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AUSWAHLHILFE FUR
TRENNSCHEIBEN

Struers bietet das umfassendste Angebot speziell auf
die jeweilige Anwendung abgestimmter Trennscheiben
fiir das materialographische Trennen an. Unsere
Trennschreiben sind intensiv getestet und fiir die
Verwendung auf Trenngeraten von Struers optimiert.

Die Trennscheiben kdnnen aber auch auf anderen Geraten
mit dhnlichen Spezifikationen eingesetzt werden.

Wabhl der richtigen Trennscheibe:

Wenn die Harte des Materials bekannt ist, nutzen Sie
die obige Tabelle. In der unteren Tabelle finden Sie die
speziellen Trennscheibencodes und die dazu passenden
Trenngerate. Ist die Harte des Werkstoffs nicht bekannt,
finden Sie die richtige Trennscheibe in der unten
stehenden Tabelle mit Werkstoffgruppenzuordnung.

1. Suchen Sie auf der Y-Achse der oberen Tabelle
den entsprechenden Hartewert Ihres Werkstoffes.

2. Ziehen Sie eine Gerade nach rechts bis zu der
Werkstoffgruppe, die fiir Ihre Applikation zutrifft.
Suchen Sie nur fiir einen bestimmten Werkstoff eine
Trennscheibe, sollte die Gerade einen Farbbalken
moglichst in der Mitte des Farbbereiches kreuzen.
Fir zwei oder mehrere Werkstoffe ist ein Farbbalken
zu verwenden, der den Hartebereich der meisten
Werkstoffe abdeckt.

3. Anhand der Nummerierung I-XI der Farbbalken finden

Sie den Trennscheibencode fiir das zur Anwendung
kommende Trenngerat darunter.
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Schleifmittel Bindung
[ ) Sic Bakelit
[ ) Al203 Bakelit
o CBN Bakelit
[ ) Diamant Bakelit
Harte und duktile Werkstoffe
[ ) Diamant Metall
Harte und sprode Werkstoffe
([ ) Diamant Metall, elektroplattiert
Eingebettete Werkstoffe,
hauptsachlich Harz
. Standard-
UL Scheibengrofie*
Magnutom-500/-5000 508 x3,5x32
Exotom-100/-150 432x3,0x32
Magnutom-400/-500/-5000
Axitom-5/400 400x3,0x32
Axitom-5 350x2,5x32
Labotom-15/-20 350x2,5x32
Exotom/Unitom-2/-5/-50 350x2,5x32
Unitom/Discotom 300x2,0x32
-50/-60/-65/-100
Discotom-5/-6/-10/ 250x1,5x32
Labotom-3/-5
Discotom/Labotom 235x1,5x22
Discoplan-TS 200x1,0x22

1)406x1,8x322)350x1.5x32
3)356x1,5x324)305x1,8x32 5)305x1,5x32

Prazisionstrenngerat

Standard-
Scheibengrofie*

Secotom

1/-10/-15/-50/-6/-20/-60**

200x0,8x22

Accutom-10/-100/-5/-50

150x0,5x12,7

Accutom-2

125x0,5x12,7

Minitom

125x0,5x12,7

Trennscheiben in Sondergrofien

100x0,3x12,7

75x0,15x 12,7

* Durchmesser x Dicke x Bohrung in mm.
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10S51 30A51 40A51 50A51 60A51 BOC50 BOD51Y MOD51% EOD363
42A511° 52A51% 62A511%°
10S43 20543 30A43 40A43 50A43 60A43 BOC41* BOD352 MOD352 EOD36°
42A43%0 52A43%0 62A431°
58A4318 66A4312
68A4318
10S40 20540 30A40 40A40 50A40 60A40 B0OC41* BOD352 MOD352 EOD36°
58A40 68A40
10S35 20S40 20A35 20A35 30A35 40A35 50A35 B0OC35° B0OD352 MO0OD352 EOD363
56A35"? B7D35%%
58A35%
10S35 20S35 49A35%Y 49A35%Y 49A35%Y 60A35 60A35 BOC35° BOD35? MOD352 EOD36°
30A35 40A35 50A35 66A35%? 66A35% B7D35%15
56A35?
10S35 30S35 20A35 30A35 40A35 50A35 60A35 BOC35° BOD352 M0OD352 EOD36°
56A35"2 66A35% B7D35%15
58A35%8 68A4318
10S30 20S30 30A30 40A30 50A30 60A30 B0OC31* BOD314 MOD31° EOD30°
66A30"?
10S25 20S25 20A25 30A25 40A25 54A25 60A25 B0OC257 BOD258 MOD258 EOD25
33A25° 46A25% 50A251 66A25%
56A25%?
10S24 20S24 30A24 40A24 50A24 60A24
B4D20 M4D20

6)350x1,8x32 7)Breite=1,3 8) Breite =1,1 9) Breite = 0,8 10) Glasfaserverstarkt 11) Fir harte und duktile Werkstoffe, Ni-Basis Legierungen
12) 3D-Trennscheiben 13) Breite = 0,6 14) Breite = 0,4 15) Fiir Hartmetalle in Stahl 16) Breite = 2,4 17) Breite = 3,2 18) Premium-Trennscheiben
19) Faserverstarkt

10520 10520 30A20 30A20 50A20 50A20 50A20 BOC20 BOD20 M0D20%* E1D20
M1D20%
10S15 10S15 40A15 40A15 50A15 50A15 50A15 BOC15 BOD15 MOD15 EOD15
30A15 30A15 M1D15
30A13 30A13 30A13 30A13 50A13 50A13 50A13 BOC13 BOD13* M0D13 M1D13*
M1D13*
M1D13* M1D13* BOC13% BOC13% BOC13% BOC13% BOC13% BOC13% BOD13* M0D13* M1D13*
M1D13%*
MOD10 M1D10
Diese Trennscheiben dienen zum Trennen von kleinen Proben mit hdchster Prazision oder minimalem Materialverlust M1D10
auf sowohl Accutom-2/-5/-50 als auch Secotom-1/-10/-15/-50/-6/-20/-60. M0ODO08 M1D08
M1D08

**Secotom-1 nur MOD20 + BOD20
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WARMEINBETTEN - AUSWAHLHILFE

Einbettmittel ClaroFast CitoFast ConduFast

{7,

Werkstoff Akryl Akryl mit Akryl mit Eisenfullstoff
Aluminiumfillstoff

Spezifische Klar, durchsichtig Sehr schnelles Einbetten. Elektrisch leitend
Eigenschaften Kurze Einbettzeiten,

auch als Fillmittel mit

DuroFast oder LevoFast

Empfohlene Transparente Einbettungen Kurze Einbettzeiten Elektrolytisches Polieren
Verwendung Pordse Proben Fiir weiche Werkstoffe

Typ Thermoplastisch Thermoplastisch Thermoplastisch
Schrumpfung

Bewertung: 1-3 oo o o

(1 = optimal)

Harte

Bewertung: 1-3 oo o .

(1 = am weichsten)

Abtragsrate Hoch Hoch Hoch
Verfahrensparameter*
Aushartetemperatur (°C) 180 180 180
Menge (ml) 20 20 20
Heizzeit (min) 4 2,5 3,5
Druck (bar) 350 300 250
Kiihlzeit (min) 6,5 1 1,5
Kiihlrate Niedrig Hoch Hoch
Gesamtprozesszeit (min) 10,5 3,5 5
Anwendungsbereich/ Transparent Einbettungen Fiir weiche Werkstoffe.* Elektrolytisches Polieren
spezifische Eigenschaften Pordse Proben.** Schnelles Einbetten auch bei

Elektrischer Verwendung als Aufflllmittel

Oberflachenisolator
flir ConduFast

@ 30 mm Einbettung mit einer 45 % Kohlenstoffstahlprobe (20 Vol.-%)* Im Aluminiumfiillstoff kann Schleifmittel eingebettet werden
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DuroFast LevoFast PolyFast PuriFast MultiFast

Epoxid mit Melamin mit Bakelit mit Polypropylen Bakelit mit
Mineralfiillstoff Mineral- und Graphitfullstoff mit Holz- und Holzflllstoff
Glasfaserfiillstoff mineralischem
Fllstoff
Sehr geringe Sehr geringe Sehr geringe Mittlere Mittlere
Schrumpfung; Schrumpfung Schrumpfung Schrumpfung Schrumpfung
Sehr geringe Hohe Abtragsrate Hohe Abtragsrate Hohe Abtragsrate Mittlere Abtragsrate
Abtragsrate
Ausgezeichnete Ausgezeichnete Schneller Generell fiir weiche Routine-
Randscharfe flr Randscharfe flr Einbettprozess bis mittelharte untersuchungen von
harte Werkstoffe weiche bis mittelharte REM Werkstoffe weichen bis mittelhar-
Werkstoffe Untersuchungen ten Werkstoffen.

Farbmarkierung

Duroplastisch Duroplastisch Duroplastisch Thermoplastisch Duroplastisch
Niedrig Hoch Hoch Hoch Mittel
180 180 180 150 - 180 180
20 25 20 25 25
3,5 3,5 3,5 3 3
325 250 250 250 250
2 2 1,5 2 2
Hoch Hoch Hoch Hoch Hoch
5,5 5,5 5 5 5
Fur harte Werkstoffe Fiir weiche bis REM-Untersuchungen Keine als gefahrlich Routineuntersuchungen
Ausgezeichnete mittelharte Werkstoffe eingestuften von weichen
Randscharfe Ausgezeichnete Komponenten bis mittelharten
Randscharfe Fiir weiche bis Werkstoffen.
mittelharte Werkstoffe Geeignet als
Perfekt als Auffillmittel

** Sensitivmodus verwenden

Auffillmittel
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KALTEINBETTEN — AUSWAHLHILFE FUR ACRYL-EINBETTN

Werkstoff VersoCit-2 ClaroCit

Aushartezeit 10 min 20 min

Schrumpfung .
Bewertung: 1-4 (1 = optimal)

*k*k

Anwendung Routineuntersuchungen Besonders transparente
Einbettungen

 Routineuntersuchungen von weichen - Universell einsetzbar

bis mittelharten Werkstoffen . .. .
« Zielpraparation

Mischungsverhaltnis nach Gewicht Harter: 2 Teile Harter: 6 Teile
empfohlen Pulver: 3 Teile Pulver: 10 Teile

. - Harter: Teil Harter: 2 Teile
Mischungsverhiltnis nach Volumen Pulver: 2 Teile Pulver: 5 Teile
Mischzeit 30s 1% min
Topfzeit 3 min 1% min

Gelblich, Farblos, klar (besonders
Farbe wenn unter Druck
halbtransparent R
ausgehartet)

Mit EpoDye einfarbbar X
Aushartetemperatur 100°C/ 212 °F 90°C /194 °F
Harte 82 Shore D 85 Shore D

(30-mm-Einbettung ohne Probe bei 21 °C/70 °F)
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DuroCit-3

LevoCit

ViaFix

30 min

20 min

20 min

**

*k%k

Schnell aushédrtend und keine
Schrumpfung

 Flir mittelharte und harte Eisenwerk-
stoffe und andere harte Werkstoffe,
wie Keramiken, Hartmetalle usw.

« Flr Proben, deren Schichten
geschiitzt werden missen,
z. B. Beschichtungen

 Sehr gute Randscharfe und Planheit

Gute Randschérfe und Planheit

« Fiir Nichteisenmetalle und weiche
Eisenmetalle

« Geringe Schrumpfung

« Niedrige Aushartetemperatur

Fiir Blindvias und Mikrovias

- Eignet sich ausgezeichnet zum
Fiillen von Mikrovias

* Reagiert mit Alkohol. Bei Nutzung von Diamant-
produkten oder Schmiermitteln mit Alkohol wird
die Oberflciche angegriffen und die Struktur des
Polymers erscheint.

Harter I: 8 Teile
Harter II: 4 Teile
Pulver: 14 Teile

Harter: Teil
Pulver: 2 Teile

Harter: 9 Teile
Pulver: 11 Teile

Harter I: 10 Teile
Harter II: 5 Teile
Pulver: 15 Teile

Harter: Teil
Pulver: 2 Teile

Harter: Teil
Pulver: 2 Teile

1% min 45s 30s

4 min 1% min 2 min

Farblos, klar (besonders wenn
Hellgelb Cremeweif3 unter Druck ausgehartet);
sonst halbtransparent
X
138 °C/ 280 °F 75°C /167 °F 115°C/ 239 °F
85 Shore D 84 Shore D 83 Shore D
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KALTEINBETTEN — AUSWAHLHILFE FUR EPOXID-EINBETT

Werkstoff CaldoFix SpeciFix-40

—
/3

Aushartezeit 1% h im Ofen bei 75 °C/167 °FY 3% him Ofen bei 50 °C/122 °FY
Schrumpfung % *
Bewertung: 1-4 (1 = optimal)
Anwendung Fiir alle Vakuumimpragnierungen Extrem gute Anhaftung

= Kurze Aushartezeit - Relativ schnelle Aushartezeit

« Niedrige Viskositat « Sehr klare, farblose Einbettungen

« Relativ harte Oberflache « Aushartung erfolgt in Ofen

nach dem Ausharten oder in der Drybox
Mischungsverhaltnis nach Gewicht Einbettmittel: 25 Teile Einbettmittel: 2,5 Teile
empfohlen Harter: 7 Teile Harter: 1 Teil
Mischungsverhiltnis nach Einbettmittel: 31 Teile Einbettmittel: 10,5 Teile
Volumen Harter: 10 Teile Harter: 5 Teile
Mischzeit 5 min 3 min
Topfzeit > 60 min > 60 min
Farbe Klar, transparent Klar, transparent
Brechungsindex: nD = 1,561 Brechungsindex: nD =1,573

Mit EpoDye einfarbbar X X
Aushartetemperatur 170°C /338 °F 100°C/212°F
Harte 85 Shore D 82 Shore D

30-mm-Einbettung ohne Probe bei 21 °C/70 °F)
*40-mm-Einbettung, 10 % Probenvolume, 25 °C/73 F Umgebungstemperatur, beim Aushdrten abgedeckt
** 30-mm-Einbettung, 10 % Probenvolume, 25 °C/73 °F Umgebungstemperatur, beim Aushdrten abgedeckt
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'MITTEL

EpoFix ProntoFix Standard ProntoFix mit Beschleuniger

Ca.12h 90 min* 90 min**
* *
Fiir Vakuum imprégnierungen Zum Einbetten und Priparieren PURCHMESSER DER EINBETTFORM (mm) (2ol 22
. o o opse . 2
- niedrige Viskositat von Proben an einem Tag 0250100 0300125 0400150
« Fiir alle Proben » Geeignet fiir Vakuum-

« Sehr niedrige Aushartetempera- Impragnierungen

tur — gut geeignet fir temperatur- = Sehr gute Anhaftung
empfindliche Proben

TEMPERATUR IM LABOR

« Dringt gut in Poren und Risse ein

. . . . EMPFEHLUNGEN
° Drlngt gUt in Poren und Risse ein Aushérten in Systeme mit Standard-
weniger als Beschleuniger system
« Sehr gute Anhaftung 4 Stunden

nicht moglich

Einbettmittel: 20 Teile

Einbettmittel: 25 Teile Einbettmittel: 20 Teile - .
Harter: 3 Teile Harter: 5,3 Teile Harter: 4,2 Teile
’ T Beschleuniger: 1,1 Teile
Einbettmittel: 15 Teile Einbettmittel: 20 Teile Embgttmlttel: 20.Te|le
Harter: 2 Teile Harter: 5,8 Teile Harter: 4,6 Teile
’ 7 Beschleuniger: 1,1 Teile
2 min 1 min 1 min
30 min 25 min 20 min
Klar, transparent . I
Brechungsindex: nD = 1,578 Durchsichtig, gelb Durchsichtig, gelb
X X X
40°C/104°F 140°C/ 284 °F 150°C /302 °F
78 Shore D 83 Shore D 83 Shore D

*** Matrix verwenden, um festzustellen, ob der Beschleuniger empfohlen wird. Wenn das Einbetten beispielsweise mit
einer 40-mm-Einbettform erfolgt und die Raumtemperatur zwischen 23 und 27 °C liegt, wird empfohlen,
den ProntoFix-Beschleuniger zu verwenden.
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KALTEINBETTEN - FEHLERSUCHE UND -BEHEBUNG

Problem Ursache Losung
Luftblasen an Labortemperatur >23 °C - Einbettung beim Ausharten nicht abdecken
der Probenseite - Probe in einen Luftstrom stellen/Struers Drybox nutzen

um Luftstrom zu erh6hen

- Weniger Einbettmittel verwenden

- Einbettmittel wahrend des Mischens kiihlen

- Bei vorheriger Zugabe von Beschleuniger stattdessen
Standardsystem verwenden

Volumenverhaltnis Probe/ProntoFix - Einbettform nicht abdecken

<20 % - Probe in einen Luftstrom stellen/Struers Drybox nutzen
Das System entwickelt 10 o pei metallischen Proben um Luftstrom zu erhéhen
zu viele Luftblasen — (zu kleine Proben) - Weniger ProntoFix in die Einbettform gief3en
Erzeugung - Bei vorheriger Zugabe von Beschleuniger stattdessen
liberméafiger Warme Standardsystem verwenden

Einbettung endet weniger als 5 mm - Beim Ausharten nicht abdecken

unter dem Rand der Einbettform - Probe in einen Luftstrom stellen/Struers Drybox nutzen

um Luftstrom zu erhdhen

Durchmesser 50 mm - Einbettform nur zur Halfte befiillen

- Ist eine 20 mm hohe Einbettung erforderlich, Ausharten
in zwei Schritten durchfiihren

- Beim Ausharten nicht abdecken

- Kleinere Einbettform verwenden

- Probe in einen Luftstrom stellen/Struers Drybox nutzen
um Luftstrom zu erhéhen

- Bei vorheriger Zugabe von Beschleuniger stattdessen
Standardsystem verwenden

Unzureichendes Entfetten der Probe  Probe vor dem Einbetten reinigen und entfetten.

Zu heftiges Riihren der Mischung - Mischung ohne Eintragen von Luft vorsichtig riihren
Problem Ursache Losung
Hohe Schrumpfung Zu hohe Temperatur beim Ausharten - Struers DryBox verwenden, um den Luftstrom
zu erhéhen

Unzureichendes Entfetten der Probe Probe vor dem Einbetten reinigen und entfetten.

Unzureichende Vermischung von - Mischung griindlich riihren

Harz und Harter

Zu grofses Mischungsvolumen oder - Kleineres Volumen anmischen und unmittelbar
zu langes Stehen nach Riihren vor nach dem Riihren (iber die Proben giefen

dem Giefden
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Problem

Ursache Loésung

Klebrige oder
gummiartige
Oberflache

Labortemperatur <23 °C - Einbettform ausreichend fiillen
- Grofdere Einbettform verwenden
- Struers DryBox verwenden, um die Temperatur zu erhéhen
- Bei Verwendung des Standardsystems System mit
Beschleuniger verwenden, um die Aushartezeit zu

/™ D ]
[ ] verkiirzen
Volumenverhaltnis Probe/ProntoFix - Grofdere Einbettform verwenden
Q >20 % - Probengrdfe verringern
>10 % bei metallischen Proben - Struers DryBox verwenden, um die Temperatur zu erhéhen
(zu grofse Proben) - Bei Verwendung des Standardsystems System mit
Beschleuniger verwenden, um die Aushartezeit zu
Das System hartet zu el iR
langsam aus . . .
g Einbettung endet mehr als 5 mm - Struers DryBox verwenden, um die Temperatur zu erhéhen
unter dem Rand der Einbettform - Bei Verwendung des Standardsystems System mit
(zu wenig Einbettmittel) Beschleuniger verwenden, um die Aushartezeit zu
verkiirzen
Durchmesser der Einbettform - Struers DryBox verwenden, um die Temperatur zu erhéhen
25 mm - Grofsere Einbettform verwenden
- Bei Verwendung des Standardsystems System mit
Beschleuniger verwenden, um die Aushartezeit zu
verkiirzen
Problem Ursache Loésung
Einstromen/Ansaugen Zu hohe Temperatur beim - Probe in einen Luftstrom stellen/Struers Drybox nutzen
im unteren Teil der Ausharten um Luftstrom zu erh6hen
Probe Volumenverhaltnis Probe/ - Passende Einbettform verwenden oder Einbetten
ProntoFix schichtweise mit etwa 10 mm pro Schicht durchfiihren.
<20 % Die nachste Schicht erst dann giefen, wenn die erste
<10 % bei metallischen Proben Schicht ausgehartet ist
(zu kleine Proben)
Problem Ursache Losung
Spalt zwischen Zu hohe Temperatur beim - Struers DryBox verwenden, um den Luftstrom zu erhéhen
ProntoFix und Probe Ausharten
Unzureichendes Entfetten der Probe vor dem Einbetten reinigen und entfetten.
Probe
Volumenverhaltnis Probe/ - Struers DryBox verwenden, um den Luftstrom zu erhéhen
ProntoFix
<20 %

< 10 % bei metallischen Proben
(zu kleine Proben)

Zu viel Harter im Verhaltnis zu Harz - Harz und Harter im korrekten Verhaltnis mischen
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/1110777777717
TECHNISCHE DATEN

Schleifsteine und Diamantschleifscheiben

hohem Karbidanteil

Anwendungsbereich Hartebereich Schleif- Kornung Schleif- und
stein oder (FEPA F) Bindemittel
-scheibe
Nichteisenmetalle 40-250 HV 2527 # 150 Kunstharz-
gebundenes
Siliziumkarbid
Nichteisenmetalle 40-250 HV 2536 # 150 Kunstharz-
gebundenes
Siliziumkarbid
Edelstahl und 150-500 HV 3A27 # 150 Kunstharz-
Legierungen gebundenes
auf Nickelbasis Aluminiumoxid
(0]
©
gﬂ Edelstahl und 150-500 HV 3A36 # 150 Kunstharz-
b= Legierungen gebundenes
f auf Nickelbasis Aluminiumoxid
2
o
=
s Mittelharte 250-700 HV AA27 # 150 Kunstharz-
= Eisenmetalle gebundenes
S Aluminiumoxid
=
@
3
o Mittelharte 250-700 HV AA36 # 150 Kunstharz-
Eisenmetalle gebundenes
Aluminiumoxid
Harte Stahle 500-800 HV 6A27 # 150 Kunstharz-
und Stahle mit gebundenes
hohem Karbidanteil Aluminiumoxid
Harte Stahle 500-800 HV 6A36 # 150 Kunstharz-
und Stahle mit gebundenes

Aluminiumoxid
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Kiihl- Einlaufzeit - Pflege der Oberflache Durchmesser von Stein
fliissigkeit vorheriges Abrichten bzw. Scheibe/Gerat
erforderlich

Wasser Keine Abrichten mit Diamantabrichter 270 mm/Xmatic/Hexamatic
(am Gerat)

Wasser Keine Abrichten mit Diamantabrichter 356 mm/AbraPlan
(am Gerat)

Wasser Keine Abrichten mit Diamantabrichter 270 mm/Xmatic/Hexamatic
(am Gerat)

Wasser Keine Abrichten mit Diamantabrichter 356 mm/AbraPlan
(am Gerat)

Wasser Keine Abrichten mit Diamantabrichter 270 mm/Xmatic/Hexamatic
(am Gerat)

Wasser Keine Abrichten mit Diamantabrichter 356 mm/AbraPlan
(am Gerat)

Wasser Keine Abrichten mit Diamantabrichter 270 mm/Xmatic/Hexamatic
(am Gerat)

Wasser Keine Abrichten mit Diamantabrichter 356 mm/AbraPlan

(am Gerat)
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/1110777777717
TECHNISCHE DATEN

Schleifsteine und Diamantschleifscheiben

Aluminiumoxid

Anwendungsbereich Hartebereich Schleif- Kornung Schleif- und
stein oder (FEPA F) Bindemittel
-scheibe

Keramikwerkstoffe > 800 HV 8D27 #120 Kunstharz-
% und Hartmetalle gebundene
& - Diamanten
‘o0
o
5
<
E Keramikwerkstoffe > 800 HV 8D36 #120 Kunstharz-
o und Hartmetalle gebundene
= Diamanten
g
=
£
% Metall und allgemeine ~ 250-700 HV PAMST # 150 Kunstharz-
§ Anwendungen gebundene
4]
o
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Kiihl- Einlaufzeit - Pflege der Oberflache Durchmesser von Stein
fliissigkeit vorheriges Abrichten bzw. Scheibe/Gerat
erforderlich
Wasser Keine Abrichten mit Aluminiumoxid- 270 mm/Xmatic/Hexamatic
Abrichtstein (zum Einspannen in
Probenhalter)
Wasser Keine Abrichten mit Aluminiumoxid- 356 mm/AbraPlan
Abrichtstein (zum Einspannen
in Probenhalter)
Wasser Keine Abrichten mit Diamantabrichter 200 mm/Prepamatic &

(am Gerat)

Prepamatic-2
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/1110777777717
TECHNISCHE DATEN

MD-Schleifen
Anwendungsbereich Hartebereich MD- Oberflachengiite Schleif- und
Schleif- vergleichbar mit Bindemittel
oberflaiche  SiC-Papier oder
-Folie Kdrnung #
(FEPA P)
Eisenmetalle und 150-2000 HV MD-Piano 80, 120, 220 Kunstharz-
harte Werkstoffe (3 Kérnun- gebundene
gen) Diamanten
Nichteisenmetalle 40-250 HV MD-Primo 120, 220 Kunstharz-
und weiche (2 Kérnun- gebundenes
Werkstoffe gen) SiC
é Edelstahl und 120-1000 HV MD-Alto 220 Kunstharz-
9 Legierungen gebundenes
Q auf Nickelbasis Aluminium-
S oxid
o
Titanlegierungen 150-2000 HV MD-Mezzo 220 Kunstharz-
und harte gebundene
Werkstoffe Diamanten
mit Titan
Aluminium- 50-2000 HV MD-Molto 220 Kunstharz-
legierungen und gebundene
harte Werkstoffe Diamanten
mit Aluminium
Eisenmetalle und 150-2000 HV MD-Piano 500, 1200 Kunstharz-
harte Werkstoffe (2 Kérnun- gebundene
gen) Diamanten
Werkstoffe mit >150 HV MD- 500 Suspension/
einer Harte von Allegro Spray 15-6 pm
< mehr als 150 HV
E
S
2 Eisenmetalle und 150-2000 HV MD-Piano 2000, 4000 Kunstharz-
L harte Werkstoffe (2 Kérnun- gebundene
gen) Diamanten
Weiche Werkstoffe 40-1500 HV MD-Largo 1200 Suspension/

und Verbundwerk-
stoffe mit weicher
Matrix

Spray 9-3 um
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Kiihl- Einlaufzeit - Pflege der Oberflache Richtwert fiir die Oberflachen-

fliissigkeit vorheriges Ab- Lebensdauer pro durchmesser

richten Oberflache (Anzahl Grofden
erforderlich SiC-Papiere oder
-Folien)

Wasser Keine Abrichten mit gesintertem 100 200 mm/8 Zoll
Aluminiumoxid-Abziehstein 250 mm/10 Zoll
nach Bedarf 300 mm/12 Zoll

350 mm/14 Zoll

Wasser Keine Abrichten mit gesintertem 100 200 mm/8 Zoll
Aluminiumoxid-Abziehstein 250 mm/10 Zoll
nach Bedarf 300 mm/12 Zoll

350 mm/14 Zoll

Wasser Keine Keine fiir die meisten 50 200 mm/8 Zoll
Werkstoffe. Abziehdiamant 250 mm/10 Zoll
bei Bedarf erhaltlich 300 mm/12 Zoll

350 mm/14 Zoll

Wasser Keine Abrichten mit gesintertem 100 200 mm/8 Zoll
Aluminiumoxid-Abziehstein 250 mm/10 Zoll
nach Bedarf 300 mm/12 Zoll

350 mm/14 Zoll

Wasser Keine Abrichten mit gesintertem 100 200 mm/8 Zoll
Aluminiumoxid-Abziehstein 250 mm/10 Zoll
nach Bedarf 300 mm/12 Zoll

350 mm/14 Zoll

Wasser Keine Abrichten mit gesintertem 100 200 mm/8 Zoll
Aluminiumoxid-Abziehstein 250 mm/10 Zoll
nach Bedarf 300 mm/12 Zoll

350 mm/14 Zoll

Schmiermittel/ Keine Keine > 100 200 mm/8 Zoll

Suspension/ 250 mm/10 Zoll

All-in-One 300 mm/12 Zoll

350 mm/14 Zoll

Wasser Keine Spezieller Aluminiumoxid- 300 200 mm/8 Zoll
Abziehstein. Nach Bedarf 250 mm/10 Zoll
abrichten. 300 mm/12 Zoll

350 mm/14 Zoll

Schmiermittel/ Keine Keine > 100 200 mm/8 Zoll

Suspension/
All-in-One

250 mm/10 Zoll
300 mm/12 Zoll
350 mm/14 Zoll

*MD-Primo 120
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/1110777777717
TECHNISCHE DATEN

Diamant-Pads - selbstklebende Schleifunterlagen

Anwendungsbereich Hartebereich Unterlage Verfiigbare Schleifmittel
Korngrofden und Bindungen
Keramische > 600 HV Diamant-Pad 250 pm Metallbindung.
Werkstoffe, Hart- Diamanten
metalle und sehr
S harte Eisenmetalle
."a_—)
5
% Keramische > 600 HV Diamant-Pad 125 pm Metallbindung.
o Werkstoffe, Hart- Diamanten
metalle und sehr
harte Eisenmetalle
Mineralien, > 600 HV Diamant-Pad 40 pm Metallbindung.
Keramikwerkstoffe, Diamanten
Hartmetalle und sehr
< harte Eisenmetalle
?'ﬂ':)
G
E Mineralien, > 600 HV Diamant-Pad 20 um Metallbindung.
S Keramikwerkstoffe, Diamanten
Hartmetalle und sehr
harte Eisenmetalle
Adapter fiir Magnetscheibe
Adapter Beschreibung Oberflachen-
durchmesser
Grofden
MD-Rondo Adapter zur Verwendung mit 200 mm/8 Zoll

selbstklebenden Verbrauchs-
materialien auf der MD-Disc.
Einfacher Austausch von

Verbrauchsmaterialien

250 mm/10 Zoll
300 mm/12 Zoll
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Kiihlfliissigkeit Einlaufzeit - Pflege der Richtwert fiir die Oberflachen-
vorheriges Ab- Oberflache Lebensdauer pro durchmesser
richten Oberfldche (Anzahl Grofden
erforderlich SiC-Papiere oder -Folien)

Wasser Keine Keine > 100 200 mm/8 Zoll

250 mm/10 Zoll
300 mm/12 Zoll
Wasser Keine Keine > 100 200 mm/8 Zoll
250 mm/10 Zoll
300 mm/12 Zoll
Wasser Keine Keine > 100 200 mm/8 Zoll
250 mm/10 Zoll
300 mm/12 Zoll
Wasser Keine Keine > 100 200 mm/8 Zoll

250 mm/10 Zoll
300 mm/12 Zoll
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/1110777777717
TECHNISCHE DATEN

Siliziumkarbid-Schleiffolien und -papiere

Anwendungsbereich Hartebereich Unterlage Verfiighare Korngrofden
(FEPA P)
Siliziumkarbid-Schleiffolie
s Alle Werkstoffe 30-800 HV SiC-Folie 80, 120, 180, 220, 320
E .
=
(@]
[%2)
=
o]
o
Alle Werkstoffe 30-800 HV SiC-Folie 500, 800, 1000, 1200
C .
Q
‘O
%
2 Alle Werkstoffe 30-400 HV SiC-Folie 2000, 4000*
Ii) .
SiC-Schleifpapier
g Alle Werkstoffe 30-800 HV SiC-Papier 80, 120, 180, 220, 320
2"&:)
N
b
=
©
o
Alle Werkstoffe 30-800 HV SiC-Papier 500, 800, 1000, 1200
C .
Q
‘©
%
E Alle Werkstoffe 30-400 HV SiC-Papier 2000, 2400%* 4000*
w .
L

* nicht Teil von FEPA P
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/ a

Schleifmittel Stiitzmaterial Kiihlfliissigkeit Einlaufzeit - vor- Oberflachen-
heriges Abrichten = durchmesser
erforderlich Grofden

Klebend gebundene PET-Folie Wasser Keine 200 mm/8 Zoll

SiC-Korner 250 mm/10 Zoll

300 mm/12 Zoll
350 mm/14 Zoll
Klebend gebundene PET-Folie Wasser Keine 200 mm/8 Zoll
SiC-Korner 250 mm/10 Zoll
300 mm/12 Zoll
350 mm/14 Zoll
Klebend gebundene PET-Folie Wasser Keine 200 mm/8 Zoll
SiC-Korner 250 mm/10 Zoll
300 mm/12 Zoll
350 mm/14 Zoll
Klebend gebundene  Unbeschichtetes Wasser Keine 200 mm/8 Zoll
SiC-Korner Papier 230 mm/9 Zoll
250 mm/10 Zoll
305 mm/12 Zoll
Klebend gebundene Unbeschichtetes Wasser Keine 200 mm/8 Zoll
SiC-Korner Papier 230 mm/9 Zoll
250 mm/10 Zoll
305 mm/12 Zoll
Klebend gebundene Unbeschichtetes Wasser Keine 200 mm/8 Zoll
SiC-Korner Papier 230 mm/9 Zoll

250 mm/10 Zoll
305 mm/12 Zoll
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/1110777777717
TECHNISCHE DATEN

Siliziumkarbid-Schleiffolien und -Papiere

SiC-Folie-Adapter
Adapter Beschreibung Oberflachen-
durchmesser
Grofden
MD-Disc MD-Gekko Adapter zur Verwendung mit 200 mm/8 Zoll

SiC-Folien auf MD-Disc.
Einfacher Austausch von
Verbrauchsmaterialien

250 mm/10 Zoll
300 mm/12 Zoll
350 mm/14 Zoll

Aluminium- Gekko PSA Selbstklebende Folie zur
Tragerscheibe Verwendung mit SiC-Folien
Zum Kleben auf Aluminiumscheiben

200 mm/8 Zoll
250 mm/10 Zoll
300 mm/12 Zoll

Nassschleifscheibe Nicht
Aluminiumscheiben verwendbar
mit Klemmring

Korngrofde/Korngrofdenvergleich

Es handelt sich hierbei ausschliefslich um Richtwerte. Korngréfsen sind als Bereich angegeben,

nicht als Einzelwert.

FEPA: Federation of European Producers of Abrasives (Verband der europaischen Schleifmittelhersteller).
ANSI: American National Standards Institute (US-amerikanisches Normungsinstitut).

Schleifpapier/-folie von Struers erfillt die Anforderungen des FEPA-P-Standards,
Schleifsteine u. dgl. die des FEPA-F-Standards.

Korngrofde 200 pm 125 pm 82 pm 68 pm 46 pm
FEPA P (Europa) P80 P120 P180 P220 P320
FEPA F (Europa) F80 F100 F150 F180 F240
ANSI/UAMA (USA)* #80 #120 #180 #220 #280

*ANSI-Norm B74.18
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SiC-Papier-Adapter
Adapter Beschreibung Oberflachen-
durchmesser
Grofden
MD-Disc MD-Fuga Metallscheibe mit Klebeschicht 200 mm/8 Zoll
fur SiC-Papier. Ermoglicht 250 mm/10 Zoll
magnetische Halterung auf 300 mm/12 Zoll
MD-Disc. Einfacher Austausch
von Verbrauchsmaterialien
Aluminium- Doppelseitige Scheiben mit doppelseitiger 200 mm/8 Zoll
Tragerscheibe Klebefolie Klebefolie zum einfachen 230 mm/9 Zoll
. Haften von SiC-Papier auf 250 mm/10 Zoll
- _':- A der Aluminium-Scheibe 300 mm/12 Zoll
Nassschleifscheibe  Direkt
Aluminiumscheiben verwendbar
mit Klemmring
30 um 22 ym 18 pm 15 pm 7 um 4 pym
P500 P800 P1000 P1200 P2000 P4000
F320 F360 F400 F500 F800 F1200
#320 #360 #400 #500 #800 #1200
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POLIERTUCHER

Wahlen Sie Ihr ideales Poliertuch

MD-Plan & DP-Plan

Ausfiihrung fir magnetische
Befestigung (MD) oder
selbstklebend (DP)

Grobpolieren von weichen Metallen
Feinpolieren von harten
Werkstoffen

Gewebt

Diamant 15-3 ym

MD-Dur & DP-Dur

Ausfuhrung fir magnetische
Befestigung (MD) oder
selbstklebend (DP)

Grob- und Feinpolieren von
Eisen- und Nichteisenmetallen,
Beschichtungen, Keramik-
werkstoffen und Kunststoffen
Gewebt

Diamant 9-1 ym

MD-Pan & DP-Pan

- Ausfihrung fir magnetische
Befestigung (MD) oder
selbstklebend (DP)

- Grobpolieren von weichen Metallen

- Feinpolieren von harten und
sproden Werkstoffen

- Vlies

» Diamant 15-1 ym

MD-Mol, MD-Mol APS & DP-Mol

« Ausflihrung fir magnetische
Befestigung (MD) oder
selbstklebend (DP)

« Version (MD-Mol APS)
fur vollautomatische
Praparationsgerate verfligbar

« Feinpolieren von Eisen- und

Nichteisenmetallen und Polymeren

Gewebt

+ Diamant <3 um

MD-Sat & DP-Sat

Ausfiihrung fir magnetische
Befestigung (MD) oder
selbstklebend (DP)

Grob- und Feinpolieren von
Eisen- und Nichteisenmetallen,
Beschichtungen und Kunststoffen
Gewebt

Diamant 9-3 ym

MD-Plus & DP-Plus

- Ausflhrung fir magnetische
Befestigung (MD) oder
selbstklebend (DP)

- Feinpolieren von Hartmetallen

und Stahlen

Flor

« Diamant 3 ym

MD-Dac & DP-Dac

« Ausflhrung fir magnetische
Befestigung (MD) oder
selbstklebend (DP)

+ Grob- und Feinpolieren

aller Werkstoffe

Gewebt

» Diamant 9-3 ym

MD-Floc & DP-Floc

« Ausflhrung fir magnetische
Befestigung (MD) oder
selbstklebend (DP)

- Fein- und Feinstpolieren

aller Werkstoffe

Flor

+ Diamant- oder Oxidpolieren < 3 um

MD-Nap & DP-Nap

Ausfuhrung fir magnetische
Befestigung (MD) oder
selbstklebend (DP)

Fein- und Feinstpolieren

aller Werkstoffe

Flor

Diamant- oder Oxidpolieren <1 pm

MD-Chem & OP-Chem

- Ausfihrung fir magnetische
Befestigung (MD) oder
selbstklebend (DP)

« Version (MD-Chem NonStick) zur
Vermeidung des Ansaugens grofser
Proben verfugbar

- Feinstpolieren aller Werkstoffe

- Gewebt

 Oxidpolieren < 3 um

OP-Nat

- Fir die selbstklebenden
Befestigung

« Grob-, Fein- und Feinstpolieren
von Eisenmetallen

« Gewebt

« Aluminiumoxid < 9 um

OP-Felt

« Fir die selbstklebenden Befestigung
 Grob-, Fein- und Feinstpolieren

von Nichteisenmetallen
+ Aluminiumoxid £ 9 um

IM WEBSHOP KAUFEN
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Oberflachen- | Temperatur Verarbei- | Empfohlene
orientierung | der Oberflache |tungszeit | Abdruckmasse
. Normal RepliSet-F5
Horizontal, >20°C K
] urz
geneigt RepliSet-F1/GF1
<20°C Normal
. Normal RepliSet-T3
Vertikal, >20°C K
iber Kopf ure i
L RepliSet-T1/GT1
<20°C Normal

IM WEBSHOP KAUFEN
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BRINELL-HARTEVERGLEICHSPLATTEN - MIT ODER OHNE ZERTIFIKAT

Die Hartepriifung nach Brinell wird fir grofse Das kann mit folgenden Verfahren

Proben mit Werkstoffen einer groben oder durchgefiihrt werden:

inhomogenen Kornstruktur verwendet. Vor der Frasen — Schleifen — Lappen — Polieren
Harteprifung nach Brinell muss die Oberflache

des zu priifenden Materials prapariert werden. Wir empfehlen eine regelmafiige Verifizierung

der Kalibrierung Ihrer Gerate, um die
Reproduzierbarkeit und Zuverlassigkeit
der Harteprufung sicherzustellen.

Brinell Harte

Priifverfahren: Last- 40 70 100 150 170 200 250
Faktor

HBW 1/30 056483002 056483003 056483004 056483005 05648300

HBW 2,5/187,5 056482402 056482403 056482404 056482405 05648240

HBW 5/750 Hese 056481502 056481503 056481504 056481505 05648150

HBW 10/3000 056481002 056481003 056481004 056481005 05648100

HBW 1/10 056483100 056483101 056483102 056483103 056483104 056483105

HBW 2,5/62,5 056482500 056482501 056482502 056482503 056482504 056482505

HBW 5/250 Hese 056481601 056481602 056481603 056481604 056481605

HBW 10/1000 056481201 056481202 056481203 056481204 056481205

HBW 1/5 056483200 056483201 056483202

HBW 2,5/31,25 056482600 056482601 056482602

HBW 5/125 Hee 056482100 056482101 056482102

HBW 10/500 056481301 056481302

HBW 1/2,5 056483300

HBW 2,5/15,625 HB2.5 056482700

HBW 5/62,5 056482200

Brinell (hohe Priiflast) 05646951
Alle Hdrtevergleichsplatten werden mit HB + 15 des Nennwerts geliefert.
Plattengréfse: 150 mm x 125 mm x 16 mm Dicke

Brinell (niedrige Priiflast) 05646952
Alle Hdirtevergleichsplatten werden mit HB + 15 des Nennwerts geliefert.
Plattengréfse: Durchmesser 64 mm x Dicke 15 mm

Zum Bestellen einer Platte mit Zertifikat fligen Sie C hinzu.
Beispiel: 056481005 ohne Zertifikat und 056481005C inkl. mitgeliefertem Zertifikat.

Material der Hdirtevergleichsplatte:
Schwarz = Stahl
Blau = Aluminium

Bitte wenden Sie sich an Ihre Struers-Vertretung, wenn zuscitzliche Kalibrierungen
und Raster zur Hiirtevergleichsplatte hinzugefiigt werden sollen.


https://www.struers.com/?Contact=show&amp;utm_source=Ipaper&amp;utm_medium=hardness+testing&amp;utm_campaign=2023-dcc-ipaper&amp;utm_content=2023-dcc-ipaper

300

056483007

056482407

056481507

056481007

350

056483008

056482408

056481508

056481008

400

056483009

056482409

056481509

056481009

450

056483010

056482410

056481510

056481010

500

056483011

056482411

056481511

056481011

Struers Verbrauchsmaterialkatalog

Hartevergleichsplatte

550

056483012

056482412

056481512

056481012

600

056483013

056482413

056481513

056481013

650

056483014

056482414

056481514

056481014


https://www.struers.com/?Contact=show&amp;utm_source=Ipaper&amp;utm_medium=hardness+testing&amp;utm_campaign=2023-dcc-ipaper&amp;utm_content=2023-dcc-ipaper
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VICKERS-HARTEVERGLEICHSPLATTEN - MIT ODER OHNE ZERTIFIKAT

Die Hartepriifung nach Vickers eignet sich fur die Stahl und Kupfer

verschiedensten Applikationen, einschliefslich — Mindestens 3 Diagonallangen zwischen

der Mikroharteprifung. Die erforderliche Oberfla-  Eindriicken
chenbeschaffenheit hangt von der verwendeten

Prifkraft ab. Blei, Zink und Aluminium

— Mindestens 6 Diagonallangen zwischen

Makrohartevergleichsplatten (Priifkraft iiber 1 kgf)  Eindriicken
— Feinschleifen der Oberflache

Wir empfehlen eine regelmafiige Verifizierung
Mikrohartevergleichsplatten (Priifkraftbiszu1kgf) der Kalibrierung Ihrer Gerate, um die Reprodu-

— Mechanisches oder elektrolytisches Polieren zierbarkeit und Zuverlassigkeit der Hartepriifung
der Oberflache sicherzustellen.

Vickers Harte

Priifverfahren: 40 70 100 150 200 250 300 350 400
HV0.010 056484000 056484001 056484002 056484003 056484005 056484006 056484007 056484008 056484009
HVO0.025 056484100 056484101 056484102 056484103 056484105 056484106 056484107 056484108 056484109
HV0.050 056484200 056484201 056484202 056484203 056484205 056484206 056484207 056484208 056484209
HVO0.1 056484300 056484301 056484302 056484303 056484305 056484306 056484307 056484308 056484309
HVO0.2 056484400 056484401 056484402 056484403 056484405 056484406 056484407 056484408 056484409
HVO0.3 056484500 056484501 056484502 056484503 056484505 056484506 056484507 056484508 056484509
HVO0.5 056484600 056484601 056484602 056484603 056484605 056484606 056484607 056484608 056484609
HV1 056484700 056484701 056484702 056484703 056484705 056484706 056484707 056484708 056484709
HV2 056485000 056485001 056485002 056485003 056485005 056485006 056485007 056485008 056485009
HV3 056485100 056485101 056485102 056485103 056485105 056485106 056485107 056485108 056485109
HV5 056485200 056485201 056485202 056485203 056485205 056485206 056485207 056485208 056485209
HV10 056485300 056485301 056485302 056485303 056485305 056485306 056485307 056485308 056485309
HV20 056485400 056485401 056485402 056485403 056485405 056485406 056485407 056485408 056485409
HV30 056485500 056485501 056485502 056485503 056485505 056485506 056485507 056485508 056485509
HV50 056485600 056485601 056485602 056485603 056485605 056485606 056485607 056485608 056485609
HV100 056485700 056485701 056485702 056485703 056485705 056485706 056485707 056485708 056485709

Vickers, mikro
Alle Hdirtevergleichsplatten werden mit HV + 25 des Nennwerts geliefert.
Plattengréfse: Durchmesser 30 mm x Dicke 10 mm

Vickers, makro
Alle Hdirtevergleichsplatten werden mit HV + 25 des Nennwerts geliefert.
Plattengréfse: Durchmesser 64 mm x Dicke 15 mm

Werkstoff der Hcirtevergleichsplatte:
Schwarz = Stahl
Blau = Aluminium

Bitte wenden Sie sich an Ihre Struers-Vertretung, wenn zusditzliche Kalibrierungen

und Raster zur Hiirtevergleichsplatte hinzugefiigt werden sollen.

450

056484010

056484110

056484210

056484310

056484410

056484510

056484610

056484710

056485010

056485110

056485210

056485310

056485410

056485510

056485610

056485710
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500

056484011

056484111

056484211

056484311

056484411

056484511

056484611

056484711

056485011

056485111

056485211

056485311

056485411

056485511

056485611

056485711

550

056484012

056484112

056484212

056484312

056484412

056484512

056484612

056484712

056485012

056485112

056485212

056485312

056485412

056485512

056485612

056485712

600

056484013

056484113

056484213

056484313

056484413

056484513

056484613

056484713

056485013

056485113

056485213

056485313

056485413

056485513

056485613

056485713

650

056484014

056484114

056484214

056484314

056484414

056484514

056484614

056484714

056485014

056485114

056485214

056485314

056485414

056485514

056485614

056485714

700

056484015

056484115

056484215

056484315

056484415

056484515

056484615

056484715

056485015

056485115

056485215

056485315

056485415

056485515

056485615

056485715

750

056484016

056484116

056484216

056484316

056484416

056484516

056484616

056484716

056485016

056485116

056485216

056485316

056485416

056485516

056485616

056485716

800

056484017

056484117

056484217

056484317

056484417

056484517

056484617

056484717

056485017

056485117

056485217

056485317

056485417

056485517

056485617

056485717

850

056484018

056484118

056484218

056484318

056484418

056484518

056484618

056484718

056485018

056485118

056485218

056485318

056485418

056485518

056485618

056485718
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900

056484019

056484119

056484219

056484319

056484419

056484519

056484619

056484719

056485019

056485119

056485219

056485319

056485419

056485519

056485619

056485719

950

056484020

056484120

056484220

056484320

056484420

056484520

056484620

056484720

056485020

056485120

056485220

056485320

056485420

056485520

056485620

056485720

1000

056484021

056484121

056484221

056484321

056484421

056484521

056484621

056484721

056485021

056485121

056485221

056485321

056485421

056485521

056485621

056485721

1050

056484022

056484122

056484222

056484322

056484422

056484522

056484622

056484722

056485022

056485122

056485222

056485322

056485422

056485522

056485622

056485722

1100

056484023

056484123

056484223

056484323

056484423

056484523

056484623

056484723
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KNOOP-HARTEVERGLEICHSPLATTEN — MIT ODER OHNE ZERTIFIKAT

Die Harteprifung nach Knoop ist eine Alternative ~ Wir empfehlen eine regelmafsige Verifizierung

zum Vickers-Verfahren fiir Harteprifungen mit der Kalibrierung Ihrer Gerate, um die
geringer Prufkraft. Vor der Harteprifung nach Reproduzierbarkeit und Zuverlassigkeit
Knoop muss die Oberflache des zu priifenden der Harteprifung sicherzustellen.

Werkstoffs prapariert werden.

Da die Hartepriifung nach Knoop mit geringen
Prifkraften (Lastbereich bis hochstens 1 kgf)
durchgefiihrt wird, muss die Oberflache des
Probenmaterials vor der Priifung mechanisch
oder elektrolytisch poliert werden.

Knoop Harte

Priifverfahren: 40 70 100 150
HKO0.001 056487000 056487001 056487002 056487003
HKO0.005 056487100 056487101 056487102 056487103
HKO0.010 056487200 056487201 056487202 056487203
HKO0.025 056487300 056487301 056487302 056487303
HKO0.050 056487400 056487401 056487402 056487403
HKO0.1 056487500 056487501 056487502 056487503
HKO0.2 056487600 056487601 056487602 056487603
HKO0.3 056487700 056487701 056487702 056487703
HKO.5 056487800 056487801 056487802 056487803
HK1 056487900 056487901 056487902 056487903

Knoop

Alle Hdéirtevergleichsplatten werden mit HK + 25 des Nennwerts geliefert.
Plattengréfse: Durchmesser 30 mm x Dicke 10 mm

Zum Bestellen einer Platte mit Zertifikat fligen Sie C hinzu.

Beispiel: 056487005 ohne Zertifikat und 056487005C inkl. mitgeliefertem Zertifikat.

Werkstoff der Hcirtevergleichsplatte:
Schwarz = Stahl
Blau = Aluminium

Bitte wenden Sie sich an Ihre Struers-Vertretung, wenn zuscitzliche Kalibrierungen

und Raster zur Hirtevergleichsplatte hinzugefiigt werden sollen.

200

056487005

056487105

056487205

056487305

056487405

056487505

056487605

056487705

056487805

056487905

250

056487006

056487106

056487206

056487306

056487406

056487506

056487606

056487706

056487806

056487906

300

056487007

056487107

056487207

056487307

056487407

056487507

056487607

056487707

056487807

056487907

350

056487008

056487108

056487208

056487308

056487408

056487508

056487608

056487708

056487808

056487908

400

056487009

056487109

056487209

056487309

056487409

056487509

056487609

056487709

056487809

056487909
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450

056487010

056487110

056487210

056487310

056487410

056487510

056487610

056487710

056487810

056487910

500

056487011

056487111

056487211

056487311

056487411

056487511

056487611

056487711

056487811

056487911

550

056487012

056487112

056487212

056487312

056487412

056487512

056487612

056487712

056487812

056487912

600

056487013

056487113

056487213

056487313

056487413

056487513

056487613

056487713

056487813

056487913

650

056487014

056487114

056487214

056487314

056487414

056487514

056487614

056487714

056487814

056487914

700

056487015

056487115

056487215

056487315

056487415

056487515

056487615

056487715

056487815

056487915

750

056487016

056487116

056487216

056487316

056487416

056487516

056487616

056487716

056487816

056487916
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800

056487017

056487117

056487217

056487317

056487417

056487517

056487617

056487717

056487817

056487917

Hartevergleichsplatte

850

056487018

056487118

056487218

056487318

056487418

056487518

056487618

056487718

056487818

056487918

9200

056487019

056487119

056487219

056487319

056487419

056487519

056487619

056487719

056487819

056487919

950

056487020

056487120

056487220

056487320

056487420

056487520

056487620

056487720

056487820

056487920

1000

056487021

056487121

056487221

056487321

056487421

056487521

056487621

056487721

056487821

056487921
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ROCKWELL-HARTEVERGLEICHSPLATTEN - MIT ODER OHNE ZERTIFIKAT

Rockwell
Priifverfahren

HRC

HRA

HRA

HRD

HRB

HRE

HRF

HRG

HRH

HRK

HRL

HRM

HRP

HRR

HRS

HRV

Rockwell

Priifverfahren

HR15N

HR30N

HR45N

HR15T

HR30T

HR45T

HR15W

HR30W

HR45W

HR15X

HR30X

HR45X

HR15Y

HR30Y

HR45Y

Normale Skalen

Harte

20
056486000

60

056486020

22
056486140

40
056486040
20
056486120

75
056486160
74
056486170
33
056486182
924
056486190
47
056486201
92
056486280
67
056486290
86
056486300
105
056486310
115
056486320

107
056486330

25
056486001

63

056486021
26
056486141
44
056486041
30
056486121
81
056486161
80
056486171
41
056486183
98
056486191
56
056486202
118
056486281
107
056486291
924
056486301
123
056486311
117
056486321

109
056486331

Superficial-Skalen

Harte

72
056486061
46

056486081

25
056486101

67
056486220
29
056486240
12
056486261
84
056486340
67
056486350
50
056486360
92
056486370
82
056486380
72
056486390
95
056486400
920
056486410

85
056486420

75
056486062
50

056486082

31
056486102

70
056486221
36
056486241
22
056486262
87
056486341
73
056486351
59
056486361
93
056486371
84
056486381
76
056486391
926
056486401
91
056486411

87
056486421

30
056486002

65

056486022

31
056486142

48
056486042
40
056486122

87
056486162

86
056486172

49
056486184

65
056486203

123
056486282

118
056486292

112
056486302

126
056486312

123
056486322

120
056486332

78
056486063
55

056486083

37
056486103

73
056486222
43
056486242
32
056486263
924
056486342
87
056486352
80
056486362
96
056486372
92
056486382
85
056486392
928
056486402
95
056486412

924
056486422

35
056486003

68

056486023

35
056486143

52
056486043

50
056486123

923
056486163

91
056486173

58
056486185

73
056486204

81
056486064
59

056486084

43
056486104

77
056486223
49
056486243

43
056486264

40
056486004

70
056486024

40
056486144

56
056486044

60
056486124

100
056486164

97
056486174

66
056486186

81
056486205

83
056486065
64

056486085

49
056486105

80
056486224
56
056486244

48
056486265

45
056486005

73
056486025

45
056486145

60
056486045

70
056486125

100
056486175

74
056486187

86
056486206

85
056486066
68

056486086

55
056486106

83
056486225
63
056486245

53
056486266

50
056486006

76
056486026

47
056486146

64
056486046

75
056486126

83
056486188

91
056486207

88
056486067
73

056486087

61
056486107

85
056486226
66
056486246

58
056486267

55
056486007

78
056486027

50
056486147

67
056486047

80
056486127

95
056486208

20
056486068
77

056486088

66
056486108

86
056486227
69
056486247

63
056486268

60
056486008

81
056486028

53
056486148

71
056486048

85
056486128

929
056486209

91
056486069
80

056486089

70
056486109

88
056486228
73
056486248

68
056486269
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63
056486009

83

056486029

55
056486149

73
056486049

20
056486129

92
056486070
82

056486090

72
056486110

20
056486229

76
056486249

65
056486010

84
056486030

59
056486150

74
056486050

95
056486130

93
056486071
83

056486091

74
056486111

91
056486230

80
056486250

67
056486011
85

056486031
62
056486151
77
056486051
100
056486131

93
056486231
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69 70
056486013 056486014

Hartevergleichsplatte

Die Harteprifung nach Rockwell ist ein schnelles Verfahren

und damit ideal fiir Hartepriifungen, deren Ergebnis schnell
vorliegen muss. Bei der Hartepriifung nach Rockwell werden
keine optischen Messungen durchgefiihrt, sodass keine
reflektierenden Oberflachen bendtigt werden. Fiir diese
Hartepriifung missen Oberflachen also nicht prapariert werden.

Wir empfehlen eine regelmafiige Verifizierung der Kalibrierung
Ihrer Gerate, um die Reproduzierbarkeit und Zuverlassigkeit der
Harteprifung sicherzustellen.

Rockwell

Die Hdrtevergleichsplatten HRC, HRA, HRD, HR15N, HR30N,
HR45N werden mit HR *+ 2 des Nennwerts geliefert.

Alle anderen Hdrtevergleichsplatten werden mit HR + 4

des Nennwerts geliefert.

Plattengréfse: Durchmesser 64 mm x Dicke 15 mm

Zum Bestellen einer Platte mit Zertifikat fligen Sie C hinzu.
Beispiel: 056486004 ohne Zertifikat und 056486004C
inkl. mitgeliefertem Zertifikat.

Material der Hcirtevergleichsplatte:
Schwarz = Stahl
Blau = Aluminium

Bitte wenden Sie sich an Ihre Struers-Vertretung,
wenn zusditzliche Kalibrierungen und Raster zur
Hdirtevergleichsplatte hinzugefiigt werden sollen.

// 33


https://www.struers.com/?Contact=show&amp;utm_source=Ipaper&amp;utm_medium=hardness+testing&amp;utm_campaign=2023-dcc-ipaper&amp;utm_content=2023-dcc-ipaper
https://www.struers.com/?Contact=show&amp;utm_source=Ipaper&amp;utm_medium=hardness+testing&amp;utm_campaign=2023-dcc-ipaper&amp;utm_content=2023-dcc-ipaper

