
2 Catalogue de consommables Struers

Struers propose les plus vastes sélections de meules de 
tronçonnage spécialisées pour le tronçonnage 
matérialographique. Les meules de tronçonnage sont 
soumises à des essais rigoureux et sont optimisées pour une 
utilisation avec les tronçonneuses Struers. 
 
Les meules de tronçonnage sont également utilisables avec 
d’autres machines du marché dotées de spécifications 
similaires.
 
Comment sélectionner la meule de tronçonnage adéquate ?
Si la dureté du matériau est connue, utilisez le tableau en haut 
de la page. Sur le tableau du bas, vous trouverez les codes  
de meule de tronçonnage pour chacune des machines de 
tronçonnage. Si la dureté du matériau n’est pas connue, 
trouvez une meule de tronçonnage adaptée en fonction  
du groupe de matériaux sur le tableau ci-dessous.

1. �Suivez l’axe y vers le haut, puis déplacez-vous vers la droite 
jusqu’à trouver la valeur de la dureté de votre matériau.

2. �Déplacez-vous vers la droite jusqu’à trouver le groupe  
de matériaux qui correspond à votre application. Si vous 
tronçonnez un seul matériau, choisissez une meule pour 
laquelle la dureté de votre matériau est aussi proche que 
possible du centre de la plage correspondante. Pour deux 
matériaux ou plus, essayez de trouver une meule qui couvre 
l’ensemble de la plage de dureté. 

3. �Trouvez le numéro (I-XI) correspondant au groupe de 
matériaux et reportez-vous au tableau ci-dessous pour 
trouver le code de la meule adaptée à votre tronçonneuse.

GUIDE DE SÉLECTION 
DES MEULES DE 
TRONÇONNAGE
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Tronçonneuse Taille de meule standard*

Magnutom-500/-5000 508 x 3,5 x 32 10S51 30A51 40A51 
42A5110

50A51 
52A5110

60A51 
62A5110

B0C50 B0D5117 M0D5116 E0D363

Exotom-100/-150
Magnutom-400/-500/-5000

432 x 3,0 x 32 10S43 20S43 30A 43 40A43 
42A4310

50A43 
52A4310 

58A4318

60A43 
62A4310 

66A4312 

68A4318

B0C411 B0D352 M0D352 E0D363

Axitom-5/400 400 x 3,0 x 32 10S40 20S40 30A40 40A40 50A40 
58A40

60A40 
68A40

B0C411 B0D352 M0D352 E0D363

Axitom-5 350 x 2,5 x 32 10S35 20S35 20A35 20A35 30A35 40A35 50A35 

56A3512 

58A3518

B0C356 B0D352 

B7D352/15

M0D352 E0D363

Labotom-15/-20 350 x 2,5 x 32 10S35 20S35 49A3519  
30 A35 

49A3519 
40 A35 

49A3519 
50 A35 

56 A3512

60A35 

66A3512

60A35 

66A3512

B0C356 B0D352 

B7D352/15

M0D352 E0D363

Exotom/Unitom-2/-5/-50 350 x 2,5 x 32 10S35 30S35 20A35 30A35 40A35 50A35 

56A3512 

58A3518

60A35 

66A3512 

68A4318

B0C356 B0D352 

B7D352/15

M0D352 E0D363

Unitom/Discotom 
-50/-60/-65/-100

300 x 2,0 x 32 10S30 20S30 30A30 40A30 50A30 60A30 
66A3012

B0C314 B0D314 M0D315 E0D305

Discotom-5/-6/-10/ 
Labotom-3/-5

250 x 1,5 x 32 10S25 20S25 20A25 30A25 
33A259

40A25 
46A2512

54A25 
50A2511 

56A2512

60A25 
66A2512

B0C257 B0D258 M0D258 E0D25

Discotom/Labotom 235 x 1,5 x 22 10S24 20S24 30A24 40A24 50A24 60A24

Discoplan-TS 200 x 1,0 x 22 B4D20 M4D20

1) 406 x 1,8 x 32 2) 350 x 1,5 x 32 
3) 356 x 1,5 x 32 4) 305 x 1,8 x 32  5) 305 x 1,5 x 32

6) 350 x 1,8 x 32  7) Largeur = 1,3  8) Largeur = 1,1  9) Largeur = 0,8  10) Renforcée avec de la fibre de verre  11) Pour matériaux durs et ductiles, 
alliages à base de Ni  12) Meules de tronçonnage 3D  13) Largeur = 0,6  14) Largeur = 0,4  15) Pour carbures frittés et acier  16) Largeur = 2,4   
17) Largeur = 3,2  18) Meule de tronçonnage Premium  19) Fibre renforcée

Tronçonneuse de précision Taille de meule standard*

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

200 x 0,8 x 22 10S20 10S20 30A20 30A20 50A20 50A20 50A20 B0C20 B0D20 M0D2013 
M1D2013

E1D20

Accutom-10/-100/-5/-50 150 x 0,5 x 12,7 10S15 10S15 40A15 
30A15

40A15 
30A15

50A15 50A15 50A15 B0C15 B0D15 M0D15 
M1D15

E0D15 

Accutom-2 125 x 0,5 x 12,7 30A13 30A13 30A13 30A13 50A13 50A13 50A13 B0C13 B0D1313 M0D1314 
M1D1314

M1D1314

Minitom 125 x 0,5 x 12,7 M1D1314 M1D1314 B0C1313 B0C1313 B0C1313 B0C1313 B0C1313 B0C1313 B0D1313 M0D1314 
M1D1314

M1D1314

Meules de taille non standard 100 x 0,3 x 12,7 Ces meules peuvent être utilisées sur les modèles Accutom-2/-5/-50 et Secotom-1/-10/-15/-50-6/-20/-60  
pour le tronçonnage de petits échantillons, lorsqu’une précision élevée ou des pertes de matériau minimales  
sont nécessaires.

M0D10 
M1D10

M1D10

75 x 0,15 x 12,7 M0D08 
M1D08

M1D08

Abrasif Liant

SiC Bakélite

Al2O3 Bakélite

CBN Bakélite

Diamant Bakélite
Matériaux durs  
et ductiles

Diamant Métal
Matériaux durs  
et friables

Diamant Métal revêtu par électrolyse
Matériaux d’enrobage,  
principalement résines

* Diamètre x largeur x alésage en mm. 	 ** Sur Secotom-1, utilisez uniquement les références M0D20 + B0D20
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Tronçonneuse Taille de meule standard*

Magnutom-500/-5000 508 x 3,5 x 32 10S51 30A51 40A51 
42A5110

50A51 
52A5110

60A51 
62A5110

B0C50 B0D5117 M0D5116 E0D363

Exotom-100/-150
Magnutom-400/-500/-5000

432 x 3,0 x 32 10S43 20S43 30A 43 40A43 
42A4310

50A43 
52A4310 

58A4318

60A43 
62A4310 

66A4312 

68A4318

B0C411 B0D352 M0D352 E0D363

Axitom-5/400 400 x 3,0 x 32 10S40 20S40 30A40 40A40 50A40 
58A40

60A40 
68A40

B0C411 B0D352 M0D352 E0D363

Axitom-5 350 x 2,5 x 32 10S35 20S35 20A35 20A35 30A35 40A35 50A35 

56A3512 

58A3518

B0C356 B0D352 

B7D352/15

M0D352 E0D363

Labotom-15/-20 350 x 2,5 x 32 10S35 20S35 49A3519  
30 A35 

49A3519 
40 A35 

49A3519 
50 A35 

56 A3512

60A35 

66A3512

60A35 

66A3512

B0C356 B0D352 

B7D352/15

M0D352 E0D363

Exotom/Unitom-2/-5/-50 350 x 2,5 x 32 10S35 30S35 20A35 30A35 40A35 50A35 

56A3512 

58A3518

60A35 

66A3512 

68A4318

B0C356 B0D352 

B7D352/15

M0D352 E0D363

Unitom/Discotom 
-50/-60/-65/-100

300 x 2,0 x 32 10S30 20S30 30A30 40A30 50A30 60A30 
66A3012

B0C314 B0D314 M0D315 E0D305

Discotom-5/-6/-10/ 
Labotom-3/-5

250 x 1,5 x 32 10S25 20S25 20A25 30A25 
33A259

40A25 
46A2512

54A25 
50A2511 

56A2512

60A25 
66A2512

B0C257 B0D258 M0D258 E0D25

Discotom/Labotom 235 x 1,5 x 22 10S24 20S24 30A24 40A24 50A24 60A24

Discoplan-TS 200 x 1,0 x 22 B4D20 M4D20

1) 406 x 1,8 x 32 2) 350 x 1,5 x 32 
3) 356 x 1,5 x 32 4) 305 x 1,8 x 32  5) 305 x 1,5 x 32

6) 350 x 1,8 x 32  7) Largeur = 1,3  8) Largeur = 1,1  9) Largeur = 0,8  10) Renforcée avec de la fibre de verre  11) Pour matériaux durs et ductiles, 
alliages à base de Ni  12) Meules de tronçonnage 3D  13) Largeur = 0,6  14) Largeur = 0,4  15) Pour carbures frittés et acier  16) Largeur = 2,4   
17) Largeur = 3,2  18) Meule de tronçonnage Premium  19) Fibre renforcée

Tronçonneuse de précision Taille de meule standard*

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

200 x 0,8 x 22 10S20 10S20 30A20 30A20 50A20 50A20 50A20 B0C20 B0D20 M0D2013 
M1D2013

E1D20

Accutom-10/-100/-5/-50 150 x 0,5 x 12,7 10S15 10S15 40A15 
30A15

40A15 
30A15

50A15 50A15 50A15 B0C15 B0D15 M0D15 
M1D15

E0D15 

Accutom-2 125 x 0,5 x 12,7 30A13 30A13 30A13 30A13 50A13 50A13 50A13 B0C13 B0D1313 M0D1314 
M1D1314

M1D1314

Minitom 125 x 0,5 x 12,7 M1D1314 M1D1314 B0C1313 B0C1313 B0C1313 B0C1313 B0C1313 B0C1313 B0D1313 M0D1314 
M1D1314

M1D1314

Meules de taille non standard 100 x 0,3 x 12,7 Ces meules peuvent être utilisées sur les modèles Accutom-2/-5/-50 et Secotom-1/-10/-15/-50-6/-20/-60  
pour le tronçonnage de petits échantillons, lorsqu’une précision élevée ou des pertes de matériau minimales  
sont nécessaires.

M0D10 
M1D10

M1D10

75 x 0,15 x 12,7 M0D08 
M1D08

M1D08

* Diamètre x largeur x alésage en mm. 	 ** Sur Secotom-1, utilisez uniquement les références M0D20 + B0D20

2000

1400

1000

700

500

350

250

180

120

80

50

30

HV

I III IV V VI VIIII VIII IX X XI



4 Catalogue de consommables Struers

ENROBAGE À CHAUD – GUIDE DE SÉLECTION
Résine ClaroFast CitoFast ConduFast DuroFast LevoFast PolyFast PuriFast MultiFast

Matériau Acrylique Acrylique avec charge 
d'aluminium

Acrylique avec charge de fer Époxy avec  
charge minérale

Mélamine avec charge 
minérale et verre

Bakélite avec charge  
de carbone

Polypropylène avec 
charge de bois et  

de minéral

Bakélite

Caractéristiques Incolore transparent Enrobage très rapide.  
Temps d'enrobage courts, 

aussi utilisée comme résine de 
remplissage pour DuroFast ou 

LevoFast

Conductrice Très faible retrait.  
Très faible taux 

d'enlèvement de 
matière

Très faible retrait. 
Fort taux d'enlèvement 

de matière

Très faible retrait. 
Fort taux d'enlèvement 

de matière

Retrait moyen 
Fort taux d'enlèvement 

de matière

Retrait moyen 
Taux moyen 

d'enlèvement  
de matière

Utilisation recommandée Enrobages transparents 
Échantillons poreux

Enrobage rapide.
Pour les matériaux tendres

Polissage électrolytique Excellente netteté 
des bords pour les 

matériaux durs

Excellent netteté 
des bords pour les 
matériaux tendres  

à moyennement durs

Procédé  
d'enrobage rapide. 

Examen au MEB 
(microscope 
électronique  
à balayage)

Généralement  
utilisé pour les 

matériaux tendres  
à moyennement durs

Examen de routine de 
matériaux tendres  

à moyennement durs.  
Code de couleurs.

Type Thermoplastique Thermoplastique Thermoplastique Thermodurcissante Thermodurcissante Thermodurcissante Thermoplastique Thermodurcissante

Retrait 
De 1 à 3 (1 est le meilleur) • • • • • • • • • • • • • • • 

Dureté 
De 1 à 3 (1 est le plus tendre) • • • • • • • • • • • • • • • • • 

Taux d’enlèvement de matière Élevé Élevée Élevée Faible Élevée Élevée Élevée Moyen

Paramètres de processus*

Température de chauffage (º C) 180 180 180 180 180 180 150 - 180 180

Quantité (ml) 20 20 20 20 25 20 25 25

Temps de chauffage (min) 4 2,5 3,5 3,5 3,5 3,5 3 3

Pression de chauffage (bar) 350 300 250 325 250 250 250 250

Temps de refroidissement (min.) 6,5 1 1,5 2 2 1,5 2 2

Vitesse de refroidissement Faible Élevée Élevée Élevée Élevée Élevée Élevée Élevé

Temps total du processus (min.) 10,5 3,5 5 5,5 5,5 5 5 5

Application / Caractéristiques 
spécifiques

Enrobages transparents.  
Échantillons poreux.**
Isolant électrique de la 
surface pour ConduFast

Pour matériaux tendres.*
Enrobage rapide, également  

si utilisé comme résine  
de remplissage

Polissage électrolytique Pour matériaux durs
Excellente netteté  

des bords

Pour les matériaux 
tendres à moyennement 

durs.
Excellente netteté  

des bords 

Examen au MEB 
(microscope 
électronique  
à balayage).

Non classifié, pas de 
composants dangereux

Pour les matériaux 
tendres à moyennement 

durs.
Parfait comme résine  

de remplissage

Examen de routine de 
matériaux tendres  

à moyennement durs.
Convient comme résine 

de remplissage
Enrobage de 30 mm de diamètre avec un échantillon d'acier au carbone 45 % (20 % volume de l'enrobage) 
* Des abrasifs incorporés peuvent se produire dans la charge d'aluminium  ** Utiliser le mode sensible
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Résine ClaroFast CitoFast ConduFast DuroFast LevoFast PolyFast PuriFast MultiFast

Matériau Acrylique Acrylique avec charge 
d'aluminium

Acrylique avec charge de fer Époxy avec  
charge minérale

Mélamine avec charge 
minérale et verre

Bakélite avec charge  
de carbone

Polypropylène avec 
charge de bois et  

de minéral

Bakélite

Caractéristiques Incolore transparent Enrobage très rapide.  
Temps d'enrobage courts, 

aussi utilisée comme résine de 
remplissage pour DuroFast ou 

LevoFast

Conductrice Très faible retrait.  
Très faible taux 

d'enlèvement de 
matière

Très faible retrait. 
Fort taux d'enlèvement 

de matière

Très faible retrait. 
Fort taux d'enlèvement 

de matière

Retrait moyen 
Fort taux d'enlèvement 

de matière

Retrait moyen 
Taux moyen 

d'enlèvement  
de matière

Utilisation recommandée Enrobages transparents 
Échantillons poreux

Enrobage rapide.
Pour les matériaux tendres

Polissage électrolytique Excellente netteté 
des bords pour les 

matériaux durs

Excellent netteté 
des bords pour les 
matériaux tendres  

à moyennement durs

Procédé  
d'enrobage rapide. 

Examen au MEB 
(microscope 
électronique  
à balayage)

Généralement  
utilisé pour les 

matériaux tendres  
à moyennement durs

Examen de routine de 
matériaux tendres  

à moyennement durs.  
Code de couleurs.

Type Thermoplastique Thermoplastique Thermoplastique Thermodurcissante Thermodurcissante Thermodurcissante Thermoplastique Thermodurcissante

Retrait 
De 1 à 3 (1 est le meilleur) • • • • • • • • • • • • • • • 

Dureté 
De 1 à 3 (1 est le plus tendre) • • • • • • • • • • • • • • • • • 

Taux d’enlèvement de matière Élevé Élevée Élevée Faible Élevée Élevée Élevée Moyen

Paramètres de processus*

Température de chauffage (º C) 180 180 180 180 180 180 150 - 180 180

Quantité (ml) 20 20 20 20 25 20 25 25

Temps de chauffage (min) 4 2,5 3,5 3,5 3,5 3,5 3 3

Pression de chauffage (bar) 350 300 250 325 250 250 250 250

Temps de refroidissement (min.) 6,5 1 1,5 2 2 1,5 2 2

Vitesse de refroidissement Faible Élevée Élevée Élevée Élevée Élevée Élevée Élevé

Temps total du processus (min.) 10,5 3,5 5 5,5 5,5 5 5 5

Application / Caractéristiques 
spécifiques

Enrobages transparents.  
Échantillons poreux.**
Isolant électrique de la 
surface pour ConduFast

Pour matériaux tendres.*
Enrobage rapide, également  

si utilisé comme résine  
de remplissage

Polissage électrolytique Pour matériaux durs
Excellente netteté  

des bords

Pour les matériaux 
tendres à moyennement 

durs.
Excellente netteté  

des bords 

Examen au MEB 
(microscope 
électronique  
à balayage).

Non classifié, pas de 
composants dangereux

Pour les matériaux 
tendres à moyennement 

durs.
Parfait comme résine  

de remplissage

Examen de routine de 
matériaux tendres  

à moyennement durs.
Convient comme résine 

de remplissage
Enrobage de 30 mm de diamètre avec un échantillon d'acier au carbone 45 % (20 % volume de l'enrobage) 
* Des abrasifs incorporés peuvent se produire dans la charge d'aluminium  ** Utiliser le mode sensible
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ENROBAGE À FROID – GUIDE DE SÉLECTION POUR LES RÉSINES ACRYLIQUES

Matériau VersoCit-2 ClaroCit DuroCit-3 LevoCit ViaFix

Polymérisation 10 min 20 min 30 min 20 min 20 min

Retrait de 1 à 4 (1 est le meilleur) **** *** * ** ***

Application Pour les examens de routine

• �Examen de routine des matériaux 
tendres à mi-durs

Pour un enrobage d'une  
extrême transparence

•�Utilisation universelle

• �Préparation ciblée

Polymérisation rapide, aucun retrait

• �Pour les métaux ferreux mi-durs 
et durs et autres matériaux durs – 
comme le s céramiques,  
les carbures, etc

• �Pour les échantillons où la protection 
des couches est importante,  
par ex. les échantillons revêtus

• �Netteté des bords et  
planéité excellentes

Netteté des bords et planéité bonnes

•� �Pour les métaux non-ferreux  
et les métaux ferreux tendres

• �Faible retrait

• �Faible température de pointe

Pour vias et microvias

• �Excellente pour le remplissage  
des microvias

* Sensible à l 'alcool. Lors de l'utilisation de 
produits diamantés ou de lubrifiants à base 
d'alcool, la surface sera modifiée et la structure 
de la charge de polymère apparaîtra.

Dosage recommandé Liquide : 2 parts
Poudre : 3 parts

Liquide : 6 parts
Poudre : 10 parts

Liquide I: 8 parts
Liquide II: 4 parts
Poudre : 14 parts

Liquide : 1 part
Poudre : 2 parts

Liquide : 9 parts
Poudre : 11 parts

Dosage recommandé (volume) Liquide : 1 part
Poudre : 2 parts

Liquide : 2 parts
Poudre : 5 parts

Liquide I: 10 parts
Liquide II: 5 parts
Poudre : 15 parts

Liquide : 1 part
Poudre : 2 parts

Liquide : 1 part
Poudre : 2 parts

Temps de mélange 30 s 1 ½ min 1 ½ min 45 s 30 s

Durée de vie en pot 3 min 1 ½ min 4 min 1 ½ min 2 min

Couleur Jaune terne, 
partiellement transparent

Non coloré, transparent  
(très transparent, si polymérisé  

sous pression)
jaune clair Blanc cassé

Non coloré, transparent  
(très transparent, si polymérisé  

sous pression). 
Sinon, semi-transparent.

Peut être coloré à l'aide d'EpoDye X X

Pic de température 100 °C / 212 °F 90 °C / 194 °F 138 °C / 280 °F 75 °C / 167 °F 115 °C / 239 °F

Dureté 82 Shore D 85 Shore D 85 Shore D 84 Shore D 83 Shore D

(Enrobage de 30 mm de diamètre sans échantillon à 21 ° C / 70 °F)
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ENROBAGE À FROID – GUIDE DE SÉLECTION POUR LES RÉSINES ACRYLIQUES

Matériau VersoCit-2 ClaroCit DuroCit-3 LevoCit ViaFix

Polymérisation 10 min 20 min 30 min 20 min 20 min

Retrait de 1 à 4 (1 est le meilleur) **** *** * ** ***

Application Pour les examens de routine

• �Examen de routine des matériaux 
tendres à mi-durs

Pour un enrobage d'une  
extrême transparence

•�Utilisation universelle

• �Préparation ciblée

Polymérisation rapide, aucun retrait

• �Pour les métaux ferreux mi-durs 
et durs et autres matériaux durs – 
comme le s céramiques,  
les carbures, etc

• �Pour les échantillons où la protection 
des couches est importante,  
par ex. les échantillons revêtus

• �Netteté des bords et  
planéité excellentes

Netteté des bords et planéité bonnes

•� �Pour les métaux non-ferreux  
et les métaux ferreux tendres

• �Faible retrait

• �Faible température de pointe

Pour vias et microvias

• �Excellente pour le remplissage  
des microvias

* Sensible à l 'alcool. Lors de l'utilisation de 
produits diamantés ou de lubrifiants à base 
d'alcool, la surface sera modifiée et la structure 
de la charge de polymère apparaîtra.

Dosage recommandé Liquide : 2 parts
Poudre : 3 parts

Liquide : 6 parts
Poudre : 10 parts

Liquide I: 8 parts
Liquide II: 4 parts
Poudre : 14 parts

Liquide : 1 part
Poudre : 2 parts

Liquide : 9 parts
Poudre : 11 parts

Dosage recommandé (volume) Liquide : 1 part
Poudre : 2 parts

Liquide : 2 parts
Poudre : 5 parts

Liquide I: 10 parts
Liquide II: 5 parts
Poudre : 15 parts

Liquide : 1 part
Poudre : 2 parts

Liquide : 1 part
Poudre : 2 parts

Temps de mélange 30 s 1 ½ min 1 ½ min 45 s 30 s

Durée de vie en pot 3 min 1 ½ min 4 min 1 ½ min 2 min

Couleur Jaune terne, 
partiellement transparent

Non coloré, transparent  
(très transparent, si polymérisé  

sous pression)
jaune clair Blanc cassé

Non coloré, transparent  
(très transparent, si polymérisé  

sous pression). 
Sinon, semi-transparent.

Peut être coloré à l'aide d'EpoDye X X

Pic de température 100 °C / 212 °F 90 °C / 194 °F 138 °C / 280 °F 75 °C / 167 °F 115 °C / 239 °F

Dureté 82 Shore D 85 Shore D 85 Shore D 84 Shore D 83 Shore D
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ENROBAGE À FROID – GUIDE DE SÉLECTION POUR LES RÉSINES ÉPOXY

Matériau CaldoFix-2 SpeciFix-40 EpoFix ProntoFix standard ProntoFix accéléré

Polymérisation 1 ½ heure à l'étuve à 75 °C / 167 °F 1) 3 ½ heures à l'étuve à 50 °C / 122 °F 1) Env. 12 heures 90 min. * 90 min.  **

Retrait de 1 à 4 (1 est le meilleur) * * * *

Application Pour imprégnation sous vide 

•�Polissage fin des métaux ferreux  
et non ferreux et des polymères

• �Faible viscosité

• �Relativement dur après  
polymérisation

Extrêmement bonne adhérence 

•  �Temps de séchage  
relativement rapide

• �Enrobages très transparents,  
incolores

• �Durcissement à l'étuve  
ou en Drybox

Pour l'imprégnation  sous vide 
- faible viscosité

• �Peut s'utiliser sur tous types 
d'échantillons�

• �Température de polymérisation  
extrêmement basse – Très bien 
pour les échantillons sensibles  
à la chaleur

• �Extrême pénétration des fissures  
et des pores

• �Excellente adhérence

Pour le montage et la préparation 
échantillons le jour même

• �Convient pour l'imprégnation  
sous vide

• �Excellente adhérence

• �Extrême pénétration des  
fissures et des pores

Dosage recommandé Résine : 25 parts
Durcisseur : 7 parts

Résine : 2,5 parts
Durcisseur : 1 part

Résine : 25 parts
Durcisseur : 3 parts

Résine : 20 parts
Durcisseur : 5,3 parts

Résine : 20 parts
Durcisseur : 4,2 parts

Accélérateur : 1,1 parts

Dosage recommandé
volume

Résine : 31 parts
Durcisseur : 10 parts

Résine : 10,5 parts
Durcisseur : 5 parts

Résine : 15 parts
Durcisseur : 2 parts

Résine : 20 parts
Durcisseur : 5,8 parts

Résine : 20 parts
Durcisseur : 4,6 parts

Accélérateur : 1,1 parts

Temps de mélange 5 min 3 min 2 min 1 min 1 min

Durée de vie en pot > 60 min > 60 min 30 min 25 min 20 min

Couleur Claire, transparente 
Indice de réfraction : ND = 1,561

Claire, transparente 
Indice de réfraction : ND = 1,573

Claire, transparente 
Indice de réfraction : ND = 1,578 Transparente, jaune Transparente, jaune

Peut être coloré à l'aide d'EpoDye X X X X X

Pic de température 170 °C / 338 °F 100 °C / 212 °F 40 °C / 104 °F 140 °C / 284 °F 150 °C / 302 °F

Dureté 85 Shore D 82 Shore D 78 Shore D 83 Shore D 83 Shore D

    (Enrobage de 30 mm de diamètre sans échantillon à 21 ° C / 70 ° F)
* Enrobage 40 mm, volume d'échantillon 10 %, 25 °C / 73 °F à température ambiante, recouvert pendant la polymérisation		
**  Enrobage 30 mm, volume d'échantillon 10 %, 25 °C / 73 °F à température ambiante, recouvert pendant la polymérisation
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ENROBAGE À FROID – GUIDE DE SÉLECTION POUR LES RÉSINES ÉPOXY

Matériau CaldoFix-2 SpeciFix-40 EpoFix ProntoFix standard ProntoFix accéléré

Polymérisation 1 ½ heure à l'étuve à 75 °C / 167 °F 1) 3 ½ heures à l'étuve à 50 °C / 122 °F 1) Env. 12 heures 90 min. * 90 min.  **

Retrait de 1 à 4 (1 est le meilleur) * * * *

Application Pour imprégnation sous vide 

•�Polissage fin des métaux ferreux  
et non ferreux et des polymères

• �Faible viscosité

• �Relativement dur après  
polymérisation

Extrêmement bonne adhérence 

•  �Temps de séchage  
relativement rapide

• �Enrobages très transparents,  
incolores

• �Durcissement à l'étuve  
ou en Drybox

Pour l'imprégnation  sous vide 
- faible viscosité

• �Peut s'utiliser sur tous types 
d'échantillons�

• �Température de polymérisation  
extrêmement basse – Très bien 
pour les échantillons sensibles  
à la chaleur

• �Extrême pénétration des fissures  
et des pores

• �Excellente adhérence

Pour le montage et la préparation 
échantillons le jour même

• �Convient pour l'imprégnation  
sous vide

• �Excellente adhérence

• �Extrême pénétration des  
fissures et des pores

Dosage recommandé Résine : 25 parts
Durcisseur : 7 parts

Résine : 2,5 parts
Durcisseur : 1 part

Résine : 25 parts
Durcisseur : 3 parts

Résine : 20 parts
Durcisseur : 5,3 parts

Résine : 20 parts
Durcisseur : 4,2 parts

Accélérateur : 1,1 parts

Dosage recommandé
volume

Résine : 31 parts
Durcisseur : 10 parts

Résine : 10,5 parts
Durcisseur : 5 parts

Résine : 15 parts
Durcisseur : 2 parts

Résine : 20 parts
Durcisseur : 5,8 parts

Résine : 20 parts
Durcisseur : 4,6 parts

Accélérateur : 1,1 parts

Temps de mélange 5 min 3 min 2 min 1 min 1 min

Durée de vie en pot > 60 min > 60 min 30 min 25 min 20 min

Couleur Claire, transparente 
Indice de réfraction : ND = 1,561

Claire, transparente 
Indice de réfraction : ND = 1,573

Claire, transparente 
Indice de réfraction : ND = 1,578 Transparente, jaune Transparente, jaune

Peut être coloré à l'aide d'EpoDye X X X X X

Pic de température 170 °C / 338 °F 100 °C / 212 °F 40 °C / 104 °F 140 °C / 284 °F 150 °C / 302 °F

Dureté 85 Shore D 82 Shore D 78 Shore D 83 Shore D 83 Shore D

    

Polymérisation 
impossible  
en moins  
de 4 heures

Système 
standard

Système 
accéléré

RECOMMANDATIONS

DIAMÈTRE DU MOULE (mm) (")

Ø25 Ø1,00

< 23
< 73,4

23 à 27
73,4 à 

80,6

>27
> 80,6

Ø30 Ø1,25 Ø40 Ø1,50

TE
M

PÉ
RA

TU
RE

 D
U 

LA
BO

 (˚
C)

 (˚
F) ***

*** �Utilisez la matrice pour savoir si l’accélérateur est recommandé. Par exemple, si vous montez avec des coupelles de 40 mm  
et que la température ambiante est comprise entre 23 et 27 °, il est recommandé d’utiliser l’accélérateur ProntoFix.
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ENROBAGE À FROID– GUIDE DE DIAGNOSTIC
Problème Cause Solution

Bulles d'air sur les bords 
de l’échantillon

Le système engendre trop 
de bulles – dégagement 
de chaleur excessive

Température du laboratoire > 23 °C · �Ne pas couvrir l'enrobage pendant la polymérisation
· �Utiliser DryBox de Struers pour augmenter le débit d'air
· �Utiliser une plus petite quantité d'enrobage
· �Refroidir l'enrobage pendant le mélange
· �Si un accélérateur est utilisé, essayer le système standard

Rapport volumique échantillon/ProntoFix 
< 20 % 
< 10 % pour les échantillons métalliques 
(Échantillon trop petit)

· �Retirer le couvercle du moule
· �Utiliser DryBox de Struers pour augmenter le débit d'air
· �Verser moins de ProntoFix dans le moule
· �Si un accélérateur est utilisé, essayer le système 

standard

L'enrobage est à moins de 5 mm  
du haut du moule

· �Ne pas couvrir pendant la polymérisation
· �Utiliser DryBox de Struers pour augmenter le débit d'air

Diamètre de 50 mm · �Remplir seulement la moitié du moule
· �Si un moule de 20 mm de haut est nécessaire,  

enrober en deux fois
·  �Ne pas couvrir pendant la polymérisation
· �Utiliser un moule plus petit
· �Utiliser DryBox de Struers pour augmenter le débit d'air
· �Si un accélérateur est utilisé, essayer le système 

standard

Dégraissage insuffisant de l'échantillon · �Nettoyer et dégraisser les échantillons avant  
de procéder à l’enrobage

Mélange agité trop vigoureusement. · Remuer sans introduire d'air dans le mélange

Problème Cause Solution

Retrait élevé Température trop élevée lors de la phase 
de polymérisation

· Utiliser DryBox de Struers pour augmenter le débit d'air

Dégraissage insuffisant de l'échantillon · �Nettoyer et dégraisser les échantillons avant  
de procéder à l’enrobage

Mélange insuffisant de la résine  
et du durcisseur

· Mélanger minutieusement

Volume de mélange trop élevé ou temps 
d'attente trop long après la fin du mélange

· �Préparer des volumes plus petits et verser le mélange 
immédiatement sur l’échantillon après l’avoir préparé
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Problème Cause Solution

Appel d’air/aspiration 
au niveau du bas  
de l’échantillon

Température trop élevée lors de la phase 
de polymérisation.

· �Utiliser DryBox de Struers pour augmenter le débit d'air 

Rapport volume échantillon/ProntoFix 
< 20%  
< 10 % pour échantillon métallisé 
(Échantillon trop petit)

· �Utiliser le moule approprié ou bien enrober en couches 
successives de 10 mm. Attendre jusqu'à ce que  
la première couche soit polymérisée puis passer  
à la suivante

Problème Cause Solution

Surface collante  
ou caoutchouteuse

Le système polymérise  
trop lentement

Température du laboratoire > 23 °C · �Remplir le moule suffisamment 
· �Utiliser un moule plus grand
· �Utiliser DryBox de Struers pour augmenter la température
· �Si le durcisseur standard est utilisé, essayer d'utiliser 

l'accélérateur pour diminuer le temps de polymérisation

Rapport volumique échantillon/ProntoFix  
> 20 % 
> 10 % pour les échantillons métalliques 
(Échantillon trop grand)

· �Utiliser un moule plus grand
· �Réduire la taille de l'échantillon
· �Utiliser DryBox de Struers pour augmenter la température
· �Si le durcisseur standard est utilisé, essayer d'utiliser 

l'accélérateur pour diminuer le temps de polymérisation

L'enrobage est à plus de 5 mm du haut 
 du moule (enrobage trop bas)

· �Utiliser DryBox de Struers pour augmenter la température
· �Si le durcisseur standard est utilisé, essayer d'utiliser 

l'accélérateur pour diminuer le temps de polymérisation

Moule d'enrobage de 25 mm de diamètre · �Utiliser DryBox de Struers pour augmenter  
la température

· �Utiliser un moule plus grand
· �Si le durcisseur standard est utilisé, essayer d'utiliser 

l'accélérateur pour diminuer le temps de polymérisation

Problème Cause Solution

Ecart entre la ProntoFix 
et l'échantillon

Température trop élevée lors de la phase 
de polymérisation.

· �Utiliser DryBox de Struers pour augmenter le débit d'air 

Dégraissage insuffisant de l'échantillon · �Nettoyer et dégraisser les échantillons avant de procéder 
à l’enrobage

Rapport volume échantillon/ProntoFix 
< 20%  
< 10 % pour échantillon métallisé 
(Échantillon trop petit)

· �Utiliser DryBox de Struers pour augmenter le débit d'air 

Trop de durcisseur par rapport à la résine. · �Mélanger la résine et le durcisseur dans les bonnes 
proportions
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Domaine  
d’application 

Plage de  
dureté

Meule ou 
disque de 
prépolis-
sage

Granulo-
métrie 
(FEPA F)

Abrasif  
et liant

Système  
de refroidis-
sement

Période de rodage/
prédressage requis

Maintenance de la surface Diamètres des meules/ 
du disque/Équipement

Pr
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Métaux non-ferreux 40-250 HV 2S27 #150 Carbure de  
silicium avec  
liant résine 

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

270 mm/Xmatic/Hexamatic 

Métaux non-ferreux 40-250 HV 2S36 #150 Carbure de  
silicium avec  
liant résine 

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

356 mm/AbraPlan

Acier inoxydable  
et alliages à base  
de nickel

150-500 HV 3A27 #150 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant résine

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

270 mm/Xmatic/Hexamatic 

Acier inoxydable  
et alliages à base  
de nickel

150-500 HV 3A36 #150 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant résine

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

356 mm/AbraPlan

Métaux ferreux 
moyennement durs

250-700 HV 4A27 #150 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant résine

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

270 mm/Xmatic/Hexamatic 

Métaux ferreux 
moyennement durs

250-700 HV 4A36 #150 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant résine

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

356 mm/AbraPlan

Acier durs ou aciers  
à forte teneur  
en carbure

500-800 HV 6A27 #150 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant résine

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

270 mm/Xmatic/Hexamatic 

Acier durs ou aciers  
à forte teneur  
en carbure

500-800 HV 6A36 #150 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant résine

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

356 mm/AbraPlan

 

CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES
Meules de prépolissage et disque diamanté de prépolissage	
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Domaine  
d’application 

Plage de  
dureté

Meule ou 
disque de 
prépolis-
sage

Granulo-
métrie 
(FEPA F)

Abrasif  
et liant

Système  
de refroidis-
sement

Période de rodage/
prédressage requis

Maintenance de la surface Diamètres des meules/ 
du disque/Équipement

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 p
la

n 
av

ec
 e
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èv
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t d
e 
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vé

Métaux non-ferreux 40-250 HV 2S27 #150 Carbure de  
silicium avec  
liant résine 

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

270 mm/Xmatic/Hexamatic 

Métaux non-ferreux 40-250 HV 2S36 #150 Carbure de  
silicium avec  
liant résine 

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

356 mm/AbraPlan

Acier inoxydable  
et alliages à base  
de nickel

150-500 HV 3A27 #150 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant résine

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

270 mm/Xmatic/Hexamatic 

Acier inoxydable  
et alliages à base  
de nickel

150-500 HV 3A36 #150 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant résine

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

356 mm/AbraPlan

Métaux ferreux 
moyennement durs

250-700 HV 4A27 #150 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant résine

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

270 mm/Xmatic/Hexamatic 

Métaux ferreux 
moyennement durs

250-700 HV 4A36 #150 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant résine

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

356 mm/AbraPlan

Acier durs ou aciers  
à forte teneur  
en carbure

500-800 HV 6A27 #150 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant résine

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

270 mm/Xmatic/Hexamatic 

Acier durs ou aciers  
à forte teneur  
en carbure

500-800 HV 6A36 #150 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant résine

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

356 mm/AbraPlan
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Domaine  
d’application 

Plage de  
dureté

Meule de 
prépolis-
sage ou  
disque de 
prépolis-
sage 

Granulo-
métrie 
(FEPA F)

Abrasif  
et liant

Système  
de refroidis-
sement

Période de rodage/
prédressage requis

Maintenance de la surface Diamètres des meules/ 
du disque/Équipement

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 p
la

n 
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ec
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t d
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Céramiques et  
carbures frittés

> 800 HV 8D27 #120 Liant résine 
diamants

Eau Aucun Dressage avec échantillons  
d’oxyde d’aluminium (bridés  
dans un porte-échantillons)

270 mm/Xmatic/Hexamatic 

Céramiques et  
carbures frittés

> 800 HV 8D36 #120 Liant résine 
diamants

Eau Aucun Dressage avec échantillons  
d’oxyde d’aluminium (bridés  
dans un porte-échantillons)

356 mm/AbraPlan

Métaux et applications 
générales

250-700 HV PAMST #150 Liant résine 
oxyde d'aluminium.

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

 200 mm/Prepamatic  
et Prepamatic-2

 

CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES
Meules de prépolissage et disque diamanté de prépolissage	
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Domaine  
d’application 

Plage de  
dureté

Meule de 
prépolis-
sage ou  
disque de 
prépolis-
sage 

Granulo-
métrie 
(FEPA F)

Abrasif  
et liant

Système  
de refroidis-
sement

Période de rodage/
prédressage requis

Maintenance de la surface Diamètres des meules/ 
du disque/Équipement

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 p
la

n 
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ec
  

en
lè

ve
m
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t d

e 
m
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iè
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 é
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Céramiques et  
carbures frittés

> 800 HV 8D27 #120 Liant résine 
diamants

Eau Aucun Dressage avec échantillons  
d’oxyde d’aluminium (bridés  
dans un porte-échantillons)

270 mm/Xmatic/Hexamatic 

Céramiques et  
carbures frittés

> 800 HV 8D36 #120 Liant résine 
diamants

Eau Aucun Dressage avec échantillons  
d’oxyde d’aluminium (bridés  
dans un porte-échantillons)

356 mm/AbraPlan

Métaux et applications 
générales

250-700 HV PAMST #150 Liant résine 
oxyde d'aluminium.

Eau Aucun Dressage avec dresseur diamanté 
(sur l’équipement) 

 200 mm/Prepamatic  
et Prepamatic-2
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Domaine  
d’application 

Plage de  
dureté

Surface MD Finition compa-
rable à un papier 
ou une feuille SiC 
grain (FEPA P)

Abrasif  
et liant

Système  
de refroidis-
sement

Période  
de rodage/ 
prédressage 
requis

Maintenance de la surface Durée de vie indi-
cative par surface 
(nombre de papiers 
ou feuilles SiC)

Diamètre  
de la surface 
(dimensions)

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 p
la

n

Métaux ferreux et 
matériaux durs 

150 - 2000 HV MD-Piano
(3 grains)

80, 120, 220 Diamant  
incorporé  
avec liant  
résine

Eau Aucun Un bâtonnet d’alumine 
frittée, périodiquement

100 200 mm 
250 mm 
300 mm
350 mm

Métaux non ferreux 
et matériaux tendres

40-250 HV MD-Primo
(2 grains)

120, 220 SiC  
incorporé  
avec liant  
résine

Eau Aucun Un bâtonnet d’alumine 
frittée, périodiquement

100 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Acier inoxydable  
et alliages à base  
de nickel

120 - 1000 HV MD-Alto 220 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant  
résine 

Eau Aucun Aucun pour la plupart  
des matériaux. Outil  
de dressage diamanté  
disponible si nécessaire.

50 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Alliages de titane 
et matériaux durs 
contenant du titane

150 - 2000 HV MD-Mezzo 220 Diamant  
incorporé  
avec liant  
résine

Eau Aucun Un bâtonnet d’alumine 
frittée, périodiquement

100 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Alliages de titane 
et matériaux durs 
contenant de  
l’aluminium 

50 - 2000 HV MD-Molto 220 Diamant  
incorporé  
avec liant  
résine

Eau Aucun Un bâtonnet d’alumine 
frittée, périodiquement

100 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Pr
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Métaux ferreux  
et matériaux durs 

150 - 2000 HV MD-Piano
(2 grains)

500, 1200 Diamant  
incorporé  
avec liant  
résine

Eau Aucun Un bâtonnet d’alumine 
frittée, périodiquement

100 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Matériaux d’une 
dureté supérieure  
à 150 HV

> 150 HV MD-
Allegro

500 Suspension/ 
spray 15-6 µm

Lubrifiant/
suspension/
Tout-en-un

Aucun Aucun > 100 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Métaux ferreux  
et matériaux durs 

150 - 2000 HV MD-Piano
(2 grains)

2000, 4000 Diamant  
incorporé  
avec liant  
résine

Eau Aucun Bâtonnet d’alumine  
frittée dédié. Dresser  
périodiquement.

300 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Matériaux tendres 
et composites avec 
matrice tendre

40 - 1500 HV MD-Largo 1200 Suspension/ 
spray 9-3 µm

Lubrifiant/
suspension/
Tout-en-un

Aucun Aucun > 100 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

 * MD-Primo 120

CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES
Prépolissage MD
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Domaine  
d’application 

Plage de  
dureté

Surface MD Finition compa-
rable à un papier 
ou une feuille SiC 
grain (FEPA P)

Abrasif  
et liant

Système  
de refroidis-
sement

Période  
de rodage/ 
prédressage 
requis

Maintenance de la surface Durée de vie indi-
cative par surface 
(nombre de papiers 
ou feuilles SiC)

Diamètre  
de la surface 
(dimensions)

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 p
la

n

Métaux ferreux et 
matériaux durs 

150 - 2000 HV MD-Piano
(3 grains)

80, 120, 220 Diamant  
incorporé  
avec liant  
résine

Eau Aucun Un bâtonnet d’alumine 
frittée, périodiquement

100 200 mm 
250 mm 
300 mm
350 mm

Métaux non ferreux 
et matériaux tendres

40-250 HV MD-Primo
(2 grains)

120, 220 SiC  
incorporé  
avec liant  
résine

Eau Aucun Un bâtonnet d’alumine 
frittée, périodiquement

100 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Acier inoxydable  
et alliages à base  
de nickel

120 - 1000 HV MD-Alto 220 Oxyde  
d’aluminium  
avec liant  
résine 

Eau Aucun Aucun pour la plupart  
des matériaux. Outil  
de dressage diamanté  
disponible si nécessaire.

50 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Alliages de titane 
et matériaux durs 
contenant du titane

150 - 2000 HV MD-Mezzo 220 Diamant  
incorporé  
avec liant  
résine

Eau Aucun Un bâtonnet d’alumine 
frittée, périodiquement

100 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Alliages de titane 
et matériaux durs 
contenant de  
l’aluminium 

50 - 2000 HV MD-Molto 220 Diamant  
incorporé  
avec liant  
résine

Eau Aucun Un bâtonnet d’alumine 
frittée, périodiquement

100 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 fi
n

Métaux ferreux  
et matériaux durs 

150 - 2000 HV MD-Piano
(2 grains)

500, 1200 Diamant  
incorporé  
avec liant  
résine

Eau Aucun Un bâtonnet d’alumine 
frittée, périodiquement

100 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Matériaux d’une 
dureté supérieure  
à 150 HV

> 150 HV MD-
Allegro

500 Suspension/ 
spray 15-6 µm

Lubrifiant/
suspension/
Tout-en-un

Aucun Aucun > 100 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Métaux ferreux  
et matériaux durs 

150 - 2000 HV MD-Piano
(2 grains)

2000, 4000 Diamant  
incorporé  
avec liant  
résine

Eau Aucun Bâtonnet d’alumine  
frittée dédié. Dresser  
périodiquement.

300 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Matériaux tendres 
et composites avec 
matrice tendre

40 - 1500 HV MD-Largo 1200 Suspension/ 
spray 9-3 µm

Lubrifiant/
suspension/
Tout-en-un

Aucun Aucun > 100 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

 * MD-Primo 120
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Domaine  
d’application 

Plage de 
dureté

Surface Granulomé-
tries dispo-
nibles

Abrasif
et liant

Système de re-
froidissement

Période de 
rodage/prédres-
sage requis

Maintenance 
de la surface

Durée de vie indicative  
par surface (numéro de 
papier ou feuille SiC)

Diamètre  
de la surface  
(dimensions)

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 p
la

n

Céramiques, carbures 
frittés et métaux  
ferreux très durs

> 600 HV Disque diaman-
té 

250 µm Liant  
métallique 
diamants 

Eau Aucun Aucun > 100 200 mm
250 mm  
300 mm  

Céramiques, carbures 
frittés et métaux  
ferreux très durs

> 600 HV Disque diaman-
té 

125 µm Liant  
métallique 
diamants 

Eau Aucun Aucun > 100 200 mm
250 mm  
300 mm  

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 fi
n

Minéraux, céramiques, 
carbures frittés et  
métaux ferreux  
très durs

> 600 HV Disque diaman-
té 

 40 µm Liant  
métallique 
diamants 

Eau Aucun Aucun > 100 200 mm  
250 mm  
300 mm  

Minéraux, céramiques, 
carbures frittés et  
métaux ferreux  
très durs

> 600 HV Disque diaman-
té 

20 µm Liant  
métallique 
diamants 

Eau Aucun Aucun > 100 200 mm  
250 mm  
300 mm  

Adaptateur Description Diamètre  
de la surface 
(dimensions)

MD-Rondo Adaptateur conçu pour une  
utilisation avec les consommables 
autoadhésifs sur MD-Disc. Pour  
le remplacement simple des 
consommables.

200 mm
250 mm 
300 mm

Adaptateur pour disque magnétique

CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES
Disques diamantés – Surfaces de prépolissage autoadhésives
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Domaine  
d’application 

Plage de 
dureté

Surface Granulomé-
tries dispo-
nibles

Abrasif
et liant

Système de re-
froidissement

Période de 
rodage/prédres-
sage requis

Maintenance 
de la surface

Durée de vie indicative  
par surface (numéro de 
papier ou feuille SiC)

Diamètre  
de la surface  
(dimensions)

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 p
la

n

Céramiques, carbures 
frittés et métaux  
ferreux très durs

> 600 HV Disque diaman-
té 

250 µm Liant  
métallique 
diamants 

Eau Aucun Aucun > 100 200 mm
250 mm  
300 mm  

Céramiques, carbures 
frittés et métaux  
ferreux très durs

> 600 HV Disque diaman-
té 

125 µm Liant  
métallique 
diamants 

Eau Aucun Aucun > 100 200 mm
250 mm  
300 mm  

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 fi
n

Minéraux, céramiques, 
carbures frittés et  
métaux ferreux  
très durs

> 600 HV Disque diaman-
té 

 40 µm Liant  
métallique 
diamants 

Eau Aucun Aucun > 100 200 mm  
250 mm  
300 mm  

Minéraux, céramiques, 
carbures frittés et  
métaux ferreux  
très durs

> 600 HV Disque diaman-
té 

20 µm Liant  
métallique 
diamants 

Eau Aucun Aucun > 100 200 mm  
250 mm  
300 mm  
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Domaine  
d’application 

Plage de dureté Surface Tailles de grain  
disponibles (FEPA P)

Abrasif Matériau 
support

Système de  
refroidissement

Période de  
rodage/ 
prédressage  
requis

Diamètre  
de la surface  
(dimensions)

Feuilles de prépolissage en carbure 
de silicium

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 
pl

an

Tous matériaux 30 - 800 HV SiC Foil 80, 120, 180, 220, 320 Grains SiC avec  
liant adhésif

Feuille PET Eau Aucun 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 fi
n

Tous matériaux 30 - 800 HV SiC Foil 500, 800, 1000, 1200 Grains SiC avec  
liant adhésif

Feuille PET Eau Aucun 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Tous matériaux 30 - 400 HV SiC Foil 2000, 4000* Grains SiC avec  
liant adhésif

Feuille PET Eau Aucun 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Papier de prépolissage SiC

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 
pl

an

Tous matériaux 30 - 800 HV Papier SiC 80, 120, 180, 220, 320 Grains SiC avec  
liant adhésif

Papier simple Eau Aucun 200 mm
230 mm
250 mm 
305 mm

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 fi
n

Tous matériaux 30 - 800 HV Papier SiC 500, 800, 1000, 1200 Grains SiC avec  
liant adhésif

Papier simple Eau Aucun 200 mm
230 mm
250 mm 
305 mm

Tous matériaux 30 - 400 HV Papier SiC 2000, 2400*, 4000* Grains SiC avec  
liant adhésif

Papier simple Eau Aucun 200 mm
230 mm
250 mm 
305 mm

*ne fait pas partie de FEPA P 

CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES
Feuilles et papiers de prépolissage en carbure de silicium
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Domaine  
d’application 

Plage de dureté Surface Tailles de grain  
disponibles (FEPA P)

Abrasif Matériau 
support

Système de  
refroidissement

Période de  
rodage/ 
prédressage  
requis

Diamètre  
de la surface  
(dimensions)

Feuilles de prépolissage en carbure 
de silicium

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 
pl

an

Tous matériaux 30 - 800 HV SiC Foil 80, 120, 180, 220, 320 Grains SiC avec  
liant adhésif

Feuille PET Eau Aucun 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 fi
n

Tous matériaux 30 - 800 HV SiC Foil 500, 800, 1000, 1200 Grains SiC avec  
liant adhésif

Feuille PET Eau Aucun 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Tous matériaux 30 - 400 HV SiC Foil 2000, 4000* Grains SiC avec  
liant adhésif

Feuille PET Eau Aucun 200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Papier de prépolissage SiC

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 
pl

an

Tous matériaux 30 - 800 HV Papier SiC 80, 120, 180, 220, 320 Grains SiC avec  
liant adhésif

Papier simple Eau Aucun 200 mm
230 mm
250 mm 
305 mm

Pr
ép

ol
is

sa
ge

 fi
n

Tous matériaux 30 - 800 HV Papier SiC 500, 800, 1000, 1200 Grains SiC avec  
liant adhésif

Papier simple Eau Aucun 200 mm
230 mm
250 mm 
305 mm

Tous matériaux 30 - 400 HV Papier SiC 2000, 2400*, 4000* Grains SiC avec  
liant adhésif

Papier simple Eau Aucun 200 mm
230 mm
250 mm 
305 mm

*ne fait pas partie de FEPA P 
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Adaptateur Description Diamètre  
de la surface  
(dimensions)

MD-Disc MD-Gekko Adaptateur pour l’utilisation  
de SiC Foil sur MD-Disc. Facilite le 
remplacement des consommables.

200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Disque pour  
la préparation  
de l’aluminium

Gekko PSA Feuille autoadhésive pour utilisation 
avec SiC Foil. À coller sur le disque 
en aluminium

200 mm
250 mm 
300 mm

Disque de prépolis-
sage sous eau 
Disque en  
aluminium avec  
anneau de retenue

Incompatible

Comparaison du grain/de la granulométrie
Ces valeurs sont uniquement fournies à titre indicatif. Les granulométries sont fournies sous forme  
de plage, et non de valeur unique.
FEPA désigne la fédération des producteurs européens d’abrasifs (« Federation of European Producers  
of Abrasives »). ANSI désigne l’institut national américain des normes (« American National Standards Institute »).
Les papiers/feuilles de prépolissage Struers sont conformes à la norme FEPA P, tandis que les pierres  
de prépolissage et produits similaires sont conformes à la norme FEPA F.

Taille des grains 200 µm 125 µm 82 µm 68 µm 46 µm 30 µm 22 µm 18 µm 15 µm 7 µm 4 µm

FEPA P (Europe) P80 P120 P180 P220 P320 P500 P800 P1000 P1200 P2000 P4000

FEPA F (Europe) F80 F100 F150 F180 F240 F320 F360 F400 F500 F800 F1200

ANSI/UAMA (É-U)* #80 #120 #180 #220 #280 #320 #360 #400 #500 #800 #1200

* Norme ANSI B74.18

Adaptateurs pour SiC Foil

CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES
Feuilles et papiers de prépolissage en carbure de silicium
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Adaptateur Description Diamètre  
de la surface  
(dimensions)

MD-Disc MD-Gekko Adaptateur pour l’utilisation  
de SiC Foil sur MD-Disc. Facilite le 
remplacement des consommables.

200 mm
250 mm 
300 mm
350 mm

Disque pour  
la préparation  
de l’aluminium

Gekko PSA Feuille autoadhésive pour utilisation 
avec SiC Foil. À coller sur le disque 
en aluminium

200 mm
250 mm 
300 mm

Disque de prépolis-
sage sous eau 
Disque en  
aluminium avec  
anneau de retenue

Incompatible

Comparaison du grain/de la granulométrie
Ces valeurs sont uniquement fournies à titre indicatif. Les granulométries sont fournies sous forme  
de plage, et non de valeur unique.
FEPA désigne la fédération des producteurs européens d’abrasifs (« Federation of European Producers  
of Abrasives »). ANSI désigne l’institut national américain des normes (« American National Standards Institute »).
Les papiers/feuilles de prépolissage Struers sont conformes à la norme FEPA P, tandis que les pierres  
de prépolissage et produits similaires sont conformes à la norme FEPA F.

Taille des grains 200 µm 125 µm 82 µm 68 µm 46 µm 30 µm 22 µm 18 µm 15 µm 7 µm 4 µm

FEPA P (Europe) P80 P120 P180 P220 P320 P500 P800 P1000 P1200 P2000 P4000

FEPA F (Europe) F80 F100 F150 F180 F240 F320 F360 F400 F500 F800 F1200

ANSI/UAMA (É-U)* #80 #120 #180 #220 #280 #320 #360 #400 #500 #800 #1200

* Norme ANSI B74.18

Adaptateur Description Diamètre  
de la surface  
(dimensions)

MD-Disc MD-Fuga Disque métallique avec une couche 
adhésive pour maintenir le papier 
SiC.  Fixation magnétique facile sur 
MD-Disc. Facilite le remplacement 
des consommables.

200 mm
250 mm 
300 mm

Disque pour  
la préparation 
de l’aluminium

Adhésif double-
face pour pa-
piers abrasifs

Disques adhésifs double-faceamé-
liorant l’adhérence du papier SiC 
sur le disque en aluminium

200 mm
230 mm
250 mm 
300 mm

Disque de prépolis-
sage sous eau 
Disque en  
aluminium avec  
anneau de retenue

Peut être utilisé 
directement

Adaptateurs pour papier SiC
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MD-Plan & DP-Plan
•	 Version pour fixation magnétique 

(MD) ou autocollante (DP)
•	 Polissage grossier des métaux 

tendres
•	 Polissage fin des matériaux durs
• 	Tissé
• 	Diamant/15 – 3 µm

MD-Pan & DP-Pan
•	 Version pour fixation magnétique 

(MD) ou autocollante (DP)
•	 Polissage grossier des métaux 

tendres
•	 Polissage fin des matériaux durs  

et friables 
• 	Drap
• 	Diamant 15 - 1 µm 

MD-Sat & DP-Sat
• 	Version pour fixation magnétique 

(MD) ou autocollante (DP)
• 	Polissage grossier et fin des  

métaux ferreux et non ferreux,  
des revêtements et des plastiques

• 	Tissé
• 	Diamant/9 – 3 µm

MD-Dac & DP-Dac
• 	Version pour fixation magnétique 

(MD) ou autocollante (DP)
• 	Polissage grossier et fin de  

tous les matériaux
• 	Tissé
• 	Diamant/9 – 3 µm

MD-Mol, MD-Mol APS & DP-Mol
• 	Version pour fixation magnétique 

(MD) ou autocollante (DP)
•	 Version disponible (MD-Mol APS) 

pour équipement de préparation 
entièrement automatisé

•	 Polissage fin des métaux ferreux  
et non ferreux et des polymères

• 	Tissé
• 	Diamant/≤ 3 µm

MD-Dur & DP-Dur 
• 	Version pour fixation magnétique 

(MD) ou autocollante (DP)
• 	Polissage grossier et fin des  

métaux ferreux et non ferreux,  
des revêtements, des céramiques 
et des plastiques

• 	Tissé
• 	Diamant/9 – 1 µm

MD-Plus & DP-Plus
• 	Version pour fixation magnétique 

(MD) ou autocollante (DP)
• 	Polissage fin des carbures frittés  

et des aciers
• 	Nappé
• 	Diamant/3 µm

MD-Floc & DP- Floc
• 	Version pour fixation magnétique 

(MD) ou autocollante (DP)
• 	Polissage fin et ultra-fin de  

tous les matériaux
• 	Nappé
• 	Polissage aux oxydes ou  

diamantés ≤ 3 μm

MD-Nap & DP- Nap
• 	Version pour fixation magnétique 

(MD) ou autocollante (DP)
• 	Polissage fin et ultra-fin de  

tous les matériaux
• 	Nappé
• 	Polissage aux oxydes ou diamantés 

≤ 1 μm

MD-Chem & OP-Chem
• 	Version pour fixation magnétique 

(MD) ou autocollante (DP)
• 	Version disponible (MD-Chem 

NonStick) pour éviter d’aspirer  
de grands échantillons

• 	Polissage ultra-fin de tous  
les matériaux

• 	Tissé
• 	Polissage aux oxydes ≤ 1 µm

OP-Nat
• 	Pour une fixation autocollante
• 	Polissage grossier, fin et ultrafin  

des métaux ferreux
• 	Tissé
• 	Alumine/≤ 9 µm

OP-Felt
• 	Pour une fixation autocollante
• 	Polissage grossier, fin et ultrafin  

des métaux non ferreux
• 	Alumine/≤ 9 µm

DRAPS DE POLISSAGE
CHOISISSEZ VOTRE DRAP DE POLISSAGE IDÉAL

ACHETER SUR  
NOTRE WEBSHOP

https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/polishing?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
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Orientation 
de la surface

Température 
de la surface

Durée de 
vie en pot

Produit 
recommandé

Horizontale, 
inclinée

> 20 °C
Normale RepliSet-F5

Courte RepliSet-F1 /
GF1< 20 °C Normale

Verticale, de 
dessous

> 20 °C
Normale RepliSet-T3

Courte RepliSet-T1/
GT1< 20 °C Normale

ACHETER SUR  
NOTRE WEBSHOP

https://webshop.struers.com/our-products/miscellaneous?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
https://webshop.struers.com/our-products/miscellaneous?utm_source=Ipaper&utm_medium=Ad&utm_campaign=2023-dcc-ipaper&utm_content=2023-dcc-ipaper
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Brinell Dureté

Méthode d'essai max. 
Facteur

40 70 100 150 170 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650

HBW 1/30

HB30

056483002 056483003 056483004 056483005 056483006 056483007 056483008 056483009 056483010 056483011 056483012 056483013 056483014

HBW 2.5/187.5 056482402 056482403 056482404 056482405 056482406 056482407 056482408 056482409 056482410 056482411 056482412 056482413 056482414

HBW 5/750 056481502 056481503 056481504 056481505 056481506 056481507 056481508 056481509 056481510 056481511 056481512 056481513 056481514

HBW 10/3000 056481002 056481003 056481004 056481005 056481006 056481007 056481008 056481009 056481010 056481011 056481012 056481013 056481014

HBW 1/10

HB10

056483100 056483101 056483102 056483103 056483104 056483105

HBW 2.5/62.5 056482500 056482501 056482502 056482503 056482504 056482505

HBW 5/250 056481601 056481602 056481603 056481604 056481605

HBW 10/1000 056481201 056481202 056481203 056481204 056481205

HBW 1/5

HB5

056483200 056483201 056483202

HBW 2.5/31.25 056482600 056482601 056482602

HBW 5/125 056482100 056482101 056482102

HBW 10/500 056481301 056481302

HBW 1/2.5

HB2.5

056483300

HBW 2.5/15.625 056482700

HBW 5/62.5 056482200

ÉTALON DE DURETÉ BRINELL – AVEC OU SANS CERTIFICAT

L'essai de dureté Brinell est utilisé pour les grands 
échantillons à structure granulaire grossière  
ou non homogène. Avant d'effectuer un essai  
de dureté Brinell, la surface de l'échantillon  
doit être préparée.

Elle doit subir l'un des traitements suivants :
Usinée – Rectifiée – Rodée – Polie

Nous vous recommandons de vérifier 
régulièrement l'étalonnage de votre équipement 
afin de garantir la reproductibilité et la fiabilité 
des résultats de vos essais de dureté. 

Brinell (charge élevée)  
Tous les étalons sont livrés avec une précision de ± 15 HV de la valeur nominale
Dimensions de l'étalon : 150 mm x 125 mm x 16 mm d'épaisseur

Brinell (faible charge) 
Tous les étalons sont livrés avec une précision de ± 15 HV de la valeur nominale.
Dimensions de l'étalon : 64 mm de diamètre x 15 mm d'épaisseur

Ajoutez un C pour Certificat. Exemple : 056481005 sans certificat et 056481005C avec certificat inclus.

Matériau de l’étalon de dureté :
Noir = acier
Bleu = Aluminium

Veuillez contacter votre représentant Struers local si vous souhaitez ajouter un calibrage  
et une grille supplémentaires sur l’étalon de dureté.
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Brinell Dureté

Méthode d'essai max. 
Facteur

40 70 100 150 170 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650

HBW 1/30

HB30

056483002 056483003 056483004 056483005 056483006 056483007 056483008 056483009 056483010 056483011 056483012 056483013 056483014

HBW 2.5/187.5 056482402 056482403 056482404 056482405 056482406 056482407 056482408 056482409 056482410 056482411 056482412 056482413 056482414

HBW 5/750 056481502 056481503 056481504 056481505 056481506 056481507 056481508 056481509 056481510 056481511 056481512 056481513 056481514

HBW 10/3000 056481002 056481003 056481004 056481005 056481006 056481007 056481008 056481009 056481010 056481011 056481012 056481013 056481014

HBW 1/10

HB10

056483100 056483101 056483102 056483103 056483104 056483105

HBW 2.5/62.5 056482500 056482501 056482502 056482503 056482504 056482505

HBW 5/250 056481601 056481602 056481603 056481604 056481605

HBW 10/1000 056481201 056481202 056481203 056481204 056481205

HBW 1/5

HB5

056483200 056483201 056483202

HBW 2.5/31.25 056482600 056482601 056482602

HBW 5/125 056482100 056482101 056482102

HBW 10/500 056481301 056481302

HBW 1/2.5

HB2.5

056483300

HBW 2.5/15.625 056482700

HBW 5/62.5 056482200

ÉTALON DE DURETÉ BRINELL – AVEC OU SANS CERTIFICAT

Étalons de dureté
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Vickers Dureté

Méthode d'essai 40 70 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850 900 950 1000 1050 1100

HV0.010 056484000 056484001 056484002 056484003 056484005 056484006 056484007 056484008 056484009 056484010 056484011 056484012 056484013 056484014 056484015 056484016 056484017 056484018 056484019 056484020 056484021 056484022 056484023

HV0.025 056484100 056484101 056484102 056484103 056484105 056484106 056484107 056484108 056484109 056484110 056484111 056484112 056484113 056484114 056484115 056484116 056484117 056484118 056484119 056484120 056484121 056484122 056484123

HV0.050 056484200 056484201 056484202 056484203 056484205 056484206 056484207 056484208 056484209 056484210 056484211 056484212 056484213 056484214 056484215 056484216 056484217 056484218 056484219 056484220 056484221 056484222 056484223

HV0.1 056484300 056484301 056484302 056484303 056484305 056484306 056484307 056484308 056484309 056484310 056484311 056484312 056484313 056484314 056484315 056484316 056484317 056484318 056484319 056484320 056484321 056484322 056484323

HV0.2 056484400 056484401 056484402 056484403 056484405 056484406 056484407 056484408 056484409 056484410 056484411 056484412 056484413 056484414 056484415 056484416 056484417 056484418 056484419 056484420 056484421 056484422 056484423

HV0.3 056484500 056484501 056484502 056484503 056484505 056484506 056484507 056484508 056484509 056484510 056484511 056484512 056484513 056484514 056484515 056484516 056484517 056484518 056484519 056484520 056484521 056484522 056484523

HV0.5 056484600 056484601 056484602 056484603 056484605 056484606 056484607 056484608 056484609 056484610 056484611 056484612 056484613 056484614 056484615 056484616 056484617 056484618 056484619 056484620 056484621 056484622 056484623

HV1 056484700 056484701 056484702 056484703 056484705 056484706 056484707 056484708 056484709 056484710 056484711 056484712 056484713 056484714 056484715 056484716 056484717 056484718 056484719 056484720 056484721 056484722 056484723

HV2 056485000 056485001 056485002 056485003 056485005 056485006 056485007 056485008 056485009 056485010 056485011 056485012 056485013 056485014 056485015 056485016 056485017 056485018 056485019 056485020 056485021 056485022

HV3 056485100 056485101 056485102 056485103 056485105 056485106 056485107 056485108 056485109 056485110 056485111 056485112 056485113 056485114 056485115 056485116 056485117 056485118 056485119 056485120 056485121 056485122

HV5 056485200 056485201 056485202 056485203 056485205 056485206 056485207 056485208 056485209 056485210 056485211 056485212 056485213 056485214 056485215 056485216 056485217 056485218 056485219 056485220 056485221 056485222

HV10 056485300 056485301 056485302 056485303 056485305 056485306 056485307 056485308 056485309 056485310 056485311 056485312 056485313 056485314 056485315 056485316 056485317 056485318 056485319 056485320 056485321 056485322

HV20 056485400 056485401 056485402 056485403 056485405 056485406 056485407 056485408 056485409 056485410 056485411 056485412 056485413 056485414 056485415 056485416 056485417 056485418 056485419 056485420 056485421 056485422

HV30 056485500 056485501 056485502 056485503 056485505 056485506 056485507 056485508 056485509 056485510 056485511 056485512 056485513 056485514 056485515 056485516 056485517 056485518 056485519 056485520 056485521 056485522

HV50 056485600 056485601 056485602 056485603 056485605 056485606 056485607 056485608 056485609 056485610 056485611 056485612 056485613 056485614 056485615 056485616 056485617 056485618 056485619 056485620 056485621 056485622

HV100 056485700 056485701 056485702 056485703 056485705 056485706 056485707 056485708 056485709 056485710 056485711 056485712 056485713 056485714 056485715 056485716 056485717 056485718 056485719 056485720 056485721 056485722

ÉTALONS DE DURETÉ VICKERS – AVEC OU SANS CERTIFICAT

L'essai de dureté Vickers est adapté à une vaste 
gamme d’applications incluant les essais de 
microdureté. L'état de surface requis pour les 
essais de dureté Vickers dépend de la charge 
utilisée.

Étalons de macrodureté (charges supérieures  
à 1 kgf) – La surface doit être prépolie

Étalons de microdureté (charges inférieures 
ou égales à 1 kgf) – La surface doit être polie 
mécaniquement ou électrolytiquement

Acier et cuivre 
– Au moins 3 fois les diagonales entre  
les empreintes

Plomb, zinc et aluminium 
– Au moins 6 fois les diagonales entre  
les empreintes

Nous vous recommandons de vérifier 
régulièrement l'étalonnage de votre équipement 
afin de garantir la reproductibilité et la fiabilité 
des résultats de vos étalons de dureté.

Vickers, Micro
Tous les étalons sont livrés avec une précision de ± 25 HV de la valeur nominale
Dimensions de l'étalon : 30 mm de diamètre x 10 mm d'épaisseur

Vickers, Macro
Tous les étalons sont livrés avec une précision de ± 25 HV de la valeur nominale
Dimensions de l'étalon : 64 mm de diamètre x 15 mm d'épaisseur

Matériau de l’étalon de dureté :
Noir = acier
Bleu = Aluminium

Veuillez contacter votre représentant Struers local si vous souhaitez ajouter un calibrage  
et une grille supplémentaires sur l’étalon de dureté.
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Vickers Dureté

Méthode d'essai 40 70 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850 900 950 1000 1050 1100

HV0.010 056484000 056484001 056484002 056484003 056484005 056484006 056484007 056484008 056484009 056484010 056484011 056484012 056484013 056484014 056484015 056484016 056484017 056484018 056484019 056484020 056484021 056484022 056484023

HV0.025 056484100 056484101 056484102 056484103 056484105 056484106 056484107 056484108 056484109 056484110 056484111 056484112 056484113 056484114 056484115 056484116 056484117 056484118 056484119 056484120 056484121 056484122 056484123

HV0.050 056484200 056484201 056484202 056484203 056484205 056484206 056484207 056484208 056484209 056484210 056484211 056484212 056484213 056484214 056484215 056484216 056484217 056484218 056484219 056484220 056484221 056484222 056484223

HV0.1 056484300 056484301 056484302 056484303 056484305 056484306 056484307 056484308 056484309 056484310 056484311 056484312 056484313 056484314 056484315 056484316 056484317 056484318 056484319 056484320 056484321 056484322 056484323

HV0.2 056484400 056484401 056484402 056484403 056484405 056484406 056484407 056484408 056484409 056484410 056484411 056484412 056484413 056484414 056484415 056484416 056484417 056484418 056484419 056484420 056484421 056484422 056484423

HV0.3 056484500 056484501 056484502 056484503 056484505 056484506 056484507 056484508 056484509 056484510 056484511 056484512 056484513 056484514 056484515 056484516 056484517 056484518 056484519 056484520 056484521 056484522 056484523

HV0.5 056484600 056484601 056484602 056484603 056484605 056484606 056484607 056484608 056484609 056484610 056484611 056484612 056484613 056484614 056484615 056484616 056484617 056484618 056484619 056484620 056484621 056484622 056484623

HV1 056484700 056484701 056484702 056484703 056484705 056484706 056484707 056484708 056484709 056484710 056484711 056484712 056484713 056484714 056484715 056484716 056484717 056484718 056484719 056484720 056484721 056484722 056484723

HV2 056485000 056485001 056485002 056485003 056485005 056485006 056485007 056485008 056485009 056485010 056485011 056485012 056485013 056485014 056485015 056485016 056485017 056485018 056485019 056485020 056485021 056485022

HV3 056485100 056485101 056485102 056485103 056485105 056485106 056485107 056485108 056485109 056485110 056485111 056485112 056485113 056485114 056485115 056485116 056485117 056485118 056485119 056485120 056485121 056485122

HV5 056485200 056485201 056485202 056485203 056485205 056485206 056485207 056485208 056485209 056485210 056485211 056485212 056485213 056485214 056485215 056485216 056485217 056485218 056485219 056485220 056485221 056485222

HV10 056485300 056485301 056485302 056485303 056485305 056485306 056485307 056485308 056485309 056485310 056485311 056485312 056485313 056485314 056485315 056485316 056485317 056485318 056485319 056485320 056485321 056485322

HV20 056485400 056485401 056485402 056485403 056485405 056485406 056485407 056485408 056485409 056485410 056485411 056485412 056485413 056485414 056485415 056485416 056485417 056485418 056485419 056485420 056485421 056485422

HV30 056485500 056485501 056485502 056485503 056485505 056485506 056485507 056485508 056485509 056485510 056485511 056485512 056485513 056485514 056485515 056485516 056485517 056485518 056485519 056485520 056485521 056485522

HV50 056485600 056485601 056485602 056485603 056485605 056485606 056485607 056485608 056485609 056485610 056485611 056485612 056485613 056485614 056485615 056485616 056485617 056485618 056485619 056485620 056485621 056485622

HV100 056485700 056485701 056485702 056485703 056485705 056485706 056485707 056485708 056485709 056485710 056485711 056485712 056485713 056485714 056485715 056485716 056485717 056485718 056485719 056485720 056485721 056485722

ÉTALONS DE DURETÉ VICKERS – AVEC OU SANS CERTIFICAT

Étalons de dureté
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Knoop Dureté

Méthode d'essai 40 70 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850 900 950 1000

HK0.001 056487000 056487001 056487002 056487003 056487005 056487006 056487007 056487008 056487009 056487010 056487011 056487012 056487013 056487014 056487015 056487016 056487017 056487018 056487019 056487020 056487021

HK0.005 056487100 056487101 056487102 056487103 056487105 056487106 056487107 056487108 056487109 056487110 056487111 056487112 056487113 056487114 056487115 056487116 056487117 056487118 056487119 056487120 056487121

HK0.010 056487200 056487201 056487202 056487203 056487205 056487206 056487207 056487208 056487209 056487210 056487211 056487212 056487213 056487214 056487215 056487216 056487217 056487218 056487219 056487220 056487221

HK0.025 056487300 056487301 056487302 056487303 056487305 056487306 056487307 056487308 056487309 056487310 056487311 056487312 056487313 056487314 056487315 056487316 056487317 056487318 056487319 056487320 056487321

HK0.050 056487400 056487401 056487402 056487403 056487405 056487406 056487407 056487408 056487409 056487410 056487411 056487412 056487413 056487414 056487415 056487416 056487417 056487418 056487419 056487420 056487421

HK0.1 056487500 056487501 056487502 056487503 056487505 056487506 056487507 056487508 056487509 056487510 056487511 056487512 056487513 056487514 056487515 056487516 056487517 056487518 056487519 056487520 056487521

HK0.2 056487600 056487601 056487602 056487603 056487605 056487606 056487607 056487608 056487609 056487610 056487611 056487612 056487613 056487614 056487615 056487616 056487617 056487618 056487619 056487620 056487621

HK0.3 056487700 056487701 056487702 056487703 056487705 056487706 056487707 056487708 056487709 056487710 056487711 056487712 056487713 056487714 056487715 056487716 056487717 056487718 056487719 056487720 056487721

HK0.5 056487800 056487801 056487802 056487803 056487805 056487806 056487807 056487808 056487809 056487810 056487811 056487812 056487813 056487814 056487815 056487816 056487817 056487818 056487819 056487820 056487821

HK1 056487900 056487901 056487902 056487903 056487905 056487906 056487907 056487908 056487909 056487910 056487911 056487912 056487913 056487914 056487915 056487916 056487917 056487918 056487919 056487920 056487921

ÉTALONS DE DURETÉ KNOOP – AVEC OU SANS CERTIFICAT

L'essai de dureté Knoop (HK) est une alternative 
à l'essai Vickers, il est destiné aux essais de 
microdureté. Avant d'effectuer un essai de dureté 
Knoop, il faut préparer la surface du matériau  
à tester. 

L'essai de dureté Knoop est utilisé pour la 
microdureté (charges inférieures ou égales  
à 1 kgf) de sorte que la surface de l'échantillon 
doit être parfaitement polie ou électropolie  
avant démarrer l'essai.

Nous vous recommandons de vérifier 
régulièrement l'étalonnage de votre équipement 
afin de garantir la reproductibilité et la fiabilité 
des résultats de vos essais de dureté. 

Knoop
Tous les étalons sont livrés avec une précision de ± 25 HV de la valeur nominale
Dimensions de l'étalon : 30 mm de diamètre x 10 mm d'épaisseur

Ajoutez un C pour Certificat. Exemple : 056487005 sans certificat et 056487005C avec certificat inclus.

Matériau de l’étalon de dureté :
Noir = acier
Bleu = Aluminium

Veuillez contacter votre représentant Struers local si vous souhaitez ajouter un calibrage  
et une grille supplémentaires sur l’étalon de dureté.
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Knoop Dureté

Méthode d'essai 40 70 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850 900 950 1000

HK0.001 056487000 056487001 056487002 056487003 056487005 056487006 056487007 056487008 056487009 056487010 056487011 056487012 056487013 056487014 056487015 056487016 056487017 056487018 056487019 056487020 056487021

HK0.005 056487100 056487101 056487102 056487103 056487105 056487106 056487107 056487108 056487109 056487110 056487111 056487112 056487113 056487114 056487115 056487116 056487117 056487118 056487119 056487120 056487121

HK0.010 056487200 056487201 056487202 056487203 056487205 056487206 056487207 056487208 056487209 056487210 056487211 056487212 056487213 056487214 056487215 056487216 056487217 056487218 056487219 056487220 056487221

HK0.025 056487300 056487301 056487302 056487303 056487305 056487306 056487307 056487308 056487309 056487310 056487311 056487312 056487313 056487314 056487315 056487316 056487317 056487318 056487319 056487320 056487321

HK0.050 056487400 056487401 056487402 056487403 056487405 056487406 056487407 056487408 056487409 056487410 056487411 056487412 056487413 056487414 056487415 056487416 056487417 056487418 056487419 056487420 056487421

HK0.1 056487500 056487501 056487502 056487503 056487505 056487506 056487507 056487508 056487509 056487510 056487511 056487512 056487513 056487514 056487515 056487516 056487517 056487518 056487519 056487520 056487521

HK0.2 056487600 056487601 056487602 056487603 056487605 056487606 056487607 056487608 056487609 056487610 056487611 056487612 056487613 056487614 056487615 056487616 056487617 056487618 056487619 056487620 056487621

HK0.3 056487700 056487701 056487702 056487703 056487705 056487706 056487707 056487708 056487709 056487710 056487711 056487712 056487713 056487714 056487715 056487716 056487717 056487718 056487719 056487720 056487721

HK0.5 056487800 056487801 056487802 056487803 056487805 056487806 056487807 056487808 056487809 056487810 056487811 056487812 056487813 056487814 056487815 056487816 056487817 056487818 056487819 056487820 056487821

HK1 056487900 056487901 056487902 056487903 056487905 056487906 056487907 056487908 056487909 056487910 056487911 056487912 056487913 056487914 056487915 056487916 056487917 056487918 056487919 056487920 056487921

ÉTALONS DE DURETÉ KNOOP – AVEC OU SANS CERTIFICAT

Étalons de dureté
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Rockwell : Balances standard

Méthode 
d'essai

Dureté

HRC 20 25 30 35 40 45 50 55 60 63 65 67 68 69 70
056486000 056486001 056486002 056486003 056486004 056486005 056486006 056486007 056486008 056486009 056486010 056486011 056486012 056486013 056486014

HRA
60 63 65 68 70 73 76 78 81 83 84 85

056486020 056486021 056486022 056486023 056486024 056486025 056486026 056486027 056486028 056486029 056486030 056486031

HRA 22 26 31 35 40 45 47 50 53 55 59 62
056486140 056486141 056486142 056486143 056486144 056486145 056486146 056486147 056486148 056486149 056486150 056486151

DRH 40 44 48 52 56 60 64 67 71 73 74 77
056486040 056486041 056486042 056486043 056486044 056486045 056486046 056486047 056486048 056486049 056486050 056486051

HRB 20 30 40 50 60 70 75 80 85 90 95 100
056486120 056486121 056486122 056486123 056486124 056486125 056486126 056486127 056486128 056486129 056486130 056486131

HRE 75 81 87 93 100
056486160 056486161 056486162 056486163 056486164

HRF 74 80 86 91 97 100
056486170 056486171 056486172 056486173 056486174 056486175

HRG 33 41 49 58 66 74 83
056486182 056486183 056486184 056486185 056486186 056486187 056486188

HRH 94 98
056486190 056486191

HRK 47 56 65 73 81 86 91 95 99
056486201 056486202 056486203 056486204 056486205 056486206 056486207 056486208 056486209

HRL 92 118 123
056486280 056486281 056486282

HRM 67 107 118
056486290 056486291 056486292

HRP 86 94 112
056486300 056486301 056486302

HRR 105 123 126
056486310 056486311 056486312

HRS 115 117 123
056486320 056486321 056486322

HRV 107 109 120
056486330 056486331 056486332

 
Rockwell : Échelles superficielles

Méthode 
d'essai

Dureté

HR15N 72 75 78 81 83 85 88 90 91 92 93
056486061 056486062 056486063 056486064 056486065 056486066 056486067 056486068 056486069 056486070 056486071

HR30N
46 50 55 59 64 68 73 77 80 82 83

056486081 056486082 056486083 056486084 056486085 056486086 056486087 056486088 056486089 056486090 056486091

HR45N 25 31 37 43 49 55 61 66 70 72 74
056486101 056486102 056486103 056486104 056486105 056486106 056486107 056486108 056486109 056486110 056486111

HR15T 67 70 73 77 80 83 85 86 88 90 91 93
056486220 056486221 056486222 056486223 056486224 056486225 056486226 056486227 056486228 056486229 056486230 056486231

HR30T 29 36 43 49 56 63 66 69 73 76 80
056486240 056486241 056486242 056486243 056486244 056486245 056486246 056486247 056486248 056486249 056486250

HR45T 12 22 32 43 48 53 58 63 68
056486261 056486262 056486263 056486264 056486265 056486266 056486267 056486268 056486269

HR15W 84 87 94
056486340 056486341 056486342

HR30W 67 73 87
056486350 056486351 056486352

HR45W 50 59 80
056486360 056486361 056486362

HR15X 92 93 96
056486370 056486371 056486372

HR30X 82 84 92
056486380 056486381 056486382

HR45X 72 76 85
056486390 056486391 056486392

HR15Y 95 96 98
056486400 056486401 056486402

HR30Y 90 91 95
056486410 056486411 056486412

HR45Y 85 87 94
056486420 056486421 056486422

 

ÉTALONS DE DURETÉ ROCKWELL (AVEC OU SANS CERTIFICAT)
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Rockwell : Balances standard

Méthode 
d'essai

Dureté

HRC 20 25 30 35 40 45 50 55 60 63 65 67 68 69 70
056486000 056486001 056486002 056486003 056486004 056486005 056486006 056486007 056486008 056486009 056486010 056486011 056486012 056486013 056486014

HRA
60 63 65 68 70 73 76 78 81 83 84 85

056486020 056486021 056486022 056486023 056486024 056486025 056486026 056486027 056486028 056486029 056486030 056486031

HRA 22 26 31 35 40 45 47 50 53 55 59 62
056486140 056486141 056486142 056486143 056486144 056486145 056486146 056486147 056486148 056486149 056486150 056486151

DRH 40 44 48 52 56 60 64 67 71 73 74 77
056486040 056486041 056486042 056486043 056486044 056486045 056486046 056486047 056486048 056486049 056486050 056486051

HRB 20 30 40 50 60 70 75 80 85 90 95 100
056486120 056486121 056486122 056486123 056486124 056486125 056486126 056486127 056486128 056486129 056486130 056486131

HRE 75 81 87 93 100
056486160 056486161 056486162 056486163 056486164

HRF 74 80 86 91 97 100
056486170 056486171 056486172 056486173 056486174 056486175

HRG 33 41 49 58 66 74 83
056486182 056486183 056486184 056486185 056486186 056486187 056486188

HRH 94 98
056486190 056486191

HRK 47 56 65 73 81 86 91 95 99
056486201 056486202 056486203 056486204 056486205 056486206 056486207 056486208 056486209

HRL 92 118 123
056486280 056486281 056486282

HRM 67 107 118
056486290 056486291 056486292

HRP 86 94 112
056486300 056486301 056486302

HRR 105 123 126
056486310 056486311 056486312

HRS 115 117 123
056486320 056486321 056486322

HRV 107 109 120
056486330 056486331 056486332

 
Rockwell : Échelles superficielles

Méthode 
d'essai

Dureté

HR15N 72 75 78 81 83 85 88 90 91 92 93
056486061 056486062 056486063 056486064 056486065 056486066 056486067 056486068 056486069 056486070 056486071

HR30N
46 50 55 59 64 68 73 77 80 82 83

056486081 056486082 056486083 056486084 056486085 056486086 056486087 056486088 056486089 056486090 056486091

HR45N 25 31 37 43 49 55 61 66 70 72 74
056486101 056486102 056486103 056486104 056486105 056486106 056486107 056486108 056486109 056486110 056486111

HR15T 67 70 73 77 80 83 85 86 88 90 91 93
056486220 056486221 056486222 056486223 056486224 056486225 056486226 056486227 056486228 056486229 056486230 056486231

HR30T 29 36 43 49 56 63 66 69 73 76 80
056486240 056486241 056486242 056486243 056486244 056486245 056486246 056486247 056486248 056486249 056486250

HR45T 12 22 32 43 48 53 58 63 68
056486261 056486262 056486263 056486264 056486265 056486266 056486267 056486268 056486269

HR15W 84 87 94
056486340 056486341 056486342

HR30W 67 73 87
056486350 056486351 056486352

HR45W 50 59 80
056486360 056486361 056486362

HR15X 92 93 96
056486370 056486371 056486372

HR30X 82 84 92
056486380 056486381 056486382

HR45X 72 76 85
056486390 056486391 056486392

HR15Y 95 96 98
056486400 056486401 056486402

HR30Y 90 91 95
056486410 056486411 056486412

HR45Y 85 87 94
056486420 056486421 056486422

 

ÉTALONS DE DURETÉ ROCKWELL (AVEC OU SANS CERTIFICAT)

L'essai de dureté Rockwell est une méthode rapide qui la rend 
idéale pour les essais de dureté. La mesure optique n'étant 
pas utilisée dans le cadre des essais de dureté Rockwell, 
l'échantillon ne doit pas être réfléchissant. Par conséquent, 
l'essai de dureté Rockwell peut être utilisé sur des surfaces 
non préparées.

Nous vous recommandons de vérifier régulièrement 
l'étalonnage de votre équipement afin de garantir la 
reproductibilité et la fiabilité des résultats de vos essais  
de dureté. 

Rockwell
Les étalons de dureté HRC, HRA, HRD, HR15N, HR30N, HR45N  
sont livrés avec une précision de ± 2 HR de la valeur nominale
Tous les autres étalons sont livrés avec une précision de ± 4 HR  
de la valeur nominale
Dimensions de l'étalon : 64 mm de diamètre x 15 mm d'épaisseur

Ajoutez un C pour Certificat. Exemple : 056486004 sans certificat  
et 056486004C avec certificat inclus.

Matériau de l’étalon de dureté :
Noir = acier
Bleu = Aluminium

Veuillez contacter votre représentant Struers local si vous 
souhaitez ajouter un calibrage et une grille supplémentaires  
sur l’étalon de dureté.

Étalons de 
dureté
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