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LISTA NARZEDZI DO WYBORU

SREDNICA OTWORU

RODZAJ OTWORU

OTWOR PRZELOTOWY

BEZ ZE ZtOBIENIAMI 4
DROLAW i Z OTWOREM OTWOR
KROTKIE DtUGIE ROWKAMI TANDEMOWYM NIEPRZELOTOWY
HK6
4,70-6,22 mm HK6 HBL6 - HBL6
HBL6
HKS
6,22 - 7,82 mm HKS HBLS CH8 HBLS
HBLS
HK10
7,82 -9,40 mm HK10 HBL10 CH10 HBL10
HBL10
HK12
9,40 - 12,57 mm HK12 HBL12 CH13 HBL12
HBL12
HK16
12,57 -15,72 mm HK16 HBL16 CH16 HBL16
HBL16
HK20
15,72 - 18,90 mm HK20 HBL20 CH20 HBL20
HBL20
HBAL20 HBAL20 HAK20
18,90 - 19,68 mm HAK20 CH20 HAL20 HBAL20
HAL20 HAL20
HBAL20 HBAL20 HAK20
19,68 - 25,25 mm HAK20 CH25 HALG HBAL20
HAL20 HAL20
HAK20
25,25-26,19 mm HAL20 CH35 HP28 HBAL20
HP28 HAL20
HP28 o8
HAK20
HBAL20
26,19 -31,75 mm HP28 HP28 CH35 HP28 HALO
HR28
31,75-34,92 mm HP28 HP28 CH35 HP28 HR28
34,67 - 44,45 mm HP28 HP28 CH44 HP28 HR28
HP28 CH57 HR28
44,20 -57,15 mm HP28 HP28
HHCA44 HHCA44 HHCA44
HP28 CH70 HR28
56,90 - 69,85 mm HP28 HP28
HHCA44 HHCA44 HHCA44
69,85 - 142,0 mm HN600 - HN600 ) HN600




HK SERIES 4
H K6 OTWORY KROTKIE

Zakres Srednic: 4,70 mm - 6,22 mm

OSEtKA

HONOWNIK

OSEtKA
KLIN —\ ;

[T ~
U

50

19

j i!
HONOWNIK j
TULEJA

\ ADAPTER

WYROWNUJACA
RODZAJ ROZMIAR SREDNICY ADAPTER CUN TULEJA TYP
OSELKI (mm) HONOWNIK WYROWNUJACA OSEKI

4,70-4,83 HK6 470T CR 470

4,83-495 HK6 483T CR 483

4,95-5,07 HK6 495T CR 495

5,07-5,21 HK6 507T CR 507

5,21-5,33 HK6 521T CR521

HK6 5,33-5,46 HK6 533T AD6 HK6C CR 533 HKE

5,46 -5,59 HK6 546T CR 546

5,59-5,71 HK6 559T CR 559

5,71-5,84 HK6 571T CR571

5,84-5,97 HK6 584T CR 584

5,97-6,10 HK6 597T CR 597

6,10-6,22 HK6 610T CR 610

RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HK6
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY = =
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)

ALUMINIUM HK6 E1514 1,40 HK6 E1912 0,30
BRAZ HK6 E1514 1,40 HK6 E1912 0,30
ZELIWO HK6 E1514 0,50 HK6 E1912 0,15
STAL NIERDZEWNA HK6E1612 0,80 HK6 E1812 0,40
STAL MIEKKA (<28 HRC) HK6 H1514 0,75 HK6 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HK6 H1512 0,30 HK6 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HK6H1612 0,30 HK6 E1812 0,10

OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




HBL6

SERIAL

OTWORY DtUGIE

Rozmiar srednicy: 4,70 mm - 6,22 mm

OSEtKA

KLIN HONOWNIK OSELKA
KLIN \
| |_I| —
— 66
35
HONOWNIK TULEJA
WYROWNUJACA
ADAPTER

RODZAI ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER KUIN TULEIA TP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI

4,70-4,83 HBL6 470T CR 470

4,83-495 HBL6 483T CR 483

4,95 -5,07 HBL6 495T CR 495

5,07-5,21 HBL6 507T CR 507

5,21-5,33 HBL6 521T CR 521

HBLG 5,33-5,46 HBL6 533T AD6 HBL6C CR 533 HLG

5,46 - 5,59 HBL6 546T CRS546

5,59-5,71 HBL6 559T CR 559

5,71-5,84 HBL6 571T CR571

5,84 -5,97 HBL6 584T CR 584

5,97 -6,10 HBL6 597T CR 597

6,10-6,22 HBL6 610T CR610

RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HBL6
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - -
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HL6 E1514 1,40 HL6 E1912 0,30
BRAZ HL6 E1514 1,40 HL6 E1912 0,30
ZELIWO HL6 E1514 0,50 HL6 E1912 0,15
STAL NIERDZEWNA HL6 E1612 0,80 HL6 E1812 0,40
STAL MIEKKA (<28 HRC) HL6 H1514 0,75 HL6 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HL6 H1512 0,30 HL6 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HL6 H1612 0,30 HL6 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw

uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej

miekkich, grubszych lub ciefiszych typow osefek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon

(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.
W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




C H 8 SERIA CH 6

OTWORY Z ROWKAMI

Rozmiar $rednicy: 6,22 mm - 7,82 mm

(MAKSYMALNA SZEROKOSC ROWKA : 2,3 mm)
OSEtKA

HONOWNIK

OSEtKA

KLIN

\ ,
ADAPTER \ |:|; ~

HONOWNIK TULEJA
WYROWNUJACA

(SZCZEGOLNIE ZALECANE PRZY HONOWANIU KOt ZEBATYCH)

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER KUIN TULEJA TYP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI
6,22 -6,35 CH8 622T CR 622
6,35-6,48 CH8 635T CR 635
6,48 - 6,60 CH8 648T CR 648
6,60-6,73 CH8 660T CR 660
6,73-6,86 CH8 673T CR 673
cH8 6,86 - 6,98 CH8 686T ADS CH8 C CR 686 chs
6,98-7,11 CH8 698T CR 698
7,11-7,24 CH8 711T CR711
7,24-7,37 CH8 724T CR 724
7,37 -7,49 CH8 737T CR737
7,49-7,62 CH8 749T CR 749
7,62-7,82 CH8 762T R 762

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU CHS

OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM CH8 E1514 1,40 CH8 E1912 0,30
BRAZ CH8 E1514 1,40 CH8 E1912 0,30
JELIWO CH8 E1514 0,50 CH8 E1912 0,15
STAINLESS STEEL CH8 E1612 0,80 CH8 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) CH8 H1514 0,65 CH8 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) CH8 H1512 0,45 CH8 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) CH8 H1612 0,30 CH8 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatéw stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otwordéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typdw osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatéow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA HK 7

HK8

OTWORY KROTKIE

Rozmiar $rednicy: 6,22 mm - 7,82 mm

OSEtKA

OSEtKA

_ U 79
< 31,75 N
HONOWNIK TULEJA
ADAPTER WYROWNUJACA
RO ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER KLIN TULEIA e
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI
6,22 -6,35 HK8 622T CR 622
6,35-6,48 HK8 635T CR 635
6,48 - 6,60 HK8 648T CR 648
6,60-6,73 HK8 660T CR 660
6,73-6,86 HK8 673T CR 673
' ! CR 698
7,11-7,24 HK8 711T CR711
7,24-7,37 HK8 724T CR 724
7,37-7,49 HK8 737T CR 737
7,49-7,62 HK8 749T CR 749
7,62-782 HK8 762T CR 762
RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HK8
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - -
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HK8 E1514 1,40 HK8 E1912 0,30
BRAZ HK8 E1514 1,40 HK8 E1912 0,30
ZELIWO HK8 E1514 0,50 HK8 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HK8 E1612 0,80 HK8 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HK8 H1514 0,75 HK8 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HK8 H1512 0,40 HK8 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HK8 H1612 0,30 HK8 E1812 0,10

OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




HBLS

SERIAL

OTWORY DtUGIE

Rozmiar $rednicy: 6,22 mm - 7,82 mm

OSEtKA

KLIN

OSEtKA \

HONOWNIK
KUN ~ e —————
—
U
A P 104 -
57
— O
HONOWNIK TULEJA
WYROWNUJACA
ADAPTER

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK CUN TULEJA TYP
OSELKI (mm) ADAPTER WYROWNUJACA OSELKI

6,22 -6,35 HBL8 622T CR 622

6,35 - 6,48 HBL8 635T CR 635

6,48 - 6,60 HBL8 648T CR 648

6,60-6,73 HBL8 660T CR 660

6,73-6,86 HBL8 673T CR673

HBLS 6,86 - 6,98 HBLS8 686T ADS HBLSC CR 686 HLs

6,98-7,11 HBL8 698T CR 698

7,11-7,24 HBL8 711T CR711

7,24-7,37 HBL8 724T CR 724

7,37-7,49 HBL8 737T CR 737

7,49-7,62 HBL8 749T CR 749

7,62-7,82 HBL8 762T CR 762

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HBLS
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - -
TYP OSEKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HL8 E1514 1,40 HL8 E1912 0,30
BRAZ HL8 E1514 1,40 HL8 E1912 0,30
ZELIWO HL8 E1514 0,50 HL8 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HL8 E1612 0,80 HL8 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HL8 H1514 0,75 HL8 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HL8 H1512 0,40 HL8 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HL8 H1612 0,30 HL8 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw

uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.
Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatéw, ktdre nie moga by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.
W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA CH

CH10

OTWORY Z ROWKAMI

Rozmiar $rednicy: 7,82 mm - 9,40 mm

OSEtKA (MAKSYMALNA SZEROKOSC ROWKA : 2,3 mm)

N
\ \\ HONOWNIK

o

A

KLIN

KLIN

OSEtKA

ADAPTER
69
19
—— [ —5
HONOWNIK / TULEIA
WYROWNUJACA
(SZCZEGOLNIE ZALECANE PRZY HONOWANIU KOt ZEBATYCH)

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER CUIN TULEJA TYP
OSEXKI (mm) WYROWNUJACA OSEtKI

7,82 -8,03 CH10 782T CR 782

8,03-8,20 CH10 803T CR 803

8,20-8,41 CH10 820T CR 820
CH10 8,41-8,61 CH10 841T AD10 CH10C CR 841 CHIO

8,61-8,381 CH10 861T CR 861

8,81-8,99 CH10 881T CR 881

8,99-9,19 CH10 899T CR 899

9,19-9,40 CH10919T CR919

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU CH10
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY ~ ~
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM CH10E1514 1,40 CH10E1912 0,30
BRAZ CH10E1514 1,40 CH10E1912 0,30
ZELIWO CH10E1514 0,50 CH10E1912 0,15
STAINLESS STEEL CH10E1612 0,80 CH10E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) CH10H1514 0,65 CH10E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) CH10 H1512 0,45 CH10E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) CH10H1612 0,30 CH10E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw

uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej

miekkich, grubszych lub ciefiszych typow osefek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon

(CBN), przeznaczone do honowania materiatéw, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.
W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA HK 10

HK10

OTWORY KROTKIE

Rozmiar $rednicy: 7,82 mm - 9,40 mm

OSEtKA

KLIN

HONOWNIK

OSELKA
KLIN \ \

‘-.
| | —~
— U « 79 .
31,75
—
HONOWNIK
TULEJIA
WYROWNUJACA
ADAPTER

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER KUIN Tl:lLEJA TYP
OSEtKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI

7,82-8,03 HK10 782T CR 782

8,03-8,20 HK10 803T CR 803

8,20-8,41 HK10 820T CR 820

HK10 8,41-8,61 HK10 841T AD10 HK10C CR 841 HK10

8,61-8381 HK10 861T CR 861

8,81-8,99 HK10 881T CR 881

8,99-9,19 HK10 899T CR 899

9,19-9,40 HK10919T CR919

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HK10
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - -
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)

ALUMINIUM HK10E1514 1,40 HK10E1912 0,30
BRAZ HK10E1514 1,40 HK10E1912 0,30
ZELIWO HK10E1514 0,50 HK10E1912 0,15
STAINLESS STEEL HK10E1612 0,80 HK10E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HK10H1514 0,75 HK10E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HK10H1512 0,40 HK10E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HK10H1612 0,30 HK10E1812 0,10

OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw

uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




HBL10

SERIAL

11

OTWORY DtUGIE

Rozmiar $rednicy: 7,82 mm - 9,40 mm

OSEtKA

HONOWNIK

OSEtKA
KLIN
KLIN \
| || —
]
104
57
—
HONOWNIK TULEJA
WYROWNUJACA
ADAPTER

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK T CUN Tl:lLEJA TYP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI

7,82 -8,03 HBL10 782T CR 782

8,03-8,20 HBL10 803T CR 803

8,20-8,41 HBL10 820T CR 820
HBL10 8,41-8,61 HBL10 841T AD10 HBL10C CR 841 HL10

8,61-8,381 HBL10 861T CR 861

8,81-8,99 HBL10 881T CR 881

8,99-9,19 HBL10 899T CR 899

9,19-9,40 HBL10 919T CR919

RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HBL10
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - -
TYP OSEKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HL10 E1514 1,40 HL10 E1912 0,30
BRAZ HL10E1514 1,40 HL10 E1912 0,30
ZELIWO HL10E1514 0,50 HL10 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HL10E1612 0,80 HL10E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HL10H1514 0,75 HL10 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HL10 H1512 0,40 HL10E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HL10 H1612 0,30 HL10 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw

uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.
Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA CH 12

CH13

OTWORY Z ROWKAMI

Rozmiar $rednicy: 9,40 mm - 12,57 mm

(MAKSYMALNA SZEROKOSC ROWKA: 3,1 mm)

OSEtKA

\
S

X

HONOWNIK

OSEtKA

KLIN
KLIN
ADAPTER |__H
;'\'
LI
82
HONOWNIK TULEJA
WYROWNUIACA
(HIGHLY RECOMMENDED FOR USE IN CONNECTINGS RODS AND GEARS)
RODZAI ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER CUIN Tl:lLEJA TYP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI
9,40-9,78 CH13 940T CR 940

9,78-10,16 CH13 978T CR978

10,16 - 10,57 CH13 1016T CR 1016
CH13 10,57 - 10,97 CH13 1057T AD13 CH13C CR 1057 H13

10,97-11,35 CH13 1097T CR 1097

11,35-11,76 CH131135T CR 1135

11,76-12,17 CH131176T CR 1176

12,17-12,57 CH13 1217T CR 1217

RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU CH13
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAIACA
MATERIALY v -
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM CH13E1514 1,40 CH13E1912 0,30
BRAZ CH13E1514 1,40 CH13E1912 0,30
ZELIWO CH13E1514 0,50 CH13E1912 0,15
STAINLESS STEEL CH13E1612 0,80 CH13E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) CH13 H1514 0,65 CH13 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) CH13 H1512 0,45 CH13 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) CH13 H1612 0,30 CH13E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw

uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typdw osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.
Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatéw, ktdre nie moga by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.
W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA HK 13

HK12

OTWORY KROTKIE

Rozmiar $rednicy: 9,40 mm - 12,57 mm

OSEtKA
HONOWNIK

OSELKA
KLIN
KLIN
_\ SN
| | N
LI 92
44,4
======§ [
HONOWNIK
TULEJA
ADAPTER WYROWNUJACA
RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER CUIN Tl:lLEJA TYP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI
9,40-9,78 HK12 940T CR 940
9,78-10,16 HK12 978T CR 978
10,16 - 10,57 HK12 1016T CR 1016
HK12 10,57 - 10,97 HK12 1057T AD13 HK12C CR 1057 HKL2

10,97-11,35 HK12 1097T CR 1097

11,35-11,76 HK12 1135T CR 1135

11,76-12,17 HK12 1176T CR 1176

12,17-12,57 HK12 1217T CR 1217

RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HK12
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY ~ ~
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HK12 E1512 1,40 HK12 E1912 0,30
BRAZ HK12 E1512 1,40 HK12 E1912 0,30
ZELIWO HK12 E1512 0,50 HK12 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HK12 E1611 0,80 HK12 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HK12 H1512 0,75 HK12 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HK12 H1511 0,45 HK12 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HK12 H1611 0,30 HK12 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




HBL12

SERIAL

14

OTWORY DtUGIE

Rozmiar $rednicy: 9,40 mm - 12,57 mm

OSEtKA

HONOWNIK

OSEtKA
KLIN \
KLIN E K2 T o |
|_|" —
U
136
88,9
[ — L
HONOWNIK
TULEJA
WYROWNUJACA
ADAPTER
RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER CUN Tl:lLEJA TYP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSEtKI
9,40-9,78 HBL12 940T CR 940

9,78-10,16 HBL12 978T CR 978

10,16 - 10,57 HBL12 1016T CR 1016
HBL12 10,57 -10,97 HBL12 1057T AD13 HBL12C CR 1057 ML

10,97-11,35 HBL12 1097T CR 1097

11,35-11,76 HBL12 1135T CR 1135

11,76-12,17 HBL12 1176T CR 1176

12,17-12,57 HBL12 1217T CR 1217

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HBL12
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - =
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HL12 E1512 1,40 HL12 E1912 0,30
BRAZ HL12 E1512 1,40 HL12 E1912 0,30
ZELIWO HL12 E1512 0,50 HL12 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HL12 E1611 0,80 HL12 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HL12 H1512 0,75 HL12 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HL12 H1511 0,45 HL12 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HL12 H1611 0,30 HL12 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw

uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.
Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.
W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA CH 15

CH16

OTWORY Z ROWKAMI

Rozmiar $rednicy: 12,57 mm - 15,72 mm

(MAKSYMALNA SZEROKOSC ROWKA: 3,9 mm)
OSEtKA

HONOWNIK

OSEtKA

KLIN

KLIN —\

ADAPTER | | ' ~
U

TULEJA
HONOWNIK WYROWNUJACA
(SZCZEGOLNIE ZALECANE PRZY HONOWANIU KOt ZEBATYCH | KORBOWODOW)
RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER CUN Tl:lLEJA TYP
OSEtKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI
12,57-13,36 CH16 1257T CR 1257
CH16 13,36 - 14,15 CH16 1336T AD16 CH16 C CR 1336 CHIG
14,15-14,94 CH16 1415T CR 1415
14,94 - 15,72 CH16 1494T CR 1494
RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU CH16
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - -
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM CH16E1514 1,40 CH16E1912 0,30
BRAZ CH16 E1514 1,40 CH16 E1912 0,30
ZELIWO CH16 E1514 0,50 CH16 E1912 0,15
STAINLESS STEEL CH16 E1612 0,80 CH16 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) CH16 H1514 0,65 CH16 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) CH16 H1512 0,45 CH16 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) CH16 H1612 0,30 CH16E1812 0,10

OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej

miekkich, grubszych lub cieriszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon

(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA HK 16

HK16

OTWORY KROTKIE

Rozmiar $rednicy: 12,57 mm - 15,72 mm

OSEtKA
HONOWNIK

OSELKA
KLIN
KLIN
| | L ~,
U
111
— 57,1
\ [—
HONOWNIK
ADAPTER TULEJA
WYROWNUJACA

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER KLIN TULEA e
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSEtKI

12,57-13,36 HK16 1257T CR 1257

HK16 13,36- 14,15 HK16 1336T AD16 HK16C CR 1336 HK6
14,15-14,94 HK16 1415T CR 1415
14,94 - 15,72 HK16 1494T CR 1494
RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HK16
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - v
TYP OSEKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)

ALUMINIUM HK16 E1512 1,40 HK16 E1912 0,30
BRAZ HK16 E1512 1,40 HK16 E1912 0,30
ZELIWO HK16 E1512 0,50 HK16 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HK16 E1611 0,80 HK16 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HK16 H1512 0,75 HK16 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HK16H1511 0,45 HK16 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HK16 H1611 0,30 HK16 E1812 0,10

OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatéw, ktdre nie moga by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIAL 17

HBL16

OTWORY DtUGIE

Rozmiar $rednicy: 12,57 mm - 15,72 mm

OSEtKA
HONOWNIK
OSEtKA
KLIN _\
KLIN o T
\ — s —
[T —
170
114,3
— (— T
\ \ HONOWNIK
ADAPTER TULEJA
WYROWNUJACA

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER KUIN Tl:lLEJA TYP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI

12,57-13,36 HBL16 1257T CR 1257
HBL16 13,36 - 14,15 HBL16 1336T AD16 HBL16C CR 1336 HLL6

14,15- 14,94 HBL16 1415T CR 1415

14,94 - 15,72 HBL16 1494T CR 1494

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HBL16
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY = =
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HL16 E1512 1,40 HL16 E1912 0,30
BRAZ HL16 E1512 1,40 HL16 E1912 0,30
ZELIWO HL16 E1512 0,50 HL16 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HL16 E1611 0,80 HL16 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HL16 H1512 0,75 HL16 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HL16 H1511 0,45 HL16 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HL16 H1611 0,30 HL16 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworow
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




C H 2 O SERIA CH 18
OTWORY Z ROWKAMI
Rozmiar $rednicy: 15,72 mm - 19,68 mm
OSELKA \ (MAKSYMALNA SZEROKOSC ROWKA: 5,5 mm)
\‘\\\\Q HONOWNIK
Q\‘ﬂ'ai\\ﬁ
%
N ‘///_//\\\\
KLIN \\\\\\ KLIN
N —
ADAPTER —\
111
B 476
HONOWNIK TULEIA
WYROWNUJACA
(SZCZEGOLNIE ZALECANE PRZY HONOWANIU KOt ZEBATYCH | KORBOWODOW)

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER CUIN TULEJA TYP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSEtKI

15,72 - 16,51 CH201572T CR 1572

16,51-17,30 CH20 1651T CR 1651
CH20 17,30-18,11 CH20 1730T AD20 CH20C CR 1730 CH20

18,11- 18,90 CH201811T CR 1811

18,90 - 19,68 CH20 1890T CR 1890

RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU CH20
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY ~ ~
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM CH20E1512 1,40 CH20E1912 0,30
BRAZ CH20E1512 1,40 CH20E1912 0,30
ZELIWO CH20E1512 0,50 CH20E1912 0,15
STAINLESS STEEL CH20E1611 0,80 CH20 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) CH20 H1512 0,65 CH20E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) CH20 H1511 0,45 CH20E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) CH20H1611 0,30 CH20E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej

miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon

(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA HK

19

HK20

OTWORY KROTKIE

Rozmiar $rednicy: 15,72 mm - 18,90 mm

OSEtKA

KLIN

HONOWNIK

L
\ HONOWNIK
ADAPTER TULEJA
WYROWNUJACA
¢ TULEJIA TYP

RODZA) ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER KLIN U !
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI

15,72 - 16,51 HK20 1572T CR 1572

HK20 16,51-17,30 HK20 1651T AD20 HK20C CR 1651 HK20
17,30-18,11 HK20 1730T CR 1730
18,11-18,90 HK20 1811T CR 1811
RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HK20
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - -
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HK20E1512 1,40 HK20E1912 0,30
BRAZ HK20E1512 1,40 HK20E1912 0,30
ZELIWO HK20E1512 0,50 HK20E1912 0,15
STAINLESS STEEL HK20E1611 0,80 HK20E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HK20H1512 0,75 HK20E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HK20H1511 0,45 HK20E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HK20H1611 0,30 HK20E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw

uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.
Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.
W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




HBL20

SERIAL

20

OTWORY DtUGIE

Rozmiar $rednicy: 15,72 mm - 18,90 mm

OSEtKA

HONOWNIK

OSEtKA —\

KLIN — _— .
KLIN —\ — X ]
L] —
170
3 114,3 N
L — ‘Lll
\ TULEJA
ADAPTER HONOWNIK WYROWNUJACA
S TULEJA TYP
RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER CUIN ’
OSEtKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI
15,72 - 16,51 HBL20 1572T CR 1572
HBL20 16,51-17,30 HBL20 1651T AD20 HBL20C CR 1651 HL20
17,30-18,11 HBL20 1730T CR 1730
18,11-18,90 HBL20 1811T CR 1811
RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HBL20
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - -
TYP OSEKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HL20 E1512 1,40 HL20 E1912 0,30
BRAZ HL20 E1512 1,40 HL20 E1912 0,30
ZELIWO HL20 E1512 0,50 HL20 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HL20E1611 0,80 HL20 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HL20 H1512 0,75 HL20 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HL20H1511 0,45 HL20 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HL20 H1611 0,30 HL20 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatéw stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otwordéw

uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typdw osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.
Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA HK 21

HAK20

OTWORY KROTKIE

Rozmiar $rednicy: 18,90 mm - 26,19 mm

HONOWNIK

OSEtKA

OSEtKA

N\
1,

KLIN

PODESZWA KLIN
PROWADZACA

iy ~

117
B 63,5 R
T ~
—ee ] J == ]
—]
ADAPTER  HONOWNIK TULEIA
PROWADZACA SRUBY
< TULEJA PODESZWA PROWADZACA TYP
Roos'gfﬁj ROZM'A(Q;';;EDN'CY HONOWNIK ADAPTER KLIN ) A
WYROWNUJACA BRAZ TWARDA OSELKI
18,90- 19,68 HAK20 1890 CR 1890 HK20718 | HK2071D
19,68 - 20,47 HAK20 1968 CR 1968
20,47 -21,29 HAK20 2047 CR 2047
21,29-22,07 HAK20 2129 CR 2129 HK20 728 HK20 72D
HAK20 22,07 -22,86 HAK20 2207 AD25 HK20C CR 2207 HK20
22,86 - 23,65 HAK20 2286 CR 2286
23,65-24,43 HAK20 2365 CR 2365
HK20 Z3B HK20 Z3D
24,43 - 25,25 HAK20 2443 CR 2443
25,25-26,19 HAK20 2525 CR 2525
RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HAK20
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY — —
TYP OSEKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HK20 E1512 1,40 HK20 E1912 0,30
BRAZ HK20 E1512 1,40 HK20 E1912 0,30
ZELIWO HK20 E1512 0,50 HK20 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HK20 E1611 0,80 HK20 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HK20 H1512 0,75 HK20 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HK20 H1511 0,45 HK20 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HK20 H1611 0,30 HK20 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajagcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej

miekkich, grubszych lub cierfiszych typdow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatow jak diament czy borazon

(CBN), przeznaczone do honowania materiatéw, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




| SERIA L 22

HBAL20

I OTWORY DtUGIE

Rozmiar $rednicy: 18,90 mm - 26,19 mm

HONOWNIK
OSEtKA

OSEtKA
KLI N D e e e e
KLIN
PODESZWA
PROWADZACA ——
TULEJA
" 170 WYROWNUJACA
_ 114 N
-tlh_ Fa E = — -
\ HONOWNIK L At 1
A A 1 1 \_ PODESZWA PROWADZACA
(potrzebne dwie)
ADAPTER
SRUBY
RODZAJ ROZMIAR SREDNICY TULEJA PODESZWA PROWADZACA TYP
OSE£KI (mm) HONOWNIK ADAPTER KLIN )
WYROWNUJACA BRAZ TWARDA OSELKI
18,90- 19,68 HBAL20 1890 CR 1890 H20z18 | Hi2071D
19,68 - 20,47 HBAL20 1968 CR 1968
20,47 -21,29 HBAL20 2047 CR 2047
21,29-22,07 HBAL20 2129 CR 2129 HL2072B | HL20Z2D
HBAL20 22,07 -22,86 HBAL20 2207 AD25 HBL20C CR 2207 HL20
22,86 - 23,65 HBAL20 2286 CR 2286
23,65 - 24,43 HBAL20 2365 CR 2365
HL2073B | HL20Z3D
24,43 -25,25 HBAL20 2443 CR 2443
25,25 - 26,19 HBAL20 2525 CR 2525

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HBAL20

OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HL20 E1512 1,40 HL20 E1912 0,30
BRAZ HL20 E1512 1,40 HL20 E1912 0,30
ZELIWO HL20 E1512 0,50 HL20 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HL20 E1611 0,80 HL20 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HL20 H1512 0,75 HL20 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HL20 H1511 0,45 HL20 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HL20 H1611 0,30 HL20 E1812 0,10
OBSERWACJE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatéw, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIAL 23

HAL20

OTWORY BARDZO DtUGIE

Rozmiar $rednicy: 18,90 mm - 26,19 mm

HONOWNIK

OSEtKA

N\
/,,.l./’
78

OSEtKA

KLIN

PODESZWA PROWADZACA

E[j — TULEJA
aa WYROWNUJACA

KLIN
~

114

/ L JL |
HONOWNIK

\ PODESZWA PROWADZAC
A A 1 1 o) 0eA

(potrzebne dwie)

ADAPTER
SRUBY
RODZAI ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK AT LN T’ULEJA PODESZWA PROWADZACA TYP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA BRAZ TWARDA OSEtKI
18,90- 19,68 HAL20 1890 CR 1890 H20718 | HL2071D
19,68 - 20,47 HAL20 1968 CR 1968
20,47 -21,29 HAL20 2047 CR 2047
21,29-22,07 HAL20 2129 CR 2129 HL20 22B HL20 22D
HAL20 22,07-22,86 HAL20 2207 ADL25 HL20C CR 2207 HL20
22,86 - 23,65 HAL20 2286 CR 2286
23,65-24,43 HAL20 2365 CR 2365
HL20 Z3B HL20 Z3D
24,43 - 25,25 HAL20 2443 CR 2443
25,25-26,19 HAL20 2525 CR 2525
RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HAL20
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - -
TYP OSELKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSELKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HL20 E1512 1,40 HL20 E1912 0,30
BRAZ HL20 E1512 1,40 HL20 E1912 0,30
ZELIWO HL20 E1512 0,50 HL20 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HL20 E1611 0,80 HL20 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HL20 H1512 0,75 HL20 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HL20 H1511 0,45 HL20 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HL20 H1611 0,30 HL20 E1812 0,10
OBSERWACJE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub ciefiszych typow osefek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatow jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatéw, ktdre nie moga by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA CH 24

CH25

OTWORY Z ROWKAMI

Rozmiar $rednicy: 19,68 mm - 25,25 mm

OSEtKA (MAKSYMALNA SZEROKOSC ROWKA: 5,5 mm)

HONOWNIK

S

ADAPTER

%%,
X

476
[ '

[ ~

111

KLIN KLIN

/ OSELKA

\

HONOWNIK TULEJA
WYROWNUJACA
(SZCZEGOLNIE ZALECANE PRZY HONOWANIU KOt ZEBATYCH | KORBOWODOW)

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK ADAPTER KUIN TULEJA TYP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI

19,68 - 20,47 CH25 1968T CR 1968

20,47 - 21,29 CH25 2047T CR 2047

21,29 - 22,07 CH25 2129T CR 2129

CH25 22,07 -22,86 CH25 2207T AD25 CH20C CR 2207 CH20

22,86 -23,65 CH25 2286T CR 2286

23,65-24,43 CH25 2365T CR 2365

24,43 - 25,25 CH25 2443T CR 2443

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU CH25
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - =
TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM CH20E1512 1,40 CH20E1912 0,30
BRAZ CH20 E1512 1,40 CH20E1912 0,30
ZELIWO CH20 E1512 0,50 CH20E1912 0,15
STAINLESS STEEL CH20E1611 0,80 CH20 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) CH20 H1512 0,65 CH20E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) CH20 H1511 0,45 CH20E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) CH20H1611 0,30 CH20E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéow
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku diugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA CH 25

OTWORY Z ROWKAMI

Rozmiar Srednicy: 25,20 mm - 34,92 mm

OSEtKA (MAKSYMALNA SZEROKOSC ROWKA: 7,9 mm)

KLIN

OSEtKA

BLOK NAPINAJACY 60
KLIN ﬁ ) | -
PODESZWA \

HONOWNIK PROWADZACA TULEJA
A ~ WYROWNUJACA
ADAPTER
\ 122
| — |
PODESZWA PROWADZACA (potrzebne dwie)
HONOWNIK /
— e/ =
/ .\ 1
ZACISK PODESZWY
(potrzebne cztery)
SRUBY
(cztery sztuki)
(SZCZEGOLNIE ZALECANE PRZY HONOWANIU KOt ZEBATYCH | KORBOWODOW)
RODZAI ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK T KLIN TULEJA ZACISK BLOK PODESZWA TYP
OSEtKI (mm) x PROWADZACA
WYROWNUJACA | PODESZWY | NAPINAJACY (braz) OSELKI
25,20 - 26,97 CH352520 CR 2520 CH35 G1 CH35 71B
26,77 - 28,57 CH352677 CR 2677 4 zacisk 2 zestawy
podeszwy
B, e
CH35 28,37-30,15 CH35 2837 CR 2837 +4 éruby CH35EP CH35
29,95-31,75 CH35 2995 AD35 CH35C
’ ’ CR 2995 CH35G2 CH35 72B
31,55-33,32 CH353155 CR 3155 4 zacisk 2 zestawy
33,12-34,92 CH353312 CR3312 podeszwy
+4 Sruby
UWAGI : Jezeli podeszwa prowadzgca wymaga wymiany, dopasowac nowe podeszwy pozostawiajgc sruby poluzowane.
Nastepnie przy wytgczonej maszynie dopasowac podeszwy do obrabianej czesci i dopiero dokrecic sruby.
RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU CH35
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - -
TYP OSEXKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEXKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM CH35 E1512 1,40 CH35 E1912 0,30
BRAZ CH35 E1512 1,40 CH35 E1912 0,30
ZELIWO CH35 E1512 0,50 CH35 E1912 0,15
STAINLESS STEEL CH35 E1611 0,80 CH35 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) CH35H1512 0,65 CH35 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) CH35H1511 0,45 CH35 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) CH35H1611 0,30 CH35 F1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatow jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA CH 26

OTWORY Z ROWKAMI

Rozmiar srednicy: 34,67 mm - 44,45 mm

OSELKA (MAKSYMALNA SZEROKOSC ROWKA: 9,5 mm)

KLIN
68,2

OSELKA
BLOK AP E /
NAPINAJACY =t 55
- c2
PODESZWA \«
PROWADZACA H TULEA

142 / WYROWNUJACA

HONOWNIK

PODESZWA PROWADZACA (potrzebne dwie)
HONOWNIK FL
[— o

ZACISK PODESZWY a a

(potrzebne cztery) \ /

(SZCZEGOLNIE ZALECANE PRZY HONOWANIU KORBOWODOW, KOt ZEBATYCH | CYLINDROW MOTOCYKLI)

SRUBY (cztery sztuki)

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK GLOWNY DODATKOWE TULEJA ZACISK BLOK PODESZWA vp
OSELKI (mm) KLIN KLINY WYROWNUJACA |PODESZWY | NAPINAJACY PROEAb/rAaESACA OSELKI
- - CR 3467 CHa44 G
34,67-38,10 CH44 3467 "
CHa4 37,85-41,27 CHA44 3785 CHa4cP | cHasc1 |chaac2 CR 3785 seiacied | CHA4BP ey | <
41,02 -44,45 CHA44 4102 CR4102 +4 $ruby

UWAGI: Zamieni¢ na CH44 C2 kiedy nie mozna osiggnac¢ oczekiwanej srednicy przy uzyciu CH44 C1
Jezeli podeszwa prowadzaca wymaga wymiany, dopasowac nowe podeszwy pozostawiajac Sruby poluzowane.
Nastepnie przy wytaczonej maszynie dopasowac podeszwy do obrabianej czesci i dopiero dokrecic sruby.

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU CH44

OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM CH44 E1512 1,40 CH44 E1912 0,30
BRAZ CH44 E1512 1,40 CH44 E1912 0,30
ZELIWO CH44 E1512 0,50 CH44 E1912 0,15
STAINLESS STEEL CH44 E1611 0,80 CH44 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) CH44 H1512 0,65 CH44 E1912 0,10
STAL TWARDA (2850 HRC) CH44 H1511 0,45 CH44 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) CH44 H1611 0,30 CH44 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatéw stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typdw osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatow jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA CH 27

OTWORY Z ROWKAMI

Rozmiar srednicy: 44,20 mm - 57,15 mm

(MAKSYMALNA SZEROKOSC ROWKA: 12,7 mm)
OSEtKA

KLIN 80

BLOK NAPINAJACY \ OSEtKA
O

KLIN \
PODESZWA |

PROWADZACA

HONOWNIK

TULEJA
/ WYROWNUJACA

PODESZWA PROWADZACA (potrzebne dwie)

HONOWNIK n n

/ 1 1
ZACISK PODESZWY \ 3 j
SRUBY (cztery sztuki)

(potrzebne cztery)

(SZCZEGOLNIE ZALECANE PRZY HONOWANIU KOt ZEBATYCH AND MOTORCYCLE CYLINDERS)

RODZAI ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK GtOWNY DODATKOWE TULEJA ZACISK BLOK Pi%a%z;//\@ TvP
OSEKI (mm) KLIN KLINY WYROWNUJACA |PODESZWY | NAPINAJACY (braz) OSELKI
44,20-47,62 CH57 4420 CR 4420
CH57G CH57 7B
CH57 47,37 -50,80 CH57 4737 Hs7CP CR4737 4éacisk CH57BP 2 zestawy CH57
50,55 - 53,97 CH57 5055 CH57C CH57C1 | CH57C2 CR5055 PO S,ersuzlz)f\‘lly
53,72-57,15 CH575372 CR5372

UWAGI: Zamieni¢ na CH57 C2 kiedy nie mozna osiggnac¢ oczekiwanej srednicy przy uzyciu CH57 C1
Jezeli podeszwa prowadzaca wymaga wymiany, dopasowaé nowe podeszwy pozostawiajac Sruby poluzowane.
Nastepnie przy wytgczonej maszynie dopasowac podeszwy do obrabianej czesci i dopiero dokrecic¢ Sruby.

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU CH57

OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIAEY TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM CH57 E1512 1,40 CH57 E1912 0,30
BRAZ CH57 E1512 1,40 CH57 E1912 0,30
ZELIWO CH57 E1512 0,50 CH57 E1912 0,15
STAINLESS STEEL CH57 E1611 0,80 CH57 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) CH57 H1512 0,65 CH57 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) CH57 H1511 0,45 CH57 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) CH57 H1611 0,30 CH57 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej

miekkich, grubszych lub cieriszych typdéw osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatow jak diament czy borazon

(CBN), przeznaczone do honowania materiatéw, ktdre nie moga by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIA CH 28

OTWORY Z ROWKAMI

Rozmiar srednicy: 56,90 mm - 69,85 mm

(MAKSYMALNA SZEROKOSC ROWKA: 15,8 mm)

BLOK NAPINAJACY —\ ) / OSEtKA

KLIN

KLIN
/— c1
HONOWNIK PODESZWA
PROWADZACA TULBIA
A 191 WYROWNUJACA
KRR
HONOWNIK / PODESZWA PROWADZACA (potrzebne dwie)
[m—) e
ZACISK PODESZWY /1 N
(potrzebne cztery) \ /
SRUBY (cztery sztuki)
(SZCZEGOLNIE ZALECANE PRZY HONOWANIU KOt ZEBATYCH | CYLINDROW MOTOCYKLI)
RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK GtOWNY DODATKOWE TULEJA ZACISK BLOK PODESZWA TYP
OSELKI (mm) KLIN KLINY WYROWNUJACA |PODESZWY | NAPINAJACY PRO}’I‘O’faDZZ)ACA OSELKI
56,90 - 60,32 CH70 5690 CR 5690 CH70G H7078
CH70 60,07 - 63,50 CH70 6007 arocr | avoct |aoac CR 6007 ﬁéﬁcei;k&,y cH7op | 2zestawy | CHTO
63,25 - 66,67 CH706325 CR 6325 T aby
66,42 - 69,85 CH70 6642 CR 6642
UWAGI: Zamieni¢ na CH70 C2 kiedy nie mozna osiggnac¢ oczekiwanej srednicy przy uzyciu CH70 C1
Jezeli podeszwa prowadzaca wymaga wymiany, dopasowac nowe podeszwy pozostawiajac $ruby poluzowane.
Nastepnie przy wytgczonej maszynie dopasowac podeszwy do obrabianej czesci i dopiero dokrecic sruby.
RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU CH70
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY _ _
TYP OSELKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSELKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM CH70E1512 1,40 CH70E1912 0,30
BRAZ CH70E1512 1,40 CH70E1912 0,30
ZELIWO CH70E1512 0,50 CH70E1912 0,15
STAINLESS STEEL CH70 E1611 0,80 CH70 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) CH70 H1512 0,65 CH70 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) CH70 H1511 0,45 CH70 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) CH70 H1611 0,30 CH70E1812 0,10
OBSERWACJE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub ciefiszych typow osefek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na Scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.




SERIAP 29

2HP28

OTWORY BARDZO DtUGIE

Rozmiar $rednicy: 25,15 mm - 66,67 mm

KLIN

OSEtKA BLOK NAPINAJACY OSELKA BLOK NAPINAJACY
-\‘»‘1\ il
"}.'r'l \ -

Fis
f e e L e
% l%; 833
1 | 2
_.,-r,.yf/-""% : KLIN - £oA =
'&‘
‘Hw HONOWNIK M T — 1 TULEJA

PODESZWA
PROWADZACA

WYROWNUJACA

HONOWNIK \ . 237 N

{
PODESZWA PROWADZACA / L D O A A |

(potrzebne dwie)
SRUBY

UWAGI: 1) ADAPTER NIE JEST WYMAGANY; 2) MOZNA ZAMONTOWAC 1 LUB 2 OSEtKI, PRZY CZYM KAZDA WYMAGA PODESZWY PROWADZACE)

RODZAI ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK BLOK BLOK TULEJA PODESZWA PROWADZACA TYP
OSELKI (mm) NAPINAJACY [ NAPINAJACY KLIN WYROWNUJACA ZNAL BRAZ OSELKI
25,15 - 26,97 2HP28 2515 CR2515 N HP28 71B
26,72 -28,57 2HP28 2672 CR 2672
28,32-30,15 2HP28 2832 CR2832 ) HP28 728
29,90-31,75 2HP28 2990 CR 2990
31,24-34,92 2HP28 3124 HP28BP1 | HP28BR1 2P28C1 CR3124 HP2873Z | HP28Z3B
34,42 -38,10 2HP28 3442 CR 3442 HP2874Z | HP2874B
37,59-41,27 2HP28 3759 CR 3759 T T—
2HP28 40,77 - 44,45 2HP28 4077 CR 4077 HP28
43,94 - 47,62 2HP28 4394 CR 4394
HP28767 | HP2876B
47,12 -50,80 2HP28 4712 CR4712
50,29 - 53,97 2HP28 5029 CR 5029
53,47-57,15 2HP28 5347 CR 5347 HP2877Z | HP28Z7B
HP28BP2 | HP28BR2 2P28C2
56,64 - 60,32 2HP28 5664 CR 5664
59,82 - 63,50 2HP28 5982 CR 5982 T —
62,99 - 66,67 2HP28 6299 CR 6299 828 828

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HP28

OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) |
ALUMINIUM HP28 E1512 1,40 HP28 E1912 0,30
BRAZ HP28 E1512 1,40 HP28 E1912 0,30
ZELIWO HP28 E1512 0,50 HP28 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HP28 E1611 0,80 HP28 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HP28 H1512 0,75 HP28 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HP28 H1511 0,45 HP28 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HP28 H1611 0,30 HP28 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej

miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon

(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.
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OTWORY BARDZO DtUGIE
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Rozmiar $rednicy: 25,15 mm - 66,67 mm

KLIN

OSEtKA /- OSEtKA BLOK NAPINAJACY

BLOK NAPINAJACY =,

KLIN | 83.3

S

PODESZWA

PROWADZACA HONOWNIK \

HONOWNIK TULEJA
WYROWNUJACA

/ LA B L A KRR AR
PODESZWA PROWADZACA

(potrzebne trzy)

SRUBY

UWAGI: 1) ADAPTER NIE JEST WYMAGANY; 2) MOZNA ZAMONTOWAC 1, 2 LUB 3 OSEEKI, PRZY CZYM KAZDA WYMAGA PODESZWY PROWADZACE)

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK BLOK BLOK TULEJIA PODESZWA PROWADZACA TYP
OSEKI (mm) NAPINAJACY | NAPINAJACY KLIN WYROWNUIACA ZNAL BRAZ OSELKI
25,15 - 26,97 3HP28 2515 CR 2515 ) HP28 718
26,72 - 28,57 3HP28 2672 CR 2672
28,32-30,15 3HP28 2832 CR 2832
- HP28 72B
29,90-31,75 3HP28 2990 CR 2990
31,24 -34,92 3HP28 3124 HP28BP1 | HP28BR1 3P28C1 CR3124 HP2873Z | HP2873B
34,42 - 38,10 3HP28 3442 CR 3442 HP287Z4Z | HP2874B
37,59-41,27 3HP28 3759 CR 3759
HP2875Z | HP2875B
3HP28 40,77 - 44,45 3HP28 4077 CR4077 HP28
43,94 -47,62 3HP28 4394 CR 4394
HP2876Z | HP2876B
47,12 -50,80 3HP28 4712 CR4712
50,29 - 53,97 3HP28 5029 CR5029
- HP28 5347
53,47 -57,15 3HP28 up2sep2 || Hp2ser2 3P28C2 CR5347 HP2877Z | HP28Z7B
56,64 - 60,32 3HP28 5664 CR 5664
59,82 - 63,50 3HP28 5982 CR 5982 HP2878Z | HP28Z8B
62,99 - 66,67 3HP28 6299 CR 6299

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HP28

OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HP28 E1512 1,40 HP28 E1912 0,30
BRAZ HP28 E1512 1,40 HP28 E1912 0,30
ZELIWO HP28 E1512 0,50 HP28 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HP28 E1611 0,80 HP28 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HP28 H1512 0,75 HP28 E1912 0,10
STAL TWARDA (2850 HRC) HP28 H1511 0,45 HP28 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HP28 H1611 0,30 HP28 E1812 0,10
OBSERWACIJE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajacych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

We have super abrasive osefkis available in Diamond or Borazon/CBN to hone materiaty that are difficult to hone with
conventional osetki types (tungstene carbide, ceramic, etc.).

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.
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OTWORY BARDZO DtUGIE
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Rozmiar $rednicy: 25,15 mm - 66,67 mm

KLIN
OSEtKA
},’ OSEtKA BLOK NAPINAJACY
BLOK NAPINAJACY -\¥ ;
D' e e T Lo e T o e T o e[
KLIN 83.3
333.2 B ¥
HONOWNIK & &
PODESZWA | E— s — i i TULEJA
PROWADZACA HONOWNIK WYROWNUJACA
i i I i i
/jl.l.l.lllli!.l.l.
PODESZWA PROWADZACA *\_
(potrzebne cztery) SRUBY
UWAGI : 1) ADAPTER NIE JEST WYMAGANY ; 2) MOZNA ZAMONTOWAC 1, 2, 3 LUB 4 OSEtKI, PRZY CZYM KAZDA WYMAGA PODESZWY PROWADZACE)
RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK BLOK BLOK KUIN TULEJA PODESZWA PROWADZACA TYP
OSELKI (mm) NAPINAIACY [ NAPINAJACY WYROWNUJACA ZNAL BRAZ OSELKI
25,15-26,97 4HP28 2515 CR 2515 HP28 Z1B
26,72 -28,57 4HP28 2672 CR 2672
28,32-30,15 4HP28 2832 CR 2832
- HP28 72B
29,90-31,75 4HP28 2990 CR 2990
31,24-3492 4HP28 3124 HP28BF1 § HP28BR1 4P28C1 CR3124 HP28 Z3Z HP28 Z3B
34,42 -38,10 4HP28 3442 CR 3442 HP28 747 HP28 Z4B
37,59-41,27 4HP28 3759 CR 3759 HP28 757 HP28 758
4HP28 40,77 - 44,45 4HP28 4077 CR 4077 HP28
43,94 - 47,62 4HP28 4394 CR 4394
HP28 262 HP28 Z6B
47,12 - 50,80 4HP28 4712 CR 4712
50,29 - 53,97 4HP28 5029 CR 5029
53,47-57,15 4HP28 5347 HP28BP2 HP28BR2 4P28C2 CR 5347 HP28 272 HP28 Z7B
56,64 - 60,32 4HP28 5664 CR 5664
59,82 -63,50 4HP28 5982 CR 5982 HP28 277 HP28 778
62,99 - 66,67 4HP28 6299 CR 6299
RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HP28
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY = ;
TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSE4KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HP28 E1512 1,40 HP28 E1912 0,30
BRAZ HP28 E1512 1,40 HP28 E1912 0,30
ZELIWO HP28 E1512 0,50 HP28 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HP28 E1611 0,80 HP28 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HP28 H1512 0,75 HP28 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HP28 H1511 0,45 HP28 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HP28 H1611 0,30 HP28 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatéw, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.
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OTWORY BARDZO DtUGIE

Rozmiar $rednicy: 25,15 mm - 66,67 mm

OSEtKA

OSEtKA BLOK NAPINAJACY

BLOK NAPINAJACY
E’ =0

KLIN
HONOWNIK \ - o
TULEJA

/ WYROWNUJACA

PODESZWA
PROWADZACA

HONOWNIK

[ 1 i i i |
PODESZWAPROWADZACA/! LU A R O O T T A A A
(potrzebne pied)

SRUBY
UWAGI: 1) ADAPTER NIE JEST WYMAGANY; 2) MOZNA ZAMONTOWAC 1, 2, 3, 4 LUB 5 OSELEK, PRZY CZYM KAZDA WYMAGA PODESZWY PROWADZACE)

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK BLOK BLOK N TULEIA PODESZWA PROWADZACA TYP
OSEEKI (mm) NAPINAIACY. | NAPINAJACY WYROWNUIACA | ZNAL BRAZ OSELKI
25,15 - 26,97 5HP28 2515 CR 2515 i P28 718
26,72 - 28,57 5HP28 2672 CR2672
28,32-30,15 5HP28 2832 CR 2832 ] HP28 728
29,90-31,75 5HP28 2990 | pr— - CR 2990
31,24 -34,92 5HP28 3124 CR 3124 HP2873Z | HP2873B
34,42 - 38,10 5HP28 3442 CR 3442 HP2874Z | HP2874B
37,59 - 41,27 5HP28 3759 CR 3759 P | (-
5HP28 40,77 - 44,45 5HP28 4077 CR 4077 HP28
43,94-47,62 5HP28 4394 CR4394 . F—
47,12 - 50,80 5HP28 4712 CR 4712
50,29 - 53,97 5HP28 5029 CR 5029
53,47-57,15 5HP28 5347 P [—— 5p28C CR5347 HP28Z7Z | HP28Z7B
56,64 - 60,32 5HP28 5664 CR 5664
59,82 - 63,50 5HP28 5982 CR 5982 P —
62,99 - 66,67 5HP28 6299 CR 6299

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HP28

OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HP28 E1512 1,40 HP28 E1912 0,30
BRAZ HP28 E1512 1,40 HP28 E1912 0,30
ZELIWO HP28 E1512 0,50 HP28 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HP28 E1611 0,80 HP28 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HP28 H1512 0,75 HP28 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HP28 H1511 0,45 HP28 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HP28 H1611 0,30 HP28 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.
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OTWORY BARDZO DtUGIE (OTWORY NIEPRZELOTOWE)

Rozmiar $rednicy: 25,15 mm - 66,67 mm

KN 193.6
OSELKA -
BLOK NAPINAJACY _\\ 83.3 833 /-OSEtKA
P P R
HONOWNIK KLIN '\\. BLOK NAPINAJACY
PODESZWA \
PROWADZACA 1 - - 7

267

E ! | L ]
j)' I i |
HONOWNIK

PODESZWA PROWADZACA 111 111 TULEJA

(potrzebne dwie) SRUBY WYROWNUJACA

UWAGI : 1) ADAPTER NIE JEST WYMAGANY ; 2) KONIECZNE JEST ZtAMANIE OSTATNIEGO ZEBU OSEtKI HR28 ;
3) MOZNA ZAMONTOWAC 1 LUB 2 OSEtKI, PRZY CZYM KAZDA WYMAGA PODESZWY PROWADZACE)

RODZAI | ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK BLOK BLOK TULEA | PODESZWAPROWADZACA |  TYP
OSELKI (mm) NapnaaCy | napinaiaCy KLIN WYROWNUIACA [ ZNAL BRAZ OSELKI
25,15 - 26,97 2HR28 2515 CR 2515 . HP28 718
26,72 - 28,57 2HR28 2672 CR 2672
28,32-30,15 2HR28 2832 CR 2832
- HP28 72B
29,90-31,75 2HR28 2990 CR2990
31,24 -34,92 2HR28 3124 HP28BP1 | HP28BR1 |  2R28C1 CR3124 HP2873z | HP2873B
34,42 - 38,10 2HR28 3442 CR 3442 HP2874z | HP2874B
37,59 - 41,27 2HR28 3759 CR3759 vpaszez M ipos 755
2HR28 40,77 - 44,45 2HR28 4077 CR4077 HR28
43,94- 47,62 2HR28 4394 CR4394
HP2876Z | HP2876B
47,12-50,80 2HR28 4712 CR4712
50,29 - 53,97 2HR28 5029 CR 5029
53,47 -57,15 2HR28 5347 CR5347 HP28Z72 | HP28Z7B
56.64- 60,32 JHR8 5664 | HP28BP2 | HP28BR2 2R28C2 en
59,82 - 63,50 2HR28 5982 CR 5982
HP28787 | HP2878B
62,99 - 66,67 2HR28 6299 CR6299 828 828

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HR28

OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY TYP OSEtKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HR28 E1512 1,40 HR28 E1912 0,30
BRAZ HR28 E1512 1,40 HR28 E1912 0,30
ZELIWO HR28 E1512 0,50 HR28 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HR28 E1611 0,80 HR28 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HR28 H1512 0,75 HR28 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HR28 H1511 0,45 HR28 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HR28 H1611 0,30 HR28 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej

miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon

(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.
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OTWORY BARDZO DtUGIE (OTWORY NIEPRZELOTOWE)
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Rozmiar srednicy: 25,15 mm - 66,67 mm

KLIN

193.6
T, OSELKA * -

ﬁ#}?‘,ﬁ]éﬁ BLOK NAPINAJACY .._.183-3 ge83:3 .-.’/'OSELKA

V =

‘\ ijﬁ KUN \BLOK NAPINAJACY

e HONOWNIK xﬂ,‘
PODESZWA ' — il
PROWADZACA

350

HONOWNIK

PODESZWA PROWADZACA / 111 111 TULEJA
(potrzebne dwie) <RUBY WYROWNUJACA

UWAGI : 1) ADAPTER NIE JEST WYMAGANY ; 2) KONIECZNE JEST ZtAMANIE OSTATNIEGO ZEBU OSEtKI HR28 ;
3) MOZNA ZAMONTOWAC 1 LUB 2 OSEtKI, PRZY CZYM KAZDA WYMAGA PODESZWY PROWADZACE)

RODZAI ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK BLOK BLOK (LN TULEJA PODESZWA PROWADZACA TYP
OSELKI (mm) NAPINAJACY | NAPINAJACY WYROWNUJACA ZNAL BRAZ OSEtKI
25,15 - 26,97 3HR28 2515 CR 2515 ) HP28 718
26,72 - 28,57 3HR28 2672 CR2672
28,32-30,15 3HP28 2832 CR 2832
- HP28 72B
29,90-31,75 3HR28 2990 CR 2990
31,24 -34,92 3HR28 3124 HP28BP1 | HP28BR1 3R28C1 CR3124 HP2873Z | HP2873B
34,42 -38,10 3HR28 3442 CR 3442 HP28 747z | HP28Z4B
37,59 -41,27 3HR28 3759 CR 3759
3HR28 40,77 - 44,45 3HR28 4077 CR 4077 HP28Z52 ) HP28 758 HR28
43,94 - 47,62 3HR28 4394 CR 4394
HP28 262 | HP28Z6B
47,12 - 50,80 3HR28 4712 CR4712
50,29 - 53,97 3HR28 5029 CR 5029
53,47-57,15 3HR28 5347 HP288P2 | HP28BR2 3R28C2 CR 5347 HP28 77z | HP28Z7B
56,64 - 60,32 3HR28 5664 CR 5664
59,82 - 63,50 3HR28 5982 CR 5982
62,99 - 66,67 3HR28 6299 CR 6299 HP2323z )| HP28 238

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HR28

OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY TYP OSE4KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSE£KI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HR28 E1512 1,40 HR28 E1912 0,30
BRAZ HR28 E1512 1,40 HR28 E1912 0,30
ZELIWO HR28 E1512 0,50 HR28 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HR28 E1611 0,80 HR28 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HR28 H1512 0,75 HR28 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HR28 H1511 0,45 HR28 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HR28 H1611 0,30 HR28 E1812 0,10
OBSERWACJE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.
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4HR28

OTWORY BARDZO DtUGIE (OTWORY NIEPRZELOTOWE)

Rozmiar srednicy: 25,15 mm - 66,67 mm

KLIN

OSELKA ¢ 276.9 3
166.6 z

BLOK NAPINAJACY = 83.3 ’,’/-
"= BLOK NAPINAJACY

KLIN
HONOWNIK % ey ..—l

o

Y

OSEtKA

PODESZWA
PROWADZACA
B 432 N
] I i i | i
HONOWNIK TULEJA
Sraaaaa aa e ANIACA
PODESZWA PROWADZACA
(potrzebne trzy) SRUBY
UWAGI : 1) ADAPTER NIE JEST WYMAGANY ; 2) KONIECZNE JEST ZAMANIE OSTATNIEGO ZEBU OSEtKI HR28 ;
3) MOZNA ZAMONTOWAC 1 LUB 2 OSEtKI, PRZY CZYM KAZDA WYMAGA PODESZWY PROWADZACE)
RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK BLOK BLOK CUN TULEJA PODESZWA PROWADZACA TYP
OSELKI (mm) NAPINAJACY | NAPINAJACY WYROWNUJACA ZNAL BRAZ OSELKI
25,15 - 26,97 4HR28 2515 CR 2515 i P28 718
26,72 -28,57 4HR28 2672 CR 2672
28,32-30,15 4HR28 2832 CR 2832 HP28 728
29,90-31,75 4HR28 2990 CR 2990 )
31,24-34,92 4HR28 3124 HP28BP1 | HP28BR1 4R28C1 CR3124 HP2873Z | HP2873B
34,42 -38,10 4HR28 3442 CR 3442 HP28747 | HP2874B
37,59-41,27 4HR28 3759 CR 3759
4HR28 40,77 - 44,45 4HR28 4077 CR 4077 HP2875Z | HP2875B HR2S
43,94 - R 4394
3,94 - 47,62 4HR28 4394 CR 439 up2sz6z | Hpaszes
47,12 - 50,80 4HR28 4712 CR 4712
50,29 - 53,97 4HR28 5029 CR 5029
53,47-57,15 4HR28 5347 up2sep2 | HP2seR2 AR2SC2 CR 5347 HP2877Z | HP28Z7B
56,64 - 60,32 4HR28 5664 CR 5664
59,82 - 63,50 4HR28 5982 CR 5982 P |r—
62,99 - 66,67 4HR28 6299 CR 6299
RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HR28
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY = =
TYP OSEEKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSEKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HR28 E1512 1,40 HR28 E1912 0,30
BRAZ HR28 E1512 1,40 HR28 E1912 0,30
ZELIWO HR28 E1512 0,50 HR28 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HR28 E1611 0,80 HR28 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HR28 H1512 0,75 HR28 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HR28 H1511 0,45 HR28 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HR28 H1611 0,30 HR28 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatéow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.
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OTWORY BARDZO DtUGIE (OTWORY NIEPRZELOTOWE)

Rozmiar $rednicy: 25,15 mm - 66,67 mm
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TULEJA
P LR X111 131 .
PODESZWA PROWADZACA f I,\ WYROWNUIACA
(potrzebne trzy) SRUBY
UWAGI : 1) ADAPTER NIE JEST WYMAGANY ; 2) KONIECZNE JEST ZLAMANIE OSTATNIEGO ZEBU OSEKI HR28;
3) MOZNA ZAMONTOWAC 1 LUB 2 OSEXKI, PRZY CZYM KAZDA WYMAGA PODESZWY PROWADZACE)
RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK BLOK BLOK (LN TULEJA PODESZWA PROWADZACA TYP
OSELKI (mm) NAPINAIACY | NAPINAJACY WYROWNUJACA ZNAL BRAZ OSEXKI
25,15 - 26,97 5HR28 2515 CR 2515 ) HP28 718
26,72 - 28,57 5HR28 2672 CR 2672
28,32-30,15 5HR28 2832 CR 2832 . P28 728
29,90-31,75 5HR28 2990 CR 2990
31,24 -34,92 5HR28 3124 HP28BP1 | HP28BR1 5R28C1 CR3124 HP28737 | HP2873B
34,42 -38,10 5HR28 3442 CR 3442 HP28747 | HP2874B
37,59-41,27 5HR28 3759 CR 3759 U | [—
5HR28 40,77 - 44,45 5HR28 4077 CR 4077 HR28
43,94 - 47,62 5HR28 4394 CR 4394 booa 76z | P28 268
47,12 -50,80 5HR28 4712 CR 4712
50,29 - 53,97 5HR28 5029 CR 5029
53,47-57,15 5HR28 5347 HP288P2 | HP28BR2 5R28C2 CR 5347 HP2877Z | HP28Z7B
56,64 - 60,32 5RP28 5664 CR 5664
59,82 - 63,50 5HR28 5982 CR 5982 P | [—
62,99 - 66,67 5HR28 6299 CR 6299
RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HR28
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
MATERIALY - -
TYP OSELKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra) TYP OSELKI WYKONCZENIE POWIERZCHNI (Ra)
ALUMINIUM HR28 E1512 1,40 HR28 E1912 0,30
BRAZ HR28 E1512 1,40 HR28 E1912 0,30
ZELIWO HR28 E1512 0,50 HR28 E1912 0,15
STAINLESS STEEL HR28 E1611 0,80 HR28 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) HR28 H1512 0,75 HR28 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) HR28 H1511 0,45 HR28 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) HR28 H1611 0,30 HR28 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.
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HHC44

OTWORY BEZ PRZERW

Rozmiar srednicy: 44,0 mm - 68,0 mm

245
225
HONOWNIK - 76
e
HONOWNIK OSELKI BEZ PODESZW
@58 PROWADZACYCH
(cztery podwdjne podpory osetek)

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK TULEJA TYP

OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSEtKI

HHC44 44,0 - 68,0 HHC44 Zgodnie ze srednica Zgodnie z zatgczona tabelg

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HHC44
ROZMIAR SREDNICY 44-52 mm ROZMIAR SREDNICY 52-68 mm
MATERIALY OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
TYP OSEKI Ra TYP OSEKI Ra TYP OSEKI Ra TYP OSEKI Ra
ALUMINIUM CD44 E1512 1,40 CD44 E1912 0,30 CD52 E1512 1,40 CD52 E1912 0,30
BRAZ CD44 E1512 1,40 CD44 E1912 0,30 CD52 E1512 1,40 CD52 E1912 0,30
ZELIWO CD44 E1512 0,50 CD44 E1912 0,15 CD52 E1512 0,50 CD52 E1912 0,15
STAINLESS STEEL CD44 E1611 0,80 CD44 E1812 0,40 CD52 E1611 0,80 CD52 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) CD44 H1512 0,75 CD44 E1912 0,10 CD52 H1512 0,75 CD52 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) CD44 H1511 0,45 CD44 E1812 0,15 CD52 H1511 0,45 CD52 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) CD44 H1611 0,30 CD44 E1812 0,10 CD52 H1611 0,30 CD52 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw

uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.
Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.
W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.
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OTWORY BEZ PRZERW

Rozmiar Srednicy: 63,5 mm - 142,0 mm

OSEtKA

GUIDES
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2 OSEtKI 1 2 PODESZWY PROWADZACE
[
| ORGP LR AT |
UWAGI: 1) DLA DEUGOSCCI OD 70 mm, ZOBACZ STRONE 39;  2) DLA PODWOJINYCH OSELEK, ZOBACZ STRONE 40
RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK TULEJA TYP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI
HN600 63,5-142,0 HN 600 Zgodnie ze srednicg Zgodnie z zatagczona tabelg
RODZAJE OSEtEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HN600
DtUGOSC OSEKI OD 100 mm
TR ROZMIAR SREDNICY 63,5-68 mm ROZMIAR SREDNICY 68-104 mm ROZMIAR SREDNICY 89-140 mm
OBROBKA ZGRUBNA |OBR. WYKANCZAIACA [ OBROBKAZGRUBNA |OBR. WYKANCZAJACA | OBROBKAZGRUBNA | OBR. WYKANCZAJACA
T.OSEtKI Ra T.OSEtKI Ra T.OSEtKI Ra T.OSEtKI Ra T.OSEtKI Ra T.OSEtKI Ra
ALUMINIUM G63E1512| 1,40 G63E1912| 030 M68E1512| 1,40 M68E1912] 0,30 N94E1512| 1,40 N94 E1912| 0,30
BRAZ G63E1512| 1,40 G63E1912| 030 M68E1512| 1,40 M68E1912] 0,30 N94E1512| 1,40 N94 E1912| 0,30
ZELIWO G63E1512| 050 G63E1912| 0,15 M68E1512] 050 M68E1912] 0,15 N94E1512| 0,50 N94 E1912| 0,15
STAINLESS STEEL G63E1611| 0,80 G63E1812| 040 M68E1611] 0,80 M68E1812] 0,40 N94E1611| 0,80 N94 E1812| 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) G63H1512| 0,75 G63E1912| 0,10 M68H1512] 0,75 M68E1912] 0,10 N94 H1512) 0,75 N94 E1912| 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) G63H1511| 045 G63E1812| 0,15 M68 H1511] 0,45 M68E1812] 0,15 N94 H1511| 0,45 N94 E1812| 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) f| G63H1611| 0,30 G63E1812| 0,10 M68 H1611] 0,30 M68E1812] 0,10 N94 H1611| 0,30 N94 E1812| 0,10

OBSERWACIJE

Generalng zasadg jest, ze do obrdbki twardych materiatéw stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéow
uzywane sg twarde osetki.
W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieriszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.
Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktére nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.
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OTWORY BEZ PRZERW

Rozmiar srednicy: 63,5 mm - 142,0 mm

OSEtKA

HONOWNIK

GUIDES

HONOWNIK
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2 OSEtKI 12 PODESZWY PROWADZACE

UWAGI: 1) DLA DEUGOSCCI OD 100 mm, ZOBACZ STRONE 38; 2) DLA PODWOJNYCH OSELEK, ZOBACZ STRONE 40

| (ZOBACZ UWAGI)

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK TULEJA TYP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSEtKI
HN600 63,5-142,0 HN 600 Zgodnie ze srednica Zgodnie z zatagczona tabelg
RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HN60O
e
DEUGOSC OSEtKI OD 75 mm
MATERIALY ROZMIAR SREDNICY 63,5-68 mm ROZMIAR SREDNICY 68-104 mm
OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA OBROBKA ZGRUBNA OBROBKA WYKANCZAJACA
TYP OSELKI Ra TYP OSEKI Ra TYP OSELKI Ra TYP OSEKI Ra
ALUMINIUM 7G63 E1512 1,40 7G63 E1912 0,30 7M68 E1512 1,40 7M68 E1912 0,30
BRAZ 7G63 E1512 1,40 7G63 E1912 0,30 7M68 E1512 1,40 7M68 E1912 0,30
ZELIWO 7G63 E1512 0,50 7G63 E1912 0,15 7M68 E1512 0,50 7M68 E1912 0,15
STAINLESS STEEL 7G63 E1611 0,80 7G63 E1812 0,40 7M68 E1611 0,80 7M68 E1812 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) 7G63 H1512 0,75 7G63 E1912 0,10 7M68 H1512 0,75 7M68 E1912 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) 7G63 H1511 0,45 7G63 E1812 0,15 7M68 H1511 0,45 7M68 E1812 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) 7G63 H1611 0,30 7G63 E1812 0,10 7M68 H1611 0,30 7M68 E1812 0,10
OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrébki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéw

uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.
Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktdre nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.
W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.
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HN600

OTWORY ZROWKAMI

Rozmiar srednicy: 63,5 mm - 142,0 mm
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UWAGI: 1) DLA POJEDYNCZYCH OSELEK, ZOBACZ STRONE 38i39; 2) SPRAWDZ MAKSYMALNA SZEROKOSC ROWKA W ZAtACZONE) TABELI

RODZAJ ROZMIAR SREDNICY HONOWNIK TpLBA TYP
OSELKI (mm) WYROWNUJACA OSELKI
HN600 63,5-142,0 HN 600 Zgodnie ze $rednicg Zgodnie z zatgczong tabelg

RODZAJE OSELEK ZALECANE DO HONOWNIKOW TYPU HN600

DEUGOSC OSEHKI 0D 100 mm
ROZMIAR SREDNICY 63,5-84 mm I ROZMIAR SREDNICY 84-106 mm I ROZMIAR SREDNICY 102-142 mm
MATERIALY MAKSYMALNA SZEROKOSC ROWKA
20 mm 23 mm 30 mm

OBROBKA ZGRUBNA | OBR. WYKANCZAJACA § OBROBKA ZGRUBNA | OBR. WYKANCZAJACA § OBROBKA ZGRUBNA _JOBR. WYKANCZAJACA

T.OSELKI Ra T.OSELKI Ra T.OSELKI Ra T.OSELKI Ra T.OSELKI Ra T.OSELKI Ra
ALUMINIUM GY63 E1512 1,40  |GY63 E1912 0,30 [MY84E1512 1,40  |MY84 E1912 0,30 NY102 E1512 1,40 NY102 E1912 | 0,30
BRAZ GY63 E1512 1,40 |GY63E1912 030 fMv8aE1512| 1,40 [MY84E1912| 030 fNY102E1512 | 1,40 |NY102E1912 [ 0,30
ZELIWO GY63 E1512 050 |GY63 E1912 015 fMv8aE1s12| 050 |MYy84E1912| 0,15 fNY102E1512| 050 |NY102E1912 [ 0,15
STAINLESS STEEL GY63 E1611 0,80 |Gve3E1812 040 fMvsaele11| 080 |Mvy84E1812| 040 fNY102E1611| 080 |NY102E1812 [ 0,40
MIEKKA STAL (<28 HRC) GY63 H1512 0,75 |GY63E1912 010 fMv8aH1512] 0,75 |[MY84E1912| 0,10 fNY102H1512 0,75 |NY102E1912 [ 0,10
STAL TWARDA (28-50 HRC) GY63 H1511 045 |GY63E1812 015 fMvgaHis11l 045 |My84E1812| 0,15 fNY102H1511| 045 |NY102E1812 [ 0,15
STAL BARDZO TWARDA (>50 HRC) JGY63 H1611 030 |GY63E1812 010 fmMvgaHie1ll 030 |Mvy84E1812| 0,10 fNY102H1611| 0,30 |NY102E1812 [ 0,10

OBSERWACIE

Generalng zasadg jest, ze do obrdbki twardych materiatow stosujemy miekkie osetki, natomiast do miekkich materiatéw i otworéow
uzywane sg twarde osetki.

W przypadku dtugich lub powtarzajgcych sie produkcji czesto ekonomiczniejsze jest zastosowanie twardszych lub bardziej
miekkich, grubszych lub cieiszych typow osetek w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego.

Mamy w naszej ofercie osetki o podwyzszonej odpornosci na scieranie, wykonane z takich materiatéw jak diament czy borazon
(CBN), przeznaczone do honowania materiatow, ktére nie mogg by¢ obrabiane klasycznymi osetkami.

W razie pytan lub watpliwosci prosimy o skontaktowanie sie z naszym biurem.
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NARZEDZIA HONUJACE

Honowanie stato sie kluczowym elementem w procesie wykonczenia wielu czesci majgce na celu idealne
dopasowanie oraz maksymalng poprawe wydajnosci.

Zastosowanie wysokiej jakosci osetek ma wiekszy wptyw na poprawne honowanie niz odpowiednio
zaplanowany proces oraz zastosowanie wysokiej jakosci urzadzen i narzedzi. Wazny jest wtasciwy dobor
osetki do obrabianego gatunku materiatu, ktéry ma by¢ honowany.

Szeroki zakres oferowanych przez nas osetek zespojonych zywica, spoiwami metalicznymi badz
ceramicznymi, potaczony z wieloletnim doswiadczeniem jakie posiadamy w procesie honowania, pozwala
nam znalezé najlepsze mozliwe rozwigzania dla ogromnej wiekszosci materiatéw aktualnie stosowanych w
przemysle.

OSEtKI

Wszystkie osetki dostepne na dzisiejszym rynku sg wykonane z czgsteczek materiatu sciernego
potgczonego odpowiednim materiatem wigzgcym.

Wybdr wiasciwej osetki ze spoiwem najwyzszej jakos$ci, w potaczeniu ze staranng kontrolg produkcji, sg
kluczowymi czynnikami gdy potrzeba otrzymaé odpowiednie narzedzie.

Kod opisujgcy osetke odnosi sie do jakosci oraz typu i twardosci ziarna. Ponizej znajduje sie przyktadowy
kod:

E 13 12

/1N

JAKOSC  WIELKOSC ZIARNA TWARDOSCE

TYP OSEtKI

Rozrézniamy dwa typy dostepnych osetek, ktére generalnie zaspokajajg potrzeby znacznej czesci
rynku materiatéw honowanych:

e E: weglik krzemu
¢ H: tlenek aluminium

W naszej produkcji znajdujg sie réwniez inne typy osetek wykonywanych standardowo badz tez na
specjalne zamdwienie.
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TYP ZIARNA

Rodzaj ziarna osetki ma bezposredni wptyw na osiggniecie pozgdanej chropowatosci danej czesci, w
zaleznosci od materiatu, obrébki, nacisku na scianke, predkosci szlifowania, itp.

Nasze osetki sg dostepne z roznymi rodzajami ziarna w rozmiarach od 60 do 1200. Rozmiar ziarna jest
definiowany przez ponizsze kody:

Typ wykoriczenia Rozmiar ziarna Kod wg Honingtec
GRUBOZIARNISTY 60-150 8-13
SEMI 180 - 280 14-16
DROBNOZIARNISTY 320 -400 17-18
BARDZO DROBNOZIARNISTY 600 -1200 20 -23
TWARDOSC

Twardos¢é jest kluczowym czynnikiem wptywajgcym na optymalng wydajnosé procesu. Generalng
zasadg jest, ze miekkie oge’fki sg uzywane dla obrobki twardych materiatéw, podczas gdy twarde sg
stosowane dla miekkich.S

Jednakze zawsze istotnym jest dgzenie do osiggniecia réwnowagi pomiedzy zuzywaniem sie osetki,
jej trwatoscig oraz szybkosci z jaka jest usuwany materiat w celu osiggniecia najlepszej wydajnosci
procesu.

Ponizsza tabela zawiera kody stosowane dla okreslenia twardosci w naszych oznaczeniach:

Twardos¢ osetki Kod wg Honingtec
TWARDA 17-22
SDREDNIA 12 - 16

MIEKKA 6-11

WARUNKI PRACY

W celu odpowiedniego wykonczenia jak i uzyskania optymalnych warunkéw honowania, wazne jest aby linie
na powierzchni osetki tworzyty miedzy sobg kat miedzy 60° a 90°.

W takim przypadku olej honujacy jest bardzo istotny i powinien by¢ odpowiednio dobrany dla rodzaju
materiatu obrabianego. Czystos¢ procesu jest rowniez czynnikiem kluczowym dla osiggniecia oczekiwanej
chropowatosci bez wad.
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OSEtKI

TYP OSEtEK

DOSTEPNE DLA KAZDEGO RODZAJU TYP SUPPORT

WIELKOSC ZIARNA TLENEK GLINU WEGLIK KRZEMU TLENEK GLINU + SIARKA
H811 E811
60 H 812 E 812
H 816 E 816
H 1011 E 1011
80 H 1012 E 1012 C1012
H 1016 E 1016
H1211 E 1211
120 H1212 E 1212 C1212
H 1216 E 1216
H1311 E 1311
150 H 1312 E 1312 C1312
H 1316 E 1316
H1411 E 1411 C 1412
180 H 1412 E 1412
C1414
H 1416 E 1416
H 1511 E 1511
220 H 1512 E 1512
H 1516 E 1516
H1611 E 1611
280 H1612 E 1612
H 1616 E 1616
E 1811
400 E 1812
E 1816
E 1911
500 E 1912
E 1916
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OLEJ HONUJACY

Przed honowaniem jakiegokolwiek materiatu, nalezy uprzednio wzig¢ pod uwage jego chtodzenie w
trakcie trwania procesu. Wybdr wiasciwego oleju wspomaga réwniez caty przebieg obrébki
materiatu.

Podczas honowanie istnieje mozliwos¢ pojawienia sie wielu probleméw, z czego wiekszos¢ jest
spowodowana zle dobranym olejem lub niewtasciwym jego uzyciem.

Jednym z najczesciej pojawiajacych sie problemow jest niewystarczajgca dekantacja czgstek
materiatu poddanego obrdbce. Kiedy to nastgpi, czgstki te mogg sie zaklinowaé, powodujac
pojawienie sie niepozadanych linii na powierzchni elementu.

Innym problemem zwigzanym ze zjawiskiem nieprawidtowej dekantacji moze by¢ zmniejszenie sie
sity Scierajacej osetki w wyniku zalegania w niej czastek materiatu. Wytworzy sie wtedy cienka
warstwa pasty na powierzchni osetki.

Jezeli scierany materiat zaczyna przywieraé, spowoduje to pogarszanie jakosci krawedzi elementu
honowanego, a w rezultacie prowadzi¢ bedzie do powstania linii na powierzchni osetki.

Wreszcie nalezy wspomnie¢, ze jezeli honowane sg materiaty miekkie, niewtasciwy olej honujacy
zwiekszy prawdopodobienistwo powstania tymczasowych lutéw pomiedzy powierzchnig materiatu
szlifowanego a podeszwg prowadzgca.

Gtéwne cechy i zadania jakie majg spetniaé oleje honujgce sg nastepujgce:

« Tworzenie warstwy ptynu smarujgcego pomiedzy osetkg a powierzchnig honowanego otworu,

« Utrzymanie materiatu oraz osetki w czystosci,

« Usuwanie zaréwno resztek elementu szlifowanego jak i tez ziaren pozostajgcych ze
zuzywajgcej sie oseftki.

« Redukcja temperatury wytwarzanej w wyniku znacznego tarcia pomiedzy osetkg oraz
materiatem poddanym procesowi honowania.

Podsumowujgc wiele problemdéw z jakimi mozemy sie spotka¢ podczas honowania, s czesto
spowodowane niewtasciwym uzyciem oleju honujgcego. Réwniez rodzaj oleju moze by¢ niewtasciwy
lub moze by¢ nie dos¢ czysty aby méc spetni¢ wszystkie wymagania procesu.

Skontaktuj sie z naszym dziatem technicznym w celu dobrania oleju, ktory bedzie najlepiej spetniat
twoje oczekiwania.

NAJCZESCIE) UZYWANE OLEJE W PROCESIE HONOWANIA

TYP OPIS
OHB 14 Ogdlny olej do wszystkich typow materiatow
Zalecany przy obrébce zeliwa, cylindrow z powtoka ,,Nikasil” i innych
OHB20 materiatéw o zwiekszonej twardosci. Nie jest zalecany przy honowaniu
miekkich stali.
TYP OPAKOWANIA 25, 50,200 L
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WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Podczas honowania najwazniejsze jest otrzymanie powierzchni o nieskazitelnej gtadkosci. Podczas
pomiarow chropowatosci powierzchni nalezy wzigé pod uwage rézne charakterystyczne parametry.
Ponizej opisane sg najwazniejsze z parametrow:

e R, - Srednie arytmetyczne odchylenie profilu od linii $redniej. Linia $rednia jest teoretyczng linig, przy
ktdrej suma kwadratow odlegtosci wzniesien i zagtebien jest najmniejsza. Wartos¢ R, jest wiec $rednig
wartoscig chropowatosci. Bez watpienia jest to najbardziej orientacyjny parametr przy pomiarze
chropowatosci powierzchni.

e R; — catkowita wysokos¢ profilu chropowatosci. Warto$¢ ta jest sumg wysokosci najwiekszego
wzniesienia i gtebokosci najnizszego wgtebienia na odcinku pomiarowym.

e R, pin — najwieksza wysokos¢ profilu chropowatosci. Jest ona okreslana jako suma wysokosci
najwiekszego wzniesienia i gtebokosci najnizszego wgtebienia na odcinku elementarnym.

R, s0 - wysoko$¢ chropowatosci wedtug 10 punktdw. Wartos¢ R, 1so jest okreslana jako $rednia
arytmetyczna wysokos$¢ pieciu najwyzszych wzniesient ponad linie $rednig pomniejszona o Srednig pieciu
najnizszych wgtebien ponizej tej linii.

e Rihax - maksymalna wysoko$é chropowatosci. Jest réwna odlegto$é miedzy linig wzniesien profilu
chropowatosci, a linig wgtebien profilu w przedziale odcinka elementarnego

* R, - wysoko$¢ najwyzszego wzniesienia profilu wewnatrz odcinka elementarnego. Okreéla dystans pomiedzy
najwyzszym wzniesieniem i teoretyczng linig $rednig i jest mierzona w kazdej z pieciu sekcji, w ktorych
odlegtos¢ mierzona zostata podzielona.

e Rp\ - Srednia wysokos¢ wzniesien profilu na odcinku pomiarowym.
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ROZWIAZYWANIE NAJCZESCIEJ POJAWIAJACYCH SIE PROBLEMOW

PROBLEM

ROZWIAZANIE

. POJAWIENIE SIE RYS

*Zmniejszy¢ docisk osetki.

*Zastosowac osetke o mniejszym ziarnie.
*Zmniejszy¢ predkos¢ obrotowg narzedzia.
*Sprawdzi¢ olej honujacy.

. POWIEKSZONA SREDNICA NA KONCU
OTWORU

* Skrécié DEUGOSC skoku.

. ZMNIEJSZONA SREDNICA NA KONCU
OTWORU

* Zwiekszyé DEUGOSC skoku.

. LOSS OF CUTTING POWER

*Zwiekszy¢ cisnienie
*Zredukowac predkos¢ obrotowa.

. OWAL

*Sprawdzi¢ czy wybrano odpowiednie narzedzie.

*Zwiekszy¢ predkos$é obrotowa narzedzia.

*Zmniejszy¢ cisSnienie wywierane na Scianki (zwtaszcza w
przypadku wyrobéw cienkosciennych).

*Wyszlifowac¢ narzedzie doprowadzajac je do Srednicy
nominalnej otworu.

*Uzy¢ bardziej miekkiej osetki (o jeden stopien).

. FALISTOSC

*Uzy¢ honownika o odpowiedniej DEUGOSCci osetki (1,5
DtUGOSCci otworu)
*Wyszlifowac¢ narzedzie.

. TRIANGULACIA

*Zredukowac cisnienie rozprezania osetki.
* Zwiekszy¢ predkos¢ obrotowa narzedzia.

. POSZERZENIE

*Skrécié DLUGOSC skoku.
*Zastosowac honownik z dtuzszg osetka.
*Uzy¢ bardziej miekkiej osetki.

. BARYLKA *Zwiekszyé DLUGOSC skoku.
*Uzy¢ honownika z dtuzszg osetka.
*Skrécié podeszwe prowadzacg na obu koncach.
10. STOZEK *Skréci¢ DEUGOSC skoku przy otworze przelotowym.

*Wydtuzy¢ skok przy otworze nieprzelotowym.

11. KRYSTALIZACJA NA

POWIERZCHNI OSEtKI

*Naostrzy¢ osetke odpowiednio przewidzianym do tego celu
narzedziem.

*Zwiekszy¢ nacisk osetki.

*Zredukowac obrotowg i zwiekszy¢ osiowg predkos¢ narzedzia.

*Uzy¢ bardziej miekkiej osetki.

12. TWORZENIE SIE SKORUPY

NA POWIERZCHNI OSEtKI

*Naostrzy¢ osetke odpowiednio przewidzianym do tego celu
narzedziem.

*Zredukowac predkos¢ obrotowa.

*Uzy¢ bardziej miekkiej osetki.

*Zastosowac osetke o wiekszym ziarnie.

13. NADMIERNE ZUZYWANIE SIE OSEtKI

*Zredukowac nacisk osetki na $ciane materiatu honowanego.
*Zwiekszy¢ predkos$é obrotowa.

*Zastosowac osetke o wiekszej twardosci

*Uzy¢ osetki o mniejszym ziarnie.

14. HONOWANA POWIERZCHNIA JEST

ZBYT CHROPOWATA

*Zwiekszy¢ predkos$é obrotowa narzedzia.

*Zredukowac nacisk osetki na $ciane materiatu honowanego.
*Uzy¢ osetki o mniejszym ziarnie.

*Sprawdzi¢ jakos¢ oraz warunki pracy cieczy chtodzace;.




DANE TECHNICZNE 47

INFORMACIJE TECHNOLOGICZNE

Wiasciwa diugos¢ osefki

Bardzo istotnym aspektem, jaki nalezy mieé¢ na uwadze
podczas wszystkich procesdw honowania jest fakt, ze
otwdr zawsze zachowuje swoje S$ciany rdéwnolegte
podczas szlifowania. Ta réwnolegtosc jest bezposrednia
konsekwencjg relacji pomiedzy dtugoscia otworu,
stosowanej osetki i osiowego przemieszczenia
honownika. Aby osiggna¢ najdoktadniejszg statosc
wymiaréw na catej dtugosci obrabianego otworu, nalezy
pamietaé, ze pojedynczy skok osetki powinien by¢ o 1/3
dtuzszy od catkowitej dtugosci cylindra.

Przy czym nalezy pamieta¢, ze dtugos¢ osetki nie
powinna  przekraczaé 2/3  catkowitej  dtugosci
wspomnianego cylindra.

Auto-regeneracja osefKki

Podstawowg zasadg procesu honowania jest auto-
regeneracja osetki. Oznacza to, ze czesc sity wytworzonej
podczas procesu stuzy do erozji samej osetki w taki
sposéb, ze w sposdb ciggly odstania sie nowa
powierzchnia. Zjawisko to powinno zachodzi¢ przez caty
czas trwania procesu honowania az do zuzycia sie osetki.

Jest to kluczowy czynnik wptywajacy zaréwno na
stabilnos¢ procesu jak i na wifasciwg réwnolegtosc
obrabianego elementu.

Jednakze nie zawsze jest mozliwe osiggniecie owej auto-
regeneracji, dlatego wtedy trzeba przeprowadzié¢ reczna
regeneracje osetki. Powinna ona by¢ przeprowadzona
na sucho przy w miare mozliwosci niskiej predkosci oraz
niewielkim cisnieniu.

Aby zrealizowaé wifasciwe szlifowanie osetki nalezy
wykona¢ ponizsze kroki (opis na przyktadzie naszej
maszyny BM 161):

1) Kiedy honownik jest umieszczony w trzpieniu
obrotowym, zamocowac na nim cylinder szlifujacy.

2) Catkowicie wcisng¢ pedat startowy maszyny i ustawié
honownik w taki sposéb, aby wywrzeé odpowiednie
cisnienie na sciany cylindra szlifujgcego.

3) Zwolni¢ pedat startowy i uruchomi¢ maszyne.

4) Wycentrowac¢ cylinder szlifujgcy wzgledem osetki i
podeszwy prowadzgcej. Chwyci¢ pewnie cylinder, a
nastepnie powoli wciska¢ pedat startowy.

5) Kiedy honownik zaczyna sie obraca¢, zaczaé¢ powoli
przesuwaé cylinder szlifujacy do przodu i do tytu. Na
poczatku procesu stosowac krétkie ruchy, po czym
niezwtocznie je wydtuzy¢ tak aby cylinder przykrywat
catkowicie osetki lub podeszwy prowadzgce.

6) Czesto odwracac¢ cylinder celem wyréwnania
szlifowania i wiasciwego wypolerowania
powierzchni.

7) Podnie$¢ stope z pedatu startowego przed
zdjeciem cylindra.

8) Gdy cylinder zostanie odwrdcony kilka razy,
przerwa¢ honowanie i sprawdzi¢ zarédwno osetke
jak i podeszwe prowadzacg. Powtdrzy¢ proces tyle
razy, az cata powierzchnia osetki i podeszwy
prowadzacej bedzie w kontakcie z cylindrem
szlifujgcym.

Zuzywanie sie klina

Ze wzgledu na charakter procesu honowania, kliny
sg podatne na ciggte zuzywanie sie, co skutkuje
pozniejszym spadkiem wydajnosci. Z tego powodu
kliny powinny by¢ sprawdzane przed uzyciem i
zawsze wymieniane gdy ulegng zuzyciu.

Honowanie réznego rodzaju otworéw

Przy honowaniu réznego rodzaju otwordw nalezy
wyréznié: 1) otwory przelotowe 2) otwory
nieprzelotowe 3) otwory tandemowe

1) W przypadku honowania otwordéw przelotowych
nalezy najpierw pewnie trzymac cze$¢ oburacz (z
pomocg preta zapobiegajgcego obracaniu sie
elementu), a nastepnie wprowadzi¢ honownik.
Nastepnie przy wcisnietym pedale startowym
mozna rozpoczg¢ proces tagodnie przesuwajac
czes$¢ do i od siebie. Powinno sie to odbywac¢ w taki
sposdb, zeby honownik wystawat mniej wiecej 1/3
za i przed brzeg obrabianego elementu..

2) W otworach nieprzelotowych, gdzie nie ma
mozliwosci wydtuzenia skoku, niezbednym jest
zmniejszenie dfugosci osetki w taki sposéb, ze
redukcja ta wynosi 1/3 catkowitej dtugosci osefki.

3) Wreszcie gdy honujemy otwory tandemowe,
dtugosc osetki powinna by¢ przynajmniej dwa razy
dtuzsza niz odlegtos¢ miedzy srodkami obydwu
otwordw. W ten sposdb osetki s3 w cigglym
kontakcie ze szlifowang powierzchnia podczas
ruchéw wykonywanych przez honownik.
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