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Наполнитель



Органические связки для инструмента из синтетического алмаза
Чистовое и доводочное шлифование твёрдосплавного инструмента 
с касанием стальной державки на повышенных режимах.
Чистовое и доводочное шлифование твёрдосплавного инструмента
с касанием стальной державки и неметаллических материалов.
Профильное шлифование твёрдосплавного инструмента узкокромочными 
кругами. Обладает высокой кромкостойкостью.
Заточка деревообрабатывающего твёрдосплавного инструмента 
зернистостью алмаза выше 100/80
Шлифование лейкосапфира.

Шлифование, заточка, доводка и порезка изделий из твердого сплава на повы-
шенных режимах. Характеризуется высокой износостойкостью и кромкостой-
костью. Твердость на 10-15% выше чем у связки В1-13.

В1113

В машинном режиме 
с охлаждением в ручном 
режиме без охлаждения

С охлаждением

С охлаждением

С охлаждением

С охлаждением

В машинном режиме
с охлаждением, в ручном
режиме без охлаждения

В1112
В1111

В1-04

В1-02
В1-01

В2-01 Заточка, шлифовка и доводка твёрдосплавного режущего инструмента при 
повышенных требованиях к качеству обработанной поверхности.

В2-11
Твердость на 10-15% выше чем у связки В2-01

Металлические связки для инструмента из синтетического алмаза

ВЗ-01 Доводочное шлифование сталей, чугунов, твёрдых сплавов
и полупроводниковых материалов С охлаждением

БТ Заточка и доводка лезвийного инструмента из поликристаллических
сверхтвёрдых материалов С охлаждением

В1362 Заточка буровых коронок на повышенных режимах с ударом. Без охлаждениия

Обработка твёрдого сплава, твёрдого сплава совместно со сталью,
жаропрочных сталей, титановых сплавов на повышенных режимах.

Предпочтительно в электро-
литическом режимеМ1-01

Плоское, круглое, внутреннее, продольное шлифование изделий из твёрдых 
неметаллических материалов - стекла, керамики, мрамора, гранита, 
полупроводниковых материалов на нормальных режимах.

М2-01 С охлаждением

С охлаждениемМ2-02
Обработка и резка керамики, стекла, кварца, полудрагоценных камней и других
неметаллических материалов. Характеризуется большей твёрдостью
и износостойкостью, чем круги на связке М2-01.

М2-09 Шлифование титановых сплавов, быстрорежущих сталей, 
высокопрочных отбеленных закалённых чугунов. С охлаждением

М-300 С охлаждениемОбработка оптического и технического стекла.
Характеризуется большей производительностью, чем связка М2-01

М9-00 С охлаждениемОбработка технического стекла на линиях с механизированными подачами
МЗ-00 С охлаждениемРезка лейкосапфира.

МЗ-04 С охлаждениемОбработка технического стекла, хрусталя, полупроводниковых материалов, 
керамики, камней-самоцветов.

М-310 С охлаждениемОбработка технического стекла и плитки из керамогранита.
МЗ-08 С охлаждениемШлифовка и огранка природных алмазов.
МЗ-10 С охлаждениемОбработка рундиста бриллиантов.
М5-01 С охлаждениемХонингование закаленных и легированных сталей.

М5-04 С охлаждениемХонингование сталей и чугунов. Чистовое хонингование незакаленной стали, 
серых и легированных чугунов.

М5-05 С охлаждениемХонингование легированных сталей. Чистовое хонингование закалённых 
легированных сталей с твердостью до 64 HRC.

М5-06 С охлаждениемХонингование серых и легированных чугунов. Черновое, чистовое и доводочное
хонингование серых и закаленных чугунов твердостью 40...50HRC.

МГ-01 С охлаждениемШлифовка изделий из быстрорежущих сталей, стекла, керамики, мрамора, 
внутреннее шлифование различных неметаллических материалов.

Круги алмазные шлифовальные на органических связках могут работать без охлаждения и с охлаждением. Круги 
на металлических связках работают только с охлаждением.
Для кругов на органических связках применять щелочные растворы СОЖ не рекомендуется.

ОХЛАЖДЕНИЕ:

Гальваническая связка

Шлифование, заточка, доводка и порезка изделий из твердого сплава на повы-
шенных режимах. Характеризуется высокой износостойкостью и кромкостой-
костью.

В1-13 С охлаждением

Заточка, шлифовка и доводка твёрдосплавного режущего инструмента при 
повышенных требованиях к качеству обработанной поверхности.

В машинном режиме 
с охлаждением в ручном 
режиме без охлаждения



Органические связки для инструмента из синтетического алмаза
Чистовое и доводочное шлифование твёрдосплавного инструмента 
с касанием стальной державки на повышенных режимах.
Чистовое и доводочное шлифование твёрдосплавного инструмента
с касанием стальной державки и неметаллических материалов.
Профильное шлифование твёрдосплавного инструмента узкокромочными 
кругами. Обладает высокой кромкостойкостью.
Заточка деревообрабатывающего твёрдосплавного инструмента 
зернистостью алмаза выше 100/80
Шлифование лейкосапфира.

Шлифование, заточка, доводка и порезка изделий из твердого сплава на повы-
шенных режимах. Характеризуется высокой износостойкостью и кромкостой-
костью. Твердость на 10-15% выше чем у связки В1-13.

В1113

В машинном режиме 
с охлаждением в ручном 
режиме без охлаждения

С охлаждением

С охлаждением

С охлаждением

С охлаждением

В машинном режиме
с охлаждением, в ручном
режиме без охлаждения

В1112
В1111

В1-04

В1-02
В1-01

В2-01 Заточка, шлифовка и доводка твёрдосплавного режущего инструмента при 
повышенных требованиях к качеству обработанной поверхности.

В2-11
Твердость на 10-15% выше чем у связки В2-01

Металлические связки для инструмента из синтетического алмаза

ВЗ-01 Доводочное шлифование сталей, чугунов, твёрдых сплавов
и полупроводниковых материалов С охлаждением

БТ Заточка и доводка лезвийного инструмента из поликристаллических
сверхтвёрдых материалов С охлаждением

В1362 Заточка буровых коронок на повышенных режимах с ударом. Без охлаждениия

Обработка твёрдого сплава, твёрдого сплава совместно со сталью,
жаропрочных сталей, титановых сплавов на повышенных режимах.

Предпочтительно в электро-
литическом режимеМ1-01

Плоское, круглое, внутреннее, продольное шлифование изделий из твёрдых 
неметаллических материалов - стекла, керамики, мрамора, гранита, 
полупроводниковых материалов на нормальных режимах.

М2-01 С охлаждением

С охлаждениемМ2-02
Обработка и резка керамики, стекла, кварца, полудрагоценных камней и других
неметаллических материалов. Характеризуется большей твёрдостью
и износостойкостью, чем круги на связке М2-01.

М2-09 Шлифование титановых сплавов, быстрорежущих сталей, 
высокопрочных отбеленных закалённых чугунов. С охлаждением

М-300 С охлаждениемОбработка оптического и технического стекла.
Характеризуется большей производительностью, чем связка М2-01

М9-00 С охлаждениемОбработка технического стекла на линиях с механизированными подачами
МЗ-00 С охлаждениемРезка лейкосапфира.

МЗ-04 С охлаждениемОбработка технического стекла, хрусталя, полупроводниковых материалов, 
керамики, камней-самоцветов.

М-310 С охлаждениемОбработка технического стекла и плитки из керамогранита.
МЗ-08 С охлаждениемШлифовка и огранка природных алмазов.
МЗ-10 С охлаждениемОбработка рундиста бриллиантов.
М5-01 С охлаждениемХонингование закаленных и легированных сталей.

М5-04 С охлаждениемХонингование сталей и чугунов. Чистовое хонингование незакаленной стали, 
серых и легированных чугунов.

М5-05 С охлаждениемХонингование легированных сталей. Чистовое хонингование закалённых 
легированных сталей с твердостью до 64 HRC.

М5-06 С охлаждениемХонингование серых и легированных чугунов. Черновое, чистовое и доводочное
хонингование серых и закаленных чугунов твердостью 40...50HRC.

МГ-01 С охлаждениемШлифовка изделий из быстрорежущих сталей, стекла, керамики, мрамора, 
внутреннее шлифование различных неметаллических материалов.

Круги алмазные шлифовальные на органических связках могут работать без охлаждения и с охлаждением. Круги 
на металлических связках работают только с охлаждением.
Для кругов на органических связках применять щелочные растворы СОЖ не рекомендуется.

ОХЛАЖДЕНИЕ:

Гальваническая связка

Шлифование, заточка, доводка и порезка изделий из твердого сплава на повы-
шенных режимах. Характеризуется высокой износостойкостью и кромкостой-
костью.

В1-13 С охлаждением

Заточка, шлифовка и доводка твёрдосплавного режущего инструмента при 
повышенных требованиях к качеству обработанной поверхности.

В машинном режиме 
с охлаждением в ручном 
режиме без охлаждения
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Универсальная, для заточки инструмента из быстрорежущей стали.

Универсальная, для заточки пил и инструмента из быстрорежущей стали.

1А1 10-7000  3-500
14А1 16-500  1-84
ЗА1 63-350  7-40
9АЗ 100-300  10-37
1V1 75-350  3-60
6А2 25-350  8-60
6А9 100-175 3-40
12А2-45 50-250 19,5-53
12V5-45 50-150 20-40
12А2-20 50-250 8-25
12V5-20 32-150 5-22
4А2 50-300 10-50
12R4 20-250 1,5-16
4В2 100-180 5-14
12D9 100-300 4-40
12V9-45 75-180 10-26
11V9-70 50-150 10-50
1FF1 16-400 1,2-46
14FF1 63-300 6-29
А8 6-350 0,6-20
1ЕЕ1 30-300 2-45
14ЕЕ1 50-400 6-20



Универсальная, для заточки инструмента из быстрорежущей стали.

Универсальная, для заточки пил и инструмента из быстрорежущей стали.

1А1 10-7000  3-500
14А1 16-500  1-84
ЗА1 63-350  7-40
9АЗ 100-300  10-37
1V1 75-350  3-60
6А2 25-350  8-60
6А9 100-175 3-40
12А2-45 50-250 19,5-53
12V5-45 50-150 20-40
12А2-20 50-250 8-25
12V5-20 32-150 5-22
4А2 50-300 10-50
12R4 20-250 1,5-16
4В2 100-180 5-14
12D9 100-300 4-40
12V9-45 75-180 10-26
11V9-70 50-150 10-50
1FF1 16-400 1,2-46
14FF1 63-300 6-29
А8 6-350 0,6-20
1ЕЕ1 30-300 2-45
14ЕЕ1 50-400 6-20



Определение оборотов шпинделя станка в минуту для различных диаметров алмазных 
шлифовальных кругов при заданной окружной скорости



Определение оборотов шпинделя станка в минуту для различных диаметров алмазных 
шлифовальных кругов при заданной окружной скорости
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- обработка цилиндрических, конических и плоских 
поверхностей, цилиндрических и конических отверстий.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических и 
органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения 
обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

ÊÐÓÃÈ ÀËÌÀÇÍÛÅ
ØËÈÔÎÂÀËÜÍÛÅ ÏËÎÑÊÈÅ
Ñ ÄÂÓÕÑÒÎÐÎÍÍÅÉ ÂÛÒÎ×ÊÎÉ

- заточка и доводка режущего инструмента, обработка стекла, 
керамики, кварца, полупроводниковых материалов и т.д.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных шлифпорошков 
и микропорошков на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- обработка цилиндрических, конических и плоских 
поверхностей, цилиндрических и конических отверстий.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических и 
органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения 
обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

ÊÐÓÃÈ ÀËÌÀÇÍÛÅ
ØËÈÔÎÂÀËÜÍÛÅ ÏËÎÑÊÈÅ
Ñ ÄÂÓÕÑÒÎÐÎÍÍÅÉ ÂÛÒÎ×ÊÎÉ

- заточка и доводка режущего инструмента, обработка стекла, 
керамики, кварца, полупроводниковых материалов и т.д.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных шлифпорошков 
и микропорошков на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- обработка цилиндрических, конических поверхностей.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических и 
органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения 
обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- обработка цилиндрических, конических поверхностей.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических и 
органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения 
обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- резка твердых сплавов, стекла, мрамора, кварца, 
полупроводниковых материалов, керамики, 
поделочных камней.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических и 
органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения 
обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка твердосплавного инструмента (резцов, сверл, 
зенкеров и др.)
- Плоское шлифование стекла и других неметаллических материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных шлифпорошков и 
микропорошков на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- резка твердых сплавов, стекла, мрамора, кварца, 
полупроводниковых материалов, керамики, 
поделочных камней.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических и 
органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения 
обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка твердосплавного инструмента (резцов, сверл, 
зенкеров и др.)
- Плоское шлифование стекла и других неметаллических материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных шлифпорошков и 
микропорошков на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



9-3421
3-3154

125
125

3
5(2,5+2,5)

6,5
8

18
20

32
32

100
150
200
250
300
400

n

3

- заточка и доводка специального инструмента.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических и 
органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения 
обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- для обработки плоских и фасонных поверхностей изделий из 
стекла, керамики, кварца, полупроводниковых материалов, 
драгоценных и поделочных камней, других материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических связках.
- Применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

150
150
260
260

- заточка и доводка многолезвийного твердосплавного 
инструмента с прямым и спиральным зубом по передней 
поверхности резцов, сверл, протяжек, разверток и других 
инструментов
- обработка плоских поверхностей деталей машин, 
полупроводниковых материалов, керамики, кварца, драгоценных 
и поделочных камней, других материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных шлифпорошков 
и микропорошков на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения 
обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



9-3421
3-3154

125
125

3
5(2,5+2,5)

6,5
8

18
20

32
32

100
150
200
250
300
400

n

3

- заточка и доводка специального инструмента.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических и 
органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения 
обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- для обработки плоских и фасонных поверхностей изделий из 
стекла, керамики, кварца, полупроводниковых материалов, 
драгоценных и поделочных камней, других материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических связках.
- Применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

150
150
260
260

- заточка и доводка многолезвийного твердосплавного 
инструмента с прямым и спиральным зубом по передней 
поверхности резцов, сверл, протяжек, разверток и других 
инструментов
- обработка плоских поверхностей деталей машин, 
полупроводниковых материалов, керамики, кварца, драгоценных 
и поделочных камней, других материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных шлифпорошков 
и микропорошков на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения 
обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- заточка и доводка передней поверхности зубьев разверток,
 цельных и сборных фрез, червячных фрез, дисковых пил, 
протяжек и другого инструмента из твердого сплава. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка многолезвийного твердосплавного 
инструмента с прямым и спиральным зубом по задней 
поверхности резцов, сверл и других инструментов.
- обработка полупроводниковых материалов, керамики, кварца и других материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных шлифпорошков и микропорошков на 
металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- заточка и доводка передней поверхности зубьев разверток,
 цельных и сборных фрез, червячных фрез, дисковых пил, 
протяжек и другого инструмента из твердого сплава. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка многолезвийного твердосплавного 
инструмента с прямым и спиральным зубом по задней 
поверхности резцов, сверл и других инструментов.
- обработка полупроводниковых материалов, керамики, кварца и других материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных шлифпорошков и микропорошков на 
металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- заточка и доводка передней поверхности зубьев разверток,
 цельных и сборных фрез, червячных фрез, дисковых пил, 
протяжек и другого инструмента из твердого сплава. 
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка передней поверхности 
многолезвийного режущего инструмента. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных шлифпорошков
 и микропорошков на металлических и органических связках.
- Продукция имеет декларацию соответствия

3-3048 125 13 2,5 4 32
3-3045 150 13 2,3 4 32
3-3043 175 13 2,5 4 32
3-3049 200 13 2,3 4 32

- заточка и доводка передней поверхности зубьев разверток,
 цельных и сборных фрез, червячных фрез, дисковых пил, 
протяжек и другого инструмента из твердого сплава. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка режущего инструмента 
по передним поверхностям. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на органических связках.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- заточка и доводка передней поверхности зубьев разверток,
 цельных и сборных фрез, червячных фрез, дисковых пил, 
протяжек и другого инструмента из твердого сплава. 
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка передней поверхности 
многолезвийного режущего инструмента. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных шлифпорошков
 и микропорошков на металлических и органических связках.
- Продукция имеет декларацию соответствия

3-3048 125 13 2,5 4 32
3-3045 150 13 2,3 4 32
3-3043 175 13 2,5 4 32
3-3049 200 13 2,3 4 32

- заточка и доводка передней поверхности зубьев разверток,
 цельных и сборных фрез, червячных фрез, дисковых пил, 
протяжек и другого инструмента из твердого сплава. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка режущего инструмента 
по передним поверхностям. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на органических связках.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- заточка и доводка режущего инструмента 
по передним и задним поверхностям. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических
и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка режущего инструмента 
  по задним поверхностям. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических
 и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка твердосплавного инструмента 
  по задним и боковым поверхностям. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических и 
органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка многолезвийного твердосплавного 
  инструмента с прямым и спиральным зубом по задней 
  поверхности резцов, сверл и других инструментов.
- обработка полупроводниковых материалов, керамики, кварца, 
  других материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных шлифпорошков
  и микропорошков на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- заточка и доводка режущего инструмента 
по передним и задним поверхностям. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
шлифпорошков и микропорошков на металлических
и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка режущего инструмента 
  по задним поверхностям. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических
 и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка твердосплавного инструмента 
  по задним и боковым поверхностям. 
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических и 
органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- заточка и доводка многолезвийного твердосплавного 
  инструмента с прямым и спиральным зубом по задней 
  поверхности резцов, сверл и других инструментов.
- обработка полупроводниковых материалов, керамики, кварца, 
  других материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных шлифпорошков
  и микропорошков на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- обработка стружколомающих канавок в инструменте.
- шлифование фасонного профиля.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических
  и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- обработка стружколомающих канавок в инструменте.
- шлифование фасонного профиля.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических
  и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



- обработка стружколомающих канавок в инструменте.
- шлифование фасонного профиля.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических
  и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- обработка стружколомающих канавок в инструменте.
- шлифование фасонного профиля.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических
  и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия



Характеристика и пример заказа круга для заточки ленточных пил по дереву:
форма 1FF1 шифр WMS000, с размерами 127-22,2-10-30-12,7, порошок КБН марки CBN1-H, зернистостью 
100/80, связка гальваническая МЭ.
WMS000 1FF1 127-22,2-10-30-12,7 CBN1-H 100/80 ÌÝ
Универсальный профиль зубьев пилы WM 10/30 применяется при распиле мягкой и твердой древесины.
Профиль зубьев пилы WM 9/29 при распиле твердой и мерзлой древесины.
Профиль зубьев пилы RO-MA 8 применяется при распиле мягкой и твердой древесины.
Угол установки круга на станок 10°.

Тип пилы Шифр Форма
круга D, мм T, мм Профиль

зубьев пилы H, мм Зернистость

WM
10/30 
лето

WM 9/29 

зима

ROMA 8 
лето

WMS000
WMS010
WMS020
WMW000
WMW010
WMW020
ROM800
ROM810
ROM820

1FF1
1FF1
14FF1
1FF1
1FF1
14FF1
1FF1
1FF1
14FF1

127
150
203
127
150
203
127
150
203

22,2
22,2
25,4
22,2
22,2
25,4
22,2
22,2
25,4

10
10
10
9
9
9
10
10
10

30
30
30
29
29
29
30
30
30

12,7
20
32

12,7
20
32

12,7
20
32

100/80
100/80
100/80
100/80
100/80
100/80
100/80
100/80
100/80
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Характеристика и пример заказа круга для заточки ленточных пил по дереву:
форма 1FF1 шифр WMS000, с размерами 127-22,2-10-30-12,7, порошок КБН марки CBN1-H, зернистостью 
100/80, связка гальваническая МЭ.
WMS000 1FF1 127-22,2-10-30-12,7 CBN1-H 100/80 ÌÝ
Универсальный профиль зубьев пилы WM 10/30 применяется при распиле мягкой и твердой древесины.
Профиль зубьев пилы WM 9/29 при распиле твердой и мерзлой древесины.
Профиль зубьев пилы RO-MA 8 применяется при распиле мягкой и твердой древесины.
Угол установки круга на станок 10°.

Тип пилы Шифр Форма
круга D, мм T, мм Профиль

зубьев пилы H, мм Зернистость

WM
10/30 
лето

WM 9/29 

зима

ROMA 8 
лето

WMS000
WMS010
WMS020
WMW000
WMW010
WMW020
ROM800
ROM810
ROM820

1FF1
1FF1

14FF1
1FF1
1FF1

14FF1
1FF1
1FF1

14FF1

127
150
203
127
150
203
127
150
203

22,2
22,2
25,4
22,2
22,2
25,4
22,2
22,2
25,4

10
10
10
9
9
9
10
10
10

30
30
30
29
29
29
30
30
30

12,7
20
32

12,7
20
32

12,7
20
32

100/80
100/80
100/80
100/80
100/80
100/80
100/80
100/80
100/80
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- круглое внутреннее шлифование поверхностей изделий из 
твердых сплавов, керамики, стекла и других 
труднообрабатываемых материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических
  и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- внутреннее шлифование цилиндрических поверхностей.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических
  и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция не подлежит обязательной сертификации.

- внутреннее шлифование фасонных поверхностей.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических
  и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция не подлежит обязательной сертификации.

- внутреннее шлифование фасонных поверхностей.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических
  и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция не подлежит обязательной сертификации.

50 51



- круглое внутреннее шлифование поверхностей изделий из 
твердых сплавов, керамики, стекла и других 
труднообрабатываемых материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических
  и органических связках.
- На металлических связках применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- внутреннее шлифование цилиндрических поверхностей.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
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- обработка кромки технического стекла, зеркал на 
станках SULAK, INTERMAC, z. Baveloni, Szilank и др.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков на металлических связках.
- Применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия
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- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков на металлических связках.
- Применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия
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- обработка технического и художественного стекла, хрусталя, 
нарезания и шлифования наружных резьб;

- профильное шлифование фасонных поверхностей из твердого 
сплава и других труднообрабатываемых

  материалов.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков 
  на металлических и органических связках.
- На металлических связках применение 

охлаждения обязательно.
- Продукция не подлежит обязательной сертификации.

- шлифование сферических и плоских деталей из 
неметаллических твердых материалов
- изготовление трубчатых сверл диаметром 20 мм и более.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных 
  шлифпорошков и микропорошков на металлических связках.
- Применение охлаждения обязательно.
- Продукция имеет декларацию соответствия

- обработка бриллиантов, драгоценных, полудрагоценных
 и поделочных камней.
- Изготавливается с осью и без оси.
- Алмазоносный слой изготовляется из алмазных микропорошков 
на металлических связках.
- Продукция имеет декларацию соответствия
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Алмазные правящие ролики
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2. МИНИМАЛЬНЫЕ ДОПУСКИ ФОРМЫ И РАСПОЛОЖЕНИЯ
                  ПОВЕРХНОСТЕЙ АЛМАЗНЫХ РОЛИКОВ

2

H = ± 0,02

D = ± 0,02

E = ± 0,02

F = ± 0,02

G = ± 0,01

P = ± 0,003

R1 = 0,15

R2 = ± 0,12

R3 = ± 0,01

R4 = 0,01

R5 = 0,012

a = ± 3’

a/2 = ± 3’

b = ± 3’
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Пример заказа

R-0628

R22612

R24330

90

90

90

30

38

64

52
52
63

Шлифовальные круги 
на керамической связке
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Шлифовальные круги с CBN на керамической связке

Область применения выпускаемых кругов 
- операции по круглому, плоскому, внутреннему шлифованию;
- изготовление деталей подшипников;
- заточка металлорежущего инструмента;
- зубошлифовальные операции;
- резьбошлифовальные операции;
- изготовление деталей турбин;
и др

Основные обрабатываемые материалы
- инструментальные стали (Р18, Р6М5 и др);
- подшипниковые стали;
- титаноые сплавы;
- жаропрочные стали;
- легированные стали и сплавы; 
и другие материалы

Рекомендации по выбору твердости кругов

Группа 
твердости 

Обозначение 
по ISO

Обозначение по 
ГОСТ Р 52587

Обозначение по 
ГОСТ 19202

Мягкие

J J М3

К К СМ1

L L CM2

Средние

M M C1

N N C2

O O CT1

Твердые

P P CT2

Q Q CT3

R R T1

S S T2

Таблца 1. Вид твердости выпускаемых кругов 

1. Для шлифования твердых материалов необходимо применять мягкую связку. 
 Мягкая связка также применяется при шлифовке мягких и пластичных материалов таких 
как жаропрочные и цветные сплавы.
2. Для чернового шлифования необходимо применять круги с более твердой связкой.
3. При увеличении скорости круга необходимо уменьшить твердость связки.
4.При увеличении поверхности контакта круга с деталью, следует применять 
круги с более мягкой связкой.

Основные правила при выборе твердости керамической связки
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Алмазные круги 
для обработки керамической плитки
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Пример заказа алмазного круга 6А2 (шифр 9-8505) с размерами 250-12,5-15-29,5-80 из алмазов марки АС80 
зернистостью 315/250, относительной концентрацией 75%, на металлической связке М-310

 9-8505 6А2 250-12,5-15-29,5-80  АС80  315/250  50%  М-310

6А2
6А2 D*W*X*T*H*d1*n*d

1А1R D*T*X*H

1A1R

Алмазные круги для резки 
керамической плитки

Пример заказа алмазного круга 1А1R (шифр 3-3032) с размерами 300-2,2-10-60 из алмазов марки АС65 
зернистостью 100/80, относительной концентрацией 75%, на металлической связке М2-01

 3-3032 1А1R 300-2,2-10-60  АС65  100/80  75%  М2-01

Внимание: завод выпускает и другие типоразмеры данных форм кругов

Круги применяются на оборудовании B.M.R, ANCORA, BRETON, SIMEC, KELID и др.

Алмазные круги для шлифовки 
керамической плитки

Шифр       D, мм       W, мм       Х, мм        Т, мм         Н,мм        d1, мм          n            d, мм    
9-8505           250          12,5              15             29,5             80               М8               6             110           
9-8526           300            15               23              36               80               М8               4             130           

Шифр                    D, мм                      T, мм                      Х, мм                     Н, мм
3-3032                        300                            2,2                              10                              60
3-2903                        300                            2,4                              10                              60
3Б3032                       300                            2,2                              10                              76
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ÑÎÏËÀ. ÔÈËÜÅÐÛ, ÄÎÐÍÛ È ÏÐÎ×ÈÅ ÌÅËÊÎÐÀÇÌÅÐÍÛÅ ÈÇÄÅËÈß ÈÇ ÑÒÌ 

Èñõîäíûì ìàòåðèàëîì äëÿ èçãîòîâëåíèÿ ðàáî÷åé ÷àñòè íèæåïåðå÷èñëåííûõ èçäåëèé ÿâëÿþòñÿ 
çàãîòîâêè èç èñêóññòâåííûõ àëìàçîâ. Â êàòàëîãå ïðåäîñòàâëåíû äèàïàçîíû íàèáîëåå ÷àñòî 
èçãîòàâëèâàåìûõ ðàçìåðîâ. Êîíêðåòíûå ðàçìåðû è äîïóñêà íà íèõ ñîãëàñîâûâàþòñÿ ïðè çàêàçå.

Ñîïëî (äþçà) — âòóëêà ñ êàíàëîì 
ïåðåìåííîãî ïîïåðå÷íîãî ñå÷åíèÿ, 
ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ ðàçãîíà æèäêîñòåé 
èëè ãàçîâ äî îïðåäåë¸ííîé ñêîðîñòè è 
ïðèäàíèÿ ïîòîêó òðåáóåìîãî íàïðàâëåíèÿ. 
Ñîïëà èçãîòàâëèâàþòñÿ ñî ñëåäóþùèìè 
ïàðàìåòðàìè: 
d =0,005…2 ìì, D = 0,9…4 ìì, H =2…3,5 ìì

Äîðí — èíñòðóìåíò äëÿ ïîâåðõíîñòíîãî 
äîðíîâàíèÿ (óïðî÷íåíèå ìåòàëëà â 
ïîâåðõíîñòíîì ñëîå, ñãëàæèâàíèå èñõîäíûõ 
øåðîõîâàòîñòåé, èçìåíåíèå ðàçìåðîâ 
ïîïåðå÷íîãî ñå÷åíèÿ çàãîòîâêè). 
Äîðíû èçãîòàâëèâàþòñÿ ñî ñëåäóþùèìè 
ïàðàìåòðàìè: 
d =0,005…2 ìì,  D = 2,5…4 ìì, H =2…3,5 ìì

Âòóëêà (íàïðàâëÿþùàÿ) â îñíàñòêó äëÿ 
ñïèðàëèçàöèè íà ýëåêòðîëàìïîâûõ çàâîäàõ. 
Âòóëêè èçãîòàâëèâàþòñÿ ñî ñëåäóþùèìè 
ïàðàìåòðàìè: 
d =0,005…0,51 ìì, D = 3,2 ìì, H =3,5 ìì, R =1,8 ìì

Ôèëüåðà — ñïåöèàëüíàÿ, âûñîêîïðî÷íàÿ 
èçíîñîóñòîé÷èâàÿ âòóëêà, ÷åðåç êîòîðóþ 
ïðîäàâëèâàþò ðàçëè÷íûå ïëàñòè÷åñêèå 
âåùåñòâà. 
Ôèëüåðû èçãîòàâëèâàþòñÿ ñî ñëåäóþùèìè 
ïàðàìåòðàìè: 
d =0,005…2 ìì, D = 2,5…4 ìì, H =2…3,5 ìì

Èãëà ïðèòèðî÷íàÿ
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Dd
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Dd
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50
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ПАСТА ИЗ ПОРОШКА КУБИЧЕСКОГО НИТРИДА БОРА

Паста из кубического нитрида бора предназначена для получистовых и окончательных операций при 
доводке и полировании черных и легированных сталей, закаленных чугунов.

В состав пасты входят порошок кубического нитрида бора, наполнители из органических масел, жирных 
кислот, углеводородов парафинового ряда и их производных, полимерных материалов. Паста из 
кубического нитрида бора оказывает на обрабатываемую поверхность химическое и механическое 
воздействие. В состав пасты входят поверхностно-активные вещества, которые облегчают промывку 
деталей, выводят из зоны обработки образовавшиеся шлаки. Это повышает производительность обработки 
и улучшает качество обрабатываемой поверхности.

Пасты изготавливаются мазеобразной консистенции нормальной (Н), повышенной (П) и высокой (В) 
концентрации. В качестве разбавителей используется органические растворители: керосин, машинное 
масло, спирт.

Д а н н ы е  п о  с о от в ет с т в и ю з е р н и с т о с т и  п а с т ы ,  а б р а з и в н о й  с п о с о б н о с т и  и  ш е р о х о в ат о с т и 
обрабатываемой поверхности приведены в таблице.

Паста поставляется потребителям в контейнерах по 40, 50 и 100 грамм. По согласованию с потребителем 
допускается другой вид упаковки.

Пример условного обозначения пасты из порошка кубического нитрида бора марки CBN1 зернистостью 28/20 с 
нормальной массовой долей зерен в пасте, смываемой органическим растворителем, мазеобразной консистенции: 
CBN1 28/20 НОМ. Пасту из кубического нитрида бора следует хранить при температуре 25±5°С.

Зернистость
CBN порошка

Цвет пасты
и этикетки

Абразивная способность пасты
при обработке стали

HRC, г/мг

Шероховатость
поверхности

(Ra), мкм, не более

Н П В
До

обработки
После

обработки

200/160; 160/125

125/100-80/63

60/40

40/28

28/20

20/14

14/10

10/7

7/5

5/3

3/2

2/1

1/0

Красный

Голубой

Зеленый

Желтый

67

62

57

52

47

42

37

32

-

-

-

127

123

112

102

97

93

82

65

-

-

-

175

163

157

153

148

143

137

108

-

-

-

0,4

0,2

0,16

0,125

0,1

0,08

0,063

0,05

0,04

0,32

0,25

0,195

0,155

0,12

0,095

0,075

0,06

0,045

0,038

0,03

0,23

0,02
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1A1RSS Алмазные сегментные отрезные круги 

1A1RSS ЖЕЛЕЗОБЕТОН+
Применение:
- Резка высокоармированного бетона
1A1RSS ЖЕЛЕЗОБЕТОН
Применение:
- Резка армированного бетона
1A1RSS ОГНЕУПОР
Применение:
-Резка огнеупорных материалов, кирпича, черепицы
1A1RSS ПЕСЧАНИК
Применение:
- Резка резка всех видов песчаника

Предназначены для работы на бензорезах, 
швонарезчиках и стацонарном оборудовании
Применение охлаждения обязательно

64

1A1RSS БЕТОН
Применение:
- Резка бетона и слабоармированного бетона

Предназначены для работы на бензорезах и
швонарезчиках 
Применение охлаждения обязательно

Внимание: завод выпускает и другие типоразмеры данной формы круга.

Диаметр 
сверла, мм

Количество 
сегментов, шт

Алмазные сегментные сверла
Алмазные сегментные сверла ЖЕЛЕЗОБЕТОН+
Применение:
- Сверление высокоармированного бетона

Алмазные сегментные сверла ЖЕЛЕЗОБЕТОН
Применение
- Сверление армированного бетона

Предназначены для работы на сверлильных 
установках
Применение охлаждения обязательно

Диаметр сверла, 
мм

62-72 24х3,2х11 R32
77-102 24х3,5х11 R45

112-132 24х3,5х11 R60
142-162 24х4х11 R75
172-225 24х4х11 R100

Алмазные сегменты для сверл
Алмазные сегментные сверла ЖЕЛЕЗОБЕТОН+
Применение:
- Сверление высокоармированного бетона
Алмазные сегментные сверла ЖЕЛЕЗОБЕТОН
Применение:
- Сверление армированного бетона

Предназначены для пайки на коруса сверл
Применение охлаждения при работе обязательно
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