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Die TYROLIT Gruppe

TYROLIT ist einer der weltweit flihrenden
Hersteller von Schleif- und Abrichtwerkzeugen
sowie Systemanbieter fir die Bauindustrie.

Seit 1919 leisten unsere innovativen Werkzeuge
einen wichtigen Beitrag bei der technologischen
Entwicklung in zahlreichen Industrien. TYROLIT
bietet maBgeschneiderte Schleiflésungen fir viel-
faltige Anwendungen sowie ein umfassendes
Sortiment an Standardwerkzeugen fir Kunden auf
der ganzen Welt.

TYROLIT Firmensitz in Schwaz (Osterreich)

Das Familienunternehmen mit Sitz in Schwaz
(Osterreich) verbindet die Stirken der dynamischen
Swarovski Gruppe mit einhundert Jahren unterneh-
merischer und technologischer Erfahrung.

Fakten & Zahlen

Produkte Produktionsstandorte Mitarbeiter weltweit

80,000+ H 29 'i' n 4,600+

N A
ﬁ 37 500+
Vertriebsstandorte weltweite Patente

Vertriebsunternehmen in Argentinien, Australien, Belgien, Brasilien, China, Ddnemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich,
GroBbritannien, Indien, Indonesien, ltalien, Kanada, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Russland, Schweden, der
Schweiz, Spanien, Stdafrika, Sidkorea, Thailand, Tschechien, Ungarn, den USA und den VAE. Vertriebspartner in 65 weiteren Landern.
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Geschaftsbereiche

METALLINDUSTRIEN

Automobilindustrie

Stahl & GieBerei

Prazisionsindustrien

Industriefachhandel

Unsere Schleiflésungen
werden zur hochprazisen
Bearbeitung von Motorbau-
teilen und Getriebekompo-
nenten eingesetzt.

CONSTRUCTION

Mit unserer langjahrigen
Erfahrung bei der Bearbei-
tung hochlegierter Stahle
sind wir Marktfuhrer in der
Stahlindustrie.

Das breite Gebiet der Pra-
zisionsindustrien umfasst
Werkzeuge und Systeml6-
sungen fir verschiedene
Anwendungsbereiche.

Das umfassende Handels-
sortiment zum Trennen,
Schleifen und zur Ober-
flachenbehandlung ist
weltweit erhaltlich.

Bauindustrie

Handel & Vermietung

Bauprofis

Projekt Services

Die maBgeschneiderten
Diamantwerkzeuge sind
gezielt fur die Anforde-
rungen von Kunden in der
Bauindustrie ausgelegt.

Das umfassende Sortiment
fihrender Systemlésun-
gen fir sdmtliche Bau-
anwendungen ist weltweit
erhéltlich.

Fir professionelle Bauan-
wender bieten wir perfekt
abgestimmte Maschinen
und Werkzeuge sowie
einen raschen Service.

Unser Projekt Services
Team entwickelt individu-
elle Systemlésungen fir
kundenspezifische Sonder-
bauanwendungen.
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100 Jahre fortschrittlichen Denkens

Leidenschaft flir Technologie, langjahrige Erfahrung und

hohe Innovationskraft flieBen seit unserer Griindung in die

Herstellung auBergewdhnlicher Schleiflésungen ein.

Vorreiter beim handgefiihrten
Trennen - Wir haben als erstes
europaisches Unternehmen glas-
faserverstérkte Trennscheiben

in Serie produziert und sind die
Erfinder der Superdiinn-Techno-
logie, dem heutigen Marktstan-
dard fiir besonders hochwertige
Trennscheiben.

Fiihrende L6sungen fiir profes-
sionelle Bauanwender - Unsere

innovativen Systemldsungen und
die patentierte Diamanttechno-
logie (TGD®) setzen bei Anwen-
dungen in der Bauindustrie Stan-
dards fir Leistung und Komfort.

Technologiefiihrer beim Prézi-
sionsschleifen — Wir sind einer
der weltweit flihrenden Anbieter
hochpraziser Schleifwerkzeuge
fir Anwendungen in der Auto-
mobil-, Turbinen- und Werkzeu-
gindustrie sowie fur zahlreiche
weitere Prazisionsindustrien.

Innovator bei der Bearbeitung
von Fahrzeugglas - Als erstes
Unternehmen konnten wir Diam-
antwerkzeuge zum Schleifen von
Fahrzeugglas mit Geschwindig-
keiten bis zu 40 m/min herstellen
und erfolgreich das Kantenschlei-
fen am Markt revolutionieren.

Marktfiihrer beim Trennen in
der Stahlindustrie — Wir sind
der flhrende Hersteller der
weltweit groBten Trennscheiben
mit Durchmessern von bis zu

2 Metern zum HeiBtrennen von
Halbzeugen in der Stahlindustrie.

Entwickler innovativer Seil-
sagetechnologie - Wir haben
die Entwicklung der Seilsége-
technologie fur Anwendungen in
der Naturstein- und Bauindustrie
vorangetrieben, die noch heute in
der Branche als MaBstab gilt.
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Weltweite Produktions- und Vertriebsstandorte

TYROLIT ist in 29 Landern mit eigenen Produktions- und
Vertriebsgesellschaften vertreten und arbeitet in weiteren
65 Landern mit Partnern vor Ort zusammen.

Produktionsstandort in Suzhou (China) Européisches Logistikzentrum in Benatky (Tschechien)

.
TYROLIT Germany — Neuenrade (DE)
D
. /
° . ®__ Carborundum Electrite - Benatky (C2)

Radiac Abrasives — Oswego (USA) DD . TYROLIT Headquarter — Schwaz (AT)
Radiac Abrasives - Marysville (USA) —{8] I:r Diamond Products - Green Rapids (USA) L4 . TYROLIT Vincent - Thiene (IT)
Diamond Products - Nampa (USA) ——] [ Diamond Products - Elyria (USA) ° o @

.
s sa) TYROLIT Hydrostress - Pfaffikon (CH) o o
Radiac Abrasives - Salem (USA)
[8}- TYROLIT Suzhou Superabrasive - Suzhou (CN)
.
.

[} Abrasivos Austromex - Mexico City (MX) .
[8}- TYROLIT Olympus - Samutprakarn (TH)
.
E\—TYFIOLIT Thai Diamond - Rayong (TH)
.
[8— Grinding Techniques - Johannesburg (ZA) R
TYROLIT Argentina - San Luis (AR) —{] o o o .
[¢}— TYROLIT Argentina — Moron (AR) Y .

E] Produktionsstandorte von TYROLIT @ Vertriebsstandorte von TYROLIT
ohne Mehrfachnennungen ohne Mehrfachnennungen | einschlieBlich Servicestandorte
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Symbole

Sicherheit

@ Handschutz benutzen

Augenschutz benutzen

@ Gehdrschutz benutzen

Material

©

Maske benutzen

Schutzkleidung benutzen

Anleitung beachten

Nur zuldssig fur
Nassschleifen

Nicht zul&ssig fir
A Nassschleifen

Beschadigte Scheiben
nicht verwenden

Nicht zul&ssig fir
Seitenschleifen

@ Stahl
. Abrasive Materialien
@ Gusseisen

Maschinen

5o

Hartmetall

Kunststoff

Gestein

Schnellarbeitsstahl

Keramik

Titan

Nichteisenmetalle

Edelstahl

ﬂ'|=|ﬂ Schleifbock

m

-

AuBenrundschleifen

Stationare Trennmaschine

“ Innenrundschleifen

=

J Handgefiihrtes Schleifen

Flachschleifen

@ Werkzeugschleifen

)

Ségescharfen

Abrichten und Scharfen
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Spezifische Informationen
Prazisionswerkzeug

Produktlabel Prazisionswerkzeug

Eingetragenes
Markenzeichen

Flanschkennung

Form und Spezifikation

Fertigungsauftrag mit
Positionsnummer

Abmessungen DxTxH
Typennummer

Konformitétserklarung
EN-Sicherheitsnorm

Zulassige Arbeitshéchst-
geschwindigkeit, max.
Drehzahl, zusétzlich
Farbkennzeichnung auf
Schleifkérper und Waren-
begleitschein beachten

Eingetragenes
Markenzeichen

Typennummer

Zulassige Arbeitshéchst-

Form geschwindigkeit

Fertigungsauftrag mit

Spezifikation Positionsnummer




SPEZIFISCHE INFORMATION

Spezifikation Prazisionswerkzeug
Keramisch konventionell

89A 60 M5V 217

|
Bindungskennzahl Interner Code, welcher die Bindungsvariante definiert
Bindung
v Keramisch gebunden
B Kunstharz gebunden
E Elastisch gebunden
G Galvanisch gebunden
Struktur Je hoher die Zahl, desto offener die Scheibe
Harte Die Hérte ist alphabetisch aufsteigend
G Weich
R Hart
KorngréBenbeschreibung KorngréBenangabe in mesh (SiebgréBe pro inch)
14 -36 GROB
46 - 60 MITTEL
80 - 220 FEIN
800 - 1 200 SEHR FEIN
Schleifmittelbeschreibung
10A Normalkorund
50A Mischung 89A und 10A
52A Halbedelkorund
80A Mischung 88A und Spezialkorund
87A Mischung 89A und 88A
88A Edelkorund rosa
89A Edelkorund weif3
91A Edelkorund rot
92A Mischung 89A und Spezialkorund
93A Mischung 89A und 91A
97A Spezialkorund
454A Mischung Sinterkorund und 89A
455A Mischung Sinterkorund und 89A
C Silicium-Carbid griin
1C Silicium-Carbid schwarz
50C Mischung Silicium-Carbid griin/schwarz
SD15A* Mischung
SD25A* Mischung
SD33A* Edelkorund
SD35A* Mischung
SD44A* Edelkorund
SD46A* Mischung
SD55A* Edelkorund
SD56A* Mischung
SD65A* Mischung
SD78A* Spezialkorund
SD83A* Mischung
SD85A* Mischung

*Neue Spezifikationslogik - Produkt bleibt unverandert
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Spezifikation Prazisionswerkzeug
Kunstharz CBN / Diamant

B.126 C50 B 54

|
Bindungskennzahl Interner Code, welcher die Bindungsvariante definiert
Bindung
B Kunstharz gebunden
M Metall gebunden
Konzentration Die Kornkonzentration bezeichnet die Kornmenge in Karat je Volumeneinheit
des Schleifbelages
KorngréBenbeschreibung KorngréBenangabe in um (Mittlerer Korndurchmesser laut FEPA)
35-181 ym

Schleifmittelbeschreibung

B CBN

D Diamant

Piktogramme

~ W T o e P

AuBenrund- Innenrund- Flachschleifen Schleifbock Handgefuhrtes Werkzeugschleifen ~ Sagescharfen
schleifen schleifen Schleifen

Da

Abrichten und
Scharfen



SPEZIFISCHE INFORMATION

11

Lieferzeiten und Umarbeiten

BEGRIFFSERKLARUNG LIEFERZEITEN
Lagerartikel
Alle im Kapitel ,,Prézisionsschleifen angefihrten Produkte, welche mit
Typen-Nr. angeflhrt werden, sind Lagerartikel.
2 Arbeitstage

Empfohlene Lagerartikel

Ein in Zusammenarbeit von unseren Anwendungstechnikern und Marketing
Managern erstelltes Standardsortiment, welches fir die verschiedenen
Schleifapplikationen und den zu bearbeitenden Werkstoffen ein optimales
Schleifergebnis garantiert.

Alternative Lagerartikel

Bestehende Lagerprodukte, die aufgrund unserer globalen Markt- und
Produkterfahrung ebenfalls gute Schleifergebnisse gewahrleisten, jedoch
kurz bis mittelfristig durch empfohlene Lagerartikel abgeldst werden.

Wenn lhr Auftragseingang bei uns vor 10 Uhr vormittags erfolgt, betragt die
Lieferzeit max. 48 Stunden.

3 Arbeitstage

Sollte Ihr Auftrag uns nach 10 Uhr erreichen, verléngert sich die Lieferzeit
entsprechend um einen Tag.

Sortimentstiefe

Prazision ist unser Geschéaft! Sollten jedoch unsere lagernden Spezifikatio-
nen fiir Sie keine perfekte Losung darstellen, stehen Ihnen noch Abwand-
lungen des empfohlenen Sortimentes (Abmessungen) in KorngréBe, Harte
und Struktur offen.

Die entsprechenden Lieferzeiten finden Sie in den jeweiligen Kapiteln oder
in unseren Angebots- bzw. Auftragsbestatigungsdokumenten.

Beispiel fir Sortimentstiefe

60 H 5 Nichtlagerartikel 4 Empfohlene STANDARDspezifikation
C 46-180 F-l 5-8 8 Wochen LZ > Méglicher Abwandlungsbereich von KorngréBen, Harte und Struktur
C 80 F 8 > Beispiel fuir eine mégliche Abwandlung

Umarbeit auf Anfrage

Um in Notféllen kirzere Lieferzeiten zu gewahrleisten, kénnen bestehende Lagerartikel
(empfohlene Lagerartikel) auf Kundendimensionen umgearbeitet werden. Die aktuelle

Lieferzeit und der Preis werden der Anfrage entsprechend angeboten.

Verpackungseinheiten

Falls in den Produktabellen keine Verpackungseinheit angefihrt ist, wird das jeweilige

Produkt zu 1 Stlick verpackt
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Datenblatt Prizision Aumahme dureh
ATDB-Nr. Land:
Zielgruppe: Produktfamilie:
Bedarf d. Pos.:
g Kunde:* Klassifikation:
< Abteilung: Kunden Nr.:
Ansprechpartner: Tel. / Fax:
Form:* 1 Satz = Stk.:
Abmessung (mm): *
o Abmessung (mm): Toleranz:
3 Spezifikation:
Hersteller: Aktueller Preis:
Vs max. (m/s)* Bestellmenge:
Schleifverfahren:
Maschinenhersteller:
Vs (m/s):
3
5 Kiihlschmierstoff:
< Abrichtwerkzeug:
Abrichtzyklus: Abrichtbetrag:
o Werkstiick: * Abmessung (mm): *
% Werkstoffgruppe: * AufmaB (mm):
% Zustand:* Harte: *
s
Rauhtiefe: Kontaktzeit:
s Standzeit:
N Zusatz:
Spezifikation:
é Spezifikation:
o
Spezifikation:
E Skizze:
Verteiler:

*MUSS-Felder grau hinterlegt



1.1 AuBenrundschleifen
AuBenrundschleifwerkzeuge




AUSSENRUNDSCHLEIFEN

AuBenrundschleifen

Das AuBenrundschleifen z&hlt z.B. in der Automobilindu-
strie zu den am haufigsten eingesetzten Schleifverfahren.
Passend zu den Anforderungen unserer Kunden bieten wir

stets das richtige Werkzeug.

Die hochprazisen AuBenrundschleif-
werkzeuge von TYROLIT umfassen
ein optimales Qualitatssicherungs-
system sowie modernste Fertigungs-
technologie und Produktionsein-
richtungen. Somit kdnnen wir stets
den Anforderungen unserer Kunden
entsprechen.

Entscheidend bei der Auswahl des
richtigen Produktes ist die Abstim-
mung der Schleifscheibe im Gesamt-
prozess auf die spezifische Forderung
der Schleifanwendung. Werkstick,
Werkzeug, Maschine, Parameter,
Kihlschmiermittel sowie die ange-
wandte Abrichttechnologie tragen

149

zum perfekten Schleifergebnis bei.
Die Auswahl der richtigen Spezifi-
kation wie auch die Anpassung der
Prozessparameter kann von TYROLIT
kundenspezifisch optimiert werden.
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Anwendungsempfehlung

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hartmetall Industrie- Guss Trocken- Nass- Seiten

tion Stahle keramik schliff  schliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehartet

89A, SD33A ) ) [ 16,17

92A, 97A, [ ) [ ] [ ] 17,18

SD83A

c ([ [ ® 19

B [ [ ® 20

D [ ] [ o 2

® Sehr gut geeignet Bedingt geeignet

Anwendungstipps

Entscheidend ist die Abstimmung der Schleifscheibe im Gesamtprozess (Werkstiick, Werkzeug, Maschine, Parameter,
Kuhlschmiermittel, Abrichttechnologie...), sowie die spezifischen Forderungen der jeweiligen Schleifanwendungen.

Auswahl der Spezifikation wie auch Anpassung der

Prozessparameter kann durch TYROLIT Anwendungs-

techniker kundenspezifisch optimiert werden

Empfohlene Arbeitsgeschwindigkeit: 25-35 m/s
Werkstlck-Umfangsgeschwindigkeit: Abhéngig von
Werkstlicksdurchmesser

Uberdeckungsgrad: 30-40 % der Scheibenbreite

CBN und Diamantwerkzeug
Optimiertes Abrichten siehe Seite 138 bis 147

Langsvorschub/Uberdeckungsgrad:
30-50 % der Belagbreite

Formen

Form 5

Form 1

Werkstlck-Umfangsgeschwindigkeit: abhangig vom
Werkstlickdurchmesser

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit fir CBN Schleif-
scheiben fiir HSS und hochlegierte Werkzeugstéhle
20-30 m/s

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit fir Diamant-
schleifscheiben fir Hartmetall und Industriekeramik
15-25m/s

Rundrichten und Schérfen der Scheibe
vor dem Ersteinsatz mit
ungeharteter Welle aus Baustahl
Siliciumcarbid Schleifscheibe

Auf gute Kuhimittelzufihrung achten

- -

Form 1A1
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AuBenrundschleifen

Keramisch konventionell
fiir un- und niedriglegierte Stahle

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehdrtet | Gehartet Ungehartet | Gehértet

89A, SD33A o (] o

Empfohlene Lagerartikel

Das AuBenrundschleifen z&hlt in vielen Industrien zu einem der am

D D héaufigsten eingesetzten Schleifverfahren. Beispielsweise werden
r#—-‘ in der Automobilindustrie Nocken-, Kurbel- und Getriebewellen fiir
{ héchste Anspriiche und Anforderungen gefertigt. Verwendung von
N ; Edelkorund speziell fiir un- und niedriglegierte Stéhle.
H Harte und Struktur der Scheibe sind relevant fiir den Schleiferfolg
und optimal fur die Anwendung auf un- und niedriglegierten Stahlen
Form 5 abgestimmt. Ebenfalls in unserem Sortiment erhéltlich sind Scheiben
fur das Schrageinstichschleifen.
Form Typennummer DxTxH PxF Spezifikation Vmax m/s Bemerkung
¥ 1 690785 300x40x76,2 89A 802 J5A V217 50 50
LT
889228 400x20x127 89A 802 J5A V217 50 50
881114 400x25x127 89A 802 J5A V217 50 50
39869 400x30x127 89A 802 J5A V217 50 50
620118 400x40x127 89A 802 J5A V217 50 50
KorngroBe 80
71665 400x50x127 89A 802 J5A V217 50 50 Ra ca. 0,20-0,35 ym

70954 400x60x127 89A 802 J5A V217 50 50
713537 500x40x203,2 89A 802 J5A V217 50 50
655869 500x50x203,2 89A 802 J5A V217 50 50
39867 500x60x203,2 89A 802 J5A V217 50 50
655875 500x80x203,2 89A 802 J5A V217 50 50
119385 400x40x127 SD33A120JJ8PVK8 50

Universal/Schrageinstich
119392 500x50x203,2 SD33A120JJ8PVK8 50

Sortimentstiefe*

89A 80 J 5 Nichtlagerartikel

89A, SD33A  46-120 I-K 5-8 8 Wochen LZ

*Aus produktionstechnischen Griinden kann die Mindestbestellmenge von Nichtlagerartikeln abweichen.
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<
Alternative Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s Bemerkung
1 44866 300x25x127 89A 602 K5A V217 50 50
66141 300x40x127 89A 602 K5A V217 50 50
690784 300x40x76,2 89A 602 K5A V217 50 50
34172115 300x30x127 89A 602 K5A V217 50 50
42216 350x40x127 89A 602 K5A V217 50 50
485430 356x50x127 89A 60 K5A V217 50 50 KorngréBe 60
170606 350x32x127 89A 602 K5A V217 50 50 Ra ca. 0,35-0,50 um
25473 400x40x127 89A 602 K5A V217 50 50
170608 400x32x127 89A 602 K5A V217 50 50
523430 450x50x203,2 89A 601 K5A V217 50 50
523437 450x25x203,2 89A 601 K5A V217 50 50
523435 610x50x304,8 89A 601 K5A V217 50 50
AuBenrundschleifen
Keramisch konventionell @ ’ @
fir hochlegierte Stihle und HSS
Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff

Ungehirtet | Gehartet

Ungehértet | Gehirtet

97A, SD83A

Empfohlene Lagerartikel

Durch diese Scheibe garantieren wir eine gezielte Auswahl von Hochleistungskorunden in
Verbindung mit speziellen Bindungssystemen. Dadurch sichern wir einen universellen Einsatz
auf allen hochlegierten Stahlen und HSS.
Mit einer Schleifmittelmischung wie SD83A ist es mdglich, die héchste Zerspanungsleistung
bei keramisch gebundenen Scheiben zu erzielen. Eine héhere Leistung kann nur noch durch
kunstharzgebundene CBN-Werkzeuge wie der VIB STAR ermdglicht werden.

Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s Bemerkung
1 664561 400x20x127 SD83A80II7PVK8F 50
- 655916 400x25x127 SD83A80II7PVK8F 50
( 655918 400x30x127 SD83A80II7PVKSF 50 KorngréBe 80
v Ra ca. 0,20-0,35 pm
655919 400x40x127 SD83A80II7PVK8F 50
216066 400x50x127 SD83A80II7PVK8F 50
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|
Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s Bemerkung
_ 1 655921 400x60x127 SD83A80II7PVKSF 50
’ o 655927 500x40x203,2 SD83AB0II7PVKSF 50
{ 655929 500x50%203,2 SD83A80II7PVK8F 50
v 7 216068 500x60x203,2 SD83A80II7PVKSF 50
655935 500x80x203,2 SD83A80II7PVK8F 50
664564 400x20x127 97A 802 J5A V237 50 50
664571 400x25x127 97A 802 J5A V237 50 50 gzrzg_r%?;oﬁg‘ 3 um
664573 400x30x127 97A 802 J5A V237 50 50
664575 400x40x127 97A 802 J5A V237 50 50
664578 400x50x127 97A 802 J5A V237 50 50
664583 500x40%203,2 97A 802 J5A V237 50 50
664585 500x50%203,2 97A 802 J5A V237 50 50
664587 500x60x203,2 97A 802 J5A V237 50 50
664588 500x80x203,2 97A 802 J5A V237 50 50
Sortimentstiefe*
s 80 J 10 Nichtlagerartikel 97A 80 J 5 Nichtlagerartikel
oMy 80120 1K 6-10 8 Wochen LZ 97A 46-120 1K 5-8 8 Wochen LZ

*Aus produktionstechnischen Griinden kann die Mindestbestellmenge von Nichtlagerartikeln abweichen.

Alternative Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s
1 690233 400x40x127 92A 602 15A V217 50 50
293789 500x50%x203,2 92A 60 I5A V217 50 50

494271 355x25x127 454A 601 L7G V3 50 50
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AuBenrundschleifen .

. . 7
Keramisch konventionell - . @
fir Hartmetall und Grauguss N/ S
Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stihle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff

Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehirtet

c (] [ o o [ ] [ ] ®

Empfohlene Lagerartikel

Fir die Bearbeitung von Hartmetall ist diese Siliziumkarbidscheibe eine kostenglinstige
Variante fiir untergeordnete Anwendungen. lhr primarer Einsatz liegt vorwiegend bei der
Bearbeitung von Guss und Buntmetallen.

Besonders fiir nitrierte Werkstiicke und verschleifeste Aufspritzlegierungen stellt diese Schei-
be eine gute Alternative dar. Sie ist mit Standard-Diamantabrichtwerkzeugen profilierbar.

Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s
1 655957 400x40x127 C 60 H5A V18 50 50
% 655958 400x50x127 C 60 H5A V18 50 50
- 656023 400x40x127 C 100 H5A V18 50 50
Sortimentstiefe*
(¢ 60/100 H 5 Nichtlagerartikel
C 60-180 H-J 5-8 8 Wochen LZ

*Aus produktionstechnischen Griinden kann die Mindestbestellmenge von Nichtlagerartikeln abweichen.
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VIB STAR AuBenrundschleifen

/2
Kunstharz CBN
fur hochlegierte Stidhle und HSS
Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehartet | Gehartet Ungehartet | Gehartet
B ([ J [ J [ J ([ J [ J

Empfohlene Lagerartikel

D
X Die VIB STAR AuBenrundscheibe wird mit einem schwingungsdédmpfenden Tragerkdrpersys-
| | tem gefertigt. Dieses sorgt furr einen konstanten und ruhigen Schleifprozess. Ein kontinuierli-
! ? cher Selbstschérfeffekt garantiert zusétzlich eine gleichméBige Leistungsaufnahme und somit
| [ — eine hohe Wirtschaftlichkeit dieses Werkzeugs.
|l| Durch den geringen VerschleiB ergibt sich zusétzlich eine hohe MaBhaltigkeit am Werkstlick
und die MaBkontrollen werden auf ein Minimum reduziert.
Form 1A1
Form Typennummer DxTxH U-X Spezifikation Vmax m/s
1A1 34448295 200x15x51 15-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448296 250x15x51 15-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448298 300x20x76,2 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448299 300x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448297 300x20x76,2 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448311 350x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448312 350x20x127 20-3 51B 126 C75 B VIB-STAR 63
34448300 350x20x127 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34447898 400x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448314 400x20x127 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448313 400x30x127 30-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
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VIB STAR AuBenrundschleifen

Kunstharz Diamant

=
-1

fur Hartmetall und Industriekeramik U/

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehértet | Gehartet Ungehartet | Gehartet

D [ J [ J [ J

Empfohlene Lagerartikel

D
X Bei der Bearbeitung von Hartmetall stellt die kunstharzgebundene Diamatscheibe mit dem VIB
} TS STAR Tragerkdrpersystem eine besonders wirtschaftliche Lésung dar. Geringer Verschlei3 und
! 222 & hohe MaBhaltigkeit werden durch einen kontinuierlichen Selbstscharfeffekt erreicht.
. = Eine hohe Zerspanungsleistung durch synthetische Diamanten in Kunstharzbindungen stellt
H einen wesentlichen Vorteil gegentiber kostenglinstigen Siliziumkarbidscheiben dar.
Form 1A1
Form Typennummer DxTxH U-X Spezifikation Vmax m/s
1A1 34448315 200x10x51 10-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448316 250x15x51 15-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448317 300x20x76,2 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448318 300x15x127 15-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448319 300x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448320 350x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448322 400x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63

Hinweise zum Abrichten und Schérfen finden Sie ab Seite 138.






1.2 Pendelflachschleifen
Pendelflachschleifwerkzeug
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Pendelflachschleifen

Das Pendelflachschleifen ist das am haufigsten eingesetzte
Flachschleifverfahren. Durch die Abstimmung der Schleif-

scheibenspezifikationen auf die verschiedensten Werkstoffe,

sind héchste Anforderungen an Bauteilebenheit und Ober-

flachengute erreichbar.

Die hochpréazisen Pendelflachschleif-
werkzeuge von TYROLIT umfassen
ein optimales Qualitatssicherungs-
system sowie modernste Fertigungs-
technologien und Produktionsein-
richtungen. Somit kdnnen wir stets
den Anforderungen unserer Kunden
entsprechen.

Entscheidend bei der Auswahl des
richtigen Produktes ist die Abstim-
mung der Schleifscheibe im Gesamt-
prozess auf die spezifische Forderung
der Schleifanwendung. WerkstUlck,
Werkzeug, Maschine, Parameter,
Kihlschmiermittel sowie die ange-
wandte Abrichttechnologie tragen

'k 1“1

zum perfekten Schleifergebnis bei.
Die Auswahl der richtigen Spezifi-
kation wie auch die Anpassung der
Prozessparameter kann von TYROLIT
kundenspezifisch optimiert werden.
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Anwendungsempfehlung

& @

® S0 O & WO 6

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle INOX Hartmetall Industrie- Guss Trocken- Nass- Seiten
tion Stahle keramik schliff  schliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehértet

89A, SD33A [ ) ) ) ) [ ) 26, 27, 28,
29, 32

SD56A Y ) Y 27,28, 29

F13A ™Y ) Y 27,28

454A, SD83A, ) o 30, 31, 32,

SD78A 33, 34

SD46A o (] 34

454A, SD83A o o o [ ) 34

C o o ® 35

B ) [ ) 36

D ) [ ) [ ) 37

® Sehr gut geeignet

Anwendungstipps

Konventionelle Werkzeuge
Empfohlene Arbeitsgeschwindigkeit: 20-30 m/s
Tischvorschubgeschwindigkeit: 10-20 m/min
Zustellung beim Schruppen: 0,01-0,03 mm/Hub
Zustellung beim Schlichten: 0,002-0,004 mm/Hub

Querhub (Eingriffsbreite in%): 30-40 %
der Scheibenbreite

Ausschleifen: 1-3 Hlibe (ohne Zustellung)

Auf gute Kihimittelzufiihrung achten

CBN und Diamantwerkzeug

Tischvorschubgeschwindigkeit: 10-20 m/min

Querhub/Uberdeckungsgrad: 30-40 % der Belagbreite

Bedingt geeignet

Form 1 Form 5

Richtwert fur Zustellung: 1/10 der SchleifkorngréBe
(z.B. D126 - Zustellung 12 pm)

Empfohlene Arbeitsgeschwindigkeit fir CBN Schleif-
scheiben fiir HSS und hochlegierte Werkzeugstéhle
20-25m/s

Empfohlene Arbeitsgeschwindigkeit fir Diamant-
schleifscheiben fir Hartmetall und Industriekeramik
15-25m/s

Rundrichten und Schérfen der Scheibe vor dem
Ersteinsatz mit
ungehartetem Block aus Baustahl
Abrichtvorrichtung AV500 mit Siliciumcarbid
Schleifscheibe (siehe Kapitel Abrichten und Schérfen,
Seite 143)

Auf gute Kuhimittelzufihrung achten

| |

Form 1A1
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Pendelflachschleifen

Keramisch konventionell
fir un- und niedriglegierte Stihle

@S

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

tion Stéhle metall keramik schiliff schiliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehirtet

SD33A ) ) ) e ® ®

SD56A o [ [ ®

F13A [ J [ J ([ J [ J [ J

Empfohlene Lagerartikel

D
P
|
I
1
H

Form 5

Form 7

Pendelflachschleifscheiben werden vor allem im Maschinen- und Formen-
bau zum Schrupp- und Feinschleifen eingesetzt. Ihr Ziel ist es, ebene oder
gerade Werkstlickoberflachen zu erzielen. Der Einsatz von hochpordsen
Schleifkdrpern und Spezialkorunden flhrt zu einem optimalen Oberflache-
nergebnis und hoher Abschliffleistung.

Durch in Harte und Struktur abgestimmte Spezifikationen fir un- und nied-
riglegierte Stéhle ergeben sich ausgezeichnete Schleifergebnisse.

Form Typennummer DxTxH PxF Spezifikation Bemerkung
1 566308 205x13x31,75 SD33A46JJ8PVK3F
- 498701 225x25x51 SD33A46JJ8PVK3F
_ 331692 250x25x76,2 SD33A46JJ8PVK3F
U 351901 300x30x76,2 SD33A46JJ8PVK3F
936929 300x50x127 SD33A46JJ8PVK3F
56484 350x50x127 SD33A46JJ8PVK3F Fiir Schrupp-
215986 350x40x127 SD33A46JJ8PVK3F operationen
302416 355x50x127 SD33A46JJ8PVK3F
803992 400x40x127 SD33A46JJ8PVK3F
64598 400x50x127 SD33A46JJ8PVK3F
140088 400x60x127 SD33A46JJ8PVK3F
295600 400x80x127 SD33A46JJ8PVK3F
664544 205x13x31,75 SD33A80JJ8PVK3F
664545 225x25x51 SD33A80JJ8PVK3F
664546 250x25x51 SD33A80JJ8PVK3F
664548 250x25x76,2 SD33A80JJ8PVK3F Fir feinere
664549 300x30x76,2 SD33A80JJ8PVK3F Oberflachengute
664552 300x50x76,2 SD33A80JJ8PVK3F
666533 350x40x127 SD33A80JJ8PVK3F
664558 350x50x127 SD33A80JJ8PVK3F
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<
Form Typennummer DxTxH PxF Spezifikation Bemerkung
1 666530 400x40x127 SD33A80JJ8PVK3F
Fiir feinere
= Oberflachengiite
"'II . ’
E % 1 441403 200x20x51 F13A46HH11PV
. 441401 225x25x51 F13A46HH11PV
441399 250x25x51 F13A46HH11PV
_@ 469827 250x25x76,2 F13A46HH11PV
365997 300x30x76,2 F13A46HH11PV
665267 300x50x76,2 F13A46HH11PV
665269 300x50x127 F13A46HH11PV
665282 350x40x127 F13A46HH11PV
665294 350x50x127 F13A46HH11PV Fiir Schrupp-
665295 400x40x127 F13A46HH11PV operationen
665296 400x50x127 F13A46HH11PV
1 664563 225x25x51 SD56A46118PVK3F
664566 250x25x76,2 SD56A46118PVK3F
849597 300x30x76,2 SD56A46118PVK3F
524016 350x40x127 SD56A46118PVK3F
357751 355x50x127 SD56A46118PVK3F
117241 400x50x127 SD56A46118PVK3F
793338 400x60x127 SD56A46118PVK3F
5 467466 350x50x127 200x10 SD33A46JJ8PVK3F
- 548613 400x50x127 200x10 SD33A46JJ8PVK3F
l 664574 300x50x127 190x10 SD33A46118PVK3
664584 300x50x76,2 155x10 SD33A80JJ8PVK3F
Fir feinere
Oberflachenglte
11,1 J 5 593712 400x50x127 200x10 F13A46HH11PV
i 665297 350x50x127 200x10 F13A46HH11PV Fur Schrupp-

operationen
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Empfohlene Lagerartikel
Form Typennummer DxTxH PxF Spezifikation Bemerkung
5 664642 300x50x127 190x10 SD56A46118PVK3F
231513 350x50x127 200x10 SD56A46118PVK3F
557153 400x50x127 200x10 SD56A46118PVK3F Fir Schrupp-
operationen
664643 400x60x127 200x10 SD56A46l18PVK3F
Form Typennummer DxTxH PxF/G Spezifikation Bemerkung
7 665281 300x50x76,2 155x10/10 SD33A46JJ8PVK3F
i 665287 350x50x127 200x10/10 SD33A46JJ8PVK3F
|. 664646 400x80x127 190x15/15  SD33A46JJ8PVK3F Fur Schrupp-
operationen
4 664647 400x100x127 200x20/30 SD33A46JJ8PVK3F
664645 400x60x127 200x10/10 SD33A46JJ8PVK3F
664648 300x50x76,2 155x10/10  SD33A80JJBPVK3F Filr feinere
Oberflachenglite
w B 7 664506 300x50x76,2 155x10/10 F13A46HH11PV
=
665278 400x80x127 190x15/15 F13A46HH11PV
Fur Schrupp-
7 109336 300x50x76,2 155x10/10 SD56A46118PVK3F operationen
664657 400x60x127 200x10/10 SD56A46118PVK3F
664658 400x80x127 190x15/15 SD56A46118PVK3F
Sortimentstiefe*
SD33A 46 1 8 Nichtlagerartikel SD33A 80 J 8 Nichtlagerartikel
SD33A 46-100 H-J 5-9 8 Wochen LZ SD33A 46-100 H-J 5-9 8 Wochen LZ
SD56A 46 H 8 Nichtlagerartikel F13A 46 HH 11 Nichtlagerartikel
SD56A 46-100 H-J 5-9 8 Wochen LZ F13A 46-120 FF-HH 11-12 8 Wochen LZ
SD33A 46 1 8 Nichtlagerartikel SD33A 80 J 8 Nichtlagerartikel
SD33A 46-60 H-J 5-9 8 Wochen LZ SD33A 70-100 H-J 5-9 8 Wochen LZ

*Aus produktionstechnischen Griinden kann die Mindestbestellmenge von Nichtlagerartikeln abweichen.
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Alternative Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH PxF Spezifikation

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

5 235264 400x50x127 200x10 SD35A36JJ8PVK3F
369514 350x50x127 190x10 SD33A46JJ8PVB3
123064 400x50x127 200x10 SD33A46JJ8PVB3

Alternative Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH PxF/G Spezifikation

7 8749 300x50x76,2 155x10/10 SD15A36JJ8PVK3F
641286 300x50x76,2 155x10/10 SD33A60JJ11PVK3F
493780 400x63x127 200x10/10 SD33A46JJ11PVB3F
34211468 400x100x127 190x40/10 SD33A46JJ8PVO3F
67472 400x100x127 200x20/35 SD33A46l18PVK3F
122991 400x75x127 200x10/20 SD33A46I118PVO3F
235260 400x75x127 200x10/20 SD33A46JJ8PVB3
63824 400x100x152,4 220x15/15 SD33A46JJ8PVB3
235261 400x75x127 200x10/20 SD56A46JJ8PVK3F
34291849 600x100x304,8 3 90x15/15 SD56A46JJ8PVB3
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Pendelflachschleifen

Keramisch konventionell z @ ' ‘
fir hochlegierte Stihle und HSS

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stéhle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff

Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehartet

454A, 92A, SD83A, ° ® () ® () o
SD78A

Empfohlene Lagerartikel

D E . ‘ D ‘
|
. | a
¥ o :
Form 1 Form 5 Form 7
Diese Pendelflachschleifscheibe sichert einen universellen Einsatz auf SD83A erreicht werden. Nachst hohere Qualitatsstufe ist die kunstharzge-
hochlegierten Stahlen und HSS. Dies wird durch den Einsatz von Spezi- bundene VIB STAR CBN-Scheibe von TYROLIT.
alkorunden, Mischungen mit Sinterkorunden, kombiniert mit speziellen
Bindungssystemen erzielt.
Hochste Zerspanungsleistungen kénnen mit Schleifmittelmischungen wie
Form Typennummer DxTxH PxF Spezifikation Bemerkung
1 306283 200x20x32 SD83A60I17PVK8F
¥ - 34074562 200x20x51 SD83A60II7PVK8F
162057 200x25x76,2 SD83A60II7PVK8F
v J 664623 205x13x31,75 SD83A60II7PVK8F
664383 225x25x51 SD83A60I17PVK8F
664384 250x25x51 SD83A60II7PVK8F
664389 250x25x76,2 SD83A60I17PVK8F
664390 300x30x76,2 SD83A60II7PVK8F
664393 300x50x127 SD83A60I17PVK8F
664391 300x50x76,2 SD83A60II7PVK8F
494874 350x40x127 SD83A60I17PVK8F
664394 350x50x127 SD83A60II7PVK8F
664396 400x40x127 SD83A60I17PVK8F
664397 400x50x127 SD83A60II7PVK8F
333396 400x60x127 SD83A60II7PVK8F
664398 400x80x127 SD83A60II7PVK8F
1 441342 200x20x51 SD78A46118PVB3F
664401 205x13x31,75 SD78A46118PVB3F
228481 225x25x51 SD78A46IIBPVB3F gy, Schruppopera-
85536 250x25x51 SD78A46li8PVB3F  fionen
248826 250x25x76,2 SD78A46118PVB3F
664402 300x30x76,2 SD78A46118PVB3F
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|
Form Typennummer DxTxH PxF Spezifikation Bemerkung
1 635305 300x50x76,2 SD78A461I8PVB3F
441348 300x50x127 SD78A461I8PVB3F
441350 350x40x127 SD78A461I8PVB3F
441351 350x50x127 SD78A461I8PVB3F ;g;:;’hmpmpera'
524159 400x40x127 SD78A461I8PVB3F
630054 400x50x127 SD78A461I8PVB3F
476380 400x80x127 SD78A461I8PVB3F
664406 225x25x51 SD78A80II8PVB3F
664407 2502551 SD78A80II8PVB3F
664409 250x25x76,2 SD78A80II8PVB3F
664410 300x30x76,2 SD78A80II8PVB3F
311791 300x50x76,2 SD78ABOIIBPVB3F iy feinere
664412 300x50x127 sbrsasoligpyear  Oberflachengtte
664419 350x40x127 SD78A80II8PVB3F
664420 35050127 SD78A80II8PVB3F
664423 400x40x127 SD78A80II8PVB3F
664426 400x50x127 SD78A80II8PVB3F
5 664451 300x50x127 190x10 SD83A60II7PVKSF
664452 350x50x127 200x10 SD83AB0II7TPVKSF
664453 400x50x127 200x10 SD83A60II7PVKSF
664455 400x60x127 200x10 SD83A60II7PVKSF
5 664459 300x50x127 190x10 SD78A461I8PVB3F
664465 300x50x76,2 155x10 SD78A80II8PVB3F
441352 350x50x127 200x10 SD78A461I8PVB3F
664474 35050127 200x10 SD78A80II8PVB3F
593711 400x50x127 200x10 SD78A461I8PVB3F
664476 400x50x127 200x10 SD78A80II8PVB3F
664463 400x60x127 200x10 SD78A461I8PVB3F
Form Typennummer DxTxH PxF/G Spezifikation
7 664485 300x50x76,2 155x10/10 SD83AB0IITPVKSF
664490 400x60x127 200x10/10 SD83A60II7PVKSF
664493 400x80x127 190x15/15 SD83AG0IITPVKSF
359403 300x50x76,2 155x10/10 SD78A46118PVB3F
664498 300x50x76,2 155x10/10 SD78A80II8PVB3F
566387 350x50%127 200x10/10 SD78A46118PVB3F
512393 400x80x127 190x15/15 SD78A46118PVB3F
664497 400x60x127 200x10/10 SD78A46118PVB3F
664504 400x80x127 190x15/15 SD78A80II8PVB3F
34291850 400x75x127 200x10/20 SD78A46118PVB3F

34291911 450x76x203,2 280x10/20 SD78A46118PVB3F
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Sortimentstiefe*

SD83A 60 J 10

Nichtlagerartikel SD78A 46 H

8 Nichtlagerartikel

SD83A 46-80 I-K 8-11

8 Wochen LZ SD78A 46-100 H-J

5-9 8 Wochen LZ

*Aus produktionstechnischen Griinden kann die Mindestbestellmenge von Nichtlagerartikeln abweichen.

Alternative Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH PxF Spezifikation

1 34074549 180x13x32 SD83A601I7PVK8F
34074262 180x20x32 SD83A60HH7PVK8F
180994 200x10x51 454A 601 L5 V3
494254 200x20x31,75 454A 601 L7G V3
305260 200x20x32 454A 461 L7G V3
294602 200x20x51 SD83A46118PVK8
34162515 200x20x51 SD83A46JJ9PVK8
30271 250x25x76 454A 601 L5 V3 40
311922 250x25x76 SD83A46118PVK8F
34162514 250x25x76 SD83A46JJ9PVK8
34062640 250x25x76,2 SD83A60I17PVK8F
212627 250x25x76,2 454A 601 L7G V3
305269 300x32x127 454A 462 H5 V3
305279 350x40x127 454A 462 H5 V3
305281 350x50x127 454A 462 H5 V3
305285 400x50x127 454A 462 H5 V3
314990 180x13x32 SD33A60117PVB3F
344194 180x16x32 SD33A46JJ7PVB3F
344195 180x20x32 SD33A46JJ7PVB3F
361668 500x80x203,2 SD33A541110PVK3F
307001 400x50x127 SD33A46118PVB3S
749042 180x16x32 92A 602 H23 V237 W4 32
749043 200x20x32 92A 602 H23 V237 W4
713071 250x25x76,2 SD78A461I8PVK3F
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Form Typennummer DxTxH PxF Spezifikation

1 590725 300x50x127 92A 462 H23 V237 W2
577274 300x50x76,2 SD65A46118PVK3F
57038 350x50x127 SD78A46JJ8PVK3F
259325 400x50x127 SD65A46118PVK3F
733646 400x50x127 SD78A46118PVK3F
554635 400x50x127 SD78A46JJ9PVK3

5 494274 180x25x31,75 105x12 454A 601 L7G V3
197044 350x50x127 200x10 SD83A54118PVK8
293802 400x50x127 190x10 SD83A46118PVK8F
36579 400x50x127 200x10 SD83A60I17PVK8F
657669 400x50x127 190x10 SD65A46118PVK3F
280358 300x50x127 190x10 F16A60HH11PV
12696 350x50x127 190x10 F16A60HH12PV
110964 350x50x127 190x10 F18A80GG11PV
12695 400x50x127 200x10 F16A60HH12PV
92284 400x50x127 200x10 F18A80GG11PV

Form Typennummer DxTxH PxF/G Spezifikation

7 293865 300x50x76,2 155x10/10 SD83A46118PVK8F
232678 400x75x127 215x10/20 SD83A54JJ9PVK8
232665 400x100x152,4 220x15/10 F18A70GG11PV
94720 400x75x127 200x10/20 F16A60HH12PV
114648 450x76x203,2 280x10/20 F16A60HH12PV
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Pendelflachschleifen

Keramisch konventionell z @ ‘ ‘
fir Edelstahl

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff

Ungehartet | Gehértet Ungehartet | Gehértet

SD46A { ] [ ] [ ] ([ [ J [ ]
SD83A ° ) ® (] ®

Empfohlene Lagerartikel

Die Kérnungen SD46 und SD83A stellen fiir das Pendelflachschleifen von Durch eine Vielzahl an Formen und Abmessungen kann ein GroBteil der
Edelstahl/Inox eine kostenglinstige Lésung dar. Sie bieten einen kihlen Anwendungen dadurch abgedeckt werden.
Schliff sowie hohe Schnittigkeit durch eine spezielle Kornform.

Form Typennummer DxTxH PxF/G Spezifikation

1 664383 225x25x51 SD83A601I7PVK8F
664384 250x25x51 SD83A601I7PVK8F
664397 400x50x127 SD83A601I7PVK8F

1 27420 400x50x127 SD46A54119PVK3

5 36579 400x50x127 200x10 SD83A60117PVK8F
657665 400x50x127 190x10 SD46A54119PVK3

7 10845 300x50x76,2 155x10/10 SD46A54119PVK3
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Pendelflachschleifen

Keramisch konventionell
fiir Hartmetall und Gusseisen

@

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte
tion Stahle

Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

metall keramik schliff schliff

Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehartet

C ([ J

Empfohlene Lagerartikel

Bei der Bearbeitung von Hartmetall ist die Siliziumkarbidscheibe eine kostengiinstige
Variante fur untergeordnete Anwendungen, ihre Bedeutung liegt vielmehr bei der Bear-
beitung von Guss und Buntmetallen.

FUr nitrierte Werkstlicke mit einfachen Profilen oder verschleiBfesten Aufspritzlegierun-
gen stellt die Siliciumkarbidscheibe eine gute Alternative dar, da sie mit
Standard-Diamantabrichtwerkzeugen profilierbar ist.

Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s
664530 300x40x127 C 801 HBA V18 50 50
664535 400x40x127 C 801 HBA V1850 A 50
664536 400x50x127 C 801 HBA V1850 A 50
36890 300x20x127 C60J11V18 40
36918 300x40x127 C60J11V18 40
Sortimentstiefe*
80 H 8 Nichtlagerartikel
(¢} 46-180 F-I 5-8 8 Wochen LZ

*Aus produktionstechnischen Grinden kann die Mindestbestellmenge von Nichtlagerartikeln abweichen.
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VIB STAR Pendelflachschleifen

Kunstharz CBN @ .

fir hochlegierte Stihle und HSS

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stéhle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehirtet | Gehértet Ungehértet | Gehirtet

B ([ J [ ([ J ([ J [ J

Empfohlene Lagerartikel

D
X Die VIB STAR Pendelflachschleifscheibe wird mit einem schwingungsdémpfenden Trager-
| korpersystem gefertigt, welches fir einen konstanten und ruhigen Schleifprozess sorgt.
W ! ?t Der kontinuierliche Selbstscharfeffekt garantiert eine gleichmaBige Leistungsaufnahme
} 4 = und somit eine hohe Wirtschaftlichkeit
H Der geringe VerschleiB ergibt eine hohe MaBhaltigkeit am Werkstlick und reduziert MaB-
kontrollen auf ein Minimum.
Form 1A1
Form Typennummer DxTxH U-X Spezifikation Vmax m/s
1A1 34448295 200x15x51 15-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63

34448296 250x15x51 15-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448298 300x20x76,2 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448299 300x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448297 300x20x76,2 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448311 350x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448312 350x20x127 20-3 51B 126 C75 B VIB-STAR 63
34448300 350x20x127 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34447898 400x20x127 20-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448314 400x20x127 20-5 51B 126 C50 B VIB-STAR 63
34448313 400x30x127 30-3 51B 126 C50 B VIB-STAR 63

Hinweise zum Abrichten und Schérfen finden Sie ab Seite 138.
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VIB STAR Pendelflachschleifen

Kunstharz Diamant
flir Hartmetall und Industriekeramik

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehirtet | Gehirtet

D ([ J ([ J [ J

Empfohlene Lagerartikel

D
X Bei der Bearbeitung von Hartmetall stellt die kunstharzgebundene Diamantscheibe mit
} TS dem VIB STAR Tragerkorpersystem eine besonders wirtschaftliche Losung dar. Geringer
| lﬂt VerschleiB und hohe MaBhaltigkeit werden durch kontinuierlichen Selbstscharfeffekt erreicht.
|\_| - Die hohe Zerspanungsleistung von synthetischem Diamant in Kunstharzbindungen ist
wesentlicher Vorteil gegeniiber kostengtinstigen Schleifscheiben aus Siliziumkarbid.
Form 1A1
Form Typennummer DxTxH U-X Spezifikation Vmax m/s
1A1 34448315 200x10x51 10-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448316 250x15x51 15-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448317 300x20x76,2 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448318 300x15x127 15-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448319 300x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448320 350x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63
34448322 400x20x127 20-3 11D 126 C75 B VIB-STAR 63

Hinweise zum Abrichten und Schérfen finden Sie ab Seite 138.






1.3 Profilflachschleifen
Profilflachschleifwerkzeug
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| 4

Profilflachschleifen

Im Profilflachschleifverfahren werden vordefinierte Profile in
das Werkstick geschliffen. Um dies umsetzen zu kénnen
ist es wichtig, die Scheibe entsprechend vorzuprofilieren
(Abrichten). Hierfur bietet Innen TYROLIT als Systemanbie-
ter nicht nur die passenden Schleifscheiben, sondern auch
entsprechende Abrichtwerkzeuge.

Die prazisen Werkzeuge flr das Pro- kénnen wir stets den Anforderungen ihnen ein optimales Profilhaltevermd-
filflachschleifen umfassen ein optima-  unserer Kunden entsprechen. gen bei einem minimalen Abricht-Dia-
les Qualitatssicherungssystem sowie ~ TYROLIT fertigt dieses Werkzeug mit ~ mantverschleiB.

modernste Fertigungstechnologien einer hochpordsen Struktur und spe-

und Produktionseinrichtungen. Somit  ziellen Korunden. Dadurch bieten wir
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Anwendungsempfehlung

» @0 O © 3OO

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hartmetall Industrie- Guss Trocken- Nass- Seiten

tion Stahle keramik schliff  schliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehértet | Gehartet

80A, SD46A () (] () () 42, 43

C (Nitrier- o o ) [ 42

stahl)

® Sehr gut geeignet

Anwendungstipps

Bedingt geeignet

Empfohlene Arbeitsgeschwindigkeit 25-30 m/s

Zustellung: 0,003-0,1 mm/Hub

Vorschubgeschwindigkeit 10-20 m/min

Auf gute Kuhimittelzufiihrung achten

Optimiertes Abrichten siehe Seite 138 bis 147

Formen

Form 1
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Profilflachschleifen
Keramisch konventionell

ICY-Y X-X:|

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stihle HSS INOX Hartmetall Industrie- Guss Nassschliff
tion Stdhle keramik

Ungehartet | Gehartet Ungehértet | Gehartet
80A, SD46A ) ) () [ o ®
C (Nitrier- [ ) ™Y ) ™Y )
stahl)

Empfohlene Lagerartikel

Fir das Profilflachschleifen bieten wir Scheiben in hochpordser Struktur. In den KorngréBen 80 und 120 fiir Pen-
delschliff und in Siliciumcarbid in KorngréBe C180 fir Tiefschliff erhaltlich.

Form Typennummer DxTxH Spezifikation
1 148656 250x20x51 SD46A120JJ9PVK3
163110 225x25x51 SD46A80JJ9PVK3
337183* 250x20x51 C 180 FBA V18 P8
* Fur Nitrierstahl.
Sortimentstiefe*
180 F 8 Nichtlagerartikel
(¢} 120-180 F 8 8 Wochen LZ

*Aus produktionstechnischen Griinden kann die Mindestbestellmenge von Nichtlagerartikeln abweichen.
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<

Alternative Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH Spezifikation

1 876610 180x13x32 80A 1209 I7G V112
876616 180x6x32 80A 1209 I7G V112
876611 200x13x32 80A 1209 I7G V112
876618 180x10x32 80A 809 J7G V111
688752 200x10x32 80A 809 J7G V111







|

\ 1.4 Flachschleifen

mit Ringen und Segmenten
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Flachschleifen
mit Ringen und Segmenten

Im Gegensatz zum umfangseitigen Schleifen wird beim Ein-

satz von Ringen und Segmenten seitlich geschliffen. Dies ist
haufig aufgrund der Werkstlicksdimensionen bzw. der Werk-
stiicksgeometrie notwendig.

Dieses Verfahren bietet eine beson- vorliegen, wird dadurch auch die fur das Schleifen von Hobelmessern
ders hohe Abschliffleistung auf Grund  KuhImittelzufuhr beglnstigt. sehr beliebt. Auch hier werden grobe,
der verwendeten groben KorngréBen.  Aber nicht nur ein besonders kihler sehr pordse Werkzeuge mit geringer
Da beim Schleifen oftmals Unter- Schliff, auch der Selbstscharfeffekt Héarte eingesetzt.

brechungen in der Segmentierung dieser Werkzeuge macht sie vor allem
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Anwendungsempfehlung

& @ ® 00 & WO 6

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hartmetall Industrie- Guss Trocken- Nassschliff
tion Stahle keramik schliff

Ungehirtet | Gehértet Ungehartet | Gehértet

SD33A ® ) [
89A [ J [ [ J
SD83A, SD85A PY PY PY
SD65A, SD55A ) ) ) o
® Sehr gut geeignet Bedingt geeignet

Anwendungstipps

Empfohlene Arbeitsgeschwindigkeit 25-30 m/s
Vorschubgeschwindigkeit: 2-10 m/min
Zustellung 0,005-0,03 mm/Hub

Ausfeuern ohne Zustellung 1-3 Hibe

Auf gute Kuhimittelzufiihrung achten

Form 2 Form 3101 Form 3109
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Flachschleifen mit Ringen

Keramisch / Kunstharz konventionell :
fiir hochlegierte Stidhle und HSS @ '
Spezifikation Un- & niedriglegierte Hochlegierte HSS INOX Nassschliff
Stahle Stdhle

Ungehértet | Gehartet Ungehértet | Gehartet
SD33A ) Y [ ™Y )
89A ([ J [ J [ ([
SD85A, SD83A o [ J ([ [ J [
SD55A, SD65A (] [ J { ®

Empfohlene Lagerartikel

Ringe zum Flachschleifen bestehen aus einer hochporésen keramischen Bindung in Korn-
W, groBe 46, 54, 60 und Kunstharz 46, 60. Sie sind vorwiegend flr hochlegierte Stéhle und HSS
geeignet und erflllen héchste Oberflachenanforderungen.

Besonders bei Papier- und Hobelmessern werden Schleifringe mit hoher Abtragsleistung
gefordert. Bitte beachten Sie, dass kunstharzgebundene Schleifringe nur eine begrenzte
KuhImittelbestandigkeit aufweisen.

Form Typennummer DxT-W Spezifikation Bemerkung
2 323627 200x90-W=20 89A 46 K14 B10 LW42
469614 200x100-W=20 89A 602 G4 B22 WAE
469619 250x100-W=25 89A 602 G4 B22 WAE
461733 200x90-W=20 SD55A46HHIPVK3F
468751 200x100-W=20 SD33A461111PVK3F
664621 200x90-W=20 SD65A461111PVB3F Gockel, Reform (Hobel-
664622 200x100-W=20 SD65A461111PVB3F und Hackermesser)

103 709899 103K02 Zubehér: Vinapas Kleber 0,5 kg
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Flachschleifen mit Segmenten

Keramisch konventionell
fiir hochlegierte Stidhle und HSS

‘3

@

°¢

} L

Form 3101 Form 3109

Segmente zum Flachschleifen bestehen aus einer Schleifmittelmischung Sie bieten hohe Abtragsleistung und sind selbstscharfend.
wie SD83A oder SD85A fiir hochlegierte Stahle und HSS oder SD33A fiir
weiche und niedriglegierte Stahle.

Form Typennummer BxCxL / B/AxCxL Spezifikation
3101 34040293 80x25x150 SD83A361I18PVK8
'o:___/_ 5 0 664628 120x40x200 SD83A46JJ9PVK8F
b T
3109 570156 60/54x22x110 SD85A46KK7PVK8
285743 70/64x25x150 SD33A46GG11PVK3F
229899 103/94x38x200 SD83A46JJ9PVK8F

664654 103/94x38x200 SD33A361I8PVK3F







1.5 Innenrundschleifen
' Innenrundschleifwerkzeuge
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Innenrundschleifen

Das Innenrundschleifverfahren wird vor allem fir das Ver-
edeln von innen liegenden Funktionsflachen angewandt.
Dieses Verfahren wird besonders oft fir die Verbindung mit
einer Achse oder einer Welle eingesetzt. Beispielsweise
kénnen damit Zahnréder, Lenksysteme, Einspritzsysteme
oder Hohlwellen bearbeitet werden.

TYROLIT bietet lnnen durch kerami-
sche gebundene Werkzeuge hierbei
ein optimales Profilhalteverm&gen und
durch einen kuhlen Schliff eine beson-
ders geringe thermische Belastung.

Je nach Werkstoff empfehlen wir aber
anstelle von konventionellen Schleif-
werkzeugen unsere Diamant- und
CBN-Scheiben.
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Anwendungsempfehlung

€ ® 600 6 W00

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hartmetall Industrie- Guss Trocken- Nass- Seiten
tion Stahle keramik schliff  schliff

Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehartet

89A ® ® 54
97A, AT ® o (] ® 5556
B ° ° ® 57,58
P ° ° ® 5859
® Sehr gut geeignet Bedingt geeignet
Anwendungstipps
Konventinelle Werkzeuge CBN und Diamantwerkzeug

Empfohlene Arbeitsgeschwindigkeit 30-50 m/s Empfohlene Schnittgeschwindigkeit fir HSS und

Zustellung Vorschliff: 0,02-0,05 mm/ Hub hochlegierte und Werkzeugstahle 15-35 m/s

Zustellung Mittelschliff: 0,01-0,005 mm/Hub Empfohlene Sc.hnlttgeschwmdlgkelt fur Hartmetall und
Industriekeramik 15-25 m/s
Zustellung Fertigschliff: 0,001-0,002 mm/Hub Kiihlung mit Emulsion empfohlen

Zustellung Ausfeuern: 5 Hibe

Auf gute Kuhimittelzufiihrung achten

Form 1 Form 5 Form 1A1 Form 1A1W

i | N

Form 1A1W 2 Form 1A1W 3



INNENRUNDSCHLEIFEN

549

Innenrundschleifen

Keramisch konventionell
fir un- und niedriglegierte Stahle

@

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehartet

89A [ J [ J o ([ J o [ J

Empfohlene Lagerartikel

Diese universell einsetzbare Innenrundscheibe aus Spezialkorund

wird beispielsweise zum Schleifen von Durchgangsbohrungen und
Passungen eingesetzt. Sie bietet hohe Abtragsleistungen und eine sehr
gute Formhaltigkeit.

Verwenden Sie die Spezifikation 89A60 fiir weiche Stahle und 89A80
fur gehartete Stahle.

Form 1 Form 5

Form Typennummer DxTxH PxF Spezifikation Vmax m/s VP
1 234391 15x15x6 89A 602 J5 V111 50 50 25
[w 807005 15x15x6 89A 802 15 V111 50 50 25
234390 20x20x6 89A 602 J5 V111 50 50 25

795621 25x25x10 89A 602 J5 V111 50 50 10

664715 25x25x8 89A 802 15 V111 50 50 10

807013 25x25x8 89A 602 J5 V111 50 50 10

664704 32x32x10 89A 602 J5 V111 50 50 10

664706 40x40x13 89A 602 J5 V111 50 50 10

664708 50x50x16 89A 602 J5 V111 50 50 10

5 664768 20x20x6 13x7 89A 602 J5 V111 50 50 25
664787 20x20x6 13x7 89A 802 15 V111 50 50 25

664772 25x25x10 16x10 89A 602 J5 V111 50 50 10

664792 25x25x10 16x10 89A 802 15 V111 50 50 10

5 664793 32x32x10 18x16 89A 802 15 V111 50 50 10
664780 40x40x13 20x20 89A 602 J5 V111 50 50 10

664794 40x40x13 20x20 89A 802 15 V111 50 50 10

664783 50x40x16 30x13 89A 602 J5 V111 50 50 10

664785 50x50x16 25x25 89A 602 J5 V111 50 50 10

664796 50x50x16 25x25 89A 802 15 V111 50 50 10
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Innenrundschleifen

Keramisch konventionell
fur hochlegierte Stihle und HSS

@e

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schiliff schiliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehartet
97A, AT { ] [ J ([ J ([ J [
Empfohlene Lagerartikel
D D
P Dieses keramisch gebundene Innnenrundschleifwerkzeug bietet lhnen
’_—\— eine kostengunstige Alternative zu CBN-Werkzeugen bei guter Ab-
1 tragsleistung. Die Sinterkorundmischung AT60 ist universell einsetzbar.
- 1 In unserem breiten Sortiment kdnnen Sie das fiir sich passende
H Werkzeug wahlen.
Form 5
Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s VP
1 781647 15x15x6 97A 802 15 V112 80 80 25
781649 20x20x6 97A 802 15 V112 80 80 25
664669 25x25x10 97A 802 15 V112 80 80 10
664666 25x25x6 97A 802 15 V112 80 80 10
664668 25x25x8 97A 802 15 V112 80 80 10
664670 30x30x10 97A 802 15 V112 80 80 10
664672 32x25x10 97A 802 15 V112 80 80 10
747519 32x32x10 97A 602 K6 V112 80 80 10
664673 32x32x10 97A 802 15 V112 80 80 10
747522 40x25x10 97A 602 K6 V112 80 80 10
664675 40x40x13 97A 802 15 V112 80 80 10
664677 50x40x16 97A 802 15 V112 80 80 10
664679 50x50x16 97A 802 15 V112 80 80 10
! 1 664683 15x15x6 AT 60 J6 VCOL 80 80 25
m 664684 20x20x6 AT 60 J6 VCOL 80 80 25
. 664689 25x25x10 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
r_ul].'ﬂf‘ 664686 25x25x8 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664695 40x40x13 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664696 50x40x16 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664697 50x50x16 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
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Empfohlene Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH PxF Spezifikation Vmax m/s VP
5 664728 20x20x6 13x7 97A 802 15V112 80 80 10
664738 25x25x10 16x10 97A 802 15 V112 80 80 10
664737 25x25x6 12x13 97A 802 15 V112 80 80 10
664742 32x32x10 18x16 97A 802 15 V112 80 80 10
664744 40x40x13 20x20 97A 802 15 V112 80 80 10
664746 50x40x16 30x13 97A 802 15 V112 80 80 10
664749 50x50x16 25x25 97A 802 15 V112 80 80 10
5 664757 20x20x6 13x7 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664760 25x25x10 16x10 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664759 25x25x6 12x13 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664761 32x32x10 18x16 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664764 40x40x13 20x20 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664766 50x40x16 30x13 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
664767 50x50x16 25x25 AT 60 J6 VCOL 80 80 10
Alternative Lagerartikel
Form Typennummer DxTxH PxF Spezifikation Vmax m/s PU
5 293798 25x25x10 16x10 454A 1002 K9 V3 80 80 10
232811 40x40x10 16x20 455A 801 L6 V3 80 80 10
747511 20x20x6 13x7 97A 602 K6 V112 80 80 10
747516 25x25x10 16x10 97A 602 K6 V112 80 80 10
747526 40x32x16 25x13 97A 602 K6 V112 80 80 10
747530 50x40x16 30x13 97A 602 K6 V112 80 80 10
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Innenrundschleifen

CBN-Kunstharz gebunden

fiir hochlegierte Stahle und HSS

Hee

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stihle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

tion Stéhle metall keramik schliff schiliff
Ungehirtet | Gehirtet Ungehirtet | Gehartet

B ([ J [ ] [ J

Empfohlene Lagerartikel

D
X Im Vergleich zu keramisch konventionellen Schleifwerkzeugen zeichnen sich
} 5 CBN-Werkzeuge durch ihre hohe Standzeit und enorm verkirzte Schieifzeiten aus.
! o Zusétzlich bieten sie Ihnen eine hohe MaBhaltigkeit an.
i - Mit diesem kunstharzgebundenem Werkzeug bearbeiten Sie vorwiegend hochlegierte
H Stahle und HSS, bedingt ist aber auch eine Bearbeitung von INOX méglich.
Form 1A1
Form Typennummer DxTxH U-X Spezifikation
1A1 384481 12x10x6 10-2 B 126 C75 B 54 AL
34937 15x10x6 10-2 B 126 C75 B 54 AL
127356 20x10x6 10-2 B 126 C75 B 54 AL
55282 25x10x8 10-3 B 126 C75 B 54 AL
43017 30x10x10 10-3 B 126 C75 B 54 AL
467422 40x10x10 10-3 B 126 C75 B 54 AL
Innenrundschleifen
CBN-Galvanisch gebunden @‘ @ ‘
fiir hochlegierte Stahle und HSS
Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehartet | Gehértet Ungehirtet | Gehartet
B ([ J [ J [ J
Empfohlene Lagerartikel
L L L
| —- > - - > - -
Form 1A1W Form 1A1W 2 Form 1A1W 3
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<
Empfohlene Lagerartikel

Im Vergleich zu keramisch konventionellen Schleifwerkzeugen zeichnen hochlegierte Stahle und HSS, bedingt ist aber auch eine Bearbeitung von
sich CBN-Werkzeuge durch ihre hohe Standzeit und enorm verkirzte INOX mdglich.

Schleifzeiten aus. Zusétzlich bieten sie Ihnen eine hohe MaBhaltigkeit an.

Mit diesem galvanisch gebundenen Werkzeug bearbeiten Sie vorwiegend

Form Typennummer DxU YxL Spezifikation VP Bemerkung
T 1ATW 477406 2x4 S3x50 B 91 GST 5
S 477409 3x5 S3x50 B 91 GST 5
N Q 477411 4x5 S3x50 B 126 GST 5
477412 5x7 S3x50 B 126 GST 5 CBN einlagig
477413 6x7 S6x50 B 126 GST 5
477416 8x10 S6x50 B 126 GST 5
477418 12x10 S6x50 B 151 GST 5
Innenrundschleifen
Diamant- Kunstharz gebunden “ ‘ '
fiir Hartmetall und Industriekeramik
Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schiliff

Ungehartet | Gehértet Ungehirtet | Gehartet

Empfohlene Lagerartikel

D
X Im Vergleich zu keramisch konventionellen Schleifwerkzeugen zeichnen sich Diamant-
: werkzeuge durch ihre hohe Standzeit und enorm verkiirzte Schleifzeiten aus. Zusétzlich
D
; ] '1 bieten sie Ihnen eine hohe MaBhaltigkeit an.
i : Mit diesem kunstharzgebundenem Werkzeug bearbeiten Sie vorwiegend Hartmetall und
H Industriekeramik.
Form 1A1
Form Typennummer DxTxH U-X Spezifikation
1A1 319980 30x10x10 10-3 D91 C75B 52 AL

34172349 40x10x10 10-3 D91 C75B 52 AL




INNENRUNDSCHLEIFEN

Innenrundschleifen

Diamant- Galvanisch gebunden
flir Hartmetall und Industriekeramik

Hee

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stéhle metall keramik schiliff schiliff
Ungehértet | Gehirtet Ungehirtet | Gehartet
D [ ] [ ] [ ]
Empfohlene Lagerartikel
L L L

Form 1A1W Form 1A1W 2

Form 1A1W 3

Mit diesem galvanisch gebundenem Werkzeug bearbeiten Sie vorwiegend
Hartmetall und Industriekeramik. Im Vergleich zu konventionellen kera-
mischen Schleifwerkzeugen zeichnen sich Diamantwerkzeuge durch ihre
hohe Standzeit und enorm verkirzte Schleifzeiten aus.

Zusatzlich bieten sie lhnen eine hohe MaBhaltigkeit an und Uben einen
geringen Schleifdruck aus. So kénnen vor allem kleine Durchmesser
bearbeitet werden.

Form Typennummer DxU YxL Spezifikation VP Bemerkung
1A1W 477335 1x4 S3x51 D91 X GST 5
477342 2x4 S3x51 D91 X GST 5
477346 3x5 S3x50 D91 X GST 5
477349 4x5 S3x50 D 126 X GST 5 Diamantschicht
477352 6x7 S6x53 D 126 X GST 5 einlagig
477356 8x10 S6x50 D 126 X GST 5
477358 10x10 S6x50 D 151 X GST 5
477360 15x10 S6x50 D 151 X GST 5







1.6 Handgeflhrtes Schleifen
Feilen und Steine
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Handgefiihrtes Schleifen

TYROLIT bietet im Bereich der handgeflihrten Werkzeuge
eine groBe Auswahl an Feilen, Steinen sowie Handrut-
schern. Diese werden von uns sowohl in Korund als auch
in Siliciumcarbid angeboten.

Unsere Feilen, Banksteine, Messer- erhéltlich. Ein Werkzeug, das in keiner
klingenfeilen und HohimeiBelsteine Werkstatt fehlen darf, ist der TYFIX
sind je nach ihrem gewiinschten Handrutscher. Mit ihm entfernen Sie
Einsatzgebiet in unterschiedlichen miihelos Schmutz, Rost und Farbe

KorngréBen von Grob bis Superfein von lhren Oberfldchen.
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B ‘ L

Form 9010

I

Form 9020

B L

Form 9011

D

Form 9040

Form 9030

D I

Form 90K

B ’ L

Form 90B

AR

C

Form 90W

Form 90TY-1003A

Form 90SK

Form 90HM

(==

Form 90FHG

B L

Form 90TY

Form 90TY-1002A
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Flachfeile %
Keramisch gebunden

Diese Feile wird besonders zum Bearbeiten von Werkzeugen in der Holz- und Ma-
schinenindustrie eingesetzt. Durch die unterschiedlichen KorngréBen kénnen Sie lhr
Werkzeug individuell auf Ihre Anwendung hin wahlen.

Feilen aus Siliciumcarbid werden vorwiegend fir Hartmetall oder hartmetallbestiickte
Werkzeuge eingesetzt und besitzen eine graugriine Farbung. Aluminiumoxidhaltige
Feilen (Orange) verwenden Sie vorwiegend flr alle Arten von Stédhlen und Edelstahl.

Form 9010
Form Typennummer BxCxL Spezifikation KorngréBe VP
9010 734089 19,1x9,5x100 89A 80 J4A V227 10
734090 19,1x12,7x100 89A 80 J4A V227 10
34369031 20x6x150 SD33A100GG8PVK3 10
290181 20x8x150 SD44A100GG7PVK3F 10
557 6x3x100 C MITTEL 240 10
556 6x3x100 C GROB 120 10
555 6x3x100 C FEIN 400 10
548 6x3x100 89A MITTEL 240 10
547 6x3x100 89A FEIN 400 10
566 30x13x200 C MITTEL 240 10
564 30x13x200 C FEIN 400 10
554 30x13x200 89A MITTEL 240 10
563 13x6x150 C MITTEL 240 10
562 13x6x150 C GROB 120 10
561 13x6x150 C FEIN 400 10
552 13x6x150 89A MITTEL 240 10
551 13x6x150 89A FEIN 400 10
560 10x5x100 C MITTEL 240 10
559 10x5x100 C GROB 120 10
558 10x5x100 C FEIN 400 10
550 10x5x100 89A MITTEL 240 10

549 10x5x100 89A FEIN 400 10
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Vierkantfeile J
Keramisch gebunden

Die Vierkantfeile wird besonders zum effizienten Bearbeiten von Werkzeugen in der Holz-
und Maschinenindustrie eingesetzt. Feilen aus Siliciumcarbid werden vorwiegend fiir
Hartmetall oder hartmetallbestlickte Werkzeuge eingesetzt und besitzen eine graugriine
AR : Farbung. Aluminiumoxidhaltige Feilen (Orange) verwenden Sie vorwiegend flir alle Arten von
B L Stahlen und Edelstahl.

Durch die unterschiedlichen KorngréBen kénnen Sie lhr Werkzeug individuell auf Ihre An-
Form 9011 wendung hin wahlen.
Form Typennummer BxCxL Spezifikation KorngréBe VP
9011 285090 19,1x100 89A 80 J4A V237 10
290183 20x150 SD44A100GG7PVK3F 10
728 6x100 89A FEIN 400 10
729 6x100 89A MITTEL 240 10
747 6x100 C FEIN 400 10
749 6x100 C MITTEL 240 10
732 10x100 89A MITTEL 240 10
733 10x100 89A FEIN 400 10
752 10x100 C FEIN 400 10
754 10x100 C MITTEL 240 10
738 13x150 89A FEIN 400 10
739 13x150 89A MITTEL 240 10
758 13x150 C FEIN 400 10
760 13x150 C MITTEL 240 10
741 16x150 89A FEIN 400 10
742 16x150 89A MITTEL 240 10
761 16x150 C FEIN 400 10
763 16x150 C MITTEL 240 10
746 20x200 89A MITTEL 240 10
767 20x200 C FEIN 400 10
768 20x200 C GROB 120 10
769 20x200 C MITTEL 240 10

6341 20x200 89A FEIN 400 10
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Dreikantfeile
Keramisch gebunden

e

e

Diese Feile wird besonders zum Bearbeiten von Werkzeugen in der Holz- und Maschi-
nenindustrie eingesetzt. Durch die unterschiedlichen KorngréBen kénnen Sie Ihr Werkzeug

individuell auf lhre Anwendung hin wahlen.

Feilen aus Siliciumcarbid werden vorwiegend fir Hartmetall oder hartmetallbestiickte
Werkzeuge eingesetzt und besitzen eine graugriine Farbung. Aluminiumoxidhaltige Feilen
(Orange) verwenden Sie Uberwiegend fir alle Arten von Stahlen und Edelstahl.

Form 9020
Form Typennummer BxL Spezifikation KorngréBBe VP
9020 501 6x100 89A MITTEL 240 10
518 6x100 C FEIN 400 10
519 6x100 C MITTEL 240 10
505 10x100 89A FEIN 400 10
504 10x100 89A MITTEL 240 10
523 10x100 C FEIN 400 10
525 10x100 C MITTEL 240 10
511 13x150 89A FEIN 400 10
510 13x150 89A MITTEL 240 10
531 13x150 C FEIN 400 10
533 13x150 C MITTEL 240 10
8807 16x150 89A FEIN 400 10
512 16x150 89A MITTEL 240 10
534 16x150 C FEIN 400 10
536 16x150 C MITTEL 240 10
8808 20x200 89A FEIN 400 10
516 20x200 89A MITTEL 240 10
542 20x200 C MITTEL 240 10
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Halbrundfeile gﬁ
Keramisch gebunden

Die Halbrundfeile wird besonders zum effizienten Bearbeiten von Werkzeugen in der

Holz- und Maschinenindustrie eingesetzt. Feilen aus Siliciumcarbid werden vorwiegend fiir

Hartmetall oder hartmetallbestlickte Werkzeuge eingesetzt und besitzen eine graugriine

Farbung. Aluminiumoxidhaltige Feilen (Orange) verwenden Sie Uberwiegend fur alle Arten

von Stahlen und Edelstahl.

Form 9040 Durch die unterschiedlichen KorngréBen kénnen Sie Ihr Werkzeug individuell auch lhre
Anwendung hin wahlen.

L

Form Typennummer DxL Spezifikation KorngréBe VP
9040 6313 6x100 89A MITTEL 240 10
603 10x100 89A MITTEL 240 10
607 13x150 89A MITTEL 240 10
629 13x150 C FEIN 400 10
610 16x150 89A MITTEL 240 10
633 16x150 C FEIN 400 10
632 16x150 C MITTEL 240 10
637 20x200 C MITTEL 240 10

Rundfeile \;ﬁ
Keramisch gebunden

Diese Feile wird besonders zum Bearbeiten von Werkzeugen in der Holz- und Maschi-
nenindustrie eingesetzt. Durch die unterschiedlichen KorngréBen kénnen Sie lhr Werkzeug
individuell auf lhre Anwendung hin wéhlen.

Feilen aus Siliciumcarbid werden vorwiegend fiir Hartmetall oder hartmetallbestlickte

L Werkzeuge eingesetzt und besitzen eine graugriine Farbung. Aluminiumoxidhaltige Feilen
Form 9030 (Orange) verwenden Sie tUberwiegend firr alle Arten von Stahlen und Edelstahl.
Form Typennummer DxL Spezifikation KorngroBe VP
9030 614 6x100 C FEIN 400 10
616 6x100 C MITTEL 240 10
660 6x100 89A FEIN 400 10
656 10x100 C FEIN 400 10
664 10x100 89A FEIN 400 10
666 10x100 89A MITTEL 240 10
657 13x150 89A FEIN 400 10
671 13x150 89A MITTEL 240 10
691 13x150 C FEIN 400 10
693 13x150 C MITTEL 240 10
674 16x150 89A MITTEL 240 10
696 16x150 C FEIN 400 10

698 16x150 C MITTEL 240 10
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Messerklingenfeile
Keramisch gebunden

=

ik

Die keramische Messerklingenfeile wird zum Schleifen und Abziehen von Messerklingen
eingesetzt. Sie sind besonders fir die Bearbeitung von Klingen aus HSS und hochlegierten

Stéhlen geeignet.

C
T Durch die unterschiedlichen KorngréBen kénnen Sie Ihr Werkzeug individuell auf Ihre
Anwendung hin wéhlen.
Form 90FMK
Form Typennummer BxCxL Spezifikation KorngréBe VP
90FMK 6321 25x3x100 89A FEIN 400 10
6322 25x3x100 89A MITTEL 240 10
6324 25x3x100 C MITTEL 240 10
Kombinationsstein

Keramisch gebunden

Form 90K

Form 90SK

Den TYROLIT Kombinationsstein kdnnen Sie zum Entgraten unterschiedlichster Werkstlicke einsetzten. Auf Grund seiner zwei verschiedenen KorngréBen

sind Sie immer fur die jeweilige Anwendung ausgestattet.

Dieses Produkt kdnnen Sie ebenfalls zum Abziehen von Magnettischen verwenden.

Form Typennummer BxCxL Spezifikation KorngréBe VP

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

90SK 6318 25x20x100 C KOMBI 150/400 1
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HohimeiBelstein
Keramisch gebunden

7

Die keramischen HohimeiBelsteine werden bevorzugt zum Abziehen von engverzahnten
Werkzeugen verwendet. Durch die unterschiedlichen KorngréBen kdnnen Sie Ihr Werkzeug

individuell wahlen.

Auf Grund der konischen Form ist es Ihnen méglich, bis auf den Zahngrund zu schleifen

Form 90HML und zu entgraten.
Form Typennummer BxC/C1xL Spezifikation KorngréBe VP
90HM 576 25x6/1x100 89A FEIN 400 10
577 25x6/1x100 89A MITTEL 240 10
583 25x6/1x100 C FEIN 400 10
584 25x6/1x100 C MITTEL 240 10
579 45x6/2x115 89A MITTEL 240 10
587 45x6/2x115 C MITTEL 240 10
9017 45x6/2x115 C FEIN 400 10
15885 45x6/2x115 89A FEIN 400 10
578 45x10/3x100 89A FEIN 400 10
586 45x10/3x100 C MITTEL 240 10
6309 45x10/3x100 89A MITTEL 240 10
6310 45x10/3x100 C FEIN 400 10
28465 45x10/3x100 89A SUPER T3 1200 10

Bankstein
Keramisch gebunden

7

Die TYROLIT Banksteine werden vorwiegend zum Schérfen und Abziehen von Messern und
Scheren eingesetzt. Sie sind daher fur alle Garten- und Holzwerkzeuge bestens geeignet.
Durch die unterschiedlichen KorngréBen kénnen Sie lhr Werkzeug individuell wéhlen.

Form 90B

Form Typennummer BxCxL Spezifikation KorngréBe VP

90B 486453 25x10x150 SD33A120HH7PVB3 10
469 25x13x100 C MITTEL 240 10
8804 25x13x100 89A MITTEL 240 1
20313 25x13x100 C FEIN 400 10
20311 25x6x100 C FEIN 400 10
28466 45x13x100 89A SUPER T3 1200 1
456 50x25x150 89A MITTEL 240 1
457 50x25x150 89A FEIN 400 1
479 50x25x150 C FEIN 400 1
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<
Bankstein %
Keramisch gebunden
Form Typennummer BxCxL Spezifikation KorngréBBe VP
90B 481 50x25x150 C MITTEL 240 1
28467 50x25x150 89A SUPER T3 1200 1
461 50x25x200 89A FEIN 400 1
462 50x25x200 89A MITTEL 240 1
485 50x25x200 C MITTEL 240 1
486 50x25x200 C FEIN 400 1

Bankstein grob
Keramisch gebunden

=

welche keine Oberflachenanforderungen besitzen.

Banksteine eingesetzt.

Grobe Banksteine von TYROLIT verwenden Sie zum Entgraten von groBen Werkstiicken,

Beispielsweise fir den Vorschliff groBer Holzwerkzeuge, wie Holzspalter, werden diese

Form 90B
Form Typennummer BxCxL Spezifikation KorngréBBe VP
90B 29382 50x25x200 1C 24 M5 V15 24 1
103622 50x25x200 1C 36 L5V15 36 1
28869 50x50x200 1C 24 M5 V15 24 10

Schileiffeile mit Handgriff

Keramisch gebunden

Die TYROLIT Schleiffeile mit Handgriff verwenden Sie zum Entgraten von groBen Werkstu-
cken, welche keine Oberflachenanforderungen besitzen.
Beispielsweise fir den Vorschliff groBer Holzwerkzeuge, wie Holzspalter, werden diese

L
Banksteine eingesetzt.
Form 90FHG
Form Typennummer BxCxL Spezifikation
90FHG 79664 40x30x230 C7005V18
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Kachelrutscher kombiniert gﬁ

Keramisch gebunden

Mit dem Kachelrutscher in Form 90K wird Ihnen das Entgraten und Anphasen von Fliesen
und Kacheln erleichtert. In Form 90RH bearbeiten und glatten Sie Estrichmassen, Beton
und Verputzmassen mihelos.

Besonders beim Glatten von Fenster- und Turscheinungen vor dem Streichen erzielen

; Sie ebene Flachen. Auch schwer erreichbare Stellen kdnnen ohne groBe Anstrengungen
Form 90K bearbeitet werden.

Form Typennummer BxCxL Spezifikation

90K 175220 80x30x160 C 24 M5 V15/C 70 L5 V15
146640 120x30x200 C 24 M5 V15/C 70 L5 V15

90RH 20450 90x40x205 1C 24 L5 V15

Wetzstein %
Keramisch gebunden

Unsere Wetzsteine finden ihre Anwendung zum Nachschérfen von Sensen und Sicheln.
Dieses Werkzeug ist nur in Siliciumcarbid-Ausflihrung erhéltlich.

Form 90W

Form Typennummer BxCxL Spezifikation

90w 362775 35x13x230 AC-V

Vierkantfeile %
Elastic gebunden

Die elasticgebundene Vierkantfeile verwenden Sie zum leichten Entgraten und Polieren von
Werkstiicken. Aufgrund ihrer Zusammensetzung ist sie auf unterschiedlichsten Materialien
einsetzbar.

Abhéangig von der Anwendung wéhlen Sie grobes Korn zum leichten Entgraten oder feines
Korn zum Polieren.

Form 9011

Form Typennummer BxL Spezifikation VP Bemerkung

9011 35677 15x100 C 80 - BE15 10 Entgraten (GROB)

6335 20x100 C 400 - BE15 10 Polieren (FEIN)
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TYFIX-Handrutscher
Elastic gebunden Cﬁ

Der TYFIX-Handrutscher ist ein Schleifradierer zum Verbessern von Oberflachen. Das
Entgraten, Entrosten, Polieren und Entfernen von Schmutz und Farbe z&hlt zu seinen
Hauptaufgaben.

Der TYFIX ist vor allem im Haushalt ein gerne eingesetztes Produkt, um Haushaltsgerate,

1 L Toépfe usw. aus Niro und Aluminium zu reinigen. Auch zum Reinigen von Fliesenfugen ist
Form 90TY der TYFIX problemlos einsetzbar.

Form Typennummer BxCxL Spezifikation KorngréBe Farbe

90TY 1870 40x20x50 C 100 - BE5 100 GRUN
501861 40x20x80 C MITTEL 100 GRAU
1872 50x20x80 C 60 - BE5 60 GRUN
1873 50x20x80 C 100 - BE5 100 GRUN
1874 50x20x80 C 240 - BE5 240 GRUN
502437 55x30x110 C MITTEL 100 DUNKELBLAU
502457 55x30x110 C FEIN 240 HELLBLAU

Lapper J
Kunstharzgebunden

Die kunstharzgebundenen Lapper werden vorwiegend fur das Entgraten Erhaltlich ist dieses Produkt nur in Diamantkornausfiihrung D35.
und L&ppen sehr harter Werkstoffe eingesetzt. Daher ist der Lapper primar
zum Abzeihen von Hartmetallschneiden geeignet.

Form Typennummer L L2-W-X Spezifikation
o, 90H 91963 150 40-10-2 11D 35 C50 B 52 AL
% 95717 150 25-10-2 11D 35 C50 B 52 AL
Diamantfeilen %
Galvanisch gebunden
Diese galvanisch gebundenen Diamantfeilen finden ihren Haupteinsatz im zur Standardausristung jedes Werkzeugbauers. Feine KorngréBen sind auf
Bearbeiten von gehérteten Stéhlen und Hartmetall. Aber sie sind auch fir Anfrage erhéltlich.

Glas, Keramik und Werkstoffe Gber 40 HRC geeignet.
Erhéaltlich ist dieses Produkt nur in Diamantkornausfiihrung D126. Es zahlt

Form Typennummer L L2-W-XxY/AUFN Spezifikation Feilenform
“w\\h\ 90N 477289 140 70-5-1,5x3X70 D 126 GST Flachspitz
= 477422 140 70-5-1,5x3X70 D 126 GST Flach

Wty

% %.\ 477430 140 70-5-2x3X70 D 126 GST Halbrund




1.7 Schleifbockscheiben
Schleifbock
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Schleifbockscheiben

Der Schleifbock ist in vielen Werkstéatten eine haufig ein-
gesetzte Maschine, um Materialen zu bearbeiten. Das
TYROLIT Sortiment an Schleifbockscheiben beinhaltet
daher fir jedes Material die passende Scheibe.

Die Schleifscheiben mit universell Verpackung ein Reduzierringset. Die
einsetzbarer Spezifikation Uberzeu- Verpackungen selbst lassen sich ein-
gen vor allem durch ihre Laufruhe und  fach stapeln und sparen somit Platz

ihre einfache Handhabung. Fur die und Lagerkosten.

richtige Montage finden Sie in jeder
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Anwendungsempfehlung

6 @ @ 600 6&"de

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hartmetall Industrie- Guss Trocken- Nass- Seiten
tion Stahle keramik schliff  schliff

Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehértet

10A °® ® 76,77
89A ° ° ° °® 78,79

c ° e o 80, 81, 82
® Sehr gut geeignet Bedingt geeignet

Anwendungstipps

Schleifen von ungeharteten niedriglegierten Stéhlen
mit Normalkorund = 10A

Nachschleifen von HSS-Werkzeugen
mit Edelkorund weif3 = 89A

Scharfen von hartmetallbestiickten Werkzeugen
nur mit Siliziumcarbid = C

Formen

Form 1
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Schleifbockscheiben

Keramisch konventionell
fir un- und niedriglegierte Stahle

iml @

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehartet

10A [ ] ([ ] ([ J

Empfohlene Lagerartikel

Keramisch gebundene Schleifbockscheiben werden vorwiegend in Werkstatten und Reparaturbetrieben einge-
setzt. Im Schleifen und Schéarfen von diversen Bauteilen sind sie besonders universell einsetzbar. Die abgestimm-
ten Spezifikationen ermdglichen ein breites Anwendungsspektrum von Grob- bis Feinschliff.

Diese Scheiben werden in héndlergerechten Verpackungen geliefert, um sie platzsparend aufzubewahren. Ein
Reduzierringset ist bereits in der Verpackung enthalten und kann auch nachbestellt werden.

Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s
7205 150x20x32 10A 46 N5A V217 40
2693 150x20x32 10A 60 M5A V217 40
52223 150x25x32 10A 46 N5A V217 40
2758 150x25x32 10A 60 M5A V217 40
2962 175x25x32 10A 60 M5A V217 40
68134 175x25x51 10A 60 M5A V217 40
548815 175x32x32 10A 60 M5A V217 40
600134 200x20x32 10A 36 N5A V217 40
15842 200x20x32 10A 46 N5A V217 40
15839 200x20x32 10A 60 M5A V217 40
781702 200x20x51 10A 60 M5A V217 40
31694 200x25x32 10A 46 N5A V217 40
502978 200x25x31,75 10A 60 N5A V217 40
9572 200x25x32 10A 60 M5A V217 40
3217 200x25x32 10A 80 M5A V217 40
116708 200x25x51 10A 46 N5A V217 40
718361 200x25x51 10A 60 M5A V217 40
664256 200x32x51 10A 36 N5A V217 40
675264 200x32x51 10A 46 N5A V217 40
516594 200x32x51 10A 60 M5A V217 40
3474 250x25x32 10A 60 M5A V217 40
664261 250x32x32 10A 36 N5A V217 40
3538 250x32x32 10A 60 M5A V217 40
737812 250x32x51 10A 60 M5A V217 40
110032 300x40x51 10A 60 M5A V217 40
34983 300x40x76 10A 60 M5A V217 40
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<

Alternative Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s

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

Schleifbockscheiben

Keramisch konventionell
fiir hochlegierte Stihle und HSS

oS

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte
tion Stahle

Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
metall keramik schiliff schiliff

Ungehartet | Gehértet

Ungehirtet | Gehértet

89A P

Empfohlene Lagerartikel

Diese Scheibe wird bevorzugt zum Schleifen und Scharfen von temperaturempfindlichen Stéhlen und
HSS-Werkzeugen eingesetzt. Der Einsatz von Edelkorund erzeugt einen besonders kiihlen Schliff, um
das Werkstlick nicht zusatzlich thermisch zu belasten.

Wir bieten Ihnen ein groBes Spektrum an Dimensionen, um die géngigsten Anwendungen abzude-
cken. Ein Reduzierringset ist bereits in der Verpackung enthalten und kann auch nachbestellt werden.
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Empfohlene Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s
1 34046786 125x15x32 89A 60 L5A V217 40
i 2536 125x20x32 89A 60 M5A V217 40
% 281719 125x20x32 89A 80 M5A V217 40
v 449559 125x20x32 89A 46 M5A V217 40
664052 150x13x25 89A 80 M5A V217 40
34046788 150x15x32 89A 60 L5A V217 40
2697 150x20x32 89A 46 M5A V217 40
2699 150x20x32 89A 60 M5A V217 40
764468 150x20x32 89A 80 M5A V217 40
2762 150x25x32 89A 60 M5A V217 40
147614 150x25x32 89A 80 L5A V217 40
853353 150x25x32 89A 46 M5A V217 40
2916 175x20x32 89A 60 M5A V217 40
543615 175x20x32 89A 80 M5A V217 40
2973 175x25x32 89A 80 L5A V217 40
16022 175x25x32 89A 60 M5A V217 40
377415 175x25x51 89A 80 M5A V217 40
723118 175x25x51 89A 60 M5A V217 40
3020 175x32x32 89A 60 M5A V217 40
918448 175x32x32 89A 80 M5A V217 40
541741 200x10x32 89A 60 L5A V217 40
471114 200x20x31,75 89A 60 M5A V217 40
3142 200x20x32 89A 46 M5A V217 40
3145 200x20x32 89A 60 M5A V217 40
820958 200x20x32 89A 80 M5A V217 40
664048 200x20x51 89A 46 M5A V217 40
826839 200x20x51 89A 80 M5A V217 40
841086 200x20x51 89A 60 M5A V217 40
3224 200x25x32 89A 60 M5A V217 40
3220 200x25x32 89A 46 M5A V217 40
39540 200x25x32 89A 60 M5A V217 40
129550 200x25x32 89A 80 M5A V217 40
33435 200x25x51 89A 80 L5A V217 40
50184 200x25x51 89A 46 M5A V217 40
534539 200x25x51 89A 60 M5A V217 40
34046791 200x32x40 89A 60 L5A V217 40
78379 200x32x51 89A 80 M5A V217 40
99864 200x32x51 89A 46 M5A V217 40
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Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmaxm/s
1 723117 200x32x51 89A 60 M5A V217 40
831179 250x25x32 89A 60 M5A V217 40
3545 250x32x32 89A 60 M5A V217 40
126665 250x32x32 89A 80 M5A V217 40
111799 250x32x51 89A 60 M5A V217 40
34046794 300x40x40 89A 60 L5A V217 40
867598 300x40x51 89A 60 M5A V217 40
30840 300x40x76 89A 60 M5A V217 40
1F 817006 250x10x20 89A 60 L5A V217 40
Alternative Lagerartikel
Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s
1 73667 150x10x20 89A 80 L5A V55 40
103872 150x20x16 89A 60 M5A V55 40
413774 150x20x20 89A 60 L5A V217 40
7210 150x20x32 89A 60 KbA V217 40
122996 200x20x20 89A 60 L5A V217 40
184247 200x20x20 89A 60 M5A V55 40
3144 200x20x32 89A 60 K5A V217 40
16615 200x20x32 89A 46 KbA V217 40
68340 200x25x20 89A 60 M5A V55 40
122997 200x25x20 89A 60 L5A V217 40
3222 200x25x32 89A 60 K5A V217 40
7374 200x25x32 89A 80 L5A V217 40
146630 200x25x32 89A 461 K5A V217 40
407610 250x10x32 89A 60 K5A V217 40
127554 300x32x127 89A 602 K5A V217 40
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Schleifbockscheiben

Keramisch konventionell
fir Hartmetall und Gusseisen

To®

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stihle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

tion Stdhle metall keramik schliff schliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehirtet | Gehartet

C ([ J ([ ([ [ ] [ ] [ ]

Empfohlene Lagerartikel

Beim Schérfen von Vollhartmetall oder hartmetallbestlickten Werkzeugen sollten nur Scheiben mit

Siliciumcarbid-Spezifikationen verwendet werden. Aufgrund der speziellen Kornform von Siliziumcar-
- bid erhalten Sie damit gute Ergebnisse auch auf sehr harten Werkstoffen.
Diese Scheibe kann zusétzlich auch fiir Gusseisen eingesetzt werden. Ein Reduzierringset ist bereits
in der Verpackung enthalten und kann auch nachbestellt werden.

Empfohlene Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s
1 706631 125x15x32 C 602 J5 V15 40
2529 125x20x32 C 80J5V15 40
664185 150x13x25 C80J5V15 40
56155 150x16x32 C 80J5V15 40
2658 150x20x20 C80J5V15 40
2680 150x20x32 C 46 K5 V15 40
123633 150x20x32 C80J5V15 40
861009 150x20x32 C 60 K5 V15 40
2751 150x25x32 C 46 K5 V15 40
2753 150x25x32 C 80J5V15 40
333180 150x25x32 C 60 K5 V15 40
34165304 150x32x32 C 602 J5 V15 40
2905 175x20x32 C 80J5V15 40
2956 175x25x32 C 80J5V15 40
9653 175x25x51 C 80J5V15 40
76712 200x10x32 C80J5V15 40
7348 200x20x20 C 80J5V15 40
3132 200x20x32 C 46 K5 V15 40
3135 200x20x32 C 80J5V15 40
596597 200x20x32 C60K5V15 40
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Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmaxm/s
1 872497 200x20x51 C80J5V15 40
3186 200x25x20 C 80J5V15 40
3206 200x25x32 C 46 K5 V15 40
3210 200x25x32 C80J5V15 40
819893 200x25x32 C 60 K5 V15 40
263506 200x25x51 C60K5V15 40
822622 200x25x51 C80J5V15 40
103851 200x25x76,2 C 80J5V15 40
34165307 200x32x40 C 602 J5V15 40
9651 200x32x51 C 80J5V15 40
879608 200x32x51 C 46 K5 V15 40
75079 250x25x32 C80J5V15 40
49680 250x25x76 C80J5V15 40
58964 250x32x32 C80J5V15 40
822623 250x32x51 C80J5V15 40
822624 300x40x51 C 80J5V15 40
9652 300x40x76 C80J5V15 40
Alternative Lagerartikel
Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s
1 11182 150x20x32 C 120 J5V15 40
146906 150x20x32 C 801 J5V15 40
450328 150x20x32 C 60 J5A V15 40
146644 150x25x32 C 801 J5V15 40
3208 200x25x32 C60J5V15 40
72045 203x20x32 C 120 J5 V15 40
59861 203x25x32 C 120 J5V15 40
28584 350x32x127 C60J5V15 40
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Schleifbockscheiben

Keramisch konventionell
flir Nichteisenmetalle

i

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stéhle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehértet | Gehartet Ungehartet | Gehartet

c [ J ([ J ([ J ([ J

Empfohlene Lagerartikel

D
Eine eigens entwickelte freischneidende Spezifikation fir Schleifbockscheiben ermdglicht es Nichteisenmetalle
— wie Aluminium, Aluminiumlegierungen, Bronze, Kupfer, Kupferlegierungen und Titan zu bearbeiten. Qualitativ
hochwertiges Siliciumcarbid sorgt fiir miiheloses Oberflachenbearbeiten und Entgraten von Werkstticken. Durch
minimales Belegen der Schleifscheibe verkiirzen sich die Abrichtzeiten bzw. verlédngern sich die Abrichtzyklen.
Form 1
Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s
1 34287482 125x20x32 C46 H5A V18 40
34287483 150x20x32 C46 H5A V18 40
* 34287486 175x25x32 C46 H5A V18 40
- 34287490 200x25x51 C46 H5A V18 40
Zubehor Schleifbock
Reduzierringe
Das beigepackte Reduzierringset minimiert Inre Werkzeugvielfalt und spart Lagerplatz.
Reduzierringe zu allen Schleifbockscheiben sind kostenlos erhéltlich.
Form Typennummer DxTxH
100RR 111434 32x19x16
667841 51x10x31,75
911408 51x9x32
111436 76x9x40




1.8 Abzieh- und Polierscheiben
Schleifbock
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Abzieh- und Polierscheiben

Der Schleifbock ist in vielen Werkstéatten eine vielfach
eingesetzte Maschine, um Materialen zu bearbeiten. Das
TYROLIT Sortiment an Schleifboockscheiben beinhaltet
daher fir jedes Material die passende Scheibe.

Die TYROLIT Abzieh- und Polier- Bei empfohlener Drehzahl besitzen einfachster Handhabung. So erhalten
scheiben sind besonders elastisch sie eine hohe Standzeit und einen Sie schnell wieder scharfe Werkzeug-
und leicht profilierbar. Sie kdnnen besonders kiihlen Schliff. Durch ihren  schneiden.

auf Grund ihrer Struktur in kurzester Einsatz verbessern Sie die Schnit-

Zeit feinste Oberflachen erzeugen. tigkeit lhrer Schneidwerkzeuge bei
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Anwendungsempfehlung

& @

® S0 C© & WP 6

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle INOX Hartmetall Industrie- Guss Trocken- Nass- Seiten
tion Stahle keramik schliff  schliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehartet
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] 86
[ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ 87

® Sehr gut geeignet

Anwendungstipps

Polieren von Stahl-, Bunt-, Edel- und Sintermetall oder
Kunststoff (C240-BE15)

Feinschleifen von diversen Feinmechanikbauteilen, wie
Uhren, Brillen, Medizintechnik (C150-BE13)

Effektschleifen (C46-BE16 und C46-BE19F)
Entgraten (C80-BE15)

Abziehen von Klichen- und Taschenmessern aller Art
(C400-BE15)

Formen

Form 1

Bedingt geeignet

Nicht fiir scharfe Kanten, groBe Grate und hohen Ab-
schliff geeignet

Zum Abziehen, Entgraten und Schérfen von Messern,
Spaltern und Beilen (C400-BE15)

Abrichtstein (Keramikbindung) fiir Elastic-Schleifschei-
ben (siehe Kapitel ,,Abrichten und Scharfen®)

Vs = 16-32 m/s Arbeitshdchstgeschwindigkeit fir
Schleifbock
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Abziehscheibe fiir Schneidwerkzeug
fur Stahl, HSS, Edelstahl und Hartmetall

22000

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stihle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stéhle metall keramik schiliff schiliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehértet | Gehirtet
C [ J ([ J ([ J [ J ([ J ([ J ([ J ([ J
Empfohlene Lagerartikel
D Dieses Produkt wurde speziell zum Abziehen von Schnitzmessern entwickelt. Durch seine

KorngréBe und ein abgestimmtes Bindungssystem ermdglicht die Scheibe einen besonders
kuhlen Schiliff. Durch ihre feine Oberflache verbessert sie die Schnittigkeit und Standzeit der
Schneidwerkzeuge.
Achten Sie bei der Anwendung immer auf die Drehrichtung der Scheibe. Die Abziehscheibe
muss immer von der Schneide weg laufen. Zusatzlich muss der Spannflanschdurch-

messer mindestens %5 des Scheibendurchmessers betragen.

Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmaxm/s Hértegrad Bemerkung

1 10016 125x20x32 C 800 - BE11 25 Mittel
7133 125x25x20 C 800 - BE11 25 Mittel
2540 125x25x32 C 800 - BE11 25 Mittel Abziehen von
669110 150x20%20 C 800 - BE11 25 Mittel Schnitzmessern
7204 150x20x32 C 800 - BE11 25 Mittel
669109 175x20x32 C 800 - BE11 25 Mittel
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Fein- und Polierscheiben
fiir Stahl, HSS, Edelstahl, Hartmetall und Gusseisen

220000

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stihle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

tion Stéhle metall keramik schiliff schiliff
Ungehértet | Gehirtet Ungehirtet | Gehartet

c [ J [ J [ J [ J ([ J [ J [ J o [ J [ J

Empfohlene Lagerartikel

Die weichelastische Spezifikation dieser Scheibe folgt den Konturen des Werkstlickes optimal,
ohne dabei die Oberflachengeometrie zu verandern. Sie ist zum Polieren, Feinschleifen, Effekt-
schleifen, Entgraten, Mattieren und Abziehen einsetzbar.
Diese Scheibe ist jedoch nicht fiir groBe Grate und hohe Abschliffleistungen geeignet.

Form  Typennummer DxTxH Spezifikation Vmaxm/s Hartegrad VP Bemerkung
1 19435 125x20x20 C 400 - BE15 20 Mittel 1
7203 150x20x32 C 400 - BE15 20 Mittel 1 Abziehen von
Kuchenmessern
22411 200x25x32 C 400 - BE15 20 Mittel 1
802276 150x10x25 C 150 - BE13 16 Weich 1
2661 150x20x20 C 150 - BE15 20 Mittel 1
71212 150x20x20 C 400 - BE16 32 Hart 1 Oberflachenver-
- besserung von
7186 150x20x20 C 80 - BE15 20 Mittel 1 vorgeschiiffenen
22257 150x20x32 C 150 - BE16 32 Weich 1 Werkstiicken
(geringer Materi-
320369 200x25x20 C 240 - BE15 20 Mittel 1 alabtrag)
7362 200x25x20 C 80-BE15 20 Mittel 1
32765 200x25x32 C 150 - BE15 20 Mittel 1







1.9 Sagescharfen
Sagescharfwerkzeuge
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Sagescharfen

Nur ein scharfes Werkzeug ist ein gutes Werkzeug. Aus
diesem Grund produziert TYROLIT ein umfangreiches
Sortiment an Schleifscheiben zum Schérfen von Ségen.

Dieses reicht von konventionellen spezifische Losungen, welche groBt-
Schleifscheiben bis zu Diamant- und moglichen Kundennutzen bieten.
CBN-Schleifwerkzeugen. Zusammen Speziell abgestimmte Kornqualitaten
mit dem bewahrten anwendungstech-  und innovative Bindungssysteme mit
nischen Service liefert TYROLIT so effizientem Schleifscheibendesign

gewdhrleisten optimale Qualitat an
den Schneidkanten. TYROLIT ist
daher |hr kompetenter Partner in der
Séageindustrie.
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Anwendungsempfehlung

C @ @ .Q..@@

Spezifika- Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle INOX Hartmetall Industrie- Guss Trocken- Nass- Seiten
tion Stahle keramik schliff  schliff

Ungehartet | Gehértet Ungehartet | Gehértet

SA ° ° ° ® 94,9596
A [ [ ] [ ® 95

88A, 89A, ° ° ° °® ® 93,94,96,
50A 97

455A, 765A ® ® 95

52A °® °® ® 9%

D ° ® 98,99,100
B ° °® ® 101,103
89A, 455A °® o 102
55AC, 454A Y 104

C Y Y 103, 104
® Sehr gut geeignet ©® Bedingt geeignet

Anwendungstipps

Arbeitsgeschwindigkeit: 25-40 m/s

Formen

T4

85

Form 1 Form 1F Form 1C
D
b v
- W W
: | I
=5 I b I
» | < s
H A
Form 4V2 Form 4B9 Form 4V2H
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Schleifwerkzeuge fiir Sdgescharfautomaten

fur Kreissdgen und stellitierte Band- und Gattersdgen é @ .

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff

Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehértet

SA [ J [ J [ J [ J
A [ J ( J [ J [ J
88A, 89A ) [ ) ) ) )
455A, 765A [ ) )
52A [ ) ([ J ([ J
Empfohlene Lagerartikel
D D D
|
T
|
H
Form 1F Form 1C
TYROLIT bietet Ihnen ein breites Sortiment an Werkzeugen, abgestimmt Die Produkte sind erhaltlich in unterschiedlichen Randprofilen Form 1, 1F,
auf diverse Schleifmaschinen und Zahnteilungen. Diese sind fiir Trocken- 1C im Durchmesserbereich von 150-350 mm.
und Nassschliff fir HSS, CV und stellitierte Sdgen geeignet.
Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmaxm/s Bemerkung VP
1 18825 150x3x30 88A 80 M5A V217 40 10
55375 150x3x32 88A 80 M5A V217 40 10
9293 150x4x20 88A 80 M5A V217 40 10
291120 150x4x32 88A 80 M5A V217 40 10
719904 150x6x38 88A 60 K5A V217 40 10
490222 150x6x38 88A 80 K5A V217 40 10
448603 200x2x32 88A 80 M5A V217 40 10
7318 200x3x32 88A 80 M5 V217 40 10
1 305800 150x6x32 89A 60 M5A V217 40 10
- 10265 150x10x32 89A 60 M5A V217 40 10
{ 455124 150x8x32 89A 60 M5A V217 40 10
w 719906 175x3x51 89A 60 M5A V217 40 10
50844 175x4x51 89A 60 M5A V217 40 10
123222 175x6x51 89A 60 M5A V217 40 10
50845 175x8x51 89A 60 M5A V217 40 10
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Empfohlene Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s Bemerkung VP
1 3085 200x10x20 89A 60 M5A V217 40 10
= 3091 200x10x32 89A 60 K5A V217 40 10
i . 3092 200x10x32 89A 60 M5 V217 40 10
v 608080 200x10x32 89A 60 M5A V217 40 10
762445 200x10x32 89A 60 M5A V217 E5 40 Seitenflachentrankung 10

51494 200x13x32 89A 60 M5A V217 40 10

3070 200x6x20 89A 60 M5A V217 40 10

110554 200x6x32 89A 60 K5A V217 40 10

7328 200x6x32 89A 60 M5 V217 40 10

3077 200x8x20 89A 60 M5A V217 40 10

525686 200x8x32 89A 60 M5A V217 40 10

461239 250x10x32 89A 60 M5A V217 E5 40 Seitenflachentrankung 10

33249 250x13x20 89A 60 M5A V217 40 10

719922 250x13x32 89A 60 M5A V217 40 10

1C 28549 200x10x32 89A 60 M5A V217 40 10
1 292129 150x1,5x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10
441301 150x10x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10

123688 150x2,5x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10

935730 150x2x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10

47009 150x3x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10

226295 150x3x32 SA 80 L5 VN-M OD 63 10

47010 150x4x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10

159000 150x4x32 SA 80 L5 VN-M OD 63 10

667182 150x5x32 SA 80 L5 VN-M OD 63 10

946904 150x6x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10

47005 150x6x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10

740907 150x6x38 SA 80 J5 VN-M OD 63 10

17256 150x6x38 SA 60 K5 VN-M OD 63 10

441302 150x8x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10

922647 200x1,5x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10

804963 200x1,75x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10

922857 200x2x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10

922860 200x3x32 SA 80 L5 VN-M OD 63 10

804979 200x10x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10

867603 200x2,5x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10

804957 200x3,5x32 SA 80 L5 VN-M OD 63 10

804945 200x4x32 SA 80 L5 VN-M OD 63 10
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Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s Bemerkung VP
1 804993 200x5x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
805000 200x6x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
804976 200x8x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
901254 250x4x32 SA 80 L4 VN-M OD 63 10
901256 250x5x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
901258 250x6x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
437634 250x10x32 52A 54 M5A V217 E5 63 Seitenflachentrankung 10
19117 150x4x20 A 60 N4 B2 50 10
Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s Bemerkung
1 237227 250x10x32 M455A 609 M7 B82 63
527875 300x10x32 M455A 609 L7 B82 63
241857 300x10x32 M455A 809 K6 B22 63
313636 300x10x40 M455A 609 M7 B82 63
179959 300x10x40 M455A 80 M6 B22 63
223733 300x12x40 M455A 609 M7 B82 63 Eiir stellitierte Band- und
471747 300x12x40 M455A 802 M6 B22 63 Gatterségen
267138 300x12x40 M455A 809 M6 B22 63
485953 300x8x32 M455A 80 M6 B22 63
487467 350x10x127 M455A 80 M6 B22 63
226679 350x10x127 M455A 802 M6 B22 63
226680 350x13x127 M455A 802 M6 B22 63
34340597 350x10x32 765A 609P6B100 63
34340600 350x13x127 765A 801P6B100 63
1F 150403 200x10x32 M455A 609 M7 B82 63
476545 250x12x32 M455A 609 M7 B82 63 g‘gﬁs(:fs'ggz::e Band- und
150402 300x10x32 M455A 609 L7 B82 63
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Empfohlene Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s Bemerkung VP
1F 805007 200x8x32 SA 60 K5 VN-M OD 63 10
805008 200x10x32 SA 60 K5 VN-M OD 63 10
805015 250x13x32 SA 60 K5 VN-M OD 63 10
805017 250x8x32 SA 60 K5 VN-M OD 63 10
805018 250x10x32 SA 60 K5 VN-M OD 63 10
804983 200x10x32 SA 60 L5 VN-M OD 63 10
. 162874 200x12x20 88A 60 N4A V217/89A 60 40 10
MS5A V217
172352 175x8x20 88A 60 N4A V217/89A 60 40 10
MS5A V217
719918 200x10x20 88A 60 N4A V217/89A 60 40 Zweischichtscheibe
MS5A V217
720012 200x10x32 88A 60 N4A V217/89A 60 40 10

M5A V217
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Schleifwerkzeug fiir den Kettensdgenscharfautomaten

b @

fiir Stahl
D | Mit dieser Scheibe erhalten Sie ein prazises Produkt, welches die Stand-
| zeiten lhrer Kettensdgen um ein Vielfaches erhoht. Der Profilradius dieses
1 Produkts entspricht der halben Scheibenbreite und ist auf den Zahngrund-
} radius perfekt abgestimmt.
H Sie erhalten dieses Werkzeug mit Randprofil Form 1F im Durchmesser
140 mm, was sich fiir den Trockenschiliff eignet.
Form 1F
Form Typennummer DxTxH Spezifikation Vmax m/s
1F 740908 140x3,2x12 88A 54 K5A V217 40
244477 140x4,5x12 88A 54 K5A V217 40
123716 140x3,8x12 50A 541 K5A V217 40

Kunstharzgebundene Diamantscheiben
fur den Spanflachenschiliff (Brustschliff)

fir Hartmetall

-

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehértet
D o ([
>

Empfohlene Lagerartikel

D D D ‘ D v

W W |4 W V\
"%x\ j ’*%s ‘
T i = 1 | ] ! t
< | A 7 A a7 < "
H_ x A x H_| H
Form 12V2 Form 3V9 Form 3V9H Form 4B9
D D )
w
* ﬂJT
| T [
| < F
leH o
Form 4V2 Form 4V2H Form 4V2
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Empfohlene Lagerartikel

TYROLIT bietet Ihnen ein breites Sortiment an Werkzeugen, abgestimmt
auf diverse Schleifmaschinen fir enge bzw. weite Zahnteilungen durch an-
gepasste Belagstérken und Tragerkodrperformen. Somit lassen sich perfekte

Oberflachengeometrien erzielen.

Sie erhalten dieses Produkt fur alle gdngigen Scharfautomaten in den
Durchmessern 100-200 mm.

Form Typennummer DxTxH W-XV Spezifikation Bemerkung
3vo 563857 125x13x32 2,5-5,5V70 D 46 C100 B 48 AL z.B. Vollmer, Biberach
578936 150x13x32 2,5-5,5V70 D 46 C100 B 48 AL z.B. Akemat
3V9H 580905 200x13x32 2,5-4,4\/70 D 46 C125 B 250 AL enge Zahnteilung
4B9 369110 125x11,5x32 2,5-1,2V15 D 54 C75B 74 AL z.B. Vollmer, Biberach
820013 125x12x32 3-1,8 V15 D 126 C75 B 70 AL z.B. Vollmer, Biberach
665040 125x14x32 3-3,8 V15 D 54 C75B 70 AL z.B. Vollmer, Biberach,
groBe Zahnteilung
4v2 462630 150x12x32 4-2 V30 D76 C125 B 48 AL z.B. Vollmer, Biberach
462631 150x12x32 4-2 V30 D 46 C125 B 48 AL z.B. Vollmer, Biberach,
Akemat
379577 200x13x32 4-2 V30 D 46 C125 B 48 AL z.B. Vollmer, Biberach,
4V2H
Walter
462760 200x13x32 4-2 V30 D 76 C125 B 48 AL z.B. Vollmer, Biberach
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Kunstharzgebundene Diamantscheiben

fiir den Freiflachenschliff (Riickenschliff)
fur Hartmetall

A @

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schiliff schiliff
Ungehértet | Gehirtet Ungehirtet | Gehartet
D [ ] [ ]
Empfohlene Lagerartikel
D ) D ) D ) D
- L w W
v | o|5 ‘ k\j‘* ‘ ‘ T
} T B i n 7 '
> 78 778 W A Wizl
X H X A ] < 7
Form 14B1 Form 14M1Z2 Form 11B9H Form 12A9Z
D D P
w
w w -
| ‘ ol w1 *TW:\M
\ ' p—t T iy i) t
g Az < 7 77)" XT === Ja
_ﬂ— T ' H
Form 12A9H Form 6A9Z Form 6A2ZH

Diese kunstharzgebundene Diamantscheibe ist als Topfform und Umfangs-
scheibe erhéltlich. Sowie zusatzlich mit Einzel- oder Doppelbelag D126/D46
ausgefuhrt. Bei Doppelbelagscheiben wird durch die Kombination von zwei
KorngréBen und hoher Konzentration eine sehr gute Schneidenqualitét erzielt.

Sie erhalten dieses Produkt fur alle gdngigen Scharfautomaten in den
Durchmessern 100-125 mm.

Form Typennummer  DxTxH U-U1-XVv Spezifikation Bemerkung
14M1Z 462514 127x8x32 2,5-2,5-6 V15 D 126 C125 B 48 AL/ z.B. Akemat Zweischicht-
D 54 100 B48 scheibe
462889 150x8x32 2,5-2,5-8 V8 D 126 C100 B 48 ALY z.B. Walter Zweischicht-
D 76 75 B48 scheibe
462891 200x8x32 2,5-2,5-8 V8 D 126 C100 B 48 ALY z.B. Walter Zweischicht-
D 46 75 B48 scheibe
Form Typennummer  DxTxH W-W1-X Spezifikation Bemerkung
12A9Z 286864 125x18x32 5-2,5-6 D 126 C125 B 65 AL/ z.B. Vollmer Biberach,
D 46 100 B65 Doppelbelag
390582 125x18x32 5-2,5-6 D 126 C100 B 65 AL/ z.B. Vollmer Biberach,
D 46 75 B65 Doppelbelag
387531 125x22x32 5-2,5-6 D 126 C100 B 65 ALY z.B. Vollmer Biberach,
D 46 75 B65 Doppelbelag
6A9 862410 100x40x27 3-10 D 39 75 B52
6A9Z 389569 100x20x25 5-2,5-6 D 126 C100 B 42 AL/ z.B. Volimer Dornhan,

D 46 75 B42

Doppelbelag
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Kunstharzgebundene Diamantscheiben
fur die Flankenbearbeitung

fir Hartmetall

A @

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-

tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehirtet | Gehértet Ungehértet | Gehirtet

D [ J [ J

Empfohlene Lagerartikel

D

W -

I
i
|
T
H

Form 12B9N

Dieses TYROLIT Produkt ist sowohl fiir den Reparatur- als auch fir den
Produktionsschliff geeignet und bietet Ihnen hohe Abtragswerte auf Hart-
metall. Diese werden vorwiegend durch eine reduzierte Konzentration und
ein angepasstes Bindungssystem erreicht.

Die Diamantscheiben sind flr alle gangigen Schérfautomaten in den
Durchmessern 76-100 mm erhéltlich. Wichtig dabei zu beachten: Die
Durchmesser 76-80 mm sollten besonders flir enge Zahnteilungen verwen-
det werden.

Form

W-X Spezifikation Bemerkung

', 12B9N
%

4,5-4 D64 C75B 74 AL z.B. Vollmer

4,5-4 D 91 C50 B 53 AL z.B. Vollmer

4B9

5-4 D 91 C50 B 42 AL z.B. Vollmer
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Kunstharzgebundene CBN-Werkzeuge
fur das Zahnformschleifen

4. @

fiir HSS
Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehdrtet | Gehartet Ungehartet | Gehartet
B [ ] ([ J ([ J
Empfohlene Lagerartikel
D
2 . X Dieses TYROLIT Produkt ist sowohl fiir den Reparatur- als auch fur den Produktionsschliff
1 : m . geeignet und bietet lhnen hohe Abtragswerte auf HSS. Das CBN-Werkzeug zum Zahnform-
) @ i schleifen wurde speziell fiir den Nassschliff mit Emulsion und Ol konzipiert.
H Die CBN-Werkzeuge sind fUr alle gangigen Scharfautomaten in den Durchmessern
150-200 mm erhaltlich.
Form 14F1
Form Typennummer DxTxH Spezifikation Bemerkung
454693 200x8x32 1,6-8,4 R0,8 B 126 C125 B 87 ST
462924 200x8x32 1,3-8,4 R0,65 B 126 C125 B 87 ST 2.B. Loroch, Rekord,

Schmidt-Tempo

462928 200x8x32

2-8,4 R1 B 126 C125 B 87 ST
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Keramisch konventionell und kunstharzgebundene

CBN-Profilschleifscheiben
fiir Hartmetall und HSS

4. S

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stéhle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehirtet | Gehértet Ungehértet | Gehirtet
89A, 455A (] [ J
D ([ J ([ J
B ([ J [ J
Empfohlene Lagerartikel
D D D
= X > X
| |
1 i 7 e ] i 7 7
<& 1 < 1
H H
Form 1 Form 14F1 Form 14F1R
Fur den Profilschliff verwenden Sie zum Bearbeiten von HSS sowohl| Ko- KorngréBe 100 sollte fur Fertigschliff und feine Profile verwendet werden.

rund als auch CBN Scheiben. Hingegen sollte Hartmetall ausschlieBlich mit  Alternativ B151 in CBN. Fir Hartmetall werden generell feinere KorngréBen

Diamant geschliffen werden. Fir den Vorschliff empfehlen wir KorngréBe 54  eingesetzt.
in Edelkorund- und Sinterkorundmischung einzusetzen.

Empfohlene Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH U-XR Spezifikation VP Bemerkung
1 30806 225x5x60 89A 54 I5A V53 10
- 514038 225x5x60 97A 54 15A V53 10
i .y 102804 225x5x60 89A 100 H5 V111 10
Weinig Rondamat fur
455A54116V350 10 HSS-Werkzeuge

e 1 619872 225x5x60

o
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Kunstharzwerkzeug fiir Nachschliff von Hobelmessern
fiir Hartmetall und HSS

4. S

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stéhle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stéhle metall keramik schiliff schiliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehértet | Gehirtet
D (] ([
([ J ([ J

Empfohlene Lagerartikel

D
W Bei diesen Kunstharzwerkzeugen handelt es sich um Topfscheiben mit speziellen Befesti-
| gungsbohrungen fiir Weinig Rondamaten. Der Nachschliff von Hobelmessern kann dabei im
f - Nass- wie im Trockenschliff erfolgen.
T i T Zur Erzielung der geforderten Schneidenqualitat wird fiir HSS-Messer Korn B107 und fiir
Hartmetallmesser Korn D76 verwendet.
Form 6A2B
Form Typennummer DxTxH WxX Spezifikation Bemerkung
B 6A2B 34480 125x18x20 3-4 B 107 C50 B 74 AL Weinig Rondamat
P (Freiflachen/Riicken-
schliff)
0.0
0O
Elasticwerkzeug fiir den Effektschliff
fiir Stahl und HSS A @ ‘ @
Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stéahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehartet | Gehartet Ungehértet | Gehartet
c [ ] ([ ] [ ] [ ]

Empfohlene Lagerartikel

angebracht.

Das TYROLIT Elasticwerkzeug wurde speziell fiir Effektschliffe in der Produktion oder
Reparatur entwickelt. Durch das Aufléten von Hartmetallzéhnen entstehen Verfarbungen am
Werkstlick, diese konnen ohne groBen Zeitaufwand entfernt werden.

Auch im Reinigen und Auffrischen von gebrauchten Sagebléttern werden Elasticscheiben
mit Siliciumcarbid eingesetzt. Effektschliffe werden haufig auch auf Sdgestammbléttern
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<

Elasticwerkzeug fiir den Effektschliff

far Stahl und HSS

A @S

Form Typennummer DxTxH Spezifikation
1 401616 250x25x32 C46-BE19F
Jointing Steine keramisch konventionell
und Kunstharz gebunden é . ‘
fiir Hartmetall und HSS
Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehértet | Gehartet
55AC, 454A [
C [ ] [ ]

Empfohlene Lagerartikel

Form 9030

Form 90B | 54SCHP

Um héchste Hobelgtiten zu erzielen, werden Hobelkdpfe im p-Bereich mit

Jointing Steinen nivelliert. Produkte von TYROLIT erzielen dabei optimale

Mit ihnen ist das Nivellieren von HSS- und Hartmetall-Hobelklingen méglich.

Abzieheffekte.
Form Typennummer BxCxL Spezifikation VP
54SCH 351654 20x15x60 C 320 -55V18 10
9030 775476 12x32 C280J5V18 10
54SCHP 917288 60x15x160 454A 500 D2 B22 1
90B 34020398 60x15x160 55AC 500 D4 B22 1




1.10 Trennen
| Stationare Trennscheiben
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Trennscheiben
fur stationare Trennmaschinen

Besonders in Werkstéatten werden stationare Trennmaschinen
eingesetzt. Diese erméglichen es, alle Materialien, unabhan-
gig vom Durchmesser, prazise zu trennen.

Hierflr bietet TYROLIT gewebelose Ob fiur den Einsatz auf Stahl, Edel- zu trennende Material. TYROLIT garan-
Trennscheiben fir den Bereich des stahl, Titan, PVC, Alu, HSS oder Hart- tiert in jeder Situation optimale Trenner-
Labortrennens, zum Trennen und metall — dank der Anwendungshin- gebnisse und héchste Sicherheit.

Sé&gescharfen und zum Trennen von weise finden Sie immer das richtige
Hochleistungsschnellstahl. Produkt fur Ihre Anwendung und das
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Formen

1 Ségescharfen 1A1R Trennscheiben 41N gewebelose
mit durchgéngigem Trennscheibe
Schneidrand

Anwendungsempfehlung

® @ & € @

Qualitatslinie Spezifikation Stahl Edelstahl NE-Metalle Gestein Gt isen Seiten
A80, 89A [ 109
* %k
PREMIUM AB0, A80, 89A ° 110, 111
B ° 112

D ° 112
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Bestellbeispiel

Abmessung der Trennscheibe: 250 x 1,5 x 32 mm
Zu trennendes Material: Werkzeugstahl Wst.nr. 1.2312
(40CrMnMoS8-6)

Hérte: 440 HV / 44,5 HRC
Ergebnis:  Type 167205

Harte Spezifikationsempfehlung
Vickersharte Rockwell Hart Mittel Weich
1000 HV 72,3 HRC
700 HV 60,5 HRC
T — -
350 HV 35,5 HRC
250 HV 22,0 HRC
150 HV
120 HV
80 HV
50 HV
30 HV
Abmessung Typ Nr. Typ Nr. Typ Nr.
432x3,0x32 167351
400x3,0x32 167339
350x2,5x32 167334 167333
300x2,0x32 167226
_ Y 167205 165940
230x1,5x32 167215
Spezifikation A80-BH A80-BM A80-BS
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LAB
fur Stahl und Edelstahl

* Kk ok

PREMIUM

< JCX X:

Bei der PREMIUM*** Labortrennscheibe handelt es sich um eine Hochleis-
tungstrennscheibe fiir Eisenmetalle, wie Stahl und Edelstahl. lhr Einsatz-
gebiet ist das Trennen von Proben im Labor. Ziel ist es diese schnell,

ohne Anlauffarben (Gefligeverédnderungen), Werkstiickdeformationen oder
Rissen zu trennen. Die Montage erfolgt vorwiegend auf Nasstrennanlagen
mit manuellem oder automatischem Vorschub bei einer Arbeitshochstge-
schwindigkeit von 50 m/s.

Das Werkstlick muss bei der Bearbeitung fixiert werden und die Scheibe
darf dabei keinerlei Seitenlast ausgesetzt werden. Labortrennscheiben sind
in unterschiedlichen Spezifikationen erhaltlich:

e weich fur 60,5-72,3 HRC,

¢ mittel fir 22,0-60,5 HRC,

¢ hart weniger als 22,0 HRC

Auf kurzen Eingriffsbogen und ausreichende Kiihlschmierung achten.

Form Typennummer Abmessung Spezifikation Auslobung VP
41N 167215 230x1,5x32 A80-BM50 Mittel 10
167207 250x1,5x32 A80-BH50 Hart 10

167205 250x1,5x32 A80-BM50 Mittel 10

165940 250x1,5x32 A80-BS50 Weich 10

596848 250x1,8x32 89A60L5B17/50  Sehr schnittig 10

167226 300x2,0x32 A80-BM50 Mittel 10

597041 300x2,0x32 89A60L5B17/50  Sehr schnittig 10

167334 350x2,5x32 A80-BM50 Mittel 10

167333 350x2,5x32 A80-BS50 Weich 10

597383 350x2,5x32 89A60J5B17/50  Sehr schnittig 10

167339 400x3,0x32 A80-BM50 Mittel 10

167351 432x3,0x32 A80-BM50 Mittel 10
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%% % Trennscheibe zum Trennen und Sageschérfen h o) @ . @
RREMIONM fiir Stahl und HSS —
Bei dieser PREMIUM*** Scheibe handelt es sich um eine gewebelose gedacht.
Hochleistungstrennscheibe fiir stationdre Maschinen und Sageschérfau- Das Werkstlick muss bei der Bearbeitung fixiert werden und die Scheibe
tomaten. Da diese Trennscheiben ohne Gewebeeinlage gefertigt werden, darf dabei keinerlei Seitenlast ausgesetzt werden.

sind sie nur fur den Einsatz auf stationdren Maschinen bei Trockenschnitt

Form Typennummer Abmessung Spezifikation VP
- 591080 150x3,0x20 AB005B68 10
41N 529392 100x1,0x20 A80N4B2 10
202159 100x1,0x20 A80N4B68 10

46633 100x1,0x20 A8004B43 10

6673 100x2,0x20 A80N4B2 10

1197 120x2,0x51 AB005B43 10

25590 125x1,0x20 AB005B43 10

282079 125x1,0x20 ABON5B68 10

282110 150x1,0x20 ABON5B68 10

1211 150x1,0x20 AB005B43 10

591103 150x1,0x20 A6005B68 10

13695 150x1,0x20 A8005B43 10

594360 150x1,0x20 A8005B68 10

39110 150x1,0x32 A8005B43 10

8833 150x1,5x20 A6005B43 10

282085 150x1,5x20 AB0N5B68 10

591104 150x1,5x20 A6005B68 10

662430 150x1,5x32 ABON5B68 10

42808 150x1,6x20 AB0OP4B43 10

58158 150x1,6x32 A60P4B43 10

15685 150x2,0x20 AB005B43 10

594362 150x2,0x20 AB005B68 10

33436 150x2,0x30 ABON4B2 10

223516 150x2,5x20 AB0N4B2 10

607744 175x3,0x51 A60P4B68 10

675283 180x1,0x32 AB005B43 10

493199 180x1,6x32 AB00O5B68 10

*Auch zum Ségeschérfen geeignet. >
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<

Form Typennummer Abmessung Spezifikation VP
41N 282113 200x1,5x20 ABON5B68 10

1254 200x1,5x20 AB005B43 10

282114 200x1,5x32 ABON5B68 10

6718 200x1,5x32 AB6004B43 10

230691 200x1,6x32 AB0M4B43 10

205822 200x1,6x32 AB0P4B43 10

6710* 200x2,0x20 ABON4B2 10

62874 200x2,0x32 ABON4B43 10

863284 200x3,0x32 ABOP4B68 10

599666 230x1,5x22,2 89A60N4B68 10

373520 250x1,5x25,4 AB00O5B71 10

834839 250x1,6x32 89A80L4B43 10

549002 300x2,0x31,75 89A80L4B43 10

60572 300x2,0x32 A8005B71 10

220394 400x2,8x25,4 89A60L4B59 10

*Auch zum Sdgeschérfen geeignet.
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Trennen von Rotierenden Werkzeugen
fiir HSS

Die Hochleistungstrennscheibe flir HSS erzielt auf Grund ihres innovativen

Bindungssystems und angepasster Kornqualitét eine perfekte Schnittleistung.

Vermeiden Sie bei der Bearbeitung zu hohe Vorschubwerte, um so einen
Schnittverlauf zu verhindern.

Die Montage erfolgt vorwiegend auf Nasstrennanlagen mit manuellem
oder automatischem Vorschub bei einer Arbeitshdchstgeschwindigkeit von
50 m/s.

Form Typennummer Abmessung U-X Spezifikation VP
1A1R 788700 125x1,0x20 1-5 B126 C75B 1
164485 125x1,0x20 1-5 B151 C100 B 1
494701 150x1,0x20 1-5 B151 C100 B 1

Trennen von Hartmetal
fur Hartmetall

Die Hochleistungstrennscheibe fir Hartmetall erzielt auf Grund eines
innovativen Bindungssystems und angepasster Kornqualitét eine perfekte
Schnittleistung. Vermeiden Sie bei der Bearbeitung zu hohe Vorschub-
werte, um so einen Schnittverlauf zu verhindern.

Die Montage erfolgt vorwiegend auf Nasstrennanlagen mit manuellem
oder automatischem Vorschub bei einer Arbeitshéchstgeschwindigkeit von
50 m/s.

Form Typennummer Abmessung U-X Spezifikation VP
1A1R 299109 75x1,0x20 0,8-5 D151 C75B 1
157800 75x0,8x20 0,8-5 D126 C75B 1
119395 100x0,8x20 0,8-5 D126 C100 B 1
100660 100x1,0x20 1-5 D126 C100 B 1
108728 100x1,5x20 1,5-5 D126 C75B 1
101000 125x1,0x20 1-5 D126 C100 B 1
148132 150x1,0x20 1-5 D126 C100 B 1
317532 150x1,0x20 1-5 D126 C75 B 1
278979 150x1,0x20 1-5 D151 C100 B 1
667995 200x1,0x22 1-5 D126 C100 B 1
858531 200x1,2x20 1,2-7 D126 C100 B 1
603284 200x1,2x30 1,2-7 D151 C100 B 1




1.11 Werkzeuge
Universal Werkzeugschleifen
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Universal Werkzeugschleifen

TYROLIT bietet ein umfangreiches Angebot an
Schleifwerkzeugen zum Werkzeugschleifen. Damit steht ein
hochwertiges Sortiment fir die Werkzeugproduktion sowie
fur das Nachschleifen von Werkzeugen zur Verfligung.

Dieses umfasst konventionelle Schleifprozess angepasste Korn- immer eine optimale Qualitat Ihrer
Schleifscheiben sowie Diamant- qualitaten und innovative Bindungs- Werkzeuge.
und CBN-Schleifwerkzeuge fir den systeme, gepaart mit effizientem

Nass- und Trockenschliff. An den Schleifscheibendesign gewahrleisten
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Anwendungsempfehlung

e » @ €006 ®@1woe

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hartmetall Industrie- Guss Trocken- Nass- Seiten
tion Stahle keramik schliff  schliff

Ungehirtet | Gehértet Ungehartet | Gehértet

89A, SD33A ° ° ° ° 117, 118,
119

91A, SD55A ° ° 118

454A ° ° ° 17

c ° ° 119

AMIGO, B ° ° ° ° 120, 121,
122

DIAGO, D ° ° 123, 124

® Sehr gut geeignet

Anwendungstipps CBN

Empfohlene Arbeitsgeschwindigkeit
fur Hartmetall 16-22 m/s

Empfohlene Arbeitsgeschwindigkeit
fur HSS 20-25 m/s
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Formen

verklebt
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Keramisch konventionell fiir den Trockenschliff

fiir un- und niedriglegierte Stahle, hochlegierte Stdhle und HSS - @ .
Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff

Ungehirtet | Gehartet Ungehartet | Gehértet

89A, SD25A,

SD33A e e e e
91A, SD55 ° °
454A ° ® ®

Empfohlene Lagerartikel

verklebt |

Il
iR
| W
g
Form 6 Form 6BS Form 11 Form 3
i > Mit diesem Werkzeug schleifen sie sdmtliche spanabhebenden Werkzeuge fiir die Holz-
= — und Metallindustrie sowie diverse Schermesser. Bei diesen Produkten handelt es sich um
Teller- und Topfscheiben mit Edelkorund weiB bzw. Schleifmittelmischungen, welche im
Trockenschliff angewendet werden.
Durch die abgestimmte Spezifikation dieses Werkzeuges werden Verfarbungen an den
Werkstuicken verhindert.
Form 12
Form Typennummer DxTxH W/E Spezifikation Bemerkung
6 34048152 80x40x20 W6/E10 454A 801 N5 V3 U5
455038 80x40x20 W6/E8 454A 901 M5 V3 U5 Mit Umfangstrénkung
34048027 100x50x20 W10/E10  454A 801 K5 V3 U5
6 5843 80x40x20 WG6/E10 89A 60 K5A V53
376274 90x55x20 W17/E18  SD25A80HH11PVK3
! 34924 100x50x20 W10/E10  89A 462 K5A V53
19040 100x50x20 W8/E10 89A 542 I15A V53
5886 100x50x20 W10/E10  89A 60 J5A V53
5887 100x50x20 W10/E10  89A 60 K5A V53
49273 100x50x20 W10/E10  89A 60 M5A V53
9627 100x50x20 W10/E10  SD33A80II7PVK3F
568265 100x50x20 W10/E10  SD33A80II7PVK3F Mit Umfangstréankung
5889 100x50x20 W10/E10  89A 80 J5A V53
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Form Typennummer DxTxH W/E Spezifikation Bemerkung
6 8641 100x50x20 W10/E10  89A 80 K5A V53
L 54820 100x50x20 W10/E10  89A 80 L5 V55
# 131991 125x50x32 W13/E13  89A 60 K5 V53
451151 125x63x20 W8/E13 89A 542 I5A V53
78847 150x50x32 W12/E15  89A 60 K5 V53
77824 150x60x50 W15/E15  SD33A361I7PVK3F
84809 150x70x28 W17/E16 ~ SD33A36HH8PVK3F
91350 150x76x28 W17,5/E16 SD33A461I18PVK3F
186445 150x80x32 W10/E16  89A 60 J5A V217
365824 150x80x50 W10/E16  SD33A461I7PVK3F
54119 175x75x76,2 W17,5/E17 SD33A361I8PVK3F
126245 175x75x78 W15/E18  SD33A361I7PVK3F
712490 175x75x78 W15/E18  SD33A36JJ10PVB3
91441 175x75x78 W15/E18  SD33A461I7PVK3F
587026 175x80x32 W13/E20  SD33A461111PVK3F
305227 200x80x30 W17,5/E20 SD33A60KK7PVO3 Mah-/Ballenmesser
210314 200x80x35 W20/E20  SD33A46JJ8PVK3F Rundmesser/Sichel
70128 200x80x78 W20/E20  SD33A361I7PVK3F
798715 200x80x78 W20/E20 SD33A36JJ10PVB3
6 122989 100x50x20 W10/E10  91A 80 L5A V217
438088 150x63x32 W15/E16 ~ SD55A46HHIPVK3
75803 165x60x32 W15/E15  SD55A46HHIPVK3
g 6BS 70092 200x100x51 W25/E25  SD33A361I8PVK3F
Form Typennummer D/JxTxH W/E/K Spezifikation
11 334166 80/57x32x20 W6/E8/K46 89A 1002 H5A V53
s 338237 80/57x32x20 W6/E8/K46 89A 601 K5A V53
4917 100/71x40x20 W8/E10/K56 89A 462 J5A V53
v 4924 100/71x40x20 WB8/E10/K56 89A 601 K5A V53
631057 100/71x40x32 W8/E10/K56 89A 601 J5A V53
63195 100/80x50x32 WO/E13/K67 89A 60 K5 V53
31675 125/96x40x20 W8/E10/K81 89A 462 K5A V53
331500 125/96x40x32 WB8/E10/K81 89A 601 J5A V53
203176 150/114x50x32 W10/E13/K96 89A 462 I15A V53
498229 150/114x50x32 W10/E13/K96 89A 601 J5A V53
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Form Typennummer D/JxT/UxH W/E/K Spezifikation
3 31009 150/75x8/2x20 89A 601 J5A V53
] T-I
12 9398 150/75x16/3x20 W10/E10/K85 89A 601 J5A V53
= 19659 100/50x13/3x20 W5/E7/K50 89A 601 K5A V53
r
'I. ii 216789 125/63x13,3/3x20 W6/E7/K63 89A 461 J5A V53
364685 125/63x13/3x20 W6/E7/K63 89A 601 I5A V53
9833 175/85x18/3x20 W10/E10/K85 89A 601 I15A V53
Keramisch konventionell fiir den Trockenschliff
fiir Hartmetall : .
Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stéhle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff

Ungehértet | Gehartet Ungehirtet | Gehartet

Empfohlene Lagerartikel

D
w
| Fur die Bearbeitung von Hartmetall ist diese Siliziumkarbidscheibe eine
kostengtinstige Variante fiir untergeordnete Anwendungen. lhr priméarer
i Einsatz liegt vorwiegend bei der Bearbeitung von Guss und Buntmetallen.
\ Ihre idealen Einsatzbereiche liegen im Schleifen von Bergbohrern und
H Nachscharfen von Werkzeugen in Steinmetzbetrieben.
Form 6 Form 6BB
Form Typennummer DxTxH W/E Spezifikation Bemerkung
6 139155 100x50x20 W10/E10 C8015V15 Fir HM und beschichtete
Werkzeuge
6BB 24299 127x63x32 W22,5/E13 C 46 J5 V15 Fir Bergbohrerschleif-
maschinen
108479 200x100x32 W25,5/E20 C 46 J5 V15
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Kunstharzgebunden CBN fiir den Trockenschliff
fiir un- und niedriglegierte Stahle, hochlegierte Stahle und HSS

® e

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stéhle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehirtet | Gehértet Ungehértet | Gehirtet
AMIGO, B ® o { ®
Empfohlene Lagerartikel
. D D D D
Wi
%’Hﬁ W . *%W
kY | ) ; }
AN ! I—i : 7
| [ —
= | | x | x |
H
,L s H
Form 11V9 Form 12V9 Form 12A2 Form 12A2D
D 5 - D D
w
. W w +T7 . %43
\ ; — | 1 ; y ;
T - T ; »—t :‘W |
< < ! - AT Y
i i * ) < r of <|m Sy ==
Form 12A2F Form 4BT9 Form 12C2F Form 1BM1
D D D
w
; I
T
; { & x T '_t
\ x H 1
H L H
Form 1A1 Form 4C2 Form 6A2

Mit diesem Werkzeug schleifen Sie sémtliche spanabhebenden Werkzeuge
fur die Holz- und Metallindustrie sowie diverse Schermesser. Bei diesen
Produkten handelt es sich um Teller- und Topfscheiben im CBN Korngré-

Benbereich B181 - B91.

CBN-Scheiben besitzen im Vergleich zu herkdmmlichen Korundscheiben
einen wesentlich geringeren Verschlei und eine hdhere MaBhaltigkeit.

Form Typennummer DxTxH W-X Spezifikation Bemerkung
11v9 640777 75x30x20 2-10 B 126 C75 B AMIGO

644532 125x40x20 2-10 B 91 C75 B AMIGO

641854 125x40x20 2-10 B 126 C75 B AMIGO

649723 100x35x32 2-10 B 126 C75 B AMIGO

666288 100x35x20 2-10 B 181 C75 B AMIGO

644514 100x35x20 2-10 B 91 C75 B AMIGO

617388 100x35x20 2-10 B 126 C75 B AMIGO

636398 100x35x20 3-10 B 126 C75 B AMIGO

561391 100x35x20 2-10 B1C75B53BG Standfeste B53
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Empfohlene Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH W-X Spezifikation Bemerkung
12v9 703242 75x20x20 2-6 B 126 C75 B AMIGO
636658 100x20x20 2-10 B 126 C75 B AMIGO
840506 125x25x20 2-10 B 126 C75 B AMIGO
12A2 124644 150x18x20 5-3 B 126 C50 B 75 AL
337051 150x18x20 4-3 B 126 C75 B 54 AL
649692 175x20x20 6-2 B1C75B 45 AL
12A2D 217976 100x25x20 6-2 B 126 C50 B 54 AL
666137 100x25x20 6-3 B 126 C50 B 54 AL
o 12A2F 69502 125x23x20 5-4 B 126 C50 B 75 AL
O 4BT9 119325 100x10x20 10-1 B 126 C75 B 75 AL
Form Typennummer DxTxH W/U-X Spezifikation
12C2F 646778 125x23x20 5/5-4 B 91 C75 B AMIGO
641839 125x23x20 5/5-4 B 1 C75 B AMIGO
641842 150x23x20 5/5-4 B 1 C75 B AMIGO
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Form Typennummer DxTxH U-X Spezifikation Bemerkung

1A1 620464 100x10x20 10-6 B 126 C50 B 54 BA

Form Typennummer DxTxExH W-X Spezifikation

6A2 735896 100x30x12x20 3-6 B 126 C75B 74 AL
Kunstharzgebunden Diamant fiir den Trockenschliff
fiir Hartmetall : .
Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff

Ungehértet | Gehartet Ungehirtet | Gehartet

DIAGO, D PS PS

Empfohlene Lagerartikel

D
f y D D
P ) | w o
W - o
! ‘ - -
! - < ‘ - - : 7
x | | x 1 x |
L B H
Form 11V9 Form 12V9 Form 12A2 Form 12A2D
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Form 12A2F Form 4BT9 Form 1BM1 Form 1A1
D
w Dieses Werkzeug ermdglicht Ihnen das Schleifen sémtlicher spanabhebenden Werkzeuge
*T* aus Hartmetall fiir die Holz- und Metallindustrie sowie diverser Schermesser. Bei diesen
1 — Produkten handelt es sich um Teller- und Topfscheiben im Diamant-KorngréBenbereich
< H D181 - D64.
_ Diamantscheiben besitzen im Vergleich zu Siliciumcarbidscheiben einen wesentlich geringe-
Form 4A2 ren VerschleiB und eine hohere MaBhaltigkeit.
Form Typennummer DxTxH W-X Spezifikation Bemerkung
11v9 249717 75x30x20 2-6 D 126 C75 B 52 BG Standfest B52
679634 75x30x20 2-10 D 126 C75 B DIAGO
721301 75x30x20 2-10 D 64 C50 B DIAGO
679946 125x40x20 3-10 D 126 C75 B DIAGO
335803 100x35x31,75 2-10 D 126B DIAGO
5028 100x35x20 3-10 D 126 C75 B 52 BG Standfest B52
576021 100x35x20 2-10 D 126 C75 B 74 BG Standfest B74
675309 100x35x20 2-10 D 126 C75 B DIAGO
675318 100x35x20 3-10 D 126 C75 B DIAGO
46198 100x35x20 3-10 D 181 C75 B DIAGO
676589 100x35x20 2-10 D 181 C75 B DIAGO
675272 100x35x20 2-10 D 64 C50 B DIAGO
721303 100x35x20 3-10 D 64 C50 B DIAGO
681915 100x35x20 2-10 D 91 C75 B DIAGO
12v9 696324 75x20x20 2-6 D 126 C75 B DIAGO
721319 75x20x20 2-6 D 64 C50 B DIAGO
311250 125x25x20 2-10 D 126B DIAGO Standfest B73
689930 100x20x20 2-10 D 126 C75 B DIAGO
194540 100x20x20 2-10 D 91B DIAGO
43588 100x20x20 2-10 D91 C75B 52 BG
12A2 19220 125x16x20 6-2 D 126 C75 B 52 AL
291603 150x18x20 5-3 D91 C75B 52 AL
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Form Typennummer DxTxH W-X Spezifikation Bemerkung
12A2D 28162 100x25x20 6-2 D 126 C75 B 52 AL
38012 100x25x20 6-2 D 64 C50 B 52 AL
104376 100x25x20 5-3 D91 C75B 52 AL
779789 100x25x20 10-3 D91 C75B 52 AL
12A2F 97868 125x23x20 5-4 D64B DIAGO Standfest B73
102902 125x23x20 5-4 D126B DIAGO
731387 125x23x20 5-4 D 64 C50 B DIAGO
731399 125x23x20 5-4 D 151 C75 B DIAGO
842923 125x23x20 5-4 D 151 C75 B 53 AL Standfest B53
416671 150x22x20 4-3 D 64 C50 B 52 AL
679671 150x23x20 5-4 D 126 C75 B 60 AL
Form Typennummer DxTxH U-X Spezifikation Bemerkung
O 4BT9 255835 100x10x20 10-1 D91 C75B 73 AL
O 1A1 640978 100x10x20 10-6 D 64 C50 B 52 BA
4A2 480500 125x10x20 5-2 D 126 C75B 52 AL
86734 125x10x20 5-2 D 64 C50 B 73 AL
215813 150x12x20 5-2 D 126 C50 B 73 AL
436472 150x12x20 5-2 D 64 C50 B 73 AL
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CNC Werkzeugschleifen

Bei der Zerspanung unterschiedlichster Werkstoffe steigen
die Anforderungen an die Produktivitat stédndig. Gleichzeitig

wachsen die Qualitdtsanspriiche. Beides verlangt nach
perfekt geschliffenen Schneidwerkzeugen, die mit
modernsten CNC-Werkzeugschleifmaschinen hergestellt
werden.

TYROLIT stellt lnnen dafiir ein perfekt  CNC-Maschinen voll nutzen. Sie

abgestimmtes Sortiment zur Ver- erhdhen damit lhre Produktivitat und
figung. Damit kénnen Sie bei der erflllen gleichzeitig die hohen Quali-
Herstellung von Schneidwerkzeu- tatsanspriche.

gen die Vorteile der eingesetzten

Im Folgenden finden Sie Schleifwerk-
zeuge, welche die Bedurfnisse der
Werkzeughersteller genauso erflillen,
wie die der Werkzeugnachschleifer.
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Anwendungsempfehlung

© @ ® €0 C @ WP 6

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hartmetall Industrie- Guss Trocken- Nass- Seiten
tion Stahle keramik schliff  schliff

Ungehértet | Gehartet Ungehartet | Gehartet

STARTEC- P P ® 129,130
BASIC, B

STARTEC- ° ® 131,132
BASIC, D

STARTEC- ° ° ® 132,133
XP-P, B

START o ® 134,134
EC- XP-P, D

STARTEC-

HP, D

® Sehr gut geeignet

Anwendungstipps
Die Einsatzgeschwindigkeit von CBN-Topfscheiben Optimale Umfangsgeschwindigkeit
kann gegentiber Diamantscheiben um ca. 30 % héher flr Topfscheiben:
gewahlt werden Hartmetall 18-24 m/s

HSS 20~
Optimale Umfangsgeschwindigkeit fir SS20-30m/s

CBN-Schleifkorper (fiir Nutenschliff) 20-25 m/s STARTEC XP-P fir héchste Zerspanungsleistung

Optimale Umfangsgeschwindigkeit STARTEC-HP fir Standardanwendungen
beim Nutenschleifen:

Hartmetall 16-18 m/s
HSS 20-25 m/s Abrichten und Schéarfen Seite 138

Auf gute Kihimittelzufihrung achten!
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CNC Werkzeugschleifen mit kunstharzgebundenem

CBN fiir den Nassschiliff
fiir un- und niedriglegierte Stihle, hochlegierte Stihle und HSS

®e

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schiliff
Ungehirtet | Gehartet Ungehirtet | Gehirtet
STARTEC- o (] (]
BASIC, B
Empfohlene Lagerartikel
P D {
D ) W D D
f W =
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w : AN ! ‘ -
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Form 1A1 Form 11V9 Form 12V9 Form 12A2D
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H
f P> b ap 7
—— i
Form 4BT9 Form 4B2 Form 1V1

Dieses Werkzeug ermdglicht Ihnen das Schleifen sémtlicher spanabheben-
der Werkzeuge fur die Holz- und Metallindustrie sowie diverser Schermesser.

Die verschleifeste Bindung und eine hohe Kornkonzentration erhéhen die
Standzeiten gegenliber Trockenschliffscheiben um ein Vielfaches.

Form Typennummer DxTxH U-X Spezifikation Vopt. m/s
1A1 906950 100x6x20 6-6 BL1263PD STARTEC-BASIC 20-25
906951 100x10x20 10-6 BL1263PD STARTEC-BASIC 20-25
906954 125x10x20 10-6 BL1263PD STARTEC-BASIC 20-25
Form Typennummer DxTxH W-X Spezifikation Vopt. m/s
11v9 75669 75x30x20 2-10 BL1263PD STARTEC-BASIC 25-30
494983 75x30x20 2-10 BL763PD STARTEC-BASIC 25-30
494985 100x35x20 2-10 BL763PD STARTEC-BASIC 25-30
532564 100x35x20 3-10 BL763PD STARTEC-BASIC 25-30
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CNC Werkzeugschleifen mit kunstharzgebundenem

CBN fiir den Nassschiliff
fiir un- und niedriglegierte Stéhle, hochlegierte Stihle und HSS

®e

Form Typennummer DxTxH W-X Spezifikation Vopt.m/s
12v9 75679 100x20x20 2-10 BL1263PD STARTEC-BASIC 25-30

75685 125x25x20 2-10 BL1263PD STARTEC-BASIC 25-30

495027 125x25x20 2-10 BL763PD STARTEC-BASIC 25-30
12A2D 173085 125x25x20 15-3 B 91 C100B 42 AL
Form Typennummer  DxTxH U-xv Spezifikation Vopt.m/s Bemerkung
I\l 906946 125x12x20 12-6 V45  BL1263PD STARTEC-BASIC  20-25
4B2 667930 150x18x20 2-2xV20 B 126 C100 B 53 AL Spanflache

Abwalzfraser

&
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CNC Werkzeugschleifen mit kunstharzgebundenem
Diamant fiir den Nassschliff ! .

fir Hartmetall

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schiliff schiliff

Ungehartet | Gehértet Ungehirtet | Gehértet

STARTEC- [ J ([
BASIC, D

Empfohlene Lagerartikel
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Form 4ET9 Form 6A2H Form 6A2T
Mit dieser Diamantscheibe schleifen Sie sémtliche spanabhebende Die verschleifeste Bindung und eine hohe Kornkonzentration erhéhen die
Werkzeuge aus Hartmetall fir die Holz- und Metallindustrie sowie diverse Standzeiten gegentber Trockenschliffscheiben um ein Vielfaches.
Schermesser. Schleifscheibensétze fir Komplettbearbeitung in Dia-
mant-KorngréBenbereich D126 - D54
Form Typennummer DxTxH W-X Spezifikation Vopt. m/s Bemerkung
11V9 390970 75x30x20 2-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-25
357223 100x35x20 2-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-26
532514 100x35x20 3-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-27
12V9 495020 75x20x20 2-6 DE643BS STARTEC-BASIC 18-25
532510 100x20x20 2-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-25
532529 100x20x20 3-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-25
363993 125x25x20 2-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-25
532540 125x25x20 3-10 DE643BS STARTEC-BASIC 18-25

12A2D 495044 125x25x20 15-3 D54 C75B 48 AL
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Empfohlene Lagerartikel

Form Typennummer DxTxH W-X Spezifikation

Bemerkung

6A2T 470272 200x35x75 8-4 D 126 C100 B 52 AL

Fur Hobel- und
Papiermesser;
z.B. Gockel, Reform

CNC Werkzeugschleifen mit metallgebundenem

CBN fiir den Nassschiliff
fiir hochlegierte Stahle und HSS

® e

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stihle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff
Ungehartet | Gehartet Ungehartet | Gehartet
STARTEC- (] [ o
XP-P
Empfohlene Lagerartikel
. D D
D D ‘ S w
. X * Y ] )
: } i
1 ! | - R -
| |i| x | < 1
H % 2 } H
L - H
Form 1A1 Form 1V1 Form 11V9 Form 12V9

setzt werden.

Form 90AS

Standzeiten und Profilgenauigkeit.

Diese metallgebundene CBN-Scheibe schleift sémtliche spanabhebende Werkzeuge fir
die Holz- und Metallindustrie. Schleifscheibensétze fur die Komplettbearbeitung sind im
CBN-KorngréBenbereich B126 - B76 erhaltlich. Wichtig: Sie sollte nur im Tiefschliff einge-

Eine perfekte Abstimmung von KorngréBe, Konzentration und Bindung liefert enorm hohe
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Form Typennummer DxTxH U-X Spezifikation Vopt. m/s
751424 100x6x20 6-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
763854 100x15x20 15-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
740382 100x10x20 10-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772444 125x12x20 12-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772443 125x10x20 10-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772448 150x12x20 12-10 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
Form Typennummer DxTxH U-Xv Spezifikation Vopt. m/s
V1 772455 100x12x20 12-10 V45 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
772462 125x15x20 15-10 V15 B126MXPP STARTEC-XP-P 20-25
Form Typennummer DxTxH W-X Spezifikation Vopt. m/s
r 11v9 34211869 75x30x20 3-10 B107BXP-P STARTEC-XP-P 20-30
I,'FJ g 34205432 100x35x20 3-10 B107BXP-P STARTEC-XP-P 20-30
|}
\
P 3 12v9 34207564 100x20x20 2-10 B107BXP-P STARTEC-XP-P 20-30
i 34163105 125x25x20 3-10 B107BXP-P STARTEC-XP-P 20-30
\
.“\L —'/ :
o
Form Typennummer BxCxL Spezifikation VP Bemerkung
90AS 678953 24x13x200 89A 240 H5A V83 10 Schérfstein flir STAR-

TEC XP-P und HP
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CNC Werkzeugschleifen mit metallgebundenem
Diamant fiuir den Nassschliff , .

fir Hartmetall

Spezifika- Alu Un- & niedriglegierte Hochlegierte Stahle HSS INOX Hart- Industrie- Guss Trocken- Nass-
tion Stahle metall keramik schliff schliff

Ungehdrtet | Gehartet Ungehartet | Gehértet

STARTEC- PY PY
XP-P, D

STARTEC-

HP, D

Empfohlene Lagerartikel

| D | D
D N X D , r—b\_ﬂ . Tﬂ
‘ : T
; g i - ez .
H 1% 3 } = H
| Ll H
Form 1A1 Form 1V1 Form 11V9 Form 12V9
Mit dieser Diamantscheibe schleifen Sie sémtliche spanabhebende Eine perfekte Abstimmung von KorngréBe, Konzentration und Bindung
Werkzeuge aus Hartmetall fiir die Holz- und Metallindustrie sowie diverse liefert enorm hohe Standzeiten und Profilgenauigkeit.
Schermesser. Schleifscheibensétze fur Komplettbearbeitung in Diamant-
KorngréBenbereich D64 - D46. Wichtig: Sie sollte nur im Tiefschliff einge-
setzt werden.
Form Typennummer DxTxH U-X Spezifikation Vopt. m/s
1A1 662236 75x6x20 6-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679931 75x6x20 6-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679936 75x10x20 10-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
742939 75x10x20 10-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679938 100x6x20 6-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
695084 100x6x20 6-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
675436 100x15x20 15-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679942 100x15x20 15-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679940 100x12x20 12-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
700297 100x12x20 12-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679939 100x10x20 10-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
682530 100x10x20 10-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679945 125x6x20 6-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
686906 125x6x20 6-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679949 125x15x20 15-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
683963 125x15x20 15-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679948 125x12x20 12-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
682529 125x12x20 12-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
685975 125x10x31,75 10-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679947 125x10x20 10-6 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
682527 125x10x20 10-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
684827 150x8x20 8-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
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Form Typennummer DxTxH U-X Spezifikation Vopt.m/s
1A1 679953 150x15x20 15-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679952 150x12x20 12-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
679951 150x10x20 10-10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
1A1 474444 100x6x20 6-6 DN543MH STARTEC-HP 16-18
408972 100x10x20 10-6 DN543MH STARTEC-HP 16-18
Form Typennummer DxTxH U-Xv Spezifikation Vopt. m/s
V1 680098 75x8x20 8-10V15  D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680099 75x10x20 10-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680100 100x6x20 6-10V15  D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680102 100x10x20 10-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680104 100x12x20 12-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680107 100x12x20 12-10 V45 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680110 100x15x20 15-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680112 125x6x20 6-10V15  D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680114 125x10x20 10-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680115 125x10x20 10-10 V45 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680116 125x12x20 12-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680118 125x12x20 12-10 V45 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680120 125x15x20 15-10 V15 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
680124 150x12x20 12-10 V10 D54MXPP STARTEC-XP-P 16-18
Form Typennummer DxTxH W-X Spezifikation Vopt.m/s
11v9 34459153 75x30x20 3-10 DS64MXPP+ STARTEC-XP-P+ 18-24
34495642 75x30x20 3-10 DS46MXPP+ STARTEC-XP-P+ 18-24
34039198 75x30x20 3-10 D64BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065405 75x30x20 3-10 D46BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34039199 100x35x20 3-10 D64BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065402 100x35x20 3-10 D46BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34459156 100x35x20 3-10 DS64M-2XPP+ STARTEC-XP-P+ 18-24
34499341 100x35x20 3-10 DS46M-2XPP+ STARTEC-XP-P+ 18-24
34512363 100x35x31,75 3-10 DS64MXPP+ STARTEC-XP-P+ 18-24
34512362 100x35x31,75 3-10 DS46MXPP+ STARTEC-XP-P+ 18-24
34065409 125x40x20 3-10 D46BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065410 125x40x20 3-10 D64BXPP STARTEC-XP-P 18-24
12v9 34044248 100x20x20 3-10 D64BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34065415 125x25x20 3-10 D46BXPP STARTEC-XP-P 18-24
34056064 125x25x20 3-10 D64BXPP STARTEC-XP-P 18-24
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Abrichten und Scharfen

Das Schleifen ist aufgrund von Veranderungen
an der Bindung sowie am Schleifkorn und an der
Schleifkdrpertopografie durch den Verschleil3 des
Schleifkdrpers ein instationdrer Prozess.

Durch diese Anderungen ergeben optimale Schleifergebnisse liefern

sich Auswirkungen auf Schleifkrafte, kann, muss ein periodischer Konditio-
Werkstlckoberflache und geometri- nierzyklus eingehalten werden. Durch
sche Genauigkeit. Um sicher zu stel- diesen Zyklus wird die Schleiffahigkeit

len, dass die Schleifscheibe immer des Schleifkérpers wieder hergestellit.

138

Durch das richtige ,,Konditionieren*
eines Schleifkdrpers kann der an-
schieBende Schleifprozess in Bezug
auf Leistung, Wirtschaftlichkeit und
Oberflachenglite optimiert werden.
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Auswahl des geeigneten Abrichters

Abrichtwerkzeug

Foto Prinzipdarstellung

Schleifscheibenprofil

Schleifverfahren/ Fertigungsart

Einkornabrichter

Geradlinig (zylindrisch, kegelig)

AuBenrund-, Flach-, Innenrund- und Spitzen-
losschleifen

o Einprofilig (konvexe, konkave Radien)
% Einzel- und Kleinserienfertigung
c
§ Profildiamant Mehrprofilig (komplexe Profile mit steilen AuBenrund-, Flach- und Spitzenlosschleifen
LIEJ Flanken und engen Radien) Einzel- und Kleinserienfertigung
Mehrsteinabrichter Geradlinig (zylindrisch, kegelig) Flach- und AuBenrundschleifen
Einzel- und Kleinserienfertigung
Vielkornabrichter Geradlinig (zylindrisch, kegelig) Flach- und AuBenrundschleifen
Einzel- und Kleinserienfertigung
o
% Diamantkorn- Geradlinig (zylindrisch, kegelig) AuBenrund-, Flach- und Spitzenlosschleifen
£ abrichtplatte Einprofilig (konvexe, konkave Radien) Einzel- bis GroBserienfertigung
[$}
[
<
[0}
= Nadelabrichtplatten Geradlinig (zylindrisch, kegelig) AuBenrund-, Flach- und Spitzenlosschleifen

Einprofilig (konvexe, konkave Radien)

Einzel- bis GroBserienfertigung

Abrichtplatte mit
MKD-Stébchen

Geradlinig (zylindrisch, kegelig) AuBenrund-, Innenrund-, Flach- und Spitzen-
Einprofilig (konvexe, konkave Radien) losschleifen
Einzel- bis GroBserienfertigung

Haufige Fehler beim Abrichten

Leerhiibe mit dem Abrichtwerkzeug glatten die Die Kuhlung wird zu spat eingeschaltet: Hohe
Schleifscheibenoberflache und reduzieren die Temperaturen fiihren zu thermischer Schadigung und
Schnittigkeit. hohem Verschlei3. Abhilfe: Die Kiihlung sollte unbe-
dingt vor der ersten Berlihrung des Abrichtwerkzeuges
eingeschaltet werden.

Die freie Einspannlénge des Abrichters

ist zu groB. Vibrationen entstehen und die
Schleifscheibenoberflache wird unregelmaBig.
Diese Topographie bildet sich beim anschlieBenden
Schleifprozess am Werkstlick ab.

Stark verrundete Einkorndiamanten verédndern nachhal-
tig das Abrichtergebnis und folglich verliert die Scheibe
an Schnittigkeit.

Die Abrichtzustellung wird zu hoch (ae > 0,03mm)
gewahlt. Dadurch kommt es zum Bruch von
Bindungsbriicken in der Schleifscheibe und Kérner
brechen vorzeitig aus. Die Folgen daraus sind: eine
rauere Werkstlckoberflache und erhdhter Verschleil
am Abrichtwerkzeug.
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DiamantgroBe (Karat)
im Verhaltnis zur Schleifkdrperabmessung

0,25 ct
50
100
0/25-0,5 ct
200
E
3 0,51,0 ct
8 300
(0]
=
8 0,515t
2 400
5]
(2]
ko 0{75-1,5 ct
2 500
[0]
£
S
g 0,75-2,0 ct
kel
c
[0
< 600
<
700 1,0r2,0 t
800
900 1,586,0 ¢t
1000

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

Breite der Schleifscheibe (mm)

Zusammenhang Profilradius | KorngréBe

Die nachstehende Tabelle gibt eine Ubersicht, mit welcher KorngréBe ein Minimum-Profilradius erreicht werden kann.
Als Richtwert kann angenommen werden, dass drei Schleifkérner bendétigt werden, um einen Minimum-Profilradius zu
halten. Um einen Profilradius von 0,3 mm zu erreichen, ist ein ungefahrer KorngréBendurchmesser von 0,1 mm notwendig.

KorngréBe 36 46 60 80 100 120 150 180 220

mm 1 0,80 0,60 0,45 0,30 0,20 0,15 0,12 0,10

Min. Profilradius
Inches 0,04 0,03 0,03 0,02 0,10 0,01 0,01 0,01 0,00
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Zusammenhang Oberflachenrauigkeit | Korngr6Be

Die nachstehende Tabelle hilft Ihnen, die richtige KorngrdBe zu selektieren, um die geforderte Oberflachenrauigkeit zu
erreichen. Variable Prozessparameter (wie z.B. die Abrichtmethode) haben einen groBen Einfluss, welche Oberflachen-
rauigkeit mit einer KorngréBe erzielt werden kann. Deshalb sind in der nachstehenden Tabelle auch Oberflachenbereiche
/ KorngréBe angeflhrt.

Sie sollten beriicksichtigen, dass groBe KorngréBen Spane (Material) einfacher abtragen. Es ist nicht notwendig, bei
jeder ersten Selektion der KorngréBe die feinste zu wahlen.

Oberflache KorngréBe

Micro inch CLA  pm Ra 36 46 60 80 100 120 150 180 220

42 1,10 ®

32 0,80 ® [ )

26 0,70 [

21 0,50 () ®

16 0,40 ®

14 0,35 ) o

11 0,25 ®

8 0,20 [ ) ®

7 0,17 [

6 0,14 ® °®

5 0,12 [ [

4 0,10 ® ®

3 0,08 [ o

2 0,05 [

Anwendungstipps

Ausreichende KuhImittelzufuhr wahrend des Abrichtens Der Uberdeckungsgrad (Ud) definiert die Anzahl der
erhdht die Standzeit (um eine thermische Uberbelas- Schleifscheibenumdrehungen wahrend der sich das
tung des Abrichtdiamanten zu vermeiden) Abrichtwerkzeug um seine Wirkbreite versetzt hat
Die Wirkbreite (bd) beschreibt die wirksame Diamant- Bei steigendem Uberdeckungsgrad wird die Schleif-
breite des Abrichtwerkzeuges bei einer bestimmten scheibenoberflache glatter und somit die Wirkrautiefe
Zustelltiefe beim Abrichten kleiner

Mit dem Uberdeckungsgrad (Ud) kénnen Oberflache
bzw. Abtragsleistung wesentlich beeinflusst werden
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Richtwerte fiir den Uberdeckungsgrad:
Schruppen 2-3
Normalschleifen 4-6
Feinschleifen =7
Die angegebenen Formeln gelten nur flr Abrichter mit definierter
Wirkbreite bd (Einkornabrichter, Abrichtplatte)
_ Diamantwirkbreite by - ng
d Werkzeugvorschub Vg
Vg = Ns - bd
Ug
by = Abrichtwerkzeugwirkbreite
ng = Scheibendrehzahl
v4 = Vorschubgeschwindigkeit des Abrichters
Formen
D
D
X
-
Y
Form 1 Form 50EA Form 50MA Form 50PD

B

0007
| 3

0anng

1.

Form 50AP 1

==

E1EN

Form 50AP 2 Form 50AP 3 Form 50AP 4 Form 90AS

Form 90AR Form STSEG A Form STSEG C

Form 50HAG
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Rotierendes Abrichten
Abrichtscheiben fiir Diamant- und CBN-Schleifscheiben q

Diese Abrichtscheiben werden zum Abrichten aller Arten von Diamant- und CBN-Schleifschei-
ben, unabhangig von ihren Bindungssystemen, verwendet. Auch empfindliche Beldge kénnen
Sie so mit geringem Schleifdruck abrichten.

Bitte beachten Sie, dass galvanisch belegte Scheiben damit nicht abrichtbar sind. Die Silici-
umcarbidscheiben sind in den Durchmesser 200-250 mm erhaltlich.

Form Typennummer DxTxH Spezifikation Bemerkung

1 786852 200x12x76,2 C 120 K5 V15 Fiir KorngréBen < D91
34163206 200x20x20 C120J5V15 Fiir KorngréBen < D91
413027 250x12x51 C 120 H5A V18 Fiir KorngréBen < D91
250491 250x12x51 C 80 H8 V15 Standardharte,

fur KorngréBen D151-D64

619701 250x12x51 C80J5V15 Harter als Standard,
fur KorngréBen D151-D64

Abrichtvorrichtung flir rotierendes Abrichten
Abrichtscheiben fiir Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Diese Abrichtscheiben werden zum Abrichten aller Arten von Diamant- und CBN-Schleifschei-
ben, unabhéngig von ihren Bindungssystemen, verwendet. Das Abrichtgerat AV 500 ist besonders
zum Abrichten von kunstharz- sowie metallgebundenen Scheiben im Trockenschliff geeignet.

Die Siliciumcarbidscheiben sind im Durchmesser 75 mm erhéltlich. Verwenden Sie die Spezifi-
kation 1C70M5V15 nur fur unempfindliche Beléage.

Form Typennummer Bezeichnung VP Bemerkungen

96 96821 AV500 Zum Rundrichten von kunstharz- und metallge-
bundenen Diamant- und CBN Schleifscheiben.
Optimale Ergebnisse bis Schleifscheibendurch-
messer 250 mm. Abrichtscheiben, Spannmutter
und Spannbeilage sind nicht in der Lieferung

enthalten.
34045604 AVB 3 Ersatzbremsbacken
Form Typennummer DxTxH Spezifikation VP Bemerkung
1 473304 75x20x12,7 C 120 J5V15 10 Agathon
7035 75x25x12,7 1C 70 M5 V15 10 Standfest,

fur breitere Belage, D151-D64

443944 75x25x12,7 1C 80 G7 V15 10 Standardharte,
fur KorngréBen D151-D64

448482 75x25x12,7 C80J5V18 10 Hérter als Standard,
fur KorngréBen D151-D64
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Stehendes Abrichten
Einkornabrichter, Mehrkornabrichter, Vielkornabrichter
D
D
X Die TYROLIT Ein-, Mehr- und Vielkornabrichter eignen sich zum Abrichten aller Korund- und
Siliciumcarbidscheiben. Mehr- und Vielkornabrichter werden haufig fur Flach- und AuBen-
r rundscheiben verwendet. GroBe und breite Scheiben erfordern eine hdhere Karatzahl, um den
DiamantverschleiB zu reduzieren.
Y Einkornabrichter sind nach DiamantgréBen gestaffelt. Mehr- und Vielkornabrichter haben daher
einen héheren Karatgehalt.
Form 50EA Form 50MA/50VA
Form Typennummer DxL Y/AUFN Spezifikation ct Bemerkungen
50EA 856232 9,3x31,5 MKO DD 10 ST 1,0
331997 14x57 MK1 ED 15 ST 1,5
313466 12,4x49 MK1 BD 5 ST 0,5 Fur konventionelle Werkzeuge; Ein-
316272 12,449 MK1 BD 10 10 Zelabrichter flr Rund- und Fldchen-
schleifmaschinen; Schllisselweite
313127 8x90 8ZVYL BD 5 ST 0,5 nur fir MKO und MK1
363249 10x90 10ZYL ED 5 ST 0,5
611499 10x90 10ZYL ED 10 ST 1,0
50MA 446432 12x50 10x10x37 M65 2,5
446453 12x90 10x10x77 M65 2,5
In Lagen gesetzte Diamantkdrner
315877 14x57 10xMK1 M65 2,5
316286 14x57 10xMK1 M125 2,5
50VA 34173161 10x60 10ZYL V800-8X11 2,4
34172978 14x42 11XMKO  V800-8X11 24 E{"ege'mémg verteilte Diamant-
orner
34172980 14x57 11xMK1 V800-8X11 2,4
Stehendes Abrichten

Profildiamanten

Profildiamanten verwenden Sie zum Abrichten aller konventionellen Profilschleifscheiben aus Korund oder
Siliziumcarbid.
Héaufigen Einsatz finden sie bei Diaform- und CNC-gesteuerten Schleifmaschinen.

Form 50PD

Form Typennummer B/L2xY/AUFN/V/R Spezifikation ct

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

477837 44,5xDF/V60/R750 D 0,4 ST 0,4
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Stehendes Abrichten
Diamantabrichtplatten / CSS Abrichtplatten

B X
000000 ]
oroLotols| =
0gnog I
-
o L
’ T
Form 50AP 1 Form 50AP 2 Form 50AP 3 Form 50AP 4
Die Abrichtplatten stellen eine hochwertige Alternative zu den Ublichen Durch den Einsatz von Abrichtplatten ist es mdglich, die héchste Prazision
Einkorndiamanten dar. Sie eignen Sich zum Abrichten aller Korund- und im Abrichtprozess zu erzielen.

Siliciumcarbidscheiben. Bevorzugt eingesetzt werden sie zum Abrichten
von breiten Scheiben und Profilscheiben mit seichtem Profil.

Form Typennummer BxLxT W-X Spezifikation Bemerkungen

50AP 2 477753 10x33x5 15-1,15 B115
Seitlich gesintert; fir Rund- und Fl&-

477746 20x33x5 15-1,4 A140 chenschleifmaschinen, fir gerade und
einfache Profile

476859 20x33x5 15-1,15 A115
50AP 1 477755 10x33x5 15-1,8 B180
477760 20x28x5 10-1,8 Cc180 Nadelabrichtplatten
477749 20x33x5 15-1,8 A185
50AP4 853704 10x33x5 10-2 W3R071004 Fur Korundscheiben; standfest;
3 Dia Stabchen
50AP3 853680 20x33x5 10-2 W5R071004 Fiir Korundscheiben; standfest;
5 Dia Stébchen
Handgeflihrtes Abrichten
Abrichtsteine fiir Edelkorund- und Siliziumkarbid-Schleifscheiben

Abrichtsteine eignen sich zum Abrichten aller Korund- und Siliciumcarbid-
scheiben. Sie kénnen als giinstiges Abrichtwerkzeug fir keramisch gebundene
Schleifbockscheiben verwendet werden.

Abrichtsteine sind ausschlieBlich in Siliciumcarbid schwarz verflgbar.

Form 90AS
Form Typennummer BxCxL Spezifikation VP
90AS 43311 25x25x150 C GROB 10
9009 50x20x150 C GROB 1
153 50x25x200 C MITTEL 1

6216 50x25x200 C GROB 1
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Handgeflihrtes Abrichten
Abrichtréhre

q

Form 90AR

Die Abrichtrohren eignen sich zum Abrichten aller Korund- und Silicium-
carbidscheiben. Sie kdnnen als glinstiges Abrichtwerkzeug fur keramisch
gebundene Schleifbockscheiben verwendet werden.

Die Abrichtréhre sind ausschlieBlich in Siliciumcarbid griin verfligbar.

Form Typennummer

DxL

Spezifikation

90AR 351767

17x290

C16-B

Handgeflihrtes Abrichten

X

Form 50HAG

Form STSEG C

Form STSEG A

Mit diesen Diamantabrichtern bekommen Sie ein hochwertiges Abricht-
werkzeug firr Schleifbockscheiben im Prazisionsbereich. Abhéngig von
ihrer Ausfiihrung kénnen diese flr die Umfangs- oder Seitenflachenbeabei-

tung verwendet werden.

Die Diamantabrichter besitzen daher entweder stirn- oder langsseitig
aufgel6tete Diamantsegmente.

Form Typennummer LxBxX Spezifikation Bemerkungen
\ 50HAG 477724 185x20x8 D30 ST
oy 477726 185x30x10 D26ST Stahlschaft, Diamantsegment

g 477254 250x40x10 D35ST stimseitig
STSEG 195112 185x40x8 HA_DIA Kunststoffgriff, Diamantsegment

stirnseitig
T, 34057995 185x40x8 HA_DIA Kunststoffgriff, Diamantsegment

N langs
oy

Handgeflihrtes Abrichten

Schleifscheibenabrichterset

Dieses Abrichterset wird vorwiegend fiir groBdimensionierte Schleifbock-
scheiben in Kunstharzbindung und bevorzugt in der GieBereiindustrie ein-
gesetzt. Durch rotierende Stahlrollen erzielen Sie ein effizientes Abrichten

und Scharfen der Scheibe.

Der groB3e Vorteil an diesem Abrichtwerkzeug ist, dass es durch Ersatzrol-
len schnell und einfach wiederbestlckbar ist.




ABRICHTEN UND SCHARFEN

147

<
Form Typennummer Spezifikation D T max KorngréB3e Harte
100AKO 15321 S3610 120-250 40 24-80 H-Q
74497 S3611 300-600 63 16-60 H-Q
117871 S3612 300-600 63 16-60 H-Q
100AKO 126781 S3613 300-600 70 16-60 H-Q
Ersatzteile
Form Typennummer DxTxH Spezifikation VP Bemerkung
100ARO 74492 36x21x8 S3610 1
74493 55x39x12 S3611 1
75915 55x65x12 S3612 1 Ersatzrollen
100ARO 886902 40x2x10 S3613 1
132297 S3613 Ersatzteilset

Satz bestehend aus

250 Stiick

Handgeflihrtes Abrichten

Scharfsteine fiir Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Die TYROLIT Schérfsteine scharfen und reinigen alle CBN- und Diamantschleifscheiben
und werden im Produktions- und Nachscharfbereich eingesetzt. Die Steine werden in den
KorngdBen 120-600 angeboten. Sie sind fur den hand- und zwangsgefihrten Einsatz

anwendbar.
Form 90AS

Form Typennummer BxCxL Spezifikation KorngréBe VP
» 90AS 845593 24x13x100 SD33A120HH7PVK3 =126 10
845594 24x13x100 SD33A120JJ7PVK3 =126 10
845595 24x13x100 SD33A240JJ7PVK3 > 46 und < 126 10
577953 24x13x200 89A 600 J5A V83 <46 10
678953 24x13x200 A 240 STARTEC STARTEC XP-P und HP 10
33531 25x13x100 89A 600 -25 V83 <46 10
932780 25x13x200 89A 240 H5A V83 > 46 und < 126 10
466470 25x25x150 89A 220 I15A V217 >20und < 39 10
58385 30x13x200 SD33A240JJ7PVK3 >20und < 39 10

112055 50x25x200 50C 220 C4 B22 > 46 und < 126 1

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

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

395773 50x25x200 SD33A120HH7PVK3 =126 1

460976 50x25x200 SD33A120JJ7PVK3 =126 1

464290 50x25x200 SD33A240JJ7PVK3 > 46 und < 126 1
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Sicherheit Trennen und Schleifen

Sicherheit Marke
TYROLIT

Wir sind bestrebt dem Anwender Pro-
dukte mit der maximalen Sicherheit
bereitzustellen. Dies erreichen wir un-
ter anderem durch unsere Aktivitaten
als Griindungsmitglied der ,,Organisa-
tion for the Safety of Abrasives (0Sa)“,
durch die enge Kooperation mit
Sicherheitsbehorden und durch den
praxisbezogenen Dialog mit unseren
Anwendern rund um die Welt.

Ziel der 0Sa®

Das oberste Ziel der 0Sa® definiert
sich im uneingeschrankten Schutz
der Anwender von Schleifwerkzeu-
gen, wobei sich die Mitglieder der
Sicherung des gleichbleibend hohen
Qualitatsniveaus, der konsequenten
Qualitatssicherung und der steti-
gen Weiterentwicklung von neuen,
verbesserten SicherheitsmaBstében
verpflichtet flihlen.

®

OSA

TYROLIT Qualitats-
managementsystem

Das TYROLIT-Qualitatsmanage-
mentsystem ist fur den gesamten
Produktionsbereich durch ein extern
beauftragtes Unternehmen nach ISO
9001:2015 zertifiziert, wobei Herstel-
lung und Priifung der Produkte erfolgt
in Ubereinstimmung mit den Europai-
schen Sicherheitsnormen:

EN 12413 flr Schleifkdrper aus
gebundenem Schleifmittel

EN 13236 flir Schleifkdrper aus
Diamant und Bornitrid

EN 13743 fir spezielle
Schleifmittel auf Unterlage,

wie Vulkanfiberschleifscheiben,
Lamellenschleifscheiben, Facher-
schleifscheiben und Lamellen-
schleifstifte

Aufgrund der Tatsache, dass in den
Sicherheitsnormen sehr hohe Anfor-
derungen an die Schleifwerkzeuge
Uber definierte sicherheitstechnische
KenngrdBen festgeschrieben sind,
liefert TYROLIT grundsatzlich alle
Schleifwerkzeuge entsprechend die-
sen Standards aus. Damit garantieren
wir auch bei Lieferungen in Lander
ohne Zulassungspflicht ein gleichblei-
bendes, hohes Sicherheitsniveau.

Endkontrolle -
Priifungen bei TYROLIT

TYROLIT fUhrt Endkontrollen geman
den EN-Sicherheitsstandards durch.
Daruber hinaus kommen auch interne
Prifverfahren zur Bestimmung der
Leistungsfahigkeit und der Materialei-
genschaften zum Einsatz.

Produkte mit Kunstharzbindung wer-
den in der Endprifung einer Sicht-
und Ildentifikationsprifung, einer
Geometrie-, Unwucht-, Sprengwert-
und Seitenlastprifung, sowie einem
Kontrollschleif- bzw. —trennvorgang
unterzogen.

Kunstharz und keramisch gebunde-
ne Schleifwerkzeuge werden in der
Endprufung einer Sicht- und Identi-
fikationsprifung, einer Geometrie-,
Unwucht-, Sprengwert- und Sei-
tenlastpriifung, sowie einem Probe-
lauf, einer Klangprobe (V) und einer
Kugeldruck-Harteprifung mit dem
Rockwell-Geréat unterzogen.
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Sicherheit

Zur Sicherheit beim Schleifen tragen
Maschinenhersteller, Schleifkdrper-
produzent und Verwender gleicher-
maBen bei.

Schleifkérper sind beim Schleifvor-
gang hoher Beanspruchung ausge-
setzt. Deshalb missen Schleifma-
schine, Schleifkérper, Handhabung
und Anwendung optimal aufeinander
abgestimmt sein, sodass sicheres
Schleifen gewahrleistet ist. Fur die
Schleifmaschinen sind im Allgemei-
nen Maschinenbedingungen und
Schutzhaubenbestimmungen zu
bericksichtigen.

Wéhrend Schleifmaschine und
Schleifkoérper von den Herstellern

mit der vorschriftsmaBigen Sicher-
heit ausgestattet werden, tragt der
Anwender die Verantwortung fir

die Sicherheit beim Schleifen durch
zweckbestimmten Gebrauch der
Schleifmaschine, sowie durch richtige
Handhabung und Anwendung der
Schleifkorper.

Hierbei ist folgendes zu beachten
Uberpriifung der Schleifkérper bei

der Anlieferung

Behandlung und Lagerung der
Schleifkdrper

Kennzeichnung, Abstimmung mit
den Maschinendaten

Uberpriifung der Schleifkdrper vor
dem Aufspannen

Aufspannarten flir Schleifkorper

Probelauf der Schleifkérper vor
Inbetriebnahme

Augenschutz und Schutzkleidung
(siehe auch FEPA Safety Code)

Lagerung der
Schleifkérper

Schleifkdrper sind in geeigneten
Regalen oder Behéltnissen so zu
lagern, dass sie nicht beschéadigt
werden und die Entnahme ohne
Umsetzen leicht mdglich ist. Altere
Lagerbestande sollten zuerst entnom-
men werden.

Bei der Lagerung ist folgendes
zu beachten

Schleifkdrper trocken und rostfrei
lagern und keinen gréBeren Tempera-
turschwankungen aussetzen

Lagerung fiir verschiedene Schileif-
kdrperarten

Trennschleifscheiben auf ebener
Unterlage ohne Zwischenlagen
lagern, mit einer Stahl- oder
Gussplatte beschweren

GroBe, gerade Schleifscheiben
senkrecht gestellt aufbewahren
und gegen Wegrollen sichern

Schleifzylinder, zylindrische
Schleiftopfe und Schileifteller
unter Verwendung von weichen
Zwischenlagen stapeln

Kegelige Schleiftopfe, Form 11,
jeweils mit den Stirn- bzw. Boden-
seiten aufstapeln

Kleine Schleifkdrper in geeigneten
Behaltnissen lagern

Uberpriifung der Schleif-
koérper bei Anlieferung

Verpackung bei Anlieferung Gber-
prifen. Bei sichtbaren Schaden an
der Verpackung soll die Uberpriifung
des Schleitkérpers auf eventuelle
Transportschadden besonders sorg-
féltig durchgefihrt werden.

Kennzeichnung der
Schleifkorper

Zweck der Kennzeichnung ist es,
insbesondere Personen, die das
Aufspannen der Schleifkdrper vor-
nehmen, Angaben flir den sicheren
Einsatz und die bestimmungsgeméaBe
Anwendung zu vermitteln.

Schleifkorper diirfen nur dann
verwendet werden, wenn sie mit
folgenden Mindestangaben ge-
kennzeichnet sind

Hersteller
Abmessung des Schleifkdrpers

Werkstoff (mindestens Art der
Bindung)

Héchstzulédssige Drehzahl des
neuen Schleifkdrpers und Arbeits-
héchstgeschwindigkeit in m/s

Der Anwender ist verpflichtet, die
in der Kennzeichnung angegebene,
hdchstzulassige Drehzahl mit der
Maschinendrehzahl abzustimmen.
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Uberpriifung der
Schleifkorper vor
dem Aufspannen

Vor jedem Aufspannen missen die
Schleifkdrper gereinigt und durch
Sichtkontrolle auf Beschadigungen
Uberpriift werden.

Eine Wiederholung der Klangprobe
soll vorgenommen werden. Bescha-
digte Schleifkdrper dirfen nicht
aufgespannt werden.

Fir die Klangprobe werden leichte
Schleifkérper auf Dorn oder Finger
geschoben, schwere Schleifkdrper
auf festen Boden gestellt.

Man klopft den Schleifkdrper mit
einem nichtmetallischen Gegenstand
an mehreren Punkten ab.

Eine unbeschadigte Schleifscheibe
gibt einen klaren, eine beschéadigte
einen dumpfen oder scheppernden
Klang ab.

Alle Kontaktflachen von Schleifkor-
pern, Zwischenlagen und Spannflan-
schen muissen eben (plan) und frei
von Fremdkdrpern sein. Fremdpartikel
zwischen Schleifkdrper und Spann-
flanschen erzeugen Druckstellen und
Spannungen, die zum Bruch des
Schleifkdrpers fihren kdnnen.

Aufspannarten fiir
Schleifkorper

Das Aufspannen der Schleifkdrper hat
eine fachkundige Person vorzuneh-
men und zu Gberwachen.

Je nach Maschinen- und Schleifart
sowie Schleifkérperform unterschei-
det man folgende Aufspannarten

Aufnahme in der zentralen
Bohrung mittels Spannflanschen

Aufnahme mittels eingelassener
Befestigungselemente

Aufnahme mittels Tragscheiben

Aufnahme mittels Spannkopf

Aufnahme in der zentralen Bohrung
mittels Spannflansche

Folgende Spannflanscharten fir
zentrale Bohrungen sind zu
unterscheiden

Hinterdrehte Spannflansche

Gerade Spannflansche fir Hand-
schleifmaschinen

Spezialflansche
Stufenflansche

Aufnahmeflansche und konische
Spannflansche

Spannflansche haben die Aufgabe
Antriebskréfte zu Ubertragen. Sie
mussen daher so beschaffen sein,
dass es beim Spannen nicht zu
einer Verformung der Spannflansche
kommt. Die Anlageflachen missen
eben (plan) sein und diirfen keinen
Grat aufweisen, der Planlauf des
Schleifkérpers muss gesichert sein.

Es diirfen nur im AuBendurchmesser
gleich groBe und auf der Anlageseite
gleichgeformte Spannflansche ver-
wendet werden. Diese sind so zu hin-
terdrehen, dass nur eine ringférmige
Flache des Spannflansches anliegt.

Aufspannen mittels eingelassenem
Befestigungselement

Die Schleifkdrper werden mittels
eingelassener Befestigungselemente
an der Schleifmaschine befestigt.
Beispiele hierflir sind das Aufspan-
nen von zylindrischen und kegeligen
Schleiftopfen oder auch die Befesti-
gung von Schleifstiften mit eingelas-
senen stahlschéften in Spannzangen
auf Handschleifmaschinen.

Aufspannen von Schleifkérpern
auf Tragscheiben

Die Schleifkorper werden mit
Tragscheiben entweder verklebt
oder verschraubt.

Aufspannen von Schleif-
segmenten in Spannkopfen

In Spannkoépfen werden Schleif-
segmente zu einer Schleifeinheit
(Segmentkopf) eingespannt. An den
BerUhrungsflachen zwischen den
Schleifsegmenten und Klemmstlicken
kénnen an den Schleifsegmenten
Klebestreifen angebracht werden, um
damit Spannungen in den Schleifseg-
menten zu vermeiden.
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Kontakt - Spindel - Bohrung

Beispiele fiir Klopfounkte bei Beispiele fir die Kennzeichnung
der Klangprobe orientierter Scheiben

Hinterdrehter Stufenflansch Aufnahme- Konischer Gerader
Spannflansch flansch Spannflansch Spannflansch
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Beispiel fiir den Aufspannen kegeliger ~ Aufspannen eines Aufspannen von Schleif-
richtigen Gebrauch Schleiftépfe mit Schleifkegels, Form16, segmenten in Spann-
von Reduzierringen Gewindeeinsatz mit Gewindeeinsatz képfen Lf=1,5C
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Bild 1 Bild 2 Bild 3 Bild 4

Bild 1: Schleifkbrper mit Tragscheibe verklebt.

Bild 2: Schleifkbrper mit Tragscheibe verschraubt.

Bild 3: Richtige Verschraubung, Schraubenende darf den Boden des Schleifkérpers nicht beriihren.
Bild 4: Aufspannen von Schleifstiften.
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Probelauf vor
Inbetriebnahme

Jeder Schleifkdrper ohne Einschran-
kung des Durchmessers ist vor dem
ersten Einsatz und nach jedem Wie-
deraufspannen einem Probelauf mit

der Arbeitshochstgeschwindigkeit zu
unterziehen.

Die Dauer eines Probelaufes betragt
1 Minute.

Der Probelauf darf erst dann vorge-
nommen werden, nachdem der Gefah-
renbereich abgesichert und — sofern
der Schleifkdrper mit der Schutzhaube
verwendet werden muss — diese ange-
bracht ist. Erst nachdem der Probelauf
ohne Beanstandung erfolgt ist, darf
der Schleifkdrper fur die vorgesehene
Arbeit benutzt werden.

Augenschutz und
Schutzkleidung

Alle Schleifarbeiten, bei denen
Personen durch wegfliegende
schleifkdrper- bzw. Werkstlickteil-
chen geféhrdet sind, dirfen nur mit
Augenschutz (Schutzbrille) und wenn
notig, sonstiger Schutzkleidung (z.B.
Lederschirze und Lederhandschuhe)
durchgefiihrt werden.

Zusammenfassung

Im Folgenden sind nochmals die
wichtigsten Punkte flir den sicheren
Gebrauch von Schleifkdrpern zusam-
mengefasst:

Abstimmung der Maschinendaten
mit den Kennzeichnungsangaben

Uberpriifung der Schleifkdrper vor
dem Aufspannen

Fachkundiges Aufspannen

Uberpriifung der Funktionsfahig-
keit des Maschinenschutzes

Probelauf vor Beginn der Schlei-
farbeiten

Personlicher Schutz

Sicherheitshinweise

@ Handschutz benutzen Maske benutzen
Augenschutz benutzen Schutzausristung benutzen

@ Gehorschutz benutzen @ Anleitung beachten

Nur zuldssig fur Nicht zuléssig fur
Nassschleifen Seitenschleifen

Nicht zulassig fir Freihand- und handgefuhr-
Nassschleifen ten Schleifen unzulassig

nicht verwenden

®0 @

Beschadigte Scheiben . Fe, S, Cl Frei
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Do’s & don’ts

Behandeln und Lagern Sie Schleifwerkzeuge sorgfaltig,
verwenden Sie die altesten Werkzeuge zuerst.

Vor jeder Montage oder Inbetriebnahme missen Schleif-
korper gereinigt, und durch Sichtkontrolle auf Risse oder
maogliche Beschadigungen Uberprift werden

Unterziehen Sie keramisch gebundene Schleifwerkzeuge
vor der Montage einer ,,Klangprobe®.

Vergewissern Sie sich, dass die Geschwindigkeit der
Maschine (U/min) die auf dem Schleifmittel oder der Ver-
packung angegebene max. Arbeitsgeschwindigkeit nicht
Uberschreitet.

Stellen Sie sicher, dass die Bohrung des Schleifwerkzeuges
— mit oder ohne Gewinde — genau auf die Welle der
Maschine passt; und dass die Spannflansche sauber, plan,
gleich groB und fiir das zu spannende Schleifwerkzeug
geeignet sind.

Wo vorgesehen oder mitgeliefert, verwenden Sie Zwischen-
lagen zwischen Schleifkérper und Spannflansch.

Verwenden Sie nur Maschinen mit Schutzeinrichtung bzw.
-hauben und stellen Sie deren ordnungsgeméaBen Zustand
und Anbringung sicher, bevor sie die Maschine einschalten.

Flhren Sie nach jedem Aufspannen fir mind. 1 Minute ei-
nen Probelauf bei Arbeitsgeschwindigkeit und korrekt ange-
brachter Schutzhaube durch. Halten Sie dabei die Maschine
so, dass bei einem eventuellen Bruch, die Bruchstiicke Sie
oder andere nicht treffen kénnen.

Augenschutz wird bei allen Schleifprozessen grundsatzlich
empfohlen. Fur Freihandschleifen werden Schutzbrillen oder
Gesichtsschutz empfohlen.

Sorgen Sie beim Arbeiten mit Trenn- und Schruppscheiben
fur ausreichend Luftzufuhr bzw. Schutzmassnahmen, die
dem zu bearbeitenden Werkstoff entsprechen. Alle trocke-
nen Schleifprozesse sollten mit geeigneten Absaugsyste-
men ausgestattet sein.

Verwenden Sie ausschlieBlich Maschinen, die auch fiir
Schleifwerkzeuge mit HUB geeignet sind.

Stellen Sie vor dem Anhalten der Maschine die Zufuhr von
Kuhlschmierstoff ab und schleudern Sie Uberschissigen
Kuhlschmierstoff aus dem Schleifkdrper heraus.

Verwenden Sie keine Schleifmittel, die vor der Montage
starker Feuchtigkeit, Nasse oder hohen Temperaturen aus-
gesetzt waren.

Verwenden Sie keine Schleifmittel, die fallen gelassen
wurden, beschéadigt sind oder aussehen, als wéren sie nicht
zweckgemaB verwendet worden.

Uberschreiten Sie niemals die angegebene zulassige Ar-
beitshdchstgeschwindigkeit.

Verwenden Sie keine Spannflansche, deren Oberfldche
nicht frei von Fremdkd&rpern (z. B. Schleifabrieb), plan oder
gratfrei ist.

Ziehen Sie die Spannvorrichtung, Spannflansche nicht zu
fest an.

Verwenden Sie keine hinterdrehten Spannflansche oder
Flansche mit Aussparung fiir Schleiftdpfe oder -kegel.

Wenden Sie beim Aufspannen niemals Gewalt an und neh-
men Sie keine Verdnderungen am Schleifwerkzeug vor.

Verwenden Sie ,,Einweg-Adapter“ (HUBSs) nur einmal.

Schalten Sie die Maschine erst ein, wenn die Schutzhaube
korrekt und sicher fixiert ist (Schutzhauben oder -abde-
ckungen sollten so eingestellt sein, dass sie Funken und
Schleifpartikel vom Korper wegleiten).

Maschine nur starten, wenn zwischen Werkstlick und
Schleifwerkzeug kein Kontakt besteht.

Arbeiten Sie nie mit Schleifwerkzeugen ohne ausreichende
Luftzufuhr (nie ohne Atem- und Gehdrschutz, insbesondere
in geschlossenen Rdumen) und ohne persénliche Schutz-
ausrlstung (siehe Piktogramme).

Verwenden sie ein geeignetes Schleifwerkzeug - ein unge-
eignetes Produkt kann tibermaBig Schleifpartikel und Staub
erzeugen.

Vermeiden Sie mechanische Beschadigung des Schleifkor-
pers durch Krafteinwirkung, Sté8e und Erwarmung.

Verwenden Sie niemals Schleifmaschinen, deren Arbeits-
zustand nicht ordnungsgeman ist oder die defekte Bauteile
enthélt.

Verwenden Sie keine Trennscheiben fur Schleifarbeiten
(Uben Sie keine Seitenlast auf alle Trennscheiben Form 41
oder 42 aus).

Montieren Sie nie mehr als ein Schleifwerkzeug auf eine
Welle.

Verwenden Sie die Schleifwerkzeuge niemals Uber das
angegebene Verfallsdatum hinaus. Es wird ausgedriickt als
Monat und Jahr (z.B. 04/2016) und befindet sich bei Trenn-
und Schruppscheiben in der Regel auf dem Metallring um
die Bohrung. Bei anderen Werkzeug-Typen (z.B. Schleiftdpfe)
kann sich das Verfallsdatum auch auf dem Label befinden.
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Drehzahltabelle

Drehzahlen und Umfangsgeschwindigkeiten in Abh&ngigkeit vom Aussendurchmesser @=D der Schleifkdrper.

Umdrehungen n pro Minute min-1 in Abhangigkeit vom AuBendurchmesser D der Schleifkdrper und der Arbeitshéchstgeschwindigkeit Vg

Arbeitshochstgeschwindigkeit Vg in m/s

Dinmm 16 20 25 32 35 40 50 63 80 100 125

3

4 75 300 95 400

5 61100 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 61100 66 800 76 300 95 400

13 23 500 29 300 36 700 47 000 51400 58 700 73 400 92 500

16 19 000 23 800 29 800 38 100 41700 47 700 59 600 75 200 95 400

20 15200 19 000 23 800 30 500 33 400 38 100 47 700 60 100 76 300 95 400

25 12 200 15200 19 000 24 400 26 700 30500 38 100 48 100 61100 76 300 95 400
32 9540 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 21800 27 200 34 300 43 600 54 400 68 200
40 7 630 9540 11900 15200 16 700 19 000 23 800 30 000 38 100 47 700 59 600
50 6110 7 630 9540 12 200 13 300 15200 19 000 24000 30 500 38 100 47 700
63 4850 6 060 7570 9700 10 600 12100 15100 10 000 24200 30 300 37 800
80 3810 4770 5960 7 630 8 350 9540 11 900 15 000 19 000 23 800 29 800
100 3050 3810 4770 6110 6 680 7630 9540 12 000 15200 19 000 23 800
115 2650 3320 4150 5310 5810 6 640 8 300 10 400 13 200 16 600 20700
125 2440 3050 3810 4880 5340 6110 7 630 9620 12 200 15200 19 000
150 2030 2540 3180 4070 4450 5090 6 360 8 020 10 100 12700 15900
175 1740 2180 2720 3490 3810 4360 5450 6870 8730 10 900 13 600
180 1690 2120 2650 3390 3710 4240 5300 6 680 8 480 10 600 13 200
200 1520 1900 2380 3 050 3 340 3810 4770 6010 7 630 9540 11 900
225 1350 1690 2120 2710 2970 3390 4240 5340 6790 8480 10 600
230 1320 1660 2070 2650 2900 3320 4150 5230 6 640 8 300 10 300
250 1220 1520 1900 2440 2670 3050 3810 4810 6110 7630 9 540
300 1010 1270 1590 2030 2220 2 540 3180 4010 5090 6 360 7 950
350 870 1090 1360 1740 1900 2180 2720 3430 4360 5450 6 820
400 760 950 1190 1520 1670 1900 2380 3000 3810 4770 5960
450 670 840 1060 1350 1480 1690 2120 2670 3390 4240 5300
500 610 760 950 1220 1330 1520 1900 2400 3050 3810 4770
600 500 630 790 1010 1110 1270 1590 2000 2540 3180 3970
700 430 540 680 870 950 1090 1360 1710 2180 2720 3410
750 400 500 630 810 890 1010 1270 1600 2030 2540 3180
800 380 470 590 760 830 950 1190 1500 1900 2380 2980
900 330 420 530 670 740 840 1060 1330 1690 2120 2650
1000 300 380 470 610 660 760 950 1200 1520 1900 2380
1060 280 360 450 570 630 720 900 1130 1440 1800 2250
1250 250 310 390 500 550 630 790 1000 1270 1590 1980

1500 200 250 310 400 440 500 630 800 1010 1270 1590
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Katalog

Allgemeine Hinweise

Die in diesem Katalog abgebildeten
Werkzeuge, die Angaben Uber Liefe-
rumfang, Aussehen, Leistungen und
Abmessungen entsprechen den zum
Zeitpunkt der Drucklegung vorliegen-
den Kenntnissen.

Wir entwickeln unsere Produkte
standig weiter. Anderungen behalten
wir uns vor. Der Nachdruck sowie
jede Art von Vervielféltigung — auch
auszugsweise — sind nur mit schrift-
licher Genehmigung der TYROLIT
Schleifmittelwerke Swarovski K.G.,
6130 Schwaz/Austria zulassig.

Eine ausfiihrliche Fassung unserer
allgemeinen Geschaftsbedingungen
finden Sie unter

www.tyrolit.com



TYROLIT SCHLEIFMITTELWERKE SWAROVSKI K.G.
SwarovskistraBe 33 | 6130 Schwaz | Austria
Tel +43 5242 606-0 | Fax +43 5242 63398

Alle Niederlassungen weltweit finden Sie auf unserer
Website unter www.tyrolit.com
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f Find us on social media
TYROLITgroup
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