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SUHNER

Typ brusky
Spravna kombinace brusek, brusiva a vhodnych otacek vede k Uspore vyrobnich nakladu.

RUzné typy pohonu jsou oznaceny

nasledujicimi symboly
Firma Suhner nabizi diky své

n
*
ucelené fadé brusek a brusiva

komplexni feSeni v oblasti Ohebna hfidel Elektrické brusky Mikromotory Bateriové naradi Pneumatické brusky
mechanického brouseni povrchu.

Dobfe zvolené otacky odhali
potencial Vaseho brusiva.

Tato pfirucka Vam pomUze pfi volbé Vice informaci o uvedenych bruskach
brusky a brusiva béhem napfiklad: LWB nebo LSA nelznete
Va$i kazdodenni prace. v naSem katalogu nebo na webovych strankach

www.rupet.eu

Nize naleznete vysvétlivky. Dalsi inf
al$i informace:

¢ Brusiva jsou oznacena pouze
zkratkami a obrazkem
Vice informaci na nasich
webovych strankach
www.rupet.eu

Material obrobku + Kromé optimalnich brusnych materiald
zde najdete také vhodné brusné nastroje.
« V tabulce naleznete optimalni rychlosti brusiva
pro dany material.
Vhodnost pouziti daného brusiva je znazornéna
pomoci nasledujicich symboll

v sestupném poradi zleva doprava. « Tento symbol € oznaduje maximalni
rychlost, ktera nesmi byt z bezpe¢nostnich
davod( prekrocena.
Samoziejmé je Vam k dispozici nas obchodné - technicky
zastupce s demo vozidlem. Zodpovi Vam Vase otazky
+ ' a poradi ohledné produktt a aplikaci.

Nerezova ocel Ocel Litina Hlinik / Ostatni kovy Plasty /
nezelezné kovy kompozitni material
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Pouziti brusiva a vhodnych brusek

Brusivo pro uhlové brusky

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material Primeér brusiva / max. ota€ky / minimalni pozadovany vykon Typ pohonu
O Yy § )
SARGBE0 ¢ g 2
m/s mm 10 20 30 40 50 75 100 115 125 150 180 200 230
o > LWB
= o (=] » WI
min-t © 3 = » LWC
fezani 60 50 80 80 12 12 S = = »UWG SLwE  "We
» UWK sowve > FsM
» SAM
» LWH
TURBO DISC kW 03 07 1 15 2 3
o » LWB
= (=] [=] » WI
min- S o = » LWC
hrubovani 60 5 80 8 12 12 3 o - »UWG SIwE WG
N, » UWK » LWG » FSM
» SAM
» LWH
MAGIC DISC kW 03 07 1 15 2 3
S o o » LWB
o » WI
min =3 = = » LWC
— 0w e - BEABBAEA B -
» LWG » SAM
LWH
BVSS KW 03 07 1 15 2 3 g
S o o » LWB
_ (=] o o > Wi
. . . min-t S o © » UWG »WC | wig
brouSeni a odjehlovani 60 40 80 80 12 12 a L © yUWK »LWE  Jron -
: P » LWG » SAM
- » LWH
LFS/LFT VA, CE kW 03 07 1 1,5 2 3
o » LWB
min-t 2 Bl X » UKC » LWC :me
cisténi 40 40 40 40 12 12 S ® ~ © »UWG »AKC  »LWE -
» FSM
» UWK »LWG o
» LWH
kW 03 07 1 1,5 2 3
= o o o » LWB
P Q =] =] =) > Wi
N min~ S 3 53 4 » UKC WG DG
Cisténi 40 40 40 40 12 12 = o ~ © »UWG »AKC  » LWE -
» FSM
» UWK »LWG o
» LWH
kW 03 07 1 156 2 3
= o o o » LWB
<] WI
min- = B3 KA B » UKC » LWC :WIG
Civex ot | wix s 40 40 - - 12 12 o | ~ © »UWNG »AKC  »LWE -
Gisténi, lesténi - » FSM
» UWK »LWG o
» LWH
SUN-Press® kW 03 07 1 15 2 3
S o o » LWB
o » WI
min-t S o = » LWC
ubér materialu 40 - 40 40 12 - 3 © © >UWG »LWE  TWIG
» UWK » FSM
» LWG » SAM
» LWH
DRS KW 03 07 1 1,5 2 3
o o » LWB .
wi
min”' 3 3 » LWC
Seni 60 50 80 80 12 12 © © »uwe »LWE WG
rouseni
» UWK » FSM
> LWG » SAM
» LWH
KFS CE Il, CE, VA, AL kW 03 07 1 1,5 2 3
= o o o » LWB
. [=] b=3 b=1 o » WI
min- o b3 ) <+ » LWC
Seni 42 3 60 60 12 12 =) P = ) »UWG s LWE  TWIG
brouseni
» UWK sove > FsM
» SAM
» LWH
TZS-K, KFS-K kW 03 07 1 15 2 3




Brusivo pro uhlové brusky

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material
O
BARIED &
m/s
cisténi 30 20 60 60 12 12
FVVS-K
cisténi, odstrafiovani 60 - 80 8 - -
barvy, zdrsnéni
RDBZ
; CiSténi, odstrafovani o5 - 35 a5 - -
barvy, zdrsnéni
TDB
Cisténi, odstrafovani o5 - 35 a5 -
barvy, zdrsnéni
30 - - 30 - _

leSténi do vysokého
lesku

FPS-LFS

Brusivo pro orbitalni brusky se suchym zipem

Typ brusky Brusivo Aplikace

Optimalni fezna rychlost pro dany material

©

max.

EaARPED

brouseni, odstranovani

35* 35* 35% 35% 35% 12~

barvy
brouSeni, odstranovani = 55« g5« g5+ a5+ 35+ 1o
barvy

KPS-K VA
vysoce vykonne brouseni g5« 35+ g5+ 35+ 35+ 10+
ovrchu, odstrafiovani
arvy

KPS-K CE II
brouSeni, odstranovani = 55+ g5« g5+ a5+ 35+ o
barvy

OPN PLUS
matovani 20*  20* 20* 20 20* 12*

FVBG

(2]
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Primér brusiva / max. otacky / minimalni pozadovany vykon Typ pohonu
€ U
$ @ 9 o =&
mm 20 40 50 60 70 75 100 115 125 150 180 200 230
= o o > LWB
. 1=} b= =1 > Wi
min- o < » LWC
= B S » UWG B SowveE  Twe
» UWK » FSM
» LWG
siwH " SAM
kw 03 07 115 2 3
=} » LWB
. =] > Wi
min* = »UWG SO ewia
= » UWK » WG » FSM
swH " SAM
kW 0,3 07 115 2 3
° »LWB
min-t IS » LWC
o » UWG B » LWE » WIG _
» UWK Sowe " FsM
siwH " SAM
KW 05 07 1
° »LWB
min-* R » LWC
5 » UWG B Sowe Wi
» UWK SovG " FsM
» SAM
> LWH
KW 05 07 1
> LWB
min* » UWG WG e
- > LWE -
» UWK Swe " FSM
»LwH " SAM
kW 15

Primér brusiva / max. otacky / minimalni poZadovany vykon Typ pohonu
€ L
$ 8 9o o B
mm 10 20 30 40 50 75 100 115 125 150 180 200 230
min- » LOB
» UWC + » LPC + » Wl +
Excentr Excentr Excentr
kw 0,2 0,3
min™ » LOB
» UWC + B » LPC + » Wl + B
Excentr Excentr Excentr
kW 0,2 0,3
min- » LOB
» UWC + B » LPC + > WI + B
Excentr Excentr Excentr
KW 0,2 0,3
min-! » UWG + » LOB . Wi
- » LPC + -
Excentr Excentr Excentr
kW 0,2 0,3
sfls sls LoB
min-! o ) 1=} 1=} >
® ® ® © »UWC+ » LPG + » Wl + _
Excentr Excentr Excentr
kW 0,2 0,3

*Hodnoty Fezné rychlosti se vztahuji ke stfedu vietena (Uhlové brusky). 35 m/s odpovida cca 12 000 ot./min excentrické brusky.



Brusivo na koutové svary

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material
BARSGBELD &
m/s
SasrrirER
< AB0 KGXMX8 hrubé brouseni 40 12 - - 12 12
#F£7 <
BVSB
Aodjehlovém’ 3 12 - - 12 12
o~
SUN-Press®
cisténi 5 15 - - 15 15
Cisténi 0 12 - - 12 12
Rychloupinaci systém Sun-fix
Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material

EaARGBEEL &

m/s

‘ brouSeni malych ploch

VA/ST, VA, CEIl, AL, SC

40 30 40 40 12 12

odjehlovani, jemné
brouseni, Cisténi

jemné cisténi 30 20 - - 12 12
jemné odhrotovani, 30 20 - _ 0 12
rouseni

SUN-Press®

SUHNER

Primér brusiva / max. otacky / minimalni 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” 2 = = ]
S »UKC  » AKC N
> Wi
kW 0,2 03 05 1xQ
E
min- S ) »WB
= e »UBC »ABC | oo L E ~
®
» UKC » AKC - Wi
kW 03 05 1xQ
] ] S S » SMH
min” 21 & S S »UBC »ABC >WB > SMA-
= Q o © » UKG » AKG » LBC > FH SMH
> Wi > ZX 55
» UM-UT
KW 0,2 05 6x &5
8 8
min- =) o » UBC » ABC > WB
® = »UKC »Akc TLBC PR -
» WI
KW 03 05 1x@

Pramér brusiva / max. ota€ky / minimalni pozadovany 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 S8 S » 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-t S8 8 »LPB
S8 & »UWC - »LWC > WI -
»LVB
» LVC
kW 0,2 03 05
o o =] » LWB
min- S8 S > LPB
S8 & »UWC - »LWC > WI -
> LVB
» LVC
KW 0,2 03 05
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Rychloupinaci systém Sun-fix -]

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material Pramér brusiva / max. otacky / minimalni pozadovany vykon Typ pohonu
e $ 8§ o 0
BEhAROBEL & g g 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 brouseni 40 30 - - 12 12 S 3 b »UWC - »LWC > W -
> LVB
VG
kW 02 03 05 g
o o o » LWB
min- S8 S » LPB
brouseni 40 30 50 50 12 12 8 8 - »UWC - » LWC > WiI -
> LVB
LV
kw 0,2 03 05 > Ve
=] » LWB
I . min-! 8 > LPB
¢isténi, odstranovani - - 8 38 12 12 = »uwWC - »LWC > W -
barvy > LVB
» LVC
kw 03
8 » LWB
min! S > LPB
sténi : 30 30 30 3 12 12 S »UWGC - »LWC > W -
leSténi do vysokého
lesku > LVB
» LVC
FSB kW 03

Brusné pasy pro pasové brusky -]

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material Prlimeér brusiva / max. otac¢ky / minimalni poZzadovany vykon Typ pohonu

EAROBO @ $ § 9 0 B

30 40 50 60 70 80 90

Ny
o

s mm 10

—
o
o
—
N
o

150 200

=)
153 =3 = B
min-t = SH3 . HTg »ABC "LBB »>WB
hrubé brousgeni 30 15 30 30 10 10 & ~ Il o S UTG  waTG *LBC »FTM  »BSG33
» UBK » LBH » BSG
BSGB ZK, CE, CE Il kW 02 03 1 15 2
= o )
min-! 3 2 =) : H.‘?g »ABc  "LBB » WB
jemné brouseni 30 15 20 20 10 10 & ~ Il o SUTG wATG *LBC »FTM  »BSGS3
» UBK » L BH » BSG
BSGB AO, TZ, CG kw 0,2 0,3 1 15 2
= = o o =
min’* o ~fR3 . B?g »ABC TLBB »WB
gisténi 24 15 30 30 10 10 X 2 1) < ® SUTG  » ATO »BC »FIM -
» UBK » LBH » BSG
BSGB FVV kW 0,2 0,3 1 15 2
Prameér a otacky jsou vztazeny k pohonové rolné. /
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Produkty pro stroje vytvarejici saténovy povrch -]

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material Pramér brusiva / max. ota€ky / minimalni pozadovany vykon Typ pohonu
2 $ § ¢ o
EaARGBEL & g g B
m/s mm 10 20 30 40 50 60 75 90 100 110 120 150 200
min § § » UPG > FH
p Lami » UPK » WH
hrubé brouseni 25 - 3 30 10 10 & © »USG »LLG | Eau
» USK > SWH
kW 1 1,5 2
min- = = = » UPG » FH
R = _U 2 » UPK > WH
brouseni 25 15 30 30 10 10 o ~ © » USG - > LLG » FSM -
» USK > SWH
kW 1 1,5 2
) sfisis » UPG » FH
N . min‘t sizgs > UPK > WH
jemné brouseni 20 1% - - 1010 LA I I »USG LG [y T
» USK > SWH
ESWB TZ, CG kW 1 15 2
S = » UPG » FH
P o o
satinovani, lesténi min* 2 S > UPK > WH
; 5 15 - - 10 10 ~ < SUse T »LUG ey -
» USK » SWH
ESWB/PSWB FVV kW 1 15 2
S 2 2 P FH
cCisténi, jemné min-! 3 ) S > BPE :WH
brovseni 0% - - 100 = ° ~ »USG e NV
» USK > SWH
kW 1 1,5 2
min SHESHESHKS » UPG > FH
— L < o4 S » UPK » WH
broudeni 30 20 40 40 15 15 © ~ © © » USG - »LLG » FSM -
» USK > SWH
kW 1 1,5 2
o
L S » UPG > FH
satinovani, lesténi min = » UPK > WH
gxtant o 10 1 - - 10 10 SUSG »LUG ey -
» USK > SWH
FVVW, FVVGW kW 1 15 2
» UPG > FH
e min’t » UPK > WH
satinovani, lesténi 1 1 - - 1010 »USG LG [y T
» USK > SWH
KEFR kW 1 15 2
min S 3 3 » UPG » FH
gisténi 20 15 30 30 10 10 N ; < »UPKe sLG W
cisteni » USG » FSM
» USK > SWH
FVOW kW 1 15 2
» UPG » FH
R 0 min” > UPK sl W
satinovani, lesténi - - - - - »USG »FSM
» USK > SWH
FVVK CRS kW 1 1,5 2
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Tvrdokovové frézy a stopkové brusivo -]

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material Primér brusiva / max. otacky / minimalni poZadovany vykon Typ pohonu

EAROBEO @ $ § 90 8

20 25 30 35 40 45 50 60

w
[es)

95 400
— 1k

35 800

23 800

17 900

—
N
—
[
—
(o)

S mm

»USC »ASC »LSA »FH » SMH

» USG »LWA  »WI » SMA
. min- » USK » L SB > SMH
frézovani, odjehlovani 26 12 8 12 12 > LB » 7% 55
e » LWB » UM-UT
HM KW 01 03 06 1 15 »LSC
» LLC
AHEBERERRRARE S o s
min- g g g <] =) =] =] =] © & > LLE
hrubé brouseni, - - 40 40 12 12 cpsflspegepgepaeyps & = > LSG
odjehlovani » LG
kW 01 03 0,6 1 15 > LLH
SHhSisishishshs g 8
min-' o © o <) 1<) =) 1=} © «
(=] [=]
hrubé brouseni I 40 40 12 12 =N =N B B B KA K 3 =
kW 01 03 0,6 1 15
A HEHEEH AR E g 8 8
min-! g g =) =] =) =] o © rd «
hrubé i jemné 10 20 - 30 12 12 =N BN B B B R K & & =
brouseni
kW 01 03 06 1 15
1= = o o = =} o =) o
[=] [=]
jemné odjehlovani min” s s § § § § § § 2
. niovani, 12 12 - - 12 12 3 s ~
jemné brouseni i B B B B8 P & o
SUN-Press® kW 0,1 0,3 0,6 1 1,5
[=] [=] [=] [=] [=] [=] o o o
) =] o o =] =] o =1 8 8
min-! ~ © © (5] - o « = =3
FPA KW 01 03 0,6 1 15
=3 o o o =3 o o o o
[=] [=] [=]
J— e lesténi d Kéh min- N N B K 3 = N ]
PR, esteni do VySoKeRo . 10 10 10 10 10 10 N N N RS = o i~ o fl <
: lesku velmi malych mist
FPK kW 01 03 0,6 1 15

N Y
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Brusivo na stopce -]

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material Primér brusiva / max. otac¢ky / minimalni poZzadovany 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 -

o
5700

min § § § » USG > LWA  »WI

| brouseni 24 20 30 24 12 12 S N B » USK > tﬁg > SWH
b ] 1 » LWB
FSW kW 01 03 0,6 1 15 > LSC
> LLC
» LWC
~ K HE 8 sislsls > LSE
j min” @ ® o S & - 6 > LLE
. matné jemné brouseni 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 lesténi, satinovani 20 15 - 20 - -

kW 0,

=
o
w

0,6

min-

57 200
38 200
28 600

matné: jemné brouSeni, CiSténi, o5 15 o9 20 12 12
odstrafnovani barvy

™ E

8 200
7 600
D

FVVK CP kW 01 083 0,6 1 1,5
(=]
% dekorativni pfrekryti stavajiciho min-* S
. jemného brusu 20 15 - 20 - - ©
FVVK CRS kKW 01 03 0,6 1 15
(=} o
min-’ R ]
hrubé odstranovani barvy - - 20 15 - - o i ©
FVOK kW 01 03 0,6 1 15
nen,
(=}
. .. w . u o min 3
jemné: odstranovani otrepu 25 20 30 20 15 15 ~
ciSténi, odstranovani barvy
odstranéni temperovaci barvy
BDK kKW 01 03 0,6 1 15
= =) =} )
v o wivix x min-' ) = = (<
odstranovani otfepd, Cisténi o5 - o5 o9 - _ a 213 S
odstranovani barvy, ]
odstraniovani temperovaci barvy
RDBS kW 01 083 0,6 1 1,5
vysoce uc¢inné: odjehlovanj, min-*
odstrafiovani barvy, Cisteni, 80 - 8 60 - -
odstranovani temperovaci barvy
kW 01 03 0,6 1 15
(=] (=] (=]
. P v . min-’! R ] 3
odjehlovani, odstafiovani barvy, ¢ - 19 10 - _ N EE B
Cisténi, odstrafiovani
temperovaci barvy
PDB kW 01 03 0,6 1 15
sSpsjhs
vysoce ucinné: odjehlovani min' B B
odstrafiovani barvy, Cisténi o - 10 10 - - SIS
odstranovani temperovaci barvy
kW 01 03 0,6 1 15
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Brusiva s nosicem -]

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material Primér brusiva / max. totacky / minimalni 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
- = o - - - ° »USC »ASC »LSA »FH » SMH
(=]
~ GHHHHE ; : ST
pfesné brouseni 24 15 30 24 12 12 G SI38Q8 & ~ LB
» LWB
ESB ZK, CE, CE Il KW 01 03 06 1 1,5 »LSC
» LLC
» LWC
=] » LSE
min-’ 8 > LLE
matné lesténi 16 10 20 16 12 12 ™ > LSG
> LLG
ESB, PSWB, ESWB FVV kW 0,1 0,3 0,6 1 15 > LLH
(=] (=]
(=] (=]
- . « . rxx min-’! © o
Boatnyon miag O1ZNe 0 e 2o 00 & ? E E
PCK - klobouéek kW al 03 06 1 15

" E E

kw 0,1 0,3

10 000
10 000
10 000

_ pfesné brouSeni obtizné 4 5 0 8 8 8
dostupnych mist

o
o
-
-
o

S S ) )
min! 3 = e 8
brou$eni vnitinich 8 5 10 8 8 8 a o N
poloméru
SF, SFK kw 01 03 06 1 15
min-!
L 6 6 6 6 6 6
odstranovani barvy,
cisténi
FVV-B kw 01 03 06 1 15

* Ujistéte se, jaké jsou maximalni povolené otacky daného nosice. Neprekracujte maximalini otacky!
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Brusivo s upinacim trmem -]

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material Primér brusiva / max. otacky / minimalni poZadovany vykon Typ pohonu

EARGBEO & $ § 90 8

75 100 1256 160 200 250 300 350 400 450

s mm 14 19 25 35

(o]
o

»USC »ASC »LSA »FH » SMH

b4 o
) =3 S » USG »LWA  »WI » SMA
. ’ - v . -1 (2]
nerez: agresivni jemné brouseni g5 05 - g5 12 1o min ~ e > USK »LSB  »SWH
NE, FVK - hrubé brouseni > LLB
: » LWB
kW 01 03 06 1 15 > LSC
> LLC
° » LWC
o » LSE
TR min- 3 S > LLE
simultalni brouSeni a lesténi 3% 25 - 3% 12 12 - © » LSG
> LLG
SUN-Press® KW 01 03 0,6 115 > LLH
= o o o o
. = =] 1<) S =]
Civix s . P min -
gisténi, odjehlovani, o4~ o5 o4 12 12 Q ~ s ol
odstranovani barvy
FVOS kW 01 03 06 1015
= o o o o
. I . ra , worw v , B =3
jemné: odjehlovani, ¢isténi min"' I e R S
|, ‘odstrafiovani barvy / 24 24 25 24 12 12 = ~ 0 L ~
///;. odstrafiovani temperovaci barvy
kW 01 03 0,6 1015
S
min™ ©
jemné brouseni uvniti trubek 32 16 3 3 12 12 b
SK, SR kW 01 03 06 1 15 2
(=] (=] o (=]
min™ 3 (S 8 8
gisténi 24 15 - 24 12 - ~ Qv o
kW 01 03 0,6 1 15 2
S
v . min™ g
. zdrsnéni 60 - 80 60 12 - <
GSF kW 01 03 0,6 1 15 2
(=] [=]
min- 3 8
brouseni 35 - 45 35 12 - o s
NSV kW 01 03 0,6 1 1,5 2
[=] (=] (=]
Twgw , . r , in? = < =
cisténi, odjehlovani, 28 - 35 18 -  — min oo &
odstranovani barvy
RDB kW 01 03 0,6 1 15 2
. P v w - in1
vysoce Ucginné: Cisténi o min
> il eni . 60 10 80 60
odjehlovani, odstrafovani
barvy
RDBZ kW 01 03 0,6 1 15 2
o
ivix s . P min™ e
Cisténi, odjehlovani 6 - 20 16 12 - ps
odstranovani barvy
RNB kW 01 03 0,6 1 1,5 2
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osatnibreie -]

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material Prdmér brusiva / max. ota€ky / minimalni pozadovany vykon Typ pohonu
- ¢ § o0
BARDBED & g J B
m/s mm 15 25 35 45 50 65 75 85 100 120 125 150 165 175 200
min-’ > FH
jemné brouseni 8 8 - 8 8 12 »USK - - »WH -
> SWH
kW 1 1,5 2
(= (=]
min-’ R R » FH
brouseni 24 20 24 24 12 12 o < »USK - »LLG4 »WH -
» SWH
kW 1 1,5 2
(=
min-! = » FH
jemné brou$eni a matovani 20 15 - 20 12 12 N »USK - - »WH -
> SWH
kW 1 1,5 2
o
min-! 2 » FH
matovani 20 15 - 20 12 12 ~ » USK - - »WH -
i » SWH
FVVR, FVVGR kW 1 1,5 2
[=}
min-! 2 » FH
hrubé matovani 20 15 - 20 12 12 o »USK - - »WH -
4 » SWH
FVVR CP kW 1 1,5 2
(=
< min-! S > FH
m iemné odstrafovani otfepu 8% 25 - 3 12 12 © »USK - »LLGA »WH -
% ) 2 eskly povrch » SWH
SUN-Roll® kW 1 1,5 2
S
. . e wivex s min-' ) > FH
jemné odjehlovani, Cisténi o4 o0 o4 o4 12 12 b LUSK - _ SWH
odstranovani barvy ;  SWH
odstranovani temperovaci barvy
kW 1 15 2
[=}
min-' S » FH
jemné brouseni a matovani 8 8 - 8 12 - o » USK - - »WH -
» SWH
kW 1 1,5 2




Lestici kotouce

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material
BEAROBEL &
m/s
leSténi malych dilG do s 8 8 8 8 8
- vysokého lesku
FPS
S sSSd lesténi mékkych
-, "‘L-d neiele,znych){(ovﬂ do Bo® o’ omrw
: - vysokého lesku
ss

S

“‘C":@“\W

predlesténi a kartaCovani o5 05 25 25 12 12
nerezu

lesténi a kartacovani 25 26 26 25 12 12

leSténi do vysokého lesku 25 256 26 25 12 12

Lestici kotouce

Typ brusky Brusivo Aplikace Optimalni fezna rychlost pro dany material
C
BARGBED ¢
m/s
predlesténi a lestént o . w
&> v rznych povrchu
jemné lesténi lakl a o 1 - _ © 1
rznych ploch
WPS-K
odstranovani hologram
z laku - - - - - 6
PSM-K

SUHNER

Pramér brusiva / max. ota€ky / minimalni 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 2 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-* SEcCH S e » USC »LLC4 »FH
© < < N »USG »ASC »LLG4 »WH -
» USK »LLH4 »SWH
kW 1 15 2 3

Prdmér brusiva / max. otacky / minimalni pozadovany vykono Typ pohonu
€ U
$ B 9 0 &
mm 10 15 20 25 30 45 50 75 125 160 180 200 225 250
min” » WIG
»UPH - »LPC »FSM -
» SAM
kw 1 15
min” » WIG
»UPH - »LPC »FSM -
» SAM
kw 1 15
(=]
min-! 3 > WIG
- »UPH - »LPC »FSM -
» SAM
kw 1 15




Abrasivogram

Prevodnik: Fezna rychlost [m/s] - primér brusiva [mm] - otacky [1/min]

Otacky min-1

SUHNER

Otacky min-1

Primér @& 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 38200 50.900 63.600 76300  89.000  95.400
4 9500 19100 28600 88.200 47700 57300 66.800  71.500  76.300 85900  95.400
5 7600 15200 22900 30.500 38200 45800 53400  57.300 61100 68700  76.300  91.600  95.400
6 6.300 12700 19100 25400  31.800 38200 44500 47700 50900  57.300  63.600  76.300  79.500
8 4700 9500  14.300 19400 23.800 28.600 33400 35800 38200 42900 47700  57.300  59.600
10 3.800 7600 11400 15200 19100 22900 26700 28600 30500 34.600 38200 45800  47.700
12 3100 6300 9500 12700 15900  19.000 22200 23.800 25400 28600  31.800 38100  39.700
14 2700  5.400 8100 10900 13600 16300  19.000 20400 21800 24500  27.200 32700  34.000
15 2500  5.000 7600 10100 12700  15.200  17.800  19.000 20300 22900 25400  30.500  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 1.000 1.600 2100 2700 3200 3800 4000  4.300 4900 5400  6.500  6.800
75 500 1.000 1500 2000 2500 3000 3500 3800 4000 4500 5000 6100  6.300
80 400 900 1.400 1900 2300 2800  3.300 3500 3800 4200 4700 5700  5.900
90 400 800 1.200 1.600 2100 2500 2900 3100 3300  3.800  4.200 5000  5.300
100 300 200 1100 1.500 1900 2200 2600 2800 3000 3400 3800  4.500 4700
115 600 900 1.300 1.600 1900 2300 2400 2600 2900  3.300  8.900 4100
120 600 900 1.200 1.500 1900 2200 2800 2500  2.800 3100  3.800  3.900
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 1.000 1100 1200 1.300 1500  1.800 1.900

Pramér @, 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 83.500 90700  95.400
10 53400 57200 64900 66800 72500  76.300 84000  85.900
12 44500 47700 54000 55600 60400 63600 70000 71500  76.300  79.500
14 38100 40900 46300 47700 51800 54500 60000  61.300 65400 68100  81.800
15 35600 38100 43200 44500 48300 50900 56000 57.200 61000 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 7.600 8100 9200 9500 10800  10.900 12000 12200  13.000  13.600  16.300  21.800
75 7100 7600 8600 8900 9600 10100 11200 11400 12200 12700 15200  20.300
80 6.600 7100 8100 8300 9000 9500 10500 10700 11400  11.900  14.300  19.000
20 5900  6.300 7.200 7400 8000 8400 9800 9500 10100 10600 12700  16.900
100 5300 5700 6400  6.600 7.200 7600 8400  8.500 9100 9500 11400  15.200
115 4600 4900 5600 5800  6.300  6.600 7.300 7400 7900 83800  9.900  13.200
120 4400 4700 5400 5500 6000  6.300 7.000 7100 7600 7900 9500 12700
125 4200 4500 5100 5300  5.800 6100 6700  6.800 7.300 7.600 9100  12.200
150 3500  3.800 4300 4400  4.800 5000 5600 5700 6100  6.300 7600 10100
165 3200 3400 3900 4000  4.300 4600 5000 5200 5500 5700  6.900 9.200
175 3000 3200 3700  83.800 4100  4.300 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 3300 3400 3600  3.800 4500 6.100




Podrobnosti o nasich brusnych produktech

NiZe naleznete doplfujici informace
k uvedenym brusivam.

Brusné zrno

Brusna zrna jsou nanasena na podkladovy material
spole¢né s pojivem.

Velikosti zrna se pohybuji od P24 (Ubér materialu)
do P 2500 (lesténi).

RozliSujeme 4 typy zrna, ktera maji rizné vlastnosti.

AO ZK SC CE
Aluminium oxid Zirkonkorund Silicium karbid Keramické zrno
Stfedné tvrdy a odolny, Stfedné tvrdé, velmi ostré Tvrdé, ostré, ale velmi Tvrde, odoIné brusné zrno
méneé ostry ve srovnani s odolné a Zaruvzdorné zrno. kiehke brusné zrno. s mikrokrystalickou strukturou.
ostatnimi zrny. Vyzaduje Idealni pro tézké strojni VKzadUJe maly pfitlak. Zarucuje delSi Zivotnost nez
maly pfitlak. zpracovani s vysokym Vhodné pro kovy, nezelezné jina zrna. Pro rychlé a agresivni

pritlakem. kovy i plasty.

Strukturovana brusiva

Vysoce kvalitni pfesné nastroje
vyvinuté pro optimalizaci procesu

a zkraceni doby zpracovani.

Vynikajici fezny vykon, dlouhd Zivotnost
a lepsi kvalita povrchu.

Vyrazné snizi mnozstvi prace

a pocet vymén nastrojl.

CEll CG
Vysoce vykonné brusné nastroje Kompaktni zrno s otevienou
s pfesné tvarovanymi keramickymi strukturou Bro rovnomérny ubér
brusnymi zrny. materialu. Dlouha Zivotnost

Pro maximalni a rychly ubér.
Rovnomérny ubér materialu,

nepfehfiva se.

a minimalni prasnost.

ubéry. Vyzaduje nizky az stfedni

pritlak.

TZ

Pfesné nastroje pro k.one(':nou.utpravu.
Vytvareji vysoce kvalitni, konzistentni
brus. Pocet krokl brouseni maze byt
vyrazné snizen a s nimi i vyrobni
naklady.

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 liit +/- 20%.

Tabulka zrnitost / drsnost povrchu

Zrnitost dle FEPA  Strukturovana brusiva Netkané textilie -  USA ANSI
Scotch-Brite

TZ FVV 6' a ﬁ 6

Hodnota Ra pro dany material

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 =Federace evropskych vyrobcu brusnych produtks, ANSI = Americky narodni normaliza¢ni institut

Nase brusné nastroje odpovidaji
standardu FEPA.
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Vyrobky z netkané textilie LeStici program
Pouzivaji se hlavné k Cisténi, odjehlovani Suhner nabizi Sirokou $kalu nastrojua na lesténi
a lesténi. Lze pouzit na rizné druhy z vysoce kvalitnich materiald, jako je plst,
materialu. sisal a bavina.

Dosahnete tak optimalnich vysledkud
Vyhody: jednotny povrch, zachovani pfi zpracovani jakéhokoliv materialu.
geometrie a hran, Ize pouzit za Sortiment doplfiuje odpovidajici fada
sucha i za mokra. lesticich past.

Lestici stroje Suhner a stroje s ohebnou
hFideli zaruCuji potfebny vykon.

FVV... SUN-Press® SUN-Roll® FVO...
Odjehlovani, dokoncovani, Odjehlovani, dokon&ovani. Odjehlovani, dokonéovani.  Cisténi.
leSteni. FP... ss VPR PR HPR
Plsténeé nastroje pro Bavinéne lestici Sisal kotouce pro ~ Bavinéné lestici Bavinéné lestici kotouCe.
jemné brouseni a kotouCe pro bézné predlesténi nerezové  kotouce pro lesténi Pro nerezovou ocel, hlinik,
lesteni lesteéni. oceli a kartacovani nerezove oceli, _ barevné kovy a plasty.
) barevnych kov(. barevnych kovu a oceli.

Tvrdokovové frézy Pro pouZiti s pastou.  Pro pouziti s pastou.

Tvrdokovové frézy Suhner s rdznymi

tvary bfitd jsou vhodnym feSenim pro

vSechny druhy materiald.

Tvrdokovoveé frézy se pouzivaji pro ubér materialu
fezani, odhrotovani, zkoseni atd.

Rezna rychlost a Zivotnost jsou Optimalni fezna rychlost

mnohokrat vy$si, nez u brusnych kamen(.

Aplikace Optimalni fezna rychlost
m/s %

Matovani 15 +‘1§
Volba bfitu

Lesténi kovl 36 +/-15
Material  Bfit frézy

N NK NKD NKC NK-S N-IX GA Lesténi kovd, ostré kontury 15-25 +/-10

ﬂ o ® ® ® o Le&téni plastt 15 +/-10
& ° ° ° ° °
@ ° ° o ° °
B ° ° °

® o
°

® Vysoce doporuéeno
® Doporugeno
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Suhner Demokoncept

VyzkouS$ejte si nase brusky a brusiva osobné!

Nasi obchodné-technicti zastupci Vas osobné navstivi a
nabidnou technologické feSeni, které povede k uspore
vyrobnich nakladu.

o

SURMER  expers. sice ra14
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