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INFORMACJEO TARCZACH
SCIERNYCH DO SZLIFOWANIA
PRECYZYJNEGO

Oznaczenia na etykiecie

Zarejestrowany znak
towarowy producenta

Oznaczenie kotnierza

Specyfikacja

Zamoéwienie podukcyjne i

Ksztatt i gtowne
numer porzadkowy

wymiary tarczy

Dopuszczalna maksymal-
na predkos¢ pracy, mak-
symalna predkos¢ obro-
towa, dodatkowo nalezy
zwrdci¢ uwage na kolor
oznaczenia na korpusie
tarczy o dotgczonej karcie
informacyjnej tarczy

Oznaczenia
wykonanych préb

Zarejestrowany znak
towarowy producenta

Numer typu

Maksymalna dopuszczal-

Ksztatt na predkosc¢ robocza

Zamowienie produkcyjne

Specyfikacja i numer typu
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SPECYFIKACJA NARZEDZI
SCIERNYCH DO SZLIFOWANIA

PRECYZYJNEGO
TARCZE CERAMICZNE

89A60M5V217

|
Oznaczenie spoiwa Kod wewnetrzny, definiujacy typ spoiwa.
Spoiwo
\" ceramiczne
B zywicowe
E elastyczne
G galwaniczne
Struktura Im wyzsza liczba, tym bardziej otwarta struktura
Twardosé Twardo$c¢ rosnie alfabetycznie np.
G miekkie
R twarde
Opis wielkosci ziarna Wielkos$¢ ziarna w jednostce mesh, liczba oczek sita na cal
14 - 36 grube
46 - 60 $rednie
80 - 220 drobne
800 - 1200 bardzo drobne

Opis materiatu Sciernego

10A Korund zwykty

50A Mieszanka 89A i 10A

52A Korund péiszlachetny

80A Mieszanka 88A i korund specjalny
87A Mieszanka 89A i 88A

88A Roézowy korund szlachetny

89A Biaty korund szlachetny

91A Czerwony korund szlachetny

92A Mieszanka 89A i korund specjalny
93A Mieszanka 89A i 91A

97A Korund specjalny

454A Mieszanka korundu spiekanego i 89A
455A Mieszanka korundu spiekanego i 89A
(o] Zielony weglik krzemu

1C Czarny weglik krzemu

50C Mieszanka weglika krzemu Zielony/czarny

Szlifowanie

precyzyjne
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SPECYFIKACJA NARZEDZI

PRECYZYJNYCH
ZYWICA CBN / DIAMENT

B126C50B54

|
Oznaczenie spoiwa Kod wewnetrzny, definiujgcy typ spoiwa.
Spoiwo
B zywicowe
M metalowe
Koncentracja Koncentracja ziarna wskazuje jego objetos$¢ w karatach na
jednostke objetosci warstwy szlifujgce;.
Opis wielkosci ziarna Oznaczenie wielkosci ziarna w pm (przecigtna $rednica ziarna zgodnie z FEPA)
35-181 ym 35 - drobne, 181-grube
Opis materiatu Sciernego
B CBN
D diament

Piktogramy
- o 9 & s ™

Szlifowanie ze- Szlifowanie we- Szlifowanie Szlifierki stotowe Szlifowanie reczne  Szlifowanie Ostrzenie pit
wnetrzne walcowe  wnetrzne walcowe powierzchni narzedzi
Obrébka i

ostrzenie
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Czas dostawy

OBJASNIENIE TERMINOW

CZASY DOSTAW

Typ materiatu:

Wszystkie produkty umieszczone w katalogu, posiadajace nr typu, sa
dostepne z magazynu.

Zalecany artykut magazynowy:

Zakres standardowy utworzony we wspétpracy miedzy naszymi inzyniera-
mi ds. zastosowan a kierownictwem marketingu, gwarantujacy optymalne
wyniki szlifowania w réznych zastosowaniach i materiatach do przetwo-
rzenia.

Alternatywny typ tarcz magazynowych:

Istniejace produkty magazynowe, ktére — w oparciu o doswiadczenia w
zakresie globalnego rynku i produktéw — réwniez gwarantuja dobre wyniki
szlifowania, ale sa wymieniane w czasie od krétkiego do sredniego na
zalecane typy zapasow.

2 dni robocze

Jesli Paristwa zamowienie trafi do nas przed godzing 10 rano, termin
wysytki wyniesie maksymalnie 48 godzin.

3 dni robocze

Jesli Paristwa zaméwienie dotrze do nas po godzinie 10, termin wysytki
przedtuza sie odpowiednio o jeden dzien.

Zakres asortymentu:

Precyzja w naszym biznesie! Jesli jednak specyfikacje dostepne w zapa-
sach nie zapewniaja doskonatego rozwigzania, mozna réwniez dokonac¢
modyfikacji w zalecanej ofercie produktow (wymiary), tj. wielko$ci ziarna,
twardosci czy strukturze.

Terminy dostaw mozna znalez¢ w odpowiednich rozdziatach lub w naszej
dokumentacji potwierdzajacej zamdwienie.

Przyktadowe opisy tarcz

60 H 5 Typ materiatu > Zalecana standardowa rekomendacja
C 46-180 F-1 5-8 5-6 tygodni DT > Mozliwy zakres modyfikaciji dla wielko$ci ziarna, twardosci i struktury
(¢} 80 F 8 > Przyktad mozliwej modyfikaciji

Modyfikacja na zadanie

W celu zapewnienia krétszych terminéw dostaw w nagtych przypadkach istniejace typy
tarcz magazynowych (zalecane typy zapaséw) mozna zmodyfikowac tak, aby
dopasowac je do wymagan klienta. Biezacy czas dostawy i cena zostang podane

w zaleznosci od zapytania.

Szlifowanie
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F I t hni Zarejestrowano:

armuiarz tecnniczny w dniu:
Nr ATDB Kraj:
Branza: Grupa produktow:
Zapotrzebowanie:

t

2 Klient: * Kategoria:

X Dziat: Nr klienta
Styk: Tel./faks
Ksztatt: * 1 zestaw = element:
Wymiary (mm): *

- Wymiary (mm): Tolerancja:

c

2 Specyfikacje:

X
Producent: Biezaca cena:
Vs maks. (m/s) * Wielko$¢ zamowienia:
Proces szlifowania:
Producent maszyny:

. Vs (m/s):

2 Chtodziwo:

4
Typ obciagacza:
Cykl diamentowania: cGIiia(?nI%%E?g\?;/ania
Obrabiany detal: * Wymiary (mm): *

22

ch .8 | Grupa materiatowa: * Naddatek (mm):

€ Q

9 O | stan: * Twardosé: *

w

o

Chropowatosc Czas obrébki:
powierzchni:

3 Zywotno$é tarczy:

© Dodatek:
Specyfikacja:

g pecytikac]

‘0 Specyfikacja:

o L
Specyfikacja:

L2 ,

L 8 Szkic:

£ E

Dystrybutor:

* Pola OBOWIAZKOWE zaznaczono na szaro
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SZLIFOWANIE ZEVWNETRZNE WALCOWE

SZLIFOWANIE ZEWNETRZNE

WALCOWE

Szlifowanie zewnetrzne walcowe jest jednym z najczesciej
stosowanych procesow szlifowania, na przyktad w branzy
motoryzacyjnej. Starajgc sie spetnia¢ wymagania naszych
klientow, zawsze oferujemy odpowiednie narzedzia.

Precyzyjne narzedzia do szlifowa-
nia zewnetrznego walcowego firmy
TYROLIT podlegajg optymalnemu
systemowi zapewniania jakosci i
sg produkowane z zastosowaniem
najnowszej technologii produkcyj-
nej. W zwigzku z tym zawsze mo-

zemy spetnia¢ wymagania naszych
klientow.Czynnikiem decydujacym

w procesie wyboru odpowiedniego
produktu jest adaptacja sciernicy w
procesie ogolnym do okreslonych
wymagan danego zastosowania. Ele-
ment obrabiany, narzedzie, maszyna,

parametry, Chtodziwo i zastosowana
technologia diamentowania majg de-
cydujacy wptyw na wyniki szlifowania.
Dobér odpowiedniej specyfikacji oraz
dobodr parametréw procesu moga
zostac zoptymalizowane przez firme
TYROLIT do wymogow klienta.
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Zalecane zastosowania

© @

® €0 C & WP 6

Specyfika- Strony  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik  Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nie- spiekany  przemy- wanie wanie na
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane rdzewna stowa nasucho mokro

89A 186, 187 (] { ] ([ J ([ J ([ J
97A, 454A 187,188 ( ] (] [ ] ([ J ®
(¢} 189 (] { ] ([ J [ ] ([ J
B 190 ([ ([ J [ J ([ ([
D 191 () o o

D

|

T D

I 1l

| !

T

H
Ksztatt 1 Ksztait 5 Ksztatt 1A1

® Spetnia zadanie

bardzo dobrze

©® Spetnia zadanie warunkowo

Szlifowanie
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ZEWNETRZNE SZLIFOWANIE WALKOW
KONWENCJONALNE TARCZE SCIERNE
Do szlifowania stali niestopowych i niskostopowych

@

Specyfikacja Alumi- Stg!glp‘;gfyggv";e' Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium B rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
89A [ J o [ J [ J ([ J [ J

Zalecany artykut magazynowy

W wielu gateziach przemystu szlifowanie zewnetrzne watkéw jest jedna z
D D , najczestszych operacji. Zastosowanie w przemysle samochodowym przy
szlifowaniu watkéw rozrzadu, watéw korbowych i két zebatych, dla wyso-
kich wymagan jakosciowych. Czegsto wykorzystuje sie korund, szczegdinie
i w przypadku stali niestopowych i niskostopowych.
1 Gatunek i struktura Sciernicy wptywaja na wynik szlifowania i sa one
H doskonale dobrane do uzycia w przypadku stali niestopowych i nisko-
Ksztatt 1 Ksztatt 5 stopowych. Nasz asortyment obejmuje réwniez $ciernice do katowego

szlifowania rowkowego.

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vmax m/s Uwagi
QROLY 1 690785 300x40x76,2 89A 802 J5SAV21750 50
-
889228 400x20x127 89A 802 J5AV217 50 50
S 881114 400x25x127 89A 802 J5SAV21750 50
39869 400x30x127 89A 802 J5A V21750 50
620118 400x40x127 89A 802 J5SAV21750 50
71665 400x50x127 89A 802 J5SAV21750 50
Wielkos$¢ ziarna 80
70954 4 127 A 802 J5A V217
095 00x60x 89A 802 J5 50 50 Ra ok, 0.20-0.35 um
655864 400x80x127 89A 802 J5SAV21750 50
713537 500x40x203,2 89A 802 J5SAV21750 50
655869 500x50x203,2 89A 802 J5SAV21750 50
39867 500x60x203,2 89A 802 J5SAV21750 50
655875 500x80x203,2 89A 802 J5SAV21750 50
655876 600x80x305 89A 802 J5SAV21750 50
119385 400x40x127 89A 120 K11 V3 50 50 Uniwersalne/weigcie
119392 500x50x203,2 89A 120 K11 V3 50 50 skosne
5 34172112 400x80x127  200x30  89A 802 J5AV21750 50 Wielkosé ziarna 80
34172113 400x60x127  200x10  89A 802 J5SAV21750 50 Ra ca. 0,20 - 0,35 pm
Asortyment*
89A 80 J 5 Artykut magazynowy
_ _ _ Czas dostawy 5-6
89A 46-120 I-K 5-8 tygodni

* ze wzgleddw techniczno-produkcyjnych minimalna wielkos¢ zamdwienia moze odbiegac od artykutéw niemagazynowych.
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|
Alternatywne artykuty magazynowe

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi
1 44866 300x25x127 89A 602 K5A V217 50 50
66141 300x40x127 89A 602 K5A V217 50 50
690784 300x40x76,2 89A 602 K5A V217 50 50
34172115 300x30x127 89A 602 K5A V217 50 50
42216 350x40x127 89A 602 K5A V217 50 50
293034 356x50x127 89A 46 JBA V217 50 50
485430 356x50x127 89A 60 K5A V217 50 50 Wielkosé ziarna 60
170606 350x32x127 89A 602 K5A V217 50 50 Raca. 0,35 - 0,50 ym
25473 400x40x127 89A 602 K5A V217 50 50
170608 400x32x127 89A 602 K5A V217 50 50
523430 450x50%203,2 89A 601 K5A V217 50 50
523437 450%25x203,2 89A 601 K5A V217 50 50
202294 500x60x203,2 89A 602 K5A V217 50 50
523435 610x50x304,8 89A 601 K5A V217 50 50

SZLIFOWANIE ZEWNETRZNE WALCOWE
KONWENCJONALNE TARCZE SCIERNE
Do stali wysokostopowych i szybkotngcych (HSS)

®Q

Specyfikacja  Alumi- Stﬁlg;‘;gfrgme' Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium e rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
97A, 454A () [ ] [ J [ J [ J

Zalecany artykut magazynowy

D
W przypadku tej Sciernicy gwarantujemy odpowiedni osiagniecie maksymalnej wydajnosci usuwania mate-
wybor wysoko wydajnego korundu wraz ze specjalnymi  riatu w przypadku $ciernic do szlifowania ze spoiwem
systemami spoiwa. Zapewnia to uniwersalnos$¢ uzycia ceramicznym. Zwigkszong wydajno$¢ mozna uzyskac,
do wszystkich stali wysokostopowych i HSS. stosujgc narzedzia CBN o spoiwie zywicznym, takie jak
Mieszanka korundu spiekanego (454A) umozliwia VIB STAR.
Ksztatt 1
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi
1 664561 400x20x127 454A 802 J10 V3 50 50
655916 400x25x127 454A 802 J10 V3 50 50
&" 655918 400x30x127 454A 802 J10 V3 50 50 Wielkos¢ ziarna 80
v Ra ca. 0,20 - 0,35 pm
655919 400x40x127 454A 802 J10 V3 50 50
216066 400x50x127 454A 802 J10 V3 50 50

Szlifowanie

precyzyjne
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<
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi
1 655921 400x60x127 454A 802 J10 V3 50 50
— 655927 500x40x203,2 454A 802 J10 V3 50 50
e 655929 500x50x203,2 454A 802 J10 V3 50 50
216068 500x60x203,2 454A 802 J10 V3 50 50
655935 500x80x203,2 454A 802 J10 V3 50 50
655938 600x80x305 454A 802 J10 V3 50 50
664564 400x20x127 97A 802 J5A V237 50 50 Wielkos ziarna 80
664571 400x25x127 97A 802 J5A V237 50 50 Ra ca. 0,20 - 0,35 ym
664573 400x30x127 97A 802 J5A V237 50 50
664575 400x40x127 97A 802 J5A V237 50 50
664578 400x50x127 97A 802 J5A V237 50 50
664583 500x40x203,2 97A 802 J5A V237 50 50
664585 500x50x203,2 97A 802 J5A V237 50 50
664587 500x60x203,2 97A 802 J5A V237 50 50
664588 500x80x203,2 97A 802 J5A V237 50 50
Asortyment*
454A 80 J 10 Artykut magazynowy 97A 80 J 5 Artykut magazynowy
_ _ _ Czas dostawy 5-6 _ _ _ Czas dostawy 5-6
454A 80-120 I-K 6-10 tygodni 97A 46-120 I-K 5-8 tygodni
* ze wzgleddw techniczno-produkcyjnych minimalna wielkos¢ zamdwienia moze odbiegac od artykutdw niemagazynowych.
Alternatywne artykuty magazynowe
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
20 36576 400/220x50/5x127 454A 701 J5 V3 50 50
290670 400/220x40/5x127 89A 60 K5A V217 50 50
1 690233 400x40x127 92A 602 I5A V217 50 50
293789 500x50x203,2 92A 60 I15A V217 50 50
494259 250x13x76,2 454A 601 L7G V3 50 50
494271 355x25x127 454A 601 L7G V3 50 50
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SZLIFOWANIE ZEWNETRZNE WALCOWE
KONWENCJONALNE TARCZE SCIERNE
Do weglika wolframu i zeliwa szarego

Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
) niskostopowe N - .
niu rdzewna spiekany przemysiowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
C (] [ [ ] [ ] [ ] [ ]

Zalecany artykut magazynowy

D

Ta Sciernica z weglika krzemu jest ekonomicznym z azotowanymi detalami, a w szczegdlnosci odpor-
| zamiennikiem do zastosowarn podczas szlifowania nymi na zuzycie stopami natryskiwanymi termicznie.
1 weglika spiekanego. Stosowana jest przede wszystkim Profilowanie jest mozliwe przy uzyciu standardowych
1 do obrébki odlewdéw oraz metali niezelaznych. obciggaczy diamentowych.
H Ta Sciernica jest dobra alternatywa podczas pracy
Ksztatt 1
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 655957 400x40x127 C 60 H5A V18 50 50
* 655958 400x50x127 C 60 H5A V18 50 50
656023 400x40x127 C 100 H5A V18 50 50
656025 400x50x127 C 100 H5A V18 50 50
Asortyment*
(&7 60/100 H 5 Artykut magazynowy
Czas dostawy 5-6
(¢} 60-120 H-J 5-8 tygodni

* ze wzgledow techniczno-produkcyjnych minimalna wielkos¢ zamdwienia moze odbiegac od artykutdw niemagazynowych.

Szlifowanie
precyzyjne
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VIBSTAR —SZLIFOWANIE ZEWNETRZNE WALCOWE

3 7\
TARCZECBN O SPOIWIEZYWICZNYM /& @ .
Do stali wysokostopowych i szybkotngcych (HSS) \_/
Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
) niskostopowe . . .
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
B ([ J ([ J [ ] [ [ J

Zalecany artykut magazynowy

D

X Sciernica do szlifowania zewnetrznego VIB STAR Niskie zuzycie zapewnia wysoki stopier doktadnosci
‘ jest wyposazona w korpus z tworzywa sztucznego wymiarowej obrabianego elementu, a tym samym
T ) obnizajacy poziom drgan. Zapewnia to spéjny i cichy zmniejszenie liczby kontroli do minimum.
} a ﬁ proces szlifowania. Staty efekt samoostrzenia gwaran-
|L| tuje réwnomierny pobdér mocy, a tym samym wysoka
wydajnos¢ ekonomiczna narzedzia.
Ksztatt 1A1
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vdop. m/s
1A1 914301 200x15x51 15-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
485142 250x15x51 15-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
394560 300x20x76,2 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
877158 300x20x76,2 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
885972 300x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
365327 350x20x127 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
366816 350x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
874510 350x20x127 20-3 51B 126 C75 B VIB-STAR 63
473086 400x30x127 30-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
508495 400x20x127 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
872688 400x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63

* Informacje na temat obciagania i ostrzenia znajduja sie od strony 302.
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VIB STAR—SZLIFOWANIE ZEWNETRZNE WALCOWE
TARCZE DIAMENTOWE O SPOIWIE ZYWICZNYM
Do weglika wolframu i ceramiki przemystowej

Specyfikacia Alumi- Stﬂ!:g:f}fggv‘ze i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
niu P rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
D [ J [ J [ J

Zalecany artykut magazynowy

D
X Sciernica diamentowa o spoiwie zywicznym z korpu- Wysoka wydajno$¢ usuwania materiatu dzigki diamen-
| sem VIB STAR jest szczegdlnie optacalnym rozwia- tom syntetycznym w spoiwie zywicznym zapewnia
1 _T|) zaniem obrébki weglika wolframu. Dzigki statemu znaczaca przewage nad tafiszymi $ciernicami z
} 2 Ml samoostrzeniu uzyskuije sig niskie zuzycie i wysoka karborundu.
H doktadnos¢ wymiarowa.
Ksztatt 1A1
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vdop. m/s
1A1 914284 200x10x51 10-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
872702 250x15x51 15-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
897485 300x20x76,2 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
907436 300x15x127 15-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
914288 300x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
924298 350x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
914293 400x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63

* Informacje na temat obciggania i ostrzenia znajduja sie od strony 302.

Szlifowanie
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SZLIFOWANIE PLASZCZYZN

Szlifowanie ptaszczyzn jest najczesciej stosowanym
procesem szlifowania powierzchni. Wymaga sie tutaj
usuwania duzych ilosci materiatu i uzyskania wymagane;j
chropowatosci powierzchni. W zwigzku z relatywnie duzym
obszarem styku miedzy Sciernicag a elementem obrabianym
niezbedny jest specjalny sktad Sciernicy.

Tarcze $cierne do szlifowania ptasz- naszych klientéw. parametry, chtodziwo i zastosowana
czyzn firmy TYROLIT podlegaja Czynnikiem decydujgcym w procesie  technologia obciggania maja decy-
optymalnemu systemowi zapew- wyboru odpowiedniego produktu dujacy wptyw na wyniki szlifowania.
niania jakosci i sa produkowane z jest adaptacja $ciernicy w procesie Dobér odpowiedniej specyfikacji oraz
zastosowaniem najnowszej techno- 0go6lnym do okreslonych wymagan adaptacja parametréw procesu moga
logii produkcyjnej. W zwigzku z tym danego zastosowania. Element zosta¢ zoptymalizowane przez firme

zawsze mozemy spetnia¢ wymagania  obrabiany, narzedzie, maszyna, TYROLIT do wymogéw klienta.
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Zalecane zastosowania

© @ ® €0 © & WP 6

Specyfika-  Strony Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nie- spiekany  przemy- wanie wanie na
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane rdzewna stowa nasucho mokro
89A 194, 195,
196, 197, [ ] ([ J [ ] ([ J o ([ J
200
93A 195, 196,
197
F13A 195, 196 ) ® ®
454A, 97A 198, 199, o ([ J [ ] [ J
200, 201,
80A 202 [ [ [ [ [ [
454A 202 [ ) (] [ ) [ ] [ ]
C 203 ([ J [ J [ J ([ J [ J ([ J [ J ([ J
B 208 [ [ [ [ [
D 209 () o o

Ksztatty

| |

Ksztatt 1 Ksztalt 5 Ksztalt 7 Ksztatt 1A1

@ Spetnia zadanie bardzo dobrze ©® Spetnia zadanie warunkowo

Szlifowanie

precyzyjne
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SZLIFOWANIE PELASZCZYZN KONWENCJONALNE

TARCZE SCIERNE
Do stali niestopowych i niskostopowych

@

Stale niestopowe i

Specyfikacja Alumi- niskostopowe

Stale wysokostopowe

HSS Stal nie- Weglik Ceramika

Szlifo-  Szlifo-
wanie na wanie na

nium rdzewna spiekany przemystowa
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
89A [ ] [ ] [ ] ([ ] [ ] [ ]
93A [ J [ J [ [
F13A [ J [ J [ ([ ([
Zalecany artykut magazynowy
[B) D ‘ D ‘
T#’
% s
I T
L | H
H B
Ksztatt 1 Ksztatt 5 Ksztatt 7

Ptaszczyzn sg stosowane przede wszystkim do szlifowania zgrubnego i
precyzyjnego w zastosowaniach konstrukcji urzadzen i wytwarzania form.
Celem jest osiagnigecie ptaskich i prostych powierzchni. Zastosowanie
$ciernic o wysokiej porowatosci i korundéw specjalnych umozliwia uzyska-
nie optymalnej powierzchni i wysokiej wydajnosci usuwania materiatu.

Wyjatkowe wyniki szlifowania uzyskuje si¢ dzieki specyfikacjom dopaso-
wanym do szlifowania do stali niestopowych i niskostopowych.

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Uwagi
1 566308 205x13x31,75 89A 46 I8A V217
= 498701 225x25x51 89A 46 I8A V217
i , 331692 250x25x76,2 89A 46 I8A V217
A 4 351901 300x30x76,2 89A 46 I8A V217
936929 300x50x127 89A 46 I8A V217
56484 350x50x127 89A 46 I8A V217 Do obrbki
215986 350x40x127 89A 46 I8A V217 zgrubnej
302416 355x50x127 89A 46 I8A V217
64598 400x50x127 89A 46 I8A V217
140088 400x60x127 89A 46 I8A V217
295600 400x80x127 89A 46 I8A V217
803992 400x40x127 89A 46 I8A V217
664544 205x13x31,75 89A 802 JBA V217
664545 225x25x51 89A 802 JBA V217
664546 250x25x51 89A 802 JBA V217
664548 250%25x76,2 89A 802 JBA V217 Do obrébki
664549 300x30x76,2 89A 802 JBA V217 wykariczajace
664552 300x50x76,2 89A 802 JBA V217
666533 350x40x127 89A 802 JBA V217
664558 350x50x127 89A 802 JBA V217
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Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Uwagi
1 666529 400x60x127 89A 802 JBA V217 Obrébka
= 666530 400x40x127 89A 802 JBA V217 wykanczajgea
i : 666532 400x50x127 89A 802 JBA V217
Q = 1 441403 200x20x51 F13A 46 HH11V
441401 225x25x51 F13A 46 HH11V
441399 250x25x51 F13A 46 HH11V
g 469827 250x25x76,2 F13A 46 HH11V
365997 300x30x76,2 F13A 46 HH11V
665267 300x50x76,2 F13A 46 HH11V
665269 300x50x127 F13A 46 HH11V
665282 350x40x127 F13A 46 HH11V
665294 350x50x127 F13A 46 HH11V
665295 400x40x127 F13A 46 HH11V Do obrobki
zgrubnej
665296 400x50x127 F13A 46 HH11V
1 664563 225x25x51 93A 46 H8A V217
664566 250x25x76,2 93A 46 H8A V217
498402 250x25x51 93A 46 H8A V217
849597 300x30x76,2 93A 46 H8A V217
524016 350x40x127 93A 46 H8A V217
357751 355x50x127 93A 46 H8A V217
793338 400x60x127 93A 46 H8A V217
117241 400x50x127 93A 46 H8A V217
5 260141 300x50x76,2 155x10 89A 46 I8A V217
467466 350x50x127 200x10 89A 46 I8A V217 Do obrébki
548613 400x50x127 200x10 89A 46 I18A V217 zgrubnej
664574 300x50x127 190x10 89A 46 I8A V217
664584 300x50x76,2 155x10 89A 802 JBA V217
664626 300x50x127 190x10 89A 802 JBA V217 \E’;k‘:,fg;;cej
664632 400x60x127 200x10 89A 802 JBA V217
oy 5 664478 300x50x76,2 155x10 F13A 46 HH11 V Do obrébki
b 593712 400x50x127 200x10 F13A 46 HH11V zgrubne]
il 665297 350x50x127 200x10 F13A 46 HH11V

Szlifowanie
precyzyjne
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Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Uwagi
5 664642 300x50x127 190x10 93A 46 H8A V217
231513 350x50x127 200x10 93A 46 H8A V217
557153 400x50x127 200x10 93A 46 HBA V217 Do obrobki
zgrubnej
664643 400x60x127 200x10 93A 46 HBA V217
Ksztait Nr typu DxTxH PxF/G Specyfikacja Uwagi
7 665281 300x50x76,2 155x10/10 89A 46 IBA V217
665287 350x50x127 200x10/10 89A 46 IBA V217
664646 400x80x127 190x15/15  89A 46 I8A V217 Do obrobki
zgrubnej
664647 400x100x127 200x20/30 89A 46 IBA V217
664645 400x60x127 200x10/10 89A 46 IBA V217 50
664648 300x50x76,2 155x10/10 89A 802 JBA V217 Do obrébki
664656 400x80x127 190x15/15  89A 802 J8A V217 wykanczajgcej
7 664506 300x50x76,2 155x10/10 F13A 46 HH11V
665285 350x50x127 200x10/10 F13A 46 HH11V
i Y 665278 400x80x127 190x15/15 F13A 46 HH11V
Do obrébki
7 109336 300x50x76,2 155x10/10 93A 46 H8A V217 zgrubnej
664657 400x60x127 200x10/10 93A 46 HBA V217
664658 400x80x127 190x15/15 93A 46 HBA V217
Asortyment*
89A 46 | 8 Artykut magazynowy 89 80 J 8 Artykut magazynowy
_ _ ~ Czas dostawy 5-6 _ _ _ Czas dostawy 5-6
89A 46-100 H-J 5-9 tygodni 89A 46-100 H-J 5-9 tygodni
93A 46 H 8 Artykut magazynowy F13A 46 HH 11 Artykut magazynowy
_ _ ~ Czas dostawy 5-6 _ _ _ Czas dostawy 5-6
93A 46-100 H-J 5-9 tygodni F13A 46-120 FF-HH 11-12 tygodni
89A 46 | 8 Artykut magazynowy 89A 80 J 8 Artykut magazynowy
89A 46-60 H-J 5.9 Czas dostawy 5-6 89A 70-100 H-J 5.9 Czas dostawy 5-6

tygodni

tygodni

* ze wzgleddw techniczno-produkcyjnych minimalna wielkos¢ zamdwienia moze odbiegac od artykutéw niemagazynowych.
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Alternatywne artykuty magazynowe

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja

1 45701 300x30x76,2 87A 36 JTA V217
96235 350x40x127 87A 36 JTA V217
12950 400x50x127 87A 36 JTA V217
33502 250x40x76,2 88A 46 JTA V217
61571 350x50x127 88A 46 J7 V217
32963 125x10x25 89A 46 17 V217
32965 150x13x32 89A 60 J7 V217
228819 250x40x76,2 89A 46 JTA V217
850504 180x13x31,75 89A 60 K5A V217

5 235262 350x50x127 190x10 87A 36 JBA V217
235264 400x50x127 200x10 87A 36 JBA V217
123064 400x50x127 200x10 89A 461 18A V237 P22
369514 350x50x127 190x10 89A 461 18A V237 P22
658122 400x50x127 190x10 93A 46 IBA V217

Alternatywne artykuty magazynowe

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF/G Specyfikacja

7 8749 300x50x76,2 155x10/10 50A 36 JBA V217
265130 300x50x76,2 154x11/18 88A 36 J7 V217
641286 300x50x76,2 155x10/10 89A 601 110A V217
493780 400x63x127 200x10/10 89A 461 I110A V237
67472 400x100x127 200x20/35 89A 46 H8A V217
122991 400x75x127 200x10/20 89A 46 H8A V227
235260 400x75x127 200x10/20 89A 461 I18A V237 P22
63824 400x100x152,4 220x15/15 89A 461 I8A V237 P22

235261 400x75x127 200x10/20

93A 46 I8A V217

Szlifowanie

precyzyjne
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SZLIFOWANIE PLASZCZYZN

Do stali wysokostopowych i szybkotngcych (HSS) @ ‘
Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
) niskostopowe . - .
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
454A, 97A ® () () () °

Zalecany artykut magazynowy

D
Ta $ciernica do ptaszczyzn moze by¢ stosowana do Usuwanie maksymalnej ilosci materiatu mozna osig-
wszystkich stali wysokostopowych i HSS. Osiagnigto gnac¢ za pomoca mieszaniny korundu spiekanego, na
L to dzieki uzyciu mieszaniny korundéw specjalnych i przyktad 454A. Nastepna pod wzgledem klasy jakosci
korunddéw spiekanych w potaczeniu ze specjalnymi jest Sciernica VIB STAR CBN o spoiwie zywicznym
systemami spoiwa. firmy TYROLIT.
Ksztatt 1
Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja
1 34074250 200x13x32 454A 601 J10 V3
. 306283 200x20x32 454A 601 J10 V3
e 34074562 200x20x51 454A 601 J10 V3
v 162057 200x25x76,2 454A 601 J10 V3
664623 205x13x31,75 454A 602 J10 V3
487597 225x20x51 454A 601 J10 V3
664383 225x25x51 454A 602 J10 V3
664384 250x25x51 454A 602 J10 V3
664389 250x25x76,2 454A 602 J10 V3
664390 300x30x76,2 454A 602 J10 V3
664393 300x50x127 454A 602 J10 V3
664391 300x50x76,2 454A 602 J10 V3
494874 350x40x127 454A 602 J10 V3
664394 350x50x127 454A 602 J10 V3
664396 400x40x127 454A 602 J10 V3
664397 400x50x127 454A 602 J10 V3
333396 400x60x127 454A 602 J10 V3
664398 400x80x127 454A 602 J10 V3
1 85536 250x25x51 97A 462 HB8A V237
441342 200x20x51 97A 462 H8A V237
664401 205x13x31,75 97A 462 H8A V237
664405 205x13x31,75 97A 801 H8A V237
228481 225x25x51 97A 462 H8A V237
664406 225x25x51 97A 801 H8A V237
664407 250x25x51 97A 801 H8A V237
248826 250x25x76,2 97A 462 HB8A V237
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Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja

1 664409 250x25x76,2 97A 801 H8A V237
664402 300x30x76,2 97A 462 H8A V237
664410 300x30x76,2 97A 801 H8A V237
441348 300x50x127 97A 462 H8A V237
664412 300x50x127 97A 801 H8A V237
635305 300x50x76,2 97A 462 H8A V237
311791 300x50x76,2 97A 801 H8A V237
441350 350x40x127 97A 462 H8A V237
664419 350x40x127 97A 801 H8A V237
441351 350x50x127 97A 462 H8A V237
664420 350x50x127 97A 801 H8A V237
524159 400x40x127 97A 462 HB8A V237
664423 400x40x127 97A 801 H8A V237
630054 400x50x127 97A 462 HB8A V237
664426 400x50x127 97A 801 HBA V237
476380 400x80x127 97A 462 HB8A V237

5 664451 300x50x127 190x10 454A 602 J10 V3
664452 350x50x127 200x10 454A 602 J10 V3
664453 400x50x127 200x10 454A 602 J10 V3
664455 400x60x127 200x10 454A 602 J10 V3

5 664459 300x50x127 190x10 97A 462 HB8A V237
664456 300x50x76,2 155x10 97A 462 HBA V237
664465 300x50x76,2 155x10 97A 801 H8A V237
441352 350x50x127 200x10 97A 462 HBA V237
664474 350x50x127 200x10 97A 801 H8A V237
593711 400x50x127 200x10 97A 462 HBA V237
664476 400x50x127 200x10 97A 801 H8A V237
664463 400x60x127 200x10 97A 462 H8A V237
664477 400x60x127 200x10 97A 801 H8A V237

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF/G Specyfikacja

7 664485 300x50x76,2 155x10/10 454A 602 J10 V3
664490 400x60x127 200x10/10 454A 602 J10 V3
664493 400x80x127 190x15/15 454A 602 J10 V3
359403 300x50x76,2 155x10/10 97A 462 HB8A V237
664498 300x50x76,2 155x10/10 97A 801 H8A V237
566387 350x50x127 200x10/10 97A 462 HB8A V237
512393 400x80x127 190x15/15 97A 462 H8A V237
664497 400x60x127 200x10/10 97A 462 HB8A V237
664504 400x80x127 190x15/15 97A 801 H8A V237

Szlifowanie

precyzyjne
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|

Asortyment*

454A 60 J 10 Artykut magazynowy 97A 46 H 8 Artykut magazynowy

_ N _ Czas dostawy 5-6 _ _ _ Czas dostawy 5-6
454A 46-80 I-K 8-11 tygodni 97A 46-100 H-J 5-9 tygodni
97A 80 H 8 Artykut magazynowy
Czas dostawy 5-6

97A 46-100 H-J 5-9 tygodni

* ze wzgleddw techniczno-produkcyjnych minimalna wielkos¢ zamdwienia moze odbiegac od artykutéw niemagazynowych.

Alternatywne artykuty magazynowe

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja

1 305234 180x13x32 454A 12015 V3
34074549 180x13x32 454A 601 J10 V3
34074261 180x16x32 454A 601 J10 V3
34074262 180x20x32 454A 601 J10 V3
180994 200x10x51 454A 601 L5 V3
494254 200x20x31,75 454A 601 L7G V3
305260 200x20x32 454A 461 L7G V3
294602 200x20x51 454A 462 J10 V3
34162515 200x20x51 454A 462 K12 V3 P2 40
30271 250x25x76 454A 601 L5 V3 40
311922 250x25x76 454A 462 J10 V3
34162514 250x25x76 454A 462 K12 V3 P2 40
34062640 250x25x76,2 454A 601 K10 V3
212627 250x25x76,2 454A 601 L7G V3
305269 300x32x127 454A 462 H5 V3
305279 350x40x127 454A 462 H5 V3
305281 350x50x127 454A 462 H5 V3
305285 400x50x127 454A 462 H5 V3
314990 180x13x32 89A 60 I7A V237
344194 180x16x32 89A 46 I7TA V237
344195 180x20x32 89A 46 I7TA V237
307001 400x50x127 89A 461 H8A V237 P25
361668 500x80x203,2 89A 54 H10A V2
749042 180x16x32 92A 602 H23 V237 W4 32
749043 200x20x32 92A 602 H23 V237 W4
713071 250x25x76,2 97A 462 H8A V217
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Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja

1 590725 300x50x127 92A 462 H23 V237 W2
577274 300x50x76,2 92A 462 H8A V217
359223 350x50x127 92A 462 H8A V217
57038 350x50x127 97A 462 I18A V217
259325 400x50x127 92A 462 H8A V217
733646 400x50x127 97A 462 H8A V217
554635 400x50x127 97A 462 J9A V217 P3

5 494274 180x25x31,75 105x12 454A 601 L7G V3
197044 350x50x127 200x10 454A 541 J10 V3 P23
293802 400x50x127 190x10 454A 462 J10 V3
36579 400x50x127 200x10 454A 601 J10 V3
657669 400x50x127 190x10 92A 462 HBA V217
280358 300x50x127 190x10 F16A 60 HH11 V
12696 350x50x127 190x10 F16A 60 HH12 V
110964 350x50x127 190x10 F18A 80 GG11V
12695 400x50x127 200x10 F16A 60 HH12 V
92284 400x50x127 200x10 F18A 80 GG11V

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF/G Specyfikacja

7 176979 300x50x76,2 160x10/10 454A 461 K8 V3
293865 300x50x76,2 155x10/10 454A 462 J10 V3
232678 400x75x127 215x10/20 454A 541 K13 V3 P23
657667 300x50x76,2 155x10/10 92A 462 H8A V217
293867 300x50x76,2 155x10/10 F18A 46 HH12 V
232665 400x100x152,4 220x15/10 F18A 70 GG11V
94720 400x75x127 200x10/20 F16A 60 HH12 V
114648 450x76x203,2 280x10/20 F16A 60 HH12 'V 45 A

Szlifowanie

precyzyjne
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SZLIFOWANIE PLASZCZYZN CERAMICZNE TARCZE SCIERNE

Do stali nierdzewnej by | .

Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
niskostopowe wanie na wanie na

nium rdzewna spiekany przemystowa
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
80A [ [ J [ [ ([ [ ]
454A [ ] [ [ ] [ ] [ ]

Zalecany artykut magazynowy

Mieszaniny korundu specjalnego i korundu spiekanego sa ekonomicznym
rozwigzaniem do szlifowania powierzchni ze stali nierdzewnej ruchem
postepowo-zwrotnym. Zapewniaja one niska temperature szlifowania i

D
p
|
]

I
|
T

L 3 doskonate wtasnosci $cierne dzigki specjalnemu ksztattowi ziaren.
H Réznorodnose ksztattow i wymiardw oznacza, ze nadaja sie do wigkszosci
zastosowan.
Ksztatt 1 Ksztatt 5
Ksztatt Nr typu DxTxH PxF/G Specyfikacja

1 664383 225x25x51 454A 602 J10 V3

== 664384 250x25x51 454A 602 J10 V3

e 664397 400x50x127 454A 602 J10 V3
1 27420 400x50x127 80A 54 I9A V217 P23

5 664447 300x50x76,2 155x10 454A 602 J10 V3

36579 400x50x127 200x10 454A 601 J10 V3
657665 400x50x127 190x10 80A 54 [9A V217 P23

7 10845 300x50x76,2 155x10/10 80A 54 I9A V217 P23
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SZLIFOWANIE POWIERZCHNI RUCHEM POSTEPOWO-
ZWROTNYM KONWENCJONALNE MATERIALY CERAMICZNE , . @
Do weglika wolframu i zeliwa

Specyfikacja  Alumi- Stz::g:f?gsv‘ze i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium B rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
C o ([ J ([ J ([ J [ J ([ J [ J ([ J

Zalecany artykut magazynowy

D
Sciernica z karborundu jest ekonomicznym zamienni- pracy na nitryfikowanych elementach obrabianych z
i kiem do zastosowan podczas obrébki wtérnej weglika prostymi profilami lub odpornych na zuzycie stopach
| wolframu. Najlepiej sprawdza sie podczas obrébki natryskiwanych termicznie, gdyz mozna jg profilowaé
1 odlewéw oraz metali niezelaznych. przy uzyciu standardowych narzedzi do obciggania z
H Sciernica z karborundu jest doskonatg alternatywa do czescia diamentowa.
Ksztatt 1
Ksztatt  Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s
1 664530 300x40x127 C 801 HBA V18 50 50
664531 300x50x127 C 801 HBA V18 50 50
* 664535 400x40x127 C 801 HBA V18 50 A 50
- 664536 400x50x127 C 801 HBA V1850 A 50
Asortyment*
80 H 8 Artykut magazynowy
Czas dostawy 5-6
C 46-180 F-1 5-8 tygodni

* ze wzgleddw techniczno-produkcyjnych minimalna wielkos¢ zamdwienia moze odbiegac od artykutéw niemagazynowych.

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie
precyzyjne
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VIBSTAR—SZLIFOWANIE PLASZCZYZN TARCZAMI

CBN O SPOIWIE ZYWICZNYM L, | @ ’

Do stali wysokostopowych i szybkotngcych (HSS)

Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
) niskostopowe N . .
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
B ([ J ([ [ J [ [ J

Zalecany artykut magazynowy

X Sciernica do szlifowania szlifowania ptaszczyzn VIB miczna.
| STAR jest wyposazona w korpus zmniejszajacy drga- Niskie zuzycie zapewnia wysoki stopieri doktadnosci
‘W ! nia, ktéry zapewnia jednplity i cichy .proces szlilfowania. wymigrowej oprabianego e.Iemen.tu, atym snglym
& } Staly efekt samoostrzenia gwarantuje réwnomierny zmniejszenie liczby kontroli wymiaréw do minimum.
H pobdr mocy, a tym samym wysoka wydajnos¢ ekono-
Ksztatt 1A1
Ksztatt  Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s
1A1 914301 200x15x51 15-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
485142 250x15x51 15-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
885972 300x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
394560 300x20x76,2 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
877158 300x20x76,2 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
365327 350x20x127 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
366816 350x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
874510 350x20x127 20-3 51B 126 C75 B VIB-STAR 63
508495 400x20x127 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
872688 400x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
473086 400x30x127 30-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63

* Informacje na temat obciagania i ostrzenia znajduja sie od strony 302.
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VIBSTAR—SZLIFOWANIE PLASZCZYZN

Do weglikdw spiekanych i ceramiki przemystowej ' ‘
Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
. niskostopowe N . .
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
D ([ J [ J [ J

Zalecany artykut magazynowy

D .

Sciernica diamentowa o spoiwie zywicznym z rdzeniem  Wysoka wydajno$¢ usuwania materiatu za pomoca dia-
| VIB STAR jest szczegdlnie optacalnym rozwigzaniem mentow syntetycznych w spoiwie zywicznym zapewnia
! obrébki weglika wolframu. Dzigki statemu samoostrze- znaczaca przewage nad tariszymi $ciernicami z weglika
} niu uzyskuje sie niskie zuzycie i wysoka doktadnosé krzemu.

H wymiarowa.
Ksztatt 1A1

Ksztatt  Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s

1A1 914284 200x10x51 10-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
872702 250x15x51 15-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
907436 300x15x127 15-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
914288 300x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
897485 300x20x76,2 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
924298 350x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
914293 400x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63

* Informacje na temat obciggania i ostrzenia znajduja sie od strony 302.

Szlifowanie

precyzyjne
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Szlifowanie
precyzyj




Szlifowanie

precyzyjne
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SZLIFOWANIE PROFILOWE

W procesie szlifowania powierzchni profilu wstepnie
zdefiniowane profile sg szlifowane w materiale. W celu
osiggniecia tego uktadu wazne jest zastosowanie ,,profilu
ujemnego” za pomoca obciggania tarczy. Jako dostawca
systemu firma TYROLIT oferuje do tego celu nie tylko
odpowiednie Sciernice, ale takze odpowiednie obciggacze.

Precyzyjne narzedzia do szlifowa-
nia powierzchni profilu podlegaja
optymalnemu systemowi zapew-
niania jakosci i sg produkowane z
zastosowaniem najnowszej techno-

logii produkcyjnej. W zwigzku z tym
zawsze mozemy spetnia¢ wymagania
naszych klientéw.

Firma TYROLIT produkuje to narze-
dzie z powierzchnig o duzej poro-

watosci i specjalnymi korundami.
Umozliwia to nam zaoferowanie
optymalnego zachowywania profilu
z minimalnym zuzyciem diamentu do
obciggania.
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Zalecane zastosowania

© @ ® €0 C & WP 6

Specyfika- Strony  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik  Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-

cja nium i niskostopowa nie- spiekany  przemy- wanie wanie na
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane rdzewna stowa nasucho mokro

80A 210, 211 o o o o [ ] o

C (stalza- 210

zotowana) ® ® ® ® ® ®

Ksztatt 1

@ Spetnia zadanie bardzo dobrze ® Spetnia zadanie warunkowo

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie
precyzyjne
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SZLIFOWANIE POWIERZCHNI PROFILU
KONWENCJONALNE MATERIALY CERAMICZNE by | @
Do stali wysokostopowych *

Specyfikacja Alumi- s‘z!gggfyﬂmei Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium P rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na

Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
80A o [ J o [ J ([ J ([
C

[ J [ J ([ J [ J ([ J [ J

(stal zazoto-
wana)

Zalecany artykut magazynowy

Do zastosowan szlifowania powierzchni profilu przy petzajacego.

uzyciu konwencjonalnych materiatéw ceramicznych Sciernice korundowe w ksztatcie 9 dostepne sa gtow-
oferujemy $ciernice z korundami specjalnymi i struktura  nie w profilach standardowych. Ksztatt 7 oferuje opty-
o wysokiej porowatosci. Sg one dostepne z wielkoscia-  malne zachowanie krawedzi dzieki trwatemu spoiwu.
mi ziarna 80 i 120 do szlifowania wahadtowego oraz z

wielkoscig ziarna karborundowego C180 do szlifowania

Ksztatt 1
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja
1 148656 250x20x51 80A 1202 J9A V17 P8
163110 225x25x51 80A 802 J9A V17 P25
337183 250x20x51 C 180 FBA V18 P8
* Do stali do azotowania
Asortyment*
180 F 8 Artykut magazynowy
c 120-180 F 8 Czas dostawy 5-6

tygodni

* ze wzgleddw techniczno-produkcyjnych minimalna wielkos¢ zamdwienia moze odbiegac od artykutéw niemagazynowych.
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Alternatywne artykuty magazynowe

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja

1 876590 180x10x32 80A 1209 I7G V112
876610 180x13x32 80A 1209 I7G V112
876616 180x6x32 80A 1209 17G V112
876613 180x8x32 80A 1209 I7G V112
876619 200x10x32 80A 1209 I7G V112
876611 200x13x32 80A 1209 I7TG V112
876618 180x10x32 80A 809 J7G V111
876591 180x13x32 80A 809 J7G V111
688752 200x10x32 80A 809 J7G V111

Szlifowanie

precyzyjne






{ 4.4 SZLIFOWANIE PLASZCZYZN

PIERSCIENIAMI I SEGMENTAMII

Szlifowanie
precyzyjne




Szlifowanie

precyzyjne
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SZLIFOWANIE PLASZCZYZN
PIERSCIENIAMI I SEGMENTAMI

W przeciwienstwie do obwodowego szlifowania powierzchni,
szlifowanie ma miejsce z boku przy uzyciu pierscieni i
segmentéw. Jest to czesto niezbedne z powodu konstrukcji
maszyny i wymiaréw elementu obrabianego i wymaga
redukcji dopuszczalnej predkosci robocze;.

Proces ten oferuje wyjatkowo wysoka  ma to réwniez wptyw na doprowa- sg one bardzo popularne, zwtaszcza
wydajnosc¢ szlifowania w zwigzku z dzenie czynnika chtodzacego. w przypadku szlifowania strugarek.
zastosowaniem grubego ziarna. Jednakze nie tylko szlifowanie na Tutaj réwniez stosuje sie szorstkie
W zwigzku z czestym wystepowa- zimno, ale réwniez efekt samo- i wyjatkowo porowate narzedzia o

niem peknie¢ podczas szlifowania, ostrzenia tych narzedzi sprawia, ze niskiej twardosci.
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Zalecane zastosowania

© @ ® €0 O & WP 6

Specyfika- Strony  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik  Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-

cja nium i niskostopowa nie- spiekany  przemy- wanie wanie na
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane rdzewna stowa na sucho mokro

50A 219 ° o o

89A wigzanie 218 o o (] o o

ceramiczne

89A wiagzanie

bakelitowe 219 et e ot e

454A, 97A 219 (] (] [ ] o ()

91A, 92A 218 o (] [ ] o

Ksztatt 2 Ksztatt 3101 Ksztatt 3109

@ Spetnia zadanie bardzo dobrze ® Spetnia zadanie warunkowo

Szlifowanie
precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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SZLFOWANIE PLASZCZYZN ZA POMOCA
PIERSCIENI
Do stali wysokostopowych i szybkotngcych (HSS)

=20

Stale niestopowe i

Specyfikacja Alumi- niskostopowe

Stale wysokostopowe

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

HSS Stalnie- Weglik
nium rdzewna spiekany przemystowa

Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
wanie na wanie na
sucho  mokro

50A [ J [

89A Wigzanie
ceramiczne

89 A
Zywica

97A, 454A

91A, 92A

Zalecany artykut magazynowy

Pierscienie do szlifowania powierzchni wykonane sa ze
W, spoiwa ceramicznego o wysokiej porowatosci i wielko-
$ci ziarna 46 lub spoiwa zywicznego o wielkosci ziarna
60. Idealnie nadaja sig¢ one do stali wysokostopowych

i HSS, spetniajac najwyzsze wymagania dotyczace
jakosci powierzchni.

Ksztatt 2

Sciernice pierscieniowe o wysokiej wydajnosci
usuwania materiatu sa wymagane przede wszystkim
do szlifowania nozy do papieru i strugarskich. Nalezy
pamietaé, ze Sciernice pierscieniowe o spoiwie zy-
wicznym wykazujg jedynie ograniczong odpornos$¢ na
czynnik chtodzacy.

Ksztatt Nr typu DxT-W

Specyfikacja

Uwagi

2 468751 200x100-W=20 89A 46 G10A V217 B3
469614 200x100-W=20 89A 602 G4 B22 WAE
469619 250x100-W=25 89A 602 G4 B22 WAE
461733 200x90-W=20 91A 461 GOA V217 B3
664621 200x90-W=20 92A 461 H10A V237 Glickel, Reform (noze do strugow
664622 200x100-W=20 92A 461 H10A V237 i rebakow)

103 709899 103K02

Akcesoria: Klej Vinapas 0,5 kg
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SZLIFOWANIE POWIERZCHNI SEGMENTAMI
KONWENCJONALNE VIATERIALY CERAMICZNE

Do stali wysokostopowych i szybkotngcych (HSS)

44

<

Ksztatt 3101

Ksztatt 3109

Segmenty do szlifowania powierzchni sg wykonane z mieszanin korundu

Zapewniajg wysoka wydajno$é usuwania materiatu oraz efekt samo-

spiekanego, na przyktad 454A do stali wysokostopowych i HSS lub 50A i ostrzenia.
89A do stali migkkich i niskostopowych.
Ksztatt Nr typu BxCxL Spezifikation
3101 B/AxCxL Specyfikacja 454A 361 112 V3 P2
664628 120x40x200 454A 461 K13 V3
664633 120x40x200 50A 362 I8A V2
664640 120x40x200 97A 461 G10A V237
= 3109 229899 103/94x38x200 454A 461 K13 V3
664654 103/94x38x200 89A 362 I8A V2
664655 103/94x38x200 97A 461 G10A V237

Szlifowanie

precyzyjne
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Szlifowanie

precyzyjne
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SZLIFOWANIE OTWOROW

Proces szlifowania wewnetrznego walcowego jest
stosowany gtéwnie w wykanczaniu wewnetrznych
powierzchni funkcjonalnych. Proces ten jest szczegdlnie
czesto uzywany w przypadku osi lub watow. Mozna w
ten sposdb obrabia¢ na przyktad kofa zgbate, uktady
kierownicze, uktady wtryskowe lub waty drgzone.

Firma TYROLIT posiada w swoim na zimno zapewniajg szczegolnie zamiast konwencjonalnych narzedzi
asortymencie narzedzia ceramiczne, niskie obciazenie termiczne. szlifierskich.
ktére umozliwiajg utrzymanie opty- W zaleznosci od zastosowania, zale-

malnego profilu, a dzieki szlifowaniu camy nasze tarcze diamentowe i CBN



SZLIFOWANIE OTWOROW

Zalecane zastosowania

© @ ® €0 C & WP 6

Specyfika- Strony  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik  Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nie- spiekany  przemy- wanie wanie na
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane rdzewna stowa nasucho mokro
89A 222,223 o ([ J ([ J ([ J ([ J ([ J ([
97A, AT 223, 224 o (] [ ] o o
B 225, 226 { ] (] [ ] ([ J ([ J ([ J
D 226, 227 [ ] o o (]
D L
: > - -EF=5F 0
| u
0
Ksztatt 1 Ksztatt 5 Ksztatt 1A1 Ksztatt 1A1W

Ksztatt 1A1W 2 Ksztatt 1A1W 3

@ Spetnia zadanie bardzo dobrze ©® Spetnia zadanie warunkowo

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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SZLIFOWANIE WEWNETRZNE WALCOWE
KONWENCJONALNE VIATERIALY CERAMICZNE / @
Do stali niestopowych i niskostopowych

Specyfikacja Alumi- s‘ﬁ!’:.{ﬂif?’;‘:,“;ei Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Wegliki Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium P rdzewna spiekane przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
89A [ ] [ ) [ ] [ ] [ ] { ] [ ]

Zalecany artykut magazynowy

D D Tych uniwersalnych $ciernic z korundu specjalnego do szlifowania we-
‘ I_L— wnetrznego walcowego uzywa sie do szlifowania otworéw przelotowych
I { i do pasowania. Zapewniaja one wysoka wydajnos¢ usuwania materiatu i
i = L i doskonate zachowanie ksztattu.
Ili i Specyfikacja 89A69 jest przeznaczona przede wszystkim do stali miekkich,
a 89A80 — do stali hartowanych.
Ksztatt 1 Ksztatt 5
Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s
1 234391 15x15x6 89A 602 J5 V111 50 50
w 807005 15x15x6 89A 802 15 V111 50 50
a2 234390 20x20x6 89A 602 J5 V111 50 50
664711 20x20x6 89A 802 15 V111 50 50
664716 25x25x10 89A 802 15 V111 50 50
795621 25x25x10 89A 602 J5 V111 50 50
664699 25x25x6 89A 602 J5 V111 50 50
664712 25x25x6 89A 802 15 V111 50 50
664715 25x25x8 89A 802 15 V111 50 50
807013 25x25x8 89A 602 J5 V111 50 50
664717 30x30x10 89A 802 15 V111 50 50
445055 32x25x10 89A 602 J5 V111 50 50
563191 32x32x10 89A 802 15 V111 50 50
664704 32x32x10 89A 602 J5 V111 50 50
664706 40x40x13 89A 602 J5 V111 50 50
664719 40x40x13 89A 802 15 V111 50 50
234387 50x40x16 89A 602 J5 V111 50 50
664721 50x40x16 89A 802 15 V111 50 50
664708 50x50x16 89A 602 J5 V111 50 50
664722 50x50x16 89A 802 15 V111 50 50
5 664768 20x20x6 13x7 89A 602 J5 V111 50 50
664787 20x20x6 13x7 89A 802 15 V111 50 50
‘ 664772 25x25x10 16x10 89A 602 J5 V111 50 50
664792 25x25x10 16x10 89A 802 15 V111 50 50
664771 25x25x6 12x13 89A 602 J5 V111 50 50
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|

Ksztatt Nrtypu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s

5 664791 25x25x6 12x13 89A 802 15 V111 50 50

664777 32x32x10 18x16 89A 602 J5 V111 50 50

‘ 664793 32x32x10 18x16 89A 802 15 V111 50 50

664780 40x40x13 20x20 89A 602 J5 V111 50 50

664794 40x40x13 20x20 89A 802 15 V111 50 50

664783 50x40x16 30x13 89A 602 J5 V111 50 50

664795 50x40x16 30x13 89A 802 15 V111 50 50

664785 50x50x16 25x25 89A 602 J5 V111 50 50

664796 50x50x16 25x25 89A 802 15 V111 50 50

SZLIFOWANIE WEWNETRZNE OTWOROW
KONWENCJONALNE VIATERIALY CERAMICZNE @
Do stali wysokostopowych i szybkotnacych (HSS)

Specyfikacja Alumi- Stﬁligk“;‘;ts?g‘:v";ei Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Wegliki Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium D rdzewna spiekane przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
97A, AT [ J [ J ([ J ([ J [ J

Zalecany artykut magazynowy

To narzedzie o spoiwie ceramicznym do szlifowania wewnetrznego
otworéw jest ekonomiczng alternatywa dla narzedzi CBN i zapewnia dobrg
wydajnos$¢ usuwania materiatu. Mieszanina korundu spiekanego AT60 jest
odpowiednia do uniwersalnego wykorzystania.

b W bogatym asortymencie mozna znalez¢ odpowiednie narzedzie do okre-
$lonych wymagan.

D
P
|
I
I
|
T

Ksztatt 1 Ksztatt 5

Ksztatt Nrtypu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s

1 781647 15x15x6 97A 802 15 V112 80 80
781649 20x20x6 97A 802 15 V112 80 80
664669 25x25x10 97A 802 15 V112 80 80
664666 25x25x6 97A 802 15 V112 80 80
664668 25x25x8 97A 802 15 V112 80 80
664670 30x30x10 97A 802 15 V112 80 80
664672 32x25x10 97A 802 15 V112 80 80
747519 32x32x10 97A 602 K6 V112 80 80
664673 32x32x10 97A 802 15 V112 80 80
747522 40x25x10 97A 602 K6 V112 80 80
664675 40x40x13 97A 802 15 V112 80 80
664677 50x40x16 97A 802 15 V112 80 80
664679 50x50x16 97A 802 15 V112 80 80

Szlifowanie
precyzyjne



Szlifowanie
precyzyjne
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Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s
1 664683 15x15x6 AT 60 J6 VCOL 80 80
w 664684 20x20x6 AT 60 J6 VCOL 80 80
664689 25x25x10 AT 60 J6 VCOL 80 80
coiumBls 664685 25x25x6 AT 60 J6 VCOL 80 80
664686 25x25x8 AT 60 J6 VCOL 80 80
664692 30x30x10 AT 60 J6 VCOL 80 80
664693 32x25x10 AT 60 J6 VCOL 80 80
664694 32x32x10 AT 60 J6 VCOL 80 80
664695 40x40x13 AT 60 J6 VCOL 80 80
664696 50x40x16 AT 60 J6 VCOL 80 80
664697 50x50x16 AT 60 J6 VCOL 80 80
5 664728 20x20x6 13x7 97A 802 15 V112 80 80
664738 25x25x10 16x10 97A 802 15 V112 80 80
664737 25x25x6 12x13 97A 802 15 V112 80 80
664742 32x32x10 18x16 97A 802 15 V112 80 80
664744 40x40x13 20x20 97A 802 15 V112 80 80
664746 50x40x16 30x13 97A 802 15 V112 80 80
664749 50x50x16 25x25 97A 802 15 V112 80 80
5 664757 20x20x6 13x7 AT 60 J6 VCOL 80 80
664760 25x25x10 16x10 AT 60 J6 VCOL 80 80
664759 25x25%6 12x13 AT 60 J6 VCOL 80 80
664761 32x32x10 18x16 AT 60 J6 VCOL 80 80
664764 40x40x13 20x20 AT 60 J6 VCOL 80 80
664766 50x40x16 30x13 AT 60 J6 VCOL 80 80
664767 50x50x16 25x25 AT 60 J6 VCOL 80 80

Alternatywne artykuty magazynowe

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s
5 293798 25x25x10 16x10 454A 1002 K9 V3 80 80

232811 40x40x10 16x20 455A 801 L6 V3 80 80

747511 20x20x6 13x7 97A 602 K6 V112 80 80

747516 25x25x10 16x10 97A 602 K6 V112 80 80

747526 40x32x16 25x13 97A 602 K6 V112 80 80

747530 50x40x16 30x13 97A 602 K6 V112 80 80
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MATERIALY CBN O SPOIWIE ZYWICZNYM @ ‘
Do stali wysokostopowych i szybkotnacych (HSS)
Specyfikacja Alumi- St:lizk";‘;f;m;ev“;ei Stale wysokostopowe HSS Stal nie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium p rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
B o [ J ([ J ([ J (] ([ J

Zalecany artykut magazynowy

D
X W poréwnaniu do narzedzi do szlifowania z konwen- To narzedzie o spoiwie zywicznym stosuje sie przede
- ; S cjonalnych $cierniw narzedzia z CBN charakteryzuja wszystkim do obrdbki stali wysokostopowych i HSS,
,ZZ ; Iﬂ sie duzg trwatoscig i znacznie krétszymi czasami szlifo-  ale mozna go réwniez stosowac do obrébki stali INOX.
i = wania. Zapewniaja takze wigkszy poziom doktadnosci
H wymiarowej.
Ksztatt 1A1
Ksztatt Nr typu DxTxH UxX Specyfikacja
1A1 384481 12x10x6 10-2 51B 126 C75 B 54 AL
34937 15x10x6 10-2 51B 126 C75 B 54 AL
127356 20x10x6 10-2 51B 126 C75 B 54 AL
55282 25x10x8 10-3 51B 126 C75 B 54 AL
43017 30x10x10 10-3 51B 126 C75 B 54 AL
467422 40x10x10 10-3 51B 126 C75 B 54 AL

SZLIFOWANIE WEWNETRZNE OTWOROW

WIAZANIE GALWANICZNE @ ‘
Do stali wysokostopowych i szybkotnacych (HSS)
Specyfikacja Alumi- Stzli‘;;g‘;??g‘:v";ei Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium P rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
B [ J [ J ([ J ([ J o ([ J

Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt 1A1W Ksztalt 1A1W 2 Ksztatt 1A1W 3

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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Zalecany artykut magazynowy

W poréwnaniu do konwencjonalnych narzedzi $ciernych tarcze z CBN cha-  To narzedzie ze spoiwem galwanicznym stosuje sie przede wszystkim do

rakteryzuja si¢ duzg trwatoscia i znacznie krétszymi czasami szlifowania. obrébki stali wysokostopowych i HSS, ale mozna go réwniez stosowaé do
Zapewniajg takze wigkszy poziom doktadnosci wymiarowe;j. obrébki stali INOX.
Ksztatt Nr typu DxTxH YxL Specyfikacja J.M. Uwagi
.{j:: 1A1W 4774083 1,5x4 4xS3 B 91 GST 5
R 477406 2x4 4xS3 B 91 GST 5
477407 2,5x4 4xS3 B 91 GST 5
477409 3x5 5xS3 B 91 GST 5
477411 4x5 5xS3 B 126 GST 5 CBN jednowar-
477412 5x7 7xS3 B 126 GST 5 stwowe
477413 6x7 7xS6 B 126 GST 5
477414 7x8 8xS6 B 126 GST 5
477416 8x10 10xS6 B 126 GST 5
477418 12x10 10xS6 B 151 GST 5

SZLIFOWANIE OTWOROW
MATERIALY DIAMENTOWE O SPOIWIE ZYWICZNYM ‘ .
Do weglika spiekanego i ceramiki przemystowe;j

Specyfikacja  Alumi- Stzlgk“(;:fyggv"(\;ﬂ Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium B rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
D [ ] ([ J [ J ([ J

Zalecany artykut magazynowy

D
X W poréwnaniu do konwencjonalnych tarcz $ciernych To narzedzie o spoiwie zywicznym stuzy przede
| tarcze diamentowe charakteryzuja sie dtuzszg trwato- wszystkim do obrébki weglika wolframu i ceramiki
‘_ } ? $cia i znacznie krétszymi czasami szlifowania. Zapew- przemystowej.
} £ L niaja takze wiekszy poziom doktadnosci wymiarowe;.
H
Ksztatt 1A1
Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja
1A1 786986 12x10x6 10-2 11D 91 C75 B 52 AL
786952 15x10x6 10-2 11D 91 C75 B 52 AL
786953 20x10x6 10-2 11D 91 C75B 52 AL
665019 25x10x8 10-3 11D 91 C75B 52 AL
319980 30x10x10 10-3 11D 91 C75B 52 AL

34172349 40x10x10 10-3 11D 91 C75 B 52 AL
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SZLIFOWANIE WEWNETRZNE OTWOROW
NARZEDZIA DIAMENTOWE Z2 WIAZANIEM GALWANICZNYM ‘ ‘
Do weglika wolframu i ceramiki przemystowej

Specyfikacja Alumi- Stzlizg‘;féozev“;ﬂ Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium P rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
D [ J ([ ® [ ]

Zalecany artykut magazynowy

L L L
> - > - - > - -
Ksztatt 1ATW Ksztatt 1ATW 2 Ksztatt 1ATW 3
Narzedzia z wigzaniem galwanicznym stuza przede wszystkim do obrébki krétszymi czasami szlifowania.
weglika wolframu i ceramiki przemystowej. W poréwnaniu do narzedzi do Zapewniaja takze wigkszy poziom doktadnosci wymiarowej i wywierajg nie-
szlifowania z konwencjonalnych materiatéw ceramicznych narzedzia z wielki nacisk podczas szlifowania. Dlatego idealnie nadaja sie do obrobki
materiatéw diamentowych charakteryzujg sie duzg trwatoscig i znacznie matych srednic.
Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja J.M. Uwagi
1A1W 477335 1x4 4xS3x51 D91 X GST 5
477342 2x4 4x83x51 D91 XGST 5
477346 3x5 5xS3x50 D91 X GST 5
477349 4x5 5xS3x50 D 126 X GST 5 Powtoka diamentowa
477352 6x7 7xS6x53 D 126 X GST 5 Jednowarstwowa
477356 8x10 10xS6x50 D 126 X GST 5
477358 10x10 10xS6x50 D 151 X GST 5
477360 15x10 10xS6x50 D 151 X GST 5

Szlifowanie

precyzyjne
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4.6 SZLIFOWANIE RECZNE
OSELKI

Szlifowanie

precyzyjne




Szlifowanie

precyzyjne
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SZLIFOWANIE RECZNIE

W zakresie narzedzi do szlifowania recznego, firma
TYROLIT oferuje szeroki wybor pilnikdw, osetek i kostek do
szlifowania recznego recznego. Narzedzia te oferujemy w
wersji korundowej oraz z weglikiem krzemu.

Nasze pilniki reczne i osetki sg do- Nieodzownym narzedziem w kazdym powierzchni.
stepne z réznymi wielko$ciami ziarna,  warsztacie jest ggbka do szlifowania
od grubych po ,bardzo drobne”, w recznego TYFIX. Utatwia ona usu-

zaleznosci od obszaru zastosowania.  wanie zanieczyszczen, rdzy i farby z
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Ksztatty

B L

Ksztatt 9010

5]

Ksztatt 9020

B L

Ksztatt 9011

Ksztatt 9030

Ksztatt 90K

B v L

Ksztatt 90B

C L

Ksztatt 90W

Ksztatt 9040

Ksztatt 90FMK

Ksztait 90HM

Holzgriff

Ksztatt 90FHG

B | L

Ksztatt 90TY

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie
precyzyjne
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PILNIK PLASKI gﬁ
Spoiwo ceramiczne
Te pilniki sa wykorzystywane w szczegdl- przede wszystkim do narzedzi z weglika
nosci do obrébki narzedzi w branzy drzew-  wolframu lub z koricéwkami z weglika
nej i konstrukcji urzadzen. Dzigki réznym wolframu i maja kolor szarozielony. Kolor
wielkosciom ziarna mozna wybrac¢ idealne pomaranczowy oznacza przede wszyst-
narzedzie do danego zastosowania. kim pilniki do wszystkich rodzajéw stali i
Pilniki z weglika krzemu sa stosowane stali nierdzewne;j.
Ksztatt 9010
Ksztalt Nr typu BxCxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.
9010 557 6x3x100 C SREDNIE 240 10
556 6x3x100 C GRUBE 120 10
555 6x3x100 C DROBNE 400 10
548 6x3x100 89A SREDNIE 240 10
547 6x3x100 89A DROBNE 400 10
566 30x13x200 C SREDNIE 240 10
564 30x13x200 C DROBNE 400 10
554 30x13x200 89A SREDNIE 240 10
563 13x6x150 C SREDNIE 240 10
562 13x6x150 C GRUBE 120 10
561 13x6x150 C DROBNE 400 10
552 13x6x150 89A SREDNIE 240 10
551 13x6x150 89A DROBNE 400 10
560 10x5x100 C SREDNIE 240 10
559 10x5x100 C GRUBE 120 10
558 10x5x100 C DROBNE 400 10
550 10x5x100 89A SREDNIE 240 10
549 10x5x100 89A DROBNE 400 10
PILNIK KWADRATOWY
Spoiwo ceramiczne
Pilniki kwadratowe sg wykorzystywane przede szarozielony. Kolor pomararficzowy oznacza
wszystkim do wydajnej obrébki narzedzi w przede wszystkim pilniki do wszystkich rodzajow
branzy drzewnej i konstrukcji urzadzen. Pilniki z stali i stali nierdzewne;j.
weglika krzemu sg stosowane przede wszyst- Dzigki roznym wielko$ciom ziarna mozna wybrac
kim do narzedzi z weglikéw spiekanych lub z idealne narzedzie do danego zastosowania.

korcowkami z weglikéw spiekanych i maja kolor

Ksztatt 9011

Ksztait Nr typu BxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.

9011 728 6x100 89A DROBNE 400 10
729 6x100 89A SREDNIE 240 10
747 6x100 C DROBNE 400 10
749 6x100 C SREDNIE 240 10
732 10x100 89A SREDNIE 240 10
733 10x100 89A DROBNE 400 10
752 10x100 C DROBNE 400 10
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Ksztatt Nrtypu BxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.
9011 754 10x100 C SREDNIE 240 10
738 13x150 89A DROBNE 400 10
739 13x150 89A SREDNIE 240 10
758 13x150 C DROBNE 400 10
760 13x150 C SREDNIE 240 10
741 16x150 89A DROBNE 400 10
742 16x150 89A SREDNIE 240 10
761 16x150 C DROBNE 400 10
763 16x150 C SREDNIE 240 10
746 20x200 89A SREDNIE 240 10
767 20x200 C DROBNE 400 10
768 20x200 C GRUBE 120 10
769 20x200 C SREDNIE 240 10
6341 20x200 89A DROBNE 400 10
PILNIK TFIéJKATNY

Spoiwo ceramiczne

=

e

Te pilniki sa wykorzystywane w szczegdlnosci do
obrébki narzedzi w branzy drzewnej i konstrukcji
urzadzen. Dzigki r6znym wielko$ciom ziarna
mozna wybra¢ idealne narzedzie do danego

zastosowania.

Pilniki z weglika krzemu sa stosowane przede

wszystkim do narzedzi z weglikéw spiekanych
lub z koncéwkami z weglika spiekanego i

maja kolor szarozielony. Kolor pomarariczowy
oznacza przede wszystkim pilniki do wszystkich

rodzajéw stali i stali nierdzewnej.

Ksztaft 9020
Ksztatt Nr typuNr typu BxLBxL Specyfikacja Wielkos$¢ ziarna J.M.
9020 501 6x100 89A SREDNIE 240 10
518 6x100 C DROBNE 400 10
519 6x100 C SREDNIE 240 10
505 10x100 89A DROBNE 400 10
504 10x100 89A SREDNIE 240 10
523 10x100 C DROBNE 400 10
525 10x100 C SREDNIE 240 10
511 13x150 89A DROBNE 400 10
510 13x150 89A SREDNIE 240 10
531 13x150 C DROBNE 400 10
533 13x150 C SREDNIE 240 10
8807 16x150 89A DROBNE 400 10
512 16x150 89A SREDNIE 240 10
534 16x150 C DROBNE 400 10
536 16x150 C SREDNIE 240 10
8808 20x200 89A DROBNE 400 10
516 20x200 89A SREDNIE 240 10
540 20x200 C DROBNE 400 10
542 20x200 C SREDNIE 240 10

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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PILNIK PéLOKRAGLY
Spoiwo ceramiczne

e

G =
D L
Ksztatt 9040

Pilniki potokragte sg wykorzystywane przede
wszystkim do wydajnej obrébki narzedzi w
branzy drzewnej i konstrukcji urzadzen. Pil-
niki z weglika krzemu sa stosowane przede
wszystkim do narzedzi z weglika spiekanego
lub z koncéwkami z weglika spiekanego i

maja kolor szarozielony. Kolor pomaran-
czowy oznacza przede wszystkim pilniki do
wszystkich rodzajoéw stali i stali nierdzewne;j.
Dzieki roznym wielko$ciom ziarna mozna
wybra¢ narzedzie odpowiednie do danego
zastosowania.

Ksztalt Nr typu DxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.

9040 6313 6x100 89A SREDNIE 240 10
603 10x100 89A SREDNIE 240 10
607 13x150 89A SREDNIE 240 10
629 13x150 C DROBNE 400 10
610 16x150 89A SREDNIE 240 10
632 16x150 C DROBNE 400 10
633 16x150 C SREDNIE 240 10
637 20x200 C SREDNIE 240 10

PILNIK OKRAGLY

Spoiwo ceramiczne

e

Te pilniki sa wykorzystywane w szczegdlnosci
do obroébki narzedzi w branzy drzewnej i kon-
strukcji urzadzen. Dzieki réznym wielko$ciom
ziarna mozna wybra¢ idealne narzedzie do
danego zastosowania.

Pilniki z weglika krzemu sg stosowane przede

wszystkim do narzedzi z weglika spiekanego
lub z koncéwkami z weglika spiekanego i
maja kolor szarozielony. Kolor pomarariczowy
oznacza przede wszystkim pilniki do wszyst-
kich rodzajow stali i stali nierdzewne;j.

Ksztaft 9030

Ksztatt Nr typu DxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.

9030 614 6x100 C DROBNE 400 10
616 6x100 C SREDNIE 240 10
660 6x100 89A DROBNE 400 10
656 10x100 C DROBNE 400 10
664 10x100 89A DROBNE 400 10
666 10x100 89A SREDNIE 240 10
657 13x150 89A DROBNE 400 10
671 13x150 89A SREDNIE 240 10
691 13x150 C DROBNE 400 10
693 13x150 C SREDNIE 240 10
674 16x150 89A SREDNIE 240 10
696 16x150 C DROBNE 400 10
698 16x150 C SREDNIE 240 10
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PILNIK Z OSTRZEM
Spoiwo ceramiczne

e

Ceramiczny pilnik z ostrzem jest uzywany do szlifowania
i ostrzenia nozy. Nadaje sig on idealnie do obrébki ostrzy
wykonanych ze stali HSS i stali wysokostopowych.

Dzigki roznym wielko$ciom ziarna mozna wybrac¢ na-
rzedzie odpowiednie do danego zastosowania.

Ksztatt 90FMK
Ksztatt Nrtypu BxCxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.
90FMK 6321 25x3x100 89A DROBNE 400 10
6322 25x3x100 89A SREDNIE 240 10
6324 25x3x100 C SREDNIE 240 10

OSELKIDWUWARSTWOWE
Spoiwo ceramiczne

e

Ksztaft 90K

Osetki dwuwarstwowe TYROLIT mozna

uzywac do usuwania zadzioréw z réznych ele-

mentéw obrabianych. Majac do wyboru dwie
rézne wielkosci ziarna, zawsze jest dostepne
odpowiednie narzedzie do danego zastoso-

wania. Produkt ten mozna réwniez stosowac
do ostrzenia stotéw magnetycznych.

Ksztait Nr typu BxCxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.

90K 185988 18x10x75 89A KOMBI 120/240 10
186109 18x10x75 C KOMBI 120/240 10
642 25x13x100 C KOMBI 120/240 10
6314 25x13x100 89A KOMBI 120/240 10
6317 40x20x125 C KOMBI 120/240 10
640 40x20x125 89A KOMBI 120/240 10
644 50x25x150 C KOMBI 120/240 10
645 50x25x200 C KOMBI 120/240 10
6315 50x25x150 89A KOMBI 120/240 10
6316 50x25x200 89A KOMBI 120/240 10

90SK 6318 25x20x100 C KOMBI 120/240 10

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie
precyzyjne
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OSELKIDLUTOWE
Spoiwo ceramiczne gﬁ

Osetki diutowe sa idealne do ostrzenia narzedzi z Stozkowy ksztatt umozliwia szlifowanie i usuwanie

waskimi zgbami. Dzieki réznym wielko$ciom ziarna zadzioréw az do podstawy zegba.

mozna wybraé narzedzie odpowiednie do indywidual-

L nego zastosowania.
Ksztatt 90HM
Ksztalt Nr typu BxC/C1IL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.
90HM 576 25x6/1x100 89A DROBNE 400 10
577 25x6/1x100 89A SREDNIE 240 10
583 25x6/1x100 C DROBNE 400 10
584 25x6/1x100 CSREDNIE 240 10
579 45x6/2x115 89A SREDNIE 240 10
587 45x6/2x115 CSREDNIE 240 10
9017 45x6/2x115 C DROBNE 400 10
15885 45x6/2x115 89A DROBNE 400 10
578 45x10/3x100 89A DROBNE 400 10
586 45x10/3x100 CSREDNIE 240 10
6309 45x10/3x100 89A SREDNIE 240 10
6310 45x10/3x100 C DROBNE 400 10
28465 45x10/3x100 89ASUPER T3 1200 10
20332 50x16/5x150 C DROBNE 400 10
OSELKIWARSZTATOWE
Spoiwo ceramiczne gﬁ

Osetki warsztatowe TYROLIT sg wykorzy- Dzigki roznym wielkosciom ziarna mozna
stywane przede wszystkim do ostrzenia wybraé narzedzie odpowiednie do indywidu-
nozy i ostrzy. Dlatego doskonale nadaja alnego zastosowania.
sie do wszystkich narzedzi ogrodniczych i
Ksztalt 90B stolarskich.
Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.
90B 469 25x13x100 C SREDNIE 240 10
8804 25x13x100 89A SREDNIE 240 10
20313 25x13x100 C DROBNE 400 10
20311 25x6x100 C DROBNE 400 10
28466 45x13x100 89A SUPER T3 1200 10
456 50x25x150 89A SREDNIE 240 10
457 50x25x150 89A DROBNE 400 10
479 50x25x150 C DROBNE 400 10
481 50x25x150 CSREDNIE 240 10
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Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja Wielkosé ziarna J.M.
90B 28467 50x25x150 89A SUPER T3 1200 10
461 50x25x200 89A DROBNE 400 10
462 50x25x200 89A SREDNIE 240 10
485 50x25x200 C SREDNIE 240 10
486 50x25x200 C DROBNE 400 10

OSELKIDO RECZNEGO WYROWNYWANIA TARCZ (TZW. KOKSY)

Spoiwo ceramiczne

=

Osetki do recznego wyréwnywania tarcz

O (tzw. koksy)
B
Ksztatt 90B

Ksztatt Nrtypu BxCxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.

90B 29382 50x25x200 1C 24 M5 V15 24 10
103622 50x25x200 1C 36 L5 V15 36 10
28869 50x50x200 1C 24 M5 V15 24 10

PILNIKZ UCHWYTEM

Spoiwo ceramiczne

=

Holzgriff L B

Pilnik z uchwytem firmy TYROLIT mozna
stosowac do usuwania zadzioréw z duzych
elementéw obrabianych, ktére nie maja wy-
magan dotyczacych jakosci powierzchni.

Te kamienie z tawg sa na przyktad uzywane
do szlifowania wstepnego duzych narzedzi
stolarskich, takich jak tuparki.

Ksztatt 90FHG
Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja
90FHG 79664 40x30x230 C7005V18

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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GABKA DO SZLIFOWANIA PLYTEK
Spoiwo ceramiczne

e

Gabka do szlifowania ptytek o ksztatcie 90K
utatwia usuwanie zadzioréw i tworzenie sko-
$nych krawedzi na ptytach chodnikowych

i kafelkach. Za pomoca gabki do szlifowa-
nia o ksztatcie 90RH mozna z tatwoscig
obrabia¢ i wygtadza¢ podtogowe listwy

Ksztatt 90K

Gabka do szlifowania ptytek o ksztatcie 90K
utatwia usuwanie zadzioréw i tworzenie sko-
$nych krawedzi na ptytach chodnikowych

i kafelkach. Za pomoca gabki do szlifowa-
nia o ksztatcie 90RH mozna z tatwoscia
obrabia¢ i wygtadza¢ podtogowe listwy

kierunkowe oraz mieszaniny betonu i tynku. kierunkowe oraz mieszaniny betonu i tynku.
Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja
90K 175220 80x30x160 C 24 M5V15/C 70 L5 V15
146640 120x30x200 C 24 M5V15/C 70 L5 V15
90RH 20450 90x40x205 1C 24 L5V15
GLADZAK
Spoiwo ceramiczne
Nasze gtadzaki sg uzywane do ostrzenia kos i sierpéw.
To narzedzie jest dostepne w konstrukcji opartej na
wegliku krzemu.
Ksztatt 90W
Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja
90w 362775 35x13x230 AC-V

PILNIK KWADRATOWY
Spoiwo elastyczne

e

Pilnik kwadratowy ze spoiwem elastycznym moze by¢
uzywany do usuwania matych zadzioréw i polerowania
elementéw obrabianych. Ze wzgledu na sktad moze
by¢ stosowany do najrézniejszych materiatow.

W zalezno$ci od zastosowania mozna wybraé grube
ziarno do usuwania matych zadzioréw albo drobne
ziarno do polerowania.

Ksztatt 9011
Ksztatt Nr typu BxL Specyfikacja J.M. Uwagi
9011 35677 15x100 C 80-BE15 10 Usuwanie zadzioréw (grube)
6335 20x100 C 400 - BE15 10 Polerowanie (drobne)
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GABKA DO SZLIFOWANIA RECZNEGO TYFIX ZE SPOIWEM ELASTYCZNYM%
Spoiwo elastyczne

Gabka do szlifowania recznego TYFIX jest uzycia w domu do czyszczenia sprzetu AGD,
stosowana do poprawy jakosci powierzchni. patelni itp. wykonanych ze stali nierdzewnej
Jej gtébwne zadania to usuwanie zadzioréw, i aluminium. Moze ona réwniez stuzy¢ do
polerowanie oraz usuwanie rdzy, brudu i farby. czyszczenia fug.

Gabka TYFIX szczegdlnie nadaje sie do

Ksztatt 90TY

Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna Kolor

90TY 1870 40x20x50 C 100 - BE5S 100 ZIELONY
501861 40x20x80 CSREDNIE 100 SZARY
1872 50x20x80 C 60 - BE5 60 ZIELONY
1873 50x20x80 C 100 - BE5 100 ZIELONY
1874 50x20x80 C 240 - BE5 240 ZIELONY

4 CIEMNONIE-
502437 55x30x110 CSREDNIE 100 BIESKI
JASNONIE-

502457 55x30x110 C DROBNE 240 BIESKI

DOCIERARKI J
Spoiwo zywiczne

Docierarki o spoiwie zywicznym stosowane sa przede wszystkim do wolframu.
usuwania zadzioréw i docierania wyjatkowo twardych materiatéw. Dlatego Produkt ten jest dostepny w konstrukcji opartej na ziarnie diamentowym o
tez sg one czesto stosowane do ostrzenia krawedzi tnacych z weglika wielkosci ziarna D35.
Ksztatt Nr typu L L2-W-X Specyfikacja
%;‘\ 90H 91963 150 40-10-2 11D 35 C50 B 52 AL
A 95717 150 25-10-2 11D 35 C50 B 52 AL

PILNIKI DIAMENTOWE
Spoiwo galwaniczne
Pilniki diamentowe o spoiwie galwanicznym sa wykorzystywane przede Produkt ten jest dostepny w konstrukcji opartej na ziarnie diamentowym
wszystkim do obrébki stali hartowanej i weglika wolframu. Jednakze sa o wielkosci ziarna D35 i jest standardowym wyposazeniem kazdego
one réwniez odpowiednie do szkfa, ceramiki i materiatéw o twardosci narzedziowca. Narzedzia z drobnym ziarnem sa dostepne na indywidualne
powyzej 40 HRC. zamowienie.
Ksztatt Nr typu L L2-W-XxY/AUFN Specyfikacja Ksztatt pilnika
‘\\ 90N 136535 140 70-3,6-1,5x2,92X70 D 126 GST 4-katny
oy
e S n 477283 140 70-2,4x3X70 D 126 GST Pétokragty
477289 140 70-5-1,5x3X70 D 126 GST Ptaski zbiezny
477422 140 70-5-1,5x3X70 D 126 GST Tréjkatny

477430 140 70-5-2x3X70 D 126 GST Ptaski

Szlifowanie

precyzyjne
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SCIERNICE STOLOWE DO
SZLIFOWANIA

Szlifierka stotowa jest wszechstronng maszyna uzywang
w wielu warsztatach do obrébki roznych materiatéw.
Asortyment Sciernic stotowych do szlifowania firmy
TYROLIT zawiera zatem odpowiednie modele dla kazdego

materiatu.

Sciernice z uniwersalnymi specyfi- redukcyjnych znajduje sie w kazdym zwala zaoszczedzi¢ miejsce i zmniegj-
kacjami zastosowan robig wrazenie pakiecie, umozliwiajac poprawny szy¢ koszty magazynowania.
szczegolnie dzieki ptynnej pracy montaz. Samo opakowanie mozna

i tatwej obstudze. Zestaw tulejek przechowywac na pélkach, co po-
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Zalecane zastosowania

© @ ® €0 C & WP 6

Specyfika- Strony  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik  Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-

cja nium i niskostopowa nie- spiekany  przemy- wanie wanie na
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane rdzewna stowa nasucho mokro

10A 246, 247 [ ] o ([ J {

89A 248, 249 ] o o (] ) ()

C 250, 251 ([ J ([ J ([ J [ J [ J [

Ksztatt 1

@ Spetnia zadanie bardzo dobrze ® Spetnia zadanie warunkowo

Szlifowanie

precyzyjne
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KONWENCJONALNE TARCZE DO
SZLIFIEREK STOLOWYCH n'l-lﬂ @
Do stali niestopowych i niskostopowych A

Specyfikacja Alumi- Stzlizgﬁyz‘sv“;ei Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium P rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
10A [ [ ] ([ J [ J

Zalecany artykut magazynowy

Konwencjonalne tarcze do szlifierek stotowych sg Sciernice te sa dostarczane w opakowaniach sklepo-
wykorzystywane przede wszystkim w warsztatach i wych, dzieki czemu zajmujg mato miejsca w maga-

firmach remontowych. Powszechnie stosuje sie je do zynie. Zestaw pierscieni redukcyjnych znajduje sie w
szlifowania i ostrzenia r6znych elementéw. Odpowied- opakowaniu, ale mozna go takze zamdéwi¢ oddzielnie.

nio dobrane specyfikacje zapewniaja szeroka game
zastosowan, od szlifowania zgrubnego po precyzyjne.

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 7205 150x20x32 10A 46 N5A V217 40
2693 150x20x32 10A 60 M5A V217 40
52223 150x25x32 10A 46 N5A V217 40
2758 150x25x32 10A 60 M5A V217 40
2962 175x25x32 10A 60 M5A V217 40
68134 175x25x51 10A 60 M5A V217 40
548815 175x32x32 10A 60 M5A V217 40
600134 200x20x32 10A 36 N5A V217 40
15842 200x20x32 10A 46 N5A V217 40
15839 200x20x32 10A 60 M5A V217 40
781702 200x20x51 10A 60 M5A V217 40
31694 200x25x32 10A 46 N5A V217 40
9572 200x25x32 10A 60 M5A V217 40
3217 200x25x32 10A 80 M5A V217 40
116708 200x25x51 10A 46 N5A V217 40
718361 200x25x51 10A 60 M5A V217 40
664256 200x32x51 10A 36 N5A V217 40
675264 200x32x51 10A 46 N5A V217 40
516594 200x32x51 10A 60 M5A V217 40
3474 250x25x32 10A 60 M5A V217 40
664261 250x32x32 10A 36 N5A V217 40
3538 250x32x32 10A 60 M5A V217 40
737812 250x32x51 10A 60 M5A V217 40
110032 300x40x51 10A 60 M5A V217 40
34983 300x40x76 10A 60 M5A V217 40




SCIERNICE STOLOWE DO SZLIFOWANIA 249

<
Alternatywne artykuty magazynowe

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 34046758 125x15x32 10A 36 M5A V17 40
34046770 125x15x32 10A 60 M5A V17 40
147626 125x20x32 10A 60 M5A V17 40
147698 125x20x32 10A 36 M5A V17 40
34046759 150x15x32 10A 36 M5A V17 40
34046772 150x15x32 10A 60 M5A V17 40
146965 150x20x32 10A 601 M5A V217 40
147574 150x20x32 10A 36 P5A V17 40
147601 150x25x32 10A 36 P5A V17 40
16577 175x20x32 10A 36 P5A V17 40
147600 175x25x32 10A 36 P5A V17 40
147656 200x20x40 10A 36 P5A V17 40
146910 200x25x32 10A 361 P5A V17 40
147652 200x25x51 10A 36 P5A V17 40
34046763 200x32x40 10A 36 P5A V17 40
34046781 200x32x40 10A 60 M5A V17 40
34046764 250x25x40 10A 36 P5A V17 40
34046765 250x32x40 10A 36 P5A V17 40
147701 250x32x51 10A 36 P5A V17 40
34046785 300x40x40 10A 60 M5A V17 40
32981 350x50x127 10A 24 Q5A V17 40

SCIERNICE STOLOWE DO SZLIFOWANIA
KONWENCJONALNE VIATERIALY CERAMICZNE Hl-lﬂ @ .
Do stali wysokostopowych i szybkotnacych (HSS) A

Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
) niskostopowe . i i
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
89A [ [ [ ® ® °

Zalecany artykut magazynowy

D Ta $ciernica jest idealnym rozwigzaniem do szlifowa- Oferujemy szeroki wachlarz wymiaréw do najczest-
nia i ostrzenia stali wrazliwych na temperature oraz szych zastosowan. Zestaw pierscieni redukcyjnych
narzedzi HSS. Zastosowanie korundu przektada sie na znajduje sie w opakowaniu, ale mozna go takze zamé-
niska temperature szlifowania, dzieki czemu element wi¢ oddzielnie.

obrabiany nie jest poddawany dodatkowemu obciaze-
niu termicznemu.

Ksztatt 1

Szlifowanie
precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 34046786 125x15x32 89A 60 L5A V217 40
2536 125x20x32 89A 60 M5A V217 40
Lt 281719 125x20x32 89A 80 M5A V217 40
v 449559 125x20x32 89A 46 M5A V217 40
664052 150x13x25 89A 80 M5A V217 40
34046788 150x15x32 89A 60 L5A V217 40
2697 150x20x32 89A 46 M5A V217 40
2699 150x20x32 89A 60 M5A V217 40
764468 150x20x32 89A 80 M5A V217 40
2762 150x25x32 89A 60 M5A V217 40
147614 150x25x32 89A 80 L5A V217 40
853353 150x25x32 89A 46 M5A V217 40
2916 175x20x32 89A 60 M5A V217 40
543615 175x20x32 89A 80 M5A V217 40
2973 175x25x32 89A 80 L5A V217 40
16022 175x25x32 89A 60 M5A V217 40
377415 175x25x51 89A 80 M5A V217 40
723118 175x25x51 89A 60 M5A V217 40
3020 175x32x32 89A 60 M5A V217 40
918448 175x32x32 89A 80 M5A V217 40
471114 200x20x31,75 89A 60 M5A V217 40
3142 200x20x32 89A 46 M5A V217 40
3145 200x20x32 89A 60 M5A V217 40
820958 200x20x32 89A 80 M5A V217 40
664048 200x20x51 89A 46 M5A V217 40
826839 200x20x51 89A 80 M5A V217 40
841086 200x20x51 89A 60 M5A V217 40
3220 200x25x32 89A 46 M5A V217 40
39540 200x25x32 89A 60 M5A V217 40
129550 200x25x32 89A 80 M5A V217 40
33435 200x25x51 89A 80 L5A V217 40
50184 200x25%51 89A 46 M5A V217 40
534539 200x25x51 89A 60 M5A V217 40
34046791 200x32x40 89A 60 L5A V217 40
78379 200x32x51 89A 80 M5A V217 40
99864 200x32x51 89A 46 M5A V217 40
723117 200x32x51 89A 60 M5A V217 40
831179 250x25x32 89A 60 M5A V217 40
3545 250x32x32 89A 60 M5A V217 40
126665 250x32x32 89A 80 M5A V217 40
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Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 111799 250x32x51 89A 60 M5A V217 40
34046794 300x40x40 89A 60 L5A V217 40
ik [ i 867598 300x40x51 89A 60 M5A V217 40
v 30840 300x40x76 89A 60 M5A V217 40
Alternatywne artykuty magazynowe
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 73667 150x10x20 89A 80 L5A V55 40
103872 150x20x16 89A 60 M5A V55 40
413774 150x20x20 89A 60 L5A V217 40
7210 150x20x32 89A 60 K5A V217 40
122996 200x20x20 89A 60 L5A V217 40
184247 200x20x20 89A 60 M5A V55 40
3144 200x20x32 89A 60 K5A V217 40
16615 200x20x32 89A 46 K5A V217 40
68340 200x25x20 89A 60 M5A V55 40
122997 200x25x20 89A 60 L5A V217 40
3222 200x25x32 89A 60 K5A V217 40
7374 200x25x32 89A 80 L5A V217 40
146630 200x25x32 89A 461 K5A V217 40
407610 250x10x32 89A 60 K5A V217 40
127554 300x32x127 89A 602 K5A V217 40
TARCZE DO SZLIFIEREK STOLOWYCH
KONWENCJONALNE VIATERIALY CERAMICZNE H[.]H ' @
Do weglika wolframu i zeliwa A
Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stal nie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
) niskostopowe . i i
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
C [ J ([ J ([ J [ J [ J [ J
Zalecany artykut magazynowy
D
Podczas ostrzenia narzedzi z koicéwkami z weglika Te $ciernice mozna réwniez stosowac do obrdbki
| i weglika wolframu nalezy stosowac tylko $ciernice z zeliwa. Zestaw pierscieni redukcyjnych znajduje sie w
1 weglika krzemu. Ze wzgledu na specjalny ksztatt ziaren opakowaniu, ale mozna go takze zaméwi¢ oddzielnie.
1 3 mozna osiagnac¢ dobre wyniki nawet w przypadku
H bardzo twardych elementéw obrabianych.
Ksztatt 1

Szlifowanie

precyzyjne
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Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 706631 125x15x32 C 602 J5 V15 40
2529 125x20x32 C 80J5V15 40
664185 150x13x25 C80J5V15 40
56155 150x16x32 C 80J5V15 40
2658 150x20x20 C80J5V15 40
2680 150x20x32 C 46 K5 V15 40
123633 150x20x32 C 80J5V15 40
861009 150x20x32 C 60 K5 V15 40
2751 150x25x32 C 46 K5 V15 40
2753 150x25x32 C 80J5V15 40
333180 150x25x32 C 60 K5 V15 40
34165304 150x32x32 C 602 J5 V15 40
2905 175x20x32 C 80J5V15 40
2956 175x25x32 C 80J5V15 40
9653 175x25x51 C 80J5V15 40
7348 200x20x20 C 80J5V15 40
154428 200x20x31,75 C 80J5V15 40
848657 200x20x31,75 C 46 K5 V15 40
3132 200x20x32 C 46 K5 V15 40
3135 200x20x32 C80J5V15 40
596597 200x20x32 C 60 K5 V15 40
837436 200x20x51 C 46 K5 V15 40
872497 200x20x51 C80J5V15 40
3186 200x25x20 C 80J5V15 40
3206 200x25x32 C 46 K5 V15 40
3210 200x25x32 C80J5V15 40
819893 200x25x32 C 60 K5V15 40
263506 200x25x51 C 60 K5 V15 40
822622 200x25x51 C80J5V15 40
103851 200x25x76,2 C80J5V15 40
34165307 200x32x40 C 602 J5 V15 40
9651 200x32x51 C80J5V15 40
879608 200x32x51 C 46 K5 V15 40
75079 250x25x32 C 80J5V15 40
49680 250x25x76 C 80J5V15 40
58964 250x32x32 C 80J5V15 40
822623 250x32x51 C 80J5V15 40
822624 300x40x51 C 80J5V15 40
9652 300x40x76 C 80J5V15 40
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Alternatywne artykuty magazynowe

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 11182 150x20x32 C120J5V15 40

146906 150x20x32 C 801 J5V15 40

450328 150x20x32 C 60 J5A V15 40

146644 150x25x32 C 801 J5V15 40

3208 200x25x32 C60J5V15 40

72045 203x20x32 C120J5V15 40

59861 203x25x32 C120J5V15 40

28584 350x32x127 C 60 J5 V15 40

AKCESORIA DO SZLIFIEREK STOJAKOWYCH
Pierscienie redukcyjne

Zatgczony zestaw pierscieni redukcyjnych zmniejsza liczbe niezbed- redukcyjne sg dostepne bezptatnie do uzytku ze wszystkimi Sciernicami do
nych narzedzi i pozwala zaoszczedzi¢ miejsce w magazynie. Pierscienie szlifierek stotowych, patrz tabela.
Ksztatt Nr typu DxTxH
100RR 111434 32x19x16
667841 51x10x31,75
911408 51x9x32

111436 76x9x40

Szlifowanie

precyzyjne
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TARCZE OSTRZACE I POLERSKIE

Szlifierka stotowa jest wszechstronng maszyna uzywanag
w wielu warsztatach do obrdbki roznych materiatow.
Asortyment Sciernic stotowych do szlifowania firmy
TYROLIT zawiera zatem odpowiednie modele dla kazdego

materiatu.

Tarcze ostrzace i polerskie firmy
TYROLIT sg szczegdlnie elastyczne

i zapewniajg proste profilowanie. Ze
wzgledu na swojg strukture pozwalajg
szybko uzyskiwac idealne powierzch-

nie. Jesli sg uzywane z rekomen- i utatwiajg ich obstuge. W ten sposéb
dowang szybkoscia, zapewniaja krawedzie tngce narzedzia sg szybko
dtugi okres eksploatacji narzedzia ponownie ostrzone.

i szlifowanie na zimno. Poprawiaja
mozliwosci ciecia narzedzi do ciecia
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Zalecane zastosowania

© @ ® €0 C & WP 6

Specyfika- Strony  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik  Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nie- spiekany  przemy- wanie wanie na
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane rdzewna stowa nasucho mokro
c 256 [ [ ] [ ] [ ] [ [ [ ] [ ]
257 o [ J [ ] o o [ J [ J [ J [ ] [ J [

Ksztatty

Ksztatt 1

@ Spetnia zadanie bardzo dobrze ® Spetnia zadanie warunkowo

Szlifowanie

precyzyjne
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TARCZA DO OSTRZENIA NARZEDZI SKRAWAJACYCH

Do stali, stali szybkotnacej (HSS) E|.|E @ ‘ . '
stali nierdzewnej i weglika wolframu A

Specyfikacja Alumi- Stﬁli:kn;‘;f;og%v;ei Stale wysokostopowe HSS Stal nie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium P rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
C o [ J [ J o ([ J ([ J [ J [ J

Zalecany artykut magazynowy

D Ten produkt zostat opracowany specjalnie do ostrzenia Nalezy zwréci¢ uwage na kierunek obrotu podczas
strugarek. Wielko$¢ ziarna i odpowiednio dobrany uzytkowania. Tarcza musi zawsze si¢ porusza¢ w
system spoiwa pozwalajg na osiagniecie szczegdlnie kierunku od krawedzi tnacej. Ponadto srednica
niskiej temperatury szlifowania. Gtadka powierzchnia flanszy Sciernicy musi wynosi¢ co najmniej dwie

poprawia witasnosci tnace i trwato$¢ narzedzi do ciecia.  trzecie Srednicy Sciernicy.

Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Stopien twardosci Uwagi
10016 125x20x32 C 800 - BE11 25 Srednie

7133 125x25x20 C 800 - BE11 25 Srednie

2540 125x25x32 C 800 - BE11 25 Srednie Oboiaganie
669110 150x20%20 C 800 - BE11 25 Srednie osnikéw
7204 150x20x32 C 800 - BE11 25 Srednie

669109 175x20x32 C 800 - BE11 25 Srednie
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SCIERNICE POLERSKIE ORAZ DO SZLIFOWANIA
PRECYZYJNEGO

Do stali, stali szybkotnacej (HSS) H|.|n @ ’ . ‘ @
stali nierdzewnej, weglika wolframu i zeliwa A
Specyfikacja  Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
. niskostopowe . : .
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
C [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J ( [ J ([ ([
Zalecany artykut magazynowy
D : N . . - .
Miekka, elastyczna specyfikacja tej Sciernicy oznacza, usuwania zadzioréw, matowania i ostrzenia.
ze doskonale dopasowuje sie ona do ksztattow obra- Nie jest ona jednak odpowiednia w przypadku duzych
bianego elementu i w zaden sposéb nie zmienia geo- zadzioréw lub duzej wydajnos$ci usuwania materiatu.
metrii powierzchni. Mozna jej uzywaé do polerowania,

szlifowania precyzyjnego, polerowania precyzyjnego,

Ksztaft 1

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s  Stopien twardosci J.M. Uwagi

1 19435 125x20x20 C 400 - BE15 20 Srednie 1
7203 150%20x32 C 400 - BE15 20 Srednie 1 Obciaganie nozy

kuchennych

22411 200x25x32 C 400 - BE15 20 Srednie 1
802276 150x10x25 C 150 - BE13 16 Miegkkie 5
2661 150x20x20 C 150 - BE15 20 Srednie 1

Ulepszanie szli-
71212 150x20x20 C 400 - BE16 32 Twarde 1 fowanej wcze-
$niej powierzch-

7186 150x20x20  C 80 - BE15 20 Srednie 1 i elementow
22057 150x20x32 C 150 - BE16 32 Migkkie 1 obrabianych
(niewielkie usu-
320369 200x25x20  C 240 - BE15 20 Srednie 1 wanie naddatku
- materiatu)
7362 200x25x20 G 80 - BE15 20 Srednie 1

32765 200x25x32 C 150 - BE15 20 Srednie 1

Szlifowanie

precyzyjne
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COBCIAGANIE &S TRZENIE

Szlifowanie
precyzy)
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OSTRZENIE PIL

Dobre narzedzie to ostre narzedzie. Dlatego firma TYROLIT
oferuje szeroki asortyment Sciernic do ostrzenia pit.

Obejmuje on wszelkie produkty — od ruje obstuge inzynieryjng, co pozwala  na konstrukcja Sciernic gwarantuja
konwencjonalnych Sciernic po szlifier-  zmaksymalizowac korzysci klientow. optymalng jakos¢ krawedzi thgcych.
ki diamentowe i CBN. Firma TYROLIT  Ziarna o odpowiedniej jakosci, nowa-  Firma TYROLIT jest zatem kompe-
zapewnia specjalne rozwigzania i ofe-  torskie systemy spoiwa oraz wydaj- tentnym partnerem w branzy pit.
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Zalecane zastosowania

© @

® 0 C & WP 6

Specyfika- Strony  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik  Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-

cja nium i niskostopowa nie- spiekany  przemy- wanie wanie na
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane rdzewna stowa nasucho mokro

SA 264, 265 [ ) [ ] ([ J ([ J

A 265, 266 [ ] o ()

88A, 89A 263, 264,

265, 266 o 4 1 1
455A 265, 271 ()
52A 265 [ ) () ()
D 267, 269,

270, 272 ® ()
B 270, 271,

279 [ J [ J ([ J
89A, 454A 271 [ } ([ J
55AC, 454A 273 [ J
C 272,273 (] ()

Ksztatty

Ksztatt 1

Ksztatt 4V2
D
W
’*%N j
] AW A
x H
Ksztatt 3V9

Ksztatt 1F Ksztait 1C

e ——

X

Ksztatt 4B9 Ksztalt 4V2H

Ksztatt 54SCHP / 90B Ksztait 9030

® Spetnia zadanie bardzo dobrze ® Spetnia zadanie warunkowo

Szlifowanie

precyzyjne
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NARZEDZIA DO SZLIFOWANIA DO AUTOMATYCZNYCH

OSTRZAREK DO PIL Mﬂ @ ‘
Do pit tarczowych oraz stellitowych pit ramowych i tasmowych
Specyfikacja  Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
. niskostopowe ) . .
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
SA ([ J [ ] [ J [ J
A [ J ([ J ([ [ J
88A, 89A (] (] () [ (]
455A ([ J [ J
52A [ [ ) °

Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt 1 Ksztatt 1F Ksztatt 1C
Firma TYROLIT sprzedaje bogaty asortyment narzedzi dostosowanych stellitowych.
do réznych maszyn szlifierskich i rozmiarow zebéw. Nadaja sie one do Produkty te sa dostepne z réznymi profilami krawedzi, o ksztattach 1, 1F,
szlifowania na mokro i sucho pit ze stali HSS, chromo-wanadowych oraz 1C oraz $rednicach od 150 do 350 mm.
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi
1 18825 150x3x30 88A 80 M5A V217 63
55375 150x3x32 88A 80 M5A V217 63
9293 150x4x20 88A 80 MbA V217 63
291120 150x4x32 88A 80 M5A V217 63
719904 150x6x38 88A 60 K5A V217 63
490222 150x6x38 88A 80 K5A V217 63
1 10265 150x10x32  89A 60 M5A V217 63
- 455124 150x8x32 89A 60 M5A V217 63
L 719906 175x3x51 89A 60 M5A V217 63
d 123222 175x6x51 89A 60 M5A V217 63
50845 175x8x51 89A 60 M5A V217 63
3085 200x10x20  89A 60 M5A V217 63
3091 200x10x32  89A 60 K5A V217 63
3092 200x10x32  89A 60 M5 V217 63
608080 200x10x32  89A 60 M5A V217 63
762445 200x10x32  89A 60 M5A V217 E5 63 Impregnowanie po-
wierzchni bocznychlm-
pregnowanie powierzch-
ni bocznych
51494 200x13x32  89A 60 M5A V217 63
448603 200x2x32 88A 80 M5A V217 63
7318 200x3x32 88A 80 M5 V217 63

Szlifowanie
precyzyjne



Szlifowanie
precyzyjne
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Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt Nrtypu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi

1 3070 200x6x20 89A 60 M5A V217 63
= 110554 200x6x32 89A 60 K5A V217 63
& 7328 200x6x32 89A 60 M5 V217 63
v 107050 200x6x32  89A 60 M5 V227 63
3077 200x8x20 89A 60 M5A V217 63
525686 200x8x32 89A 60 M5A V217 63
3424 250x10x20  89A 60 M5A V217 63

461239 250x10x32  89A 60 M5A V217 E5 63 e e B zych
33249 250x13x20  89A 60 M5A V217 63
719922 250x13x32  89A 60 M5A V217 63
1 292129 150x1,5x32 SA 80 L4 VN-M OD 63
441301 150x10x32  SA 60 L5 VN-M OD 63
123688 150x2,5x32 SA 80 L4 VN-M OD 63
935730 150x2x32 SA 80 L4 VN-M OD 63
47009 150x3x32 SA 80 L4 VN-M OD 63
226295 150x3x32 SA 80 L5 VN-M OD 63
47010 150x4x32 SA 80 L4 VN-M OD 63
159000 150x4x32 SA 80 L5 VN-M OD 63
667182 150x5x32 SA 80 L5 VN-M OD 63
946904 150x6x32 SA 60 L5 VN-M OD 63
47005 150x6x32 SA 80 L4 VN-M OD 63
17256 150x6x38 SA 60 K5 VN-M OD 63
441302 150x8x32 SA 60 L5 VN-M OD 63
922647 200x1,5x32 SA 80 L4 VN-M OD 63
804963 200x1,75x32 SA 80 L4 VN-M OD 63
804979 200x10x32  SA 60 L5 VN-M OD 63
867603 200x2,5x32  SA 80 L4 VN-M OD 63
804964 200x2x32 SA 80 L4 VN-M OD 63
922857 200x2x32 SA 80 L4 VN-M OD 63
804957 200x3,5x32 SA 80 L5 VN-M OD 63
922860 200x3x32 SA 80 L5 VN-M OD 63
804945 200x4x32 SA 80 L5 VN-M OD 63
804993 200x5x32 SA 60 L5 VN-M OD 63
805000 200x6x32 SA 60 L5 VN-M OD 63
804976 200x8x32 SA 60 L5 VN-M OD 63
901252 250x3x32 SA 80 L4 VN-M OD 63
901254 250x4x32 SA 80 L4 VN-M OD 63
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|
Ksztatt Nrtypu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi
1 901256 250x5x32  SA 60 L5 VN-M OD 63
901258 250x6x32  SA 60 L5 VN-M OD 63
437634 250x10x32  52A 54 M5A V217 E5 63 Impregnowanie

powierzchni bocznych

Szlifowanie
precyzyjne

19117 150x4x20 A 60 N4 B2 63
1 237227 250x10x32  M455A 609 M7 B82 63
226682 300x10x30  M455A 802 M6 B22 63
507875 300x10x32  M455A 609 L7 B82 63
241857 300x10x32  M455A 809 K6 B22 63
313636 300x10x40  M455A 609 M7 B82 63
179959 300x10x40  M455A 80 M6 B22 63
223733 300x12x40  M455A 609 M7 B82 63 En‘:jx;gz":’:’;’;g&;ih
471747 300x12x40  M455A 802 M6 B22 63
267138 300x12x40  M455A 809 M6 B22 63
485953 300x8x32  M455A 80 M6 B22 63
487467 350x10x127 M455A 80 M6 B22 63
226679 350x10x127 M455A 802 M6 B22 63
226680 350x13x127 M455A 802 M6 B22 63
1F 150403 200x10x32  M455A 609 M7 B82 63
476545 250x12x32  M455A 609 M7 B82 63 t[;‘; ;‘j\',ivtmyfgmwych
150402 300x10x32  M455A 609 L7 B82 63
1F 805007 200x8x32  SA 60 K5 VN-M OD 63
805008 200x10x32  SA 60 K5 VN-M OD 63
805015 250x13x32  SA 60 K5 VN-M OD 63
805017 250x8x32  SA 60 K5 VN-M OD 63
805018 250x10x32  SA 60 K5 VN-M OD 63
805019 250x12x32  SA 60 K5 VN-M OD 63
804983 200x10x32  SA 60 L5 VN-M OD 63
804986 200x8x32  SA 60 L5 VN-M OD 63
1c 28549 200x10x32  89A 60 M5A V217 63
161678 250x10x20  88A 60 N4A V217/89A 60 M5A V217 63
162874 200x12x20  88A 60 N4A V217/89A 60 MSA V217 63
172352 175x8x20  88A 60 N4A V217/89A 60 M5A V217 63 Tarcza dwuwarstwowa
719918 200x10x20  88A 60 N4A V217/89A 60 M5A V217 63

720012 200x10x32  88A 60 N4A V217/89A 60 M5A V217 63




Szlifowanie

precyzyjne
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TARCZE DO OSTRZAREK DO
SZLIFOWANIA PIt LtANCUCHOWYCH

b @

Do stali
D Wraz z tg Sciernica klient otrzymuje precyzyjny To narzedzie nadaje sie¢ do szlifowania na sucho
‘ produkt, ktéry znacznie zwigksza trwato$¢ pit dzieki profilowi krawedzi o ksztatcie 1F i $rednicy
! faricuchowych. Promien profilu tego produktu 140 mm.
| odpowiada potowie szerokosci $ciernicy i jest
H + optymalnie dopasowany do promienia podsta-
wy zeba.
Ksztatt 1F
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1F 740908 140x3,2x12 88A 54 K5A V217 63
244477 140x4,5x12 88A 54 K5A V217 63
123716 140x3,8x12 50A 541 K5A V217 63
SCIERNICE DIAMENTOWE O SPOIWIE ZYWICZNYM
DO SZLIFOWANIA POWIERZCHNI WIOROW é .
Do weglika wolframu
Specyfikacja  Alumi- sﬂgngrgme i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium P rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
[ J ([ J

Zalecany artykut magazynowy

D D ) ‘ D ‘
W . w w ‘V/‘

Il

,ié } f T 1 [
x 7 = ” A 7|V A x | Vsl

H x H = H H

Ksztatt 12V2 Ksztaft 3V9 Ksztatt 3VOH Ksztalt 4B9
D D

Il
I
| |
T T
H <H_|

]

Ksztalt 4V2

Ksztatt 4V2H

Ksztatt 4V2
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Firma TYROLIT oferuje bogaty asortyment narzedzi dopasowanych do
réznych szlifierek do waskich i szerokich rozstawéw zgbéw ze wzgledu na
dostosowane grubosci czesci diamentowej i ksztatty rdzenia. Pozwala to

Ten produkt jest dostepny do wszystkich standardowych ostrzarek o
$rednicy 100-200 mm.

osiagnac¢ idealne geometrie powierzchni.

Szlifowanie

precyzyjne

Ksztait Nr typu DxTxH W-XV Specyfikacja Uwagi
12v2 462766 200x13x32 4-2 V30 11D 46 C125 B 48 AL np. Vollmer, Biberach
12V2N 463026 100x10x25 4-2 V30 11D 46 C100 B 48 AL np. Volimer, Dornhan,
Widma
462654 200x14x32 4-2 V30 11D 46 C125 B 48 AL np. Akemat
3V9 563857 125x13x32 2,5-5,5V70 11D 46 C100 B 48 AL np. Volimer, Biberach
578936 150x13x32 2,5-5,5 V70 11D 46 C100 B 48 AL np. Akemat
3VOH 580905 200x13x32 2,5-4,4V70 11D46C125B250 AL Jestapodzialka
4B9 369110 125x11,5x32 2,5-1,2V15 11D 54 C75B 74 AL np. Vollmer, Biberach
462788 125x12x32 3-3,8 V15 11D 54 C125 B 48 AL np. Volimer, Biberach, duza
podziatka miedzyzebna
820013 125x12x32 3-1,8 V15 11D 126 C75 B 70 AL np. Volimer, Biberach
34015955 125x12x32 3-2V15 11D 76 C125 B 250 AL np. Volimer, Biberach
665040 125x14x32 3-3,8 V15 11D 54 C75B 70 AL np. Volimer, Biberach, duza
podziatka miedzyzebna
4V2 462630 150x12x32 4-2 V30 11D 76 C125 B 48 AL np. Volimer, Biberach
462631 150x12x32 4-2 V30 11D 46 C125 B 48 AL np. Vollmer, Biberach
462630 150x12x32 4-2 V30 11D 76 C125 B 48 AL np. Volimer, Biberach
462631 150x12x32 4-2 V30 11D 46 C125 B 48 AL np. Akemat
4V2H 462898 160x13x32 4-2 V30 11D 76 C125 B 48 AL np. Walter
379577 200x13x32 4-2 V30 11D 46 C125 B 48 AL np. Volimer, Biberach,
Walter
462760 200x13x32 4-2 V30 11D 76 C125 B 48 AL np. Volimer, Biberach
379577 200x13x32 4-2 V30 11D 46 C125 B 48 AL np. Volimer, Biberach
Ksztalt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
4B9H 405549 175x12x50,8 4-2 11D 76 C125 B 48 AL np. Vollmer, Dornhan
(w zestawie z TN 462829)
4B9ON 632932 100x8x25 3-1,8 11D 54 C75B 70 AL np. Vollmer, Dornhan,
Widma
Ksztatt Nr typu DxTxH U/W-X Specyfikacja
4C2 482702 150x10x32 2,5/3-1,5 11D 64 C100 B 70 ST




Szlifowanie

precyzyjne
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SCIERNICE DIAMENTOWE O SPOIWIE ZYWICZNYM
DO SZLIFOWANIA POWIERZCHNI PRZYLOZENIA i ‘
Do weglika wolframu 44

Specyfikacja Alumi- Stﬁli(sel?ng(t)og(\?vv;e i Stale wysokostopowe HSS Stal nie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
niu p rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
D [ J ([ J

Zalecany artykut magazynowy

D ‘ D D
L w w
‘ | ‘ T
f f ; 7 ,
> - {7 a7 a7
} x } \V XT | 1V '_t
X H <H_| 'R
Ksztatt 14B1 Ksztalt 14M1Z Ksztatt 11B9H Ksztalt 12A9Z
D D P
w
R ‘ o L
A7+ = %@ \ =
x v f > % i % '_t x A: T T
Ksztaft 12A9H Ksztatt 6A9Z Ksztatt 6A2ZH

Ta Sciernica diamentowa o spoiwie zywicznym jest dostepna jako $ciernica  Ten produkt jest dostepny do wszystkich standardowych ostrzarek o
garnkowa lub obwodowa. Jest ona réwniez dostepna w wersji jedno- i $rednicy 100-125 mm.

dwuwarstwowej D126/D46. Sciernice dwuwarstwowe pozwalaja osiagnaé

doskonata jako$¢ cigcia ze wzgledu na potgczenie dwoch wielkosci ziarna

o wysokim zageszczeniu.

Ksztatt Nr typu DxTxH U-U1-XV Specyfikacja Uwagi
14B1 462503 127x95x8x32 5-8 V15 DE544BS STARTEC- np. Akemat
BASIC
14M1Z 462514 127x8x32 2,5-2,5-6 V15 11D 126 C125 B 48 np. Tarcza dwuwarstwowa
AL/11D 54 100 B48 Akemat
462889 150x8x32 2,5-2,5-8 V8 11D 126 C100 B 48 np. Tarcza dwuwarstwowa
AL/11D 76 75 B48 Akemat
462891 200x8x32 2,5-2,5-8 V8 11D 126 C100 B 48 np. Tarcza dwuwarstwowa
AL/11D 46 75 B48 Akemat
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
11B9H 462756 125x18x32 3-6,5 11D 54 C100 B 48 AL np. Vollmer Biberach, otwor

zabierakowy
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Ksztatt Nr typu DxTxH W-W1-X Specyfikacja Uwagi
12A9Z2 286864 125x18x32 5-2,5-6 11D 126 C125 B 65 np. Volimer Biberach,
AL/11D 46 100 B65 podwaéjna powtoka
390582 125x18x32 5-2,5-6 11D 126 C100 B 65 np. Volimer Biberach,
AL/11D 46 75 B65 podwadjna powtoka
387531 125x22x32 5-2,5-6 11D 126 C100 B 65 np. Volimer Biberach,
AL/11D 46 75 B65 podwaéjna powtoka
12A9H 462757 125x18x32 5-6 DE913BS STARTEC-BA- np. Volimer Biberach
SIC
6A9Z 389569 100x20x25 5-2,5-6 11D 126 C100 B 42 np. Volimer Dornhan,
AL/11D 46 75 B42 podwaéjna powtoka
6A2ZH 462829 125x20x50,8 5-2,5-10 11D 126 C100 B 65 np. Volimer Dornhan,
AL/11D 46 75 B65 podwadjna powtoka

(w zestawie z TN 405549)

SCIERNICE DIAMENTOWE O SPOIWIE ZYWICZNYM

DO OBROBKI POWIERZCHNI Z .
Do weglika wolframu
Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
) niskostopowe . i i
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
D ([ J [ ]

Zalecany artykut magazynowy

D ) D v Ten produkt firmy TYROLIT nadaje sig¢ zaréwno do szlifowania naprawcze-
oW W go, jak i produkcyjnego, oferujac wysoka wydajnosé usuwania materiatu
| \ | w przypadku weglika wolframu. Osiagnieto to przede wszystkim dzieki
| W - 1 ! W,_t zmniejszonemu zageszczeniu i dopasowanemu systemowi spoiwa.
|_1| = | Sciernice diamentowe sa dostepne do wszystkich standardowych
H

ostrzarek o $rednicy 76-100 mm. Nalezy zauwazyé, ze Srednice 76-80 mm
Ksztatt 12BN Ksztatt 4B9 powinny by¢ stosowane w szczegélnosci do waskich odstepéw miedzy
zebami.
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
12B9N 462658 76x14x20 4,5-4 11D 91 C50 B 52 AL np. Akemat, Vollmer
331135 100x14x32 4,5-4 11D 64 C75B 74 AL np. Vollmer
474564 100x14x20 4,5-4 11D 91 C50 B 53 AL np. Vollmer

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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SCIERNICE DIAMENTOWE O SPOIWIE ZYWICZNYM
DO OBROBKI POWIERZCHNI

Do weglika wolframu

A @

Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
4B9 462794 80x10x32 4-5 11D 107 C75 B 53 AL np. Volimer
328027 100x10x32 5-4 14D 91 C50 B 42 AL np. Volimer

NARZEDZIA CEN O SPOIWIE ZYWICZNYM
DO SZLIFOWANIA PROFILU ZEBA
Do stali HSS

R -

Specyfikacja Alumi- Stzlizlz‘g‘;f;"%gv"fi Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium p rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
B [ J [ ] ([ ]

Zalecany artykut magazynowy

D

Ten produkt firmy TYROLIT nadaje sie zaréwno

] do szlifowania naprawczego, jak i produkcyjnego,
m = oferujac wysoka wydajnos$¢ usuwania materiatu w
przypadku stali HSS. Narzedzie CBN do szlifowania
zebami $ciernicy zostato specjalnie zaprojektowane
do szlifowania na mokro z emulsjg i olejem.

|
e

Ksztatt 14F1

Narzedzia CBN sa dostepne do wszystkich standar-
dowych ostrzarek o $rednicy 150-200 mm.

Ksztatt Nr typu DxTxH U-XR Specyfikacja Uwagi
14F1 462911 150x20x20 1,3-8,4 R0,65 44B 126 C125 B 87 ST np. Schmidt-Tempo
ECE
462914 150x20x20 2-8,4 R1 44B 126 C125 B 87 ST
462916 150x20x20 2,5-8,4 R1,25 44B 151 C125 B 87 ST
462918 150x20x20 3-8,4R1,5 44B 151 C125 B 87 ST
454693 200x8x32 1,6-8,4 R0,8 44B 126 C125 B 87 ST np. Loroch, Rekord,
Schmidt-Tempo
462924 200x8x32 1,3-8,4 R0,65 44B 126 C125 B 87 ST
462928 200x8x32 2-8,4 R1 44B 126 C125 B 87 ST
462932 200x8x32 2,5-8,4 R1,25 44B 151 C125 B 87 ST
462937 200x8x32 3-12,5R1,5 44B 151 C125B 87 ST
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SCIERNICE DO SZLIFOWANIA PROFILU ZE SPOIWEM
CERAMICZNYMICBN O SPOIWIE ZYWICZNYM 2 . .
Do weglika wolframu i stali HSS

Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
) niskostopowe . i i
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
89A, 455A ([ J ([ J
D [ J ([ J
B [ [ ] [ ]

Zalecany artykut magazynowy

D D D
= X = X
e ‘ —— ‘
1 ! e ] i e -
< i < :
H H
Ksztatt 1 Ksztatt 14F1 Ksztatt 14F1R

Do szlifowania profilu ze stali HSS mozna uzywaé $ciernic korundowych Do szlifowania wykoriczeniowego i cienkich profili nalezy stosowac ziarna
lub CBN. Do szlifowania weglika wolframu nalezy uzywac tylko diamentu. o wielkosci 100 lub alternatywnie B151 z materiatéw CBN. Mniejsze wiel-

Do szlifowania wstepnego zalecamy uzycie ziarna o wielkos$ci 54 w postaci kosci ziarna zazwyczaj stosuje sie do weglika wolframu.
mieszaniny korundu i korundu spiekanego.

Ksztatt Nr typu DxTxH U-XR Specyfikacja Uwagi
1 30806 225x5x60 89A 54 I5A V53
- 102804 225x5x60 89A 100 H5 V111

Weinig Rondamat do
narzedzi HSS

1 619872 225x5x60 455A 541 L6 V3 50
14F1 463137 200x10x31,75  4-7R2 51B 151 C75 B 53 AL
Uniwersalne
665983 200x10x20 4-7R2 DE913BS STARTEC-BASIC
14F1R 462926 200x10x60 3-5R1,5 DE643BS STARTEC-BASIC
462939 200x5x60 4-7R2 DE913BS STARTEC-BASIC /einig Rondamat do

narzedzi HM

462943 200x5x60 2-7R1 DE463BS STARTEC-BASIC

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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NARZEDZIE O SPOIWIE ZYWICZNYM DO
PRZESZLIFOWYWANIA NOZY STRUGARSKICH
Do weglika wolframu i stali HSS

X

Specyfikacja Alumi- Stﬁligk“;‘s’f;m;?”“‘e’ei Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
niu P rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
([ J o

Zalecany artykut magazynowy

‘ D ‘
W Te narzedzia o spoiwie zywicznym to $ciernice garnko- Aby osiagnaé¢ wymagana jako$¢ ciecia, ziarna B107
| we ze specjalnymi otworami montazowymi do maszyny  stosuje sie do stali HSS, a ziarna D76 — do weglika
! ! | — Weinig Rondamat. Noze strugarskie mozna przeszlifo- wolframu.
x //!ﬂ"r/ '_1' ATPY/ wywac na sucho lub na mokro.
Ksztatt 6A2B
Ksztatt Nr typu DxTxH WxX Specyfikacja Uwagi
6A2B 34480 125x18x20 3-4 51B 107 C50 B 74 AL
590433 125x18x20 3-4 11D 76 C75B 52 AL

Weinig Rondamat (szli-
fowanie powierzchni
przytozenia/zwrotne)

ELASTYCZNE NARZEDZIE DO
POLEROWANIA PRECYZYJNEGO
Do stali

ot @

Stale niestopowe i

niskostopowe Stale wysokostopowe HSS

Specyfikacja Alumi-

Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane

Stal nie-
niu rdzewna spiekany przemystowa

Zeliwo  Szlifo-  Szlifo-
wanie na wanie na
sucho  mokro

Weglik Ceramika

C [ o [ ] [ ®

Zalecany artykut magazynowy

Elastyczne narzedzie TYROLIT zostato opracowane
specjalnie do polerowania precyzyjnego podczas
produkc;ji lub naprawy. Podczas lutowania na zgbach z
weglika wolframu pojawia sie odbarwienie obrabianego
elementu, ktére mozna szybko usunac.

Ksztatt 1

Elastyczne Sciernice z karborundem stuzg réwniez do
czyszczenia i dokonywania drobnych poprawek uzywa-
nych tarcz pit. Polerowanie precyzyjne jest réwniez
czesto stosowane w przypadku tarcz.
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|
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja
1 401616 250x25x32 C 46 -BE19F
491888 250x25x32 C 46 - BE16

KAMIENIE DO STRUGOW O SPOIWIE
CERAMICZNYMIZYWICZNYM
Do weglika wolframu i stali HSS

- X

Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
. niskostopowe . i i
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
55AC, 454A [ ]
o] [ J ([ J

Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt 9030

Ksztatt 90B | 54SCHP

Aby osiagnaé najwyzsza jakos¢ strugania wzdtuznego, mikroskopijne gto-
wice strugarskie sg wyréwnane za pomoca kamieni do strugéw. Produkty
TYROLIT zapewniaja optymalne wyniki obciagania.

Za pomoca tego produktu mozna poziomowaé noze strugarskie ze stali
HSS i weglika wolframu.

Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja
54SCH 351654 20x15x60 C320-55V18
9030 775476 12x32 C280J5V18
54SCHP 917288 60x15x160 454A 500 D2 B22
90B 34020398 60x15x160 55AC 500 D4 B22

Szlifowanie

precyzyjne
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Szlifowanie

precyzyjne
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UNIWERSALNE NARZEDZIA
SZLIFIERSKIE

Firma TYROLIT oferuje wszechstronny asortyment narzedzi
szlifierskich. Dzieki temu do produkciji narzedzi oraz do ich
obrébki wtérnej moga by¢ uzywane produkty o wysokiej

jakosci.
Dostepny asortyment obejmuje kon- fowania na mokro i na sucho. Jakosci  wydajna konstrukcjg $ciernic gwaran-
wencjonalne $ciernice oraz narzedzia ziarna dobrane do procesu szlifowa- tuja optymalng jako$¢ narzedzi.

szlifierskie diamentowe i CBN do szli-  nia i nowatorskie systemy spoiwa ze
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Ksztatty

verklebt

Ksztatt 6 Ksztatt 6BS Ksztatt 6BB Ksztatt 11
) D
D * W
|
T )
: myoox i "
T
B A
Ksztatt 3 Ksztatt 12 Ksztatt 1A1 Ksztatt 11V9
D
D D W w P
w M .
w ——
e = } : :
< ‘ ¢ : - 1 H
Z 7 & x Z 7 © = | x AT
x . ] H H.]
Ksztatt 12V9 Ksztatt 12A2 Ksztatt 12A2D Ksztatt 12A2F
D D D
o w *Tﬂ ] w
i 1 % ;
- | -
= A | I/ t |
< <
5 x : H H f
Ksztatt 12C2F Ksztatt 4C2 Ksztatt 4BT9 Ksztatt 1BM1
D D
Wi
w
-
| ! -
x 17 '_t x ;
LA CH f
Ksztatt 6A2 Ksztatt 4A2

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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Zalecane zastosowania

& @ ® S0 O & WP 6

Specyfika- Strony  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik  Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-

cja nium i niskostopowa nie- spiekany  przemy-

wanie wanie na

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane rdzewna stowa na sucho mokro
89A 279, 280, ([ J [ J [ J ([
281
91A 280 [ ) o
454A 279 [ J [ ] ([
C 281 [ J [ ]
AMIGO, B ggi 283, ° PS ° °
DIAGO, D 285, 286 [ J [ ]

@ Spetnia zadanie bardzo dobrze
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KONWENCJONALNE VIATERIALY CERAMICZNE
DO SZLIFOWANIA NA SUCHO @ '
Do stali niestopowych, niskostopowych, wysokostopowych i HSS.

Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
) niskostopowe . i i
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
89A [ J [ J [ J ([ J
91A [ ] ([ J
454A [ o ®

Zalecany artykut magazynowy

i
Ksztatt 6 Ksztatt 6BS Ksztatt 11 Ksztatt 3
D
K W ) Za pomgcq tego ngrzedz?a r.nolea szlifowaé Dopasowa!ﬁa .specyfikacja’tego narggdzia zapobie-
‘ i wszystkie narzedzia do ciecia uzywane w prze- ga odbarwieniom elementéw obrabianych.
T ! > = mysle drzewnym i metalowym oraz wiele nozy
S garnkow 2 misssaninari oplonsge korunls bi-
J tego lub korundu spiekanego, ktére sa wykorzysty-
Kestatt 12 wane do szlifowania na sucho.
Ksztatt Nr typu DxTxH W/E Specyfikacja Uwagi
6 34048152 80x40x20 W6/E10 454A 801 N5 V3 U5 Z impregnacja obwodowg
455038 80x40x20 W6/E8 454A 901 M5 V3 U5
34048027 100x50x20 W10/E10  454A 801 K5 V3 U5
6 34924 100x50x20 W10/E10  89A 462 K5A V53
19040 100x50x20 WS8/E10 89A 542 I15A V53
L 5886 100x50x20 W10/E10  89A 60 J5A V53
5887 100x50x20 W10/E10  89A 60 K5A V53
e 49273 100x50x20 W10/E10  89A 60 M5A V53
9627 100x50x20 W10/E10  89A 80 I7A V53
568265 100x50x20 W10/E10  89A 80 I7A V53 U5 Z impregnacja obwodowa
5889 100x50x20 W10/E10  89A 80 J5A V53
8641 100x50x20 W10/E10  89A 80 K5A V53
54820 100x50x20 W10/E10  89A 80 L5 V55
131991 125x50x32 W13/E13  89A 60 K5 V53

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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Ksztatt Nr typu DxTxH W/E Specyfikacja Uwagi
6 451151 125x63x20 W8/E13 89A 542 I5A V53
78847 150x50x32 W12/E15  89A 60 K5 V53
\-" 77824 150x60x50 W15/E15  89A 36 H7 V217
84809 150x70x28 W17/E16  89A 36 H8 V217
B 91350 150x76x28 W17,5/E16 89A 46 J8 V217
186445 150x80x32 W10/E16  89A 60 J5A V217
365824 150x80x50 W10/E16  89A 461 H7A V53
54119 175x75x76,2 W17,5/E17 89A 36 J8 V217
126245 175x75x78 W15/E18  89A 36 H7A V217
712490 175x75x78 W15/E18  89A 36 J10A V237 P22
91441 175x75x78 W15/E18  89A 46 H7 V217
587026 175x80x32 W13/E20  89A 46 G10A V217
210314 200x80x35 W20/E20  89A 46 JBA V53
70128 200x80x78 W20/E20  89A 36 H7 V217
798715 200x80x78 W20/E20  89A 36 J10A V237 P22
5843 80x40x20 W6/E10 89A 60 K5A V53
6 122989 100x50x20 W10/E10  91A 80 L5A V217
438088 150x63x32 W15/E16  91A 46 G9A V217 P3
75803 165x60x32 W15/E15  91A 46 G9A V217 P3
= 6BS 70092 200x100x51 W25/E25  89A 36 IBA V217
Ksztatt Nr typu D/JXxTxH W/E/K Specyfikacja
11 334166 80/57x32x20 W6/E8/K46 89A 1002 H5A V53
W 338237 80/57x32x20 W6/E8/K46 89A 601 K5A V53
_ 4917 100/71x40x20 WB8/E10/K56 89A 462 J5A V53
\‘”'i"" 4924 100/71x40x20 WB8/E10/K56 89A 601 K5A V53
631057 100/71x40x32 WB8/E10/K56 89A 601 J5A V53
63195 100/80x50x32 WO9/E13/K67 89A 60 K5 V53
31675 125/96x40x20 W8/E10/K81 89A 462 K5A V53
331500 125/96x40x32 W8/E10/K81 89A 601 J5A V53
203176 150/114x50x32 W10/E13/K96 89A 462 15A V53
498229 150/114x50x32 W10/E13/K96 89A 601 J5A V53
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<
Ksztatt Nr typu D/JxT/UxH W/E/K Specyfikacja
3 31009 150/75x8/2x20 89A 601 J5A V53
W »
i
12 9398 150/75x16/3x20 W10/E10/K85 89A 601 J5A V53
. 19659 100/50x13/3x20 W5/E7/K50 89A 601 K5A V53
fof
e B 216789 125/63x13,3/3x20 W6/E7/K63 89A 461 J5A V53
364685 125/63x13/3x20 W6/E7/K63 89A 601 I15A V53
9833 175/85x18/3x20 W10/E10/K85 89A 601 I5A V53

KONWENCJONALNE VIATERIALY CERAMICZNE

DO SZLIFOWANIA NA SUCHO ‘
Do weglika wolframu
Specyfikacja Alumi- Stzlizlz‘g‘;f;m;?’v“;ei Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium p rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
(¢} [ J ([ J

Zalecany artykut magazynowy

D
w Ta $ciernica z karborundu jest ekonomicznym zamiennikiem do zastoso-
‘ wan podczas obrébki wtérnej weglika wolframu. Stosowana jest przede
‘ wszystkim do obrébki odlewdw i metali niezelaznych.
i Idealnie nadaje sie do szlifowania $widréw gérniczych i przeostrzania
" narzedzi w warsztatach kamieniarskich.
Ksztatt 6 Ksztatt 6BB
Ksztatt Nr typu DxTxH W/E Specyfikacja Uwagi
6 139155 100x50x20 W10/E10 C8015V15 Do narzedzi HM i narzedzi
powlekanych
6BB 24299 127x63x32 W22,5/E13 C 46 J5 V15 Do szlifierki do $widréw
gorniczych

108479 200x100x32 W25,5/E20 C 46 J5 V15

Szlifowanie
precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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MATERIALY CBN O SPOIWIE ZYWICZNYM DO
SZLIFOWANIA NA SUCHO
Do stali niestopowych, niskostopowych, wysokostopowych i HSS

® e

Specyfikacja  Alumi- Stﬁ';;g:f?gme i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
niu P rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
AMIGO, B [ J [ J ([ J [ J
Zalecany artykut magazynowy
i W D , D D D
i W W w
* LY ‘ ! -
! — AN ! - - : 7 -
x | | x 1 < |
! s !
Ksztatt 11V9 Ksztatt 12V9 Ksztalt 12A2 Ksztatt 12A2D
D D D
w y Wi
W ——
| ; *% ‘ ! ‘
‘ I ‘ : t
x » ! - K, -
o & + > < 0 =]
Ksztatt 12A2F Ksztatt 4BT9 Ksztatt 12C2F Ksztatt 1BM1
D ‘ D D
X w
) ——T—\—~ A—Ti
” | 7 ‘ - |
E/ 1 % 'lt x : t x T 17 ©
H = A
Ksztatt 1A1 Ksztatt 4C2 Ksztalt 6A2

Za pomoca tego narzedzia mozna szlifowa¢ wszystkie narzedzia do cigcia
uzywane w przemysle drzewnym i metalowym oraz wiele nozy $cinaja-

W poréwnaniu z konwencjonalnymi $ciernicami korundowymi $ciernice
CBN cechujg sig znaczaco mniejszym zuzyciem i wigkszg doktadnoscia

cych. Produkty te to tarcze i $ciernice garnkowe o rozmiarze ziarna CBN z wymiarowa.
przedziatu B181-B91.
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
11V9 640777 75x30x20 2-10 51B 126 C75 B AMIGO
644532 125x40x20 2-10 51B 91 C75 B AMIGO
641854 125x40x20 2-10 51B 126 C75 B AMIGO
649723 100x35x32 2-10 51B 126 C75 B AMIGO
666288 100x35x20 2-10 51B 181 C75 B AMIGO
644514 100x35x20 2-10 51B 91 C75 B AMIGO
617388 100x35x20 2-10 51B 126 C75 B AMIGO
636398 100x35x20 3-10 51B 126 C75 B AMIGO
561391 100x35x20 2-10 51B 151 G75 B 53 BG O poduyzszone] Zywotno-

>
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<
Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
12v9 703242 75x20x20 2-6 51B 126 C75 B AMIGO
636658 100x20x20 2-10 51B 126 C75 B AMIGO
840506 125x25x20 2-10 51B 126 C75 B AMIGO
12A2 124644 150x18x20 5-3 51B 126 C50 B 75 AL
436484 150x18x20 5-2 51B 126 C50 B 75 AL
337051 150x18x20 4-3 51B 126 C75B 54 AL
649692 175x20x20 6-2 51B 151 C75B 45 AL
12A2D 217976 100x25x20 6-2 51B 126 C50 B 54 AL
666137 100x25x20 6-3 51B 126 C50 B 54 AL
12A2F 69502 125x23x20 5-4 51B 126 C50 B 75 AL
4BT9 119325 100x10x20 10-1 51B 126 C75B 75 AL
Ksztatt Nr typu DxTxH W/U-X Specyfikacja
12C2F 646778 125x23x20 5/5-4 51B 91 C75 B AMIGO
641839 125x23x20 5/5-4 51B 151 C75 B AMIGO
641842 150x23x20 5/5-4 51B 151 C75 B AMIGO
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Uwagi

O 1BM1 463068 75x4x20 4-8 51B 91 C75B 54 AL Srednica wiertta 4 mm

Szlifowanie
precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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<
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Uwagi
1A1 620464 100x10x20 10-6 51B 126 C50 B 54 BA
Ksztatt Nr typu DxTxH W/UR Specyfikacja
4C2 83827 100x13x20 5,1/6 R2 51B 126 C75 B 75 AL
Ksztatt Nr typu DxTxExH W-X Specyfikacja
6A2 735896 100x30x12x20 3-6 51B 126 C75 B 74 AL

MATERIALY DIAMENTOWE O SPOIWIE ZYWICZNYM
DO SZLIFOWANIA NA SUCHO @ ‘
Do weglika wolframu |

Specyfikacja Alumi- Stﬁ::;‘;zf?g‘:v";ei Stale wysokostopowe HSS Stal nie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium P rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
AMIGO, B o o
Zalecany artykut magazynowy
. W D , D ‘ D D
W .l +T7W
* <Y ‘ ) ; 4
AN ! »—i : 7~
I — =
o | | x | x |
H
! S |
Ksztatt 11V9 Ksztatt 12V9 Ksztaft 12A2 Ksztaft 12A2D
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<
D o D D -
& St YY)
) 1 e SR 12172l
H 0 ol < o ) b=t
Ksztaft 12A2F Ksztatt 4BT9 Ksztatt 1BM1 Ksztaft 1A1
ol Za pomoca tego narzedzia mozna szlifowac¢ wszyst- W poréwnaniu z konwencjonalnymi $ciernicami
**Tﬂ kie narze,dlzia do cigcia z weglika wolframu u.iywane k:arborll.]rl]dowymi ‘s'cilerni(?e Qiamentowe cecf)UJ:a
TTZZZT L rocaaion oty samatioyen. oy e tormorei wmion oo
<
l<H._| $ciernice garnkowe o rozmiarze ziarna diamentowe-
Ksztatt 4A2 go z przedziatu D181-D64.
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
11V9 249717 75x30x20 2-6 11D 126 C75 B 52 BG O podwyzszonej zywotnosci B52
679634 75x30x20 2-10 11D 126 C75 B DIAGO
721301 75x30x20 2-10 11D 64 C50 B DIAGO
679946 125x40x20 3-10 11D 126 C75 B DIAGO
335803 100x35x31,75 2-10 D126B DIAGO
5028 100x35x20 3-10 11D 126 C75 B 52 BG O podwyzszonej zywotnosci B52
561390 100x35x20 3-10 11D 126 C75 B 53 BG O podwyzszonej zywotnosci B53
576021 100x35x20 2-10 11D 126 C75 B 74 BG O podwyzszonej zywotnosci B74
675309 100x35x20 2-10 11D 126 C75 B DIAGO
675318 100x35x20 3-10 11D 126 C75 B DIAGO
46198 100x35x20 3-10 11D 181 C75 B DIAGO
676589 100x35x20 2-10 11D 181 C75 B DIAGO
675272 100x35x20 2-10 11D 64 C50 B DIAGO
721303 100x35x20 3-10 11D 64 C50 B DIAGO
681915 100x35x20 2-10 11D 91 C75 B DIAGO
12v9 696324 75x20x20 2-6 11D 126 C75 B DIAGO
721319 75x20x20 2-6 11D 64 C50 B DIAGO
311250 125x25x20 2-10 D126B DIAGO O podwyzszonej zywotnosci B73
90998 125x25x20 2-6 12D 54 C65 B 73 BA
689930 100x20x20 2-10 11D 126 C75 B DIAGO
194540 100x20x20 2-10 D91B DIAGO
43588 100x20x20 2-10 12D 91 C75 B 52 BG
12A2 19220 125x16x20 6-2 11D 126 C75 B 52 AL
291603 150x18x20 5-3 11D 91 C75B 52 AL

Szlifowanie

precyzyjne



Szlifowanie

precyzyjne
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Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
12A2D 28162 100x25x20 6-2 11D 126 C75 B 52 AL
38012 100x25x20 6-2 11D 64 C50 B 52 AL
104376 100x25x20 5-3 12D 91 C75B 52 AL
779789 100x25x20 10-3 11D 91 C75B 52 AL
462949 100x27x20 6-4 11D 64 C50 B 52 AL
12A2F 97868 125x23x20 5-4 D64B DIAGO O podwyzszonej zywotnosci B73
102902 125x23x20 5-4 D126B DIAGO
731387 125x23x20 5-4 11D 64 C50 B DIAGO
731399 125x23x20 5-4 11D 151 C75 B DIAGO
842923 125x23x20 5-4 11D 151 C75 B 53 AL O podwyzszonej zywotnosci B53
416671 150x22x20 4-3 11D 64 C50 B 52 AL
679671 150x23x20 5-4 11D 126 C75 B 60 AL
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Uwagi
4BT9 255835 100x10x20 10-1 11D 91 C75B 73 AL
1BM1 790783 75x4x20 4-8 11D 64 C75 B 52 AL Srednica wiertta 4 mm
848480 75x4,5x20 4,5-7 11D 64 C75B 52 AL Srednica wiertta 8 mm
790784 75x5x20 5-6,5 11D 64 C75B 52 AL Srednica wiertta
5i6 mm
867805 75x6x20 6-6 11D 64 C75 B 52 AL Srednica wiertta 10 mm
1A1 640978 100x10x20 10-6 11D 64 C50 B 52 BA
4A2 480500 125x10x20 5-2 11D 126 C75 B 52 AL
86734 125x10x20 5-2 11D 64 C50 B 73 AL
215813 150x12x20 5-2 11D 126 C50 B 73 AL
436472 150x12x20 5-2 11D 64 C50 B 73 AL
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SZLIFOWANIE CNC

SZLIFOWANIE CNC

Wymagania w zakresie produktywnosci stale rosng

w zastosowaniach, ktére obejmuja obrébke bardzo
szerokiego zakresu roznych materiatdw. Jednoczesnie
rosng rowniez wymagania w zakresie jakosci. Wymaga
to perfekcyjnie zeszlifowanych narzedzi do ciecia, ktére
zostaty wyprodukowane z uzyciem najnowszych maszyn

szlifierskich CNC.

Aby sprostac¢ tym wymaganiom,
firma TYROLIT oferuje doskonale
przystosowany asortyment pro-
duktow. Dzieki temu mozna w petni
wykorzystac zalety maszyn CNC

uzywanych w procesach produkcji
narzedzi do cigcia. Przektada sie to
na zwiekszenie produktywnosci i po-
zwala spetni¢ najwyzsze wymagania
w zakresie jakosci.

290

Ponizej mozna znalez¢ narzedzia
szlifierskie spetniajace wymagania za-
réwno w zakresie produkcji narzedzi,
jak i ich obrobki wtorne;j.



SZLIFOVWANIE CNC 291

Zalecane zastosowania

® €0 C & WP 6

© @

Specyfika- Strony  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik  Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nie- spiekany  przemy- wanie wanie na
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane rdzewna stowa na sucho mokro
STARTEC- 290, 291
BASIC, B L L4 ®
STARTEC- 292,293
BASIC, D 4 1
STARTEC- 294, 295
XP-P, B
STARTEC- ° ® [
HP, B
STARTEC- 295, 296,
XP-P, D 297
STARTEC- L 1
HP, D
o o - D ‘ b
X e w
| }
[ T |
! > ‘
W ‘ x .51 ., i = x ! F Z MM "
H | = | x LA
H
Ksztatt 1A1 Ksztatt 1V1 Ksztatt 11V9 Ksztatt 12V9
D D D D
lw W o w w
I i T:% ;
: P ! — ! = 1 i
% ‘ »—i J + < 'L 4 = —— [
T LIS  —— H
H.|
Ksztatt 12A2D Ksztatt 4B2 Ksztatt 4BT9 Ksztatt 6A2
D D
w w
I
| [ —
x + x | VAL i
—— H
Ksztatt 4ET9 Ksztatt 6A2H Ksztatt 90AS

@ Spetnia zadanie bardzo dobrze

Szlifowanie

precyzyjne
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precyzyjne

SZLIFOWANIE CNC 292

SZLIFOWANIE NARZEDZIA CNC PRZY UZYCIU MATERIALOW
CBN O SPOIWIE ZYWICZNYM DO SZLIFOWANIA NA MOKRO

Do stali niestopowych, niskostopowych, @ ‘
wysokostopowych i HSS.
Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
) niskostopowe ) " .
niu rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
STARTEC-
BASIC, B o L L4

Zalecany artykut magazynowy

| D )
D ‘ * ™ D ) - D
X *Hk W o
‘ 1] \ ‘ ;
% | Z B AN i ‘ /
| | - L =
i/ : [ ! > | = 1 < 1
H L x H H
Ksztatt 1A1 Ksztatt 11V9 Ksztatt 12V9 Ksztatt 12A2D
D ) D D )
W w =X
; -
» ! - i - ;
)
H P H v/ 7
s
Ksztatt 4BT9 Ksztaft 4B2 Ksztaft 1V1

Za pomoca tego narzedzia mozna szlifowa¢ wszystkie narzedzia do cigcia Odporne na zuzycie spoiwo i wysokie zageszczenie ziaren znacznie wydtu-

uzywane w przemysle drzewnym i metalowym oraz rézne rodzaje nozy zaja trwatos¢ w poréwnaniu do $ciernic do szlifowania na sucho.
$cinajacych.
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vc m/s
1A1 906950 100x6x20 6-6 BL1263PD STARTEC-BASIC 20-25
906951 100x10x20 10-6 BL1263PD STARTEC-BASIC 20-25
906954 125x10x20 10-6 BL1263PD STARTEC-BASIC 20-25
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Vc m/s
11Vv9 75669 75x30x20 2-10 BL1263PD STARTEC-BASIC 25-30
494983 75x30x20 2-10 BL763PD STARTEC-BASIC 25-30
494985 100x35x20 2-10 BL763PD STARTEC-BASIC 25-30
532564 100x35x20 3-10 BL763PD STARTEC-BASIC 25-30




SZLIFOVWANIE CNC

293

<
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Vc m/s
12v9 75679 100x20x20 2-10 BL1263PD STARTEC-BASIC 25-30
532571 100x20x20 2-10 BL763PD STARTEC-BASIC 25-30
75685 125x25x20 2-10 BL1263PD STARTEC-BASIC 25-30
495027 125x25x20 2-10 BL763PD STARTEC-BASIC 25-30
12A2D 495046 100x25x20 5-3 51B 91 C100 B 42 AL
173085 125x25x20 15-3 51B 91 C100 B 42 AL
4BT9 495058 125x10x20 10-1 BL1263PD STARTEC-BASIC
Ksztatt Nr typu DxTxH U-xv Specyfikacja Vc m/s Uwagi
1v1 906946 125x12x20 12-6 V45  BL1263PD STARTEC-BASIC  20-25
906947 150x6x20 6-6 V15 BL1263PD STARTEC-BASIC  20-25
4B2 667930 150x18x20 2-2xV20 51B 126 C100 B 53 AL Powierzchnia

wioréw freza
$limakowego

Szlifowanie

precyzyjne
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SZLIFOWANIE CNC 294

SZLIFOWANIE NARZEDZIA CNC PRZY uzZyvyciu
MATERIALOW DIAMENTOWYCH .
Do weglika wolframu

Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
) niskostopowe N - .
niu rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
STARTEC-
([ [ J

BASIC, D

Zalecany artykut magazynowy

P D {
s : ‘ °
w D
o o W Tﬁ 1 ‘ W
- } 7
< ! AN ‘ - ‘ - ‘
| | x | 8 1 "
'_\| X H H ———H
Ksztatt 11V9 Ksztatt 12V9 Ksztatt 12A2D Ksztaft 4B2
D > D
W
Raini o
; |
| T I
T [ | —
! - x ‘ ¢ ‘ =
x I 1= x | 2! T %
H H H
Ksztatt 4ET9 Ksztatt 6A2H Ksztatt 6A2T
Za pomoca tej Sciernicy diamentowej mozna szlifowac wszystkie na- diamentowych D126-D54.
rzedzia do cigcia z weglika wolframu uzywane w przemysle drzewnym i Odporne na zuzycie spoiwo i wysokie zageszczenie ziaren znacznie wydtu-
metalowym oraz wiele rodzajéw nozy $cinajgcych. Zestawy Sciernic do zaja trwato$¢ w poréwnaniu do $ciernic do szlifowania na sucho.
szlifowania umozliwiaja kompletna obrébke w zakresie wielkosci ziaren
Ksztalt  Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Vc m/s Uwagi
11Vv9 390970 75x30x20 2-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-25
357223 100x35x20 2-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-26
532514 100x35x20 3-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-27
12V9 495020 75x20x20 2-6 DE643BS STARTEC-BASIC 18-28
532510 100x20x20 2-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-29
532529 100x20x20 3-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-30
363993 125x25x20 2-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-31
532540 125x25x20 3-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-32

12A2D 495044 125x25x20 15-3 11D 54 C75 B 48 AL




SZLIFOVWANIE CNC

<
Ksztatt  Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Vcm/s Uwagi
4B2 665141 150x18x20 2-2 DE643BX STARTEC-BASIC Powierzchnia wiérow
freza slimakowego
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
4ET9 897024 150x14x32 10-1 18D 126 C100 B 53 AL
6A2H 462673 200x30x50 8-4 DE1263BP STARTEC-BASIC
665142 200x30x50 8-4 11D 64 C75B 52 AL
Do strugéw i nozy do
papieru; np. Glockel,
Reform
B6A2T 470272 200x35x75 8-4 11D 126 C100 B 52 AL
665143 200x35x75 8-4 11D 64 C75 B 52 AL

Szlifowanie

precyzyjne
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SZLIFOWANIE CNC 296

CBN O SPOIWIE METALICZNYM DO SZLIFOWANIA NA MOKRO

SZLIFOWANIE NARZEDZIA CNC PRZY UZYCIU MATERIALOW
Do stali wysokostopowych i szybkotngcych (HSS) i @ '

Specyfikacja Alumi- Stale niestopowe i Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
) niskostopowe ) . "
nium rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
STATEC-
XP-P ® ® o

Zalecany artykut magazynowy

. D | D
D ‘ D ‘ **H_ﬂ w
X X *Ti
: | 5 AN i
‘ 21 :>¢ | = -
! & 1 n > ! |
| ) |l| ! < T
H L ? 1 H
| = H
Ksztatt 1A1 Ksztatt 1V1 Ksztatt 11V9 Ksztatt 12V9
Ta $ciernica CBN o spoiwie metalicznym Wazne jest, aby uzywac tej $ciernicy tylko do
umozliwia szlifowanie wszystkich narzedzi do gtebokiego szlifowania.
ciecia uzywanych w przemysle drzewnym i Idealne potaczenie wielkosci ziarna, zageszcze-
metalowym. Zestawy $ciernic do szlifowania nia i spoiwa zapewnia wyjatkowo duza trwatosc
umozliwiaja kompletng obrébke i sg dostepne narzedzia i wysoki poziom doktadnosci profilu.
Ksztatt 90AS w zakresie wielkosci ziaren CBN B126-B76.
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vc m/s
1A1 759826 75x6x20 6-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
740383 75x10x20 10-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
751424 100x6x20 6-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
763854 100x15x20 15-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772440 100x12x20 12-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
740382 100x10x20 10-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772442 125x6x20 6-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772446 125x15x20 15-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772444 125x12x20 12-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772443 125x10x20 10-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772447 150x8x20 8-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772448 150x12x20 12-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
Ksztatt Nr typu DxTxH U-xXv Specyfikacja Vcm/s
V1 772453 75x10x20 10-10 V15 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772455 100x12x20 12-10 V45 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772462 125x15x20 15-10 V15 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772458 125x10x20 10-10 V15 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772461 125x10x20 10-10 V45 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772465 150x12x20 12-10 V10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
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<
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Vc m/s
11v9 34211869 75x30x20 3-10 B107BXP-P STARTEC-XP-P 20-30
J/f) ;\;\ 34205432 100x35x20 3-10 B107BXP-P STARTEC-XP-P 20-30
\ 34184813 125x40x20 3-10 B107BXP-P STARTEC-XP-P 20-30
" ‘%u«—._“‘-.‘ o i
f”ﬂh"“‘\ 12v9 34207564 100x20x20 2-10 B107BXP-P STARTEC-XP-P 20-30
/ 34163105 125x25x20 3-10 B107BXP-P STARTEC-XP-P 20-30
Ksztatt  Nr typu BxCxL Specyfikacja J.M. Uwagi
90AS 678953 24x13x200 89A 240 H5A V83 10 Trzpien ostrzacy do
% STARTEC XP-P i HP

SZLIFOWANIE NARZEDZIA CNC PRZY UZYCIU
MATERIALOW DIAMENTOWYCH ! ‘
Do weglika wolframu

Specyfikacja  Alumi- Stz!gk“(;gf;°g3v";e' Stale wysokostopowe HSS Stalnie- Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo-  Szlifo-
nium P rdzewna spiekany przemystowa wanie na wanie na
Niehartowane | Hartowane  Niehartowane | Hartowane sucho  mokro
STAREC-
XP-P; D
STARTEC- L L
-HP, D
Zalecany artykut magazynowy
) W D ) D
° - W
D ‘ ‘ w
X | .
| |
| AN 1
f | -
| ; + x 1 A |
H v 7 | H
| = H
Ksztaft 1A1 Ksztatt 1V1 Ksztatt 11V9 Ksztatt 12V9
Za pomoca tej $ciernicy diamentowej mozna szlifowa¢ wszystkie na- gtebokiego szlifowania.
rzedzia do cigcia z weglika wolframu uzywane w przemysle drzewnym i Idealne potaczenie wielkosci ziarna, zageszczenia i spoiwa zapewnia wyjat-
metalowym oraz wiele rodzajéw nozy $cinajacych. Zestawy Sciernic do kowo duzg trwatos$¢ narzedzia i wysoki poziom doktadnosci profilu.

szlifowania umozliwiajg kompletng obrébke w zakresie wielkosci ziaren
diamentowych D64-D46. Wazne jest, aby uzywac tej Sciernicy tylko do

Szlifowanie
precyzyjne
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SZLIFOWANIE CNC

|

Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vc m/s

1A1 662236 75x6x20 6-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679931 75x6x20 6-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679936 75x10x20 10-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
742939 75x10x20 10-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679938 100x6x20 6-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
695084 100x6x20 6-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
675436 100x15x20 15-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679942 100x15x20 15-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
685346 100x12x31,75 12-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
724476 100x12x31,75 12-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679940 100x12x20 12-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
700297 100x12x20 12-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
694995 100x10x31,75 10-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
711619 100x10x31,75 10-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679939 100x10x20 10-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
682530 100x10x20 10-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679945 125x6x20 6-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
686906 125x6x20 6-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679949 125x15x20 15-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
683963 125x15x20 15-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
711866 125x12x31,75 12-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
712482 125x12x31,75 12-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679948 125x12x20 12-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
682529 125x12x20 12-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
685975 125x10x31,75 10-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
702678 125x10x31,75 10-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679947 125x10x20 10-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
682527 125x10x20 10-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
684827 150x8x20 8-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679953 150x15x20 15-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679952 150x12x20 12-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679951 150x10x20 10-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18

1A1 572731 75x6x20 6-6 DN543MH STARTEC-HP 16-18
474444 100x6x20 6-6 DN543MH STARTEC-HP 16-18
490259 100x15x20 15-6 DN543MH STARTEC-HP 16-18
556715 100x12x20 12-6 DN543MH STARTEC-HP 16-18
408972 100x10x20 10-6 DN543MH STARTEC-HP 16-18
572741 125x10x20 10-6 DN543MH STARTEC-HP 16-18




SZLIFOWANIE CNC
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Ksztatt Nr typuNr typu DxTxHDxTxH U-X VU-X V SpecyfikacjaSpecyfikacja Vc m/sVc m/s

11 680097 75x6x20 6-6 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680098 75x8x20 8-10 V15  D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680099 75x10x20 10-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680100 100x6x20 6-10 V15  D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680102 100x10x20 10-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680104 100x12x20 12-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680107 100x12x20 12-10 V45 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680110 100x15x20 15-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680112 125x6x20 6-10 V15  D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680114 125x10x20 10-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680115 125x10x20 10-10 V45 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680116 125x12x20 12-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680118 125x12x20 12-10 V45 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680120 125x15x20 15-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680123 150x10x20 10-10 V10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680124 150x12x20 12-10 V10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18

Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Vc m/s

11vV9 34039198 75x30x20 3-10 D64BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065405 75x30x20 3-10 D46BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34039199 100x35x20 3-10 D64BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065402 100x35x20 3-10 D46BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065409 125x40x20 3-10 D46BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065410 125x40x20 3-10 D64BXPP STARTEC-XP-P 18-24

12V9 34044248 100x20x20 3-10 D64BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065415 125x25x20 3-10 D46BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34056064 125x25x20 3-10 D64BXPP STARTEC-XP-P 18-24

Szlifowanie

precyzyjne
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OBCIAGANIEIOSTRZENIE

Ze wzgledu na zmiany w spoiwie i ziarnie sciernym oraz na
zmiany ksztattu Sciernicy w wyniku jej zuzycia, szlifowanie
jest stale zmieniajgcym sie procesem.

Zmiany dotyczg sit szlifowania, zachowacé okresowy cykl kondycjo- wania mozna zoptymalizowac¢ pod
powierzchni elementéw do obrdéb- nowania. Cykl ten pozwala odtworzy¢  wzgledem wydajnosci i uzyskanych
ki i doktadnosci geometrii. W celu wiasciwosci szlifierskie materiatu. rezultatéw wykanczania powierzchni.

zapewnienia zawsze optymalnych re-  Dzieki poprawnemu ,kondycjonowa-
zultatow szlifowania Sciernica, nalezy  niu” Sciernicy dalszy proces szlifo-
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Wybdr odpowiedniego obciggacza

Obciggacz

Zdj Opis szczegdtowy

kD
Q
o

Profil $ciernicy do szlifowania

Proces szlifowania/typ produkc;ji

Obciggacz jedno-
ziarnisty

Liniowe (cylindryczne, stozkowe) Pojedynczy
profil (promienie wypukle i wkleste)

Szlifowanie zewnetrzne walcowe, szlifowanie
wewnetrzne walcowe, powierzchni i szlifowanie
bezktowe

Produkcja pojedynczych sztuk i catych partii

Profil diamentowy

pojedyncza
krawedz

Wiele profili (ztozone profile ze stromymi
bokami i waskimi promieniami)

Szlifowanie zewnetrzne, powierzchni i szlifowa-
nie bezktowe
Produkcja pojedynczych sztuk i catych partii

Wielozestawowy ob-
ciggacz diamentowy

Liniowe (cylindryczne, stozkowe)

Szlifowanie powierzchni i zewnetrzne walcowe
Produkcja pojedynczych sztuk i catych partii

Wieloziarnowy obcia-
gacz diamentowy

Liniowe (cylindryczne, stozkowe)

Szlifowanie powierzchni i zewnetrzne walcowe
Produkcja pojedynczych sztuk i catych partii

N

3 Ptytka do obciagania Liniowe (cylindryczne, stozkowe) Szlifowanie zewnetrzne, powierzchni i szlifowa-

% z ziarnem diamen- Jeden profil (wypukte i wkleste promienie) nie bezktowe

i towym Produkcja pojedynczych sztuk lub catych partii

°

= Ptytka do obciggania Liniowe (cylindryczne, stozkowe) Szlifowanie zewnetrzne, powierzchni i szlifowa-
igiet Jeden profil (wypukte i wklgste promienie) nie bezktowe

Produkcja pojedynczych sztuk i catych partii

Ptytki do obciggania z
pretami MCD

%

Liniowe (cylindryczne, stozkowe)
Jeden profil (wypukte i wkleste promienie)

Szlifowanie zewnetrzne walcowe, szlifowanie
wewnetrzne walcowe i szlifowanie bezktowe
Produkcja pojedynczych sztuk i catych partii

Zapobieganie czestym btedom podczas obciagania

Suwy powrotne obciggacza wygtadzajg powierzchnie Sciernicy i redukuja wtasnosci tnace.

Dtugos¢ swobodnego zaciskania maszyny do obrobki jest za duza. Pojawiajg sie drgania i powierzchnia $ciernicy

staje sie nieregularna. Topografia ta jest odtwarzana na elemencie do obrobki podczas dalszego procesu szlifowania.

Wybrany posuw wgtebny podczas obciggania (ae > 0,03 mm) jest za duzy. Wiaze sie to z peknieciem tacznikdw spo-
iwa w Sciernicy i przedwczesnym przerwaniem ziaren. Konsekwencje to: szorstka powierzchnia elementu do obrdbki

i wieksze zuzycie obciggacza.

Uktad chtodzacy jest wtaczany za pézno: wysokie temperatury prowadza do termicznego pogorszenia jakosci i du-
zego zuzycia. Srodek zaradczy: uktad chtodzacy musi byé wtaczany przez pierwszym stykiem z obciggaczem.

Silnie zaokraglone diamenty jednoziarniste trwale zmieniaja wyniki obciggania, a mozliwosci ciecia przez tarcze sa w

rezultacie nizsze.

Szlifowanie

precyzyjne
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Wielkosé diamentu (w karatach)
w odniesieniu do wymiaréw sciernicy

20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300

Szerokos¢ sciernicy (mm)

Wzajemne powigzanie promienia profilu i wielkosci ziarna

Ponizsza tabela przedstawia wielkosci ziarna wymagane do uzyskania minimalnego promienia profilu. Standardowo
mozna zatozyC, ze trzy ziarna Scierne sg wymagane do uzyskania minimalnego promienia profilu. W celu osiggniecia
promienia profilu 0,3 mm wymagana jest przyblizona $rednica ziarna 0,1 mm.

Wielkos¢ ziarna 36 46 60 80 100 120 150 180 220

. L mm 1 0,80 0,60 0,45 0,30 0,20 0,15 0,12 0,10
Min, promien

profilu cale 0,04 0,03 0,03 0,02 0,10 0,01 0,01 0,01 0,00
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Wzajemne powiagzanie szorstkosci powierzchni
I wielkosci ziarna

Ponizsza tabela pozwoli wybra¢ odpowiednia wielkos¢ ziarna w celu uzyskania wymaganej szorstkosci powierzchni.
Zmienne parametry procesu (np. metoda obciggania) maja znaczacy wptyw na mozliwos¢ osiagniecia szorstkosci po-
wierzchni przy okreslonej wielkosci ziarna. Z tej przyczyny ponizsza tabela zawiera rowniez liste wielkosci powierzchni/
ziarna.

Nalezy wzig¢ pod uwage, ze duze ziarna upraszczajg usuwanie widréw (materiatu). Wybieranie najdrobniejszego ziarna

dla kazdego wyboru poczgtkowego rozmiaru nie jest konieczne.
Powierzchnia Wielkos¢ ziarna
mikro cal CLA  pmRa 36 46 60 80 100 120 150 180 220
42 1.10 °
32 0.80 () (J
26 0.70 ®
21 0.50 ® °®
16 0.40 ®
14 0.35 ® ®
11 0.25 (]
8 0.20 (] {
7 0.17 ®
6 0.14 ® ®
5 0.12 Y °®
4 0.10 ® Y
3 0.08 [ °
2 0.05 ®

Wskazowki dotyczace zastosowania

Doprowadzenie wystarczajace;j ilosci czynnika chtodzacego podczas obciggania wydtuza trwatos$¢ (zapobiega ter-
micznemu przecigzeniu diamentéw)

Szerokos¢ czynna (bd) opisuje skuteczng szerokos¢ diamentu w obciggaczu dla okreslonej gtebokosci posuwu
podczas jej trwania.

Wspotczynnik nachodzenia (Ud) moze mie¢ duzy wptyw na powierzchnie i tempo usuwania materiatu.

Wspétczynnik nachodzenia (Ud) definiuje liczbe obrotéw sciernicy, podczas ktdrej obciggacz uzyskuje szerokosé
czynna.

Zwiekszony wspotczynnik nachodzenia sprawia, ze powierzchnia Sciernicy jest gtadsza, a w konsekwencji rzeczywi-
sta szorstko$¢ powierzchni jest nizsza.

>

Szlifowanie
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Szlifowanie

precyzyjne

OBCIAGANIE | OSTRZENIE

306

Standardowe wartosci wspétczynnika nachodzenia:

- Obrébka zgrubna 2-3
- Standardowe szlifowanie 4-6
- Precyzyjne szlifowanie =7

Okreslone wzory dotyczg jedynie maszyn ze zdefiniowanymi szerokosciami skutecznymi bd (maszyna z jednym

ziarnem, ptytka do obciggania)

Skuteczna szerokos¢ czesci diamentowej by - ng

Ud=

Posuw

ns - bd
Ug

Vd =
by = skuteczna szerokos¢ obciggacza

ng = predkosc¢ Sciernicy
vy = predkos¢ posuwu do obciggacza

Ksztatty

D
D
X
4 o
Ksztatt 1 Ksztatt 50EA
B X B

Vd

T

c
6

Ksztatt 50AP 2

Holzgriff: L m

Ksztatt 90AR

Ksztatt 50HAG

Ksztatt 50AP 4

Y B X

%R UUUUUUUUUUU s

UHUHUHUHUHU

==

=

L o

=[N

T -

Ksztatt 50AP 1

Ksztatt 90AS

Ksztalt STSEG A

ﬁ" ===

Ksztatt STSEG C



OBCIAGANIE | OSTRZENIE

307

OBCIAGANIE KRAWEDZIOWE
Tarcze do wyréwnywania sciernic

diamentowych i CBN

D
Te tarcze sg wykorzystywane do wyréwnywania Nalezy pamigtac, ze nie mozna obciggac nimi Sciernic
| wszystkich rodzajow $ciernic diamentowych i CBN galwanicznych. Sciernice karborundowe sa dostepne
1 niezaleznie od systeméw spoiwa. Wrazliwe warstwy w $rednicach 200-250 mm.
| mozna obciggac przy minimalnym nacisku podczas
‘ szlifowania.
H
Ksztatt 1
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja J.M. Uwagi
1 786852 200x12x76,2 C 120 K5 V15 1 Do wielkosci ziarna <= D91
34163206 200x20x20 C120J5V15 1 Do wielkosci ziarna <= D91
413027 250x12x51 C 120 H5A V18 1 Do wielkosci ziarna <= D91
250491 250x12x51 C 80 H8 V15 Standardowa twardos$¢, do wielkosci

ziarna D151-D64

619701 250x12x51 C80J5Vi5 Twardos$¢ ponadstandardowa, do

wielkosci ziarna D151-D64

URZADZENIE DO OBCIAGANIA KRAWEDZIOWEGO
Krazki do obciggania $ciernic

diamentowych i CBN

D Te krazki do obciggania sa wykorzystywane do obcia- Sciernice karborundowe sa dostepne w $rednicy 75
‘ gania wszystkich rodzajéw Sciernic diamentowych i mm. Specyfikacji 1C70M5V15 nalezy uzywac tylko w
| CBN niezaleznie od systeméw spoiwa. Urzadzenie do przypadku wytrzymatych warstw.
; obciggania AV500 idealnie nadaje sie do obciggania
f $ciernic o spoiwie zywicznym i metalicznym podczas
H szlifowania na sucho.
Ksztatt 1
Ksztatt Nr typu Oznaczenie J.M. Uwagi
96 96821 AV500 Do obciagania koncentrycznego $ciernic
diamentowych i CBN na spoiwie zywicznym i
metalicznym. Optymalne efekty do Sciernic do
szlifowania o $rednicy do 250 mm
34045604 AVB 3 Zapasowe szczeki hamulcowe
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja J.M. Uwagi
1 473304 75x20x12,7 C 120 J5V15 10 Agathon
7035 75x25x12,7 1C 70 M5 V15 10 Podwyzszona zywotnos¢, do szerszych

powtok, D151-D64

443944 75x25x12,7 1C 80 G7 V15 10 Standardowa twardos¢, do wielkosci
ziarna D151-D64

448482 75x25x12,7 C80J5V18 10 Twardos$¢ ponadstandardowa, do
wielko$ci ziarna D151-D64

Szlifowanie

precyzyjne
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STACJONARNE NARZEDZIA DO OBCIAGANIA
Obciggacz jednoziarnisty, obciagacz wieloziarnisty, diamentowy obciggacz wieloziarnisty

D
D
Jednoziarniste, wieloziarniste i diamentowe wieloziarniste obciagacze TYROLIT sg idealne do
Dﬂ obciggania wszystkich $ciernic korundowych i karborundowych. Wieloziarniste obciagacze
diamentowe s3 czesto uzywane do $ciernic do szlifowania powierzchni i zewnetrznego walco-
n wego. Duze i szerokie $ciernice wymagaja wigkszej liczby karatéw w celu zmniejszenia zuzycia
czesci diamentowej.

Y Obciggacze jednoziarniste sg klasyfikowane w zaleznosci od wielkos$ci diamentu. Dlatego
wieloziarniste i diamentowe wieloziarniste obciggacze majg wyzsza zawartos¢ diamentu w
karatach.

Ksztatt 50EA Ksztatt 50MA/50VA
Ksztatt Nr typu DxL Y/AUFN Specyfikacja Uwagi
50EA 856232 9,3x31,5x8 MKO DD 10 ST
331997 14x57x12 MK1 ED 15 ST
313466 12,4x49x10 MK1 BD5ST Do narzedzi konwencjonainych;
pojedyncze obciagacze do szlifierek
316272 12,4x49x10 MK1 BD 10 walcowych i ptaszczyznowych
313127 8x90 8ZYL BDS5ST Rozmiar klucza tylko do MKO i MK1
363249 10x90 10ZYL ED5 ST
611499 10x90 10ZYL ED 10 ST
50MA 446432 12x50 10x10x37 M65
446453 12x90 10x10x77 M65
Ziarno diamentowe w warstwach
315877 14x57x12 10xMK1 Me5
316286 14x57x12 10xMK1 M125
50VA 34173161 10x60 10ZYL V800-8X11
34172978 14x42x12 11XMKO V800-8X11 Nieregularne roztozenie ziarna
diamentowego
34172980 14x57x12 11xMK1 V800-8X11

STACJONARNE NARZEDZIA DO OBCIAGANIA
Narzedzia diamentowe do profilow

R Narzedzia diamentowe do profiléw sg wykorzystywane Sg one czgsto stosowane w przypadku szlifierek Diaform
do obciagania wszystkich konwencjonalnych $cier- i CNC.
nic do szlifowania profilu wykonanych z korundu lub
karborundu. Ogromna zaletg narzedzi diamentowych do
profiléw jest mozliwos$¢ ich przeszlifowywania za pomoca
specjalnego procesu.

Ksztatt 50PD

Ksztatt Nr typu B/L2xY/AUFN/V/R Specyfikacja

50PD 475960 44,5xDF/V40/R250 D 0,4 ST

477837 44,5xDF/V60/R750 D0,4ST
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STACJONARNE NARZEDZIA DO OBCIAGANIA
Ptytki do obciagania diamentowe/CSS

B X B B
000000 1 ST
N ES g Vool 2 i
poa o,
000070 i AN
- - -
’ T ’ '
Ksztatt 50AP 1 Ksztatt 50AP 2 Ksztatt 50AP 3 Ksztatt 50AP 4

Ptytki do obciggania sa wysokiej jakosci alternatywa dla konwencjo- profili o ptytkiej krawedzi.
nalnych jednoziarnistych narzedzi diamentowych. Sa one idealne do Przy uzyciu ptytek do obciggania mozliwe jest osiggniecie maksymalnej
obciggania wszystkich Sciernic korundowych i karborundowych. Sg one precyzji procesu obciggania.

wykorzystywane przede wszystkim do obciagania szerokich $ciernic i

Ksztatt Nr typu D/BxTxH/L W-X Specyfikacja Uwagi

50AP 2 477753 10,5x33x5 15-1,15 B115
spiekane bocznie; do szlifierek wal-

477746 20,5x33x5 15-1,4 A140 cowych i ptaszczyznowych, do profili
prostych i pojedynczych

476859 20,5x33x5 15-1,15 A115
50AP 1 477755 10,5x33x5 15-1,8 B180
477760 20,5x28x5 10-1,8 C180 Plytki do obciggania igiet
477749 20,5x33x5 15-1,8 A185
50AP 3 853704 10x33x5 10-2 W3R071004 Do $ciernic korundowych; podwyzszo-
na zywotnosé; preciki 3 DIA
50AP 4 853680 20x33x5 10-2 W5R071004 Do $ciernic korundowych; podwyzszo-

na zywotnosc; preciki 5 DIA

OBCIAGANIE RECZNE
Obciagacze stupkowe do Sciernic
korundowych i karborundowych

Obciggacze stupkowe do wszystkich Sciernic Obciggacze stupkowe sa dostepne tylko z czar-
korundowych i karborundowych. Mozna ich nym karborundem.

uzywac jako niedrogich obciggaczy do Sciernic

stotowych ze spoiwem ceramicznym.

Ksztatt 90AS

Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja

90AS 43311 25x25x150 C GRUBE
9009 50x20x150 C GRUBE
153 50x25x200 C SREDNIE

6216 50x25x200 C GRUBE

Szlifowanie
precyzyjne
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OBCIAGANIE RECZNE
Rury do obciggania

Obciggacze do wszystkich typdw $ciernic

Obciagacze dostepne tylko z czarnym weglikiem

korundowych i karborundowych. Mozna ich krzemu.
n uzywac jako niedrogich obciagaczy do $ciernic
uniwersalnych ze spoiwem ceramicznym.
Ksztatt 90AR
Ksztatt Nr typu DxL Specyfikacja
90AR 351767 17x290 C16-B
HOBCIAGANIE RECZNE
Obciagacz diamentowy
L
. .
Q = H = —y tH
X
Ksztatt 50HAG Ksztatt STSEG C Ksztatt STSEG A

Obciagacz diamentowy stanowi wysokiej jakos$ci narzedzie do obciaga-
nia $ciernic stotowych do szlifowania w branzy obrébki precyzyjnej. W
zaleznosci od konstrukcji moga by¢ stosowane do obrébki obwodowej lub

powierzchni boczne;j.

Dlatego obciggacze diamentowe maja segment diamentowy przylutowany
na powierzchni czotowej lub wzdtuznie.

Ksztatt Nr typu LxBxX Specyfikacja Uwagi
50HAG 477724 185x20x8 D30 ST
477726 185x30x10 D26 ST Wat stalowy, segment diamento-
477254 250x40x10 D35ST wy czolowo
195112 185x40x8 HA_DIA Uchwyt z tworzywa sztucznego,
segment diamentowy czotowo
34057995 185x40x8 HA_DIA Uchwyt z tworzywa sztucznego,

segment diamentowy wzdtuznie

OBCIAGANIE RECZNE
Zestaw obciggaczy do sciernic

Zestaw obciaggaczy jest przeznaczony przede wszystkim dla duzych
Sciernic bakelitowych do szlifierek stacjonarnych, przede wszystkim w
przemysle odlewniczym. Stalowe rolki zapewniaja skuteczne obcigganie i

ostrzenie Sciernicy.

Ogromna zaleta tego obciagacza jest to, ze mozna szybko i fatwo wymie-

nic¢ rolki.
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<
Ksztatt Nr typu Specyfikacja D T max Wielkosé ziarna Twardos¢é
100AKO 15321 S3610 120-250 40 24-80 H-Q
74497 S3611 300-600 63 16-60 H-Q
117871 S3612 300-600 63 16-60 H-Q
100AKO 126781 S3613 300-600 70 16-60 H-Q
CZESCI ZAMIENNE
Ksztatt Nr typu BxLxT Specyfikacja J.M. Uwagi
100ARO 74492 36x21x8 S3610 1
74493 55x39x12 S3611 1
75915 55x65x12 S3612 1 Rolki zamienne
886902 40x2x10 S3613 250
132297 S3613 Zestaw czesci zamiennych

OBCIAGANIE RECZNE
Trzpienie ostrzace do $ciernic diamentowych i CBN

Trzpienie ostrzace TYROLIT umozliwiajg ostrze-
nie i czyszczenie wszystkich $ciernic CBN i dia-

mentowych i znajduja zastosowanie w produkcji
i przeostrzaniu. Trzpienie sg wykonane z korun-
du, a dostepne wielkosci ziarna to 120-600.

Mozna je stosowac w procesach obstugiwanych
recznie i mechanicznych.

Ksztatt 90AS
Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.

@ 90AS 845593 24x13x100 89A 120 H7TA V17 >=126 10
- 845594 24x13x100 89A 120 JTA V17 >=126 10
845595 24x13x100 89A 240 JTA V17 > 46 und < 126 10
577953 24x13x200 89A 600 J5A V83 <=46 10
678953 24x13x200 A 240 STARTEC STARTEC XP-P und HP 10
33531 25x13x100 89A 600 -25 V83 <=46 10
932780 25x13x200 89A 240 H5A V83 > 46 und < 126 10

112055 50x25x200 50C 2208 C4 B22 > 46 und < 126 1

251584 50x25x200 89A 600 -25 V83 <=46 1

391718 50x25x200 89A 240 -35 V83 > 46 und < 126 1

395773 50x25x200 89A 120 H7TA V17 >=126 1

460976 50x25x200 89A 120 JTA V17 >=126 1

464290 50x25x200 89A 240 JTA V17 > 46 und < 126 1

Szlifowanie

precyzyjne



