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SUHNER

Typ brusky
Spravna kombinacia brusok, brusiva a vhodnych otacok vedie k uspore vyrobnych nakladov.

Rézne typy pohonov su oznacené

nasledujucimi symbolmi.
Firma Suhner ponuka vdaka

svojej ucelenej rade brusok a brusiva

komplexné rieSenie v oblasti Ohybny hriadel Elektrické brusky Mikromotory Bateriové naradie  Pneumatické brusky
mechanického brusenia povrchu.

Dobre zvolené otacky odhalia
potencial Vasho brusiva.

Tato prirucka Vam pomoze Viacej informacii o uvedenych brdskach
pri volbe vhodnej brusky a brusiva po¢as napriklad: LWB alebo LSA najdete v naSom
Va$ej kazdodennej prace. katalégu alebo na webovych strankach

www.rupet.eu
NiZSie najdete vysvetlivky. Baltie informaci
alSie informacie:
¢ Brusiva su oznacené iba
skratkami a obrazkom.
Viac informacii na naSich
webovych strankach
www.rupet.eu

Material obrobku + Okrem optimalnych brasnych materialov

tu najdete aj vhodné brusne nastroje.
« V tabulke najdete optimalne rychlosti
brusiva pre dany material.
Vhodnost pouzitia daného brusiva je znazornena
pomocou nasledujucich symbolov.

V zostupnom poradi zlava doprava. « Tento symbol gfoznaéuje maximalnu
rychlost, ktora nesmie byt z bezpecnostnych
dovodov prekrocena.
Samozrejme je Vam k dispozicii na$ obchodno-technicky
zastupca s demo vozidlom. Odpovie Vam na Vase otazky
+ ' a poradi ohfadom produktov a aplikacii.

Nerezova ocefl Ocel Liatina Hlinik / Ostatné kovy Plasty /
nezelezné kovy kompozitny material
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Pouzitie brusiva a vhodnych brusok

Brusivo pre uhlové brusky

Typ brasky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost pre dany material Priemer brusiva / max. otacky / minimalny pozadovany vykon Typ pohonu
¢ Yy B © d
SaARB0 ¢ g B
m/s mm 10 20 30 40 50 75 100 115 125 150 180 200 230
°o > LWB
. =3 = S > Wi
. min-t S 5 ° » UWG LWC  wie
rezanie 60 50 80 80 12 12 ® © © »UWK » LWE » FSM -
g twﬁ » SAM
TURBO DISC KW 03 07 1 1,5 2 3
o > LWB
. S = = > WiI
. min S o ® » UWG »LWC | \wig
5 hrubovanie 60 50 80 80 12 12 & © © » UWK »LWE  Jeam T
— g twﬁ » SAM
MAGIC DISC KW 03 07 115 2 3
S o o » LWB
min’ 8 B 3 » UWG > LWC :me
hrubovanie 60 40 - - 12 12 1 © © - » LWE -
» UWK » FSM
» LWG
»iwH T SAM
BVSS KW 03 07 115 2 3
S o o » LWB
min-’! S B 3 » UNG > LWC : w:G
brusenie a odihlovanie 60 40 80 80 12 12 3 © © - » LWE -
» UWK sowG " FsM
""' »LwH " SAM
LFS/LFT VA, CE kW 03 07 1 1,5 2 3
min- g = KR » UKC . twg > Wi
Cistenie 40 40 40 40 12 12 = X B B CUWG 2 AKC  » LWE :\é\g’(\aﬂ B
» UWK » LWG
> LWH » SAM
kW 03 07 1 1,5 2 3
min g = KR » UKGC . tch: oW
gistenie 40 40 40 40 12 12 Sllof~f] o »UWG »AKC  »LWE :\é\g'\eﬂ -
» UWK »LwG o
» LWH
kW 03 07 115 2 3
° » LWB
min- S § § § » UKC » LWC :w:G
gistenie, lestenie 40 40 - - 12w S~} - »UNG  »AKC  »Lwe LR -
’ > UWK > ::wﬁ » SAM
SUN-Press® kW 03 07 115 2 3
S o o » LWB
L =] =1 S > Wi
. g min’ = o o » UWG »LWC L wig
uber materialu 40 - 40 40 12 - & © © - » LWE -
» UWK » FSM
» LWG
»LwH T SAM
DRS KW 03 07 1 1,5 2 3
o o » LWB .
Wi
min’ ? 3 » UWG »LWC - wie
» LWH » SAM
KFS CE II, CE, VA, AL kW 03 07 1 1,5 2 3
clcoclloll o » LWB
min- 3 ] ] S » UWNG » LWC :me
brisenie 42 3 60 60 12 12 S o~ © - » LWE -
» UWK owG " FsM
»lwH " SAM
TZS-K, KFS-K kW 03 07 1 1,5 2 3




Brusivo pre uhlové brusky

Typ brasky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost’ pre dany material

EAROBEO ¢

S

Cistenie 30 20 60 60 12 12

FVVS-K

Cistenie, odstrafiovanie 4

. farby, zdrsnenie -8 s
RDBZ
; Cistenie, odstrafiovanie o5 _ 35 35 _  _
farby, zdrsnenie
TDB
Cistenie, odstrariovanie o5 _ 35 35 - _
farby, zdrsnenie
lestenie do vysokého 30 - - 30 - -
lesku
FPS-LFS
Brusivo pre orbitalne brusky so suchym zipsom
Typ brasky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost’ pre dany material

BEAROBED ¢

brusenie, odstranovanie g5« 35+ g5+ g5+ 35+ {9+
farby

brisenie, odstrafiovanie 55« g5« g5+ a5+ 35+ 1o
farby

KPS-K VA

vysoko vykonne brusenie
ovrchu, odstrafiovanie
arby

o)
a1
*

35 386* 35 35* 12*

KPS-K CE Il

brasenie, odstrafiovanie 55+ g5« 35+ 35+ 35+ o
farby

OPN PLUS

matovanie 20* 20* 20* 20* 20* 12*

FVBG

(2]

SUHMER M
-]

Priemer brusiva / max. otacky / minimalny pozadovany vykon Typ pohonu

¢ § o o =&

mm 20 40 50 60 70 75 100 115 125 150 180 200 230
= o o > LWB
<] » WI
min’* sfs 3 » UWG »LWC L \wig
21 ° © »UWK »LWE ey -
»LWG )b
» LWH
KW 03 07 115 2 3
o » LWB
(=]
min- S » UWG > LWC : w:G
- - » LWE -
» LWH
KW 03 07 115 2 3
° »LWB
min-! 2 » LWC
»LWG s
kW 05 07 1 > LWH
° SLWB
min* 5 » LWC
»LWG | gam
kW 05 07 1 > LWH
> LWB
min-' » UWG > LWG : W:G
- » LWE -
" - » LWH

Priemer brusiva / max. otacky / minimalny pozadovany vykon Typ pohonu

¢ § o o =&

150 180 200 230

75 100 115 125
min’t »UWCH g '[ch+ - Wi+
Excentr Excentr Excentr

kW 0,2 0,3
min’ » UWC + »LOB s
- » LPC+ -
Excentr Excentr Excentr
kW 0,2 0,3
min® » UWG + »LOB iy
- » LPC + -
Excentr Excentr Excentr
KW 0,2 0,3
min-! » UWG + » LOB . Wi
- » LPC + -
Excentr Excentr Excentr
kW 0,2 0,3
s 3 sfls L0B
min-! o ) 1=} 1=} >
® ® ® © »UWC+ » LPG + » Wl + _
Excentr Excentr Excentr
kW 0,2 0,3

+*Hodnoty reznej rychlosti sa vztahuju k stredu vretena (uhlové brusky). 35m/s zodpoveda cca 12 000 ot./min.
excentrické brusky. Znizte otacky pre nizsie rezné rychlosti.




Brusivo na kutové zvary

Typ brasky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost pre dany material
O
BARSGBELD &
m/s
SasrrirER
< AB0 KGXMx8 hrubé brlsenie 40 12 - - 12 12
BN
BVSB
odihlovanie 30 12 - - 12 12
W
M/ Cistenie 5 15 - - 15 15
1

FVBG-S

Rychloupinaci systém Sun-fix

Typ brusky Brusivo Aplikacia

Optimalna rezna rychlost pre dany material

EaARGBEEL &

m/s

VA/ST, VA, CEIl, AL, SC

FVVS

od,lhlovan'se.,{emne 30 20 30 30 12 12
brusenie, Cistenie

jemné Cistenie

FVBS

30 20 - - 12 12

SUN-Press®

jemné odhrotovanie 30 20
rusenie

SUHNER

Priemer brusiva / max. otacky / minimalny pozadovany vykon Typ pohonu
« 0
$ 8 o o B
mm 10 14 19 25 50 75 100 115 125 140 150 175 200
8 8 8
min- S ) 1) »WB
® S o »UBC »ABC | \oe ,py B
»UKC  »AKC
> Wi
kW 0,2 03 05 1xQ
E
min-* S S > WB
& S »UBC »ABC o py B
@
» UKC » AKC - Wi
kW 03 05 1xQ
S S g g » SMH
min-’ = (=3 S S » WB » SMA-
N K ® © SRS 2RO siBC M SMH
> Wi > 7X 55
» UM-UT
KW 0,2 05 6x &5
8 8
min- =) o » UBC » ABC > WB
) <+ » UKG > AKC » LBC » FH -
» WI
KW 03 05 1x@

Priemer brusiva / max. otacky / minimalny poZzadovany vykon Typ pohonu
L3 t
¥ B 9 o0 B
mm 10 14 19 25 40 50 60 75 100 125 150 175 200
o = = » LWB
min-! 8 8 8 » LPB
S8 b »UWC - »LWC  »WI -
> LVB
» LVC
KW 0,2 03 05
o o o » LWB
min = S S » LPB
IR ] »UWC - »LWC > WI -
»LVB
» LVC
kW 0,2 03 05
o o o » LWB
min- S8 8 » LPB
S8 & »UWC - »LWC  »WI -
»LVB
» LVC
KW 0,2 03 05
o o =] » LWB
min-t = S 8 » LPB
S8 & »UWC - »LWC  »WI -
> LVB
» LVC
KW 0,2 03 05
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Rychloupinaci systém Sun-fix -]

Typ brusky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost pre dany material Priemer brusiva / max. otac¢ky / minimalny pozadovany vykon Typ pohonu
e $ 8§ o 0
BaARGELD & g J B
m/s mm 10 14 19 25 40 50 60 75 100 125 150 175 200
o o o » LWB
min S8 S » LPB
jemné brusenie 40 30 - - 12 12 S 3 b »UWC - »LWC > W -
» LVB
» LVC
kw 0,2 03 05
o o o » LWB
min-t S8 8 »LPB
brusenie 40 30 50 50 12 12 8 8 - »UWC - » LWC > WiI -
> LVB
» LVC
kW 0,2 03 05
=] » LWB
. . . . min"' S » LPB
?lsteme, odstrafiovanie  _ _ 33 33 12 12 @ » UNC - »LWC  »WI _
arby > LVB
» LVC
kw 03
8 » LWB
min! =4 » LPB
leStenie do vysokého 30 30 30 30 12 12 & »UWC - »LWC  »WI -
lesku > LVB
» LVC
FSB kW 03

Brusné pasy pro pasové brusky -]

Typ brusky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost pre dany material Priemer brusiva / max. ota€ky / minimalny pozadovany vykon Typ pohonu

EAROBO @ $ § 9 0 B

30 40 50 60 70 80 90

s mm 10

Ny
o
—
o
o
—
N
o

150 200

(=]
min-t 8 g K . B'?g »ABC "LBB »>WB
hrubé brusenie 30 15 30 30 10 10 3 ~fl o s UTa waTo  "LBC  »FTM  »BSG33
» UBK » LBH » BSG
BSGB ZK, CE, CE Il kW 02 03 1 15 2
[=]
min’ S 1 K . H?g »ABC "LBB W8
jemné brusenie 30 15 20 20 10 10 S ~ © » LBC » FTM » BSG 33
» UTG » ATC
» UBK » L BH » BSG
BSGB AO, TZ, CG kW 02 03 1 15 2
= = o o =
min- = ] sfelsg g B?g L agc BB »wB
Sistenie 24 15 380 30 10 10 3 & 10 < ® SUTe eaTe »BC »FM -
» UBK » L BH » BSG
BSGB FVV kW 02 03 1 156 2
Priemer a otacky sa vztahuju k pohonovej kladke. /
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Produkty pre stroje vytvarajuce saténovy povrch -]

Typ brasky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost’ pre dany material Priemer brusiva / max. otacky / minimalny poZadovany vykon Typ pohonu
O € o
SAaRBE0 ¢ y 8 9 0 B
m/s mm 10 20 30 40 50 60 75 90 100 110 120 150 200
in- S 8 » UPG » FH
hrubé braseni 25 - 30 30 10 10 m > o A i
rubé brusenie > USG > FSM
» USK » SWH
kW 1 15 2
- S S S » UPG » FH
braseni 25 15 30 30 10 10 mn 4 I IS »UPK slLg  TWH O
rdsenie » USG » FSM
» USK > SWH
KW 1 15 2
S S S » UPG » FH
in-t (=3 (=] [=]
omné briiseni o 15 - 10 10 min S I A »UPK slg  TWHo
jemné brasenie » USG > FSM
» USK > SWH
ESWB TZ, CG KW 1 1,5 2
in =3 S » UPG > FH
satinovanie, lestenie _ _ © ~ »UPK > WH B
15 15 10 10 ~ B > USG »LUG s
» USK » SWH
ESWB/PSWB FVV kW 1 1,5 2
=3 S S » UPG FH
gistenie, jemné min” 3 R R » UPK - WH
brusenie 2% - =00 = ° ~ »USG PUG L pgw
» USK » SWH
kW 1 15 2
AHHE g
. . > »
brisenie 30 20 40 40 15 15 ) ~ © © » USG - > LLG » FSM _
» USK » SWH
kW 1 15 2
min = » UPG » FH
satinovanie, leStenie _ _ oo »UPK » WH B
&istenie 10 1010 ° » USG »LUG s
» USK > SWH
FVVW, FVVGW KW 1 1,5 2
min » UPG > FH
. . . » UPK > WH
satinovanie, lestenie 10 10 - - 10 10 sUSG T »LUG ey -
» USK > SWH
KEFR KW 1 1,5 2
min-t e 8 S » UPG » FH
- . @ ~ = » UPK » WH
Cistenie 20 15 30 30 10 10 ~ 0 < » USG - »LLG » FSM -
» USK > SWH
FVOW kW 1 1,5 2
min™ » UPG » FH
. . " . » UPK » WH
satinovanie, leStenie 10 - - - - - »USG »LG [ rem -
» USK » SWH
FVVK CRS kW 1 15 2
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Tvrdokovové frézy a stopkové brusivo -]

Typ brusky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost pre dany material Priemer brusiva / max. otd€ky / minimalny poZzadovany vykon Typ pohonu

EAROBEO @ $ § 90 8

s mm 3 6 8 10 12 15 16 20 25 30 35 40 45 50 60
ocflollcololl o o »USC »ASC »LSA »FH  »SMH
=} o =] =] » USG »LWA  »WI » SMA
) ) ) min-' B E 1172 § » USK » LSB » SMH
frézovanie, odihlovanie 12 6 12 8 12 12 °® < ® N L - »LLB > ZX 55
e e e — » LWB » UM-UT
HM KW 01 03 06 1 15 »LSC
» LLC
AHEBERERRRARE S o s
min-! g g g =) =] =) =] o © ] » LLE
hrubé brusenie, - - 40 40 12 12 =N R R KA B B B @ ~ PLE
odihlovanie > LLG
KW 01 083 0,6 1 15 > LLH
SHhSisishishshs g 8
min-! o =4 =) =] =) =] o © «
hrubé brisenie 3 - 40 40 12 12 Sieisislslsls 8 =
kW 01 03 0,6 1 15
A HEHEEH AR E g 8 8
min-' g g S =) =] =3 =] © D «
hrubé i jemné brisenie 10 20 - 30 12 12 N N R B K KA K & & &
kW 01 03 06 1 15
[=] [=]
- sisisiggspale 3 ]
jemné odihlovanie v 1 1 min’ sisialza1z0z21z: ® ~
. A 4 ? g - - =] 1=} ~
jemné brusenie iy B &0 &8 &8 &Y & o
SUN-Press® kW 0,1 0,3 0,6 1 1,5
[=] [=] [=] (=] [=] (=] o o o
) 1<} =] =} =} o =3 S =1 b=
min-! ~ © © (5] - o « = =3
presné jemné brisenie 1210 15151212 ¥ = E E E
FPA KW 01 03 0,6 1 15
=3 =] o (=] =3 o o o o
f— lestenie d kéh min A HHEHE 2 S 2 o
PR, estenie dO VYSOKeNo . 10 10 10 10 10 10 TSRS = o f| ~ w fl <
’ lesku velmi malych miest
FPK kW 01 03 06 1 1,5

N Y
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Brusivo na stopke -]

Typ brusky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost pre dany material Priemer brusiva / max. ota€ky / minimalny poZadovany vykon Typ pohonu

EAROBEO @ $ § 90 8

25 30 35 40

N
o
N
(o))
n
o
IS
(&)

50 60

~
o

12700
8200
7600 o

—
o
o

s mm 150

»USC »ASC »LSA »FH -

~ 1t
5700

min § § § » USG > LWA  »WI

| brusenie 24 20 30 24 12 12 R B > USK :tfs > SWH
b ] 1 » LWB
FSW kW 01 03 0,6 1 15 > LSC
> LLC
» LWC
~ K HE 8 sislsls > LSE
' i min” N I I o ~jopg~- QK > LLE
. matné jemné brusenie 20 15 - 20 - - N EX K o S Qe 5 = > LE
> LLG
kW 0,1 0,3 0,6 q 15 » LLH

10 600

matné lesStenie, satinovanie 20 15 - 20 - -

kW 0,

=
o
w

0,6

min-

57 200
38 200
28 600

matné: jemné brusenie, Cistenie o5 15 o9 20 12 12
, odstraniovanie farby

™ E

8 200
7 600
D

FVVK CP kW 01 083 0,6 1 1,5
(=]
& dekorativne prekrytie stojaceho min-! 8
. jemného brusu 20 15 - 20 - - E
FVVK CRS kKW 01 03 0,6 1 15
(=} o
. min-’ < 2
hrubé odstranovanie farby - - 20 15 - - o i ©
FVOK kW 01 03 0,6 1 15
nen,
(=}
. . Y . in? o
jemné: odstrariovanie otrepov 55 o9 50 20 15 15 min <
Cistenie, odstranovanie farby
odstranovanie temperovej farby
BDK kKW 01 03 0,6 1 15
(=
I I min g sl g
odstrariovanie otrepov, Cistenie o5  _ o5 o0 - _ Q >f3 =
odstrariovanie farby )
odstraniovanie temperovej farby
RDBS kKW 01 083 0,6 1 1,5
vysoka ucinné: odihloyvanie, min-*
odstranovanie farby, Cistenie 80 - 80 60 - -
odstranovanie temperovej farby
kW 01 03 0,6 1 15
(=] (=] (=]
. . . . min' I KR K
odihlovanie, odstrafovanie farbyy  _ 0 10 - B 5 o B
Cistenie, odstranovanie
temperovej farby
PDB kW 01 03 0,6 1 15
o (= (=
. . . . o [=} (=]
vysoko ucinné: odihlovanie min' B B
odstranovanie farby, Cistenie 10 - 10 10 - - SIS
odstranovanie temperovej farby
kW 01 03 0,6 1 15
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Brusivo s nosicom -]

Typ brusky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost pre dany material Priemer brusiva / max. ota€ky / minimalny poZzadovany vykon Typ pohonu

EAROBEO ¢ Y 90 8

[es)
—
o
—
N
—
[
N
o
[\
N

s mm 45 75 90 100 120

25 35 40 50 60
° ° ° ° ° »USC »ASC »LSA »FH » SMH
o S = § =) S S § S » USG »LWA »WI  »SMA
. min~ iy & ©° » USK »LSB » SWH
presné brdsenie 2415 30 24 12 12 S I B RN S R o ~ v LB
» LWB
ESB ZK, CE, CE Il KW 01 03 06 1 1,5 »LSC
» LLC
» LWC
. S » LSE
T min- © > LLE
matné leStenie 6 10 2 16 12 12 2 » LSG
> LLG
ESB, PSWB, ESWB FVV kW 01 03 0,6 1 1,5 > LLH
S S
. . P min-’! © o
Do st e 1016 1z 10 00 8 ?
PCK - klobougek kW Q03 06 1 15

" E E

10 000
10 000
10 000

_ presne brusenie tazsie 5 5 o 5 5 s
dostupnych miest

PCH kW 01 03 0,6 1 1,5
S = =} o
min! 3 = e 8
brusenie vnutornych 8 5 10 8 8 8 a o N
polomerov
SF, SFK kW 01 03 0,6 1 1,5
min™
L . 6 6 6 6 6 6
odstrafovanie farby,
Cistenie
FVV-B kW 01 03 0,6 1 15

* Uistite sa, aké su maximalne povolené otacky daného nosica. NeprekraCujte maximalne otacky!
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Brusivo s upinacim tifiom -]

Typ brusky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost pre dany material Priemer brusiva / max. ota€ky / minimalny poZadovany vykon Typ pohonu

EARGBEO & $ § 90 8

s mm 14 19 25 35 50 75 100 125 150 200 250 300 350 400 450
° »USC »ASC »LSA »FH » SMH
P T mint S S » USG »LWA »W  »SMA
. nerez: agresivne jemné briseniezs o5 - 35 12 12 ~ © > USK »LSB > SWH
NE, FVK — hrubé brusenie > LLB
: » LWB
kW 01 03 06 1 15 > LSC
> LLC
» LWC
8 S » LSE
. i L L min-! 2 S > LLE
simultanne brusenie a leStenie 35 25 - 3% 12 12 - © » LSG
> LLG
SUN-Press® KW 01 03 0,6 115 > LLH
= o o o o
. = =] 1<) S =]
v . . . min o
CIStenlve, OdlthVame o4 - 25 24 12 12 S l‘g B : :
odstranovanie farby
FVOS kW 01 03 06 1015
= o o o o
. , v . . . . (=3
jemné: Cistenie, odihlovanie e © SR S S
/, odstrafiovanie farby / 24 24 25 24 12 12 = ~ 0 L ~
/1. odstrafiovanie temperovej farby
kW 01 03 0,6 1015
S
min™ ©
jemné bruseni vo vnutri 32 16 3% 3 12 12 b=
trubiek
kW 01 03 06 1 15 2
(=] (=] o (=]
min™ 3 (S 8 8
Cistenie 24 15 - 24 12 - ~ 0 ® Y
FVBG-S kW 01 03 0,6 1 15 2
S
) min™ g
zdrsnenie 60 - 80 60 12 - <+
GSF kW 01 03 0,6 1 15 2
(=] [=]
min- ] 8
brisenie 35 - 45 35 12 - © ©
NSV kW 01 03 0,6 1 1,5 2
. . . . min-! § § §
Cistenie, odihlovanie 28 - 35 18 -  — o fl © <
odstrafiovanie farby
RDB kW 01 03 0,6 1 15 2
. v . in1
vysoko ucinné Cistenie _ min
; > > . 60 10 80 60
odihlovanie, odstranovanie
farby
RDBZ kW 01 03 0,6 1 15 2
o
o . . . min- [=}
Cistenig, odihlovanie 6 - 20 16 12 - =
odstranovanie farby
RNB kW 01 03 0,6 1 1,5 2
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Ostatné brusivo (N

Typ brusky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost pre dany material Priemer brusiva / max. ota€ky / minimalny poZzadovany vykon Typ pohonu
O € U
EaRGBEL & $ § o0 &8
m/s mm 15 25 3 45 50 65 75 85 100 120 125 150 165 175 200
min-’ » FH
jemné brusenie 8 8 - 8 8 12 »USK - - »WH -
> SWH
kW 1 1,5 2
Sfs
min-’ ~ ~ > FH
brusenie 24 20 24 24 12 12 o < »USK - »LLG4 »WH -
» SWH
kW 1 1,5 2
8
min-’ = » FH
jemné brusenie a matovanie 20 15 - 20 122 o »USK - - »WH -
> SWH
kW 1 1,5 2
o
min-! R » FH
matovanie 20 15 - 20 12 12 o »USK - - »WH -
i » SWH
FVVR, FVVGR kW 1 1,5 2
[=}
min-! R » FH
hrubé matovanie 20 15 - 20 12 12 o »USK - - »WH -
4 » SWH
FVVR CP kW 1 1,5 2
S min! § » FH
iemné odstranovanie otrepov, 35 26 - 3% 12 12 © »USK - »LLG4 »WH -
% ) 2 eskly povrch » SWH
SUN-Roll® kW 1 1,5 2
(=}
. P . . . in- Q » FH
jemné: Cistenie, odihlovanie o4 o0 o4 24 12 12 min = VUSK - _ “wH
odstrafniovanie farby i > SWH
odstranovanie temperovej farby
kW 1 15 2
8
min ) » FH
jemné brusenie a matovanie 8 8 - 8 12 - o »USK - - »WH -
» SWH
kW 1 1,5 2




LesStiace kotuice

Typ brusky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost pre dany material
C
BARGBELD &
m/
leStenie malych dielov
< do vysokehd lesku & & 8 8 8 8
FPS
e lestenie makkych
W "‘L-d nezeleznych k%vov do ®o®oBm R
: - vysokého lesku
§. = Ss
@@
. predlestenie a
i Eartééovanie nereze ® s s s e e
cq‘% VPR
leStenie a kartaCovanie 25 25 25 25 12 12
leStenie do vysokého 25 25 25 25 12 12
lesku
Lestiace kotuce
Typ brasky Brusivo Aplikacia Optimalna rezna rychlost pre dany material

®

max.

EaARPED

predlestenie a leStenie 4,

;
T ! 2 - - 12 12
— = réznych povrchov
é FPS-K
jemné lestenie lakov v 1 - v 12
a réznych pléch
WPS-K
odstranovanie hologramu
z laku - - - - - 6
PSM-K

SUHNER

Priemer brusiva / max. otacky / minimalny poZadovany vykon Typ pohonu
€ U
Yy 8 o J =8B
mm 10 15 20 25 30 45 50 80 100 120 150 175 200 250
min-’ » USC »LLC4 »FH
»USG »ASC »LLG4 »WH -
» USK »LLH4 » SWH
KW 1 15 2 3
(=] [=] [=] [=]
min-" SIRf S R » USC »LLC4 »FH
© <+ < o »USG »ASC »LLG4 »WH -
» USK »LLH4 » SWH
KW 1 15 2 3
(=] (=] (=] [=]
min™ S 1§ S 2 » USC »LLC4 »FH
© < < o »USG »ASC »LLG4 »WH -
» USK »LLH4 » SWH
KW 1 15 2 3
(=] [=] [=] [=]
min-t S 5 S 53 » USC »LLC4 »FH
© < < N »USG »ASC »LLG4 »WH -
» USK »LLH4 » SWH
KW 1 1,5 2 3
(=] [=] [=] [=]
min- sficls e » USC »LLC4 »FH
© < < N »USG »ASC »LLG4 »WH -
» USK »LLH4 » SWH
KW 1 15 2 3

Priemer brusiva / max. otacky / minimalny pozadovany vykon

Typ pohonu

€ L
$ 8 909 B
mm 10 15 20 25 30 45 50 75 126 160 180 200 225 250
min-! » WIG
»UPH -~ »LPC »FSM -
» SAM
kW 1 1,5
min-! » WIG
»UPH -~ »LPC »FSM -
» SAM
kW 1 1,5
(=]
min-! 3 > WIG
- »UPH - »PC »FSM -
» SAM
kW 1 1,5




Abrasivogram

Prevodnik: rezna rychlost (m/s) — priemer brusiva (mm) — otacky (1/min.)

Otacky min-1

SUHNER

Otacky min-1

Priemer @ Rezna rychlost
brusiva  max
mm m/s

2 4 6 8 10 12 14 15 16 18 20 24 25
2 19.000 38.200 57.300 76.300 95.400
3 12700 25400  88.200 50900 63600  76.300  89.000 95400
4 9500 19100 28600 88200 47700  57.300  66.800 71500 76300 85900  95.400
5 7600 15200 22900 30500 88200 45800 53400  57.300 61100 68700 76300 91600 95400
6 6300 12700 19100 25400 31800 38200 44500 47700 50900  567.300 63600 76300  79.500
8 4700 9500 14300 19100 23800 28600 33400 35800 88.200 42900 47700  57.800  59.600
10 3800 7600 11400 15200 19100 22900 26700 28600 30500 34600 88.200 45800  47.700
12 3100 6300 9500 12700 15900 19000 22200 23800 25400 28600 31800 88100  39.700
14 2700 5400 8100 10900 13600 16300  19.000 20400 21800 24500  27.200 32700  34.000
15 2500 5000 7600 10100 12700 15200  17.800  19.000  20.300 22900 25400  80.500  31.800
16 2.300 4.700 7100 9.500 11.900 14.300 16.700 17.800 19.000 21.400 23.800 28.600 29.800
19 2.000 4.000 6.000 8.000 10.000 12.000 14.000 15.000 16.000 18.000 20.000 24100 25.100
20 1.900 3.800 5.700 7.600 9.500 11.400 13.300 14.300 15.200 17100 19.000 22.900 23.800
22 1.700 3.400 5.200 6.900 8.600 10.400 12.100 13.000 13.800 15.600 17.300 20.800 21.600
25 1.500 3.000 4.500 6.100 7.600 9.100 10.600 11.400 12.200 13.700 15.200 18.300 19.000
30 1.200 2.500 3.800 5.000 6.300 7.600 8.900 9.500 10.100 11.400 12.700 15.200 15.900
35 1.000 2.100 3.200 4.300 5.400 6.500 7.600 8.100 8.700 9.800 10.900 13.000 13.600
40 900 1.900 2.800 3.800 4.700 5.700 6.600 7100 7.600 8.500 9.500 11.400 11.900
45 800 1.600 2.500 3.300 4.200 5.000 5.900 6.300 6.700 7.600 8.400 10.100 10.600
50 700 1.500 2.200 3.000 3.800 4.500 5.300 5.700 6.100 6.800 7.600 9100 9.500
60 600 1.200 1.900 2.500 3.100 3.800 4.400 4.700 5.000 5.700 6.300 7.600 7.900
70 500 1000 1600 2100 2700 8200 3800 4000 4300 4900 5400 6500  6.800
75 500 1000 1500 2000 2500 8000 3500 8800 4000 4500 5000 6100 6300
80 400 900 1400 1900 2800 2800 3300 3500 8800 4200 4700 5700 5900
90 400 800 1200 1600 2100 2500 2900 3100 8300 8800 4200 5000  5.300
100 300 200 1100 1500 1900 2200 2600 2800 8000 8400 3800 4500 4700
115 600 900 1300 1600 1900 2300 2400 2600 2900 3300 3900 4100
120 600 900 1200 1500 1900 2200 2300 2500 2800 8100 3800 3900
125 600 900 1.200 1.500 1.800 2.100 2.200 2.400 2.700 3.000 3.600 3.800
150 700 1.000 1.200 1.500 1.700 1.900 2.000 2.200 2.500 3.000 3.100
165 600 900 1.100 1.300 1.600 1.700 1.800 2.000 2.300 2.700 2.800
175 600 800 1.000 1.300 1.500 1.600 1.700 1.900 2.100 2.600 2.700
180 600 800 1.000 1.200 1.400 1.500 1.600 1.900 2.100 2.500 2.600
200 700 900 1.100 1.300 1.400 1.500 1.700 1.900 2.200 2.300
230 600 800 900 1.100 1.200 1.300 1.400 1.600 1.900 2.000
250 600 700 900 1000 1100 1200 1300 1500  1.800 1900

Priemer @@, Rezna rychlost
brusiva  max
mm m/s

28 30 34 35 38 40 44 45 48 50 60 80
2
3
4
5
6 89100  95.400
8 66.800 71600 81100 83500 90700  95.400
10 53400 57200 64900 66.800 72500  76.300  84.000  85.900
12 44500 47700 54000 55600 60400 63600 70000 71500  76.300  79.500
14 38100 40900 46300 47700  51.800 54500  60.000 61300 65400 68100  81.800
15 35600 88100  43.200 44500 48300 50900 56.000 57200  61.000  63.600  76.300
16 33.400 35.700 40.500 41.700 45.300 47.700 52.500 53.600 57.200 59.600 71.500 95.400
19 28.100 30.100 34.100 35.100 38.100 40.100 44.200 45.200 48.200 50.200 60.200 80.300
20 26.700 28.600 32.400 33.400 36.200 38.100 42.000 42.900 45.800 47.700 57.200 76.300
22 24.200 26.000 29.500 30.300 32.900 34.700 38.100 39.000 41.600 43.300 52.000 69.400
25 21.300 22.900 25.900 26.700 29.000 30.500 33.600 34.300 36.600 38.100 45.800 61.000
30 17.800 19.000 21.600 22.200 24100 25.400 28.000 28.600 30.500 31.800 38.100 50.900
35 15.200 16.300 18.500 19.000 20.700 21.800 24.000 24.500 26.100 27.200 32.700 43.600
40 13.300 14.300 16.200 16.700 18.100 19.000 21.000 21.400 22.900 23.800 28.600 38.100
45 11.800 12.700 14.400 14.800 16.100 16.900 18.600 19.000 20.300 21.200 25.400 33.900
50 10.600 11.400 12.900 13.300 14.500 15.200 16.800 17100 18.300 19.000 22.900 30.500
60 8.900 9.500 10.800 11.100 12.000 12.700 14.000 14.300 15.200 15.900 19.000 25.400
70 7600 8100 9200 9500 10300  10.900 12000 12200 13000 13600 16300  21.800
75 7100 7600 8600 8900 9600 10400 11200 11400 12200 12700 15200  20.300
80 6.600 7100 8100 8300 9000 9500 10500 10700 11400 11900  14.300  19.000
90 5900 6300  7.200 7400 8000 8400 9300 9500 10100  10.600 12700  16.900
100 5300 5700 6400 6600  7.200 7600 8400 8500 9100 9500 11400  15.200
115 4600 4900 5600 5800 6300 6600  7.300 7400 7900 8300 9900  13.200
120 4400 4700 5400 5500 6000 6300  7.000 7100 7600 7900 9500 12700
125 4200 4500 5100 5300 5800 6100 6700 6800 7300 7600 9100  12.200
150 3500 3800 4300 4400 4800 5000 5600 5700 6100 6300 7600 10100
165 3200 3400  3.900 4000 4300 4600 5000 5200 5500 5700  6.900 9.200
175 3000 8200 3700 35800 4100 4300 4800 4900 5200 5400  6.500 8.700
180 2.900 3.100 3.600 3.700 4.000 4.200 4.600 4.700 5.000 5.300 6.300 8.400
200 2.600 2.800 3.200 3.300 3.600 3.800 4.200 4.200 4.500 4.700 5.700 7.600
230 2.300 2.400 2.800 2.900 3.100 3.300 3.600 3.700 3.900 4100 4.900 6.600
250 2100 2200 2500 2600 2900 3000 8300 3400 8600  3.800 4500 6.100




Podrobnosti o nasich brusnych produktoch

NizSie najdete doplriujuce informacie
k uvedenym brusivam.

Bridsne zrno

Brusne zrna su nanasané na podkladovy material
spolo€ne so spojivom.

Velkosti zrna sa pohybuju od P24 (Uber materialu)
do P 2500 (lestenie).

RozliSujeme 4 typy zrna, ktoré maju rézne vlastnosti.

AO ZK SC CE
Aluminium oxid Zirkonkorund Silicium karbid Keramické zrno
Stredne tvrdy a odolny, Stredne tvrdé, velmi ostré,  Tvrdé, ostré, ale velmi Tvrdé, odolné brusne zrno
menej ostry v porovnani s odolné a Ziaruyzdorné zrno. krehke brusne zrno. s mikrokrystalickou Struktdrou.
ostatnymi zrnami. Idealne pre taZzké strojné VKzadUJe maly pritlak. Zarucuje dlhSiu Zivotnost ako
VyzZaduje maly pritlak. spracovanie s vysokym Vhodné pre kovy, nezelezné iné zrna. Pre rychle a agresivne
pritlakom kovy i plasty. gﬁﬁg&l’( VyZaduje nizky az stredny

Strukttrované brusiva

Vysoko kvalitné, presné nastroje
vyvinuté pre optimalizaciu procesov

a skratenie doby spracovania.
Vynikajuci rezny vykon, dlha Zivotnost
a lepSia kvalita povrchu.

Vyrazne znizi mnozstvo prace

a poc¢et vymenenych nastrojov.

CEIll CG TZ
Vysoko vykonné brusne nastroje Kompaktné zrno s otvorenou Presné nastroje pre konecnu Upravu,
s presne tvarovanymi keramickymi Struktarou Bre rovnomerny uber vytvaraju vysoko kvalitny, konzistentny
brasnymi zrnami, materialu. DIha zivotnost brus. Pocet krokov brusenia moze byt
Ere maximalny a rychle/ uber. a minimalna pradnost. vyrazne znizeny a s nimi i vyrobné
ovnomerny uber materialu, naklady.

neprehrieva sa.

SUHNER

Tabulka zrnitost / drsnost povrchu

Poznamka! Presna hodnota drsnosti

povrchu (hodnota Ra) je zavisla na mnoha faktorech -
kontatkni tlak, fFezna rychlost, tvrdost nosi¢e a obrabény
material. Uvedené hodnoty se tak mohou liSit +/- 20%.

Taburlka zrnitost/drsnost’ povrchu

Zrnitost podla FEPA Struktirované brusiva Netkané textilie - USA ANSI Hodnota Ra pre dany material
Scotch-Brite

TZ FVV 6' a ﬁ 6

P2500 A6 1200 0.06 0.30 0.08 0.09
P1800 1000

P1500 800

P1200 A16 UF 600 015 0.40 0.16 0.18
P1000 500

P800 SF 400

P600 A30 360 0.29 0.65 0.35 0.25
P500

P400 A45 320 0.45 0.90 0.48 0.30
P360 280

P320 VF

P280 A65 240 0.70 110 0.78 0.45
P240 A80 0.85 1.20 0.90 0.50
P220 220

P200

P180 180

P150 150

P120 A160 M 120

P100 100

P80 A300 c 80

P60 Ve

P50 EC 60

P40 50

P36 36

P30 30

P24 24

UF = ultra fein, SF = super fein, VF = very fine, M= medium
C= coasre, EC = extra coarse, VC = very coarse, ] ] o
FEPA =Federacia eurdpskych vyrobcov brusnych produktov, ANSI = = Americky narodny normaliza¢ny institut

Nase brusne nastroje zodpovedaju
Standardu FEPA.




Vyrobky z netkanej textilie

Pouzivaju sa hlavne na Cistenie, odihlovanie
a lestenie, mozneé pouzit' na rézne druhy
materialov.

Vyhody: jednotny povrch, zachovanie
geometrie a hran, mozné pouzivat
sucha i za mokra.

[ SAVAV SUN-Press® SUN-Roll® FVO...

lOgJi[hIo_vanie, dokonéovanie, Odihlovanie, dokonéovanie. Odihlovanie, dokon&ovanie. Cistenie.
estenie.

Tvrdokovové frézy

Tvrdokovové frézy Suhner s réznymi

tvarmi britov su vhodnym rieSenim

pre vetky druhy materialov.

Tvrdokovové frézy sa pouzivaju pre uber
materialu rezania, odhrotovanie, skosenie atd.

Rezna rychlost a Zivotnost
su mnohokrat vySSie, nez u brusnych kamenov.

Vol'ba britov

Material Brit frézy
N NK NKD NKC NK-S N-IX GA
n ° ° ° ° °
& ° ° ° ° °
@ ° ° o ° °
B ° ° °

® o
°

® \V/ysoko odpori¢ané
® Odporugané

SUHNER

Lestiaci program

Suhner ponuka Siroku Skalu nastrojov na lestenie

s vysoko kvalitnych materialov, ako je plst,

sisal a bavina.

Dosiahnete tak optimalne vysledky

pri spracovani akéhokolvek materialu.

Sortiment doplfiuje zodpovedajuca rada

lestiacich past.

. Lestiace stroje Suhner a stroje s ohybnym hriadelom
zaruCuju potrebny vykon.

AP SS VPR PR HPR
Plsteneé nastroje pre Bavinene lestiace Sisal kotuce pre _ Bavinene lestiace Bavinené lestiace kotuce,
jemné brusenie kotuce pre bezné predlestenie nerezovej kotuce pre leStenie re nerezovu ocel, hlinik,
Steni leStenie. ocele a kartaCovanie = nerezovej ocele, arebné kovy a plasty.
a lestenie. 4 ;
farebnych kovov. farebnych kovov a ocele.

Pre pouzitie s pastou. Pre pouzitie s pastou.

Optimalna rezna rychlost’

Aplikacia Optimalna rezna rychlost
m/s %

M i 15 -15
atovanie +10
Lestenie kovov 36 +/-15
Lestenie kovov, ostré kontury 15-25 +/-10
Lestenie plastov 15 +/-10




SUHNER

Suhner Demokoncept

Vyskusajte si naSe brusky a brusiva osobne!

Nasi obchodno-technicki zastupcovia Vas osobne navstivia
a ponuknu technologické rieSenie, ktoré vedie k uspore
vyrobnych nakladov.

o

SURMER  expers. sice ra14
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international

CENTRCLA LESKO CENTRCLA SLOVENSKO A MARARSKO
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