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DESIGN E FABRICO
EUROPEU DE FERRA-
MENTAS DIAMANTADAS

A SOLGA DIAMANT, lider no

fabrico de fios diamantados,
desenvolve continuamente fios

que se adaptam as necessidades
dos nossos clientes, focando

o fabrico na obtencdo constante de
fios seguros e de maxima qualidade.

Nos nossos processos produtivos
utilizamos borrachas desenvolvidas
especialmente para obter a maxima
aderéncia no cabo e pérolas.

0 nosso sistema de sinterizagao HIP
oferece a melhor opg¢do no corte de
betdo armado e ferro, completando
a gama com pérolas fabricadas com
o nosso sistema de Vacuo.

A nossa equipa técnica comercial
dara suporte para escolher o melhor
fio para cada ocasido, analisando o
tipo de trabalho, tipo de maquina e
o material a cortar.

Use o cddigo QR para
aceder directamente ao
formato digital dos cata-
logos SOLGA DIAMANT e
ver em detalhe os nossos
produtos.

FIO DIAMANTADO

FICHA TECNICA DO FIO

0 fio SOLGA para construcéo esté desenhado para facilitar o trabalho de corte, oferecendo grande seguranca gragas ao seu alto nivel -

de qualidade nos seus materiais e processos de fabrico.

A- CABO DE AGO

De alta resisténcia e flexibilidade.
Desenhado para trabalhar com poleas
pequenas, transmitindo facilmente a
torsdo para optimizar o uso da pérola ao
ndo se achatar facilmente.

pérola e outra.

B- MOLAS DE ALTA RESISTENCIA
Protegem o cabo de vardes soltos ao
proporcionar um suporte extra entre uma

C- BORRACHA
Revestimento muito flexivel mediante
injecéo de horracha para proteger o

cabo da abrasdo e da 4gua, fixando
fortemente a pérola ao cabo evitando o
seu desprendimento ou rotagdo

DESIGN DAS PEROLAS

A SOLGA dispde de varias qualidades de pérolas e conectores para o corte de betdo em todas as suas aplicacges.

PEROLA HIP

PEROLA VACUO

As pérolas fabricadas mediante o sistema HIP tém uma maior retencéo dodiamante, foram sinterizados aplicando
pressao em todas as direcdes sobre a liga (através de gas). Isto proporciona pérolas muito versateis com uma alta
velocidade de corte e um rendimento muito elevado.

As pérolas fabricadas através do sistema Vacuo tém o diamante inserido directamente sobre o casquilho. Isto
proporciona-nos um fio de fécil uso ja que a pérola nao necessita de se regenerar e ndo perdem didmetro durante o
trabalho. Assim conseguimos trocar o fio de uma forma fécil e rédpida quando este se desgasta.

TABELA DE RENDIMENTO
RENDIMENTO
Com uma maquina com as seguintes _
caracteristicas: il 8-4 m2/mt
- 0<X<0,4% 1,5 - 3 m2/mt
POTENCIA = 15-30 HP
VEL. LINEAR = 18-30 m/s (*) 04<X<1% 1,5 m2/mt
TENSAO DO CABO = 60-70 KG 1<X<1,5% 1m2/mt
VEL. DE CORTE = 1-5 m/h
(X) =% de Ferro no material a cortar
(*) A velocidade ajusta-se em fungdo da dureza e/ou abrasividade do betéo.
Betdes Duros -> Vel. Baixas ~ Betdes Abrasivos -> Vel. Altas
TABELA DE COMPOSTOS
N20 @10,5/L=6/40P/m BETOES ABRASIVO RENDIMENTO
G25 010,5/L=6/40P/m BETOES DUROS ALTA VELOCIDADE
G25 Steel @10,5/L=6/40P/m | BETOESDUROS/AGO ALTA VEL. E RENDIMENTO
T3S-3 @11,5/L=3/40P/m BETOES ABRASIVOS ALTO RENDIMENTO
VACUUM @10/L=7/40P/m BETOES VELOCIDADE
VACUUM @10/L=748P/m BETAO / AGO RENDIMENTO
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TORSAO DO FIO E COLOCAGAO DE UNIOES

Necessidade indispensavel para o corte e para que a pérola se va desgastando de forma homogénea em toda a sua superficie %
=
1. CORTAR O FIO E REMOVER O 2. TORSAO DO FIO 3. COLOCAR A JUNGAO E
REVESTIMENTO <
Utilizando uma tesoura, corte o cabo a Segure uma das extremidades do cabo e 1- Confirmar que a forma e o tamanho da g
cerca de 13 mm da pérola diamantada ( realize entre 1,5 e 2,5 voltas por metro unido sejam adequadas e se ajustem a @
sdo necessarios 10 mm para a juncéo) de cabo. matriz da prensa
Uma vez cortado, elimine totalmente a (E recomendado efetuar metade das 2- Una seguindo as instrugdes da sua
borracha da superficie do cabo onde voltas por um extremo e a outra metade prensa
se vai colocar a unido ( como se verifica pelo outro)
na imagem) 3- Assegure-se de que ndo fica espaco
sem revestimento antes e depois da
juncéo.

RECOMENDAGOES GERAIS DE USO:

1. Arredonde as esquinas da zona a cortar / 2. Antes de iniciar o corte, faga girar o fio a baixa velocidade e pouca pressao para facilitar a transmissao das voltas ao longo de todo
o fio / 3. Recomenda-se que o fio tenha mais de 7m // LEMBRE-SE: Sinalize a zona de trabalho e inspecione o fio antes do seu uso. Armazene o fio numa zona seca fora do
alcance do sol.

SITUAGOES E SUAS SOLUGOES

A SOLGA apresenta as possiveis solugdes ( a preto ) perante uma situacéo ( A VERMELHO ) determinada que se pode produzir no

DESLIZAMENTO DAS PEROLAS EXCESSIVA CONICIDADE 0 FIO NAO INICIA O CORTE ACHATAMENTO DO FIO
® & @
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TENSAOQ DO FIO ELEVADA MATERIAIS ABRASIVOS TENSAQ DO FIO ELEVADA NUMERO DE VOLTAS POR METRO
Reduzir a velocidade de avango Utilizar uma pérola mais adequada para Reduzir a velocidade de avango INSUFICIENTES
. materiais abrasivos Incremente o nimero de voltas
MUITO POUCA REFRIGERACAQ ) ESQUINAS MUITO PRONUNCIADAS .
Incrementar a refrigeragéio SUPERFICIE DE CORTE PEQUENA Arredondar esquinas TENSAO DO FIO EXCESSIVA
Aumentar a velocidade periférica e reduzir A Reduzir a velocidade de avango
0 FIO PATINA NA POLIA MATRIZ a velocidade de avanco DIFERENGAS NO DIAMETRO AO LONGO B
POR FALTA DE ADERENCIA A DOFIO REFRIGERAGAQ BAIXA
Incrementar a tenséo REFRIGERAGAQ BAIXA/INCORRECTA Apenas utilizar fios com didmetros con - Incrementar a refrigeracdo
Incrementar a refrigeragao diferencas inferiores a 0,2mm .
BLOQUEIO REPENTINO DO FIO ) DISTANCIA INSUFICIENTE ENTRE A
Utilizar cunhas para evitar que a zona de VELOCIDADE PERIFERICA BAIXA ARCO DE CONTACTO ELEVADO POLIA E A ZONA DE CORTE
corte feche Incrementar a velocidade periférica Utilizar poleas guia Incrementar a distancia
0 FIO NAO CORTA OU CORTA MUITO  ROTURAS DO FIO DESLIZAMENTO NA ZONA DA UNIAO  DIAMANTE NA PEROLA
LENTAMENTE
5
o]
MATERIAIS MUITO DUROS TENSAQ DO FIO ELEVADA PRESAMENTO INCORRECTO VELOCIDAD PERIFERICA
Reabrir com materiais abrasivos e/ou Reduzir a velocidade de avango OU CONECTOR INADEQUADO (A) Aumentar a velocidade
reduzir a velocidade periférica Utilizar a prensa e conector correctos (B) Baixar a velocidade
) (A) ESQUINAS MUITO PRONUNCIADAS B o
SUPERFICIE DE CORTE MUITO GRANDE Arredondar esquinas TENSAQ DO FIO ELEVADA REFRIGERAGAQ (AGUA)
Reduzir a superficie de corte utilizando Reduzir a velocidade de avango (A) Falta agua
polias guia (B) ARCO PRONUNCIADO NA ENTRA-DA (B) Excesso de gua
) DO CORTE ESQUINAS MUITO PRONUNCIADAS )

VELOCIDADE PERIFERICA ALTA Incrementar a refrigeracao Arredondar esquinas AVANGO DA MAQUINA
Reduzir a velocidade periférica 3 (R) Aumentar vel. de avanco

) FORTES VIBRAGOES NO CONECTOR ARCO PRONUNCIADQO NA ENTRADA (B) Reduzir vel. de avango
BETAO MUITO REFORGADO Verificar a afinagdo e desgaste das polias DO CORTE
Reduzir a velocidade periférica ou utilizar Utilizar polias guia

uma liga apropiada



FERRAMENTAS

. 1. BROCAS DE PERFURAGAO

# 2. DISCOS PARA CORTADORAS DE -'-{'

PAVIMENTOS

\
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PRE-FABRICADOS o

)@%4. FI0 PARA CONSTRUGAO
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5- DISCOS PARA PEDRA NATURAL E
ARTIFICIAL E PARA MAQUINAS FIXAS

6. FI0 PARA PEDRA NATURAL

7. FERRAMENTAS DE POLIMENTO
PARA PEDRA NATURAL

8. FRESAS DE FORMA PARA MARMORE
E GRANITO

9. LAMINAS DE SERRA DIAMANTADAS
PARA MARMORE E ARENITOS

DIAMANT
FABRICA/ADMINISTRAGAQ FABRICA/ARMAZEM/
Solga Diamant, S.L. DEPARTAMENTO COMERCIAL
Avda. del Compositor Bizet, 49 Solga, S.L.

08191 Rubi - Barcelona - Spain
Tel: +34 (93) - 588 46 26

Avda. del Compositor Bach, 48 08191
Rubi - Barcelona - Spain

Tel: +34 (93) - 588 44 00
Fax: +34 (93) - 697 24 42

www.solgadiamant.com

info@solgadiamant.com
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10. TRATAMENTO DE SOLO E COROAS
DE POLIR PARA BETAO E MATERIAIS
ABRASIVOS

11. DISCOS DE CORTE A SECO

12. DISCOS PARA CORTADORAS DE MESA
PARA CORTE COM AGUA

13. ROLOS E PRATOS PARA CALIBRAGAO

PONTO DE VENDA AUTORIZADO <>

MEXICO, ARMAZEM/
DEPARTAMENTO COMERCIAL
Solgamex, S. de R.L. de C.V.
Tel: +52 (55) 3420-1611
mexico@solgadiamant.com



