrabi diamantové
nastroje s maximalni péci a presnosti. Kazdy
brusny kruh byl testovan a dokumentovan
kontrolou kvality. U kazdého kotouce jsou

priloZené testy vibraci a ostatnich parametrd.

Upozornéni:

SKLADOVANI A PREPRAVA:

e Doporucujeme ukladat brousici kruhy
vodorovné do stojanu nebo je nechat
v prepravnich boxech. Kruhy by nemély byt
v zadném sméru opreny o sténu!

e Béhem prepravy a zejména pri nasazovani
kruh( zajistéte, aby byly manipulavané ve
vodorovném sméru. Hrozi nebezpeci zlomeni
vycnivajiciho segmentu béhem vertikalni
manipulace a polozeni na podlahu, protoze
segmenty vycnivaji z téla a plna vaha kotouce
pdsobi jen na jeden segment!

NedodrZeni vy$e uvedenych pokynl mize mit za

nasledek poskozeni segmentd brusnych krouzku.
Obrazek 1 - Presah segmentu

MONTAZ BROUSICICH KRUHU:

¢ Brousici kruhy jsou upraveny podle sméru otaceni, stejné tak i Aero segmenty (tvar
kosoobdélnikd) ve sméru otaceni. Pfi montazi dbejte na spravny smér otaceni.

e Tip: V ocelovém nosném kotouci je vyrazena Sipka rotace!

LEVY KoTouC

PRAVY KOTOUC

Obrézek 2 - Vyryta Sipka v ocelovém nosném prstenci Obrazek 3 - Definice levého a pravého kotouce

—

PROTI SMERU HODINOVYCH RUCICEK VE SMERU HODINOVYCH RUCICEK

Obrazek 4 -
Vizualni identifikace
levého a pravého
brusného kotouce
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MONTAZ KRUHU:

¢ Kontaktni plochy priruby a nastroje musi byt Cisté
a rovné!

e Zvolte upevnovaci Srouby, pojistné podlozky a
matice podle specifikace vyrobce stroje a pri kazdé
vymeéné nastrojl je vymeénte za nové.

o Srouby by mély byt rovnomérné a stiidavé
dotazeny, za pouziti momentového klice.

e Musi byt dodrZeny utahovacimi momenty
doporucenymi vyrobcem stroje.

DULEZITE: DELKA SROUBU

Obrazek 5 - Priklad poradi
utahovani $roubd

Délka Sroubd musi odpovidat celé délce zavitd montéZnich otvort a musi byt zcela zadroubované,

aby nedoslo k poskozeni zavitu pri utazeni Sroubu.

Kotouc v
P (I A

délka zavitu Sroubu
musi odpovidat
délce zavitu v
pfirubé kotouce

B

1,5 x 0 min.
délka Sroubu

R

Obrazek 6 - Délka Sroubu musi odpovidat délce zavitu v prirubé kotouce

Upozornéni: Pro utahovani spojd momentovym klicem, je nutno pouzit také pojistné podlozky,
jinak by mohlo dojit ke zlomeni zavitu Sroubu, protoze utahovaci moment byl vypocten véetné

pojistné podlozky!

Dbejte na to, aby upinaci Srouby byly stejné dlouhé, tim zamezite nevyvazenosti




POSKOZEN{ NASTROJE:

Pokud chybi jeden nebo vice segmentd, musi byt néstroj vyménén (nevyvaZenost, nebezpedi
vylomeni daldich segmentd apod.).

Ztrata segmentu = oprava, pokud je vySka segmentu nejméné 1/3 pavodni vysky.

Brousici kruh lze zaslat do nasi tovarny k opravé / kontrole.

TECHNICKE SPECIFIKACE:

* Brousici kruhy lze pouZivat az do maximalni obvodové rychlosti 100 m / s!

e V zavislosti na parametrech, nastaveni nastroje, materialu atd. Doporucujeme obvodovou
rychlost 75 ... 100 m / s.

e Maximalni hloubka zabéru musi odpovidat prislusné geometrii nastroja!

» Je tieba se vyvarovat tepelného pretizeni segmentt (napf. pokud jsou rychlosti brouseni
materialu pFili$ vysoké, vysokoteplotni cihly atd.).

MAXIMALNI VYSKA VYUZITi SEGMENTU
/ PROGRAMOVANI STROJE:

Max. pouziti vy$ky segmentu zavisi na geometrii segmentu a hloubce brouseni (Ghel). Obecné
lze predpokladat, Ze maximalni vyuZiti vySky segntu je plvodni vy$ka nového segmentu minus
3mm, napriklad u 22 mm vysokého segmentu je max. vyuziti 19 mm. Nicméné doporucujeme
zkontrolovat nastroj po skonéeni jeho Zivotnosti a zabranit kontaktu materialu mezi obrobkem /
cihly a ocelovym télesem nastroje.




PREREQUIS POUR STOCKAGE ET TRANSPORT :
UTILISER CES OUTILS : e Nous vous recommandons de stocker les meules de

rectification horizontalement dans une étagere ou de
les laisser dans leurs boites de transport jusqu’a ce
qu’elles soient prétes a étre installées. les meules ne
doivent en AUCUNE CIRCONSTANCE étre stockées
verticalement (par exemple, placées contre un mur).

¢ Veuillez-vous assurer que tout
équipement ou machine impliqué(e)
a été minutieusement inspecté(e)
et jugé(e) en parfait état de
fonctionnement avant utilisation.

e Les instructions de sécurité du e Durant le transport et en particulier lors de la pose,
fabricant DOIVENT toujours &tre veuillez également prendre soin d'abaisser les

respectées. meules de rectification horizontalement.

e Afin de garantir votre santé et ,
votre sécurité et d’optimiser ASSURANCE QUALlTE
la performance du produit,
veuillez suivre les instructions et
recommandations énoncées dans
le présent document dans leur
intégralité.

Les outils diamant concus par Saint-Gobain Abrasives
sont fabriqués conformément aux normes de qualité
et de précision les plus strictes. Chaque meule de
rectification a fait lobjet d’essais intensifs et a été
documentée par nos experts en contréle qualité.

Veuillez noter que :

le non-respect des recommandations ci-dessous pourrait

casser voir endommager les segments de la meule de

rectification. Figure 1 - Segment saillant

MONTAGE DES MEULES DE RECTIFICATION :

¢ Le sens de rotation est indiqué par la fleche gravée sur la bague de support en acier (Figure 2J.
¢ Les meules de rectification doivent étre montées et dressées dans le sens de rotation.

¢ les segments AERO (en forme de parallélogramme) doivent également étre montés dans le
sens de rotation.

—

MEULE GAUCHE

—_—

BRIQUE
MEULE DROITE

Figure 2 - Fleche gravée sur la bague de support Figure 3 - Définition de la partie gauche vue sous l'angle
en acier des briques entrant dans la meuleuse

- —

GAUCHE : SENS ANTI-HORAIRE DROITE : SENS HORAIRE

Figure 4 -

Identification visuelle de
meules de rectification
pour briques gauche et
droite




ASSEMBLAGE DE LA MEULE :

o Veiller a ce que les surfaces de contact du flasque et de
l'outil soient propres et a niveau.

e Sélectionner des vis de fixation, des rondelles et
des écrous de verrouillage tels que prescrits par le
fabricant de la machine et les remplacer lors d'un
changement d’outils.

e Lesvis doivent étre serrées uniformément, en
diagonale et par alternance (Figure 5).

e Les couples de serrage recommandés par le fabricant

. . ~ , Figure 5 - Séquence de serrage pour
de la machine doivent étre respectes.

l'assemblage de la meule

IMPORTANT : LONGUEUR DES VIS :

La longueur des vis doit correspondre a la longueur totale des filetages des trous de montage et
doit étre totalement utilisée pour éviter tout risque de rupture du filetage lors du serrage de la
vis. (Figure 6)

¥

La longueur des
cmf'lrl::!goisdgeog la Longueur minimale
longueur des de 1,5x @ de lavis
filetages des meules
Meuleuse 7? Meuleuse
—_—

1

Figure 6 - La longueur de filetage des vis doit correspondre a la longueur de filetage de la meule

Note: pour les couples de serrage des jonctions avec des rondelles de butée, des rondelles de
butée DOIVENT étre utilisées. Le non-respect de cette exigence présente un risque significatif de
rupture de filetage lors de la présence sur loutil.

Noter la différence entre les vis et les écrous de fixation, créant ainsi un déséquilibre négatif

14



ENDOMMAGEMENT DE LOUTIL :

Si un ou plusieurs segments sont manquants, l'anneau doit &tre retiré et réparé (si possible) sur-
le-champ avant de pouvoir étre réutilisé. Le non-respect de cette exigence augmentera le risque de
perte de segment supplémentaire et provoquera un déséquilibre potentiellement dangereux.

En cas de perte de segment, une réparation est possible si la hauteur de segment est au moins égale
a 1/3 de la hauteur d’origine. Veuillez prendre les dispositions nécessaires pour envoyer le anneaux

a notre usine en vue d’une inspection a l'aide des coordonnées mentionnées a la page 20 du présent
document.

SPECIFICATIONS TECHNIQUES :

e IMPORTANT : les meules de rectification peuvent étre utilisées jusqu’a une vitesse périphérique
MAXIMUM de 100 m/s.

¢ Nous recommandons des vitesses périphériques de 75-100 m/s en fonction de certains facteurs tels
que les parametres spécifiques de la machine, les ajustements d’outils, le matériau de meulage,
etc.

e les prises de passes maximales doivent correspondre aux géométries d’outils respectives.

* |l convient dans la mesure du possible d'éviter toute surcharge thermique des segments (par
“exemple si les prises de passes sont trop élévées ou en cas de meulage de briques haute
température”)

HAUTEUR D'UTILISATION DE SEGMENT MAXIMALE ET
PROGRAMMATION DE LA MACHINE :

La hauteur maximale dépend de la géométrie des segments et de la profondeur de meulage
(angle). En régle générale, il convient de prévoir une réduction de 3 mm par rapport a la hauteur
d’origine des segments ; par exemple, si vous disposez de segments de 22 mm de hauteur, la
hauteur maximale du segment définie dans le systeme de la machine sera de 19 mm.

Veuillez noter : ces recommandations doivent étre considérées comme consultatives. Nous vous
conseillons de vérifier Uoutil a la fin de sa durée de vie afin d’éviter tout contact entre la piece a
usiner et le corps en acier de loutil.




VORAUSSETZUNG FUR DEN LAGERUNG UND TRANSPORT:
EINSATZ DER WERKZEUGE: e Wir empfehlen Ihnen, Schleifringe horizontal

in einem Regal zu lagern oder bis zur Montage
in ihren Transportkisten zu belassen. Unter
KEINEN UMSTANDEN diirfen die Schleifringe

o o ) vertikal gelagert werden (z. B. wenn sie an eine
* Die Sicherheitshinweise des Herstellers Wand gelehnt werden).

MUSSEN unbedingt beachtet werden.

e Vergewissern Sie sich, dass sich die
Maschine in einem einwandfreien
Zustand befindet.

e Achten Sie beim Transport und inshesondere

e Um lhre Gesundheit und Sicherheit sowie beim Absetzen des Rings darauf, den
die optlAmale.Lelstung des Prc_)dukts Schleifring horizontal abzusenken.
zu gewahrleisten, befolgen Sie die
Anweisungen und Empfehlungen in QUAUTATSKONTROLLE

diesem Dokument vollstandig.
Diamantwerkzeuge von Saint-Gobain Abrasives
werden nach hochsten Qualitats- und
Prazisionsstandards hergestellt. Jeder Schleifring
wurde von unseren Experten im Rahmen
umfassender Qualitatskontrollen ausfihrlich
getestet und dokumentiert.

WICHTIG:

Die Nichtbeachtung der oben genannten Richtlinien kann

zur Beschadigung der vorstehenden Schleifringsegmente ) )

fihren (Abbruchgefahr!). oG éi;s:::tndes

MONTAGE VON SCHLEIFRINGEN:
¢ Die Drehrichtung wird durch den in dem Grundkérper eingravierten Pfeil angezeigt (Abbildung 2).
¢ Die Schleifringe missen in Drehrichtung montiert und abgerichtet sein.

¢ Die Aero-Segmente (Parallelogrammform) missen auch in Drehrichtung montiert werden.

LINKER RING

RECHTER RING

Abbildung 2 - Der eingravierte Pfeil im Grundkérper Abbildung 3 - Definition der linken Seite, links ist aus der
Sicht des Werkstiicks in Einlaufrichtung

IM GEGENUHRZEIGERSINN IM UHRZEIGERSINN

Abbildung 4 -

Visuelle Identifizierung
des linken und rechten
Schleifrings
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MONTAGE DES SCHLEIFRINGS:

e Stellen Sie sicher, dass die Kontaktflachen des
Flansches und des Werkzeugs sauber und eben sind.
e Befestigungsschrauben, Sicherungsscheiben und

Muttern nach Angaben des Maschinenherstellers
auswahlen und beim Werkzeugwechsel erneuern.

e Die Schrauben sollten abwechselnd gleichmaBig
diagonal angezogen werden (Abbildung 5).

¢ Die vom Maschinenhersteller empfohlenen

Anzugsdrehmomente missen eingehalten werden. Abbildung 5 - Die Anzugsreihenfolge

fiir die Montage des Schleifrings

WICHTIG: LANGE DER SCHRAUBEN:

Die Schraubenlange muss mit der gesamten Gewindeldnge der Befestigungsbohrungen
Ubereinstimmen und muss vollstandig verwendet werden, um die Gefahr eines
Gewindeausbruchs beim Anziehen der Schraube zu vermeiden. (Figur 6)

¥

Lénge Schraubengewinde 1.5x0

muss Lange Ringgewindes Schraubenldnge
entsprechen

Schleif- Schleif-

maschine x maschine ¥

Abbildung 6 - Die Schraubenldange muss der Lange des Gewindes entsprechen

Hinweis: Fiir die Anzugsdrehmomente von Verbindungen mit Sicherungsscheiben MUSSEN die
Sicherungsscheiben verwendet werden. Bei Nichtbeachtung kann es zu Gewindeausbriichen
kommen.

Unterschiedliche Schrauben und Muttern verursachen eine Unwucht!




SCHADEN AM WERKZEUG:

Wenn ein oder mehrere Segmente fehlen, muss der Schleifring sofort demontiert und (wenn
maglich) von uns repariert werden. Andernfalls steigt das Risiko eines weiteren Segmentverlusts
und fihrt zu einer gefahrlichen Unwucht.

Bei Segmentverlust ist eine Reparatur moglich, wenn die Segmenthéhe mindestens 1/3 der
urspriinglichen Hohe betragt. Bitte veranlassen Sie, dass der Schleifring zur Uberpriifung an
unser Werk geschickt wird. Die Kontaktdaten finden Sie auf der Riickseite dieser Broschiire.

TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN:

e WICHTIG: Die Schleifringe diirfen nur bis zu einer maximalen Umfangsgeschwindigkeit von
100 m/s verwendet werden

* Wir empfehlen Umfangsgeschwindigkeiten von 75-100 m/s, abh&ngig von bestimmten
Faktoren wie Maschinenparametern, Schliffbild und dem Schleifmaterial.

¢ Die maximalen Abtragstiefen miissen den jeweiligen Werkzeuggeometrien entsprechen.

* Eine thermische Uberlastung der Segmente muss vermieden werden (z. B. bei zu hohen
Materialabtragsraten oder Schleifen von warmen Ziegelformaten usw.).

MAXIMALE SEGMENTAUSNUTZUNGSHOHE
UND MASCHINENPROGRAMMIERUNG:

Die maximale Héhe ist abhdngig von der Segmentgeometrie und der Schleiftiefe (Winkel). Als
Anhaltspunkt minus 3 mm von der urspriinglichen Hohe der Segmente. Beispiel: Bei 22 mm
hohen Segmenten, empfehlen wir 19 mm als maximale Zustellung.

Bitte beachten Sie: Diese Anleitung soll als grobe Richtlinie dienen, das Werkzeug muss trotzdem
zum Ende seiner Standzeit Uberprift werden, um einen Kontakt zwischen dem Werkstiick und
dem Werkzeugstahlkérper zu vermeiden.
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REMARKS: To ensure optimal matching of tool and application, please inform the relevant contact
person if your material or application changes.

WSKAZOWKI: W przypadku zmian w obrébce, celem zapewnienia optymalnego dopasowania narzedzia
do zastosowania poinformuj o tym odpowiednia osobe z danych kontaktowych podanych ponize;.

POZNAMKY: Oznamte prosim v&asné a relevantni zmény materialu, které maji zejména vliv na
abrazivitu. Pouze tehdy mdZeme udrzovat optimalni pfizplsobeni nastrojd a pFizplsobit vase
nastroje zménénym podminkam.

REMARQUES : Afin de garantir une adéquation optimale entre Uoutil et lapplication, veuillez
informer linterlocuteur concerné en cas de modifications de votre matériel ou application. Vous
trouverez les coordonnées ci-dessous.

BEMERKUNGEN: Um eine optimale Abstimmung von Werkzeug und Anwendung zu gewabhrleisten,
informieren Sie bitte bei Materialanderungen oder anderen relevanten Veranderungen, den
zustandigen Ansprechpartner. Kontaktdetails sind unten aufgefihrt.

CONTACTS » DANE KONTAKTOWE ¢ PRO TECHNICKE DOTAZY
KONTAKTUJTE e CONTACTS o KONTAKT

GERALDINE LOTTERIE HOLGER LENKEIT
Geraldine.Lotterie@saint-gobain.com Holger.Lenkeit(@saint-gobain.com
France, Benelux, Southern Europe Middle, Northern and Eastern Europe

For all commercial aspects, please contact our sales team

W sprawach handlowych, prosimy o kontakt z naszym zespotem sprzedazy
Pro obchodni dotazy kontaktujte nas

Pour tous les aspects commerciaux, veuillez contacter notre force de vente.

Fiir Angebote oder weitere Fragen zu Bezugsmoglichkeiten und -konditionen wenden Sie sich
bitte an unser Vertriebsteam.
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SAINT-GOBAIN

Saint-Gobain Abrasifs www.nortonabrasives.com
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France
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