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Безопасная резка и шлифование

Tyrolit гарантирует безопасность
Мы стремимся предоставлять оператору про-
дукты, отвечающие наивысшим требованиям 
к безопасности. Помимо прочих способов, мы 
достигаем этого благодаря активной деятель-
ности в качестве основателя и участника Ор-
ганизации по безопасности абразивов (oSa), 
а также благодаря тесному сотрудничеству с 
органами обеспечения безопасности и обсуж-
дению практических вопросов с нашими опе-
раторами по всему миру.

oSa®: 
главная цель организации — обеспечение за-
щиты пользователей при работе со шлифо-
вальными инструментами. Члены организации 
обязуются принимать активное участие при 
разработке новейших стандартов безопасно-
сти и обеспечивать строгий контроль продук-
ции на соответствие данным стандартам.

Система контроля качества Tyrolit
Система управления качеством компании 
Tyrolit сертифицирована по стандарту ISO 
9001:2015 во всей производственной зоне по 
результатам проверки уполномоченной сто-
ронней компанией. Изготовление и испытание 
продуктов осуществляется согласно европей-
ским стандартам безопасности:

 – EN 12413 для шлифовальных кругов, изго-
товленных из абразивных материалов

 – EN 13236 для шлифовальных кругов, изго-
товленных из алмазов или нитрида бора

 – EN 13743 для специальных абразивных 
инструментов с подкладкой, таких как шли-
фовальные круги из вулканизированных 
волокон, веерные шлифовальные круги, 
полировальные диски и шлифовальные 
головки

При оценке качества шлифовальных инстру-
ментов им выдвигаются строгие требования 
по техническим параметрам, которым соответ-
ствует и продукция компании Tyrolit.

Tyrolit - технический контроль продукции
Tyrolit проводит заключительные проверки по 
европейским стандартам безопасности. Кроме 
того, мы прибегаем к внутренним процедурам 
проверки для определения коэффициента по-
лезного действия и свойств материалов.

Продукция на бакелитовой связке проходит 
окончательную проверку внешнего вида, иден-
тификации и геометрии, проверку на несо-
ответствие, испытание прочности и боковую 
нагрузку, а также контроль процессов резки и 
шлифовки.

Керамическая продукция проходит оконча-
тельную проверку внешнего вида, идентифика-
ции и геометрии, проверку на несоответствие, 
испытание прочности и боковую нагрузку, а 
также пробный запуск и проверку звучности.

Безопасность
Во время шлифования безопасность в равной 
степени обеспечивает производитель машины, 
производитель шлифовального круга и лицо, 
использующее продукт.

В процессе шлифования круги подвергают-
ся высоким нагрузкам. Поэтому обращение 
и применение шлифовальной машины и шли-
фовального круга должны быть оптимально 
согласованы друг с другом, чтобы обеспе-
чить безопасность шлифования. При работе 
со шлифовальными станками всегда следует 
соблюдать условия использования машины и 
предписания, касающиеся защитного кожуха.

Шлифовальный станок и шлифовальный круг 
оснащены предписанными защитными сред-
ствами, в то время как пользователь несет 
ответственность за безопасность в процессе 
шлифования посредством целевого использо-
вания машины, а также правильного обраще-
ния со шлифовальными кругами и использова-
ния их по назначению.

Важные моменты:
 – Проверка шлифовальных кругов при 

доставке
 – Правильный уход за абразивным инстру-

ментом и его хранение
 – Маркировка, согласование с характеристи-

ками машины
 – Проверка шлифовальных кругов перед 

зажимом
 – Типы зажимов для абразивного инстру-

мента
 – Пробный пуск шлифовальных кругов перед 

вводом в эксплуатацию
 – Использование cредств защиты глаз и 

защитной одежды (см. также FEPA-Safety 
Code)

Хранение шлифовальных кругов
Шлифовальные круги необходимо хранить на 
подходящих полках или в ящиках таким обра-
зом, чтобы не повредить круги и не переклады-
вать их при извлечении. Более старые склад-
ские запасы должны использоваться в первую 
очередь.

При хранении следует учесть следующее: 
шлифовальные круги хранить в сухом месте, 
не допуская образования ржавчины, и не 
подвергать абразивный инструмент большим 
перепадам температуры.
Правила хранения различных типов 
шлифовальных кругов:
 – Отрезные шлифовальные круги хранить на 

ровной поверхности без прокладок, уложив 
на них сверху стальную или чугунную плиту

 – Большие, прямые шлифовальные круги 
хранить в вертикальном положении, предо-
хранять их от перекатывания

 – Шлифовальные барабаны, цилиндриче-
ские чашечные шлифовальные круги и 

тарельчатые шлифовальные круги уложить 
в штабель, используя мягкие прослойки

 – Конусные чашечные шлифовальные круги, 
форма 11, укладывать в стопки соответ-
ственно на торцевую или нижнюю сторону

 – Шлифовальные круги малых размеров 
хранить в подходящих ящиках

Проверка шлифовальных кругов при 
доставке
При доставке проверяйте упаковку. При нали-
чии види мых повреждений упаковки необхо-
димо провести тща- тельную проверку шли-
фовального круга на наличие повреждений, 
возникших при транспортировке.

Маркировка шлифовальных кругов
Цель маркировки — передача данных о безо-
пасной эксплуатации и применении в соответ-
ствии с назначением, в первую очередь лицам, 
осуществляющим зажим шлифовальных кру-
гов.

Шлифовальные круги разрешается 
использовать только в том случае, если на 
маркировке указаны сле-дующие данные:
 – изготовитель
 – размеры шлифовального круга
 – материал (как минимум — тип связки)
 – предельно допустимое число оборотов 

нового шлифовального круга

Пользователь обязан согласовать указанное в 
маркировке предельно допустимое число обо-
ротов с числом оборотов машины.

Контроль абразивного инструмента перед  
зажимом
Перед каждым зажимом шлифовальные круги 
должны быть очищены и проверены на нали-
чие повреждений.

Необходимо повторить проверку на звучность. 
Поврежденные шлифовальные круги исполь-
зовать запрещается.

Для выполнения пробы на звучность легкие 
шлифовальные круги укладываются на дорн 
или палец, а тяжелые устанавливаются на 
прочную основу.

Шлифовальный круг обстукивают в несколь-
ких точках неметаллическим предметом.

Неповрежденный шлифовальный круг изда-
ет ясный звук, а поврежденный — глухой или 
дребезжащий.

Все контактные поверхности шлифовальных 
кругов, прокладок и зажимных фланцев долж-
ны быть ровными, без загрязнений. Посторон-
ние частицы между шлифовальным кругом и 
зажимными фланцами создают точки давления 
и напряжение, которые могут привести к раз-
лому шлифовального круга.
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Типы зажимов шлифовальных кругов
В зависимости от типа машины и шлифования, 
а также формы шлифовального круга различа-
ют следующие виды зажимов:

 – Крепление в центральном отверстии по-
средством зажимных фланцев 

 – Крепление с помощью встроенных крепеж-
ных элементов

 – Крепление с помощью несущих дисков
 – Крепление с помощью зажимной головки

Крепление в центральном  
отверстии с помощью зажимных фланцев
Следует различать следующие типы зажимных 
фланцев для центральных отверстий:

 – Затылованные зажимные фланцы
 – Прямые зажимные фланцы для ручных 

шлифовальных машинок
 – Специальные фланцы
 – Ступенчатые фланцы
 – Крепежные фланцы и конические зажим-

ные фланцы

Задача зажимных фланцев — передача приво-
дного усилия. Поэтому они должны обладать 
соответствующими свойствами, чтобы при 
зажиме фланец не деформировался. Поверх-
ности прилегания должны быть ровными и без 
заусенцев, должно быть обеспечено вращение 
шлифовального круга без торцевого биения. 
Разрешается использовать только равные 
по наружному диаметру зажимные фланцы с 
одинаковой формой стороны прилегания. Они 
должны быть затылованы так, чтобы приле-
гала только кольцеобразная поверхность за-
жимного фланца.

Зажим с помощью встроенных элементов 
крепления
Шлифовальные круги крепятся к шлифоваль-
ному станку с помощью встроенных элемен-
тов крепления. Примером является зажим 
цилиндрических и конических чашечных шли-
фовальных кругов, а также крепление шлифо-
вальных головок со встроенными стальными 
стержнями к ручным шлифовальным машин-
кам в цанговых зажимах.

Зажим шлифовальных кругов на опорных 
дисках
Шлифовальные круги наклеиваются на опор-
ные диски или прикручиваются к ним с помо-
щью винтов.

Крепление шлифовальных  
сегментов в зажимных головках
В зажимных головках шлифовальные сегменты 
крепятся к унифицированному узлу (сегмент-
ной головке). Во избежание возникновения на-
пряжения в шлифовальных сегментах на кон-
тактных поверхностях между шлифовальными 
сегментами и зажимными деталями на сегмен-
тах могут быть закреплены клеящие полоски.

Пробный пуск перед вводом в 
эксплуатацию
Для каждого шлифовального круга независи-
мо от диаметра перед первым использованием 
и после каждого повторного крепления необ-
ходимо обязательно проводить пробный за-
пуск на максимальной рабочей скорости.

Продолжительность пробного запуска состав-
ляет 1 минуту.

Пробный пуск разрешается проводить толь-
ко после ограждения опасной зоны и — если 
шлифовальный круг должен использоваться 
с защитным кожухом — установки защитно-
го кожуха. Только после успешного пробного 
пуска шлифовальный круг разрешается ис-
пользовать для выполнения предусмотренных 
работ.

Защита глаз и защитная одежда
Все шлифовальные работы, при которых пер-
сонал подвергается опасности в связи с от-
летающими частицами шлифовального круга 
и заготовки, разрешается выполнять только 
в защитных очках и, если это необходимо, с 
использованием прочей защитной одежды 
(например, кожаного фартука и кожаных пер-
чаток).

Обобщение
Ниже еще раз приведены наиболее важные 
пункты, касающиеся безопасного использова-
ния шлифовальных кругов:

 – Согласование характеристик машины с 
данными маркировки

 – Проверка шлифовальных кругов перед 
зажимом

 – Зажим осуществляется квалифицирован-
ным персоналом 

 – Проверка функционирования защитных 
элементов машины

 – Пробный пуск перед началом шлифования 
 – Защита персонала
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Указания по технике безопасности

Используйте защитные 
перчатки

Не содержат железа, 
серы и хлора

Ручное и управляемое 
вручную шлифование 
запрещено

Шлифование торцом 
круга запрещено

 ✓ Всегда аккуратно обращайтесь с дисками 
во время эксплуатации и хранения, сначала 
используйте более старые диски.

 ✓ Перед установкой визуально проверяйте 
все диски на отсутствие трещин или других 
возможных повреждений.

 ✓ Перед установкой проведите пробу кера-
мических шлифовальных дисков на звуч-
ность.

 ✓ Убедитесь, что скорость машины (число 
оборотов в минуту) не превышает рабочую 
скорость (макс. число оборотов в минуту), 
указанную на диске или коробке.

 ✓ Убедитесь, что монтажное отверстие дис-
ка (с резьбой или без) подходит к валу ма-
шины, а также убедитесь, что фланцы для 
устанавливаемого диска чистые, гладкие, 
подходящего размера и типа.

 ✓ Используйте руководство по установке 
диска, если оно входит в комплект постав-
ки.

 ✓ Убедитесь, что опора для заготовки пра-
вильно установлена на шлифовальном 
станке.

 ✓ Перед шлифованием новые диски должны 
поработать на рабочей скорости не менее 
1 минуты. При этом оператор должен нахо-
диться на безопасном от машины расстоя-
нии в защищенной области.

 ✓ Всегда используйте защитные очки и, при 
необходимости, дополнительные защитные 
средства для глаз и лица.

 ✓ Выполняйте шлифовальные работы в хоро-
шо проветриваемом помещении, исполь-
зуйте устройства для сбора пыли и/или 
меры защиты, соответствующие обрабаты-
ваемому материалу.

 ✓ Используйте только на машинах, предна-
значенных для шлифовальных дисков.

 ✓ Прежде чем остановить диск, выключите 
охлаждающее устройство, чтобы избежать 
дисбаланса.

 × НЕ используйте диск, подвергшийся чрезмер-
ному воздействию температуры и влаги.

 × НЕ используйте поврежденные диски.

 × НИКОГДА НЕ превышайте максимальной ра-
бочей скорости, указанной на диске.

 × НЕ используйте крепежные фланцы, если 
опорная поверхность загрязнена, имеет зау-
сенцы или неровности.

 × НЕ затягивайте сильно крепежную гайку. За-
тягивать до тех пор, пока диск не будет плотно 
держаться.

 × НЕ используйте ослабленные или углубленные 
фланцы с чашеобразными шлифовальными 
дисками, конусными или цилиндрическими 
головками, имеющими резьбовое отверстие.

 × НЕ пытайтесь силой установить диск на ма-
шину или изменить диаметр монтажного от-
верстия.

 × НЕ используйте повторно „одноразовые“ 
адаптеры.

 × НЕ включайте машину, пока защитное при-
способление не будет установлено соответ-
ствующим образом.

 × НЕ стойте непосредственно перед шлифо-
вальным диском во время работы машины.

 × НЕ приступайте к работе в плохо проветрива-
емом помещении (всегда используйте сред-
ства защиты органов дыхания и слуха при ра-
боте в закрытых помещениях) и без средств 
индивидуальной защиты (см. пиктограммы).

 × НЕ обрабатывайте материал, для которого 
диск не предназначен.

 × НЕ используйте диск с механическими по-
вреждениями.

 × НЕ используйте неисправные шлифовальные 
станки.

 × НЕ используйте отрезные диски для шлифо-
вания (не допускайте бокового давления на 
отрезные круги 41 или 42 формы).

 × НЕ устанавливайте более одного диска на 
один вал.

 × Никогда не используйте шлифовальные ин-
струменты по истечении срока их хранения. 
Он указывается в виде месяца и года (напри-
мер, 04/2016) и обычно находится на метал-
лическом кольце вокруг отверстия отрезного 
диска или обдирочного шлифовального кру-
га. На других типах инструментов, например 
шлифовальных чашках, срок хранения может 
быть указан на ярлыке.

Рекомендации и предупреждения

Использовать повре-
жденные диски запрещено

Шлифование с увлажне-
нием запрещено

Только для шлифования 
с увлажнением

Используйте защитные очки

Используйте беруши или 
наушники

Используйте респиратор

Использование средств 
защиты

Соблюдайте руководства 
по эксплуатации



Пример правильного применения 
переходных колец

Зажим конусных чашечных 
шлифовальных кругов с 
резьбовой вставки

Зажим шлифовального конуса, 
форма 16, с резьбовой вставкой 

Зажим шлифовальных сегментов в 
зажимных головках Lf = 1,5 C

Рисунок 1. Рисунок 2. Рисунок 3. Рисунок 4.

Рисунок 1: Шлифовальный круг, наклеенный на несущий диск 
Рисунок 2: Шлифовальный круг, соединенный с опорным диском винтами 
Рисунок 3: Правильное винтовое соединение, головка винта не должна касаться дна шлифовального круга  
Рисунок 4: Зажим шлифовальных головок

Примеры точек касания при 
звуковой проверке

Примеры ориентации идентификации круга

Контакт — шпиндель — отверстие

Затылованный 
зажимной фланец

Ступенчатый 
фланец

Крепёжный 
фланец

Конический крепеж-
ный фланец

Прямой кре-
пежный фланец
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3

4 75 300 95 400

5 61 100 76 300 95 400

6 50 900 63 600 79 500

8 38 100 47 700 59 600 76 300 83 500 95 400

10 30 500 38 100 47 700 61 100 66 800 76 300 95 400

13 23 500 29 300 36 700 47 000 51 400 58 700 73 400 92 500

16 19 000 23 800 29 800 38 100 41 700 47 700 59 600 75 200 95 400

20 15 200 19 000 23 800 30 500 33 400 38 100 47 700 60 100 76 300 95 400

25 12 200 15 200 19 000 24 400 26 700 30 500 38 100 48 100 61 100 76 300 95 400

32 9 540 11 900 14 900 19 000 20 800 23 800 29 800 37 600 47 700 59 600 74 600

35 8 730 10 900 13 600 17 400 19 000 21 800 27 200 34 300 43 600 54 400 68 200

40 7 630 9 540 11 900 15 200 16 700 19 000 23 800 30 000 38 100 47 700 59 600

50 6 110 7 630 9 540 12 200 13 300 15 200 19 000 24 000 30 500 38 100 47 700

63 4 850 6 060 7 570 9 700 10 600 12 100 15 100 10 000 24 200 30 300 37 800

80 3 810 4 770 5 960 7 630 8 350 9 540 11 900 15 000 19 000 23 800 29 800

100 3 050 3 810 4 770 6 110 6 680 7 630 9 540 12 000 15 200 19 000 23 800

115 2 650 3 320 4 150 5 310 5 810 6 640 8 300 10 400 13 200 16 600 20 700

125 2 440 3 050 3 810 4 880 5 340 6 110 7 630 9 620 12 200 15 200 19 000

150 2 030 2 540 3 180 4 070 4 450 5 090 6 360 8 020 10 100 12 700 15 900

175 1 740 2 180 2 720 3 490 3 810 4 360 5 450 6 870 8 730 10 900 13 600

180 1 690 2 120 2 650 3 390 3 710 4 240 5 300 6 680 8 480 10 600 13 200

200 1 520 1 900 2 380 3 050 3 340 3 810 4 770 6 010 7 630 9 540 11 900

225 1 350 1 690 2 120 2 710 2 970 3 390 4 240 5 340 6 790 8 480 10 600

230 1 320 1 660 2 070 2 650 2 900 3 320 4 150 5 230 6 640 8 300 10 300

250 1 220 1 520 1 900 2 440 2 670 3 050 3 810 4 810 6 110 7 630 9 540

300 1 010 1 270 1 590 2 030 2 220 2 540 3 180 4 010 5 090 6 360 7 950

350 870 1 090 1 360 1 740 1 900 2 180 2 720 3 430 4 360 5 450 6 820

400 760 950 1 190 1 520 1 670 1 900 2 380 3 000 3 810 4 770 5 960

450 670 840 1 060 1 350 1 480 1 690 2 120 2 670 3 390 4 240 5 300

500 610 760 950 1 220 1 330 1 520 1 900 2 400 3 050 3 810 4 770

600 500 630 790 1 010 1 110 1 270 1 590 2 000 2 540 3 180 3 970

700 430 540 680 870 950 1 090 1 360 1 710 2 180 2 720 3 410

750 400 500 630 810 890 1 010 1 270 1 600 2 030 2 540 3 180

800 380 470 590 760 830 950 1 190 1 500 1 900 2 380 2 980

900 330 420 530 670 740 840 1 060 1 330 1 690 2 120 2 650

1 000 300 380 470 610 660 760 950 1 200 1 520 1 900 2 380

1 060 280 360 450 570 630 720 900 1 130 1 440 1 800 2 250

1 250 250 310 390 500 550 630 790 1 000 1 270 1 590 1 980

1 500 200 250 310 400 440 500 630 800 1 010 1 270 1 590
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Таблица числа оборотов

Число оборотов и окружная скорость в зависимости от наружного диаметра Ø=D шлифовального круга

Максимальная рабочая скорость (VS)

Метров в секунду (м/с)

D в мм 16 20 25 32 35 40 50 63 80 100 125



� � � � � � � �� �

27   A46Q-BFXA
125 x 2,0 x 22,23
5" X 5/64" X 7/8"

CUT AND GRIND

Tyrolit - Schleifmittelwerke Swarovski AG & Co K.G. | Swarovskistrasse 33 | 6130 Schwaz | A
ustria

 

M
ax

. 1
2

.2
5

0
/m

in
 M

ax
. 8

0 
m

/s

Warning: use a safety guard       EN 12413    Type No 34042757   com
ply w

ith AN
SI B

7.1

Mad
e i

n 
Au

st
ria

 

V10 / 2026

Максимальная рабочая скорость 
и максимально допустимое 
количество оборотов в минуту
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Профиль и спецификация

Размеры (наружный диаметр 
х толщина х диаметр поса-
дочного отверстия) в мм/
дюймах

Дополнительная классифи-
кация (указывается не на 
всех изделиях)

Срок годности

Пиктограммы применения и 
техники безопасности

Стандарты 
безопасности EN

Номер артикула

Директивы по безопасности oSa

Штриховой код

Продуктовая линейка

Логотип производителя

Обрабатываемый материал

Отрезные круги на бакелитовой связке

Маркировка 

Цветовая маркировка

Назначение

Сталь 2in1 Нержавеющая сталь Цветные Металлы Чугун Камень

Цветовая маркировка

Синий Синий Красный Оранжевый Фиолетовый Зеленый

Обрабатываемый 
материал

Сталь
2in1 для обычной и 

нержавеющей стали
Нержавеющая сталь

Алюминий, медь, 
цинк, латунь, бронза, 

камень
Чугун Камень


