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SWATY FEJLflDÉSÉNEK ÁTTEKINTÉSE

A Swaty köször≤korong gyárat Franz Swaty vegyész alapította 1879-ben, így a vállalat Európa legrégibb köször≤szerszám

gyártói közé tartozik.

Kezdetben a termelés ásványi kötés≤ csiszolókorongok gyártására szolgáló szabadalmaztatott eljáráson alapult, amelyet 1958-

ban több modern termelési program váltott fel. Az ipar növekvfi igényeinek kielégítése céljából 1929 végén megkezdfidött a

kerámia kötés≤ köször≤korongok gyártása.

A m≤gyantakötés≤ köször≤korong gyártás, amely jelenleg a legerfisebb gyártási vonal, 1946-ban indult.

1963-ban erfisítfi üvegszövet alkalmazásával több fajta m≤gyanta kötés≤ köször≤korong került kifejlesztésre, nagy, 80-100 m/s

kerületi sebességre ffileg daraboló és tisztítóköszörülésre.

Ugyanebben az évben fejlesztették ki a SWATY FIBER flexibilis tisztítótárcsa gyártását is.

A hetvenes évek folyamán új, növelt kerületi sebességeken alkalmazható speciális termék került kifejlesztésre:

- melegen sajtolt nagytömörség≤ cirkonkorundból készült korongok acélm≤vekben alkalmazott automata gépekhez;

- hidegen sajtolt m≤gyantakötés≤ 63 m/s kerületi sebességhez használatos tisztítókorongok;

- különleges köszörülési feladatokhoz tervezett 50 és 60 m/s kerületi sebességgel alkalmazandó, kerámiai kötés≤

köször≤korongok.

1978-ban megkezdfidött a fémkötés≤ gyémántszerszámok (gyémánt körf≤részek és fúrókoronák) gyártása.

Az 1984-ben kezdfidött m≤gyantakötés≤ gyémánt és CBN köször≤szerszámok gyártása (DIABON program). A kilencvenes

években a Swaty bevezette az üvegmegmunkáló fémkötés≤ gyémántszerszámok valamint a kerámiai kötés≤ bórnitrid szer-

számok gyártását.

Az új típusú köször≤szerszámok fejlesztése folytatódik.

Jelenleg a SWATY ötvenezer különbözfi köször≤szerszámot gyárt és értékesít minden kontinensen, több mint negyven ország-

ban.

1992-ben a SWATY részvénytársasággá alakult át.

1997-ben megszerezte a köször≤szerszámok fejlesztésére, gyártására és forgalmazására kidolgozott ISO 9001 szerinti

Minfiségirányítási Rendszer tanusítványát.

A 2000-es évben a Swaty megszerezte az ISO 14001-es tanusitványt és ezzel teljesitette a környezetvédelmi szabvány

követelményeit.

2002-ben a Swaty Slovenia az OSA (Organization for the Safety of Abrasives) tagja lett.
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A TERMELÉSI PROGRAM ÁTTEKINTÉSE

A sok évi tapasztalatoknak és a minfiségi illetve hatékony köszörülésre irányuló kutatásoknak köszönhetfien módunkban áll

ügyfeleinknek minden iparág szükségleteit kielégítfi, csúcsminfiség≤ köször≤szerszámokat kínálni minden ipari célra, úgy mint

acélipar, öntödék, gépipar, szerszámipar, hajógyártás, járm≤gyártás, fémszerkezetek gyártása, vasúti sínek telepítése, karban-

tartása, üveggyártás, építfiipar, kfizetmegmunkálás, mezfigazdaság, bfirgyártás, élelmiszeripar, kézm≤ipar, hobbyüzemek és

egyéb tevékenységek.

A termelési program a következfiket foglalja magában:

ELEKTROKORUND ÉS SZILICIUMKARBID

KÖSZÖR≥KORONGOK

Szabványos és nagy kerületi forgácsolósebességekhez, típusonként és méretekben az ISO és a DIN szabványok szerint

elkészített vagy kívánságra, nem-szabványos alakú és méret≤:

- 1,5 mm-tfil 300 (mm szélesség≤ kerámiai kötés≤ köször≤korongok és 0,8 mm-tfil 300 mm szélesség≤ m≤gyantakötés≤ koron-

gok, melynek átmérfije 3 mm-tfil 1250 mm-ig terjedhet;

- 3 STAR FLEX nagy sebességekre alkalmas m≤gyantakötés≤ üvegszöveterfisítés≤ köször≤ és darabolókorongok 1000 mm-

es átmérfiig;

- nagysebesség≤ flexibilis, fíberkorongok gömböly≤ felületek megmunkálására, 115 mm-tfil 180 mm átmérfiig;

- lamellás köször≤korongok gömböly≤ felületek megmunkálására 115mm-tfil 230 mm átmérfiig;

- szárra szerelt lamellás korongok 30 mm-tfil 80 mm átmérfiig;

- különbözfi alakú és méret≤ csiszolószegmensek;

- honolóidomok;

- kézi fenfiidomok;

- különleges termékek.

SZUPERKEMÉNY KÖSZÖR≥SZERSZÁMOK- GYÉMÁNT

ÉS KÖBÖS BÓRNITRID

- DIABON termelési programban készült gyémánt és köbös bórnitrid anyagú m≤gyantakötés≤ köször≤szerszámok preciziós

köszörülésre;

A szerszámok gyártása a FEPA szabványok minden típusát felöleli, maximum 500 mm-es átmérfiig.

- fémkötés≤ fúrókoronák 20-tól 500 mm-es átmérfiig és gyémántkörf≤részek 250-tfil 1600 mm átmérfiig építfiipari és kfifaragói-

pari felhasználásra;

- fémkötés≤ gyémánt köször≤korongok megmunkálásra, 4 mm-tfil 250 mm-es átmérfiig;

- kerámiai kötés≤ köbös bórnitrid köször≤szerszámok 4 mm-tfil 100 mm átmérfiig, ffiként nagy keménység≤ és szívós mag-

asan edzett acélok valamint Ni és Co szuperötvözetek furatköszörülésére.

*Nagyobb szélesség≤ köször≤korongok két vagy több darabból összeállított vagy ragasztott formában kaphatók.
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KKeemméénnyyssééggii  ffookkoozzaattookk

Nagyon D,E Közepes L,M Nagyon T,U
lágy F,G N,O kemény V,W

Lágy H,I Kemény P,Q Különösen X,Y
J,K R,S kemény Z

AA  kköösszzöörr≤≤sszzeemmccssee

ttííppuussaa

52A 46/1 J 11/3 V 35T4

SSzzeemmccsseennaaggyyssáágg//kkoommbbiinnáácciióó**

Durva

8
10
12
14
16
20
24

Közepes

30
36
46
54
60

Finom

70
80
90
100
120
150
180
220

Nagyon finom

240
280
320
360
400

Belsfi kötfianyagjel

SSzzeerrkkeezzeett//ppoorróózziittááss** KKööttééss

Kerámia

M≤gyanta

Üvegszövettel

erfisített m≤gyanta

0 Zárt

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
...
18 Nyitott

A,3A Normál korund

7A Félnemes korund

2A Fehér nemeskorund

4A Rózsaszín nemeskorund

6A Rubin korund

8A Monokristályos korund

52A Kevert korund A + 2A

GA Zsugorított kerámiai 

korund

ZA, XA, WA Cirkónium korund

C Zöld szilíciumkarbid

9C Fekete szilíciumkarbid
*Belsfi jelölés

V

B

BF

AA  JJEELLÖÖLLÉÉSSRREENNDDSSZZEERR

Egy köször≤szerszám teljes meghatározásához a következfi adatok szükségesek:

• a köször≤korong alakja (nem szabványos alakoknál rajz szükséges);

• méretek milliméterekben;

• anyag megnevezése;

• forgácsolósebesség vagy az orsó forgási sebessége;

• a köször≤korong elfiállítására vonatkozó minden külön követelmény (megengedett súlyeltérés stb.).

A köször≤szerszám kijelölése a következfi elemek alapján történik:

• a köször≤szemcse fajtája és típusa

• a szemcsefinomság és szemcsekombináció

• kötéskeménység

• szerkezet

• kötfianyag

• belsfi kötfianyagjel.



MEGNEVEZÉS

AA  kköösszzöörr≤≤sszzeerrsszzáámm  kköösszzöörr≤≤sszzeemmccsséékkbbfifill,,  kkööttfifiaannyyaaggbbóóll  ééss  ppóórruussookkbbóóll  ééppüüll  ffeell..  AA  kköösszzöörr≤≤sszzeemmccsséékk  vváággóóéélleekkkkéénntt  mm≤≤kkööddnneekk,,

aammeellyyeekkeett  aa  kkööttfifiaannyyaagg  sszziilláárrdd  eeggyyssééggbbee  ffooggllaall..

AA  KKÖÖSSZZÖÖRR≥≥SSZZEEMMCCSSEE

A köször≤szerszámgyártási alap-programunkban többfajta korundot és szilíciumkarbidot használunk.

KKoorruunnddookk

Több típusú korundot használunk:

- Normálkorund (3A, A)

- Félnemes korund (7A, 52A)

- Fehér nemeskorund (2A)

- Rózsaszín nemeskorund (4A)

- Rubin korund (6A)

- Monokristályos korund (8A)

- Zsugorított kerámiai korund (GA)

- Cirkon korund (ZA, XA, WA).

SSzziillíícciiuummkkaarrbbiidd

Két típusa használt: - A zöld szilíciumkarbid ( C ) rendkívül kemény anyag (9.5 a Mohs féle keménységi skálán). A nagy

vágóképessége miatt keményfémek, szürke öntvény, gumi, színesfémek, kerámia, üveg, megmunkálására alkalmas.

- A fekete szilíciumkarbid (9C) kevésbé rideg, mint a zöld. Keményfémek kivételével, az összes fent felsorolt anyag

köszörülésére alkalmas.
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AA  kkoorruunnddttííppuussookk  ffeellhhaasszznnáálláássii  tteerrüülleettee::

AA  kköösszzöörr≤≤sszzeemmccssee  AA  kköösszzöörrüülleennddfifi  aannyyaagg  ttííppuussaa AAzz  aannyyaagg  mmeecchhaanniikkaaii  ttuullaajjddoonnssáággaaii

ttííppuussaaii HHúúzzóósszziilláárrddssáágg

Normálkorund Gyengén ötvözött 300-500 N/mm2

Félnemes korund Általános célú köszörülés
Húzószilárdság 500 N/mm2-nél kisebb

60 HRc alatti keménység

Nemeskorund
Erfisen ötvözött acél 500 N/mm2 feletti húzószilárdság

precíziós köszörülés 62 HRc feletti keménység

A különleges cirkonkorund szemcse kémiai, hfi és mechanikai hatásoknak ellenáll, és a legnehezebb körülmények között

alkalmazandó melegen és hidegen sajtolt köször≤szerszámok készítésére használják.

A GA – t rendkívüli forgácsolóképesség és hosszú élettartam jellemzi.



AA  SSZZEEMMCCSSNNAAGGYYSSÁÁGG

A szemcsék méretét az ISO 8486-os szabvány szerinti számozással jelöljük.

NNeemmzzeettii  sszzeemmccsseeffiinnoommssáággii  sszzaabbvváánnyyookk  öösssszzeehhaassoonnllííttáássaa

AA  KKÖÖSSZZÖÖRR≥≥SSZZEERRSSZZÁÁMMOOKK  KKÖÖTTÉÉSSKKEEMMÉÉNNYYSSÉÉGGEE

A köször≤szerszámok kötéskeménysége arányos azzal a kötés erfisséggel amellyel az egyes szemcsék a kötfianyaghoz kap-

csolódnak és a következfi tényezfiktfil függ:

- a kötfianyag mennyisége és típusa

- a szerkezet

- a köször≤szemcse fajtája

- a köször≤szerszám gyártási eljárása.

A keménységet keménységi fokozatok jelölik, a jelölésre az abc nagy bet≤i szolgálnak (D – Z-ig).

AA  KKÖÖSSZZÖÖRR≥≥SSZZEERRSSZZÁÁMMOOKK  SSZZEERRKKEEZZEETTEE

A köször≤szerszámok szerkezetét 0 – tól 18 – ig terjedfi számokkal jelzik, a köször≤szemcsék közötti viszonylagos távolságtól

függfien.8

1 = ISO 8486, DIN 69101

2 = ANSI B 74.12-1976 (USA)

3 = JIS R 6001-1973 (Japán)

4 = GOST 3647-71

5 = PN-76 M-59115 (Lengyelország).

A szedimentációs görbe értékének 50%-a

MMiikkrroo--ggrraannuulláácciióó

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5



KKÖÖTTflflAANNYYAAGG

KKeerráámmiiaaii  kkööttééss

A kerámiai kötés ffi komponensei az agyag, kaolin, földpát, frittek és más összetevfik. A kerámiai kötés≤ korongok égetése

folyamán a komponensek részben megolvadnak keverednek és zsugorodnak. A komponensek reakcióba is lépnek egymással

és h≤lés közben üveg vagy porcelánhoz hasonló állapotúvá változnak. A kerámiai kötés törékeny, nem elasztikus és megle-

hetfisen alaktartó. Ütésre, nagy megterhelésre és hfimérsékletváltozásra érzékeny. 00 C feletti hfimérsékleten nedvességre és

csapadék hatására nem érzékeny.

MM≤≤ggyyaannttaa  kkööttééss

A m≤gyantakötés ffi komponensei fenol-formaldehid gyanták és különbözfi aktív ill. inaktív töltfianyagok. A hfikezelés után

a fenol- formaldehid gyanták kemény, oldhatatlan állapotúakká válnak. A töltfianyagok szabályozzák a kötfianyag néhány a

keménységet befolyásoló technológiai és forgácsoló tulajdonságát. A m≤gyantakötés kevésbé törékeny, egy kissé elasztikus-

abb és kevésbé alaktartó, mint a kerámiai kötések. A m≤gyanta kötés kevésbé ütésérzékeny és a hfimérsékletingadozás kevés-

bé hat rá, mint a kerámiai kötésre, de a nedvesség és alkalikus h≤tfianyagok hatására érzékeny.

EErrfifissíítteetttt  mm≤≤ggyyaannttaa  kkööttééss

Ez a m≤gyanta kötés és a szövetbetét (általában üvegszövet) kombinációja. Az ily módon megerfisített kötés növeli a termék

szilárdságát és így növelt kerületi sebesség és terhelés esetén is alkalmazható.

GA korunddal készült kerámiakötés≤ köször≤korongok.
9



AALLAAKKJJEELL AALLAAKK MMEEGGNNEEVVEEZZÉÉSS MMEEGGEENNGGEEDDEETTTT  FFOORRGGÁÁCCSSOOLLÓÓ  SSEEBBEESSSSÉÉGGEEKK

MMéérreetteekk KKÖÖTTÉÉSS FFOORRGGÁÁCCSSOOLLÓÓ  SSEEBBEESSSSÉÉGG  **11 MMEEGGEENNGGEEDDEETTTT

MEGENGEDETT ALAKJEL MMÉÉRREETTEEKK

H ≤ 0,67 D
Síma

köször≤korong

1.. D x T x H V 40 m/s T > 0,02 D*2
B 50 m/s 1FK, 1VS T > 0,02 D

BF 80 m/s 1A T > 4 mm

Gy≤r≤ alakú W < 0,17 D
köször≤korong

2.. V 32 m/s
D x T - W B 40 m/s

Egyoldalt kúpos H ≤ 0,67 D
köször≤korong

3.. V 40 m/s
B 50 m/s

D/J x T/U x H - V..

Kétoldalt kúpos H ≤ 0,67 D
köször≤korong

4..
V 40 m/s -

D/J x T/U x H - V.. B 50 m/s -
BF 80 m/s 4A

Egyoldalt mélyített H ≤ 0,67 D
köször≤korong E ≥ 0,5T

V 40 m/s -
5.. B 50 m/s -

D x T x H - P x F.. BF 80 m/s 5A
Az 5G alak 0,5T > E ≥ 0,3T
korlátozása

V 35 m/s B   45 m/s

Hengeres 0,3T > E ≥ 0,2T
6.. fazékalakú

köször≤korong V 32 m/s
D x T x H - W.. B 40 m/s

Kétoldalt mélyített
köször≤korong H ≤ 0,67D

7.. V 40 m/s E ≥ 0,5D

B 50 m/s
D x T x H - P x F/G

*1 Megrendelés esetén a forgácsolósebességet fel kell tüntetni.

*2 D ≤ 250 mm   H ≤ 0,67 D   T > 0,01 D

AA  kköösszzöörr≤≤kkoorroonnggookk  aallaakkjjaaiinnaakk  jjeellzzéésseeii

((IISSOO  552255))

10
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AALLAAKKJJEELL AALLAAKK MMEEGGNNEEVVEEZZÉÉSS MMEEGGEENNGGEEDDEETTTT  FFOORRGGÁÁCCSSOOLLÓÓ  SSEEBBEESSSSÉÉGGEEKK

MMéérreetteekk KKÖÖTTÉÉSS FFOORRGGÁÁCCSSOOLLÓÓ  SSEEBBEESSSSÉÉGG  **11 MMEEGGEENNGGEEDDEETTTT

MEGENGEDETT ALAKJEL MMÉÉRREETTEEKK

Kétoldalas
fazékalakú k.k H ≤ 0,67D

9.. V 32 m/s
D x T x H - W.. F.. G.. B 40 m/s 0,4T > E ≥ 0,2T

Kúpos fazékalakú .
11.. köször≤korong 0,3T > E ≥ 0,2T

V 32 m/s
D/J x T x H - W.. E.. K.. B 40 m/s

Homorú
12.. élezfikorong

D/J x T/U x H - V 32 m/s E ≥ 0,5T
W.. E.. K.. V.. B 40 m/s

Homorú élezfikorong
legömbölyített éllel

13..
V 32 m/s E ≥ 0,5T

D/J x T/U x H -
E.. V.. (K..) B 40 m/s

Csapos korong
anyával

15..

D x T/T1 x
V 32 m/s

Menetes anya - R.. B 40 m/s

Csapos korong
anyával

16..

D x T x 
V 32 m/s

Menetes anya - R.. /R1 B 40 m/s

Csapos korong
anyával

V 32 m/s
17..

D/J x T x Menetes anya B 40 m/s

a 17R alakra a

lekerekítést megadni R..

Csapos korong
anyával

18.. D x T x Menetes anya V 32 m/s

B 40 m/s
a 18R alakra a

lekerekítést megadni R..

Navoj

Navoj

Navoj

Navoj
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AALLAAKKJJEELL AALLAAKK MMEEGGNNEEVVEEZZÉÉSS MMEEGGEENNGGEEDDEETTTT  FFOORRGGÁÁCCSSOOLLÓÓ  SSEEBBEESSSSÉÉGGEEKK

MMéérreetteekk KKÖÖTTÉÉSS FFOORRGGÁÁCCSSOOLLÓÓ  SSEEBBEESSSSÉÉGG  **11 MMEEGGEENNGGEEDDEETTTT

MEGENGEDETT ALAKJEL MMÉÉRREETTEEKK

Csapos korong
anyával

19.. D x T x Menetes anya V 32 m/s

a 19R alakra a B 40 m/s
lekerekítést megadni R..

Egyoldalt könnyített
köször≤korong

20..
D/K x T/N x H V 40 m/s H ≤ 0,67D

B 50 m/s E ≥ 0,5T

Kétoldalt könnyített
köször≤korong

21..
D/K x T/N x H V 40 m/s H ≤ 0,67D

B 50 m/s E ≥ 0,5T

Egyoldalt könnyített,
másoldalt

22.. mélyített V 40 m/s H ≤ 0,67D
köször≤korong

D/K x T/N x H - P x F B 50 m/s E ≥ 0,5T

Egyoldalt könnyített
és mélyített

23.. köször≤korong
V 40 m/s H ≤ 0,67D

D x T/N x H - P x F B 50 m/s E ≥ 0,5T

Egyoldalt könnyített
és kétoldalt

24.. mélyített k.k.
V 40 m/s H ≤ 0,67D

D x T/N x H - P x F/G B 50 m/s E ≥ 0,5T

Kétoldalt könnyített,
egyoldalt

25.. mélyített k.k.
V 40 m/s H ≤ 0,67D

D/K x T/N x H - P x F B 50 m/s E ≥ 0,5T

Kétoldalt könnyített,
kétoldalt

26.. mélyített k.k.

V 40 m/s H ≤ 0,67D

D x T/N x H - P x F/G B 50 m/s E ≥ 0,5T

Navoj



13

AALLAAKKJJEELL AALLAAKK MMEEGGNNEEVVEEZZÉÉSS MMEEGGEENNGGEEDDEETTTT  FFOORRGGÁÁCCSSOOLLÓÓ  SSEEBBEESSSSÉÉGGEEKK

MMéérreetteekk KKÖÖTTÉÉSS FFOORRGGÁÁCCSSOOLLÓÓ  SSEEBBEESSSSÉÉGG  **11 MMEEGGEENNGGEEDDEETTTT

MEGENGEDETT ALAKJEL MMÉÉRREETTEEKK

Süllyesztett agyú
tisztítókorong D ≤ 230 mm

27..
D x U x H BF 80 m/s 4 mm < U ≤ 10 mm

Süllyesztett agyú
köször≤tányér D ≤ 230 mm

28..
D x U x H BF 80 m/s 4 mm < U ≤ 10 mm

Félflexibilis
köször≤korong D ≤ 230 mm

29..

D x U x H BF 80 m/s U ≥ 0,02D

Flexibilis
30.. köször≤korong

(fibertárcsa) D ≤ 230 mm

D x H BF 80 m/s

Köször≤szegmens

31.. B x C x L
B/A x C x L

B x C x L - R..
B/A x C x L - R..

Oldalfelületen
m≤ködfi sima k.k H ≤ 0,67D

35.. V 32 m/s

D x T x H B 40 m/s

Oldalfelületen
m≤ködfi sima H ≤ 0,67D

36.. k.k anyával
V 32 m/s

D x T x H - n/Menetes anya

n = anyák száma B 40 m/s

Gy≤r≤ alakú
köször≤korong W < 0,17D

37.. anyával V 32 m/s

D x T - W - n/Menetes anya

n = anyák száma B 40 m/s

Navoj

Navoj
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AALLAAKKJJEELL AALLAAKK MMEEGGNNEEVVEEZZÉÉSS MMEEGGEENNGGEEDDEETTTT  FFOORRGGÁÁCCSSOOLLÓÓ  SSEEBBEESSSSÉÉGGEEKK

MMéérreetteekk KKÖÖTTÉÉSS FFOORRGGÁÁCCSSOOLLÓÓ  SSEEBBEESSSSÉÉGG  **11 MMEEGGEENNGGEEDDEETTTT

MEGENGEDETT ALAKJEL MMÉÉRREETTEEKK

Köször≤korong
egyoldalt erfisített H ≤ 0,67D

38.. agyrésszel
V 40 m/s

D/J x T/U x H B 50 m/s

Köször≤korong
kétoldalt erfisített H ≤ 0,67D

39.. agyrésszel
V 40 m/s

D/J x T/U x H B 50 m/s

Sima
darabolókorong D>230mm H≤0,33D

T ≤ 0,02D vagy
41.. B 50 m/s D ≤ 230mm H ≤ 0,33D

D x T x H T < 4mm
BF 80 m/s

Süllyesztett agyú
darabolókorong D > 230mm H ≤ 0,33D

42.. U ≤ 0,02D vagy
D x U x H BF 80 m/s D ≤ 230mm H ≤ 0,33D

T < 4mm

Csapos korongok
3mm ≤ D ≤ 80mm

52..
D x T - Csap V 40 m/s

B 50 m/s

Honoló idomok

54..
B x C x L

Kézi fenfiidomok
90..

B x C x L

*1 Megrendelés esetén a forgácsolósebességet fel kell tüntetni.

U = T/4 U = T/4 R = 0,3 T R = 0,5 T
R = T/8 R = T/8 R = T/8 R = 0,7 T

U = T/3 U = 0,1 T

Köször≤korong éleinek szabványai

R = T U = T/3



KÖSZÖR≥SZERSZÁMOK SZABVÁNYOS MÉRETEI

mm-ben és inch-ben

11..  SSzzaabbvváánnyyooss  ááttmméérrfifikk  DD

15

mm inch mm inch

* 3 1/8 * 230

* 4 5/32 * 250

* 5 3/16 254 10

* 6 1/4 * 300

* 8 5/16 305 12

* 10 3/8 * 350

* 13 1/2 356 14

* 16 5/8 * 400

* 20 3/4 406 16

* 25 1 * 450

30 1 3/16 457 18

* 32 1 1/4 * 500

* 40 1 1/2 508 20

* 50 * 600

51 2 610 24

* 63 2 1/2 650

75 660 26

76 3 700

* 80 710 28

82 3 1/4 * 750

* 100 762 30

102 4 * 800

* 115 4 1/2 813 32

* 125 * 900

127 5 914 36

* 150 * 1000

152 6 1016 40

* 175 * 1060

178 7 1067 42

* 180 1100

* 200 1118 44

203 8 * 1250

* 225

* ISO DIN 603-1-tfil 603-12-ig



22..  SSzzaabbvváánnyyooss  sszzéélleessssééggeekk  --  TT

16

mm inch mm inch

* 1,6 1/16 * 40
* 2,5 3/32 * 50,8 2
* 4 5/32 (51)
* 6 * 60

6,4 1/4 (76)
* 8 * 76,2 3

9,5 3/8 * 80
* 10 * 100

12,7 1/2 * 127 5
* 13 * 152,4 6

15,9 5/8 * 160
* 16 (203)

19,1 3/4 * 203,2 8
* 20 * 250
* 22,2 7/8 254 10
* 25 * 304,8 12

25,4 1 (305)
31,8 1 1/4 * 400

* 32 * 508 20
38,1 1 1/2

mm inch mm inch

* 0,5 38 1 1/2
* 0,6 * 40
* 0,8 * 50

1 51 2
* 1,2 3/64 * 63
* 1,6 1/16 64 2 1/2
* 2 5/64 76 3
* 2,5 3/32 * 80

3 1/8 * 100
* 3,2 * 102 4

3,5 9/64 * 125
* 4 5/32 127 5
* 5 3/16 150
* 6 152 6

6,4 1/4 * 160
7 * 200

* 8 5/16 203 8
9,5 3/8 * 250

* 10 ** 254 10
12,7 1/2 300

* 13 305 12
* 16 5/8 * 315
* 20 * 400

21 13/16 406 16
* 25 1 * 500
* 32 1 1/4 508

** 254 és a nagyobb szélesség≤ köször≤korongok két vagy több korong összerakásával készülnek.

33..  SSzzaabbvváánnyyooss  ffuurraattookk  --  HH

* ISO DIN 603-1-tfil 603-12-ig



RENDELÉS ESETÉN SZÜKSÉGES ADATOK:
- a köször≤szerszám alakja

- méretek mm-ben

- megnevezés

• köször≤szemcse

• szemcsenagyság

• kötéskeménység

• szerkezet

• kötés

- Megmunkálási paraméterek

- A köször≤korong üzemi sebessége vagy az orsó forgási sebessége

- A köször≤gép típusa és gyártója

- A munkadarab leírása és hfikezelési állapota, a megkövetelt felületi finomság. Ha lehetséges, kérjük, mellékelje a korábban

sikeresen használt köször≤korong jelzését tartalmazó címkét.

Megrendelési minta:

Amennyiben már vásárolt termékeinkbfil és tudja a termék kódját, elegendfi ezt a kódot feltüntetni a megrendelésben.

* Nem-szabványos típusok esetében, kérjük, mellékeljék a köször≤szerszám rajzát.

AA  kköösszzöörrüüllééss  ffoollyyaammaattaa

A köszörülés több tényezfitfil függ. Optimális feltételek mellett a köszörülés hatékonysága magas, a kívánt méretpontosság és

felületi minfiség elérhetfi.

A köszörülés folyamatát befolyásoló tényezfik:

• Köszörülési feltételek: • A munkadarab:

- a korong kerületi sebessége - jellemzfii

- a munkadarab kerületi sebessége - méretek és az alak.

- Elfitolás sebessége

- Fogásmélység

• A köször≤gép • A köször≤szerszám

- a gép típusa, a konstrukciója - Alakja és mérete

és stabilitása, - jellemzfii.

flexibilitás, vibrációk stb.

- a munkadarab befogására

szolgáló szerszám pontossága,

- profilírozó berendezés • A h≤tfifolyadék
- típusa és összetétele

- állapota.

A kiválasztási útmutató csak általános jelleg≤ mivel a köszörülési folyamat specifikus a fent felsorolt tényezfik minden egyes

kombinációjának esetében. Következésképpen ugyanazzal a tulajdonságokkal bíró köször≤szerszám más teljesítményt nyújt

más feltételek között. 17



18



DURVA KÖSZÖRÜLÉS ÉS DARABOLÁS

DDuurrvvaa  kköösszzöörrüüllééss  ééss  ttiisszzttííttááss  lleennggfifikköösszzöörr≤≤kköönn  ééss  áállllvváánnyyooss

kköösszzöörr≤≤ggééppeekkeenn

alakjel≤ köször≤korongok

felülettisztításra

Alak: 1, 1FK, 1A, 1AO

Alak 1 1FK
Finom szemcséj≤ központ

1-DxTxH

erfisítfi karikával

1FK-DxTxH

Szabványméretek:

D max = 600 mm
T max = 80 mm
H max = 305 mm acélkarika

Alak 1A 1AO
1A-DxTxH 1AO-DxTxH

Ezeket öntvények, kovácsolt darabok valamint darabolt, hegesztett anyagok lengfikaros és állványos köször≤gépen való

tisztítására használják. A köszörülés kézi elfitolású. A nagy köszörülési teljesítmény a követelmény, míg a felületi minfiség

másodlagos jelentfiség≤. Az üzemi kerületi sebesség 50, 63 vagy 80 m/s lehet.

Állványos köször≤gépeken való köszörüléskor valamivel lágyabb korongokat alkalmaznak a lengfigépeken alkalmazottaknál.

Míg 50 m/s köszörülési sebességig az 1 alakú korongok, addig durva köszörülésnél (36-os szemcsenagyságig) az 1AO alakú

korongok a használatosak. A 63 m/s köszörülési sebességnél használt köször≤korongok finomszemcséj≤ belsfi gy≤r≤vel van-

nak ellátva, ami nagyobb szilárdságot biztosít (1 FK alak). A 80 m/s köszörülési sebességhez a korongok szöveterfisítéssel

készülnek, (1A alak), amelyek jelölése 52A16-24M-P6BF05.

Megrendelési minta: 1 500x60x127 53C 12/3 R4 B68, 50 m/s
1FK 450x52x150 2ZA 16/3 Q4B18, 50 m/s vagy 63 m/s

19

AAllkkaallmmaazzááss AAjjáánnllaattookk 5500mm//ss--hhoozz 6633mm//ss--hhoozz

Köször≤- Szemcse- Kötés

szemcse nagyság keménység Szerkezet Kötés Kötés

Színesfémek 9C 16-24 O-P 4 B04 B05

Acélöntvény 52A, 3A 14-24 O-R 3-4 B04 B69

Erfisen ötvözött acél 52A, 7A 16-24 O-R 4 B04 B05

Szürkeöntvény 53C 14-24 O-R 3-4 B68 B69

Gombgrafitos öntvény 52A 14-24 N-M 4 B04 B05
TTeemmppeerröönnttvvéénnyy

• temperálás elfitt 53C, 9C 16-24 O-R 3-4 B68 B69

• temperálás után 52A 16-24 N 4 B04 B05

A KÖSZÖRÜLÉS FAJTÁI



NNAAGGYYNNYYOOMMÁÁSSÚÚ  TTIISSZZTTÍÍTTÓÓ  KKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSS

Melegen sajtolt korongok           Melegen sajtolt, nagy tömörség≤

köször≤korongok max. 80 m/s köszörülési sebességhez.

erfisítfi acélkarika

Alak: 1VS
Jelölés:
1VS  D x T x H

Ezeket a korongokat automata köször≤gépeken (például: Centro-Maskin, Schlütter, Sket stb.) való alkalmazásra tervezték és

ideálisak acélbugák, öntecsek és lemezek tisztítására (acélm≤vekben, kovácsm≤helyekben és öntödékben). A melegen sajtolt

korongokat hatékony anyagleválasztásuk és különösen hosszú élettartamuk jellemez. A Swaty melegen sajtolt korongok a biz-

tonságra vonatkozóan 80 m/s sebességig rendelkeznek a DSA 2873 biztonsági bizonylattal. Ez a szabvány megfelel a német

VBG-UVV49 elfiírásainak és összhangban van a FEPA biztonsági szabályokkal.

A köször≤korongok a következfi méretekben (mm) készülnek, a furatokra vonatkozóan különleges t≤rések érvényesek:

610 x 76 x 203,2 mm 80 m/s-hoz a furatt≤rés
+ 0,55
+ 0,26

610 x 76 x 304,8 mm 63 m/s-hoz a furatt≤rés
+ 0,65
+ 0,33

A korongokat különleges korundból (például, cirkon korund) illetve különleges korundok keverékébfil gyártják. A megfelelfi

termék kiválasztása céljából ajánljuk kérje ki technikusaink tanácsát.

Megrendelési minta: 1VS    610x76x203,2    XA8ZB80, 80 m/s

Köször≤korongok acélm≤vek és öntödék részére: 1, 1VS, 15, 11P, 17R és 18R alakok.20



KKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSS  KKÉÉZZII  KKÖÖSSZZÖÖRR≥≥GGÉÉPPEEKKEENN

Köszörülés mindkét

oldalon kúpos

köször≤koronggal.

Alak 4KA

Köszörülés üvegszövet

Erfisítés≤ korongokkal

Alak 1A, 1AM

21

Mindkét oldalán kúpos

köször≤korongok, védfi-

berendezés nélkül.

Jelölés: alak, méretek:

4KA Dx T/U x H

Bezeichnung der nichtgenormten
Abmessungen:
4KA D/J x T/U x H

4KA

AAllkkaallmmaazzááss AAjjáánnllaatt

KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseeffiinnoommssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Színesfémek
50 m/s-hoz 9C 24-36 N-Q 4-5 B
63 m/s-hoz 9C 24-36 N-Q 6-8 BF
Acél és acélöntvény
50 m/s-hoz 3A 20-36 N-Q 4-5 B
63 m/s-hoz 3A, 52A 20-36 N-Q 6-8 BF
Erfisen ötvözött acél

50 m/s-hoz 52A 24-36 N-Q 4-5 B
63 m/s-hoz 52A 24-36 N-Q 6-8 BF
Korrózió és saválló
acél
50 m/s-hoz 52A 24-36 N-Q 4-5 B
63 m/s-hoz 52A 24-36 N-Q 6-8 BF
Szürke öntvény, kéregöntvény
50 m/s-hoz 9C 24-36 N-Q 4-5 B
63 m/s-hoz 9C 24-36 N-Q 6-8 BF

AAllkkaallmmaazzááss AAjjáánnllaatt

KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseeffiinnoommssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Általános célú 3A, 52A, 7A 24-36 N-S 6-8 BF

Jelölés:

1A DxTxH
1A

V=80 m/s kerületi sebességhez

Jelölés:

1AM  D x T x anya
1AM

üvegszövet erfisítés

menet

üvegszövet erfisítés



11AA  aallaakkúú  sszzöövveetteerrfifissííttééss≤≤  ssiimmaa  kköösszzöörr≤≤kkoorroonnggookk  kkéézzii  kköösszzöörr≤≤ggééppeekkeenn  mmaaxx..  8800  mm//ss  kkeerrüülleettii  

sseebbeessssééggrree..

Mérettáblázat (mm):

Megrendelési minta:

1A 125 x 25 x 25 mm   3A 16/1N4BF, 80 m/s

Szöveterfisítés≤ tisztító korongok Alak 1A és 27.22

D T H
50 4 6 8 10 6 9,5 10 13
65 4 6 8 10 6 9,5 10 13
75 4 6 8 10 6 9,5 10 13
80 4 6 8 10 6 9,5 10 13 20
100 10 16 20 25 13 20
125 20 25 16 20 25
150 20 25 32 16 20
175 20 25 32 16 20
200 20 25 32 20 25
225 20 25 32 20 22,2



Alak Alakrajz D T Menet L T1 J R R1

40 63 M10, M12 20 40 32
15 40 80 M12, M10 25 48 38

50 100 M12, M16 25 65 51

32 50 M10 16 6 118
40 63 M12 20 10 190

16 50 80 M12 20 10 190
63 80 M16 25 10 165
80 100 M16 30 16 150

32 50 M10 16 10
63

17 40 63 M12 20 10
80

50 100 M12 20 13

100
17R 63 125 M16 30 16

80 25 20
80 100 M16 30

40 16
32 50 M10

63 20
18 40 16

50
40 63 M12 20

80 25

50 20
50 80 M12 25

18R 100 30
63 80 M16 25
80 80 25

32 63 M10 16 10
19 40 63 M12 16 10

80
50 100 M12 25 13

80
19R 63 100 M16 25 16

80 25
80 100 30 20

CSAPOS KORONGOK MENETES ANYÁKKAL

Az alakok és méretek mm-es táblázata:

23

AAllkkaallmmaazzááss JJeellööllééss

Acél 3A24/3Q4B

Szürkeöntvény 52C24/3Q4B

Színesfémek 9C16/6P2V

Beépített menetes anyákkal ellátott csapos

korongok öntvények és kovácsolt darabok tisztítására

illetve durvább tisztítási m≤veletek elvégzésére alka-

lmasak.

A csapos korongok kézi köszörülésre használatosak. A

maximális kerületi sebesség a m≤gyanta kötés≤ csapos

korongoknál 5O m/s, míg kerámiakötés≤ korongoknál

32 m/s.

Az alakok és méretek jelzése:

Form D x T x menet

Megrendelési minta:

16 – 32x50xM10

Külön kérésre a beépített anyák metrikus helyett

Whitworth menetekkel is elkészíthetfik:
3/4”-10, 5/8”-11,  1/2”-12, 3/8” –16.



Köszörülés csaposkorongokkal

A csapos korongokat különféle

szerszámok gyártására vala-

mint öntvények és kovácsolt

darabok tisztítására használják.

A megengedett kerületi sebes-

ség csapos korongok esetében

a mérettfil, a csapos korong

alakjától, a csaptól és a fel-

szerelés módjától függ.

Az általunk gyártott csapos

korongok választéka igen nagy.

Kaphatók az ISO szabvány

szerinti A, B és W típusok, a

Swaty alapprogram alakjai és

nem szabványos alakok is.

Kiválasztási útmutató:

A táblázatban felsoroltak kézi köszörülésre vonatkoznak.
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AAllkkaallmmaazzááss KKoorroonnggááttmméérrfifi

< 8mm 8 - 20 mm > 20 mm

Általános célú használat 4A100/4O9V 4A60/4P6V
4A46/4P5V
4A36/4P5V

Sorjázás 4A120/3T9V 4A80/3T7V 4A60/3S6V

Tisztítókorongok

• Kovácsolt darabok 52A60/3O6B 52A36/3O4B
52A46/3O5B

52A60/3R6V 52A36/3R5V
• Öntvények C60/3R6V

C24/3R3V C46/3R4V

Speciális acélok 2A60/3P6V 2A46/3P5V

CCssaappoosskkoorroonnggkkéésszzlleett

5522GGAARR  kkéésszzlleett 5522GGAA11  kkéésszzlleett

AZ 52GAR készlet 30 Az 52 GAR1 készlet 

darab csapos korongból áll 10 darab csapos korongból áll



A FEPA és ISO szabványok ajánlásainak figyelembevételével kidolgozott belsfi szabványaink szerint a csapos korongok az

52-es számmal és az alakot jelölfi bet≤vel vannak jelölve.

Alak: 52

JJeellööllééss::

Megrendelési minta: 52A 30x30-6x40    4A 36/405V40, 40 m/s

Csaptípusok

Megrendeléskor nem szükséges a csaptípust feltüntetni (a technikusaink elvégzik a megfelelfi csap kiválasztását).

A A1 B C D E F G
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52A-DxT-SxL

Szabad csaphosszúság

Csapátmérfi

Korongszélesség

Korongátmérfi

Korongtípus

Alak



ALAK ÉS MÉRETVÁLASZTÉK
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52J1

52J1-3x3-3x30
52J1-6x6-3x30
52J1-8x10-3x30
52J1-25x13-6x40

52K

52K-20x29-6x40

52K1

52K1-11x20-6x40
52K1-11x20-3x30

52L

52L-13x3-3x30
52L-32x6-6x40
52L-40x10-6x40

52M

52M-6x5-3x30
52M-13x10-6x40
52M-13x10-3x30
52M-20x8-3x30

52N

52N-20x25-6x40

52O

52O-6x6-3x30
52O-6x10-3x30
53O-10x13-3x30
52O-11x18-6x40
52O-17x18-3x30
52O-20x25-6x40

52P

52P-20x3-3x30

52R

52R-6x8-6x40
52R-6x8-3x30
52R-6x13-6x40
52R-6x13-3x30
52R-8x10-6x40
52R-8x10-3x30
52R-10x10-3x30
52R-10x10-6x40
52R-10x13-3x30
52R-10x13-6x40
52R-13x13-3x30
52R-13x13-6x40
52R-20x20-6x40
52R-25x25-6x40

52F-32x25-6x40
52F-40x33-6x40

52F2

52F2-20x5-3x30

52G

52G-20x25-6x40
52G-20x63-6x40
52G-25x32-6x40
52G-32x40-6x40

52G1

52G1-3x6-3x30
52G1-3x9-3x30
52G1-6x6-3x30
52G1-13x16-6x40
52G1-13x16-3x30
52G1-25x32-6x40

52G2

52G2-25x10-6x40
52G2-38x10-6x40

52H

52H-3x30
52H-3-6x40
52H-5-3x30
52H-5-6x40
52H-8-3x30
52H-8-6x40
52H-10-3x30
52H-12-3x30
52H-12-6x40
52H-13-3x30
52H-13-6x40
52H-15-6x40
52H-16-6x40
52H-20-6x40
52H-25-6x40
52H-30-6x40
52H-32-6x40

52I

52I-6x13-6x40
52I-6x13-3x30
52I-12x20-6x40
52I-12x25-6x40
52I-18x22-6x40
52I-20x20-6x40
52I-32x32-6x40

52I1

52I1-8x16-3x30

52C-20x25x6-40
52C-25x25-6x40
52C-32x51-6x40
52C-38x38-6x40

52 D

52D-10x10-6x40
52D-10x10-3x30
52D-12x12-6x40
52D-12x12-3x30
52D-16x16-3x30
52D-16x16-6x40
52D-20x20-6x40
52D-25x25-6x40
52D-25x70-6x40
52D-30x40-6x40
52D-32x32-6x40
52D-32x51-6x40

52 D1

52D1-6x10-3x30
52D1-20x29-6x40
52D1-30x30-6x40
52D1-32x32-6x40

52 E

52E-3x5-3x30
52E-3x5-6x40
52E-3x6-3x3
52E-5x10-6x40
52E-5x10-3x30
52E-8x15-6x40
52E-8x15-3x30
52E-8x16-6x40
52E-8x16-3x30
52E-10x20-6x40
52E-10x20-3x30
52E-12x20-6x40
52E-12x20-3x30
52E-20x32-6x40

52 E1

52E1-5x8-3x30
52E1-13x20-6x40
53E1-13x20-3x30
52E1-18x32-6x40
52E1-22x50-6x40
52E1-22x70-6x40

52E2

52E3-6x8-3x30
52E2-20x25-6x40

52F

52F-20x17-6x40
52F-25x16-6x40
52F-25x21-6x40
52F-32x26-6x40

52B-3x9-3x30
52B-3x13-3x30
52B-4x6-3x30
52B-4x8-6x40
52B-4x8-3x30
52B-5x6-3x30
52B-5x10-3x30
52B-5x10-6x40
52B-5x10-3x30
52B-5x13-3x30
52B-6x10-3x30
52B-6x12-6x40
52B-6x12-3x30
52B-6x20-6x40
52B-6x20-3x30
52B-8x95-M3x9
52B-8x10-6x40
52B-8x10-3x30
52B-8x13-M3x95
52B-8x13-6x40
52B-8x13-3x30
52B-8x15-6x40
52B-8x15-3x30
52B-8x16-6x40
52B-8x16-3x30
52B-8x20-6x40
52B-8x20-3x30
52B-10x12-6x40
52B-10x12-3x30
52B-10x13-3x30
52B-10x13-6x40
52B-10x20-6x40
52B-10x25-6x40
52B-10x30-6x40
52B-10x32-6x30
52B-12x16-6x40
52B-12x16-3x30
52B-12x20-6x40
52B-12x20-3x30
52B-12x25-6x40
52B-13x20-6x40
52B-13x25-6x40
52B-13x40-6x40
52B-13x50-6x40
52B-16x20-6x40
52B-16x25-6x40
52B-16x32-6x40
52B-16x40-6x40
52B-16x50-6x40
52B-20x25-6x40
52B-20x40-6x40
52B-20x50-6x40
52B-25x32-6x40
52B-25x40-6x40
52B-25x50-6x40
52B-32x40-6x40
52B-32x50-6x40

52C

52C-3x6-6x40
52C-3x6-3x30
52C-5x10-6x40
52C-6x10-3x30
52C-6x20-3x30
52C-6x20-6x40
52C-8x16-6x40
52C-8x16-3x30
52C-12x20-6x40
52C-12x20-3x30
52C-13x13-3x30
52C-13x13-6x40
52C-20x16-6x40

52 A

52A-6x6-3x30
52A-10x6-6x40
52A-10x10-3x30
52A-12x6-6x40/3
52A-12x6-3x30
52A-13x6-3x30
52A-13x6-6x40
52A-13x10-6x40
52A-13x10-M4x10
52A-13x10-3x30
52A-13x13-3x40
52A-13x13-3x30
52A-14x10-M4x12
52A-16x8-6x40
52A-16x13-6x40
52A-20x10-6x40
52A-20x12-3x30
52A-20x12-6x40
52A-20x13-6x40
52A-20x20-6x40
52A-25x10-6x40
52A-25x13-6x40
52A-25x25-6x40
52A-30x30-6x40
52A-32x10-6x40
52A-32x13-6x40
52A-32x16-6x40
52A-32x20-6x40
52A-32x25-6x40
52A-32x32-6x40
52A-40x10-6x40
52A-40x13-6x40
52A-40x20-6x40
52A-40x25-6x40
52A-40x40-6x40
52A-50x12-6x40
52A-50x25-6x40

52 A1

52A1-6x3-3x30
52A1-10x2-3x30
52A1-10x2-6x40
52A1-12x3-3x30
52A1-12x3-6x40
52A1-13x3-3x30
52A1-13x3-6x40
52A1-15x3-3x30
52A1-15x3-6x40
52A1-16x4-3x30
52A1-16x4-6x40
52A1-20x3-6x40
52A1-20x4-3x30
52A1-20x4-6x40
52A1-20x5-3x30
52A1-20x5-6x40
52A1-20x6-6x40
52A1-25x6-6x40
52A1-32x6-6x40
52A1-32x8-6x40
52A1-40x6-6x40

52B

52B-3x5-3x30
52B-3x5-6x40
52B-3x6-6x40
52B-3x6-3x30



KÖSZÖRÜLÉS HORDOZHATÓ SAROKKÖSZÖR≥GÉPEN

SIMA DARABOLÓKORONGOK
Alak: 41B

Mérethatárok:

D: 76 - 230 mm
T: 2 - 3 mm
H: 10, 16 und 22,2 mm

Alak és méret jelölése:

41B D x T x H

Üvegszövethálóval erfisített sülyesztett agyú darabolókorongok

41B kézi sarokköszörügéppel történfi vágásra alkalmasak. A ter-

mékek megfelelnek az Europai szabványnak (EN 1241B).

A darabolókorongok Szintén elérhetfiek T=2 mm vastagságban is.

Ezek jelfilése A36T2BF.

Csomagolás: 25 db.
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FFeellhhaasszznnáállááss AAccééll KKfifi IInnooxx AAlluummiinniiuumm ÖÖnnttööttttvvaass

KKeerreesskkeeddeellmmii

jjeellööllééss AA3300SS11BBFF CC3300PP33BBFF 44AA3300NN66BBFF AA3300RR55BBFF AA3300PP55BBFF

MMéérreett  
mmmm TTeerrmméékk  kkóódd

76x3x10 41B 1669

100x2,5x16 41B 147 41B 149 41B 999

100x3x16 41B 812 41B 1663

115x2,5x22,2 41B 122 41B 531 41B 612 41B 763 41B 799

115x3x22,2 41B 513 41B 529 41B 94 41B 933 41B 823

125x2,5x22,2 41B 100 41B 547 41B 1625 41B 1812 41B 800

125x3x22,2 41B 537 41B 538 41B 259 41B 1854 41B 824

150x2,5x22,2 41B 769 41B 1701

150x3x22,2 41B 528 41B 562 41B 260 41B 262

180x2,5x22,2 41B 32 41B 1626 41B 867

180x3x22,2 41B 507 41B 509 41B 112 41B 936 41B 97

230x2,5x22,2 41B 25 41B 1560 41B 1806 41B 1610

230x3x22,2 41B 508 41B 510 41B 207 41B 1851 41B 113



SÜLLYESZTETT AGYÚ DARABOLÓKORONGOK

Alak: 42
Mérethatárok:

D: 100 – 230 mm
U: 2,5 –  3,2 mm
H: 16 und 22,2 mm

Alak és méretek jelölése:

42  D x U x H

Üvegszövethálóval erfisitett sülyesztett agyú darabolókorongok 42

kézi sarokköszörügéppel történfi vágásra alkalmasak. A termékek

megfelelnek az Europai szabványnak (EN 1241B).

A darabolókorongok készülhetnek még U=3,2 mm.

Csomagolás: 25 db.
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FFeellhhaasszznnáállááss AAccééll KKfifi IInnooxx AAlluummiinniiuumm ÖÖnnttööttttvvaass

KKeerreesskkeeddeellmmii

jjeellööllééss AA3300SS11BBFF CC3300PP33BBFF 44AA3300NN66BBFF AA3300RR55BBFF AA3300PP55BBFF

MMéérreett  
mmmm TTeerrmméékk  kkóódd

100x2,5x16 42 20 42 276 42 328 42 241

115x2,5x22,2 42 128 42 149 42 50 42 03

115x3x22,2 42 123 42 125 42 64 42 271 42 58

125x2,5x22,2 42 13 42 150 42 201 42 197

125x3x22,2 42 124 42 126 42 68 42 388 42 119

150x2,5x22,2 42 296

150x3x22,2 42 148 42 49 42 230 42 165

180x2,5x22,2 42 246 42 306 42 365

180x3x22,2 42 130 42 134 42 185 42 245 42 127

230x2,5x22,2 42 247 42 248 42 198

230x3x22,2 42 133 42 135 42 186 42 391 42 208



SÜLLYESZTETT AGYÚ TISZTÍTÓKORONGOK

Alak: 27
Mérethatárok:

D: 100 - 230 mm
U: 4 - 10 mm
H: 16 und 22,2 mm

Jelölés:

27 D x U x H

Üvegszövethálóval erfisitett sülyesztettagyú csiszolókorongok

sarokköszörüvel történfi csiszolásra alkalmasak 80 m/s üzemi

sebességen. A munkadarab és a csiszolókorong közötti ideális

munkaszög 20-30 között van. A termék megfelel az EN 12413

Europai szabványnak.

A köször≤korongok U=6,4 mm (1/4˝) vagy 7 mm-es méretben is készülnek (más termékkód).

Csomagolás: 25 darab kartononként.
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FFeellhhaasszznnáállááss AAccééll KKfifi IInnooxx AAlluummiinniiuumm ÖÖnnttööttttvvaass

KKeerreesskkeeddeellmmii

jjeellööllééss AA3300SS11BBFF CC3300PP33BBFF 44AA3300NN66BBFF AA3300RR55BBFF AA3300PP55BBFF

MMéérreett  

mmmm TTeerrmméékk  kkóódd

100x4x16 27 274 27 584 27 296

100x6x16 27 252 27 52 27 535 27 632 27 659

115x4x22,2 27 273 27 116 27 64 27 347

115x6x22,2 27 246 27 294 27 324 27 71 27 660

115x8x22,2 27 328 27 396 27 380

125x4x22,2 27 16 27 336 27 66 27 348

125x6x22,2 27 277 27 82 27 67 27 149 27 661

125x8x22,2 27 303 27 255

150x4x22,2 27 119 27 322 27 345 27 349 27 506

150x6x22,2 27 266 27 241 27 208 27 350 27 662

150x8x22,2 27 117 27 397 27 537

180x4x22,2 27 295 27 21 27 62 27 351 27 663

180x6x22,2 27 253 27 123 27 325 27 59 27 383

180x7x22,2 27 268 27 191 27 423 27 409 27 698

180x8x22,2 27 248 27 91 27 63 27 17 27 453

180x10x22,2 27 272 27 398 27 676

230x4x22,2 27 77 27 399 27 346 27 352 27 664

230x6x22,2 27 254 27 25 27 332 27 256 27 665

230x7x22,2 27 408 27 190 27 424 27 638 27 588

230x8x22,2 27 249 27 108 27 70 27 72 27 304

230x10x22,2 27 83 27 400 27 446



KÖSZÖRÜLÉS BESAJTOLT FÉMTÁNYÉRRAL 

ELLÁTOTT KÚPOS FAZÉKALAKÚ KORONGOKKAL

Kúpos fazékalakú Alak: 11P
köször≤korong felfogótárcsával

Jelölés:

11P DxTxH

Nem szabványos típus jelölése:

11P D/JxTxH-W../K..

Kúpos fazékalakú köször≤korong Alak: 11MP
felfogótárcsával és menetes anyával

Jelölés:

11MP DxT-menetesanya

Nem szabványos típus jelölése:

11MP D/JxT-menet.-W../E../K..

Kúpos fazékalakú Alak: 11M 
köször≤korong menetes anyával

Jelölés:

11M   DxT-menetsanya

Nem szabványos típus jelölése:

11M   D/JxT-menet.-W../E../K.

Megrendelési minta: 11P 110x55x22,2   A36PB, 50 m/s
11P 110x55x22,2   C16PB, 50 m/s
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D T H
(mm) (mm) (mm)

110 55 22
130 55 22
100 50 MENET

125 50 MENET
150 50 MENET

Alkalmazás Köszörülés fajtája Ajánlat
Durva A16PB

Közepes A36PB

Acél
Finom

A60OB

A80OB

Nagyon finom A120LB

Durva C16PB

Közepes C36PB

Kfi
Finom

C60OB

C80NB

Nagyon finom C120LB

Mérettáblázat:



FÍBERTÁRCSÁK

A fíbertárcsák gömböly≤ felületek megmunkálására alkalmas speciális termékek. Sarokköször≤gépeken 8O m/s kerületi

sebességgel alkalmazhatók.

Acél és bronz finom tisztítására szolgáló fíbertárcsák normál korundból (A) készülnek (rozsda és lakkeltávolítás), színesfémek

és nemfémek megmunkálása esetén szilíciumkarbidból (C) készülnek.

Szabványos

Mérettáblázat: Szemcseméretek:

- durvaköszörüléshez, tisztításhoz 16, 24

- általános célú felhasználáshoz 24, 36, 60

- finom csiszoláshoz 80,100, 120, (150).

Megrendelési minta: 30B   180x22,2   A36, 80 m/s
31

Alak:
30A

Jelölés:

30A DxH

Kör 

alakú 

furattal

Alak:
30B

Jelölés:

30B   DxH

Keresztirányú 

hornyos 

furattal

D H
(mm) (mm)

115 22,2
125 22,2
150 22,2
180 22,2



SWATY-RONDEX FÉLFLEXIBILIS KÖSZÖR≥KORONGOK

Alak: 29

Jelölés:

29 DxUxH

A SWATY-RONDEX korongok sarokköszö-

r≤gépen max. 80 m/s üzemi kerületi sebességig

használatosak.

Alkalmazás:

- sík és gömböly≤ fémfelületek köszörülésére,

mint például: tartályok, acélszerkezetek, turbi-

nák, tartályok, járm≤karosszériák;

- kfi és m≤kfi megmunkálására;

- építfiiparban.

A köszörülés kis hfi és zajhatással történik.

A Swaty-Rondex köször≤korongokat csak tá-

masztótányérral együtt lehet használni.

Csomagolás: 25 darab kartononként (kérésre 50

darab is).

Megrendelési példa:

29   180x3,5x22,2   A24, 80 m/s

32

Méretek Köszörülés fajtája Acélhoz KKfifihhöözz(mm)

115x3x22,2 Durva A 24 RBF C 24 RBF

125x3x22,2
A 36 RBF C 36 RBF

Közepes
A 60 RBF C 60 RBF

180x3,5x22,2 Finom A 100 RBF C 100 RB



LAMELLÁS CSAPOS KORONGOK

Alak: 52LA
A lamellás csiszolószerszámok az anyagok széles választékánál gyors és egyszer≤ csis-

zolásra szolgál. Ezek lemezei jó minfiség≤ csiszolópapírból készülnek és ezért könnyen

idomulnak akár a legbonyolultabb alakokhoz is.

Az A40-tfil A 120 szemcsenagyságú normál korundból készült lamellás csiszolószer-

számok felhasználása a következfi:

- gyengén ötvözött acélok

- színesfémek és nemvas ötvözetek

- fa

- m≤anyagok.

A ZA 40-tfil ZA 120 szemcsenagyságú cirkonkorund lamellás csiszolószerszámok 

igényesebb anyagok csiszolására és polírozására szolgálnak pl.:

- erfisen ötvözött acél

- szívós szinesfémek és ötvözetek

- korrózióálló, hfikezelt, hfiálló acélok

A hajlékony csiszolószerszámok

a következfi átmérfivel és szélességgel

készülnek.

Minden csiszolószerszám 6 mm átmérfij≤

és 40 mm hosszúságú csappal készül.

Megrendelés: 52LA 60 x 40    ZA80, 30 m/s

SÜLLYESZTETT AGYÚ LAMELLÁS KORONGOK
Alak: 29LA, 27LA

Ezek a korongok 80 m/s üzemi kerületi sebességre alkalmazhatók. Az EN 13743 szabványnak megfelelfien készül.

AAllkkaallmmaazzááss::

- hegesztési varratok durva és finomköszörülése

- élek csiszolása és sorjázás

- festékrétegek eltávolítása

- öntöttvasak tisztítása

- felületkikészítés

- polírozás.

AAllkkaallmmaazzáássii  tteerrüülleetteekk::

- alumínium, és lágy fémek

- acél

- m≤anyag, fa

- ötvözött acél

- színes fémek

3 STARS korongok cirkon korundból és 40, 60, 80 és 120-as szemcsenagysággal készülnek.

Megrendelési példa: 115x22   ZA40, 80 m/s 33

KKoorroonnggááttmméérrfifi KKoorroonnggsszzéélleesssséégg

(mm) (mm)

30 15, 20, 25
40 15, 20, 25, 30
50 15, 20, 25, 30, 40
60 20, 25, 30, 40
80 20, 25, 30, 40

Mérettáblázat (mm):

115x22,2 
125x22,2 
180x22,2 



DDAARRAABBOOLLÁÁSS  LLEENNGGflflKKAARROOSS--  ÉÉSS  ÁÁLLLLVVÁÁNNYYOOSS  KKÖÖSSZZÖÖRR≥≥GGÉÉPPEENN

Darabolókorongok: Mérettábláza:

Alak: 41B, 41CD, 41CD2, 41C2D2

Jelölés:

41BxDxTxH

Megrendelési példa

41B 300x3,5x25,4 A30 S1 BF acélra

41B 300x3,5x32 C30 P 3BF kfire

41C 350x3x25,4 7A 36/1 L10BF83 chop saw gépre

41C2 500x6x400 7A 24/2 J10BF83 magasan ötvözött acélra

41C2D2K 813x9,5x100 S2WA20/9R9BF nagy acél munkadarabok vágására

Felhasználási mód szerinti gyártástartomány:

A termékek az Europai biztonsági szabványnak EN 12413 megfelelfien gyártódnak.

Ajánlások:

Különleges igények kielégetisére zirkon korundból is készülnek termékek. A darabolókorongok felhasználásuktól függfien

készülhetnek egy vagy több üvegszövetháló erfisitéssel.

34

D T H
(mm) (mm) (mm)

300 2,8 3 3,5 4 22,2 25,4 32
350 3 3,5 4 25,4 32 40
400 4 4,5 32 40
450 4 4,5 32 40
500 5 6 40
600 6 7 (8) 40 60 80
800 8 80 100
1000 10 12 100 152,4

KKöösszzöörrüüggéépp  ééss  kköösszzöörrüüllééss  mmóóddjjaa MMaaxx..  üüzzeemmii  kkeerrüülleettii  ÁÁttmméérróó

sseebbeesssséégg  ((mm//ss))

Lengfikaros köszörügépek és más kézbfil

való köszörülésre szolgáló gépek 80 300-500

Állványos és mobil köszörügépeken,

kézi és gépi elfitolással 100 300-800

FFeellhhaasszznnáállááss:: JJeellfifillééss MMéérreett AAllaakk

DD  ((mmmm))

Szërkezeti acél A30S1BF 300-350 41B, 41C
A24S1BF 400-500 41CD, 41B

Vasúti sinek S3WA24BF 300-350 41PRB

Kö, tégla, azbeszt C30P3BF 300-500 41B

Beton, gránit, aszfalt C30S4BF 300-350 41B

Aluminium és szinesfémek A24P5BF 400-600 41B

Rozsdamentes acél 4A30N6BF 300-350 41B



VÉKONY DARABOLÓKORONGOK 80 m/s-ra

Alak: 41B Mérethatárok:

D: 65 – 230 mm
T: 1,0 – 1,9 mm
H: 10, 16 und 22,2 mm

Jelölés:

41B D x Tx H

Vékony darabolókorongok állványos köszörfigépeken vagy

sarokköszörügépeken alkalmazhatnak kézi vagy gépi, vágásra 80 m/s

üzemi kerületi sebességnél a termékek megfelelnek az EN 12413 és

biztonsági szabványnak. Termékeink két minfiségben készülnek.

Csomagolás: 50 db. 35

11  ffoorr  33

FFeellhhaasszznnáállááss 11  ffoorr  22 KKóódd IInnooxx//AAlluummiinniiuumm KKóódd

MMéérreett AAccééll//IInnooxx ÖÖnnttööttttvvaass

65x1x10 A60SBF 41 B 1376

65x1,5x10 A60SBF 41 B 878

76x1x10 A60SBF 41 B 151

76x1,6x10 A46SBF 41 B 1169

100x1x16 A60SBF 41 B 1502 A60QBF 41 B 850

100x1,6x16 A46SBF 41 B 1180 A46QBF 41 B 1246

115x1x22,2 A60SBF 41 B 757 A60QBF 41 B 1238

115x1,6x22,2 A46SBF 41 B 334 A46QBF 41 B 1497

115x1,9x22,2 A36TBF 41 B 1571 A36QBF 41 B 759

125x1x22,2 A60SBF 41 B 1288 A60QBF 41 B 1513

125x1,6x22,2 A46SBF 41 B 882 A46QBF 41 B 1498

125x1,9x22,2 A36TBF 41 B 1572 A36QBF 41 B 761

150x1,6x22,2 A46SBF 41 B 1258 A46QBF 41 B 1316

150x1,9x22,2 A36TBF 41 B 1573 A36QBF 41 B 1574

180x1,6x22,2 A46SBF 41 B 1549 A46QBF 41 B 696

180x1,9x22,2 A36TBF 41 B 1484 A60QBF 41 B 901

230x1,9x22,2 A36TBF 41 B 1599 A36QBF 41 B 963

Kerámia lapokra és kfire:

115x1,6x22,2 minfiség C 46 TBF, kód 41B-1906



VÉKONY ERflSÍTÉS NÉLKÜLI DARABOLÓKORONGOK KÖSZÖR≥KORONGOK

Alak: 41

Jelölés:

41 D x T x H

Az erfisítés nélküli sima darabolókorongok állványos darabológépeken való kézi daraboláshoz használatosak 50 m/s, 63 m/s

és 80 m/s max. üzemi kerületi sebességekhez. Metallografiai metszetek elfiállítására, nemfém munkadarabokhoz és speciális

darabolási feladatokhoz alkalmazhatók.

Mérettáblázat (mm):

A kereskedelmi jelölés univerzális acélhoz és öntöttvashoz: A60PB

Megrendelési példa:

41   150 x 1,5 x 20   A60PB, 50 m/s

Öntöttvasra

Csomagolás: 25 darab kartononként.
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D T H
(mm) (mm) (mm)

50 10
65

0,8-3,0
10  13

75 10  13
80 10  13
100 20  16
115 20  16
125

1,0-3,0
13  16    20  22,2    25  32

150 13  16    20  22,2    25  30  32
175 13  16    20  22,2    25  30  32
200 13  16    20  22,2    25  30  32
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PPRREECCÍÍZZIIÓÓSS  KKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSS

KKÜÜLLSSflfl PPAALLÁÁSSTTKKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSS

Alak:
1 5 7

AAjjáánnlláássookk::

38

AAllkkaallmmaazzááss KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseeffiinnoommssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

edzetlen acél 52A,A 54-60 K-L 8 V

<55 HRc 2A, 4A
Edzett acél 55-62 HRc 4A, 6A 60-80 J-L 8 V

62-64 HRc 6A, 8A

Szerszámacél, erfisen ötvözött 8A 60-80 J-K 8 V

Rozsdamentes acél 9C, C 54-60
J-L 7

V
J-K 8

Gyorsacél 58A, 4A 60-80 K-L 8 V

Krómozott anyag 4A 60-80 J-K 7-8 V
simítóköszörülés 2A 100-120 K 9 B
polírozás 9C 500 I-J 12-16 B

Színesfémek 

(lágy bronz, alumínium,)
9C, C 36-60 J-K 5-7 V

Keménybronz 52A, 4A 46-60 K-L 7 V

Szürkeöntöttvas 9C, 52A 46-60 J-K 6-7 V

M≤anyagok 9C, C 36-60 H-J 9-11 V

C
Keményfémek 8A 60-100 H-K 7-8 V

Gyémánt

Porcelán 9C 60-80 J 7 V

Lágy rozsdamentes acél 2A, 52A 46-60 K-L 6-8 V
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Mérettáblázat palástköszörülésre alkalmas köször≤korongokhoz

D T H
(mm) (mm) (mm)

75 6-100 10   20   32
80 6-100 13   16   20   32

100 6-100 10   13   16   20   32
115 6-100 25,4   32
125 6-100 13   16   20   25   30   32   40   50,8   76,2
150 6-100 13   16   20   25   30   32   40   50,8   76,2
175 6-100 13   16   20   25   32   40   50,8
180 6-125 13   16   20   25   32   40   50,8
200 6-125 16   20   25   32   40   50,8   76,2
225 6-125 16   20   25   32   40   50,8   60
250 6-125 16   20   25   32   40   50,8   76,2   127
300 6-125 16   20   25   32   40   50,8   76,2   127   152,4   160
350 6-125 20   25   32   40   50,8   76,2   127   160   203,2
400 8-150 25   32   40   50,8   127   160   203,2
450 8-150 25   32   40   50,8   127   160   203,2   254   304,8
500 10-250 25   32   40   50,8   127   160   203,2   254   304,8
508 10-250 76
600 12-250 25   32   40   50,8   76,2   203,2   254   304,8
650 12-250 203,2   304,8
700 20-150 32   40   50,8   76,2   127   203,2   304,8
750 20-150 76,2   203,2   304,8
800 20-150 32   76,2   203,2   304,8
900 20-150 32   304,8

1000 25-100 76,2   304,8
1060 25-100 304,8
1250 25-100 304,8
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FflTENGELYKÖSZÖRÜLÉS

Jelölés:

1MG D x T x H

Alak: 1MG

BÜTYKÖSTENGELYKÖSZÖRÜLÉS - Alak: 1MG

AAllkkaallmmaazzáássii  ttaarrttoommáánnyy KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseeffiinnoommssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Csap és a ffi

csapágyak köszörülése

• Cementált acélok

- személygépkocsik 52A, 2A 46-60 L-N 5-7 V

- tehergépkocsik 52A 46-60 K-N 6-7 V
és traktorok 2A J-K

• Acélöntövény

- elfiköszörülés A 36-46 M-N 6-8 V

- simítóköszörülés 52A, 42A, 7A 54-60 K-M 6-8 V

Ffitengelyek végének

köszörülése 4A, 52A 54-60 L-M 6-7 V

AAllkkaallmmaazzááss KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseeffiinnoommssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Betétben edzett acélok 52A, 42A 54-60 J-M 6-8 V
2A, 4A 70-80 L-M 6-9 V

Acélöntövény

- durva köszörülés A 36-46 L-M 6-8 V

- elfiköszörülés 52A 54-60 K-M 6-7 V

- simítóköszörülés 42A, 2A, 7A 54-60 J-L 6-7 V



AAzz  11  MMGG  aallaakkúú  kköösszzöörr≤≤kkoorroonnggookk  mméérreettvváállaasszzttéékkaa

Megrendelési minta: 1MG   660x19x203,2   52A 60/3M7V35, 40m/s.

Ffitengely köszörülés

Bütyköstengely köszörülés

41

D T H
(mm) (mm) (mm)

500 16 20 32 127 203,2

660 19 20 25 32 127 203,2 304,8 

750 20 25 32 40 203,2 304,8

800 16 20 40 63 203,2 304,8

813 20 25 32 203,2

900 20 25 32 40 304,8

914 20 25 32 38 304,8

1000 32 40 50 304,8

1016 32 304,8

1060 32 304,8

1140 32 40 50 51 70 304,8
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HENGERKÖSZÖRÜLÉS

Alak:
1 5 7

Megrendelési minta (62 HRc alatti acél):

5   750x100x305-420x20   8A 54/3i36V35, 40 m/s

AAllkkaallmmaazzááss KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseeffiinnoommssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Öntöttvashengerek 9C, 2A 46-60 K-L 6-7 B
Kemény krómozott hengerek

- durva köszörülés 8A 60-80 J 7-8 V
- simítóköszörülés 8A 120-220 G-I 9 B

Cr-Ni acélhengerek

- durva köszörülés 8A, C 80 J 8 V

- elfiköszörülés 9C, C 120-280 H 10

- polírozás 9C 400 H 11
Zúzóhengerek

ausztenites 2A 24-60 K-N 5-7
V

mangánacélból
B

Réz - durva 9C, C 24-36 K 5-6 B

- símító
9C, C 60-80 J 7-8 B

C 46-60 H 7-10 V
Lágy - durva 2A 24 J-K 4 B
gumi

- simító
9C

46-60
J-L 5 B

C H 7-10 V

Kemény gumi
2A 46-54 J-K 13 V
C 46-54 Hi 6-10 V

Erfisen ötvözött
2A 54-80 J-K 7-8 V

acél

Hengerek meleg

hengerlésre

öntöttvas 9C, 52A 24-36 J-K 4-5 B

acél 2A 24-36 J-L 4-5 B

Hengerek hideg hengerlésre

kovácsacél 2A 36-46 L 5 B

munkahengerek és 2A, 52A 54-80 K-L 7-8 B
továbbító hengerek



CCSSÚÚCCSS  NNÉÉLLKKÜÜLLII  KKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSS  ((cceenntteerrlleessss))

Alak:
1 5 7

A csúcsnélküli köszörülésre szolgáló 154 mm-nél szélesebb köször≤korongokat két vagy több sima (1RS alak) illetve ferde

darabból illesztik össze. Kérelemre a köször≤korong legyártható más változatban vagy más kötéssel is.

A kerületi sebességek:

35 – 45 m/s kerámiakötés≤ korongok esetén

35 – 40 m/s m≤gyantakötés≤ korongok esetén

Megrendelési példa: Csúcs nélküli palástköszörülés

1RSL 600 x 400 x 304,8   4A 60/2 J 6V35, 40 m/s

43
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Ennél a köszörülési módnál a munkadarab nincs befogva, hanem a köször≤korong a szabályozókorong és a támasztóléc között

helyezkedik el. 

A munkadarab elfitolásától függfien a következfi típusú köszörüléseket különböztetjük meg:

1. Áteresztfi köszörülés

2. Beszúró köszörülés

3. Ütköztetéses köszörülés

Az áteresztfi köszörülésnél a munkadarab (amelynek hengeralakúnak kell lennie vállak nélkül) a köször≤- és szabályzókorong

között mozog. Beszúró köszörülésnél a munkadarabot ( több átmérfivel és vállakkal) a két korong közé adagolják, miközben

a szabályzókorong enyhén meg van döntve.

Az ütköztetéses köszörülést kúpos munkadarabok köszörüléséhez használják, mint például spirál fúrók kúpos hegyeinek

köszörülése. A munkadarabot beadagolják a gépbe, amelyet a kívánt alakra köszörülnek az ütközfi elérésének pillanatában.

Különbözfi anyagok áteresztfi köszörülésénél használatos köször≤korongok jellemzfii:

Az anyag felületének ugyanazon érdessége mellett a beszúró köszörülésnél használatos köször≤korongoknak két vagy három

fokkal finomabbaknak kell lenniük, mint az áteresztfi köször≤korongoknak.

Elektromos motorok rotorjainak köszörülésére a következfi korongot ajánljuk:

1RS 610x508x304,8 7A36/L6V35

A szabályzókorongok kerámia, gumi vagy m≤gyantakötéssel készülnek a következfi jelölésekkel:

A80–120 T–8 V
A80–100 TR 11
3A 80–120 T7–8 B

AAllkkaallmmaazzááss AAjjáánnlláássookk

AAnnyyaagg KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseennaaggyyssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Nem edzett acél 52A 60-80 L-M 7-8 V
Edzett acél 2A, 52A 60-80 K-M 7-8 V
Korrózióálló acél 9C, 4A 54-60 J-M 7-8 V
Gyorsacél 52A, 6A 60-80 K-M 8 V
Színesfémek (lágy bronz,

9C, C 36-46 L 5-6 V
alumínium, sárgaréz)

Kemény bronz
52A, L

2A, 8A 46-60 M 7 V

Szürkeöntöttvas
52A 54-60 K 8 V
9C 46-60 L 7

M≤anyagok 9C, C 46-60 K 6 V
Porcelán 9C 36-60 J-K 6-7 V
Fúróköszörülés 2A, 42A 54-60 L-M 6-8 V
Szelepszár köszörülés 52A, 2A 54-60 L-M 6-8 V
Csapágyköszörülés

(csapágygy≤r≤k palástköszörülése)
6A, 8A 100-120 M-N 7 V

Rúdacélok(áteresztfi köszörülése 52A, 2A 46-80 K-N 5-7 V
Krómozott anyag 2A 60-80 J-K 8 V



SSÍÍKKKKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSS  SSIIMMAA  KKÖÖSSZZÖÖRR≥≥KKOORROONNGGOOKKKKAALL

Síléc élezfi köszörıkorongok:

1 350x140x223 1A 14/9 S7 VX44

1 350x140x223 N8A30/3 K12/3 VX35T4
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Alak:
1 5 7

AAllkkaallmmaazzááss KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseennaaggyyssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Acél - nem edzett 52A 36 - 46 K -M 6 V
- edzett <55HRc 2A, 4A

55-62 HRc 4A, 6A 46 - 60 H- J 6 - 7 V
62-64 HRc 6A, 8A

Szerszámacél, magasan ötvözött 8A 46 - 60 H - J 6 - 7 V
Kemény krómozott acél 8A 46 - 80 I - J 8 V

Korrózióálló és vegyileg ellenálló acél
8A 46 - 60 I - J 7 - 8 V
C I 6
C 46 - 60 H 6 - 7 V

Karbidfém
6A, 8A 46 - 60 H - I 6 - 7 V

Öntvények - szürkeöntvény 52A 36 - 60 6
C 36 - 60 6

- kéregöntvény 8A 36 - 60 J 5 V
C 36 - 60 6
C 36 - 46 6

Alumínium, sárgaréz, lágy bronz 9C, C 36 - 46 J 6 V
Keménybronz 52A 36 - 46 J - K 6 - 7 V
Réz és ötvözetei C 36 - 46 J 6 - 8 V
M≤anyag 9C, C 46 - 54 J 6 - 7 V
Lágy rozsdamentes acél 2A, 52A 46 - 60 K - L 6 - 8 V



SSÍÍKKKKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSS  FFAAZZÉÉKKAALLAAKKÚÚ,,  GGYY≥≥RR≥≥AALLAAKKÚÚ

KKOORROONNGGOOKKKKAALL  ÉÉSS  SSZZEEGGMMEENNSSEEKKKKEELL

Alak: 6 2

31A 31B 31C 31AA

Alakválaszték:

A fenti típusokon kívül szegmenseket gyárthatók sok más alakzatban és méretben.
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AAllkkaallmmaazzááss KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseennaaggyyssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Acél - nem edzett 52A 24-46 I - K 6 V

<55 HRc 2A, 8A

- Edzett 55-62 HRc 4A, 6A 36 - 46 E - I 7 - 12 V

62-64 HRc 6A, 8A

Szerszámacél, magasan ötvözött 8A 36 - 46 E - I 7-12 V

- Gyorsacél 2A - 42A 46 G-H 7 V

- Rozsdamentes
2A, 8A 46-60 F-J 7-12 V

C 36-46 J 5

Szürkeöntvény és 9C, C 24-36 H-K 5 V

kéregöntvény 2A, 42A, 52A 46 I 12

Alumínium és
9C, C 24-36 H-J 5 V

színesfémek, sárgaréz

2A, 8A G-I 12
Krómozott felületek

C 46-80 H 5 V

Márvány 9C 24 L 4 B

M≤anyagok 9C 24-54 K 4 B

Kemény samottok 9C 16-36 S 3 B



KKÉÉTTOOLLDDAALLII  SSÍÍKKKKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSS  KKÉÉTT  KKÖÖSSZZÖÖRR≥≥

KKOORROONNGGGGAALL

Alak: 36 37

Jelölés: 36 DxTxH – anyák száma 37 DxT-W – anyák száma

Síkköszörülés-két köször≤korongos eljárás besajtolt menetes anyával ellátott köször≤korongokkal és henger alakú

köször≤koronggal.

37L11   404x140–W37   S2A 70/1 G9 BO8
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AAllkkaallmmaazzááss KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseennaaggyyssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Csapágygy≤r≤k oldalköszörülése
52A 80-100 K-N 8 V

S52A, 52A 54-100 J-N 6-8 B

Görgfiscsapágyak köszörülése

síkköszörülés 2 A 70-120 K-N 6-8 B

palástköszörülés 6A, 2A 80-120 K-N 8 V

Tengelykapcsoló lamellák 9C 16-24 K-N 4 B

Fékbetétek köszörülése 9C 16-24 K-N 4 B

Fogaskerekek 2A 46-60 H-K 6 V

Dugattyúgy≤r≤k 

szürke öntvény 9C, C 24-100 K-M 6-8 B

acél 52A 24-100 K-M 6-8 B

Szelepfészek köszörülése 9C 60-120 J-L 6-8
V

B

Dugattyúrudak köszörülése 52A 46-60 J 5 B
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KÖSZÖR≥KORONGOK RUGÓKÖSZÖRÜLÉSHEZ

Ezeket kétkorongos oldalcsiszoláshoz használják olyan speciális gépeken, mint WAIFOS, SCHENKER és OMD. A köször≤korongok

támaszkorongokhoz vannak rögzítve speciális ragasztókkal vagy csavarokkal. Ez esetben a köször≤korongokat menetes anyákkal kell ellát-

ni. A menetes anyák menetfajtájára és elhelyezésére vonatkozóan a vevfi és gyártó elfire megállapodik.

Ezek a köször≤korongok rendeltetésük és alkalmazási módjaitól függfien különbözfi kivitelben készülnek: sima köször≤korongok, furat

nélküli simakorongok, és lépcsfis köször≤korongok. H≤tfifuratos kivitel is lehetséges. Külön kérésre a köször≤korongokat megerfisített külsfi

palásttal szállítjuk.

A köszörülési kerületi sebesség általában 32 – 35 m/s. Az alábbi táblázatban a leggyakrabban használt köször≤korong méretek találhatók.

Megrendelési minta:

35 UP 650/618x90/75x350   52A 16/3 NO 4 V 35, 35 m/s

O – átmenfi h≤tfifuratok

* Zsugorított korund (belsfi jelölésük GA) köször≤szerszámaink, amelyeket kerámia és m≤gyantakötésben gyártunk. 
1) zsugorított korund (GA) keverékek

Furatos és lépcsfis

Köször≤korong

Jelölés:

35UP - - D/J x T/U x H

Furatos köször≤korong menetes anyákkal

Jelölés:

36UP - - D/J x T/U x H - n
n = Anyák darab száma

RRuuggóóhhuuzzaall  mméérreett AAjjáánnllaattookk
KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseeffiinnoommssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Vastag huzal
52A 1) 16-24 N-Q 4, 5, 6 V

B
Közepes huzal 52A 1) 24-46 L-N 4, 5, 6 V

Vékony huzal 52A, 2A 1) 46-60 K-M 4, 5, 6 V

MMéérreetteekk
HH≤≤ttfififfuurraattookk MMeenneetteess  aannyyáákk

D x T x H (mm)
150 x 30 x 20
175 x 50 x 50
175 x 50  0 X
225 x 50 x 50 X
225 x 50  0 X
400 x 60 x 250
450 x 60 x 200 X X
450 x 60  0 X X
450 x 65 x 200
450 x 80 x 40 X,  O X
450 x 80  0 X,  O X
600 x 70 x 250 X X
600 x 75 x 250 X X
600 x 80 x 250 X X
600 x 80 x 300 X X
650 x 80 x 350 X X
650 x 80  0 X
650 x 90 x 300
660 x 100 x 150 X,  O X
650 x 100 x 350 X
800 x 100 x 400 X
800 x 120 x 300
915 x 120 x 200 X,  O X

Anya



49

FFUURRAATTKKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSS

Furatköszörülésre szolgáló köször≤korong alakok: Megrendelési minta:

1, 5, 5NA, 5NB, 5NC 1   16x16x6   2A80/3 K8 V22, 40 m/s

Furatköszörülés

Sorozatgyártásnál gazdaságosabb a nagy sebesség≤, szerszám, csapágy és

magas-ötvözet≤, 50 HRc feletti keménység≤ acél, valamint 35 HRc felet-

ti keménység≤ öntöttvas és NiCo szuperötvözetek furatköszörülésére

kerámiai kötés≤ köbös bórnitrid köször≤korong alkalmazása.

AAllkkaallmmaazzááss
KKöösszzöörr≤≤--  SSzzeemmccssee-- KKööttééss SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

SSzzeemmccssee nnaaggyyssáágg kkeemméénnyysséégg

Hfikezelt acél, nem edzett
52A

46-80
K-L

6-8 V
4A J-L

Edzett, gyengén ötvözött acél (62 HRc-ig) 2A, 4A 46-80 J-K 6-8 V

Edzett, magasan ötvözött acél (62HRc-nél nagyobb) 2A, 4A, 6A 46-80 I-J 6-8 V

Krómacél
C 46-70 J-K 6-7

V
8A 46-80 I-J 6-8

Gyorsacél (64 HRc -ig) 2A, 8A 46-80 H-I 6-8 V

Edzett gyorsacél (64 HRc felettiek) 8A 46-80 I-J 6-8 V

Nitridált acél (64 HRc felettiek) C 60-100 J-K 6-8 V

Kopásálló ötvözetek C 60-100 I-K 6-8 V

Korrózióálló, saválló 9C,C 46-60 I-J 6
V

acél (Cr – Ni 18/8) 6A, 8A 46-60 H-J 6-7

Keményfémek GYÉMÁNT

Krómozott fémek 8A 54-80 I-J 8-11 V

M≤anyagok 9C 36-60 I-J 5-6 V

Szürke öntvény (7O SHORE-ig) 9C 46-60 K-L 5-6 V

H≤tött kéregöntvény (7O SHORE-ig) 9C 46-60 J-L 5-6 V

Kemény bronz 9C, C 36-60 J-K 5-6 V

Alumínium és színesfémek 9C, C 36-60 I-J 5-6 V

Nitridált acél (csapágyhoz) 52A 80 L 8 V

Lágy rozsdamentes acél 2A, 52A 46-60 J-K 6-7 V



Korongalakok és méretek furatköszörüléshez mm-ben.

Alak: 5NA

Jelölés:

5NA D x T x H 

Alak: 5NB

Jelölés:

5NB  D x T x H

Alak: 5NC

Jelölés:

5NC  D x T x H50

T

D
16 20 25 32 40 50 63 80

H P r
F

8 8 9 12 15 18 25 30
20 • • • • 6 12 0.2
25 • • • • 8 14 0.3
32 • • • • • 10 18 0.3
40 • • • • • 13 22 0.4

(45) • • • • • 16 28 0.5
50 • • • • • 20 32 0.5
63 • • • • • 25 38 0.8
80 • • • • 25 48 0.8

T

D
25 32 40 50 63 80

H P r
F

17 22 27 34 45 55
20 • • 6 12 0.2
25 • • 8 14 0.3
32 • • • 10 18 0.3
40 • • • 13 22 0.4

(45) • • • 16 28 0.5
50 • • • 20 32 0.5
63 • • • 25 38 0.8
80 • • • 25 48 0.8

T

D
13 16 25 32 40 50 63

H P r
F

5 8 9 12 15 18 25
32 • 13 21 0.3
36 • 16 26 0.3
40 • 16 26 0.4
45 • 20 32 0.5
50 • 20 32 0.5
56 • 25 41 0.6
69 • 25 41 0.8
63 • 32 52 0.8
80 • 32 52 0.8
80 • 32 60 0.8
100 • 32 60 1.0
100 • 51 76 1.0
125 • 51 76 1.2
125 • 51 88 1.2
150 • 51 98 1.6
150 • 76 116 1.6
200 • 76 118 2.0



SSZZEERRSSZZÁÁMMKKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSS

Alak:
1 5 7

SZERSZÁMKÖSZÖRÜLÉS SIMA KÖSZÖR≥KORONGOKKAL

ÁLLVÁNYOS KÖSZÖR≥GÉPEKEN (ALAK: 1, 5, ÉS 7)

Méretválaszték:

Megrendelési minta:

1   200x20x20   2A60/3K7V20, 40 m/s

51

AAllkkaallmmaazzááss AAjjáánnllááss

KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseennaaggyyssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Kéziszerszámok 

- edzés nélküli szerszámok
A, 4A, 52A 46-60 L-M 6-7 V

A, 4A 80 K-L 8

- szerszámacél
2A, 4A 46-60 K-L 7 V

80 K 8

- gyorsacél
2A, 6A 46-60 K-L 7 V

2A, 6A 80-100 J-K 8
Eszterga és gyalukések

- szerszámacél

2A, 4A 46-60 K-M 6-7 V

2A, 4A 80-100 J-K 6-7 V

- gyorsacél

8A, 82A 46-60 J-K 7 V
8A, 82A 80-100 I-J 8
És CBN

Keményfém bevonatok C 46-60 J-K 6-7 V
C 60-120 J-K 6-7 V
És

gyémánt

D T H
(mm) (mm) (mm)

125 20 20 (16)
150 20 32 (20) (16)
175 20 32 (20) (16)
200 20 32 (20)
200 25 32 (20) (25)
250 25 25



SZERSZÁMKÖSZÖRÜLÉS SIMA KÖSZÖR≥KORONGOKKAL

ALAK: 1, 5, ÉS 7 UNIVERZÁLIS KÖSZÖR≥GÉPEKEN
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AALLKKAALLMMAAZZÁÁSS AAjjáánnllaattookk

Csigafúrók KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseennaaggyyssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Szerszámacél

< 10 mm 2A, (4A) 60-80 J-K 7-8 V
> 10 mm 2A, (4A) 46-60 K 7 V
Gyorsacél

< 10 mm 8A, 2A 60-80 J-K 7-8 V
> 10 mm 8A, 2A 46-60 K 7 V

Keményfém bevonatok

< 10 mm C 60-80 J-K 6-7 V
> 10 mm C 46-60 K 6 V

Bányászati fúrók C 46-60 J-K 6 V
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SZERSZÁMKÖSZÖRÜLÉS KÖSZÖR≥KORONGOKKAL

ALAK: 2, 3, 4, 6, 11, 12 UNIVERZÁLIS KÖSZÖR≥GÉPEKEN

2

4

6

3

12

11

AALLKKAALLMMAAZZÁÁSS AAJJÁÁNNLLAATTOOKK

KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseennaaggyyssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

Vágószerszámok 

- szerszámacél
2A, 4A 46-60 J-K 6-7 V

70-80 I-K 8

- gyorsacél
2A, 4A 46-60 J-K 6-7 V

8A 70-80 8

Lefejtfimarók

(3-as alakú korong)
2A, 42A 46-60 J-K 7-9 V

Vágó és gyalukések

gyorsacélból 2A, 42A 46-60 I-K 7 V
(2,6 alakok)

Famegmunkáló marók

gyorsacélból 2A 54-80 I-K 7 V
(12 alak)

6PN 6



SZABVÁNYOS KORONGALAKOK MÉRETTÁBLÁZATA

EEggyy  oollddaalltt  kkúúppooss  kkoorroonngg

Alak: 33 Jelölés:

3   DxTxH

Megrendelési minta: 3   250 x 14 x 40

Nem-szabványos méretek jelölése:

Szabványos méretek táblázata (mm) 3   D/JxT/UxH-V

Homorú élezfikorong

Alak: 1122BB Jelölés:

12B   DxTxH

Megrendelési minta: 12B   100 x 12 x 20

Nem-szabványos méretek jelölése:

12B   D/JxT/UxH-W../E../K../V..

Mérethatárok: W=0,05 D, E ≥ 0,5 T

Szabványos méretek táblázata (mm)

HHoommoorrúú  éélleezzfifikkoorroonngg

Alak: 12BH Jelölés:

12BH   DxTxH

Megrendelési példa: 12BH   175 x 22 x 20

Nem-szabványos méretek jelölése

12BH   D/JxT/UxH-W../E../K../V..

Mérethatárok: W=0,05 D, E ≥ 0,5 T
Szabványos méretek táblázata (mm)

54

D T H J U
75 5 13 30 1
80 5 20 30 1
100 6 20 50 1,5
125 7 20 68 2
150 8 20 82 2
175 10 20 95 3
200 12 32 (20) 95 3
250 14 32 125 3

D T J/K U E W P F H
75 8 28 2 6 4 67 2 10, 13, 16, 20
80 8 30 2 6 4 72 2 16, 20, 25
100 12 35 3 8 6 88 4 16, 20, 25
125 14 10 3 9 6 113 5 16, 20, 25, 30, 32
150 15 50 3 10 7 136 5 16, 20, 25, 30, 32
175 18 60 3 11 8 159 7 20, 25, 30, 32, 35, 40
200 19 70 3 12 10 180 7 20, 25, 30, 32, 35, 40
250 21 100 3 14 12 226 7 20, 25, 30, 32, 35, 40

D T K/J U E W P F R/R1 H
175 22 50 10 10 10 155 12 4/2 20, 25, 30
200 25 60 11 11,5 8 184 13,5 4/2 20, 25, 30, 35, 40



KKééttoollddaalltt  kkúúppooss  kköösszzöörr≤≤kkoorroonngg

Alak: 4
Jelölés:

4   DxTxH-V..
Megrendelési példa: 4   100 x 9 x 20 - 15˚

Nem szabványos méretek jelölése

4   D/JxT/UxH-V..
Mérethatárok

Szabványos méretek táblázata (mm)

HHeennggeerreess  ffaazzéékkaallaakkúú  kköösszzöörr≤≤kkoorroonngg

Alak: 6, 6PN
Jelölés:

6   DxTxH
Megrendelési példa: 6   100 x 50 x 20

Nem szabványos méretek jelölése

6   DxTxH-V../E..
Mérethatárok: 0,5T > E ≥ 0,2T, W < 0.17 D

Szabványméretek táblázata (mm)

KKééttoollddaalltt  mmééllyyíítteetttt  kköösszzöörr≤≤kkoorroonngg,,

eeggyyoollddaallii  aaggggyyaall

Alak: 9P
Jelölés:

9P DxTxH
Megrendelési példa: 9P 100 x 10 x 20

Nem szabványos méretek jelölése:
9P D/KxTxH-PxF/G
Mérethatárok: 0,5 T > E ≥ 0,2T
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D T H U V
75 8 13 2 15o

80 8 20 2 15o

100 9 20 2 15o

125 10 20 2 15o

150 12 20 2 15o

175 14 20 3 15o

200 16 32 (20) 3 15o

250 19 32 4 15o

D T W E P H
40 25 4 6 32 13, 16, 20, 25
50 32 5 8 40 13, 16, 20, 25, 30
63 40 5 8 53 16, 20, 25, 30
75 40 6 10 63 16, 20, 25, 30
80 40 6 10 68 16, 20, 25, 30, 35, 40
100 50 8 10 84 16, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60
125 63 8 13 109 16, 20, 25, 30, 32, 35, 40, 50, 60
150 80 10 16 130 16, 20, 25, 30, 32, 35, 40, 50, 60, 75, 85

6PN 6



KKééttoollddaalltt  mmééllyyíítteetttt  kköösszzöörr≤≤kkoorroonngg  kkééttoollddaallii  aaggggyyaall

Alak: 9PP
Jelölés:

9PP DxTxH
Megrendelési példa: 9PP 100 x 10 x 20

Nem-szabványos méretek jelölése:
9PP D/KxTxH-PxF/G
Mérethatárok: 0,5 T > E ≥ 0,2T

KKééttoollddaalltt  kköönnnnyyíítteetttt  kköösszzöörr≤≤kkoorroonngg  kkééttoollddaallii  aaggggyyaall

Alak: 21P
Jelölés:
21P DxTxH
Megrendelési példa: 21P 100 x 10 x 20

Megrendelési példa:
21P D/KxT/NxH
Mérethatárok: H ≤ 0,67D E ≥ 0,5T

Szabványos méretek táblázata a 9P, 9PP és 21 P (mm) korongalakokhoz

KKééttoollddaallaass  ffaazzéékkaallaakkúú  kköösszzöörr≤≤kkoorroonnggookk

Alak: 9, 9PN
Jelölés:
9   DxTxH
Megrendelési minta: 9   100 x 40 x 13

Nem-szabványos méretek jelölése:
9   DxTxH-W../F../G..
Mérethatárok

0,5 T > E ≥ 0,2T, W < 0,17D

Szabványos méretek táblázata (mm)
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D T H K P F N
100 6 20 50 94 - 1,5
100 10 20 50 94 1,5 3
150 6 20 70 144 - 1,5
150 10 20 70 144 1,5 3
150 15 20 70 144 2,5 4,5
175 20 32 (20) 70 167 3 6
175 25 32 (20) 70 163 4,5 7,5

D T H P F/G E U W
100 40 13 88 16 8 1,5 6

9 PN



KKúúppooss  ffaazzéékkaallaakkúú  kköösszzöörr≤≤kkoorroonngg

Alak: 11, 11PN

Jelölés:
11   DxTxH
Megrendelési példa: 11   75 x 30 x 20

Nem-szabványos méretek jelölése:
11   D/JxH-W../K..
Mérethatárok:
0,5 T > E ≥ 0,18, W < 0,17D

Szabványos méretek táblázata (mm)

EEggyyoollddaalltt  mmééllyyíítteetttt  kköösszzöörr≤≤kkoorroonngg

Alak: 5G

Jelölés:
5G   DxTxH
Megrendelési példa: 5G   150 x 32 x 20

Nem-szabványos méretek jelölése:
5G   DxTxH-PxF
Mérethatárok:
0,5 T > E ≥ 0,3T

Szabványos méretek táblázata (mm)

57

D T H J W E K
50 32 13, 16 27 4 8 22 (4)
63 32 16, 20, 25 45 5 8 35
75 32 16, 20, 25 53 6 8 45

11 80 32 16, 20, 25 57 6 8 46
100 40 16, 20, 25 71 8 10 56
125 40 16, 20, 25 96 8 10 81
150 50 16, 20, 25 114 10 13 96
180 55 32 120 225 15 90

11 H 250 140 100 200 30 38 140

D T E F P W R H
150 32 12 20 80 35 5 16, 20, 25
175 32 12 20 90 42,5 5 25, 30, 32, 35, 40, 50
200 40 15 25 110 45 5 25, 30, 32, 35, 40, 50
225 40 15 25 135 45 5 35, 40, 50
250 40 15 25 150 50 6 40, 50, 60, 75
300 50 20 30 180 60 6 50, 60, 75, 80, 125
350 63 22 41 210 70 6 125



F≥RÉSZÉLEZÉS

Alak 1 T

Alak 1
Típus: 1 DS-B

Az alak és méretek jelölése:
1   D x T x H

Élalakok jelölése:
1-B, 1-C, 1-D, 1-E, 1-F
Kétréteg≤ köször≤korongok élalakjainak jelölése:
1DS-B, 1DS-C, 1DS-D

F≤részélezfi korongokat több kivitelben gyártunk, a munkadarab anyagától és a köszörülés feltételeitfil függfien. Ezek a koron-

gok egyaránt alkalmazhatók univerzális és automata köször≤gépeken. Kézi élezés esetén keményebb (M-O) normálkorund A

és 3A vagy kevert korund 52A szemcsézet≤ köször≤szerszámokat célszer≤ használni. Automata gépekre lágyabb (J-M)

nemeskorund 2A vagy 4A szerszámok javasoltak. Ezek a korongok két rétegbfil is készülhetnek (alakjel 1DS) vagy m≤gyan-

tás élerfisítéssel (jelölés E az anyagjelek után) a f≤rész élekhez való jobb illeszkedés érdekében.

Mérettáblázat:

250 mm vagy annál kisebb átmérfij≤ illetve 6 mm vagy

annál kisebb szélesség≤ köször≤korongok vékony

köször≤korongok, jelzésük 11TT.

Megrendelési példa:

1C   150x10x20   4A80/3N8V35, 40 m/s58

D T H
(mm) (mm) (mm)

1    1,5    2    2,5
150 3    3,5    4    4,5    5 20    25    30

5,5    6    8    10
175 1    1,5    2    2,5 32    51

3    4    6    8    10
1    1,5    2    2,5

200 3    3,5    4    4,5    5 20    25    30
5,5    6    8    10    13
1,5    2    2,5    3

250 3,5    4    4,5    5    5,5 20    25    30
6    8    10    13

300 6    8    10    13 32    100

U = T/4 U = T/4 R = 0,3 T R = 0,5 T



FFOOGGAASSKKEERRÉÉKK

FOGASKERÉK KÖSZÖRÜLÉS

„„NNIILLEESS”” RENDSZER≥ GÉPEKEN

Alak: 4N

Jelölés:
4N   D x T x H-V
Megrendelési példa: 4N   250x20x51-30˚

Nem-szabványos méretek jelölése:
4N   D/JxTx/UxH-V

59

SSzzaabbvváánnyyooss  mméérreetteekk  ttáábblláázzaattaa  ((mmmm))

D T H U V
250 13 51 3 30o 40o

250 16 51 4 30o 40o

250 20 51 4 30o 40o

300 25 90 4 30o 40o

350 32 90 5 30o 40o

ÁÁttmméérrfifi

Ajánlatok

Alkalmazás
Modul Modul Modul

Hfikezelt

acél
240

2A100/3K7V
2A70/3K7V 2A54/3K7V

120 kg/mm2 350 2A60/3J7V 2A46/3J7V

Betétben edzett
240 2A100/2J7V 2A60/2I7V

2A54/2K7V
Acél, pl.

350 2A100/319V 2A60/2K7B
2A54/2I6V

16 MnCr5 2A46/2I7/6V
Szerszámacél,

edzett és 240 2A120/2H9V 2A70/2I7V 2A54/2I7/6V
erfisen ötvözött 350 2A100/2H8V 2A60/2H7V 2A46/3H7/6V
(64 HRc)

Nitridált acél 240
C100/3J7V

C80/3J7V C60/3K6V
(70 HRc) 350 C80/3K7V C60/3J6V

Szürke öntvény
240

2A70/3K8V 2A54/3K8/6V
Kéreg öntvény

350
2A100/1J8V 2A60/3J7V 2A54/2K7V

2A60/3J8/6V 2A46/3J8/6V
Hfikezelés 240 52A100/3J9V

52A60/3J7V 52A54/3J6V
nélküli 350 52A80/3J8V



FOGASKERÉKKÖSZÖRÜLÉS - ““MMAAAAGG”” RENDSZER≥ GÉPEKEN

Köször≤korong alak:
12M1, 12M2, 12M3, 12M4

12M1 12M2

12M4 12M3

60

AAllkkaallmmaazzááss AAjjáánnllaattookk

ÁÁttmméérrfifi MMoodduull MMoodduull MMoodduull MMoodduull

Nemesített acél
220-280 4A100/3K7V 4A80/3J7V 4A60/3K7V 4A46/3J7V
≥ 340 4A60/3J7V 4A46/3I7V

Edzett acél
220-280 42A100/3K7V 42A80/3J7V 42A60/3K7V 42A46/3J7V
≥ 340 42A60/3I7V 42A46/3I7V

Gyorsacél, edzett 220-280 2A100/3J7V 2A80/3I7V 2A60/3IV 2A46/3I7V
(64 HRc) ≥ 340 2A60/3H7V 2A46/3H7V
Szerszámacél 220-280 8A80/3I7V 8A80/3I7V 8A60/3H7V 8A46/3I7V
(64 HRc) ≥ 340 8A60/3H7V 8A46/3H7V

Nitridált acél
220-280 C100/3I7V C80/3I7V C60/3J6V C60/3J6V
≥ 340 C60/3J6V C60/3J6V

Szürke öntvény
220-280 2A100/3K14/4V 2A80/3J12/4V 2A60/3J12/3V 2A46/3J12/3V
≥ 340 2A60/3I12/3V 2A46/3I12/3V



„„MMaaaagg”” rendszer≤

homorú élezfikorong

Alak: 12M2

Jelölés:
12 M2   DxTxH
Megrendelési példa: 12 M2   220x18x40

Nem-szabványos méretek táblázata:
12 M2   D/J/KxT/UxH-V..

Szabványos méretek táblázata (mm)

„„KKlliinnggeellnnbbeerrgg””  típusú egyoldalon kúpos köször≤korong

Alak: 3K1
Jelölés:
3K1   DxTxH
Megrendelési példa: 3K1   250x14x40

Nem-szabványos méretek táblázata:
3K1   D/JxT/UxH-V..

Szabványos méretek táblázata (mm)

Egyoldalt kúpos, a sima oldalon

mélyített

„„KKlliinnggeellnnbbeerrgg”” típusú köször≤korong

Alak: 3K2
Jelölés:
3K2   DxTxH
Megrendelési példa: 3K2   250x14x40

Nem-szabványos méretek táblázata:
3K2   D/JxT/UxH-PxF-V..

Szabványos méretek táblázata (mm)
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D J K K1 H F N T U R1 R2
220 120 80 140 40 8 2,2 18 2,3, 4,6 8 6
280 120 80 140 40 8 7 25 4,8 8 6
340 120 130 180 40 8 7 25 4,8 8 6

D J K T U 2R G Vo H
250 170 110 14 3 10 5 15o 30, 32, 35, 40, 50
250 180 110 17 5 10 5 15o 30, 32, 35, 40, 50
250 190 110 22 8 10 5 15o 30, 32, 35, 40, 50

D J K T U P 2R G Vo H
250 170 110 14 3 100 10 5 15o 30, 32, 35, 40, 50
250 180 110 17 5 100 10 5 15o 30, 32, 35, 40, 50
250 190 110 22 8 100 10 5 15o 30, 32, 35, 40, 50



FOGASKERÉKKÖSZÖRÜLÉS „„RREEIISSHHAAUUEERR”” RENDSZER≥

KÖSZÖR≥GÉPEKEN

Köször≤korong alak: 1Z, 1ZD

1Z – korong modul menettel

1ZD – korong két bekezdés≤ modulmérettel

Jelzés:
D x T x H - modul/V

Alak: 1Z

A megadott jelölések 55 HRc feletti acél és fo-

gaskerekek megmunkálásához ajánlottak. 55 HRc-

nél kisebb keménység≤ fogaskerekek köszörü-

lésekor a korong kötéskeménysége egy fokozattal

megnövelhetfi. Különleges köszörülési követel-

mények esetén (nagy érintkezési felület stabilitás)

fehér korund (2A) helyett egykristályos korundot

(8A) kell alkalmazni.
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MMéérreetteekk  ((mmmm)) MMoodduull JJeellööllééss RReeiisshhaauueerr  jjeellzzééss

0,5-0,9 8A, 82A 240/1 H 11 V SW 1

350x62x160
1-1,75 8A, 82A 220/2 H 10 V SW 2
2-2,25 8A, 82A 180/2 I 10 V SW 3
2,5-3,5 8A, 82A 150/2 J 10 V SW 4
1-1,75 8A, 82A 220/2 H 10 V SWZ 5
2-2,75 8A, 82A 180/2 H 10 V SWZ 6

104
3-3,75 8A, 82A 150/2 I 10 V SWZ 7

350x84x160
4-6 8A, 82A 120/2 I 9 V SWZ 8

Több mint 6-7 8A, 82A 100/2 J 9 V SWZ 9
1,0-1,75 8A, 82A 180/2 H 10 V SWT 11

104
2-2,75 8A, 82A 150/2 I 10 V SWT 12

400x84x160
3-5 8A, 82A 120/2 I 9 V SWT 13

Több mint 5-7 8A, 82A 100/2 I 9 V SWT 14
Több mint 7 8A, 82A 90/2 J 8 V SWT 15



MMEENNEETTKKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSS

Köször≤korong alak: 1NA

Jelölés:
1NA D x T x H

Egy és több profilú menetköszörülfi korongok gyártódnak 1NA, 5 NAV és 7 NAV alakokban, kerámiai kötésben 150- 400-as

szemcsenagyságban és D 300 mm-tfil 500 mm-es átmérfikben. A furat mérete H 127-tfil 160 mm-ig terjed.

A menet emelkedéstfil függfien a következfi jellemzfij≤ korongokat ajánljuk:

EEggyypprrooffiillúú  mmeenneettkköösszzöörrüüllfifi  kkoorroonnggookk T = 6 tól 16 mm-ig   (T ~ 0,03D)

TTööbbbbpprrooffiillúú  mmeenneettkköösszzöörrüüllfifi  kkoorroonnggookk T = 6 tól 16 mm-ig   (T ~ 0,03D)

MMeenneettkköösszzöörrüüllfifi  kkoorroonnggookk  aallaakkjjaaii  ééss  tt≤≤rréésseeii

Minden menetköszörülfi korongot (egy és több profilú korongok is) profil nélkül gyártunk, amit a felhasználó alakít ki. A szab-

ványos megengedett egyensúlyhibát és a szélesség t≤rést az 1NA, 5NAV és 7NAV alakú menetköször≤ korongokra

vonatkozóan üzemi szabvány tartalmazza és nem kell külön minden termékre elfiírni.

Megrendelési minta: 1NA 350 x 35 x 160   2A220/1I9V40, 40 m/s
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Menet profilméret Ajánlat

Metrikus
Whitworth

Edzett gyorsacél 
Edzett szerkezeti acél

(mm) és szerszámacél

1 - 1,5 40 - 28 2A 400 13/6 V 2A 400/1 K 11 V
1,75 - 2,5 26 - 20 2A 320/1 J 13/6 V 2A 320/1 K 10 V
3,0 - 4,0 20 - 14 2A 280/1 J 13/6 V 2A 280/1 K 10 V
4,5 - 5,5 12 - 10 2A 240/1 J 13/6 V 2A 240/1 K 10 V

6,0 9 - 7 2A 220/1 J 9 V 2A 220/1 K 9 V
6 - 4,5 2A 180/1 J 9 V 2A 180/1 K 9 V
4 - 3 2A 150/1 J 9 V 2A 150/1 K 9 V

Menet profilméret Ajánlat

Metrikus
Whitworth

Edzett gyorsacél 
Edzett szerkezeti acél

(mm) és szerszámacél

1 - 1,25 40 - 28 C 400 V 2A 400 V
1,25 - 2,0 24 - 20 C 360 V 2A 320 V
2,0 - 3,0 20 - 16 C 320 V 2A 280 V
3,0 - 4,0 16 - 12 C 280 V 2A 240 V
4,5 - 6,0 10 - 6 C 240 V 2A 220 V

5 - 4 C 220 V 2A 180 V
4 - 3 C 180 V 2A 150 V



HHOORROONNYYKKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLflfl KKOORROONNGGOOKK

80 M/S KERÜLETI SEBESSÉGRE

Alak: 1UT

Jelölés: 1UT D x T x H

A hidegen sajtolt, m≤gyantakötés≤, nedves köszörülés – hornyok kialakítására szolgáló köször≤korongok spirálfúrók stb.

köszörülésére.

Mérettáblázat (mm)

Szélességi t≤rés: TT =+0,1 -0

Jelölés: 8A (80)100-120 R-T 8-9 B18 
(GA)

Megrendelési minta: 1UT 200x6x32   8A 120/3S8B18, 80 m/s

KKÖÖRRFF≥≥RRÉÉSSZZEEKK  FFOOGGKKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSSÉÉRREE  AALLKKAALLMMAASS  PPRROOFFIILLKKÖÖSSZZÖÖRRÜÜLLÉÉSS

Alak: 1, 1-C, 1T-C

1T-C
Mérettáblázat (mm):

Sima, kerámiai kötés≤, lágyabb és nyitottabb szerkezet≤,

és élesebb korund anyagú köször≤korongok 50 és 63

m/s kerületi sebességekre.

Megrendelési minta: 1C   400x8x127   NPA70/2LM9/6V40, 63 m/s64

D T H
100 13
150
175 44,5 32
200 1,0 - 20,0
250 76
300 (minden 0,5mm) 203,2
400 203,2 304,8
450 203,2 304,8
500 304,8

D T H

350 8, 10
127

400 12, 14,18



HHÓÓNNOOLLÁÁSS

Honolóidomok
Alak: 54

Jelölés:

54   B x C x L

Megrendelési minta:

54 A 13x13x20

A honolóidomok valójában csiszolórudak, amelyeket gépi meg-

munkálásra-hónólásra alkalmazzák – különféle hengerek és

csövek belsejének a köszörülésére.

Szürke öntvény megmunkálásához szilíciumkarbid, acélrészek

megmunkálásához fehér vagy rózsaszín korund, és ffileg

kerámiai kötés≤ honolókövek a használatosak.

A megfelelfi minfiség≤ honolóidomok kiválasztásakor figy-

elembe kell venni új hengerfelületek vagy elkopott hengerfelü-

letek megmunkálására kívánjuk a honolóidomokat használni.
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AAllkkaallmmaazzááss KKöösszzöörr≤≤sszzeemmccssee SSzzeemmccsseennaaggyyssáágg KKööttééss  kkeemméénnyysséégg SSzzeerrkkeezzeett KKööttééss

HHeennggeerrmmeeggmmuunnkkáállááss  mmoottoorrggyyáárrttáássbbaann

Elfihónolás C, 9C 70-90 E-I 8-10 V

Véghónolás C, 9C 120-600 E-I 10-14 V

HHeennggeerrmmeeggmmuunnkkáállááss  ppnneeuummaattiikkuuss  sszzeerrkkeezzeetteekk  ggyyáárrttáássáábbaann

••  NNeemm  eeddzzeetttt  aaccééll

Elfihónolás 52A 70-120 E-J 8-12 V

Véghónolás 2A 120-400 E-I 10-14 V

••  EEddzzeetttt  aaccééll

Elfihónolás 2A, 8A 70-120 E-J 8-12 V

Véghónolás 2A, 8A 120-400 E-I 10-14 V

••  SSzzüürrkkee  öönnttööttttvvaass

Elfihónolás C, 9C 70-120 E-J 8-12 V

Véghónolás C, 9C 120-400 E-I 10-14 V



KÉZI KÖSZÖRÜLÉS

KKéézzii  ffeennfifiiiddoommookk
TTééggllaallaapp  kkeerreesszzttmmeettsszzeett≤≤  kkéézzii  ffeennfifiiiddoomm Alak: 90PR

90PR   BxCxL
Mérettáblázat (mm):

KKoommbbiinnáálltt  kkéézzii  ffeennfifiiiddoomm

90KB

90KB   BxC/C1xL
Mérettáblázat (mm): 

NNééggyyzzeetteess  kkéézzii  ffeennfifiiiddoomm

90KV

90KV BxL
Mérettáblázat (mm):

KKöörr  kkeerreesszzttmmeettsszzeett≤≤  kkéézzii  ffeennfifiiiddoomm

90OK

90OK   DxL
Mérettáblázat (mm):

FFeellkköörr  kkeerreesszzttmmeettsszzeett≤≤  kkéézzii  ffeennfifiiiddoomm

90PO

90PO   DxL
Mérettáblázat (mm):

HHáárroommsszzfifigg  kkeerreesszzttmmeettsszzeett≤≤  kkéézzii  ffeennfifiiiddoomm

90TR

90TR   BxL
Mérettáblázat (mm):
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B 6 10 12 25 30 25 40 50 30 50
C 3 5 6 6 13 6 20 25 13 25
L 100 100 150 100 200 100 125 150 200 200

B 25 25 40 50 50
C 20 6 20 25 25
L 100 100 125 150 200

B 6 8 10 10 15 20
L 100 100 100 150 150 200

D 6 8 10 10 15 20 25
L 100 100 100 150 150 200 200

D 6 10 12 15 20
L 100 100 150 150 200

B 6 8 10 10 15 20
L 100 100 100 150 150 200



RRoommbbooiidd  kkeerreesszzttmmeettsszzeett≤≤  kkéézzii  ffeennfifiiiddoomm

Alak és jelölés 90RO

90RO   BxCxL
Megrendelési minta:
90RO 10x5x100

VVééssfifirrúúdd

90DL

90DL BxC/C1xL
Mérettáblázat (mm):

TTrraappeezzooiidd  aallaakkúú  kkéézzii  ccssiisszzoollóórrúúdd

90TN
90TN   B/AxC/C1xL
Megrendelési minta:
90TN   50/37x13/3x150

TTrraappeezzooiidd  aallaakkúú  kkoonnvveexx  rrúúdd  ((ffééllkköörr))

90TO
90TO   BxCxL
Megrendelési minta:
90TO   45x13x50

KKééssppeennggee  kkeerreesszzttmmeettsszzeett≤≤  kkéézzii  ffeennfifiiiddoomm

90NO
90NO   BxCxL
Megrendelési minta:
90NO   25x3x100

CCiippéésszzrrúúdd  ((rreesszzeellfifi))

90CE
90CE   D/D1xL
Megrendelési minta:
90CE   25/15x230

EElllliippsszziiss  aallaakkúú  kkéézzii  ffeennfifiiiddoomm

90EL
90EL BxCxL
Megrendelési minta:
90EL 35x10x150
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B C C1 L
25 6 1 100
35 10 3 100
45 10 0 100



CCssúúccssvvéégg≤≤  rrúúdd

Alak és jelölés: 90SI
90SI   D/D1xL
Megrendelési minta: 
90SI   8/1x75

Mérettáblázat (mm):

KKúúppooss  ccssiisszzoollóórrúúdd

90KO
90KO   D/D1xL
Megrendelési minta: 
90KO   13/6x100

NNyyeelleess  ccssiisszzoollóórrúúdd

90TZR
90TZR   B/AxCxL
Megrendelési minta:
90TZR   45/30x30x230

CCSSIISSZZOOLLÓÓ  HHAASSÁÁBBOOKK
90BO

90BO   BxCxL
Megrendelési minta:
90BO   110x30x190

A csiszoló hasábok kfi, márvány, terazzo mozaik, beton és hasonló anyagok kézi csiszolására használatosak. Kerámiai kötés-

ben szilíciumkarbidból gyártjuk C20, C36 és C60-as szemcsefinomságban.

KOMBINÁLT CSISZOLÓ HASÁBOK
90K

90K   BxC/C1/C2xL

Megrendelési minta:
90K   50x25/12,5x15068

D D1 L
8 1 75
7 0 75



KKÖÖSSZZÖÖRR≥≥KKOORROONNGG  EEGGYYEENNGGEETTflflKK
KKöösszzöörr≤≤kkoorroonngg  eeggyyeennggeettfifi

Alak és jelölés: 90OKP

90 OKP DxL

Megrendelési minta:

90 OKP 30x200
NNyyeelleess  eeggyyeennggeettfifirrúúdd

90PC

90 PC   DxL

Megrendelési minta:

90 PC   25x245
SSiimmaa  eeggyyeennggeettfifi

90BP

90 BP BxCxL

Megrendelési minta:

90 BP 50x30x200

FFaazzéékk  aallaakkúú  eeggyyeennggeettfifi

11CL

11CL D/JxTxH-PxF

Megrendelési minta:

11CL 80/75x60x20-50x40

AJÁNLÁSI TÁBLÁZAT KÉZI FENflIDOMOK, CSISZOLÓ HASÁBOK ÉS EGYENGETflSZERSZÁMOKHOZ

SSzzaabbvváánnyyooss  jjeelllleemmzzfifikk,, típus: 90 ...
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SSzzaabbvváánnyyooss  jjeelllleemmzzfifikk

Köször≤szemcse

Korundból, Sziliciumkarbidból,

Kereskedelmi Kereskedelmi

jelzés - A jelzés „C”

16 - 24 (9) C24V
30 - 46 (9) C36V

Durva 54 - 70 (9) C60V
80 - 90 (2) 4A80V (9) C80V

100 - 120 (2) 4A120V (9) C120V

Közepes
150 - 180 (2) 4A150V (9) C150V
220 - 280 (2) 4A240V (9) C240V

Finom 320 - 500 (2) 4A400V (9) C400V
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KKoommbbiinnáálltt  ccssiisszzoollóórruuddaakk

Alak: 90KB, 90KBR, 90KKR
2/3 – durva réteg

1/3 – finom réteg

A kombinált csiszolórudak kaphatók fehér korund (2A) változatban is.

KKoommbbiinnáálltt  kkéézzii  ccssiisszzoollóó  hhaassáábbookk

Alak: 90K
1/2 – durva réteg

1/2 – finom réteg

EEggyyeennggeettfifi  sszzeerrsszzáámmookk

Alak: 90BP, 90OKP, 90PC

SSzzaabbvváánnyyooss  vváállttoozzaatt LLáággyy  vváállttoozzaatt

Jelölés Kereskedelmi jelölés Jelölés Kereskedelmi jelölés

Durva/finom „A” 4A 120/2A 400 V Durva/finom „A” 4A 120 J/2A 400 I V
Közepes/finom „A” 4A 240/2A 400 V Közepes/finom „A” 4A 240 I/2A 400 I V
Durva/finom „C” 9C 120/C 400 V Durva/finom „C” 9C 120 H/C 400 F V

Közepes/finom „C” 9C 240/C 400 V Közepes/finom „C” 9C 240 G/C 400 F V

KKeerreesskkeeddeellmmii  jjeellööllééss

9C16/C60V
9C24/C60V
9C36/C80V

SSzzeemmccssffiinnoommssáágg KKeerreesskkeeddeellmmii  jjeellööllééss

16 Nagyon durva C16RV
20 - 24 Durva C24RV
30 - 46 Közepes C36QV
54 - 70 Finom (9) C60PV
80 - 90 Nagyon finom (9) C80PV

LLáággyy  vváállttoozzaatt

Köször≤szemcse

Korundból Szilíciumkarbidból

Kereskedelmi Kereskedelmi

jelölése - „A” jelölése - „C”

Durva 100 - 120 (2) 4A120JV (9) C120HV

Közepes
150 - 180 (2) 4A150JV (9) C150HV
220 - 280 (2) 4A240IV (9) C240GV

Finom 320 - 500 (2) 4A400IV (9) C400FV
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MMEEZZflflGGAAZZDDAASSÁÁGGII  CCSSIISSZZOOLLÓÓSSZZEERRSSZZÁÁMMOOKK
KKöösszzöörr≤≤sszzeerrsszzáámmookk  mmeezzfifiggaazzddaassáággii  aarraattóó--kkaasszzáállóó  ggééppeekkhheezz

Alak: 4TR
Jelölés:
4TR   D/JxTxH

Mérettáblázat (mm):
Megrendelési minta: 
4TR   85/60x80x16
A 60/3 M7 V20

Ezeket a korongokat a következfi vál-

tozatban is gyártjuk.

A36/3M6V20,
A46/3M6V20,
A60/3M7V20

KKaasszzaaffeennfifikkfifi

Alak: 90BK
Jelölés:
90BK   BxCxL

Megrendelési minta:
90BK   35x13x230
C 180/9 K 10 V63

A kaszakövek „három csillaggal” vannak

megjelölve. Kaszák, kések és más vágó-

szerszámok élezésére használatosak.

Használhatók száraz és nedves élezésre

is. Két változatban kaphatók:

C 180/9K 10V és A 180/2N 10V.

SSPPEECCIIÁÁLLIISS  TTEERRMMÉÉKKEEKK

• Élelmiszeripari malomkövek

• Légsz≤rfik

• Bevonatok hántolókhoz

• Szilíciumkarbid alapú t≤zálló termékek

• Porózus korongok silófenékhez cemetgyárakban.

• Swaty elast
Alak: 90 EO

Méretek : 40x20x80 mm
40x20x50 mm

Megrendelési minta: 
90 EO   40x20x50   2A 100-RD01

Jelölések:

2A60R1 - durva

C60R1 - durva

2A100R1 - közepes

C100R1 - közepes

2A240R1 - finom

C240R1 - finom

Elasztikus köször≤kövek foltok rozsda és

festék eltávolítására valamint bfir és egyéb

tárgyak tisztítására, polírozására és éle-

zésére fehér korund és szilíciumkarbid

szemcsével gumikötésben.

D J T H
140 120 70 16 (32)
130 110 80 16
130 100 70 16
85 60 80 16 (32)



GYÉMÁNT ÉS KÖBÖS BÓRNITRID CSISZOLÓSZERSZÁMOK
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GYÉMÁNT ÉS KÖBÖS BÓRNITRID 

CSISZOLÓSZERSZÁMOK

Szabványos alakok

Kérelemre nem-szabványos köször≤szerszámokat is gyártunk.

“DIABON”



ALKALMAZÁSI TERÜLET

A gyémánt és bórnitrid (köbös bórnitrid) CBN DIABON csiszolószerszámok a legigényesebb munkák elvégzésére alkalmasak,

mivel igényes, precíz, gyors és gazdaságos köszörülést bistosítanak. A DIABON szerszámok kit≤nnek nagy szívósságukkal

és nagy forgácsolóképességükkel. Mivel a köszörülési nyomás rendkívül csekély és így a köszörülés nem okoz túlmelegedést,

a megmunkált munkadarabon hibák, repedések nem keletkeznek. A gyémánt és bórnitrid DIABON köször≤szerszámok uni-

verzálisak és alkalmazhatók száraz vagy nedves köszörülésnél is.

RReennddeelléésskkoorr,,  aa  kköövveettkkeezzfifi  aaddaattookkaatt  kkéérrjjüükk  mmeeggaaddnnii::

1. a köször≤szerszám alakja

2. a köször≤szerszám méretei

3. minfiségbeli jellemzfik:

- köször≤szemcse típus

- szemcsefinomság

- kötéskeménység

- köször≤szemcse koncentrációja

- kötéstípus.

4. köszörülési mód. (száraz vagy nedves).

Megrendelési minta:

6A2 100-6-2   102 B 107 R 100 B 47 S

6 A2 köször≤szerszám alakja

100 köször≤szerszám átmérfije

6 köszörülfi réteg szélessége (W)

2 köszörülfi réteg vastagsága (X)

furat átmérfi (H)

102 B szemcsetípus

107 szemcsenagyság

R kötés keménység

100 koncentráció (%)

B 47 S kötés
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Kérjük, a furat átmérfijét csak akkor adja meg, ha az nem

szabványos.

Amennyiben nem tudná egyedül összeállítani a 

megrendeléshez szükséges adatokat, szakembereink szívesen

rendelkezésre állnak.



MINflSÉGI JELLEMZflK

SSzzeemmccsseeffiinnoommssáágg

A szemcse kiválasztásakor figyelembe kell venni,

hogy a finomabb szemcsék jobb felületi finomságot és

nagyobb éltartósságot eredményeznek, de csökkentik

a köszörülési teljesítményt.

Ezért a leggazdaságosabb azt a legdurvább szemcsét

kiválasztani, amellyel a megkövetelt felületi minfiség

még elérhetfi. A gyémánt és CBN szemcsék finom-

ságát FEPA szabványnak megfelelfien az alábbi

táblázat tartalmazza.

Szemcsefinomságok

601

501

426

356

301

251

213

181

151

126

107

91

76

64

54

46

Durva 

Finom

KKöösszzöörrüüllééssii  mmóódd SSzzeemmccssee

Nagyoló D 151-126
köszörülés B 151-126
Készre D 107-64
köszörülés B 107-64
Finom D 54-46
köszörülés B 54-46
Precíziós köszörülés és 30-15 µm
Polírozás 10-12 µm
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A köször≤korong kötéskeménysége a kötfianyag mennyiségétfil és összetételétfil függ.

A gyémánt vagy CBN szemcsekoncentráció a gyémánt vagy CBN szemcse tömege egy térfogategységnyi (cm3) csiszoló anya-

grétegben. Így például a 100 % koncentráció azt jelenti, hogy egy cm3 csiszolórétegben 0,88 gramm (4,4 karát) gyémánt vagy

CBN szemcse van. További koncentráció értékeket a táblázat tartalmaz.

A DIABON köször≤szerszámok teljesítménye döntfi mértékben a gyémánt vagy CBN szemcsék koncentrációjától függ.

MMaaggaass  kkoonncceennttrráácciióó (100-125)

Alkalmazás: durva szemcsenagyságnál, palást és profilköszörülésnél, kis érintkezési felülettel és kis rétegszélességgel.

AAllaaccssoonnyy  kkoonncceennttrráácciióó (50-75)

Alkalmazás: finomabb szemcsenagyságoknál, homlokoldali és síkköször≤lésnél (fazék alakú korongok) és nagyobb rétegszé-

lességgel.

AA  kkeerrüülleettii  sseebbeesssséégg a köszörülési módtól (száraz vagy nedves köszörülés) és a kívánt felületminfiségtfil függ. Nagyobb kerületi

sebességek jobb felületminfiséget eredményeznek és csökkentik a szerszámkopást. Következésképpen gazdaságosabb közepes

kerületi sebességeket használni nagyon durva köszörülésnél és élezésnél, mivel ezeknek a sebességeknél lehetséges a forgác-

sot eltávolítani illetve a keletkezett hfit folyamatosan elvezetni.

A következfi útmutatót a helyes kerületi sebesség kiválasztásakor lehet figyelembe venni:
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KKööttééss  kkeemméénnyysséégg AAllkkaallmmaazzááss

N közepes széles csiszolóréteg≤ sima és fazék korongok

R kemény keskeny csiszolóréteg≤ növelt éltartamú fazék korongok

T nagyon kemény különleges célok

KKööttfifiaannyyaagg AAllkkaallmmaazzááss

B általános alkalmazás (száraz és nedves köszörülés) – GYÉMÁNT

B 45S
száraz és nedves köszörülés, különleges anyagok köszörülése 

(keményfém és acél kombinációja) GYÉMÁNT - CBN

B 47S köbös bórnitrid köször≤szerszámok, (CBN) száraz és nedves köszörülés

Koncentráció % g/cm3 Karát
25 0,22 1,1
50 0,44 2,2
75 0,66 3,3
100 0,88 4,4
125 1,10 5,5
150 1,32 6,6

Köszörülési eljárás

Köszörülési mód

Nedves köszörülés Száraz köszörülés

Gyémánt CBN Gyémánt CBN

Síkköszörülés 20-30 m/s 22-35 m/s
Furatköszörülés 10-20 m/s 18-30 m/s 8-12 m/s 15-20 m/s
Palástköszörülés 20-30 m/s 25-35 m/s
Szerszámköszörülés 18-28 m/s 20-30 m/s 15-20 m/s 18-25 m/s



KKöösszzöörr≤≤sszzeerrsszzáámmookk  ffeellsszzeerreellééssee

A DIABON köször≤szerszámok annyira pontosak, hogy a megfelelfien felszerelt szerszám sugár és tengelyirányú ütése nem

nagyobb 0,02 mm-nél. A furat t≤rése H7. A szerszám felszerelésénél jól kiegyensúlyozott felfogóperemeket kell használni.

Minden érintkezfi felületnek tisztának kell lennie (felfogóperem-orsó és felfogóperem-köször≤szerszám). Homlokoldali

bevonattal rendelkezfi köször≤szerszámokon a forgás iránya mindig nyíllal van jelölve, amit szereléskor kötelezfien figyelem-

be kell venni. A gyemánt és CBN köször≤szerszámokat olyan stabil konstrukciójú jól karbantartott gépeken kell használni,

amelyeken a köszörülés közben nem keletkeznek rezgések. A köször≤gép rezgése rontja a felületi minfiséget és csökkenti a

köször≤szerszám élettartamát.

AA  kköösszzöörr≤≤sszzeerrsszzáámm  kkaarrbbaannttaarrttáássaa

Minden paraméter megfelelfi kiválasztása esetén a köször≤szerszám önélezfi. Ha a köszörülési eljárás nem megfelelfi, a

köször≤szerszám megtelik forgáccsal és eltompul. Ebben az esetben a feltapadt forgácsot szabályozással kell eltávolítani.

A feltapadt réteget a következfik szerint kell eltávolítani:

- Szilíciumkarbid vagy I-L keménység≤ fehér korund és a DIABON köször≤korongnál egy kic-

sit durvább szemcséj≤ koronggal.

- A tisztítókorongot a köször≤gépre kell felszerelni és a DIABON koronggal egy irányban kell

forgatni, 20 – 30 m/s sebességgel. A DIABON köször≤korong kerületi sebessége csak 12 m/s

lehet.
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Csiszoló anyag AAllkkaallmmaazzááss
A köször≤szemcse jellemzfii

Nedves köszörülés Száraz köszörülés
köszörülés közben

Leírás Jelölés Anyag Anyag

101D Keményfém Keményfém -Jó forgácsoló képesség

Általános célú Általános célú -Jó élezés és palást köszörülés

102D Keményfém Keményfém -Jó forgácsoló képesség

Keményfém és Keményfém és 15%-os acél -A forgácsoló képesség és köszörülési erfi

acél kombinációja kombinációja közti optimális viszony

MMeesstteerrssééggeess 103D Keményfém TiC-TiN Keményfém -Nagyon jó forgácsoló képesség

ggyyéémmáánntt tartalmú keramikus Kerámia -Jó éltartam

fféémmbbeevvoonnaattttaall keményfém -Nincsen repedésképzfidés a munkadarabon

104D Keményfém -Optimális éltartam

Keményfém és <15 – 75% -Nagyobb köszörülési erfi

acél kombinációja -Optimális gazdaságosság a teljesítményre vonatkoztatva

501D Keményfém Keményfém -Mikroszemcsék

Kerámia Kerámia -(D15-tfil D3O-ig)CBN

101B - Jó forgácsolóképesség

- Élezésre megfelelfi

102B - A munkadarab jó felületi minfisége

- Jó forgácsolóképesség

CCBBNN Acélöntvények, acélötvözetek, - A korong jó éltartama

FFéémmbbeevvoo-- korrózióálló acél és más kemény - köszörülési erfi csökkenés

nnaattttaall 103B (58 – 64 HRc keménység≤) acél - Nagyobb szívósság

ötvözetek precíziós köszörülése - Növelt termikus stabilitás

- Maximális éltartam

- Nagyobb anyagleválasztási képesség

- A munkadarab rosszabb felületi minfisége



GYÉMÁNT KÖRF≥RÉSZEK

A gyémántf≤rész szegmenseinek alakja

Megrendelési mód:

Alakjelzés D – T – X – H minfiségi jellemzfik

Megrendelési példa: C1 300 – 2,4 – 5 – 25,4     AS

Méretek

Gránit, márvány és hasonló anyagok darabolására szolgáló gyémántf≤részek un. csendes változatban – SIC2 (SIC3) is

gyárthatók.

Az újonnan gyártott termékeken kívül Swaty vállalja gyémánt körf≤részek, gyémánt fúrókoronák, marófejek és gyémánt gat-

ter f≤részlapok felújítását is.78

ÁÁttmméérrfifi SSzzeeggmmeennssmméérreetteekk  ((mmmm)) SSzzeeggmmeennsseekk  sszzáámmaa HH

(mm) L T X C1, C1S C2, C3, C3S (mm)
300 40 2,4 5; 7; 10 18 21
350 40 2,8 5; 7; 10 21 25
400 40 3,2 5; 7; 10 24 28
450 40 3,6 5; 7; 10 26 32
500 40 3,6 5; 7; 10 30 36 Megrendelés

550 40 4,4 5; 7; 10 32 40 szerint

600 40 4,4 5; 7; 10 36 42
700 40 5,0 5; 7; 10 40 50
800 40 5,5 5; 7; 10 46 57
900 24 6,5 5; 7; 10 64
1000 24 7,0 5; 7; 10 70
1200 24 7,5 5; 7; 10 80

Alkalmazási terület F≤rész alakja F≤rész anyaga
Kerületi sebesség

(m/s)

Aszfalt C1, C1S AS 35-40
Friss beton C3,C3S SVB 30-50
Friss erfisített beton C3 SVB-A 30-40
Régi beton C3 STB 30-40
Régi erfisített beton C3 STB-A 30-50
Márvány C2 M 30-40
Gránit C2 G 25-40
Kemény samott C2,C3 ST 30-45
Puha samott C2,C3 SM 40-50
Eternit C3 SAL 30-45
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GYÉMÁNT FÚRÓKORONÁK

GGyyéémmáánntt  ffúúrróókkoorroonnáákk  kkéézzii  ffúúrróóggééppeekkhheezz

Megrendelési mód:

Alak D – T – X – W
Jelölés: DKS   32 – 60 – M16
Rendeléskor kérjük a megmunkálandó 

anyagot megadni.

1. Nyél

2. Rögzítficsavar

3. M 16 menetes betét

4. Központosító fúró

5. Gyémánt fúrókorona

800 W és nagyobb teljesítmény≤ kézifúrókkal különféle építfianyagokban pl. beton, erfisített beton, aszfalt, kerámia szerelfifura-

tok elkészítésére. A fúrás szárazon történik. Az optimális kerületi sebesség 5 – 8 m/s. Felfogóbetéttel és központosító fúróval

alkalmazandó.

GGyyéémmáánnttkkoorroonnáájjúú  ffúúrróókk  ssppeecciiáálliiss  ggééppeekkhheezz

Megrendelési mód:

Jelölés: D – T – X – W
Megrendelési minta: DK   32 – 200 – 7 – 4
Rendeléskor kérjük a megmunkálandó 

anyagot megadni.

A különféle építfianyagokba, pl. beton, erfisített beton, aszfalt, kfi elhelyezett lefolyó és szerelfifuratok elkészítésére szolgál.

A h≤tés elengedhetetlen. Javasolt kerületi sebesség 2-4 m/s.

A fúrókorona méretei A gyémánt szegmens méretei

(mm) (mm)

D T W X L2
20 - 400 Megrendelés szerint Megrendelés szerint 7 24

Fúró-koronaméretek Szegmensek mérete A fúrókorona

D  –  T –  X  –  W (mm) és darabszáma (mm) hasznos hosszúsága (mm)
22 - 60 - 7 - 3
32 - 60 - 7 - 3 A korona

52 - 60 - 7 - 3 átmérfijétfil 50
82 - 60 - 7 - 3 függ

105 - 60 - 7 - 3
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GYÉMÁNT KÖSZÖR≥SZERSZÁMOK 

ÜVEGMEGMUNKÁLÁSHOZ

AA  kköösszzöörr≤≤sszzeerrsszzáámm  aallaakkookk  ééss  mmeeggrreennddeellééssii  mmóóddjjuukk::

A FEPA szabvány szerinti M25-tfil M.252-ig ter-

jedfi szemcsenagyságú gyémánt köször≤szer-

számok rendelhetfik.

Díszítfi csiszoláshoz a következfi az ajánlatunk:

- M25, M40 – finom csiszolás

- D46, D54 – vegyi kezelés elfitti finom csiszolás

- D213, D251 – durva csiszolás

A gyémántszerszámokat különféle típusú fémkö-

tésben készülnek. A megfelelfi köször≤szerszám

minfiséget a felhasználóval együtt kell megállapí-

tani a munkadarab fajtája, a munkafelület jellemzfii

és a csiszolási eljárástól függfien.

• az 1 FF6Y alak használható gépkocsik

autószélvédfi-élek köszörülésére is.

Megrendelési minta:

• 9EE1 150 – 10 – 10 – 60 – V125 119046 – 30MB02
díszítfi csiszoláshoz

• 100G 42 – 12 – 60 114D181 – 50MB02 
üvegfúráshoz.

1 ST alakú kerámiai kötés≤ szilíciumkarbid és korund szemcsés 

koronggal is lehet üveget megmunkálni.

Bestell-Beispiel für keramisch gebundene Schleifscheiben zum Feinschliff: 1 ST 150x10x25 2A320/1P12V22).

100G   D - X - L



Gyémánt szerszámok üveg

és kristályüveg csiszolásra

Alak Méret

9EE1 80-20-10-V140
9EE1 100-10-10-V115
9EE1 12-8-10-V110
9EE1 12-10-10-V115
9EE1 150-8-10-V110
9EE1 150-10-10-V115
9EE1 150-13-10-V110
9EE1 150-15-10-V115
9EE1 150-20-10-V135
9EE1 150-25-10-V115
9EE1 150-30-10-V105/135
9EE1 150-32-10-V110/140
9EE1 150-35-10-V140
9EE1 200-8-10-V135

9FF1 100-20-10-R40
9FF1 50-10-10-R10
9FF1 150-16-10-R8
9FF1 250-20-10-60-R10
9FF1 250-35-10-60-R20
9FF1 250-35-10-60-R40

1A1 150-30-10-60
1A1 150-25-10-60

GGyyéémmáánntt  ttáárrccssaa  üüvveegg,,  kkrriissttáállyyüüvveegg  ffeellüülleettii

ccssiisszzoolláássáárraa

Ezek a szerszámok üveg és kerámia felületk 

csiszolására alkalmazhatóak.

Mügyanta kötéssel készülnek.

Szemcseméretek:

- Durva D181, D151

- Közepes D76, D91

- Finom D46, D54

- Nagyon finom D39

Méretek:

Átmérfi 300-600 mm.

Jelölés: 1A2M D-W-X-H

Mérettartomány:

400-150-5-35

400-175-5-40

600-230-5-38

A gyémánttárcsák egyaránt alkalmazhatóak kézi és

gépi csiszolásnál is 
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ÁLTALÁNOS SZABÁLYOK

A biztonságos köszörülésért felelfisek:

- a gépgyártó

- a köször≤korong gyártója

- a köször≤szerszám felhasználója.

A gépgyártónak garantálnia kell a köször≤gép konstrukciójának megfelelfi stabilitást és a védfiburkolat megfelelfi biztonsá-

gosságát. A köször≤korong gyártója azért felel, hogy a korongok biztonságosak legyenek köszörülés közben. Ez megfelelfi

komponensek és alkalmas technológiai eljárások megválasztásával érhetfi el. Az egész termelési folyamatot ellenfirzési folya-

mat kíséri, amely a gyártás befejezésével zárul le. A termékek minfisége mellett mindenek elfitt a biztonságot ellenfirzik ezért

a minfiségellenfirzés lényeges része a biztonsági felülvizsgálat. A köször≤korong biztonságos használatára vonatkozó elfiírá-

sokat és utasításokat a minfiségi bizonyítvány tartalmazza vagy közvetlenül a köször≤szerszámra vannak nyomtatva

(megengedett fordulatszám / perc és / vagy köszörülési mód.

A biztonsági ellenfirzés az alábbiakra terjed :

- próbapörgetés növelt kerületi sebességen(centrifugális erfivel való terhelés);

- vizuális ellenfirzés;

- 80 mm-nél nagyobb átmérfij≤ kerámiai kötés≤ köször≤korongok hangpróbája.

Az ellenfirzést az ENDIN 12413

elfiírásai szerint végzik. A köször≤-

korongok felhasználóinak a korongok

megfelelfi tárolásáról és a köszörülés

helyéig való szállításáról kell gondo-

skodnia. A korongok megfelelfi fel-

szerelése is a feladatuk. A megengedett

maximális forgácsoló sebességet, ame-

lyet a minden egyes köször≤koronghoz

csatolt árucímke tartalmaz, soha nem

lehet túllépni. A gépkezelfinek meg-

bízhatóan tisztában kell lennie a biz-

tonságos köszörülés szabályaival. A

szerszámok ellenfirzésekor a követ-

kezfi szabványokat vesszük figyelem-

be:

- szabványméretek DIN ISO 603-1-

tfil 603 – 12 szabványok;

- a szabványos átmérfi-t≤résekre

(TD), szélességi t≤résekre (TT) és

furatt≤résekre (TH) vonatkozóan

DIN ISO 13942 szabvány;

- a korong egyensúlyhibájára vonat-

kozó EN DIN ISO 6103 szabvány;

- a sugár és tengelyirányú t≤résére

vonatkozóan DIN ISO 13942 szab-

vány;

- A legyártott korongok végellenfir-

zésére vonatkozóan EN DIN 12413,

5-ös pont szabványhoz.

BIZTONSÁGOS KÖSZÖRÜLÉS
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VÉDflBURKOLATOK

Minden köször≤szerszámot el kell látni acélból vagy

acélöntvénybfil készült védfiburkolattal. A védfiburkolatnak

illeszkedni kell a köször≤géphez és a munkafeltételekhez. A

korong és a munkadarab asztal közötti távolság sohasem lehet

több 3 mm-nél. A korong és a védfiburkolat nyílásainak tete-

je közötti távolság nem lehet több 5 mm-nél. A maximális nyi-

tott rész 650 lehet.

Kézi adagolású köször≤gépeknél a korong kopását figyelem-

be kell venni a munkadarab asztal megfelelfi beállításával és

a védfiburkolat nyílásának a korong kopásával arányos

lezárásával.

KÖSZÖRÜLÉS HORDOZHATÓ

KÖSZÖR≥GÉPEKEN

A hordozható köször≤gépek a leggyakrabban

használatos köször≤gépek és ezért nem meglepfi,

hogy a velük való munka gyakran problémákkal teli.

Így, az általános szabályokon felül, a következfiket

is figyelemben kell venni hordozható köször≤gépek

használatakor:

- Ha a gép pneumatikus meghajtású, a fordulatszá-

mot rendszeresen ellenfirizni kell és a fordulatszá-

mot megfelelfien hitelesíteni kell.

- A gép nem üzemeltethetfi védfiburkolat nélkül. Ez

a követelmény nem vonatkozik a kétoldalt kúpos

a DSA szerint felszerelt peremmel ellátott koron-

gokra.

- A darabolókorongok oldalfelületével soha sem

szabad köszörülni, mivel azok nem alkalmasak

erre a munkára, mert oldalirányú terhelésnek nem

tudnak ellenállni. Az oldalfelülettel való köszö-

rülésre kizárólag süllyesztett agyú tisztítókoron-

gok alkalmazhatók min.4mm szélességben.

- A gépkezelfinek mindig hordania kell a védfisze-

müveget, a védfi-bfirkötényt, keszty≤ket és más

egyéni védfieszközöket.

Példa: 

Védfiburkolat kézi adagolású helyhez 

kötött köször≤gépeken.



KÖSZÖR≥KORONGOK TÁROLÁSA

A köször≤szerszámokat ne tároljuk nedves/nyirkos helyiségben (a maximális relatív nedvességtartalom 75%). Nem lehetnek

kitéve különféle oldószereknek és hfimérsékletváltozásoknak sem, mert mind ezek a tényezfik negatívan hatnak a m≤gyanta

kötés≤ köször≤szerszámok szilárdságára.

A köször≤szerszámokat a köszörülés helyéhez minél közelebb kell tárolni, hogy csökkentsük a mechanikai sérülések létre-

jöttét, valamint a nedvesség lerakódását téli szállításkor elkerüljük.

Mivel a köször≤szerszámok könnyen törnek a nagyobb vagy nehezebb köször≤szerszámok szállításához targoncákat,

teherautókat vagy más megfelelfi szállítóeszközt kell alkalmazni. Megfelelfi állványokat, polcokat, fiókokat vagy ládákat kell

biztosítani a különbözfi típusú köször≤szerszámok tárolására. A következfi szempontokat kell figyelembe venni:

- Nagyobb korongokat a polc alsó részén állítva kell tárolni.

- Vastag falú korongokat is álló pozícióban kell tárolni, míg a vékonyfalúakat egyenes felületre kell fektetni. A korongok közé

hullámpapírt kell tenni elválasztóként.

- Vékony és darabolókorongokat sima felületre kell fektetni görbülés elkerülése céljából.

- A felsfibb polcokon kisebb és szabványos alakzatú köször≤korongokat kell tárolni.

- Csapos korongok,csiszolórudak és más kisebb köször≤szerszámok dobozokban tárolandók.

Ilyen tárolóhelyiségben kell tartani nemcsak az új, hanem a már használt korongokat is. A kerámiai kötés≤ korongok korlát-

lan ideig tárolhatók. Minden m≤gyantakötés≤ korong, ill. az üvegszövettel erfisített m≤gyanta kötés≤ köször≤korongok is , csak

meghatározott ideg tárolhatók, ugyanis a m≤gyanta kötés elöregedik.

Az erfisítés nélküli korongok 1 évig tárolhatók , míg az üvegszövet erfisítés≤ek 3 évig. A tárolási határidfi lejárta után a m≤gyan-

ta kötés≤ korongokat a biztonsági elfiírásoknak megfelelfien szilárdsági vizsgálatnak kell alávetni, vagy meg kell semmisíteni.
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AAzz  áábbrraa  aa  lleeggmmeeggffeelleellfifibbbb  ttáárroolláássii

mmóóddookkaatt  áábbrráázzoolljjaa::

1. Sima korongok

2. Sima korongok

3. Kis homorú élezfikorongok

(típus: 12)

4. Kis fazékalakú és hengeres

korongok

5. Megdfilt polc kis korongoknak

6. Sima korongok

7. Sima korongok

8. Sima korongok

9. F≤részélezfi korongok

10. Kúpos homorú élezfikorongok

11. Nagy homorú élezfikorongok

12. Darabolókorongok:sima alátéten,

acéllemez vagy hasonló

13. Lapos polc daraboló- és alakos

korongoknak

14. Hátsó védfifal

15. Hullámpapír párnák

16. Vékonyfalú vagy lágy fokozatú

köször≤hengerek

17. Támaszlemez – acél vagy vastag

kerámiai kötés≤ köször≤korong

18. Vastag falú vagy kemény fokoza-

tú köször≤hengerek

19. A korongok homlokoldala ne

érjen túl a polcon

20. Nagy sima korongok

21. Közepes nagyságú sima korongok

14

19
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AJÁNLÁSOK

AA  kköösszzöörrüüllééss  lleehheett::

- nedves: - h≤tfifolyadék alkalmazásával

- száraz: - h≤tfifolyadék alkalmazása nélküli.

Durva köszörülés és darabolás általában száraz köszörülési

m≤veletek. H≤tfifolyadékot a nem-fémek, a precíziós- és a

szerszámköszörülésnél alkalmazunk.

A kerámiai kötés≤ korongok nem érzékenyek a

h≤tfifolyadékokra. Amikor m≤gyantakötés≤ köször≤szer-

számokat használnak nedves köszörüléshez, különleges

típusú kötfianyagot kell alkalmazni (amelyik kevésbé

érzékeny a h≤tfifolyadék hatóanyagainak káros hatására).

Ilyen esetekben az ügyfélnek mindig jeleznie kell, hogy a

köször≤szerszámot nedves köszörüléshez fogja használni.

A nedves köszörülésnél használható m≤gyanta kötés≤

korongok: B03, B08, B09, B10, B11.

nedves köszörülésnél a következfi szabályokat kell betar-

tani:

Mindig bfiségesen kell a h≤tést alkalmazni. A h≤tfifolyadék

sugarának ugyanolyan szélesnek kell lennie mint a

köször≤szerszámnak és úgy kell irányítani, hogy

egyidej≤leg tisztítsa a köször≤szerszámot és h≤tse a

munkadarabot.

A h≤tfifolyadéknak a következfi követelményeknek kell

eleget tennie:

- nagy h≤tfihatás, magas kenfi-,és korróziógátló hatás

- nem szabad habzania;

- nem lehet gyúlékony;

- nem lehet könnyen romlandó;

- környezetkímélfinek kell lennie.

MMeeggjjeeggyyzzééss::

Nedves köszörülés befejezte után centrifugázni kell a

köször≤szerszámot. A h≤tfifolyadékkal telített korongok

nem stabilak, aminek következtében törés léphet fel a gép

újraindítása után. M≤gyanta kötés≤ korongokat is cen-

trifugázni kell a h≤tfifolyadék káros hatásának elkerülése

céljából (ami akkor léphet fel amikor a korong nincs

használatban).

KÖSZÖR≥SZERSZÁMOK KIEGYENGETÉSE
Ha használat közben a korong eltompul, húz valamelyik

oldalra vagy elveszti a geometriati formáját, a korongot ki

kell egyengetni. Gyémánt kfilehúzóval való egyengetés

közben a következfiket kell figyelembe venni:

-az egy szemcsés kfilehúzó kiválasztásához segítségül szol-

gálhat a következfi táblázat:

- A m≤ködési szög a köször≤szerszám és az egy szemcsés

gyémánt lehúzó között 100-150 között kell, hogy legyen.

- A lehúzó vastagsága nem lehet több 0.03mm-nél.

- A m≤ködési szög a köször≤szerszám és a többszemcsés
gyémánt lehúzó között 900.

- A kiegyenlítést megelfizfien bfiséges h≤tfifolyadékot kell

biztosítani, pontosan a gyémántra irányítva.

A finomabb felületnél az eredmény elérhetfi kisebb lehúzó-

vastagsággal vagy kisebb adagolással is.

KKöösszzöörr≤≤kkoorroonnggookk  ááttmméérrfifijjee KKaarráátt

D (mm) (1 Karat = 0,2 g)
100 0,25 - 0,5
150 0,3 - 0,6
200 0,5 - 1
300 0,8 - 1,2
400 1 - 1,5
500 1,2 - 2,5
600 2 - 3

800 és több 3



KÖSZÖR≥SZERSZÁMOK FELFOGÁSA

AAzz  eelljjáárrááss

A köször≤korongok felfogását csak tapasztalt szakember végezheti.

A felfogás elfitt a szabadon futó csiszolókorongot hangpróbának kell alávetni. A köször≤korongot könnyen a felfogóberen-

dezés köször≤orsójára kell csúsztatni és ott rögzíteni. A felfogást erfikifejtés nélkül kell elvégezni, kalapács használata tilos.

A köször≤korongot vasöntvénybfil, acélból vagy más hasonló anyagból készült szorítótárcsával kell rögzíteni. Kivételt képez,

ha a felhasználási mód vagy a munka mást igényel.

A köször≤korong és szorítótárcsa közé rugalmas alátétet kell helyezni(gumi, lágy karton, filc, bfir...). Minden új felfogáskor

a korongot próbapörgetésnek kell alávetni. A próbapörgetés teljes üzemi sebességgel történik minimum 5 percig. A veszélyes

zónát a m≤velet közben le kell zárni.

A próbapörgetés eredményes lefolytatása után szabad csak megkezdeni a köször≤korong alkalmazását. A m≤bizonylaton vagy

a köször≤korongon feltüntetett max. megengedett kerületi sebességet a munka folyamán túllépni tilos. Ezért már a felfogás

elfitt meg kell vizsgálni, hogy a köször≤gépen megadott fordulatszám/perc nem nagyobb, mint a köször≤szerszám legnagy-

obb megengedett fordulatszáma. Az állítható fordulatszámmal üzemelfi köször≤gépek különös figyelmet igényelnek.

A csavarokkal rögzített köször≤szerszámok esetén(köször≤korongok, gy≤r≤k, szegmensek)a felfogás elfitt meg kell vizsgál-

ni a felfogócsavarok hosszúságát. Nem lehetnek túl hosszúak, mivel a felfogáskor a menetes anyákat kihúzzák a köször≤szer-

számból.

SSiimmaa  kköösszzöörr≤≤kkoorroonnggookk  ffeellffooggáássaa

sszzoorrííttóóttáárrccssáávvaall

A különbözfi köször≤szerszámokhoz

tartozó felfogás módja és a felfogó-

tárcsák a DSA elfiírásai szerint.

Sima köször≤korong nagy furattal

D-köször≤korong átmérfije

S-szorítótárcsa átmérfije

Köször≤korong

védfiburkolat nélkül
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HHoorrddoozzóóttáárrccssáárraa  rraaggaasszzttootttt  kköösszzöörr≤≤sszzeerrsszzáámmookk

Síkköször≤ korongok és gy≤r≤k hordozólapra ragasztva

HHoorrddoozzóóttáárrccssáárraa  ccssaavvaarroozzootttt  kköösszzöörr≤≤sszzeerrsszzáámmookk

Síkköször≤ korongok és gy≤r≤k besajtolt anyákkal,

hordozólapra csavarozva.

AA  ccssaavvaarrookk  mmeeggsszzoorrííttáássáánnaakk  ssoorrrreennddjjee

A több csavarral ellátott szorítótárcsák csavarjainak

megszorítására nyomatékos csavarkulcsot kell alkalmazni. A

szorító nyomaték nem lehet nagyobb 27 Nm-nél. A csavarok

megszorításának sorrendje átlós irányban halad.

SSzzeeggmmeennsseekk  ffeellffooggáássaa  ffeellffooggóóffeejjrree

Szegmensek felfogása

KKöözzppoonnttii  mmeenneetteess  aannyyáávvaall  eellllááttootttt  kköösszzöörr≤≤sszzeerrsszzáámmookk  ffeellffooggáássaa

A felfogás után a védfiburkolatot le kell zárni.
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Kerületi sebességek

MMaaxx..  üüzzeemmii  kkeerrüülleettii  sseebbeessssééggeekk

A köször≤szerszám max. üzemi kerületi sebessége függ:

- a köször≤szerszám alakjától és kivitelétfil;

- a köször≤szerszám összetételétfil;

- az alkalmazás módjától(gépi és kézi köszörülés)

- a gép konstrukciójától

A kerületi sebességek két csoportot képeznek:

normál (általános) kerületi sebességek és növelt (különleges) kerületi sebességek.

Normál üzemi kerületi sebességek táblázata (m/s) a köször≤szerszám alakjától és összetételétfil valamint az alkalmazás mód-

jától függfien.

Minden termékünk megfelel a FEPA és VBG-UVV 49 biztonsági elfiírásainak.

88

KKööttééss JJeellööllééss KKöösszzöörrüüllééssii  mmóódd KKöösszzöörr≤≤sszzeerrsszzáámm MMeeggeennggeeddeetttt  mmaaxx..

aallaakk  jjeellööllééssee üüzzeemmii  sseebbeesssséégg  ((mm//ss))

1, 3, 4, 5, 7, 16, 17, 18(R),

Kerámiai kötés V Palástköszörülés 19, 20, 21, 22, 23, 24, 40

25, 26, 38, 39, 52

Síkköszörülés
2, 6, 9, 11, 12,

32
31, 35, 36, 37

1, 3, 4, 5, 7, 16, 17, 18(R),

Palástköszörülés 19, 20, 21, 22, 23, 24, 50

M≤gyanta kötés B 25, 26, 38, 39, 52

M≤gyanta kötés
Síkköszörülés

2, 6, 9, 11, 12, 
40

üvegszövet erfisítéssel BF 31, 35, 36, 37

Darabolás 41 50



Növelt üzemi sebességek

A táblázatban megadott kerületi sebességeknél nagyobb és az 50 m/s üzemi sebességet növelt sebességként kezeljük. A növelt

kerületi sebesség≤ köször≤szerszámok jelzésére a megfelelfi szint≤ egy vagy két átlós vonal szolgál.

A köször≤szerszám növelt üzemi sebességen csak akkor üzemeltethetfi, ha a köször≤szerszám megjelölése alkalmazhatóságát

határozottan jelöli, és csak olyan köször≤gépen amely megfelelfi konstrukciójú és megfelelfi védfiburkolatokkal rendelkezik.

Azokban az országokban, ahol a biztonsági elfiírások különleges rendszert képeznek az alkalmazás engedélyezéséhez hatósá-

gi hozzájárulás szükséges (SUVA).

A SWATY szerszámok megfelelnek az Európai Biztonsági Szabványoknak (EN12413, EN13743 és EN13236).
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ÜÜzzeemmii  sseebbeesssséégg AA  vvoonnaall  sszzíínnee

m/s

50 1 x kék

63 1 x sárga

80 1 x piros

100 1 x zöld

125 1 x zöld 1 x kék



KERÜLETI SEBESSÉG TÁBLÁZATA

A táblázat a percenkénti fordulatszámot tartalmazza a köször≤korong átmérfi és üzemi sebesség függvényében

A különbözfi köször≤korong átmérfikre a percenkénti fordulatszám az alábbi képlettel számolható:

v = kerületi sebesség (m/s)

D = köször≤korong átmérfi (mm)

π = 3,14
n = fordulatszám (fordulat/perc)
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D
v (m/s)

(mm)
15 16 20 25 30 32 35 40 45 50 60 63 80 100

n (rpm)
25 11500 12200 15300 19100 22900 24400 24700 30600 34400 38200 45800 48100 61100 76400
32 8950 9550 11900 14900 17900 19100 20900 23900 26900 29800 38500 37600 4700 59700
40 7160 7640 9550 11900 14300 15300 16700 19100 21500 23900 28600 30100 38200 47700
50 5730 6110 7640 9550 11500 12200 13400 15300 17200 19100 22900 24100 30600 38200
63 4550 4850 6060 7580 9100 9700 10600 12100 13600 15200 18200 19100 24300 30300
80 3580 3820 4770 5970 7160 7640 8360 9550 10700 11900 14300 15000 19100 23900
100 2860 3060 3820 4770 5730 6110 6680 7640 8590 9550 11500 12000 15300 19100
125 2290 2440 3060 3820 4580 4890 5350 6110 6880 7640 9170 9630 1220 15300
150 1910 2040 2550 3180 3820 4070 4460 5090 5730 6370 7640 8020 10200 12700
175 1640 1750 2180 2730 3270 3490 3820 4370 4910 5460 6550 6880 3730 10900
180 1590 1700 2120 2650 3180 3400 3710 4240 4770 5310 6370 6680 8490 10600
200 1430 1530 1910 2390 2860 3060 3340 3820 4300 4770 5730 6020 7640 9550
225 1270 1360 1700 2120 2550 2720 2970 3400 3820 4240 5090 5350 6790 8490
230 1250 1330 1660 2080 2490 2660 2910 3320 3740 4150 4980 5230 6640 8300
250 1150 1220 1530 1910 2290 2440 2670 3060 3400 3820 4580 4810 6110 7640
300 955 1020 1270 1590 1910 2040 2230 2550 2860 3180 3820 4010 5030 6370
350 819 873 1090 1360 1640 1750 1910 2180 2460 2730 3270 3440 4370 5460
400 716 764 955 1190 1430 1530 1670 1910 2150 2390 2860 3010 3820 4770
450 637 679 849 1060 1270 1360 1490 1700 1910 2120 2550 2670 3400 4240
500 573 611 764 955 1150 1220 1340 1530 1720 1910 2290 2410 3060 3820
550 521 556 694 868 1040 1110 1220 1390 1560 1740 2080 2190 2780 3470
600 477 509 637 796 955 1020 110 1270 1430 1590 1910 2010 2550 3180
650 441 470 588 735 881 940 1030 1180 1320 1470 1760 1850 2350 2940
700 409 437 546 682 819 873 955 1090 1230 1360 1640 1720 2180 2730
750 382 407 509 637 764 815 891 1020 1150 1270 1530 1300 2040 2550
800 359 382 477 597 716 764 836 955 1070 1190 1430 1500 1910 2390
900 318 340 424 531 637 679 743 849 955 1060 1270 1340 1700 2120
1060 270 288 360 450 541 577 631 721 811 901 1080 1140 1440 1800
1250 230 245 305 380 458 488 534 610 685 760 915 960 1020 1525

60 • v • 1000n = ----------------------
D • π



KÉRDflÍV KÖSZÖR≥SZERSZÁM KIVÁLASZTÁSÁHOZ

SWATY HUNGARY KFT.

6000 Kecskemét, Halasi út 16/d

tel.:  76/488-882, 

76/505-332

fax.: 76/418-095

Felhasználó: ________________________________________________________________________________________

Köször≤szerszám:

Gyártó Alak Méret Anyag Belsfi jelzés (IDENT)

__________________________________________________________________________________________________

Éves igény: _______________ Megfelelt a köször≤szerszám? IGEN NEM

Munkadarab Munkadarab Köször≤szerszám Szerszámkopás Köszörülési Kiegyensúlyozás

felülete melegedés eltömfidés teljesítmény

1. Jó 1. Nincs 1. Nincs 1. Kicsi 1. Jó 1. Jó

2. Túl durva 2. Kevés 2. Kevés 2. Közepes 2. Közepes 2. Kielégítfi

3. Túl finom 3. Nagyon 3. Nagyon 3. Nagy 3. Rossz 3. Rossz

Szerszám teljesítmény(darab): __________________________________________________________________________

KÖSZÖR≥GÉP-KÖSZÖRÜLÉSI MÓD

Köszörülési mód(a túloldalon megadott sorszám): __________________________________________________________

Köször≤gép típusa: __________________________________________________________________________________

Köször≤szerszám Kerületi sebesség: __________ m/s Fordulatszám: _________________ m/s

Munkadarab Kerületi sebesség: __________ m/s Fordulatszám: _________________ m/s

Asztalsebesség: ________ M/min Elfitolás: _________________ µm Köszörülési ráhagyás: ___________ µm

Munkadarab befogási módja: _________________________ Szabályozó szerszám: _______________________________

Szabályozási sebesség:     1. Kicsi      2.Közepes      3. Nagy, vagy _____________________________ m/min

❑ Nedves köszörülés H≤tfi-kenfi folyadék: ________________________                          ❑ Száraz köszörülés

H≤tés intenzitása: 1. Kicsi 2. Közepes 3. Nagy

Felületi minfiség: Rugoteszt Ra CLA-AA Rz

N_________ __________ µm _________ inch ____________ µm

MUNKADARAB: ___________________________________________________________________________________

Anyaga: _____________________ ❑ Edzetlen ❑ Edzett ❑ Nemesített

Megjelölése: _________________ Keménység: _________________ HB HRc HV SH...

Húzószilárdság: _________________ N/mm2 Rugalmasság Képlékenység

+3 +2 +1 0 -1 -2 -3 +3 +2 +1 0 -1 -2 -3

Összetétel: C     Si     Mn     P     S     Co     Cr     Ni     Cu     Al     Mo     V     W     T      ____    ____    ____    ____    ____

__________________________________________________________________________________________________

Köszörülendfi felület mérete: _________________________________ Rajz: ____________________________________

Munkadarab állapota: ❑ Nyers ❑ Durván nagyolt ❑ Elfiköszörült

MEGJEGYZÉS:_____________________________________________________________________________________

Dátum: ______________________________ Aláírás:_______________________________________________________

SWATY ajánlata:



Alak: 1, 5, 7, 20, 21, 22, 23, 24

Palástköszörülés csúcsok között

Alak: 1, 5, 7

Csúcsnélküli palástköszörülés áteresztfi eljárás

Alak: 1, 5, 7

Csúcsnélküli palástköszörülés beszúró eljárás

Alak: 1, 5, 6, 11

Furatköszörülés

Alak: 1, 5, 7

Síkköszörülés hosszasztalon

Alak: 1, 5, 7

Síkköszörülés körasztalon

Alak: 2, 6, 31, 35, 37

Síkköszörülés hosszasztalon

Alak: 2, 6, 31, 35, 36, 37

Síkköszörülés körasztalon

Alak: 2, 35, 36, 37

Kétoldalú síkköszörülés

Alak: 3, 4, 5, 6, 11

Szerszámköszörülés

Alak: 1, 5

Kézi köszörülés

Alak: 27, 28, 29, 30

Kézi köszörülés

Alak: 41, 42

Kézi darabolás

Alak: 4A, 4K

Kézi síkköszörülés védfiburkolat

nélkül

Alak: 1A

Kézi síkköszörülés hajlítható 

tengellyel

1

2a

2b

3

4

5

6

7

8

9

10

11a

11b

12

13

Alak: 41..

Kézi darabolás

Alak: 1A, 1AO, 1FK

Köszörülés lengfi köször≤n

Alak: 41..

Darabolás lengfi köször≤n

Alak: 41..

Darabolás, korongelfitalás

Alak: 41..

Darabolás, munkadarab elfitalás

Alak: 41, 42

Gépi darabolás

Alak: 1, 1A

Járófelület köszörülés

Alak: 41..

Járófelület vágása (fugavágás)

Alak: 2, 31, 35, 36, 37

Kézi vezetés≤ padlóburkolat

köszörülés

Alak: 1VS

Nagynyomású köszörülés

Alak: 52

Élezés

Alak: 52

Kézi szerszámköszörülés

Alak: 54

Hónolás

Alak: 90

Kézi szerszámélezés

Alak: 54SF

Rezgfiköszörülés (Superfinish)

Alak: 1NA, 1Z, 1ZD, 3, 12

Menet és fogaskerékköszörülés

Alak:További

köszörülési

módok

14

15a

15b

16

17

18

19a

19b

20

21

22a

22b

23a

23b

24

25

26



Since the year 1879

Conception of Quality Grinding

SWATY,  tovarna umetnih brusov, d.d.
Titova cesta 60, 2000 Maribor, SLOVENIJA

Tel.: + 386 (0)2 331 43 61
Fax: + 386 (0)2 331 51 93

+ 386 (0)2 332 53 05
+ 386 (0)2 332 49 51
+ 386 (0)2 332 77 70

E-mail: info@swaty.si
http://www.swaty.si

Certificate No. Q-091
ISO 9001: 2000
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