MINIMET® POLIER-/SCHLEIFGERAT

Probenhaltearm

Polierschale

Gehauseplatte

BILD 1 — MINIMET® Polier-/Schleifgerat

Auspacken

Inhalt sorgfiltig auspacken und kontrollieren. Bei fehlenden
oder beschadigten Teilen bitte das Verpackungsmaterial und
die Verpackungsliste aufbewahren sowie den Spediteur und die
entsprechende Buehler-Geschéftsstelle benachrichtigen. Zur
Sicherung lhrer Garantieanspriiche und fiir unsere Akten bitte
die beigefiigte Garantiekarte (Equipment Registration Card)
. ausgefillt an uns zuriicksenden.

Zusammenbau

Die MINIMET® wird fertig zusammengebaut mit 3 Polierschalen
und 3 Gilasplatten geliefert. Beigelegt sind CARBIMET®-
Schleifpapierscheiben zum Feinschleifen sowie TEXMET®- und
MICROCLOTH®-Poliertiicher.

Installation

Aufstellen des Gerdtes
Das MINIMET® Polier-/Schleifgerét kann auf jede ebene Flache
gestellt werden.

Elektrischer Anschluss

Vor dem Anschliessen des Geriétes sind die elektrischen Spezi-
fikationen hinsichtlich Spannung, Frequenz und Phasen zu
prifen. Samtliche Gerate fir 220V werden mit dreiadrigen
Kabeln und Steckern zum Anschluss an geerdete Standard-
steckdosen geliefert. Das Schaltschema ist in Bild 4 abgebildet.

Bedienung

Allgemeines

Das MINIMET® Polier-/Schleifgerit kann fir das Feinschleifen,
Grobpolieren und Feinpolieren der verschiedensten Materialien
eingesetzt werden. In bestimmten Féllen kann es von Vorteil
sein, die Feinschleifstufen auf dem HANDIMET® | (39-1471)
oder HANDIMET® |l (39-1472) Handschleifgerat durchzufiihren.

Einbetten

Die mit dem MINIMET® Polier-/Schleifgerdt zu bearbeitenden
Proben miissen normalerweise eingebettet werden, damit die
Randschérfe der Proben erhalten bleibt und damit sie vom Pro-
benhaltearm der MINIMET® in geeigneter Weise gefiihrt werden
kénnen. Dafiir eignen sich die Presslinge mit den Standard-
Durchmessern von 1” (25,4 mm), 1%” (31,8 mm) und 1%" (38,1
mm). Kompakte Proben werden normalerweise in Kunstharze,
wie Phenolharze, Diallylphtalat und EPOMET™, warm eingebet-
tet. Leicht zerbrechliche und wéarmeempfindliche Materialien
sollten mit einem bei Raumtemperatur aushéartenden Kaltein-
bettmittel wie Epoxid, Castolite oder Plastic-Kit eingebettet
werden. Eine Zusammenstellung der Einbettmaterialien finden
Sie im Buehler-Analyst, Teil 7, Seiten 9 bis 15.

Zubehor

MINIMET® Zubehor fir Prazisions-Dinnschliffe (fir die lonen-
Abdiinnung), elektro-mechanisches Polieren, Diinnschliff Pra-
paration und das Polieren von Waferscheiben ist ebenfalls er-
héltlich und wird im Metal Digest Band 20, Nr. 1, iiber das MINI-
MET® Schleif- und Poliergerét, speziell beschrieben. Fiir die In-
stallation und die Verwendung des Zubehdrs beziehen Sie sich
bitte auf die jeweilige Betriebsanleitung.

Probenvorbereitung

Die Verwendung des MINIMET® Polier-/Schleifgerédtes setzt
voraus, dass im Zentrum auf der Rickseite der eingebetteten
Proben ein Loch von %s” (4,8 mm) @& und bis zu einer Tiefe von
%" (6,4 mm) von der Stirnfliche der Probe gebohrt wird. Da-
durch ist eine gute Fiihrung gewahrleistet und sowohl die Be-
wegung als auch der Anpressdruck auf die Probe werden durch
den Probenhaltearm einwandfrei Ubertragen.

Damit das Loch an der richtigen Stelle und mit der ent-
sprechenden Tiefe gebohrt wird, empfiehlt es sich, zusétzlich
die Probenbohrvorrichtung (69-1550) anzuschaffen. Einzelhei-
ten Uber diese Einrichtung lassen sich der Seite 9 entnehmen.
Zur Erzielung optimaler Polierergebnisse missen die Proben-
oberflachen plan sein und bis zu einer Kérnung von 120 oder
feiner vorgeschliffen werden. Die Kanten der Presslinge sollten
gebrochen werden, wodurch eine gleichméssig leichte Be-
wegung der Probe und eine ldngere Lebensdauer der Schleifpa-
piere und Poliertiicher gewéhrleistet ist.



BEDIENUNG (Fortsetzung)
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Bild 2 — Bedienungstatel

Bedienungselemente

Die gesamte Anwendungsbreite der Probenpraparation mit
der MINIMET® kann nur dann voll ausgeniitzt werden, wenn
die Funktion der Bedienungselemente vollstandig verstanden
worden ist. Es sind folgende Punkte zu beachten (siehe Bild 2):

Einstellung der Geschwindigkeit (Speed):

In Position 0 ist das Gerat ausgeschaltet. Das Gerat wird
durch Drehen des Bedienungsknopfes im Uhrzeigersinn ein-
geschaltet, was durch das Aufleuchten der Kontrollampe an-
gezeigt wird. Beim Weiterdrehen des Knopfes (im Uhrzeiger-
sinn) kann die Geschwindigkeit des Polier- bzw. Schleifvor-
ganges in kleinen Intervallen von 1—9 (willkiirliche Einheiten)
erhdéht werden.

Zeiteinstellung (Time):

Die Stellung 0 ist fur Dauerbetrieb. Durch Drehen des Knopfes
gegen den Uhrzeigersinn wird die Zeituhr eingeschaltet und
eine maximale Betriebsdauer von 3,5 Min. vorgegeben. Durch
weitere Drehung des Knopfes in dieselbe Richtung lasst sich
die Polier- bzw. Schleifdauer von Stufe 9 bis Stufe 1 (willkiir-
liche Einheiten) vermindern. Beachte: Die Zeit muss vorge-
wéhlt werden, ehe das Gerat mit dem Startknopf in Betrieb
gesetzt wird.

Einstellung der Belastung (Load):

Es lassen sich, je nach Stellung des Schalters, drei verschie-
dene Belastungen einstellen: Knopf herausgezogen (Stel-
lung 1), mittlere Position (Stellung 2) und Knopf hineinge-
driickt (Stellung 3).

1. Stellung 1 (Out Position): Ist der Knopf ganz herausgezogen,
so besteht keine Belastung. Nur in dieser Position darf der

Probenhaltearm in das Loch der Probe eingesetzt oder ent-
sprechend herausgehoben werden.

. Stellung 2 (Center Position): Dazu wird der Einstellungs-
knopf fur die Belastung leicht eingedriickt und gleichzeitig
im Uhrzeigersinn gedreht, wodurch die Belastung in kleinen
Stufen bis auf etwa 4 Ibs (1,8 kg) erhoht werden kann. Die
vorgewdhlte Belastung bleibt dann wahrend des gesamten
Schleif- bzw. Polierprozesses konstant.” Nach Beendigung
des Bearbeitungszyklus wird der Knopf durch Drehen ent-
gegen dem Uhrzeigersinn wieder in die Ausgangsposition
gebracht. In dieser Stellung lasst sich der Probenhaltearm
aus der Probe herausheben.

3. Stellung 3 zln Position): Der Knopf wird durch leichtes Dre-
hen im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag hineingedriickt, und
durch weiteres Drehen kann die Belastung bis auf maximal
41bs (1,8kg) erhoht werden. Wahrend des Bearbeitungs-
prozesses der Probe wird die Belastung automatisch redu-
ziert, was besonders beim Feinpolieren von Vorteil ist.

Startknopf (Start):

Die MINIMET® kann jederzeit gestartet werden, wenn die
Kontrollampe aufleuchtet. Die Zeit muss vorgewahlt werden,
bevor der Startknopf gedriickt wird. Geschwindigkeit
und Belastung konnen vor oder wahrend des Betriebes
eingestellt werden. Soll der Schleif- bzw. Poliervorgang unter-
brochen oder abgebrochen werden, wird der Geschwindig-
keitsregler auf 0 gestellt (Gerat ausgeschaltet) und damit der
vorgegebene Zyklus beendet. Nach etwa 15 Sekunden Warte-
zeit kann ein neuer Bearbeitungszyklus mit Zeitvorgabe be-
gonnen werden.



BEDIENUNG (Fortsetzung)

Vorbereiten der MINIMET® Polierschalen

Beste Verwendung der MINIMET® Polierschalen wird erreicht
durch Beachtung folgender vorgeschlagener Reihenfolge:

1. Auf die Glasplatte werden je nach Bedarf CARBIMET®-
Schleifpapiere, Nylon-, TEXMET®- oder MICROCLOTH®-
Poliertiicher mit Kleberiickseite aufgebracht. Es ist darauf
zu achten, dass Kleberiickstande auf der Glasplatte jeweils
mit einem Losungsmittel sorgfaltig entfernt werden.

2. Die Glasplatte wird so in die Polierschale eingesetzt, dass
die an der Platte angebrachte Nut in den dafiir vorgesehe-
nen Zapfen der Polierschale kommt.

Justierzapfen

Arretierung

3. Bei der Belastung 0 (Einstellungsknopf fiir Belastung in Stel-
lung 1) wird der Probenhaltearm angehoben und die Polier-
schale in die rechteckige Aussparung der Geh&useplatte
eingesetzt. Die Schale ist dann richtig aufgesetzt, wenn die
beiden Justierzapfen auf der Schale parallel zur Langs-
achse des Gehéauses liegen.
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4.Nach Bedarf werden Poliermittel, Polierflissigkeit und
Schmiermittel zugesetzt. 5 bis 6 Tropfen an Flissigkeit rei-
chen aus. Die Schale soll nicht mit Flussigkeit gefillt wer-
den. — Eine Liste der fiir die MINIMET® geeigneten Polier-
mittel konnen Sie den Seiten 4 und 5 entnehmen.

S

5. Die eingebettete Probe wird in die Schale gelegt und der
Probenhaltearm in das Loch des Presslings eingesetzt.

Polierfolge:

Die Polierstufen, die bei der Probenpraparation mit der MINI-
MET® angewandt werden, entsprechen grundsatzlich denen
der bei herkdmmlich verwendeten Polierscheiben ublichen
Polierfolgen. Im Metal Digest, Band 11, Nr. 2/3, und Band
12/13, Nr.1, werden gewisse Richtlinien fiir eine sinnvolle
Polierfolge empfohlen. Anderungen gegeniiber diesen Angaben
sind aber je nach Probematerial méglich. Einige besondere
Empfehlungen speziell fiir die MINIMET® sind in den Tabellen
auf Seite 4 und 5 zusammengestellt. Um zu vermeiden, dass
Schleif- bzw. Poliermittelreste einer bestimmten Schleif- bzw.
Polierstufe auf die nachst feinere Stufe mitgeschleppt werden,
sollte jeder Schleif- bzw. Polierstufe eine andersfarbige Scha-
le zugeordnet werden.

Wartung

Die MINIMET® ist so gebaut, dass sie keiner besonderen War-
tung bedarf. Die Schalen sollten regelméassig mit Wasser und
Seife gereinigt oder in einem Ultraschallreiniger gesaubert
werden. Flecken auf der Geh&useoberflache sind mit einem
feuchten Tuch oder Schwamm zu beseitigen. Kleberiick-
stande auf der Glasplatte sollten mit einem Losungsmittel
entfernt werden.

Beachte: Lasst sich die Glasplatte nicht ohne weiteres aus dgr
Polierschale entfernen, so muss kraftig auf die Riickseite in
der Mitte der Schale gedriickt werden.



Vorschlage zur Probenpraparation

Feinschleifen Grobpolieren
@ Kornung o _ Ge- o |Poliermittel y
Probenmaterial 2|9 g g g| Schwier | Bela | ochwin-| zeit |5 | Typund | P olier- | streckmittel
n| 8 ®© ¥ © 9 digkeit » |Teilchengr.
C-Stihle,
Messing, Bronze, .
Nickel, Kupfer e 000 H,0 Ya 5 5 6ud NYLON AUTOMET
und deren LAPPOL
Legierungen
CrNi-Stahle, M| 15p<d | NYLON AUTOMET®
oo oo H,0 % 4 H b
Weisses Gusseisen i : 9 @] 1pd | TEXMET® LAPPOL
H,0
Grauguss, Ml e e N AUTOMET®
A AUTOMET® % 4 5 6 NYLON i
S B o
paroguss (2 ® LAPPOL LAPPOL
Gedruckte
Schaltungen, AUTOMET®
000 H,0 % 5 4 e G
Zinn, . A 6p | TEXMET® ARy
Ti3AI2,5V
M 6pd NYLON AUTOMET®
Alumini ) Lo
uminium ® 6 0 O H,O Y 6 3 @ 100 TEXMET® LAPPOL
Elektronische Bauteile, , M| 6ud | TEXMET® |  AUTOMET®
Zinklegierungen .- H0 % S 5 @| 1pO | TEXMET® LAPPOL
; METADI®
1 ®
Blei oo o0 PK Z 1 3 Bu | TEXMET® | o issiGKET
Hamatit, Magnetit, (M| 15u < | TEXMET® METADI®
s Y 3 3 . -
Wiistit (Mineralien) o 8. Ha @| 6u¢ | TEXMET® | FLUSSIGKEIT
Silizium-Keramik, © AUTOMET®
’ H,0 % 3 5 6 TEXMET Mthil
Zirkonium ... 2 no LAPPOL
Beton ® o ® EA Y 5 Flat
Knochen, Zahn- AUTOMET®
’ + @+ @+ Ya 3 4 1 NYLON P
material, Kunststoffe el i H,0 ; no LAPPOL
Symbole der Schmiermittel: H,O = Wasser

PK

= Paraffin und Kerosone

EG = Athylenglykol-H, (1:1)

EA

= Athylenglykol -Athylalkohol (1:1)

+Bei den mit der ISOMET® geschnittenen Proben kann direkt mit der Kornung 600 begonnen werden.



mit der MINIMET®

Feinpolieren
Ge- o | Poliermittel . . n Ge-
Btela- schwin-| Zeit |5 | Typund P&':;:' Sc;:;:::’ E:::g schwin-| Zeit | Bemerkungen
stung | gigkeit & | Teilchengr. digkeit
Stahle: Zugabe von etwas
2%iger HNOs und Wieder-
holung des Feinpolierens.
MICRO- Kupfer: Fiir bessere Resul-
L ° 008uH | cromHe 10 %> | 6 | 4 | {ate MASTERMET™" dem
MICROPOLISH® beigeben
und nach Beendigung des
Vorganges sofort abspulen.
MAX 4 8 MICRO-
H,0 %> 8
MAX 4 6 005D CLOTH® 2 : 8
Zugabe von etwas 2%iger
MICRO- HNOs und Wiederholen des
MAX % 2 B8 po CLOTH® B0 LB 6 5 Feinpolierens verbessert
die Polierwirkung.
Ti-AL-V-Leg.: Max. Bela-
MICRO- stung beim Feinschleifen;
% 5 4 0,05p0 ® H,0 %> 5 4 verwende zum Feinpolieren
CLOTH ) i
eine Lésung aus 95 ml H20,
) 3,5 mlHNOs und 1,5 ml HF.
Fir bessere Resultate
A 4 4 MICRO- MASTERMET™* dem
(@] H,0 Vo> 6 4 MICROPOLISH® beigeben
; & 4 3 CLOTH® ’ ’ und nach Beendigung des
Vorganges sofort abspiilen.
Y 5 9 MICRO-
Y, 5 5 0,05u0 CLOTH® H,0 Yo > 5 1
Fiir bessere Resultate
. MASTERMET™* dem
1 0,050 MICRO- y
% 5 4 ;2; O“ g :?8 “ 2 3 | MICROPOLISH® beigeben
2 7 3 und nach Beendigung des
Vorganges sofort abspilen.
2 5 5 MICRO-
2 5 5 e CLOTH® AF L 5
MICRO-
Y 5 5 1 }
4 p CLOTH® H,O o> 5 5
03p0 TEXMET® Alkohol A 5 2
MICRO-
) 6 7 0, H Vi
72 050 CLOTH® 20 A 5 1 J
Symbole: ® = CARBIMET® (Sic)

Beachte: Diese Angaben iiber Probepraparati
standig. Weitere Informationen erteilt Ihre BUEHLER-Geschaft

& = METADI® (Diamantpaste)
0 = BUEHLER® MICROPOLISH® Tonerde (Al203)
O = MAGOMET® (MgO)

> = agbnehmende Last

sstelle.

* MASTERMET™ — Kolloidale Siliziumoxid-Poliersuspension
onen sind nur Empfehlungen und nicht voll-




Bild 3 — MINIMET® Zusammenbauschema




Bestandteil-Liste

(Die Ausfiihrungsédnderungen ohne Voranzeige vorbehalten)

Ref.- Anzahl Teil Beschreibung Ref.- Anzahl Teil Beschreibung
Nr. Nr. Nr. Nr.
1 1 8507-s210-01 Gehdusedeckel 41 8 R-7427 Gewindelasche
2 1 8507-S096-00 Laufkappe 42 2 R-0612W Unterlegscheibe
3 2 R-0603W Unterlegscheibe 43 2 R-0612LW Sicherungsscheibe
- 1 8507-S070-00 Armaufsatz, komplett 44 2 R-1666 Schraube 10-32 x 12"
(4—9 & 82 inbegriffen) 45 4 R-2700 Gummifuss
4 1 R-1292 Innensechskantschraube 46 1 8507-S061-00 Transformator
10-32 x %" 47 6 R-7605 Schraube 8-32 x %"
5 R-7003 Haltekugel, Nylon 8" @ 48 1 1900-S1B Blindstopfen
6 1 8507-S007-00 Verbindungsstiick 49 1 1180-S21 Kabeldurchfiihrung
7 1 R-1192 Innensechskantschraube 50 1 1305-S17 Sicherungshalter
Ya 20 X %e” 51 1 R-2982/115V Sicherung, trdge 0,5 A
8 1 8507-S013-00 Mitnehmer fiir Dosierfeder R-4574/220V Sicherung, trage 0,25 A
9 1 R-7004 Spannhiilse 32" x 12" 52 2 R-0609LWE Sicherungsscheibe
10 1 R-7011 0O-Ring 53 2 R-0608072-01 Mutter 8-32
11 4 R-2106 Schraube 6-32" - 1 8507-S072-01 Druckregulierungsteil,
12 19 R-7650 Schraube 6-32" x 2" (5468 inbegriffen)
13 4 R-0606W Federring 54 2 R-7020 Spannhiilse Y%e" & x %"
14 4 R-0606LW Sicherungsscheibe 55 1 8507-S027-01 Kurvenscheibe
15 1 R-1632 Schraube 6-32" x 14" 56 1 8507-S075 Welle mit Hiilse
16 1 8507-S011-01 Flhrungstunnel 57 2 R-7018 Sicherungsring
17 1 8507-S002-00 Zahnrad 58 1 8507-S047-01 Mitnehmer
18 4 R-7013 Distanzbuchse 59 1 R-1426 Schraube 6-32 x 2"
19 4 R-1647 Schraube 8-32 x %" 60 1 R-7085 Reibniete
20 14 R-0609LW Sicherungsscheibe 61 1 8507-S097-00 Gegenhaltefeder
21 4 R-1645 Schraube 8-32 x %" 62 1 R-7079 Gegenmutter, Nylon
22 4 R-0609W Unterlegscheibe 63 1 R-7017 Kupplung
23 1 8507-S009-00 Montageplatte 64 1 R-7016 Nadellager B-45
24 1 R-7081 Gleitlager, Nylon 65 1 8507-S043-01 Lagerbock
25 1 8507-S012-02 Schwenkfeder 66 1 R-0615WS Unterlegscheibe 4", klein
26 1 R-7079 Gegenmutter, Nylon 67 1 R-87019 Druckfeder LCO35E8
27 2 R-1665 Schraube 10-32 x %" 68 1 8507-S015-01 Sperr-Rad
28 2 R-0612LW Sicherungsscheibe 69 1 R-7026 Gleitlager Nylon
29 2 R-0612W Unterlegscheibe 70 1 8507-S051-00 Frontplatte
30 1 8507-S036-01 Konsole 71 2 R-1630TPH Schraube 6-32 x 1"
31 1 8507-S048-01 Zug-Dosierfeder 72 2 R-7028 Knopf
32 1 8507-S037-04 Vorschubhebel 73 1 R-7027 Knopf
33 1 8507-S010-01 Hebelfihrung 74 1 8507-S067-00 Kontroll-Leuchte
34 1 R-7000 Zylinderstift 8" x %" 75 1 R-7065 Startknopf
35 2 R-7002B Obere Lagerschale 76 2 R-7029 Distanzbuchse
36 1 R-7002A Rollenlager NTA-613 77 2 R-0606 Gegenmutter 6-32"
37 4 R-7014 Distanzbuchse 78 1 8507-S122 Schaltplatte, komplett
38 1 69-1050 Motor und Getriebe 79 1 8507-S125 Arbeitsplatte
39 1 8507-S060-00 Anschlusskabel 115V 80 1 69-1500 Polierschale (3 Stiick)
8507-S060-01 Anschlusskabel 220 V 81 1 69-1510 Glasplatte (3 Stiick)
40 1 8507-S200-01 Gehduse-Chassis 82 1 8507-S028-00 Haltearm
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Bild 4 — MINIMET® Schaltschema




Grundplatte

Pressling

Spannmutter

Deckplatte

69-1550 Probenbohrvorrichtung

Bei Verwendung dieser Bohrvorrichtung fiir die Bohrung von

Léchern in die mit der MINIMET® zu bearbeitenden Proben ist

gewahrleistet, dass die Bohrung auf der Riickseite der einge-

betteten Proben richtig positioniert ist und die erforderlichen

Abmessungen aufweist.

Handhabung dieser Vorrichtung (siehe dazu die entsprechen-

den Skizzen):

1. Zunéchst wird der Spiralbohrer (Best.-Nr.69-1552)* durch
den Bohrbuchsenbund in die Bohrbuchse eingefiihrt und
kontrolliert, ob die Tiefeneinstellung an der richtigen Stelle
des Bohrers angebracht ist. Bei richtiger Einstellung sollte
der Abstand zwischen Bohrerspitze und Oberflache der
Grundplatte 6 mm—6,4 mm betragen. Liegt die Tiefenein-
stellung auf der Bohrbuchse auf, sollte die Bohrerspitze
gerade das Distanzstliick berlihren. Die Einstellung des
richtigen Abstandes kann durch Verschiebung der Tiefen-
einstellung vorgenommen werden. Ist der Arbeitsabstand
in der angegebenen Weise eingestellt, muss die Innen-
sechskantschraube der Tiefeneinstellung fest angezogen
werden.

2. Der Bohrer wird aus der Vorrichtung genommen und in
das Bohrfutter der Bohrmaschine eingespannt.

3. Der Spannkafig wird umgedreht und die Spannmutter in
der Hohe so weit verstellt, dass der Pressling bequem ein-
gesetzt werden kann.

*Fur Nachbestellung ist Bestell-Nr. 69-1552 (Satz zu je 3 Stk.)
anzugeben.

fiir Pressling \
»

4.

10.

MINIMET® ZUBEHOR

Tiefeneinstellung

Bohrbuchsenbund

/ Deckplatte

4 U

Bohrbuchse

e

oder
Grundplatte Distanzstiick

T

Die Probe wird (Probenoberflache zeigt in Richtung Grund-
platte) in die entsprechende Aussparung der Spannmutter
(beigefarbener Plastikring) eingesetzt. Es sind Aussparun-
gen far 1”7 (25,4 mm), 14" (31,8 mm) und 12" (38,1 mm)
Presslinge vorhanden.

. Nun wird die Spannmutter mit der Probe so weit zugedreht,

bis der Pressling fest zwischen Spannmutter und Grund-
platte sitzt.

. Der Spannkéfig wird umgedreht, so dass die Bohrbuchse

nach oben zeigt.

. Der Spannkafig wird festgehalten und der Bohrer in die

Bohrbuchse eingeflihrt.

. Es wird so tief gebohrt, bis die Tiefeneinstellung den Bohr-

buchsenbund beriihrt — danach ist der Bohrvorgang sofort
abzubrechen, da eine weitere Druckausibung die Tiefen-
einstellung am Bohrer verschieben kann.

. Der Bohrer wird aus der Bohrbuchse herausgezogen, die

Spannmutter geldst und die Probe herausgenommen.

Aus dem Bohrloch werden die Spéne entfernt.
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Zubehér fiir das MINIMET® Polier-/Schleifgerat

69-1500 Polierschalen, 3 Stiick (schwarz, blau, weiss)
69-1501 Polierschalen, 3 Stiick (rot, gelb, griin) X
69-1502 Aufbewahrungsboxen fiir Polierschalen, 3 Stick
69-1510 Glasplatten, 3 Stiick X
69-1550 Bohrvorrichtung mit 3 Bohrern

69-1552 Bohrer, 3 Stiick

69-1560 Zusatz fiir Prazisions-Dinnschliffe

69-1570 Zusatz fiir elektro-mechanisches Polieren
69-1580 Zusatz fir Dunnschliffe

69-1581 Diinnschliff-Polierschalen, 3 Stiick (schwarz, weiss, blau)
69-1582 Diinnschliff-Glasplatten, 3 Stiick (Ersatz)
69-1583 Diinnschliffhalter

69-1590 Polierzusatz fir Wafer

Verbrauchsmaterial fiir das MINIMET® Polier-/Schleifgerat

CARBIMET® SCHLEIFPAPIERE (KLEBEND) POLIERMITTEL
2%" LT Koérnun Menge
/& DA [7.30m) g 9 Mikron/ Pulver Pulver Suspension
30-5170-180-100 180 100 Typ 1 1b. (0,45 kg) 5 Ibs. (2,3 kg) 60z.(0,181)
30-5170-240-100 240 100 ¥ [ 50 Ao 40-6351-006
30-5170-320-100 320 100 74 1,0 Al20s(C) 40-6310-016 40-6310-080 40-6354-006
30-5170-400-100 400 100 . | 0,3 Al203(A) 40-6305-016 40-6305-080 40-6352-006
0,05 Al203(B) 40-6301-016 40-6301-080 40-6353-006
30-5170-600-100 600 100
30-5178-180 assortiert 50 1.8 CeO 40-6565-000
(je 10) 1-5 Crz0s 40-6480-016 40-6480-080
1,0 Cr20s 40-6481-006
- 0,50 Cr20 40-6482-006
POLIERTUCHER (KLEBEND) =
MgO 40-6440-016
EATALOG BE. BESCRRERUNS 3,0 Fe0 40-6445-016 40-6445-080
40-7052 Nylon, 277+ (7,3 cm) § klebend o Iez: T - mALLN —
207212 T IGROCLOTH®. 27/s” (7.3 om) ® Klsbend ,03-Pulver Typ A, B, C auch in 4 oz. (113 g) und 8 oz. (230 g) erhaltlich.
40-7602 TEXMET®, 27/s” (7,3 cm) @ klebend CoY
w,“.mn!““"
40-7662 TEXMET®, 27/s” (7,3 cm) O, perf., o=
mit MEK zu aktivierender Kleberiickseite g

(20 Stiick pro Packung)

METADI® DIAMANT POLIERMITTEL

PASTE MIKRON | FARBE | AEROSOL SPRAY
5 Gramm | 20 Gramm 5 oz. (1429)
406112 306102 | % Mittel Grau 40-6260
40-6132 40-6122 | 1 Mittel Blau 40-6264
406152 | 406142 | 3 Hoch Gran 40-6268
7, X 406172 40-6162 | 6 Mittel Gelb 40-6272 -
40-6192 40-6182 | 9 Hoch | Dunkelrot 40-6276 e v
40-6212 | 40-6202 | 15 Hoch Braun 40-6280
40-6222 30 Mittel | Mahagoni 40-6284
40-6232 45 Mittel | Purpur 40-6288 ""“N":
Comp ouN!

STRECKMITTEL FUR METADI®

» u?
| Qrurien

Kat. Nr. Beschreibung P — % N

40-3200 Zerstauberflasche, flir METADI® Flissigkeit ~ay Q

40-6004 METADI® Flissigkeit 4 oz. (0.12/) mit Zerstauber

40-6014 METADI® Flussigkeit 4 oz. (0.12/) Nachfullflasche METADI® Il DIAMANT-POLIERMITTEL

40-6016 METADI® Flussigkeit 16 oz. (0.47/) Nachfullflasche Paste

40-6032 METADI® Fliussigkeit 32 oz. (0.95/) Nachfillflasche Mikron Farbe 5g 20g

40-6050 METADI® Flissigkeit, Spray 0.31/ 1/4 Grau 40-6241 40-6240
40-8140-032 Mineral Spiritus 32 oz. (0.95/) 1 Blau 40-6244 40-6243
40-8140-128 Mineral Spiritus 1 gal. (3.8/) 3 Griin 40-6247 40-6246
40-8142-032 Polier Ol 32 oz. (0.95/) 6 Gelb ){40-6250 40-6249
40-8142-128 Polier 61 1 gal. (3.81) 9 Dunkelrot 40-6253 40-6252
60-3250-006 AUTOMET® Lappdl 6 oz. (0.181) 15 Braun 40-6256 40-6255
60-3250-128 AUTOMET® Lappdl 1 gal. (3.8/) 30 Mahagoni 40-6258

60-3255 Spritzflasche, 8 oz. (0,24 1) fur Flussigkeiten 45 Purpur 40-6259




Weiteres Zubehor fiir MINIMET® und andere Buehler Poliergerite

Poliermittel

Pulver

Suspension

Typ

Bezeichnung

8 oz.
(230 g)

11b.
(454 g)

51b.
(2270 g)

6 fl. oz.
(180 ml)

Aluminium Oxid
(AleS)

MICROPOLISH" B
0.05 Mikron Gamma

40-6301-008

40-6301-016

40-6301-080

7

MICROPOLISH™" A
0.3 Mikron Alpha

40-6305-008

40-6305-016

40-6305-080

MICROPOLISH" C
1.0 Mikron Alpha

40-6310-008

40-6310-016

40-6310-080

Levigierte Tonerde

40-6435-016

40-6435-080

Alpha MICROPOLISH®
Poliertonerde Nr. 1
5.0 Mikron

40-6351-006

Alpha MICROPOLISH*®
Poliertonerde Nr. 1C
1.0 Mikron

40-6354-006

Alpha MICROPOLISH®
Poliertonerde Nr. 2A
0.3 Mikron

40-6352-006

Gamma MICROPOLISH®

0.05 Mikron

Poliertonerde Nr. 3B ></

40-6353-006

Y

Neu
deagglomeriertes

Aluminium Oxid
(AIgOg)

MICROPOLISH® Il
1.0 Mikron

40-6321-008

40-6321-016

40-6321-080

MICROPOLISH® |1
0.3 Mikron

40-6323-008

40-6323-016

40-6323-080

MICROPOLISH® |
0.05 Mikron

40-6325-008

40-6325-016

40-6325-080

MICROPOLISH® I
1.0 Mikron

40-6361-006

MICROPOLISH® I
0.3 Mikron

40-6363-006

MICROPOLISH® I
0.05 Mikron

40-6365-006

Ceroxid (CeO)

MIROMET*®
1.0 Mikron

40-6355-006

Chromoxid
(Cl’zoa)

Chrome Oxide
1-5 Mikron

40-6480-016

40-6480-080

METPOLISH® Nr. 1
1.0 Mikron

40-6481-006

METPOLISH™
0.5 Mikron

40-6482-006

Magnesiumoxid
(MgO)

MAGOMET*®

40-6440-016

Eisenoxid
(Fegoa)

Juwelierrot
3.0 Mikron

40-6445-016

40-6480-080

Kolloidales
Siliziumoxid
(SiOy)

MASTERMET™

Suspension, 0,5 Gal. (1,9 1)

40-6370-064




METADI® DIAMANT POLIERMITTEL

METADI* Il DIAMANT POLIERMITTEL

Paste Mikron Farbe Aerosol Spray Mikron Farbe Paste

59 20g 5 0z. (142 g) 59 20g
40-6112 40-6102 Y Mittel Grau 40-6260 % Grau 40-6241 40-6240
40-6132 40-6122 1 Mittel Blau 40-6264 1 Blau 40-6244 40-6243
40-6152 40-6142 3 Hoch Griin 40-6268 3 Griin 40-6247 40-6246
40-6172 40-6162 6 Mittel Gelb 40-6272 6 Gelb 40-6250 40-6249
40-6192 40-6182 9 Hoch Dunkelrot 40-6276 9 Dunkelrot 40-6253 40-6252
40-6212 40-6202 15 Hoch Braun 40-6280 15 Braun 40-6256 40-6255
40-6222 30 Mittel | Mahagoni 40-6284 30 Mahagoni 40-6258
40-6232 45 Mittel Purpur 40-6288 45 Purpur 40-6259

STRECKMITTEL FUR METADI"
Katalog-Nr. Bezeichnung Katalog-Nr. Bezeichnung

40-6004 METADI * Flissigkeit 4 oz. (0,12 1) mit Zerstaiiber 40-8142-032 Polierdl 32 0z (0,95 1)

40-6014 METADI * Flissigkeit 4 oz. (0,12 1) Nachfiillflasche 40-8142-128 Polierdl 1 gal. (3,81)

40-6016 METADI * Fliissigkeit 16 oz. (0,47 1) Nachfiillflasche 60-3250-006 AUTOMET" Ldppdl 6 oz. (0,18 1)

40-6032 METADI * Flussigkeit 32 oz. (0,95 |) Nachfiillflasche 60-3250-128 AUTOMET " Lappol 1 gal. (3,81)

40-6050 METADI® Flussigkeit, Spray 0,31 | 60-3255 Spritzflasche 8 0z. (0,24 1)

40-3200 Zerstduberflasche fiir METADI " Fliissigkeit
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