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TWOJE
NARZEDZIA DO
OBROBKI METALU.

Deslagging | Pre-grinding | Deburring &
Edge rounding | Oxide removal | Finish grinding
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BOECK

Twoje narzedzie do gratowania blach! Uczynienie niemozliwego mozliwym, w ciaggtym skupieniu,
(skupienie sie na celu)i napedzanie postepu z entuzjazmem - to gtéwne cechy Boeck!

Jesli chodzi o narzedzia do gratowania, my, Marc i Jochen Bock, dziatamy z pasja i petnym
zaangazowaniem. Produkujemy ekonomiczne rozwigzania standardowe oraz zaawansowane
rozwigzania indywidualne, dostosowane do wymagan naszych klientéw. Szacujemy,
rozpudowujemy i integrujemy najnowsze technologie produktowe i produkcyjne, aby wyznacza¢
nowe standardy oraz opracowywac i wytwarza¢ optymalne narzedzia dla naszych klientow.

= o

Marc Bock, CEO Jochen Béck, CEO
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ETAPY PROCESOW

KORZYSCI Z BOECK

USUWANIE ZGORZELINY PO CIECIU PLAZMA | GAZEM

Dyski do usuwania zuzlu

SZLIFOWANIE WSTEPNE
Bezkoncowy pas $cierny
Dyski na rzep

Dyski z wiékning

Dyski wykariczajace

SZLIFOWANIE | ZAOKRAGLANIE KRAWEDZI
Dyski do gratowania

Ewolucja

Dyski gratujace i zaokraglajace

Ulepsz teraz: Dyski HERO

Zaokraglanie krawedzi

Walce (Sciernice) do gratowania
Rodzaje lameli
Zaokraglanie

Deburring brush discs

PERFORMANCE BOOST

USUWANIE TLENKOW
Dyski do usuwania tlenkéw
Walce do usuwania tlenkow

SZLIFOWANIE WYKANCZAJACE

Dyski polerujace

Pasy z wtékning

Wykanczajace pasy scierne bezkoricowe

DODATKI | AKCERSORIA

Optymalizacja procesu z systemem szybkiej wymiany QUICK system
Ptyn do czyszczenia pasa transportowego Bio Clean 2000

KONTAKT

«
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ETAPY PROCESOW
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01 Usuwanie zuzla

Podczas ciecia plazmowego lub tlenowego na wyjsciowej stronie strumienia czesto
dochodzi do znacznego topienia i osadzania sie stopionego materiatu, tak zwany
zuzel wystepuje zaréwno na wewnetrznych, jak i zewnetrznych konturach elementu.

02 Szlifowanie wstepne i gratowanie

Tworzenie sie gratu (zadzioréw) jest prawie nieuniknione w przypadku ciecia metalu.
Grat lub grat pierwotny to powstawanie materiatu na krawedziach ciecia blach,
ktéry wystaje poza pierwotne krawedzie i powierzchnie materiatu obrabianego.

Inne oddchylenia od stanu nominalego to na przyktad odpryski na powierzchni
elementu, nieréwnosci lub tworzenie sie zgorzeliny na powierzchni. Produktem
ubocznym usuwania pierwotnego gratu jest tak zwany grat wtérny. Rozcigga sie on
w kierunku powierzchni detalu i jest spowodowany niewystarczajgcym usuwaniem i
jednoczesnym formowaniem resztkowego materiatu.

03 Gratowanie i zaokraglanie

Na tym etapie procesu grat pierwotny i wtdrny zostaja usuniety, a krawedzie sg
zaokraglone. Aby stworzy¢ warunki do kolejnych proceséw obrébki (malowanie
proszkowe, malowanie na mokro, galwanizacja, anodowanie itp.) i wyeliminowac
ryzyko obrazer spowodowanych ostrymi krawedziami, usuwanie zadzioréw
pierwotnych lub wtérnych jest czesto tgczone z tak zwanym zaokraglaniem
krawedzi. Zaokraglenia te moga mie¢ wartos¢ od kilku dziesigtych milimetra do
nawet 2 mm lub wiecej. Promienie zaokraglenia sa obecnie wymagane przez normy,
takie jak DIN EN 1090.

04 Usuwanie tlenkow

Elementy ciete tlenem posiadaja warstwy tlenkowe na krawedziach ciecia. Te
~ciemne warstwy” stanowig ryzyko przyczepnosci dla pézniejszych proceséw i moga
na przykfad prowadzi¢ do odpryskiwania powtoki w przysztosci.

05 Szlifowanie wykanczajace

W tym etapie procesu powierzchnie sg udoskonalane. Opcje wykonczenia obejmuja
szlifowanie bezkierunkowe, wykonczenie liniowe oraz powierzchnie gtadkie,
blyszczace lub o wysokim potysku z efektem lustra.
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ZALETY WSPOLPRACLY Z BOECK

Dogtebne zrozumienie technologii aplikacyjnych zapewnia podstawe optymalnych parametréw procesu

i ekonomicznych proceséw dla naszych klientéw. Rozwigzania narzedziowe s3 stale rozwijane w oparciu o metody
naukowe z najnowszymi technikami o obrebie proceséw. Poszukiwanie, selekcja i ocena, a takze codzienna

praca z najnowszymi technologiami na granicy tego, co jest wykonalne, gwarantuja optacalnosc i przysztosciowa
funkcjonalnosc. Najkrétsze czasy dostawy to dla nas standard.

Efektywnos¢ dzieki innowacji
Znaczaca wartos¢ dodana dla naszych klientow
znajduje sie w centrum naszych dziatan. Dlatego
zawsze pracujemy na granicy technologicznych
mozliwosci, stosujac perfekcjonistyczne podejscie.

©

Wiedza i doradztwo
Nasi klienci korzystaja z naszej wyjatkowej wiedzy
doradczej i ekspertyzy w zakresie zastosowan. To
know-how zapewnia maksymalna konkurencyjnosg¢,
dzieki wysoko wydajnym procesom w kazdej
produkgji.

Szybka wysytka
Wiekszos¢ naszych narzedzi wysytamy tego samego

dnia, w ktérym zostaty zamoéwione. Przestoje nie
wchodza w gre.
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BOECK x LOEWER

\ +49(0)82219643700 K

Zeskanuj
kod QR, aby
zobaczyc te
narzedzia w
akgji!

01 USUWANIE ZUZLA

Narzedzia z duzg liczba elastycznie zamocowanych mtoteczkow,
sg wykorzystywane do skutecznego usuwania pozostatosci
zuzla. Moga by¢ uzywane zaréwno w maszynach recznych, jak i
zautomatyzowanych.




»

TOOL SOLUTIONS:
USUWANIE ZUZLA

Dyski do usuwania zuzla dostepne sg w rozmiarach od 115 do 260 mm, w réznych konfiguracjach otworéw w
konkretnych rozmiarach. Od 8.5mm, 10mm, 20mm, 25mm, 30mm, 45mm, M14, M24 do mocowania QUICK

(naszego mechanizmu szybkiego mocowania).

Deslagging brushes
Twardosc 1

Bardzo elastycznie zamocowane mioteczki — delikatne
dla krawedzi! Elastyczny dysk do usuwania zuzla
wywiera niski nacisk na nagromadzony zuzel i chroni
krawedzie obrabianego elementu.

Deslagging brushes
Twardosc 2

Elastycznie zamocowane mioteczki — uniwersalne
zastosowanie! Mocniejsza zgorzelina moze zostac
usunieta, jednoczesnie chronigc krawedzie
obrabianych elementéw.
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Deslagging brushes Deslagging brushes

Twardosc¢ 3 Twardos¢ 4

Sztywne mioteczki — duza skutecznos¢! Ekstra twarde mtoteczki — maksymalna agresywnos¢!
Za ich pomocg mozna usuwac trudne do usuniecia Te wyjatkowo wytrzymate dyski stuza do usuwania
pozostatosci zuzla z krawedzi elementéw. najbardziej uporczliwej zgorzeliny.
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Scan the QR
code to see
the tools in
action
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02 SZLIFOWANIE WSTEPNE | GRATOWANIE

Pasy, arkusze scierne i dyski na rzep stosowane sa w celu usuwania gratu pierwotnego, odpryskow,
nieréwnosci i/lub warstw zgorzeliny.
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TOOL SOLUTIONS:

SZLIFOWANIE WSTEPNE | GRATOWANIE

Prezentowane pasy, arkusze, dyski na rzep, wtékninowe tarcze do wykanczania powierzchni oraz systemy
mocowania na rzep dostepne sg w réznych wymiarach, dostosowanych do réznorodnych zastosowan.

More information about the various sizes and grits is available on our website.

Abrasive cloth belt GREY EDITION

Scierniwo z weglika krzemu - wysoka zdolno$¢ ciecia i
drobny wzér szlifowania.

Removal:
Standard

Abrasive cloth belt BROWN EDITION

Scierniwo z tlenku glinu - wysoka twardos¢ i
wystarczajaca odpornos¢ na uderzenia, umozliwiajace
intensywne usuwanie materiatu przy niskiej
temperaturze obrobki.

Removal: f y_\

Medium
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Abrasive cloth belt BLUE EDITION Abrasive cloth belt RED EDITION
Umozliwia wysokie usuwanie materiatu przy niskiej Scierniwo ceramiczne — agresywne, ale chtodne
temperaturze obrébki, zapewnia dtuga zywotnos¢ szlifowanie, co zwieksza predkosc¢ obrobki.
narzedzia.
Removal:

PARN AN
Removal: S N s ]
High



Systemy mocowania na rzep Abrasive disc

Dyski mocujace na rzep z mozliwoscia wielokrotnego Dyski scierne na rzep stosowane s do wstepnego
uzytku dla dyskéw na rzep, rézne twardosci dobierane szlifowania elementow z blachy, a w szczegdlnosci do
sa w zaleznosci od zastosowania. usuwania pierwotnych zadzioréw.

Hardnesses: Soft / Medium / Hard Grits: 60/80/120

Do wykanczania powierzchni
Dyski na rzep z wtékniny uzywane sa do wstepnego

szlifowania elementéw z blachy, lekkiego gratowania
oraz szlifowania wykanczajacego.

Grits: 100/180/280 /400
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03 GRATOWANIE | ZAOKRAGLANIE

Dyski i walce do gratowania stosowane sg do usuwania lekkich
gratéw pierwotnych i wtérnych, a w szczegélnosci do zaokraglania
krawedzi. Elastyczne narzedzia $cierne charakteryzuja sie

duza zdolnoscig dopasowania do konturéw wewnetrznych i
zewnetrznych, takich jak promienie, otwory i wyciecia.

«

Scan the QR
code to see
the tools in
action

20
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DEBURRING DISCS:
THE EVOLUTIONARY STAGES

Dyski do gratowania STANDARD to dyski z jednym piercieniem (rzedem) materiatu sciernego.

Dyski do gratowania PROFESSIONAL sg wyposazone w dwa pierscienie materiatu sciernego i charakteryzuja sie

wiekszym obszarem kontaktu, wiekszg liczba aktywnych lamel $ciernych oraz zréwnowazonym stosunkiem nacisku, dzieki
precyzyjnej koordynacji pierscienia zewnetrznego i wewnetrznego.

Wersje STANDARD i PROFESSIONAL sg wykonane z potaczenia ptétna $ciernego z wtdknina.

Dyski do gratowania HERO sktadaja sie wytacznie z laserowo

cietych lameli z ptétna sciernego o strukturze schodkowe;. %
Pozwala to na uzycie znacznie wiekszej ilosci ptétna

sciernego, przy jednoczesnym zachowaniu wysokiej

elastycznosci, dzieki temu mozliwe jest ekstremalne STANDARD
zaokraglanie krawedzi oraz wysoka predko$¢ posuwu.

Srednica

Dlugos¢ krawedzi tnacej

>
>

Powierzchnia styku

llos¢ rzedow Pojedynczy rzad

Stosunek nacisku

Koszt pracy

Jo
J)o
Jo
Jo
Jo
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PROFESSIONAL

Podwojny rzad

Jo
J)o
Jo

«

GAME CHANGER ¥

C=

HERO

Podwdjny rzad HERO

Jo

22



DYSK DO GRATOWANIA PROFESSIONAL 155X2

GREEN EDITION
Doskonale dopasowuje sie do konturéw blachy wywierajac niewielki
nacisk na powierzchnie.

Delikatna obrdobka blach

foliowanych i ocynkowanych

GOLD EDITION
Duza sita kontaktu przy niskim nacisku za sprawa wysokiej jakosci
materiatu Sciernego pokrytemu ziarnem.

Idealny do cienkych blach

GREY EDITION
Drobny wzér szlifowania, dzieki materiatowi z weglika krzemu.

Znakomity do aluminiu

BROWN EDITION
Mozliwos¢ uzycia do kazdego rodzaju blachy.

Wszechstronny

BLUE EDITION
Wysoka zdolnos¢ usuwania materiatu przy uzyciu ptétna sciernego z tlenku

cyrkonu.
Silne zaokraglenie dla stali nierdzewnej

PROFESSIONAL - Dzieki dwurzedowej konstrukgji dyski

J do gratowania sg wyposazone w wiekszg ilos¢ materiatu DIAMETER
3 _9 i e ia cie ré ¢ .q 115,125, 155, 184, 200,
$ciernego i charakteryzuja sie rbwnomiernym rozktadem 260.410

nacisku.
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PURPLE EDITION
Bardzo wysoka zdolnos$¢ usuwania materiatu z wykorzystaniem ptétna
sciernego

Z ziarnem ceramicznym.

Silne zaokraglenie stali, stali nierdzewnej i aluminium

DARK BROWN EDITION
Dysk wykonany z bardzo agresywnych materiatow.

Matowa, szorstka powierzchnia i mocne zaokraglanie

SYNTHETIC EDITION
Wodoodporny materiat.

Idealny do mokrych proceséw

RED EDITION
Wykonany z materiatéw o wyjatkowo gruboziarnistej strukturze.

\
PERFORMANCE-BOOST d@
w7

Bardzo ostra powierzchnia scierna CUBITRON™ II
imponuje bezprecedensowa wydajnoscig usuwania

materiatu oraz dtuga zywotnoscia.

Bardzo matowa, szorstka powierzchnia i bardzo mocne

zaokraglanie.

Mocowanie
Standard:
Bore 25

Mocowanie
Quick-release
QUICK 155

Dyski do gratowania z wktadka Cubitron BOOST sg
dostepne na zaméwienie we wszystkich powyzszych

wariantach.
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DYSK DO GRATOWANIA: HERO

PURPLE EDITION

Bardzo wysoka wydajnos¢ usuwania materiatu, z wykorzystaniem ptétna
$ciernego z ziarnem ceramicznym.

Silne zaokraglenie krawedzi dla stali, stali nierdzenwnej i aluminium

CUBITRON™ Il EDITION
Najwyzsza wydajnos¢ usuwania materiatu przy uzyciu precyzyjnie
uksztattowanego ziarna ceramicznego.

Najmoncierjsze zaokraglenie

BROWN EDITION
Uniwersalne zastosowanie do kazdej blachy.

Wszechstronny

DIAMETER
HERO - Najwieksza gestosc lameli $ciernych w @ 115,125, 155, 184, 200,
C= pofaczeniu z ekstremalnga elastycznoscig materiatu 260,410
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GREY EDITION
Wysoka zdolno$¢ ciecia i drobny wzdr szlifowania, dzieki zastosowaniu
materiatu Sciernego z weglika krzemu.

Idealny do aluminium

BLUE EDITION
Wysoka wydajnos¢ usuwania materiatu za sprawa ptétna sciernego z

korundem cyrkonowym.
ne zaokraglenie dla stali

Mocowanie
standardowe:
Otwor 25 mm

Szybkie mocowanie:
QUICK

, %
DLACZEGO HERO? A

Najmocniejsze zaokraglanie krawedzi, zwiekszona
produktywnos¢ i najwyzsza gestosc lameli $ciernych. Skro¢ czas konfiguracji dzieki systemowi
QUICK-release
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ZMODERNIZU)
JUZTERAZ

Nasze narzedzia HERO

Dzieki najwyzszej gestosci materiatu Sciernego oraz ekstremalnej elastycznosci $cierniwa, dyski HERO doskonale
dopasowuja sie do konturéw blachy, umozliwiajac najostrzejsze zaokraglanie krawedzi oraz ekstremalne predkosci
posuwu.

With the deburring disc

HERO




THE HERO
ROZNICA

S
N

Pieciokrotnie wieksza aktywnos$¢
materiatu $ciernego w czasie rotacji za
sprawg schodkowej strukturze lameli
$cierrnych

«
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Zwieksza efektywnos¢ procesow
Obniza koszty pracy

Ekstremalna elastycznos$¢

Zrébwnowazony stosunek nacisku dzieki

dwurzedowej konstrukgcji

Nowoczesne rozwigzania narzedziowe

Ekstremalna predkos¢ posuwu

NASILNIEJSZE ZAOKRAGLENIE KRAWEDZI

D >>
EXTD>

ZWIEKSZONA PRODUKTYWNOSC

D >
ETTID>

NAJWYZSZA GESTOSC MATERIALU

D >>
ETED>



Deburring & edge rounding | Edge rounding & Productivity

»

ZAOKRGLENIE KRAWEDZI

Wptyw predkosci posuwu pasa na promien zaokraglenia.

Wraz ze wzrostem predkosci posuwu pasa promien zaokraglenia maleje. Dzieki wiekszej gestosci

Scierniwa w narzedziach PROFESSIONAL i HERO:

+  Mozna zwykle osiggnac wieksze promienie zaokraglenia przy tej samej predkosci podawania.

+  Albo uzyskac te same promienie przy wyzszych predkosciach podawania w poréwnaniu do
narzedzi standardowych.

-

PROMIEN

HERO €

Professional €€

Standard €E€EE

PREDKOSC POSUWU

€ = koszt pracownika



BOECK www.gratowaniemetalu.pl

rHe GAME
CHANGERS

PRODUKTYWNOSC

Moze by¢ mierzona jako ilos¢ materiatu usunietego na jednostke czasu. Narzedzia HERO oferuja
ekstremalne wskazniki usuwania materiatu w okreslonych warunkach pracy. W aplikacjach kli-
entéw osiaggnieto promienie w zakresie 0,2-0,3 mm przy predkosci posuwu 5 m/min.

- |
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ROZWIAZANIA NARZEDZIOWE:
SZLIFOWANIE | ZAOKRAGLANIE KRAWEDZI

Wszystkie pokazane walce sg dostepne w réznych rozmiarach, edycjach i gradacjach, dostosowanych do réznych
procesow!

BROWN EDITION

Uniwersalne zastosowanie do kazdej blachy.

Wszechstronny

BLUE EDITION

Wysoka zdolnos¢ usuwania materiatu dzieki ptétnu
$ciernemu z tlenku cyrkonu.

Najmocniejsze zaokraglanie krawedzi do stali

nierdzewnej




GREY EDITION

Wysoka zdolnos¢ ciecia i drobny wzér szlifowania z
wykorzystaniem materiatu $ciernego z weglika krzemu.

Idealny do miekkich materiatéw

(aluminum, plastik)

PURPLE EDITION

Bardzo wysoka zdolnos¢ usuwania materiatu, dzieki
ptétnu $ciernemu z ziarnem ceramicznym.

Mocne zaokraglanie stali,

stali nierdzewnej i aluminium

CUBITRON™ I EDITION

Najwyzsza wydajnos¢ usuwania materiatu przy uzyciu
precyzyjnie uksztattowanego ziarna ceramicznego.

Najmocniejsze zaokraglanie stali,

stali nierdzewnej i aluminium

«
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WALCE DO GRATOWANIA:
WARIANTY LAMELI

W zaleznosci od zastosowania

Dostepne sa walce do gratowania o réznych typach lameli i ich szerokosciach. Wszystkie lamele wycinane sg
laserowo.

SZEROKOSC CIECIA

3&3mm 3&5mm 5& 5mm

v v v

Do konturéw blach The allrounder Do mocnego zaokraglania
z wieloma matymi zewnetrznych krawedzi.
wycieciami.
TYP LAMELI
G-LINE
S-LINE

Lepsza stabilnos¢
krawedzi i wieksza
elastycznos¢ lameli.
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KAT CIECIA

THE BOECK
Ciecie ,X-Cut” ROZNICE

o e

Ciecie klasyczne

Lamele wycinane laserowo

Uszczelnione krawedzie dzieki techno-
logii wycinania laserowego

Brak postrzepienia krawedzi
Wyzsza zawartosc ziarna, poniewaz nie

traci sie go tak duzo, jak przy procesie
wykrawania




Deburring & Edge rounding | Edge-rounding

OBSZAR USUWANIA MATERIALU VS. ZAOKRAGLANIE
KRAWEDZI

Promienie krawedzi wahaja sie od kilku dziesietnych
milimetra do promieni 2 mm i wiekszych. Obecnie

promienie te wymagane sg przez normy, takie jak DIN EN A(r) ———©°
1090.

Promien ma zaleznos¢ kwadratowa do szybkosci
usuwania materiatu. Jesli promien zostanie zwiekszony
2-, 5- lub 10-krotnie, rezultatem bedzie zwiekszenie
obszaru usuwania materiatu odpowiednio o czynniki
4,25i100. Jezeli obszar usuwania materiatu zostanie
pomnozony przez dtugos¢ krawedzi tnacej, otrzymamy
objetosc¢ usunietego materiatu. Szybkos¢ usuwania
materiatu w jednostce czasu stanowi miare oceny
wydajnosci narzedzi.

1,6

14 100x

1,2

0,8

0.6 4x

04

REMOVAL AREA (MM?)

0,2

o o102 03 04 05 06 07 08 09 1 11 12 13 14 15 16 1,7 18 19 2 21 22 23 24 25
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ZAOKRAGLANIE KRAWEDZI:
PARAMETRY

Gtéwne parametry procesu zaokraglania krawedzi to
predkos¢ obrotowa, posuw pasa ora nacisk.

W zaleznosci od materiatéw poddawanych obrébce
(np. stal, stal nierdzewna), wtasciwosci materiatu (np.
elementy z blachy laminowanej lub ocynkowanej,
zadzory) oraz pozadanych kryteriéw docelowych
(np. promien krawedzi, chropowatos¢ powierzchni),
parametry procesu musza zosta¢ odpowiednio
dobrane.

Nacisk (Infeed)

Optymalne
parametry procesu

Predkos¢
Posuw obrotowa

(Feed rate) (Rotational
speed)

Aby osiaggnac optymalne parametry
procesu, nalezy uwzglednic nastepujace
kryteria podczas ustawiania predkosci,
posuwu i nacisk:
Materiat
>
Sktad materiatu
>
Kryteria docelowe

«
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ROZWIAZANIA NARZEDZIOWE:
SZLIFOWANIE | ZAOKRAGLANIE KRAWEDZI

Wszystkie prezentowane dyski dostepne sg roznych rozmiarach, mocowaniach, zastosowaniach i réznych edycjach
materiatéw Sciernych.

Szczotka nylonowa STANDARD

Materiaty Scierne z weglikiem krzemu charakteryzuja
sie wysoka twardoscig przy wystarczajacej odpornosci
na pekanie.

Usuwanie materiatu:
Srednie



Szczotka nylonowa PROFESSIONAL

Zapewniaja wysoka wydajnos¢ usuwania materiatu
przy niskiej temperaturze obrébki.

Usuwanie materiatu:
Wysokie

«

Szczotka nylonowa HERO

Materiaty scierne z ziarnem ceramicznym umozliwiaja
agresywne, a jednoczesnie chtodne szlifowanie, co
zwieksza predkos¢ obrobki.

Usuwanie materiatu:
Bardzo wysokie



Performance Boost

PERFORMANCE- «#
BOOST

Dyski do gratowania dostepne s rowniez na zyczenie klienta we wszystkich wariantach z dodatkiem wktadki
CUBITRON™ Il Boost, zapewniajagcym jeszcze wiekszg wydajnos¢ usuwania materiatu. Zaréwno dyski HERO,
jak i walce wystepuja w wersji CUBITRON™ Il Edition. Indywidualne ziarna scierne CUBITRON™ Il sg precyzyjnie

formowane, ustawione pionowo i majg ksztatt matych tréjkatow.

ZALETY
CUBITRON™ I

\7
VvV

Jednolity wzoér szlifowania
Mniejsze generowanie ciepta
Mniej poprawek

Mniejsza ilo$¢ odpadéw
Mniejsza liczba ustawien

Znacznie wyzsza
produktywnos¢

Wyjatkowa trwatos¢ i odpornos¢
na zuzycie

L N N N N G

CUBITRON™II



BOECK

www.gratowaniemetalu.pl

NARZEDZIA W EDYCJI CUBITRON™ Il EDITION

+BOOST

Dyski do gratowania Standard + Performance Boost
(wszystkie edycje i rozmiary)

+BOOST

Dyski do gratowania CUBITRON™ Il EDITION HERO
(wszystkie rozmiary)

+ BOOST

Dyski do gratowania Professional + Performance
Boost (wszystkie edycje i rozmiary)

+ BOOST

Walce do gratowania CUBITRON™ Il EDITION
(wszystkie rozmiary)






«

Scan the QR
code to see
the tools in
action

04 USUWANIE TLENKOW

W kolejnym procesie narzedzia stuza do usuwania warstw tlenku z krawedzi ciecia detalu.
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»

ROZWIAZANIA NARZEDZIOWE:
USUWANIE TLENKOW

Dyski i walce do usuwania tlenkéw sg dostepne w réznych rozmiarach. Na zyczenie szczotki moga by¢ wyposazone

w system montazu QUICK-release.

Dyski druciane do usuwania tlenkéow

Innowacyjny, wielorzedowy uktad specjalnie
opracowanych drutéw umozliwia optymalne usuwanie
warstw tlenkowych, zapewniajac jednoczesnie
metalicznie jasne krawedzie ciecia oraz dtuga
zywotnos¢ narzedzia.

Walec do usuwania tlenkéow

Walce do tlenkéw, sktadajace sie z elastycznie za-
mocowanych zespotéw sprezynowych, idealnie do-
pasowuja sie do konturéw blachy, skutecznie usuwajac
niepozadane warstwy tlenkowe.
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05 SZLIFOWANIE KONCOWE

«

Scan the QR
code to see
the tools in
action

Do szlifowania koricowego stosuje sie gldwnie narzedzia $cierne w postaci paséw, arkuszy i dyski z uzyciem

wiokniny, ptétna sciernego lub filcu.

46



47

»

ROZWIAZANIA NARZEDZIOWE:
SZLIFOWANIE KONCOWE

Zastosowanie odpowiednich narzedzi pozwala na uzyskanie wysokiej jakosci i jednolitego wykonczenia. W
zaleznosci od pozadanego efektu (np. wykonczenie na wysoki potysk, wykonczenie liniowe, szlif bezkierunkowy lub

satynowe), mozna wybrac¢ rézne typy narzedzi.

Scan the QR code to find out how to achieve your

desired surface finish.

Dyski polerskie

Dyski polerskie stuza do wykanczania powierzchni. W
pofaczeniu z pastg polerskg w formie statej lub ptynnej
mozliwe jest uzyskanie powierzchni o wysokim potysku
az do lustrzanego efektu.

Pasy z wtékniny

Pasy scierne z widkniny sg uzywane do szlifowania
dekoracyjnego w réznych granulacjach, umozliwiajac
precyzyjne i estetyczne wykonczenie powierzchni.



Pas bezkoncowy GREY EDITION

Ziarna z weglika krzemu wyrdzniaja sie wysoka
zdolnoscig oraz drobnym, btyszczacym wzorem szlifu.

«

Pas bezkonowy BROWN EDITION

Ziarna z tlenku aluminium charakteryzuja sie wysoka
twardoscia, wystarczajaca odpornosciag na pekanie oraz
satynowym efektem wykonczenia.
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06 AKCESORIA | DODATKI

Dzieki naszym licznym akcesoriom i dodatkom mozna znaczaco usprawnic procesy, takie jak
optymalizacja czasu wymiany narzedzi czy poprawa przyczepnosci elementéw.

«
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OPTYMALIZACJA CZASUWYMIANY NARZEDZI DZIEKI SYSTEMOWI
SZYBKIEJ WYMIANY QUICK RELEASE SYSTEM

Praca z r6znymi materialami w jednej maszynie jest szybka i tatwa dzieki systemowi szybkiej wymiany QUICK.
Wszystkie narzedzia, takie jak dyski do gratowania, szlifowania, dyski do usuwania zuzlu, dyski na rzep, czy dyski
do tlendw, sa dostepne z mocowaniem QUICK. System ten umozliwia szybkie mocowanie i zdejmowanie narzedzi
w ciggu kilku sekund za pomoca prostego ruchu obrotowego. Dzieki temu czas wymiany mozna znaczaco skrécic,
zapewniajac idealne narzedzia dla doskonatego procesu. Wymiana z maksymalna predkoscia!

Chcesz zobaczyg, jak to dziata?
Zeskanuj kod QR i obejrzyj wideo.

Quick release fitting QUICK155|165

Mocowanie QUICK155|165 moze by¢ umieszczone
W maszynie za pomoca odpowiedniego systemu
montazowego (np. otwor o srednicy watu 25 mm). W
ten sposdéb narzedzia dyskowe z rodziny produktéw
QUICK moga by¢ zmieniane w najkrotszym czasie.




«

Quick release fitting QUICK 260

Mocowanie QUICK260 jest dostepne w réznych
systemach montazowych (np. otwdr o srednicy watu
30 mm), analogicznie do mocowania QUICK155|165.
Mocowanie QUICK260 moze by¢ skonfigurowane do
pracy z narzedziami prawostronnymi i lewostronnymi.

Do ufatwienia zdejmowania i mocowania narzedzi w
rozmiarze QUICK260 mozna uzy¢ klucza ptaskiego (rys.
po prawej stronie).

Klucz jest kompatybilny z narzedziami QUICK o
Srednicy 260.
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PLYN DO CZYSZCZENIA PASA TRANSPORTOWEGO
BIO CLEAN 2000

boeck

BIO CLEAN 2000 §

Bio Clean 2000

Doktadne czyszczenie tasmy transportowej zwieksza
przyczepnos¢ miedzy elementem a tasma. Elementy
z dobra przyczepnoscig pozwalajg na niezawodne i
szybkie przetwarzanie.

Srodek do czyszczenia tasmy transportowej Bio
Clean 2000 nadaje sie do doktadnego i bezpiecznego
usuwania ciezkich organicznych zabrudzen,
zachowujac jednoczesdnie delikatno$¢ dla materiatu,
mimo swojej wyjatkowej sity czyszczace;j.

Pojemnos¢:
1L
5L



«
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\ +49(0) 82219643700 K

YOUR CONTACT PERSONS

Marc & Jochen Bock

Passion for technical perfection - when something seems
impossible, Marc and Jochen Bock really get going! What
drives the two entrepreneurs is their tireless enthusiasm for
manufacturing processes at the technological limit.

With sophisticated individual solutions, tailored to the requi-
rements of their customers, boeck GmbH sets an exclamation
mark in the field of metal deburring.

MARC BOCK
Dipl.-Ing. (FH) Dipl.-Kfm. (FH)
CEO

X m.boeck@boeck-technology.de
. +49(0) 822196 43702
in @marcbock

JOCHEN BOCK
Dr.-Ing.
CEO

X j.boeck@boeck-technology.de

L +49(0) 822196 43 701
in @jochenbock

More information onfline at

wiww.boeck-technology.de!

/
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KONTAKT

Czy chcesz uzyskac wiecej informacji o naszych produktach lub usprawnic swoje procesy? Skontaktuj sie z nami
bezposrednio telefonicznie lub e-mailem - chetnie doradzimy!

Address

boeck GmbH

Ludwigstral3e 8, 89340 Leipheim
Germany

Phone: +49 (0) 8221 96 43 700
Mail: info@boeck-technology.de
Web: www.boeck-technology.de

inflo©

@boeckinternational
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boeck

ENTHUSIASTS IN TECHNOLOGY

@boeckinternational

boeck GmbH
Ludwigstral3e 8, 89340 Leipheim
Germany

boeck Inc.

03 N LaSalle St, Suite 2550
Chicago, IL 60601

United States of America

Phone: +49 (0) 8221 96 43 700
Mail:  info@boeck-technology.de
Web: www.boeck-technology.de
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