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Bevezetés, tartalomjegyzék

A PFERD markanév alatt az August Riiggeberg GmbH (Marienheide, Német-
orszag) fejleszt, gyart és értékesit szerszamokat feliiletmegmunkalashoz és
darabolashoz. Tobb mint 100 éve jelenti a PFERD az dsszetéveszthetetlen
markajelét a kiugré minéségnek, a magas szintii teljesitménynek és a gazda-
sagossagnak.

A PFERD egy széles korl szerszamcsomagot kinal, amely megfelel az acél megmunka-
lasaval szemben tamasztott kilonféle kovetelményeknek. Minden szerszam kifejezet-
ten erre az alkalmazasi teriletre lett kifejlesztve, melyet a gyakorlat is igazol.

Hosszu évek tapasztalataval és naprakész ismeretekkel blszkélkedhetiink az acélmeg- PFERDVIDEO

munkalassal kapcsolatos kildnleges vagasi teljesitmények terén, kulonds tekintettel a Tovabbi informaciok a E e

szerkezeti-, szén-, szerszam- valamint a betétben edzhetd acélokra, illetve mas nem PFERD markardl a - 2

6tvézott acélokra, melyeket ebben a PFERD kézikdnyvben gy(ijtottink éssze. www.pferd.com e T b
honlapon talalhatok. Eﬁ

A PFERD vilagszerte
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Az attekintés a PFERD
értékesitési szerveze-
tekrél és kereskedelmi
képviseletekrél a
www.pferd.com
honlapon talalhato.
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Acél

Anyag tradicioval és jovovel

Az acél torténete Krisztus el6tt 2000-ig nyulik vissza, amikor mar bizonyithatéan
megjelentek az elsé vasszarmazékok. Az ékorban és a kdzépkorban a vasércet magas
hémérsékleten kemencékben dolgoztak fel, anélkll, hogy megolvadt volna. Ezzel
létrejott egy heterogén anyag, amelynek valtozé volt a széntartalma és tovabbi 6tvézé
elemeket nem tartalmazott.

A Krisztus utani 14. szazadban Eurépédban jelentek meg az elsé faszén tiizelésd kohok,
amelyek a vas olvasztasat is lehetévé tették. Az igy el6allitott ontdttvas a magas
széntartalma miatt torékeny volt és nem lehetett kovacsolni. Azt viszont dragan lehe-
tett megoldani, hogy a szenet, salakanyagokat és mas kiséré elemeket az anyagbdl
kivonjak.

A nyersvas elééllitdsahoz vasérctartalmu dsva-
nyokra van sziikség, mint a hematit, a limonit vagy
a magnetit, melyek tovabbi dsvanyi anyagokkal
szennyezettek.

1784-ben Henry Cort fejleszette ki a kavard acélgyartast. Az eljaras soran az olvadt
nyersvasat kézi keveréssel leveg6héz juttattak, hogy az alkotorészeket, mint szén, kén
vagy foszfor, kulonvalasszak az anyagtél. A médszer lehetévé tette a kovacsolhato,
rugalmas nyersacél eldallitasat, amelyet kavart vasnak is neveznek.

Az acél a 19. szédzadban jutott jelentds szerephez. Mig a g6zgép feltalalasa nehezebb
terhek széllitasat is lehet6vé tette, a szénbanyaszat az acélgyartashoz elengedhetetle-
nul szukséges kokszot biztositotta. Ezaltal a vasuti dgazatban és a gézhajézasban nagy
piacok nyiltak az acél szamara. Ezen kivil a szerkezetgyartas szamara is nagy jelents-
séggel birt. Mint az akkori id6k technikai forradalmanak emlékmive, &ll a mai napig az
Eiffel-torony, amelyet az 1889-es Périzsi Vilagkidllitas alkalmabdl épitettek.

A pdrizsi mérfoldké épitése utan az acélgyartas folyamatosan névekedett. A gyartasi
folyamatokat az évek soran tovabbfejlesztették, igy a szabvanyositott acélfajtak szama
mara 2.500 felett van, melyeket kilénb6z6 tertleteken hasznélnak fel. Eqykor az acél egyik legnagyobb piaca a vastti

dgazat volt.

Az Eiffel-torony stabilitdsat a kavaro eljarasban eléallitott acélnak készonheti, amelyet a 324 m magas
épitményhez hasznaltak.

A globalis acélkereslet 2013-ban mar az

1,6 millidrd tonnat is elérte — igy biztosan
nem jart még el felette az id6.

PFERDMobileMedia
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Rendelje meg ingyenesen személyre szabott példanyat a
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Acél 5@&
Anyag tradicioval és jovovel

Mi kilonboézteti meg az acélt?

Az acél egy anyag kiemeked® jellemzékkel és lehetdségekkel, amelynek ebben az
Osszetételben nincs alternativaja. Még a hasonlo tulajdonsagokkal rendelkezé anyagok
utan végzett intenziv és ezidaig eredménytelen kutatasok is ramutatnak, milyen po-
tencial rejlik ebben a nagymultt anyagban. A 1,6 Mrd tonnas éves termeléssel az acél
magasan a legnagyobb keresetl fémszarmazék. Az acél dkoldgiailag is kedvez6, hiszen
min&ségveszteség nélkul korlatlanul Ujrahasznosithatd. A hulladékot a gyartas utan
Osszegydjtik, megolvasztjak és Uj anyag eldallitasahoz hasznaljak fel.

Milyen tipusu acélfajtak ismertek?

, ) . Az 6tvozetlen acélok fizikai
Az acélok legnagyobb csoportjat a szerkezeti acélok alkotjak. Ezeket csak altaldnos tulajdonsagai

épitési acélnak, tomegacélnak vagy szerkezeti acélnak nevezik. Ez a csoport a teljes
acélgyartas 90 %-at alkotja. Ezekhez tartoznak még az 6tvozetlen szerkezeti acélok,
mint a finom szemcsés és az idéjarasnak ellenalld acélfajtak. Részben a korrdzidalld
rozsdamentes acélok (INOX) is a szerkezeti acélok kozé sorolhatdk, mivel hasonld
kostrukciok készulnek bel6lik, mint a fent nevezett szerkezeti acélokbol.

s(irGiség: 7,85 g/cm?

rugalmassagi mod.: 210.000 N/mm?
nyirasi rug. mod.: 81.000 N/mm?
keresztiranyu nyulas: 0,30

folyasi hatar: 185- 55 N/mm?

Ezen PRAXIS kiadvanyunk keretein belll leginkabb az 6tvozetlen szerkezeti acélokkal
foglalkozunk. Informacidk a rozsdamentes acélokrél (INOX), ill. a savallé acélokrél a
. PFERD — PRAXIS szerszamok a rozsdamentes anyagok megmunkalashoz” kiadva-
nyunkban talalhatok.

szakitoszilardsag R :
310-680 N/mm?

Miért a szerkezeti acélt hasznaljak a leggyakrabban? W szakadasi nydlas 18-26 %

A szerkezeti acélok felhasznalasakor mindenek elétt a folyasi hatar, a formalhatosag, a Termikus tulajdonsagok
hegeszthet6ség és a forgacsolhatésagi tulajdonsagok az irdnyadok. A legtébb eladott o
acél az otvozetlen szerkezeti acél. Mégpedig azért, mert: W hétagulasi eh: 1210 K

M spec. hékapacitas:
0,46-0,49 kJ/kg-K

Bl hoévezetd képesség: 40-60 W/m-K

W jellemzéi a legtobb felhasznalasi célra alkalmassa teszik
M olcso

nagyon jé megmunkalasi és hegesztési tulajdonsagokkal rendelkezik B péradiffazios ellensllési tényezs: 5
B a nagyszamu 6tvozet valtozatok kozul a megfelelé megmunkalasi tulajdonsagokkal

rendelkezé vélaszthato ki W tlizveszélyesség: Al

B nagy szamban all rendelkezésre - altalaban szabvanyositott - félkész termék

Fesziiltség - tagulas -diagramm

A szakitészilardsag (R ) 4

a legmagasabb mecha-
nikai feszultség, amely
alattaz acél elszakad, zsugorodas kezdete
aminek kovetkeztében /

0 IN/mm?]

egy szerkezet végéryé-
nyesen megadja magat. R,

A folyas hatar (R) ezzel \
torés

szemben az a feszult- Re 7
ség, amely mellett az
acél' még maradando
karosodas nélkul képes
megdrizni eredeti for-
majat. lgy tehat az az
értéktartomany, melyet
az acél tartésan képes
elviselni.

>
»

€ [%]

Szakitogép
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Anyag tradicioval és jovovel

Milyen felhasznalasi lehetéségeket kinal a szerkezeti acél?

Az acél kilondsen azért el6nyds, mert nem csak automata, hanem kézzel vezetett
szerszamokkal is meg lehet munkalni, és ezért a szerelécsarnokokon kivil éplletekhez,
jarmUvekhez, tartalyokhoz, berendezésekhez és sok mas helyen is hasznalhatok. Az
acél felhasznalasi lehetdségei sokfélék:

B formalas: hajlité-, huzé-, nyomoéformazas

W vagas: darabolas, flrészelés, lang- és plazmavagas

W forgacsolas: furds, esztergalds, maras, csiszolas, reszelés
H illesztés: hegesztés, csavarozas, szegecselés

| felilet megmunkalds: csiszolas, polirozas, kefés tisztitas, alakformalas, graviro-
zas, lézeres feliratozas

W fellletkezelés: festés, lakkozas

H jellemz6beli valtoztatas: hdkezelés, edzés

Mire lehet a szerkezeti acélt felhasznalni?

A szerkezeti acélok melegen és hidegen huzott illetve hengerelt fémlapok, rudak vagy
szelvények, valamint csovek formajaban kerllnek forgalomba. Anyagjellemz6i valamint
a kivald megmunkalhatosag és hegeszthet6ség miatt szamos ipardgban hasznaljak,
példaul:

Il acélszerkezetek gyartasa

B gép- és berendezés

W készllék és tartalygyartas

W épitészet és épitbipar

H hajogyartas és partkozeli technoldgidk

M jarm{épités

W csOvezeték épités




Acél
Anyagtan

Definicid, szabvanyok, felosztas és
fajtak

Az acél az EN 10020 szerint egy ,.anyag,
melynek vastartalma nagyobb, mint
barmely mas elemnek, illetve melynek
széntartalma altaldban 2 % alatt van és
mas elemeket is tartalmaz. Meghatéro-
zott kromacélok 2 %-nal tobb szenet
tartalmazhatnak, de 2 % az altalanos
hatar az acél és az 6ntott vas kozott.”

Vas-szén allapotabra

A vas-szén éllapotabra megmutatja a ma-
szakilag fontos széntartalom 0-6,67 %
(megfelel 100 % cementit tartalomnak
(Fe,Q)) a széntartalom (x tengely) és a
h&mérséklet (y tengely) figgvényében

az el6fordulé fazisokat. Ez a diagram

egy egyensulyi grafikon a lassu leh(ilés-
rél olvadtbdl szilard allapotba torténd
atalakulasrol.

El6fordulé fazisok

M olvadék: folyékony vas-szén 6tvo-
zet

M Ferrit (a-kristalykeverék): térkoz-
pontu négyzetes kristalyszerkezet

M Austenit (y-kristalykeverék): sikkdz-
pontu négyzetes kristalyszerkezet

B Cementit (Fe,C): vaskarbid

A perlitet nem egy fazisként kezeljuk,
hanem a ferrit és a cementit fazis keveré-
keként.

PFERD

1600
°C
1536
1500
Olvadék
1400
~
\ D
1300 ~
Olvadék+ _~ Olvadék +
1200 . Alstenit kriskaly NE Cemehtit
Austenit T 4 q
11 100 | ]
s | '
31000 I - 5 =t
@ Austenit+|Cementit + 5| e
~g Ledgburit o entit
o) gl
T 1 |
1
T
|

qK

Ledeburit +
Cementit

911

©
o
o

0.5|1

0.8y

\

Eutektoid
Acél

0.5 | 1 3 4 5 % 6
0.8y 4.3I Széntartalom == 6.67
Eutektoid Eutektikum
Acél Ontoéttvas
\

1698 Kristalyszerkezetek

1536 L

1500 = —

4
1400 —
N
1300 ~ —
(0]
1200 Al
Austenit

t 1100
-
9
@ 1000
@
€
0
T
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6 Megjegyzés: A szlirke résszel a gyakorlati utmutatd nem foglalkozik, csak a teljesség miatt kerlt feltlntetésre.
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Acélcsoportok
Szerkezeti acélok acél- és gépészeti alkatrészekhez
Széntartalom: 0,05-0,6 %
Altalaban a szivéssag és a j6 megmunkalhatésag all a k6zéppontban
Megnevezés Leiras
Otvozetlen és altala-  Széntartalom/otvozet: 0,15-0,5 % C
nos szerkezeti acél Megfelel6 anyag altalanos szerkezetekhez. Szerkezeti acél normal héigénybevétellel.

Hegeszthet6 finom-  Hasonld 6tvozetlen szerkezeti acél, szemcsefinomitast segitd tovabbi adalékokkal. Javitott ridegtorési
szemcsés acél ellenallas és hegeszthet6ség.

Betétben edzhetd Széntartalom/6tvozet: 0,05-0,2 % C; részben 6tvozve krommal, mangannal, magnéziummal, nikkellel.

acél Megfelel6 anyag altalanos szerkezetekhez normal héigénybevétellel. Csak a feluleti réteget edzik és du-
sitjak szénnel. Alkatrészek kemény felszini réteggel és szivés maggal (tengelyek, fogaskerekek, butykok,
|ancszemek és hasonlék).

Edzett acél Széntartalom/6tvozet: 0,22-0,6 % C; részben 6tvdzve krommal, nikkellel, molibdénnel, vanadiummal.
Az acélt megedzik, ami edzést és megeresztést jelent. Nagyon magas szilardsag jo szivossagi értékekkel
(meghajto- és sebességvaltd tengelyek, csavarok, vasuti kerék).

Nitridalhato acél Széntartalom/6tvozet: 0,31-0,41 % C; 6tvozve az aluminium, krom, titan nitrogén vegyileteivel.
Csak a felsé réteg dusul nitrogénnel, igy kemény nitrid réteg képzédik, amely néveli a kopasalléssagot
(fogaskerekek, butykok, szelepek).

Automata acél Olommal vagy kénnel valé 6tvdzés hatdséra révidebbre térnek a forgacsok forgacsolasnal, igy a szer-
szam kopasa és a vagoerd is csokken. Munkadarabok forgacsolégépeken torténé megmunkaldsahoz.

Széntartalom/6tvozet: < 0,1-0,15 % C; edzeiit acélokhoz 1%-ig>Kromtartalom minimum 10,5 %,
el6irads szerint 12-30 %, szintén 6tvozde példaul nitrogémmel,"molibdénnel, titdnnal, nidbiummal, rézzel
(csovek, tartalyok, szelepek, vagoeszkozok, kipufogdrendszer).

Tiszta acél Az 6sszetétele alapjan nem valddi osztély. Fényesre hizott részek a hidegformalas soran megnovekedett
szilardsaggal, sima feltlettel és-magas méretazonossaggal rendelkeznek. Gépalkatrészek csokkentett
koltségl gyartasa tovabbi feltletkezelés nélkul.

A Tacoma Narrows hid 1.645,92 m hosszaval a vildag 50 leghosszabb hidja kézé tartozik. Az acélszerkezetét két parhuzamos épitmény alkotja, amely &sszekéti a Kitsap-

félszigetet a févarossal, Bremerton-nal.

Megjegyzés: A szlrke résszel a gyakorlati Gtmutatd nem foglalkozik, csak a teljesség miatt kerdlt feltintetésre. 7
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Acélok besorolasa

Az acélok besorolasa a PFERD-nél

Anyag

Acélok és
acélontveé-
nyek

Acélok és
acélontvé-
nyek

PFERD

Alcsoport/Megkiilonboztetés Példak/Markak/Uzletagak

Acélok 1.200 N/mmz2-ig (< 38 HRC) Szerkezeti acélok, szénacélok, szerszamacélok, 6tvozetlen acélok,

Edzett, nemesitett acélok
1.200 N/mm2-tél (> 38 HRC)

Acélontvények

Rozsda- és savallé acélok

Anyagszamok (EN 10027-2 alapjan)

betétben edzhetd acélok, nemesacélok

Szerszamacélok, nemesacélok,
Otvozott acélok

Otvozetlen acéléntvény, kismértékben 6tvozott acéldéntvén

Austenites és ferrites rozsdamentes
acél,

példaul

Név EN AlISI
V2A 1.4301 304

anyagok

V2A 1.4310 301 megmunkalasahoz”

V4A 1.4401 316 gyakorlati

VAA 1.4571  316Ti Utmutatéban
talalhatok.

Az acélok szabvanyositott besorolasa Europaban

Egyedul Eurépaban tobb mint 2.000 regisztralt és az eurdpai normaknak megfelel6
acélfajta van nyilvantartva anyagszamokkal (EN 10027-2) az eurdpai acélnyilvantarto
hivatal acél-vas listajan, amelyet a Német Vas és Acél Intézet (VDEh) fellgyel Dussel-
dorfban. Figyelembe kell venni, hogy Eurépan kivil eltéré acél besorolasok fordulhat-
nak el6, példaul az Egyesilt Allamokban vagy a BRICS-orszagokban (Brazilia, Oroszor-
szag, India, Kina és Dél-Afrika).

Az acélok killonboz6 feltételek alapjan kerlinek besorolasra. gy felhasznalasi cél
vagy szamrendszer szerint képeznek osztalyokat.

B EN 10020 — Acélok besoroldsanak meghatéarozasa
B EN 10027-1 — Az acélok jeldl6rendszere — 1. rész: réviditett elnevezés

B EN 10027-2 — Az acélok jelol6rendszere — 2. rész: szamrendszer

Az anyagszamokkal minden anyag — akar fém, akar nem — rendszerbe foglalhato:

1. XX XX (XX)

v

Sorszam

A zarojelben 1évé helyek alehetsé-
ges, jovében szikséges jeldlésnek
fenntartva.

} Acélcsoportszam

Anyagcsoportszam 1 = Acél

Példa: S235JR+C

1.01 22

v

Acél

Sorszam

Altalanos szerkezeti acél R_<500 N/mm?
szakitészilardsaggal
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Acél

Anyagszam és osztalyok szerinti besorolas

Besorolas EN 10020 és EN 10027-2 szerint

Mindségi acélok
meghatarozott kévetelmények,
szivéssag, hegeszthetéség és
formalhatésag
nem alkalmas célzott h6kezelésre
(nemesités, edzés)
min&ség: finomszemcsés szer-
kezet és kotelez6 tisztasag max.
0,045 % foszfor és kén

Nemesitett acélok

nemesacél # rozsdamentes acél
meghatdrozott kdvetelmények
magasabbak, mint a mindségi
acéloknal
magasabb szilardsagi értékek és a
legtobb esetben célzott hdkeze-
|ésre alkalmas kulonosen edzés,
nemesités
tovabb javitott tisztasag kulonle-
ges gyartasi eljaras révén (pl.: ESU),
salakanyag nagyrésze eltavolitva,
legmagasabb foszfor és kéntarta-
lom: 0,025 %
tovabbi felosztas: kisebb és
nagyobb mértékben 6tvozott
(6tvozoanyag tartalom 5 % felett)
nemesitett acélok

Otvézetlen acélok

Acélok, melyek esetében mindegyik
lent megnevezett elem az alabb fel-
tintetett hatarértékeket nem éri el.

Otvozetlen mindségi acélok

1.01xx, 1.91xx: Altalanos szerkezeti
acélok R < 500 N/mm?

1.02xx, 1.92xx: Egyéb, nem hékeze-
|ésre szant szerkezeti acélok

R, <500 N/mm?

1.03xx, 1.93xx: Acélok kozepes <
0,12 % Cvagy R <400 N/mm?
1.04xx, 1.94xx: Acélok kdzepes
0,12 % < C < 0,25 % vagy

400 N/mm2 <R < 500 N/mm?
1.05xx, 1.95xx: Acélok kdzepes
0,25 % < C < 0,55 % vagy

500 N/mm2 <R <700 N/mm?
1.06xx, 1.96xx: Acélok kdzepes

> 0,55 % Cvagy R =700 N/mm?

1.07xx, 1.97xx: Acélok magasabb
foszfor- vagy kéntartalommal

Otvozetlen nemesitett acélok

1.10xx: Acélok specialis fizikai
tulajdonsagokkal

1.11xx: Szerkezeti-, gépészeti-,
tartalyacélok < 0,50 % C

1.12xx: Gépészeti acélok
>0,50 % C

1.13xx: Szerkezeti-, gépészeti-,
tartéacélok specialis kovetelmé-
nyekkel

1.15xx—1.18xx: Szerszamacélok

Nem rozsdasodo acélok
Kromtartalom =10,5 %
széntartalom < 1,2 %

Otvozott rozsdamentes
acélok

Tovabbi
informaciok a
PFERD-PRAXIS
Szerszamok a
rozsdamentes
(INOX) anyagok
megmunkalasédhoz”
gyakorlati tmutatoban
talalhatok.

Kémiailag ellenallé acélok
1.40xx, 1.41xx,
1.43xx-1.45xx: Nem
rozsdasodé acélok specialis
adalékokkal

1.46xx: Kémiai és hdalld
nikkelotvozetek

1.47xx: H6allo acélok <

2,5 % Ni

1.48xx: H6all6 acélok >

2,5 % Ni

1.49xx: Magas hémérséklet-
nek ellenallé anyagok

Tovabbi 6tvozott acélok

Acélok, melyekben minimum egy lent
megnevezett elem a feltlintetett hatar-
értéken megtalalhato, és amelyek nem
tartoznak a rozsdamentesek kozé.

Otvézott mindségi acélok
1.08xx, 1.98xx¢ Acelokfspecialisfizikai
tulajdonsagokkal

1.09xx, 1.99xx: Acélok kilonbozé
alkalmazasi tertletekre

Otvozott nemesitett acélok

Szerszamacélok
1.20xx—1.28xx

Kilonb6z6 acélok

1.32xx, 1.33xx: Gyorsacélok
1.35xx: Gordulécsapagy acélok
1.36xx, 1.37xx: Anyagok specialis
magneses tulajdonsagokkal

1.38xx, 1.39xx: Anyagok specialis
fizikai tulajdonsagokkal

Szerkezeti-, gépészeti-,
tartéacélok

1.50xx=1.60xx, 1.62xx, 1.63xx,
1.65xx=1.77xx, 1.79xx-1.84xx
1.85xx: nitralhat6 acélok

1.87xx: A felhasznalé altal nem
hékezelhet6 acélok

1.88xx, 1.89xx: A felhasznald altal
nem hékezelhet6 acélok; nagy szi-
lardsagu hegeszthet6 acélok

Otvoz6 elem  Rovidités Hatarérték Otvoz6 elem  Rovidités Hatarérték Otvoz6 elem  Rovidités Hatarérték
[%] [%] [%]

Aluminium Al 0,30 Mangén Mn 1,65 Tellar Te 0,10

Bor B 0,0008 Molibdén Mo 0,08 Titan Ti 0,05

Bizmut Bi 0,10 Nidbium Nb 0,06 Vanadium \' 0,10

Kobalt Co 0,30 Nikkel Ni 0,30 Volfram w 0,30

Krom Cr 0,30 Olom Pb 0,40 Cirkénium Zr 0,05

Réz Cu 0,40 Szelén Se 0,10

Lantan La 0,10 Szilicium Si 0,60

Megjegyzés: A szlrke résszel a gyakorlati Gtmutatd nem foglalkozik, csak a teljesség miatt kerult feltintetésre. 9



Acél

Fehasznalasi célok szerinti besorolas

Roviditések (EN 10027-1 alapjan)

A rovidités az acélok esetében a féosztalybol és tovabbi alosztalyokbdl all az acélokra és az 6sszes
acéltermékre vonatkozoan. Az alosztalyok tovabbi informaciokat adnak a féosztaly mellé, példaul
magas és alacsony hémérsékleten valé felhasznalhatosagrol vagy fellleti és megmunkalhatosagi
allapotrol.

PFERD

Példaul:
S235JR+C (1.0122) C85S (1.1269)
S = szerkezeti acél C = otvozetlen acélok kozepes Mn-tartalommal < 1 %
235 = minimadlis folyasi hatar 235 N/mm?2 (kivéve vagoacélok)
JR =27 ] (tésalléssag + 20° C 85 =0,85 % kozepes széntartalom
C = specidlis hidegalakithatésag S =rugdkhoz
Kategoria FSosztaly Felhasznalasi cél Példa Szabvany Anyagszam
Roviditések, melyek az S Szerkezeti acélok S235JR EN 10025-2 1.0038
acélok felhasznalasara G'S S355N EN 10025-3 1.0545
Celemiirt & mizenerled $235)0W EN 10025-5 1.8958
és fizikai tulajdonsagai-
ra vonatkozé hivatkoza- 5460Q EN 10025-6 1.8908
sokat tartalmaznak S350GD EN 10326 1.0529
P Acélok nyomastart6 edényekhez P265GH EN 10028-2 1.0425
P355NH EN 10028-3 1.0565
L Acélok csévezetékhez L360GA EN 10208-1 1.0499
E Gépészeti acélok E295 EN 10025-2 1.0050
GE240 EN 10293 1.0446
B Betonacélok B 500B DIN 488-1 1.0439
Y Feszitokabelek Y 1770C EN 10138-2 -
R Sinekhez hasznélt-acélok R320Cr EN 13674-1 1.0915
D Sikhengerelt acélok hidegalakitashoz DC04 EN 10130 1.0338
H Sikhengerelt nagyszilardsagu acélok hidegalakitdshoz HC380LA EN 10268 1.0550
T gola U e 7ale TS 550 EN 10202 1.0385
M gnes nezek zalag M 660-50D EN 10126 1.0361
Roviditések, melyek C Otvozetlen acélok kézepes Mn-tartalommal < 1 % C20D EN 10016-2 1.0414
az acélok kémiai (kivéve automata acélok) C35E EN 10083-1 11181
ﬁis\f;flfg;‘z'segﬁa‘f”atkozo c8ss EN 10132-4 11269
e m— Féosztaly nélktl Otvozetlen acélok Mn-tartalommal = 1 % Mn, 13CrMo4-5 EN 10028-2 1.7335
G'... Otvozetlen automata acélok valamint 6tvozott
acélok, kivéve gyorsacélok, egyes étvézéelemekbsl — 28Mn6 EN 10083-1 1.1170
" ; o
kozepes tartalmat feltételezve < 5 % 11SMnPb30 EN 10087 10718
Rozsdamentes acélok és mas 6tvozott acélok (kivéve X100CrMoV5  EN ISO 4957 1.2363
gyorsacélok), ,\egalabb egy o6tvozéelembdl kozepes X37CrMoV5-1  EN ISO 4957 12343
tartalmat feltételezve = 5 %
X10CrNi18-8 EN 10088-2 1.4310
HS Gyorsacélok HS2-9-1-8 EN ISO 4957 1.3247
P HS6-5-2 EN ISO 4957 1.3339
HS6-5-2C EN ISO 4957 1.3343

1 G = Ontott acél (ha szikséges)
2 X = Kozepes tartalom legaldbb egy 6tvozéelembdl = 5 %
3 PM = Porkohaszat (ha szerszamacélhoz szlkséges)

10 Megjegyzés: A szirke résszel a gyakorlati Gtmutatd nem foglalkozik, csak a teljesség miatt kerdlt feltintetésre.
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Magyarazat a szerkezeti acélokhoz

A leggyakrabban hasznélt acélfajtak a szerkezeti acélok, amelyek az EN 10025
.Szerkezeti acélokbol melegen hengerelt termékek” szabvany ala tartoznak. A
korrézidallo szerkezeti acélok a ,,Rozsdamentes acélok” csoportjabdl az EN 10020
alapjan nem tartoznak ezen szabvény hatalya ala. Tovabbi informéciok a ,,PFERD-
PRAXIS Szerszdmok a rozsdamentes (INOX) acél megmunkalashoz"” gyakorlati
Utmutatéban taldlhatok.

m Otvozetlen szerkezeti acélok
e EN 10025-2: MUszaki szallitasi feltételek az dtvozetlen szerkezeti acélokhoz

M Finomszemcsés szerkezeti acélok
e EN 10025-3: MUiszaki szallitasi feltételek a szabvany szerint lagyitott /hengerelt,
hegeszthet6 finomszemcsés szerkezeti acélokhoz

e EN 10025-4: MUszaki szallitasi feltételek termomechanikusan hengerelt, hegeszt-
hetd finomszemcsés szerkezeti acélokhoz

e EN 10025-6: MUszaki szallitasi feltételek sikhengerelt termékekhez edzett éllapot-
ban magas folyasi hatéarral

I |d6jarasi hatasoknak ellenallé szerkezeti acélok
e EN 10025-5: Mszaki szallitasi feltételek id6jarasallo szerkezeti acélokhoz

Btvozetlen szerkezeti acélok

Kordbban az 6tvozetlen szerkezeti acélokat is az , altalanos szerkezeti acélok”

(DIN 17100) k6zé soroltak az ismert St-besorolas szerint, példaul St 37 (5235) vagy

St 52 (S355). Ez olyan acélokat tartalmaz, amelyeknek véltozatos forméajuk van,

mint rudak, profilok, lemezek, csévek, stb. és a fémmegmunkalas, hajogyartas,
acélszerkezetek (magas-és mélyépitési, hid és vizi szerkezetek), jarma-, gép-, szerszam-,
berendezés- és tartalyépités mindennapi hasznalatara alkalmazzak.

Otvozetlen acélokrél beszéliink, amelyeket melegen hengerelt &llapotban normaliza-
|6 izzitas vagy hidegalakitas utan - féként a megfeleld folyasi hatar miatt -olyan alkat-
részek gyartasahoz hasznalnak, amelyeknél nem sziikséges tovabbi hékezelés.

Az EN 10025-2 8 acélfajtat hatdroz meg, amelyek a kilonféle minGségi osztalyokban
kulonb6z6 hegeszthetdséggel és ridegtorési ellenallassal rendelkeznek.

A 5185, E295, E335 és E360 acélok hegeszthetdségi specifikacio nélkul készilnek, igy
a kémiai 6sszeallitasuk nincs egyértelmiien definidlva. A tovabbi tipusok alapvetéen a
szokasos eljarassal hegeszthetdk.

Acél

Szerkezeti acélok fajtai

Acélfajtak F6osztaly Folyasi hatar
szintek
[MPa és N/mm?]

Otvozetlen S 185, 235, 275,
szerkezeti 355, 450
acélok E 295, 335, 360
EN 10025-2

Az S f6osztalyu acélfajtakat radacélokként, profilanyagként és lemezekként az épité-
szeti és gépjarmUgyartashoz szikséges méretekben és szilardsagi értékekkel kinaljak.
Hasonlo acélfajtakbol csdveket és treges acélprofilokat (EN 10210-1 és EN 10219-1)
gyartanak megfelel§ mas szabvanyok és féosztalyok szerint.

Az E osztalyu szerkezeti acélokat gépek épitéséhez leginkabb rud, profil és lemez
forméjaban allitjak el6 tengelyekhez, rudakhoz, csapszegekhez és hasab alaku gépal-
katrészekhez. Ezeket az acélokat nem hdékezelési célu alkalmazasra tervezték (edzés,
nemesités), és nem is alkalmasak erre. Tovabba, mivel a hegeszthet&séguk is rossz,
igy rendszerint nem fordulnak el I, U, T és L alaku profilként. A sziikséges kotéseket
csavarokkal és szegecsekkel oldjak meg. Amennyiben hegesztett kdtés szikséges,
hegeszthetd, nagy szilardsagu szerkezeti acélokat kell alkalmazni.

"



Acél

Szerkezeti acélok fajtai

PFERD

Finomszemcsés szerkezeti acélok

A finomszemcsés szerkezeti acélok (kis mértékben) 6tvozottek, kiillondsen a nyug-
tatott acél, olyan elemekkel, mint a vanadium, niébium vagy a titan. Ezek
akadalyozzak meg a nitridek és a karbidok beéplilésével a szemcsendvekedést magas
h&mérsékleten (ausztenites allapotban és ausztenitbdl ferritbe illetve perlitbe vald
atalakulaskor). Ennek kovetkeztében a kész acélt még a hegesztés utan is finom szem-
csék jellemzik. Ez eredményezi a jobb ridegtorés elleni védelmet az 6tvozetlen
szerkezeti acélokkal ellentétben és a finomszemcsés szerkezetben a magasabb
folyasi hatart az alacsonyabb széntartalom miatt. A csokkentett széntartalom a
hegeszthetdséget is javitja. A finomszemcsés acélok az acélszerkezeteknél hasznosak,
ha a magas nyersanyagkoltségeket a hegesztés terén alkalmazott kdltségcsokkentéssel
akarjuk redukalni, példaul a magasabb folyasi hatarnak készénhetéen csokkenthetd az
anyagvastagsag. A finomszemcsés acélok jelolése megegyezik a megfelel6 szerkezeti

acélokéval, kulonbség csak a folyasi hatar szintekben és a min&ségi megjel6lésben van.

A finomszemcsés acélok meghatarozé el6nyei a magas szilardsagi és szivéssagi jellem-
z6k valamint a koltségtakarékos felhasznalasi lehetéségek megfelelé kombinacidja. A
hatranya az altalanos acélokhoz valé hasonlésagnak az, hogy a vallalatnak a hegesz-
téshez kotelezé megfeleldségi bizonyitvannyal kell rendelkeznie (gyartdi mindsités D
és E osztalyu acéléplletek hegesztéséhez). Fontos felhasznalasi terilet adédik, minden
olyan alkalmazaskor, ahol a sulycsdkkentés kivanatos, pl. autd- és toronydaruk, banya-
szati eszk6zok, haszongépjarmivek, nyomoévezetékek, tengeri furétornyok vagy hajo-
épitési elemek a hajétorzsek gyartasanal.

A finomszemcsés acélok jel6lése az 6t- Acélfajtak

vozetlen szerkezeti acélokbol kdvetkezik.

F’e||smerhetok azN, Mvagy Q algsztaly— Lagyitott /hengerelt hegeszthetd finom

rol adott esetben L vagy L1 hozzakapcso-  ozamcsés acélok

lasaval. EN 10025-3

Példak: S275N, S420ML, S960QL1 Termomechanikusan hengerelt hegeszthet6
' ' finom szemcsés acélok

EN 10025-4

Acélok magasabb folyasi hatarral nemesitett
allapotban

EN 10025-6

Id6jarasallo szerkezeti acélok

Acélfajtak

Hatérké ,rozsdés sz6g” COR-TEN® acélbdl a Sornoer
csatornan Niederlausitzben.

Id6jarasallo szerkezeti acélok

EN 10025-5

Felhasznalasi példak a finomszemcsés acélokra.

FSosztaly Folyasi hatar szintek  Alosztaly
[MPa és N/mm?]

S 275, 355, 420 és 460 N (L)
S 275, 355, 420 és 460 M (L)
S 460, 500, 550, 620, Q (L, L1)

690, 890 és 960

A 20-as években a dusszeldorfi acélmivek altali feltaldlédsa 6ta reneszanszat éli a
vizalld szerkezeti acél, kilondsen az épitészetben. Méasként mint a horganyzott, illetve
lakkal vagy festékkel a korréziotdl védett acéloknal, a védelmet ezen acélok esetében
egy sliritett, tartdsan rogzitett zaréréteggel érik el. Ezeket 1-3 éves id6tartam-
ra az id6jaras hatasa ellen készitik és nehezen oldhaté szulfatokbdl és foszfatokbol
allnak. A zaréréteg emellett még egy rozsdaréteggel van befedve, melynek hataséara
a homlokzatok és mas lathato épuletrészek kilonleges latvanyt nyljtanak. Ezeket
az épitészet minden tertletén hasznaljdk az iparban és mindenekel&tt acélhidépités-
ben is hegesztett, szegecselt vagy csavarozott szerkezetek eldallitdsahoz. A specialis
ellendlloképességének kdszonhetden a tovabbi fellleti kezelések az ipari, varosi és
vidéki levegd okozta korrozié ellen feleslegesek azon épuletrészek és szerkezetek ese-
tében, melyek a vizallo acélokbdl késziltek.

A vizalld szerkezeti acélok rézzel és krommal 6tvozottek, de foszforral és adott esetben
mas olyan elemekkel is 6tvozheték, amelyek az id6jarasi korilmények hatasara egy
védo oxidréteget képeznek, és igy magasabb szint( ellenallast biztositanak a légkori
korrézié ellen. Ezek az acélok az EN 10020 alapjan az 6tvozott rozsdamentes acélok
kozé tartoznak, és magukba foglaljak az S235 és S355 fajtakat a JO, J2 és K2 min&ségi
osztalyokban. Ezek a W bet(jelzésekkel vannak elladtva a német wetterfest (idéjaras
ellenallo) kifejezés alapjan, ill. példaul a WP a foszfordtvozetre utal (S355).

FSosztaly Folyasi hatar szintek  Alosztaly
[MPa és N/mm?]

S 235 W

S 355 W(P)

12
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Acél

Reve, korrozioé és korroziovédelem

Reve/hengerlési reve

A reve, hengerlési reve vagy vasreve oxidréteget jelent, amely magas h6mérsékleten

a vas alakitasakor a levegében |év6 oxigén hatédséra az acélok fellletén keletkezik.
Szilard, szirke-kékesfekete réteg jon létre, amely egy relativ j6 korrézié elleni védelmet
kindl. Az igy képz6dé vasoxid hasonlo jellemzdket mutat, mint a természetben el&for-
dulé féldragakovek, a hematit és a magnetit. Ezen rétegek keménysége elérheti a 60
HRC-t és a HRC skalajan is tulmutathat. Ez nehézségeket eredményez a revével bevont
acél megmunkalhatésagaban. Nem csak ebbdl az okbdl kifolydlag ezeket a rétegeket
el kell tavolitani a hegesztés vagy a korrézidvédo réteg felvitele el6tt. Ellenkezd esetben
hegesztési hdmérsékleten a salakzarvanyok miatt hegesztési hibak keletkeznek, a
festék rosszul tapad vagy lepattogzik.

Oxidrétegek kialakuldsa

Korrézié (rozsda)

A rozsda nagy problémat jelent az acélok és acélbol készilt épitési alapanyagok alkal-
mazasanal.

A vas és az acél oxidalédik oxigén jelenlétében, amely a légkorben, a vizben és a
talajban taldlhaté. Rozsda képzédik, egy pordzus allagu anyag, amely vas(ll)-oxidbal,
vas(ll)-oxidbdl és vizkristalyokbaol all. A krém, cink és aluminium oxidrétegétél eltéréen
a rozsdaréteg rendszerint nem véd a tovabbi bomlastol (kivéve a vizélld acélok). Vilag-
szinten a vas és acélelemek bomlasabol eredd karok a tobbmillidrdos nagysagrendet is
elérik.

Emellett az is pusztitast okoz, hogy a szerkezeti elemeket nemcsak elcsufitja a rozsda
hatasa, hanem az ezzel jaré gyengulés miatt felmondjak a szolgéalatot. A rozsda eltéré
oldalfalakhoz vagy tamfalakhoz és ezaltal elstllyedd hajokhoz vagy 6sszeomld hidak-
hoz vezethet. A rozsda elleni védelem ezért kitlintetett figyelmet érdemel!

Rozsdabemarddas

Korréziovédelem —

Ahhoz, hogy a rozsda altal okozott karokat a lehetd legnagyobb mértékben minima-
lizaljuk, elengedhetetlen a korréziévédelem, amely a korr6zié megszintetését vagy
lecsokkentését jelenti. A konstruktiv intézkedések mellett, mint a viz felgytlemlésének
elkertlése vagy az es6tél vald védelem, gyakran hasznaljak a festékbevonaton alapuld
korréziodvédelmi eljarast. Ezek a korréziovédelmi intézkedések kuldndsen hatékonyan
és sokoldaltan alkalmazhatok:

B Acélfeltletek bevonata folyékony vagy por éllagu festékanyaggal, példaul lakkozas.

M Fém bevono rétegek felvitele (horgany, aluminium vagy horgany-aluminium 6tvozet)
galvanizalt olvasztomeritd eljarassal, példaul tlzihorganyzas vagy termikus szorasi
eljaras.

B Fémbevonatok kombinélasa festéssel (kettés-modszer).

A folyékony vagy por allagu festékanyaggal t6rténdé bevonat az acél védelmén tul egy Horganyzott szerkezeti elem
sokoldall, szines konstrukciét is lehetévé tesz.

13



Acél

Korrézio és korroziovédelem

Az acélszerkezetek korrézidvédelem alapjan torténd kialakitasa és feltletkezelése a
passziv korréziovédelmi intézkedések megvalositasa el6tt elkerllhetetlen. Az alapsza-
balyokat tobbek kozott a kdvetkezé szabvanyok targyaljak:

M ENISO 12944 Acélépuletek korrozidvédelme festéssel
M ENISO 8501 Az acélfellilet el6készitése a festékanyag felvitele el6tt

Az itt felsorolt intézkedéseket részben az acélépitményekrdl és hajokrol szolo szabaly-
zatokban is megkovetelik, példaul az ,International Convention for the Safety of Life at
Sea” (SOLAS, egy ENSZ egyezmény a hajozasi biztonsagrdl, , Eletbiztonsag a tenge-
ren” targyd Nemzetkdzi Egyezmény). A SOLAS-t a Titanic elsillyedésére valo reakcio-
ként hoztak létre. Jelenleg az 5. verzidja hatalyos az 1974 6ta szamtalanszor megujitott
és modositott szabalyzatnak. Az ott felvezetett kbvetelmények a Nemzetkdzi Tengeré-
szeti Szervezet (IMO) teriletén tartézkodd minden hajé szamara kotelez6 érvényliek.

Feliletek

A szennyezG6dések és az egyenetlenségek csékkentik
a véddréteq tapadasat. Egy jol megtisztitott felilet
az alapja a tokéletes eredménynek.

Elek

A bevonat az éleken kisebb rétegvastagsagot mutat, mint a sima feltleten, gyakrabban
pattogzik le és sértlékenyebb. A lekerekitett élek egyenletes bevonatfelvitelt garantal-

nak elegendd rétegvastagsaggal. Ezért minden éles szegéllyel rendelkezé elemet le kell
sorjazni, letdrni és legjobb esetben 2 mm-nél nagyobb sugarral lekerekiteni.

Megmunkélatlr ' A ‘etiirt él Lekerekitett él

bevonat bevonat bevonat

d=1mm d r=2mm

rossz jobb jo

PFERD

Védébfestés hajoépitésnél

Lényegében a festéssel kezelt feltlet dllapota befolyassal van a min&ségre és ezéltal a
bevonatrendszer védelmi képességére is. A legkedvezébb esetben a feltleten semmi-
lyen tapaddészilardsagot csokkents vagy korroziot el6segitd szennyezédés nem fordul
el6. Ez azt jelenti, hogy a teljes fellletet a csupasz acélig megtisztitjak. Rdadasul a
festék tapaddszilardsagat a felllet durvaségaval befolyasolni lehet. A legjobb tapadast
a kozepes érdességi értékkel (R,=30-70 pm) rendelkezé fellletek teszik lehet6vé.

—_

A szegélyek lekerekitése EDGE fogazatu
mardcsapokkal optimalis el6készitést jelent a
bevonatolasra.
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PFERD
: Acél

; Korrozid és korréoziovédelem

Felileti hibak hegesztési varratoknal

A hegesztési varratoknal olyan gyakori hibak fordulhatnak el6, mint a fellleti érdesség,
égetett bevagasok, lyukak vagy rafroccsent foltok, amelyeket bevonattal nem lehet
elfedni. Ezért ezeket a hibakat el kell tlintetni.

Egyenetlen Nem eléggé egyenletes Optimalis
hegesztési varrat hegesztési varrat hegesztési varrat
bevonatréteg bevonatréteg bevonatréteg

egyenetlenség sima hegesztési feltlet

felgydilemlett szennyez6dés
A TR

< /9 \

hegesztési varrat hegesztési varrat hegesztési varrat Az ilyen hegesztési hibakat a festésre megfeleléen

rossz jobb jo elé kell késziteni.

Mire kell ligyelni az acél megmunkalasakor?

A munkafolyamatok 6sszekapcsolasa kdzponti jelentségli a szerkezeti acélok
feldolgozasanal. Az alabbiakban targyaljuk a hegesztési folyamat alapveté [épéseit.

Elséként el kell allitani a félkész anyagokat, ami lemezek, profilok, csévek, stb.
méretre vagasat jelenti.

Hegesztés elStt ezutan el kell késziteni a hegesztend§ szegélyeket és fellleteket.
Ehhez tartozik

B a sorjazas a nemkivanatos anyagrészek eltavolitdsahoz és a vagasi sérilések mini-
malizalasahoz,

W az élek sorjazasa hegesztési varratok el6készitéseként, példaul V-varratok (ISO
9692),

Z;’;’(fg;véf%fvgéslﬂés E/f’}kéSZ/féS,éhelz,/’:OUFAN@/SGP M az illesztett felszin megmunkalasa sima, fémes élek és fellletek eléréséhez, példaul
) COye2018p0s CS5Z0I0R0rong0 2 rozsda, reve nyoman vagy langvagas utan.

Ezen el6készitések utan a részek szakszerlien egymashoz hegesztheték.

Hegesztés utan a varratokon utémunkalatokat kell végezni. Ezek kozé tartozik

W a salakanyagok/szilikatok és a h6kezelés soran keletkezett elszinez6dések
eltavolitasa,

M a hegesztési hibdk, mint az égetett bevagasok vagy rafroccsenések eltavolitasa,
H a hegesztési buborékok kisimitasa vagy
M avarratok teljes kiegyenlitése, ezaltal lathatatlanok lesznek a fugak.

A végleges korrézié elleni védelem el6készitéseként

B meg kell szabaditani a fellleteket a tapadast csokkentd vagy korrézidt elésegité
szennyez&désektél és a tapadast el6seqitd fellleti kezelésben kell részesiteni

H az éles szegélyeket le kell sorjazni, letdrni és a legjobb esetben 2 mm-nél nagyobb
sugarral lekerekiteni.

Hegesztési varratok megmunkaldsa M keményséqgui
Végezetll a kész szerkezeti egységek acélfellileteit lakkal, por allagu festékkel vagy csiszolocsappal.
fémbevonattal (példaul horgany) kell a korrézié ellen bevonni.
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Acél
Biztonsagi javaslatok, oSa, PFERDERGONOMICS®

A szerszam- és gépgyartok, a felhasznaldk szintén hozzajarulnak a munkahelyi bizton-

saghoz. A PFERD az eléirt biztonsagi rendelkezéseknek megfelel6en gyartja szerszama-
it. A felhasznalot terheli a felel6sség a meghajté gépek rendeltetésszer(i hasznalataért

és a szerszamok megfelel kezeléséért és alkalmazasaért.

Kalonosképpen érvényes ez:

A megadott maximalis megmunkalasi/vagasi sebességet [m/s] nem szabad tullépni.

A PFERD felhasznaléi informaciét nyujt az altalanos termékbiztonsagrél a
2001/95/EG szamu iranyelv szerint és a termékek piaci rendelkezésre bocsatasarol szo-
|6 torvényrél (§ 6 Abs. 1 Nr. 1 ProdSG ), amelyek 6sszefoglaljdk a szikséges informaci-
Okat a piacon Iévé PFERD tisztitd és vagokorongok kézzel vezetett meghajtogépekkel
térténd biztonsagos hasznalatarol. Az informaciok letdltheték a www.pferd.com
honlaprél.

Biztonsagi elSirasok:
Kérjuk vegyék figyelembe a FEPA biztonsagi javaslatait és a piktogramokat!

= Hasznaljon véd&szemiveget! = Hasznaljon porvédémaszkot!

= Hasznaljon véd&keszty(t! Csak tfémtényérral szabad
hasznalni!
Ugyeljen a biztonsagtechnikai

= Hasznaljon hallasvédst! .
eléirasokral

= Nedves csiszolas tilos! = Ne haszndljon sérult korongot!

Szabadkézi és kézzel vezetett
darabolashoz nem alkalmas!

_ Oldaliranyu csiszolasra nem
~ alkalmas!

OO0

PFERD

« Feltétleniil vegye figyelembe a koszoriigépen, vagy a csiszoloszerszamon talalhato

« Gyozddjon meg ardl, hogy a csiszoloszerszam megfelel-e a kérdéses alkalmazasnak!

o testi érintkezés a éggel miksdo csis

o sériilések a csiszolo 4m mikodés kozben &

« akoszorilési folyamatnal keletkezd csiszoloszemesek, szikrak, gazok és porok;
o zaj, larma;

« vibracick, rezgések.

« EN 12413 szabvany, amely a kotbanyagos kbszbriitestekre vonatkozik
+ EN 13236 szabvany, CBN- vagy gyémantool készit koszoriitestek részére.
« EN 13743 szabvany, amely flexiilis csiszoléanyagokra (vulkanfibertércsa,

« FEPA bizlonsagi el6irasok a kotanyagos- valamint gyémént és CBN kiszoritestekre
« FEPA biztonségi el6irasok az épitéiparban és a kimegmunkalasban hasznélatos CBN- és

« FEPA biztonsagi eldirasok flexibilis csiszoloanyagokra vonatkozéan (Coated Abrasives)

Keérjiik, tovabbitsa ezt a biztonsagi dsszefoglalot a csiszoloszerszamok hasznaloinak!

Az bsszefoglaloban talilhatd biztonsagi javaslatok betartasa fontos a
csiszoloszerszamokat hasznalok személyes biztonsaga érdekében

ALTALANOS BIZTONSAGI INTEZKEDESEK
A csiszolészerszamok helytelen hasznélata rendkiviil veszélyes.
utasitasokat!
Minden alkalmazas elétt gy6z6djon meg a csiszoldszerszam sértetlienségérdl!

Tartsa be a csiszoloszerszamok szakszeri kezelésére és tarolasdra vonatkozo
utasitasokat!

A csiszoloszerszamok hasznélatakor legyen mindig a lehetséges veszélyek teljes tudatéban
és tartsa be az alabbiakban javasolt biztonsagi intézkedéseket:

Csak olyan csiszolészerszamokat alkalmazzon, amelyek megfeleinek a legmagasabb
biztonsagi kovetelményeknek! Ezeken a gyartmanyokon mindig feltintetik a mindenkori EN-
szabvany szamat, ésivagy az ,0Sa- mérkajelet.

lamellas korong, legyez6lapos trcsa és lamellas csapos korong) vonatkozik.
Ne dolgozzon soha olyan csiszoldgépen, amelynek a miikddési allapota nem kielégits, vagy
amelyik meghibasodolt alkatrészekkel rendelkezikl
A munkaadok készitsek el a kszoriilési folyamatok kockazati felmérését, hogy esetenként a
biztonsag elokeszi tudjak megtennil Biztositsak az alkalmazotiak
kiképzését a feladathoz!

E2 az Bsszefoglalo csak a legfontosabb biztonség ajanlasokat tartalmazza.
A biztonsagos 52016 tovabbi
terjedelmesebb forméban (Safety Codes) a FEPA — t6l lehet beszerezni

vonatkozéan

gyémnt kbszdriiszerszamokra vonatkozoan

A FEPA biztonsagi javaslatait a
www.pferd.com/fepa/de és a
www.legatorok.hu cimrél télthetik le.

PFERD hosszutavu egyiittmiikodése az oSa-val rr—1 ¢©
A PFERD mas neves gyartokkal mikadik egyutt, hogy miné- A PFERD-szerszamok az 0Sa markajelzésével O A
ségi szerszamait a legmagasabb szint(i biztonsagi normaknak ellatott termékek. [ I v

megfelelen allitsa el6.

Kérdése van a csiszolas biztonsagarol? Hallgassa meg a

A csiszoldanyagok biztonsagi szervezetének (oSa) tagjai ga-
rantaljak a termékek biztonsaganak és minéségének allandd
feltgyeletét.

PFERDVALUE® — A PFERD hozzaadott értéke

A PFERD bevizsgald laboratériumi, valamint a fliggetlen bevizsgalo intézetek vizs-
galati eredményei megerdsitik: a PFERD szerszamok mérhet6 tobbletértéket kinalnak.

Fedezze fel a PFERDERGONOMICS® és a PFERDEFFICIENCY® értékeit:

A PFERDERGONOMICS® részeként,

a PFERD ergonémiailag optimalizalt
szerszamokat és szerszamhajtasokat
kinal, amelyek hozzajarulnak a nagyobb
biztonsaghoz, munkakomforthoz, igy az
egészség védelméhez.

A PFERDEFFICIENCY® részeként a PFERD
innovativ, nagy teljesitmény( szersza-
mokat és szerszamhajtasokat kinal
kiemelked& hozzaadott értékkel.

‘ ) IV\NVO Energy Saving Waste Saving
VibrationFilter NoiseFilter
Time Saving Resource Saving

EmissionFilter  HapticFilter

PFERDAKADEMIE szeminariumait vagy kérjen helyszini tanacs-
adast munkatarsainktol.

PFERD
VALUE

Your added value with PFERD

A témdban tovabbi informaciot a
“PFERDVALUE — A PFERD hozzaadott
értéke” cimU kiadvanyunkban talal.
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PFERD

29X

Munkafolyamatok

Attekintés
A kovetkez6 oldalakon az acélok megmunkalasahoz tartozo kilénbdzé munkafolyama-
tok felsorolasa talalhatd a PFERD termékcsoportokhoz rendelve.
Oldal
Darabolas és attorések kialakitasa 18
EImegmunkalas 19
Hegesztési varrat el6készitése 20
Hegesztési varrat elmunkalasa 21
Rozsdatlanitas és bevonatok eltavolitasa 22
Finom- és simité6 megmunkalas 23

A PRAXIS kiadvanyban a meghajtd gépek az alabbi szimbodlumokkal vannak jeldlve:

o

=
~

kézi hasznalat

egyenes csiszold

sarokcsiszold

elektromotoros kézi
darabol6 300-400 mm
@-j(i vagékorongokhoz

telepitett CHOPSAW
darabolégép 3 KW
teljesitményig

\‘JO telepitett CHOPSAW-HD
— /" darabolégép

= |

_ = szalagos csiszold

J telepitett szalagos
csiszold

flexibilis tengely( hajtas

megmunkalé robotokkal
valé munkavégzés

furégép

allvanyos furégép
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PFERD

Munkafolyamatok

Darabolas és attorések kialakitasa

H t6mor anyagok, profilok, lemezek és csdvek darabolasa

H csatlakozasok és csdatvezetések kialakitasa, attorések lemezeken, tartalyokon és
kapcsoldszekrényeken

I kivagasok és nyilasok készitése profiloknal és vékonyfalt munkadarabokon

Meghajtasok Alkalmazasi példak Megfelel6 PFERD-szerszamok

Vagokorongok
(2 30-76 mm)

DUODISC®- Vagokorongok
kombikorongok J ’

Véagdkorongok
(2 300-400 mm)

Véagodkorongok
telepitett gépekhez
CHOPSAW

Véagokorongok
telepitett gépekhez
CHOPSAW-HD

Gyorsacél (HSS) fo-
kozatfurok HICOAT®- =
bevonattal

Gyorsacél (HSS) Keményfém (HM)

-3 lyukflirészek lyukvagok

]
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PFERD

Munkafolyamatok

ElImegmunkalasok

| élek, attorések és konturok sorjazasa
| él-letorés

W élek kerekitése

Meghajtasok Alkalmazasi példak

.99’%.#*“|

=
&

P | @ |

Keményfém (HM)
marocsap,
fogazés 3, 5

COMBIDISC®-
Mini-POLIFAN®

POLIROLL®
POLICO®

POLISTAR-
csiszolocsillagok

Korkefék
RBG/RBU ST/CO/SiC

EDGE FINISH

élmegmunkalo
rendszer

Tisztitokorongok

Fazékkorong

Tanyérkefék
DBUR SiC/
DBU SiC/CO

Végtelenitett szala-
gok révid kivitel

Keményfém (HM)
marocsap,

fogazas STEEL, 5
Korkefék

RBG/RBU ST/CO/SiC

Tanyérkefék CO/SiC

Mihelyreszel6k

Vészonalapu laparu,

papiralapu laparu

Megfelel6 PFERD-szerszamok

LAY - KX ¥ TR

O 4

]

|
|

-

Keményfém (HM)
marocsap,
fogazas EDGE

COMBIDISC®-
csiszolélapok

POLICAP®-
csiszolokupakok

Csiszol6 korongok

Csapos kupos kiala-
kitasu kefék
KBU ST

COMBICLICK®-
fibercsiszolok

DUODISC®-
kombikorongok

POLIFAN®-legyez6-
lapos csiszolokoron-
gok

Fazékkefék
TBG/TBU ST/SiC

Keményfém (HM)
marocsap,
fogazas EDGE
Sorjazokefék

RBU CO/SiC

Kulcsreszel6k
Precizios reszel6k

Csiszoldszalagok

Csapos csiszolotes-
tek O kotéskemény-
Ség

Csiszolépantok

Csapos csiszolok/
szaturnusz korongok

Csapos ecsetkefék
PBG/PBU ST/SiC

Tépdzaras korongok

CC-GRIND®-SOLID
csiszolékorongok

Korkefék
RBG/RBU ST/CO/SiC

Kupos kialakitasu
kefék
KBG/KBU ST

Végtelenitett szala-
gok hosszu kivitel

Korkefék miianyag
testd kivitel
RBUP SiC/CO

Kézi sorjazé

Hengeres testl kefék
(bels6 kefék)
IBU ST/SiC
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Munkafolyamatok

Hegesztési varrat el6készitése

W él-letores
M V-varrat el6készités
M javitohegesztések el6készitése

W tisztitas

Meghajtasok Alkalmazasi példak

Megfelel6 PFERD-szerszamok

COSs»@¢ 7 |

Keményfém (HM)
marocsap,

fogazés 3

Csapos csiszolotestek
M/O kotéskeménység

Csiszoloépantok

Csiszold korongok

Korkefék
RBG/RBU ST/
RBG PIPE ST

EDGE FINISH

élmegmunkalé rendszer

POLICLEAN®-korongok

CC-GRIND®-SOLID
csiszolokorongok

Csiszoléfazekak

Végtelenitett szalagok
révid kivitel

Mhelyreszel6k

Kézi kefék
HBK ST/HBFM ST

LKL A NN

Qe

PFERD

Keményfém (HM)
marocsap,
fogazas 3 PLUS

COMBIDISC®-Mini-
POLIFAN®

POLIROLL®
POLICO®

POLICLEAN®-
szerszamok

Csapos kupos kiala-
kitasu kefék
KBU ST

COMBICLICK®-
fibercsiszoldk

Tisztitokorongok

POLIFAN®-
legyezblapos csiszo-
|6korongok

Korkefék sarokcsi-
szolokhoz
RBU ST

Végtelenitett szalagok
hosszu kivitel

Kulcsreszelok

T E

0o

¥

Keményfém (HM)
marocsap,
fogazéas EDGE

COMBIDISC®-
csiszolodlapok

Csapos csiszolok/
szaturnusz korongok

Csapos ecsetkefék
PBG/PBU ST

Fibercsiszolok

DUODISC®
kombikorongok

Korkefék
RBG ST/
RBG PIPE ST

Kupos kialakitasu

kefék
KBG/KBU ST

Precizios reszel6k
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PFERD

B hegesztési varratok egalizalasa
H hegesztési hibak javitasa
W tisztitas

M javitdhegesztések elmunkalasa

Meghajtasok Alkalmazasi példak

Megfelel6 PFERD-szerszamok

0098 »0O¢ 7

B

Keményfém (HM)
marocsap,
fogazas STEEL

Csapos csiszolotes-
tek M/O kotéske-
ménység

Csiszolépantok

Csiszold korongok

Korkefék
RBG/RBU ST
RBG PIPE

COMBICLICK®-
fibercsiszolék

Tisztitokarongok

CC-GRIND®-SOLID
csiszoldkorongok

POLIFAN®-CURVE
legyez6lapos csiszo-
|6korongok

Kupos kialakitasu
kefék

KBG/KBU ST

Végtelenitett szala-
gok révid kivitel

Mhelyreszel6k

“+w OO o ¢ 9wl

Qe

Munkafolyamatok

Hegesztési varratok megmunkalasa

Keményfém (HM)
marocsap,
fogazas MICRO

COMBIDISC®-Mini-
POLIFAN®

POLIROLL®
POLICO

POLICLEAN®-
szerszamok

Kupos kialakitasu

kefék
KBU ST

Fibercsiszolok

DUODISC®-
kombikorongok

Csiszol6fazekak

Korkefék
RBG/RBU ST
RBG PIPE ST

Végtelenitett szala-

gok hosszu kivitel

Kézi kefék
HBK ST/HBFM ST

©0 8%

Keményfém (HM)
marocsap,
fogazés 3 PLUS

COMBIDISC®-
csiszoldlapok

Csapos csiszolok/
szaturnusz korongok

Csapos ecsetkefék
PBG/PBU ST

POLICLEAN®-
korongok

CC-GRIND®- csiszolo-
korongok

POLIFAN®-
legyez6lapos csiszold-
korongok

Korkefék sarokcsiszo-
l6khoz
RBU ST
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Munkafolyamatok

Rozsdatlanitas és revétlenités

H rozsda, hegesztési froccsenés, cink-, lakkréteg és hengerlési reve eltavolitasa

Meghajtasok Alkalmazasi példak Megfelel6 PFERD-szerszamok

Keményfém (HM)

marécsapok .‘
fogazas MICRO
COMBIDISC®-

POLICLEAN®- “
korongok “

POLINOX®-csapos
csiszolodk/csiszoloko-
rongok

Korkefék
RBG/RBU ST

!"!
o

©
0o

o

COMBICLICK®-
vlieskorongok

POLIVLIES®-
legyez6lapos felllet-
csiszolok

WHISPER tisztitoko-
rongok

Korkefék
RBG ST

Klpos kefék
KBG ST

3508 6»08 |

Rovid végtelenitett
vlies szalagok

Csiszolévaszon iv
barna/kék
Csiszolépapir iv

A

Hengeres testl kefék
(belsd kefék)
IBU ST

Csapos csiszoldtes-
tek M kotéskemény-
ség

COMBIDISC®-
vlieskorongok

POLICLEAN®-
szerszamok

Fazékkefék TBU ST

Tép&zaras korongok

POLIVLIES®-
tépbzaras korongok

CC-GRIND®-
csiszoldkorongok

Korkefék sarokcsi-
szolékhoz
RBU ST

Csiszoldszalag teker-
csek/vlies tekercsek

Kézi kefék
HBU ST

PFERD

A 4

oo’ ugs

COMBIDISC®-
csiszoldlapok

Csapos csiszolok/
szaturnusz korongok

Csapos ecsetkefék
PBG/PBU ST

Kapos kialakitasu
kefék
KBU ST

Tép&zaras csiszolod-
lapok

POLICLEAN®-
korongok

CC-GRIND®-SOLID
csiszolékorongok

Fazékkefék
TBG/TBU ST

POLINOX®-
csiszoloparnak
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PFERD

Munkafolyamatok

Finomcsiszolas és finiselés

H felUletek érdesitése

| felUleti egyenetlenségek elmunkalasa
Wl felUleti 4tmenetek finomcsiszolasa

B masodlagos sorjak eltavolitasa

W tisztitas és finomcsiszolas

Meghajtasok Alkalmazasi példak

Megfelel6 PFERD-szerszamok

oo W It

E ]
&

i

COMBIDISC®-
csiszoldlapok

POLICAP®-
csiszolokupakok

POLINOX®-csapos
csiszolok

Kupos kefék
KBU ST

COMBICLICK®-
vlieskorongok

POLIVLIES®-

legyez6lapos felllet-
csiszolok

Korkefék
RBU ST

Kupos kefék
KBU ST

Végtelenitett szala-
gok révid kivitel

Precizios reszel6k

Csiszoldszalag teker-
csek/vlies tekercsek

B

COMBIDISC®-
vlieskorongok

Csapos csiszolok/
szaturnusz korongok

POLICLEAN®-
szerszamok

' Tép&zaras korongok

POLIVLIES®-
tép6zaras korongok

Tanyérkefék
DBUR SiC

vamg» Kézi sorjazod

POLINOX®-
csiszoloparnak

COMBIDISC®-
POLICLEAN®-
korongok

POLINOX®-
csiszoldkorongok

Korkefék
RBU ST/CO/SiC

TépGzaras csiszold-
lapok

POLICLEAN®-
korongok

Fazékkefék
TBU ST/SiC

Csiszolévaszon iv/
csiszoldpapir iv

Kézi kefe
HBFM ST

23



PFERD-szerszamok — 201-209-es fejezetek
Attekintés

A kovetkez6 oldalakon az egyes kataldgusfejezetek termékcsoportjait mutatjuk be,
amelyek az acélok megmunkalasahoz alkalmasak, bemutatva tulajdonsagaikat és meg-
feleld alkalmazastechnikai javaslatokat, valamint példakat felsorolva.

Katalégusfejezet

201 - Reszel6k

202 - Mardécsapok

203 - Csapos csiszolotestek

204 - Finomcsiszolo, polirozé szerszamok

206 — Vago és tisztitotarcsak

207 - Vagokorongok telepitett gépekhez

208 - Miiszaki kefék

209 - Szerszamhajtasok
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PFERD-szerszamok — 201-209-es fejezetek

A PFERD 200 éve gyartja vildgszerte elismert minéségi reszel6it. A sokéves szerszam-
gyartoi tapasztalat a PFERD reszel6k fejlesztési eredményeiben rendszeresen megjele-
nik. Az alkalmazasokhoz kialakitott reszel6formak és vagasok garantaljak az ipar és a
kisipar szaméra a gazdasagos munkavégzést.

A PFERD-reszel6kkel még hosszabb haszndlat utan is magas anyaglevalasztasi telje-
sitmény és kivalé feliletmingség érhet6 el. A legmodernebb gyartasi technoldgia és a
szigord minéségellenérzés garantalja a kiemelked6 PFERD min&séget.

Miihelyreszel6k

Kulcsreszel6k

¢

Precizios reszel6k

Kézi‘é l

A PFERD a legmagasabb min&ségi elvarasoknak megfeleléen gyartja
mUhelyreszel6it. Acélok megmunkaldsanal kitlinnek hosszu élettarta-
mukkal és kivalo levalasztasi teljesitménytkkel. A PFERD mihelyresze-
|6it kulénb6z6 hosszban és kivitelben gyartja. A kilénbdzd alakzatok
alkalmasak feltlet megmunkalasahoz, sorjatlanitashoz, a félgombaoly(
hegyesvégli és egyéb profilok attérések megmunkalasanal alkalmaz-
hatok.

Harom alkalmazasorientalt vagassal szallitjuk:
1-es vagas: nagyolas, durva forgacsolas
2-es vagas: univerzalis felhasznalas
3-as vagas: simitds, finom megmunkalas

V 2 B
Kisméretl reszel6k, konnyd, finom reszelési munkahoz. A PFERD a
kilonboz6 reszelformakat a DIN 7283 szabvany el6irasainak megfe-
lel6en gyértja

lapos/tompavég

lapos/hegyesvégui

négyszogletd

félgomboly

gomboly

y ‘

A PFERD precizios reszeldi kivaléan alkalmazhatok acélbol készilt mun-
kadarabok kis feltletein, attoréseknél, komplikalt geometriai profilo-
kon és radiuszok kialakitasanal.

A PFERD az alabbi precizids reszel6ket ajanlja acélok megmunkalasa-
hoz:
I szaras reszel6k
tlreszel6k
kézireszel6k
i pontossagi reszelk és raspolyok

Gazdasagos sorjazasra, élek letdrésére, kilénbozé acélbol készilt
munkadarabok utdémunkalatainak elvégzésére alkalmas szerszam. Ne-
hezen hozzaférhetd helyek, furatok belsé és kilsé atméréi, menetek és
hornyok utomunkalatai a kéziszerszam segitségével faradsagmentesen
elvégezheték.

A harom kénnyen cserélhetd sorjazé (normalpenge, mini penge és
stllyeszto) a specidlis tartéval jol vezethetd és optimalisan alkalmazha-
6. A szerszamokkal kivaléan kovethet6k a munkadarabok konturjai.
A forgathaté tart6 egyszer( kezelhetéséget és konnyl szerszamcserét
biztosit. A tart6 kézhezallé ergonémiailag formazott, egyben véd a
munkavégzés kdzben az éles élektél és sarkoktol. A sarkos végkialaki-
tas meggatolja a szerszam elgurulasat.

201-es fejezet - reszel6k

Utalas

Tovabbi informaciok a
PFERD szerszam kézi-

konyv 201-es fejezeté-
ben talalhatok.

.1 N

PFERDERGONOMICS®:

HapticFilter

PFERDERGONOMICS®:

%)_

HapticFilter
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202-es fejezet - keményfém (HM) marécsapok

Keményfém (HM) mardcsapok

‘ ] A PFERD forgécsold szerszamok a legmagasabb min&ségi kdvetelmények betartasa-
val készilnek. A széles termékskala optimalis megoldast kinal minden megmunkalasi
feladatra. A kivalé min&ség, hosszu élettartam és kiemelked& forgacsolasi teljesitmény
eredménye a legkilénbdz6bb acél anyagok gazdasagos megmunkalasa. A kemény-
| | fémbdl készilt mardcsapok kivaldan alkalmazhatdk sorjézasra, élek letorésére, geo-
metriai alakzatok formaélasara. A kinalatban sokféle geometriai alakzat és méret
| (2 3-16 mm-ig) talalhato. A PFERD acélok és acél dntvények megmunkalaséra hat ku-
l6nféle fogazassal — az univerzélis alkalmazastol a specialis nagyteljesitményl alkalma-
zasig — gyart marocsapokat.

Fogazas STEEL AIkaImaza’z‘mN(v

Nagyteljesitményii fogazas akar PFERDERGONOMICS®: A gazdasagos alkalmazashoz

50 %-kal nagyobb forgacsolasi teljesit- wﬂ M %) @6 mm-es szarmérettél a magasabb
mény érhet6 el acél és acélontvényen T | T fordulatszam/vagassebesség tartoma-
torténé alkalmazaskor 6sszehasonlitva a Vibrationfilter Noisefilter  HapticFilter nyokban 300-500 Watt gépi meghajtd

hagyomanyos keresztfogazattal. Egyuttal . teljesitmény sziikséges.
kisebb a vibracié és alacsonyabb a zajszint. ERERDE S RIEL Ghiae A marécsap és a munkadarab kozotti

I (o ) . ) % @] érintkezési feltlet maximum a mardfej
Ajanlott vagasi sebességtartomany acélok

keruletének 30 %-a lehet. Ennek fi-

J

|4

megmunké|ésa'hoz: 450750 m/min. EnergySaving  WasteSaving  TimeSaving Resource Saving gyelmen Kival hagyésa = marécsap {ité-
Fogazas 3 . séhez, illetve fogkitéréshez vezet. Ha
- S . lis , i , ok ix ez nem kerilheté el, ajanlott a TOUGH
Univerzalis fogazas acélok és acél dntvények megmunkalasahoz. és TOUGH-S fogazas alkalmazasa.
- Ajénlott vagasi sebességtartomany acélok megmunkalasahoz: 450600 m/min. Tovabbi informacié szerszam kézikony-
viink 202-es fejezetében talalhato.

a Kis mennyiségl anyaglevalasztas-
Fogazas 3 PLUS ‘ h nal (sorjazas, élek letdrése, konny(i
_==*_e==_ Univerzalis fogazas keresztfogazassal acélok és acéléntvenyek forgacsolasahoz. feltletmegmunkalasok) a meghajtasi

Nagy anyaglevalasztasi teljesitmény érhet6 el. fordulatszémot 100 %-osan novelhet-
. L ) 5 , . N : juk (kivétel: keményfém (HM) hosszu-
Ajanlott vagasi sebességtartomany acélok megmunkalasahoz: 450-600 m/min. sz4rG marécsapok).
Fogazas 3PLUS HC-FEP HICOAT®-bevonattal |
A 3 PLUS fogazas HC-FEP HICOAT®- Ajanlott vagasi sebességtartomany acélok
bevonattal nagyteljesitményd alkalma- ~ megmunkaldsahoz: 450-600 m/min.

zasokhoz ajanlott. PFERDEFFICIENCY®:

El6nyok: @
kemény feltlet és magas kopasallésag
hatékony forgacselvezetés a jobb siklasi Wastesaing  Timesaving
tulajdonsagok altal

héterheléssel szembeni ellenallésag
hosszabb élettartam

Fogazas 5 Y 4 a U Egyedi gyartasok

Univerzalis fogazas finom megmunkalasokhoz.

A ‘ A Amennyiben széleskér kataldgus-
Ajanlott vagasi sebességtartomany acélok megmunkalasahoz: 350-450 m/min. programunk nem kinal megfelels
megoldast az On megmunkalasi
FogaﬁIIICRQ . feladataira, lehet6séget kinalunk
Nagyteljesitményii fogazas finom PFERDERGONOMICS®: ajanlatkérésiik alapjan PFERD min6-
simit6 forgéacsolashoz és finom anyag- ] ] | ségben megfeleld teljesitmény(i ma-
B levélasztashoz. Kivalo feltletminéség és rocsapok gyartasara pl. az alabbiak
egy|de]u|eg kisebb vibracio és alacso- VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter Szerint
nyabb zajszint.
yann «al PFERDEFFICIENCY®: ™ eltérd formak és méretek
Ajanlott vagasi sebességtartomany acélok W eltérs befogdcsap atmérsk és
megmunkalasdhoz: 600-750 m/min. hosszak
Time Savin
’ M eltérd fogazasok és bevonatréte-
Fogazas EDGE gek

Nagyteljesitményi fogazas hatarozott  Ajanlott vagasi sebességtartomany acélok

vonalu él-let6résekhez, sorjak elmunka- megmunkalasdhoz: 600-900 m/min. #
lasédhoz és lekerekitésekhez. Els6sorban

®-
acél és aluminium anyagok megmun- PFERDEFFICIENCY®:
kéldsahoz alkalmazhatok. Igény szerint % #
valaszthaté hatédrozott vonall 30° vagy
45°-0s letorésekhez vagy 3 mm-es radiu-

szok el6allitdésahoz.

mj

EnergySaving  TimeSaving
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EDGE FINISH élmegmunkalé rendszer

Valtélapka befogo
30°-0s élletoréshez

&£
o)

Valtélapka befogo
45°-0s élletoréshez és
R3-as radiuszhoz

Keményfém (HM) lyukvagoék

trer

Gyorsacél (HSS) lyukfiirészek l\

Az EDGE FINISH élmegmunkalé rendszer részét képezik - egy specialisan
az élmegmunkalasi feladatokra kialakitott meghajtégép mellet - vago-
szerszamok, amelyek hatérozott vonalu él-letorésekhez és lekerekité-
sekhez alkalmazhatok kézepes és nagyméretl fém munkadarabokon. A
keményfém valtélapkak és a felfogok megfeleld kindlatanak koszénhets-
en kivansag szerint hatarozott vonalt 30° vagy 45°-os él-letorések, ill.

3 mme-es radiuszos lekerekitések allithatok el6. A kivant letdrési magas-
sag 1-6 mm kozott tetszélegesen bedllithato. A speciélis keményfém
valtolapkak nagyteljesitményl bevonattal készilnek és a legkivalébb
levalasztasi teljesitményt garantaljak.

Ajénlott fordulatszam tartomany acélok megmunkalasahoz:
7.100-8.700 min"!

PFERDERGONOMICS®:

=)= 8~

VibrationfFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY®:

w | O

TimeSaving

Waste Saving

5\ o

A keményfém (HM) lyukvagok a kerek és pontos attorések gyors eld-
allitdséanak profi szerszamai. Az egy testbdl készult vagofej és befogod-
csap pontos korbefutast, a kopasallé vagoélek az acél és acélontvény
munkadarabok megmunkalésanal kimagaslé gazdasdgossagot garantal-
nak. A keményfém lyukvagok kézi furégépeken vagy éllvanyos gépeken
hasznélhatok.

—

A gyorsacél (HSS) lyukflirészek kivaléan alkalmazhatok pontos, kerek
attorések kiflirészeléséhez. A kivalé mindségu valtozé fogelosztas
vékonyfalu acél és acélontvény munkadarabokon rendkivil gazdasa-
gos munkavégzést tesz lehet6vé. Sorjamentes élek, magas élettartam
garantalt.

A PFERD a gyorsacél (HSS) lyukflirészeket 4-152 mm atmérétartomany-
ban kinalja programjaban.

lsacél w) fokozatfurok HICOAT®-bevonattal

Gyorsacél (HSS) fokozatfurék HICOAT®-bevonattal robosztus, nagytelje-
sitmény( szerszamok kopasallé bevonatréteggel acél, valamint acélont-
vények furdsahoz, lemezek, csovek, profilok sorjatlanitdséhoz maximum
4 mm anyagvastagsagig.

A PFERD két kivitelben, 4—20 mm (9 fokozat) és 4-30 mm atmérétarto-
manyban (14 fokozat) kinélja programjaban.

é g :‘ 202-es fejezet — EDGE FINISH, lyukvagok, lyukfiirészek, fokozatfurok

Alkalmazastechnikai ajanlasok

Nagyon egyenetlen, olvadékfolya-
sos feltleteken tisztitokoronggal,
POLIFAN-legyezélapos csiszoloko-
ronggal elémunkalatok szikségesek
a vagoélek sérilésének elkerulése,
valamint a jobb szerszamvezetheto-
ség érdekében.

Novelje szerszamai élettartamat meg-
felel6 karbantartassal és tarolassal.

Alkalmazastechnikai ajanlasok

Alacsony kivitel (8 mm-es szer-
szammagassag) lemezek és lapos
anyagok megmunkalésara,

16—105 mm-ig terjedd atmérd mére-
tekben kaphato.

Magas kivitel (35 mm-es szerszam-
magassag) csovek, dombor feltle-
tek megmunkaldsara, 16-60 mm-ig
terjed6 atméré méretekben kaphato.

Alkalmazastechnikai ajanlasok

Alkalmazaskor fontos, hogy minden
fog egyforman vegyen részt a mun-
kaban. Az inga/billegé mozgast fliré-
szelés kdzben lehetéleg kertlni kell,
ezaéltal elkertlhetjik a fogkitorést.
Fémek megmunkaldsakor j6 miné-
ségli vagoolaj hasznélata ajanlott.
Az olaj nyugodt futasi tulajdonsa-
gokat biztosit és meghosszabbitja a
lyukflirész élettartamat.

A lyukflirész tulhevilése szintén
kerllendé.

Alkalmazastechnikai ajanlasok

A fokozatfuro tulhevilése szintén
kertlendé.

Utalas

Tovabbi informéciok a
PFERD szerszam kézi-
koényv 202-es fejezeté-
ben talalhatok.
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203-as fejezet — csapos csiszolok

A PFERD széles programot kinal keramikus és bakelit kotésl csapos csiszolotestekbdl.
A szemcsedsszetétel, a szemcsefinomsag és a kdtéskeménységek széles valasztéka a
felhasznaldi igényekhez igazodé kulénb6zé formaju csapos csiszoldtestek kinalatat
tlkrozi katalégusunkban. A csapos csiszolotestek egzakt alakhliségben, szigori méret-
tlréssel, allanddéan azonos mindségben modern gyartésorokon készulnek.

A PFERD csapos csiszolotestek acélok elécsiszolasahoz, sorjatlanitashoz, élek letorésé-

hez és finomcsiszolashoz alkalmazhaték. A piacokon kaphat6 szokvanyos acélanyagok-
hoz a PFERD két specidlis kdtésmodot fejlesztett ki, amely ezen anyagok megmunkala-
sanal a teljes szerszamélettartam alatt optimalis anyaglevalasztast biztosit.

AIkaImazéstech&i am A 4

Csapos csiszolotestek O kotéskeménységgel

Az O kotéskeménységii csapos csiszolo-
testeket rézsaszin(i nemeskorund szemcsébdl
keramikus kotéssel gyartjuk. A kopasallé szem-
csekeverék és a kemény koétéanyag kombinaci-
Oja j6 anyaglevalasztast és hosszu élettartamot
eredményez. Az O kotéskeménységli csapok
kilénosen jol alkalmazhaték élek megmun-
kalasanal és acélszerkezetek sorjatlanitasi
munkaihoz.

.

S N\

Az M kotéskeménységii csapos csiszolo-
testeket rubin és fehér szinli nemeskorund

Csapos csiszolotestek M kotéskeménységgel

szemcsekeverékbdl keramikus kotéssel gyartjuk.

Ez a kombinacié az id6egység alatt levéalasz-
tott forgacsmennyiség és-az élettartam kimért
egyensulyat eredményezi. Az M kétéskemény-
‘ ségl csiszoldcsapok a legidealisabb szersza-
mok acélok és acélontvények megmunka-
- lasahoz.

p

Biztonsagtechnikai ajanlasok

Valamennyi PFERD csapos csiszoldtest max. 50 m/s kerileti sebességre engedélyezett.
A kilénb6z6 csapatmérékhoz és csaphosszakhoz tartozéd maximalis fordulatszamok a

DIN 69170-ben talalhatok és az EN 12413 szerint kerdltek meghatarozasra. A mun-
kavégzés kozbeni csaptorések elkertlése érdekeben az itt meghatarozott értékeket
feltétlendl be kell tartani!

Egyedi gyartasok

Amennyiben széleskérd katalégusprogramunk nem kinal megfelelé megoldast az On
megmunkalasi feladataira, lehet&séget kinalunk ajanlatkérésik alapjan PFERD ming-

ségben megfelel§ teljesitmény( csapos csiszoldtestek gyartasara pl. az aldbbiak szerint:

W eltér6 formak és méretek
l eltér§ szemcsemingségek és méretek
W eltéré szemcsekeverékek

W eltér§ befogdcsap atmérck és hosszak

Az O kotéskeménységli csapos csiszolo-
testekkel a legjobb csiszolasi teljesitmény
25-40 m/s kerlleti sebességgel torténd
munkavégzéskor érheté el.
Szabalyozokével/lehtizégyémanttal a csapos
csiszolotestek profilirozhatok, tetszéleges
méretre alakithatok.

Alkalmazastechnikai ajanlasok

Az M kotéskeménységli csapos csiszolo-
testekkel a legjobb csiszolasi teljesitmény
30-50 m/s keruleti sebességgel torténd
munkavégzéskor érhetd el.
Szabalyozokével/lehizogyémanttal a csapos
csiszolotestek profilirozhatok, tetszéleges
méretre alakithatok.

Utalas

Tovébbi informéciok a
PFERD szerszam kézi-
konyv 203-es fejezeté-
ben taldlhatok.
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204-es fejezet — finomcsiszolo és polirozé szerszamok

A PFERD a csiszol6 és polirozé szerszamok rendkivil széles palettdjat kinalja program-
jdban. A csiszoldanyagok széles valasztékabol az alkalmazasokhoz igazodva gyartunk
kulonboz6 formaju és felépitésl csiszold és polirozé szerszamokat.

A PFERD finomcsiszolé és polirozé szerszamai acél anyagok el6csiszolaséhoz,
sorjatlanitasédhoz, élek letoréséhez, finomité csiszolasokhoz és polirozéashoz alkalmaz-
hatok. A széles termékkinalat a kilénb6z6 alkalmazasoknal messzemenden kielégiti a
levalasztasi teljesitményre, élettartamra és feltletmin&ségre vonatkozé elvarasokat.

Egyedi gyartasok

Amennyiben széleskéri katalogusprogramunk nem kinal megfelel6 megoldast az On
megmunkalasi feladataira, lehet&séget kindlunk ajanlatkérésuk alapjan PFERD ming-
ségben megfeleld teljesitmény(i finomcsiszold és polirozé szerszamok gyartasara pl. az
alabbiak szerint:

W eltérd formak és méretek

H eltéré szemcsemindségek és méretek

H eltéré szemcsekeverékek

M eltér§ befogdcsap atmérdk és hosszak

Hordozoéra épitett csiszolészerszamok

Acél anyagok megmunkalasahoz a hordozéra épitett csiszoldloszerszamok megfeleld
alternativat kinalnak. Szemcsefinomsagtoél figgéen a hordozdra épitett csiszolészersza-

Utalas

Tovabbi informaciok a
PFERD szerszam kézi-
konyv 204-es fejezeté-
ben taldlhatok.

mokkal nagy anyaglevalasztas (pl. élek letérése 36-0s szemcseméretli COMBICLICK® csiszolasaktiv bevonat

fibertarcsaval) vagy egy igen finom felllet (pl. 320-as szemcseméretl csapos lamellas
csiszoldval festéshez el6készitett fellilet) érhetd el.

Jelentds teljesitményndvekedés érhet6 el kiiléndsen kemény acélanyagokon a
cirkonkorund szemcsefelrakasu szerszamokkal. A kerdmiaszemcsés szerszamok durva
megmunkalasi feladatoknal a levalasztasi teljesitmények tekintetében extrém elvaraso-
kat kielégit6 megmunkald szerszamok.

Hordozéra épitett csiszoldszerszamokkal torténd munkavégzésnél a PFERD ajanlja a
411 FE csiszoldolajok hasznalatat. A korroziogatlo adalékanyagok megakadalyozzak

a szallorozsda kialakulasat. Csiszolévészon felépitése

COMBICLICK®-fibertarcsak F N y 4

A széleskorl program az optimalis COMBICLICK®-fibertarcsak széles valasztékat kinalja,
valamennyi megmunkalési feladatra a durva csiszolastél a finom csiszolasig. A PFERD ajanlja a
COMBICLICK®-fibertarcsakat kiilonbézé szemcseméretekkel, szemcseanyaggal és atmérdkkel.

PFERDERGONOMICS®: PFERDEFFICIENCY®:
VibrationFilter NoiseFilter EmissionFilter HapticFilter EnergySaving  Waste Saving TimeSaving Resource Saving

Fibertarcsak \ ¢
A széleskorl program az optimalis fibertarcsak széles valasztékat kinalja, valamennyi
megmunkaldsi feladatra a durva csiszolastol a finom csiszolasig. A PFERD fibertarcsak
az I1SO 16057 szabvany szerinti A1 formanak és F kivitelnek megfelel6en ,Vulkanfiber
csiszolok” megnevezés alatt gyartott termékek.

COMBIDISC®-csiszolélapok

A COMBIDISC®-szerszamok &tfogoé szerszam kinalatot adnak acélok
feluletmegmunkalasi feladataihoz. A homlokfellleten csiszolé szerszamokkal a leg-
komplikéltabb munkafeladatok is elvégezhet6k a durva csiszolastol a tukorpolirozasig.

PFERDERGONOMICS®: PFERDEFFICIENCY®:
VibrationFilter NoiseFilter EmissionFilter HapticFilter Time Saving

R6vid és hosszu végtelenitett szalagok

A PFERD é&tfogd programot kinal révid és hosszu végtelenitett szalagokbdl. A kinalatot
“ Q‘ megkulonbéztetjuk eltéré méretek, szemcsefinomsagok, rugalmassaguk és csiszolészemcsék
Csiszoloszalagok és laparu

szerint. A PFERD-program kinalata a kereskedelemben kaphaté meghajtégépekhez igazodik.
Mindenféle anyag kézi csiszolasahoz alkalmazhatok. Univerzalisan alkalmazhatok nagy
k igénybevételnek kitett munkavégzéseknél 6tvozott és Gtvozetlen acélokon és nem-vas

(NE) fémeken.

Alkalmazastechnikai példak

hegesztési varratok elmunkalasa
acélszerkezetek sorjainak eltavo-
litdsa

durva csiszolasi munkak
hengerlési reve és ontvénykérgek
eltavolitasa

durva és finomcsiszolas

Alkalmazastechnikai példak

durva csiszolasi munkak a gép és
gépjarmdgyartasban

kisméret(i munkadarabok sorjainak
eltavolitasa

nehezen hozzaférhetd hegesztési
varratok elmunkalasa

hegesztési varratok el6készitése

Alkalmazastechnikai példak
fokozatonkénti finomcsiszolas

Alkalmazastechnikai példak
kézi csiszolas nehezen hozzaférheté
helyeken
csiszolas egyenetlen feltleteken
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204-es fejezet — finomcsiszolo és polirozé szerszamok

Tépdzaras korongok és tarcsak

Csiszolopantok

A PFERD széles valasztékat kinélja
a sokoldalu felhasznalasra alkalmas
csiszolopantoknak kiilonbozé
formakban, méretekben, csiszolo-

szemcsékkel, szemcsefinomsaggal
és csomagolasi egységben.

A tépbzaras korongok nagyobb fellletek csiszolasara alkalmasak. A ru-
galmas rendszernek készonhetéen a tépézaras korong a korongtartéval
konturokhoz is hasznélhato.

A PFERD tép0zéras csiszoldtarcsék a kereskedelemben jelenleg kaphaté

szerszamhajtasokkal meghajthatok. Alkalmazhatok nagy feltileteken
excenter csiszoléval és univerzélisan fémen, fan, ill. lakkozott feltleten.

i
»

POLIROLL®, POLICO®

A PFERD a nehezen hozzafér-

het6 helyek megmunkalasara
- ajanlja a POLIROLL®- és POLICO®-
pr——

szerszamokat kilénb6zé formak-
kal, méretekben, csiszolészemcsék-
kel és szemcsefinomsaggal.

POLICAP®

A PFERD Aéltal kinalt POLICAP®- csiszolokupakok és tarték kilonbozé
’ - formakban, méretekben, csiszoldszemcsével és szemcsefinomsaggal

készllnek. A POLICAP-szerszamok varrat nélkdl formazottak és a teljes

feltlettkkel hasznalhatok. Univerzalis alkalmazhatésag acélokon (edzett,

. . Otvozott, btvozetlen).
Lamellas csapos csiszoldk, lamellas csiszol6 korfjok (sza‘xsz‘

korongok), lamellas csiszolé hengerek

A PFERD éltal kinalt lamellds csapos csiszolok, lamellds csiszolé korongok
és lamellas csiszolé hengerek kiilénb6z8 szemesefinomsaggal, szemcse-
felrakdssal és méretekkel késziilnek. A csiszol6szemcse hordozé lamellak
radidlis iranyban legyez&szerten kerllnek elhelyezésre a szerszam
tengelye kordl. Flexibilitasuknak készonhetéen a kulénb6z6 munkadarab
alakzatokhoz kénnyen igazodnak.

PFERDERGONOMICS®:

%)_

HapticFilter

VibrationFilter= NoiseFilter

Rétegelt csiszolotarcsak
A rétegelt csiszoldtarcsak kozpontosan elhelyezett menetes felfogoval,
vajatok és hornyok oldalcsiszoldséra készitett kilonleges szerszamok.
PFERDERGONOMICS®:

VibrationFilter NoisefFilter

POLISTAR és POLISTAR-TUBE

E E A POLISTAR csiszol6 csillagok nagy rugalmassagu szerszamok, furatok

belso feltleteinek és csévek megmunkalasahoz kifejlesztett termékek.
A POLISTAR-TUBE t6bbszoros rétegben egymashoz szegecselt csillagbdl

HapticFilter

készilnek.

PFERDERGONOMICS®:
EmissionFilter  HapticFilter

=) — )

VibrationFilter NoisefFilter

Alkalmazastechnikai példak

lakkréteg eltavolitasa
el6készitd finomcesiszolas lakkozashoz, festéshez
kénny sorjazasi munkak

Alkalmazastechnikai példé' ‘ ‘

hegesztési varratok elmunkalasa

finomcsiszolasi munkakhoz tartély és berendezések
gyartasanal

szamos javitasi, szerelési utémunkalatnal konnyen
hasznélhaté szerszam

Alkalmazastechnikai példak
sorjak eltavolitasa furatokban és egyéb nehezen

hozzaférheté helyeken
M sarokvarratok elmunkalasa

" |Alkalmazastechnikai példak

" nehezen hozzaférhetd helyek és furatok
finomcsiszolasa

Alkalmazastechnikai példak

Alkalmazastechnikai példak
ives, radiuszos munkadarabok feltileteinek
megmunkalasa
kisebb és nehezen hozzaférhetd feltletek
megmunkaldsa tartalyok és berendezések
gyartasaban

Lamellas csiszol6 korongok és csiszolé hengerek
nagy feltletek finomcsiszolasa
feltleti egyenetlenségek pl. hegesztési varratok
elmunkalasa
feluletek tisztitasa, el6készitése tovabbi
feltletmegmunkalasokhoz
finomité csiszolds polirozas el6készitéséhez
telepitett gépeken és automatizalt megmunkald
kézpontokban is egyarant alkalmazhatok

Alkalmazastechnikai példak
hornyok, vajatok és jaratok sorjainak eltavolitasa

Alkalmazastechnikai példak

csovek belsé feltleteinek fokozatonkénti tisztitasa
és finomcsiszolasa

csOvégek kerekitése és furatok sorjatlanitasa
kénny( (mésodlagos) sorjak eltavolitasa
furatokban, fellletek el6készitése festéshez
egymast keresztezé furatokban sorjak eltavolitasa

all. Kifejezetten a csovek belsd feltleteinek és iveinek megmunkalasahoz
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Csiszoldvlies-b6l késziilt szerszamok

A csiszolovlies acélokon sorjatlanitashoz, tisztitashoz, és feltletek megmunkalasahoz
kivaldan alkalmas.

A vlies anyagok szintetikus polyamid szalakbdl, szintetikus miigyantabal és csiszoldszem-
csébdl késziilnek. A vlies-szalstruktdra mlgyantaval és csiszolészemcsével impregnalt, ill.

atitatott. A vliesszerszamok vizalldak, moshatok és igen ellenalléak. Nem tdmd&dnek el,
nem hagynak hatra rozsdasodast okozé maradvanyokat és elektromosan nem vezeték.

A nagyon laza kotés, amely az egyes szélak kozott hat, nagyon nagy rugalmassagot és

erds rugdzoé hatast kolcséndz a vlies szerszamnak. Nagyon hajlékony és a fellletekhez

jol illeszked6 tulajdonsaganak hataséara egyedi feliiletkép hozhato létre alkalma-
zasukkal. Ez a selyemfény(d matt felllet egyedilallé és més csiszoldszerszammal nem
allithato el6. A teljes vlies-szerszam keresztmetszetben a csiszolészemcse egyenletes

eloszldsa garantalja a folyamatosan éles szemcsék rendelkezésre 4llasat a csiszolas teljes

folyamataban.

COMBICLICK® és COMBIDISC®-vlies korongok

Kemény kivitel (VRH)

Valamennyi fémen univerzélisan alkalmazhaté.

Puha kivitel (VRW)

A vlies nyitott szerkezete és a nagy rugalmassaga megakadalyozza a

szerszam eltémoédését.
“ PFERDERGONOMICS®:
EmissionFilter HapticFilter

POLINOX®-csiszol6csapok, -kerekek, -korongok, - akt ngok,
-csiszoléparnak, -hengerek

Konny( csiszolasi, sorjatlanitasi és tisztitasi munkakhoz fémeken, méanya-
e o gokon (GFK) rozsdamentes (INOX) és aluminium anyagokon, valamint

lakkréteg, glettelési maradvanyok eltavolitasahoz. A vlies anyag rendkivdili

PFERDEFFICIENCY®:

TimeSaving

VibrationfFilter Noise Filter

alakfelvevé képessége garantalja, hogy a megmunkalds soran a megmun-
kalt munkadarabokon geometriai alakvaltozést nem okoz. A tébblépcsés
szemcseszerkezet, ill. a kilonbozd épitési modon készilt szerszamok eltérd
csiszolati képet és feluletmindséget eredményeznek hasznalatuk soran.

PFERDERGONOMICS®:

VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter

POLIVLIES®-tép&zaras tarcsak -és csiszolokorongok

. Acélokon feltletmegmunkalasra univerzalisan hasznalhato.

POLICLEAN®-szerszamok

9
(8)-

A POLICLEAN®-szerszamok durva szerkezet(i erésen abraziv
tisztitovliesbél épitett szerszamok, amelyeket szintetikus szalanyagok és
csiszoloszemcse kombinaciojabdl fejlesztettek ki.

Végtelenitett vlies-szalagok, révid kivitel

A PFERD tapasztalt mérnokei és értékesitési szaktanacsadoi készséggel allnak rendel-
kezésiikre. Vegyék fel veltik a kapcsolatot.

Alkalmazhato acél, rozsdamentes (INOX) acél és nem-vas (NE) fémeken
mattitott és selyemfényi feltletkép kialakitasahoz.

PFERD-szerszamok — 201-209-es fejezetek

204-es fejezet — finomcsiszolo és polirozé szerszamok

szintetikus sz
csiszoloszemcse l

A csiszoldvlies felépitése (POLINOX®, POLIVLIES®,
POLICLEAN®)

' Alkalmazastechnikai példak

Kemény kivitel (VRH)

N el@csiszolasi nyomok eltlintetése

W oxidaciés nyomok és konnyd sorjak
eltavolitasa
ponthegesztések nyomainak eltintetése

Puha kivitel (VRW)
= finomito csiszolas fellleteken és kontdrokon
fémes felliletek tisztitasi munkai

Alkalmazastechnikai példak

Csiszolocsapok -és kerekek
mattitas és selyemfény feltlet eldallitasa
fémeken

Korongok-és kompakt korongok
bordézott feltletek és benyomdédasok sorjat-
lanitasa

Csiszoléparnak
konny csiszolasi és sorjatlanitasi, ill. tisztitasi
munkak

Csiszolé hengerek
nagy feltletek megmunkalasa

Alkalmazastechnikai példak

nagy feltletek finomcsiszolasa
elszinez6dések eltavolitasa

hegesztési varratok kénny( elmunkalasa és
tisztitasa

finiselési munkak a készulék és
tartalygyartasban

Alkalmazastechnikai példak

rozsda, reve, szennyez&dések, keményen
tapado festékek, ragaszté maradvanyok,
témitések eltavolitasa

hegesztési varratok tisztitasa, kismélység(
hengerlési nyomok, feltleti elszinezédések
eltavolitasa elsésorban rozsdamentes
anyagokon

feltletek el6készitése érdesitéssel
ragasztashoz, gletteléshez

kulénbozéen strukturalt feltletek tisztitasa

Alkalmazastechnikai példak
mattitott selyemfény feltletek eléallitasa
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206-o0s fejezet — POLIFAN-legyezélapos csiszolok

PFERD

A POLIFAN legyez8lapos csiszolékorongok a tisztitokorongokkal szemben minden
olyan alkalmazaskor el6nyt jelentenek a felhasznalénak, amikor a legnagyobb levalasz-
tasi teljesitmény mellett mindségi feltletkialakitas az elvaras.

PFERDERGONOMICS®:

PFERDEFFICIENCY®:

=) —)

4

VibrationfFilter NoiseFilter Emission Filter Energy Saving

POLIFAN-legyezé6lapos csiszolokorongok
Megmunkalasi feladatok: fellletcsiszolas, hegesztési varrat elmunkalasa, él-letérés, sorjazas

Kivitel Kivitel

TimeSaving

AIkaImazéstelnikméscm

A nagyteljesitmény cirkonkorund
szemcse a legkivalobb teljesitményt

Kivitel
PSF ZIRKON

Meghatarozo teljesitmény( szer-
szam, igényes csiszolasi munkak-
hoz, nagy levalasztasi teljesitmény-
nyel és j6 élettartammal.

POLIFAN-STRONG legyezélapos csiszolokorong
Megmunkalasi feladatok: fellletcsiszolas, hegesztési varrat elmunkalasa, él-letrés, sorjazas

Az innovativ, szabadalmaztatott
legyez6lapos POLIFAN-STRONG
a hosszu, kompakt kialakitasu
lamellakkal teljesen Uj dimenzio-
kat nyit meg az acélokon végzett
csiszolasi munkaknal.

El6nyok:
gyors csiszolas az allanddan
agressziv szemcsének kdszon-
het&en
a nagyobb hatékonysag miatt
nagyobb teljesitmény egységnyi
id6 alatt, kevesebb korongfel-
hasznalas, csokken a szerszam-

nyUjtja teljesitményerés gépeken,
nagy feltleti nyomassal végzett
munkaknal.

SG ZIRKON-COMPACT SGP ZIRKON-POWER

Csticsmin6ségU, nagyon nagy leva- Nagy terhelhet6ségli agressziv
lasztasi teljesitmény( és egyedil-  szerszam a legrévidebb idé alatt a
allé élettartamu szerszam. Igényes minden igényt kielégitd levalaszta-
megmunkalasi feladatok leggazda- si teljesitménnyel.

sagosabb megvalositasahoz.

. .. AKkalmazastechnikai ajanlasok

A 36/40-es szemcsefinomsagok
optimalisan alkalmazhatok durva
megmunkalasi feladatokhoz, pl.
hegesztési varratok elmunkalasa-
hoz acél munkadarabokon.

Az 50-es szemcsefinomsag optima-
lisan alkalmazhato élek megmunka-
lasahoz, pl. élek letdréséhez, finom
feltletminéség el6allitasahoz.

Kivitel Kivitel
SGP ZIRKON-STRONG SGP CO-STRONG

Kulonosen nagy anyaglevalasztas, Rendkivil magas csiszolasi teljesit-

igényes csiszolasi feladatokhoz. meény, igényes csiszolasi feladatok-
hoz. Kiugréan magas anyagleva-
lasztasi teljesitmény és élettartam
minden acél anyagon a kivalo kera-
miaszemcsének koszénhetéen.

av

PFERDERGONOMICS®:

=

EmissionfFilter

PFERDEFFICIENCY®:

# | |

EnergySaving ~ WasteSaving

csere id6
nagyobb levalasztasi mennyiség
nagyon magas élettartam

© | e |

TimeSaving  ResourceSaving

VibrationFilter NoiseFilter

POLIFAN-CURVE legyezélapos csiszolokorong

Megmunkalasi feladatok: sarokvarrat csiszolas, él-letdrés, sorjazas, konturok csiszolasa

Alkalmazastechnikai ajanlasok
M kivitel > 5 mm-nél nagyobb

POLIFAN-CURVE a PFERD
innovativ terméke sarokvarratok
csiszolasahoz. Az egyedulalld
épitési forma (PFR) a specialis
lamellaelrendezésnek készonheto-
en egyedulallé elényoket kinal az
igényes sarokvarrat megmunkalasi
feladatoknal.

El6nyok:
utolérhetetlendil gyors, agressziv
csiszolas, magas anyaglevalasz-
tas, amely altal jelent6s bérkolt-
ség takarithaté meg
preciz, optimalis sarokvarrat
elmunkalas

Kivitel
SGP ZIRKON-CURVE

sugaru sarokvarrathoz, szélesség
11 mm
L kivitel > 8 mm-nél nagyobb suga-

ru sarokvarrathoz, szélesség 14 mm

Rendkivil magas levalasztasi
teljesitmény, igényes csiszolasi
munkakhoz.

PFERDERGONOMICS®:

e

ilter i Emissi

Filter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY®:

EnergySaing  Timesaving
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PFERD-szerszamok — 201-209-es fejezetek
206-0s fejezet — CC-GRIND® csiszoldkorongok, tisztitokorongok

A PFERD tisztitotarcsak kielégitik a mai szerszamokkal szemben tamasztott atlagon fellli forgacsolasi teljesitmény igényt, a komfor-

tos munkavégzést és a gazdasagossagi kdvetelményt.

CC-GRIND®-csiszol6korongok

Megmunkalasi feladatok: fellletcsiszolds, hegesztési varrat elmunka-
lasa

A rendszer egy Uj kialakitasu CC-GRIND®
tamtanyér és a csiszoldkorong
hatoldalan lévé stabil felfogd
kombinacidja. Az Uj tamtanyérral a
CC-GRIND® csiszolokorongok vala-
mennyi, a kereskedelemben kapha-

té sarokcsiszoléra felfoghatok.

El6nyok:
Nagyon egyszer( és kényelmes
kezelés.
A nagyon gyors és egyszer(i szer- A STEEL kivitel utolérhetetlen
szamcsere csOkkenti a munkafo- levélasztasi teljesitménnyel bir
lyamat koltségeit. acélokon.

A munkadarab és a szerszam
PFERDERGONOMICS®:

j6 hiitése a szabadalmaztatott _{ AH O—{ 4{

hiitérendszer kovetkeztében.

A rendelkezésre allo csiszolo- Trer Tier HapBicFiter
szemcsék teljes kihasznélasa a
rendkivdl kis érintési szoggel
térténé munkavégzésnek ko-
szonhetéen.

PFERDEFFICIENCY®:

4w | O]

EnergySavng  WasteSaving  TimeSaving

=

ResourceSaving

Tisztitokorongok

CC-GRIND®-SOLID csiszol6korongok

Megmunkalasi feladatok: fellletcsiszolds, hegesztési varrat elmunka-
l&sa, él-letorés, sorjazas, élek megmunkalasa

Kemény és durva megmunkalasi CC-GRIND®-SOLID
feladatokhoz ajanlott Uj robosztus
csiszolékorongok. A PFERD inno-
vacié CC-GRIND® terméknek to-
vabbfejlesztett kivitele egy integralt
UvegszalerGsitéses tamtanyér és az
Uj nagyteljesitmény csiszoldszem-
cse kombinécioja, szabadalmazta-
tott felfogo és hitérendszerrel.

e

Innovativ, nagy szilardsagu szerszam- A STEEL kivitel utolérhetetlen

El6nyok:

felépités az ergonomikus és bizton-
sagos munkavégzés érdekében.
Integralt Uvegszalerdsitéses
tamtanyérral a kemény és durva
megmunkalasi feladatokhoz, ill. élek
megmunkalasahoz is alkalmazhato.
Gyors és egyszer(i szerszamcsere.
A rendelkezésre all6 csiszolészem-
csék teljes kihasznalasa a rendkivl
kis érintési szo6ggel térténé munka-
végzésnek koszonhetéen.

levalasztasi teljesitménnyel bir
acélokon.

PFERDERGONOMICS®:

gL

ilter

ilter  HapticFilter

PFERDEFFICIENCY®:

71 O]

EnergySaving  TimeSaving

AW o~

Megmunkalasi feladatok: feltletcsiszolds, hegesztési varrat elmunkaldsa, él-letorés, sorjazas, sarokvarrat elmunkalasa

Kivitel K PSF Kivitel P PSF

e &

Univerzalisan hasznalhato kozepe-
sen kemény P kétéskeményséqu,
csiszolasbarat, j6 élettartamu
tisztitokorong.

Nagyon puha kivitel, univerzalis
szerszam K kdtéskeménységgel,
csiszolasbarat, jo élettartamu tiszti-
tokorong.

A WHISPER tisztitokorong szabadalmaztatott 6sszetétele és gyartasi
eljarasa eredményezi a csokkent vibraciot és a Iényegesen alacsonyabb
zajszintet a hagyomanyos tisztitokorongokkal szemben.

El6nyok:
A korong rugalmas felépitése lehetévé teszi a kellemes, komfortos
munkavégzést és a kivalo feltletmindség létrehozasat.
Nagy hatékonysagu szerszam, magas anyaglevalasztasi jellemzékkel.
A megndvekedett csiszolasi teljesitmény jelent6s bérkoltség megtaka-
ritast eredményez.

PFERDERGONOMICS®:

DUODISC® kombikorong

PFERDEFFICIENCY®:

®© |

Time Saving

Megmunkalasi feladatok: darabolds, konny sorjazasi munkak, konny feltletcsiszolas, élek megmunkala-

sa, gyokvarratok eldolgozasa, hegesztési elszinezédések eltlintetése
A DUODISC® kombikorong darabolashoz és konny( sorjazasi munkéakhoz
univerzélisan hasznalhatd. Kozépkemény, P kotéskeménységl szerszam.
El6nyok:
A legmagasabb mindségi és biztonsagi kdvetelményeket kielégitd,
robosztus forma és oldaliranyt stabilitassal rendelkezé kivitel.
Csokkenti a munkavégzés koltségeit a szerszamcsere idok csokkenésével.

PFERDEFFICIENCY®:

Timesaving

Kivitel R SG Kivitel R SGP

¢ @

Kemény profi szerszam, R kotéske-  Specidlis szerszam R kotéskemény-
ménységgel, nagy levalasztasi telje- séggel, kivalo levalasztasi teljesit-
sitménnyel és kivalo élettartammal. ménnyel és egyeddlalléan tartds
Nagy terhelési igénybevételekhez  élettartammal. A legmagasabb
alkalmazhato. igényeket kielégit6 profi szerszam.

Kivitel H SGP-WHISPER

Nagyon puha, H kétéskeményséqgd,
nagy teljesitmény( szerszam.

Alkalmazastechnikai ajanlasok

1,9 mm-es vastagsag gyors dara-
bolashoz és sorjazashoz.

3,5/2,8 mm-es vastagsagu koron-
gok durva megmunkalasi felada-
tokhoz, kivalo élettartammal.
Valamennyi, a kereskedelemben
kaphato teljesitménykategériaju
sarokcsiszoléval hasznalhato.

Kivitel P PSF-DUO
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206-0s fejezet - tisztitokorongok, fazékcsiszolok és kerekek

Pipeline-tisztitokorongok Utalas

Megmunkalasi feladatok: horonykialakitas, feltletcsiszolas, hegeszté- 1 Rendkivil alakstabil, csévezeték-
si varrat elmunkalas, él-letorés, sorjatlanitas, sarokvarrat csiszolas szakaszok épitéséhez ajanlott.
Kivitel R SG PIPE Kemény profi szerszam, R kotéskemény-

séggel, nagy levélasztasi teljesitménnyel,
és nagyon j6 élettartammal. Nagy terhelési
igénybevételekhez alkalmazhato.

e

Kivitel S SG PIPE Kemény profi szerszam, S kotéskemény-
séggel, nagy levélasztasi teljesitménnyel, és
nagyon j6 élettartammal.

Csiszol6 fazékkorongok Biztonsagtechnikai ajanlasok '
Megmunkalasi feladatok: hegesztési varratok elmunkalasa, élek A maximalisan engedélyezett kerd- i
megmunkalasa, sorjatlanitas, fellletcsiszolas leti sebesség 50 m/s. Ugyeljink a
Kivitel Q SG Kozepesen kemény, Q kotéskeménységii sarokc;;;;flo fordfullatls”zafna”ra!
szerszam, nagy anyaglevalasztasi teljesit- I;alszna jak a megfelel6 vedébur-
ménnyel és j6 élettartammal. olatot.
Csiszol6 kerekek egyenes csiszol6khoz hﬁzmgtechnikai ajanlasok
Megmunkalasi feladatok: hegesztési varratok elmunkalasa, élek N Palastfeltleten végzett csiszolasok-
megmunkalasa, sorjatlanitas, hornyok kialakitdsa nehezen hozzéaférheté  hoz alkalmazzuk.
helyeken A csiszolokerekek 70 mm g-ig vé-

déburkolat nélkil alkalmazhatok.
¥ Egyenes csiszolora felszerelt
felfogokkal egészen a felfogéra
engedélyezett maximalis fordulat-
szam hatérig alkalmazhatok.

Kivitel M SG Univerzélisan alkalmazhaté, puha, M kotés-
keménységl szerszam, nagy anyaglevalasz-
tasi teljesitménnyel és j6 élettartammal.

Utalas

i R

Tovébbi informéciok a
PFERD szerszam kézi-
konyv 206-0s fejezeté-
ben taldlhatok.
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206-0s fejezet — vagokorongok

Az intenziv kutatas-fejlesztés, az eredmények célzott atlltetése a modern gyartésorok-
ra garantaljdk a magas biztonsagtechnikai normaknak megfeleléen eléallitott PFERD
minéséget. A felhasznalé szamara ez a maximalis vagasszamot jelenti vagékoron-
gonként és gyors munkavégzést a leheté legmagasabb biztonsag mellett. Emellett a
legnagyobb gazdasdgossag garantalt. Az aldbbiakban a PFERD-program acélmegmun-
kalashoz ajanlott legkivaldbb termékeit gy(jtottik dssze az Onok szamara.

PFERDERGONOMICS®:
Vékony vagdkorongok < 2,0 mm:

PFERDEFFICIENCY®:
Vékony vagokorongok < 2,0 mm:

!

%_

VibrationFilter ~NoisefFilter

Emission Filter

HapticFilter

74

Energy Saving

TimeSaving

Vagokorongok sarokcsiszol6khoz (g 100-230 mm)
Megmunkalasi feladatok: lemezek , profilok és tomor anyagok darabolasa

Kivitel P PSF Univerzaélisan hasznalhato, kozepesen kemény, P kotéskeménységii vago-

korong, kivalé vagoteljesitménnyel, jé élettartammal.

Kivitel S SG Teljesitményerds, kemény, S kotéskeménységli vagokorong, kivalo vago-
teljesitménnyel, nagyon j6 élettartammal.
Kivitel T SGP Nagyon kemény, extrém terhelésnek ellenallo T kotéskeménységu szer-

szam, kiugré vagoteljesitménnyel és egyeddlallo élettartammal.

vagokorongok kézi vezetésii darbolégépekhez (2 300-400 mm)

Megmunkalasi feladatok: tomdr anyagok és profilok darabolédsa

Kivitel S SG Specialis, kemény, S kdtéskeménységUl szerszam, kivald vagoteljesit-

ménnyel és jo élettartammal az @ 300-400 mm-es kézi darabolékon

torténd alkalmazasokhoz. gﬁ

Vagokorongok egyenes csiszolokhoz (s 30-76 mm)
Megmunkalasi feladatok: lemezek, profilok, tomor anyagok darabolésa

Kivitel P.SG Nehezen hozzéaférheté megmunkalasi helyeken univerzélisan hasznalha-
16, kdzepesen kemény, P kotéskeménységli vagokorong, kivald vagotel-

jesitménnyel, j6 élettartammal.

Kombwrokcsiszolékhoz (2 115-150 mm)

Megmunkalasi feladatok: darabolds, konny( sorjazasi munkak, konny feltletcsiszolas, élek
megmunkaladsa, gyokvarratok eldolgozasa, hegesztési elszinez6dések eltiintetése

Kivitel

P PSF-DUO

A DUODISC® kombikorong darabolashoz és kénny( sorjazasi munkakhoz
hasznalhaté. Kézépkemény, P kotéskeménységli szerszam.

El6nyok:
A legmagasabb min&ségi és biztonsagi kdvetelményeket kielégitd,
robosztus forma és oldaliranyu stabilitassal rendelkez6 kivitel.
Csokkenti a munkavégzés koltségeit a szerszamcsere id6k csokkené-
sével.
A DUODISC® kombikorong megfelel a EN 12413 el6irasainak.

PFERDEFFICIENCY®:

TimeSaving

Alkallazéstechnﬂ‘[énlésok

A vékonyabb vagokorongok minden atmé-
r6tartomanyban vékonyfalu anyagok gyors,
sorjamentes daraboldsahoz, a vastagabb
vagokorongok minden atmérétartomanyban
univerzalis darabolasi munkakhoz erételjes
igénybevételhez kivalo élettartam adottsagok-
kal alkalmazhatok.

Vékony vagdkorongok 1 mme-es vastagsaguk-
kal, a kivald vagasi teljesitmény és az optimalis
vagasi vezethet6ség miatt a modern akkumula-
toros sarokcsiszoldk idedlis szerszamai.

A maximalis vadgasszam és vagasmeélység
eléréséhez EHT/Typ 41 egyenes vagdkorong, a
kotegelt négyszogletes darabolasoknal
EH/Ty42 tortsiku kivitel alkalmazésa javasolt.

A nagyfeluletl szoritoperemek alkalmazésa
(SFS 76) noveli az oldaliranyu stabilitast és pon-
tos korongvezetést tesz lehetévé kiléndsen az
178 és 230 mm-es vagokorongoknal.

Alkalmazastechnikai ajanlasok

Felfoghatdk elektromos, emeltfrekvencias és
benzinmotoros kézi darabolégépekre.

300 mm-es @-ben 80 és 100 m/s keruleti
sebességre engedélyezett korongok egyarant
talalhaték ajanlatunkban.

Alkalmazastechnikai ajanlasok

Valamennyi elektromos és leveg&s egyenes
csiszold teljesitménykategoériahoz.

Szerelt szerszamtartokkal az egyenes csi-
szoldkon a tarté maximalisan engedélyezett
fordulatszam hataréig alkalmazhatok.
Vagdkorongok 76 mm @-ig véddburkolat
nélkil alkalmazhatok.

Alkalmazastechnikai ajanlasok

1,9 mm-es vastagsag gyors darabolashoz és
sorjazashoz.

3,5/2,8 mm-es vastagsagu korongok durva meg-
munkalasi feladatokhoz, kivalé élettartammal.
Valamennyi, a kereskedelemben kaphato teljesit-
ménykategoriaju sarokcsiszoléval hasznélhato.
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207-es fejezet — vagokorongok telepitett gépekhez

Acél munkadarabok telepitettgépes dara-

bolasahoz a PFERD specialis vagdkoron-
gokat fejlesztett ki, amelyek a h(ivos és
sorjamentes darabolast teszik lehetévé.

Keménységi fok (korongjellemzg)

Kotéske- Korongjel-
ménység lemzé
Univerzalis PS-FORTE (PSF) termékcsalad
K nagyon puha acél, INOX
Nagyteljesitmény(i SG-ELASTIC (SG)
termékcsalad

Anyag csoportok

K nagyon puha acél, INOX
acél, INOX, ontvé-
nyek, k&, mdanya-

. Bl gok, nem-vas (NE)
fémek

0 kozépkemény acél

Univerzalis PS-FORTE termékcsalad

CHOPSAW < 3 KW

~

Korongfelépités

.

Kozépen elhelyezett
szaler&sitéses réteggel
agressziv, sorjaktél men-
tes darabolds érhetd el.
A két szélen elhelye-
zett szélerGsitéses
réteg nagy oldaliranyu
stabilitast eredményez.

_ e—

Biztonsagtechnikai ajanlasok

B Két egymastol eltéré atmérsjl szori-
téperem alkalmazasa nem engedélye-

zett.

i

Univerzalisan alkalmazhaté
darabolokorong, K kotéskemény-
séggel, kozépen elhelyezett széleré-
sitéses réteggel.

Agressziv és sorjamentes darabolas-
hoz, kevés oldaliranyd surlédassal és
jo élettartammal.

Alkalmazastechnikai ajénlasok

Kivalé vagoteljesitmények érheték
el max. 3 KW meghajto teljesitmé-
nyl gépekkel.

PFERD

Korongfelépités

.

Nagyteljesitményii SG-ELASTIC termékcsalad .~ Alkalmazastechnikai ajanlasok Korongfelépités

CHOPSAW < 3 KW

CHOPSAW-HD

Egyedi gyartasok

Univerzalisan alkalmazhatd
daraboldkorong, K kotéskemeény-
séggel, kbzépen elhelyezett szalers-
sitéses réteggel.

Agressziv és sorjamentes darabolas-
hoz, kevés oldaliranyd surlédassal és
jo élettartammal.

Darabolékorong L és O kotéske-
ménységgel, két szélen elhelyezett
szaler6sitéses réteggel.

Nagyfokd, igényes stabilitast igénylé
darabolasi feladatokhoz, kivalo élet-
tartammal.

igény szerinti atmérék ajanlatkérésre

Amennyiben a katalégusprogram nem ki-

nalna megoldast az Ontk megmunkalasi

feladataihoz, megkeresésikre igényeik-
nek megfelel6 egyedi gyartasu telepitett
gépekre alkalmazhaté PFERD min&ségi
darabolékorongokat készituink.

PFERD tanacsadas és szolgaltatas

A PFERD alkalmazastechnikai problémaikhoz célirdnyos és egyedi tandcsadast kinal. A
PFERD tapasztalt értékesitési tanacsadoi készséggel élinak rendelkezésikre.

A bonyolultabb alkalmazasi és megmunkalasi problémakhoz képzett miszaki tanacs-
ado szolgalatunk munkatarsai minéségi szakmai ismeretekkel segitenek a megoldas-

ban.

A kil- és belfoldi gépgyartd cégekkel hosszu évek 6ta fenndllo egytttmiikddésinkkel
szerzett tapasztalatok alapjan tanacsokkal szolgalhatunk a megfelel darabolégép

kivalasztasaban.

I Kivalé vagoteljesitmények érheték
el max. 3 KW meghajté teljesitmé-
ny( gépekkel.

A legjobb vagoteljesitmények
teljesitményerés meghajtégépekkel
érhetok el.

Tm

R e

~ Utalas

Tovabbi informaciok a
PFERD szerszam kézi-

konyv 207-es fejezeté-
ben talalhatok.
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208-as fejezet — miiszaki kefék

Az acélanyagok megmunkalasakor tdmasztott kildnleges elvarasok kielégitésére a
PFERD komplett mlszaki kefe szortimentet kinal programjaban. A megfelel§ kefe szal-
anyag és kefetipus kivalasztasa a megmunkalasi feladattél fiigg. Erés sorjak elmunkala-
sahoz acéldrotszallal készult mlszaki kefék alkalmazasa javasolt. Finom sorjak elmun-
kaldsahoz, alakos testek megmunkaldsahoz szemcsével felrakott miianyag kefeszalas
termékek alkalmazasa javasolt. Acélok megmunkaldsahoz a PFERD kindlatabdl az ST,
SiC vagy a CO kiegészit§ jeloléssel ellatott termékek alkalmazhatok:

ST = acéldrét
SiC = sziliciumkarbid szemcsebevonattal
CO = kerdmiaszemcse bevonattal

A PFERD mdiszaki keféi alapvet6en kivald min6ségl nagy rugalmassagu és hajlitdszi-
lardsagu specidlis drotszalbdl gyartott szerszamok. A nagy szaltémorség az atlagos
kefeszerszamokhoz képest hosszabb élettartamot garantal és igy az egy darabra esé
megmunkalasi koltségek jelentésen csokkentheték.

A fonatlan kefék hulldmos, a fonott kefék egyenes acéldrot felhasznalasaval készilnek.

Acéldrot (ST): szinjelolés sziirke A \ J Alkalmazastechnikai ajanlasok

Alkalmazzanak acéldrétszélas miszaki
keféket, amennyiben a munkadarab hé-
mérséklete csiszoloanyagok hasznalatat
kizérja, pl. kozvetlentl hegesztés utan. A
PFERD mind&ségi mUszaki keféi 350 C°-ig
héalloak.

Erés sorjak eltavolitasahoz alkalmazza-
nak acéldrotszalas (ST) keféket.
Alkalmazzanak INOX szélanyagu keféket,

kozepesen nehéz mUiszaki kefékkel
végzett munkakhoz pl.
konny( feltletmegmunkalasi

fonatlan

feladatok

élekrol, attorésekrél, csévekrol
sorjak, rozsda eltavolitasa
lakkok, hengerlési reve és
szigetel6 anyagok eltavolitasa

nehéz mszaki kefékkel végzett
munkakhoz pl.
hegesztési varratok megmunka-
l&sa
fonott rozsda, salak, zunder, stb. elta-

volitasa

COMBIT

Az optimalis munkaeredmények
eléréséhez alkalmazzanak
COMBITWIST® fonatt mszaki

< keféket.

4

pontszerl munkavégzés pl.
™ pontszer(i rozsda eltavolitas,
sorjatlanitas és tisztitas

vulkani

PFERDERGONOMICS®:

amennyiben a 450 C°-ig terjed6 héal-
|6sag a kefékkel szemben tdmasztott
kovetelmény.

Durva szalu kefe agressziv kefehatassal
bir és durva feliletet eredményez.

Finom szalu kefeszerszam lagyabb
kefehatdssal bir és finomabb feltletet
eredményez.

Amennyiben lehetséges dolgozzanak a
finomabb szélanyagu kefével, mivel ezek
Osszehasonlitva a durvabb szalu kefékkel
hosszabb élettartammal birnak.
Magasabb vagasi sebességtartomanyok-
ban (32-35 m/s) a fonott kefeszersza-
mok kuléndsen jél alkalmazhatok.

Az optimalis munkaeredmények eléré-
séhez alkalmazzanak COMBITWIST®
fonatu keféket.

gesen csokkentett vibracioval érzékelhetéen névelik a munkavégzési

4{ A PFERD COMBITWIST® fonat mUszaki keféi alkalmazasukkor lénye-
VibrationfFilter HapticFilter komfortot_
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208-as fejezet — miiszaki kefék

Az SiC és a CO kivitelnél a csiszolészemcsék mUanyag szélakra kotottek. A hordozo-
szélak kopéasa kévetkeztében folyamatosan Uj szemcsék valnak szabadda és ezaltal
biztositjak a szerszam egyenletes agresszivitasat.

Mianyag szalak (SiC/CO): szinjel6lés piros

feltletfinomitas
élek legombolyitése
sorjatlanitas

sziliciumkarbid
szemcsebevo-
nattal (SiC)

nagy anyaglevalasztas
élek legobmbolyitése
feltletfinomitas
sorjatlanitas

kerdmiaszemcse
bevonattal (CO)

PFERDERGONOMICS®:

9 A mianyag magtesttel készult

mUszaki kefék alkalmazasukkor
[ényegesen kisebb vibraciés

VibrationfFilter

terhelést okoznak, mint a hagyo-

manyos épitési kefeszerszamok.

PFERDEFFICIENCY®:

TimeSaving

A mianyag magtestU ipari kefék
hasznélataval munkaidé ta-
karfthaté meg, mivel Iényegesen
t6bb szal érinti a megmunkalan-
d¢ feltletet mint a hagyomanyos
felépitési kefék esetén.

Alkalmazastechnikai ajanlasok

A mianyag elemi szalakkal gyartott
kefék rugalmassaguknak koszénhetéen
jol alkalmazhatok komplikalt alakzatu
munkadarabok megmunkalasahoz. Ezek
a kefeszerszamok nemcsak a szalak
csUcsaival, hanem a szélak oldalaval is
dolgoznak, mivel a szemcsék a szalak
teljes hosszaban helyezkednek el.

W Minden olyan alkalmazasnal, ahol
nagyobb agresszivitasu kefehatés kivana-
tos, ajanlott a mianyag magtest( kefék
alkalmazésa. A nagyon tomor szerkezet-
kialakitasuk révén agressziv kefehatas és
hosszu élettartam érhetd el.

A kerdmiaszemcsés kefék kivalé forga-
csolasi képességgel rendelkeznek. Ku-
|6n6sen acélokon torténé minden olyan
munkavégzésnél a legjobb vélasztés,
ahol magas anyaglevalasztas és agressziv
kefehatds kivanatos.

Durva szemcsefelrakdsu és durva szalu
kefe agressziv kefehatast eredményez.
Finomabb szemcsefelrakasd és finomabb
szalu kefe puhabb kefehatéast, és fino-
mabb feltletminéséget eredményez.
Vastagabb szalanyagu kefe azonos
szemcsefinomsag esetén agresszivebb
kefehatdst eredményez.

Olyan megmunkalasi feladatok esetén,
ahol a kefékkel szemben még erételje-
sebb kefehatds az elvaras a négyszogle-
tes szalanyagu kefeszerszam hasznalata
javasolt. A kor szélkeresztmetszet(
kefékkel 6sszehasonlitva ezek a szer-
szamok nagyobb anyaglevélasztast és
hosszabb élettartamot kinalnak.

Olyan megmunkalasi feladatok esetén,
ahol a rugalmasség a kefével szemben
tdmasztott elsédleges kévetelmény,
ajanlott a kor szalkeresztmetszet(i kefe
alkalmazaésa.

Alakos munkadarabokon finom sorjak
eltavolitdsara mianyagszald miszaki
kefék alkalmazasa javasolt.
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Ajanlott vagasi sebesség [m/s]
korkefékhez és kupos kialakitasu kefékhez furattal/menettel

Alkalmazas

sorjazas/

élek letorése

salak/hengerlési reve
eltavolitasa

felUlettisztitas/

érdesités

hegesztési varrat

megmunkalasa

[m/s]

fonott

fonatlan

fonott

fonott

fonatlan

fonott

fonatlan

10

PFERD-szerszamok — 201-209-es fejezetek

208-as fejezet — miiszaki kefék

15

20 25 30 35 40 45 50 55
35-45 m/s
25-40 m/s
15-30 m/s
35-55 m/s
35-40 m/s
20-40 m/s
15-30 m/s
35-55 m/s
30-45 m/s

A szinjelolések megegyeznek a drétanyag szinjelolésével.

Ajanlott vagasi sebesség [m/s]

ecset,-fazék,-kor,-és csapos kupos kialakitasu kefékhez

Kefetipusok

ecsetkefék
fazékkefék
csapos korkefék

korkefék/kupos kialakitasu kefék furattal, menettel

Ajanlott fordulatszam [min~]

n
[min"] 19 15 20 25
000 1 1 1 1
1250 1 1 1 2
1500 1 1 2 2
12750 1 1 2 2
2000 1 2 2 3
2500 1 2 3.3
3000 2 2 3 4
3500 2 3/ 4 5
4000 2 3 4 5
4500 2 4 5 6
5000 3 4 5 .7
5500 3 4 6 7
6000 3 5 6 8
65003 5 719
7000 4 5.7 9
7500 4 6 8 10
8000 4 6 8 10
1000005 8 10 13
12000 6 9 13 16
14000 7 11 15 18
16.000 8 13 17 21
20.000 10 16 21 26
22.000 12 17 23 29
25.000 13 20 26 33
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Vagasi sebesség
5-15m/s
15-45 m/s
15—-40 m/s
lasd: a lenti tablazatot

Kefe-o d, [mm]
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75 80 100 115 125 150 175 200 250

4 5.6 7 8 9 10 13
5 7 .8 8 10 11 13 16
68 /9 10 12 14 16 20
7 9 11 11 14 16 18 23
8 1012 13 16 18 21 26
13 115 16 20 23 26 33
16 [18 20 24 27 31 39
18 121 23 27 32 37 46
21 124 26 31 37 42 52
24 127 29 35 41 47 59
26 |30 33 39 46 52 65
29 [33 36 43 50 58 72
31136 39 47 55 63 79
34 139 43 51 60 68

37 42 46 55 64 73

39 45 49 59 69 79

42 48 52 63 73

52 60 65 79
63 72 79

73
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16
20
24
27
31
39
47
55
63
71
79
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Példa:

RBG 11512 acél
felUlettisztitas
kefe-g d,: 115 mm
vagasi seb.: 39 m/s
fordulatszam: 6.500 (min')

@ (d,) x m x ford. sz (n)
1.000 x 60

vagasi sebesség (v) =

Probléma megoldasok

Probléma Lehetséges megoldasok

tal gyenge M fordulatszamot névelni vagy
kefehatas azonos fordulatszamnal na-
gyobb kefe g-t vélasztani
valasszon rovidebb szalu kefét
valasszon er6sebb szalu kefét
tul erés fordulatszamot csokkenteni
kefehatas vagy azonos fordulatszamnal

kisebb kefe g-t valasztani
M fellleti nyomast csokkenteni
Yvalasszon hosszabb szalu kefét
valasszon vékonyabb szalu

kefét
feltlet tul vélasszon szélesebb kefét
durva és valasszon vékonyabb szalu
egyenetlen  kefét

W fordulatszamot csokkenteni

feltlet tul valasszon erésebb szalu kefét
finom és valasszon révidebb szabad
fényes szalhosszUsagu kefét
fordulatszamot csokkenteni
masodla- a kefe és a munkadarab meg-
gos sorjak feleld poziciéjanak bedllitasa
képz6dése M vélasszon révidebb szald kefét

valasszon er6sebb szalu kefét

Egyedi gyartasok

Amennyiben a széleskorl kataldgusprog-
ram nem kinalna megoldast az Ondk
megmunkalasi feladataihoz, megkere-
séslkre igényeiknek megfelel6 egyedi
gyartasu PFERD min&ségi szerszamokat
készitlink eltéré drotszal vastagsagok,
szemcseméretek, atmérék, szélességek
és hosszak figyelembevételével.

A PFERD tapasztalt mérnokei és értéke-
sitési szaktanacsadoi készséggel allnak
rendelkezésiikre. Vegyék fel velik a
kapcsolatot.

Utalas
Tovébbi informaciok
a PFERD szerszam kézi-

koényv 208-as fejezeté-
ben talalhatok.
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PFERD amok — 201-209-es fejezetek F;ERD
-szerszamok — 201-209-es fejezete - tK

209-es fejezet — szerszamhajtasok

Gyakorlatilag barmilyen megmunkalasi kérnyezetben az optimalis megoldas

A PFERD a szerszamok széles véalasztékat és a szerszamokhoz specidlisan illesztett
meghajtogépeket egy kézbdl kindlja. A program részét képezik a kézi vezetésl csiszold,
darabold, polirozé szerszamokhoz, valamint a mUiszaki kefékkel torténd munkavégzés-
hez alkalmazhaté levegds, elektromos és flexibilis tengely(i hajtasok.

A PFERD meghajtégépei kitlinnek megkllénboztetett teljesitményiikkel és hosszu
élettartamukkal. A PFERD nagyteljesitmeny(i szerszamaival és a jol megvalasztott
szerszamhajtasokkal gazdasagos megmunkalds és optimalis munkavégzési
eredmények érheték el.

Elektromos gépek

Fordulatszam tartomany: 750-33.000 min!

Utalas

Tovabbi informaciék a PFERD
szerszam kézikdnyv 209-es
fejezetében talalhatok.
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PFERD :
%r\\i PFERD-szerszamok — 201-209-es fejezetek

209-es fejezet — szerszamhajtasok

Flexibilis tengelyek és flexibilis tengelyi hajtasok

Fordulatszam tartomany: 0-40.000 min-!

Leveg6s gépek

Fordulatszam tartoméany: 4.000-100.000 min~

A PFERD mUszaki tanacsaddi készséggel allnak rendelkezéstikre - akar a helyszinen

is - megmunkalasi feladataik elemzésére. Onokkel kdzdsen dolgozzak ki az egyéni, op-
timalis és a feladatokat leggazdasagosabban megoldd nagyteljesitményl szerszamok
és meghajtogépek kombinaciojat.

A PFERD sajat telephelyén és partnerein keresztll karbantartasi és szervizszolgaltatas
keretében karbantartasi, javitasi és biztonsagi vizsgalatok elvégzését vallalja. Vegyék fel
vellnk a kapcsolatot.

41



PFERD-szerszamok — 201-209-es fejezetek
Tippek és otletek

A jelen PFERD-PRAXIS kiadvanyunkban sok szabdly és utmutatas talalhaté acél
anyagok megmunkalasaval kapcsolatban. Az alabbi két oldalon a PFERD a
legfontosabb tippeket és tleteket a kataldgus fejezetek sorrendjében, atte-
kinthet6 médon foglalta dssze.

PFERD

201-es katalogus fejezet : 1

B Minél keményebb a megmunkalandoé anyag, annal
finomabb vagasu reszelével dolgozzunk. Igy kénnyed, erét
kimélé munkavégzés valésithatd meg.

7

W Krétapor hasznalataval kivald feltletmindség érhet6 el.

202-es katalogus fejezet

B Lehet8ség szerint dolgozzanak a megadott fordulatszam, vagasi sebességtartomanyon beldli magasabb
fordulatszéamokkal.

B HosszUszaru marocsapokkal térténd, a munkadarabbal fennallé kontaktus és kontaktus nélkuli
munkavégzéseknél egyarant alkalmazando szabaly a csokkentett gépi fordulatszammal torténé
szerszamhasznalat.

B Kis mennyiségl anyaglevalasztasnal (sorjazas, élek letérése, konnyl fellletmegmunkalasok) a meghajtasi
fordulatszamot 100 %-osan ndvelhetjuk (kivétel: keményfém (HM) hossziszari marécsapok).

W Csak megfelel6 szerszamfelfogast és hajtast kinald géppel dolgozzanak. A nem Utés-mentesen futéd
szerszamok és hajtasok a szerszamok id6 el6tti kopasahoz vezetnek.

B A mardcsap szaranak befogasi hosszat ne vegyik tul révidre. A minimalis csapbefogasi hossznak legalabb
a befog6szar 2/3-nak kell lennie. Ez természetesen nem érvényes hosszlszard marécsapokkal torténd
munkavégzésnél.

B A mardcsap és a munkadarab kozotti érintkezési feltlet maximum a marofej kertletének 30 %-a lehet.
Ennek figyelmen kivil hagyasa a marécsap Utéséhez, illetve fogkitdréshez vezet. Ha ez nem kertlhetd el,
ajanlott a TOUGH és TOUGH-S fogazas alkalmazasa.

B A marocsapokkal munkavégzés altaldban a forgasirannyal ellentétes vagy ingazo (elére/hatra) mozgassal
torténik. A szerszam forgasirdnnyal megegyez& mozgatasaval finom felilet érhetd el a munkadarabon.

B Az EDGE fogazasu marécsapok hajtasdhoz alkalmazza a PFERD PG 3/210-es levegds gépét, az EFH PG
3/210-es tipusu vezetd hivellyel. Ezaltal a szerszam vezethet6sége tovabb javul és a héterhelés csdkken.

203-as katalogus fejezet

B A maximalis anyaglevalasztas eléréséhez, a szerszam és a munkadarab tulmelegedésének elkertléséhez
lehet6ség szerint valasszanak durva szemcsézet(i szerszamot.

l Lehet6ség szerint dolgozzanak magas fordulatszamon a maximalisan engedélyezett fordulatszam tullépése
nélkal.

W Elasztikus csapagyazasu meghajtdégépek alkalmazasa esetén a fellépd vibracié jelentésen csokkenthetd.

A tengelyhosszabbitokkal csiszoldcsapok befogd csapjait (csapatméré 3, 6, és 8 mm) lehet
meghosszabbitani. A csaphosszabbitas nehezen hozzaférhetd helyek elérhetdségét segiti eld.

204-es katalégus fejezet

B A maximalis anyaglevalasztas eléréséhez, a szerszam és a munkadarab tilmelegedésének elkerlléséhez
lehet&ség szerint valasszanak durva szemcsézet( szerszamot.

W Hordozora felvitt csiszoldszerszamokkal torténé munkavégzésekhez a PFERD a 411 FE jel6lés(i csiszold olaj
alkalmazasat javasolja. Hasznalata a munkadarab korrézié elleni alapvédelmét szolgalja.

B Nagyobb fellileti nyomassal tortén& munkavégzésnél, kiiléndsen edzett anyagok megmunkalasa esetén a
cirkoniumkorund felrakasu szerszamokkal jelent6s teljesitményndvelés érheté el.

W Durva megmunkalasi feladatoknal, extrém anyaglevalasztasi igény esetén a kerdmiaszemcsés szerszamok
jelentik az idealis megoldast.
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PFERD-szerszamok — 201-209-es fejezetek
Tippek és otletek

206-o0s katalogus fejezet

Acélok megmunkalasahoz alkalmazzunk elsésorban acélokhoz ajanlott vago-és tisztitbkorongokat. Ezek
a termékek a rozsdamentes (INOX) anyagokhoz ajanlott termékekkel 6sszehasonlitva, — amelyek szintén
alkalmazhatdk acélokra,— altaldban jobb élettartamot kinalnak.

Dolgozzanak oszcillalé munkavégzéssel, ezaltal hlivds csiszolas érhetd el.
Darabolasnal lehet6ség szerint tartsunk rovid szakaszu kontaktust a munkadarabbal.
Utésmentes szerszamfelfogas csokkenti a fellépd vibraciot.

A nagyfelUletl szorftdperemek alkalmazasa (SFS 76) ndveli az oldalirdnyu stabilitast és pontos
korongvezetést tesz lehetévé kuldndsen az ¢ 178 és 230 mm-es vagdkorongoknal.

A darabolashoz és kénny( sorjazasi munkakhoz alkalmas DUODISC® kombikorongok hasznélata a
szerszamcseréknél jelentds idémegtakaritast eredményez.

207-es katalégus fejezet

3 KW alatti CHOPSAW meghajtogépek esetén a kozépen elhelyezett szélerGsitéses réteggel gyartott
CHOPSAW-daraboldkorongok alkalmazasa elényos, amelyek a sorjamentes, agressziv darabolas szerszamai.

Abban az esetben, ha megmunkalasi feladat magas oldaliranyu stabilitast kovetel meg kuléndsen ajanlott a
két szélen elhelyezett szaler8sitéses réteggel gyartott CHOPSAW-HD korongok alkalmazasa.

208-as katalégus fejezet

Alkalmazzanak muszaki kefét minden olyan esetben, amikor a munkadarab hémérséklete
csiszoldszerszamok hasznalatat kizarja pl. kozvetlendl a hegesztés utdn. A PFERD min&ségi mliszaki keféi
350 C°-ig héallovak.

Erés sorjak eltavolitasara alkalmazzanak acéldrotszalas miszaki keféket. Gyenge sorjak, komplex
munkadarabok tisztitasi munkaihoz javasoljuk a mianyagszalas mUszaki kefék alkalmazasat.

Magasabb fordulatszam tartomanyokban (vagasi sebesség 32-35 m/s) a fonott kefék kivaléan
alkalmazhatok.

Eleken térténd munkavégzésnél a COMBITWIST® fonaty kefék alkalmazasa kizarja a visszarugast.

209-es katalégus fejezet

Dolgozzanak megfelelen erds teljesitményl gépekkel.

Levegds, elektromos és flexibilis tengelyl hajtasok egyszerlen illesztheték a kilénb6zé (metrikus vagy
coll méretd; 2,34-12 mm, 3/32-3/8") csapatmérdéji szerszamokhoz az atjarhatd rendszer(, egyszerien
cserélheté befogopatron rendszernek kdszénhetéen.

Flexibilis tengely(i hajtasaink kinaljak az igen kicsi, kénny( kézidarabokkal rugalmasan, nagy teljesitménnyel
t6rténd munkavégzés dsszes elényét.

Nehezen hozzéaférhetd megmunkalasi feladatokhoz a PFERD a merevtengelyes meghajtasok széles
valasztékat (pl. hajlitott kiviteleket is) kinalja. Vegyék fel veliink a kapcsolatot.

Ahhoz, hogy PFERD 4ltal ajanlott fordulatszam tartomanyok betarthaték, a munkafeladatok gazdasagosan
elvégezhetdk legyenek altaldban szabalyozhaté fordulatszamu meghajtégépek alkalmazasa szikséges.
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PFERD

Nyomtatva Németorszagban.

MUszale valtoztatasok joga fenntartva.
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