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SYMBOLY

Bezpecnost
Pouzivejte ochranné @ . Ptipustné pouze pro Nepfipustné pro
@ rukavice. ‘ Pouzivejte masku. mokré brouseni brouseni bo¢ni plochou.
L B 2 L L Nepfipustné pro VolIné rucni brouseni a
PouZivejte ochranu oci. @ PouZivejte ochranny odév. mo?«g brouésni @ brougeni s ruénim vedenim
; je nepfipustné.
L Ridte se navodem k Nepouzivejte poskozené 5 .
Pouzivejte ochranu sluchu. pouziti. Kotoude. @m Neobsahuje Fe, Cl, S

MATERIAL
@ Bézna ocel @ Litina . Rychlofezna ocel . Dlazdice
. Nerezova ocel ‘ Nezelezné kovy . Tvrdokov . Titan
STROJE
@m-§.. Obvodové brouseni — A= Brouseni s vykyvnym ramenem
)

N P . Vi

o Rotaéni fezani (rozbrusovani), Brougent bil
oo Stacionarni fezani Ay Brousenipl

Rovinné brouseni, Rovinné profilové brouseni

Ruéni brouseni N - o -
‘ Brougeni povrchi prstenci a segmenty
Orovnéavani a ozivovani \d e )
; . ‘o %‘\‘ Brouseni a fezani ruénimi bruskami
brusnych nastroju )

Brouseni nastrojd, E.|-|.H BrousSeni na stojanovych bruskach,
CNC - nastrojové brouseni Brousici a lestici kotouce

Brouseni otvord

2 %Y 4

ZKRATKY

DL = dodaci Ihita
ct =karat
Vs = max. pracovni obvodova rychlost



Skupina TYROLIT
Globalni podnik

Jako jeden z prednich svétovych vyrobct kompozit-
nich brusnych, rozbrusovacich, fezacich, vrtacich a
orovnavacich ndstrojl a zarover systémovy poskyto-
vatel nastroj a strojl pro stavebni primysl je rodinny
podnik TYROLIT jiz od roku 1919 synonymem pro vy-

v v s

robky nejvyssi kvality, inovaéniho Usili a poctu sluzeb.

Odbornici spolecnosti TYROLIT denné vypracovavaji
feSeni na miru pro zakazniky z celého svéta a pfispi-
vaji tak k uspéchu jejich podnikani. Zhruba 80 000
dostupnych vyrobki stanovuje standardy v nejriznéj-
Sich odvétvich.




Obory podnikani

Spole¢nost TYROLIT svym zakaznik(m v soucasnosti
zajistuje hospodarna a ekologicka reSeni ve Ctyrech
oborech podnikani. Diky celosvétovému odbytu a
tymu zkusenych aplikac¢nich technik( navic spole¢nost
TYROLIT nabizi maximum i v oblasti kvality sluzeb.

Obrabéni kovu /
precizni brouseni

Od presného obrabéni v
odveétvi vyroby motord a
hnacich ustroji az po vyro-
bu rozbrusovacich kotouct
pro ocelarsky pramysl| —
nabidka vyrobkl v obchod-
nim oboru Obrabéni kovu /
precizni brouseni zahrnuje
technologicky vyspélé
nastroje pro nespodcet zpU-
sobl pouziti.

Kvalita a

Obchod

Diky celosvétovému odbytu
je spole¢nost TYROLIT
synonymem nejen pro $pic-
kova vyrobkova reseni ve
tfech zakladnich oblastech
(Fezani, brouseni a oset-
fovani povrch), ale i pro
marketingovou podporu

s maximalni orientaci na
zakazniky, ktera je spojena
s oborem obchodu.

Know-how

Stavebnictvi

V obchodnim oboru Sta-
vebnictvi je spole¢nost
TYROLIT pfednim systémo-
vym dodavatelem vrtacich
systém, pil k podfezavani
stén a lanovych pil, podla-
hovych fezacich pil a feSeni
pro opracovani povrchu
betonovych silnic.

Kamen-keramika-sklo

Na miru pfizplsobené dia-
mantové nastroje a brusna
feSeni v obchodnim oboru
Kamen - keramika — dfevo
vas presvédci svou vyjimec-
nou vykonnosti a kvalitou.

Vyrobky

inovace

Spole¢nost TYROLIT patti v celo-
svétovém méfitku k lidrdm na trhu v
tomto odvétvi. Zalezi nam na maxi-
malni pfesnosti — jak z hlediska kvality
nasich vyrobkd, tak i v souvislosti s
tématem inovaci. Pokracuijici vyvoj a
zlepSovani vyrobkd ve véech ob-
chodnich oborech je ustfednim cilem
celého podniku.

pro zakazniky

Svym zakaznik(m nabizime prvotridni
sluzby v oblasti poradenstvi a pri-
béZné péce. Tym odbornikd s mno-
haletymi zkuSenostmi z konkrétnich
odveétvi vam stoji po boku ve vSech
obchodnich oborech naseho podniku
po celém svété — aby vam nabidl péci
na miru pfimo na pracovisti.

podle rozméri

Spole¢nost TYROLIT nabizi Siro-

ky sortiment vyrobk( pro mnoho
rliznych oblasti pouziti. Tyka se to jak
standardnich vyrobkd pro kazdodenni
pouziti, tak individualné pfizplsobe-
nych zvlastnich vyrobkl ur¢enych pro
vlastni postupy konkrétnich zakaz-
nikd.



Vyrobni

a prodejni mista po celém svete

Skupina TYROLIT je zastoupena ve 29 zemich
prostifednictvim vlastnich vyrobnich a odbytovych
spolecnosti a v dalSich 65 zemich spolupracuje s
mistnimi partnery.

Nékolik stovek nasich spolupracovnikl — prodejct
pulsobicich pfimo v terénu je kazdodenné ve styku s
nasimi koncovymi zékazniky, kterym tak mdzeme
poskytovat poradenstvi i praktickou podporu. P¥i
téchto nespocetnych navstévach se samozrejmeé
stéle setkdvame s novymi aplikacné-technickymi
vyzvami, ktera nam davaiji Sanci pfichazet s novymi
vyrobky.

.
Burka-Kosmos - Frankfurt (DE) ——{8] ®]
. .

Radiac Abrasives — Marysville (USA) —{s]
Diamond Products - Oakdale (USA)—{]

Radiac Abrasives - Salem (USA)

[} Abrasivos Austromex - Mexico City (MX)

TYROLIT do Brasil - Cabretva (BR) —1s]

[}
0 .
E/ Radiac Abrasives - Oswego (USA) . . TYROLIT Vincent - Thiene (IT)
[8— Diamond Products - Elyria (USA) S e o
TYROLIT Hydrostress - Pfaffikon (CH)
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Vlastni prodej v Argentiné, Australii,
Belgii, Brazilii, Ceské republice, Cing,
Dansku, Estonsku, Finsku, Francii,
Indii, Indonésii, Italii, Jihoafrické
republice, Kanadé, Madarsku,
Némecku, Nizozemsku, Norsku,
Polsku, Portugalsku, Rakousku,
Spojenych arabskych emiratech,
Spanélsku, Svédsku, Svycarsku,
Thajsku, USA a Velké Britanii.

Distributofi ve vice nez 65 zemich po
celé zemeékouli.

TYROLIT Germany - Neuenrade (DE)

°®__ Carborundum Electrite - Benatky (CZ)

TYROLIT Headquarter - Schwaz (AT)

[} TYROLIT Suzhou Superabrasive — Suzhou (CN)
. .
.
.
[®}— TYROLIT Olympus - Samutprakarn (TH)
.

E&TYROLIT Thai Diamond - Rayong (TH)

[®}— Grinding Techniques - Johannesburg (ZA) S
.

TYROLIT Argentina — San Luis (AR) —{@] o o
[81— TYROLIT Argentina — Morén (AR)

[®] vyrobni zavody spolecnosti TYROLIT
Kov / presnost

D Vyrobni zavody spole¢nosti TYROLIT @ Prodejni mista spoleé¢nosti TYROLIT
pod unikatnimi nazvy

pod unikatnimi nazvy | vEetné servisnich provozoven



[2)

Objednavky

TYROLIT CEE k.s.

Tovarni 363

294 71 Benatky nad Jizerou
Ceska Republika

Globalni zaméreni

Znacku TYROLIT charakterizuje globalni mysleni a obchod.
Diky celosvétové prodejni siti, ktera momentalné pokryva
65 zemi, a vyrobnim zavodim ve 12 zemich nabizime svym
zakazniklm veskeré vyhody globalné plsobiciho podniku.

Mistni dostupnost

Myslet globalné, jednat lokalné — v mistnim jazyce a pfimo
u vas na pracovisti. Od této zasady odvijime nas pristup
k zékazniklim. Diky mistnim kontaktnim partneriim a
technickému odbytu v mnoha zemich mdZzeme zarucit tu
nejlep$i moznou péci o zakazniky.

Sluzby zakaznikiim

Vyladény dodavatelsky fetézec — od vyroby az po expedi-
ci — garantuje zakaznikim maximum z hlediska spolehli-
vosti dodani. Diky modernim systémim pléanovani a tymu
specializovanych spolupracovniki zamérenych na sluzby
zakazniklm je navic zaji§téno rychlé a bezproblémové
vyfizovani objednavek.

Celosveétova logistika

S celkem 10 skladl po celém svété zaruGujeme zakaznikiim
tu nejlepsi moznou dostupnost vyrobkl 365 dni v roce.

Fax: +420 326 766 105
Tel: +420 326 766 111
Internet: www.tyrolit.cz
mail to: cz.info@tyrolit.com

VSeobecné obchodni podminky: www.tyrolit.com
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Dodaci lhuty

VYSVETLIVKY POJMU DODACI LHUTY

V8echny polozky uvedené v nasem katalogu pod svym objednacim &islem
jsou ve skladovych zasobach.

Doporuéena skladova polozka:

Standardni fada sestavena nasimi aplikac¢nimi techniky spolu s marke-

tingovymi manaZery zajidtuje optimalini technologické vysledky pro rizné Y ©
aplikace a materialy. Do 2 tydnu

Alternativni skladova polozka:

Vyrobek, ktery na zakladé nasich zkousek a zkusenosti uzivatell také garan-
tuje dobré vysledky brusnych operaci, ale ktery bude v budoucnu nahrazen
za typ doporucéeny.

Rozsah typové rady:
Jde ndm o preciznost!

Nicméné, pokud specifikace skladové polozky nesplfiuje poZzadované naroky Konkrétni dodacf Ihtita je uvedena na nabidce nebo na potvrzeni objed-

zékaznika, Ize objednat modifikovanou specifikaci (tj. zrnitost, tvrdost, navky.
struktura) dle pfislusného Rozsahu typové fady.
A d y ~
Priklad rozsahu typove rady
Rozsah typové rady
c 60 H 5 Skladova polozka ————— Doporugena standardni specifikace
C 46 - 180 F-1 5-8 Vyrobni polozka ——3» Mozny rozsah modifikaci:
zrnitost, tvrdost, struktura
C 80 F 8 ———» Priklad moznych modifikaci

V4
Ve

Upravy na vyzadani

V urgentnich pfipadech Doporucené skladové polozky (Alternativni
skladové polozky) mohou byt upraveny na rozméry pozadované
zékaznikem.

Aktualni dodaci Ihdta a cena za takovou Upravu bude poskytnuta
na zakladé poptavky.




Pouziti a prehled
brousicich materiald

Specifikace a vlastnosti brusnych nastrojd

Priklad
89A 60 M 5 v 217
Typ a popis brusiva Zrnitost - popis a tridy Tvrdost Struktura Pojivo Druh pojiva
10A Hnédy korund Velikost zrna Tvrdost Cim vyssi ¢islo, V= Interni kéd pojiva
podle druhu sita stoupa tim vice oteviena  Keramické
50A Smés korundu 89A a 10A (pocet ok na Etverecni podle struktura (vypalované)
— palec) abecedy
52A Polokrehky korund B=
- o 14-36 hruba napf. Pryskyficné (bakelit)

iOA Scrines korundu 88A a specidlniho 46-60 stiedni G = mékky

orundu 80-220 jemna R = tvrdy E=
87A Smés korundu 89A a 88A 800 - 1200 velmi jemna Elastické

88A Rizovy taveny korund

89A Bily taveny korund

91A Rubinovy taveny korund

92A Smeés korundu 89A a speciélniho
korundu

93A Smés korundu 89A a 91A

97A Specialni korund

454A Smés sintrovaného korundu
a 89A

455A Smés sintrovaného korundu
a 89A

C Zeleny karbid kfemiku

1C Cerny karbid kfemiku

50C Smés - zeleny/€erny karbid
kifemiku

Priklad brusného kotou¢e TYROLIT s keramickym pojivem s typickym druhem brusiva podle tabulky nahofe: 89A 60 M5 V217.

B 126 C50 B 54

Typ a popis brusiva Zrnitost - popis Koncentrace/hustota Pojivo Druh pojiva

B CBN Velikost zrna v pm a velikost ~ Koncentrace indikuje B = Pryskyfi¢cné Interni kdd pojiva
zrna podle FEPA mnozstvi zrn v karatech

D Diamant na jednotku objemu M = Metal - kovové
35-181 pm brusné vrstvy

G = Galvanické

Priklad brusného kotou¢e TYROLIT s CBN brusnym zrnem B 126 C50 B54.

Tabulka brousenych materiala (pfiklad)

Nelegované
a nizko legované oceli

Vysoce legované oceli Préimysl. Litina Brouseni | Brouseni

Turdokovy keramika za sucha | za mokra

Kalené Nekalené Kalené

® vhodné pouziti O mozné pouziti



OBVODOVE BROUSENI
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

Prednosti vyrobku:

Komplexni systém Fizeni kvality procest spolu s modernimi vyrob-
nimi technologiemi a vyrobnim zafizenim tvofi zaklad pro vysoce
presné brusné kotouce s keramickou vazbou pro brouseni vnéjsich
valcovych ploch spliujicich pozadavky riznych zakaznik(.

Optimalni Zivotnost brousicich nastroju;

Ubé&r materidlu je vyladén na specifické aplikace;
Ekonomicka efektivita brusnych operaci je Spickova;
Kvalita obrobku odpovida poZzadavkdm zakaznika

Poznamky pro aplikaci:

Hlavnim faktorem Uspéchu je sladéni brousiciho kotouce se vSemi
podminkami a kritérii operace (obrobek, nastroj, strojni zafizeni,
parametry, chlazeni, systém orovnavani nastroje ...), jakoz i dalSimi
specifickymi pozadavky kazdé konkrétni aplikace brouseni.

— Volba specifikace nastroje a nastaveni optimalnich parametr(
operace muUzou provést aplikaéni technici firmy TYROLIT tak, aby
vyhovovaly potfebam zakaznika.

- Doporucené pracovni rychlosti nastroje: 25 — 35 m/sec;

| Obvodova rychlost obrobku: zavisi na priméru brousené c¢asti;
- Presah: 30 — 40 % Sirky kotouce;

Pro optimalni nastaveni orovnavani — viz str. 124 — 126

[

Bezpecnostni pozadavky:

[ Vénujte pozornost informacim o bezpecnosti prace zejména u max. rychlosti nastroje 50 m/s

Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni“ (str. 128)
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Nelegované a nizkolegované oceli

Doporucena skladova polozka - tvar 1

690785 1 300
889228 1 400
881114 1 400
39869 1 400
620118 1 400
119385 1 400
71665 1 400
70954 1 400
34172113 5 400
655864 1 400
34172112 5 400
713537 1 500
655869 1 500
119392 1 500
39867 1 500
655875 1 500
655876 1 600

Rozsah typoveé rady”

89A 46 -120 I-K

40

20

25

30

40
40

50
60
60
80
80
40

50
50

60

80

80

5-8

76,2

127

127

127

127
127

127
127
127
127
127
203,2

203,2
203,2

203,2

203,2

305

Vyrobni polozka

Tvar 1

200x 10

200 x 30

89A 80 J5 AV217

89A 80 J5 AV217

89A 80 J5 Av217

89A 80 J5 AV217

89A 80 J5 Av217
89A 120 K11 V3

89A 80 J5 AV217
89A 80 J5 AV217
89A 80 J5 AV217
89A 80 J5 AV217
89A 80 J5 AV217
89A 80 J5 AV217

89A 80 J5 AV217
89A 120 K11 V3

89A 80 J5 AV217

89A 80 J5 AV217

89A 80 J5 AV217

* Z vyrobnich diivodil se méize minimalni objednaci mnozstvi liit u vyrobnich polozek.

[ O O T Y

Maximalni pracovni rychlost 50 m/s

Zrnitost 80
Ra pfiblizné 0,20 - 0,35 pm

Univerzalni / zapichové brouseni

Maximalni pracovni rychlost 50 m/s

Zrnitost 80
Ra priblizné 0,20 - 0,35 pm

Univerzalni / zapichové brouseni

Maximalni pracovni rychlost 50 m/s

Zrnitost 80
Ra priblizné 0,20 - 0,35 pm

13



OBVODOVE BROUSENI
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

Alternativni skladova polozka - tvar 1

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
44366 1 300 25 127 89A 60 K5 AV217 1
690784 1 300 40 76,2 89A 60 K5 AV217 1
34172115 1 300 30 127 89A 60 K5 AV217 1
66141 1 300 40 127 89A 60 K5 AV217 1
170606 1 350 32 127 89A 60 K5 AV217 1
42216 1 350 40 127 89A 60 K5 AV217 1 Maximalni pracovni rychlost 50 m/s
293034 1 356 50 127 89A 46 J6 AV217 1
485430 1 356 50 127 89A 60 K5 AV217 1 Zrnitost 60
170608 1 400 32 127 89A 60 K5 AV217 1 Ra - pfiblizné 0,35 - 0,50 pm
25473 1 400 40 127 89A 60 K5 AV217 1
523437 1 450 25 203,2 89A 60 K5 AV217 1
523430 1 450 50 203,2 89A 60 K5 AV217 1
202294 1 500 60 203,2 89A 60 K5 AV217 1
523435 1 610 50 304,8 89A 60 K5 AV217 1

Vysoce legované a rychlorezné nastrojoveé oceli @ ‘

Nelegované
a nizko legované oceli

Nekalené
97A, 454A O ([ ] [ ] @] o

Vysoce legované oceli Préimysl. Litina Brouseni | Brouseni

T LRGE.2L ) keramika za sucha | za mokra

Tvar 1

Doporucena skladova polozka - tvar 1

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
664561 1 400 20 127 454A 80 J10 V3 1
664564 1 400 20 127 97A 80 J5 AvV237 1
655916 1 400 25 127 454A 80 J10 V3 1
664571 1 400 25 127 97A 80 J5 AvV237 1
655918 1 400 30 127 454A 80 J10 V3 1
664573 1 400 30 127 97A 80 J5 AvV237 1
655919 1 400 40 127 454A 80 J10 V3 1
664575 1 400 40 127 97A 80 J5 AV237 1
216066 1 400 50 127 454A 80 J10 V3 1
664578 1 400 50 127 97A 80 J5 AV237 1
655921 1 400 60 127 454A 80 J10V3 1 Maximalni pracovni rychlost 50 m/s
Zrnitost 80
Ra pfiblizné 0,20 — 0,35 um
655927 1 500 40 203,2 454A 80 J10 V3 1
664583 1 500 40 203,2 97A 80 J5 Av237 1
655929 1 500 50 203,2 454A 80 J10 V3 1
664585 1 500 50 203,2 97A 80 J5 Av237 1
216068 1 500 60 203,2 454A 80 J10 V3 1
664587 1 500 60 203,2 97A 80 J5 Av237 1
655935 1 500 80 203,2 454A 80 J10 V3 1
664588 1 500 80 203,2 97A 80 J5 Av237 1
655938 1 600 80 305 454A 80 J10 V3 1
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Rozsah typoveé rady”

454A 80 J 10 Skladova polozka

Skladova polozka
454A 80-120 I-K 6-11 Vyrobni polozka 97A 46-120 1-K 5-8 Vyrobni polozka

*z vyrobnich ddvodl se mGze minimalni objednaci mnozstvi li$it u vyrobnich polozek.

Alternativni skladova polozka - tvar 1, 20

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY

494259 1 250 13 76,2 454A 60 L7 G V3 1
494271 1 355 25 127 454A 60 L7 G V3 1
690233 1 400 40 127 92A 60 15 Av217 1
293789 1 500 50 203,2 92A 601 5A V217 1
290670 20 400 40 127 89A 60K 5A V217 1
36576 20 400 50 127 454A 70 J5V3 1

|
|
Maximalni pracovni rychlost 50 m/s }
|
|

Tvrdokovy

Nelegované
a nizko legované oceli

Nekalené

Nerez Tvrdokovy

Pramysl. Brouseni | Brouseni
keramika za sucha | za mokra

Tvar 1

Doporucena skladova polozka - tvar 1

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY

Maximalni pracovni rychlost 50 m/s

Pokud jsou pozadavky na Uubér materidlu

kovy.

655957 1 400 40 127 C60 H5 AV18 1
656023 1 400 40 127 C100 H5 AV18 1
655958 1 400 50 127 C60 H5 AV18 1
656025 1 400 50 127 C100 H5 AV18 1

Dalsi specifikace SiC viz brouseni rovinnych

nizké je mozné pouzit na tézké nezelezné
ploch — tvrdokovy. ‘

Rozsah typové rady”

(¢} 60 H 5 Skladova polozka (¢}

100 H 5 Skladova polozka

(¢} 60-120 H-J 5-8 Vyrobni polozka C 60-120 H-J 5-8 Vyrobni polozka

* Z vyrobnich divodi se mize minimalni objednaci mnozstvi lisit u vyrobnich polozek.
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OBVODOVE BROUSENI
SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT —
PRYSKYRICNE POJIVO

Prednosti vyrobku:

VIB star je systém tlumeni vibraci, ktery zajistuje konstantni
a tichou brusnou operaci.

Snizené naklady diky zvyseni ucinnosti brouseni;

Stala spotieba elektrické energie z diivodu konstantniho
samo-ostficiho efektu.

Poznamky pro aplikaci:

— Pomeér podélného posuvu k presahu: 30 — 50 % Sirky diamantové
brusné plochy;

- Obvodova rychlost obrobku: zavisi na priméru obrobku;

— Doporucena fezna rychlost pro brusné kotou¢e CBN

na rychlorezné oceli a vysoce legované nastrojové oceli

je v rozsahu 22 — 30 m/s;

— Doporucena fezna rychlost pro diamantové brusné kotouce
u tvrdokovl a prdmyslové keramiky je v rozsahu 15 — 25 m/s

— Orovnavani a ostreni kotouce pred prvnim pouzitim pomoci
— nekalené kulatiny z konstrukéni oceli
— brusného kotouce z karbidu kfemiku;

— Zaijistit dostatecny privod chladici kapaliny.

Bezpecnostni pozadavky:

Vénujte pozornost informacim o bezpec€nosti prace

E Max. rychlosti nastroje = 63 m/s
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni® (str. 128)
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Vysoce legované
a rychlorezné nastrojoveé oceli

Nelegované
a nizko legované oceli Ners Turdokovy Prumysl. Litina Brouseni | Brouseni
. keramika za sucha | za mokra
Nekalené

D —
X ol

I ~ ¥

! L DI
| = I
| LG
|

H
Tvar 1A1

Doporucena skladova polozka - tvar 1 A1

X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
914301 1A1 | 200 15 51 15 3 B126 C50 B VIB-STAR | 1
485142 1A1 | 250 15 | 51 15 3 B126 C50 B VIB-STAR 1
877158 1A1 | 300 20 | 762 @ 20 3 B126 C50 B VIB-STAR | 1
394560 1A1 | 300 @ 20 | 762 | 20 5 B126 C50 BVIB-STAR| 1 Maximélni pracovni rychlost = 63 m/s
885972 1A1 | 300 @ 20 | 127 | 20 3 B126 C50 B VIB-STAR | 1 N N
366816 1A1 | 350 @ 20 | 127 | 20 3 B126 C50 B VIB-STAR| 1 | Dodrzuite pokyny pro orovnavani a ostreni
diamantovych a CBN nastroju;
365327 1A1 | 350 @ 20 | 127 | 20 5 B126 C50 BVIB-STAR | 1 vy kapitola .Orovnavéni a ozivovan?”
874510 1A1 | 350 @ 20 | 127 | 20 3 B126 C7/5BVIB-STAR 1 | (strana 112 117).
872688 1A1 | 400 @ 20 | 127 | 20 3 B126 C50 B VIB-STAR| 1
508495 1A1 | 400 @ 20 | 127 | 20 5 B126 C50 B VIB-STAR 1
473086 1A1 | 400 @ 30 | 127 | 30 3 B126 C50 B VIB-STAR | 1
Tvrdokovy ‘ .

N Vysoko legované oceli
I 4 i Pramysl. o Brouseni | Brouseni
a nizko legované oceli Nerez Tvrdokovy y Lt

keramika za sucha | za mokra
Nekalené Nekalené

D —
X ol

I ~ ¥

! | DI
| = I
| g A H
|

H
Tvar 1A1

Doporucena skladova polozka - tvar 1 A1

OBJ.C. | TVAR X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY

914284 1A1 200 10 51 10 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 \
872702 1A1 250 15 51 15 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 Maximalini pracovni rychlost = 63 m/s ‘
897485 1A1 300 20 | 76,2 20 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 » T
907436 1A1 | 300 15 | 127 | 15 3 D126 C75 BVIB-STAR 1 Dodrulle pokyny pro oroundyanta ostient |

iamantovych a CBN nastroju;

914288 1A1 300 20 127 20 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 Viz kapitola Orovnavani a oZivovani” \
924298 1A1 350 20 127 20 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 (strana 112 = 117). \
914293 1A1 400 20 127 20 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 \
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ROVINNE BROUSENI
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

Prednosti vyrobku:

NizSi opotrebeni
E Studeny vybrus
Vysoky fezny ucinek

Poznamky pro aplikaci:

Doporucena pracovni rychlost: 20 — 30 m/s;

Rychlost posuvu stolu: 10 — 20 m/min;

Prisuv pro hrubé brouseni: 0,01 — 0,08 mm/1 zabér;

Prisuv pro dokoncovaci brouseni: 0,002 — 0,004 mm/1 zabér;
Pricny posuv (Sitka kontaktni plochy %): 30 — 40 % Sirky kotouce;
Vyijiskfeni povrchu 1 — 3 zabéry (bez pfisuvu);

Zajistit dostate¢né chlazeni;

I

I

I

I

I

I

[

Bezpecnostni pozadavky:

u max. rychlosti nastroje 50 m/s

[ Vénujte pozornost informacim o bezpecnosti prace zejména
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni® (str. 128)
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Nelegované a nizkolegované oceli

89A [ O (
93A ) )
F13A o) o) o
D
= |
2 [
o L |
|
- .
H_
Tvar 1

Doporucena skladova polozka - tvar 1

OBJ. C. TVAR D T H SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
441403 1 200 20 51 F13A 46 HH11 V 1
566308 1 205 13 31,75 89A 46 18 AV217 1
664544 1 205 13 31,75 89A 80 J8 AV217 1
441401 1 225 25 51 F13A 46 HH11 V 1
498701 1 225 25 51 89A 46 I8 AV217 1
664545 1 225 25 51 89A 80 J8 AV217 1
664563 1 225 25 51 93A 46 H8 AvV217 1
664546 1 250 25 51 89A 80 J8 AV217 1
441399 1 250 25 51 F13A 46 HH11 V 1
498402 1 250 25 51 93A 46 H8 AV217 1
331692 1 250 25 76,2 89A 46 18 AV217 1
664548 1 250 25 76,2 89A 80 J8 AV217 1
664566 1 250 25 76,2 93A 46 H8 AV217 1
469827 1 250 25 76,2 F13A 46 HH11 V 1
351901 1 300 30 76,2 89A 46 18 AV217 1
664549 1 300 30 76,2 89A 80 J8 AV217 1
849597 1 300 30 76,2 93A 46 H8 AV217 1
365997 1 300 30 76,2 F13A 46 HH11 V 1
664552 1 300 50 76,2 89A 80 J8 AV217 1
665267 1 300 50 76,2 F13A 46 HH11 V 1
936929 1 300 50 127 89A 46 18 AV217 1 . ,
s 1 a0 s 7 Py 1 Zetspomeosigme
215986 1 350 40 127 89A 46 18 AV217 1
666533 1 350 40 127 89A 80 J8 AV217 1
524016 1 350 40 127 93A 46 H8 AV217 1
665282 1 350 40 127 F13A 46 HH11V 1
56484 1 350 50 127 89A 46 I8 AV217 1
664558 1 350 50 127 89A 80 J8 AV217 1
302416 1 355 50 127 89A 46 18 AV217 1
357751 1 355 50 127 93A 46 H8 AV217 1
665294 1 350 50 127 F13A 46 HH11 V 1
803992 1 400 40 127 89A 46 18 AV217 1
666530 1 400 40 127 89A 80 J8 AV217 1
665295 1 400 40 127 F13A 46 HH11 V 1
64598 1 400 50 127 89A 46 I8 AV217 1
666532 1 400 50 127 89A 80 J8 AV217 1
117241 1 400 50 127 93A 46 H8 AvV217 1
665296 1 400 50 127 F13A 46 HH11 V 1
140088 1 400 60 127 89A 46 I8 AV217 1
666529 1 400 60 127 89A 80 J8 AV217 1
793338 1 400 60 127 93A 46 H8 AV217 1
295600 1 400 80 127 89A 46 18 AV217 1
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ROVINNE BROUSENI
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

Rozsah typoveé rady”

89A 46 | 8 Skladova polozka
89A 46 - 100 H-J 5-9 Vyrobni polozka
93A 46 H 8 Skladova polozka
93A 46 - 100 H-J 5-9 Vyrobni polozka ‘

Alternativni skladova polozka - tvar 1

89A 80 8 Skladova polozka
89A 46 - 100 H-J 5-9 Vyrobni polozka
F13A 46 HH 11 Skladova polozka
F13A 46-120 FF-HH 11-12 Vyrobni polozka

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
32963 1 125 10 25 89A 46 17 V217 1
32965 1 150 13 32 89A 60 J7 V217 1
850504 1 180 13 31,75 89A 60 K5 AV217 1
33502 1 250 40 76,2 88A 46 J7 V217 1
228819 1 250 40 76,2 89A 46 J7 V217 1
45701 1 300 30 76,2 87A 36 J7 AV217 1
96235 1 350 40 127 87A 36 J7 AV217 1
61571 1 350 50 127 88A 46 J7 V217 1
12950 1 400 50 127 87A 36 J7 AV217 1
D
o - P —
TN |
! ' I
. |
L I
1
H
Tvar 5
Doporucena skladova polozka - tvar 5
oBJE |TVAR| D | T | H | PXF | SPECIFIKACE |Min.obj.| POZNAMKY
260141 5 300 | 50 | 762 | 155x10 89A 46 18 AV217 1
664584 5 300 | 50 | 762 | 155x10 89A 80 J8 AV217 1
664478 5 300 | 50 | 762 | 155x10 F13A 46 HH11V 1
664574 5 300 | 50 | 127 | 190x10 89A 46 18 AV217 1
664626 5 300 | 50 | 127 | 190x10 89A 80 J8 AV217 1
664642 5 300 | 50 | 127 | 190x10 93A 46 H8 AV217 1 . ]
467466 5 350 50 @ 127 = 200x 10 89A 46 18 AV217 1 | Zmitost 46 pro hrubovaci operace
231513 5 | 350 @ 50 | 127 | 200x10 93A 46 HB AV217 | 1 f:L“'mSt 80 pro jemnéjsi dokoncent povr-
665297 5 350 | 50 | 127 | 200x10 F13A 46 HH11 V 1
548613 5 400 | 50 | 127 | 200x10 89A 46 18 AV217 1
557153 5 400 | 50 | 127 | 200x10 93A 46 H8 AV217 1
593712 5 400 | 50 | 127 | 200x10 F13A 46 HH11 V 1
664632 5 400 | 60 | 127 | 200x10 89A 80 J8 AV217 1
664643 5 400 | 60 | 127 | 200x10 93A 46 H8 AV217 1
Rozsah typoveé rady”
89A 46 [ 8 Skladova polozka 89A 80 8 Skladova polozka
89A 46 - 100 H-J 5-9 Vyrobni polozka 89A 46 -100 H-J 5-9 Vyrobni polozka
93A 46 H 8 Skladova polozka F13A 46 HH 11 Skladova polozka
93A 46 -100 H-J 5-9 Vyrobni polozka F13A 46-120 FF-HH 11-12 Vyrobni polozka

* Z vyrobnich ddivodi se mize minimalni objednaci mnozstvi lisit u vyrobnich polozek.




Alternativni skladova polozka - tvar 5

oBJ.E. |TVAR| D | SPECIFIKACE | Min. obj.
235262 5 | 350 50 127 | 190x10 87A 36 JB AV217 1
369514 5 | 350 50 | 127 | 190x10 89A 46 18 AV237-P22 1
235264 5 | 400 50 127 | 200x10 87A36 J8 AV217 1
123064 5 | 400 50 127 | 200x10 89A 46 18 AV237-P22 1
658122 5 | 400 @ 50 | 127 | 190x10 93A 4618 AV217 1

POZNAMKY

oBJ.E. |TVAR| D | | PXF/G |  SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
665281 7 300 50 | 76,2 | 155x10/10 89A 46 18 AV217 1
664648 7 300 50 | 76,2 | 155x10/10 89A 80 J8 AV217 1
109336 7 300 50 | 76,2 | 155x10/10 93A 46 H8 AV217 1
664506 7 300 50 | 76,2 | 155x10/10 F13A 46 HH11 V 1
665287 7 350 50 | 127 | 200x10/10 89A 46 18 AV217 1
665285 7 350 50 | 127 | 200x10/10 F13A 46 HH11 V 1 . o
664645 7 | 400 60 | 127 200x10/10 8OA 4618 Av217| 1  Zrnitost46 pro hrubovaci aplikace
664657 7 400 | 60 | 127 | 200x10/10 93A46HB AV217 1 ~Mitost80pro hiadke povrchy
664646 7 400 80 | 127 |190x15/15 89A 46 18 AV217 1
664656 7 400 80 | 127 |190x15/15 89A 80 J8 AV217 1
664658 7 400 80 | 127 |190x15/15 93A 46 H8 AV217 1
665278 7 400 80 | 127 |190x15/15 F13A 46 HH11V 1
664647 7 400 | 100 | 127 | 200x20/30 89A 46 18 AV217 1
Rozsah typoveé rady”
89A 46 | Skladova polozka 89A 80 8 Skladova polozka
89A 46 - 100 H-J 5-9 Vyrobni polozka 89A 46 - 100 H-J 5-9 Vyrobni polozka
93A 46 H Skladova polozka F13A 46 HH 11 Skladova polozka
93A 46 - 100 H-J 5-9 Vyrobni polozka F13A 46-120 FF-HH 11-12 Vyrobni polozka

* Z vyrobnich divodi se mize minimalni objednaci mnozstvi lisit u vyrobnich polozek.

Alternativni skladova polozka - tvar 7

POZNAMKY

oBJE |TVAR| D | T | | PXF/G | SPECIFIKACE  |Min.obj.
8749 7 | 30 50 | 762  155x10/10 50A 36 J8 AV217 1
265130 7 | 300 50 762 154x11/18 88A36J7V217 1
641286 7 | 300 50 762 155x10/10 89A 60 1O AV217 1
493780 7 | 400 63 | 127 | 200x10/10 89A 46 10 AV237 1
235260 7 | 400 75 | 127 | 200x10/20 & 89A 4618 AV237-P22 1
122991 7 | 400 75 127  200x10/20 89A 46 H8 AV227 1
235261 7 | 400 75 127  200x10/20 93A 4618 AV217 1
67472 7 | 400 @ 100 | 127 | 200x20/35 89A 46 H8 AV217 1
63824 7 | 400 @ 100 | 1524 220x15/15 | 89A 4618 AV237-P22 1
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ROVINNE BROUSENI
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

Vysoce legované =
a rychlorezné nastrojové oceli QO

Nelegované
a nizko legované oceli

Vysoce legované oceli Pramysl. Litina Brouseni | Brouseni

N2 e keramika za sucha | za mokra

Nekalené Kalené Nekalené Kalené

454A, 97A O ([ ] ([ ] [ ] [ ]

SPECIFIKACE POZNAMKY
34074250 1 200 13 32 454A 60 J10 V3 1
306283 1 200 13 32 454A 60 J10 V3 1
34074562 1 200 20 51 454A 60 J10 V3 1
441342 1 200 20 51 97A 46 H8 AV237 1
162057 1 200 25 76,2 454A 60 J10 V3 1
664623 1 205 13 31,75 454A 60 J10 V3 1
664401 1 205 13 31,75 97A 46 H8 Av237 1
664405 1 205 13 31,75 97A 80 H8 AvV237 1
487597 1 225 20 51 454A 60 J10 V3 1
664383 1 225 25 51 454A 60 J10 V3 1
228481 1 225 25 51 97A 46 H8 AV237 1
664406 1 225 25 51 97A 80 H8 AvV237 1
664384 1 250 25 51 454A 60 J10 V3 1
85536 1 250 25 51 97A 46 H8 AvV237 1
664407 1 250 25 51 97A 80 H8 AvV237 1
664389 1 250 25 76,2 454A 60 J10 V3 1
248826 1 250 25 76,2 97A 46 H8 AvV237 1
664409 1 250 25 76,2 97A 80 H8 AvV237 1 Dosazitelné hodnoty findlnich povrchli
664390 1 300 30 76,2 454A 60 J10 V3 1 (standardni hodnoty) - viz tabulka na str.127
664402 1 300 30 76,2 97A 46 H8 AV237 1
664410 1 300 30 76,2 97A 80 H8 AV237 1
664391 1 300 50 76,2 454A 60 J10 V3 1
635305 1 300 50 76,2 97A 46 H8 AV237 1
311791 1 300 50 76,2 97A 80 H8 AV237 1
664393 1 300 50 127 454A 60 J10 V3 1
441348 1 300 50 127 97A 46 H8 AV237 1
664412 1 300 50 127 97A 80 H8 AV237 1
494874 1 350 40 127 454A 60 J10 V3 1
441350 1 350 40 127 97A 46 H8 AV237 1
664419 1 350 40 127 97A 80 H8 AV237 1
664394 1 350 50 127 454A 60 J10 V3 1
441351 1 350 50 127 97A 46 H8 AV237 1
664420 1 350 50 127 97A 80 H8 AvV237 1
664396 1 400 40 127 454A 60 J10 V3 1
524159 1 400 40 127 97A 46 H8 AV237 1
664423 1 400 40 127 97A 80 H8 AV237 1
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Doporucena skladova polozka - tvar 1

664397
630054
664426
333396
664398
476380
361668

Rozsah typoveé rady”

454A 46 - 80

97A 46 - 100

Al A alaa

I-K

H-J

400
400
400
400
400
400
500

8- 11

5-9

50
50
50
60
80
80
80

127
127
127
127
127
127
203,2

5 - 6 tydnéi DL

5 - 6 tydni DL

454A 60 J10 V3
97A 46 H8 AV237
97A 80 H8 AV237
454A 60 J10 V3
454A 60 J10 V3
97A 46 H8 AV237
89A 54 H10 AV2

97A

* Z vyrobnich diivodii se miize minimalni objednaci mnozstvi lisit u vyrobnich polozek.

Alternativni skladova polozka - tvar 1

314990
34074549
305234
749042
344194
34074261
34074262
344195
180994
749043
494254
305260
34162515
294602
34162514
311922
30271
34062640
212627
713071
305269
577274
590725
305279
305281
359223
57038
305285
307001
259325
733646
554635

alaaagagaaaaagaaaaaalaaalalalala Al A A Al aaa

180
180
180
180
180
180
180
180
200
200
200
200
200
200
250
250
250
250
250
250
300
300
300
350
350
350
350
400
400
400
400
400

13
13
13
16
16
16
20
20
10
13
20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
32
50
50
40
50
50
50
50
50
50
50
50

32
32
32
32
32
32
32
32
51
32
31,75
32
51
51
76
76
76
76,2
76,2
76,2
127
76,2
127
127
127
127
127
127
127
127
127
127

89A 60 I7 AV237
454A 60 J10 V3
454A 12015 V3

92A 60 H23 V237-W4
89A 46 I7 AV237
454A 60 J10 V3
454A 60 J10 V3

89A 46 |7 AV237
454A 60 L 5V3

92A 60 2 H23 V237W4
454A 60 L7 G V3
454A 46 L7 G V3
454A 46 K12 V3 P2
454A 46 J10 V3
454A 46 K12 V3 P2
454A 46 J10 V3

454A 60 L5 V3

454A 60 K10 V3
454A 60 L7 G V3
97A 46 H8 AvV217
454A 46 H5 V3

92A 46 H8 AV217
92A 46 H23 V237-W2
454A 46 H5 V3

454A 46 H5 V3

92A 46 H8 AV217
97A 46 18 AV217
454A 46 H5 V3

89A 46 H8 AV237-P25
92A 46 H8 AV217
97A 46 H8 AvV217
97A 46 J9 AV217-P3

Dosazitelné hodnoty findlnich povrcht

Alalaaalaia

46 -100 H-J 5-9 5 -6 tydnd DL

alaaagaaa g aala A alaladaalalalal A Al a alaaalala

|
|
|
(standardni hodnoty) - viz tabulka na str. 127 }
|
|
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ROVINNE BROUSENI
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

D
p

|

|

|

|
H

Tvar 5

Doporucena skladova polozka - tvar 5

| PxF | SPECIFIKACE  |Min.obj. POZNAMKY

664456 5 300 50 76,2 | 155x10 97A 46 H8 AV237 1

664465 5 300 50 76,2 | 155x 10 97A 80 H8 AV237 1

664451 5 300 50 127 190x 10 454A 60 J10 V3 1

664459 5 300 50 127 190x 10 97A 46 H8 AV237 1

664452 5 350 50 127 | 200x 10 454A 60 J10 V3 1

441352 5 350 50 127 | 200x 10 97A 46 H8 AV237 1 Dosagitelné hodnoty finlnich povrcht
664474 S 350 50 127 1 200x 10 97A 80 H8 AV237 ! (standardni hodnoty) - viz tabulka na str. 127
664453 5 400 50 127 | 200x 10 454A 60 J10 V3 1

593711 5 400 50 127 | 200x 10 97A 46 H8 AV237 1

664476 5 400 50 127 | 200x 10 97A 80 H8 AV237 1

664455 5 400 60 127 | 200x 10 454A 60 J10 V3 1

664463 5 400 60 127 | 200x 10 97A 46 H8 AV237 1

664477 5 400 60 127 | 200x 10 97A 80 H8 AV237 1

Rozsah typoveé rady”

454A 60 J 10 Skladova polozka 97A 46 H 8 Skladova polozka
454A 46 - 80 I-K 7-11 Vyrobni polozka 97A 46 - 100 H-J 5-9 Vyrobni polozka
97A 80 H 8 Skladova polozka

97A 46 - 100 H-J 5-9 Vyrobni polozka

* Z vyrobnich diivodii se méize minimalni objednaci mnozstvi lisit u vyrobnich polozek.

Alternativni skladova polozka — tvar 5

OBJ. C. TVAR D T H PxF SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
494274 5 180 25 31,75 | 106x 12 454A 60 L7 G V3 1
280358 5 300 50 127 |1 190x 10 F16A 60 HH11V 1
197044 5 350 50 127 | 200x 10 454A 54 J10 V3-P23 1
12696 5 350 50 127 |1 190x 10 F16A 60 HH12 V 1
110964 5 350 50 127 |1 190x 10 F18A 80 GG11V 1
293802 5 400 50 127 | 190x 10 454A 46 J10 V3 1
36579 5 400 50 127 | 200x 10 454A 60 J10 V3 1
657669 5 400 50 127 | 190x 10 92A 46 H8 AV217 1
12695 5 400 50 127 | 200x 10 F16A 60 HH12 V 1
92284 5 400 50 127 | 200x 10 F18A 80 GG11V 1




®

| PxF/G | SPECIFIKACE |Min.obj. POZNAMKY
664485 7 300 | 50 | 76,2 |155x10/10 454A60J10V3 | 1
359403 7 300 | 50 | 762 |155x10/10 97A 46 H8 AV237 | 1
664498 7 300 | 50 | 76,2 |155x10/10 97A 80 H8 AV237 | 1
566387 7 350 | 50 | 127 |200x10/10 OTA4BHBAV2ST 1. | findinich he
osazitelne nhodnoty finalnich povrchu
664490 7 400 | 60 | 127 |200x10/10 454A60 J10V3 | 1|\ (oo dnt hodnoty) - viz tabulka na str. 127
664497 7 400 | 60 | 127 |200x10/10 97A 46 H8 AV237 | 1
664493 7 400 | 80 | 127 |190x15/15 454A60J10V3 | 1
512393 7 400 | 80 | 127 |190x15/15 97A 46 H8 AV237 | 1
664504 7 400 | 80 | 127 |190x15/15 97A 80 H8 AV237 | 1
Rozsah typoveé rady”
454A 60 J 10 Skladova polozka 97A 46 8 Skladova polozka
‘ 454A 46 - 80 1-K 7-11 Vyrobni polozka ‘ 97A 46 - 100 H-J 5-9 Vyrobni polozka
97A 80 8 Skladova polozka
| 97A  46-100  H-J 5-9  Vyjrobnipolozka |

* Z vyrobnich ddvodi se mize minimalni objednaci mnozstvi lisit u vyrobnich polozek.

Alternativni skladova polozka - tvar 7

POZNAMKY

oBJ.E. |TVAR| D | PxF/G | SPECIFIKACE |Min.obj.|
176979 7 | 300 50 762 160x10/10 454A 46 K8V3 1
293865 7 | 300 50 | 762 155x10/10 454A 46 J10V3 | 1
657667 7 | 300 50 762 155x10/10 92A 46 H8 AV217 1
293867 7 | 300 50 762 155x10/10 FIBA46 HH12V | 1
232678 7 | 400 75 | 127 | 215x10/20 | 454A54K13V3-P23 1
94720 7 | 400 @ 75 | 127 | 200x10/20 FIBAB0 HH12V | 1
232665 7 | 400 @ 100 1524 220x15/15 FIBA70GG11V | 1
114648 7 | 450 @ 76 2032 280x10/20 @ F16A60 HH12 V45A 1
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ROVINNE BROUSENI
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

Nerezové oceli @ ‘

80A @) ( J O O ( J o
454A o [ ) [ ) (] o

OBJ. C. | TVAR SPECIFIKACE POZNAMKY
664383 1 225 25 51 454A 60 J10 V3 1
664384 1 250 25 51 454A 60 J10 V3 1
27420 1 400 50 127 80A 54 19 Av217-P23 1
664397 1 400 50 127 454A 60 J10 V3 1
664447 5 300 50 76,2 155 x 10 454A 60 J10 V3 1
657665 5 400 50 127 190 x 10 80A 54 19 AV217-P23 1
36579 5 500 50 127 200 x 10 454A 60 J10 V3 1
10845 7 300 50 76,2 |155x10/10| 80A 5419 AV217-P23 1
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Tvrdokovy

S e

Nelegované
a nizko legované oceli

Nekalené

Kalené

Vysoce legované oceli

Nekalené Kalené

Nerez

Tvrdokovy

Litina

Prdmysl. Brouseni | Brouseni
keramika za sucha | za mokra

SPECIFIKACE Min. obj.
664530 1 300 40 127 C80 H8 AV18 1
664531 1 300 50 127 C80 H8 AV18 1
664535 1 400 40 127 C80 H8 AV18 1
664536 1 400 50 127 C80 H8 AV18 1

POZNAMKY

Maximalni pracovni rychlost = 50m/s;

také vhodné pro brouseni vnéjsich primér(
struktura 8 — omezena vhodnost

pro nezelezné kovy

Rozsah typoveé rady”

©
. cC

80
46 - 180

H
F-1

8
5-8

Skladova polozka
Vyrobni polozka

* Z vyrobnich diivodi se mize minimalni objednaci mnozstvi lisit u vyrobnich polozek.
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ROVINNE BROUSENI

SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT —
PRYSKYRICNE POJIVO

Prednosti vyrobku:

VIB star je systém tlumici vibrace, ktery zajiStuje konstantni
a tichy brousici proces.

Niz8i naklady z divodu lepsiho pomérného Ubéru materialu;
Nezvysujici se spotfeba energie s ¢asem z dlivodu konstantniho
samo-ostficiho efektu brousiciho nastroje.

Poznamky pro aplikaci:

— Rychlost posuvu stolu: 10 — 20 m/min;

— Pricny posuv — pomér prfesahu a posuvu: 30 — 40% diamantové
sekce;

— Standardni hodnoty pfisunu: 1/10 hodnoty zrnitosti diamantové
vrstvy (napf. D126 - > pfisuv 12 pm);

— Doporucena pracovni rychlost pro CBN brusné kotouce u
rychlofezné a vysoce legované oceli je 22 — 30 m/s;

— Doporucena pracovni rychlost pro diamantové brusné kotouce
na tvrdokovy a pramyslovou keramiku je 15 — 25 m/s;

— Orovnavani a ostreni nastroje pred prvnim pouzitim
— nekalenym ocelovym blokem;
— AV500 - orovnavaci zafizeni s SiC brusnym kotou¢em (viz. kapitola ,,Orovnavani a ozivovani", strana 113);

L Zaijistit dostatecné chlazeni.

Bezpecnostni pozadavky:

Vénujte pozornost informacim o bezpecnosti prace

E Max. obvodova rychlost = 63 m/s
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni® (str. 128)
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Vysoce legované
a rychlorezné nastrojoveée oceli

Nelegované

a nizko legované oceli Vysoce legované oceli Praimysl. Litina Brouseni | Brouseni

e LG 2L keramika za sucha | za mokra

Nekalené Kalené Nekalené Kalené

D
XV ~——
S 7 I ~ 7,
| -] |
| 1
JLLL | LLgd =y
|
H_
Tvar 1A1

Doporucena skladova polozka - tvar 1 A1

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY

914301 1A1 200 15 51 15 3 B126 C50 B VIB-STAR 1

485142 1A1 250 15 51 15 3 B126 C50 B VIB-STAR 1

877158 1A1 300 20 76,2 20 3 B126 C50 B VIB-STAR 1

394560 1A1 300 20 76,2 20 5 B126 C50 B VIB-STAR 1 Maximalni pracovni rychlost = 63 m/s

885972 1A1 300 20 127 20 3 B126 C50 B VIB-STAR 1 L o

366816 1A1 | 350 @ 20 | 127 | 20 3 B126 C50 BVIB-STAR| 1 Dodrauite pokyny pro orovnavania
ostfeni diamantovych a CBN nastrojl;

365327 1A1 350 20 127 20 5 B126 C50 B VIB-STAR 1 Viz kapitola ,,Orovnavani a ozivovani“

874510 1A1 350 20 127 20 3 B126 C75 B VIB-STAR 1 (strana 112 - 117).

872688 1A1 400 20 127 20 3 B126 C50 B VIB-STAR 1

508495 1A1 400 20 127 20 5 B126 C50 B VIB-STAR 1

473086 1A1 400 30 127 30 3 B126 C50 B VIB-STAR 1

Tvrdokovy ' ‘

Nelegované

a nizko legované oceli Vysoce legované oceli Proimysl. Litina Brouseni | Brouseni

NEITC 1RG22 1) keramika za sucha | za mokra

Nekalené Kalené Nekalené Kalené

- D -
), S
i 7 I ~ 7,
i 7 ol
| o T
Y ~ ! g 4 to} = '
|
H
Tvar 1A1
Doporucena skladova polozka - tvar 1 A1
oBJ. €. TVAR D T H V) X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
914284 1A1 200 10 51 10 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 \
872702 1A1 250 15 51 15 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 Maximalni pracovni rychlost = 63 m/s ‘
897485 1A1 | 300 | 20 | 762 | 20 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 suite ook o \
- odrzujte pokyny pro orovnavani a
907436 1A1 300 15 127 15 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 osteni diamantovych a CBN nastrojs; ‘
914288 1A1 300 20 127 20 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 Viz kapitola ,,Orovnavani a oZivovani ‘
924298 1A1 350 20 127 20 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 (strana 112 - 117). ‘
914293 1A1 400 20 127 20 3 D126 C75 B VIB-STAR 1 ‘




ROVINNE PROFILOVE BROUSENI
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

Prednosti vyrobku:

Specialné profilované korundové keramické brousici kotouce
s vysoce porézni strukturou;

Optimalni dodrzeni profilu;
Minimalni opotfebeni diamantového orovnavaciho nastroje.

Poznamky pro aplikaci:

Doporucena pracovni rychlost kotouce: 25 — 30 m/s;
Prisuv: 0,003 - 0,1 mm/1 zabér;

Rychlost posuvu: 10 — 20 m/min;

Zajistit dobry pfivod chladici kapaliny;

Optimalni chlazeni najdete na strané 124 — 126

Bezpecnostni pozadavky:

I: Vénujte pozornost informacim o bezpec€nosti prace
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni (str. 128)
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Vysoce legované oceli @ ' ‘ ‘

Nelegované

. . . | Vysoce legované oceli o o R
Nersz | Togokory| UL || Eroutert | Erouterd
Nekalené Nekalené
80A O [ O L [ J o
C (nitrido-
vana ocel) o o O o @) o

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
163110 1 225 25 51 80A 80 J9 AV17-P25 1
148656 1 250 20 51 80A 120 J9 AV17-P8 1
337183 1 250 20 51 C180 F8 AV18-P8 1 Pro nitridovanou ocel

Rozsah typoveé rady”

(¢} 180 F 8 Skladova polozka
. cC 120 - 180 F 8 Vyrobni polozka |

*z vyrobnich ddvod( se mGze minimalni objednaci mnozstvi ligit u vyrobnich polozek.

Alternativni skladova polozka - tvar 1

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
876616 1 180 6 32 80A 120 17 GV112 1
876613 1 180 8 32 80A 12017 GV112 1
876590 1 180 10 32 80A 120 17 GV112 1
876618 1 180 10 32 80A 8017 GV111 1
876591 1 180 13 32 80A 80 17 GV111 1
876610 1 180 13 32 80A 120 17 GV112 1
688752 1 200 10 32 80A 80 17 GV111 1
876619 1 200 10 32 80A 120 17 GV112 1
876611 1 200 13 32 80A 120 17 GV112 1
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ROVINNE BROUSENI
PRSTENCIA SEGMENTY

KONVENCNI KERAMICKE A PRYSKYRICNE POJIVO

Prednosti vyrobku:

Velky pomérny Ubér
E Samo-ostfici funkce
Studeny vybrus

Poznamky pro aplikaci:

Doporucena pracovni rychlost nastroje: 25 — 30 m/s;
Rychlost posuvu: 2 — 10 m/min;

Prisuv 0,005 — 0,03 mm/1 zabér;

Vyijiskfovani bez pfisuvu na 1 — 3 zabéry;

Zaijistit dostatecny privod chladici kapaliny.

Bezpecnostni pozadavky:

[ Vénujte pozornost informacim o bezpecnosti prace
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni (str. 128)
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Vysoce legované a rychlorezné nastrojoveée oceli @ ‘

. Nelegovan§ . | Vysoce legované oceli ‘ Primysl. " Brouseni | Brouseni
a nizko legované oceli HSS Nerez Tvrdokovy . Litina

7 Nekalené keramika za sucha | za mokra
50A [ O L
89A ker. [ ) @) [ ) @) [ ]
89A bak. @) [ [ ] [ ]
97A, 454A @) o o O [ ]
91A, 92A [ () e [ J

D
W

Doporucena skladova polozka - tvar 2

. O0BJ.C. _|TVAR| D | T | W | SPECIFIKACE ___|Minobi| ________ POZNAMKY |
2 90 20

664621 200 92A 46 H10 Av237 1

461733 2 200 90 20 91A 46 G9 AV217 1

468751 2 200 100 20 89A 46 G10 Av217 1

664622 2 200 100 20 92A 46 H10 Av237 1

469614 2 200 100 20 89A 60 G4 B22-W4E 1 brusky Gockel, Reform (hoblovaci a sekaci noze)

469619 2 250 100 25 89A 60 G4 B22-WA4E 1 brusky Géckel, Reform (hoblovaci a sekaci noze)
Lepidlo
| 709899 \ 103K02| 1 | Vinapas lepidio 0,5 kg \

SPECIFIKACE | Min.obj. | POZNAMKY
34040293 3101 80 25 150 454A 36 12 V3 P2 1 \
664628 3101 120 40 200 454A 46 K13 V3 1 \
664633 3101 120 40 200 50A 36 18 AV2 1 \
664640 3101 120 40 200 97A 46 G10 AV237 1 \

A
=
Tvar 3109
Doporucena skladova polozka - tvar 3109

] SPECIFIKACE | Min.obj. | POZNAMKY
229899 3109 103 /94 38 | 200 454A 46 K13 V3 1 \
664654 3109 103 /94 38 | 200 89A 36 18 AV2 1 \
664655 3109 103/ 94 38 | 200 97A 46 G10 AV237 1 \
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BROUSENI OTVORU
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJUE

Prednosti vyrobku:

Nizkeé teplotni zatizeni — studeny vybrus

E Optimalni tvarova stalost
Univerzalni pouziti

Poznamky pro aplikaci:

Doporuc¢ena pracovni rychlost nastroje: 30 — 50 m/s;
Pocatecni prisuv: 0,02 — 0,05 mm/1 zabér;

Béhem brouseni — pfisuv: 0,01 — 0,005 mm/ zabér;
Koncem brouseni — pfisuv: 0,001 — 0,002 mm/zabeér;
Vyjiskreni bez pfisuvu na 5 zabérd;

Zajistit dostatecny pfivod chladici kapaliny.

Bezpecnostni pozadavky:

[ Vénujte pozornost informacim o bezpecnosti prace
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni® (str. 128)
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Nelegované

i 3 i Pramysl. o Brouseni | Brouseni
a nizko legované oceli Y Litina

BER Uiz ekt keramika za sucha | za mokra

89A O o O O O O {

Tvar 1

Doporucena skladova polozka - tvar 1

H SPECIFIKACE POZNAMKY
234391 1 15 15 6 89A 60 J5 V111 25
807005 1 15 15 6 89A 8015 V111 25
234390 1 20 20 6 89A 60 J5 V111 25
664711 1 20 20 6 89A 80 15 V111 25
664699 1 25 25 6 89A 60 J5 V111 10
664712 1 25 25 6 89A 8015 V111 10
807013 1 25 25 8 89A 60 J5 V111 10
664715 1 25 25 8 89A 8015 V111 10
795621 1 25 25 10 89A 60 J5 V111 10
664716 1 25 25 10 89A 8015 V111 10 S .
Maximalni pracovni rychlost 50 m/s
664717 1 30 30 10 89A 8015 V111 10
445055 1 32 25 10 89A 60 J5 V111 10
664704 1 32 32 10 89A 60 J5 V111 10
563191 1 32 32 10 89A 8015 V111 10
664706 1 40 40 13 89A 60 J5 V111 10
664719 1 40 40 13 89A 8015 V111 10
234387 1 50 40 16 89A 60 J5 V111 10
664721 1 50 40 16 89A 80 15 V111 10
664708 1 50 50 16 89A 60 J5 V111 10
664722 1 50 50 16 89A 8015 V111 10
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BROUSENI OTVORU
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

D
P

|

I

|

|

|
=H=

Tvar 5

Doporucena skladova polozka - tvar 5

: SPECIFIKACE  |Min. obj.| POZNAMKY
664768 5 20 20 6 13x7 89A 60 J5V111| 25
664787 5 20 20 6 13x7 89A8015V111| 25
664771 5 25 25 6 12x13 89A60J5V111| 10
664791 5 25 25 6 12x13 89A8015V111| 10
664772 5 25 25 10 | 16x10 89A60J5VI11| 10
664792 5 25 25 10 | 16x10 89A8015V111| 10
664777 5 32 32 10 | 18x16 B9ABOJSVIT | 10 |\ . pracovni rychlost 50 m/s
664793 5 32 32 10 | 18x16 89A8015V111| 10
664780 5 40 40 13 | 20x20 89A60J5V111| 10
664794 5 40 40 13 | 20x20 89A8015V111| 10
664783 5 50 40 16 | 30x13 89A60J5V111| 10
664795 5 50 40 16 | 30x13 89A8015V111| 10
664785 5 50 50 16 | 25x25 89A60J5V111| 10
664796 5 50 50 16 | 25x25 89A8015V111| 10

Vysoce legované a rychlorezné nastrojoveé oceli @ ‘

e Cacial Vysoce legované oceli o o o
a nizko legované oceli Y 9 Neme Turdokovy Prumysl. Litina Brouseni | Brouseni
keramika za sucha | za mokra
Nekalené Kalené
97A, AT [ o o O [

|
I )
e [ ~
o = I A
? - o7 et I
e _H_
PR Tvar 1
Doporucena skladova polozka - tvar 1
oBJ. C. TVAR D T H SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
781647 1 15 15 6 97A 8015 V112 25
664683 1 15 15 6 AT 60 J6 VCOL 25
781649 1 20 20 6 97A 8015 V112 25
664684 1 20 20 6 AT 60 J6 VCOL 25
664666 1 25 25 6 97A 80 15 V112 10
664685 1 25 25 6 AT 60 J6 VCOL 10
664668 1 25 25 8 97A 8015 V112 10 Maximalni pracovni rychlost 80 m/s
664686 1 25 25 8 AT 60 J6 VCOL 10
664669 1 25 25 10 97A 8015 V112 10
664689 1 25 25 10 AT 60 J6 VCOL 10
664670 1 30 30 10 97A 8015 V112 10
664692 1 30 30 10 AT 60 J6 VCOL 10
664672 1 32 25 10 97A 8015 V112 10
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Doporucena skladova polozka - tvar 1

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
664693 1 32 25 10 AT 60 J6 VCOL 10
664673 1 32 32 10 97A 8015 V112 10
664694 1 32 32 10 AT 60 J6 VCOL 10
747519 1 32 32 10 97A 60 K6 V112 10
747522 1 40 25 10 97A 60 K6 V112 10
664675 1 40 40 13 97A 8015 V112 10 Maximalni pracovni rychlost 80 m/s
664695 1 40 40 13 AT 60 J6 VCOL 10
664677 1 50 40 16 97A 8015 V112 10
664696 1 50 40 16 AT 60 J6 VCOL 10
664679 1 50 50 16 97A 8015 V112 10
664697 1 50 50 16 AT 60 J6 VCOL 10

H SPECIFIKACE  |Min.obj. POZNAMKY

664728 5 20 20 6 13x7 97A8015V112 25

664757 5 20 20 6 13x7 AT60J6 VCOL 25

664737 5 25 25 6 | 12x13 97A8015V112 10

664759 5 25 25 6 | 12x13 AT60J6 VCOL 10

664738 5 25 25 10 | 16x10 97A8015V112 10

664760 5 25 25 10 | 16x10 AT60J6VCOL 10

664742 5 32 32 10 | 18x16 97A8015V112| 10 L )

664761 5 32 32 10 | 18x16 AT60J6VCOL 10 | Maximalni pracovnirychlost 80 m/s
664744 5 40 40 13| 20x20 97A8015V112 10

664764 5 40 40 13 20x20 AT60J6VCOL 10

664746 5 50 40 16 | 30x13 97A8015V112 10

664766 5 50 40 16 | 30x13 AT60J6VCOL 10

664749 5 50 50 16 | 25x25 97A8015V112 10

664767 5 50 50 16 | 25x25 AT60J6VCOL 10

Alternativni skladova polozka — tvar 5

OBJ. C. TVAR D T H PxF SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY

747511 5 20 20 6 13x7 97A 60 K6 V112 10 ‘
293798 5 25 25 10 16 x 10 454A 100 K9 V3 10 ‘
747516 5 25 25 10 16 x 10 97A 60 K6 V112 10 Maximalni pracovni rychlost 80 m/s ‘
747526 5 40 32 16 25x13 97A 60 K6 V112 10 ‘
232811 5 40 40 10 16 x 20 455A 80 L6 V3 10 ‘
747530 5 50 40 16 30x13 97A 60 K6 V112 10 ‘
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BROUSENI OTVORU

SUPERABRAZIVNINASTROJE CBN A DIAMANT —
GALVANICKE A PRYSKYRICNE POJIVO

Prednosti vyrobku:

Ve srovnani s konvenénimi brusnymi nastroji maji diamantové
a CBN nastroje vyznamné delSi Zivotnost a vétsi vykon,
ktery zkracuje dobu potifebnou pro brousici operace.

ZlepSeni rozmeérové presnosti je také generovano
delsi zivotnosti nastroje.

Poznamky pro aplikaci:
Doporucena rychlost nastroje u rychlofeznych
nastrojovych oceli je 15 — 35 m/s;

Doporucena rychlost nastroje u tvrdokovid a priimyslové
keramiky je v rozsahu 15 — 25 m/s;

Doporucuje se chlazeni emulzi.

Bezpecnostni pozadavky:

[ Vénujte pozornost informacim o bezpecnosti prace
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni® (str. 128)
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a nizko legované oceli

Nelegované

Nerez

Tvrdokovy

Pramysl.
keramika

Brouseni

Litina
za sucha

D
T I ~ 29
! 4 D
i ! H 1
B | # [
|
H_
Tvar 1A1

Brouseni
za mokra

H X SPECIFIKACE POZNAMKY
384481 1A1 12 10 6 10 2 B126 C75 B54 1 \
34937 1A1 15 10 6 10 2 B126 C75 B54 1 ‘
127356 1A1 20 10 6 10 2 B126 C75 B54 1 Ve ‘
CBN - pryskyfi¢na pojiva
55282 1A1 25 10 8 10 3 B126 C75 B54 1 ‘
43017 1A1 30 10 10 10 3 B126 C75 B54 1 ‘
467422 1A1 40 10 10 10 3 B126 C75 B54 1 \
L L
|
> - - @] >
|
Tvar 1ATW (D<Y) Tvar 1ATW (D=Y)
L
\ |
> - - (@)
| \
Tvar 1A1W (D>Y)

Doporucena skladova polozka - tvar 1A1W

U SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY

477403 1ATW 1,5 4 S3 x50 B91 GST 5

477406 1ATW 2 4 33 x 50 B91 GST 5

477407 1ATW 2,5 4 33 x 50 B91 GST 5

477409 1ATW 3 5 S3 x 50 B91 GST 5

477411 1ATW 4 5 S3 x50 B126 GST 5 CBN - galvanicka pojiva;
477412 1ATW 5 7 S3 x50 B126 GST 5 jedna vrstva brusiva
477413 1ATW 6 7 S6 x 50 B126 GST 5

477414 1ATW 7 8 S6 x 50 B126 GST 5

477416 1ATW 8 10 S6 x 50 B126 GST 5

477418 1ATW 12 10 S6 x 50 B151 GST 5




BROUSENI OTVORU
SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT —
GALVANICKE A PRYSKYRICNE POJIVO

Tvrdokovy a priumyslova keramika ’ ‘

Nelegované v | . i
a nizko legované oceli ySeceredoranciceell Pramysl. Litina Brouseni | Brouseni

NET UE2. 1 keramika za sucha | za mokra

Nekalené Kalené Nekalené Kalené

- D -
Xl
i 7 I ) 7,
I %) |
| % T
22 r ~ ! y < t} l_ '
T
H
Tvar 1A1
Doporucena skladova polozka - tvar 1 A1
OBJ. C. TVAR D T H U X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
786986 1A1 12 10 6 10 2 D91 C75 B 1 ‘
786952 1A1 15 10 6 10 2 D91 C75 B 1 ‘
786953 1A1 20 10 6 10 2 D91 C75 B 1 ) G ‘
Diamant — pryskyfiéna pojiva
665019 1A1 25 10 8 10 3 D91 C75B 1 ‘
319980 1A1 30 10 10 10 3 D91 C75B 1 ‘
34172349 1A1 40 10 10 10 3 D91 C75 B 1 ‘
L L
| |
> - - () > -
| |
Tvar 1AW (D<Y) o Tvar 1ATW (D=Y)
L
|
> _

Tvar 1A1W (D>Y)

Doporucena skladova polozka — tvar 1A1W

D U SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY

477335 1ATW 1 4 S3 x 50 D91 XGST 5

477342 1ATW 2 4 S3 x 50 D91 XGST 5

477346 1ATW 3 5 S3 x 50 D91 XGST 5

477349 1A1TW 4 5 S3 x 50 D126 XGST 5 Diamant — galvanicka pojiva;
477352 1A1W 6 7 S6 x 50 D126 XGST 5 jedna vrstva diamantového brusiva
477356 1ATW 8 10 S6 x 50 D126 XGST 5

477358 1A1TW 10 10 S6 x 50 D151 XGST 5

477360 1A1TW 15 10 S6 x 50 D151 XGST 5
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POZNAMKY:
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gﬁ RUCNI BROUSENI

TYROLIT nabizi Sirokou paletu ruénich brusnych nastrojd,
jak korundovych tak i z karbidu kfemiku, v zavislosti na aplikaci.

Informace ke specifikacim

Pilniky, stolni kameny, brousky na noze,
vypouklé dlatovité brousky:
COARSE (hrubé) = zrnitost brusiva — 120

MEDIUM (stfedni) = zrnitost brusiva — 240
FINE (jemné) = zrnitost brusiva — 400
SUPER (super) = zrnitost brusiva — 1200 (tvary 90B, 90HM)

Kombinované kameny dvouvrstvé
— COMBI = zrnitost brusiva — 120/400

TYFIX - kameny pro ruéni ¢isténi povrchti
Odrezovani a odstranéni rliznych necistot
E MEDIUM (stfedni) = zrnitost brusiva — 100
FINE (jemné) = zrnitost brusiva — 240

Bezpecnostni pozadavky:

[ Vénujte pozornost informacim o bezpec¢nosti prace
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni® (str. 128)
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KERAMICKE POJIVO

Ploché pilniky, tvar 9010

548
547
556
557
555
550
549
559
560
558
552
551
562
563
561
554
566
564

9010
9010
9010
9010
9010
9010
9010
9010
9010
9010
9010
9010
9010
9010
9010
9010
9010
9010

[oRNo R oOROROREO RN RES RES RE SRR RN RN RN

N N
W ww e

100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
150
150
150
150
150
200
200
200

Tvar 9010

89A STREDNI
89A JEMNY
C HRUBY

C STREDNI

C JEMNY
89A STREDNI
89A JEMNY
C HRUBY

C STREDNI

C JEMNY
89A STREDNI
89A JEMNY
C HRUBY

C STREDNI

C JEMNY
89A STREDNI
C STREDNI

C JEMNY

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

HRUBY
STREDNI
JEMNY

Zrnitost 120
Zrnitost 240
Zrnitost 400
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\;ﬁ RUCNI BROUSENI

Tvar 9011

Ctvercovy brousici pilnik = tvar 901 1

729
728
749
747
732
733
754
752
739
738
760
758
742
Icy
763
761
746
6341
768
769
767
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9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011
9011

oo o

10
10
10
10
13
13
13
13
16
16
16
16
20
20
20
20
20

100
100
100
100
100
100
100
100
150
150
150
150
150
150
150
150
200
200
200
200
200

89A STREDNI
89A JEMNY
C STREDNI

C JEMNY
89A STREDNI
89A JEMNY
C STREDNI

C JEMNY
89A STREDNI
89A JEMNY
C STREDNI

C JEMNY
89A STREDNI
89A JEMNY
C STREDNI

C JEMNY
89A STREDNI
89A JEMNY
C HRUBY

C STREDNi
C JEMNY

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

HRUBY
STREDNI
JEMNY

Zrnitost 120
Zrnitost 240
Zrnitost 400



Tvar 9020

Trojuhelnikovy brousici pilnik = tvar 9020

B SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY

501 9020 6 100 89A STREDNI 10

519 9020 6 100 C STREDNI 10

518 9020 6 100 C JEMNY 10

504* 9020 10 100 89A STREDNI 10

505 9020 10 100 89A JEMNY 10

525 9020 10 100 C STREDNI 10

523 9020 10 100 C JEMNY 10

510* 9020 13 150 89A STREDNI 10

511 9020 13 150 89A JEMNY 10 L _
533 9020 13 150 CSTREDNI 10 STHEDN! = Zmitos! 240
531 9020 13 150 C JEMNY 10

512* 9020 16 150 89A STREDNI 10

8807* 9020 16 150 89A JEMNY 10

536 9020 16 150 C STREDNI 10

534 9020 16 150 C JEMNY 10

516 9020 20 200 89A STREDNI 10

8808 9020 20 200 89A JEMNY 10

542 9020 20 200 C STREDNI 10

540 9020 20 200 C JEMNY 10

* obrabéné

Tvar 9040

PJulkulaty brousici pilnik = tvar 9040

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
6313 9040 6 100 89A STREDNI| 10
603 9040 10 100 89A STREDNI 10
607 9040 13 150 89A STREDNI 10
629 9040 13 150 C JEMNY 10 STREDNi = Zrnitost 240
610 9040 16 150 89A STREDNI 10 JEMNY = Zritost 400
633 9040 16 150 C STREDNI 10
632 9040 16 150 C JEMNY 10
637 9040 20 200 C STREDNI 10
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\;ﬁ RUCNI BROUSENI

D SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY

660 9030 6 100 89A JEMNY 10

616 9030 6 100 C STREDNI{ 10

614 9030 6 100 C JEMNY 10

666 9030 10 100 89A STREDNI 10

664 9030 10 100 89A JEMNY 10

656 9030 10 100 C JEMNY 10 L _
671 9030 13 150 89ASTREDNI | 10 STHEDN! = Zmitost 240
657 9030 13 150 89A JEMNY 10

693 9030 13 150 C STREDNI{ 10

691 9030 13 150 C JEMNY 10

674 9030 16 150 89A STREDNI 10

698 9030 16 150 C STREDNI 10

696 9030 16 150 CJEMNY 10

Tvar 90FMK

Cepelovy brousici pilnik = tvar SOFMK

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
6322 90FMK 25 3 100 89A STREDNI 10 o \
v STREDNI = Zrnitost 240
6321 90FMK 25 3 100 89A JEMNY 10 JEMNY = Zemitost 400 \
6324 90FMK 25 3 100 C STREDNI 10 \
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Tvar 90K

Dvouzrnné kameny = tvary 90K, 90SK

“0BAG. | TVAR | B | G| L | SPEGIFKACE |Minob.| _____ POZNAMKY |
90K 18 10 75 10

185988 89A COMBI
186109 90K 18 10 75 C COMBI 10
6314 90K 25 13 100 89A COMBI 10
642 90K 25 13 100 C COMBI 10
640 90K 40 20 125 89A COMBI 10 .
6317 90K 40 20 125 C COMBI 10 KOMBINOVANY = Zrnitost 120/400
6315 90K 50 25 150 89A COMBI 10
644 90K 50 25 150 C COMBI 10
6316 90K 50 25 200 89A COMBI 10
645 90K 50 25 200 C COMBI 10
6318 90SK 25 20 100 C COMBI 10 \ Oba konce jsou zaobleny polomérem R10 mm

SPECIFIKACE  |Min. obj.| POZNAMKY

577 90HM | 25 6 1 100 89A STREDNI| 10

576 90HM | 25 6 1 100 89AJEMNY 10

584 90HM | 25 6 1 100 CSTREDNi| 10

583 90HM | 25 6 1 100 CJEMNY 10

579 90HM | 45 6 2 115 89A STREDNI| 10
15885 90HM | 45 6 2 115 89A JEMNY 10

587 90HM | 45 6 2 115 CSTREDNi| 10 STREDNI = Zrnitost 240
9017 90HM | 45 6 2 115 CJEMNY 10 e e
28465 90HM | 45 10 3 100 89ASUPER 10

6309 90HM | 45 10 3 100 89A STREDNi | 10

578 90HM | 45 10 3 100 89A JEMNY 10

586 90HM | 45 10 3 100 C STREDNi| 10

6310 90HM | 45 10 3 100 CJEMNY 10
20332 90HM | 50 16 5 150 CJEMNY 10
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gﬁ RUCNI BROUSENI

Obdélnikovy brousici kamen = tvar 90B

20311
8804
469
20313
28466
28467
456
457
481
479
462
461
485
486

Hruby brousici kamen - tvar 90B

29382

103622

28869
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90B
90B
90B
90B
90B
90B
90B
90B
90B
90B
90B
90B
90B
90B

90B
90B
90B

25
25
25
25
45
50
50
50
50
50
50
50
50
50

13
13
13
13
25
25
25
25
25
25
25
25
25

100
100
100
100
100
150
150
150
150
150
200
200
200
200

C JEMNY
89A STREDNI
C STREDNI
C JEMNY
89A SUPER
89A SUPER
89A STREDNI
89A JEMNY
C STREDNI
C JEMNY
89A STREDNI
89A JEMNY
C STREDNI
C JEMNY

10
10
10
10
10

10 ; ’

STREDNI
10 JEMNY
10 SUPER
10

10

10
10
10
10

50
50
50

25
25
50

Tvar 90B

200
200
200

L
1C 24 M5 V15 10
1C36 L5V15 10
1C24 M5 V15 10

Zrnitost 240
Zrnitost 400
Zrnitost 1200



Drzadlo

Tvar 90FGH
Pilnik s rukojeti - tvar 9OFHG
oBJ. C. TVAR B (o] L SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
| 79664 | 90FHG = 40 | 30 | 230 | c7oo5vi8, 1| \

Tvar 90RH

Tvar 90K

Dvouzrnny blok na keramické obklady - tvar 90K

OBJ. C. TVAR SPECIFIKACE | Min. obj. POZNAMKY
175220 90K 80 30 160 C24 M5V15/C70 L5 V15 1

146640 90K 120 30 200 C24 M5V15/C70L5 V15 1

20450 90RH 90 40 205 1C24 L5 V15 1

Tvar 90W

Brousek na kosu - tvar 90W

SPECIFIKACE POZNAMKY
. 362775 | 90W = 35 | 13 | 230 AC-V 1

49



\;ﬁ RUCNI BROUSENI

Elastické pojivo

Tvar 9011

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
35677 9011 15 100 C80 - BE15 10 Odjehlovani hran - (hruby)
6335 9011 20 100 C400 - BE15 10 LeSténi — (jemny)

Tvar 90TY - L —

TYFIX - ¢istici kameny - tvar 90TY

SPECIFIKACE Min. obj. BARVA POZNAMKY

1872 90TY 50 20 80 C60 - BE5 1 Zelena

1870 90TY 40 20 50 C100 - BE5 1 Zelena

1873 90TY 50 20 80 C100 - BE5 1 Zelena HRUBY < Zmitost 60

1874 90TY 50 20 80 C240 BE5 1 Zelena STREDNI = Zrnitost 100
501861 90TY 40 20 80 C STREDN{ 1 Seda JEMNY = Zmitost 240
502437 90TY 55 30 110 C STREDNI 1 Tmava modra
502457 90TY 55 30 110 C JEMNY 1 Svétla modra
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Rucni brousici pilnik = tvar 90H

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
91963 90H 150 40-10-2 D35 C50 B 1
95717 90H 150 25-10-2 D35 C50 B 1

Galvanickeé pojivo

Diamantovy pilnik = tvar S0ON

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
477283 90N 140 70-3 D126 GST 1 Stvercovy
477430 90N 140 70-3 D126 GST 1 pulkulaty
477289 90N 140 70-3 D126 GST 1 plochy
136535 90N 140 70-3,6 D126 GST 1 trojuhelnikovy
477422 90N 140 70-5 D126 GST 1 plochy
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E_l.l_n BROUSENI NA STOJANOVYCHBRUSKACH
A KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

Prednosti vyrobku:

Sada redukcnich vliozek v baleni — univerzalni kompatibilita
Skvély klidny chod

E Univerzalné pouzitelna specifikace brusnych kotouct
Stohovatelné kusové baleni, které se vejde do regall

Poznamky pro aplikaci:

Brouseni nekalenych nizkolegovanych druhl oceli normalnim
korundem = 10A

Prebrusovani nastrojd z rychlofezné oceli bilym uslechtilym
korundem = 89A

Ostreni nastroji osazenych tvrdokovem pouze pomoci karbidu
kfemiku = C

Bezpecnostni pozadavky:

pfi praci s maximalni pracovni rychlosti 40 m/s

[ Nejvétsi pozornost vénujte bezpecnostnim pokynlim zejména
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni® (str. 128)
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Nelegované a nizkolegované oceli @ @

Mol Vysoce legované oceli Prd | Brouseni | Brouseni
an 2k legouané ocel Nerez | Twdokow | goies | Ltina | 0000 | 22 mokra
Nekalené Kalené Nekalené Kalené
10A o O O o
|
I —
|
Tvar 1

Doporucena skladova polozka - tvar 1

“0BJG. | TVAR | D | T | N | SPEGIIKACE |Minobi| ____POZNAMKY |
20 32

7205 1 150 10A 46 N5 Av217 1
2693 1 150 20 32 10A 60 M5 AV217 1
52223 1 150 25 32 10A 46 N5 Av217 1
2758 1 150 25 32 10A 60 M5 AV217 1
2962 1 175 25 32 10A 60 M5 AvV217 1
68134 1 175 25 51 10A 60 M5 AV217 1
548815 1 175 32 32 10A 60 M5 AvV217 1
600134 1 200 20 32 10A 36 N5 Av217 1
15842 1 200 20 32 10A 46 N5 Av217 1
15839 1 200 20 32 10A 60 M5 AV217 1
781702 1 200 20 51 10A 60 M5 AV217 1
31694 1 200 25 32 10A 46 N5 Av217 1
9572 1 200 25 32 10A 60 M5 Av217 1 Maximalni pracovni rychlost 40 m/s
3217 1 200 25 32 10A 80 M5 Av217 1
116708 1 200 25 51 10A 46 N5 Av217 1
718361 1 200 25 51 10A 60 M5 AvV217 1
664256 1 200 32 51 10A 36 N5 Av217 1
675264 1 200 32 51 10A 46 N5 Av217 1
516594 1 200 32 51 10A 60 M5 AV217 1
3474 1 250 25 32 10A 60 M5 AvV217 1
664261 1 250 32 32 10A 36 N5 Av217 1
3538 1 250 32 32 10A 60 M5 AvV217 1
737812 1 250 32 51 10A 60 M5 AvV217 1
110032 1 300 40 51 10A 60 M5 AV217 1
34983 1 300 40 76 10A 60 M5 AV217 1
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E_l.l_n BROUSENI NA STOJANOVYCHBRUSKACH
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

Alternativni skladova polozka - tvar 1

D T H SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
34046758 1 125 15 32 10A36 M5AV17 | 1
34046770 1 125 15 32 10A60 M5 AV17 1

147698 1 125 20 32 10A36 M5 AV17 | 1
147626 1 125 20 32 10A60 M5 AV17 1
34046759 1 150 15 32 10A36 M5 AV17 | 1
147574 1 150 20 32 10A36 PSAV17 | 1
34046772 1 150 15 32 10A60 M5 AV17 | 1
146965 1 150 20 32 10A 601 M5 AV217 | 1
147601 1 150 25 32 10A36 P5AV17 1
16577 1 175 20 32 10A36 P5AV17 1
147600 1 175 25 32 10A36 PSAV17 1
147656 1 200 20 40 10A36 P5AV17 1 | Maximalni pracovni rychlost 40 m/s
146910 1 200 25 32 10A361P5AV17 | 1
147652 1 200 25 51 10A36 P5AV17 1
34046763 1 200 32 40 10A36 PSAV17 1
34046781 1 200 32 40 10A60 M5 AV17 | 1
34046764 1 250 25 40 10A36 PSAV17 1
34046765 1 250 32 40 10A36 P5AV17 1
147701 1 250 32 51 10A36 PSAV17 1
34046785 1 300 40 40 10A60 M5 AV17 | 1
32081 1 350 50 127 10A24Q5AV17 | 1

Poznamka: dalsi info v kapitole: ,Pfislusenstvi“ (strana 118).

Vysoce legované a rychlorezné nastrojoveé oceli @ .

NS Vysoce legované oceli o o o
a nizko legované oceli b4 9 Ners Turdokovy Prumysl. Litina Brouseni | Brouseni
keramika za sucha | za mokra
Nekalené
89A ) @) [ ) [ ] O [ J
L

Tvar 1

Doporucena skladova polozka - tvar 1

n-nmm—mm_

34046786 1 125 89A 60 L5 Av217 1
449559 1 125 20 32 89A 46 M5 AvV217 1
2536 1 125 20 32 89A 60 M5 AV217 1
281719 1 125 20 32 89A 80 M5 AvV217 1
664052 1 150 13 25 89A 80 M5 AvV217 1
34046788 1 150 15 32 89A 60 L5 Av217 1 S .
Maximalni pracovni rychlost 40 m/s
2697 1 150 20 32 89A 46 M5 Av217 1
2699 1 150 20 32 89A 60 M5 AvV217 1
764468 1 150 20 32 89A 80 M5 AvV217 1
853353 1 150 25 32 89A 46 M5 AvV217 1
2762 1 150 25 32 89A 60 M5 AvV217 1
147614 1 150 25 32 89A 80 L5 Av217 1
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Doporucena skladova polozka - tvar 1

2916 1 175 20 32
543615 1 175 20 32
16022 1 175 25 32
2973 1 175 25 32
723118 1 175 25 51
377415 1 175 25 51
3020 1 175 32 32
918448 1 175 32 32
471114 1 200 20 31,75
3145 1 200 20 32
3142 1 200 20 32
820958 1 200 20 32
664048 1 200 20 51
841086 1 200 20 51
826839 1 200 20 51
3220 1 200 25 32
33435 1 200 25 51
39540 1 200 25 32
129550 1 200 25 32
50184 1 200 25 51
534539 1 200 25 51
34046791 1 200 32 40
99864 1 200 32 51
723117 1 200 32 51
78379 1 200 32 51
831179 1 250 25 32
3545 1 250 32 32
126665 1 250 32 32
111799 1 250 32 51
34046794 1 300 40 40
867598 1 300 40 51
30840 1 300 40 76

Alternativni skladova polozka - tvar 1

73667 1 150 10 20
103872 1 150 20 16
413774 1 150 20 20

7210 1 150 20 32

122996 1 200 20 20
184247 1 200 20 20

16615 1 200 20 32

3144 1 200 20 32

122997 1 200 25 20

68340 1 200 25 20

3222 1 200 25 32
146630 1 200 25 32
7374 1 200 25 32
407610 1 250 10 32
127554 1 300 32 127

Poznamka: dalsi info v kapitole: ,PrisluSenstvi“ (strana 118).

89A 60 M5 AvV217
89A 80 M5 Av217
89A 60 M5 AvV217
89A 80 L5 Av217
89A 60 M5 Av217
89A 80 M5 AvV217
89A 60 M5 Av217
89A 80 M5 AvV217
89A 60 M5 AvV217
89A 60 M5 AvV217
89A 46 M5 AvV217
89A 80 M5 Av217
89A 46 M5 AV217
89A 60 M5 Av217
89A 80 M5 AV217
89A 46 M5 AvV217
89A 80 L5 AvV217
89A 60 M5 Av217
89A 80 M5 AvV217
89A 46 M5 AV217
89A 60 M5 Av217
89A 60 L5 AvV217
89A 46 M5 AvV217
89A 60 M5 AvV217
89A 80 M5 AvV217
89A 60 M5 AvV217
89A 60 M5 AvV217
89A 80 M5 Av217
89A 60 M5 AV217
89A 60 L5 Av217
89A 60 M5 AvV217
89A 60 M5 AvV217

89A 80 L5 AV55
89A 60 M5 AV55
89A 60 L5 AvV217
89A 60 K5 AvV217
89A 60 L5 AvV217
89A 60 M5 AV55
89A 46 K5 Av217
89A 60 K5 AV217
89A 60 L5 Av217
89A 60 M5 AV55
89A 60 K5 AvV217
89A 46 K5 Av217
89A 80 L5 Av217
89A 60 K5 AvV217
89A 60 K5 AV217

RO O (O [P (O TG (U (DU QO G (U (PO [UTOR GO (NSO (U [UTOR U QO UGN (OO [T O UG (O [P (G G O [ T O 'Y

RO RO (O [PUU (TOR IVTG O (U (PO IO G U O O Y

Maximalni pracovni rychlost 40 m/s

Maximalni pracovni rychlost 40 m/s
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E_l-l_n BROUSENI NA STOJANOVYCHBRUSKACH
B KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

Tvrdokovy ‘ @

Nelegované
a nizko legované oceli

Vysoce legované oceli Praimysl. Litina | Brouseni | Brousen

e LRI keramika za sucha | za mokra

Nekalené Kalené

oBJ. €. | TVAR SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
706631 1 125 15 32 C60 J5 V15 1
2529 1 125 20 32 C80 J5 V15 1
664185 1 150 13 25 C80 J5 V15 1
56155 1 150 16 32 €80 J5 V15 1
2658 1 150 20 20 C80 J5 V15 1
2680 1 150 20 32 C46 K5 V15 1
861009 1 150 20 32 C60 K5 V15 1
123633 1 150 20 32 C80 J5 V15 1
2751 1 150 25 32 C46 K5 V15 1
333180 1 150 25 32 C60 K5 V15 1
2753 1 150 25 32 C80 J5 V15 1
34165304 1 150 32 32 C60 J5 V15 1
2905 ! 175 20 32 C80J5 V15 ! Maximalni pracovni rychlost 40 m/s
2956 1 175 25 32 C80 J5 V15 1
9653 1 175 25 51 C80 J5 V15 1
7348 1 200 20 20 C80 J5 V15 1
848657 1 200 20 31,75 C46 K5 V15 1
154428 1 200 20 31,75 C80 J5 V15 1
3135 1 200 20 32 C80 J5 V15 1
3132 1 200 20 32 C46 K5 V15 1
596597 1 200 20 32 C60 K5 V15 1
837436 1 200 20 51 C46 K5 V15 1
872497 1 200 20 51 C80 J5 V15 1
3186 1 200 25 20 C80 J5 V15 1
3206 1 200 25 32 C46 K5 V15 1
3210 1 200 25 32 C80 J5 V15 1
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Doporucena skladova polozka - tvar 1

819893 1 200 25 32 C60 K5 V15
263506 1 200 25 51 C60 K5 V15
822622 1 200 25 51 C80 J5 V15
34165307 1 200 32 40 C60 J5 V15
879608 1 200 32 51 C46 K5 V15
9651 1 200 32 51 C80 J5 V15
103851 1 200 25 76 C80 J5 V15
75079 1 250 25 32 C80 J5 V15
49680 1 250 25 76 C80 J5 V15
58964 1 250 32 32 C80 J5 V15
822623 1 250 32 51 C80 J5 V15
822624 1 300 40 51 C80 J5 V15
9652 1 300 40 76 C80 J5 V15

Alternativni skladova polozka - tvar 1

11182 1 150 20 32 C120 J5V15
450328 1 150 20 32 C60 J5 AV15
146906 1 150 20 32 C80 J5 V15
146644 1 150 25 32 C80 J5 V15

3208 1 200 25 32 C60 J5 V15

72045 1 203 20 32 C120J5 V15

59861 1 203 25 32 C120 J5 V15

28584 1 350 32 127 C60 J5 V15

Poznamka: dalsi info v kapitole: ,,PfisluSenstvi“ (strana 118).

RO O (O [P (O TG (PO (PO O G IO O Y

—_

Maximalni pracovni rychlost 40 m/s

Maximalni pracovni rychlost 40 m/s
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E'|.|' OSTRICI A LESTICIi KOTOUCE
BA" ELASTICKEPOJVO

Prednosti vyrobku:

— Velmi mékkeé (zejména u mékkych elastickych typu);

— Snadno tvarovatelné;

— Vysoce jemné povrchy dosazené v nejkrat§im mozném Case;

— Dlouha zivotnost pfi doporu¢enych otackach;

— Studeny vybrus

— ZlepSeni feznych vlastnosti a Zivotnosti vasich feznych nastroj(;

— Snadna manipulace - rychly nabéh ostrého kotouce do fezu
(C400-BE15 aC800-BE11);

Poznamky pro aplikaci:

— Lze lestit ocel, tvrdé barevné kovy, drahé kovy,
slinuté kovy a plasty (C240-BE15);

— Jemné brouseni riznych komponentl jemné mechaniky napf.
hodinarske, sklarske, Iékarské pristroje — (C150-BE13);

— Efektivni brouseni — (C46-BE16 a C46-BE19F);

— Odstrarovani otfepl a odjehlovani hran — (C80-BE15), ale nejsou
vhodné pro ostré hrany, velké otfepy nebo veliky ubér materialu;

— Jemné ostreni v§ech druhd kuchyriskych a kapesnich nozd — (C400-BE15) jakoz i brouseni
a odjehlovani riznych nozd, stipacich nastroji a seker — (C400-BE15)

— Orovnavaci kameny (keramicka vazba) pro elastické brusné kotouce Ize najit v kapitole
,Orovnavani a ozivovani“ brusnych kotoucu.

— Maximalni pracovni rychlost pro praci na stojanovych bruskach je Vs = 16 m/s az 32 m/s.

Bezpecnostni pozadavky:

— Vs = 16m/s — pro mékkeé elastické kotouce;
— Vs = 32m/s - pro tvrdé elastické kotouce;
— Pracovni rychlost pro elastické kotouCe je vzdy zavisla na pojivu kotouce.
— Smér rotace pro ostrici kotouce je smérem od mista upnuti nastroje.
— Pramér pfiruby musi byt 2/3 priméru kotouce
— Veénujte pozornost informacim
0 bezpec€nosti prace
— Viz kapitola: ,Bezpecnost
pfi brouseni® (str. 128)
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I
A
Kotouce pro brouseni [ostreni) Fezacich @ ‘ ‘ .

nastroja

Nelegované
a nizko legované oceli

Vysoce legované oceli Primysl. Litina Brouseni | Brouseni

NET Utiz2 2l keramika za sucha | za mokra

Nekalené Kalené Nekalené Kalené

Tvar 1
Doporucena skladova polozka - tvar 1

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
7133 1 125 25 20 C800 - BE11 1 \
10016 1 125 20 32 C800 - BE11 1 \
2540 1 125 25 32 C800 - BE11 1| Brouseni velkyich noz \
669110 1 150 20 20 C800 - BE11 1 \
7204 1 150 20 32 C800 - BE11 1 \
669109 1 175 20 32 C800 - BE11 1 \
Kotouce pro jemné brouseni a lesténi @ ‘ . ‘ @

Nelegované
a nizko legované oceli

Vysoce legované oceli Pramysl. - Brougeni | Brougeni
Nerez Tvrdokovy : Litina
keramika zasucha | za mokra

Tvar 1

Doporucena skladova polozka - tvar 1

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
19435 1 125 20 20 C400 - BE15 1
7203 1 150 20 32 C400 - BE15 1 Brous$eni kuchyriskych nozd
22411 1 200 25 32 C400 - BE15 1
7186 1 150 20 20 C80 - BE15 1
802276 1 150 10 25 C150 - BE13 5
2661 1 150 20 20 C150 - BE15 1
22257 1 150 20 32 C150 - BE16 1 Lesténi povrchl velkych obrobk(
71212 1 150 20 20 C400 - BE16 1 (je mozny pouze mensi Ubér materialu)
7362 1 200 25 20 C80 - BE15 1
32765 1 200 25 32 C150 - BE15 1
320369 1 200 25 20 C240 - BE15 1
BE11 = stfedni,v__ =25m/s BE15 = stfedni, v =20 m/s Pro montaz pouzivat pfiruby
BE13 = mékky,v__ =16 m/s BE16 =tvrdy,v__ =32 m/s o praméru 2/3 priméru kotouée.

max max
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gggﬁﬁ BROUSENII PIL

Prednosti vyrobku:

— Specialni druhy brusiva s novymi pojivy spolu s velmi u¢innou
konstrukci kotouctl vam zajisti optimalni kvalitu ostFi
vasich nastrojU.

Poznamky pro aplikaci:

— Doporucena pracovni rychlost kotouce je 25 — 40 m/s

Bezpecnostni pozadavky:

[ Vénujte pozornost informacim o bezpec¢nosti prace
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni® (str. 128)
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Brusné kotouce pro automatické brusky @ ‘
na pilové kotouce a pasy

Nelegované o | Srouseni | Brougen
a nizko legované oceli Nerez Tvrdokovy rumyls . Lt rouseni rouseni
: keramika za sucha | za mokra
Nekalené
SA () o ) °
A ® o o o
88A, 89A [ ) () o ) Y
455A (] o
52A o { o
|
! —
|
Tvar 1

Doporucena skladova polozka - tvar 1

OBJ. C. | TVAR SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
292129 1 150 1,5 32 SA 80 L4 VN-MOD 10
935730 1 150 2 32 SA 80 L4 VN-MOD 10
123688 1 150 2,5 32 SA 80 L4 VN-MOD 10
47009 1 150 3 32 SA 80 L4 VN-MOD 10
226295 1 150 3 32 SA 80 L5 VN-MOD 10
47010 1 150 4 32 SA 80 L4 VN-MOD 10
159000 1 150 4 32 SA 80 L5 VN-MOD 10
667182 1 150 5 32 SA 80 L5 VN-MOD 10
946904 1 150 6 32 SA 60 L5 VN-MOD 10
47005 1 150 6 32 SA 80 L4 VN-MOD 10
17256 1 150 6 38 SA 60 K5 VN-MOD 10
441302 1 150 8 32 SA 60 L5 VN-MOD 10
441301 1 150 10 32 SA 60 L5 VN-MOD 10
922647 1 200 1,5 32 SA 80 L4 VN-MOD 10
804963 1 200 1,75 32 SA 80 L4 VN-MOD 10 Maximalni pracovni rychlost 63 m/s
922857 1 200 2 32 SA 80 L4 VN-MOD 10
804964 1 200 2 32 SA 80 L4 VN-MOD 10
867603 1 200 2,5 32 SA 80 L4 VN-MOD 10
922860 1 200 3 32 SA 80 L5 VN-MOD 10
804957 1 200 3,5 32 SA 80 L5 VN-MOD 10
804945 1 200 4 32 SA 80 L5 VN-MOD 10
804993 1 200 5 32 SA 60 L5 VN-MOD 10
805000 1 200 6 32 SA 60 L5 VN-MOD 10
804976 1 200 8 32 SA 60 L5 VN-MOD 10
804979 1 200 10 32 SA 60 L5 VN-MOD 10
901252 1 250 3 32 SA 80 L4 VN-MOD 10
901254 1 250 4 32 SA 80 L4 VN-MOD 10
901256 1 250 5 32 SA 60 L5 VN-MOD 10
901258 1 250 6 32 SA 60 L5 VN-MOD 10
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OBJ. C. SPECIFIKACE | Min.obj. POZNAMKY

805007 SA 60 K5 VN-MOD
804986 1F 200 8 32 SAB0L5VN-MOD 10
805008 1F 200 10 32 SA60K5VN-MOD| 10
804983 1F 200 10 32 SABOLSVN-MOD 10 1ot rychiost 63 mys
805017 1F 250 8 32 SAB0K5VN-MOD| 10
805018 1F 250 10 32 SA60K5VN-MOD| 10
805019 1F 250 12 32 SAB0K5VN-MOD| 10
805015 1F 250 13 32 SAB60K5VN-MOD| 10

D —
<
| =
| = ‘ I
| A
|
H
Tvar 1 Tvar 1C
Doporucena skladova polozka — tvar 1,1C
oBJ.E. | TVAR D | T | H | SPECIFIKACE | Min.obj. | POZNAMKY
18825 1 150 3 30 88A 80 M5 AV217 10
55375 1 150 3 32 88A 80 M5 AV217 10
9293 1 150 4 20 88A 80 M5 AV217 10
19117 1 150 4 20 A60N4B2 10
291120 1 150 4 32 88A 80 M5 AV217 10
719904 1 150 6 38 88A 60 K5 AV217 10
490222 1 150 6 38 88A 80 K5 AV217 10
455124 1 150 8 32 89A 60 M5 AV217 10
10265 1 150 10 32 89A 60 M5 AV217 10
719906 1 175 3 51 89A 60 M5 AV217 10
123222 1 175 6 51 89A 60 M5 AV217 10
50845 1 175 8 51 89A 60 M5 AV217 10
448603 1 200 2 32 88A 80 M5 AV217 10
7318 1 200 3 32 88A 80 M5V217 10
3070 1 200 6 20 89A 60 M5 AV217 10
110554 1 200 6 32 89A 60 K5 AV217 | 10
7328 1 200 6 32 89A 60 M5V217 10
107050 1 200 6 32 89A 60 M5V227 10
3077 1 200 8 20 89A 60 M5 AV217 10
525686 1 200 8 32 89A 60 M5 AV217 10
3085 1 200 10 20 89A 60 M5 AV217 10
3091 1 200 10 32 89A 60 K5 AV217 | 10
608080 1 200 10 32 89A 60 M5 AV217 10
762445 1 200 10 32 89A 60 M5 AV217E5 . 10
3092 1 200 10 32 89A 60 M5V217 10
28549 1C 200 10 32 89A 60 M5 AV217 10
51494 1 200 13 32 89A 60 M5 AV217 10
3424 1 250 10 20 89A 60 M5 AV217 10
437634* 1 250 10 32 52A 54 M5 V217E5 10
461239* 1 250 10 32 89A 60 M5 V217E5 10
33249 1 250 13 20 89A 60 M5 AV217 10
719922 1 250 13 32 89A 60 M5 AV217 10

* s bakelitovym nastfikem
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T/4

Tvar 1C

Doporucena skladova polozka - tvar 1C

88A 60 N4 AvV217

172352 1C 175 8 20 89A 60 M5 AV217 10

88A 60 N4 AV217

719918 1C 200 10 20 89A 60 M5 AV217 10

88A 60 N4 AvV217

Kotou¢ dvouvrstvy
720012 1C 200 10 32 89A 60 M5 AV217 10 y

88A 60 N4 V217

162874 1C 200 12 20 89A 60 M5 AV217 10

88A 60 N4 AvV217

161678 1C 250 10 20 89A 60 M5 AV217 10

Tvar 1 Tvar 1F

Doporucena skladova polozka - tvar 1

740908 1F 140 3,2 12 88A 54 K5 AV217 1
123716* 1F 140 3,8 12 50A 54 K5 AV217 1 ostieni fetézl motorovych pil
244477 1F 140 45 12 88A 54 K5 AV217 1
150403 1F 200 10 32 455A 60 M7 B82 1
237227 1 250 10 32 455A 60 M7 B82 1
476545 1F 250 12 32 455A 60 M7 B82 1
150402 1F 300 10 32 455A 60 L7 B82 1
179959 1 300 10 40 455A 80 M6 B22 1
223733 1 300 12 40 455A 60 M7 B82 1
226682 1 300 10 30 455A 80 M6 B22 1
241857 1 300 10 32 455A 80 K6 B22 1 Pro stelitové pasové a ramové pily;
313636 1 300 10 40 455A 60 M7 B82 1 Maximalini pracovni rychlost 63 m/s
267138 1 300 12 40 455A 80 M6 B22 1
471747* 1 300 12 40 455A 80 M6 B22 1
485953 1 300 8 32 455A 80 M6 B22 1
527875 1 300 10 32 455A 60 L7 B82 1
487467 1 350 10 127 455A 80 M6 B22 10
226679* 1 350 10 127 455A 80 M6 B22 10
226680* 1 350 13 127 455A 80 M6 B22 10
* obrabéné
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ﬁgéﬂﬁ BROUSENI PIL

Brouseni cel zubl tvrdokovovych pil ’

Mol Vysoce legované oceli Prd | Brou$eni | Brouseni
. ; . rdmysl. o rouseni rouseni
a nizko legované oceli HSS Nerez | Tvrdokovy Y Litina

Nekalené Kalené Nekalené Kalené Ll ZIEIEE | PRI

D _
I -
| /LR
_H_
Tvar 4V2

Doporucena skladova polozka — tvar 4Vva2

OBJ. C. TVAR| D T H w X v SPECIFIKACE |Min.obj. POZNAMKY
462631 a2 | 150 | 12 32 4 2 30 D46 C125 B 1 Naot. Akemat \
462630 a2 | 150 | 12 32 4 2 30 D76 C125 B 1 pr- \
- RS
W W
——
| ‘ ' 1
| i I |
! | [ [
X ! Z
| x -
H H
Tvar 4B9 Tvar 4V2H
- D - - D _
Y | | |
| | _ l_l
- | = T
I | L\ % | £ |
X | 1
H_ H_
Tvar 3V9 Tvar 12V2

Doporucena skladova polozka - tvar 4B9, 3VvV9,4V2,4V2H, 12Vva2

D T H w X v SPECIFIKACE  |Min. obj. POZNAMKY
369110 4B9 125 | 115 32 2,5 1,2 15 D54 C75 B 1 Napf. Vollmer, Biberach
820013 4B9 125 12 32 3 1,8 15 D126 C75 B 1 Napf. Vollmer, Biberach, — mala rozte¢ zubt
34015955 4B9 125 12 32 3 2 15 D76 C125 B250 AL 1 Napf. Vollmer, Biberach
462788 4B9 125 12 32 3 3,8 15 D54 C125 B 1 Napf. Vollmer, Biberach, — velka rozte¢ zubt
665040 4B9 125 14 32 3 3,8 15 D54 C75 B 1 Napf. Vollmer, Biberach, — velka rozte¢ zubl
563857 3V9 125 13 32 2,5 5,5 20 D46 C100 B 1 Nap¥. Vollmer, Biberach, — mala rozte¢ zubl
462631 4v2 150 12 32 4 2 30 D46 C125 B 1 Napf. Vollmer, Biberach
462630 4v2 150 12 32 4 2 30 D76 C125B 1 NapF. Vollmer, Biberach
379577 4V2H | 200 13 32 4 2 30 D46 C125 B 1 Napf. Vollmer, Biberach
462760 4V2H | 200 13 32 4 2 30 D76 C125B 1 Napf. Vollmer, Biberach
462766 12V2 200 13 32 4 2 30 D46 C125 B 1 Napf. Vollmer, Biberach
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]
T 7, l— T
> | V £ | .U 4 —
| 9% ' ! A
Tvar 12V2N Tvar 3V9H

Doporucena skladova polozka - tvar 12V2N, 3Vv9, 3V9H

SPECIFIKACE |Min.obj.

POZNAMKY

463026 12V2N | 100 10 25 4 2 30 D46 C100 B 1 Napf. Vollmer, Dornhan, Widma
462654 12V2N | 200 14 32 4 2 30 D46 C125B 1 Napf. Akemat
578936 3V9 150 13 32 2,5 5,5 20 D46 C100 B 1 Nap¥. Akemat, — mala rozte¢ zubd
580905 3VOH | 200 13 32 2,5 5,5 20 D46 C125B 1 mala rozte¢ zubl
- D -
|
! 3 I
| -
| |
|
H_
Tvar 4C2
SPECIFIKACE POZNAMKY
25 | 3 |15 D64 C100B| 1 | Velka rozte¢ zubl
D Y
|
I
! —
|
|
Ho
Tvar 4BON

632932

4B9N

100

8

25

D54 C75 B 1

POZNAMKY
Napf¥. Vollmer, Dornhan, Widma, mala rozte¢ zubl

405549*

4B9H

175

12

50,8

D76 C125B 1

Napf. Vollmer, Dornhan

* v sadé s objednacim &islem TN 462829 (viz. strana 67)
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Doporucena skladova polozka - tvar 4V2H

H

Tvar 4V2H

OBJ.E. |TVAR| D X | SPECIFIKACE |Min.obj. POZNAMKY
462898 4V2H = 160 | 13 | 32 4 2 30 D76 C125B 1 | Napf. Walter
379577 4V2H | 200 | 13 | 32 4 2 30 D46 C125B 1 | Napf. Walter

Brouseni hrbetu tvrdokovovych pil

Nekalené

Nelegované

Kalené

. | Vysoce legované oceli
Nekalené

Kalené

HSS

‘ Nerez Tvrdokovy

Prdmysl. Brouseni | Brouseni

Litina

keramika za sucha | za mokra

=~
|
07z CRe== AR Y-
H boTx H ‘
Tvar 14B1 Tvar 14M1Z

Doporucena skladova polozka - tvar 14B1, 14dM1Z

Doporucena skladova polozka - tvar 1 1B9H

T SPECIFIKACE  |Min.obj.| POZNAMKY
462503 14B1 | 127 8 32 | 5 8 | 15 D54C125B 1 | Napf. Akemat
462514 14M1Z | 127 | 8 | 32 25 | 25 6 | 15 | D126/D46C125B 1  Napf. Akemat, — dvouvrstvy kotoué
462889 14M1Z | 150 8 32 25 25 8 8 | D126/D46C100B 1 | Napf. Walter
462891 14M1Z | 200 8 32 |25 | 25 8 8 | D126/D46C100B 1 | Napf. Walter
- D —
W
——
J |
1
| |
- | | |_
‘ | |
X 1 i
H_
Tvar 11B9H

POZNAMKY

| 462756

| 11B9H | 125 | 1

SPECIFIKACE
D54 G100 B |

|Min. obj.|

‘ NapF. Vollmer Biberach
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| Tvar12a9z(H)

w X |Min. obj. POZNAMKY
390582 12A9Z | 125 18 32 5 2,5 6 D126 / D46 C100 B 1 Napt. Vollmer Biberach, dvouvrstvy
286864 12A9Z | 125 18 32 5 2,5 6 D126 / D46 C125 B 1 Napt. Vollmer Biberach, dvouvrstvy
387531 12A9Z | 125 22 32 5 2,5 10 D126 / D46 C100 B 1 Napt. Vollmer Biberach, dvouvrstvy
462757 12A9H @ 125 18 32 5 6 D91 C100 B 1 Napt. Vollmer Biberach
D D
W W
W1 1w
- 1
~ : w) ‘ ':l t l -
| — A T T 1% [
| I F I
Tvar 6A9Z - H —
Tvar 6A2ZH

Doporucena skladova polozka - tvar 6A9Z, 6A2ZH

SPECIFIKACE  |Min.obj.| POZNAMKY
389569 6A9Z | 100 | 20 | 25 5 2,5 6 D126 /D46 C100B | 1 | Napf. Vollmer Dornhan, dvouvrstvy
462829* 6A2ZH | 125 20 50,8 5 2,5 10 D126 / D46 C100 B 1 Napt. Vollmer Dornhan, dvouvrstvy

* v sadé s objednacim Cislem TN 405549 (viz. strana 65)
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Brouseni bok( zubl tvrdokovovych pil ‘ Jo_
Nelegované

a nizko legované oceli HSS Nerez Tvrdokovy
Nekalené Kalené Nekalené Kalené

Vysoce legované oceli Primysl.
keramika

Brouseni

Litina
za sucha

BrousSeni
za mokra

D

|
1
|
|
|
H

Tvar 12BON

Doporucena skladova polozka - tvar 12B9N

X SPECIFIKACE POZNAMKY
462658 12B9N 76 14 20 4,5 4 D91 C50 B 1 Napf. Akemat, Volimer
474564 12B9N 100 14 20 4,5 4 D91 C50 B 1 Napf. Vollmer
331135 12B9N 100 14 32 4,5 4 D64 C75B 1 Napf. Vollmer
D

Tvar 4B9

Doporucena skladova polozka — tvar 4B9

POZNAMKY

w X SPECIFIKACE  |Min.obj.|
462794 4B9 80 10 32 4 5 D107C75B | 1
328027 4B9 | 100 10 32 5 4 D91C50B | 1

Napf. Vollmer
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POZNAMKY:
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g@ﬁ BROUSENII PIL

Brouseni profilu zubG @ ‘

Nelegované
a nizko legované oceli

Nekalené

Kalené

Nekalené

Vysoce legované oceli

Kalené

Nerez Tvrdokovy

Pramysl.
keramika

Brouseni | Brouseni

Litina
za sucha | za mokra

%

Tvar 14F1

Doporucena skladova polozka - tvar 14F1

Doporucena skladova polozka — tvar 14F1

SPECIFIKACE  |Min. obj. POZNAMKY
462911 14F1 | 150 = 20 20 13 | 84 | 065 B126C125B 1 \
462914 14F1 150 20 | 20 2 | 84 1 BI26C1258 1 | oo \
462916 14F1 | 150 20 | 20 | 25 | 84 | 125 B151C125B 1 apr.: Schmidt-Tempo \
462918 14F1 | 150 | 20 | 20 3 84 15 B151C125B 1 \
D
) ——
‘ | ‘
] U e -
I i
& _H_ ‘
Tvar 14F1

POZNAMKY

T SPECIFIKACE Min. obj.
462924 14F1 200 8 32 1,3 8,4 0,65 B126 C125B 1
454693 14F1 200 8 32 1,6 8,4 0,8 B126 C125 B 1
462928 14F1 200 8 32 2 8,4 1 B126 C125B 1
462932 14F1 200 8 32 2,5 8,4 1,25 B151 C125B 1
462937 14F1 200 8 32 3 12,5 1,5 B151 C125B 1

|
Napt.: Loroch, Rekord, }
Schmidt-Tempo ‘

|
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Profilové brouseni ’ .

A a O legova o) ere doko

89A, 454A o o
D o o
B o O o

- D —
- D —
- X

_' —— !
4 |

‘ 1

< B By - v

Tvar 14F1 (R) Tvar 1

Univerzalni a ,,Weinig Rondamat* profilové brusky

U X R SPECIFIKACE  |Min. obj. POZNAMKY
665983 14F1 200 = 10 20 4 7 2 D91 C100B 1 .
463137 14F1 | 200 10 31,75 4 7 2 B1s1c7sB 1 JUniversal
462939 14F1 | 200 5 60 4 7 2 D91 C100B | 1 | \einig Rondamat
462943 14F1R | 200 5 60 2 7 1 D46 C100B 1 pro nastroje z rychlofezné
462926 14F1R | 200 @ 10 60 3 5 1,5 D64C100B. 1  oceli
102804 1 225 5 60 89A100H5VIT1 10 \einig Rondamat
30806 1 225 5 60 89A 54 |5 AV53 10 | pro nastroje z rychlofezné
619872 1 225 5 60 455A5416V3 10 | oceli
D .
W
——
|
I
Z | - | -
¢ ﬂxlnf/ | //‘rlny/
H
Tvar 6A2B

Prebrusovani hablovaciho noze pro Weinig Rondamat

X SPECIFIKACE  |Min. obj.| POZNAMKY
34480 6A2B | 125 18 20 3 4 B107C50B 1  Weinig Rondamat \
590433 6A2B | 125 18 20 3 4 D76 C75B 1  ostreni/brouSeni hibetu \
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Lesteéni pilovych lista @ -

Nelegované o o o
a nizko legované oceli Ny Turdokovy Pramysl. Brouseni | Brouseni

. Litina
X keramika za sucha | za mokra
Nekalené

Tvar 1

Doporucena skladova polozka - tvar 1

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY

491888 1 250 25 32 C46 - BE16 1 efektivni brouseni pilového listu

401616 1 250 25 32 C46 - BE19F 1 efektivni brouseni pilového listu
Poznamky:
BE16 =tvrdy ,v__ =32 m/s BE19 = stfedni az tvrdy, v =32 m/s Pro montaz pouzit pfirubu o priiméru 2/3 priiméru kotougce.
Obtahovaci kameny ‘ ’
55AC, 454A o

c [ o

L Tvar 9030

iy

L

Tvar 54SCHP/90B — —

Doporucéena skladova polozka - tvar 9030, 54SCH, 54SCHP, 90B

SPECIFIKACE |Min. obj.| POZNAMKY
775476 9030 12 32 C280J5V18 10 \
351654 54SCH | 20 15 | 60 C320-55V18 10 \
917288 54SCHP = 60 15 | 160 454A500D2B22 10 \
34020398 90B 60 15 | 160 55AC 500 D4 B22 | 10 \
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POZNAMKY:
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BROUSENI OBRABECICH NASTROJU
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

Prednosti vyrobku:

Zrnitost (46 — 100) prizplisobena aplikacim a kvalité;

89A bily korund je vhodny pro v§eobecné pouziti

v rliznych aplikacich

91A rubinovy korund — (specialni oxid hliniku s vysokou
pevnosti, ktery je vhodny zejména pro prerusované brouseni);
Studeny rez — mala tepelna zatéz;

Poznamky pro aplikaci:

Volba zrnitosti kotouce zavisi na vlastnostech oceli,
ktera se bude obrabét;

Nizkolegovana ocel = zrnitost 46 — 60;
Rychlofezné a specialni oceli = zrnitost 60 — 80.

Bezpecnostni pozadavky:

I: Vénujte pozornost informacim o bezpecnosti prace
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni (str. 128)
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Brouseni za sucha @ .

89A o S

o o
91A Y )
c o o
454A [ ) [ ) [ )
- D -
W_ |-
A
"I’ 4 |
_) Y
i H
— L ——
Tvar 6
Doporucena skladova polozka - tvar 6
D T H W-E SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
34048152 6 80 | 40 20 6-10 454A 80 N5 V3 U5 ]
455038 6 80 | 40 20 6-10 454A 90 M5 V3 U5 S tpravou obvodu
5843 6 80 | 40 20 6-10 89A 60 K5 AV53| 1
34924 6 100 50 20 10-10 89A 46 K5 AV53 | 1
19040 6 100 50 20 8-10 89A5415AV53 1 | posasitelné hodnoty povrchu
5886 6 100 50 20 10-10 89A 60 J5 AV53 1 (standardy) jsou uvedeny
5887 6 100 = 50 20 10-10 89AB0K5AV53 1 | Vtabulce nastrang 127.
49273 6 100 50 20 10-10 89A 60 M5 AV53 1
9627 6 100 50 20 10-10 89A 8017 AV53 1
568265 6 100 = 50 20 10-10 89A 8017 AV53U5 1 ]
34048027 6 | 100 @ 50 20 | 10-10 454A 80 K5 V3 U5 S tpravou obvodu
5889 6 100 | 50 20 10-10 89A 80 J5AV53 1
8641 6 100 | 50 20 10-10 89AB0K5AV53 1 | Dosazitelné hodnoty povrchu
54820 6 100 = 50 20 10-10 89AB0L5V55 1 ff:ggﬂf‘;gﬁ ;Ss‘i;‘a‘r‘]‘éef';;y
122989 6 100 | 50 20 10-10 91A80L5AV217 1
139155 6 100 50 20 10-10 C8015 V15 1 Pro tvrdokovové a povlakované nastroje
131991 6 125 | 50 32 13-13 89A B0 K5 V53| 1
451151 6 125 63 20 8-13 89A 54 15AV53 1
78847 6 150 50 32 12-15 89A 60 K5 V53 1
77824 6 150 | 60 50 15-15 89A 36 H7 V217 1
438088 6 150 = 63 32 15-16 91A 46 GO AV217 P3| 1
84809 6 150 | 70 28 17-16 89A 36 H8 V217 1
91350 6 150 = 76 28  17,5-16 89A 46 J8 V217 1
186445 6 150 | 80 32 10-16 89A 60 J5 AV53 1
365824 6 150 | 80 50 10-16 89A 46 H7 Av53 1 | Dosazitelné hodnoty povrchu
75803 6 165 60 32 15-15 91A 46 GO AV217 P3| 1 ff::gﬂf‘crgf ;Ss‘::‘aﬁ‘éef'ze;y
54119 6 175 | 75 762 17,5-17 89A36J8V217 1
126245 6 175 | 75 78 15-18 89A 36 H7 AV217 1
712490 6 175 | 75 78 15-18 89A 36 J10 AV237 P22 1
91441 6 175 | 75 78 15-18 89A 46 H7 V217 1
587026 6 175 | 80 32 13-20 89A 46 GI0 AV217 | 1
210314 6 200 80 35 20 - 20 89A 46 J8 AV217 | 1
70128 6 200 @ 80 78 20 - 20 89A 36 H7 V217 1
798715 6 200 80 78 20-20 89A 36 J10 AV237 P22 1
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BROUSENI OBRABECICH NASTROJU
KONVENCNI KERAMICKE NASTROJE

D

I H - Tvar6BS

Doporucena skladova polozka - tvar GBS

TVAR | D T H W-E SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
\ 70092 | 6BS | 200 | 100 | 51 | 25-25 | 89A36I8AV217 | 1 | \
D
w

i H = Tvar 6BB

Doporucena skladova polozka — tvar GBB

[ oBJ.E. |TVAR| D T H W-E SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
24299 6BB = 127 | 63 32  225-13 C46J5V15 2 Pro brouseni ddinich vrtacich \
108479 6BB | 200 | 100 32  255-20 C46J5Vi5 1 nastrojd \
D
w
| ee—

- P Tvar 11

Doporucena skladova polozka — tvar 11

OBJ. C. TVAR SPECIFIKACE  |Min.obj. POZNAMKY
334166 11 | 80/57 | 32 20 6-8 46 89A 100 H5 AV53 | 1
338237 11 | 80/57 | 32 20 6-8 46 89A B0 K5 AV53 | 1
4917 11 [ 100/71 | 40 20 8-10 56 89A 46 J5 AV53 | 1
4924 11 100/71 | 40 20 8-10 56 89A B0 K5 AV53 | 1
631057 11 100/71 | 40 32 8-10 56 89A60J5 AV53 | 1
63195 11 | 100/80 | 50 32 9-13 67 89AB0K5V53| 1
31675 11 | 125/96 | 40 20 8-10 81 89A 46 K5 AV53 | 1
331500 11 | 125/96 | 40 32 8-10 81 89A 60 J5 AV53| 1
203176 11 |150/114| 50 32 | 10-13 | 96 89A 4615 AV53 | 1
498229 11 [150/114] 50 32 | 10-13 | 9 89A 60 J5 AV53 | 1
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T Ty

Tvar 3

SPECIFIKACE | Min.obj. | POZNAMKY
. 31009 | 3  150/75 8/2 20 | 89A 60 J5 AV53 1
- D
K
i _ | |
=< ! -
|
i ! !
L —H
~—— J T—
S Tvar 12

Doporucena skladova polozka — tvar 12

D/J

SPECIFIKACE

|Min. obj.

POZNAMKY

| T/U |

19659 12 100/50 | 13/3 20 5-7 50 89A 60 K5 AV53 1
364685 12 125/63 | 13/3 20 6-7 63 89A 60 15 AV53 1
216789 12 125/63 | 13,3/3 20 6-7 63 89A 46 J5 AV53 1

9398 12 150/75 | 16/3 20 10-10 85 89A 60 J5 AV53 1

9833 12 175/85 | 18/3 20 10-10 85 89A 60 I5 AV53 1
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BROUSENI OBRABECICH NASTROJU
SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT —
PRYSKYRICNE POJIVO

Prednosti vyrobku:

Pojivovy systém a nosi¢ jsou optimalizovany pro suché brouseni
[ to znamena, ze maji vysokou tepelnou vodivost.
Vyrazné studeny vybrus;

Poznamky pro aplikaci:

je 16 —22 m/s
Doporucena pracovni rychlost pro brouseni rychlorezné
nastrojové oceli je 20 — 25 m/s

[ Doporucena pracovni rychlost pro brouseni tvrdokov(

Bezpecnostni pozadavky:

[ Vénujte pozornost informacim o bezpecnosti prace
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni (str. 128)
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Brousenirychlorezné @ ‘ a
nastrojové oceli za sucha g

Nelegované

a nizko legované oceli | /YSCce legované oceli |\ o Nerez | Tvrdokovy kP”jmy.i" Litina B'°U§'ehm B'°”§E"i
Nekalené Kalené Nekalené Kalené elamisa zasucha | zamokra
AMIGO, B (] (] (] (]
D
X
S 7 I ~ 7 A
l 2 ]
| Ll
L | Lsgd Y
1
H_
Tvar 1A1
Doporucena skladova polozka - tvar 1 A1
0BJ. €. TVAR| D | T | H | U | X | SPECIFIKACE |Min.obj.| POZNAMKY
\ 620464 | 1At | 100 | 10 | 20 | 10 | 6 | B126C50B54BA| 1 | \
D
W
——
\
7 I
I
< | =
\
_HV Tvar 11V9

Doporucena skladova polozka — tvar 11V9

SPECIFIKACE |Min. obj.| POZNAMKY
640777 11V9 | 75 30 20 2 10 AMIGOB126 C75B | 1
666288 11v9 |~ 100 | 35 20 2 10 AMIGOB181C75B | 1
561391 11v9 | 100 35 20 2 10 B151C75B 1 | Vysoka zivotnost kotouce
617388 11v9 = 100 | 35 20 2 10 AMIGOB126 C75B | 1
644514 11v9 = 100 = 35 20 2 10 AMIGOB91C75B 1
636398 11v9 = 100 = 35 20 3 10 AMIGOB126 C75B 1
649723 11v9 |~ 100 = 35 32 2 10 AMIGOB126 C75B| 1
641854 11V9 | 125 | 40 20 2 10 AMIGOB126 C75B 1
644532 11V9 | 125 | 40 20 2 10 AMIGOB91C75B | 1
- D —
W
——
| .
I )
: /=
I | |
|
= — H | Tvar12V9

Doporucena skladova polozka - tvar 12V9

TVAR | D T H w X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
703242 12V9 | 75 | 20 20 2 6 AMIGOB126 C75B 1
636658 12v9 | 100 | 20 20 2 10 AMIGO B126 C75 B
840506 12V | 125 | 25 20 2 10 AMIGO B126 C75B 1
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BROUSENI OBRABECICH NASTROJU

SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT —
PRYSKYRICNE POJIVO

- D —
W
——
! |
1 : -
| \
X 1
H_
Tvar 12A2
Doporucena skladova polozka - tvar 12A2
[ oBJ.E. |TVAR| D T H w X SPECIFIKACE  |Min. obj. POZNAMKY
436484 12A2 | 150 | 18 20 5 2 B126 C50 B 1
124644 12A2 | 150 | 18 20 5 3 B126 C50 B 1
337051 12A2 | 150 | 18 20 4 3 B126 C75 B 1
649692 12A2 | 175 | 20 20 6 2 B151C75 B 1
- D —
w
——
\ |
1
| I
f ! Vs
X ! \
- H | Tvar 12A2D
Doporucena skladova polozka - tvar 12A2D
oBJ. €. TVAR D T H w X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
217976 12A2D | 100 | 25 20 6 2 B126 C50 B 1
666137 12A2D| 100 | 25 20 6 3 B126 C50 B 1
D .
W
——
\ |
Il
x | ‘
H
Tvar 12A2F
Doporucena skladova polozka - tvar 12A2F
TVAR| D T H w X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
\ 69502 |12A2F | 125 | 23 | 20 | 5 | 4 | B126C50B| 1 |
D .
W
— -
| ! .
il ! !
| > | 7, —
@ | A
D X Ill
- | Tvar 12C2F
Doporucena skladova polozka - tvar 12C2F
oBJ. C. TVAR D T H w (V) X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
646778 12C2F | 125 | 23 | 20 | 5 5 4 AMIGO B91 C75 B 1
641839 12C2F | 125 | 23 | 20 | 5 5 4 AMIGO B151 C75B 1
641842 12C2F | 150 | 23 | 20 | 5 5 4 AMIGO B151 C75B 1
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W
——
\
i 1
1 F
x H
Tvar 4C2
Doporucena skladova polozka — tvar 4C2
oBJLE |TVAR| D | T | H | U | W | R | SPECIFIKACE |Min.obj.| POZNAMKY
\ 83827 | 4c2 | 100 | 18 | 20 | 51 | 6 | 2 | Bt26C75B | 1 | \
D .
| \
|
I —
|
» 1
Tvar 4BT9
Doporucena skladova polozka - tvar 4BTS9
oBJLE. |TAR| D | T | H | w X | SPECIFIKACE |Min. obj.| POZNAMKY
119325 | 4BT9 = 100 | 10 20 10 1 B126 C75B| 1
- D -
—— 40
| |
1
|
|
‘ H
D < m —~—
Tvar 1BM1

Doporucena skladova polozka - tvar 1BM1

oBJLE |TVAR| D | T|H|U|A]|B]| X |V ]|vr
463068 | 1BM1 | 75 | 4 20 4 09 15| 8 |45 [225

SPECIFIKACE  |Min.obj.| POZNAMKY
B91C75B| 1 | Prmér ostfi vrtaku 4 mm \

- D —
W
——
|
1
1 | f
| —
X | |
1
H
Tvar 6A2
Doporucena skladova polozka - tvar GA2
oBJLE | TVAR | D | T | H | w | x | SPECIFIKACE |Min. obj.| POZNAMKY
\ 735896 | B6A2 | 100 30 | 20 | 3 | 6 | B126 C75B| 1 |
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BROUSENI OBRABECICH NASTROJU
SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT —
PRYSKYRICNE POJIVO

Brouseni tvrdokovld za sucha ‘

Nelegované
a nizko legované oceli Nerez Tvrdokovy
Nekalené Nekalené

DIAGO, D [ ] ]

Vysoce legované oceli Pramysl. Brouseni | Brouseni

. Litina
keramika za sucha | za mokra

D -
X ol
I ~ 7F. -
! 5 DI
| Z{ BT
| LG
1
H
Tvar 1A1
Doporucena skladova polozka - tvar 1 A1
[ oBJ.&. |TVAR| D T H U X SPECIFIKACE  |Min. obj. POZNAMKY
. 640978 | 1A1 | 100 10 | 20 | 10 | 6 | D64C50B 1 | \
D
W
——
\
7 I
I
< | =
\
H
Tvar 11V9

Doporucena skladova polozka - tvar 11V9

OBJ. C. TVAR D T H W X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
249717 11V9 75 30 20 2 6 D126 C75B 1 Vysoka Zivotnost
679634 11V9 75 30 20 2 10 DIAGO D126 C75 B 1
721301 11v9 75 30 20 2 10 DIAGO D64 C50 B 1
676589 11vV9 100 35 20 2 10 DIAGO D181 C75B 1
46198 11V9 100 35 20 3 10 DIAGO D181 C75B 1
675309 11v9 100 35 20 2 10 DIAGO D126 C75 B 1
335803 11v9 100 35 31,75 2 10 DIAGO D126 C75 B 1
681915 11Vv9 100 35 20 2 10 DIAGO D91 C75 B 1
675272 11V9 100 35 20 2 10 DIAGO D64 C50 B 1
576021 11v9 100 35 20 2 10 D126 C75B 1 Vysoka Zivotnost
5028 11v9 100 35 20 3 10 D126 C75B 1 Vysoka Zivotnost
561390 11v9 100 35 20 3 10 D126 C75B 1 Vysoka Zzivotnost
675318 11vo 100 35 20 3 10 DIAGO D126 C75 B 1
721303 11vV9 100 35 20 3 10 DIAGO D64 C50 B 1
679946 11vV9 125 40 20 3 10 DIAGO D126 C75 B 1
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|
|
X H

Tvar 12V9

Doporucena skladova polozka - tvar 12V9

b X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
696324 12V9 75 20 20 2 6 DIAGO D126 C75 B 1
721319 12V9 75 20 20 2 6 DIAGO D64 C50 B 1
689930 12V9 100 20 20 2 10 DIAGO D126 C75 B 1
311250 12V9 125 25 20 2 10 D126 C75 B 1 Vysoka Zivotnost
90998 12V9 125 25 20 2 6 D54 C65 B 1
194540 12V9 100 20 20 2 10 DIAGO D91 C75 B 1
43588 12V9 100 20 20 2 10 D91 C75B 1
- D —
W
——
\ |
1
1 !
| \
x |
H_
Tvar 12A2

Doporucena skladova polozka - tvar 12A2

X SPECIFIKACE [Min. obj.| POZNAMKY
19220 12A2 125 | 16 20 6 2 D126 C75B 1 \
291603 12A2 | 150 | 18 | 20 5 3 D91C75B 1 \
D

|
i /7 =
|

H

Tvar 12A2D

Doporucena skladova polozka - tvar 12A2D

X SPECIFIKACE |Min. obj. POZNAMKY
104376 12A2D 100 25 20 5 3 D91 C75B 1 \
28162 12A2D 100 25 20 6 2 D126 C75B 1 \
38012 12A2D 100 25 20 6 2 D64 C50 B 1 ‘
462949 12A2D 100 27 20 6 4 D64 C50 B 1 \
779789 12A2D 100 25 20 10 3 D91 C75B 1 \
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BROUSENI OBRABECICH NASTROJU
SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT —
PRYSKYRICNE POJIVO

D

|
|
1
H

Tvar 12A2F

X SPECIFIKACE |Min. obj.| POZNAMKY
102902 12A2F | 125 | 23 20 5 4 D126 C50B| 1
842923 12A2F | 125 | 23 20 5 4 D151C75B| 1 | Vysokd Zivotnost
731399 12A2F | 125 | 23 20 5 4 D151C75B| 1
731387 12A2F | 125 | 23 20 5 4 D64C50B| 1
97868 12A2F | 125 | 23 20 5 4 D64C50B| 1 | Vysoka Zivotnost
416671 12A2F | 150 | 22 20 4 3 D64 C50B| 1
679671 12A2F | 150 | 23 20 5 4 D126 C75B| 1
- D —
W
———
\ I
|
| : (-
N |
! |
Ho
Tvar 4A2
Doporucena skladova polozka - tvar 4A2
OBJ. C. TZVAR| D | T | H | w X | SPECIFIKACE |Min. obj.| POZNAMKY
86734 4A2 | 125 | 10 20 5 2 D64 C50B| 1 \
480500 4A2 | 125 | 10 20 5 2 D126 C75B| 1 \
215813 4A2 | 150 | 12 20 5 2 D126 C50B| 1 \
436472 4A2 | 150 | 12 20 5 2 D64C50B| 1 \
- D —
o W
| | |
: |
i | -
|
H_
Tvar 4BT9

Doporucena skladova polozka - tvar 4BTS9

OBJ.C. | TVAR | T
| 255835 | 4BT9 100 = 10

X SPECIFIKACE |Min. obj.| POZNAMKY
1 D91C75B 1 |
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I__ - 4

Tvar 1BM1

Doporucena skladova polozka - tvar 1BM1

790783
848480
790784
867805

1BM1
1BMA1
1BMA1
1BMA1

75
75
75
75

4,5

20
20
20
20

4
4,5
5
6

0,9
1,7
2,4
3,7

1,5
1,5
1,5
1,5

6,5

45
45
45
45

22,5
22,5
22,5
22,5

D64 C75 B
D64 C75 B
D64 C75 B
D64 C75 B

[ G G Y

Prdmér ostfi vrtaku 4 mm
Priimér ostfi vrtaku 5 a 6 mm
Prdmér ostfi vrtaku 8 mm
Priimér ostfi vrtaku 10 mm
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BROUSENI NASTROJU NA CNC BRUSKACH
SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT —
PRYSKYRICNE POJIVO

Prednosti vyrobku:

druhy pojiva pro chlazeni olejem a emulzi

E pro rlizné aplikace v prebrouseni a vyrobé nastrojl
pryskyfi¢na pojiva s dobrou stabilitou profilu

Poznamky pro aplikaci:

— Fezaci rychlost pro CBN hrncové brousici kotouce by méla byt o
30 % vySSi nez pro diamantové kotouce

— Optimalni pracovni rychlost pro CBN kotouce
(pfi brouseni drazek) je 20 — 25 m/s;

— Pro CBN kotouce a hrncovité tvary by mély byt pracovni
rychlosti o 5 — 8 m/s vétsi nez bézné pouzivané hodnoty
pro diamantové kotouce;

— Zaijistit optimalni privod chladiciho media;

— Optimalni orovnavani — viz Udaje na strané 113, 117;

Bezpecnostni pozadavky:

[ Vénujte pozornost informacim o bezpec¢nosti prace
Viz kapitola: ,Bezpecnost pfi brouseni® (str. 128)
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Brouseni rychlorezné
nastrojoveé oceli za mokra

=

. Nelegovanfi . | Vvysoce legované oceli Pramysl Brous$eni | Brouseni
a nizko legované oceli HSS Nerez | Twrdokovy | | - myik. Litina : F I
Nekalené | Kalené | Nekalené | Kalené SEE asucha | zamoxra
STARTEC-
BASIC, B ® o o
D —
X ol
I ~ 7F. -
! £ ]
| Z{ Il
| g
|
— H — Tvar 1A1
Doporucena skladova polozka - tvar 1 A1
oBJ. C. TVAR D T H U X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
906950 1A1 100 6 20 6 6 STARTEC-BASIC BL126 3PD 1 Ootimaini { rvehlost ‘
906951 1AT | 100 | 10 20 | 10 | 6 STARTEC-BASICBL1263PD 1  -PI0AM BIomiivemios \
906954 1A1 125 10 20 10 6 STARTEC-BASIC BL126 3PD 1 B ‘
- D —
, X
| \
T
|
i 1
|- Tvar 1V1 -
Doporucena skladova polozka = tvar 1V1
oBJ. €. TVAR D T H U X \'} SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
906946 V1 125 12 20 12 6 45 | STARTEC-BASIC BL126 3PD 1 Optimalni pracovni rychlost ‘
906947 V1 150 6 20 6 6 15 |STARTEC-BASIC BL126 3PD 1 vc=20-25m/s
D
W
——
|
7 )
|
x | a
I
— H | Tvar11V9
Doporucena skladova polozka - tvar 11V9
oBJ. €. TVAR D T H w X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
75669 11V9 75 30 20 2 10 STARTEC-BASIC BL126 3PD 1 ‘
494983 11V9 75 30 20 2 10 STARTEC-BASIC BL76 3PD 1 Optimalni pracovni rychlost \
494985 11V9 100 35 20 2 10 STARTEC-BASIC BL76 3PD 1 vc =25-30m/s \
532564 11V9 100 35 20 3 10 STARTEC-BASIC BL76 3PD 1 ‘
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BROUSENI NASTROJU NA CNC BRUSKACH

SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT —
PRYSKYRICNE POJIVO

D

W

i
i
< ;

Tvar 12V9

Doporucena skladova polozka - tvar 12V9

SPECIFIKACE |Min. obj.| POZNAMKY
75679 12V9 100 20 20 2 10 STARTEC-BASIC BL126 3PD 1 ‘
532571 12v9 | 100 | 20 20 2 10 | STARTEC-BASICBL76 3PD 1 | Optimalni pracovni rychlost \
75685 12V9 125 25 20 2 10 STARTEC-BASIC BL126 3PD 1 vc=25-30m/s ‘
495027 12v9 125 25 20 2 10 STARTEC-BASIC BL76 3PD 1 ‘
- D —
w
——
‘ |
1
| A
f ! /7 -
< ! \
H
Tvar 12A2D
Doporucena skladova polozka - tvar 12A2D
OBJ. C. TVAR D T H W X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
495046 12A2D | 100 25 20 5 3 B91 C100 B 1 ‘
173085 12A2D | 125 25 20 15 3 B91 C100 B 1 ‘

i
|
|
v \

Tvar 4B2

Doporucena skladova polozka - tvar 4B2

D T H w X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
| 667930 | 4B2 150 18 20 @ 2 | 2 B126 C100B 1 | Pro odvalovaci frézy \
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|
!
|
o |

Tvar 4BT9

Doporucena skladova polozka - tvar 4BT9

POZNAMKY

X SPECIFIKACE |Min. obj.|
1

| 495058 | 4BT9 125 10 | 20 | 10 | STARTEC-BASICBL1263PD 1 |

|
|
1
H

Tvar 6A2

Doporucena skladova polozka - tvar GA2

SPECIFIKACE |Min. obj.|
| STARTEC-BASICBL913PD . 1 |

| 495038 | 6A2 125 30 | 20 |

POZNAMKY
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BROUSENI NASTROJU NA CNC BRUSKACH

SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT —
PRYSKYRICNE POJIVO

Brouseni tvrdokov( za mokra ’

Nelegované . . .
. . . | Vysoce legované oceli Pramysl
a nizko legované oceli Nerez Tvrdokovy

Nekalené Kalené Nekalené Kalené

Brouseni | Brouseni

keramika za sucha | za mokra

. ‘ Litina

STARTEC-
BASIC, B o ®

— H = Tvar 11V9

SPECIFIKACE [Min. obj.| POZNAMKY

300970  11v9 75 | 30 20 2 | 10  STARTEC-BASIC DE643BS 1 o ,
367223 | 11v9 | 100 | 35 | 20 | 2 | 10 STARTEC-BASICDEG43BS 1 | OPtméinipracounirychlost |
532514  11v9 100 = 35 20 | 3 | 10 | STARTEC-BASICDE643BS 1 3 |

|
‘ i
N 4|l|‘

Tvar 12V9

Doporucena skladova polozka - tvar 12V9

mn-nnnmm

495020 12v9 2 STARTEC-BASIC DE64 3BS 1 \
532510 12v9 100 20 20 2 10 STARTEC-BASIC DE64 3BS | 1 o ] \
532529 12V9 | 100 20 20 3 10 | STARTEC-BASICDEG43BS 1  OPtmanipracownimychlost
363993 12V9 | 125 @ 25 = 20 2 10 | STARTEC-BASIC DE64 3BS 1 B \
532540 12v9 | 125 | 25 | 20 3 10 | STARTEC-BASIC DE64 3BS | 1 \
D .
w
——
| , \
4 |
\ I —
|
X 1
H i
— | Tvar4B2
Doporucena skladova polozka - tvar 4B2
0BJ. C. TVAR | D T H w X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
| 665141 | 4B2 | 150 18 20 | 2 | 2 | STARTEC-BASICDE643BX 1 | Pro odvalovaci frézy |
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D

|
\ i /)
|

H

Tvar 12A2D

Doporucena skladova polozka - tvar 12A2D

SPECIFIKACE POZNAMKY
| 495044  12A2D 125 =25 20 | 15 | 3 | D54C75B 1
~l D —I
W
——

\ | I
- 1
! ! [
> ) [

H

Tvar 4ET9

Doporucena skladova polozka — tvar 4ET9

[ oBJE |TvAR| D | T | H | w | x | SPECIFIKACE |Min. obj.| POZNAMKY
| 897024  4ET9 150 14 | 32 10 1 | D126 C100B 1 \

< AT)

Tvar 6A2H (6A2T = provedni se zavitem v otvoru)

Doporucena skladova polozka - tvar GA2H

w X SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
462673 6A2H | 200 30 50 8 4 STARTEC-BASIC DE126 3BP 1 \
470272 6A2T | 200 35 75 8 4 D126 C100 B 1 Na hoblovaci noze a sekaci noie‘
665142 6A2H | 200 | 30 50 8 4 D64 C75B 1 | napapir nap. Gockel, Reform; |
665143 6A2T | 200 35 75 8 4 D64 C75 B 1 \
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BROUSENI NASTROJU NA CNC BRUSKACH
VYSOCE VYKONNE BRUSNE NASTROJE
SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT -
KOVOVE POJIVO

Prednosti vyrobku:

optimalni vysledky pfi chlazeni olejem, snizeni fezaciho vykonu
s emulzi

nejvyssi stabilita profilu u hrncovych tvard kotouc¢ 11V9 a 12V9
(STARTEC XP-P)

E druhy pojiva pro chlazeni olejem a emulzi

Poznamky pro aplikaci:

— STARTEC XP-P pouzivat pro nejvyssi fezaci vykon
— STARTEC HP pouzivat pro standartni aplikace
— Doporucena fezaci rychlost pro brouseni drazek
Tvrdokovy: 16 — 18 m/s
Rychlofezné nastrojové oceli: 20 — 25 m/s
— Doporucena fezaci rychlost pro hrncovité tvary
Tvrdokovy: 18 — 24 m/s
Rychlofezné nastrojové oceli: 20 — 30m/s
— Vzdy zajistit dostacené mnozstvi chladici kapaliny
— Orovnavaci a ozivovaci informace na str. 113, 117

Bezpecnostni pozadavky:

[ Vzdy dodrzujte bezpecnosti pokyny pro brouseni nastrojl
Viz kapitola: Bezpec€nost pfi brouseni (str. 128)
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BROUSENI NASTROJU NA CNC BRUSKACH

SUPERABRAZIVNINASTROJE CBN A DIAMANT -
KOVOVE POJIVO

-~ - - L . . =
Brouseni rychlorezné nastrojové oceli za mokra ‘ ‘®
NEEAE Vysoce legované oceli Pré | Brougeni | Brougeni
a nizko legované oceli Nerez | Turdokovy | | 'St Litina (ORSETE (ORSE
> keramika za sucha | za mokra
Nekalené
STARTEC-
XP-P [ [ L
STARTEC-HP
I ~ 7,
! 5 DI
| Z{ I
| gy H)
H
Tvar 1A1

SPECIFIKACE POZNAMKY

759826 1A1 75 6 | 20 6 10 STARTEC XP-P B126 MXPP | 1

740383 1A1 75 10 20 10 10 STARTEC XP-P B126 MXPP | 1

751424 1Al | 100 6 | 20 6 10 STARTEC XP-P B126 MXPP 1

740382 1A1 | 100 = 10 20 | 10 | 10 STARTEC XP-P B126 MXPP 1

772440 1Al 100 12 20 | 12 | 10 STARTEC XP-P B126 MXPP 1

763854 1A1 | 100 @ 15 20 | 15 | 10 STARTEC XP-PB126 MXPP | 1 Optimaini pracovni rychlost
772442 1Al 125 6 | 20 6 10 STARTEC XP-PB126 MXPP| 1 | vc=20-25m/s
772443 1Al 125 10 20 | 10 | 10 STARTEC XP-P B126 MXPP 1

772444 1Al 125 12 20 | 12 | 10 STARTEC XP-P B126 MXPP 1

772446 1Al 125 15 20 | 15 | 10 STARTEC XP-P B126 MXPP 1

772447 1Al | 150 @ 8 | 20 8 10 STARTEC XP-P B126 MXPP 1

772448 1Al 150 12 20 | 12 | 10 STARTEC XP-P B126 MXPP 1

et D T—
X
| J
|
|
_H_ !
|- Tvar 1V1 |1

SPECIFIKACE POZNAMKY
772453 1V1 75 10 | 20 10 10 15 | STARTEC XP-P B126 MXPP| 1 \
772455 V1 | 100 | 12 20 12 10 45 | STARTEC XP-P B126 MXPP| 1 \
772458 V1 | 125 | 10 | 20 10 10 15 | STARTEC XP-P B126 MXPP| 1 | Optimalni pracovni rychlost \
772461 V1 | 125 | 10 | 20 10 10 45 | STARTEC XP-PB126 MXPP| 1 |vc=20-25m/s \
772462 V1 | 125 | 15 20 15 10 15 | STARTEC XP-P B126 MXPP| 1 \
772465 V1 | 150 | 12 20 12 10 10 |STARTEC XP-P B126 MXPP, 1 \
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BROUSENI NASTROJU NA CNC BRUSKACH

SUPERABRAZIVNINASTROJE CBN A DIAMANT -
KOVOVE POJIVO

D

w

Tvar 11V9
Doporucena skladova polozka — tvar 11V9 STARTEC-HP

16587 11ve | 75 | 30 | 20 | 3 | 10 | 20 | STARTEC-HP BM763MC 1 ,
10 | 20 | STARTEC-HPBM763Mc| 1  Optimalni pracovnirychlost

769871 11V9 100 35 20 3 Vo = 20 — 30 m/s
771146 11V9 125 40 20 3 10 20 STARTEC-HP BM76 3MC -
D -
W
1
I I
: /s
| |
I
H
Tvar 12V9

Doporucena skladova polozka - tvar 12V9 STARTEC-HP

35090 1 12v9 | 100 | 20 | 20 2 10 | 45 | STARTEC-HPBM763MC 1 Optimalni pracovni rychlost
771148 | 12v9 | 125 | 25 | 20 3 | 10 | 45 | STARTEC-HPBM763MC. 1 |vc=20-30m/s

Tvar 90AS — —

STARTEC ozivovaci kameny pro diamantové a CBN kotouce Tvar 90AS

| 678953 | 9AS | 24 | 13 | 200 A240 STARTEC 10 | pro STARTEC XP-P a HP
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Brouseni tvrdokovld za mokra

A a O legovane oce ere dOKO

STARTEC-
XP-P, () ([
STARTEC-HP

D

SRS
e

T
Soaaae i

T=U

|

|

|

|
H

Tvar 1A1
Doporucena skladova polozka - tvar1 A1 STARTEC XP-P

I TS 7

679931 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
662236 1A1 75 6 20 6 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
679936 1A1 75 10 20 10 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
742939 1A1 75 10 20 10 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
679938 1A1 100 6 20 6 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
695084 1A1 100 6 20 6 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
679939 1A1 100 10 20 10 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
682530 1A1 100 10 20 10 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
694995 1A1 100 10 | 31,75 10 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
711619 1A1 100 10 | 31,75 10 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
679940 1A1 100 12 20 12 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
700297 1A1 100 12 20 12 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
685346 1A1 100 12 | 31,75 | 12 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
724476 1A1 100 12 | 31,75 12 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
679942 1A1 100 15 20 15 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
675436 1A1 100 15 20 15 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1 Optimélm’ pracovm’ rychlost
679945 1A1 125 6 20 6 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1 vc=16-18m/s
686906 1A1 125 6 20 6 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
679947 1A1 125 10 20 10 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
682527 1A1 125 10 20 10 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
702678 1A1 125 10 | 31,75 10 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
685975 1A1 125 10 | 31,75 10 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
679948 1A1 125 12 20 12 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
682529 1A1 125 12 20 12 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
712482 1A1 125 12 31,75 12 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
711866 1A1 125 12 31,75 12 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
679949 1A1 125 15 20 15 6 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
683963 1A1 125 15 20 15 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
684827 1A1 150 8 20 8 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
679951 1A1 150 10 20 10 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
679952 1A1 150 12 20 12 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
679953 1A1 150 15 20 15 10 STARTEC XP-P D54 MXPP 1
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BROUSENI NASTROJU NA CNC BRUSKACH
SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT -
KOVOVE POJIVO

D
X
T I ) 7 A
! Il
L | %% M
I
H_
Tvar 1A1

Doporucena skladova polozka — tvar 1A1 STARTEC-HP

572731 1A1 75 6 20 6 6 STARTEC-HP DN54 3MH 1
474444 1A1 100 6 20 6 6 STARTEC-HP DN54 3MH 1
556715 1A1 100 12 20 12 6 STARTEC-HP DN54 3MH 1 vc=16-18m/s
490259 1A1 100 15 20 15 6 STARTEC-HP DN54 3MH 1
572741 1A1 125 10 20 10 6 STARTEC-HP DN54 3MH 1

et D —
Lo X
| \
! :
! !
L - ot
|- Tvar 1V1 —

Doporucena skladova polozka — tvar 1V1 STARTEC XP-P

680097 11 75 6 20 6 6 15 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680098 V1 75 8 20 8 10 15 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680099 11 75 10 20 10 10 15 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680100 V1 100 6 20 6 10 15 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680102 1\ 100 10 20 10 10 15 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680104 V1 100 12 20 12 10 15 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680107 11 100 12 20 12 10 45 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680110 V1 100 15 20 15 10 15 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1 Optimalni pracovni rychlost
680112 V1 125 6 20 6 10 15 STARTEC XP-P D54 MXPP 1 vc=16-18m/s
680114 Al 125 10 20 10 10 15 STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680115 1V1 125 10 20 10 10 45 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680116 11 125 12 20 12 10 15 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680118 V1 125 12 20 12 10 45 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680120 11 125 15 20 15 10 15 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680123 V1 150 10 20 10 10 10 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1

680124 1V1 150 12 20 12 10 10 | STARTEC XP-P D54 MXPP 1
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H

Tvar 11V9
Doporucena skladova polozka - tvar 11V9 STARTEC XP-P

34039198 11v9 75 30 20 3 10 20 | STARTEC XP-P D64BXPP 1 ‘
34065405 11vV9 75 30 20 3 10 20 | STARTEC XP-P D46BXPP 1 ‘
34039199 11V9 100 35 20 3 10 20 | STARTEC XP-P D64BXPP 1 Optimalni pracovni rychlost ‘
34065402 11v9 100 35 20 3 10 20 | STARTEC XP-P D46BXPP 1 vc=18-24m/s ‘
34065410 11V9 125 40 20 3 10 20 | STARTEC XP-P D64BXPP 1 ‘
34065409 11V9 125 40 20 3 10 20 | STARTEC XP-P D46BXPP 1 ‘
D -
W
1
I |
T l_
| |
|
H
Tvar 12V9

Doporucena skladova polozka - tvar 12V9 STARTEC XP-P

34044248 12v9 | 100 20 20 3 10 45 | STARTEC XP-P D64BXPP 1

34065415 12v9 | 125 25 20 10 45 | STARTEC XP-P D46BXPP 1

w

34056064 12ve | 125 25 20 3 10 45 | STARTEC XP-P D64BXPP 1

Optimalni pracovni rychlost
vc=18-24m/s
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ROTACNI REZANI (ROZBRUSOVANI)
SUPERABRAZIVNI NASTROJE CBN A DIAMANT —
PRYSKYRICNE POJIVO

N

o

Prednosti vyrobku:

Spickova kvalita fezu ziskana inovovanym systémem pojiva
a presné specifikovanymi vhodnymi vlastnostmi brusiva;
NizSi opotrebeni;

Vysoka rezivost, nizky narlst teploty v fezu;

Perfektni fez;

Poznamky pro aplikaci:

Zaijistit dostatec¢né chlazeni;

Vhodné pro stacionarni fezaci brusky a automatické brusky
na ostreni pil.

E Nepouzivat velky pfitlak — zabrani se tim vychyleni roviny fezu;

Bezpecnostni pozadavky:

Vénuijte pozornost informacim o bezpec€nosti prace

E Dodrzujte limity pracovni rychlosti kotouce;
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni“ (str. 128)
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Rychlorezné
nastrojoveé oceli

Nelegované
a nizko legované oceli

Nekalené Nekalené

Vysoce legované oceli

Nerez Tvrdokovy

Pramysl.
keramika

Brouseni
za mokra

Brouseni

Litina
za sucha

D .
| \
|
T
_H_ -
m
Tvar 1A1R =

POZNAMKY

SPECIFIKACE |Min. obj.|
788700 1AIR | 125 1 20 1 5 B126 C75B53ST 1
164485 1AIR | 125 1 20 1 5 B151 C100 B53ST 1
494701 1A1R | 150 1 20 1 7 B151 C100 B53ST 1

Nerez Tvrdokovy

Nelegované . .
. . . | Vysoce legované oceli
a nizko legované oceli
Nekalené Kalené Nekalené Kalené
STARTEC-
BASIC, D

Pramysl.
keramika

‘ Brouseni

Brouseni

Litina
za mokra

za sucha

D —

| |

|

! A
H_ >
Tvar 1A1R (o

SPECIFIKACE

|Min. obj.

POZNAMKY

157800 1A1IR | 75 0,8 20 0,8 5 D126 C75 B53ST 1
299109 1A1R | 75 1 20 1 5 D151 C75 B52ST 1
119395 1A1R | 100 | 0,8 20 0,8 5 D126 C100 B53ST 1
100660 1A1R | 100 1 20 1 5 D126 C100 B53ST 1
108728 1A1R | 100 | 1,5 20 1,5 5 D126 C75 B53ST 1
101000 1A1R | 125 1 20 1 5 D126 C100 B53ST 1
148132 1A1R | 150 1 20 1 5 D126 C100 B53ST 1
317532 1A1R | 150 1 20 1 5 D126 C75 B53ST 1
278979 1A1R | 150 1 20 1 5 D151 C100 B53ST 1
667995 1A1R | 200 1 22 1 5 STARTEC-BASIC DE126 3BP 1 vysoka zivotnost
858531 1A1R | 200 | 1,2 20 1,2 7 D126 C100 B53ST 1
603284 1A1RH | 200 | 1,2 30 1,2 7 D151 C100 B53ST 1
Poznamka: dalsi informace v kapitole fezani HSS/tvrdokovl (na strané 108 a 109)
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’é“( BROUSENI A REZNANI RUCNIMI BRUSKAMI
)= KONVENCNI PRYSKYRICNE POJIVO

Prednosti vyrobku:
Nizsi namaha pfi praci z dlivodu vysoké rezivosti;
Cisté fezy;
Dlouha Zivotnost kotouce;
Maximalni bezpec¢nost pfi praci.

Poznamky pro brouseni:
Nepouzivat velky pfitlak pfi brouSeni — mensim tlakem se docili
hladsi a jednolity povrch obrobku (bez vyrezanych mist);
Tvrdsi specifikace (tvrdost R — S) se doporucuji pro brouseni otrepd;
Mékci specifikace (tvrdost N — P) se doporucuji pro brouseni
velkych ploch.

Poznamky pro rezani:

Meékci specifikace se doporucuiji pro fezani velkych rozmérd;

E Nepouzivat velky pfitlak — zabrani se tim vychyleni roviny fezu;
Pozornost vénujte mistdm s malym kontaktnim obloukem.

Bezpecnostni pozadavky:

Nepouzivat fezaci kotouce na brouseni;

Dodrzujte limity pracovni rychlosti kotouce;
Vénujte pozornost informacim o bezpecnosti prace
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni® (str. 128)

Tk k
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Odlitky @

Nelegované
a nizko legované oceli

Vysoce legované oceli Praimysl. Brouseni | Brouseni

Tvrdokovy | | o mika zasucha | za mokra

Nekalené Kalené Nekalené Kalené

Tvar 42F

Doporucené rezaci kotouce, tvar 42F —- PREMIUM FOCUR EXTRA

OBJ. C. TVAR D T H SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
855818 42F 230 3,5 22,23 ZA30P-BFXA 25 | Pro velmi snadné fezani vétsich prirez
929887 42F 178 3,5 22,23 ZA30R-BFXA 25

Optimalni kombinace vysokého fezného
929889 42F 230 3,5 22,23 ZA30R-BFXA 25 vykonu a dlouhé Zivotnosti

D

I
i

Tvar 27F

oBJ.E. | TVAR T SPECIFIKACE | Min.obj. | POZNAMKY

233756 27F 125 7 22,23 ZA24N-BFX 10

233757 27F 178 4 22,23 ZA24N-BFX 10 Vhodné pro brouseni povrchu — velmi klidny
233759 27F 178 7 22,23 ZA24N-BFX . 10 | v zabéru;

233760 27F 230 4 22,23 ZA24N-BFX 10 optimalni Ubér materidlu pfi malé pfitlacné sile
233762 27F 230 7 22,23 ZA24N-BFX 10

233768 27F 178 7 22,23 ZA24P-BFX 10 | Univerzalni brousici kotou&e pro véechny druhy
233771 27F 230 7 22,23 ZA24P-BFX 10 litin, velmi dobry Fezny vykon s dlouhou Zzivotnosti
233773 27F 125 7 22,23 ZZA24R-BFX| 10

233774 27F 178 4 22,23 ZZA24R-BFX| 10 . . o

233776 27F 178 7 22,23 ZZA24R-BFX 10 ‘c’::;"v‘:l'l‘(’g':a Zivotnost a dobry pomér
233777 27F 230 4 22,23 ZZA24R-BFX| 10

233778 27F 230 7 22,23 ZZA24R-BFX| 10

929018 27F 178 7 22,23 ZZA24S-BFX 10 ] o

920020 27F 230 7 22,23 77A24S-BFX| 10 | /hodny pro odstranovani otfepu

101



/0@( BROUSENI A REZNANI RUCNIMI BRUSKAMI
Z= KONVENCNI PRYSKYRICNE POJIVO

PR ML

ok . LA ‘

Tvar 27FV

Doporuceny hrubovaci kotoué pro ruéni brouseni — tvar 27FV -
PREMIUM FOCUR EXTRA VIBSTAR

474527 27FV | 178 7 22,23 ZA24N-BFX 10
474531 27FV | 178 7 22,23 ZZA24S-BFX| 10
474532 27FV | 230 7 22,23 ZA24N-BFX 10 | Hrubovaci brusny kotouC se stredovym

tlumic¢em vibraci — dodavany ve 4 stupnich
474533 27FV | 230 7 22,23 ZA24P-BFX| 10 tirdosti.
474534 27FV | 230 7 22,23 ZZA24R-BFX| 10
474535 27FV | 230 7 22,23 ZZA24S-BFX| 10

D

I
i

Tvar 27F

Doporucené brousici kotouce, tvar 27F - PREMIUM T-GRIND

701518 27F 125 7 22,23 ZZA24T-BFK 10 o o
701439 27F 178 7 22,23 ZZA24T-BFK| 10 | SPecidinityp pro vysoce vykonné

pneumatické a turbinové brusky
701515 27F 230 7 22,23 ZZA24T-BFK 10
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POZNAMKY:
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'Q>l" STACIONARNI BROUSENI A REZANI
P KONVENCNI PRYSKYRICNE POJIVO

Prednosti vyrobku:
Nizsi namaha pfi praci z dlivodu vysoké rezivosti;
Cisté fezy;
Dlouha Zivotnost kotouce;
Maximalni bezpecnost pfi praci;
Aplikace rfeSené specialné pro potreby zakaznika;

Poznamky pro aplikaci:
Nepouzivat velky pfitlak — zabrani se tim vychyleni roviny fezu;
Meékci specifikace se doporucuiji pro fezani velkych rozmérd;
Davat pozor na mista s malym obloukem kontaktu;
Zaijistit dostateCny privod chladici kapaliny;

Bezpecnostni pozadavky:

Vénujte pozornost informacim o bezpec¢nosti prace

E Dodrzujte limity pracovni rychlosti kotouce;
Viz kapitola: ,Bezpecnost pfi brouseni® (str. 128)

X % %

BREMIUY
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Stacionarni rezani @ ’ @

A o O o O ] o o
101A, 102A o O o O ] o o

) 5 - - D —
| _ — ‘ I '
N - H "
Tvar 41F rerir
Tvar 42F

Doporucena skladova polozka - tvar 41F, 42F

D T H SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY

647224 41F 250 2,5 25,4 A24Q4BF97/A2 10
647229 41F 300 35 32 A24Q4BF97/M 10
647216 41F 350 35 40 A24Q4BF97/M 10
647218 41F 400 4 40 A24Q4BF97/M | 10
460744 41F 500 5 40 A24P4BF97/M 10
793077 41F 500 55 25,4 A241P4BFO8/M 10  Standard
647232 41F 600 6 60 A2404BF97/M2 10
647684 42F 400 5 60 A24Q4BF97/M | 10
647389 42F 500 6 60 A24P4BF97/M 10
647377 42F 600 7 60 A2404BF97/M2| 10

D - D o

! \ | _ |

| ‘ | . / T ‘

H SR | LU )

—— — Ill —
Tvar 41F T
Tvar 42F
Doporucena skladova polozka - tvar 41F, 42F

oBJ.C. | TVAR D T H SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
647252 41F 250 25 25,4 102A24 P3BF14/A2 10 \
647256 41F 350 35 40 102A24 P4BF71 /M| 10 \
647258 41F 400 4 40 102A 24 P4BF71/M | 10 . ) . \
647259 41F 500 5 40 101A24 04BF71/M 10 O dlouhouZivotnosti-,Long Life \
647260 41F 600 6 60 101A24 04 BF71 /M2 10 \
647685 42F 400 5 60 102A24 P4BF71 /M| 10 \

Poznamka: Dal$i informace v kapitole ,,PrisluSenstvi“ (str. 118, 119)
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e KONVENCNI PRYSKYRICNE POJIVO

" =
Laboratorni rezani @ ‘ ‘ @

'bl" STACIONARNI BROUSENI A REZANI

A80-BS O O o O [ ) [ ] L
A80-BM [ [ ] [ ] o o o
A80-BH [ 0] [ 0] [ o
89A [ 0] [ 0] [ [ o
C80-BT [ @) 0] 0] @) (@) ] )
- D -
| \
T o BT
! I
H
L —
Tvar 41N
Doporucena skladova polozka — tvar 41N
OBJ. €. TVAR D T H SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
165940 41N 250 1,5 32 ABO-BS 10 Mékky
167205 41N 250 1,5 32 A80-BM 10 Sttedni
167207 41N 250 1,5 32 A80-BH 10 | Tvrdy
167215 41N 230 1,5 32 A80-BM 10 Stredni
167226 41N 300 2 32 A80-BM 10 Stredni
167334 41N 350 2,5 32 A80-BM 10 Sttedni
167333 41N 350 2,5 32 A80-BS 10 Stredni
167339 41N 400 3 32 A80-BM 10 Stredni
167351 41N 432 3 32 A80-BM 10 Stredni
596848 41N 250 1,8 32 89A 60 L5 B17 /50 10 | Velmi dobra fezivost
597041 41N 300 2 32 89A 60 L5 B17 /50 10 | Velmi dobra fezivost
597383 41N 350 2,5 32 89A 60 J5 B17 / 50 10 | Velmi dobra fezivost
- D -
| \
J i i
! I
H
- |—
Tvar 41F
Doporucena skladova polozka - tvar 41F
oBJ.C. | TVAR D T H SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
| 167336 | 41F | 350 | 25 | 32 | C80-BT 10  Natitan
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Rezani materiala @ ‘

Nelegované

a nizko legované oceli Nerez Turdokovy Prﬁmysl. Litina Brouseni | Brouseni
keramika za sucha | za mokra
Nekalené Kalené
A, 89A o () [ ) [ )
- D -
| D
| x -
I — | |
| ' ;
H Ho -]
Tvar 1 Tvar 41N
Doporucena skladova polozka — tvar 1, 41N
OBJ. C. TVAR D T H SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
591080* 1 150 3 20 A60 O5 B68 10
655529* 1 200 2 25 89A 60 M5 BO 10
529392 41N 100 1 20 A 80 N4 B2 10
202159 41N 100 1 20 A 80 N4 B68 10
46633 41N 100 1 20 A 80 04 B43 10
88461* 41N 120 2 51 A 60 N4 B2 10
1197 41N 120 2 51 A 60 O5 B43 10
596269 41N 125 1 16 A 60 O5 B68 10
282079 41N 125 1 20 A 60 N5 B68 10
25590 41N 125 1 20 A 60 O5 B43 10
35917 41N 125 1 20 A 80 O5 B43 10
282110 41N 150 1 20 A 60 N5 B68 10
1211 41N 150 1 20 A 60 O5 B43 10
591103 41N 150 1 20 A 60 O5 B68 10
282111 41N 150 1 20 A 80 N5 B68 10
13695 41N 150 1 20 A 80 05 B43 10
594360 41N 150 1 20 A 80 O5 B68 10
75306 41N 150 1 30 97A 54 P5 B71 10 o
39110 41N 150 1 32 A8005B43 10 | Houze prostacionarnibrusky —
8833 41N 150 15 20 AG0O5B43 10 | (nevhodne prorucnibrusky)
591104 41N 150 1,5 20 A 60 O5 B68 10
79957 41N 150 1,5 20 A 80 O5 B43 10
73385 41N 150 1,5 20 97A 54 Q5 B43 10
662430 41N 150 1,5 32 A 80 N5 B68 10
42808 41N 150 1,6 20 A 60 P4 B43 10
227165 41N 150 1,6 32 A 60 O5 B43 10
58158 41N 150 1,6 32 A 60 P4 B43 10
15685 41N 150 2 20 A 60 O5 B43 10
594362 41N 150 2 20 A 60 O5 B68 10
594357 41N 150 2 30 A 60 Q5 B68 10
39594 41N 150 2 30 97A 54 P5 B71 10
223516* 41N 150 2,5 20 A 60 N4 B2 10
591680 41N 150 2,5 30 A 60 Q5 B68 10
47636 41N 175 1,7 16 A 60 Q5 B43 10
596520 41N 175 2 51 A 60 P4 B68 10
607744 41N 175 3 51 A 60 P4 B68 10
675283 41N 180 1 32 A 60 O5 B43 10

* je mozno aplikovat pro brouseni pil
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'Q}k' STACIONARNI BROUSENI A REZANI
et KONVENCNI PRYSKYRICNE POJIVO

Doporucena skladova polozka - tvar 41N

oBJ. €. | TVAR SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
493199 41N 180 1,6 32 AB0O5B43 10
282113 41N 200 15 20 ABON5B68 10

1254 41N 200 15 20 AB005B43 10
282114 41N 200 15 32 AGON5B68 10

6718 41N 200 1,5 32 A6005B43 10

42809 41N 200 1,6 254 ABOP4B43 10
230691 41N 200 1,6 32 ABOM4B43 10
205822 41N 200 1,6 32 ABOP4B43 10

6710 41N 200 2 20 ABON4B2 10 o
96205 41N 200 2 32 ABON4B2 10 ;‘;‘\‘/ﬁig;‘; %tgc'rzgi?”t;z;”k?';y -
62874 41N 200 2 32 ABON4B43 10

12970 41N 200 3 32 ABON4B2 10
863284 41N 200 3 32 AGOP4B68 10
599666 41N 230 1,5 222 89A 60 N4B68 10
373520 41N 250 15 254 AB005B71 10
834839 41N 250 1,6 32 BOAB0L4B43 10
549002 41N 300 2 31,75 BOAB0L4B43 10

60572 41N 300 2 32 A8005B71 10
220394 41N 400 28 254 89AB0L4B59 10

* je mozno aplikovat pro brouseni pil

— - - ~ - - - - - =
Rezanirychlorezné nastrojove oceli . :

Nelegované
a nizko legované oceli

Vysoce legované oceli Préimysl. Litina Brouseni | Brouseni

N 1RG22 e keramika za sucha | za mokra

Nekalené Kalené Nekalené Kalené

D —

| \

|

! A
H_ >
Tvar 1A1R =

u X SPECIFIKACE |Min. obj.| POZNAMKY
788700 1AIR | 125 1 20 1 5 B126 C75B 1
164485 1AIR | 125 1 20 1 5 B151C100B 1
494701 1A1R | 150 1 20 1 7 B151C100B 1
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Rezani tvrdokovu

Nekalené

Nelegované
a nizko legované oceli

Vysoce legované oceli

Nekalené

Nerez Tvrdokovy

Primysl.
keramika

Brouseni
za mokra

Brouseni

Litina ‘
za sucha

D —

| |

|

! I
H_ >
Tvar 1A1R H

Doporucena skladova polozka - tvar 1A1R,; 1A1RH

SPECIFIKACE

POZNAMKY

TVAR

157800 1A1R 75 0,8 20 0,8 5 D126 C75 B53ST 1
299109 1A1R 75 1 20 1 5 D151 C75 B52ST 1
119395 1A1R | 100 | 0,8 20 0,8 5 D126 C100 B53ST 1
100660 1A1R | 100 1 20 1 5 D126 C100 B53ST 1
108728 1A1R | 100 1,5 20 1,5 5 D126 C75 B53ST 1
101000 1A1R | 125 1 20 1 5 D126 C100 B53ST 1
148132 1A1R | 150 1 20 1 5 D126 C100 B53ST 1
317532 1A1R | 150 1 20 1 5 D126 C75 B53ST 1
278979 1A1R | 150 1 20 1 5 D151 C100 B53ST 1
667995 1A1R | 200 1 22 1 5 STARTEC-BASIC DE126 3BP 1 vysoka zivotonost
858531 1A1R | 200 1,2 20 1,2 7 D126 C100 B53ST 1
603284 1A1RH | 200 1,2 30 1,2 7 D151 C100 B53ST 1
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|
—A==l® STOUANOVE BRUSKY A BRUSKY
S VYKYVNYM RAMENEM

KONVENCNI PRYSKYRICNE POJIVO

Prednosti vyrobku:

Vysoky vykon a hospodarné brouseni;

Mensi namaha z diivodu vysokeé fezivosti;

Individualné specifikované kvality pro vase aplikace brouseni;
Maximalni bezpecnost pfi ru¢nim brouseni bez upnuti;

K dispozici ve vSech standardnich rozmérech (pfi vyzadani);

Poznamky pro aplikaci:

Orovnavani brusného kotouce zarucuje tissSi chod a nizsi
fyzickou namahu pfi brousenti;
Pro odstranéni otfepld pouzivat tvrdsi specifikace kotoucd;

Meékéi specifikace kotou¢l pouzivat pro velké plochy a tvrdé
pro vyrobky z litiny;

Bezpecnostni pozadavky:

Vénujte pozornost informacim o bezpecnosti prace

E Neprekracovat max. povolenou pracovni rychlost kotouce
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni® (str. 128)
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Odlitky @

Nelegované v | . i
a nizko legované oceli YERES (SgeEins el Prdmysl. Brouseni | Brouseni

e Uize bt keramika e za sucha | za mokra

Nekalené Kalené Nekalené Kalené

D —
- D —

| |
| I | Do I |
| = = I Q-
l | | : |
H H_

Tvar 1 Tvar 1F63

Doporucena skladova polozka - tvar 1, 1F63

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
339583 1 500 60 127 112A 16 Q4 B26 / 63 1 Automatické brusky
662442 1F63 600 60 203,2 M202 A16 P5 BF83 /63 1 Seda litina, temperovana litina

Rozsah typové rady”

Standardni - doporuéeni Prodlouzend zivotnost

Tvar 1 Tvar 1F63 Tvar 1F80 Tvar 1F63 Tvar 1F80
63m/sec nearmované kotouce 63m/sec 80m/sec 63m/sec 80m/sec

Barevné kovy M52A20M5B59 M52A20M5BF59 M52A20M5BF88 - -

Ocelolitina M52A16505B83 M52A165P5BF83 M52A165P5BF88 M202A165P5BF83 M52A165P5BF88

Seda a temp. litina M202A16505B83 M202A165P5BF83 M202A165P5BF88 M205A165P5BF83 M205A165P5BF88

Mineralizovana litina MB80AC14505B83 MB80AC145P5BF83 M80AC145P5BF88 - -

* Dodaci lhiity 5 - 6 tydn(i; Z vyrobnich diivodil se miize minimalni objednaci mnozstvi lisit u vyrobnich polozek.
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OROVNAVANI A OZIVOVANI
BROUSICICH KOTOUCU

Prednosti vyrobku:

Orovnavac CSS si udrzuje konstantni orovnavaci parametry
po celou dobu své zivotnosti diky presné vytvorenému profilu
orovnavaciho diamantu.

Vicekrystalové orovnavace maji vyrazné kratsi orovnavaci
Casy ve srovnani s jednokrystalovymi typy.

Poznamky pro aplikaci:

— Zajisténim dostatecného chlazeni pfi orovnavani se zZivotnost
orovnavaciho nastroje prodlouzi (snizeni tepelné zatéze
orovnavaciho diamantu).

— Aktivni Sifka (b ) znamena ucinnou Sifku diamantu na
orovnavacim nastroji pfi urcité hloubce zabéru béhem orovnavani.

— Pomér prekryti (U ) mize vyznamné ovlivnit drsnost povrchu
obrobku a ubér materialu.

— Pomér prekryti (U ) je definovan jako pocet otacek brusného
kotouce, které probéhnou v dobé kdy se orovnavac posune
o jednu Sirku své aktivni ¢asti

— ZvySovanim hodnoty pomeérného presahu se docili hladsiho
povrchu brusného kotouce a nasledné také zlepSeni povrchu obrobku.

— Standardni hodnoty pomérného presahu pro operace:

— hrubovani 2 - 3
— bézné brouseni 4 - 6
— jemné brouseni = 7

— Zde uvedené vzorce plati pouze pro definované hodnoty ucinné sirky b,

(jednokrystalovy nastroj a diamant. plotnicky):

U Uginna $itka diamantu by * Ng
o Prisuv nastroje - Vd
Ns - bd
— Vg = Ud

— by = UCinna Sitrka orovnavace
— ng = pracovni otacky kotouce
— Vg = pFiCny posuv orovnavace
— DalSi informace jsou uvedeny na strané 124 — 126

Bezpecnostni pozadavky:

[ Vénujte pozornost informacim o bezpec¢nosti prace
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni (str. 128)
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Orovnavaci zarizeni

Doporucéené orovnavaci kotouce pro brousici diamantové a CBN kotouce, tvar 1

mn-nmm—mm_

786852 1 76,2 C120 K5 AV15 1 Pro zrnitost < D91
34163206 1 200 20 20 C120 J5 V15 1 Pro zrnitost < D91
413027 1 250 12 51 C120 H5 Av18 1 Pro zrnitost < D91
250491 1 250 12 51 C80 H8 V15 1 Standartni tvrdost pro zrnitost D151 — D64
619701 1 250 12 51 C80 J5 V15 1 Tvrdsi nez standartni tvrdost pro zrnitost
D151 - D64

Tvar 1

Doporucené orovnavaci kotouce pro brusné kotouce diamantové a CBN], tvar 1
(pro orovnavaci zarizeni AV500 a Agathon)

SPECIFIKACE |Min. obj.| POZNAMKY
473304 1 75 20 12,7 C120 J5 V15 10 Pro zrnitost < D91 (Agathon)
7035 1 75 25 12,7 1C70 M5 V15 10 | S dlouhou trvanlivosti, pro Sir&i vrstvy,
D151 - D64
443944 1 75 25 12,7 1C80 G7 V15 10 Standartni tvrdost, pro zrnitost D151 — D64
448482 1 75 25 12,7 C80 J5V18 10 TvrdSi nez standartni, pro zrnitost D151 — D64

AV500 orovnavaci zarizeni, tvar 96

POZNAMKY

96821 96 AV500 Pro orovnavani diamantovych a CBN kotou&u
s pryskyfi¢énou a kovovou vazbou;
Optimalni vysledky pro primér kotouce az do
250 mm
34045604 96 AVB 3 Nahradni brzdové ¢elisti
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OROVNAVANI A OZIVOVANI
BROUSICICH KOTOUCU

- -

Stacionarni orovnavani

L

Sy
‘

1 &= Tvar50EA

Jednokrystalovy orovnavacg, tvar S50EA

| __O0BJ.C. | TVAR| D _| L _|Y/ADAP| SPECIFIKACE | ot [Min.obil ______ POZNAMKY |
90 8

313127 50EA = 8 BD5ST 05 1

611499 50EA | 10 ) 10 ED10ST 1,0 1 o ,
363249 50EA | 10 90 10 ED5ST 0,5 4 | Prokonvencni ”afttol‘?’ Jedt’)wkd'VSt?'t‘)"’e o
856232* 50EA 9,3 31 ,5 MKO DD10ST 1,0 1 orovnavace pro plosne a obvoaove pbrouseni.
316272* 50EA | 12,4 | 49 MK1 BD10 1,0 1+ osazen pro Kiic pouze pro MKO a MK1
313466 50EA | 12,4 | 49 MK BD5ST 05 1

331997 50EA | 14 57 MK1 ED15ST 1,5 1

. D
|
Tvar 50MA
|
1 Y

Vicekrystalovy orovnavag, tvar SOMA

0BJ.E. |TVAR| D | L | Y/ADAP | DIArozmér, 50VA |SPECIFIKACE |Min.obj. POZNAMKY

446432 50MA 12 | 50 10 10x 10 M65 1

446453 50MA 12 | 90 10 10x 10 Me5 1

316286+ 50MA | 14 | 57 MK 12x10 M125| 1 ZPMA -tve vrstvach osazena

* iamantova zrna,

315877 50MA 14 | 57 MK1 10x 10 M5 1 50vA - nepravideins rozlozend
34173161 S0VA | 10 60 10 8x 11 V800 3,5c¢t 1 diamantova zrna pro konvencni nastroje,
34172078 | 50VA | 14 | 42 MKO 8x 11 V800 3,5ct| 1
34172080 | 50VA | 14 | 57 MK1 8x11 V800 3,5ct| 1

Vv
I [N R

X ]

‘ [ ] Tvar50PD

Profilové diamanty/Diaform, tvar 50PD

OBJ. C. TVAR ROZMERY SPECIFIKACE |Min.obj. POZNAMKY
475960 50PD 44,5 x DF /V40/R 0,25 D 0,4 1 P (véni b oh k &0 slositvch . ‘
477837 50PD 44.5 x DF / V60 /R 0,75 D04 1 ro orovnavani brusnych kotoucu slozitych tvaru; ‘
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us]
b

Tvar 50AP

=AY NS

| SPECIFIKACE |Min.obj.| POZNAMKY

477760 50AP | 205 28 5 10-1,8 c180 1 \
476859 50AP | 20,5 33 5 15-1,15 A115 1 ) \
477746 | 50AP | 205 33 5 15-1,4 A140 1 T‘"zgne swany; culat |
477753 50AP | 10,5 33 5 15-1,15 B115 1  Probrustynaplocho anakuiato, \
pro rovné tvarové jednoduché
477755 50AP | 10,5 33 5 15-1,8 B180 1 \
477749 50AP | 20,5 33 5 15-1,8 A185 1 \
X
A i |
7z
—
%5 ZR
B T | Tvars50AP

POZNAMKY
853704 50AP | 10 33 5 10-2 W3R071004 1 Pro korundové mikrokrystalické brusné kotouce;
Prodlouzena Zivotnost; 3 diamantové ty€inky
853680 50AP | 20 33 5 10-2 W5R071004 1 Pro korundové mikrokrystalické brusné kotouce;
Prodlouzena zivotnost; 5 diamantovych ty&inek
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OROVNAVANI A OZIVOVANI
BROUSICICH KOTOUCU

- -

Ruc¢ni orovnavani

Tvar 90AS

Doporucené orovnavaci kameny pro brusné kotouce z karundu a karbidu kiremiku,
tvar 90AS

43311 90AS 25 25 150 C HRUBY 10
9009 90AS 50 20 150 C HRUBY 1
6216 90AS 50 25 200 C HRUBY 1

153 90AS 50 25 200 C STREDNI 1

Drzadlo - L -—
Tvar 90AR
Doporucené orovnavaci tyce, tvar S0AR
351767 90AR 17 290 C16 B 1 Pro orovnavani a oZivovani brusnych kotoudu
s keramickym i pryskyfi¢nym pojivem
L
L
< [IC \f?\ \\ K
T € : @ \ .
g q / A\}
B
STSEG umistény podéiné STSEG umistény ¢elné X

Doporuceneé rucni orovnavaci diamantové nastroje, tvary 50HAG, STSEG

477724 50HAG 185 20 8 D30ST 1 , e 3
477726 50HAG 185 30 10 D26ST 1 ocelova stopka, ¢elné umistény diamantovy
477254 50HAG = 250 40 10 D3ssT 1 Segment
195112 STSEG 185 40 8 HA_DIA 1 plastova rukojet, ¢elné umistény diamantovy
segment
34057995 STSEG 185 40 8 HA_DIA 1 plastova rukojet, podélné umistény diamantovy

segment
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Drovnévaé, tvar 100AKO (s vymeénitelnou kladkou)

mm

POZNAMKY

15321 100AKO 1 Pro A+C kotouce o praméru 120 — 250 mm; T,.,, = 40 mm; zrnitost: 24 — 80; tvrdost: H - Q
74497 100AKO S361 1 1 Pro A+C kotouce o prdimeéru 300 - 600 mm; T, = 63 mm; zrnitost: 16 — 60; tvrdost: H - Q
117871 100AKO S3612 1 Pro A+C kotouce o priméru 300 — 600 mm; T, = 63 mm; zrnitost: 16 — 60; tvrdost: H - Q
126781 100AKO S3613 1 Pro A+C kotouce o prdméru 300 - 600 mm; T, = 70 mm; zrnitost: 16 — 60; tvrdost: H - Q

Nahradni kladky tvaru 1 00ARO (do orovnavace 100AKQO)

-:-——m—zmm_

74492 100ARO S3610 1 \
74493 100ARO 55 39 12 S3611. 1 — \
75915 100ARO | 55 65 12 s3ei2 1 NNahradnikladky \

886902 100ARO | 40 2 10 S3613 25 \
132297 100ARO S3613 1 | nahradni dily \

- B —
@
o

R

Tvar 90AS

SPECIFIKACE

POZNAMKY

| Min.obj. |

845593 90AS 24 13 100 89A 120 H7 AVi7 10

845594 90AS 24 13 100 89A 120 J7AV17 | 10 _

395773 90AS 50 25 200 89A 120 H7 AV17 1 Pro zmitost >= 126
460976 90AS 50 25 200 89A 120 J7 AV17 1

845595 90AS 24 13 100 89A 240 J7 AV17 10

932780 90AS 25 13 200 89A 240 H5 AV83 | 10

391718 90AS 50 25 200 89A 240 -35 V83 1 Pro zrnitost > 46 a < 126
464290 90AS 50 25 200 89A 240 J7 AV17 1

112055 90AS 50 25 200 50C 2208 C4 B22 1

577953 90AS 24 13 200 89A 600 J5AV83 10

33531 90AS 25 13 100 89A 600 -25V83 10 | Pro zmitost <= 46
251584 90AS 50 25 200 89A 600 -25 V83 1

678953 90AS 24 13 200 A240 STARTEC 10 | pro STARTEC XP-P a STARTEC HP
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PRISLUSENSTVI

Redukéni krouzky — vyhody:
Redukéni krouzky jsou bezplatné k dispozici pro pouziti na
stojanovych bruskach.

Redukéni krouzky jsou také v sadach, které minimalizuji skladovy
sortiment brusnych kotouct a tim i potfebny skladovaci prostor.

Pro stacionarni rozbruSovaci aplikace je také mozno objednat
redukeni krouzky

Bezpecnostni pozadavky:

I: Vénujte pozornost informacim o bezpecénosti prace
Viz kapitola: ,,Bezpecnost pfi brouseni (str. 128)
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Redukéni krouzky

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
111434 100RR 32 19 16 1
911408 100RR 51 9 32 1 . . . i
667841 100RR 51 10 3175 1 K brusnym kotou¢lm pro stojanové brusky
111436 100RR 76 9 40 1

SPECIFIKACE Min. obj. POZNAMKY
332480 100RR 40 3 32 1
332479 100RR 40 3,2 25,4 1 Pro stacionarni fezani
332459 100RR 60 6 40 1

Poznamka: Na pozadani Ize dodat i redukéni krouzky jinych nez specifikovanych rozmérd.
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PRILOHA

Brusny kotoucé

Znaceni kotoucu
Vyrobky TYROLIT maji takové znaceni, Ze vSechny dlleZité informace o vyrobku Ize nalézt pfimo na vyrobku.

Pfiruba ID
Registrovana obchodni

znacka vyrobce

Certifikace vyrobce TYROLIT

Specifikace

Typové Cislo

Tvar a hlavni rozméry

Vyrobni zakédzka

Registrovana obchodni
znacka vyrobce

Zkouseno
Typové Cislo i3y dle normy

Maximalni pracovni rychlost, maximalni
otacky. Dodrzujte Udaje na kotouci
i v pfiloZzené dokumentaci.

Specifikace

Maximalni dovolena Vel erie

pracovni rychlost

120



Brusiva

Klasifikace, zkratky a oblasti pouziti Styr
hlavnich druhl brusiv. Klasifikace

jak abraziv, tak super-abraziv je
normalizovana.

Taveny
oxid hliniku —
korund

pro dlouhé tfisky a tvarné materialy,
napf. oceli a super-slitiny

3] )

Pro kratkou tfisku — kiehké materialy: napr. &

kamen, sklo, wolfram. karbid, litina, mosaz.
Vyjimka: titan a jeho slitiny

Porovnani tvrdosti brusnych zrn

a materiald: Obecné plati, Ze se
zvétSujicim se rozdilem mezi tvrdosti
brusného zrna a tvrdosti brouseného
materialu se zvétSuje brusny vykon.

Ocel/kalena’| Karbidy * PCD? ’ ’
v HSS ZAKLADNI MATERIALY
WC*

Kremik
Granat
Smirek

Pfirodni brusiva

Korund m Tradicni brusiva

77777 m Super abraziva
Karbid kfemiku SiC

fffff ! Prevod jednotek tvrdosti:
Karbid boru '

S . : 1Gpa = 1kN/mm? = 100kp/mm?
Nitrid boru

Diamant

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Knoop - tvrdost (v GPa)

Zrnitost brusiva v ,mesh®“ mezinarodniho
standardu FEPA: Ciselnou hodnotu
zrnitosti uruje pocet ok (otvord) sita na

1 palec. Velikost zrn je snizena o soucet
tloustky dratd sita, coz vyjadruje
normovana hodnota velikosti zrn v mm.

2 4 6 8 10 10 20 30
TT T
‘ ‘ T
1 HHHHH
10 mesh 5 30 mesh
20
6
4
|| 10
2 H
Zrna
1 palec Vliv tloustky dratu |
) = o 0 a
mesh: pocet otvor( sita .na 1 () >
Nizka iselna hodnota zrnitosti znamena 254 2,0 Dx
malo velkych ok = hrubé zrno 085 06 o
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Pojiva

Hlavni typy pojiv pro brusné nastroje:
Volba typu pojiva zavisi na druhu aplikace,
zvoleném druhu brusiva, provoznich
podminkach a stroje.

Galvanické
pojivo

Slinuté
pojivo

. Hlavni skupiny

Slinuté
pojivo
(jako porcelan)

Tavené Magnesit,
pojivo fosfat,
(sklovity typ) (tuzidla)
I I I
_ Polyamid,
Vyts :pklo Pfirodni polyester, Guma Polyure-
- latky akrylova tany
EEliEe pryskyrice

Extrémni protipdly naSich pojiv predstavuiji
na jedné strané kovova pojiva a na
opacné strané tabulky jsou uvedeny
organické druhy pojiv.

Kovové Keramické

Vysoka
Vysoka
Vysoka
Nizka

Vysoka

Nizka

Spatna Dobra

Vy$§i

Organické

2 Expoxidy, Guma
:;2&:;}:; polyamid, a
polyester | polyuretan
Tvrdost Nizka
Tuhost — rozmérova stalost Nizka
Pevnost Vysoka
Utlumeni Vysoka
Teplotni stalost, chlazeni, Nizka
eko. prostredi
Hospodarnost Dobra
Nizka
Hrubost povrchu obrobku (le&tani)

U tvrdych druht pojiv, jednotliva zrna
pfi brouseni neméni polohu a osciluiji,
zatimco u elastickych druhd pojiv zrna
témér nekmitaji a jsou vytrhovana.
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Extrémni pfipad 1
tvrdé
pevné
kiehké
maélo tlumici
vysoce odolné teploté

»

Pojivo

5‘: s
Yo e

Prasklina

Z4dné — minimalni

Unavové praskliny
vazbové struktury

Vytrzeni brusnych zrn

Uginek vinovych sil
pri brouseni

Uvolnéni a vytrzeni
brusnych zrm

Utlum

Extrémni pripad 2
mékké
elastické
tuhé
velmi tlumici
neodolava vysoké teploté

velky {Qv;

pomérné velké

nizsi
vysoka

Kvalita povrchu
Rozmérova presnost

vyss§i
nizka

Priklady na stupnici:

Keramika Kovy Fenol. Spec. pryskyr. Guma ,Elastika“
pryskyrice | (epoxy, polyester) PU



Popis tvard brusnych kotoucu

Pﬁ’k|ady skupin rﬁznych druht brusnych kotoudl: Standardni brusny kotou¢ s vybranim na jedné strané
Konvencni tvary brusnych kotouéd; TTRIA b I PR
Kotouce se super-abrazivy; o i j e
- 1
Bt [/TTPLIA]
Tvar 5

Objednavkové Gdaje: Dx TxH-PxF

Brusny kotou€ se super-abrazivy — hrncovity
napr. TYROLIT Amigo nebo Diago

| D |

7 n

[H
J
Tvar 11V9 Objednavkové Gdaje: D x T x H
D-W-X
Priklad oznac¢eni brusného kotouce Zakladni tvar 11 Brusna vrstva V Usporadani brusné vrstvy 9

se super-abrazivy:
Nastroj — kotouce 11V9

11 tapered pot without P
collar P I I 9« special part of “comer” perimeter * s
v I

| D |
b —
x|
-
| fo
H
J
| D i
J | sy, L2
[ ‘ \ ‘ )iul\ o] ; }

Oznaceni rozmérd brusnych kotoucu ;
pro presné brouseni a pro hrubé brouseni; ¥ ;

L+ |

o N ———
ﬁ /" ‘ %)
El \%J ‘ )ué J#P

D  Vnéjsi primér R  Radius vV Uhel brusné vrstvy

E  Tloustka dna S Uhel vn&jsiho skoseni/

H  Primér otvoru prdmér nosice X  Tloustka aktivni brusné vrstvy
J Pramér néboje Y Pramér stopky

K Primér lice kotouce T1  Redukovana Sitka

L Celkova délka U Tloustka aktivni brusné vrstvy

L1 Délka stopky (pokud mensi nez T nebo T1)

L2  Délka aktivni brusné vrstvy U1 Redukovand tloustka brusné vrstvy
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Principy orovnavani

Orovnavani stacionarnimi nastroiji.

Nasledkem zmén ve strukture pojiva, na brusnych zrnech a tvaru brusného kotouce, které jsou zplsobeny
opotrebovanim kotouce, je proces brouseni nestaly a proménny. VSechny tyto zmény ovliviuji brusné sily, povrch
a geometrickou presnost obrobku. Aby mohl brousici kotou¢ zaru¢ovat optimalni vysledky brusné operace, musi
se pravidelné provadét orovnavaci ozivovaci cyklus. Timto se obnovi plivodni specifikované parametry brusného
kotouce. Spravnym ,,0zivenim“ kotou¢e mdze byt brusna operace optimalizovana po strance vykonu, u¢innosti

a kvality opracovavaného povrchu.

Volba spravného orovnavace:

Jednokrystalovy orovnavacé Primé (valcové a kuzelové); Brouseni vnéjsich a otvord, ploch,
S jednoduchym profilem bezhroté brouseni;
(konvexni a konkavni poloméry) Kusova az malosériova vyroba;

>
>
o
(O]
T
(2
o | Profilovy diamantovy orovnavac Vice-profilovy Pro vnéjsi vélcovité pruméry,
§ (slozité profily, poloméry) plochy, Uzka osazeni
= , a bezhroté brousenti;
2 Kusova aZ malosériova vyroba
Vicekrystalovy Primé (valcové a kuzelové); Brouseni ,naplocho*,
- diamantovy orovnavacé vnéjsi praméry;
3 . Kusova az malosériova vyroba;
Py
X [
8 .
2 4

124



Volba spravného orovnavace

hroty

vice

Orovnavaci nastroj
Detailni popis

Vicekrystalovy orovnavac

Profil orovnavaného kotouce

Primy (valcovy, kuzelovy)

Aplikace, druh vyroby

Brouseni povrchi a vnéjsi
valcovych primerd.
Kusova a malosériova vyroba;

Orovnavaci desticka
s diamantovym zrnem

Pfimy (valcovy, kuzelovy)
jednoduchy profil (konvexni
a konkavni poloméry)

Brouseni povrchll a vnéjsi
valcovych primérd,
bezhroté brouseni.

Kusova az hromadnd vyroba.

Orovnavaci desticka
s diamantovymi jehlickami

Primy (valcovy, kuzelovy)
Jednoduchy (konvexni
a konkavni poloméry)

Brouseni povrchl a vnéjsi
valcovych primérd,
bezhroté brouseni.

Kusova az hromadna vyroba

Orovnavaci desticka
s MKD ty¢inkami

Primy (valcovy, kuzelovy)
jediny profil (konvexni

a konkavni

polomeéry)

Brouseni povrchll a vnéjsi

i vnitfnich valcovych primérd,
bezhroté brouseni.

Kusova az hromadna vyroba
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Casté chyby pFri orovnavanis:

— Zdvihy orovnavaciho nastroje naprazdno ohlazuji povrch brusného kotouce a snizuji jeho fezivost.

— Volna upinaci délka orovnavace je prilis velka. Vznikaji vibrace a povrch brusného kotouce se stava nepravi-
delnym. Tato topografie se objevuje pfi nasledném brouseni obrobku.

— Prisuv pfi orovnavani je nastaven na pfili§ vysokou hodnotu (ae > 0,03 mm). Dochazi tak k praskani pojivovych
mUstkU v brusném kotouci a zrna se predcasné vylamuji. To s sebou nese nasledujici disledky: drsnéjsi povrch
obrobku a vySSi opotfebeni orovnavaciho nastroje.

- Chlazeni se zapina pfili§ pozdé: vyssi teploty vedou k tepelnému poskozeni a vysokému opotiebeni. Reseni
problému: Chlazeni je bezpodminecné tfeba zapnout jesté pred tim, nez se orovnavaci nastroj poprvé dotkne
obrobku.

— Silné ohlazené diamantové krystaly maji za nasledek trvalou zménu vysledku orovnavacich praci a naslednou
ztratu rezivosti kotouce.

Velikost diamantu (v karatech) v pomeéru k rozmeérim brusného télesa

0.25 ct
50

100

200

0.5-1.0 t
300

400

500

0.75-2.0 ct

600

700

vnéjsi pramér brusného kotouce (mm)

800
900 1.53.0 ¢t

1000

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

Sifka brusného kotouce (mm)
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Vztah mezi opracovanim povrchu Ra/zrnitosti brusného nastroje

Tato tabulka vam pomdize zvolit tu spravnou zrnitost nastroje s cilem dosahnout pozadovanou drsnost povrchu.
Variabilni parametry pfi brouseni (napf. zplsob brouseni) maji vyrazny vliv na to, jakou drsnost opracovavané
plochy Ize ziskat danou zrnitosti brusného nastroje.

Meéli byste také vzit v ivahu, Ze vétsi zrnitost brusného nastroje také snadnéji odstranuje z povrchu zbytky
odbrouseného materialu. Neni vzdy nutné volit tu nejjemné;jsi zrnitost pro dany pfipad pracovni operace.

Vztah mezi opracovanim povrchu Ra / zrnitosti brusného nastroje

Povrch Velikost zrna
micro inch CLA  pm Ra 36 46 60 80 100 120 150 180 220
42 1,1 *
32 0,8 . .
26 0,7 *
21 0,5 * *
16 0,4 *
14 0,35 * *
11 0,25 *
8 0,2 . =
7 0,17 *
6 0,14 * *
5 0,12 i i
4 0,1 * *
3 0,08 * *
2 0,05 *

Vztah mezi minimalnim profilovym radiusem a zrnitosti

Tabulka nize uvadi vztah mezi velikosti zrna a nejmensim moznym profilovym radiusem na kotouci.
Plati pfedpoklad, ze pro ziskani a udrzeni minimalniho poloméru jsou potfebna tfi brusna zrna.
Napf. pro vytvoreni profilu o poloméru R = 0,3 mm jsou potfebné alespori tfi brusna zrna o priméru 0,1 mm

Vzajemny vztah: drsnost povrchu/velikost zrna

Velikost zrna 36 46 60 80 100 120 150 180 220
‘ Minimalni mm 1 08| 06045 03| 0,2 0,15/ 0,12| 0,1
radius palec 0,04| 0,03| 0,03| 0,02, 0,1 | 0,01| 0,01 0,01| 0,00
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Bezpecnost pri brouseni

Priklady reseni bezpecnosti u brusnych kotouct

VSechny tfi nize uvedené subjekty maji stejny podil na bezpec€nosti prace pfi brouseni:
Vyrobce obrabécich strojl;

E Vyrobce brusnych nastrojd;
UzZivatel;

Brusné kotouce jsou vystaveny pfi brusnych operacich velkému namahani. Z toho divodu
obrabéci stroje
E brusné kotouce
manipulace a aplikace brusnych kotoucu
musi byt navzajem optimalné provazana, aby byla zajiSténa bezpecnost pfi brouseni. U brusek je obecné velmi
dulezité kontrolovat technicky stav stroje a nastaveni krytd.

Jelikoz vyrobce implementuje bezpecnostni opatreni v souladu s predpisy vztahujici se jak na strojni zafizeni,

tak na brusné kotouce, je uzivatel zodpoveédny za bezpecnost pfi brouseni na svych bruskach podle stanovenych
parametr( a spravné obsluhy, jakoz i za spravnou manipulaci s brusnymi kotouci a jejich spravnou aplikaci podle
specifikaci vyrobce.

Nasledujici body musi byt dodrzovany:

— Kontrola brusnych kotoucl pfi dodani;

— Bezpecna manipulace a vhodné skladovani brusnych kotoucd;
— Predepsané oznaceni a pouZziti kotou¢l podle parametr( brusky;
— Kontrola brusnych kotouctl pred upnutim na stroji;

— Predepsané zplsoby upinani brusnych kotouct na stroji;

— Zkusebni zabéh brus. kotoucl pred zahajenim brouseni;

' Ochranné pomdicky obsluhy stroje podle predpisy;

(Dale viz bezpec€nostni kodex FEPA )

Kontrola brusnych kotouct pri dodani

Nejprve zkontrolovat neporusenost baleni. Pokud je na baleni viditelné poskozeni, musi se velmi peclivé zkontrolo-
vat vSechny kusy v baleni, aby se vyloucilo poSkozeni brusnych kotouct pfi transportu.

SYSTEM RIZENI KVALITY SPOLECNOSTI TYROLIT

Systém fizeni kvality spole¢nosti TYROLIT je certifikovan externi povérenou spolec¢nosti podle normy ISO
9001:2000 pro cely rozsah vyroby, pficemz vyroba probiha podle nasledujicich evropskych norem:

[ EN12413 pro brusné kotouce z pojeného brusiva
EN13236 pro brusné kotouce z diamantu a nitridu béru

Na zékladé skutecnosti, Zze v zasadach schvalovani jsou stanoveny velmi naro¢né pozadavky na brusné nastroje z
hlediska definovanych bezpecnostné technickych charakteristickych veli€¢in, dodava spolec¢nost TYROLIT vSechny
brusné nastroje vyluéné v souladu s témito zasadami. Diky tomu garantujeme trvalou a vysokou bezpecnost i v
pfipadé dodavek do zemi, na néz se nevztahuje schvalovaci povinnost.
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Skladovani brusnych kotoucu

Brusné kotouce se musi skladovat ve stabilnich regalech nebo bednach, které zaruci bezpecné ulozeni bez rizika
poskozeni a také umoznujici snadné ukladani a vybirani bez naruseni usporadani skladovanych nastrojl. Starsi
kotouce se odebiraji jako prvni.

Skladovaci podminky pro brusné kotouce:
[ Skladovani kotouét vyzaduje suché prostredi bez rizika koroze;
Nevystavovat kotouce pfi skladovani prudkym zménam teploty;

Skladovani rliznych typl brusnych kotoucu:

— Skladovat fezaci kotouce s pryskyficnou vazbou na rovném
podkladu (bez prokladani rdznymi podlozkami) a nahore
zatizit ocelovou nebo litinovou plotnou.

— Skladovat velké netvarované brusné kotouce ve vertikalni
poloze a zajistit je proti pohybu — vykutaleni z mista ulozeni.

— Skladovat ploché kotouce, ploché brusné disky a brusné
segmenty, pokladanim na sebe a prokladat mékkymi
podlozkami.

— Ukladat brusné kotouce tvaru 11 vzdy Cely nebo dny k sobé.

— Skladovat malé brusné kotouce ve vhodnych bednickach
apod.

Znaceni brusnych kotoucu

Oznaceni na brusnych kotoucich poskytuje osobé provadeéjici montaz kotouce na stroj informace, potrebné pro
bezpe€ny provoz a spravné pouziti nastroje pro specifikovany tcel.

Brusné kotouce Ize pouzit jen v tom pfipadg, Ze jsou oznaceny minimalné nasledujicimi informacemi:

Vyrobce;

Rozméry brusného kotouce;

Materialy kotou€e — (minimalné druhem vazby);
Maximalni dovolené otacky nového brusného kotouce;
Maximalni pracovni obvodovou rychlosti v m/s

UZivatel je povinen pfizplsobit otacky stroje dovolenym maximalnim ota¢kam, které jsou uvedeny na brusném kotoudi.

Doplrikoveé identifikacni Udaje na kotouci mohou byt:

Barevny kdd - jednotlivé barvy pasového kdédu jsou pfifazeny stupnici maximalni pracovni obvodové rychlosti:
— modra 50 m/s
— Zluta 63 m/s
— Cervena 80 m/s
— zelena 100 m/s
— modra se zlutou 125 m/s

Respektovat pfitom rlizna omezeni, ktera plati pro urcité typy brouseni a aplikacnich metod.
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Kontrola keramickych a pryskyricnych konvencénich brusnych
kotouct pred upnutim na stroji

Kazdy brusny kotou€ se musi pfed montazi na brusku ocistit a potom je nutné provést vizualni kontrolu
pfipadnych poskozeni.

Musi se provést opakovana zkouska poklepem u keramickych kotouctl. Poskozené brusné kotouce se nesmi
namontovat na brusku. Pfed provedenim poklepové zkousky se mensi brusné kotouce nasadi volné na vhodné
vieteno nebo hridel; vétsi a tézké brusné kotouce se postavi na pevnou podlahu.

Zkouska se provede poklepem nekovovym (dfevénym) predmétem v nékolika mistech (viz obrazek nize), pricemz
jasny zvonivy zvuk indikuje nepoSkozeny brusny kotou€. Pripadna poskozeni brusného kotouce se projevi tupym
nebo drnéivym zvukem.

VSechny kontaktni plochy na brusném kotoudi, etiketovych podlozkach a montaznich pfirubach musi byt rovné
a na jejich povrhu nesmi byt zadné cizi ¢astice. Pokud by se cizi ¢astice dostaly na upinaci plochy, vzniknou

v téchto mistech tlakové body a prenesené tlakové namahani mdze zptsobit prasknuti brusného kotouce.

Kontakt — vieteno — otvor

Priklady poklepovych bodU pfi zvukovém testu Priklady oznaceni orientace brusného kotouce
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Metody upinani brusnych kotouct

Upnuti brusného kotouce na stroji musi provadét a kontrolovat kvalifikovana osoba.
Existuje nékolik zplsobU upinani brusnych kotouét. Volba nejvyhodnéjsiho zplsobu upnuti kotouée zavisi
na typu stroje a brusné operace, jakoz i na tvaru brusného kotouce

Montaz kotouce za otvor ve stfedu kotouce pouzitim pfirub;

Montaz pomoci zapusténych pfirub v otvoru;

Montaz na nosné plochy;

Montaz do upinaci hlavy.

¥ J

| | ,-" ,"

| | v

| | ¥ /

| |

| | ‘

Priruba s vybranim Priruba s osazenim Stredici pfiruba Priruba pro PFiruba pro
zkosené kotouce rovné kotouce

Montdaz ve stfedovém otvoru pomoci pfitlaénych pfirub

Musi se presné rozliSovat a nezaménovat nasledujici typy pfitlaénych pfirub pro stfedové otvory:

Priruba s vybranim

Rovné pfiruby pro upinani diskt na ruéni thlové brusky

Specialni pfiruby

Priruby s osazenim

Stredici (vodici) pfiruby

Priruby pro zkosené kotouce
Ukolem pirub je prenést kroutici moment htidele na brusny kotoug. Proto musi byt pfiruby v takovém stavu,
aby pfi upinani neposkodily brusny kotou¢.
Kontaktni plochy musi byt rovné (ploché) a bez otfepl. Spravné upnuti musi zajistit bezpeény rozbéh brusného
kotouce na maximalni obratky.

Pro pfirubové upinani Ize pouzit pouze dvojici totoZznych pfirub — stejné prdméry i tvar na obou stranach brusného
kotouce. Priruby musi mit vnitfni vybrani, takze pfiruba drzi brusny kotou¢ pouze svou obvodovou prstencovitou
plochou.

iA
i

AR
PR

Priklad spravného zpulsobu pouziti redukénich krouzki

I.
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MONTAZ KOTOUCU POMOCI ZAPUSTENYCH UPINACICH PRVKU

Brusné kotouce jsou upevnény ke stroji pomoci (zavitovych) viozek zapusténych v kotoudi.

Obrazek vlevo: Upnuti skoseného hrncovitého kotouce zavitovou viozkou;

Obrazek uprostred: Upnuti brousiciho kuzele (tvar 16) do zavitové vlozky;

4z 033D

Obrazek vpravo: Upnuti brusného segmentu v upinaci hlavé Lf = 1,5 C

Prikladem muze byt upnuti zkosenych hrncovitych kotouét nebo uchyceni brusnych télisek na ocelové stopce do
skli€idla na rucnich bruskach.

MONTAZ BRUSNYCH KOTOUCU NA NOSNE PLOCHY

Brusné kotouce jsou k nosné ploSe bud' pfilepeny, nebo jsou drzeny Srouby v zalisovanych maticich.

Ll v
: | ﬁ \ | Klestina
f////\f;z\ﬂ.ﬂ% 7 TR eyl T { of L+ T i
\ | Y L_

RN Jr | E§ [N

| S T 10min.
) > le

Obr. 1 Obr. 2 Obr. 3 Obr. 4

Obr. 1: Brusny kotou¢ lepeny;
Obr. 2: Brusny kotou¢ se zapusténymi maticemi;
Obr. 3: Spravna poloha Sroubu — konec dfiku Sroubu se nesmi dotykat jadra brusného kotouce;

Obr. 4: Upinani brusnych télisek na stopkach.

UCHYCENIi BRUSNYCH SEGMENTU V UPINACI HLAVE
Brusné segmenty jsou uchyceny v jedné brusné jednotce — segmentové hlave.

Na kontaktni plochy se mize mezi brusnym segmentem a upinacimi elementy vlozit samolepici paskova vlozka
pro zmenseni bodového tlaku.

132



Rozbéhova zkouska pred uvedenim kotouce do provozu

Kazdy standardni brusny kotou¢ (o priméru nad 80 mm) musi byt vystaven zkousce rozbéhu na maximalni
povolené pracovni otacky pred jeho uvedenim do provozu pfi prvnim osazeni a pak dale i pfi kazdém opétovném
namontovani zpét na stroj.

Doba trvani testu pfi chodu v maximalnich otackach:
[ na ru¢nich bruskach 1/2 minuty
na ostatnich strojich 1 minuta

Test se mlze zahdjit az po vymezeni a zajiSténi bezpecné zony a pokud je bruska vybavena ochrannymi kryty,
musi byt zajiSténa spravna poloha a upevnéni téchto krytd.

Kazdy testovany kotou¢ se miize dale pouZit pro jeho urCenou pracovni operaci jen v tom pfipadeé,

ze bez problému prosel predepsanou délkou rozbéhoveé zkousky.

Ochrana oci a ochranny odév

VSechny brusné operace, pfi kterych hrozi nebezpeci poranéni od leticich ¢astic kotou€e nebo obrobku,
se mohou provadét jen pfi pouziti ochrany oci (pracovni bryle) a v urcitych operacich také ochrannych odév(
a pomucek (napf. kozena zastéra, kozené rukavice).

Sefizeni stroje podle identifikacnich udajl nastroje;

Kontrola brusného kotouce pred namontovanim na stroj;
Montdaz nastroje na stroj kvalifikovanou osobou;

Kontrola funkénosti ochrannych krytd;

Rozbéhovy test brusného kotouce pred uvedenim do provozu;
Ochranné pomdicky.

Priklad pouziti ochranného pasku na brusném
kotouci s pryskyfi¢nou vazbou.
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BEZPECNOST

Dodrzovat:

— Skladovat a manipulovat s brusnymi kotouci a nastroji velmi opatrné; ze skladu odebirat nejdfive ty nejstarsi
uskladnéné kusy;

— Pred namontovanim na stroj nebo pouzitim nastroje se musi brusné kotouce ocistit a projit vizualni kontrolou
zameérenou na zjisténi prasklin a jinych moznych poskozeni;

— Keramickeé brusné kotou¢e musi projit zvukovou kontrolou poklepem dfive, nez se namontuji na stroj;

— Zaijistit, aby maximalni otacky stroje neprekrocily maximalni povolené pracovni otacky brusného kotouce, které
jsou uvedeny na baleni anebo na vlastnim brusném nastroji.

— Zjistit, zda otvor v brusném kotoudi (se zavitem nebo bez) pfesné odpovida priméru htidele stroje, a také to, ze
priruby pro montaz jsou Cisté, nedeformované, obé stejnych rozmérd a jsou vhodné pro montovany brusny kotougc.

— Pouzivat pfi montazi brusného kotouce dodavané papirové nebo plastové podlozky (etikety) pod montazni pfiruby;
— Pouzivat pouze stroje s ochrannymi kryty a zajistit jejich spravnou funkci (polohy, uchyceni) pred spusténim stroje.

— Po kazdém namontovani brusného kotouce na stroji provést zabéhovy test po dobu 1 minuty pfi maximalnich
povolenych pracovnich otackach a zajistit pfedem spravné umisténi a uchyceni ochranného krytu. Pred
zahajenim testu se musi zajistit vstup do zény, kde by mohlo hrozit nebezpe€i zranéni odlétajicimi kusy v pfipadé
roztrzeni brusného kotouce.

— Ochrana oci je doporucena pfi vSech brusnych operacich. P¥i praci s ru¢nimi bruskami se doporucuje pouziti
ochranného stitu nebo uzavienych bezpecnostnich bryli.

— Pfi rozbrusovani nebo hrubovacim brouseni zajistit takovou Uroven vétrani, ktera odpovida opracovavanému
materialu. Vhodny odsavaci systém by mél byt k dispozici pro vS8echny suché brusné operace.

— Pouzivat pouze takové brusky, které jsou vhodné pro dané brusné kotouce

— Pred zastavenim brusky nejdrive vypnout pfivod chladici emulze a nechat o istit zbytky emulze
z brusného kotouce.
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BEZPECNOST

Vyvarujte se zdroju nebezpeci:

— Nepouzivejte takové brusné nastroje, které byly pred vasim zamyslenym namontovanim vystaveny plsobeni velké
vlhkosti nebo vysokym teplotam.

— Nikdy nepouzivejte brusné kotouce, které spadly, jsou poSkozeny nebo vypadaji nevhodné pro dany ucel.
— Nikdy neprekracujte maximalni pracovni rychlost nastroje povolenou specifikaci vyrobce.

— Nepouzivejte pfi montazi kotoucl takové pfiruby, které maiji na pfitlacnych plochach necistoty
(napf. brusny prach), jejich sty¢na plocha neni rovna nebo maji deformované hrany.

— Nedotahujte upinaci zafizeni nebo pfiruby pfilis velkym momentem.

— Nepouzivejte priruby osazené nebo s vybranim pfi montazi tenkych nebo zkosenych kotouct
— P¥i upinani nepouzivejte nadmérnou silu a neprovadeéjte zadné Upravy brusného nastroje.

— Pouzivejte redukéni viozky pouze jednou.

— Zapinejte brusku jen poté, co jste umistili do spravné pracovni polohy a pevné zaijistili ochranny kryt tak,
aby odvadél vSechny jiskry a prachové ¢astice brouseni pry€ od vaseho téla.

— Zapinejte brusku jen tehdy, kdyz brusny nastroj neni v kontaktu s obrabénym materialem.

— Nikdy nepracujte s bruskami bez dostate¢ného vétraciho systému — (nikdy bez respiratoru a ochrany sluchu
zejména v uzavienych prostorach) a bez osobnich ochrannych pomlcek (viz. seznam bezpecénostnich symbol().

— Pouzivejte pouze brusné nastroje vhodné pro danou operaci — nevhodny nastroj mize produkovat nadmérné
mnozstvi prachu.

— Zabrarite mechanickému poskozeni brusného kotouce nasledkem plsobeni tlaku, otfest nebo vysoké teploty.
— Nikdy nepouzivejte brusku ve Spatném technickém stavu, nebo ktera obsahuje nékteré vadné soucasti.

— Nepouzivejte tenké fezaci kotou€e na brouseni (neni pfipustné stranové namahani pro vSechny rezaci kotouce
tvar(i 41 a 42).

— Nikdy neupinejte na jednu hfidel vice nez jeden brusny nastroj.
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Doporuceneé pracovni rychlosti

Otacky hridele pro ur¢eni pracovni rychlosti v zavislosti na vnéjsim prdméru (& = D) brusného kotouce.
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Otacky hfidele za minutu se odectou na pruseciku fadku daného priméru D
a sloupce s maximalni povolenou pracovni rychlosti V

D Maximalni pracovni rychlost V, m/s

MM 16 | 20 [ 25 [ 32 | 35 | 40 | 50 | 63 [ 80 [ 100 [ 125
3

4 | 75.300 [ 95.400

5 | 61.100 | 76.300 | 95.400

6 | 50.900 | 63.600 | 79.500

8 | 38.100 | 47.700 | 59.600 | 76.300 | 83.500 | 95.400

10 | 30.500 | 38.100 | 47.700 | 61.100 | 66.800 | 76.300 | 95.400

13 [ 23.500 | 29.300 | 36.700 | 47.000 | 51.400 | 58.700 | 73.400 | 92.500

16 | 19.000 | 23.800 | 29.800 | 38.100 | 41.700 | 47.700 | 59.600 | 75.200 | 95.400

20 | 15.200 | 19.000 | 23.800 | 30.500 | 33.400 | 38.100 | 47.700 | 60.100 | 76.300 | 95.400

25 [12.200 [ 15.200 | 19.000 | 24.400 [ 26.700 [ 30.500 [ 38.100 [ 48.100 [ 61.100 [ 76.300 [ 95.400
32 | 9.540 | 11.900 | 14.900 | 19.000 | 20.800 | 23.800 | 29.800 | 37.600 | 47.700 | 59.600 | 74.600
35 | 8.730 [ 10.900 [ 13.600 | 17.400 [ 19.000 [ 21.800 | 27.200 [ 34.300 | 43.600 [ 54.400 | 68.200
40 | 7.630 | 9.540 | 11.900 | 15.200 | 16.700 | 19.000 [ 23.800 | 30.000 | 38.100 | 47.700 | 59.600
50 | 6.110 | 7.630 | 9.540 | 12.200 [ 13.300 [ 15.200 [ 19.000 [ 24.000 [ 30.500 [ 38.100 [ 47.700
63 | 4.850 | 6.060 | 7.570 | 9.700 [ 10.600 | 12.100 [ 15.100 | 10.000 | 24.200 | 30.300 | 37.800
80 | 3.810 | 4.770 | 5.960 | 7.630 | 8.350 | 9.540 [ 11.900 [ 15.000 [ 19.000 [ 23.800 | 29.800
100 | 3.050 | 3.810 | 4.770 | 6.110 | 6.680 | 7.630 | 9.540 [ 12.000 | 15.200 | 19.000 | 23.800
115 [ 2.650 | 3.320 | 4.150 | 5.310 | 5.810 | 6.640 | 8.300 [ 10.400 [ 13.200 | 16.600 [ 20.700
125 | 2.440 [ 3.050 | 3.810 | 4.880 [ 5.340 | 6.110 | 7.630 | 9.620 | 12.200 | 15.200 | 19.000
150 [ 2.030 | 2.540 | 3.180 | 4.070 | 4.450 | 5.090 | 6.360 | 8.020 [ 10.100 [ 12.700 [ 15.900
175 | 1.740 | 2.180 | 2.720 | 3.490 | 3.810 | 4.360 | 5.450 | 6.870 | 8.730 | 10.900 | 13.600
180 [ 1.690 | 2.120 | 2.650 | 3.390 | 3.710 | 4.240 | 5.300 | 6.680 | 8.480 [ 10.600 [ 13.200
200 | 1.520 | 1.900 [ 2.380 | 3.050 | 3.340 [ 3.810 | 4.770 [ 6.010 | 7.630 | 9.540 | 11.900
225 1.350 | 1.690 | 2.120 | 2.710 [ 2.970 [ 3.390 [ 4.240 | 5.340 | 6.790 [ 8.480 [ 10.600
230 | 1.320 | 1.660 [ 2.070 | 2.650 | 2.900 [ 3.320 | 4.150 | 5.230 | 6.640 | 8.300 | 10.300
250 | 1.220 | 1.520 | 1.900 | 2.440 | 2.670 [ 3.050 | 3.810 | 4.810 | 6.110 [ 7.630 | 9.540
300 | 1.010 | 1.270 | 1.590 | 2.030 | 2.220 | 2.540 | 3.180 | 4.010 | 5.000 | 6.360 | 7.950
350 | 870 | 1.090 [ 1.360 | 1.740 | 1.900 [ 2.180 | 2.720 | 3.430 | 4.360 | 5.450 | 6.820
400 | 760 | 950 [ 1.190 | 1.520 | 1.670 [ 1.900 | 2.380 | 3.000 | 3.810 | 4.770 | 5.960
450 | 670 | 840 | 1.060 | 1.350 | 1.480 | 1.690 | 2.120 | 2.670 | 3.390 | 4.240 | 5.300
500 | 610 | 760 | 950 | 1.220 [ 1.330 [ 1.520 [ 1.900 | 2.400 | 3.050 | 3.810 | 4.770
600 | 500 | 630 | 790 | 1.010 | 1.110 [ 1.270 | 1.590 | 2.000 | 2.540 | 3.180 | 3.970
700 [ 430 | 540 | 680 | 870 | 950 | 1.090 | 1.360 | 1.710 [ 2.180 [ 2.720 [ 3.410
750 | 400 | 500 | 630 | 810 | 890 [ 1.010 | 1.270 | 1.600 | 2.030 | 2.540 | 3.180
800 | 380 | 470 | 590 | 760 | 830 [ 950 [ 1.190 | 1.500 | 1.900 | 2.380 | 2.980
900 | 330 | 420 [ 530 | 670 | 740 | 840 | 1.060 | 1.330 | 1.690 | 2.120 [ 2.650
1000] 300 | 380 | 470 | 610 | 660 | 760 | 950 [ 1.200 | 1.520 | 1.900 [ 2.380
1060] 280 [ 360 | 450 | 570 | 630 | 720 | 900 [ 1.130 | 1.440 [ 1.800 | 2.250
1250] 250 | 310 | 390 | 500 | 550 | 630 | 790 [ 1.000 | 1.270 | 1.500 [ 1.980
1500] 200 [ 250 | 310 | 400 [ 440 | 500 | 630 | 800 | 1.010 [ 1.270 | 1.590




Aplikacni dotaznik

Vyhotovil a pfilozil:
Dne:

ATDB &is. Zemé:
Cilova skupina: Produktova skupina:
= Pozadovana polozka:
8 | zakaznik: * Trida:
®
N Oddéleni: Zakaznik ¢Cis.:
Kontakt: Tel./Fax
Tvar: * 1 set = polozka:
'S | Rozméry (mm): *
1
e
% Rozméry (mm): Tolerance:
[ =
~§ Specifikace:
7]
g Vyrobce: Soucasna cena:
1S
a1] Vs max. (m/s) * Pozadované mnozstvi:
Brousici operace:
Vyrobce stroje:
[} :
8 Vs (m/s)
= Chladici médium:
-
< | Orovnavaé:
Cyklus orovnavani: Mnozstvi:
Obrobek: * Rozmeéry (mm): *
X
% Materialova skupina: * Pridavek (mm):
S Stav: * Tvrdost: *
(@)
Povrch Ra: Cas pro kontaktovani:
- Zivotnost:
© Dodatky:
Specifikace:
|—
fﬂ Specifikace:
[
Specifikace:
c
g Vykres:
o
Distributor:

* Povinné udaje
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INDEX VYROBKU

OBJ. é.| STRANA OBJ. é.| STRANA OBJ. c':.| STRANA OBJ. c':.| STRANA OBJ. é.| STRANA

153 116 587 47 2529 56 6315 47 15842 53
456 48 603 45 2536 54 6316 47 15885 47
457 48 607 45 2540 59 6317 47 16022 55
461 48 610 45 2658 56 6318 47 16577 54
462 48 614 46 2661 59 6321 46 16587 94
469 48 616 46 2680 56 6322 46 16615 55
479 48 629 45 2693 53 6324 46 17256 61
481 48 632 45 2697 54 6335 50 18825 62
485 48 633 45 2699 54 6341 44 19040 75
486 48 637 45 2751 56 6710 108 19117 62
501 45 640 47 2753 56 6718 108 19220 83
504 45 642 47 2758 53 7035 113 19435 59
505 45 644 47 2762 54 7133 59 19659 77
510 45 645 47 2905 56 7186 59 20311 48
511 45 656 46 2916 55 7203 59 20313 48
512 45 657 46 2956 56 7204 59 20332 47
516 45 660 46 2962 53 7205 53 20450 49
518 45 664 46 2973 55 7210 55 20057 59
519 45 666 46 3020 55 7318 62 22411 59
523 45 671 46 3070 62 7328 62 24299 76
525 45 674 46 3077 62 7348 56 25473 14
531 45 691 46 3085 62 7362 59 5590 107
533 45 693 46 3091 62 7374 55 27420 e
534 45 696 46 3092 62 8641 75 28162 83
536 45 698 46 3132 56 8749 o1 28465 7
540 45 728 44 3135 56 3804 48 28466 P
542 45 729 44 3142 55 8807 45 28467 P
547 43 732 44 3144 55 8808 45 28549 o
548 43 733 44 3145 55 8833 107 26554 o
549 43 738 44 3186 56 9009 116 28665 P
550 43 739 44 3206 56

551 43 741 a4 3208 57 9017 47 29382 48
552 43 742 44 3210 56 9293 62 30271 23
554 43 746 44 3217 53 9398 ” 30806 A
555 43 747 44 3220 55 9572 53 30840 55
556 43 749 44 3222 55 9627 5 31009 77
557 43 752 44 3424 62 9651 57 31675 76
558 43 754 44 3474 53 9652 57 31694 53
559 43 758 44 3538 53 9653 56 32765 59
560 43 760 44 3545 55 9833 77 32963 20
561 43 761 44 4917 76 10016 59 32965 20
562 43 763 44 4924 76 10265 62 32981 54
563 43 767 44 5028 82 10845 26 33249 62
564 43 768 44 5843 75 11182 57 33435 55
566 43 769 44 5886 75 12695 24 33502 20
576 47 1197 107 5887 75 12696 24 33531 17
577 47 1211 107 5889 75 12950 20 34480 71
578 47 1254 108 6216 116 12970 108 34924 75
579 47 1870 50 6309 47 13695 107 34937 39
583 47 1872 50 6310 47 15321 117 34983 53
584 47 1873 50 6313 45 15685 107 35090 94
586 47 1874 50 6314 47 15839 53 35677 50
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INDEX VYROBKU

OBJ. c“:.| STRANA OBJ. é.| STRANA OBJ. é.| STRANA OBJ. é.| STRANA OBJ. é.| STRANA

35917 107 70092 76 108479 76 147626 54 215813 84
36576 15 70128 75 108728 99 147652 54 215986 19
36579 24 70954 13 108728 109 147656 54 216066 14
36579 26 71212 59 109336 21 147698 54 216068 14
38012 83 71665 13 110032 53 147701 54 216789 77
39110 107 72045 57 110554 62 148132 99 217976 80
39540 55 73385 107 110964 24 148132 109 220394 108
39594 107 73667 55 111434 119 148656 31 223516 107
39867 13 74492 117 111436 119 150402 63 223733 63
39869 13 74493 117 111799 55 150403 63 226295 61
42216 14 74497 117 112055 117 154428 56 226679 63
42808 107 75079 57 114648 25 157800 99 226680 63
42809 108 75306 107 116708 53 157800 109 226682 63
43017 39 75669 87 117241 19 159000 61 227165 107
43311 116 75679 88 117871 117 161678 63 228481 22
43588 83 75685 88 119325 81 162057 22 228819 20
44866 14 75803 75 119385 13 162874 63 229899 33
45701 20 75915 117 119392 13 163110 31 230691 108
46198 82 77824 75 119395 99 164485 99 231513 20
46633 107 78379 55 119395 109 164485 108 232665 25
47005 61 78847 75 122989 75 165940 106 232678 25
47009 61 79664 49 122991 21 167205 106 232811 37
47010 61 79957 107 122996 55 167207 106 233756 101
47636 107 83827 81 122997 55 167215 106 233757 101
49273 75 84809 75 123064 21 167226 106 233759 101
49680 57 85536 22 123222 62 167333 106 233760 101
50184 55 86734 84 123633 56 167334 106 233762 101
50845 62 88461 107 123688 61 167336 106 233768 101
51494 62 90998 83 123716 63 167339 106 233771 101
52223 53 91350 75 124644 80 167351 106 233773 101
54119 75 91441 75 126245 75 170606 14 233774 101
54820 75 91963 51 126665 55 170608 14 233776 101
556282 39 92284 24 126781 117 172352 63 233777 101
556375 62 94720 25 127356 39 173085 88 233778 101
56155 56 95717 51 127554 55 175220 49 234387 35
56484 19 96205 108 129550 55 176979 25 234390 35
57038 23 96235 20 131991 75 179959 63 234391 35
58158 107 96821 113 132297 117 180994 23 235260 21
58964 57 97868 84 136535 51 184247 55 235261 21
59861 57 99864 55 139155 75 185988 47 235262 21
60572 108 100660 99 140088 19 186109 47 235264 21
61571 20 100660 109 146630 55 186445 75 237227 63
62874 108 101000 99 146640 49 194540 83 241857 63
63195 76 101000 109 146644 57 195112 116 244477 63
63824 21 102804 71 146906 57 197044 24 248826 22
64598 19 102902 84 146910 54 202159 107 249717 82
66141 14 103622 48 146965 54 202294 14 250491 113
67472 21 103851 57 147574 54 203176 76 251584 117
68134 53 103872 55 147600 54 205822 108 255835 84
68340 55 104376 83 147601 54 210314 75 259325 23
69502 80 107050 62 147614 54 212627 23 260141 20
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INDEX VYROBKU

OBJ. é.| STRANA OBJ. é.| STRANA OBJ. c':.| STRANA OBJ. c':.| STRANA OBJ. (':.| STRANA

263506 57 331135 68 405549 65 462829 67 477352 40
265130 21 331500 76 407610 55 462889 66 477356 40
267138 63 331692 19 408972 96 462891 66 477358 40
278979 99 331997 114 413027 113 462898 66 477360 40
278979 109 332459 119 413774 55 462911 70 477403 39
280358 24 332479 119 416671 84 462914 70 477406 39
281719 54 332480 119 436472 84 462916 70 477407 39
282079 107 333180 56 436484 80 462918 70 477409 39
282110 107 333396 23 437634 62 462924 70 477411 39
282111 107 334166 76 438088 75 462926 71 477412 39
282113 108 335803 82 441301 61 462928 70 477413 39
282114 108 337051 80 441302 61 462932 70 477414 39
286864 67 337183 31 441342 22 462937 70 477416 39
290670 15 338237 76 441348 22 462939 71 477418 39
291120 62 339583 111 441350 22 462943 71 477422 51
291603 83 344194 23 441351 22 462949 83 477430 51
292129 61 344195 23 441352 24 463026 65 477724 116
293034 14 351654 72 441399 19 463068 81 477726 116
293789 15 351767 116 441401 19 463137 71 477746 115
293798 37 351901 19 441403 19 464290 117 477749 115
293802 24 357223 90 443944 113 467422 39 477753 115
293865 25 357751 19 445055 35 467466 20 477755 115
293867 25 359223 23 446432 114 468751 33 477760 115
294602 23 359403 25 446453 114 469614 33 477837 114
295600 19 361668 23 448482 113 469619 33 480500 84
299109 99 362775 49 448603 62 469827 19 482702 65
299109 109 363249 114 449559 54 470272 91 485142 17
302416 19 363993 90 450328 57 471114 55 485142 29
305234 23 364685 77 451151 75 471747 63 485430 14
305260 23 365327 17 454693 70 473086 17 485953 63
305269 23 365327 29 455038 75 473086 29 487467 63
305279 23 365824 75 455124 62 473304 113 487597 22
305281 23 365997 19 460744 105 474444 96 490222 62
305285 23 366816 17 460976 117 474527 102 490259 96
306283 22 366816 29 461239 62 474531 102 491888 72
307001 23 369110 64 461733 33 474532 102 493199 108
311250 83 369514 21 462503 66 474533 102 493780 21
311791 22 373520 108 462514 66 474534 102 494254 23
311922 23 377415 55 462630 64 474535 102 494259 15
313127 114 379577 64 462630 64 474564 68 494271 15
313466 114 379577 66 462631 64 475960 114 494274 24
313636 63 384481 39 462631 64 476380 23 494701 99
314990 23 387531 67 462654 65 476545 63 494701 108
315877 114 389569 67 462658 68 476859 115 494874 22
316272 114 390582 67 462673 91 477254 116 494983 87
316286 114 390970 90 462756 66 477283 51 494985 87
317532 99 391718 117 462757 67 477289 51 495020 90
317532 109 394560 17 462760 64 477335 40 495027 88
319980 40 394560 29 462766 64 477342 40 495038 89
320369 59 395773 117 462788 64 477346 40 495044 91
328027 68 401616 72 462794 68 477349 40 495046 88
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INDEX VYROBKU

OBJ. 6. STRANA

0BJ. C.| STRANA

0OBJ. C.| STRANA

OBJ. €.| STRANA

OBJ. G.| STRANA

495058 89 591103 107 647377 105 664406 22 664585 14
498229 76 591104 107 647389 105 664407 22 664587 14
498402 19 591680 107 647684 105 664409 22 664588 14
498701 19 593711 24 647685 105 664410 22 664621 33
501861 50 593712 20 649692 80 664412 22 664622 33
502437 50 594357 107 649723 79 664419 22 664623 22
502457 50 594360 107 655529 107 664420 22 664626 20
508495 17 594362 107 655864 13 664423 22 664628 33
508495 29 596269 107 655869 13 664426 23 664632 20
512393 25 596520 107 655875 13 664447 26 664633 33
516594 53 596597 56 655876 13 664451 24 664640 33
523430 14 596848 106 655916 14 664452 24 664642 20
523435 14 597041 106 655918 14 664453 24 664643 20
523437 14 597383 106 655919 14 664455 24 664645 21
524016 19 599666 108 655921 14 664456 24 664646 21
524159 22 600134 53 655927 14 664459 24 664647 21
525686 62 603284 99 655929 14 664463 24 664648 21
527875 63 603284 109 655935 14 664465 24 664654 33
529392 107 607744 107 655938 14 664474 24 664655 33
532510 90 608080 62 655957 15 664476 24 664656 21
532514 90 611499 114 655958 15 664477 24 664657 21
532529 90 617388 79 656023 15 664478 20 664658 21
532540 90 619701 113 656025 15 664485 25 664666 36
532564 87 619872 71 657665 26 664490 25 664668 36
532571 88 620118 13 657667 25 664493 25 664669 36
534539 55 620464 79 657669 24 664497 25 664670 36
543615 55 630054 23 658122 21 664498 25 664672 36
548613 20 631057 76 662236 95 664504 25 664673 37
548815 53 632932 65 662430 107 664506 21 664675 37
549002 108 635305 22 662442 111 664530 27 664677 37
554635 23 636398 79 664048 55 664531 27 664679 37
556715 96 636658 79 664052 54 664535 27 664683 36
557153 20 640777 79 664185 56 664536 27 664684 36
561390 82 640978 82 664256 53 664544 19 664685 36
561391 79 641286 21 664261 53 664545 19 664686 36
563191 35 641839 80 664383 22 664546 19 664689 36
563857 64 641842 80 664383 26 664548 19 664692 36
566308 19 641854 79 664384 22 664549 19 664693 37
566387 25 644514 79 664384 26 664552 19 664694 37
568265 75 644532 79 664389 22 664558 19 664695 37
572731 96 646778 80 664390 22 664561 14 664696 37
572741 96 647216 105 664391 22 664563 19 664697 37
576021 82 647218 105 664393 22 664564 14 664699 35
577274 23 647224 105 664394 22 664566 19 664704 35
577953 117 647229 105 664396 22 664571 14 664706 35
578936 65 647232 105 664397 23 664573 14 664708 35
580905 65 647252 105 664397 26 664574 20 664711 35
587026 75 647256 105 664398 23 664575 14 664712 35
590433 71 647258 105 664401 22 664578 14 664715 35
590725 23 647259 105 664402 22 664583 14 664716 35
591080 107 647260 105 664405 22 664584 20 664717 35
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INDEX VYROBKU

0BJ. €.| STRANA 0BJ. €.| STRANA 0BJ. &.| STRANA 0BJ. &.| STRANA 0BJ. &.| STRANA

664719 35 666530 19 681915 82 742939 95 804963 61
664721 35 666532 19 682527 95 747511 37 804964 61
664722 35 666533 19 682529 95 747516 37 804976 61
664728 37 667182 61 682530 95 747519 37 804979 61
664737 37 667841 119 683963 95 747522 37 804983 62
664738 37 667930 88 684827 95 747526 37 804986 62
664742 37 667995 99 685346 95 747530 37 804993 61
664744 37 667995 109 685975 95 749042 23 805000 61
664746 37 669109 59 686906 95 749043 23 805007 62
664749 37 669110 59 688752 31 751424 93 805008 62
664757 37 675264 53 689930 83 759826 93 805015 62
664759 37 675272 82 690233 15 762445 62 805017 62
664760 37 675283 107 690784 14 763854 93 805018 62
664761 37 675309 82 690785 13 764468 54 805019 62
664764 37 675318 82 694995 95 769871 94 807005 35
664766 37 675436 95 695084 95 771146 94 807013 35
664767 37 676589 82 696324 83 771148 94 819893 57
664768 36 678953 94 700297 95 772440 93 820013 64
664771 36 678953 117 701439 102 772442 93 820958 55
664772 36 679634 82 701515 102 772443 93 822622 57
664777 36 679671 84 701518 102 772444 93 822623 57
664780 36 679931 95 702678 95 772446 93 822624 57
664783 36 679936 95 703242 79 772447 93 826839 55
664785 36 679938 95 706631 56 772448 93 831179 55
664787 36 679939 95 709899 33 772453 93 834839 108
664791 36 679940 95 711619 95 772455 93 837436 56
664792 36 679942 95 711866 95 772458 93 840506 79
664793 36 679945 95 712482 95 772461 93 841086 55
664794 36 679946 82 712490 75 772462 93 842923 84
664795 36 679947 95 713071 23 772465 93 845593 117
664796 36 679948 95 713537 13 775476 72 845594 117
665019 40 679949 95 718361 53 779789 83 845595 117
665040 64 679951 95 719904 62 781647 36 848480 85
665141 90 679952 95 719906 62 781649 36 848657 56
665142 91 679953 95 719918 63 781702 53 849597 19
665143 91 680097 96 719922 62 786852 113 850504 20
665267 19 680098 96 720012 63 786952 40 853353 54
665269 19 680099 96 721301 82 786953 40 853680 115
665278 21 680100 96 721303 82 786986 40 853704 115
665281 21 680102 96 721319 83 788700 99 855818 101
665282 19 680104 96 723117 55 788700 108 856232 114
665285 21 680107 96 723118 55 790783 85 858531 99
665287 21 680110 96 724476 95 790784 85 858531 109
665294 19 680112 96 731387 84 793077 105 861009 56
665295 19 680114 96 731399 84 793338 19 863284 108
665296 19 680115 96 733646 23 795621 35 867598 55
665297 20 680116 96 735896 81 798715 75 867603 61
665983 71 680118 96 737812 53 802276 59 867805 85
666137 80 680120 96 740382 93 803992 19 872497 56
666288 79 680123 96 740383 93 804945 61 872688 17
666529 19 680124 96 740908 63 804957 61 872688 29
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INDEX VYROBKU

0OBJ. G.| STRANA OBJ. .| STRANA OBJ. é.| STRANA

872702 17 929020 101 34172978 114
872702 29 929887 101 34172980 114
874510 17 929889 101 34173161 114
874510 29 932780 117
876590 31 935730 61
876591 31 936929 19
876610 31 946904 61
876611 31 34015955 64
876613 31 34020398 72
876616 31 34039198 97
876618 31 34039199 97
876619 31 34040293 33
877158 17 34044248 97
877158 29 34045604 113
879608 57 34046758 54
881114 13 34046759 54
885972 17 34046763 54
885972 29 34046764 54
886902 117 34046765 54
889228 13 34046770 54
897024 91 34046772 54
897485 17 34046781 54
897485 29 34046785 54
901252 61 34046786 54
901254 61 34046788 54
901256 61 34046791 55
901258 61 34046794 55
906946 87 34048027 75
906947 87 34048152 75
906950 87 34056064 97
906951 87 34057995 116
906954 87 34062640 23
907436 17 34065402 97
907436 29 34065405 97
911408 119 34065409 97
914284 17 34065410 97
914284 29 34065415 97
914288 17 34074250 22
914288 29 34074261 23
914293 17 34074262 23
914293 29 34074549 23
914301 17 34074562 22
914301 29 34162514 23
917288 72 34162515 23
918448 55 34163206 113
922647 61 34165304 56
922857 61 34165307 57
922860 61 34172112 13
924298 17 34172113 13
924298 29 34172115 14
929018 101 34172349 40
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POZNAMKY:
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