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Nieautoryzowane uzywanie lub kopiowanie zawartosci lub jej czesci jest zabronione. Stosuje sie¢ w szczegdlnosci do
znakow towarowych, nazw modeli, numerow czesci i rysunkow. Odnosi sie do kolejnych wydan bez uprzedniego
zawiadomienia.

Uzywanie maszyny moze by¢ niebezpieczne jesli przepisy BHP nie beda Scisle
przestrzegane.

Przed uzyciem maszyny, przeczytaj doktadnie instrukcj¢ i zachowaj na
przysztos¢ jako informator.

Zawsze wymieniaj tabliczke znamionow3 jesli nastapi jej uszkodzenie lub stanie si¢
nieczytelna.

Tabliczka znamionowa
Numer zamOwieniowy .................. 9500-3161



Przepisy BHP
WARUNKI BEZPIECZENSTWA

¢ Przed uruchomieniem prosz¢ dokladnie przeczyta¢ instrukcje

¢ Wazne informacje o bezpieczenstwie podane sg w wielu punktach niniejszej
instrukcji.

¢ Szczegélna uwage nalezy poswigci¢c warunkom  bezpieczenstwa
umieszczanym w ramkach oznaczonych symbolem tréjkata i opatrzonych
hastem, tak jak to pokazano ponizej.

A NIEBEZPIECZENSTWO

oznacza niebezpieczenstwo w wyniku ktérego NASTAPI powazne zranienie lub
smier¢ jezeli ostrzezenie zostanie zlekcewazone.

A OSTRZEZENIE

oznacza niebezpieczenstwo, w wyniku ktérego MOZE nastapi¢c powazne zranienie lub
Smierc jezeli ostrzezenie zostanie zlekcewazone.

A UWAGA

oznacza niebezpieczefistwo, w wyniku ktérego MOZE nastapi¢ zranienie lub
uszkodzenie sprzgtu jezeli ostrzezenie zostanie zlekcewazone.

¢ Nalezy stosowa¢ tylko oryginalne cze¢sci zamienne. Uszkodzenia lub wadliwe
dzialanie spowodowane przez nieautoryzowane czeSci powoduje utrate
gwarancji.

Przestrzegaj nastepujqcych ogolnych zasad bezpieczenstwa.

¢ Upewnij si¢, ze w poblizu nie przebywa nikt inny z personelu w trakcie
szlifowania

¢ Zawsze no$ okulary ochronne, odziez robocza, rekawice i nauszniki w czasie
szlifowania. Wszystkie lokalne przepisy takze muszg by¢ przestrzegane.

¢ No$ maske przeciwpylowg lub zainstaluj efektywny system odpylajacy. Jest
to szczegolnie wazne przy szlifowaniu na sucho wewngtrz pomieszczen.

¢ Maszyna nie moze by¢ uzywana do innych prac poza tymi, do ktéorych jest
przeznaczona, tj. tak jak to jest opisane w rozdziale ,,Zastosowanie’ na str. 4



¢ Maszyna nie moze by¢ przerabiana bez
Modyfikacje nie zatwierdzone przez Atlas
spowodowa¢ ryzyko zranienia oczu i skory.

pozwolenia producenta.
Copco Secoroc moga

¢ Przed rozpocze¢ciem jakichkolwiek prac montazowych z systemem
powietrznym, upewnij si¢ Ze nie jest pod ciSnieniem. Powietrze pod wysokim
ciSnieniem moze wybuchna¢ z ryzykiem zranienia oczu i skory.

¢ Wystrzegaj si¢ ryzyka ognia i/lub eksplozji, ktéra moze by¢ zainicjowana

przez iskry wywolane szlifowaniem.

Dane techniczne

Cisnienie POWIEIIZA ......ccocuveerueeerieeenneens 7 bar
Zuzycie powietrza (przy 6 barach)

bieg jalowy ....oooviiiiiiiiii 501/s

pod obciazeniem ............cccceeeeuvennnne 42 1/s
Maksymalne ci$nienie wody .................... 4,5 bar
Maksymalna predkos¢ .........ccceevevveevneenne. 17 000 obr/min
Rozmiary wezy

POWIELIZE .. 12,5 mm (1/2")

Woda ... 6,3 mm (1/4°")
Waga bez WQZY ...ccccvvveveveieeieeciieeieeeen 2,8 kg
Poziom hatasu (ciénienie)* ......................... 91dB (A)
Poziom hatasu (Moc) ™ ......coovveeereerrreeeens 104 dB (A)
Poziom Wibracji*** ..................................... mniej niz 2,5 m/s
Numer zamowieniowy ...........cccceceeeeveenennn. 9542

*  Pomiar ci$nienia akustycznego zgodnie z norma PNSNTCI1.2, odchylenie w metodzie pomiaru i

produkcji 3 dB(A)

**  Pomiar mocy akustycznej zgodnie z normg PNENTC1.2, odchylenie w metodzie pomiaru i produkcji

3 dB(A)
*** Pomiar wibracji zgodnie z norma EN/ISO 8662

Akcesoria dostarczane wraz z urzqdzeniem

Klucz - Allen key (2 mm) ....ccceeeeveeeeeeccinnneeeeeeeenn. 9500-2736
Klucz - Allen key (3 mm) .....ccceeeeveeeeeeecinnneeeneeeenn. 9500-2737
Klucz - Allen key (5 mm) ......ceeevveeeeeeciinnneeeeeeeenn. 9500-2738
Smarownica - Grease gUn.........cceeeeeeeeeieeeenveeeeeennn. 9500-2739
Komplet uszczelnien - Seal Kit............ccccvvveeeeee.nn. 9500-2779
SUPPOIL TINE.....veviiieeieeeeeeeeeeciiieeeeeeeeeeecci e e eaeen 9500-2781
SCAL. .ttt 9500-2780
Adjustable angle connector .............cccceeeeeevreeennn. 9500-2795
Rura - Pipe(L=0.3m) ...c..ceeevevreeeeceeee e, 9500-2785
Hose clamp (26-38 mm)..............coovvvvvvveeeee. 9500-2720
Waz - Hose (PVC 03)....ccoveieeiieeieeee i, 9500-2791
INAPPILC. .o 9500-2743
Hose clamp (7-8.5 MmM)......ooeivviviiniiiieiieeeeiiiininns 9500-2716
Waz - Hose (PVC, 0.1 m)...ccccoceveeeneeeinnno. 9500-2746
Claw coupling (6.3 mm, 1/4").....cccccovvvvvvvennnnnnn. 9500-0068
Hose clamp (11-13 mm)...ceeeiiiiiiiiiiiiieieeeeeiieininns 9500-2717
Instrukcja obstugi - Operator's Manual.................. S-95158

Lista czgsci zamiennych - Spare parts list............. S-95149



Informacje ogodlne

Grind Matic HG jest pneumatyczng szlifierka do ostrzenia koronek stupkowych.
Trzpienie szlifierskie moga by¢ chtodzone zar6wno powietrzem jak i woda.

Specjalnie dobrany materiatl $cierny w trzpieniach przyczynia si¢ wielce do szybkiego
usuwania materialu przez maszyng. Za pomoca Grind Matic HG mozna szlifowac
wszystkie rodzaje koronek stupkowych, od koronek na stozek i gwintowanych do duzych
koronek dolnego miotka.

Dla urzadzenia dostgpny jest szeroki zakres trzpieni szlifierskich pasujacych do r6znych
ksztaltéw i rozmiaréw stupkéw.

Poniewaz urzadzenie zuzywa stosunkowo mato powietrza, mozliwe jest ostrzenie
koronek przy wiertnicy w czasie jej pracy.

Zastosowanie

Grind Matic HG jest przeznaczona wylacznie do ostrzenia koronek stupkowych.

Opis techniczny

Grind Matic HG jest czeg$cia kompletnego systemu r¢cznego szlifowania skladajacego sig ze
szlifierki, trzpienia szlifierskiego ze materialem §ciernym i specjalnie zaprojektowanego
uchwytu.

Nierdzewne trzpienie szlifierskie sa wytwarzane metoda zapewniajaca bardzo dobra precyzje
ostrzenia. Trzpienie sa mocowane za pomocg tulei gumowej, ktora stuzy do ttumienia
wibracji jakie moga by¢ transmitowane od trzpienia szlifierskiego do szlifierki.

Ergonomicznie ustawione raczki na urzadzeniu daja operatorowi lepsza pozycje szlifowania i
lepsza kontrolg nad urzadzeniem w czasie operacji szlifowania.

Opatentowany uchwyt zostat specjalnie zaprojektowany do szybkiej i tatwej wymiany
trzpieni szlifierskich.

Grind Matic HG jest przeznaczony do pracy pod cisnieniem 6 — 7 bar. Nigdy nie wolno
przekraczac tego cisnienia.



Ogolne zasady obstugi

Urzadzenie zawsze musi by¢ zasilane naoliwionym spr¢zonym powietrzem, co zwigksza
zywotnos$¢ szlifierki. Jesli dostarczane powietrze nie jest smarowane nalezy podtaczy¢
smarownicg (dostgpna jako akcesoria) do uchwytu urzadzenia.

Utrzymuj urzadzenie w czystosSci.

Upewnij si¢, ze dostarczane powietrze jest czyste i suche.

Upewnij si¢, ze weze maja wlasciwy wymiar (patrz ,,.Dane techniczne”).

Zawsze przedmuchaj weze powietrzne przed podtaczeniem do urzadzenia.

Zachowaj ostrozno$¢ przy podtaczaniu wezy powietrznych do urzadzenia.

Smaruj urzadzenie regularnie. Postgpuj doktadnie zgodnie z instrukcja smarowania.
Jesli urzadzenie bedzie nieuzywane przez dluzszy czas upewnij sig, ze zostalo obficie
nasmarowane.

Przed przeniesieniem urzadzenia w inne miejsce pracy zawsze roztacz weze
powietrzne.

Wymiana trzpienia szlifierskiego i uchwytu

Przed zamocowaniem trzpienia szlifierskiego, posmaruj
jego trzonek srodkiem powstrzymujacym korozj¢ takim
jak Shell Ensis Compound 356 lub podobnym.

Zawsze przestrzegaj wszystkich instrukcji 1 przepisOw bezpieczenstwa.

Nie podtaczaj szlifierki do ci$nienia wigkszego niz 7 bar.

Sprawdz, czy weze powietrzne sa podtaczone prawidlowo do urzadzenia. Jesli nie,
waz moze si¢ odlaczy¢ i niebezpiecznie biczowac dookota z ryzykiem zranienia
obstugi.

Przed zdjeciem lub zamontowaniem trzpienia szlifierskiego zawsze spus¢ powietrze z
wezy doprowadzajacych powietrze 1 odiacz je.

Trzpien szlifierski musi mie¢ dopuszczenie do pracy z maksymalna dopuszczalna
predkoscia szlifierki.




Szlifowanie

A NIEBEZPIECZENSTWO

* Przed rozpocze¢ciem szlifowania koronki, upewnij si¢, Ze nie ma Sladéw
materialow wybuchowych w otworze przedmuchowym koronki wiertniczej. Aby
wyczysci¢  otwor przedmuchowy, uiywaj wylqcznie drewnianej zerdzi,
miedzianego drutu lub wody biezacej. Nie uzywaj innych narzedzi.

A UWAGA

= Wylatujace powietrze ze elementéw pneumatycznych zawiera olej, ktory moze
by¢ szkodliwy dla zdrowia przy wdychaniu. Zawsze wyreguluj smarownice aby
urzadzenie otrzymywato wlasciwa dawke.

= Upewnij sig, Ze stacja szlifierska lub inne miejsce pracy jest dobrze wentylowane.

= Zawsze no$ okulary, odziez ochronna, rekawice i nauszniki w czasie szlifowania.

= Zakladaj atestowane maski przeciwpylowe lub zainstaluj efektywny system
odpylania. Jest to szczegélnie wazne przy szlifowaniu na sucho wewnatrz
pomieszczen.

* Przed zdj¢ciem lub zamontowaniem trzpienia szlifierskiego weze
doprowadzajace powietrze musza by¢ odlaczone.

=  Wystrzegaj si¢ ryzyka ognia lub eksplozji, ktéora moze by¢ zainicjowana przez
iskry wywolane szlifowaniem.

Zasady ogodlne

Uzywaj trzpieni szlifierskich o rozmiarze wiasciwym dla stupkéw (w razie watpliwosci patrz
str. 11).

Koronka musi by¢ dobrze zabezpieczona do szlifowania, tak aby si¢ nie poruszata.

Pamigtaj, ze trzpien szlifierski jest goracy po szlifowaniu.

Porady

Predkos¢ zuzywania si¢ koronki zalezy od typu formacji skalnej i jest wigksza dla skatl o
wysokiej zawartos$ci kwarcu. Wtasciwa dtugos¢ okresu pomiedzy szlifowaniem powinna
zostac¢ okreslona odpowiednio do predkosci zuzywania sig koronki. Jest bardziej optacalne



szlifowa¢ zbyt wczesnie niz traci¢ na skutek stabego postgpu wiercenia i ryzykowac
uszkodzeniem koronki wiertniczej w rezultacie zbyt dlugiego wiercenia. Oto kilka rad jak
dbac o koronki wiertnicze:

Kiedy szlifowaé

Koronki stupkowe powinny by¢ szlifowane, gdy predkos¢
wiercenia spada lub jesli stupki z weglikow spiekanych zostana
}4, _,l |4, uszkodzone (utamane stupki nalezy zeszlifowac¢ na ptasko). Jest
zaréwno praktyczne jak i optacalne, aby stupki szlifowac, gdy
zuzyta ptaska powierzchnia osiagnie okoto 1/3 $rednicy stupka.

€— D —>
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Zwracac uwage na wystapienie ,,wezowej skory”’

Jesli zaczna pojawiac si¢ mikroskopijne peknigcia zmeczeniowe
—zwane ,,wezowa skora”, musza by¢ one zeszlifowane.

W kazdym przypadku, koronki powinny by¢ przeszlifowane
najpozniej po 300 metrach wiercenia. Powinno by¢ to zrobione
nawet jesli nie ma widocznych §ladéw zuzycia i utrzymuje si¢
dobra predkos¢ wiercenia. Jesli wezowa skora nie zostanie
usunigta, peknigcia beda si¢ pogtebiac

czego ostatecznym rezultatem bedzie ukruszenie stupka.

Nie zeszlifowywaé zbyt duzo weglika spiekanego

Nie szlifowa¢ zbyt duzo z czubka stupka. Pozostawi¢ na czubku stupka
kilka milimetréw zuzytej ptaskiej powierzchni.

Utamane stupki zawsze zeszlifowaé na ptasko

~ Koronka moze pozosta¢ tak dlugo w pracy jak dtugo stupki
obwodowe zachowuja $rednic¢ koronki. Utamane stupki musza by¢
« zawsze zeszlifowane na ptasko, aby zapobiec uszkodzeniu

pozostatych stupkéw przez odtamki weglika spiekanego.

Unikac¢ szlifowania obwodowego

Przeciwny kat zbieznosci teoretycznego stozka koronki moze by¢ usunigty przez szlifowanie,
jednakze nalezy unika¢ nadmiernego zmniejszania $rednicy koronki. Pozostawi¢ okoto 2 mm
zuzytej plaskiej powierzchni.



W razie potrzeby, usuna¢ trochg¢ materiatu korpusu koronki ponizej stupkéw obwodowych, tak
aby zostat utrzymany luz (zbiezno$¢) 0,5 mm.

Jesli otwory pluczkowe zaczna sig znieksztatca¢, odtworzy¢ je za pomoca obrotowego
narzedzia do usuwania zadzioréw lub stalowego pilnika.

Instrukcja szlifowania
Aby uzyskac¢ prawidtowy ksztatt stupka, szlifierka musi by¢ uzywana nastg¢pujaco:

Szlifujac kuliste stupki z weglikéw spiekanych, przesuwaj szlifierke z trzpieniem GC
rownomiernie nad i dookota srodka stupka.

Szlifujac balistyczne stupki z weglikdw spiekanych, trzymaj szlifierke z trzpieniem GC-T
pionowo nad stupkiem.

Nie naciskaj zbyt mocno. Waga maszyny zapewnia zwykle wystarczajaca sitg nacisku.

Wypetnione diamentem trzpienie szlifierskie moga by¢ uzywane do usuwania matych ilosci
stali wokoét stupka. Jakkolwiek, nadmierne szlifowanie stali szybko zatka trzpien szlifierski.
Jesli to sig wydarzy, trzpien moze zostac ,,odetkany” poprzez pocieranie na osetce (dostgpne;]
jako akcesoria) lub przez obracanie na zuzytej silikonowo-weglowej tarczy szlifierskie;.
Wiasciwy trzpien do usuwania stali wokét stupka to trzpien borowo-nitrydowy GC-B.
Zeszlifuj stal na gltebokos$¢ okoto 1,5-2mm przez trzymanie urzadzenia pionowo nad
stupkiem.

Grind Matic HG jest dostarczany w wersji chlodzenia trzpieni szlifierskich powietrzem.
Zestaw do przystosowania urzadzenia do chtodzenia woda jest zawarty w paczce.

Utrzymanie

A OSTRZEZENIE

= Przed rozpoczgciem pracy jakiegokolwiek z systemOw, upewnij sig, ze nie
ma cisnienia w systemie powietrznym i chlodzacym. Wysokie ci$nienie
moze si¢ uwolni¢ z ryzykiem zranienia oczu lub skory.

A UWAGA

= Sprawdz, czy we¢ze powietrzne sa podtaczone prawidtowo do urzadzenia.
Jesli nie, waz moze si¢ odlaczy¢ i niebezpiecznie biczowaé dookota z
ryzykiem zranienia obstugi.
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(Rysunki na wewnetrznej stronie pokrywy)
Normalna obstuga

Przedmuchaj urzadzenie 1 wypelnij mata iloscia oleju po kazdej zmianie. Czys¢ sitko 68
regularnie tak aby nie ogranicza¢ doptywu powietrza do urzadzenia.

Doktadny serwis i przeglad powinien by¢ wykonany po kazdych 500 godzinach pracy lub raz
na 6 miesigcy.

Smarowanie

Silnik powinien by¢ smarowany przez rozpylony olej w spr¢zonym powietrzu. Najlepszym
sposobem do osiagnigcia tego jest podiaczenie smarownicy dostarczajacej mgte olejowa do
przewodu ze spr¢zonym powietrzem. Smarownica powinna by¢ umieszczona na tej same;j
wysokosci lub wyzej niz szlifierka, w odleglosci nie wigkszej niz 7 metréw od urzadzenia. W
przeciwnym wypadku zaleca si¢ aby smarownica (nr zaméwieniowy 9500-2750) byta
podiaczona do przepustnicy w uchwycie urzadzenia. Kazdego dnia przed wtaczeniem
maszyny, sprawdz czy smarownica jest wypetniona olejem.

Przepustnica i tozysko kulkowe powinno by¢ smarowane w czasie regularnych przegladéow
maszyny.

Fozysko kulkowe 14 musi by¢ smarowane za pomoca kalamitki 19 po kazdych 20 godzinach
pracy. Zalecana ilo§¢ smaru to 1 cm *, ktéry moze by¢ zaaplikowany poprzez okoto 4 dawki z
kalamitki 9500-2739 (standard).

Uzywaj smaréw dobrej jakosci. Patrz lista zalecanych smaréw.

Utrzymanie
Sitko 68 w potaczeniu powietrznym powinno by¢ czyszczone okresowo tak aby nie
ogranicza¢ doplywu powietrza i nie spowodowac¢ zmniejszenia mocy urzadzenia.

Uzywajac przeptuczki wodnej, O-ring 25 powinien by¢ zmieniany regularnie. Jezeli wystapi
wyrazny przeptyw wody poprzez otwor osuszajacy 47 w gornej czgsci urzadzenia, wtedy
wymien uszczelnienia 37 1 O-ringi 36 1 38.

Urzadzenie powinno by¢ rozbierane w celu doktadnego czyszczenia i przegladu co 6
miesiecy. Jezeli urzadzenie jest uzywane codziennie wtedy powinno to by¢ wykonywane co 3
miesiace.

Powietrze przepluczkowe

Grind Matic HG jest dostarczany jako dostosowany do przeptuczki powietrznej. Powietrze
ptuczkowe jest pobierane bezposrednio z otworu wlotowego silnika. Sruba regulujaca 45
musi by¢ dokrecona do konca.

Podlaczanie przepluczki wodnej
Jesli trzpien szlifierski ma by¢ chtodzony woda, nalezy zamontowa¢ zestaw wodny.

Usun wierzchnig czg$¢ urzadzenia 43, srube 47, oraz czg¢sci 53 (zatyczka) 1 54 (uszczelka).
Zamontuj czesci 35-38 i 41-42, a nastepnie zamontuj zatrzask 39 do uchwytu 32. Zamocuj z
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powrotem gorng czgs¢ 43 razem z uszczelka 40. Zamocuj regulowany tacznik katowy 106
razem z czg$ciami potaczeniowymi weza 107-114.

Woda jest podtaczona do szlifierki za pomoca weza 6,3 mm.

Cisnienie wody nie moze przekroczy¢ 4,5 bara.

Uzywaj tylko zimnej wody.

Przeptyw wody moze by¢ regulowany za pomoca $ruby regulujace;j 45.

Postgpowanie w celu zabezpieczenia antykorozyjnego podczas uzywania przepluczki
wodnej.
Aby zapobiec korozji powodowanej przez wodg przeptuczkowa nalezy:

Przed zamocowaniem trzpienia szlifierskiego, jego trzonek musi by¢ nasmarowany srodkiem
powstrzymujacym korozj¢ takim jak Shell Ensis Compound 356 lub podobnym.

Na koniec kazdej zmiany przedmuchaj urzadzenie do czysta i nasmaruj jedna z nastgpujacych
metod:
1. Wyjmij trzpien szlifierski. Przedmuchaj sprgzonym powietrzem waz wodny a
nastgpnie zanurz w srodku powstrzymujacym korozje.
2. Wyjmij trzpien szlifierski. Nalej trochg oleju prosto do wgza wodnego, przedmuchaj
az mgta olejowa wyjdzie przez uchwyt 23.

Akcesoria

SMAarownica ............coeceeeveeniiineenieeeenn 9500-2750
Przeznaczona do zamocowania w przepustnicy uchwytu urzadzenia. Wymagana jesli w
przewodzie dostarczajacym powietrze nie ma smarownicy .

Uchwyt wspomagajacy ...........cccccoeeennee. 9500-2745
Przeznaczona do odprowadzania wylatujacego powietrza.

Waz odprowadzajacy z ttumikiem .......... 9500-2747

Zalecane oleje i smary

Atlas Copco Air Oil...... (-30 to +50 °C)
(Olej do powietrza)

Zamienniki
Marka Air-tool oil Smar

(Olej do powietrza)
BP e Energol RD-E46 ............cccoveuunnee. Energrease LS-EP2
ESSO..ciiieiieririeeee s e Rockway EP 68 ..........cccovveenenn .. Uniway EP2 N
Q8 e e Q8 Chopin 46 ......cccovvvveceee e e Q8 Rembrant EP2
Mobil......coceerrrererererennens Almo Oil 525 ... . Mobilux EP 2
Shell....coeicirece e Torcula 68/32 ...........cccceee.......... Alvania grease EP2
TeXACO w.cvveveverreecreeren v Aries 32 ...........ooiiiveveeeeeeene ... Texando FO 20 S
KIUDET .....cveeeeeeeeeeeeeee ettt e e e eveereennens IsoflexNBU 15



Trzpienie szlifierskie

Diamentowe trzpienie szlifierskie do ostrzenia stupkéw z weglikéw spiekanych i usuwania

matej iloSci stali.

A — do stupkéw o podanym rozmiarze

B — wzor

C — numer zamdéwieniowy

=

Do stupkéw kulistych
A B C

7mm GC- 7 9500-2566
gmm GC- 8 9500-2567
9mm GC- 9 9500-2568
10mm  GC-10  9500-2569
11mm GC-11  9500-2570
12Zmm  GC-12 9500-2571
13mm  GC-13  9500-2572
l4mm  GC-14  9500-2573
15mm  GC-15  9500-2574
l6 mm GC-16 9500-2575
I8mm  GC-18  9500-2576
20mm  GC-20  9500-2577

22 mm

GC-22

9500-2578

Do stupkéw balistycznych

A

7 mm
8 mm
9 mm
10 mm
11 mm
12 mm
13 mm
14 mm
15 mm
16 mm

GC- 7T
GC- 8T
GC- 9T
GC-10T
GC-11T
GC-12T
GC-13T
GC-14T
GC-15T
GC-16T

C

9500-2579
9500-2580
9500-2581
9500-2582
9500-2583
9500-2584
9500-2585
9500-2586
9500-2587
9500-2588
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Do usuwania stali

A

7- 8 mm
9-10 mm
11-12 mm
13-14 mm
15-16 mm
17-18 mm
19-20 mm
21-22 mm

B

GC-8B

GC-10B
GC-12B
GC-14B
GC-16B
GC-18B
GC-20B
GC-22B

C

9500-2700
9500-2701
9500-2702
9500-2703
9500-2704
9500-2840
9500-2841
9500-2842
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Rysunki na wewnetrznej stronie pokrywy
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SECOROC

Atlas Copco Polska Sp. z o.o.
Al. Krakowska 61A, Sekocin Nowy
05-090 Raszyn
tel. 0-22 572-68-00, fax 0-22 572-86-09
tel. kom. 0-510-025-830
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