Szlifowanie precyzyjne
Katalog produktow

Polski | 2024

Rozwigzania do szlifowania premium od 1919 roku
www.tyrolit.com







WSTEP

Grupa Tyrolit

Firma Tyrolit jest jednym z wiodacych na swiecie
producentéw narzedzi do ciecia, szlifowania

i obciggania, a takze dostawca systemow dla
przemystu budowlanego.

Od 1919 r. nasze innowacyjne narzedzia wniosty
istotny wktad w rozwdj technologiczny w wielu
branzach przemystu. Tyrolit oferuje dostosowane
rozwigzania szlifierskie przeznaczone do réznych
zastosowan, a takze kompleksowy asortyment
standardowych narzedzi dla klientéw na catym
sSwiecie.

Siedziba firmy Tyrolit w Schwaz (Austria)

Tyrolit, majacy swoje korzenie w sercu austriackich
Alp, taczy rodzinne wartosci z globalng wizjg i
ponad stuletnim doswiadczeniem w indywidualnym
podejsciu biznesowym i technologicznym.

Fakty i liczby

i~ [ ]
80 000+ h 31 2 4400+
produktéw zaktadow produkcyjnych w pracownikéw na catym
Swiecie

— A
ﬁ 36 500+
przedsiebiorstw Swiatowe patenty

dystrybucyjnych

Przedsiebiorstwa handlowe w nastepujacych krajach: Argentyna, Australia, Austria, Belgia, Brazylia, Chiny, Czechy, Dania,
Estonia, Finlandia, Francja, Hiszpania, Holandia, Indie, Indonezja, Kanada, Korea Potudniowa, Niemcy, Norwegia, Polska,
Portugalia, Republika Potudniowej Afryki, Rosja, Stany Zjednoczone, Szwajcaria, Szwecja, Tajlandia, Wegry, Wielka Brytania,
Wiochy i Zjednoczone Emiraty Arabskie. Dystrybutorzy w 65 innych krajach.
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Jednostki biznesowe

PRZEMYSL METALOWY

Przemyst motoryzacyjny

Przemyst stalowy i odlewniczy

Przemyst precyzyjny

Handel artykutami
dla przemystu

Nasze wiodgce rozwig-
zania do szlifowania sa
wykorzystywane w bardzo
precyzyjnej produkcji czesci
samochodowych.

BUDOWNICTWO

Dzieki wieloletniemu
doswiadczeniu w obrobce
stali wysokostopowych
zajmujemy wiodaca pozycije
w przemysle stalowym.

Szeroki zakres przemystu
precyzyjnego obejmuje
narzedzia i rozwigzania
systemowe dla roznych
wysoce specjalistycznych
zastosowan.

Nasz kompleksowy asorty-
ment do ciecia, szlifowania
i obrobki powierzchni dla
profesjonalnych uzytkow-
nikdow korncowych jest
dostepny na catym sSwiecie.

Przemyst budowlany

Handel i wynajem

Specjalisci budowlani

Ustugi projektowe

Asortyment wysokowydaj-
nych narzedzi diamentowych
jest dostosowany do specy-
ficznych potrzeb klientow w
przemysle budowlanym.

Nasza bogata oferta
profesjonalnych rozwiazan
systemowych do zastoso-
wan w budownictwie jest
dostepna na catym Swiecie.

Zachwycamy uzytkownikéw
bogatg wiedzg techniczng

w zakresie tworzenia idealnie
zoptymalizowanych maszyn
i narzedzi oraz szybkimi
ustugami serwisowymi.

Nasz zespét ustug projekto-

wych opracowuje indywidu-

alne rozwigzania systemowe
do specjalnych zastosowan

konstrukcyjnych dostosowa-
nych do potrzeb klienta.
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100 lat zaawansowanego myslenia

Pasja do technologii, wieloletnie doswiadczenie i ogromna
innowacyjnosc¢ zostaty wtgczone do produkcji wyjatkowych
rozwigzan do szlifowania.

Pionier w zakresie szlifowania

i ciecia — wyprodukowalismy
pierwsze w Europie wzmocnione
widknem $ciernice do ciecia

i opracowalismy technologie
supercienkich sciernic, ktora jest
obecnie swiatowym standardem
rynkowym dla $ciernic do ciecia o
wysokiej jakosci.

Wiodace rozwigzania dla
specjalistow budowlanych -
nasze innowacyjne rozwiazania
systemowe i opatentowana
technika diamentowa (TGD®)
ustanawiajg nowe standardy
wydajnosci i komfortu

w zastosowaniach dla
przemystu budowlanego.

Lider technologii do
precyzyjnego szlifowania -
jestesmy jednym z wiodacych na
Swiecie dostawcow precyzyjnych
narzedzi szlifierskich dla branzy
motoryzacyjnej i narzedziowej,
przemystu produkciji turbin, a takze
wielu innych sektoréw przemystu
precyzyjnego.

Narzedzia diamentowe

do szlifowania szkia
samochodowego - bylismy
pierwsza firma produkujaca
narzedzia diamentowe do
szlifowania szkta samochodowego
z predkoscia 40 m/min

i z powodzeniem wprowadzilismy
na rynek koncepcje zmieniajaca
szlifowanie krawedzi.

Lider rynku w przemysle
stalowym - jestesmy
najpopularniejszym producentem
najwigkszych na swiecie

Sciernic o srednicach do

2000 mm przeznaczonych do
ciecia gorgcych poétfabrykatéow
stalowych.

Innowacyjna technologia

ciecia ling — konsekwentnie
kontynuowalismy rozwdj technologii
ciecia ling do zastosowan

w przemysle kamiennym

i budowlanym do dzi$ stanowiaca
punkt odniesienia dla przemystu.
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Miejsca produkciji i sprzedazy na catym swiecie

Firma Tyrolit jest reprezentowana w 29 krajach przez wtasne
firmy produkcyjne i handlowe oraz wspotpracuje
z lokalnymi partnerami w kolejnych 65 krajach.

Zaktad produkcyjny w Suzhou (China) Europejskie centrum logistyczne w Benatky (Czechy)

.
Tyrolit Germany — Neuenrade (DE)
D
) /
o ® __ Carborundum Electrite - Bendtky (C2)

Radiac Abrasives — Oswego (USA) D[} o JyrolitHeadquarters Schwaz (AD
Radiac Abrasives - Marysville (USA) —{s] E( Diamond Products - Green Rapids (USA) LR Tyrolit Vincent - Thiene (IT)
Diamond Products - Nampa (USA) ——{] [8— Diamond Products - Elyria (USA) © e @ A
Tyrolit Hydrostress — Pfaffikon (CH) o o
Radiac Abrasives - Salem (USA)
[} Tyrolit Suzhou Superabrasive — Suzhou (CN)
. ¢ .
[[J— Abrasivos Austromex - Mexico City (MX) o
[8}- Tyrolit Olympus — Samutprakarn (TH)
0
E&Tymlit Thai Diamond - Rayong (TH)
.
[8I— Grinding Techniques - Johannesburg (ZA) B
Tyrolit Argentina - San Luis (AR) —{] b .
[s]— Tyrolit Argentina — Morén (AR) L .

D Zaktady produkcyjne firmy Tyrolit @ Centra dystrybucyjne firmy Tyrolit
wymienione tylko raz wymienione tylko raz | w tym centra serwisowe
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Szlifowanie
powierzchni

Maszyny stacjonarne
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Informacje o tarczach
Sciernych do szlifowania precyzyjnego

Oznaczenia na etykiecie

Zarejestrowany znak
towarowy producenta

Oznaczenie podktadki

Specyfikacja

Ksztatt i gtowne

wymiary tarczy Seria produkcyjna

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

Oznaczenie normy
europejskiej

Zarejestrowany znak
towarowy producenta

Numer typu

Maksymalna dopuszczal-

Ksztatt na predkos¢ robocza

Specyfikacja Seria produkcyjna
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Specyfikacja narzedzi Sciernych do szlifowania
Konwencjonalne tarcze scierne

89A 60 M5V 217

|
Oznaczenie spoiwa Kod wewnetrzny, definiujacy typ spoiwa
Spoiwo
Vv Ceramiczne
B Zywicowe
E Elastyczne
G Galwaniczne
Struktura Im wyzsza liczba, tym bardziej otwarta struktura
Twardosé Twardo$¢ rosnie alfabetycznie np.
G Miekkie
R Twarde
Opis wielkosci ziarna Wielkos$¢ ziarna w jednostce mesh, liczba oczek sita na cal
14 -36 GRUBE
46 - 60 SREDNIE
80 - 220 DROBNE
800 - 1 200 BARDZO DROBNE
Opis materiatu Sciernego
10A Korund zwykty
50A Mieszanka 89A i 10A
52A Korund pétszlachetny
80A Mieszanka 88A i korund specjalny
87A Mieszanka 89A i 88A
88A Rézowy 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
C Zielony weglik krzemu
1C Czarny weglik krzemu
50C Mieszanka weglika krzemu zielony/czarny
SD15A* Mieszanka
SD25A* Mieszanka
SD33A* Korund szlachetny
SD35A* Mieszanka
SD44A* Korund szlachetny
SD46A* Mieszanka
SD55A* Korund szlachetny
SD56A* Mieszanka
SD65A* Mieszanka
SD78A* Korund specialny
SD82A* Mieszanka
SD83A* Mieszanka
SD85A* Mieszanka

*Nowa metoda oznaczania specyfikacji - produkt pozostaje bez zmian
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Specyfikacja diamentowych i borazonowych tarcz
Sciernych
CBN/DIAMENT

B.126 C50 B 54

|
Oznaczenie spoiwa Kod wewnetrzny, definiujacy typ spoiwa
Spoiwo
B Zywicowe
M Metalowe
Koncentracja Koncentracja ziarna wskazuje jego objetos¢ w karatach na jednostke objetosci
warstwy szlifujgcej
Opis wielkosci ziarna Oznaczenie wielkosci ziarna w pm (przecietna $rednica ziarna zgodnie z FEPA)
35-181 ym
Opis materiatu sciernego
B CBN
D diament

Piktogramy

Szlifowanie ze- Szlifowanie we- Szlifowanie Szlifierki stotowe Szlifowanie reczne  Szlifowanie Ostrzenie pit
wnetrzne walcowe  wnetrzne walcowe powierzchni narzedzi
Obroébka 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 do$wiadczenia w
zakresie globalnego rynku i produktéw — réwniez gwarantujg dobre wyniki
szlifowania, ale sa wymieniane w czasie od krétkiego do $redniego na
zalecane typy zapasow.

2 dni robocze

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

3 dni robocze

Jedli Panstwa zamdéwienie dotrze do nas po godzinie 10, termin wysyiki
przedtuza sie odpowiednio o jeden dzien.

Zakres asortymentu

Precyzja w naszym biznesie! Jesli jednak specyfikacje dostepne w
zapasach nie zapewniaja doskonatego rozwigzania, mozna réwniez
dokona¢ modyfikacji w zalecanej ofercie produktéw (wymiary),

tj. wielkos$ci ziarna, twardosci czy strukturze.

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

Przyktadowe opisy tarcz

Produkt :
60 H 5 niemagazynowy > Zalecana standardowa rekomendacja
C 46-180 F-l 5-8 8 tygodni DT > Mozliwy zakres modyfikaciji dla wielkosci ziarna, twardosci i struktury
C 80 F 8 > Przyktad mozliwej modyfikacji

Modyfikacja na zadanie

W celu zapewnienia krétszych termindéw 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.

llosé tarcz w opakowaniu zbiorczym

Jesli tabela nie informuje o ilo$ci tarcze sg pakowane pojedynczo
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Farmularz techniczny

Zarejestrowano:

w dniu:
Nr ATDB Kraj:
Branza: Grupa produktow:
Zapotrzebowanie:
-
_5 Klient:* Kategoria:
2
Dziat: Nr klienta:
Styk: Tel./faks:
Ksztatt: * 1 zestaw = element:
Wymiary (mm):*
Wymiary (mm): Tolerancja:
el
c
2 Specyfikacje:
X
Producent: Biezaca cena:
Vs maks. (m/s)* Wielko$¢ zamowienia:
Proces szlifowania:
Producent maszyny:
Vs (m/s):
t
2 Chtodziwo:
X
Typ obciggacza:
Cykl diamentowania: Gtebokos¢ diamentowania
Obrabiany detal:* Wymiary (mm):*
-2
S8 |Grupa materiatowa:* Naddatek (mm):
€2
u%% Stan:* Twardosé:*
Chropowatos¢ powierzchni: Czas obrdébki:
_ Zywotno$é tarczy:
[}
© Dodatek:
Specyfikacja:
®©
~'§ Specyfikacja:
o
Specyfikacja:
o
()
©
S Szkic::
L
£
Dystrybutor:

* Pola OBOWIAZKOWE zaznaczono na szaro



NOTATKI

13







1.1 Szlifowanie zewnetrzne walcowe
Narzedzia do szlifowania
zewnetrznego walcowego
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Szlifowanie zewnetrzne walcowe

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

Precyzyjne narzedzia do szlifowania
zewnetrznego walcowego firmy Tyrolit
podlegajg optymalnemu systemowi
zapewniania jakosci i sg produko-
wane z zastosowaniem najnowszej
technologii produkcyjnej. W zwigzku z
tym zawsze mozemy spetnia¢ wyma-

gania naszych klientéw.Czynnikiem
decydujacym w procesie wyboru
odpowiedniego produktu jest ada-
ptacja sciernicy w procesie ogélnym
do okreslonych wymagan danego
zastosowania. Element obrabiany,
narzedzie, maszyna, parametry,

Chtodziwo i zastosowana technolo-
gia diamentowania majg decydujgcy
wptyw na wyniki szlifowania. Dobdér
odpowiedniej specyfikacji oraz doboér
parametrow procesu moga zostac
zoptymalizowane przez firme Tyrolit
do wymogoéw klienta.
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Zalecane zastosowania

& @ ®» 00600 & v o 6

Specy- Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
fikacja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie
stowa na sucho na mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

89A, SD33A ® o ® ® (] [ )
92A, 97A, () [ [ ) [ ) ®
SD83A

C o ([ J ([ [ [ J ([
B (] [ ([ o ([
D o [ J [
® Spetnia zadanie bardzo dobrze ©® Spetnia zadanie warunkowo

Wskazéwki dotyczgce zastosowania

Czynnikiem decydujacym jest dopasowanie tarczy sciernej do catosci procesu (przedmiot obrabiany, narzedzie, maszy-
na, parametry, chfodziwo, technologia wyréwnywania ...) jak rowniez do specyficznych wymagan sposobow szlifowania.

Wybor specyfikacji jak rowniez dopasowanie Predkos¢ obwodowa obrabianego przedmiotu:
parametrow procesu do wymagan klienta moze w zaleznosci od srednicy obrabianego przedmiotu

nastapic z pomocg technikow firmy Tyrolit Zalecane predkosci skrawania dla $ciernic CBN

Zalecana predkosc¢ pracy: 25-35 m/s stosowanych do stali szybkotnacych (HSS) i
Predkos¢ obwodowa obrabianego detalu jest zalezna wysokostopowych stali narzedziowych 22-30 m/s

od srednicy obrabianego przedmiotu Zalecane predkosci skrawania dla sciernic

Stopien pokrycia: 30-40 % szerokosci tarczy diamentowych stosowanych do weglikow spiekanych i
ceramiki przemystowej 15-25 m/s

CBN i diament - spoiwo zywiczne , . ) )
P yw Wyréwnanie i ostrzenie tarczy przed pierwszym

Optymalne wyréwnywanie $ciernic na stronie 159 lub 173 uzyciem:
watkiem niehartowanym ze stali konstrukcyjnej

P dtuzny / stopien pokrycia: 30-50 %
oSt wzdiLizny / stopion pokrycia ° Sciernica z weglika krzemu

szerokosci powierzchni
Nalezy zwraca¢ uwage na wiasciwe chtodzenie

Ksztatty

|

Ksztatt 1 Ksztatt 5 Ksztatt 1A1
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Zewnetrzne szlifowanie watkow

Konwencjonalne tarcze scierne
do szlifowania stali niestopowych i niskostopowych

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
89A, SD33A (] (] [ ] (] ([

Zalecany artykut magazynowy

W wielu gateziach przemystu szlifowanie zewnetrzne watkéw jest

D D jedna z najczestszych operacji. Zastosowanie w przemysle samo-
p chodowym przy szlifowaniu watkéw rozrzadu, watéw korbowych i kot
| zebatych, dla wysokich wymagan jakosciowych. Czesto wykorzystuje
1 sie korund, szczegdlnie w przypadku stali niestopowych i niskosto-
L | powych.
H Gatunek i struktura Sciernicy wptywaja na wynik szlifowania i sa
Ksztalt 5 one doskonale dobrane do uzycia w przypadku stali niestopowych
Ksztaft 1 szia i niskostopowych. Nasz asortyment obejmuje réwniez $ciernice do
katowego szlifowania rowkowego.
Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi
0 1 690785 300x40x76,2 89A 802 J5A V217 50 50
LU >
889228 400x20x127 89A 802 J5A V217 50 50
oS 881114 400x25x127 89A 802 J5A V217 50 50
= 39869 400x30x127 89A 802 J5A V217 50 50
i 620118 400x40x127 89A 802 J5AV21750 50
71665 400x50x127 89A 802 J5A V217 50 50
70954 400x60x127 89A 802 J5A V217 50 50
Wielkos$¢ ziarna 80
713537 500x40x203,2 89A 802 J5A V217 50 50 Ra ca. 0,20-0,35 ym
655869 500x50x203,2 89A 802 J5A V217 50 50
39867 500x60x203,2 89A 802 J5A V217 50 50
655872 500x80x203 89A 802 J5A V217 50 50
655875 500x80x203,2 89A 802 J5A V217 50 50
34691414 610x100x304,8 89A 802 J5A V217 50 50
250136 750x80x305 89A 802 J5A V217 50 50
34691412 750x100x304,8 89A 802 J5A V217 50 50
34691360 400x60x127 89A 120 J5A V217 50 alternatywne tarcze do
34691358 500x80x203,2 89A 120 J5A V217 50 obrobki wykarczajace]
5 34694703 600x80x304,8 SD33A801I18PVK3 50
L
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Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi
Watki pokryte twardym
mm ». 1 34691395 750x100x304,8 SD33A80HH8PVK3 50 chromem technicznym,
N produkcja narzedzi
" 34691357 400x40x127 SD33A100JJ8PVK3 50 szlifowanie wgtebne
oS54
34691356 500x50x203,2 SD33A100JJ8PVK3 50 salifowanie waigbne dia
o 119385 400x40x127 SD33A120JJ8PVK8 50 Tarcze uniwersalne do
szlifowania wgtebnego
119392 500x50x203,2 SD33A120JJ8PVK8 50
Asortyment*
Produkt
89A 80 J 5 niemagazynowy
89A, SD33A  46-120 I-K 5-8 Czas dostawy 8 tygodni

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

Alternatywne artykuly magazynowe

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi
1 34694706 300x50x127 88AB0J5AV217 50
5 34694707 400x50x203,2 88AB0J5AV217 50
) 34694705 500x30x127 88AB0J5AV217 50
V 34694704 500x80x203,2 88AB0J5AV217 50
34295061 400x40x127 88A80J5AV217 50
34694708 400x50x127 88A80J5AV217 50
34694701 500x80x203 88AB0J5AV217 50
34694702 500x80x203,2 88A80J5AV217 50
34694670 610x100x304,8 88A80J5AV217 50
RO 5 1 44866 300x25x127 89A 602 K5A V217 50 50
66141 300x40x127 89A 602 K5A V217 50 50
o8 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
485430 356x50x127 89A 60 K5A V217 50 50 Wielkosé ziarna 60

170606 350x32x127 89A 602 K5A V217 50 50 Ra ca. 0,35-0,50 ym
25473 400x40x127 89A 602 K5A V217 50 50
170608 400x32x127 89A 602 K5A V217 50 50
523430 450x50x203,2 89A 601 K5A V217 50 50
523437 450x25%203,2 89A 601 K5A V217 50 50
523435 610x50x304,8 89A 601 K5A V217 50 50
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Szlifowanie zewnetrzne walcowe

Sciernice ceramiczne
do stali wysokostopowych i szybkotnagcych (HSS)

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
97A, SD83A ) [ ® ®

Zalecany artykut magazynowy

W przypadku tej $ciernicy gwarantujemy odpowiedni wybdr wysoko wydajnego korundu wraz
ze specjalnymi systemami spoiwa. Zapewnia to uniwersalno$¢ uzycia do wszystkich stali

wysokostopowych i HSS.
Mieszanka korundu spiekanego (454A) umozliwia osiagniecie maksymalnej wydajnosci usu-
wania materiatu w przypadku $ciernic do szlifowania ze spoiwem ceramicznym. Zwigkszona

wydajnos$¢ mozna uzyskaé, stosujac narzedzia CBN o spoiwie zywicznym, takie jak VIB STAR.

Ksztatt 1

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi

1 664561 400x20x127 SD83AB0II7PVKEF 50
655916 400x25x127 SD83A80II7PVKSF 50
655918 400x30x127 SD83A80II7PVKSF 50
655919 400x40x127 SD83A80II7PVKSF 50
216066 400x50x127 SD83A80II7PVKSF 50
655921 400x60x127 SD83A80II7PVKSF 50
655927 500x40x203,2 SD83A80II7PVKSF 50 Wielkosé ziarna 80
655929 500x50x203,2 SD83A80II7PVKSF 50 Ra ca. 0,20-0,35 ym
216068 500x60x203,2 SD83A80II7PVKSF 50
34691400 500x80x203 SD83A80II7PVKSF 50
655935 500x80x203,2 SD83A80II7PVKSF 50
34691416 610x100x304,8 SD83A80II7PVKSF 50
34691411 750x80x305 SD83A80II7PVKSF 50
34691413 750x100x304,8 SD83A80II7PVKSF 50
34691398 400x40x127 SD83A100HH8PVKS 50 salifowanie walebne/
34691399 500x50%203,2 SD83A100HH8PVKS 50 produkcja narzedzi
34691396 400x60x127 SD83A120118PVKS 50 alternatywna tarcza

do szlifowania

34691397 500x80x203,2 SD83A120118PVK8 50 wykarczajacego
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Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi
1 34694669 300x40x76,2 97A 802 J5A V237 50 50
34159566 350x40x127 97A 802 J5A V237 50 50
0 664564 400x20x127 97A 802 J5A V237 50 50
664571 400x25x127 97A 802 J5A V237 50 50
664573 400x30x127 97A 802 J5A V237 50 50

Wielkos$¢ ziarna 80

664575 400x40x127 97A 802 J5A V237 50 50 Ra o8, 0.20.0.35
664578 400x50x127 97A 802 J5A V237 50 50
664583 500x40%203,2 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*
gf)‘laiz\s’A 80 J 10 Produkt niemagazynowy 97A 80 J 5 Produkt niemagazynowy
oL, 80120 1K 6-10  Czas dostawy 8 tygodni 97A 46-120  I-K 58 Czas dostawy 8 tygodni

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

Alternatywne artykuty magazynowe

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 690233 400x40x127 92A 602 15A V217 50 50
293789 500x50x203.2 92A 60 I5A V217 50 50

494271 355x26x127 454A 601 L7G V3 50 50
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Szlifowanie zewnetrzne walcowe o

Konwencjonalne tarcze scierne -t . @

\

do weglika spiekanego i zeliwa szarego N/

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

cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

C (] o o o [ ] [ ] ®

Zalecany artykut magazynowy

Ta $ciernica z weglika krzemu jest ekonomicznym zamiennikiem do zastosowan podczas
szlifowania weglika spiekanego. Stosowana jest przede wszystkim do obrébki odlewow

oraz metali niezelaznych.
= Ta $ciernica jest dobra alternatywa podczas pracy z azotowanymi detalami, a w
szczegolnosci odpornymi na zuzycie stopami natryskiwanymi termicznie.
Profilowanie jest mozliwe przy uzyciu standardowych obciggaczy diamentowych.
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
655972 500x60x203,2 C 60 H5A V18 50
34691415 610x100x304,8 C 60 M5A V18 50
234782 400x50x127 C 80 H5A V18 50
34393367 500x60x203,2 C 80 H5A V18 50
656023 400x40x127 C 100 H5A V18 50 50
34064915 400x50x127 C 120 H5A V18 50
34578200 500x60x203,2 C 120 H5A V18 50
Asortyment*
C 60/100 H 5 Produkt niemagazynowy
C 60-180 H-J 5-8 Czas dostawy 8 tygodni

* Ze wzgleddw techniczno-produkcyjnych minimalna wielkos¢ zamdwienia moze odbiegac od artykutéw niemagazynowych.
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VIB STAR - szlifowanie zewnetrzne walcowe
Tarcze CBN o spoiwie zywicznym

»00

do stali wysokostopowych i szybkotnacych (HSS) N/

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

cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

B ® [ ] o o o

Zalecany artykut magazynowy

X Sciernica do szlifowania zewnetrznego VIB STAR jest wyposazona w korpus z tworzywa
sztucznego obnizajacy poziom drgan. Zapewnia to spéjny i cichy proces szlifowania. Staty
efekt samoostrzenia gwarantuje réwnomierny pobdr mocy, a tym samym wysoka wydajnosé
ekonomiczng narzedzia.

H Niskie zuzycie zapewnia wysoki stopiert doktadnos$ci wymiarowej obrabianego elementu,

a tym samym zmniejszenie liczby kontroli do minimum.

T=U

Ksztatt 1A1

Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vdop. m/s

1A1 34448295 200x15x51 15-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448298 300x20x76,2 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448299 300x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448297 300x20x76,2 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448311 350x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448312 350x20x127 20-3 51B 126 C75 B VIB-STAR 63
34448300 350x20x127 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34447898 400x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448314 400x20x127 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63

34448313 400x30x127 30-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
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VIB STAR - szlifowanie zewnetrzne walcowe
Tarcze diamentowe o spoiwie zywicznym

do weglika spiekanego i ceramiki przemystowej

7\
7\
I \
pr .
e

\_“/

=
_©

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
D [ J [ J [ J

D
X Sciernica diamentowa o spoiwie zywicznym z korpusem VIB STAR jest szczegdlnie
} TS optacalnym rozwigzaniem obrébki weglika spiekanego. Dzieki statemu samoostrzeniu
I S/ uzyskuje sie niskie zuzycie i wysoka doktadnos$¢ wymiarowa.
| Z = N ) . S -
} Wysoka wydajnosé usuwania materiatu dzieki diamentom syntetycznym w spoiwie
H zywicznym zapewnia znaczaca przewage nad tafiszymi $ciernicami z korundu.
Ksztatt 1A1
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vdop. m/s
1A1 34448315 200x10x51 10-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448316 250x15x51 15-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448317 300x20x76,2 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448318 300x15x127 15-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448319 300x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448320 350x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448322 400x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63

Informacje na temat obciagania i ostrzenia znajduja sie od strony 138.
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1.2 Szlifowanie ptaszczyzn
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Szlifowanie ptaszczyzn

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

Tarcze $cierne do szlifowania ptasz- klientéw. Czynnikiem decydujacym technologia obciggania majg decy-
czyzn firmy Tyrolit podlegajg optymal-  w procesie wyboru odpowiedniego dujacy wptyw na wyniki szlifowania.
nemu systemowi zapewniania jakosci  produktu jest adaptacja sciernicy w Dobér odpowiedniej specyfikacji oraz
i sg produkowane z zastosowaniem procesie ogolnym do okreslonych adaptacja parametréw procesu moga
najnowszej technologii produkcyj- wymagan danego zastosowania. Ele-  zosta¢ zoptymalizowane przez firme
nej. W zwigzku z tym zawsze mo- ment obrabiany, narzedzie, maszyna,  Tyrolit do wymogow klienta.

zemy spetnia¢ wymagania naszych parametry, chtodziwo i zastosowana
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Zalecane zastosowania

& @ ®» 0 0CO® 1BO 6

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

89A, SD33A o Y Y o

SD56A

F13A °

454A, SD83A,
SD78A

SD46A °®

454A, SD82A,
SD83A

C [ ]
B [ ]
D [ ] [ ]

@ Spetnia zadanie bardzo dobrze ©® Spetnia zadanie warunkowo

Wskazowki dotyczgce zastosowania

Tarcze konwencjonalne - Wskaznik dosuwu: 1/10 wielkosci ziarna $ciernicy

-~ Zalecana maksymalna predkosc¢ pracy: 20-30 m/s (np. D126 & dosuw 12 pm)

— Zalecane predkosci skrawania stali szybkotngcej HSS

~ Predkos¢ posuwu stotu: 10-20 m/min ) . ) . S
i wysokostopowej stali narzedziowej z uzyciem tarcz

~ Dosuw przy obrébce zgrubnej: 0,01-0,03 mm/przejscie szlifierskich CBN 20-25 m/s
~ Dosuw przy obrébce wykanczajace;j: — Zalecane predkosci skrawania weglikdw spiekanych
0,002-0,004 mm/przejscie i ceramiki przemystowej z uzyciem sciernic

~ Posuw poprzeczny (szerokos¢ przyporu w %): 30-40 % diamentowych 15-25 m/s

szerokosci tarczy ~  Wyréwnywanie obwodowe i ostrzenie tarczy przed

pierwszym uzyciem:

— watkiem niehartowanym ze stali konstrukcyjnej

— przyrzadem do obciggania sciernic AV500 z tarcza
z weglika krzemu (patrz rozdziat Wyréwnywanie

Predko$¢ posuwu stotu: 10-20 m/min ciernic i ostrzenie, strona 159)

~  Woyiskrzanie: 1-3 przejscia (bez dosuwu)

CBN i diament - spoiwo zywiczne

Posuw poprzeczny/stopien pokrycia: 30-40 % szeroko-
$ci powierzchni

Nalezy zwraca¢ uwage na wiasciwe chtodzenie

L=y

| |

Ksztalt 1 Ksztatt 5 Ksztatt 7 Ksztatt 1A1
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Szlifowanie ptaszczyzn

Konwencjonalne tarcze scierne
do szlifowania stali niestopowych i niskostopowych

- @®C

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
SD33A [ J ([ J ([ J [ J [ J [ J
SD56A [ ] [ ] [ ] [ ]
F13A ([ J ([ J [ J ([ J [ J

Zalecany artykut magazynowy

D D
P
1
w i
5
Ksztaftt 1 Ksztalt 5

Ksztatt 7

Ptaszczyzn sa stosowane przede wszystkim do szlifowania zgrubnego
i precyzyjnego w zastosowaniach konstrukcji urzadzen i wytwarzania
form. Celem jest osiagnigcie ptaskich i prostych powierzchni.
Zastosowanie $ciernic o wysokiej porowatosci i korundéw specjalnych
umozliwia uzyskanie optymalnej powierzchni i wysokiej wydajnosci

usuwania materiatu. Wyjgtkowe wyniki szlifowania uzyskuje si¢ dzigki
specyfikacjom dopasowanym do szlifowania do stali niestopowych i
niskostopowych.

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Uwagi
1 566308 205x13x31,75 SD33A46JJ8PVK3F
= 498701 225x25x51 SD33A46JJ8PVK3F
1 331692 250x25x76,2 SD33A46JJ8PVK3F
v 351901 300x30x76,2 SD33A46JJ8PVK3F
936929 300x50x127 SD33A46JJ8PVK3F
56484 350x50x127 SD33A46JJ8PVK3F

Do obrébki zgrubnej

215986 350x40x127 SD33A46JJ8PVK3F
302416 355x50x127 SD33A46JJ8PVK3F
803992 400x40x127 SD33A46JJ8PVK3F
64598 400x50x127 SD33A46JJ8PVK3F
140088 400x60x127 SD33A46JJ8PVK3F
295600 400x80x127 SD33A46JJ8PVK3F
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Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Uwagi
1 34697240 150x20x40 SD33A60JJ8PVK3F
= 34697238 180x6x40 SD33A60JJ8PVK3F
: 34697241 180x13x40 SD33A60JJ8PVK3F
v 34701648 180x16x32 SD33A60JJ8PVK3F
34697242 180x20x40 SD33A60JJ8PVK3F
34697243 180x25x40 SD33A60JJ8PVK3F
34697244 200x10x40 SD33A60JJ8PVK3F
34697245 200x13x40 SD33A60JJ8PVK3F
34701649 200x16x32 SD33A60JJ8PVK3F
34697248 200x20x40 SD33A60JJ8PVK3F
34697249 200x20x51 SD33A60JJ8PVK3F
34697250 200x25x40 SD33A60JJ8PVK3F
34697251 200x25x50.8 SD33A60JJ8PVK3F
34701650 300x25x127 SD33A60JJ8PVK3F
34701661 300x30x127 SD33A60JJ8PVK3F
664544 205x13x31,75 SD33A80JJ8PVK3F
664545 225x25x51 SD33A80JJ8PVK3F
664546 250x25x51 SD33A80JJ8PVK3F
664548 250x25x76,2 SD33A80JJ8PVK3F
664549 300x30x76,2 SD33A80JJ8PVK3F
664552 300x50x76,2 SD33A80JJ8PVK3F
666533 350x40x127 SD33A80JJ8PVK3F
664558 350x50x127 SD33A80JJ8PVK3F
666530 400x40x127 SD33A80JJ8PVK3F
Do obrébki wykanczajacej

34694709 400x50x127 SD33A80JJ8PVK3F
34691418 400x60x127 SD33A80JJ8PVK3F
34694721 450x60x127 SD33A80JJ8PVK3F
34691417 400x80x127 SD33A80JJ8PVK3F
34691419 500x60x127 SD33A80JJ8PVK3F
34691421 600x100x305 SD33A80JJ8PVK3F
34691420 610x80x203,2 SD33A80JJ8PVK3F

34697247 200x13x40 SD33A120JJ8PVK3F

34697252 250x32x40 SD33A120JJ8PVK3F

Akcesoria dla szlifowania powierzchni
Tuleje redukcyjne (dwie tuleje wymagane dla tarczy)

Ksztatt Nr typu DxTxH

100RR 34706864 40x3,2x31,75

332480 40x3,2x32
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Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Uwagi
Q- B 1 441403 200x20x51 F13A46HH11PV
: 441401 225x25x51 F13A46HH11PV
441399 250x25x51 F13A46HH11PV
g 469827 250x25x76,2 F13A46HH11PV
365997 300x30x76,2 F13A46HH11PV
665267 300x50x76,2 F13A46HH11PV
665269 300x50x127 F13A46HH11PV
665282 350x40x127 F13A46HH11PV
665294 350x50x127 F13A46HH11PV 56 obrébKi
665295 400x40x127 F13A46HH11PV zgrubnej
665296 400x50x127 F13A46HH11PV
1 664563 225x25x51 SD56A46118PVK3F
664566 250x25x76,2 SD56A46118PVK3F
849597 300x30x76,2 SD56A461I8PVK3F
524016 350x40x127 SD56A46118PVK3F
357751 355x50x127 SD56A46118PVK3F
117241 400x50x127 SD56A46118PVK3F
793338 400x60x127 SD56A46118PVK3F
5 467466 350x50x127 200x10 SD33A46JJ8PVK3F
548613 400x50x127 200x10 SD33A46JJ8PVK3F
664574 300x50x127 190x10 SD33A46II8PVK3
664584 300x50x76,2 155x10 SD33A80JJ8PVK3F
\ 34691424 350x50x76,2 155x10 SD33A80JJ8PVK3F Do obrébki
369514 350x50x127 190x10 SD33A46JJ8PVB3 wykariczajace]
123064 400x50x127 200x10 SD33A46JJ8PVB3
5 593712 400x50x127 200x10 F13A46HH11PV
Do obrébki
665297 350x50x127 200x10 F13A46HH11PV Zgrubnej
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Zalecany artykut magazynowy
Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Uwagi
5 664642 300x50x127 190x10 SD56A46I118PVK3F
231513 350x50x127 200x10 SD56A46118PVK3F
557153 400x50x127 200x10 SD56A46118PVK3F Do obrébki
zgrubnej
664643 400x60x127 200x10 SD56A46I118PVK3F
Ksztalt Nr typu DxTxH PxF/G Specyfikacja Uwagi
7 665281 300x50x76,2 155x10/10 SD33A46JJ8PVK3F
— 665287 350x50x127 200x10/10 SD33A46JJ8PVK3F
i ' ; 664646 400x80x127 190x15/15  SD33A46JJ8PVK3F Do obrobki
zgrubnej
664647 400x100x127 200x20/30 SD33A46JJ8PVK3F
664645 400x60x127 200x10/10 SD33A46JJ8PVK3F
664648 300x50x76,2 155x10/10  SD33A80JJBPVK3F Do obrdbki
wykarnczajacej
i m ? 7 664506 300x50x76,2 155x10/10 F13A46HH11PV
Hal 665278 400x80x127 190x15/15  F13A46HHT1PV
A
)
-
Do obrébki
7 109336 300x50x76,2 155x10/10 SD56A46118PVK3F zgrubnej
664658 400x80x127 190x15/15 SD56A46118PVK3F
Asortyment*
SD33A 46 | 8 Produkt niemagazynowy SD33A 80 J 8 Produkt
niemagazynowy
SD33A 46-100 H-J 5-9 Czas dostawy 8 tygodni SD33A 46-100 H-J 5-9 Czas dostawy 8 tygodni
: Produkt
SD56A 46 H 8 Produkt niemagazynowy F13A 46 HH 11 niemagazynowy
SD56A 46-100 H-J 5-9 Czas dostawy 8 tygodni F13A 46-120 FF-HH 11-12 Czas dostawy 8 tygodni
SD33A 46 | 8 Produkt niemagazynowy  SD33A 80 J 8 Produkt
niemagazynowy
SD33A 46-60 H-J 5-9 Czas dostawy 8 tygodni SD33A 70-100 H-J 5-9 Czas dostawy 8 tygodni

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

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF/G Specyfikacja

1 96235 350x40x127 SD35A36JJ7PVK3F
12950 400x50x127 SD35A36JJ7PVK3F
33502 250x40x76,2 SD44A46JJ7PVK3F
61571 350x50x127 SD44A46JJ7PVK3F
32965 150x13x32 SD33A60JJ7PVK3F
850504 180x13x31,75 89A 60 K5A V217
228819 250x40x76,2 SD33A46JJ7PVK3F

5 369514 350x50x127 190x10 SD33A46JJ8PVB3
123064 400x50x127 200x10 SD33A46JJ8PVB3

Alternatywne artykuty magazynowe

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF/G Specyfikacja

7 8749 300x50x76,2 155x10/10 SD15A36JJ8PVK3F
641286 300x50x76,2 155x10/10 SD33A60JJ11PVK3F
493780 400x63x127 200x10/10 SD33A46JJ11PVB3F
34211468 400x100x127 190x40/10 SD33A46JJ8PVO3F
67472 400x100x127 200x20/35 SD33A46118PVK3F
122991 400x75x127 200x10/20 SD33A46118PVO3F
235260 400x75x127 200x10/20 SD33A46JJ8PVB3
63824 400x100x152,4 220x15/15 SD33A46JJ8PVB3
235261 400x75x127 200x10/20 SD56A46JJ8PVK3F
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Szlifowanie ptaszczyzn

do stali wysokostopowych i szybkotngcych (HSS) z @ . .

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
454A, 92A, SD83A, () () () () () ()
SD78A

Zalecany artykut magazynowy

D D
p
|
i
H
Ksztatt 1 Ksztatt 5 Ksztatt 7
Ta Sciernica do ptaszczyzn moze by¢ stosowana do wszystkich stali Usuwanie maksymalnej ilosci materiatu mozna osiagna¢ za pomoca
wysokostopowych i HSS. Osiagnieto to dzieki uzyciu mieszaniny mieszaniny korundu spiekanego, na przyktad 454A. Nastepna pod
korunddéw specjalnych i korundéw spiekanych w potaczeniu ze specjalnymi  wzgledem klasy jakosci jest Sciernica VIB STAR CBN o spoiwie zywicznym
systemami spoiwa. firmy Tyrolit.
Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Uwagi
1 306283 200x20x32 SD83A60II7PVK8F
34074562 200x20x51 SD83A60II7PVK8F
162057 200x25x76,2 SD83A601I7PVK8F
664623 205x13x31,75 SD83A60II7PVK8F
664383 225x25x51 SD83A60II7PVK8F
664384 250x25x51 SD83A60II7PVK8F
664389 250x25x76,2 SD83A60II7PVK8F
664390 300x30x76,2 SD83A60II7PVK8F
664393 300x50x127 SD83A601I7PVK8F
664391 300x50x76,2 SD83A60II7PVK8F
494874 350x40x127 SD83A60II7PVK8F
664394 350x50x127 SD83A60II7PVK8F
664396 400x40x127 SD83A60II7PVK8F
664397 400x50x127 SD83A60II7PVK8F
333396 400x60x127 SD83A601I7PVK8F
664398 400x80x127 SD83A60II7PVK8F
34487536 400x100x127 SD83A601I7PVK8F
34694722 450x60x127 SD83A60II7PVK8F
34697074 150x20x40 SD82A601I7PVK8F
34697140 180x6x40 SD82A60II7PVK8F
34697076 180x13x40 SD82A601I7PVK8F
34697078 180x20x40 SD82A60II7PVK8F
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Ksztait Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Uwagi
1 34697079 180x25x40 SD82A60I17PVK8F
34697080 200x10x40 SD82A60II7PVKSF
34697081 200x13x40 SD82A60I17PVK8F
34697082 200x20x40 SD82A60II7PVKSF
34697083 200x20x51 SD82A60I17PVK8F
34697084 200x25x40 SD82A60II7PVK8F
34697085 200x25x50.8 SD82A60I17PVK8F
34697087 200x32x40 SD82A60II7PVKSF
34697089 225x20x51 SD82A60I17PVK8F
34697090 250x25x76.2 SD82A60I17PVK8F
34697091 250x32x40 SD82A60I17PVK8F
34701569 180x16x32 SD82A60II7PVKSF
34701570 200x16x32 SD82A60117PVK8F
34701601 300x25x127 SD82A60II7PVKSF
34701602 300x30x127 SD82A60117PVK8F
1 441342 200x20x51 SD78A46lI8PVB3F
228481 225x25x51 SD78A461I8PVB3F
85536 250x25x51 SD78A46lI8PVB3F
248826 250x25x76,2 SD78A461I8PVB3F
664402 300x30x76,2 SD78A46IIBPVB3F 1y obrébki
441348 300x50x127 SD78A46lI8PVB3F  Z9rubnej
441350 350x40x127 SD78A46lI8PVB3F
441351 350x50x127 SD78A46118PVB3F
524159 400x40x127 SD78A46lI8PVB3F
630054 400x50x127 SD78A461I8PVB3F
664406 225x25x51 SD78A80II8PVB3F
664407 250x25x51 SD78A801I8PVB3F
664409 250x25x76,2 SD78A80II8PVB3F
664410 300x30x76,2 SD78A801I8PVB3F
311791 300x50x76,2 SD78A80IIBPVB3F 1y obrébki
664412 300x50x127 SD78A80II8PVB3F  Wykariczajace]
664419 350x40x127 SD78A80II8PVB3F
664420 350x50x127 SD78A801I8PVB3F
664423 400x40x127 SD78A80II8PVB3F
664426 400x50x127 SD78A801I8PVB3F
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Ksztait Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Uwagi
5 664451 300x50x127 190x10 SD83A60I17PVK8F
664452 350x50x127 200x10 SD83A60I17PVK8F
664453 400x50x127 200x10 SD83A60I17PVK8F
664455 400x60x127 200x10 SD83A60I17PVK8F
34691425 400x80x127 SD83A60I17PVK8F

664459 300x50x127 190x10 SD78A46118PVB3F
664465 300x50x76,2 155x10 SD78A80118PVB3F
441352 350x50x127 200x10 SD78A46118PVB3F
664474 350x50x127 200x10 SD78A80118PVB3F
593711 400x50x127 200x10 SD78A46118PVB3F
664476 400x50x127 200x10 SD78A80118PVB3F
Ksztatt Nr typu DxTxH PxF/G Specyfikacja
7 664485 300x50x76,2 155x10/10 SD83A60I17PVK8F
664490 400x60x127 200x10/10 SD83A601I7PVK8F
664493 400x80x127 190x15/15 SD83A60I17PVK8F
359403 300x50x76,2 155x10/10 SD78A46118PVB3F
664498 300x50x76,2 155x10/10 SD78A801I8PVB3F
566387 350x50x127 200x10/10 SD78A46118PVB3F
512393 400x80x127 190x15/15 SD78A46118PVB3F
664497 400x60x127 200x10/10 SD78A46118PVB3F
664504 400x80x127 190x15/15 SD78A801I18PVB3F
34291850 400x75x127 200x10/20 SD78A46l18PVB3F
34291911 450x76x203,2 280x10/20 SD78A46118PVB3F
Asortyment*
SD83A 60 J 10 Hlomagnzynowy SD78A 46 H 8 Produkt niemagazynowy
SD83A 46-80 I-K 8-11 Czas dostawy 8 tygodni SD78A 46-100 H-J 5-9 Czas dostawy 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 PxF Specyfikacja

1 34697246 200x13x40 SD83A1201I7PVK8F
34697237 200x20x40 SD83A80HH7PVK8F
34074262 180x20x32 SD83A60HH7PVK8F
494254 200x20x31,75 454A 601 L7G V3
305260 200x20x32 454A 461 L7G V3
294602 200x20x51 SD83A46118PVK8
34162515 200x20x51 SD83A46JJ9PVK8
30271 250x25x76 454A 601 L5 V3 40
311922 250x25x76 SD83A46118PVK8F
34162514 250x25x76 SD83A46JJ9PVK8
34062640 250x25x76,2 SD83A60II7PVK8F
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
307001 400x50x127 SD33A46118PVB3S
361668 500x80x203,2 SD33A541110PVK3F
749042 180x16x32 92A 602 H23 V237 W4 32
713071 250x25x76,2 SD78A46lI8PVK3F
590725 300x50x127 92A 462 H23 V237 W2
577274 300x50x76,2 SD65A46118PVK3F
57038 350x50x127 SD78A46JJ8PVK3F
259325 400x50x127 SD65A461I18PVK3F
733646 400x50x127 SD78A46118PVK3F
554635 400x50x127 SD78A46JJ9PVK3




SZLIFOWANIE PLASZCZYZN 39

<

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja

5 494274 180x25x31,75 105x12 454A 601 L7G V3
197044 350x50x127 200x10 SD83A54118PVK8
293802 400x50x127 190x10 SD83A46118PVK8F
36579 400x50x127 200x10 SD83A601I7PVK8F
657669 400x50x127 190x10 SD65A46118PVK3F
280358 300x50x127 190x10 F16A60HH11PV
12696 350x50x127 190x10 F16A60HH12PV
110964 350x50x127 190x10 F18A80GG11PV
12695 400x50x127 200x10 F16A60HH12PV
92284 400x50x127 200x10 F18A80GG11PV

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF/G Specyfikacja

7 293865 300x50x76,2 155x10/10 SD83A46118PVK8F
232678 400x75x127 215x10/20 SD83A54JJ9PVK8
232665 400x100x152,4 220x15/10 F18A70GG11PV
94720 400x75x127 200x10/20 F16A60HH12PV

114648 450x76x203,2 280x10/20 F16A60HH12PV
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Szlifowanie ptaszczyzn ceramiczne tarcze scierne

do stali nierdzewnej @ ‘ ‘

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

cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

SD46A ® ® ° ® (] L

Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt 1 Ksztaft 5

Zastosowane typy ziaren SD46 i SD83A sa bardzo dobrym rozwiazaniem  ,.chtodny szlif“ i duza wydajno$¢ szlifowania. R6znorodnos$¢ ksztattow

ekonomicznym do szlifowania na ptasko powierzchni ze stali i wymiaréw pozwala na wykorzystanie tych $ciernic do duzej czesci
nierdzewnej (inox). Dzigki specjalnym ksztattom ziaren uzyskujemy zastosowan.

Ksztatt Nr typu DxTxH PxF/G Specyfikacja

1 27420 400x50x127 SD46A54119PVK3

5 657665 400x50x127 190x10 SD46A54119PVK3

7 10845 300x50x76,2 155x10/10 SD46A54119PVK3




SZLIFOWANIE PLASZCZYZN a1

Szlifowanie powierzchni ruchem postepowo-
zwrotnym konwencjonalne materiaty ceramiczne “ . @

do weglika spiekanego i zeliwa

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

c [ ] ® [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ([

Zalecany artykut magazynowy

D Sciernica z weglika krzemu jest ekonomicznym zamiennikiem do zastosowan
podczas obrébki wtérnej weglika spiekanego. Najlepiej sprawdza sie podczas
obrébki odlewéw oraz metali niezelaznych.

Sciernica z weglika krzemu jest doskonata alternatywa do pracy na nitryfikowanych
elementach obrabianych z prostymi profilami lub odpornych na zuzycie stopach
natryskiwanych termicznie, gdyz mozna jg profilowaé przy uzyciu standardowych

Ksztatt 1 narzedzi do obciggania z czes$cig diamentowa.
Ksztatt  Nrtypu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 34691428 300x40x127 C 60 H8A V18 50
34691429 400x50x127 C 60 H8A V18 50
34691430 500x80x127 C 60 H8A V18 50
664530 300x40x127 C 801 H8A V18 50 50
664535 400x40x127 C 801 H8A V18 50 A 50
664536 400x50x127 C 801 H8A V18 50 A 50
34691433 400x50x127 C 120 H8A V18 50
36918 300x40x127 C60J11V18 40
34691431 400x60x127 C 60 J10A V18P3 50
34691432 500x80x127 C 60 J10A V18P3 50
Asortyment*
80 H 8 Produkt niemagazynowy
(¢} 46-180 F-I 5-8 Czas dostawy 8 tygodni

* Ze wzgleddw techniczno-produkcyjnych minimalna wielkos¢ zamdwienia moze odbiegac od artykutéw niemagazynowych.
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VIB STAR - szlifowanie ptaszczyzn tarczami
CBN o spoiwie zywicznym

do stali wysokostopowych i szybkotngcych (HSS)

<L

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
B ([ J [ J [ J ([ J [ J

Zalecany artykut magazynowy

& Sciernica do szlifowania szlifowania ptaszczyzn VIB STAR jest wyposazona w korpus
1 > oo tanta Gwarantle rownomierny pOLGY oGy, & wm samym wysoka wydaoO%E
W i | L Zi:)nnoooriicznq. [¢] ] y p Yy, atyl ym wysoka wydaj
H Niskie zuzycie zapewnia wysoki stopier doktadnosci wymiarowej obrabianego
Ksztatt 1A1 elementu, a tym samym zmniejszenie liczby kontroli wymiaréw do minimum.
Ksztatt  Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vdop. m/s
34701645 200x15x31,75 15-3 B 126 C75 B VIB-STAR 63
34636578 200x15x31,75 15-3 B 126 C50 B VIB-STAR 63
34567558 200x15x32 15-3 B 126 C50 B VIB-STAR 63
34636756 200x15x32 15-3 B 126 C75 B VIB-STAR 63
34448295 200x15x51 15-3 B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448298 300x20x76,2 20-3 B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448299 300x20x127 20-3 B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448297 300x20x76,2 20-5 B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448311 350x20x127 20-3 B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448312 350x20x127 20-3 B 126 C75 B VIB-STAR 63
34448300 350x20x127 20-5 B 126 C50 B VIB-STAR 63
34447898 400x20x127 20-3 B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448314 400x20x127 20-5 B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448313 400x30x127 30-3 B 126 C50 B VIB-STAR 63
34449741 400x50x127 50-5 B 126 C50 B VIB-STAR 63
34641431 500x30x127 30-3 B 126 C50 B 54AL VIB-STAR 63

Informacje na temat obciggania i ostrzenia znajduja sie od strony 158.
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VIB STAR - szlifowanie ptaszczyzn
do weglikdw spiekanych i ceramiki przemystowej

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

Zalecany artykut magazynowy

D
X Sciernica diamentowa o spoiwie zywicznym z rdzeniem VIB STAR jest szczegdInie
% } ) optacalnym rozwiazaniem obrébki weglika spiekanego. Dzigki statemu samoostrzeniu
,_ % | g ,Et uzyskuje sie niskie zuzycie i wysoka doktadno$é wymiarowa.
|‘_| Wysoka wydajnos$¢ usuwania materiatu za pomoca diamentéw syntetycznych w spoiwie
zywicznym zapewnia znaczacg przewage nad tanszymi $ciernicami z weglika krzemu.
Ksztatt 1A1
Ksztatt  Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vdop. m/s
1A1 34448315 200x10x51 10-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448316 250x15x51 15-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448317 300x20x76,2 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448318 300x15x127 15-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448319 300x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448320 350x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448322 400x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63

Informacje na temat obciagania i ostrzenia znajduja sie od strony 158.
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SZLIFOWANIE PROFILOWE

| _

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 narzedzie

z powierzchnig o duzej porowatosci

46

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

& @ @QQ.Q@

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

cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

80A, SD46A ° ) ) ) ) o

C (stal azo- [ o o [ () o

towana)

@ Spetnia zadanie bardzo dobrze ® Spetnia zadanie warunkowo

Wskazowki dotyczgce zastosowania

Zalecane predkosci pracy 25-30 m/s

Dosuw: 0,003-0,1 mm/przejscie

Predkos¢ posuwu 10-20 m/min

Nalezy zwraca¢ uwage na wiasciwe chtodzenie

Optymalne wyréwnywanie $ciernicy patrz strona
ewentualnie 159 lub 173

Ksztatty

Ksztatt 1
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Szlifowanie powierzchni profilu

Konwencjonalne materiaty ceramiczne z @ ‘ ‘ ‘
do stali wysokostopowych 2

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

80A, SD46A ® ® ® ® () ®

Zalecany artykut magazynowy

Do szlifowania profilowego oferujemy $ciernice o bardzo porowatej strukturze.
Wielkosci ziarna 80 i 120 do szlifowania profilu oraz weglik krzemu o ziarnistosci 180 do szlifowania gtebokiego.

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja
1 148656 250x20x51 SD46A120JJ9PVK3
163110 225x25x51 SD46A80JJIPVK3
* Do stali do azotowania
Asortyment*
180 F 8 Artykut magazynowy
C 120-180 F 8 Czas dostawy 8 tygodni

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

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja

1 876610 180x6x32 80A12017GV112
876616 180x10x32 80A80J7GV111
876618 180x13x32 80A12017GV112
688752 200x10x32 80A80J7GV111







1.4 Szlifowanie ptaszczyzn
Pierscienie i segmety Scierne
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Szlifowanie ptaszczyzn
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 roboczej.

Proces ten oferuje wyjagtkowo wysoka  réwniez wptyw na doprowadzenie popularne, zwtaszcza w przypadku
wydajnosc¢ szlifowania w zwigzku z czynnika chtodzgcego. Jednakze szlifowania strugarek. Tutaj réwniez
zastosowaniem grubego ziarna. nie tylko szlifowanie na zimno, ale stosuje sie szorstkie i wyjatkowo
W zwiazku z czestym wystepowaniem  réwniez efekt samoostrzenia tych porowate narzedzia o niskiej

peknie¢ podczas szlifowania, ma to narzedzi sprawia, ze sg one bardzo twardosci.
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Zalecane zastosowania

& @ ® 0 & WO 6

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik  Ceramika prze- Zeliwo Szlifowanie Szlifo-
cja nium i niskostopowa nie- spiekany mystowa na sucho wanie na
rdzewna mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

SD33A ([ [ [ J [ J [ )
89A ([ [ J [ [ J
SD83A, SD85A o [ Y o Y
SD65A, SD55A () ® [ ) ®
@ Spetnia zadanie bardzo dobrze ® Spetnia zadanie warunkowo

Wskazowki dotyczgce zastosowania

Zalecana predkosc¢ pracy 25-30m/s
Predkos¢ posuwu: 2-10 m/min
Dosuw 0,005-0,03 mm/przejscie

Wyiskrzanie bez dosuwu 1-3 przejscia

Nalezy zwraca¢ uwage na wiasciwe chtodzenie

Ksztatt 2 Ksztatt 3101 Ksztatt 3109
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Szifowanie ptaszczyzn za pomoca pierscieni “
do stali wysokostopowych i szybkotnacych (HSS) ‘ @ '
Specyfikacja Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Szlifowanie na
i niskostopowa nierdzewna mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
SD33A ° ) ° ° °
89A ([ J [ J [ J [
SD85A, SD83A o [ ] (] o o
SD55A, SD65A { ] [ ] [ J [

Zalecany artykut magazynowy

D Pierscienie do szlifowania powierzchni wykonane sg ze spoiwa ceramicznego o wysokiej
W porowatosci i wielkosci ziarna 46 lub spoiwa zywicznego o wielkos$ci ziarna 60. Idealnie na-

daja sie one do stali wysokostopowych i HSS, spetniajgc najwyzsze wymagania dotyczace

jako$ci powierzchni.Sciernice pierscieniowe o wysokiej wydajnosci usuwania materiatu

sg wymagane przede wszystkim do szlifowania nozy do papieru i strugarskich. Nalezy

pamietac, ze Sciernice pierscieniowe o spoiwie zywicznym wykazuja jedynie ograniczona

Ksztatt 2 odpornos$¢ na czynnik chtodzacy.

Ksztatt Nr typu DxT-W Specyfikacja Uwagi

2 323627 200x90-W=20 MB89A46K14B10LW42
469614 200x100-W=20 89A60GAB22WAE
469619 250x100-W=25 89A60GAB22WAE
461733 200x90-W=20 SD55A46HHIPVK3F
468751 200x100-W=20 SD33A461111PVK3F
664621 200x90-W=20 SD65A461111PVB3F Gockel, Reform
664622 200x100-W=20 SD65A461111PVB3F (noze do strugéw i rebakdw)

103 709899 103K02 Akcesoria: Klej Vinapas 0,5 kg
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Szlifowanie powierzchni segmentami

Konwencjonalne materiaty ceramiczne
do stali wysokostopowych i szybkotnacych (HSS)

44

@

01

- L
Ksztatt 3101 Ksztatt 3109
Segmenty do szlifowania ptaszczyzn sktadaja sie z mieszanki $ciernej Oferuja one wysoka wydajnos$c¢ i sg samoostrzace.

SD83A lub SD85A do stali wysokostopowych i HSS lub SD33A do stali
migkkich i stali niskostopowych.

Ksztatt Nr typu BxCxL / B/AxCxL Specyfikacja
3101 34040293 80x25x150 SD83A361I18PVK8
664628 120x40x200 SD83A46JJ9PVK8F
3109 664654 103/94x38x200 SD33A361I18PVK3F
=
229899 103/94x38x200 SD83A46JJ9PVK8F
570156 60/54x22x110 SD85A46KK7PVK8

285743 70/64x25x150 SD33A46GG11PVK3F







|

1.5 Szlifowanie otworow

v &

Sciernice ceramiczne
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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 watéw. Mozna w
ten sposéb obrabia¢ na przyktad kota zebate, uktady
kierownicze, uktady wtryskowe lub waty drgzone.

Firma Tyrolit posiada w swoim niskie obcigzenie termiczne.
asortymencie narzedzia ceramiczne, W zaleznosci od zastosowania,
ktére umozliwiajg utrzymanie opty- zalecamy nasze tarcze diamentowe
malnego profilu, a dzieki szlifowaniu i CBN zamiast konwencjonalnych

na zimno zapewniajg szczegodlnie narzedzi szlifierskich.
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Zalecane zastosowania

& @ @ QCQQ@@C

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie
stowa na sucho na mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

89A [ ([ J ([ J [ J ([ J ® ®
97A, AT () o (] [ ) ®
B ([ J [ J ([ J [ J ([ J ([ J
D [ [ J ([ ([
® Spetnia zadanie bardzo dobrze ©® Spetnia zadanie warunkowo
Wskazowki dotyczgce zastosowania
Konwencjonalne narzedzia scierne CBN i diament - spoiwo zywiczne

Zalecana predkosc¢ pracy 30-50 m/s Zalecana predkosc¢ skrawania dla stali szybkotngcych

Dosuw przy szlifowaniu zgrubnym: (HSS) i wysokostopowej stali narzedziowej 15-35 m/s

0,02-0,05 mm/przejscie Zalecana predkosc skrawania dla weglikéw spiekanych

. . . . i ceramiki przemystowej 15-25 m/s
Dosuw przy szlifowaniu posrednim:
0,01-0,005 mm/przejscie Zalecane chtodzenie emulsjg

Dosuw przy szlifowaniu wykanczajgcym
0,001-0,0052 mm/ przejscie

Dosuw wyiskrzania: 5 przejsé

Nalezy zwraca¢ uwage na wiasciwe chtodzenie

Ksztatty

B

Ksztatt 1 Ksztatt 5 Ksztatt 1A1 Ksztatt 1A1W

il | |

Ksztatt 1A1W 2 Ksztatt 1A1W 3
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Szlifowanie wewnetrzne walcowe

Konwencjonalne materiaty ceramiczne
do szlifowania stali niestopowych i niskostopowych

@

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
89A [ J [ J ([ J ([ J [ J [ J

Zalecany artykut magazynowy

Tych uniwersalnych $ciernic z korundu specjalnego do szlifowania
wewnetrznego walcowego uzywa sie do szlifowania otworéw
przelotowych i do pasowania. Zapewniajg one wysoka wydajnos¢
usuwania materiatu i doskonate zachowanie ksztattu.
Specyfikacja 89A60 jest przeznaczona przede wszystkim do stali
miekkich, a 89A80 — do stali hartowanych.

Ksztatt 5
Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s J.M.

1 234391 15x15x6 89A 602 J5 V111 50 50 25
w 807005 15x15x6 89A 802 15 V111 50 50 25
. 234390 20x20x6 89A 602 J5 V111 50 50 25
795621 25x25x10 89A 602 J5 V111 50 50 10
664715 25x25x8 89A 802 15 V111 50 50 10
807013 25x25x8 89A 602 J5 V111 50 50 10
664704 32x32x10 89A 602 J5 V111 50 50 10
664706 40x40x13 89A 602 J5 V111 50 50 10
664708 50x50x16 89A 602 J5 V111 50 50 10
34598323 60x40x20 89A 602 J5 V111 50 50 10

41205 80x60x20 89A 602 J5 V111 50 50 5

34694724 100x20x40 89A 602 L6 V111 50 50 5

34694726 100x60x31,75 89A 602 J5 V111 50 50 5
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Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s J.M.
5 664768 20x20x6 13x7 89A 602 J5 V111 50 50 25
664787 20x20x6 13x7 89A 802 15 V111 50 50 25
’ 664772 25x25x10 16x10 89A 602 J5 V111 50 50 10
664792 25x25x10 16x10 89A 802 15 V111 50 50 10
664793 32x32x10 18x16 89A 802 15 V11150 50 10
664780 40x40x13 20x20 89A 602 J5 V111 50 50 10
664794 40x40x13 20x20 89A 802 15 V11150 50 10
664783 50x40x16 30x13 89A 602 J5 V111 50 50 10
664785 50x50x16 25x25 89A 602 J5 V111 50 50 10
664796 50x50x16 25x25 89A 802 15 V111 50 50 10
34677221 60x40x20 31,5x20 89A 602 J5 V111 50 50 10
34392592 75x50x16 32x25 89A 602 J5 V111 50 50 10
34034336 80x20x20 45x10 89A 602 J5 V111 50 50 5
34324205 80x40x20 40x20 89A 602 J5 V111 50 50 5
34694728 100x40x30 65x15 89A 602 J5 V111 50 50 5
34694729 100x50x20 75x25 89A 602 J5 V111 50 50 5
34694727 100x60x25 42x15 89A 602 J5 V111 50 50 5
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Szlifowanie wewnetrzne otworéw

Konwencjonalne materiaty ceramiczne
do stali wysokostopowych i szybkotngcych (HSS)

ze

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie
stowa na sucho na mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
97A, AT ([ J [ ] [ J [ J [ J

Zalecany artykut magazynowy

D D To narzedzie o spoiwie ceramicznym do szlifowania wewnetrznego
P otworow jest ekonomiczna alternatywa dla narzedzi CBN i
{ zapewnia dobrg wydajno$¢ usuwania materiatu. Mieszanina
L ; korundu spiekanego AT60 jest odpowiednia do uniwersalnego
H wykorzystania. W bogatym asortymencie mozna znalez¢
odpowiednie narzedzie do okreslonych wymagan.
Ksztatt 1 Ksztatt 5
Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s J.M.
1 781647 15x15x6 97A 802 15 V112 80 80 25
781649 20x20x6 97A 802 15 V112 80 80 25
664669 25x25x10 97A 802 15 V112 80 80 10
664666 25x25x6 97A 802 15 V112 80 80 10
664668 25x25x8 97A 802 15 V112 80 80 10
664670 30x30x10 97A 802 15 V112 80 80 10
664672 32x25x10 97A 802 15 V112 80 80 10
747519 32x32x10 97A 602 K6 V112 80 80 10
664673 32x32x10 97A 802 15 V112 80 80 10
747522 40x25x10 97A 602 K6 V112 80 80 10
664675 40x40x13 97A 802 15 V112 80 80 10
664677 50x40x16 97A 802 15 V112 80 80 10
664679 50x50x16 97A 802 15 V112 80 80 10
s 1 664683 15x15x6 AT 60 J6 VCOL 80 80 25
w 664684 20x20x6 AT 60 J6 VCOL 80 80 25
. 664689 25x25x10 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
wiﬂfﬂ” 664686 25x25x8 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664693 32x25x10 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664695 40x40x13 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664696 50x40x16 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664697 50x50x16 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
34072579 60x40x13 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
34342570 60x30x16 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
34636109 60x60x20 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
34674924 80x20x40 AT 60 J6 VCOL 80 80 5
610870 80x40x20 AT 60 J6 VCOL 80 80 5
34674923 100x20x40 AT 60 J6 VCOL 80 80 5
34391505 100x60x31,75 AT 60 K5 VCOL 80 80 5
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|
Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt Nrtypu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s J.M.
5 664728 20x20x6 13x7 97A 802 15 V112 80 80 10
664738 25x25x10 16x10 97A 802 15 V112 80 80 10
664737 25x25x6 12x13 97A 802 15 V112 80 80 10
664742 32x32x10 18x16 97A 802 15 V112 80 80 10
664744 40x40x13 20x20 97A 802 15 V112 80 80 10
664746 50x40x16 30x13 97A 802 15 V112 80 80 10
664749 50x50x16 25x25 97A 802 15 V112 80 80 10
5 664757 20x20x6 13x7 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664760 25x25x10 16x10 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664759 25x25%6 12x13 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664761 32x32x10 18x16 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664764 40x40x13 20x20 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664766 50x40x16 30x13 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664767 50x50x16 25x25 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
34682671 60x40x20 30x13 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
34672515 60x50x16 25x25 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
34623629 75x50x20 54x25 AT 60 K8 VCOL 80 80 10
34682672 80x40x20 30x13 AT 60 J6 VCOL 80 80 5
34053482 80x60x25 32x15 AT 60 J6 VCOL 80 80 5
34660419 100x40x30 65x15 AT 60 J6 VCOL 80 80 5
34669805 100x50x20 75x25 AT 60 J6 VCOL 80 80 5
34642832 100x60x25 42x15 AT 60 J6 VCOL 80 80 5
Alternatywne artykuty magazynowe
Ksztatt Nr typu DxTxH PxF Specyfikacja Vdop. m/s J.M.
5 293798 25x25x10 16x10 454A 1002 K9 V3 80 80 10
232811 40x40x10 16x20 455A 801 L6 V3 80 80 10
747511 20x20x6 13x7 97A 602 K6 V112 80 80 10
747516 25x25x10 16x10 97A 602 K6 V112 80 80 10
747530 50x40x16 30x13 97A 602 K6 V112 80 80 10
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Szlifowanie otworow
Materiaty CBN o spoiwie zywicznym
do stali wysokostopowych i szybkotnacych (HSS)

H@e

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik  Ceramika
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy-
stowa

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

Zeliwo Szlifo- Szlifo-
wanie wanie na
na sucho mokro

B o ([ J [ J o o [ J
Zalecany artykut magazynowy
D
X W poréwnaniu do narzedzi do szlifowania z konwencjonalnych $cierniw narzedzia z
| CBN charakteryzuja sie duzg trwatoscia i znacznie krétszymi czasami szlifowania.
! : }IJ Zapewniaja takze wigkszy poziom doktadnosci wymiarowej.
| 4 F To narzedzie o spoiwie zywicznym stosuije sie przede wszystkim do obrébki stali
|l| wysokostopowych i HSS, ale mozna go réwniez stosowaé do obrdbki stali Stal
Ksztatt 1A1 nierdzewna.
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja
1A1 384481 12x10x6 10-2 B 126 C75 B 54 AL
34937 15x10x6 10-2 B 126 C75 B 54 AL
127356 20x10x6 10-2 B 126 C75 B 54 AL
55282 25x10x8 10-3 B 126 C75 B 54 AL
43017 30x10x10 10-3 B 126 C75 B 54 AL
467422 40x10x10 10-3 B 126 C75 B 54 AL
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Szlifowanie wewnetrzne otworéw

Wiazanie galwaniczne
do stali wysokostopowych i szybkotnacych (HSS)

H@e

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

cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
B [ J ([ J [ J o o [ J
Zalecany artykut magazynowy
L L L
> - - > - - (a] > _ _

Ksztatt 1A1W Ksztatt 1A1W 2

Ksztalt 1A1TW 3

W poréwnaniu do konwencjonalnych narzedzi $ciernych tarcze z
CBN charakteryzuja sie duzg trwatoscia i znacznie krétszymi czasami
szlifowania. Zapewniajg takze wigkszy poziom doktadnos$ci wymiarowej.

To narzedzie ze spoiwem galwanicznym stosuje sie przede wszystkim do
obrébki stali wysokostopowych i HSS, ale mozna go réwniez stosowac
do obrébki stali Stal nierdzewna.

Ksztalt Nr typu DxU YxL Specyfikacja J.M. Uwagi
1ATW 477406 2x4 S3x50 B 91 GST 5
477409 3x5 S3x50 B 91 GST 5
477411 4x5 S3x50 B 126 GST 5
CBN
477412 5x7 S3x50 B 126 GST 5 jednowar-
stwowe
477413 6x7 S6x50 B 126 GST 5
477416 8x10 S6x50 B 126 GST 5
477418 12x10 S6x50 B 151 GST 5
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Szlifowanie otworow

Materiaty diamentowe o spoiwie zywicznym
do weglika spiekanego i ceramiki przemystowej

e

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
D ([ ] ([ ] [ [ J
Zalecany artykut magazynowy
D
X W poréwnaniu do konwencjonalnych tarcz $ciernych tarcze diamentowe
} 5 charakteryzuja sie dtuzsza trwatoscia i znacznie krétszymi czasami szlifowania.
! o Zapewniaja takze wigkszy poziom doktadno$ci wymiarowej.
| ¢ L . L LT . . L .
i To narzedzie o spoiwie zywicznym stuzy przede wszystkim do obrébki weglika
H spiekanego i ceramiki przemystowe;j.
Ksztatt 1A1
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja
1A1 319980 30x10x10 10-3 D91 C75B 52 AL

34172349 40x10x10 10-3

D91 C75B 52 AL
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Szlifowanie wewnetrzne otworéw

Narzedzia diamentowe z wigzaniem galwanicznym

do weglika spiekanego i ceramiki przemystowej

eea

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
D ([ ([ [ ([

Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt 1A1W Ksztatt 1A1W 2

Ksztalt 1A1W 3

Narzedzia z wigzaniem galwanicznym stuzg przede wszystkim do
obrébki weglika spiekanego i ceramiki przemystowej. W poréwnaniu do
narzedzi do szlifowania z konwencjonalnych materiatéw ceramicznych
narzedzia z materiatéw diamentowych charakteryzuja sie duza

trwatos$cia i znacznie krétszymi czasami szlifowania. Zapewniajg takze
wiekszy poziom doktadnosci wymiarowej i wywieraja niewielki nacisk
podczas szlifowania. Dlatego idealnie nadaja sie do obrébki matych
Srednic.

Ksztatt Nr typu DxU YxL Specyfikacja J.M. Uwagi
1ATW 477335 1x4 S3x51 D91 X GST 5
477342 2x4 S3x51 D91 X GST 5
477346 3%5 S3x50 D91 X GST 5
477349 4x5 S3x50 D 126 X GST 5 Powloka diamentowa
477352 6x7 S6x53 D 126 X GST 5 jednowarstwowa
477356 8x10 S6x50 D 126 X GST 5
477358 10x10 S6x50 D 151 X GST 5
477360 15x10 S6x50 D 151 X GST 5







1.6 Szlifowanie reczne
Osefki
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Szlifowanie Reczne

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

Nasze pilniki reczne i osetki sg narzedziem w kazdym warsztacie
dostepne z roznymi wielko$ciami jest gabka do szlifowania recznego
ziarna, od grubych po ,bardzo TYFIX. Utatwia ona usuwanie
drobne”, w zaleznos$ci od obszaru zanieczyszczen, rdzy i farby z

zastosowania. Nieodzownym powierzchni.
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Pilnik ptaski
Spoiwo ceramiczne %

Te pilniki sg wykorzystywane w szczegolnosci do obrébki narzedzi w branzy drzewnej
i konstrukcji urzadzen. Dzieki roznym wielko$ciom ziarna mozna wybrac idealne
narzedzie do danego zastosowania.

Pilniki z weglika krzemu sa stosowane przede wszystkim do narzedzi z weglika
spiekanego lub z kocéwkami z weglika spiekanego i majg kolor szarozielony. Kolor
pomaranczowy oznacza przede wszystkim pilniki do wszystkich rodzajéw stali i stali

Ksztalt 9010 nierdzewnej.
Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.
9010 734089 19,1x9,5x100 89A 80 J4A V227 10
734090 19,1x12,7x100 89A 80 J4A V227 10
290181 20x8x150 SD44A100GG7PVK3F 10
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
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Pilnik kwadratowy
Spoiwo ceramiczne J

Pilniki kwadratowe sg wykorzystywane przede wszystkim do wydajnej obrébki narzedzi
w branzy drzewnej i konstrukcji urzadzen. Pilniki z weglika krzemu sa stosowane przede
wszystkim do narzedzi z weglikéw spiekanych lub z koncéwkami z weglikéw spiekanych
i maja kolor szarozielony. Kolor pomaranczowy oznacza przede wszystkim pilniki do
wszystkich rodzajéw stali i stali nierdzewnej.

Dzieki réznym wielko$ciom ziarna mozna wybra¢ idealne narzedzie do danego zastosowania.

Ksztaft 9011
Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.
9011 285090 19,1x100 89A 80 J4A V237 10
290183 20x150 SD44A100GG7PVK3F 10
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
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
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Pilnik tréjkatny

Spoiwo ceramiczne

e

_e ]

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

danego zastosowania.

Pilniki z weglika krzemu sa stosowane przede wszystkim do narzedzi z weglikow
spiekanych lub z koricoéwkami z weglika spiekanego i majg kolor szarozielony. Kolor
pomaranczowy oznacza przede wszystkim pilniki do wszystkich rodzajow stali i stali

Ksztaft 9020 nierdzewnej.
Ksztait Nr typu BxL 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
542 20x200 C SREDNIE 240 10
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Pilnik pétokragty
Spoiwo ceramiczne ﬁﬁ

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

L' ] - i maja kolor szarozielony. Kolor pomaraficzowy oznacza przede wszystkim pilniki do
wszystkich rodzajow stali i stali nierdzewne;j.
Ksztatt 9040 Dzieki ré6znym wielko$ciom ziarna mozna wybra¢ narzedzie odpowiednie do danego

zastosowania.

Ksztatt 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 okragty
Spoiwo ceramiczne ﬁﬁ

Te pilniki sg wykorzystywane w szczegdélnosci do obrébki narzedzi w branzy drzewnej i
konstrukciji urzadzen. Dzieki réznym wielkosciom ziarna mozna wybraé idealne narzedzie do
danego zastosowania.

Pilniki z weglika krzemu sa stosowane przede wszystkim do narzedzi z weglika spiekanego

L lub z koncéwkami z weglika spiekanego i maja kolor szarozielony. Kolor pomaranczowy
Ksztalt 9030 oznacza przede wszystkim pilniki do wszystkich rodzajow stali i stali nierdzewne;.
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
I
A Ceramiczny pilnik z ostrzem jest uzywany do szlifowania i ostrzenia nozy. Nadaje sie on
idealnie do obrdbki ostrzy wykonanych ze stali HSS i stali wysokostopowych.
[C] Dzieki réznym wielko$ciom ziarna mozna wybra¢ narzedzie odpowiednie do danego

zastosowania.

Ksztatt 90FMK
Ksztatt Nr typu 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

Osetki dwuwarstwowe
Spoiwo ceramiczne

Ksztatt 90K Ksztatt 90SK

Ksztatt 90KR

Osetki dwuwarstwowe Tyrolit mozna uzywac¢ do usuwania zadzioréw z réznych elementéw obrabianych. Majac do wyboru dwie rézne wielko$ci ziarna,
zawsze jest dostepne odpowiednie narzedzie do danego zastosowania. Produkt ten mozna réwniez stosowac¢ do ostrzenia stotéw magnetycznych.

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

90K 185988 18x10x75 89A KOMBI 120/400 10
186109 18x10x75 C KOMBI 120/400 10
642 25x13x100 C KOMBI 120/400 1
6314 25x13x100 89A KOMBI 120/400 1
6317 40x20x125 C KOMBI 120/400 1
640 40x20x125 89A KOMBI 120/400 1
644 50x25x150 C KOMBI 120/400 1
645 50x25x200 C KOMBI 120/400 1
6315 50x25x150 89A KOMBI 120/400 1
6316 50x25x200 89A KOMBI 120/400 1

90SK 6318 25x20x100 C KOMBI 150/400 1

90KR 34663170 100x40 C KOMBI 120/320 1
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Oselki diutowe

Spoiwo ceramiczne

B

Osetki diutowe sa idealne do ostrzenia narzedzi z waskimi zebami. Dzigki réznym
wielkosciom ziarna mozna wybra¢ narzedzie odpowiednie do indywidualnego

zastosowania.

Keztaft 90HI\I/_I Stozkowy ksztatt umozliwia szlifowanie i usuwanie zadzioréw az do podstawy zeba.
Ksztatt Nr typu BxC/C1xL 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 C SREDNIE 240 10
J 579 45x6/2x115 89A SREDNIE 240 10
587 45x6/2x115 C SREDNIE 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 C SREDNIE 240 10
6309 45x10/3x100 89A SREDNIE 240 10
6310 45x10/3x100 C DROBNE 400 10
28465 45x10/3x100 89A SUPER T3 1200 10

Oseltki warsztatowe
Spoiwo ceramiczne

7

Osetki warsztatowe Tyrolit sg wykorzystywane przede wszystkim do ostrzenia nozy i ostrzy.
Dlatego doskonale nadajg sie¢ do wszystkich narzedzi ogrodniczych i stolarskich. Dzigki
réznym wielko$ciom ziarna mozna wybra¢ narzedzie odpowiednie do indywidualnego

zastosowania.

Ksztatt 90B
Ksztatlt Nr typu BxCxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.
90B 486453 25x10x150 SD33A120HH7PVB3 10
469 25x13x100 C SREDNIE 240 10
=, 8804 25x13x100 89A SREDNIE 240 1
: 20313 25x13x100 C DROBNE 400 10
28466 45x13x100 89A SUPER T3 1200 1
456 50x25x150 89A SREDNIE 240 1
457 50x25x150 89A DROBNE 400 1
479 50x25x150 C DROBNE 400 1
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<
Osetki warsztatowe
Spoiwo ceramiczne %
Ksztait Nr typu BxCxL Specyfikacja Wielkosé¢ ziarna J.M.
90B 481 50x25x150 C SREDNIE 240 1
28467 50x25x150 89A SUPER T3 1200 1
s 461 50x25x200 89A DROBNE 400 1
462 50x25x200 89A SREDNIE 240 1
485 50x25x200 C SREDNIE 240 1
486 50x25x200 C DROBNE 400 1
Osetki do recznego wyréwnywania tarcz gﬁ

Spoiwo ceramiczne

Osetki COARSE firmy Tyrolit moga by¢ uzywane do usuwania zadzioréw z duzych
przedmiotéw.

Ksztalt 90B
Ksztatt Nr typu 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

Pilnik z uchwytem %
Spoiwo ceramiczne

Pilnik z uchwytem firmy Tyrolit mozna stosowac¢ do usuwania zadzioréw z duzych

) elementéw obrabianych, ktére nie maja wymagan dotyczacych jakosci powierzchni.

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

Ksztatt 90FHG

Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja

90FHG 79664 40x30x230 C7005V18
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Gabka do szlifowania ptytek

Spoiwo ceramiczne

e

Ksztaft 90K

Gabka do szlifowania ptytek o ksztatcie 90K utatwia usuwanie zadzioréw i tworzenie
skosnych krawedzi na ptytach chodnikowych i kafelkach. Za pomoca gabki do szlifowania
o ksztatcie 90RH mozna z tatwosciag obrabia¢ i wygtadza¢ podtogowe listwy kierunkowe
oraz mieszaniny betonu i tynku. Gabka do szlifowania ptytek o ksztatcie 90K utatwia
usuwanie zadzioréw i tworzenie sko$nych krawedzi na ptytach chodnikowych i kafelkach.
Za pomoca gabki do szlifowania o ksztatcie 90RH mozna z tatwoscig obrabiac i wygtadza¢

podfogowe listwy kierunkowe oraz mieszaniny betonu i tynku.
Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja
90K 175220 80x30x160 C 24 M5 V15/C 70 L5 V15
146640 120x30x200 C 24 M5 V15/C 70 L5 V15
90RH 20450 90x40x205 1C 24 L5V15
Gtadzak J
Spoiwo ceramiczne
Nasze gtadzaki sg uzywane do ostrzenia kos i sierpéw. To narzedzie jest dostgpne w
konstrukcji opartej na wegliku krzemu.
Ksztatt 90W
Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja
90w 362775 35x13x230 AC-V
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Pilnik kwadratowy

Spoiwo elastyczne

=

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 zaleznosci od zastosowania mozna wybraé grube ziarno do usuwania matych zadzioréw
albo drobne ziarno do polerowania.

Ksztaft 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)
Gabka do szlifowania recznego TYFIX %
Spoiwo elastyczne

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

Ksztatt 90TY

Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna Kolor

90TY 1870 40x20x50 C 100 - BE5 100 ZIELONY
501861 40x20x80 C SREDNIE 100 SZARY
1872 50x20x80 C 60 - BE5 60 ZIELONY
1873 50x20x80 C 100 - BE5 100 ZIELONY
1874 50x20x80 C 240 - BE5 240 ZIELONY
502437 55x30x110 C SREDNIE 100 CIEMNONIEBIESKI
502457 55x30x110 C DROBNE 240 JASNONIEBIESKI
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Docierarki
Spoiwo zywiczne

_

Docierarki o spoiwie zywicznym stosowane sg przede wszystkim do
usuwania zadzioréw i docierania wyjgtkowo twardych materiatéw. Dlatego
tez sg one czesto stosowane do ostrzenia krawedzi tnacych z weglika

spiekanego. Produkt ten jest dostepny w konstrukcji opartej na ziarnie
diamentowym o wielkosci ziarna D35.

Ksztatt Nr typu L2-W-X Specyfikacja
\ 90H 91963 40-10-2 D39C50B52AL
= 95717 25-10-2 D39C50B52AL

Pilniki diamentowe
Spoiwo galwaniczne

2

Pilniki diamentowe o spoiwie galwanicznym sa wykorzystywane przede
wszystkim do obroébki stali hartowanej i weglika spiekanego. Jednakze
sg one rowniez odpowiednie do szkfa, ceramiki i materiatéw o twardosci
powyzej 40 HRC.

Produkt ten jest dostepny w konstrukcji opartej na ziarnie diamentowym

o wielkosci ziarna D126 i jest standardowym wyposazeniem kazdego
narzedziowca. Narzedzia z drobnym ziarnem sa dostepne na indywidualne
zamowienie.

Ksztatt Nr typu L L2-W-XxY/AUFN Specyfikacja Ksztatt pilnika
: S 90N 477289 140 70-5-1,5x3X70 D 126 GST Ptaski zbiezny
~ 477422 140 70-5-1,5x3X70 D 126 GST Ptaski
477430 140 70-5-2x3X70 D 126 GST Potokragty







1.7 Sciernice do szlifierek warsztatowych
Uniwersalne tarcze warsztatowe
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Tarcze do stotowych szlifierek
warsztatowych

Szlifierka stotowa jest wszechstronng maszyng uzywana

w wielu warsztatach do obrébki réznych materiatéw.
Asortyment Sciernic stotowych do szlifowania firmy Tyrolit
zawiera zatem odpowiednie modele dla kazdego materiatu.

Sciernice z uniwersalnymi w kazdym pakiecie, umozliwiajac
specyfikacjami zastosowan robig poprawny montaz. Samo opakowanie
wrazenie szczegolnie dzieki ptynnej mozna przechowywac na pélkach,
pracy i fatwej obstudze. Zestaw co pozwala zaoszczedzi¢ miejsce i

tulejek redukcyjnych znajduje sie zmniejszy¢ koszty magazynowania.
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Zalecane zastosowania

& @ ®» 0 C &

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik  Ceramika
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy-
stowa

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

Szlifo- Szlifo-
wanie wanie na
na sucho mokro

10A °® ° °®
89A (] [ ] [ ] [ ] [ ]
c o ([ [ [ [ ]
® Spetnia zadanie bardzo dobrze ® Spetnia zadanie warunkowo

Wskazowki dotyczgce zastosowania

Szlifowanie niehartowanych niskostopowych stali za
pomoca tarczy z korundu zwyktego = 10A

Przeszlifowywanie narzedzi HSS za pomoca tarczy
z biatego korundu = 89A

Ostrzenie narzedzi z wegliku spiekanego tylko za
pomoca tarczy z weglika krzemu = C

Ksztatty

Ksztatt 1



UNIWERSALNE TARCZE WARSZTATOWE

Konwencjonalne tarcze do szlifierek stotowych
do szlifowania stali niestopowych i niskostopowych

ml @

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
10A [ J ([ J ([ J ([ J

Zalecany artykut magazynowy

Konwencjonalne tarcze do szlifierek stotowych sg wykorzystywane przede wszystkim w warsztatach i firmach
remontowych. Powszechnie stosuije sie je do szlifowania i ostrzenia réznych elementéw. Odpowiednio dobrane
specyfikacje zapewniaja szeroka game zastosowan, od szlifowania zgrubnego po precyzyjne.

Sciernice te sg dostarczane w opakowaniach sklepowych, dzieki czemu zajmuja mato miejsca w magazynie.
Zestaw pierscieni redukcyjnych znajduje sie w opakowaniu, ale mozna go takze zamoéwi¢ oddzielnie.

Ksztatt 1
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
466337 180x20x31,75 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
31694 200x25x32 10A 46 N5A V217 40
502978 200x25x31,75 10A 60 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
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R |
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 60 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 36 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 warsztatowe

Konwencjonalne materiaty ceramiczne ﬂ-|=l'ﬂ @ .

do stali wysokostopowych i szybkotnacych (HSS)

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

89A [ ] ([ ] [ [ ] o [ ]

Zalecany artykut magazynowy

Podczas ostrzenia narzedzi z koncéwkami z weglika i weglika spiekanego nalezy stosowac tylko
Sciernice z weglika krzemu. Ze wzgledu na specjalny ksztatt ziaren mozna osiagna¢ dobre wyniki
nawet w przypadku bardzo twardych elementéw obrabianych.

Te $ciernice mozna réwniez stosowac do obrdbki zeliwa. Zestaw pierécieni redukcyjnych znajduje sie
w opakowaniu, ale mozna go takze zamdwi¢ oddzielnie.

Ksztatt 1
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Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 34046786 125x15x32 89A 60 L5A V217 40
: P 2536 125x20x32 89A 60 M5A V217 40
;r (\ 2’.‘. 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
294034 180x6x31,75 89A 60 K5A V217 40
502206 180x6x31,75 89A 100 K5A V217 40
796178 180x13x31,75 89A 46 K5A V217 40
217525 180x20x31,75 89A 46 K5A V217 40
466342 180x20x31,75 89A 60 K5A V217 40
841043 180x25x31,75 89A 46 K5A V217 40
31048 180x25x31,75 89A 60 K5A V217 40
541741 200x10x32 89A 60 L5A 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
3224 200x25x32 89A 60 M5A V217 40
3220 200x25x32 89A 46 M5A V217 40
39540 200x25x32 89A 60 M5A V217 40




UNIWERSALNE TARCZE WARSZTATOWE 89
<
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 129550 200x25x32 89A 80 M5A V217 40
o 33435 200x25x51 89A 80 L5A V217 40
¥ 2
i (\ 15‘-‘ 50184 200x25x51 89A 46 M5A V217 40
v 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
111799 250x32x51 89A 60 M5A V217 40
34046794 300x40x40 89A 60 L5A V217 40
867598 300x40x51 89A 60 M5A V217 40
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 46 K5A V217 40
407610 250x10x32 89A 60 K5A V217 40
127554 300x32x127 89A 60 K5A V217 40
327449 180x20x31,75 454A46L7GV3 40
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Tarcze do szlifierek stotowych
Konwencjonalne materiaty ceramiczne Il
2em

do weglika spiekanego i zeliwa

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
[¢] ([ J [ ] [ J [ J [ J [ J

Zalecany artykut magazynowy

Podczas ostrzenia narzedzi z koricowkami z weglika i weglika spiekanego nalezy stosowac tylko
Sciernice z weglika krzemu. Ze wzgledu na specjalny ksztatt ziaren mozna osiggna¢ dobre wyniki

= nawet w przypadku bardzo twardych elementéw obrabianych.

Te Sciernice mozna réwniez stosowac do obrdbki zeliwa. Zestaw pierscieni redukcyjnych znajduje sig
w opakowaniu, ale mozna go takze zamdéwi¢ oddzielnie.

Ksztatt 1

Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 706631 125x15x32 C60J5V15 40
2529 125x20x32 C 80J5V15 40
664185 150x13x25 C80J5V15 40
56155 150x16x32 C 80J5V15 40
2658 150x20x20 C 80J5V15 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 60 J5 V15 40
2905 175x20x32 C 80J5V15 40
2956 175x25x32 C 80J5V15 40
9653 175x25x51 C 80J5V15 40
466343 180x20x31,75 C 60 J5A V15 40
76712 200x10x32 C 80J5V15 40
7348 200x20x20 C 80J5V15 40
3132 200x20x32 C 46 K5 V15 40
3135 200x20x32 C 80J5V15 40
596597 200x20x32 C60K5V15 40
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Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 872497 200x20x51 C80J5V15 40
3186 200x25x20 C80J5V15 40
3206 200x25x32 C 46 K5 V15 40
3210 200x25x32 C80J5V15 40
819893 200x25x32 C60K5V15 40
263506 200x25x51 C60K5V15 40
822622 200x25x51 C80J5V15 40
103851 200x25x76,2 C80J5V15 40
34165307 200x32x40 C 60J5V15 40
9651 200x32x51 C80J5V15 40
879608 200x32x51 C 46 K5 V15 40
75079 250x25x32 C80J5V15 40
49680 250x25x76 C80J5Vi5 40
58964 250x32x32 C80J5V15 40
822623 250x32x51 C80J5V15 40
822624 300x40x51 C80J5V15 40
9652 300x40x76 C 80J5V15 40
Alternatywne artykuty magazynowe
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1 11182 150x20x32 C120J5V15 40
146906 150x20x32 C80J5V15 40
450328 150x20x32 C 60 J5A V15 40
146644 150x25x32 C80J5V15 40
3208 200x25x32 C60J5V15 40
72045 203x20x32 C120J5V15 40
59861 203x25x32 C120J5V15 40
28584 350x32x127 C60J5V15 40
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Konwencjonalne ceramiczne Sciernice na szlifierki stofowe

do metali niezelaznych H"'E .
¥ A

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

C [ ] ® ® [ ]

Zalecany artykut magazynowy

Specjalnie zaprojektowana specyfikacja umozliwia wydajna obrébke metali niezelaznych, takich jak
aluminium, stopy aluminium, braz, stopy miedzi i tytan. Wysokiej jakosci weglik krzemu zapewnia tatwe
szlifowanie powierzchni i usuwa zadziory z obrabianych elementéw. Dzigki minimalnemu zatykaniu $ciernicy
skraca sie czas pracy i zmiejsza sig ilo$¢ cykli obciagania.

Ksztatt 1
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja J.M.
1 34287482 125x20x32 C46 H5A V18 1
34287483 150x20x32 C46 H5A V18 1
34287486 175x25x32 C46 H5A V18 1
34287490 200x25x51 C46 H5A V18 1

Akcesoria do szlifierek Stotowych
Pierscienie redukcyjne

Zatgczony zestaw pierscieni redukcyjnych zmniejsza liczbe niezbednych redukcyjne sa dostepne bezptatnie do uzytku ze wszystkimi $ciernicami

narzedzi i pozwala zaoszczedzi¢ miejsce w magazynie. Pierscienie do szlifierek stotowych.
Ksztatt Nr typu DxTxH
100RR 111434 32x19x16

~

667841 51x10x31,75

( ’ 911408 51x9x32

111436 76x9x40
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1.8 Tarcze do ostrzenia | polerowania
Szlifierki stotowe

\
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Tarcze do ostrzenia i polerowania

Szlifierka stotowa jest wszechstronng maszyng uzywang

w wielu warsztatach do obrdbki roznych materiatéw.
Asortyment Sciernic stotowych do szlifowania firmy Tyrolit
zawiera zatem odpowiednie modele dla kazdego materiatu.

Tarcze ostrzace i polerskie firmy powierzchnie. Jesli sg uzywane narzedzi do ciecia i utatwiajg ich
Tyrolit sg szczegdlnie elastyczne z rekomendowang szybkoscia, obstuge. W ten sposdéb krawedzie

i zapewniajg proste profilowanie. zapewniajg dtugi okres eksploatacji tngce narzedzia sg szybko ponownie
Ze wzgledu na swoja strukture narzedzia i szlifowanie na zimno. ostrzone.

pozwalaja szybko uzyskiwac idealne Poprawiaja mozliwosci cigcia
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Zalecane zastosowania

& @ ® 0606 80O 6

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie
stowa na sucho na mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] J [ [ ]
® Spetnia zadanie bardzo dobrze ® Spetnia zadanie warunkowo

Wskazowki dotyczgce zastosowania

Polerowanie stali, metali niezelaznych, kolorowych, Nie stosowac do ostrych krawedzi, duzych gratéw i
szlachetnych, stopéw twardych spiekanych i tworzyw zabielania

sztucznych (C240-BE15) Dogtadzanie, usuwanie zadzioréw i ostrzenie nozy,

Doktadne szlifowanie réznych precyzyjnych czesci siekier (mtotéw) i toporow (C400-BE15)
mechanicznych, np. zegarkéw, okularéw, sprzetu

medycznego (C150-BE13) Osetka do wyréwnywania (o spoiwie ceramicznym)

tarcz elastycznych (patrz Rozdziat: Wyréwnywanie
Szlifowanie dekoracyjne (C46-BE16 i C46-BE19F) Sciernic i ostrzenie)

Usuwanie gratu (C80-BE15) Vs = 16-32 m/s: maksymalna predkos¢ pracy dla

Dogtadzanie nozy kuchennych i nozy sktadanych szifierek stofowych

wszelkich typéw (C400-BE15)

Ksztatty

Ksztatt 1
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Tarcza do ostrzenia narzedzi skrawajacych

do stali, stali szybkotnacej (HSS) stali nierdzewnej i weglika spiekanego u|=ln @ ‘ ‘ ‘

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

C [ ] o ® [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

Zalecany artykut magazynowy

Ten produkt zostat opracowany specjalnie do ostrzenia strugarek. Wielko$¢ ziarna i odpo-
wiednio dobrany system spoiwa pozwalaja na osiagniecie szczegdlnie niskiej temperatury
szlifowania. Gtadka powierzchnia poprawia wtasnosci tnace i trwato$¢ narzedzi do ciecia.
Nalezy zwréci¢ uwage na kierunek obrotu podczas uzytkowania. Tarcza musi zawsze sie
poruszac¢ w kierunku od krawedzi thacej. Ponadto srednica flanszy sciernicy musi
wynosi¢ co najmniej dwie trzecie srednicy Sciernicy.

Ksztatt 1
Ksztatt  Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s tsvzzejiiﬁéci Uwagi
1 10016 125x20x32 C 800 - BE11 25 Srednie
7133 125x25x20 C 800 - BE11 25 Srednie
2540 125x25x32 C 800 - BE11 25 Srednie Oboiaganie
669110 150x20x20 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 szybkotngcej (HSS) stali nierdzewnej, E|-|E @ ‘ ‘ ‘ @
weglika spiekanego i zeliwa A

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

c [ ] [ ] [ ] ® o [ ] [ ] [ ] ([ ] [ ] [ ]

Zalecany artykut magazynowy

Miekka, elastyczna specyfikacja tej $ciernicy oznacza, ze doskonale dopasowuije sie ona do
ksztattéw obrabianego elementu i w zaden sposéb nie zmienia geometrii powierzchni. Mozna
jej uzywaé do polerowania, szlifowania precyzyjnego, polerowania precyzyjnego, usuwania
zadzioréw, matowania i ostrzenia. Nie jest ona jednak odpowiednia w przypadku duzych
zadzioréw lub duzej wydajnosci usuwania materiatu.

Ksztatt 1
Ksztatt Nrtypu DxTxH Specyfikacja Vdop.m/s giobief - gm. Uwagi
1 19435 125x20%20 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 150%10x25 C 150 - BE13 16 Miekkie 1
2661 150x20x20 C 150 - BE15 20 Srednie 1 Ulepszanie
szlifowanej
71212 150x20x20 C 400 - BE16 32 Twarde 1 wczesniej
- - powierzchni
7186 150%20x20 C 80 - BE15 20 Srednie 1 clementow
22257 150x20x32 C 150 - BE16 32 Miekkie 1 obrabianych
(niewielkie
320369 200x25x20 C 240 - BE15 20 Srednie 1 usuwanie
- ) naddatku
7362 200x25x20 C 80 - BE15 20 Srednie 1 materiaiu)

32765 200x25x32 C 150 - BE15 20 Srednie 1







1.9 Tarcze do ostrzenia pit
Obcigganie i ostrzenie
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Ostrzenie pit

Dobre narzedzie to ostre narzedzie. Dlatego firma Tyrolit
oferuje szeroki asortyment sciernic do ostrzenia pit.

Obejmuje on wszelkie produkty — obstuge inzynieryjng, co pozwala gwarantujg optymalng jakosc

od konwencjonalnych Sciernic zmaksymalizowac korzysci klientéw. krawedzi tngcych. Firma Tyrolit jest
po szlifierki diamentowe i Ziarna o odpowiedniej jakosci, zatem kompetentnym partnerem w
CBN. Firma Tyrolit zapewnia nowatorskie systemy spoiwa oraz branzy pit.

specjalne rozwigzania i oferuje wydajna konstrukcja sciernic
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Zalecane zastosowania

& @ @QCQQ@@C

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

cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

SA [ ([ (] ([

A [ J ([ o ([

88A, 89A, (] [ ([ ( [ ]

50A

455A, 765A [ ] (]

52A (] ([ J [ J

D o ([

B [ ] (] ([ J

89A, 455A ) ®

55AC, 454A ([ J

c ([ [ J

@ Spetnia zadanie bardzo dobrze ©® Spetnia zadanie warunkowo

Wskazowki dotyczgce zastosowania

L Predkosc¢ pracy: 25-40 m/s

Ksztatty

Tia

85

Ksztatt 1 Ksztatt 1F Ksztatt 1C
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Tarcze do automatycznego ostrzenia pit

do pit tarczowych oraz stellitowych pit ramowych i tasmowych é @ .

Specyfikacja Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane slowa na sucho mokro
SA [ J ([ J ([ J ([ J
A [ J ([ J ([ J ([ J
88A, 89A { ] [ ] ([ J ([ ([
M455A, 765A [ ] ([
52A [ ) ([ ([
Zalecany artykut magazynowy
D D
|
T
|
H
Ksztatt 1 Ksztatt 1F Ksztatt 1C
Firma Tyrolit sprzedaje bogaty asortyment narzedzi dostosowanych do réz- Produkty te sa dostepne z réznymi profilami krawedzi, o ksztattach 1, 1F,
nych maszyn szlifierskich i rozmiaréw zebdw. Nadaja sie one do szlifowaniana  1C oraz $rednicach od 150 do 350 mm.
mokro i sucho pit ze stali HSS, chromo-wanadowych oraz stellitowych.
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi llosé
1 18825 150x3x30 88A 80 M5A V217 40 10
55375 150x3x32 88A 80 M5A V217 40 10
9293 150x4x20 88A 80 M5A V217 40 10
291120 150x4x32 88A 80 M5A V217 40 10
719904 150x6x38 88A 60 K5A V217 40 10
490222 150x6x38 88A 80 K5A V217 40 10
448603 200x2x32 88A 80 M5A V217 40 10
7318 200x3x32 88A 80 M5 V217 40 10
1 305800 150x6x32 89A 60 M5A V217 40 10
T 455124 150x8x32 89A 60 M5A V217 40 10
E; 10265 150x10x32 89A 60 M5A V217 40 10
v 719906 175x3x51 89A 60 M5A V217 40 10
50844 175x4x51 89A 60 M5A V217 40 10
123222 175x6x51 89A 60 M5A V217 40 10
50845 175x8x51 89A 60 M5A V217 40 10
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|
Zalecany artykut magazynowy

Ksztalt Nrtypu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi llosé
1 3085 200x10x20 89A 60 M5A V217 40 10
e 3091 200x10x32 89A 60 K5A V217 40 10
. 3092 200x10x32 89A 60 M5 V217 40 10
v 608080 200x10x32 89A 60 M5A V217 40 10
762445 200x10x32 89A 60 M5A V217 E5 40 'F?ge\fiee?;‘gp(‘r’]?'gjgcznych 10
51494 200x13x32 89A 60 M5A V217 40 10
3070 200x6x20 89A 60 M5A V217 40 10
110554 200x6x32 89A 60 K5A V217 40 10
7328 200x6x32 89A 60 M5 V217 40 10
3077 200x8x20 89A 60 M5A V217 40 10
525686 200x8x32 89A 60 M5A V217 40 10
461239 250x10x32 89A 60 M5A V217 E5 40 &%Z?ngrggcznych 10
33249 250x13x20 89A 60 M5A V217 40 10
719922 250x13x32 89A 60 M5A V217 40 10
1C 28549 200x10x32 89A 60 M5A V217 40 10
1 292129 150x1,5x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10
441301 150x10x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
123688 150x2,5x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10
935730 150x2x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10
47009 150x3x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10
226295 150x3x32 SA 80 L5 VN-M OD 63 10
47010 150x4x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10
159000 150x4x32 SA 80 L5 VN-M OD 63 10
667182 150x5x32 SA 80 L5 VN-M OD 63 10
946904 150x6x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
47005 150x6x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10
740907 150x6x38 SA 80 J5 VN-M OD 63 10
17256 150x6x38 SA 60 K5 VN-M OD 63 10
441302 150x8x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
922647 200x1,5x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10
804963 200x1,75x32  SA 80 L4 VN-M OD 63 10
922857 200x2x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10
922860 200x3x32 SA 80 L5 VN-M OD 63 10
804979 200x10x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
867603 200x2,5x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10
804957 200x3,5x32 SA 80 L5 VN-M OD 63 10
804945 200x4x32 SA 80 L5 VN-M OD 63 10
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Ksztalt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi llosé
1 804993 200x5x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
805000 200x6x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
804976 200x8x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
901254 250x4x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10
901256 250x5x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
901258 250x6x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
437634 250x10x32 52A 54 M5A V217 E5 63 gopvrv?grgg‘r’]"r‘]’i”g‘f)cznych 10
19117 150x4x20 A 60 N4 B2 50 10
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi
1 237227 250x10x32 M455A 609 M7 B82 63
527875 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 Do stelitowych pit tasmowych |
267138 300x12x40 M455A 809 M6 B22 63 ramowych
487467 350x10x127 M455A 80 M6 B22 63
226679 350x10x127 M455A 802 M6 B22 63
226680 350x13x127 M455A 802 M6 B22 63
34340597 350x10x32 765A 609P6B100 63
34340600 350x13x127 765A 801P6B100 63
1F 150403 200x10x32 M455A 609 M7 B82 63
476545 250x12x32 M455A 609 M7 B82 63 E;‘r’nfj;t;‘:"y‘;h pit tasmowych i
150402 300x10x32 M455A 609 L7 B82 63
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Zalecany artykut magazynowy
Ksztalt Nrtypu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s Uwagi llosé
1F 805007 200x8x32 SA 60 K5 VN-M OD 63 10
805008 200x10x32 SA 60 K5 VN-M OD 63 10
805015 250x13x32 SA 60 K5 VN-M OD 63 10
805017 250x8x32 SA 60 K5 VN-M OD 63 10
805018 250x10x32 SA 60 K5 VN-M OD 63 10
804983 200x10x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
1C 162874 200x12x20 88A 60 N4A V217/89A 60 40 10
M5A V217
172352 175x8x20 88A 60 N4A V217/89A 60 40 10
M5A V217
719918 200x10x20 88A 60 N4A V217/89A 60 40 Tarcza dwuwarstwowa 10
M5A V217
720012 200x10x32 88A 60 N4A V217/89A 60 40 10

M5A V217
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Tarcze do ostrzenia pit tasmowych
do stali

b @

D | Wraz z ta $ciernica klient otrzymuje precyzyjny produkt, ktéry znacznie
| zwigksza trwatos¢ pit tancuchowych. Promien profilu tego produktu
1 odpowiada potowie szerokosci $ciernicy i jest optymalnie dopasowany
i do promienia podstawy zeba.
H To narzedzie nadaje sie do szlifowania na sucho dzigki profilowi krawe-
dzi o ksztatcie 1F i $rednicy 140 mm.
Ksztatt 1F
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Vdop. m/s
1F 740908 140x3,2x12 88A 54 K5A V217 40
244477 140x4,5x12 88A 54 K5A V217 40
123716 140x3,8x12 50A 541 K5A V217 40
Sciernice diamentowe o spoiwie zywicznym
do szlifowania powierzchni natarcia 4/@%&4 .
do weglika spiekanego
Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stfowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
D (] ([
»
Zalecany artykut magazynowy
D D D ‘ D v
W W 14 W V\
"%x\ i T ‘
1 ; ] %;,, - ] 1 ¢
< | A 7 A i Vel < N
N x H * H_| H
Ksztaft 12V2 Ksztaft 3V9 Ksztaft 3VOH Ksztaft 4B9
D D )
w
* ﬂAT
| T =,
| x i
(.
Ksztatt 4V2 Ksztatt 4V2H Ksztatt 4V2
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Zalecany artykut magazynowy

Firma Tyrolit oferuje bogaty asortyment narzedzi dopasowanych do

réznych szlifierek do waskich i szerokich rozstawéw zebdéw ze wzgledu
na dostosowane grubosci czesci diamentowej i ksztatty rdzenia. Pozwala

to osiagna¢ idealne geometrie powierzchni.

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

Ksztatt Nr typu DxTxH W-XV Specyfikacja Uwagi
3VoP 34656319 175x18x32 3-5,5 V68 D54C100B52AL np. Volimer
3V9 563857 125x13x32 2,5-5,5V70 D 46 C100 B 48 AL np. Volimer, Biberach
578936 150x13x32 2,5-5,5V70 D 46 C100 B 48 AL np. Akemat
_ gesta podziatka
3V9H 580905 200x13x32 2,5-4,4V70 D 46 C125 B 250 AL miedzyzebna
4B9 369110 125x11,5x32 2,5-1,2V15 D54 C75B 74 AL np. Volimer, Biberach
820013 125x12x32 3-1,8V15 D 126 C75 B 70 AL np. Vollmer, Biberach
_ np. Vollmer, Biberach,
665040 125x14x32 3-3,8 V15 D54 C75B 70 AL duza podziatka
miedzyzebna
4v2 34588157 125x12x32 4-2 V30 D 54 C75B 70 AL np. Vollmer
462630 150x12x32 4-2 V30 D76 C125 B 48 AL np. Vollmer, Biberach
462631 150x12x32 4-2 V30 D 46 C125 B 48 AL np. Vollmer, Biberach,
Akemat
4V2H 379577 200x13x32 4-2 V30 D 46 C125 B 48 AL np. Vollmer, Biberach,
Walter
462760 200x13x32 4-2 V30 D 76 C125 B 48 AL np. Vollmer, Biberach
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Sciernice diamentowe o spoiwie zywicznym

do szlifowania powierzchni przytozenia
do weglika spiekanego

A @

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

D o [ J
Zalecany artykut magazynowy

D ) D ) D D

- L W W
L | ol5 ‘ k\j‘* ‘ ‘ AT

} T B i n 7 !
> 78 778 W W77k T Wizl

f ! x T f | |

X| H X, H H x 0 i
Ksztatt 14B1 Ksztalt 14M1Z Ksztatt 11B9H Ksztalt 12A9Z
D D P
w
W w ]
| ‘ ' wi L Wi
] ! l—t T ey ] t

g A < 7 77)" XT === Ja

—ﬂ— T ' H

Ksztatt 12A9H Ksztatt 6A9Z Ksztatt 6A2ZH

Ta $ciernica diamentowa o spoiwie zywicznym jest dostepna jako
Sciernica garnkowa lub obwodowa. Jest ona réwniez dostepna w wersji
jedno- i dwuwarstwowej D126/D46. Sciernice dwuwarstwowe pozwalaja
osiggna¢ doskonata jakos$¢ ciecia ze wzgledu na potaczenie dwéch

wielkosci ziarna o wysokim zageszczeniu. Ten produkt jest dostepny do
wszystkich standardowych ostrzarek o $rednicy 100-125 mm.

Ksztatt Nr typu DxTxH U-U1-XVv Specyfikacja Uwagi
14M1Z 462514 127x8x32 2,5-2,5-6 V15 D 126 C125 B 48 AL/ np. Tarcza dwuwarstwowa
D 54 100 B48 Akemat
462889 150x8x32 2,5-2,5-8 V8 D 126 C100 B 48 AL/ np. Tarcza dwuwarstwowa
D 76 75 B48 Walter
462891 200x8x32 2,5-2,5-8 V8 D 126 C100 B 48 AL/ np. Tarcza dwuwarstwowa
D 46 75 B48 Walter
Ksztatt Nr typu DxTxH W-W1-X Specyfikacja Uwagi
12A9Z 286864 125x18x32 5-2,5-6 D 126 C125 B 65 AL/ np. Volimer Biberach,
D 46 100 B65 podwadjna powtoka
390582 125x18x32 5-2,5-6 D 126 C100 B 65 AL/ np. Volimer Biberach,
D 46 75 B65 podwaéjna powtoka
387531 125x22x32 5-2,5-6 D 126 C100 B 65 AL/ np. Volimer Biberach,
D 46 75 B65 podwdjna powtoka
P = 6A9 862410 100x40x27 3-10 D 39 75 B52
&
4 6A9Z 389569 100x20x25 5-2,5-6 D 126 C100 B 42 AL/ np. Volimer Dornhan,

D 46 75 B42 podwaéjna powtoka
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Sciernice diamentowe o spoiwie zywicznym

do obrébki powierzchni
do weglika spiekanego

A @

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy-
stowa

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

Szlifo- Szlifo-
wanie wanie na
na sucho mokro

D o

Zalecany artykut magazynowy

| D , D v Ten produkt firmy Tyrolit nadaje si¢ zaréwno do szlifowania naprawczego,
w W ~ jak i produkeyjnego, oferujac wysoka wydajnosé usuwania materiatu w
: ! \ { przypadku weglika spiekanego. Osiagnigeto to przede wszystkim dzigki
; W = I Wn—i zmniejszonemu zageszczeniu i dopasowanemu systemowi spoiwa.
< pr = 1 Sciernice diamentowe sa dostepne do wszystkich standardowych
H ostrzarek o $rednicy 76-100 mm. Nalezy zauwazyé, ze $Srednice 76-80 mm
Ksztaft 12B9N Ksztaft 4B9 powinny by¢ stosowane w szczegolnosci do waskich odstepéw miedzy
zebami.
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
12B9N 331135 100x14x32 4,5-4 D 64 C75B 74 AL np. Volimer
474564 100x14x20 4,5-4 D 91 C50 B 53 AL np. Volimer

4B9 328027 100x10x32 5-4 D 91 C50 B 42 AL np. Volimer




OSTRZENIE Pl 113

Sciernice CBN o spoiwie zywicznym
do szlifowania profilu zeba
do stali HSS ﬁééﬁﬁ .

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

[ J ([ J [ J
D (]
Zalecany artykut magazynowy
D
> o X Ten produkt firmy Tyrolit nadaje si¢ zaréwno do szlifowania naprawczego, jak i
Y | = produkcyjnego, oferujac wysoka wydajnos¢ usuwania materiatu w przypadku stali HSS.
I
1 Py : /?m Narzedzie CBN do szlifowania zgbami $ciernicy zostato specjalnie zaprojektowane do
H szlifowania na mokro z emulsja i olejem.

Narzedzia CBN sg dostgpne do wszystkich standardowych ostrzarek o $rednicy 150-200 mm.
Ksztatt 14F1

Ksztatt Nr typu DxTxH U-XR Specyfikacja Uwagi
14F1 454693 200x8x32 1,6-8,4 RO,8 B 126 C125 B 87 ST
462924 200x8x32 13-84R0,65  B126C125B87 ST
462928 200x8x32 2-8,4 R1 B 126 C125 B 87 ST g‘;h';figfgn?:gord’
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
12A2D 462949 100x27x20 6-4 DB4C50B52AL
34032701 75x22x20 33 D46
12A2 436484 150x18x20 52 B126C50B75AL
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Tarcze ceramiczne do profilowego szlifowania

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
89A, 455A { [ J

Zalecany artykut magazynowy

z korundem spiekanym.

Do profilowego szlifowania HSS mozesz uzy¢ elektrokorundu.
Do wstepnego szlifowania rekomendujemy uzycia ziarna 54 w mieszance elektrokorundu

Ziarno 100 powinno by¢ uzyte do obrébki wykanczajacej i drobnych profili

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

Weinig Rondamat

1 619872 225x5x60 455A 541 L6 V3 50

do narzedzi HSS
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Narzedzie o spoiwie zywicznym
do przeszlifowywania nozy strugarskich i . ‘
do weglika spiekanego i stali HSS {

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika  Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

B ([ o [ ]

Zalecany artykut magazynowy

D ‘
W ‘ Te narzedzia o spoiwie zywicznym to $ciernice garnkowe ze specjalnymi otworami
| montazowymi do maszyny Weinig Rondamat. Noze strugarskie mozna przeszlifowywac
! ) ! /ﬁ,_i
g A:‘-J/ |L ATPY/ na sucho lub na mokro.
Aby osiagna¢ wymagana jakos¢ ciecia, ziarna B107 stosuje sie do stali HSS, a ziarna D76
Ksztatt 6A2B - do weglika spiekanego.
Ksztatt Nr typu DxTxH WxX Specyfikacja Uwagi
6A2B 34480 125x18x20 3-4 B 107 C50 B 74 AL Weinig Rondamat
(YROLY
o (szlifowanie
powierzchni
-0 : przytozenia/zwrotne)

(e (o]

Elastyczne narzedzie do polerowania precyzyjnego

do stali i stali HSS 7/é @ ’

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
stowa na sucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

c ® { { ([ ] (J (J

Zalecany artykut magazynowy

| Elastyczne narzedzie Tyrolit zostato opracowane specjalnie do polerowania precyzyjnego
podczas produkcji lub naprawy. Podczas lutowania na zgbach z weglika spiekanego
pojawia sie odbarwienie obrabianego elementu, ktére mozna szybko usungc.

Elastyczne $ciernice z weglikiem krzemu stuza réwniez do czyszczenia i dokonywania
drobnych poprawek uzywanych tarcz pit. Polerowanie precyzyjne jest réwniez czesto
stosowane w przypadku tarcz.

Ksztatt 1
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Elastyczne narzedzie do polerowania precyzyjnego
do stali i stali HSS é @ '

Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja

1 401616 250x25x32 C46-BE19F

Oseftki do strugéw o spoiwie ceramicznym i zywicznym

do weglika spiekanego i stali HSS é . ‘

Specyfika-  Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzewna spiekany przemy- wanie wanie na
i ) stowa na sucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
55AC, 454A ([ J
C [ [ ]

Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt 9030 Ksztatt 90B | 54SCH | 54SCHP
Aby osiagna¢ najwyzszg jakosc¢ strugania wzdtuznego, mikroskopijne Za pomoca tego produktu mozna poziomowacé noze strugarskie ze stali
gtowice strugarskie sa wyréwnane za pomoca kamieni do strugéw. HSS i weglika spiekanego.

Produkty Tyrolit zapewniajg optymalne wyniki obciggania.

Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja llosé
54SCH 351654 20x15x60 C 320-55V18 10
9030 775476 12x32 C280J5V18 10
54SCHP 917288 60x15x160 454A 500 D2 B22 1

90B 34020398 60x15x160 55AC 500 D4 B22 1
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1.10 Cigcie
Sciernice do ciecia do maszyn stacjonarnych
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Sciernice do ciecia
do przecinarek stacjonarnych

Maszyny stacjonarne do ciecia sg stosowane przede
wszystkim w warsztatach. Umozliwiajg precyzyjne ciecie
wszystkich materiatéw niezaleznie od Srednicy.

W tym obszarze firma Tyrolit
oferuje Sciernice do cigcia z siatka
wzmacniajaca, ktére moga byé
stosowane do ciecia profili, rur
oraz materiatu twardego. Ponadto
oferujemy niezbrojone Sciernice

do ciecia laboratoryjnego, ciecia i
ostrzenia pit, a takze do cigecia stali
szybkotnacej. Przejrzysty system
oznaczania kolorami zawsze pozwala
wybra¢ produkt odpowiedni do
danego zastosowania lub materiatu,

czy to bedzie stal, stal nierdzewna,
kamien czy szyna. Firma Tyrolit
gwarantuje optymalne rezultaty
ciecia i najwyzsze bezpieczenstwo w
kazdej sytuaciji.
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Ksztatt

I ———
1 ostrzenie pity 1A1R ciernice do cicia 41N niezbrojone
Z cigym nasypem ciernice do cicia

Zalecane zastosowania

®» & €& €

@

Klasa jakosci Specyfikacja Stal Stal Metale Kamien Zeliwo
nierdzewna niezelazne
A80, 89A
* %k
PREMIUM ABO, A80, 89A
B [ ]

D
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Przyktad zamoéwienia

wymiary $ciernicy do ciecia: 250 x 1,5 x 32 mm
obrabiany materiat: element ze stali narzedziowej nr wst.
1.2312 (40crMnMoS8-6)

440 HV / 44,5 HRC
Type 167205

Twardosé Zalecane specyfikacje
Twardosé w skali Rockwell Twarde Sredniotwarde Miekkie
1000 HV 72,3 HRC
700 HV 60,5 HRC ‘

Y

350 HV 35,5 HRC
250 HV 22,0 HRC
150 HV
120 HV
80 HV
50 HV
30 HV
Wymiary Nr. katalogowy Nr. katalogowy Nr. katalogowy
432x3,0x32 167351
400x3,0x32 167339
350x2,5x32 167334 167333
300x2,0x32 167226
" 167205 165940
230x1,5x32 167215
Specyfikacja A80-BH A80-BM A80-BS
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LAB

do stali i stali nierdzewnej

* Kk ok

PREMIUM

< JCX X:/

Laboratoryjne $ciernice do cigecia PREMIUM*** to $ciernice do cigcia o
wysokiej wydajnosci do metali zelaznych, takich jak stal i stal nierdzewna.
Stuzg one do cigcia prébek laboratoryjnych, ktére musza by¢ ciete szybko
oraz bez zmian strukturalnych, odksztatcen czy peknig¢ obrabianego
elementu. Montaz odbywa sie zwykle na instalacjach do cigcia na mokro
z recznym lub automatycznym podawaniem przy maksymalnej predkosci
roboczej 50 m/s.

Obrabiany element musi by¢ zamocowany w trakcie obrébki, a $ciernica
nie moze byé narazona na obcigzenia boczne. Laboratoryjne $ciernice do
ciecia sa dostepne w réznych specyfikacjach:

* migkkie dla 60,5-72,3 HRC

 $rednie dla 22,0-60,5 HRC

* twarde dla mniej niz 22,0 HRC

Unika¢ duzych naciskéw i stosowaé odpowiednia ilo$¢ chtodziwa.

Ksztatt Nr. katalogowy Wymiary Specyfikacja Kategoria llos¢
41N 167215 230x1,5x32 A80-BM50 Srednie 10
167207 250x1,5x32 A80-BH50 Twarde 10
167205 250x1,5x32 A80-BM50 Srednie 10
165940 250x1,5x32 A80-BS50 Migkkie 10
596848 250x1,8x32 89A60L5B17/50 Bardzo tatwe ciecie 10
167226 300x2,0x32 A80-BM50 Srednie 10
597041 300x2,0x32 89A60L5B17/50 Bardzo tatwe ciecie 10
167334 350x2,5x32 A80-BM50 Srednie 10
167333 350x2,5x32 A80-BS50 Miekkie 10
597383 350x2,5x32 89A60J5B17/50 Bardzo tatwe ciecie 10
167339 400x3,0x32 A80-BM50 Srednie 10
167351 432x3,0x32 A80-BM50 Srednie 10
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xx % Sciernice do ciecia i ostrzenia pit Se
Lo X - A

RREMION do stali i HSS —_—
Ta $ciernica PREMIUM*** jest niewzmacniang $ciernica do ciecia o Obrabiany element musi by¢ zamocowany w trakcie obrobki, a $ciernica
wysokiej wydajnosci do maszyn stacjonarnych oraz automatycznych nie moze byé narazona na obcigzenia boczne.

ostrzarek do pit. Te $ciernice do ciecia sa wykonane bez wzmocnienia,
dlatego nadaja sig tylko do ciecia na mokro w maszynach stacjonarnych.

Ksztatt Nr. katalogowy Wymiary Specyfikacja llosé

- = 591080" 150x3,0x20 A6005B68 10
41N 529392 100x1,0x20 ABON4B2 10
202159 100x1,0x20 ABON4B68 10
46633 100x1,0x20 AB004B43 10
722408 100x1,5x20 ABON4B2 10
6673 100x2,0x20 ABON4B2 10
88461 120x2x51 ABON4B2 10
1197 120x2,0x51 A6005B43 10
25590 125x1,0x20 A6005B43 10
282079 125x1,0x20 A60N5B68 10
35917 125x1x20 AB005B43 10
282110 150x1,0x20 A60N5B68 10
1211 150x1,0x20 A6005B43 10
591103 150x1,0x20 A6005B68 10
282111 150x1x20 ABON5B68 10
13695 150x1,0x20 AB005B43 10
594360 150x1,0x20 A8005B68 10
75306 150x1x30 97A54P5B71 10
39110 150x1,0x32 A8005B43 10
8833 150x1,5x20 AB005B43 10
282085 150x1,5x20 AB0N5B68 10
591104 150x1,5x20 AB005B68 10
79957 150x1,5x20 A8005B43 10
662430 150x1,5x32 ABON5B68 10
42808 150x1,6x20 AB0P4B43 10
227165 150x1,6x32 AB005B43 10
58158 150x1,6x32 A60P4B43 10
15685 150x2,0x20 AB005B43 10
32023 150x2x20 ABON4B2 10
594362 150x2,0x20 AB005B68 10
33436 150%2,0x30 ABON4B2 10
594357 150x2x30 AB0Q5B68 10
223516* 150x2,5x20 ABON4B2 10

*Takze do ostrzenia pity. >
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|
Ksztatt Nr. katalogowy Wymiary Specyfikacja llosé
41N 591680 150x2,5x30 AB0Q5B68 10
596520 175x2x51 AB0OP4B68 10
607744 175x3,0x51 A60P4B68 10
675283 180x1,0x32 AB005B43 10
493199 180x1,6x32 A6005B68 10
282113 200x1,5x20 ABON5B68 10
1254 200x1,5x20 AB005B43 10
282114 200x1,5x32 ABON5B68 10
6718 200x1,5x32 AB005B43 10
230691 200x1,6x32 AB0M4B43 10
205822 200x1,6x32 AB0P4B43 10
6710* 200x2,0x20 AB0ON4B2 10
96205 200x2x32 ABON4B2 10
62874 200x2,0x32 AB60N4B43 10
97442 200x2,5x32 AB0ON4B2 10
863284 200x3,0x32 AB0P4B68 10
599666 230x1,5x22,2 89A60N4B68 10
373520 250x1,5x25,4 AB005B71 10
834839 250x1,6x32 89A80L4B43 10
549002 300x2,0x31,75 89A80L4B43 10
60572 300x2,0x32 A8005B71 10
220394 400x2,8x25,4 89A60L4B59 10

*Takze do ostrzenia pity.
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Sciernica CBN do ciecia b o) .
do stali HSS o —

Sciernica do ciecia o wysokiej wydajnosci do stali HSS osiaga Montaz odbywa sie zwykle na instalacjach do ciecia na mokro z recznym
idealng wydajnos$¢ ciecia dzieki innowacyjnemu systemowi spoiwa lub automatycznym podawaniem przy maksymalnej predkosci roboczej

i dopasowanej jakosci ziarna. Podczas obrébki nalezy unikaé zbyt 50 m/s.

wysokiej predkosci posuwu, aby zapobiec odchyleniom od ciecia.

Ksztatt Nr. katalogowy Wymiary U-X Specyfikacja llos¢
1A1R 786577 75x1x20 1-5 B126C100B53ST 1
513944 100x1x20 1-5 B151C100B53ST 1
486834 100x1x20 1-5 B126C100B53ST 1
364801 125x0,8x20 1-5 B126C75B53ST 1
786578 150x1x20 1-5 B126C100B53ST 1
39880 200x1,2x20 1,2-7 B151C100B53ST 1
34437309 300x1,5x40 1,5-7 B151C100B53ST 1
788700 125x1,0x20 1-5 B126 C75 B53ST 1
164485 125x1,0x20 1-5 B151 C100 B53ST 1
494701 150x1,0x20 1-5 B151 C100 B53ST 1
34197167 150x1x30 1-5 B151C100B53ST 1

290842 200x1,2x30 1,2-5 B126C75B53ST 1
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Dedykowane b .
do weglikéw spiekanych | 0

Sciernica do ciecia o wysokiej wydajnosci do weglika spiekanego Montaz odbywa sie zwykle na instalacjach do ciecia na mokro z
osigga idealng wydajnos$¢ ciecia dzieki innowacyjnemu systemowi recznym lub automatycznym podawaniem przy maksymalnej predkosci
spoiwa i dopasowanej jakosci ziarna. Podczas obrébki nalezy unikac roboczej 50 m/s.

zbyt wysokiej predkosci posuwu, aby zapobiec odchyleniom od ciecia.

Ksztatt Nr. katalogowy Wymiary U-X Specyfikacja llos¢
1A1R 299109 75x1,0x20 0,8-5 D151 C75B 1
73837 100x1x20 1-5 D151C100B53ST 1
278979 150x1,0x20 1-5 D151 C100 B 1
175978 150x1x20 1-7 D151C100B53ST 1
327616 200x1,2x20 1,2-7 D151C100B53ST 1
377940 300x1,5x32 1,5-5 D151C100B53ST 1
610217 300x1,5x40 1,5-7 D151C75B52ST 1
618209 75x0,8x10 0,8-5 D126C100B53ST 1
157800 75x0,8x20 0,8-5 D126 C75B 1
119395 100x0,8x20 0,8-5 D126 C100 B 1
100660 100x1,0x20 1-5 D126 C100 B 1
108728 100x1,5x20 1,5-5 D126 C75 B 1
101000 125x1,0x20 1-5 D126 C100 B 1
148132 150x1,0x20 1-5 D126 C100 B 1
317532 150x1,0x20 1-5 D126 C75 B 1
667995 200x1,0x22 1-5 D126 C100 B 1
858531 200x1,2x20 1,2-7 D126 C100 B 1
145778 200x1,2x22 1,2-7 D126C100B53ST 1
129754 200x1,2x30 1,2-7 D126C100B53ST 1
412224 250x1,2x20 1,2-5 D126C100B53ST 1
403700 300x1,5x20 1,5-7 D126C100B53ST 1
187992 150x1x30 1-5 D151C100B53ST 1

603284 200x1,2x30 1,2-7 D151 C100 B 1







1.11 Tarcze do ostrzenia narzedzi
Uniwersalne narzedzia szlifierskie
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Uniwersalne narzedzia szlifierskie

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

jakosci.
Dostepny asortyment obejmuje CBN do szlifowania na mokro i na systemy spoiwa ze wydajng
konwencjonalne Sciernice oraz sucho. Jakosci ziarna dobrane do konstrukcja Sciernic gwarantuja

narzedzia szlifierskie diamentowe i procesu szlifowania i nowatorskie optymalng jakos$¢ narzedzi.
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Zalecane zastosowania

& @ ® 0006 B 6

Specyfika- Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzew- spiekany przemy- wanie wanie na
na stowa nasucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

89A, SD33A ® ) () o
91A, SD55A P 'Y
454A PS PS PS
c [ ] ([ J
AMIGO, B PS PS PS PS
DIAGO, D ° )

@ Spetnia zadanie bardzo dobrze

Wskazéwki dotyczgce zastosowania CBN

Zalecane predkosci pracy przy szlifowaniu weglikow
spiekanych 16-22 m/s

Zalecane predkosci pracy przy szlifowaniu stali
szybkotnacych 20-25 m/s
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Konwencjonalne materiaty ceramiczne
do szlifowania na sucho

do stali niestopowych, niskostopowych, wysokostopowych i HSS

@

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

cja nium i niskostopowa nierdzew- spiekany przemy- wanie wanie na
na stowa nasucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

89A, SD25A,

SD33A et et et et

91A, SD55 ([ J ([

454A [ ] [ ] [ ]

Zalecany artykut magazynowy

Za pomoca tych Sciernic mozna szlifowa¢ wszystkie narzedzia tngce do
przemystu drzewnego i przemystu metalowego ale réwniez rézne noze i
nozyczki. Sciernice garnkowe i talerzowe z biatym korundem szlachetnym

lub mieszankami dedykowane sg do obrébki na sucho. Specyfikacje te
pozwalaja uzyskac obrabiang powierzchnie bez przypalen.

Ksztatt Nr typu DxTxH W/E Specyfikacja Uwagi
6 34048152 80x40x20 W6/E10 454A 801 N5 V3 U5
455038 80x40x20 W6/E8 454A 901 M5 V3 U5 Z impregnacja obwodowa
34048027 100x50x20 W10/E10  454A 801 K5 V3 U5
6 5843 80x40x20 W6/E10 SD33A60KK5VK3
376274 90x55x20 W17/E18  SD25A80HH11PVK3
34924 100x50x20 W10/E10  SD33A46KK5VK3
19040 100x50x20 W8/E10 SD33A54115VK3
T 5886 100x50x20 W10/E10  SD33A60JJ5VK3
5887 100x50x20 W10/E10  SD33A60KK5VK3
49273 100x50x20 W10/E10  SD33A60LL5VK3
9627 100x50x20 W10/E10  SD33A80II7PVK3F
568265 100x50x20 W10/E10  SD33A80II7PVK3F Z impregnacja obwodowa
5889 100x50x20 W10/E10  SD33A80JJ5VK3
8641 100x50x20 W10/E10  SD33A80KK5VK3
54820 100x50x20 W10/E10  89A 80 L5 V55
131991 125x50x32 W13/E13  SD33A60KK5VK3
451151 125x63x20 W8/E13 SD33A54115VK3
78847 150x50x32 W12/E15  SD33A60KK5VK3
77824 150x60x50 W15/E15  SD33A36II7PVK3F
84809 150x70x28 W17/E16  SD33A36HH8PVK3F
91350 150x76x28 W17,5/E16 SD33A46118PVK3F
186445 150x80x32 W10/E16  89A 60 J5A V217
365824 150x80x50 W10/E16  SD33A461I7PVK3F
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Ksztatt Nr typu DxTxH W/E Specyfikacja Uwagi
6 54119 175X75x76,2 W17,5/E17 SD33A36lI8PVK3F
N 126245 175x75x78 W15/E18  SD33A361I7PVK3F
) 712490 175x75x78 W15/E18  SD33A36JJ10PVB3
91441 175x75x78 W15/E18  SD33A461I7PVK3F
T— 587026 175x80x32 W13/E20  SD33A461111PVK3F
305227 200x80x30 W17,5/E20 SD33AB60KK7PVO3 t?gcrf,ﬁﬂie powierzchni
210314 200x80x35 W20/E20  SD33A46JJ8PVK3F Ostrzenie nozy
70128 200x80x78 W20/E20  SD33A361I7PVK3F
798715 200x80x78 W20/E20  SD33A36JJ10PVB3
6 122989 100x50x20 W10/E10  91ABOL5AV217
438088 150x63x32 W15/E16  SD55A46HHIPVK3
75803 165x60x32 W15/E15  SD55A46HHIPVK3
6BS 70092 200x100x51 W25/E25  SD33A36lI8PVK3F
Ksztatt Nr typu D/JxTxH W/E/K Specyfikacja
Za 11 334166 80/57x32x20 W6/E8/K46 SD33A100HH5VK3
338237 80/57x32x20 W6/E8/K46 SD33A60KK5VK3
4917 100/71x40x20 WB8/E10/K56 SD33A46JJ5VK3
4924 100/71x40x20 W8/E10/K56 SD33A60KK5VK3
- 631057 100/71x40x32 WB8/E10/K56 SD33A60JJ5VK3
63195 100/80x50x32 WO/E13/K67 SD33AB60KK5VK3
31675 125/96x40x20 W8/E10/K81 SD33A46KK5VK3
331500 125/96x40x32 W8/E10/K81 SD33A60JJ5VK3
203176 150/114x50x32 W10/E13/K96 SD33A46lI5VK3
498229 150/114x50x32 W10/E13/K96 SD33A60JJ5VK3
3 31009 150/75x8/2x20 SD33A60JJ5VK3
e
12 9398 150/75x16/3x20 W10/E10/K85 SD33A60JJ5VK3
19659 100/50x13/3x20 WS5/E7/K50 SD33A60KK5VK3
216789 125/63x13,3/3x20 W6/E7/K63 SD33A46JJ5VK3
364685 125/63x13/3x20 W6/E7/K63 SD33A601I5VK3
9833 175/85x18/3x20 W10/E10/K85 SD33A60II5VK3
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Konwencjonalne materiaty ceramiczne do szlifowania na sucho

do weglika spiekanego : .

Specy- Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-

fikacja nium i niskostopowa nierdzew- spiekany przemy- wanie wanie na
na stowa nasucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

C [ J [

Zalecany artykut magazynowy

Ta $ciernica z weglikiem krzemu jest ekonomicznym zamiennikiem do Idealnie nadaje sig do szlifowania $widréw gorniczych i przeostrzania
zastosowan podczas obrébki wtdrnej weglika spiekanego. Stosowana jest narzedzi w warsztatach kamieniarskich.
przede wszystkim do obrébki odlewéw i metali niezelaznych.

Ksztatt Nr typu DxTxH W/E Specyfikacja Uwagi

6 139155 100x50x20 W10/E10  C80I15V15 Do narzedzi HM i narzedzi
powlekanych

6BB 24299 127x63x32 W22,5/E13 C46J5V15 Do szlifierki do $widréw
gorniczych

108479 200x100x32 W25,56/E20 C46J5V15
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Materiaty CBN o spoiwie zywicznym do szlifowania na sucho

do stali niestopowych, niskostopowych, wysokostopowych i HSS . @ ‘
Specyfika- Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzew- spiekany przemy- wanie wanie na
na stowa nasucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
AMIGO, B () [ [ ®
Zalecany artykut magazynowy
Za pomoca tego narzedzia mozna szlifowaé wszystkie narzedzia do ciecia W poréwnaniu z konwencjonalnymi $ciernicami korundowymi $ciernice
uzywane w przemysle drzewnym i metalowym oraz wiele nozy $cinaja- CBN cechuja sie znaczaco mniejszym zuzyciem i wieksza doktadnoscia
cych. Produkty te to tarcze i Sciernice garnkowe o rozmiarze ziarna CBN z wymiarowa.
przedziatu B181 - B91.
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
11V9 640777 75x30x20 2-10 B126B AMIGO
644532 125x40x20 2-10 B91C75B AMIGO
641854 125x40x20 2-10 B126B AMIGO
649723 100x35x32 2-10 B126C75B AMIGO
666288 100x35x20 2-10 B181B AMIGO
644514 100x35x20 2-10 B91B AMIGO
617388 100x35x20 2-10 B126B AMIGO
636398 100x35x20 3-10 B126B AMIGO
~ O podwyzszonej
561391 100x35x20 2-10 B151C75B53BG Fywotnosci B53
12Vv9 703242 75x20x20 2-6 B126B AMIGO
636658 100x20x20 2-10 B126B AMIGO
840506 125x25x20 2-10 B126B AMIGO
12A2 124644 150x18x20 5-3 B126C50B75AL
337051 150x18x20 4-3 B126C75B54AL
649692 175x20x20 6-2 B151C75B45AL
12A2D 217976 100x25x20 6-2 B126C50B54AL
666137 100x25x20 6-3 B126C50B54AL
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Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi

12A2F 69502 125x23x20 5-4 B126C50B75AL

4BT9 119325 100x10x20 10-1 B126C75B75AL

Ksztatt Nr typu DxTxH W/U-X Specyfikacja

12C2F 646778 125x23x20 5/5-4 B91C75B AMIGO
641839 125x23x20 5/5-4 B151C75B AMIGO
641842 150x23x20 5/5-4 B151C75B AMIGO

Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja

1A1 620464 100x10x20 10-6 B126C50B54BA

Ksztatt Nr typu DxTxExH W-X Specyfikacja

6A2 735896 100x30x12x20 3-6 B126C75B74AL
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Materiaty diamentowe o spoiwie zywicznym do szlifowania na sucho
do weglika spiekanego : ‘
Specyfika- Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzew- spiekany przemy- wanie wanie na
na stowa nasucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
DIAGO, D [ ] [ J

Zalecany artykut magazynowy

Za pomoca tego narzedzia mozna szlifowaé wszystkie narzedzia do ciecia
z weglika spiekanego uzywane w przemysle drzewnym i metalowym

W poréwnaniu z konwencjonalnymi $ciernicami korundowymi $ciernice
diamentowe cechujg sie mniejszym zuzyciem i wigksza doktadnoscia

oraz wiele rodzajéw nozy $cinajacych. Produkty te to tarcze i $ciernice wymiarowa.
garnkowe o rozmiarze ziarna diamentowego z przedziatu D181-D64.
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
O podwyzszonej
11v9 249717 75x30x20 2-6 D126C75B52BG 2y5’vomoys,ci o)
679634 75x30x20 2-10 D126B DIAGO
721301 75x30x20 2-10 D64B DIAGO
679946 125x40x20 3-10 D126B DIAGO
335803 100x35x31,75 2-10 D126B DIAGO
_ O podwyzszonej
5028 100x35x20 3-10 D126C75B52BG sywotnosci B52
~ O podwyzszonej
576021 100x35x20 2-10 D126C75B74BG Zywotnosci B74
675309 100x35x20 2-10 D126B DIAGO
675318 100x35x20 3-10 D126B DIAGO
46198 100x35x20 3-10 D181B DIAGO
676589 100x35x20 2-10 D181B DIAGO
675272 100x35x20 2-10 D64B DIAGO
721303 100x35x20 3-10 D64B DIAGO
681915 100x35x20 2-10 D91C75B DIAGO
12V9 696324 75x20x20 2-6 D126B DIAGO
721319 75x20x20 2-6 D64B DIAGO
O podwyzszonej
311250 125x25x20 2-10 D126B DIAGO zy\?votnoys'ci by
689930 100x20x20 2-10 D126B DIAGO
194540 100x20x20 2-10 D91B DIAGO
43588 100x20x20 2-10 D91C75B52BG
12A2 19220 125x16x20 6-2 D126C75B52AL
291603 150x18x20 5-3 D91C75B52AL
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Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
12A2D 28162 100x25x20 6-2 D126C75B52AL
38012 100x25x20 6-2 D64C50B52AL
104376 100x25x20 5-3 D91C75B52AL
779789 100x25x20 10-3 D91C75B52AL
_ O podwyzszonej
12A2F 97868 125x23x20 5-4 D64B DIAGO rywotnosci B73
102902 125x23x20 5-4 D126B DIAGO
731387 125x23x20 5-4 D64C50B DIAGO
731399 125x23x20 5-4 D151C75B DIAGO
O podwyzszonej
842923 125x23x20 5-4 D151C75B53AL Fywotn oys' CiB53
416671 150x22x20 4-3 D64C50B52AL
679671 150x23x20 5-4 D126C75B60AL
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Uwagi
4BT9 255835 100x10x20 10-1 D91C75B73AL
1A1 640978 100x10x20 10-6 D64C50B52BA
4A2 480500 125x10x20 5-2 D126C75B52AL
86734 125x10x20 5-2 D64C50B73AL
215813 150x12x20 5-2 D126C50B73AL
436472 150x12x20 5-2 D64C50B73AL
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Szlifierki CNC
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Szlifowanie CNC

Wymagania w zakresie produktywnosci stale rosng

w zastosowaniach, ktére obejmujg obrobke bardzo
szerokiego zakresu roznych materiatow. Jednoczesnie
rosng rowniez wymagania w zakresie jakosci. Wymaga
to perfekcyjnie zeszlifowanych narzedzi do ciecia, ktére
zostaty wyprodukowane z uzyciem najnowszych maszyn
szlifierskich CNC.

Aby sprosta¢ tym wymaganiom, CNC uzywanych w procesach
firma Tyrolit oferuje doskonale produkcji narzedzi do ciecia.
przystosowany asortyment Przekfada sie to na zwigkszenie
produktéw. Dzieki temu mozna w produktywnosci i pozwala spetnic¢

petni wykorzystac zalety maszyn najwyzsze wymagania w zakresie

1492

jakosci. Ponizej mozna znalez¢
narzedzia szlifierskie spetniajace
wymagania zarowno w zakresie
produkcji narzedzi, jak i ich obrébki
wtérnej.
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Zalecane zastosowania

© @

® 0 C 6

Specyfi- Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-

kacja nium i niskostopowa nierdzew- spiekany przemy- wanie wanie na
na stowa nasucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

STARTEC- [ ) (] (]

BASIC, B

STARTEC- [ ) ()

BASIC, D

STARTEC- [ ] { ] ([ J

XP-P, B

STARTEC- [ ] ([ J

XP-P, D

STARTEC-

HP, D

® Spetnia zadanie bardzo dobrze

Wskazowki dotyczgce zastosowania

Predkos¢ skrawania dla tarcz garnkowych CBN powin-
na by¢ do 30 % wigksza niz dla tarcz diamentowych

Optymalna predkos$¢ obwodowa dla materiatéw tarcz
sciernych z CBN (do szlifowania rowkéw) 20-25 m/s

Rekomendowana predkos¢ obwodowa
do szlifowania wiertet

Petnoweglikowe: 16-18 m/s

HSS: 20-25 m/s

Rekomendowana predkos¢ obwodowa
tarcz talerzowych (11V9 i 12V9)
Petnoweglikowe: 18-24 m/s

HSS: 20-30 m/s

Zastosuj STARTEC XP-P do uzyskania najwyzszej
wydajnosci skrawania

Zastosuj STARTEC HP do standardowej obrobki
Nalezy zwraca¢ na wtasciwe doprowadzenie chtodziwa

Instrukcje dotyczace wyrownywania i ostrzenia Sciernic
znajduja sie na strona 159
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Ostrzenie na szlifierkach CNC przy uzyciu tarcz

CBN o spoiwie zywicznym do szlifowania na mokro
do stali niestopowych, niskostopowych, wysokostopowych i HSS.

@

Specyfika- Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzew- spiekany przemy- wanie wanie na
na stowa nasucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
STARTEC- o [ ] [ ]
BASIC, B

Zalecany artykut magazynowy

Za pomoca tego narzedzia mozna szlifowaé wszystkie narzedzia do ciecia Odporne na zuzycie spoiwo i wysokie zageszczenie ziaren znacznie

uzywane w przemysle drzewnym i metalowym oraz rézne rodzaje nozy wydtuzajg trwato$¢ w poréwnaniu do Sciernic do szlifowania na sucho.
$cinajacych.
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vcm/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 U-Xv Specyfikacja Vcm/s
V1 906946 125x12x20 12-6 V45  BL126-3-PD STARTEC-BASIC 20-25
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Ve m/s
11V9 75669 75x30x20 2-10 BL126-3-PD STARTEC-BASIC 25-30
86883 100x35x20 3-10 BL126-3-PD STARTEC-BASIC 25-30
494983 75x30x20 2-10 BL76-3-PD STARTEC-BASIC 25-30
494985 100x35x20 2-10 BL76-3-PD STARTEC-BASIC 25-30
532564 100x35x20 3-10 BL76-3-PD STARTEC-BASIC 25-30
12v9 495027 125x25x20 2-10 BL76-3-PD STARTEC-BASIC 25-30
75679 100x20x20 2-10 BL126-3-PD STARTEC-BASIC 25-30
75685 125x25x20 2-10 BL126-3-PD STARTEC-BASIC 25-30
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Szlifierki CNC tarcze CBN

CBN o spoiwie metalicznym do szlifowania na mokro
do stali wysokostopowych i szybkotngcych (HSS)

®

Specyfika- Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzew- spiekany przemy- wanie wanie na
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane na stowa nasucho . mokro
STARTEC- [ ] [ J [
XP-P
Zalecany artykut magazynowy
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Ve m/s
11V9 34203567 75x30x20 2-10 B107-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
34211869 75x30x20 3-10 B107-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
34205432 100x35x20 3-10 B107-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
34207564 100x20x20 2-10 B107-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
34163105 125x25x20 3-10 B107-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
34199311 100x35x20 2-10 B107-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
34184813 125x40x20 3-10 B107-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
34161553 150x50x20 3-10 B107-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
12v9 34163104 100x20x20 3-10 B107-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
34211873 150x25x20 3-10 B107-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
532571 100x20x20 2-10 BL76-3-PD STARTEC-BASIC 25-30
Ksztatt Nr typu DxTxH W-XV Specyfikacja Vcm/s
6V5 34223774 100x34x20 5-10 V30  B76-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
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Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Ve m/s
6A9 34223700 75x30x20 3-10 B76-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
34223201 75x30x20 3-10 B107-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
34223771 100x30x20 3-10 B76-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
34223772 125x30x20 3-10 B76-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
34223178 125x30x20 3-10 B107-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
Ksztatt Nr typu DxTxH W-XV Specyfikacja Vcm/s
O 12V5 34223775 100x25x20 10-6 V20  B76-BXPP STARTEC-XP-P 20-30
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Vcm/s
12A2D 495046 100x25x20 5-3 B91C100B42AL 25-30
173085 125x25x20 15-3 B91C100B42AL 25-30
34231631 150x25x20 10-3 B126C75B75AL 25-30
Ksztatt Nr typu DxTxH U-Xv Specyfikacja Uwagi
4B2 667930 150x18x20 2-2xV20 B126C100B53AL Powierzchnia widréw
freza slimakowego
4BT9 495058 125x10x20 10-1-V20  BL126-3-PD STARTEC-BASIC
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Szlifierki CNC tarcze diamentowe

do weglika spiekanego

Specyfika- Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzew- spiekany przemy- wanie wanie na
na stowa nasucho mokro
Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane
STARTEC- [ ] [ ]
BASIC, D

Zalecany artykut magazynowy

Za pomoca tej Sciernicy diamentowej mozna szlifowa¢ wszystkie
narzedzia do cigcia z weglika spiekanego uzywane w przemysle

drzewnym i metalowym oraz wiele rodzajéw nozy $cinajacych. Zestawy

Sciernic do szlifowania umozliwiajg kompletna obrébke w zakresie

wielko$ci ziaren diamentowych D126-D54. Odporne na zuzycie spoiwo i
wysokie zageszczenie ziaren znacznie wydtuzajg trwato$¢ w poréwnaniu

do $ciernic do szlifowania na sucho.

Ksztalt  Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vcm/s Uwagi
1A1 437298 100x10x20  10-6  DE64-3-BS STARTEC-BASIC  18-25
34227733 100x10x20  10-10  DE64-3-BS STARTEC-BASIC  18-25
401514 125x12x20  12-10  DE64-3-BS STARTEC-BASIC  18-25
34301110 75x4x20 4-6  DE54-3-BS STARTEC-BASIC  18-25
34285810 75x10x20  10-6  DE54-3-BS STARTEC-BASIC  18-25
34301114 100x8x20  8-6  DE54-3-BS STARTEC-BASIC  18-25
34301120 100x12x20  12-10  DE54-3-BS STARTEC-BASIC  18-25
34301132 100x18x20  18-10  DE54-3-BS STARTEC-BASIC  18-25
34301133 100x20x20 2010 DE54-3-BS STARTEC-BASIC  18-25 Regeneracia i
34301135 125x8x20 86 DE54-3-BS STARTEC-BASIC ~ 18-25 z;zégztzrizame
34301137 125x12x20  12-10  DE54-3-BS STARTEC-BASIC  18-25
34301139 125x18x20  18-10  DE54-3-BS STARTEC-BASIC  18-25
34301140 125x20x20 2010  DE54-3-BS STARTEC-BASIC  18-25
34301142 150x15x20  15-10  DE54-3-BS STARTEC-BASIC  18-25
34301143 150x20x20 2010  DE54-3-BS STARTEC-BASIC ~ 18-25
Ksztatt  Nr typu DxTxH U-Xv Specyfikacja Vcm/s Uwagi
VA 34220157 100x10x20  10-10V20 DE64-3-BS STARTEC-BASIC ~ 18-25
719724 125x12x20  12-10V20 DE64-3-BS STARTEC-BASIC ~ 18-25
34301147 100x10x20  10-10V30 DE54-3-BS STARTEC-BASIC ~ 18-25
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Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Vcm/s
11v9 561390 100x35x20 3-10 D126C75B53BG 18-25
34166294 100x35x20 2-10 DE126-3-BS STARTEC-BASIC 18-25
34296485 100x35x20 3-10 DE126-3-BS STARTEC-BASIC 18-25
390970 75x30x20 2-10 DE64-3-BS STARTEC-BASIC 18-25
357223 100x35x20 2-10 DE64-3-BS STARTEC-BASIC 18-26
532514 100x35x20 3-10 DE64-3-BS STARTEC-BASIC 18-27
34412731 100x35x20 3-10 DE54-3-BS STARTEC-BASIC 18-24
34283239 75x30x20 5-10 D46C160B272AL 18-24
34541757 100x35x20 5-10 D46C160B272AL 18-24
34065412 150x50x20 3-10 D46-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065406 75x30x20 3-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34044230 75x30x20 2-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065403 100x35x20 3-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34044224 100x35x20 2-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34028411 100x35x20 3-10 D91-B-1XPP STARTEC-XP-P 18-24
34065411 125x40x20 3-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065408 125x40x20 2-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34211868 125x40x20 3-10 D91-B-1XPP STARTEC-XP-P 18-24
34065413 150x50x20 3-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34039198 75x30x20 3-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34044241 75x30x20 2-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34039199 100x35x20 3-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34044225 100x35x20 2-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34049640 100x35x31,75  3-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065410 125x40x20 3-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065407 125x40x20 2-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34044242 150x50x20 3-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065405 75x30x20 3-10 D46-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065404 75x30x20 2-10 D46-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065402 100x35x20 3-10 D46-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34156731 100x35x31,75  3-10 D46-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065409 125x40x20 3-10 D46-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
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Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Vcm/s
12V9 613634 100x20x20 2-10 DE126-3-BS STARTEC-BASIC 18-25
588699 125x25x20 2-10 DE126-3-BS STARTEC-BASIC 18-25
495020 75x20x20 2-6 DE64-3-BS STARTEC-BASIC 18-25
532529 100x20x20 3-10 DE64-3-BS STARTEC-BASIC 18-25
363993 125x25x20 2-10 DE64-3-BS STARTEC-BASIC 18-25
532540 125x25x20 3-10 DE64-3-BS STARTEC-BASIC 18-25
631183 125x25x20 3-10 DE54-3-BS STARTEC-BASIC 18-25
532510 100x20x20 2-10 DE64-3-BS STARTEC-BASIC 18-25
34044247 100x20x20 3-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34044244 100x20x20 2-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065416 125x25x20 3-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065414 125x25x20 2-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065456 150x25x20 3-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34044248 100x20x20 3-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34044245 100x20x20 2-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34056064 125x25x20 3-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34056062 125x25x20 2-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34059014 150x25x20 3-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065204 100x20x20 3-10 D46-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065415 125x25x20 3-10 D46-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
Ksztatt Nr typu DxTxH W-XV Specyfikacja Vcm/s
12V5 34223180 100x25x20 10-6 V10  D46-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
6V5 34201572 100x30x20 6-4 V30 D46C160B272AL 18-24
34482394 100x34x20 5-10 V30  D46-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Vcm/s
12A2D 34412677 100x25x20 10-3 D126C75B48AL 18-24
34412678 150x25x20 10-3 D126C75B48AL 18-24
34412676 100x25x20 10-3 D64C75B48AL 18-24
495044 125x25x20 15-3 D54C75B48AL
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Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
6A2T 470272 200x35x75 8-4 D126C100B52AL Szlifowanie nozy
przemystowych
(noze ptaskie, noze
do papieru) na
szlifierkach Gockel
i Reform
Ksztatt  Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Vopt. m/s Uwagi
6A9 34065420 75x30x20 2-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065418 100x30x20  2-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065422 125x30x20 3-10 D91-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065419 75x30x20 2-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065417 100x30x20  3-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065421 125x30x20 2-10 D64-BXPP STARTEC-XP-P 18-24
Ksztait  Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vopt. m/s Uwagi
3A1 34369281 100x6x25 3-8 D30C100B250AL 18-25 dogtadzanie rowkow
wiorowych przed
34371878 100x6x31,75 3-10 D30C100B250AL 18-25 polerowaniem
Polerowanie rowkéw
34497228 125x6x31,75 2-10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F  25-40 widrowych
Polerowanie rowkéw
34497229 125x6x31,75 2-10 DY9-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40 widrowych
Ksztatt  Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Uwagi
11A2 34412733 100x30x20  8-2 D64C50B48AL
4ET9 897024 150x14x32 10-1 D126C100B53AL
4BT9 941157 100x10x20 10-1 D91C75B53AL
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Szlifierki CNC tarcze CBN

CBN o spoiwie metalicznym do szlifowania na mokro : @ ‘
do stali wysokostopowych i szybkotngcych (HSS)

Specyfika- Alumi- Stal niestopowa Stal wysokostopowa HSS Stal Weglik Ceramika Zeliwo Szlifo- Szlifo-
cja nium i niskostopowa nierdzew- spiekany przemy- wanie wanie na
na stowa nasucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

STARTEC- ° ° [
XP-P

Zalecany artykut magazynowy

Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vcm/s

= 1A1 751424 100x6x20 6-10 B126-3-MXPP STARTEG-XP-P 20-25
P 763854 100x15x20 15-10 B126-3-MXPP STARTEC-XP-P 20-25
740382 100x10x20 10-10 B126-3-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

772444 125x12x20 1210 B126-3-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

772443 125x10x20 10-10 B126-3-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

772448 150x12x20 1210 B126-3-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540205 75x6x20 6-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540207 75x8x20 8-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540209 75x10x20 10-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540222 100x6x20 6-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540223 100x8x20 8-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540224 100x10x20 10-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540225 100x12x20 12-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540226 100x15x20 15-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540230 125x6x20 6-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540231 125x8x20 8-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540233 125x10x20 10-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540235 125x15x20 15-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34540238 150x8x20 8-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25

34451990 150x10x20 10-10 B126-4-MXPP STARTEG-XP-P 20-25
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Ksztatt Nr typu DxTxH U-Xv Specyfikacja Vcm/s

V1 772455 100x12x20 1210 V45 B126-3-MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772462 125x15x20 15-10 V15 B126-3-MXPP STARTEC-XP-P 20-25
34540241 75x8x20 8-10V15  B107-4-MXPP STARTEC-XP-P 20-25
34540244 100x8x20 8-10V15  B107-4-MXPP STARTEC-XP-P 20-25
34442467 100x10x20 10-10 V15 B107-4-MXPP STARTEC-XP-P 20-25
34540246 100x15x20 15-10 V15 B107-4-MXPP STARTEC-XP-P 20-25
34540248 125x8x20 8-10V15  B107-4-MXPP STARTEC-XP-P 20-25
34540249 125x10x20 10-10 V15 B107-4-MXPP STARTEC-XP-P 20-25
34540250 125x15x20 15-10V15 B107-4-MXPP STARTEC-XP-P 20-25

Ksztatt Nr typu DxTxH W-XV Specyfikacja

4BOP 34057429 250x20x31,75  5-6Vi1  B126C150M787ST

Ksztatt Nr typu DxTxH U-xv Specyfikacja Uwagi

14E1 34541992 150x10x20 3-10V30  B76C125M774ST \%‘E%% e
34541993 200x12x20 410V30  B126C125M774ST fgmg"r‘]’g”ie
34541994 200x12x20 3-10V30  B76C125M774ST Szlifowanie

wykanczajace

Ksztatt  Nr typu BxCxL Specyfikacja J.M. Uwagi

90AS 678953 24x13x200 89A240H5AV83 10 Trzpien ostrzacy do
%‘,, STARTEC XP-P i HP
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Szlifierki CNC tarcze diamentowe

do weglika spiekanego . .

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

cja nium i niskostopowa nierdzew- spiekany przemy- wanie wanie na
na stowa nasucho mokro

Niehartowane | Hartowane Niehartowane | Hartowane

STARTEC- P P
XP-P, D

STARTEC-

HP, D

Zalecany artykut magazynowy

Za pomoca tej Sciernicy diamentowej mozna szlifowaé wszystkie narzedzia D64-D46. Wazne jest, aby uzywacé tej Sciernicy tylko do gtebokiego

do cigcia z weglika wolframu uzywane w przemysle drzewnym i metalowym  szlifowania. Idealne potgczenie wielkosci ziarna, zageszczenia i spoiwa
oraz wiele rodzajéw nozy $cinajacych. Zestawy $ciernic do szlifowania zapewnia wyjatkowo duzg trwato$¢ narzedzia i wysoki poziom doktadnosci
umozliwiajg kompletng obrobke w zakresie wielkosci ziaren diamentowych profilu.

Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vcm/s
1A1 736474 50x6x20 6-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
742350 50x10x20 10-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
662236 75x6x20 6-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679931 75x6x20 6-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
719821 75x8x20 8-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679936 75x10x20 10-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
742939 75x10x20 10-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
747789 75x15x20 15-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679938 100x6x20 6-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
695084 100x6x20 6-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
702761 100x8x20 8-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679939 100x10x20 10-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
682530 100x10x20 10-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
694995 100x10x31,75 10-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
711619 100x10x31,75 10-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
760411 100x12x20 12-15 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
685346 100x12x31,75 12-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
724476 100x12x31,75 12-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679940 100x12x20 12-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
700297 100x12x20 12-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
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Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vcm/s

1A1 675436 100x15x20 15-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679942 100x15x20 15-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679945 125x6x20 6-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
686906 125x6x20 6-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679947 125x10x20 10-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
682527 125x10x20 10-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
685975 125x10x31,75 10-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
702678 125x10x31,75 10-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
34305356 125x12x20 12-15 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679948 125x12x20 12-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
682529 125x12x20 12-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
712482 125x12x31,75 12-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
711866 125x12x31,75 12-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679949 125x15x20 15-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
683963 125x15x20 15-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
684827 150x8x20 8-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679951 150x10x20 10-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679952 150x12x20 12-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
679953 150x15x20 15-10 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
474444 100x6x20 6-6 DN54-3-MHP STARTEC-HP 16-22
408972 100x10x20 10-6 DN54-3-MHP STARTEC-HP 16-22

Ksztatt Nr typu DxTxH U-Xv Specyfikacja Vcm/s

V1 680097 75x6x20 6-6 V15 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680098 75x8x20 8-10 V15 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680099 75x10x20 10-10 V15  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680100 100x6x20 6-10 V15 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680102 100x10x20 10-10V15  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
701700 100x10x20 10-10 V20  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680104 100x12x20 12-10 V15  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680107 100x12x20 12-10 V45  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
694778 100x12x20 12-10 V20  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
694777 100x12x20 12-10 V30  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680110 100x15x20 15-10 V15  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680112 125x6x20 6-10 V15 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680114 125x10x20 10-10 V15  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680115 125x10x20 10-10 V45  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
688961 125x10x20 10-10V20  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
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Ksztatt Nr typu DxTxH U-Xv Specyfikacja Vcm/s
V1 680116 125x12x20 12-10 V15  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680118 125x12x20 12-10 V45  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
712126 125x12x20 12-10 V30  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680120 125x15x20 15-10 V15  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680123 150x10x20 10-10 V10  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680124 150x12x20 12-10 V10  D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vcm/s
14A1 680140 75x8x20 4-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680138 100x6x20 4-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
680137 125x6x20 4-6 D54-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vcm/s Uwagi
3A1 118823 100x6x20 4-6 D39-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
Szlifowanie
34053784 125x6x20 4-6 D39-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22 zgrubne
mikronarzedzi
34053786 150x6x20 4-6 D39-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
34467419 150x15x20  5-5 D54C125M774ST 16-22
Ksztatt Nr typu DxTxH U-Xv Specyfikacja Uwagi
Szlifowanie
//_.—,-_—-.._\ 14E1 34541972 150x10x20 3-10 V30 D46C125M774ST wykanczajace
' @ 34541971 150x10x20 4-10V30  D126C125M774ST Szlifowanie
L B zgrubne
&
Ksztatt Nr typu DxTxH U-xXv Specyfikacja Vcm/s Uwagi
3B1 34061806 100x6x20 4-6 V10 D39-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
Szlifowanie
34061805 125x6x20 4-6 V10 D39-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22 zgrubne
mikronarzedzi
34061807 150x6x20 4-6 V10 D39-3-MXPP STARTEC-XP-P 16-22
Ksztatt Nr typu DxTxH U-X Specyfikacja Vcm/s
1A1 34243589 100x6x20 6-10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34245254 100x10x20 10-10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34244283 100x12x20 12-10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
342w45256 125x10x20 10-10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34245257 125x12x20 12-10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34245258 125x15x20 15-10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40

v
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Ksztatt Nr typu DxTxH U-xv Specyfikacja Vcm/s Uwagi
V1 34245260 100x10x20  10-10 V15  DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34245261 100x12x20  12-10 V15  DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34497918 125x6x20 6-10 V10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34245264 125x10x20  10-10V15  DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34245265 125x12x20  12110V15  DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34245266 125x15x20  15-10 V15  DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34497921 125x10x20  10-10 V45 D15C100B242AL 25-40 Polerowanie
Ksztatt Nr typu DxTxH W-X Specyfikacja Vcm/s
11vV9 34245273 75x30x20 3-10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34245275 100x35x20  3-10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34245277 125x40x20  3-10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
12V9 34245279 100x20x20  3-10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
34245291 125x25x20  3-10 DY15-3-BXPF STARTEC-XP-F 25-40
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Obcigganie i ostrzenie

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, nalezy zachowaé okresowy cykl dalszy proces szlifowania mozna
powierzchni elementéw do obrdbki kondycjonowania. Cykl ten pozwala zoptymalizowa¢ pod wzgledem

i doktadnosci geometrii. W celu odtworzy¢ wtasciwosci szlifierskie wydajnosci i uzyskanych rezultatow
zapewnienia zawsze optymalnych materiatu. Dzigki poprawnemu wykanczania powierzchni.

rezultatéw szlifowania $ciernica, ~kondycjonowaniu” $ciernicy
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Wybor odpowiedniego obciggacza

Obciagacz Profil $ciernicy do szlifowania Proces szlifowania/typ produkcji
Zdj ecie Opis szczegdtowy
Obciagacz Liniowe (cylindryczne, stozkowe) Pojedynczy Szlifowtanie zewlnetrzne wal_cow?{ szlifowanie
) o . s : wewnetrzne walcowe, powierzchni i
g N jednoziarnisty profil (promienie wypukle i wkleste) s7lifowanie bazklowe
§ EoA Produkcja pojedynczych sztuk i catych partii
_8 § Profil diamentowy Wiele profili (ztozone profile ze stromymi Szlifowanie zewnetrzne, powierzchni i
e = bokami i waskimi promieniami) szlifowanie bezktowe
Produkcja pojedynczych sztuk i catych partii
Wielozestawowy Liniowe (cylindryczne, stozkowe) Szlifowanie powierzchni i zewnetrzne
obciggacz walcowe
diamentowy Produkcja pojedynczych sztuk i catych partii
Wieloziarnowy Liniowe (cylindryczne, stozkowe) Szlifowanie powierzchni i zewnetrzne
obciggacz walcowe
diamentowy Produkcja pojedynczych sztuk i catych partii
N
® Ptytka do obciggania Liniowe (cylindryczne, stozkowe) Szlifowanie zewnetrzne, powierzchni i
é Z ziarnem Jeden profil (wypukte i wkleste promienie) szlifowanie bezktowe
i diamentowym Produkcja pojedynczych sztuk lub catych
© partii
s Ptytka do obciggania Liniowe (cylindryczne, stozkowe) Szlifowanie zewnetrzne, powierzchni i
igiet Jeden profil (wypukte i wkleste promienie) szlifowanie bezktowe
Produkcja pojedynczych sztuk i catych partii
Ptytki do obciggania Liniowe (cylindryczne, stozkowe) Szlifowanie zewnetrzne walcowe, szlifowanie
z pretami MCD Jeden profil (wypukte i wkleste promienie) wewnetrzne walcowe i szlifowanie bezktowe
Produkcja pojedynczych sztuk i catych partii

Zapobieganie czestym btedom podczas obciggania

Suwy powrotne obciggacza wygtadzajg powierzchnie
Sciernicy i redukujg wtasnosci tnace.

Dtugosc swobodnego zaciskania maszyny do obrobki
jest za duza. Pojawiajg sie drgania i powierzchnia
Sciernicy staje sie nieregularna. Topografia ta jest
odtwarzana na elemencie do obrébki podczas
dalszego procesu szlifowania.

Wybrany posuw wgtebny podczas obciggania (ae

> 0,03 mm) jest za duzy. Wigze sie to z peknieciem
tacznikow spoiwa w Sciernicy i przedwczesnym
przerwaniem ziaren. Konsekwencje to: szorstka
powierzchnia elementu do obrobki i wieksze zuzycie
obciggacza.

+ Uktad chtodzacy jest wigczany za pdzno: wysokie

temperatury prowadzg do termicznego pogorszenia
jakosci i duzego zuzycia. Srodek zaradczy: uktad
chtodzacy musi by¢ wigczany przez pierwszym stykiem
z obciggaczem.

Silnie zaokraglone diamenty jednoziarniste trwale
zmieniaja wyniki obciggania, a mozliwosci cigcia przez
tarcze sg w rezultacie nizsze.
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Wielkos$¢ diamentu (w karatach)
w odniesieniu do wymiardéw sciernicy
0,25 ct
50
100
0/25-0,5 ct
200
— 0,5-1,0 ct
£
£ 300
)
I 0,5-1,5ct
:§ 400
g
g 0}75-1,5 ct
&
= 500
8
8
j= 0,75-2,0 ct
el
(4]
B
600
700 1,0:2,0 ¢t
800
900 1,56,0 ¢t
1000
20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300
Szerokos$¢ Sciernicy (mm)
Wzajemne powigzanie promienia profilu i wielkosci ziarna
Ponizsza tabela przedstawia wielkosci ziarna wymagane do uzyskania minimalnego promienia profilu. Standardowo
mozna zatozy¢, ze trzy ziarna Scierne sg wymagane do uzyskania minimalnego promienia profilu. W celu osiggniecia
promienia profilu 0,3 mm wymagana jest przyblizona srednica ziarna 0,1 mm.
Wielko$¢ ziarna 36 46 60 80 100 120 150 180 220
mm 1 0,80 0,60 0,45 0,30 0,20 0,15 0,12 0,10

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 powigzanie chropowatosci powierzchni
I wielkosci ziarna

Ponizsza tabela pozwoli wybra¢ odpowiednig wielkos$¢ ziarna w celu uzyskania wymaganej szorstkosci powierzchni. Zmienne
parametry procesu (np. metoda obciggania) majg znaczacy wptyw na mozliwos¢ osiagniecia szorstkosci powierzchni przy
okreslonej wielkosci ziarna. Z tej przyczyny ponizsza tabela zawiera réwniez liste wielkosci powierzchni/ziarna.

Nalezy wzig¢ pod uwage, ze duze ziarna upraszczajg usuwanie widrow (materiatu). Wybieranie najdrobniejszego ziarna
dla kazdego wyboru poczgtkowego rozmiaru nie jest konieczne.

Powierzchnia Wielkos¢ ziarna

Mikro cal CLA pm Ra 36 46 60 80 100 120 150 180 220
42 1,10 (]

32 0,80 [ )

26 0,70 [ J

21 0,50 [ J [

16 0,40 (]

14 0,35 [ J [ ]

11 0,25 o

8 0,20 [ [

7 0,17 [ J

6 0,14 [ J [ ]

5 0,12 o ([ J

4 0,10 ([ [ J

3 0,08 [ J ([ J
2 0,05 o

Wskazéwki dotyczgce zastosowania

-~ Doprowadzenie wystarczajacej ilosci czynnika Wspodtczynnik nachodzenia (Ud) definiuje liczbe ob-
chtodzacego podczas obciggania wydtuza trwatos¢ rotéw Sciernicy, podczas ktérej obciggacz uzyskuje
(zapobiega termicznemu przecigzeniu diamentéw) szerokos¢ czynnag

~ Szerokos$¢ czynna (bd) opisuje skuteczng szerokos¢ Zwiekszony wspotczynnik nachodzenia sprawia, ze
diamentu w obciggaczu dla okreslonej gtebokosci powierzchnia $ciernicy jest gtadsza, a w konsekwenciji
posuwu podczas jej trwania rzeczywista szorstkos¢ powierzchni jest nizsza

~ Wspodtczynnik nachodzenia (Ud) moze mie¢ duzy
wptyw na powierzchnie i tempo usuwania materiatu
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Standardowe wartosci wspétczynnika nachodzenia:
Obrdbka zgrubna 2-3
Standardowe szlifowanie 4-6
Precyzyjne szlifowanie =7

Okreslone wzory dotyczg jedynie maszyn ze zdefiniowanymi sze-
rokosciami skutecznymi bd (maszyna z jednym ziarnem, ptytka do

obciggania)
U. = Skuteczna szerokosc czesci diamentowej by - ng
¢ Posuw Vyg
n .
vg= Do Pa.
Ug

by = skuteczna szerokos¢ obciggacza
ng = predkosc¢ Sciernicy
vy = predkos¢ posuwu do obciggacza

Ksztatty

D v B X

. s % U0 0000 1
D X \|J | R 00000]=

Dﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ
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Kondycjonowanie tarcz

Tarcze do wyrownywania s$ciernic diamentowych i CBN q

Te tarcze sg wykorzystywane do wyréwnywania wszystkich rodzajéw $ciernic diamentowych
i CBN niezaleznie od systemdw spoiwa. Wrazliwe warstwy mozna obcigga¢ przy minimalnym
nacisku podczas szlifowania.

Nalezy pamigtac, ze nie mozna obciaga¢ nimi $ciernic galwanicznych. Sciernice z weglikiem

H krzemu sa dostepne w $rednicach 200-250 mm.
Ksztatt 1
Ksztalt Nr typu DxTxH Specyfikacja Uwagi
1 786852 200x12x76,2 C120K5V15 Do wielkosci ziarna < D91
ﬂ 34163206 200x20x20 C120J5V15 Do wielko$ci ziarna < D91
. 413027 250x12x51 C120H5AV18 Do wielkosci ziarna < D91
B 250491 250x12x51 C80H8V15 Standardowa twardos¢,
do wielkosci ziarna D151-D64
619701 250x12x51 C80J5V15 Twardos$¢ ponadstandardowa,

do wielkosci ziarna D151-D64

Urzadzenie do wyréwnywania tarcz
Krazki do obciggania sciernic diamentowych i CBN

Te krazki do obciggania sg wykorzystywane do obciagania wszystkich rodzajéw Sciernic
diamentowych i CBN niezaleznie od systemoéw spoiwa. Urzadzenie do obciggania AV500
idealnie nadaje sie do obciggania $ciernic o spoiwie zywicznym i metalicznym podczas
szlifowania na sucho.

Sciernice karborundowe sa dostepne w $rednicy 75 mm. Specyfikacji 1C70M5V15 nalezy
uzywac tylko w przypadku wytrzymatych warstw.

Ksztaft 1
Ksztatt Nr typu Oznaczenie J.M. Uwagi
96 96821 AV500 Do obciggania koncentrycznego Sciernic
diamentowych i CBN na spoiwie zywicznym i
metalicznym. Optymalne efekty do $ciernic do
szlifowania o $rednicy do 250 mm. Sciernice,
nakretki i podktadki nie sa czescia zestawu.
34045604 AVB 3 Zapasowe szczeki hamulcowe
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja J.M. Uwagi
1 473304 75x20x12,7 C120J5V15 10 Agathon
7035 75x25x12,7 1C70M5V15 10 Podwyzszona zywotnos¢,
do szerszych powtok, D151-D64
443944 75x25x12,7 1C80G7V15 10 Standardowa twardos¢,
do wielkosci ziarna D151-D64
448482 75x25x12,7 C80J5V18 10 Twardo$¢ ponadstandardowa,

do wielkosci ziarna D151-D64
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Oselki do ostrzenia tarcz
z serii XPP

o

Osetki Tyrolit ostrza i czyszcza wszystkie tarcze szlifierskie CBN i diamentowe. Sg uzywane
w obszarze produkcji i ponownego ostrzenia. Kamienie sg dostepne w rozmiarach ziarna
120-600mesh. Sa przeznaczone do uzytku recznego i wymuszonego.

Ksztatt 90AS
Ksztalt Nr typu DxTxH Specyfikacja Uwagi
@ 90AS 283422 24x13x100 89A240J7AV217 dla STARTEC XP-P, XP-P+
703371 25x13x100 1C40014AV18

Stacjonarne narzedzia do obciggania
Obciagacz jednoziarnisty, obciggacz wieloziarnisty, diamentowy obciggacz wieloziarnisty

D
D
Jednoziarniste, wieloziarniste i diamentowe wieloziarniste obciagacze Tyrolit sg idealne do
Dg obciggania wszystkich Sciernic korundowych i i z weglikiem krzemu. Wieloziarniste obciagacze
diamentowe s3 czesto uzywane do $ciernic do szlifowania powierzchni i zewnetrznego walco-
— wego. Duze i szerokie Sciernice wymagaja wigkszej liczby karatéw w celu zmniejszenia zuzycia
czesci diamentowej.
Y Obciagacze jednoziarniste sa klasyfikowane w zaleznosci od wielkos$ci diamentu. Dlatego wielo-
ziarniste i diamentowe wieloziarniste obciagacze maja wyzszg zawarto$¢ diamentu w karatach.
Ksztatt 50EA Ksztatt 50MA/50VA
Ksztait Nr typu DxL Y/AUFN Specyfikacja ct Uwagi
50EA 856232 9,3x31,5x8 MKO DD10ST 1,0
331997 14x57x12 MK1 ED15ST 1,5
313466 12,4x49x10 MKA1 BD5ST 0,5 Do narzedzi konwencjonalnych;
316272 12,4x49x10 MK BD10 1,0 pojedyncze lobmagacze do szlifierek
walcowych i ptaszczyznowych; roz-
313127 8x90 8ZYL BD5ST 0,5 miar klucza tylko do MKO i MK1
363249 10x90 10ZYL ED5ST 0,5
611499 10x90 10ZYL ED10ST 1,0
50MA 446432 12x50 10x10x37 M65 2,5
446453 12x90 10x10x77 M65 2,5
Ziarno diamentowe w warstwach
315877 14x57x12 10xMK1 M65 2,5
316286 14x57x12 10xMK1 M125 2,5
50VA 34173161 10x60 10ZYL V800-8X11 2,4
34172978 14x42x12 11xMKO  V800-8X11 2,4  Nieregularne roziozenie ziama
diamentowego
34172980 14x57x12 11xMK1 V800-8X11 2,4
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Stacjonarne narzedzia do obciggania Dq

Narzedzia diamentowe do profiléw

Narzedzia diamentowe do profildw sa wykorzystywane do obciggania wszystkich konwencjonalnych $ciernic
do szlifowania profilu wykonanych z korundu lub z weglika krzemu. Ogromna zaletg narzedzi diamentowych
do profiléw jest mozliwo$¢ ich przeszlifowywania za pomoca specjalnego procesu.

Sa one czgsto stosowane w przypadku szlifierek Diaform i CNC.

Ksztatt 50PD
Ksztatt Nr typu B/L2xY/AUFN/V/R Specyfikacja ct
50PD 475960 44,5xDF/V40/R250 D0,4ST 0,4
477837 44,5xDF/V60/R750 D0,4ST 0,4

Stacjonarne narzedzia do obciggania
Plytki do obciaggania diamentowe/CSS

B X B B
000000 é S 6280007 WLLLL
AL AN
UUUUUUUUUUU = :DDQDD::DQD = U
00npagq ] 26 % o o
- - -
% 2 % %
’ T ’ '
Ksztatt 50AP 1 Ksztatt 50AP 2 Ksztatt 50AP 3 Ksztatt 50AP 4

Ptytki do obciggania sa wysokiej jakosci alternatywa dla konwencjonalnych  Sa one wykorzystywane przede wszystkim do obciagania szerokich

jednoziarnistych narzedzi diamentowych. Sg one idealne do obciggania Sciernic i profili o ptytkiej krawedzi. Przy uzyciu ptytek do obciggania
wszystkich $ciernic korundowych i z weglikiem krzemu. mozliwe jest osiagniecie maksymalnej precyzji procesu obciagania.
Ksztatt Nr typu BxLxT W-X Specyfikacja Uwagi

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

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

476859 20x33x5 15-1,15 A115
50AP 1 477755 10,5x33x5 15-1,8 B180
477760 20,5x28x5 10-1,8 C180 Ptytki do obciagania igiet
477749 20,5x33x5 15-1,8 A185
50AP4 853704 10x33x5 10-2 W3R071004 Do $ciernic korundowych; podwyzszo-
na zywotnos¢; preciki 3 DIA
50AP3 853680 20x33x5 10-2 W5R071004 Do $ciernic korundowych; podwyzszo-

na zywotnosc; preciki 5 DIA
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Stacjonarne narzedzia do obciggania ) I
Obciagacze plytkowe
Ksztatt Nr typu L/L2 Specyfikacja Trzpienie
96ASH 236175 40x37 00010 MK1
236167 40x37 00010 MKA1
236172 40x32 00010 MKA1
L L 236177 40x32 00010 MKA1
x 236183 19x38 00011 MK1/Fortuna
236184 19x38 00011 MK1/Fortuna
01205
236186 19x33 00011 MK1/Fortuna
236188 19x33 00011 MK1/Fortuna
236197 25,5x39,5 00020 MKO
236198 25,5x39,5 00020 MKO
236200 25,5x34,5 00020 MKO
236201 25,5x34,5 00020 MKO
236227 40x40 00030 MKA1
236235 40x40 00030 MK
Obciaganie reczne Dq
Obciggacze stupkowe do Sciernic korundowych i z weglikiem krzemu

Obciggacze stupkowe do wszystkich Sciernic korundowych i z weglikiem
krzemu. Mozna ich uzywac jako niedrogich obciagaczy do $ciernic stotfowych
ze spoiwem ceramicznym.

Ksztatt 90AS Obciagacze stupkowe sa dostepne tylko z czarnym weglikiem krzemu.
Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja J.M.
90AS 43311 25x25x150 C GRUBE 10
9009 50x20x150 C GRUBE 1
153 50x25x200 C SREDNIE 1

6216 50x25x200 C GRUBE 1
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Obciaganie reczne
Rury do obciagania

«J

Ksztalt 90AR

Obciagacze do wszystkich typow $ciernic korundowych i z weglikiem
krzemu. Mozna ich uzywac jako niedrogich obciagaczy do $ciernic
uniwersalnych ze spoiwem ceramicznym.

Obciagacze dostgpne tylko z zielonym weglikiem krzemu.

Ksztatt Nr typu

DxL

Specyfikacja

90AR 351767

17x290

C16-B

Obcigganie reczne
Obciggacz diamentowy

X

Ksztatt 50HAG

Ksztatt STSEG C

Ksztatt STSEG A

Obciggacz diamentowy stanowi wysokiej jakosci narzedzie do
obciagania $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 D30ST
477726 185x30x10 D26ST Wat stalowy, segment
477254 250x40x10 D35ST diamentowy czolowo
STSEG 195112 185x40x8 HA_DIA Uchwyt z tworzywa sztucznego,
segment diamentowy czotowo
34057995 185x40x8 HA_DIA Uchwyt z tworzywa sztucznego,

segment diamentowy wzdtuznie
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Obciaganie reczne

Zestaw obciggaczy do Sciernic

Zestaw obciggaczy jest przeznaczony przede wszystkim dla duzych Ogromna zaletg tego obciagacza jest to, ze mozna szybko i fatwo
Sciernic bakelitowych do szlifierek stacjonarnych, przede wszystkim w wymieni¢ rolki.

przemysle odlewniczym. Stalowe rolki zapewniaja skuteczne obcigganie i
ostrzenie Sciernicy.

Ksztatt Nr typu Specyfikacja D T max Wielkosé ziarna Twardos¢

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 DxTxH Specyfikacja J.M. Uwagi
100ARO 74492 36x21x8 S3610 1
74493 55x39x12 S3611 1
75915 55x65x12 S3612 1 Rolki zamienne
100ARO 886902 40x2x10 RJ40 1
132297 S3613 Zestaw czegsci zamiennych

Zestaw sktada sie z 250
sztuk
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Obciaganie reczne

Oseftki do otwierania struktury sciernic diamentowych i CBN

)

Osetki Tyrolit czyszcza i ostrza wszystkie Sciernice CBN i diamentowe uzywane zaréwno
przy ostrzeniu ale i réwnierz przy produkcji narzadzi skrawajacych. Sa one oferowane z
ziarnami o wielkosci od 120 do 600. Przeznaczone sg do uzytku recznego.

Ksztatt 90AS
Ksztatt Nr typu BxCxL Specyfikacja Wielkos¢ ziarna J.M.
@ 90AS 845593 24x13x100 SD33A120HH7PVK3 =126 10
N 845594 24x13x100 SD33A120JJ7PVK3 =126 10
845595 24x13x100 SD33A240JJ7PVK3 >46i<126 10
577953 24x13x200 89A600J5AV83 <46 10
33531 25x13x100 89A600-25V83 <46 10
932780 25x13x200 89A240H5AV83 >46i<126 10
466470 25x25x150 89A22015AV217 >20i<39 10
58385 30x13x200 SD33A240JJ7PVK3 >20i<39 10
112055 50x25x200 50C220C4B22 >46i<126 1
251584 50x25x200 89A600-25V83 <46 1
391718 50x25x200 89A240-35V83 >46i<126 1
395773 50x25x200 SD33A120HH7PVK3 =126 1
460976 50x25x200 SD33A120JJ7PVK3 =126 1
464290 50x25x200 SD33A240JJ7PVK3 >46i<126 1
Ksztatt Nr typu DxTxH Specyfikacja Uwagi
90AS 678952 24x13x100 89A240H5AV83 dla STARTEC XP-P, XP-P+, RC
213930 24x13x200 89A240J7AV17 dla STARTEC XP-P, XP-P+
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Tarcze do kondycjonowania
Tarcze do kondycjonowania tarcz diamentowych i CBN

=
IH
Ksztatt 1 Form 38
Ksztalt Nr typu DxTxH Specyfikacja Uwagi
1 513035 200x10x32 C80J7V18 dla ziarna 151-64
34047880 300x10x76,2 C80J5V15 zewnetrzne zgrubne kondycjonowanie tarcz
34062526 200x10x32 C120H5AV18 dla ziarna < 64
889495 250x12x51 C120J5V15 zewnetrzne zqrubne kondycjonowanie tarcz
34066742 300x10x76,2 C120J5V15 zewnetrzne zgrubne kondycjonowanie tarcz
179680 200x10x32 C240H5AV18 dla ziarna <54
88099 200x20x32 C24015AV18 dla ziarna <54
631579 250x12x51 C240H5AV18 zewnetrzne dresowanie wykanczajgce D46
57814 300x10x76,2 C240H5AV18 zewnetrzne dresowanie wykanczajace D46
34023725 300x10x76,2 89A120M5AV217
128601 300x20x76,2 89A120M5AV217
520149 200x10x32 89A240M5AV217 dla ziarna D39-D20 dla szlifierki Kirner
34033629 250x10x51 89A240M5AV217 dla ziarna D39-D20
34023726 300x10x76,2 89A240M5AV217
34049397 200x10x32 89A400H5AV83 dla ziarna D20-D10 dla szlifierki Kirner
34023728 300x10x76,2 89A400H5AV83 dla ziarna D20-D10 dla szlifierki Rollomatic
34061809 250x10x51 89A400H5AV83 dla ziarna >15
34157689 300x10x76,2 89A800G5AV83 dla ziarna <15
38 34023732 300x10x76,2 89A400H5AV83 dla ziarna >15
- 34173471 300x10x76,2 89A800G5AV83 dla ziarna <15
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Akcesoria do szlifierek Stotowych
Pierscienie redukcyjne

Zatgczony zestaw pierscieni redukcyjnych zmniejsza liczbe niezbednych redukcyjne sa dostepne bezptatnie do uzytku ze wszystkimi $ciernicami do

narzedzi i pozwala zaoszczedzi¢ miejsce w magazynie. PierScienie szlifierek stotowych.
Ksztatt Nr typu DxTxH
100RR 111434 32x19x16
911408 51x9x32

(’ 667841 51x10x31,75

111436 76x9x40
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Bezpieczenstwo ciecie i szlifowanie

Marka bezpieczenstwa
Tyrolit

Staramy sie dostarcza¢ uzytkowni-
kom produkty zapewniajgce maksy-
malne bezpieczenstwo. Osiggamy to
miedzy innymi poprzez naszg aktyw-
nos¢ w organizacji ,,Organisation for
the Safety of Abrasives (0Sa)*, ktorej
jestesmy cztonkiem zatozycielem,
poprzez Scista wspotprace z urzeda-
mi ds. bezpieczenstwa oraz poprzez
oparty na doswiadczeniach praktycz-
nych dialog z uzytkownikami naszych
produktow na catym Swiecie.

Cel 0Sa®

Gtéwny cel 0Sa® jest zdefiniowany
jako bezwzgledne bezpieczenstwo
dla uzytkownikéw urzadzen szlifu-
jacych, a cztonkowie zobowigzuja
sie zapewni¢ staty, wysoki poziom
jakosci, przyjmowac rygorystyczne
podejscie do zapewniania jakosci i
dazy¢ do opracowania nowych, lep-
szych standardow bezpiec- zenstwo.

®

oS A

System zarzadzania
jakoscig TYROLIT

System zarzadzania jakoscia firmy
TYROLIT w zakresie catego obszaru
produkcji uzyskat certyfikat zgodno-
$ci z norma ISO 9001:2015 przyznany
przez niezalezng firme audytorska,
przy czym produkcja i kontrola pro-
duktow odbywaja sie zgodnie z euro-
pejskimi normami bezpieczenstwa —

EN 12413 dla tarcz szlifierskich
wykonanych z wigzanych materia-
téw Sciernych

EN 13236 dla tarcz szlifierskich
wykonanych z diamentu lub azotku
boru

EN 13743 dla specjalnych mate-
riatéw Sciernych na podtozach,
takich, jak tarcze szlifierskie
lamelkowe, krazki fibrowe oraz
trzpiendwki

Ze wzgledu na fakt, ze w zatwierdzo-
nych normach (Norma EN) ustalone
sg bardzo wysokie wymagania dla
narzedzi szlifierskich, dotyczace zde-
finiowanych parametrow szlifierskich,
Tyrolit z zasady dostarcza wszystkie
narzedzia szlifierskie zgodnie z tymi
zasadami. W wyniku tego gwarantuje-
my staty, wysoki poziom bezpieczen-
stwa, rowniez w krajach bez obowigz-
kowych dopuszczen.

Kontrola jakosci -
kontrola w TYROLIT

Firma TYROLIT przeprowadza kon-
trole koncowe zgodnie z europejskimi
normami bezpieczenstwa. Ponadto
stosowane sg wewnetrzne procedury
kontrolne do okreslania wydajnosci i
wtasciwosci materiatow.

Produkty wigzane zywicg podlegaja
inspekcji koncowej pod wzgledem te-
stu wzrokowego i identyfikacyjnego,
geometrii, niewywazenia, rozrywania
i testu obcigzenia bocznego, jak
réwniez kontroli procesu szlifowania i
przecinania.

Produkty wigzane zywicg i ceramika
podlegajg inspekcji korncowej pod
wzgledem testu wzrokowego i identy-
fikacyjnego, geometrii, niewywazenia,
rozrywania i obcigzenia bocznego, jak
réwniez testu pracy, testu dzwigko-
wego.
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Bezpieczenstwo

Podchodzac do bezpieczenstwa
podczas szlifowania, taki sam udziat
maja: producent maszyny, produ-
cent tarczy szlifierskiej i uzytkownik.
Podczas procesu szlifowania tarcze
szlifierskie podlegajg wysokim obcig-
zeniom. To jest powodem, dlaczego
dla zapewnienia bezpiecznego szlifo-
wania, maszyny szlifierskie, elementy
szlifujgce, obstugiwanie i zastosowa-
nie musza by¢ optymalnie zharmo-
nizowane. Dla maszyn szlifujgcych,
generalnie wazne jest obserwowanie
stanéw maszyny i przestrzeganie
stosowania ostony ochronne;.

Podczas, gdy producent wprowa-
dza srodki bezpieczenstwa zgodnie

z przepisami dotyczacymi maszy-

ny szlifujgcej i tarcz szlifierskich,
uzytkownik jest odpowiedzialny za
bezpieczenstwo podczas szlifowania
poprzez uzywanie maszyny szlifier-
skiej zgodnie z jej przeznaczeniem, a
takze poprzez prawidtowe obstugiwa-
nie i zastosowanie tarcz szlifierskich.

Niezbedne jest przestrzeganie
Sprawdzenie elementdéw szlifuja-

cych po dostawie

Obstugiwanie i przechowywanie
elementoéw szlifujgcych

Oznakowanie, synchronizacja z
danymi maszyny
Sprawdzenie tarcz szlifierskich

przed mocowaniem

Metody mocowania tarcz
szlifierskich

Przebieg testowy elementow szli-
fujgcych przed uruchomieniem

Ochrona oczu i odziez ochronna
(patrz rowniez kodeks bezpieczen-
stwa FEPA)

Przechowywanie tarcz
szlifierskich

Tarcze szlifierskie powinny by¢
przechowywane na odpowiednich
stojakach w odpowiednich
pojemnikach tak, aby nie ulegty
uszkadzeniu oraz aby byty tatwo
dostepne bez zaktécania uktadu
przechowywania. Starszy zapas
powinien by¢ uzywany w pierwszej
kolejnosci.

Podczas przechowywania nalezy
mie¢ na uwadze

Przechowywanie tarcz szlifierskich
W pomieszczeniu suchym, wolnym
od rdzy, nie narazajgc ich na duze
zmiany temperatury.

Przechowywanie réznych rodzajow
elementow szlifierskich

Tarcze do ciecia przechowywac na
poziomej podktadce bez warstw
posrednich i dodatkowych obcig-
zen.

Duze, proste tarcze szlifierskie
przechowywac w potozeniu piono-
wym i zapewni¢, aby nie prze-
mieszczaty sig.

Tarcze szlifierskie nalezy uktadacé
w stos, uzywajgc migkkich prze-
ktadek.

Tarcze szlifierskie, ksztatt 11, w
kazdym przypadku czotami lub
podstawami razem.

Mate tarcze szlifierskie przecho-
wywacé w odpowiednich pojemni-
kach.

Sprawdzenie tarcz
szlifierskich po dostawie

Po dostawie sprawdzi¢ opakowanie.
Jesli na opakowaniu widoczne

jest uszkodzenie, tarcza szlifierska
powinna by¢ sprawdzona szczegdlnie
doktadnie, czy nie ma uszko- dzen
transportowych.

Oznakowanie tarcz
szlifierskich

Przeznaczeniem oznakowania jest
dostarczanie uzytkownikom infor-
maciji bezpiecznego uzytkowania i
prawidtowego zastosowania.

Tarcze szlifierskie moga by¢
uzywane tylko, gdy sa oznakowane
co najmniej nastepujgcymi
informacjami

Producent
Wymiary tarczy szlifierskiej

Materiat (przynajmniej rodzaj
spoiwa)

Maksymalna dopuszczalna
predkos¢ obrotowa nowej tarczy
szlifierskiej oraz maksymalna
predkos¢ robocza w m/s.

Uzytkownik jest zobowigzany
dostosowac predkos¢ maszyny

do maksymalnej dopuszczalnej
predkosci podanej w oznakowaniu.
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Sprawdzenie tarcz szlifier-
skich przed mocowaniem

Kazdorazowo przed mocowaniem,
tarcze szlifierskie musza by¢ oczysz-
czone i sprawdzane pod wzgledem
usz- kodzen za pomoca inspekciji
wzrokowe;.

Powinien by¢ réwniez przeprowa-
dzony test dzwiekowy. Uszkodzone
tarcze szlifierskie nie moga by¢ uzyte.

Dla testu dzwiekowego, lekkie tarcze
szlifierskie sg wsuwane na trzpien
lub wat, ciezkie tarcze szlifierskie sa
umieszczane na podtodze.

Tarcza szlifierska jest uderzana
przedmiotem niemetalowym w kilku
punktach.

Nieuszkodzona tarcza daje czysty
dzwiek dzwonu, podczas gdy uszko-
dzona wydaje tepy lub brzeczacy
dzwiek.

Wszystkie powierzchnie styku na
tarczach szlifierskich, podktadkach
posrednich i kotnierzach tarcz musza
by¢ ptaskie i wolne od ciat obcych.
Czastki obce pomiedzy tarczami szli-
fierskimi i kotnierzami tarcz wytwarza-
ja punkty nacisku i naprezenia, ktore
moga prowadzi¢ do pekniecia tarczy
szlifierskiej

Metody Mocowania tarcz
szlifierskich

Zaleznie od rodzaju maszyny i meto-

dy szlifowania, jak réwniez od ksztat-
tu tarczy szlifierskiej, mozna rozréznié
nastepujace metody mocowania

Mocowanie w otworze $rodkowym
przy uzyciu kotnierzy mocujacych

Mocowanie przy uzyciu wbudowa-
nych elementéw mocujgcych

Mocowanie przy uzyciu ptyt
podpierajgcych

Mocowanie przy uzyciu gtowicy
zaciskowej

Mocowanie w otworze srodkowym
przy uzyciu kotnierzy tarczy

Nalezy rozrézni¢ nastepujgce rodzaje
kotnierzy tarcz dla otwordw $rodko-
wych

Wagtebiony kotnierz tarczy

Proste kotnierze tarcz dla szlifierek
przenosnych

Kotnierze specjalne
Kotnierze stopniowe

Kotnierze ustalajgce i stozkowe
koftnierze tarcz.

Przeznaczeniem kotnierzy tarcz jest
przenoszenie sit napedowych. W
zwigzku z tym musza one by¢ w
takim stanie, aby nie byto odksztat-
cen kotnierza tarczy podczas zaci-
skania. Powierzchnie styku musza
by¢ ptaskie i nie moga mie¢ zadnych
zadzioréw. Tarcze muszg by¢ zabez-
pieczone przed przesuwaniem.

Moga by¢ uzywane tylko kotnierze
tarcz, ktére maja takg sama $rednice
zewnetrzng oraz taki sam ksztatt lub
strone stykowa. Muszg one mie¢
zagtebienie tak, aby tylko piers- cie-
niowa powierzchnia kotnierza tarczy
dotykata powierzchni tarczy.

Zaciskanie przy uzyciu wbudowa-
nych elementéw mocujacych

Tarcze szlifierskie sa mocowane

na maszynie szlifierskiej przy

uzyciu wbudowanych elementéw
mocujgcych. Jako przyktad moze

by¢ zaciskanie cylindrycznych lub
stozkowych tarcz garnkowych, lub
mocowanie koncéwek mocowanych
z wbudowanymi stalowymi watkami w
oprawkach szlifierek przenos$nych.

Zaciskanie tarcz szlifierskich na
ptytach podporowych

Tarcze szlifierskie sa albo klejone,
albo mocowane wstawianymi
nakretkami.

Zaciskanie segmentoéw szlifierskich
w gltowicach zaciskowych

Segmenty szlifierskie sg zaciskane
w jeden zespot szlifujgcy (gtowice
segmentowa) w gtowicach zacisko-
wych. Na powierzchniach stykowych
pomiedzy segmentami szlifierski-

mi i elementami zaciskowymi, na
segmentach szlifierskich moga by¢
umieszczane paski przylepne dla
unikniecia naprezen w segmentach
szlifierskich.
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Kontakt - wrzeciono - otwoér

Przykiady punktéw uderzania Przyktady oznaczania orientacji kofa
podczas testu dZzwiekowego

SRy
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Waftebiony kotnierz ~ Stopniowy Kotnierz Stozkowy Prosty kotnierz
tarczy kotnierz tarczy ustalajacy kotnierz tarczy tarczy
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- EH
W

dy 2 033D

Przyktad prawidfowego  Zaciskanie stozkowych  Zaciskanie stozka szli-  Zaciskanie segmentéw
sposobu uzywania tarcz garnkowych z fierskiego, ksztaft 16,z szlifierskich w glowicach
pierscieni redukcyjnych ~ wkladka gwintowana wkfadka gwintowana zaciskowych Lf=1,5C

Rysunek 1 Rysunek 2 Rysunek 3 Rysunek 4

Rys. 1: Tarcza szlifierska, przyklejona

Rys. 2: Tarcza sZzlifierska z wstawionymi nakretkami

Rys. 3: Prawidfowe pofaczenie srubowe, koricdwka sruby nie moze dotykac podstawy tarczy szlifierskiej
Rys. 4: Zaciskanie koricdwek mocowanych
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Przebieg testowy przed
uruchamianiem

Przed pierwszym uzyciem kazdej
Sciernicy do szlifowania, niezaleznie
od srednicy, i po kazdym zamoco-
waniu przeprowadza sie przebieg
prébny sciernicy przy maksymalnej
predkosci robocze;j.

Przebieg probny trwa 1 minute.

Przebieg testowy moze by¢
przeprowadzany tylko po
zabezpieczeniu strefy niebezpiecznej
oraz, gdy tarcza szlifierska jest
uzywana z ostong maszyny, musi ona
by¢ zatozona. Tarcza szlifierska moze
by¢ uzywana tylko do pracy zgodnie
Z przeznaczeniem po przejsciu bez
zastrzezen przebiegu testowego.

Ochrona oczu i odziez
ochronna

Wszystkie prace szlifierskie, gdzie
uzytkownik moze by¢ zagrozony
przez latajgce czastki tarcz
szlifierskich lub obrabianych czesci,
muszg by¢ przeprowadzane tylko
przy uzyciu ochrony oczu (okularéw
bezpieczenstwa) oraz, gdzie to
konieczne, innej odziezy ochronnej
(np. skorzanego fartucha i rekawic
skorzanych).

Podsumowanie

Najwazniejsze zasady bezpiecznego
uzytkowania tarcz szlifierskich sa
zestawione ponizej:

Dostosowanie danych maszyny do
danych oznakowania

Sprawdzenie tarcz szlifierskich
przed mocowaniem

Mocowanie przeprowadzane przez
wykwalifikowane osoby

Sprawdzenie dziatania ostony
maszyny

Przebieg testowy tarcz szlifierskich
przed pracami szlifierskimi

Bezpieczenstwo osob

Informacje bezpieczenstwa

Uzywac¢ ochrone oczu

@ Uzywac¢ ochrone stuchu

Korzystanie z wyposazenia
ochronnego

Przestrzegaé
instrukcji obstugi

Zwracaé uwage na @ Uzywaé maski
zalecenia bezpieczenstwa przeciwpytowe
- 2
LOEOD CA
%

Nie jest dozwolone

Szlifowanie na mokro . )
szlifowanie boczne

Szlifowanie na sucho Zakaz pracy z wolnej reki

@@
® ®

Nie uzywac a
N
uszkodzonych tarcz @ Bez Fe, S, Cl
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Zalecenia i zakazy

Ostroznie przenosi¢ i przechowywac narzedzia
szlifierskie.

Przed mocowaniem lub uzytkowaniem, tarcze szlifierskie
muszg by¢ czyszczone i poddawane sprawdzeniu
wzrokowemu na pekniecia lub mozliwe uszkodzenia.

Narzedzia szlifierskie wigzane ceramicznie przed
mocowaniem musza podlegac sprawdzeniu
dzwiekowemu.

Upewnic sie, ze predkosc¢ obrotowa maszyny nie prze-
kracza maksymalnej predkos$ci roboczej podanej na
opakowaniu lub materiale Sciernym.

Upewnic sie, ze otwodr narzedzia szlifierskiego z lub bez
gwintu, pasuje doktadnie do watu maszyny; oraz ze
kotnierze kotfa sa czyste, ptaskie, tej samej wielkosci oraz
odpowiednie do zaciskanego kofa szlifierskiego.

Gdy zalecono lub dostarczono, uzywaé posrednich prze-
ktadek pomiedzy tarczg szlifierska i kotnierzami tarczy.

Uzywac tylko maszyn z ostonami ochronnymi i przed
wigczeniem maszyny upewnié sie o ich prawidtowym
stanie i zamocowaniu.

Po kazdym zamocowaniu, wykona¢ przebieg testowy
przez przynajmniej jedna minute z predkoscia robocza
i upewnic sie, ze ostona maszyny jest zamontowana
prawidtowo. Upewnic sig, ze zadne fragmenty nie beda
mogty uderzy¢ nikogo w razie mozliwego pekniecia.

Dla wszystkich proceséw szlifowania, zawsze zaleca- na
jest ochrona oczu. Dla szlifowania z reki, zalecane sg
okulary ochronne lub maska bezpieczenstwa.

Pracujac z tarczami do ciecia upewnic sie, ze doptyw
powietrza i srodki ochronne sa odpowiednie dla ob-
rabianego materiatu. Dla wszystkich proceséw szlifo-
wania na sucho powinny by¢ zatozone odpowiednie
systemy wyciagowe.

Uzywac tylko maszyn, ktére nadaja sie rowniez do
narzedzi szlifierskich z piasta.

Przed zatrzymaniem maszyny, zamkna¢ doptyw chto-
dziwa smarujgcego i usung¢ nadmiar chtodziwa sma-
rujacego z tarczy szlifierskiej.

Nie uzywac¢ materiatdéw $ciernych, ktére przed monto-
waniem byty narazone na szczegdlnie wilgotne/mokre
warunki lub wysokie temperatury.

Nigdy nie uzywac materiatow Sciernych, ktére zostaty
upuszczone, uszkodzone lub ktére wygladaja tak, jakby
nie pasowaty do danego celu.

Nigdy nie przekracza¢ podanej maksymalnej dopusz-
czalnej predkosci robocze;.

Nie uzywac kotnierzy tarcz z powierzchniami, ktére nie
sa wolne od ciat obcych (np. opitkdéw szlifierskich), nie sa
ptaskie lub nie sg wolne od zadzioréw.

Nie dokrecac¢ zbyt mocno urzadzenia zaciskowego lub
kotnierza kota.

Nie uzywaé wgtebionych kotnierzy két lub kotnierzy z
wgtebieniami do tarcz lub stozkow szlifierskich.

Nigdy nie uzywac sity podczas zaciskania oraz nie doko-
nywac zadnych zmian w narzedziu szlifierskim.

Jednorazowe adaptery (piasty) uzywac tylko raz.

Witaczaé maszyne tylko, gdy ostona ochronna jest pra-
widtowo i pewnie zamocowana do maszyny (ostony lub
pokrywy maszyny powinny by¢ ustawione w taki sposob,
aby nie kierowaty iskier i czastek szlifierskich od korpusu).

Uruchamia¢ maszyne tylko, gdy nie ma kontaktu po-
miedzy czegscig obrabiang i narzedziem szlifierskim.

Nigdy nie pracowac narzedziami szlifierskimi bez dostatecz-
nego doptywu powietrza (nigdy bez maski ochronnej i ochro-
ny stuchu, zwtaszcza w zamknietych przestrzeniach) i bez
osobistego wyposazenia bezpieczenstwa (patrz piktogram).

Uzywac wtasciwego narzedzia szlifierskiego, niewtasciwy
produkt moze tworzy¢ nadmierne czastki szlifierskie i pyt.

Unika¢ uszkodzen mechanicznych tarcz szlifierskich w
wyniku dziatania sit, trzepotania lub nagrzewania.

Nigdy nie uzywa¢ maszyn szlifierskich w niewtasciwym
stanie lub ktére zawierajg wadliwe czesci.

Nie uzywag tarcz do ciecia do prac szlifierskich (nie
wywierac¢ obcigzenia poprzecznego na tarcze do cigcia
ksztattu 41 lub 42).

Nigdy nie montowac wigcej, niz jednego narzedzia szli-
fierskiego na jednym wale.

Nigdy nie uzywac narzedzi do szlifowania po uptywie
podanej daty waznosci. Jest ona podana w miesigcach

i latach (np. 04/2016) i znajduje sie w przypadku sciernic
do ciecia i obrébki zgrubnej zazwyczaj na metalowym
pierscieniu wokot otworu. W przypadku innych rodzajow
narzedzi (np. $ciernic garnkowych) data waznosci moze
sie rowniez znajdowac na etykiecie.
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Zalecenia dotyczace predkosci
yczace predk
Predkosci obrotowe i predkosci obwodowe zaleznie od $rednicy zewnetrznej @=D tarcz szlifierskich.
Obroty n na minutg min-1 zaleznie od $rednicy zewnetrznej D tarczy szlifierskiej oraz maksymalna predko$c robocza Vg
Maksymalna predko$¢ robocza V, w m/s
D w mm 16 20 25 32 35 40 50 63 80 100 125
3
4 75 300 95400
5 61100 76 300 95 400
6 50900 63 600 79 500
8 38 100 47 700 59 600 76 300 83 500 95 400
10 30500 38 100 47 700 61100 66 800 76 300 95 400
13 23500 29300 36 700 47 000 51400 58 700 73 400 92 500
16 19 000 23 800 29 800 38100 41700 47 700 59 600 75 200 95 400
20 15200 19 000 23 800 30500 33400 38 100 47 700 60 100 76 300 95 400
25 12 200 15200 19 000 24 400 26 700 30500 38 100 48 100 61100 76 300 95 400
32 9 540 11 900 14 900 19 000 20800 23 800 29 800 37 600 47 700 59 600 74 600
35 8730 10 900 13 600 17 400 19 000 21800 27 200 34 300 43 600 54 400 68 200
40 7630 9540 11 900 15200 16 700 19 000 23800 30 000 38 100 47 700 59 600
50 6 110 7 630 9540 12 200 13 300 15200 19 000 24 000 30500 38 100 47 700
63 4850 6 060 7570 9700 10 600 12 100 15 100 10 000 24200 30300 37 800
80 3810 4770 5960 7 630 8 350 9 540 11900 15000 19 000 23 800 29 800
100 3050 3810 4770 6110 6 680 7 630 9 540 12 000 15200 19 000 23 800
115 2650 3320 4150 5310 5810 6 640 8 300 10 400 13200 16 600 20700
125 2440 3050 3810 4880 5340 6110 7 630 9620 12 200 15200 19 000
150 2030 2540 3180 4070 4 450 5090 6 360 8 020 10 100 12 700 15900
175 1740 2180 2720 3490 3810 4 360 5450 6 870 8730 10 900 13 600
180 1690 2120 2650 3390 3710 4240 5300 6 680 8480 10 600 13200
200 1520 1900 2380 3050 3340 3810 4770 6010 7630 9540 11900
225 1350 1690 2120 2710 2970 3390 4240 5340 6790 8480 10 600
230 1320 1660 2070 2650 2900 3320 4150 5230 6 640 8 300 10 300
250 1220 1520 1900 2440 2670 3050 3810 4810 6 110 7 630 9 540
300 1010 1270 1590 2030 2220 2 540 3180 4010 5090 6 360 7950
350 870 1090 1360 1740 1900 2180 2720 3430 4 360 5450 6 820
400 760 950 1190 1520 1670 1900 2380 3000 3810 4770 5960
450 670 840 1060 1350 1480 1690 2120 2670 3390 4240 5300
500 610 760 950 1220 1330 1520 1900 2400 3050 3810 4770
600 500 630 790 1010 1110 1270 1590 2000 2540 3180 3970
700 430 540 680 870 950 1090 1360 1710 2180 2720 3410
750 400 500 630 810 890 1010 1270 1600 2030 2 540 3180
800 380 470 590 760 830 950 1190 1500 1900 2380 2980
900 330 420 530 670 740 840 1060 1330 1690 2120 2650
1000 300 380 470 610 660 760 950 1200 1520 1900 2380
1060 280 360 450 570 630 720 900 1130 1440 1800 2250
1250 250 310 390 500 550 630 790 1000 1270 1590 1980
1500 200 250 310 400 440 500 630 800 1010 1270 1590
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Katalog

Informacje ogodlne

Urzagdzenia przedstawione w
niniejszym katalogu, informacje
odnosnie dostawy, wygladu i
wymiaréow odpowiadajg statusowi na
dzien drukowania. Produkty ulegaja
ciagtemu rozwojowi. Zastrzegamy
sobie prawo do zmian bez
wczesniejszego uprzedzenia.

Jakiekolwiek kopiowanie jak i
reprodukcja — nawet czesciowa —
jest zabronione bez pisemnego
pozwolenia firmy Tyrolit Schleifmittel-
werke Swarovski AG & Co K.G.,
6130 Schwaz/Austria

Szczegdétowa wersja naszych
warunkoéw znajduje sie na stronie

www.tyrolit.com
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Swarovskistrasse 33 | 6130 Schwaz | Austria
Tel +43 5242 606-0 | Fax +43 5242 63398

Adresy naszych biur na catym swiecie znajda Panstwo
na stronie internetowej www.tyrolit.com
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