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Resnaping
your
world.

Norton, die Weltmarke fir
Premium-Schleifmittel,

bietet leistungsstarke,

prazise und benutzerfreundliche
Losungen, fur die Bearbeitung
der unterschiedlichsten )
Materialien, selbst bei sehr
komplexen und anspruchsvollen &
Anwendungen.

Als technologisch fihrende Marke
nimmt Norton in der Industrie eine
Spitzenstellung ein, wenn es um
hochentwickelte, leistungsstarke
Schleifmittelsysteme geht.

T

Durch kontinuierliche Investitionen

in Forschung und Entwicklung und

in enger Zusammenarbeit mit Kunden
entwickelt Norton bedeutende
Innovationen, die die Schleiftechnik
revolutionieren.

Dieses deutliche Bekenntnis zur : o
Innovation bewirkt, dass kontinuierlich @IOIOIG]
innovative und interessante Produkte
auf den Markt kommen, die dem Kunden
substantielle Vorteile zur Verbesserung
der Prozessproduktivitat bieten.
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EINSATZ NEUER TECHNOLOGIEN

Genau wie bei der Entwicklung neuer Produkte
setzt Norton die erzielten technologischen
Fortschritte auch fur die Verbesserung der
bestehenden Produkte ein. Sowohl das Norton
Lagerprogramm wie auch kundenindividuelle
Losungen werden kontinuierlich Uberprift,
um immer aktuelle und markt- sowie
kundengerechte Qualitaten zu liefern. Diese
Einstellung halt alle Norton-Produkte auf dem
neuesten technischen Stand und lasst die Marke
Norton kontinuierlich und nachhaltig wachsen.
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Bricus, concrets Blasics
Hostia brukmea,

plyty betonvwe il ] INNOVATION IM EINSATZ

M prr s, whe e HTH b AR TR
Eriques, bloca de Baten . .
Kilnker, Hausrleyel : ! Norton untermauert seine Position als
Thotss, Becss debuise i Markt- und Technologiefiihrer durch permanente
236"""2";;?;'“ 1 Marktanalysen, um die Kundenanspriiche
el .I,.!.:E st SN ; weiterhin zu erfillen. Norton legt Wert auf
Max: 4650 ‘ b den Erwerb und die Auswertung von
: 2 i umfassenden Kenntnissen iiber die Aktivitaten
und Produktanforderungen seiner Kunden.
Dieser marktorientierte Ansatz gibt Norton ein
besseres Verstandnis der Marktentwicklungen
und ermaoglicht das frihzeitige Erkennen

der Kundenbedirfnisse.

DER SCHLEIFMITTELEXPERTE

Nortons technische Kompetenz schafft
nicht nur die geeignetsten Produkte fir alle

Schleifanwendungen, sondern sichert auch

den effektiven und sicheren Einsatz bei

maximaler Leistung. Nortons Ziel ist die

Schaffung erfolgreicher Partnerschaften mit

seinen Kunden, unabhangig von deren Gréfle

und Struktur.

VERPFLICHTUNG GEGENUBER
KUNDENBEDURFNISSEN

Diese werden durch umfassende
Marketingaktivitaten bestarkt, die das komplette
und innovative Produktangebot unterstitzen.

Norton ist viel mehr als der Weltmarktfihrer
in Schleifmitteln, es ist eine Marke die auch

im Verstandnis seiner Kunden die Nr. 1 geworden
ist und bleibt. Norton hat sich der langfristigen
Weiterentwicklung der Schleifmittel verschrieben
4 und ist Teil eines Unternehmens, das seine
o Kunden bei allen Bedirfnissen rund
um das Schleifen unterstitzt.
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EINFUHRUNG

TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

HERAUSRAGENDE TECHNOLOGISCHE QUALITAT

NORTONS UNERMUDLICHE VERPFLICHTUNG
ZU TECHNOLOGISCHEN SPITZENLEISTUNGEN
DURCH DIE ,,CENTRES OF EXCELLENCE™!
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%32 Seit Nortons erstem Auftreten 1885 hergestellt, wie Korund, Zirkon
022 haben die Forschungsaufwendungen (NorZon®), Seeded Gel (SG®),
| immer wieder zu bahnbrechenden und IPA (Vortex®).
- : y. . / ///
o ErgezbonlesEnhgeféJhrtt. Zu Bs_glnn d Heute wird Nortons unermudliche
= Ee]ff / '/ dr unAler Zwaf Sleheiréfke Verpflichtung zu technologischen
éﬁ 1/ ungh”atlst.. Nunt umM— Ck e('j /) Spitzenleistungen durch die , Centres
8; i, gﬂtefsc 1717 oSr ?\T_.f 7/ das Of Excellence” unterstiitzt. Uber die
o aeme tulrltpraZIje IE eltanwen vy ganze Welt verteilt, konzentriert sich
1 i 1107107097 7 jedes Zentrum auf die Entwicklung
oo Im 20. und auch frihen 21. hochinteressanter neuer Produkte und
oD . . . . .s . .
§g Jahrhundert hat Norton seine Schleifmaterialien fur alle maoglichen
S . .
=1 Forschungsanstrengungen noch Anwendungen in den einzelnen
%E verstarkt und innovative Produkte Schleifmittelgruppen.
=z aus neu entwickelten Schleifkornern
a3
1
! GEBUNDENE SCHLEIFKORPER
1993 eroffnet, ist das World Grinding Technology
E' E % Centre in Worcester, Massachusetts/USA Nortons
<% erstes Forschungszentrum fir gebundene
<z[ Se Schleifkorper. 1998 wurde es in Higgins Grinding
a3 W echnology Centre umbenannt nach dem
# verstorbenen Milton P. Higgins, einem Mitglied
' { der Norton-Griinderfamilie.
& Dieses Zentrum widmet sich der Weiterentwicklung
A o von Schleiftechnik und Produktleistungsfahigkeit
5 E = b durch strukturierte Forschungen bei Schleif-
ora und Kiihlsystemen und Prozessdiagnose sowie
Z7no DAS WORLD GRINDING -optimierung. RegelmafBige Produktschulungen
e TECHNOLOGY CENTRE WIDMET werden in diesem Zentrum durchgefiihrt, mit
systemorientiertem Training unter Einbeziehung
‘ SICH DER ENTWICKLUNG von Prozessentwicklung und neuen Produkt-
W VON SCHLElFTECHNlK,,UND Technologien. Es ermdglicht Norton, weltweit
EIS S PRODUKTLEISTUNGSFAHIGKEIT. den Mafistab fir die Leistungsstarke gebundener
%2@ Schleifkorper zu setzen.
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DIAMANT- UND CBN-SCHLEIFWERKZEUGE

Das 2001 gegriindete Technologiezentrum

(ETGC - Norderstedt European Grinding Technology
Centre] befindet sich im Saint-Gobain Abrasives
Werk fiir Diamantwerkzeuge in Norderstedt/
Deutschland. Seit seiner Griindung spielt das

ETGC eine Schlisselrolle bei der Entwicklung
neuer Prozesstechnologien fir Diamant- und CBN-
und gebundenen Schleifwerkzeuge. Das Zentrum
vereint Spezialisten mit fundierten Fachkenntnissen
dieser komplexen Schleifsysteme mit innovativen
Mess- und Diagnosegeraten, die eine detaillierte
Untersuchung der Leistungen von Schleifkorpern
und des Zusammenwirkens von Werkzeug und
Werkstick ermdoglichen.

Das ETGC fihrt auch kurzfristige
Anwendungsprojekte fiir Kunden durch, zusammen
mit dem Team der Saint-Gobain Abrasives
Anwendungstechniker, die in ganz Europa
angesiedelt und tatig sind. Genauso werden

haufig langfristig angelegte Projekte mit sehr
komplexen Aufgabenstellungen durchgefihrt.

Das Zentrum fiihrt an einem Platz den industriellen
Anwender, den Maschinenhersteller und den
Schleifwerkzeughersteller zusammen. Dies
ermoglicht schnelle, wirksame und wirtschaftliche
Losungen fiir alle Superabrasives-Anwendungen.
Das Zentrum in Norderstedt verfligt Gber eine
Anzahl moderner CNC-Schleifmaschinen,

um den unterschiedlichsten Anforderungen

eines weltweiten Marktes gerecht zu werden.

DAS TESTZENTRUM VERFUGT
UBER MODERNSTE AUSSTATTUNG
UND HERVORRAGENDE
TRAININGSMOGLICHKEITEN

®
SAINT-GOBAIN

Die Ausrichtung dieses Zentrums zeigt sich in

den zahllosen Seminaren und Schulungen, sowohl
fir die Mitarbeiter von Saint-Gobain Abrasives,
wie auch fir Kunden aus aller Welt.

DAS NORDERSTEDT EUROPEAN

GRINDING TECHNOLOGY CENTRE
(ETGC) VEREINT SPEZIALISTEN

FUR DIAMANT- UND CBN- UND
GEBUNDENEN SCHLEIFWERKZEUGEN
MIT FUNDIERTEN FACHKENNTNISSEN
DIESER KOMPLEXEN
SCHLEIFSYSTEME MIT INNOVATIVEN
MESS- UND DIAGNOSEGERATEN.

TRENN- UND SCHRUPPSCHEIBEN

Das Saint-Gobain Abrasives Center of Excellence
in Eibergen/Niederlande hat herausragende
Erfahrungen im Testen von Trenn- und
Schruppscheiben. Das hoch entwickelte
Testzentrum verflgt Uber ausgezeichnete
Schulungsmdglichkeiten mit einer Reihe von
sorgfaltig ausgewahlten, aktuellen Maschinen,
die Tests an den gebrauchlichsten Werkstoffen
ermaglichen. Samtliche Norton-Scheiben der
Durchmesser von 76 mm bis 406 mm konnen hier
auf Schnitt- bzw. Abtragsleistung und Haltbarkeit
sowie Sicherheit getestet werden.

Das Testzentrum verfligt auBerdem Uber einen
modernen Roboter, der von den dafiir ausgebildeten
Technikern eingesetzt wird, um hochst zuverlassige
Leistungsdaten fir objektive Testberichte

zu erhalten. Dies hilft nicht nur den Norton
Vertriebsteams bei ihrer Arbeit, sondern unterstiitzt
auch die Forschungs- und Entwicklungsprojekte.

Standig finden hier Schulungsmafnahmen fiir
Mitarbeiter und Kunden statt, die sowohl die
theoretischen als auch praktischen Aspekte unserer
Produkte sowie deren Anwendungen beinhalten.
Regelmafig fihren unsere Anwendungstechniker
Produktprasentationen und Demonstrationen durch.
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SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE

Unsere Produktionsstatte in Wesseling bei
Kéln/Deutschland ist seit tiber 80 Jahren bestens bekannt
fir die Entwicklung von Schleifmitteln auf Unterlage.
Computergesteuerte Produktionsprozesse, auf
Hochleistung ausgelegte Produktspezifikationen und ein
seit langem bestehendes Qualitatsmanagementsystem
geben die notwendige Sicherheit fiir die Leistungsfahigkeit
aller in Wesseling hergestellten Produkte.

Dieses langjahrige Fachwissen gibt den
Entwicklungsingenieuren und Anwendungstechnikern von
Norton ein hervorragendes Verstandnis aller technischen
Faktoren, die fiir die Anwendung von Schleifmitteln

auf Unterlage von Bedeutung sind.

Das Technologiezentrum in Wesseling verflgt Uber eine
Trainingseinrichtung fiir das Marktsegment ., Automotive
Aftermarket” auf dem neuesten technischen Stand,

die exakt der Arbeitsumgebung einer Karosserie- und
Lackierwerkstatt entspricht.

Es verfiigt auBerdem Uber High-Tech Schleifmaschinen,
Absaugeinrichtungen und ausgesuchte Handwerkzeuge,
die die Durchfiihrung gezielter Anwendungstests
ermaglichen. Dies gibt den Ingenieuren von Norton die
umfassendsten und genauesten Anwendungskenntnisse,
von Standardprodukten bis hin zu High-Tech
Schleifmitteln wie NORaX®.

Die zukunftsweisende Entwicklungsarbeit in Wesseling
wird den Vertriebsmitarbeitern durch regelmaBige
Schulungsmafnahmen vermittelt, damit sie ihre
Produkt- und Anwendungskenntnisse auch

an ihre Kunden weitergeben konnen.

DIAMANTSCHEIBEN

Die Norton-Niederlassung in Bascharage/Luxemburg
beherbergt das ,.Centre of Excellence” fiir modernste
Diamantscheiben.

Ideal im Herzen Europas gelegen, werden die
Einrichtungen fiir regelmafige Schulungsveranstaltungen
sowohl fur Mitarbeiter als auch fir Kunden genutzt.

Besucher des Zentrums kannen den optimalen Einsatz

der unterschiedlichsten Typen von Diamantscheiben
lernen, die verschiedenen Norton-Sortimente in der Praxis
vergleichen und den effektiven und vor allem sicheren
Gebrauch Uben. Die eigenen Praxiserfahrungen und das
Beobachten der Experten bewirken nicht nur nachhaltigere
Kenntnisse, sondern fordert auch das Verstandnis

fur Produkt und Anwendung.

Der Ausstellungsraum in Bascharage gibt den Besuchern
Gelegenheit, das gesamte Sortiment der Norton-
Diamantscheiben und Clipper-Maschinen zu besichtigen.

Das Zentrum ist auBerdem die Hauptquelle fiir
Produktentwicklung und -priifung. Alle neuen

Produkte werden intensiven Tests unterzogen, um
genaue Anwendungs- und Leistungsdaten zu erhalten.
Das dient nicht nur der Produktsicherheit, sondern
ergibt auch zuverlassige Informationen fir unsere
Vertriebsmitarbeiter, die diese Produkte mit Uberzeugung
verkaufen. Der Testbereich ist selbstverstandlich mit
seiner Ausristung auf dem neuesten technischen Stand,
um die Produkttests durchzufiihren und die Daten

zu erfassen.

DAS TECHNOLGIEZENTRUM IN
WESSELING VERFUGT UBER EINE
TRAININGSEINRICHTUNG FUR DAS
MARKTSEGEMENT ,AUTOMOTIVE
AFTERMARKET", DIE EXAKT

DER ARBEITUNGSUMGEBUNG
EINER KAROSSERIE- UND
LACKIERWERKSTATT ENTSPRICHT.

DAS BASCHARAGE CENTRE OF
EXCELLENCE IST DIE HAUPTQUELLE
FUR PRODUKTENTWICKLUNG

UND -PRUFUNG. ALLE NEUEN
PRODUKTE WERDEN INTENSIVEN
TESTS UNTERZOGEN, UM

GENAUE ANWENDUNGS- UND
LEISTUNGSDATEN ZU ERHALTEN.

s
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TECHNOLOGISCHE SPITZENLEISTUNGEN

DIE NEUESTE GENERATION
INNOVATIVER SCHLEIFKORNER
ERHOHT DIE STANDZEIT NORTON
QUANTUM SCHEIBEN UM 50

BIS 100 % - ENTWICKELT FUR
MAXIMALE LEISTUNG UND
KOSTENEINSPARUNG.

NEUE SCHLEIFKORNER

OUAR 7 vl

Durch den Einsatz der neuestes Generation von
keramischen SG® Korn schleift R996 Quantum mit

der Viking Technologie schneller und l&nger (bis zu

200 %) im Vergleich zu Standardlésungen. Die Supersize-
Beschichtung und die starke Polyester-Unterlage liefern
eine schnellere Schneidleistung, eine deutlich langere
Standzeit bei geringerer Warmeentwicklung. R996 ist als
Schleifband, Tellerfacherschleifscheibe und SpeedlLok-
Scheibe lieferbar.

Investitionen in Forschung und Entwicklung,
Anreize fiir die Entstehung neuer Ideen und

die Verbesserung der Geschwindigkeit, mit

der topaktuelle Wissenschaft in marktreife
Produkte umgewandelt wird, das sind die
Schlusselfaktoren fiir den Unternehmenserfolg
und sie gehoren damit fur Norton zu den
geschaftlichen Prioritaten.

Auch im operativen Geschaft realisiert Norton
einen innovativen Ansatz und verpflichtet sich
zu standiger Verbesserung von Prozessen
und Dienstleistungen, zur Entwicklung

und Umsetzung neuer |deen, um die
Kundenbeziehungen kontinuierlich weiter

zu entwickeln.

Erst kirzlich hat Norton eine Reihe von
Produktinnovationen eingefiihrt, welche in
diesem Katalog deutlich gekennzeichnet sind.

Die innovativen Schleiflosungen von Norton bieten
herausragende Produktivitat und Vielseitigkeit im
Einsatz, sie untermauern die Rolle als weltweit
fuhrender Produzent von Schleifmitteln.

BLUEFORCE

Blue Force R874 kombiniert die neue Technologie
von NorZon Schleifkorn mit mikrobrichigen
Eigenschaft und optimierter Deckharzschicht fiir
ein auBergewodhnliches Leistungsvermadgen. Diese
Kombination mit der starken YY-Polyesterunterlage
fuhrt zu einer bis zu einer 60 % hoheren Abtragsrate
und zu einer deutlichen Verbesserung der Anzahl
der geschliffenen Werkstlicke

in einem Durchgang.
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PRODUKTNEUHEITEN

EINE KOMPLETTE PALETTE VON HOCHLEISTUNGSPRODUKTEN ENTWICKELT
FUR JEDE SCHLEIFANWENDUNGEN IN ALLEN INDUSTRIEMARKTEN

VITRIUM &

Das Resultat umfangreicher Forschungs- und
Entwicklungsarbeit von Saint-Gobain Abrasives

in der Schleifscheibentechnologie ist die neue zum
Patent angemeldete Bindungstechnologie Vitrium?.

Diese revolutionare Bindungstechnologie zeigt
besondere chemische Eigenschaften, die eine
komplett neue Art von Kornhaftung aufweist.
Daraus resultiert eine verbesserte Produkt-
vielseitigkeit in einem breiten Spektrum von
Prazisionsschleifanwendungen.

Die Vorteile von Vitrium? sind ein kihler Schliff fir
verbesserte Werkstickqualitat, ein hochprazise
Geometrie fur reduzierte Werkstickkosten und
hohe Geschwindigkeit zur Steigerung des Ausstofles
und der Produktivitat. Eine bahnbrechende neue
Generation in der Bindungstechnologie verandert
die Welt des Prazisionsschleifens.

REVOLUTIONARE BINDUNGSSTECHNOLOGIE

FILM

Das Q275 Filmscheiben-Programm in 15-Loch
Ausfihrung fir alle Schleifanwendungen.

Die perfekte Losung fir einen schnellen Schliff,
guten Materialabtrag und hervorragender Leistung,
mit einer No-Fil® Beschichtung zur Reduzierung von
Staubaufbau fir eine langere Scheibenstandzeit.
Die superglatte flexible Filmunterlage liefert

ein einheitliches Schleifmuster und ist die

perfekte Losung fir ein makelloses Finish.

Die Produktpalette bietet fir jeden
Anwendungsschritt ein Produkt.

FOUIDRVY )

Die neue Foundry X Bindungstechnologie wurde zur
Steigerung der Abtragsleistung und der Standzeit
bei allen Trenn- und Schruppanwendungen bei einer
breiten Palette von zahen Materialien entwickelt.

Zusammen mit unseren bestehenden
Schleifmischungen verwendet, bietet Foundry

X einen kiihleren Schliff bei langere Standzeit,
verbesserter Schnittleistung, kiirzeren Zykluszeiten
und geringeren Schleifkosten.

Die neueste Generation innovativer Schleifkorner
erhoht die Standzeit der Norton Quantum
Schleifscheiben um 50 bis 100 % - entwickelt
fur maximale Leistung und Kosteneinsparung.
Mit konkurrenzloser Prazision erreichen die
Norton Quantum Scheiben die kiirzesten
Schleifzeiten in der industriellen Anwendung bei
ausgezeichneter Oberflachengite. Norton Quantum
wird aus der neuen Generation von Aluminiumoxid
mit neuartiger chemischer Zusammensetzung
und einer speziellen Form
auf Basis der patentierten
SG-Technologie
hergestellt.

W gUA.%':""J:ﬁ

e
oS4
EN12413

MOUNT POINT
-



NEUE PRODUKTKONZEPTE

QUAR 7S v

Norton Quantum ist ein Premium-Programm von
Trenn- und Schruppscheiben, Schleifscheiben,
Facherschleifscheiben und Fiberscheiben wie
kein anderes.

Mit allen Norton Quantum Produkten werden
unvergleichliche Leistungen bei Materialabtrag
bei Trenn- und Schruppanwendungen dank der
neuesten Kornentwicklungen mit der topaktuellen
Bindungstechnologie erzielt.

Durch Reduzierung kostspieliger Ausfallzeiten
und Maximierung von Ausstof3 und Produktivitat
werden die Schleif- und Prozesskosten gesenkt.

OISl

Norton Omega Trenn- und Schruppscheiben und
Tellerfacherschleifscheiben bieten einen schnellen
Schnitt bei langer Standzeit sowie Kosten- und
Zeitersparnis bei gesteigerter Produktivitat.
Trenn- und Schruppscheiben bestehen aus
Hochleistungs-Aluminiumoxid-Schleifkorn und
einer hochwertigen Bindung fiir auBergewdhnliche
Leistungen selbst bei anspruchsvollsten
Anwendungen.

®
SAINT-GOBAIN

Die Norton Neon Produktpalette von Schleifscheiben
fur Schleifbocke und Standerschleifmaschinen
enthalt die gangigsten Scheibenabmessungen,
Bohrungen, Schleifmitteltypen und Kornungen

fur Schleif-, Schrupp-, Form- und
Scharfanwendungen auf allen Metallen.

Erhaltlich mit grinem Siliziumkarbid fur
allgemeine Anwendungen auf von Nichteisen-
Metallen und Hartmetallwerkzeugen, mit braunem
Aluminiumoxid fir hohen Materialabtrag,

Formen und Entgraten und weilem Aluminiumoxid
fur leichten Materialabtrag und Scharfen

von Werkzeugen

aus HSS-Stahl.

VCRTEX

RAPID PREP

Die Rapid Prep Scheiben zur Oberflachenbearbeitung
sind entwickelt worden um in allen Einsatzfallen Zeit
und Geld einzusparen. Sie bieten auflergewdhnliche
Leistung bei hoher Wirtschaftlichkeit.

Vortex Rapid Prep bestehen aus einem neuen

Bindungssystem und dem einzigartigem Vortex-Korn,

das die Abtragsleistung erhoht fur einen schnelleres
Arbeiten (bis zu 50 %), verléngert die Standzeit

um zu 2 x als Wettbewerbsprodukte, vermeidet
Werkzeugwechsel und verringert den Verbrauch.
Das patentierte schmierfreie Bindungssystem
hinterlasst keine Rickstande auf dem Werkstiick
und reduziert bis zu 5 Arbeitsschritte mit
konventionellen Schleifmitteln in technischen
Operationen zur Oberflachenbearbeitung.
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MASSGESCHNEIDERTE LOSUNGEN

EINFUHRUNG

NORTON IST DER ANBIETER

2. _ FUR EINZIGARTIGE LOSUNGEN
Sa
L % % Fir welchen Industriezweig auch immer, Norton bietet
Z o die beste und effektivste Schleiflosung fir jede
& 5 S Anwendung im Bereich Trennen, Schleifen und Polieren.
—oon
Norton bietet neben Tausenden von Lagerartikeln bei
Schleifmitteln auf Unterlage, gebundenen Schleifkdrpern,
o o Trenn- und Schruppscheiben, Diamantscheiben und
=< Diamant- und CBN-Schleifwerkzeugen eine grofie Zahl
She e von kundenspezifisch gefertigten Produkten,
= = = um alle technischen Anforderungen zu erfiillen.
w=m
= Kundenspezifische Losungen machen einen bedeutenden
- é % Teil des Norton-Angebots aus.
| Wenn komplexe Anwendungen analysiert werden miissen,
o wenn modernste Technologie zur Produktoptimierung
o i notwendig ist, dann bietet unsere Top-Marke
%% FUR WELCHEN die erstklassige Losung.
g E * INDUSTRIEZWEIG Viele Norton-Kunden profitieren von unserer technischen
%E AUCH IMMER, Unterstiitzung - sie erleichtert die Auswahl des
mT NORTON BIETET Schleifmittels, kombiniert die Erfahrungen beider Seiten
o3 DIE BESTE UND in geeigneten Tests und verbessert die Arbeitsprozesse.
-1 EFFEKTIVSTE Eliestes Weilthergebben von Wtissepn u?d Erfah\r/uné; macht
L o A orton zu lhrem bevorzugten Partner zur Verbesserung
éa SCHLEIFLOSUNG. der Produktivitat und zur Reduktion der Kosten.
o
= (o=
O
L=
L
==
<< ! .
%g WARUM NORTON WAHLEN? Um mehr Ub_e_r Nortons M'dgl@chkeitenfu.r
e e Unsere ,Centres of Excellence” ermoglichen E.L!ndenspeZIflscfhﬁ, hochgffllﬁlente t?CthChe
1 Produkttests unter Echtbedingungen osungen zu erfanren, die lhnen bei
Leistungssteigerung und Kostenkontrolle helfen,
e Wir haben sehr gut ausgebildete, kenntnisreiche wenden Sie sich an lhren regionalen Norton
und erfahrene Mitarbeiter, die sich der Lieferung Kundendienst.
~Z von hoch leistungsfahigen Losungen zur Erfillung
<Z[ ) der Kundenbediirfnisse verschrieben haben WIR HELFEN DEM KUNDEN BEI
E% e Wir stellen Zeit und Ressourcen fiir Produkttests DER AUSWAHL DES RICHTIGEN
oo und Fallstudien mit Kunden bereit SCHLEIFMITTELS AUS UNSEREM
1 e Wir verfligen Uber umfassende Erfahrungen RIESIGEN PRODUKTANGEBOT
- aus unserer langen Unternehmensgeschichte UND LIEFERN HOCHENTWICKELTE
g e Wir sind durch unsere partnerschaftlichen TECHNISCHE LOSUNGEN, DIE IN
55 o Kundenbeziehungen beziiglich Prozessen, ALLEN MARKTSEGMENTEN DIE SEHR
952 (I;/Iaschmentundslt(uhémltteln|mmer auf SPEZIFISCHEN ANFORDERUNGEN
= em neuesten Stan
ZJ9 NICHT NUR ERREICHEN, SONDERN
xasS UBERTREFFEN.
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LOGISTISCHE SPITZENLEISTUNGEN

a

=z,
ur Untermauerung seiner Heute verfugt Norton tber ein Logistikteam von =) o =
fihrenden Marktposition und seiner 80 Spe2|ali§ten, die ausschheBllc”h ur_id konzentriert = @ m
. ) ) an der Erfillung der Kundenbedirfnisse 51%
hochtechnischen und innovativen arbeiten. Unser Planungssystem, direkt mit xoO

Produktlosungen betreibt

Norton eine Reihe von ERP- und
Qualitatsmanagementsystemen.
Diese ermaglichen standige
Leistungsverbesserungen in allen
Bereichen der Logistikkette und
griindliche Uberwachung aller
logistischen Prozesse in Verbindung

der Auftragsbearbeitung verbunden, wird von
einem Team von Prognoseexperten genutzt

und kontrolliert, die unsere Lieferquote von heute
97 % weiter verbessern.

Regelmafige Revisionen werden durchgefihrt,

um die Verpackungsqualitat zu verbessern

und neue Verpackungstechnologien einzufihren.
Dies stellt sicher, dass unsere Kunden alle Produkte
in ausgezeichnetem Zustand erhalten.

: hlieBender Einfiih Norton betreibt das grof3te Versandlager fir o
mit anschliellen _er Infuhrung Schleifmittel in Europa, wo auf 10.000 m2 tber B
neuer Technologlen und Verfahren. 8.000 Artikel an einem Ort gelagert werden. %g

. .. Wir haben mehr Artikel verfligbar als jeder andere i X
NORTON VERFUGT UBER EIN Schleifmittelhersteller auf der ganzen Welt. % iy
LOGISTIKTEAM VON 80 SPEZIALISTEN, Der Versand von liber 4.000 Artikeln taglich .
DIE AUSSCHLIESSLICH UND und die Zusammenarbeit mit sorgfaltig o
T ausgewahlten Partnern vermitteln uns die

KONZENTRIERT A,N DER ERFULLUNG Kenntnisse und Erfahrungen, um unseren Kunden P
DER KUNDENBEDURFNISSE ARBEITEN. einen unvergleichlichen Lieferservice zu bieten. % §
O
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EINE GESCHICHTE VON SPITZENLEISTUNGEN

1876 produzierte Norton Schleifscheiben und

hatte bereits ein Patent fir keramische Scheiben
erworben. 1885 wurde die Norton Emery Wheel Co.
gegrindet, um die erste Prazisionsschleifscheibe
in Massenproduktion herzustellen.

Bis zum Ende des 19. Jahrhunderts erweiterte
Norton sein Schleifmittelsortiment und bediente
Kunden in den USA und Kanada. 1909 wurde die
erste europaische Norton-Fabrik in Deutschland
errichtet. Es folgten Produktionsstatten in
Frankreich (1920], GroBbritannien (1930) und
Italien (1935). In den 30iger Jahren baute Norton
seine Position mit der Expansion in den Bereich
Schleifmittel auf Unterlage aus. Im gleichen
Jahrzehnt entwickelte Norton Schleifwerkzeuge
mit Diamant und CBN.

Um 1950 hatte sich Norton als die weltweit fihrende
Schleifmittelmarke etabliert. 1956 begann man

in Stidamerika mit einer Akquisition in Brasilien,
danach folgten Fabriken in Indien (1968) und Japan
(1972). Dieses bestdndige Wachstum, basierend

auf Innovation, Technologie und kundenorientieren
Problemlosungen, setzte sich fort und heute ist
Norton in 28 Landern der Welt vertreten.

1990 wurde Norton von Saint-Gobain ibernommen,
einem Weltmarktfihrer fir technische Materialien.
Saint-Gobain, 1665 in Frankreich gegrindet,

teilte die Norton Tradition vom Engagement fur
Unternehmung und Kunden, von Verstandnis fir
und Reagieren auf den Markt, und fir technische
Innovation. Die Erfahrungen von Saint-Gobain waren
eine grofle Bereicherung fir die Marke Norton.

Mitte des 19. Jahrhunderts setzte sich

eine Gruppe von Keramikspezialisten
und Unternehmern ein Ziel:

Die Nachfrage der aufkeimenden
US-Industrieproduktion zu decken,

die einen stetig wachsenden Bedarf

an Schleifscheiben zur Herstellung

und Instandhaltung von Maschinen hatte.

Seit mehr als 125 Jahren bietet Norton

innovative Losungen fir die Anforderungen

der Industrie. Unser Engagement fiir unser
Unternehmen und unsere Kunden stellt sicher,
dass wir weiterhin weltweit die Nummer Eins der
Schleifmittelhersteller sein werden, die lhnen ein
komplettes Produktsortiment liefert, welches
Ihren Aktivitaten bestandig Wertschopfung und
Effizienz sichert.

SEIT 125 JAHREN BIETET NORTON
INNOVATIVE LOSUNGEN FUR

DIE ANFORDERUNGEN DER
INDUSTRIE. UNSER ENGAGEMENT
FUR UNSER UNTERNEHMEN

UND UNSERE KUNDEN STELLT
SICHER, DASS WIR WEITERHIN
WELTWEIT DIE NUMMER EINS DER
SCHLEIFMITTELHERSTELLER SEIN
WERDEN, DIE IHNEN EIN KOMPLETTES
PRODUKTSORTIMENT LIEFERT,
WELCHES IHREN AKTIVITATEN
BESTANDIG WERTSCHOPFUNG
UND EFFIZIENZ SICHERT.
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Norton dokumentiert sein Engagement fir Innovation durch zahllose
Patente und registrierte Warenzeichen fir innovative Produkte.

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

ALTOS® NO-FIL® RAPID STRIP™
BDX™ NORaX® RED HEAT™
BEARTEX® NORBIDE STIK® ROTOLO FOAM®
BLAZE® NORCLEAN® SG™

BLACK ICE™ NORFLEX™ SPEEDLOK®
BLUE FIRE® NORLINE™ SPITFIRE™
DRY ICE™ NORZON® TOROS™
LIQUID ICE™ OCTOPUS® VITRIUM3®
MULTI-AIR® PLASTIFILM® VORTEX®
NEON™ QUANTUM™ VULCAN®
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SAINT-GOBAIN - MARKTFUHRER IN VIELEN MARKTEN
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o
LUE INNOVATIVE WERKSTOFFE HOCHLEISTUNGSWERKSTOFFE
Z: HOCHLEISTUNGSWERKSTOFFE Dieses Geschaftsfeld erfreut sich in allen seinen
% E e Nr 1 weltweit A_ktivitétgn fUhrende_r Positionen und vereinigt
55 die Bereiche Keramiken und Kunststoffe,
55 FLACHGLASS Schleifmittel und Verstarkungen
i * Nr.1in Europa BETRIEBE IN: 41 LANDERN
1 e Nr. 2 weltweit
o Ld
=9 FLACHGLAS
L
= ¢ BAUPRODUKTE Das Geschaftsfeld Flachglas umfasst
S5 ROHRE die Herstellung, Verarbeitung und den Handel
é E o Nr 1 weltweit in Gusseisenrohren von Glas fir die drei Hauptmarkte: Baugewerbe,
=3 ' Automobilindustrie und Photovoltaik.
=5 GIPS/GIPSKARTON
an « Nr. 1 weltweit fiir Gipskarton und Gips SAINT-GOBAIN SEKURIT VERGLAST 50 % ALLER
L EUROPAISCHEN AUTOMOBILE
! DAMMSTOFFE
e Nr. T weltweit bei Dammstoffen GLASVERPACKUNG
. INDUSTRIELLE MORTEL Das Geschaftsfeld Verpackungen produziert
= L e Nr. 1 Européischer Hersteller von Fassadenputz Flaschen und Glaser fur Lebensmittel und
= L e Nr. 1 weltweit in Fliesenklebern Getranke.
%[8 AUSSENVERKLEIDUNGEN MEHR ALS 25 MILLIARDEN FLASCHEN UND
e Nr. Tin den USA fir Fassadenverkleidungen GLASER PRO JAHR. BETRIEBE IN 13 LANDERN
‘
= BAUPRODUKTE
Ll
S BAUFACHHAND_EL Der Geschaftsbereich Saint-Gobain Bauprodukte
ZE L * Nr. 1 weltweit im Fliesenhandel vermarktet Lésungen fir den Innen- und Auf3enbau
& o e Nr. 1in Europa im Baustoffhandel fur alle Arten von Gebauden. Er bietet Losungen
Z5a e Nr. 1in Europa im Heizungs-und Sanitirmarkt fu!". die ve”rschledensten Projekte, von $chall— und
no= Warmedammung und Fassadenverkleidungen
bis zur Bedachung, Produkte fir den Innen- und
1 VERPACKUNG AuBenausbau sowie Rohrleitungen.
nr e Nr. 1in Europa bei Verpackungsglas BETRIEBE IN: 55 LANDERN
gu') fur die Lebensmittelindustrie
%%% o Nr. 2 weltweit BAUFACHHANDEL
OB Das Geschaftsfeld Baufachhandel bedient Bereiche
0N D~ ) _
@ T w Neubau, Sanierung und nachhaltiges Bauen.
W oD .
-0 BETRIEBE IN: 26 LANDERN
Z1
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350 JAHRE SAINT-GOBAIN

Und zugleich die Geschichte der Manner und Frauen, die zusammen das dlteste der 40 fuhrenden
franzdsischen Aktiengesellschaffen und auch eines der dltesten Produktionsunternehmen weltweit aufgebaut
haben. Esist unser Anliegen, gerade diese historisch auBergewdhnliche Gelegenheit zu nutzen, um unsere

Strategien, Werte und Verbindungen zu unseren Aktiondren zu férdern. Dieses Jubil&um bietet die Gelegenheit,

jeden an die Stdrke zu erinnern, die durch 350 Jahre Geschichte und stdndige Innovationen entstanden ist.
Diese Erfahrung bedeutet, dass wir verstehen und auf eine langfristige Ausrichtung fokussiert sind. Sie gibt
uns auBerdem die notige Gelassenheit und die erforderliche Agilitét, um sich an den Wandel der Zeit
anzupassen. Unsere Geschichte ist der Beweis dafur, dass wir ein Unternehmen sind, das seine Grenzen
konfinuierlich erweitert und tfechnologische Herausforderungen annimmt.

Indem wir uns unserer Vergangenheit bewusst sind und die heutige
Welt sowie unser Handeln genau betrachten, sind wir davon Uberzeugt, m

dass es viele Grunde gibt, an eine erfolgreiche Zukunft zu glauben.
Wir feiern das diesjahrige JubilGum demnach mit Blick auf die Zukunft -

und Innovation. Es ist unser Optimismus, den wir mit Ihnnen in diesem SAINT GOBAIN
Jahr teilen méchten,

Pierre-André de Chalendar,
Préisident und Vorstandsvorsitzender von Saint-Gobain

S

www.saint-gobain.com
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FORDERN EINER NACHHALTIGEN ZUKUNFT

Im Jahr 2014 startete Saint-Gobain Abrasives

ein neues, mit unseren Unternehmenswerten
und -visionen abgestimmtes
Nachhaltigkeitskonzept.

Dieser Sechs-Punkte-Plan besteht aus
operativen MafBnahmen und Verfahren,

Unsere Verpflichtungen
fur eine nachhaltige
Entwicklung

Unsere Vision

Weltmarktfiihrerschaft im Bereich Schleifmittel

mit Vorsprung bei Innovationen und Dienstleistungen
sowie Entwicklung umfassender Losungskonzepte,
um den Anforderungen unserer

Kunden zu entsprechen.

~ATTTm
SAINT-GOBAIN

Unsere Werte

Strikte und umfassende Einhaltung
unserer Saint-Gobain Verhaltens- und
Handlungsprinzipien.

Verhaltensprinzipien Handlungsprinzipien

® Berufliches e Achtung der Gesetze

die unsere Verpflichtung einer nachhaltigen
Entwicklung als Global Player untermauern.
Wir haben die Nachhaltigkeit im Unternehmen
durch einige wichtige Leistungen in jedem
Gebiet erheblich verbessert. Diese sind im
Folgenden genauer dargestellt.

Verfolgung eines
ambitionierten Regelwerks
flr die standige
Verbesserung von
Gesundheit & Sicherheit
am Arbeitsplatz

<h
Yl

Sicherheit steht bei uns an erster
Stelle: Unfalle wurden in den
vergangenen 10 Jahren um

ein Fiinffaches reduziert.

Verbesserung am Arbeitsplatz:
Reduzierung von Larm,
Wiederholungstatigkeiten,
Verbesserung der Sicherheit,
Ergonomie, ...

Alle Anwender werden dreimal
pro Jahr durch das SMAT
Programm (Senior Management
Audit Tool) individuell bewertet
- 9213 individuelle SMAT's 2013

Verringerung von Kontakten
mit Chemikalien

Jahrlich, weltweit
veranstalteter EHS-Tag

21.343 Stunden Schulung zu
Saint-Gobain Sicherheitsstandards

Unsere
Verpflichtungen

nachhaltige
Entwickiung

i

Begrenzung der
Umweltbelastungen

auf ein Minimum durch
unsere Mafinahmen, die auf
funf Prioritaten basieren

Steigerung der Energieeffizienz
in der Produktion

Optimierung unserer
Wasserressourcen

=z
L
X
F=
E E (=) Engagement e Achtung der Umwelt
[0) m % c Steigerung der Verwendung Richtlinien fiir strikte
E W <t * Respekt gegentiber * Achtung der Gesundheit recycelter Materialien Abfalltrennung
o 5' % anderen und Arbeitssicherheit in den Werken
o> e Loyalitat * Achtung der Reduzierung unserer
e Solidaritat Mitarbeiterrechte CO0,-Emissionen
e ntegritat

r
nachhaltige
Entwickiung
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N Verpflichtung als
verantwortungsbewusstes
und nachhaltiges
Unternehmens weltweit
und im lokalem Umfeld

Forderung der
beruflichen Entfaltung
[ | |

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

Saint-Gobain, ausgezeichnet Mehr als 60 Schulungskurse
als Top-Arbeitgeber 2014 durch Saint-Gobain University Griindungsmitglied der FEPA und oSa, Saint-Gobain unterstiitzt die
in China, Frankreich und und Saint-Gobain Training aktiver Forderer der Sicherheit von .Caring for Climate"-Initiative,

Schleifmitteln um dem Klimawandel zu begegnen,

: und dem CEQ Water Mandate zum

in Europa SystemétiSChe Umfragen : Nachhaltige Entwicklung von Schutz von Wasservorkommen als
. : zu Arbeitnehmer-Zufriedenheit VERITAS-gepriiften Strategien Teil der . Millennium Development

Férderung von Vielfalt, Goals” der UN

Aus- und Weiterbildung

sowie Karriereperspektiven

Italien sowie Top-Arbeitgeber

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

Soziales Engagement in lokalen
Projekten wie soziale Mobilitat,
Beheizung lokaler Schulen...

Einkaufcharta fiir externe Lieferanten,
Richtlinien fiir verantwortungsvolle
Nutzholzverwendung,
CSR-Bewertungen und Audits,
Umfangreiches Roll-out Prozessrichtlinien,

internationaler Standards ISO 9001, Rohstoff-Richtlinien ...

1SO 14001, OHSAS 18001

Saint-Gobain ist im Global Compact
Interne Uberpriifung und Zertifzierung ~ der Vereinten Nationen
gemaf folgenden Sicherheitsstandards:

Unsere Unsere

P EN12413: 1999 (Gebundene Schleifmittel]  EN13236: 2001 lorplictioen
nachhaltige EN13743: 2002 (Schleifmittel auf Unterlage) ~ (Diamant -/CBN-Werkzeuge) nachhattige
Entwickiung EN13236: 2001 [Diamant-Werkzeuge)  Entwickiung

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

g Einfiihrung alternativer ¢ Kontinuierliche Entwicklung

- Losungen fir fossile von 6kologischen Produkten,

DIAMANT-
SCHEIBEN

Energien bei unseren ¢ m Umden Nutzen unserer
Produktionsanwendungen Kunden zu erhdhen

Entwicklung von F&E-Programmen Erster Schleifmittelhersteller, Hoher Leistungsstandard bei =z
insbesondere fiir die Gewinnung von der FSC-Produkte produziert Schleifmittelprodukten und L
Elektrizitat, Biogas und Synthesegas Losungen zur Reduzierung S
aus Biomasse Verwendung von natiirlichen von Umwelteinfliissen und Z‘ Z
Harzen und recycelten Belastung der Anwender: o
Schleifmitteln -Weniger Larm [0) 5 2
-Weniger Vibration E S0
-Weniger Staub Lo=
xao >

Unsere Unsere
Verpfiichtungen Verpflichtungen
fiir eine.

nachhaltige nachhaltige
Entwicklung Entwicklung

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG
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SCHLEIFMITTELMARKT

METALLBEARBEITUNG
Norton spielt weiterhin eine Hauptrolle im Markt der Metallbearbeitung und liefert

EINFUHRUNG

a
=1 z High-Tech Schleiflosungen fur alle Anwendungen der Oberflachenbearbeitung.
é%@ Das Expertenwissen von Jahrzehnten kombiniert mit innovativer Technologie
Z X - . . e o .
WIT ermoglichen es Norton, die geeigneten Schleiflosungen fur die meisten
A Anwendungen anzubieten wie z. B. im Schiffbau, der Lebensmittelherstellung,
| der chemischen und petrochemischen Industrie sowie im Kesselbau.
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e ANWENDUNGEN WARENGRUPPE HAUPTVORTEIL SEITE
[aa o)
;’§ Bleche trennen Trennscheiben Schneller Schnitt 42
=
= g Grobschleifen und Entgraten Fiberschleifscheiben Aggressiver Schnitt 86
L
= i Schweifinahte sdubern Facherschleifscheiben Vielseitigkeit 90
= —
<Ef é Schleifen diverser Metalle Schleifbander Hoher Materialabtrag 218
Leichtes bis mittleres Entgraten Schnellwechselschleifscheiben  Lange Lebensdauer 112
.
Leichtes bis grobes Reinigen BearTex Scheiben Sehr widerstandsfahig 100
Feinschliff von Edelstahl NORaX Schleifbander GleichmaBiges und 266
= reproduzierbares Finish
'_
Z: E Reinigen und Endbearbeitung Lamellenschleifrader GleichmaBiges Finish 230
<zt % Entrosten von Stahl, Inox Drahtblrsten GleichmaBiges Birsten 403
5o
‘ NEUE PRODUKTE
=z
> SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE SEITE TRENN- UND SCHRUPPSCHEIBEN SEITE
._O
5 E = F975 Greenlyte Fiberschleifscheiben 86 Quantum 43
o m
% Ll <t R828 X-Treme HD Tellerfacherschleifscheiben 90
=50
wo =z F980 Norton Blaze 112
xra>S
R996 Viking Schleifbander 218
:
R207 Lamellenschleifrader 230
2
o3
3o ”
zZNZ DIE ULTIMATIVE LOSUNG
0D
§£§ Ein unvergleichliches Hochleistungsprodukt in Top-Qualitat,
speziell entwickelt fir die Oberflachenbearbeitung.
.
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INDUSTRIEANWENDUNGEN
Norton bietet technische Losungen fur Anwendungen von der

®
SAINT-GOBAIN

Oberflachenbearbeitung bis zum Scharfen von verschiedenen Materialien von

hochlegiertem Stahl bis zu Edelstahl. Darliber hinaus bietet Norton technische
Unterstltzung um optimale Ergebnisse bei Prazision, Schliffbild und
Produktivitat zu erzielen. Typische Anwendungsfelder: Mechanik, Gief3ereien,
Werkzeugindustrie, Luftfahrtindustrie und medizinische Prothesen.

ANWENDUNGEN WARENGRUPPE HAUPTVORTEIL SEITE

Oberflachenschleifen Keramische Schleifscheiben  Kihler Schliff 277

Schleifscheiben abrichten Abrichter Optimiert Schleifleistung 379
und Oberflachenglte

Werkzeugschneiden scharfen India Olsteine Langanhaltende Scharfe 326

Innenrundschleifen CBN-Schleifscheiben Exzellenter Schnitt 356

Oberflachenschleifen Schleifbander Schneller Abtrag und Feinschliff 218

und Feinschleifen

Zerspanen und Entgraten Hartmetall-Frasstifte Lange Lebensdauer, 415
reduzierter Krafteinsatz

Leichtes Entgraten Kleinschleifwerkzeuge Anpassung an komplexe Oberflachen 136

Oberflachenbearbeitung Lamellenschleifrader GleichmaBiger Abtrag, sehr gutes 230
Ergebnis

Polieren von Gussformen BearTex Scheiben Von grob bis extrem fein 100

NEUE PRODUKTE

GEBUNDENE SCHLEIFKORPER SEITE SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE/BEARTEX  SEITE

Norton Quantum mit Vitrium?® 277 R980 Schnellwechselschleifscheiben 112

Vortex Schleifscheiben 279 BearTex verpresste Kompaktscheiben 235

o5

EN12413

||

DIE ULTIMATIVE LOSUNG

Keramisches Korn mit neuartiger Zusammensetzung
und Form mit einem revolutionaren Bindungssystem.
Eine perfekte Mischung fiir Verbesserung der

Werkstuckqualitat, Reduzierung der Kosten und
Steigerung des Ausstofles und der Produktivitat.

QUANTUM MIT VITRIUM3 TECHNOLOGIE
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EINFUHRUNG

WARTUNGS- UND REPARATURARBEITEN

Von der anspruchsvollsten Operation bis zur einfachsten Anwendung bietet
Norton eine effektive Losung. Kunden profitieren vom grofiten Schleifmittel
- Lagerprogramm in Europa. Fur jeden Werkstoff bietet Ihnen Norton

eine kostengunstige Losung fir Maschinen- oder Handbearbeitung.

TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX
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S= ANWENDUNGEN WARENGRUPPE HAUPTVORTEIL SEITE
Do
é i Scharfen von HSS-Werkzeugen  Keramische Schleifbockscheiben  Frei schneiden 294
L
:EE = Grobes bis feines Sdubern ~ BearTex Bogen Anpassung an komplexe Oberflachen 192
— O
B Leichtes Entgraten Vielseitige Anwendung -> Sparrollen  Langlebige Schneidkanten 202
| Gebaudeinstandhaltung Diamantscheiben Sehr vielseitiges Produkt 389
Rohre ablangen Trennscheiben Schneller Schnitt 37
Abtrag von Schwei3nahten  Schruppscheiben Schneller Materialabtrag 44
(i und Material
<Z,: % Schweifindhte saubern Facherschleifscheiben Vielseitig, lange Standzeit 90
% g Universeller Einsatz Schleifstifte Prazise 317, 348
=& Fehlstellen beseitigen Kleinschleifwerkzeuge Grofes Produktangebot 136
1 auch fir schwer zugangliche Stellen
é NEUE PRODUKTE
O
= Z W SCHLEIFMITTEL AUF SEITE
55 = UNTERLAGE/BEARTEX SCHLEIFSCHEIBEN SEITE
z % ;‘ Facherschleifscheiben 90 Neon Schleifbockscheiben 291
E 8 % Gewickelte Kompaktscheiben 235
, Sanding Stars 141
4, DIE ULTIMATIVE LOSUNG
25
o
2‘52 Das Norton Quantum-Programm mit Trenn- und
OkFED
ete Schruppscheiben, Schleifscheiben, Facherschleifscheiben
v und Fiberscheiben bietet ultimative Leistung,
: unubertroffene Lebensdauer und hochste Abtragsraten
1 auf rostfreien Stahlen, Legierungen und Kohlenstoffstahlen.
=z
L
ES DAS NORTON-QUANTUM PROGRAMM
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HOLZBEARBEITUNG

Norton hat aktiv seit vielen Jahren in Zusammenarbeit mit seinen Kunden neue Losungen
mit innovativen Schleifmitteln entwickelt. Welcher Maschinentyp auch immer, Norton ist

in der Lage den Schleifprozess zu optimieren. Neben Schleifmitteln fiir anspruchsvolle
Maschinen hat Norton ein sehr effektives Sortiment von Schleifwerkzeugen entwickelt,

wie z. B. leicht zu handhabende Schleifschwamme oder Schleifblocke. Dariiber hinaus
steht eine grof3e Anzahl von Produktausfihrungen zur Verfigung, um jeder besonderen
Anwendung, die spezielle Schleifmittel verlangt, gerecht zu werden. Typische Branchen:
Zimmerei, Mébelherstellung, Parkett (Herstellung und Renovierung), Boots- und Schiffbau.

ANWENDUNGEN WARENGRUPPE HAUPTVORTEIL SEITE
Holz feinschleifen Schmal- und Breitbander Lange Lebensdauer 247
Konturen schleifen Schleifschwamme Flexibel und vielseitig fiir manuelle 194
Endbearbeitung
Konturen schleifen Schmalbander Sehr flexibel fir Maschinenschliff 226
Sageblatter scharfen Keramische Schleifscheiben Kein Anlaufen, gerader Schnitt 277
Schleifen Schleifbander Lange Lebensdauer 214
Handschleifen Papierschleifbdgen Nicht zusetzend 178
Rohes Holz schleifen Gewebeschleifrollen Ausgezeichnetes Finish 200
Schleifen lackierter No-Fil® Papierschleifscheiben Kein Zusetzen, lange Standzeit 149

Oberflachen
Kantenschleifen Polyester-Schmalbander Scharfer Schnitt und lange Haltbarkeit 226

NEUE PRODUKTE
SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE/BEARTEX ~ SEITE

Norton Ice Scheiben 159
Multi-Air Schleifscheiben 152

DIE ULTIMATIVE LOSUNG

Diese Hochleistungsschleifbander mit
Aluminiumoxidkorn sind ideal fur jede Schleifanwendung,
vom Grobschliff bis zu Feinbearbeitung.

H231 & H235 SCHMAL- UND BREITBANDER
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EINFUHRUNG

| FUSSBODENSCHLEIFEN

Norton ist fihrend in der Entwicklung der Schleiftechnik fur diesen Markt, durch
Innovationen wie z.B. Norton Red Heat R955 mit dem SG-Schleifkorn der neuesten
Generation, das optimale Leistung bei niedrigen Kosten bietet.

TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

SCHLEIFMITTEL
d

AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

|

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

|

ANWENDUNGEN WARENGRUPPE HAUPTVORTEIL SEITE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

Walzenschleifmaschinen Schleifbogen und -rollen Leichte Handhabung, kein Zusetzen =~ 253

|

Bandschleifer Schleifbander Ideales Preis-/Leistungsverhéltnis 250

Kantenschleifmaschine Schleifscheiben Zeitsparend 256

FuBBbodenschleifer Screenback und Antizusatzbeschichtung 255
Doppelseitige Schleifscheiben fur ein perfektes Ergebnis

DIAMANT-
SCHEIBEN

NEUE PRODUKTE
SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE/BEARTEX  SEITE

.

Red Heat R955 Schmalbander 250

DIE ULTIMATIVE LOSUNG

Diese Polyesterschleifbander sind extrem fest und ideal
zum FuBlbodenschleifen. Zum Schleifen von Hartholz

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

-

%g gibt es keine besseren Alternativen.
g‘ﬁ% RED HEAT R955 SCHMALBANDER
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SAINT-GOBAIN I
D
z
GIESSEREIEN
Norton verflgt GUber bedeutende Erfahrungen bei GieBereianwendungen durch -
umfassende Analysen der gesamten Schleifprozesse zur Produktivitatssteigerung. = z
Die Produkte bieten unvergleichliche Losungen fir die meisten anspruchsvollen éég
Anwendungen in dieser Industrie. Typische Beispiele: Luftfahrt, Automobilbau ég%
und medizinische Prothesen. S

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

ANWENDUNGEN WARENGRUPPE HAUPTVORTEIL SEITE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

Entgraten Schruppscheiben Hoher Materialabtrag 50 b
Fehlerbeseitigung Kunstharzgebundene Scheiben Hohe Arbeitsgeschwindigkeit 345
Entgraten und Schruppen Hartmetall-Frasstifte Schnelles Schneiden 415

Gussgrate entfernen Schmalbander mit Supersize Kuhler Schnitt 218
fur hitzeempfindliche Metalle

Gussgrate entfernen Kunstharzgebundene Scheiben Hoher Materialabtrag 348

DIAMANT-
SCHEIBEN

Trennen Grof3e Trennscheiben Freies Schneiden 337

P

NEUE PRODUKTE >
. _O

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE SEITE GEBUNDENE SCHLEIFKORPER SEITE Eﬁg
orm

R996 Viking Schleifbander 218 Gewebeverstarkte, organisch gebundene 340 % % g
Hartmetall-Frasstifte 415 Schleifscheiben E N

DIE ULTIMATIVE LOSUNG

o
NorZon Trenn- und Schruppscheiben mit der Foundry X 2%%
Technologie bieten einen kihleren Schliff bei langerer 352
Standzeit, verbesserter Schnittleistung, kiirzeren Eég
Zykluszeiten und geringeren Schleifkosten. r
NORTON NORZON MIT FOUNDRY X TECHNOLOGIE &
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EINFUHRUNG

SCHIENEN

Gleisanlagen sind fortwahrend grof3en Belastungen ausgesetzt, als Resultat

der Millionen Tonnen von Ziigen die Jahr fur Jahr auf ihnen rollen. Norton

tatigt bedeutende Investitionen in die Forschung und Entwicklung aller
Schleifmittelanwendungen fir die Bahnindustrie um sicherzustellen, dass weiterhin
das bestgeeignete Angebot an Schleifmitteln fur effektive, prazise und sichere
Ergebnisse angeboten wird. Jedes Norton Produkt fir den Schienenbau ist speziell

TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

0O fur die Harte des Werkstoffs und die einzigartige Form der Schiene entwickelt.
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ANWENDUNGEN WARENGRUPPE HAUPTVORTEIL SEITE
Schienen trennen Trennscheiben Saubere und gerade Schnitte 63
E' é Schienen entgraten Schruppscheiben Vorbereitung zum Schweiflen 42
<E[ o Schienen schleifen Kunstharz-Schleiftopfe Ausgezeichnete 345
< 3 Schweifinaht-Vorbereitung
own Schweifinahtbearbeitung Kunstharz-Schleifscheibe Schnelle Bearbeitung 345
. Schweifinahte entgraten Hartmetallfrasstifte Schnellerer Abtrag 415
= als mit Schleifstiften
Ll
S
Eéé NEUE PRODUKTE
%Eg SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE SEITE GEBUNDENE SCHLEIFKORPER SEITE
=
E 8 % R996 Viking Schleifbander 218 Gewebeverstarkte, organisch gebundene 340
1 Hartmetall-Frasstifte 415 Schleifscheiben
2
s »
2, DIE ULTIMATIVE LOSUNG
ERE
02 Ein umfassendes Portfolio von Hochleistungsschienentrennscheiben
N oE von einer schnell schneidenden A24P-BF41 bis zu einer langlebigen
: ZA24T-BF41, speziell entwickelt fiir benzinbetriebene und
1 elektrische Trennschleifer mit Schienenhalterung.
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WERKZEUGMACHEREI
Die Wartung und Reparatur von schneidenden Werkzeugen ist Standard -
in nahezu jedem Produktionsbetrieb. Norton verfigt tUber eine Reihe %‘if
von hocheffektiven Losungen fur Trenn- und Scharfarbeiten é%@
in der Werkzeugmacherei. LT

oo

[N )]

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

~

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

~

ANWENDUNGEN WARENGRUPPE HAUPTVORTEIL SEITE

Hartmetallwerkzeuge Diamantscheiben Hohe Abtragsrate, 351
scharfen fur Trocken- oder Nassschliff

Bohrer trennen Nicht-gewebeverstarkte Minimale Grate, minimales Anlaufen 342
Trennnschleifscheiben

HSS Schneidwerkzeuge CBN-Schleifscheiben Freies Schneiden 351
scharfen

DIAMANT-
SCHEIBEN

Werkzeuge scharfen Keramische Schleiftopfe Hohe Abtragsrate und lange 304
und -teller Lebensdauer

DIE ULTIMATIVE LOSUNG

Die aktuelle Norton B99 Bindung wurde fur fast alle
Anwendungen entwickelt, vom Schleifen von

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

-

Rundwerkzeugen, Sageblattern, Messern, Frasern wie %L,g
auf fir Rund-, Flach- und Innenrund-Schleifanwendungen. gig
N
NORTON B99 352
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EINFUHRUNG

| GLAS
- Norton bietet innovative technische Losungen mit einem Vollsortiment
= von Schleifmitteln auf Unterlage und Schleifvliesen fur die verschiedenen
, oW . . . .
== Anforderungen bei Glasver- und -endbearbeitung. Norton hat erfolgreich seine
Z o w . . . .
WIT Produkte an die speziellen Glasbearbeitungsmaschinen und -prozesse angepasst.
iy Typische Anwendungsbereiche: Sicherheits- und Spezialglas, Gebaude- und
| Mobelverglasungen.
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ANWENDUNGEN WARENGRUPPE HAUPTVORTEIL SEITE
|
Kantenschleifen Schmalbander Hochbestandig und langlebig 265
Kantenschleifen Schmalbander Hohe Qualitat und Bestandigkeit 265
E'E Kantenendbearbeitung Korkschleifbander Hohe Oberflachenqualitat 266
; % Beschichtung entfernen BearTex Scheiben Hohe Leistung 235
<5
owm
‘ DIE ULTIMATIVE LOSUNG
2
g NORaX Schleifbander liefern das ultimativste
G Oberflachenfinish, das erreicht werden kann.
%@2 Die KorngroBe X5 ist ideal fir die Endbearbeitung
NicE von Glaskanten. Auf Anfrage.
o>

U366 NORaX Schmalbander
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OIL & GAS

®
SAINT-GOBAIN

Norton hat ein komplettes Programm von Schleifmitteln speziell fir die
Herstellung und Reparatur von Komponenten bei Stromungsanlagen, Schiffbau,
Olplattformen, Pipelines und petrochemischen Anlagen entwickelt. AuBerdem eine
umfangreiche Auswahl an Schleifmitteln fir den Grob- und Feinschliff, Finishen und
Polieren. Norton bietet neue Innovationen, technische Unterstitzung vor Ort und
mafgeschneiderte Losungen fir Herausforderungen bei Industrieanwendungen.

ANWENDUNGEN WARENGRUPPE HAUPTVORTEIL SEITE

AuBenrundschleifen, Schleifscheiben Hervorragende Werkstiickqualitat 277

Kolben und Kostenreduzierung

Manuelles Innenrundschleifen,  Tellerfacherschleifscheiben Schweiflvorbereitung und Abtrag 92

Stabilisator, Reibahle

Stangenrundschleifen Schmalbander fir Metall Exzellentes Oberflachenfinish 219

Polieren von Rotor / Stéander Vliesscheiben Reduzierung von Prozessschritten, 100, 107
Zeit- und Kostenersparnis

Freihandschleifen von Rohren Trenn- und Schruppscheiben  Hoher Abtrag auf allen Materialien 47

und Schweiflvorbereitung

NEUE PRODUKTE

TRENN- UND SCHRUPPSCHEIBEN SEITE ~ SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE SEITE

Oil & Gas 47 Oil & Gas Tellerfacherschleifscheiben 92

Das Norton Quantum-Programm mit Trenn- und

DIE ULTIMATIVE LOSUNG

Schruppscheiben, Schleifscheiben, Facherschleifscheiben

und Fiberscheiben bietet ultimative Leistung,

unubertroffene Lebensdauer und hochste Abtragsraten.
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EINFUHRUNG

TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

- |

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

>

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

")

DIAMANT- UND CBN-
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SCHEIBEN
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PRODUKTKLASSIFIZIERUNG
BASIS, STANDARD, PREMIUM

Um Leistungs- und Preisniveau der Norton Produktlinien zu vergleichen
und zu unterscheiden verwenden wir die Klassifizierungen Basis,
Standard und Premium. Dies hilft [hnen bei der Produktauswahl

und sichert Ihnen das geeignete Leistungsniveau fur lhre Anwendung.

Nortons innovativste Schleiflésung bietet
| N N OVAT' O N hervorragende Produktivitat und Vielseitigkeit.

Nortons Hochleistungs- und
PREM'UM Hochtechnologieprodukte wurden fir
+++++. auBergewdhnliche Leistungen entwickelt.

Die Hauptlinie von Norton. Hohe Leistung

STAN DAR D und hohe Produktivitat ergeben niedrige
e mfe mfoe mfer Schleifkosten.

Fir Anwender, die auf Qualitatsprodukte
von Norton mit zuverlassiger,
tberdurchschnittlicher Leistung und
wettbewerbsfahigen Preisen Wert legen.

s
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SAINT-GOBAIN

EINFUHRUNG

NEUE INVESTITIONEN FUR DIE MARKE NORTON

Unser Ziel ist die Starkung unserer weltweiten
Position durch eine definierte Markenprazens,
Nutzung der innovativen Spitzenleistungen von
Norton und Neubelebung alle Beruhrungspunkte
durch ein einheitliches Markenverstandnis.

TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

NEUE VERPACKUNG ZUR STARKUNG DER MARKTPRASENZ UND PRODUKT DIFFERENZIERUNG

Neue und verbesserte Grafik und Kommunikation unterscheiden Produkttypen, Klassifizierung
in Basis, Standard und Premium und Produktspezifikationen.

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIE NEUEN ZUSATZLICHEN
MARKETINGINSTURMENTE
VERMITTELN TECHNOLOGISCHE
QUALITAT

Die neuen zusatzlichen
Marketinginstrumente verstarken
unsere fihrende Position im
Bereich Schleifmittel durch
unvergleichliche Innovationen
und technologische Qualitat.

DIAMANT-
SCHEIBEN

—
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UND ABDECKEN
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EINFUHRUNG

TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
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RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

NEUES INFORMATIVES MERCHANDISING - EINHEITLICH FUR ALLE MARKTE

Norton Merchandising-Displays und eine komplette Palette von Point-of-Sale-Grafiken,
die nach Kundenwunsch angepasst werden kann, ob es nun Trennen und Schruppen,
Materialabtrag oder Oberflachenvorbereitung und Finishen betrifft.

HEADER
0 ——————— INDUSTRIAL APPLICATIONS
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GLOBALE HARMONISIERUNG DER MARKE NORTON

Das Norton Saint-Gobain Logo ist weltweiter
Standard fir Saint-Gobain Abrasives. Die neue A

.Markierung” liefert ein unverwechselbares Symbol SAINT-GOBAIN
fur die Marke Norton, symbolisiert Spitzenleistung
unserer Markenkompetenz und reprasentiert
unsere Produktklassifizierung Basis, Standard und
Premium. Diese Markierung reflektiert auch den
kontinuierlichen Wachstum der Marktfihrers

in dem Schleifmittelmarkt.

FUR WEITERE INFORMATIONEN
ZU DEN INVESTITIONEN DER MARKE NORTON

Scannen Sie den QR-Code oder besuchen Sie u.a. Webadresse.

Tpes

www.saint-gobain-abrasives.com/Norton_Bluesky.aspx
WEBSITE LINK


http://www.saint-gobain-abrasives.com/Norton_Bluesky.aspx

®
SAINT-GOBAIN

EINFUHRUNG

HINWEISE ZUR KATALOGBENUTZUNG [

a
=z,
Die Norton Produktlinie ist in leicht zu handhabende, farbkodierte Kapitel unterteilt: = & E
zo5®
LI T
TRENN- UND SCHRUPPSCHEIBEN =
A '
SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 0 65 5
ESp
.. = %
GEBUNDENE SCHLEIFKORPER =Eu
=
A 322
DIAMANT- UND CBN- SCHLEIFWERKZEUGE (==
DIAMANTSCHEIBEN L
Z:0
A =
REINIGEN, POLIEREN UND ABDECKEN Zu
m T
PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG
r. L
&5
TECHNISCHE INFORMATIONEN o
=
Jedes Kapitel ist in Absatze unterteilt mit Kategorien nach Produkttypen, 'g E
Maschinentypen oder Anwendungen. = ;
=t
Der erste Teil jedes Kapitels erleichtert Ihnen Der zweite Teil jedes Kapitels enthalt die =%
die Produktauswahl durch die Basis-Standard- Produkttabellen, die lhnen schnell und einfach die R
Premium Klassifizierung der Produkte sowie Produktdetails angeben. Sie sind nach Produkttyp
der Angabe der Haupteigenschaften und -vorteile oder Anwendung (fir Diamantscheiben und
und Anwendungsgebiete. Trenn- und Schruppscheiben) sortiert. Das Basis-
Standard-Premium Konzept wird zwecks eindeutiger =5
Produktvergleiche wiederholt. Abmessungen, Z; m
KorngrofBen, Verpackungseinheiten und EE e
Artikelnummern sind angegeben. Zusatzlich helfen a3
Ihnen Produktauswahltabellen bei der Orientierung.
.Profi-Tipps” geben wichtige Informationen iber i
besondere Produktvorteile. pd
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Technische und Sicherheitsinformationen fiir jede Hauptwarengruppe %
finden Sie in einem gesonderten Teil am Ende des Kataloges. =
O
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=4 Bitte kontaktieren Sie lhren regionalen Kundendienst.
=35 Einzelheiten finden Sie auf der Riickseite dieses
Kataloges. Fur nicht aufgefiihrte Lander senden
A 5
Sie lhre Anfrage an unsere Europazentrale.
Lz
=
<EE = Bei der Bestellung sind folgende Informationen
a3 hilfreich:
| e |[hr Name
= e |hre Kundennummer
Ll
5 e |hre Auftragsnummer
Zz Z W .
wa e Artikelnummern
Cui<
= * Menge
woz
o > e Zusatzangaben
) Wenn Sie zusatzliche technische oder
" Produktinformationen bendétigen, kontaktieren
EI ) Sie Ihren regionalen Kundendienst oder
%Dw AuBendienstmitarbeiter.
ZNZ
OFD Preise und Lieferbedingungen entnehmen Sie bitte
&%5 unserer Preisliste.
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:
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EINFUHRUNG

Die Norton Produktreihe von Trenn- und
Schruppscheiben fur handgefihrte und
stationare Maschinen bietet hochste Leistungen
bei anspruchsvollsten Anwendungen.

Die Produktreihe umfasst neueste Losungen
zum Trennen, Schleifen und Feinbearbeiten
aller Materialien, die in industriellen
Anwendungen eingesetzt werden. Norton,

die wettbewerbsfahigste Produktreihe

von Trenn- und Schruppscheiben.

PRODUKTERKLARUNG

© Gutes Qualitatsniveau

e Material

@ Durchmesser x Starke x Bohrung
o Produktspezifikation
e Maximale Umfangsgeschwindigkeit

° Trennen oder Schruppen
@ Artikelnummer

© o5Sa Zertifikat

© Europaischer Standard

FORMBEZEICHNUNG

Alle Norton Produkte sind anwenderfreundlich entwickelt
und entsprechen den hochsten Sicherheitsstandards, um
die Anforderungen der professionellen Nutzer zu erfillen.

Weitere Informationen finden Sie unter ., Technische
Informationen” am Ende des Kataloges.

BF 27 BF 29 BF 41 BF 42
GEKROPFTE GEKROPFTE GERADE GEKROPFTE
SCHRUPPSCHEIBEN SCHRUPPSCHEIBEN TRENNSCHEIBEN TRENNSCHEIBEN
Erhaltlich in Durchmessern  Erhaltlich in Durchmessern  Erhaltlich in Durchmessern  Erhaltlich in Durchmessern
76 - 230 mm fir 115 und 125 mm fiir 50 - 400 mm fir 76 - 230 mm fir
handgefiihrte Maschinen handgefiihrte Maschinen handgefiihrte Maschinen handgefiihrte Maschinen

und 250 - 400 mm
flir stationare Maschinen

Anwendung: Schruppen  Anwendung: Schruppen  Anwendung: Trennen Anwendung: Trennen
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UNTERSCHEIDUNG DER PRODUKTREIHEN

Norton bietet das umfassendste Programm an Trenn- und Schruppscheiben, das allen Anforderungen
der industriellen Kunden entspricht. Die Produkte sind in 3 Qualtitatsstufen eingeteilt (Basis, Standard,
Premium inkl. Premium Innovation], um das richtige Produkt fiir die jeweilige Anwendung auswahlen zu kénnen.

TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

Durch unvergleichliche Schleiftechnologie bietet Norton Quantum optimale

Losungen mit innovativen Produkten fir industrielle Anwendungen. Norton
Quantum Fast Cut Scheiben liefern eine auflerst komfortable und effiziente

Schleiflésung fur alle anspruchsvollen Anwendungen in der Metallbearbeitung.
Sie behalten eine gleichbleibend hohe Abtragsleistung, selbst auf harten Stahle
und maximieren den Produktausstof3 ohne Notwendigkeit von hohem Druck.

Norton bietet Trenn- und Schruppscheiben in Premiumaqualitat mit Aluminiumoxid
(Omegal. Diese Produktpalette wurde entwickelt, um den Anforderungen

der anspruchsvollsten Anwender zu entsprechen. Norton Omega garantiert
auflergewchnliche Schnittgeschwindigkeit und Abtragsraten bei gleichzeitiger F

PREMIUM ###

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

4

hervorragender Standzeit, was geringere Bearbeitungskosten bedeutet. =
w &
Die Trenn- und Schruppscheiben der Reihe Norton Vulcan und NorZon werden verbreitet in =0
STANDARD ##+#+ vielen Bereichen industrieller Anwendung genutzt, wie z.B. Luftfahrt, Automobilindustrie, % =
GieBereien, Stahlbau, Schiffbau und dem Baugewerbe. Norton Vulcan und NorZon S "_'|"
setzen einen industrielle Leistungsstandard bei herkommlichen Aluminiumoxidkorn- @[S
Technologien. Die Produktpaletten bieten ein optimales Preis-/Leistungsverhaltnis bei Oown
allen Anwendungen wie auf Stahl, Edelstahl, Aluminium und Stein. b
28
Die Neon-Reihe von Norten bietet iberdurchschnittliche Leistungen beim S E
Trennen und Schruppen von einer grof3en Vielzahl von Werkstoffen wie Stahl, Sx
Edelstahl, Gusseisen und Stein. 2 g
==
=T L
==
=3
G ATion PREMIUM STANDARD BASIS
-
OIL & GAS,
I METALL QUANTUM 1-2-3, OMEGA VULCAN NEON
OIL & GAS, | =
INOX QUANTUM 1-2-3, OMEGA VULCAN E g
&=
OIL & GAS, suw
METALL AL 1-2-3, OMEGA | NORZON, VULCAN, NEON <z
Al INOX QUANTUM o e =
ALU .
METALL INOX
STEIN ACCU MULTI-PURPOSE

KERAMIK-
FLIESEN

,/I ALU VULCAN
S Y VULCAN NEON

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

- |

o I' STEIN _ W
e MULTI-PURPOSE T
EE
SCHIENEN- ZN
AI NN EY RAIE Ti=t=
559
GUSSEISEN :
STAHL QUANTUM NORZON e
METALL INOX .

GUSSEISEN =
STAHL QUANTUM VULCAN, NORZON LZ
METALL 2o

Q5

L=

Zx

Lo

Su_

—Z
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L ANWENDUNGSEMPFEHLUNGEN FUR TRENN-
m D
SE UND SCHRUPPSCHEIBEN AUF WINKELSCHLEIFERN
=
=
;E Anwendungsempfehlungen
=T
g = e Besonders empfohlen S _
o) x
wn o
O Empfohlen > 9 = £
1 § E E & A _g e w
=] i x 2 o = I — 2
= : s/ 312 5| 3 ¢ 5z
x & Slo| 251212 22 | 2|8
| = w w z =z =z =z = &
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Zk 31228 ¢/ =2 &/ & 5/8/ 8/ & 58z z
o o225 =9 2 2|22 5 53| > < o|w|uw
<Z[I I |5 O - o z z b3 > > > o = =z z
=0
owm PREMIUM
WWUM STANDARD BASIS
1
= Stahl, Baustahl ° ° o o ] ° ° ° o (o} (o} °
L
) 5 Niedrig legierte Stahle [ ° ° ° ° ° ° [ ° [e] [e] °
= Z L
g E % Hoch legierte Stahle ° ° o ° o ° ° ° o ° ° o
=53 Diinne Blech
ZTno tinne Bleche,
E 8 % Rohre und Profile ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
| Edelstahl/INOX ° ° o ° o ° ° ° ° ° ° o
Gusseisen ° ° ° [e] ° °
Ll
gul) Nichteisen-Metalle ) °
=D
o
Zng Titan ) ° ° °
352
82 T W Stein, Beton ) ) ) °
w oD
o U fe= Fliesen, Keramik ° ®
= Glas, Kunststoff, PVC . .
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TRENN- UND

SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

SCHEIBEN FUR WINKELSCHLEIFER

Norton bietet die grofite Produktpalette von Trenn- und
Schruppscheiben, die entwickelt wurden um allen

Anforderungen der Industriekunden zu entsprechen.
aZzZ
o ANWENDUNGEN UND EINSATZGEBIETE
% % e | uft- und Raumfahrt
29 ¢ Automobilbau
¢ Stahlbau
* Metallbearbeitung
o e Gieflereien
> .
< L * Gleisbau
L= ¢ Schiffsbau
<
= L
Sm
L2
<>
I"\
o
w e
[omenm-s2s Y
2| ACCU
Zm
|
o 5 Norton Accu Trenn- und Schruppscheiben sind fiir den geringen Widerstand im
@@ Einsatz und freischneidend entwickelt worden um weniger Energie der Akkus zu
] verbrauchen. Diese Scheiben haben auch eine spezielle Bindung und Schleifkorn
L& fur verbesserten Anwenderkomfort und langere Standzeit.
[aa o)
= § EIGENSCHAFTEN VORTEILE
% & * Schnelle, gerade Schnitte * Maximale Leistung bei geringer
= E mit einer Starke von 1,0 mm Antriebsleistung
= L
= g * Trennen, leichtes Schruppen * Ermaglicht Arbeiten an schwierigen
S und Polieren mit Accu 1-2-3 Stellen wie Uberkopfarbeiten
1 * Aggressives Korn fiir weniger * Geringe Vibration und gutes Arbeiten
Energieverbrauch der Akkus .
* Keine Verschmutzungen auf
e Optimiert fir Akku-Schleifer Edelstahl
L Z
= o * Optimiert fir Maschinen e Maximale Sicherheit
;E mit 900 W und geringer
<5 I P
aon n  STAHL/ )
1 & 4 oo AETIE
=z
0 e SPEZIFIKATION  o/0c
O
& i 115 1,0x22,23 A0 R 5 66252843020
s 125 1,0x22,23 A6OR 5 66252843019
]
oz Liefereinheit 20 VPE
a>S
1 %
(f mf FF o8, ALUMETALL INOX TYPE 27 v g
{ /7 3B° STEN FLIESEN PVC % ® T
%) - = W 2 15 F
=30
> TxB VPE
EE (mm) SPEZIFIKATION Stiick
68 ”7 115 2,2x22,23 C46P 2 66252843018
v 3 125 2,2x22,23 C46P 2 66252842832
- Liefereinheit 20 VPE
L
=
25
P
S =
Zox
Lo
8 L
=3
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SAINT-GOBAIN

QUANTUM ULTIMATE TECHNOLOGY

STAHL / 7
RS e TPEL l{ 4

Die ultradinnen Trennscheiben Norton Quantum fiir Edelstahl,
Legierungen und Kohlstoffstahle liefern den schnellsten Schnitt
und den hochsten Materialabtrag.

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

* Aggressives Premium * Keine andere Scheibe halt langer
NorZon Plus Schleifkorn

* Revolutiondare zum Patent** e Niedrigste Gesamtschleifkosten
angemeldete Bindungstechnologie .

Hochste Metallabtragsrate

® Schneller Schnitt

* Hohe Stabilitat und geringe Vibration
* Weniger Materialverlust

* Weniger Staub- und Larmentwicklung
e Weniger Energieverbrauch

¢ Gratfreies Trennen

* Weifler und sauberer Schnitt

e Extrem praziser und gerader Schnitt

[;Xn'i] SPEZIFIKATION  o0C
1,0x22,23 ZA 60 22 25 | 66252836338
115 13x22.23 ZA 60 22 25 | 66252836897
1,6x22.23 ZA 4672 25 | 66252836339
1,0x22.23 7A 60 27 25 | 66252836340
4 13x22,23 ZA 60 27 25 | 66252836898
12 1,6x22,23 7A 46 77 25 | 66252836341
2,0x22,23 ZA 46 72 25 | 66252843896
180 1,6x22,23 ZA 46 72 25 | 66252837989
230 1,9%22,23 ZA 4672 25 | 66252837990
115 0,8x22,23 ZA 60 22 25 | 66252840228
117/7 i 125 0.8x22,23 ZA 60 22 25 | 66252838243

Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung

** Die Anmeldung zum Patent ist noch nicht veréffentlicht.
Die Patentanmeldung gewahrt noch keine speziellen Rechte.
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

QUANTUM Fast cut

STAHL / '
4 Y EDELSTAHL TYPE 27 o 74
o 9 Nox - P J

Quantum Fast Cut Scheiben sind eine extrem komfortable und effiziente
Schleiflésung fur alle anspruchsvollenAnwendungen in der Metallbearbeitung.
Mit gleichbleibend hoher Abtragsrate, selbst auch bei hartlegierten Stahlen, und

SCHRUPP-
SCHEIBEN

L Maximierung des Produktaussto3es. Quantum Fast Cut Scheiben wurden fir
35 Anwendungen mit einem geringen Anpressdruck, grof3en Kontaktflachen und
= i~ hartlegierte Stahle entwickelt und bieten einen hohen Komfort beim Einsatz.
Ll
<
= & EIGENSCHAFTEN VORTEILE
=) e |nnovation in der Schleiftechnologie e Hdchster Materialabtrag und
= % fur beste Gesamtleistung niedrigste Operationskosten
| e Keramisches Premium Schleifkorn e Komfortables und sehr schnelles
o fir maximale Abtragsleistung und Arbeiten
Ll 0
e schnelles Arbeiten ¢ Schnellster Materialabtrag
E;g ° ngvorra_gende _Lelstung im Vergleich o Eisen-, schwefel- und chlorfrei
oL mit Scheiben mit konventionellem
% E Aluminiumoxid und Zirkonkorund
m T
wo
o0 B SPEZIFIKATION ~ ~TE
(mm) Stiick
i | 115 7,0x22,23 A 24P 10 66252844261
= O
D& ”7 125 7,0x22,23 A 24P 10 66252844262
N
= = 180 7,0x22,23 A 24P 10 66252844263
O
i E 230 7,0x22,23 A 24P 10 66252844264
——
22
<T
a3
]
QUANTUM Lone LIFE
JMVISIARNOS TYPE 27
L Z
¥ § 4 e NG TR
< =
<z[ = Norton Quantum Schruppscheiben haben eine patentierte Bindungstechnologie,
a3 die fur die Optimierung Ihres Ausstof3es ohne kostenintensive
Werkzeugwechselzeiten entwickelt wurde. Sie sind speziell gewebeverstarkt
1 fur eine sichere Anwendung bei allen Grobschliffanwendungen und auch
= auf Hochfrequenz-Winkelschleifern einsetzbar.
S
TxB VPE
Z
g g (mm) SPEZIFIKATION Stiick
= 180 7,0x22,23 ZA24R 10 66252842862*
a0 27 HF
8 % 230 7,0x22,23 ZA24T 10 66252840382*
”7 115 7,0x22,23 ZA24R 10 66252842242
1 125 7,0x22,23 ZA24R 10 66252842243
5 * Optimiert fur den Einsatz auf Hochleistungsmaschinen. Auf Anfrage
)
o
5t
)
D
Twn
[Sp)
0N
1
=
Ll
=
L
S
P
S =
Zox
I o
8 L
~Z
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OMEGA PREMIUM ++++’-

a
Z.
Norton Omega Trenn- und Schruppscheiben und Tellerfacherschleifscheiben ? & L
bieten einen schnelleren Schnitt bei langerer Standzeit sowie Kosten- und % =0
Zeitersparnis bei gesteigerter Produktivitat. Die Trenn- und Schruppscheiben W T T
/ - /- / / . roo
bestehen aus Hochleistungs-Aluminiumoxid-Schleifkorn und einer —wuwn
hochwertigen Bindung fiir aulergewdchnliche Leistungen selbst bei
anspruchsvollsten Anwendungen in der Metallbearbeitung. e
o
EIGENSCHAFTEN VORTEILE =< )
. e / ==
® Scharfes Premium-Aluminiumoxid e Hohe Abtragsraten = g
Schleifkorn e G-Ratio hoher als bei oz
Standardprodukten 200
¢ Schnellere Schnittleistung UQ,EE%
* \erbessertes Bindungssystem * Langere Standzeit als
Standardprodukte i
o
e Eisen-, schwefel- und chlorfrei e Keine Kontamination des Werkstiicks %g
X
N
STAHL / | L7 =0
¥ EDELSTAHL
5 I INOX TYPE 41 !90" c g T
w o
D TxB VPE i
TYPE X SPEZIFIKATION . Art.Nr.
(mm) (mm) Stiick B
s 1,0x22,23 A60W 25 66253370025 % §
1,6x22,23 AL6W 25 66253370026 8 §
=
1,0x22,23 A60W 25 66253370029 S5
125 S
41 1,6x22,23 AL6W 25 66253370030 E
150 1,6x22,23 AL6W 25 66253370033 % :jC)
180 1,6x22,23 AL6W 25 66253370034 e
230 1,9x22,23 A36W 25 66253370036 !
L Z
STAHL / \ 7 =
Q @ B s TYPE41 T IPES2 l* 4 ) Zm
7 & e T w O 35
<5
1xB SPEZIFIKATION ~ TE Qv
(mm]) Stiick
:
s 2,0x22,23 A36W 25 66253370027
pd
2,5x22,23 A36W 25 66253370028 §
125 2,0x22,23 A36W 25 66253370031 L= 8
41 2,5x22,23 A36W 25 66253370032 o 5 8
Cui<
180 2,0x22,23 A36W 25 66253370035 Z 0o
woz
230 2,0x22,23 A36W 25 66253370037 xro>
2,5x22,23 A36W 25 66253370039 -
115 2,5x22,23 A36W 25 66253370040
Ll
40 125 2,5x22,23 A36W 25 66253370041 8 h
180 2,5x22,23 A36W 25 66253370043 g <D[ %
N
O =
230 2,5x22,23 A36W 25 66253370044 8 5 E
xXTwv
Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung ﬁ 3@
:
pd
L
=z
L
=
he
= =
[
L o
8 L
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POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

LRy Tvee2 4
9 Nox -, P J
[Eﬁ] SPEZIFIKATION S\(Efk
115 7,0x22.23 A24S 10 | 66253370045
125 7,0x22.23 A24S 10 | 66253370046
150 7,0x22.23 A24S 10 | 66253370047
180 7,0x22.23 A24S 10 | 66253370048
230 7.0x22.23 A24S 10 | 66253370050
oy e l, W2 2
INOX w730 !90" o/ >

SPEZIFIKATION e

Stiick

125 4,0x22,23 A24S 10 66253370042

1-2-3 DIE KOMPLETTLOSUNG

7 /

STAHL /
& @ EDELSTAHL TYPE 27 l! Yy A8 & . )
& 5 Nox - s w P S v @ F

Sicheres Trennen, Schruppen und Polieren mit einer Scheibe!

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Trennen, leichtes Schruppen ¢ Kein Zeitverlust durch
und Feinschleifen, mit einer Maschinen- oder Werkzeugwechsel

einzigen Scheibe

e Feine Kornung ® Ausgezeichnete und gleichmafige
Oberflachenqualitat

* Geringe Vibrationen e Komfortables Arbeiten

¢ Anwenderfreundlich

® Dreilagige Verstarkung * Maximale Sicherheit

e Eisen-, schwefel- und chlorfrei e Keine Kontamination

VPE

SPEZIFIKATION Stiick
97 115 2,2x22,23 A4b6S 25 66252829704
Gt i 125 2,2x22,23 A46S 25 66252921592

.
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OIL & GAS STANDARD ##+#

a
Saz

a
STAHL / ) Y C o
', Y EDELSTAHL TYPE27 — Lvoe i o ', l* . b/’ 7z z35a@
w5 Nox - IYPEAL P %0 > Sz
LT T
- . . . . o roo
Bei hochsten Anspriichen an Sicherheit und Leistung ist die Norton oo

Oil & Gas Produktreihe die perfekte Losung fiir hohe Abtragsleistung,
geringe Vibration und ermidungsfreies Arbeiten.

0O
EIGENSCHAFTEN VORTEILE =< L
* Haltbares * L&ngere Standzeit selbst = =
Hochleistungs-Schleifkorn bei Anwendungen mit extrem 5 Zui
hohem Druck a>50
552
e Fortschrittliche Bindungsstruktur e Verbesserter Anwenderkomfort n <D
e Starke Glasfaserverstarkung * Hochste Sicherheitsstandards M
fir den Einsatz unter hartesten L
Bedingungen o
. . Z:0
* Speziell ausgewadhlte Produktpalette o X
fir Anwendungen im Ol- und =
>
Gasmarkt o T
w o
* Hochster Metallabtrag auf o un
hochlegiertem Stahl und Spezialstahl i
2t
TxB VPE o=
(mm) SPEZIFIKATION Stiick g N
=Z -
115 7,0x22,23 A24Q 25 66252844788 = §
o
”7 125 7,0x22,23 A24Q 25 66252844789 = Lm"
—
180 7,0x22,23 A24Q 25 66252844790 % 35
owm
230 7,0x22,23 A24Q 25 66252844791
5 1,0x22,23 A60T 25 66252844792 r
1,6x22,23 A46T 25 66252844793
1,0x22,23 A60T 25 66252844794 =
'_
125 1,6x22,23 AL6T 25 66252844795 Z: %
41 2,5x22,23 A4L6T 25 66252844910 E: %
180 1,6x22,23 A4L6T 25 66252844796 ) 8
2,5x22,23 AL6T 25 66252844911 |
230 1,9X22,23 A36T 25 66252844797 =
2,5x22,23 A36T 25 66252844912 §
N O
125 4,0x22,23 A24T 25 66252844815 zZuw
=)
27 180 4,0x22,23 A24T 25 66252844835 ) i o)
Z o
230 4,0x22,23 A24T 25 66252844836 Tl
xra>S

Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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TRENN- UND

NORZON auick cut

SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

aZzZ
% m NorZon Quick Cut Trenn- und Schruppscheiben bieten optimale Leistung
ocw auf rostfreiem Stahl und alle geharteten Stahllegierungen und sind auch
I T . ; i ; .
0o fir Gusseisen-Anwendungen geeignet. NorZon Quick Cut Produkte bieten
D hochwertige und leistungsstarke Ergebnisse beiindustriellen Einsatzen.
" EIGENSCHAFTEN VORTEILE
2 > * Hochwertigste Kombination von e Hervorragende Leistung im Vergleich
= B Zirkonkorund-Korn mit spezieller zu Standard Aluminiumoxid-Scheiben
g Zusammensetzung von Bindung * Hochste Produktivitat heif3t geringste
= & und Korn Betriebskosten
W % ® Geeignet fir Anwendungen e | eichte und anwenderfreundliche
25 auf Edelstahl, gehartetem Stahl Handhabung
| und Gusseisen e Optimiert fir anspruchsvolle
o Anwendungen
T * Hohe Stabilitat fur einfaches und
%% anwenderfreundliches Trennen
a il ¢ Q-Soft e Schneller Materialabtrag
Zw . . . .
= e R-Medium e Optimiert fir universelle
Tk Anwendungen
o0
e S-Hard * | ange Standzeit
{
< e Eisen-, schwefel- und chlorfrei e Keine Kontamination
S E STAHL / 4
% é NORTOW % @ EDELSTAHL TYPE 27 ° . {
S MowrZors o 5 Nox -\ = Py
= ek
= L
=2 SPEZIFIKATION oo
— O
owm
100 4,6x16,0 ZA24S 25 66252833116
1 7,0x16,0 ZA24S 25 66252831403*
ZA24S 25 66252831413
115 7,0x22,23
= ZA24R 25 66252831412
'_
<Z[ % 4,6x22,23 ZA30Z 25 66252829673
sy ZA24S 25 66252831422
<5 125
aon 7,0x22,23 ZA24R 25 66252831421
: ZA 24 Q 25 66252832747
> 4,6x22,23 ZA24S 25 66252832732*
= 27 150
~ 7,0x22,23 ZA24R 25 66252833119*
O
E % 4,6x22,23 ZA30Z 25 66252831429
o m
W <t 180 ZA24S 25 66252831434
a2 7,0x22,23 ZA24 R 25 66252831433
o= ZA24Q 25 66252832745
1 4,6x22,23 ZA30Z 25 66252831438
230 7,0x22,23 ZA24R 25 66252831446
g ZA24S 25 66252831447
20 7,0x22,23
~NZ ZA24Q 25 66252832746
'_
==
IO * Auf Anfrage
¥
1
=
Ll
=
L
25
P
S =
Zox
Lo
O 1
HZ 48 TRENN- UND SCHRUPPSCHEIBEN
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[m]
P |
STAHL / v’ oo Z
waRroN * é{ EDELSTAHL TYPE 41 TYPE 42 l! i ‘ / o
3 Zow
WTT
TxB VPE roo
Al SPEZIFIKATION Stiick w00
1,0x22,23 ZA L6 Z 25 66252829663
115 1,6x22,23 ZALLT 25 66252829496 d g <
— <<
2,0x22,23 ZA367Z 25 66252831458 = 0—:‘ E
>
1,0x22,23 ZA L6 Z 25 66252832682 L E E
=
1,6x22,23 IALLT 25 66252829577 L_Lll S e
125 T
2,0x22,23 ZA367Z 25 66252831463 ODZ
n<I>D
R 2,5x22,23 ZA367Z 25 66252833117
150 2,0x22,23 ZA367Z 25 66252833118 ﬁ
1,6x22,23 ZA24S 25 66252832870 an &
180 2,0x22,23 ZA367Z 25 66252831469 Eg
L
2,5%22.23 7A367 25 | 66252832734 S=
=)
1.9%22,23 Y. 25 | 66252832683 DT
wo
230 2,0x22,23 ZA367Z 25 66252831478 O wm
2,5x22,23 ZA 367 25 66252831474 |
W
100 3,2x16,0 ZA24S 25 66252831502* % %
L
2,5x22,23 ZA36Z 25 66252831506 g =
115 =Z
3,2x22,23 ZA30T 25 66252831510 ? é
Gl
2,5x22,23 ZA36Z 25 66252831516 EE L,_,—']
> —
3,2x22,23 ZA30T 25 66252831519 < :LC)
125 aon
4,0x22,23 ZA30T 25 66252832684
42 4,0x22,23 ZA30R 25 66252950962 !
150 3,2x22,23 ZA30T 25 66252832731
2,5x22,23 ZA367Z 25 66252831524 =
'_
180 3,2x22,23 ZA30T 25 66252831527 i %
4,0x22,23 ZA30T 25 66252832871 E %
2,5x22,23 ZA367Z 25 66252831529 =) 8
230 3,2x22,23 ZA30T 25 66252831532 b
4,0x22,23 ZA30R 25 66252950964 =
L
* Auf Anfrage S
: = Z W
Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung T g g
Cui<
Zao
Loz
xo >

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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TRENN- UND

SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

NORZON FouNbpRry

Die gekropften Norton Foundry Scheiben bestehen aus einer Mischung
aus aggressivem Zirkonkorund- und Aluminiumoxid-Schleifkorn und
bieten einen Leistungsvorteile bei einer breiten Palette von Eisen- und
Nichteisenwerkstoffen. Das fortschrittliche Bindungssystem maximiert
die Schneidfahigkeit bei gleichzeitigem reduziertem Scheibenverschleif3.

SCHRUPP-
SCHEIBEN

LU Das Endergebnis ist eine Scheibe mit langerer Standzeit und besserer
= N Leistung als Wettbewerbsscheiben bei gleichzeitiger Kostensenkung
= = bei der Reinigung von Gussteilen.
L 3
- o EIGENSCHAFTEN VORTEILE
E =) e Hochwertigste Kombination ® Erhohte Leistung im Vergleich
= % von Zirkonkorund-Korn zu Scheiben mit
mit einer fortschrittlichen Standard-Aluminiumoxid
o Bindungsstruktur ¢ Hochste Produktivitat und geringste
a Kosten pro Schnitt
%:g * Ausgelegt fir Anwendungen in Stahl,
g E Edelstahl, Guss, Grauguss
% E und Spharoguss
mT . :
wo * Q-Soft * Fir komfortables Arbeiten
| * R-Medium e Schneller Materialabtrag
o Ld
=S e S-Hard * Lange Standzeit
o
o= | L7
o wawraw B GUSSEISEN /STAHL / e 10% ;
,?_ % ATy ’f? 5 Q@ EDELSTAHL INOX I\ ’90" O'/
= = e -
= L
= -
== i SPEZIFIKATION VFE
an (mm] Stiick
| 115 3,2x22,23 ZA36T 25 66252833137*
3,2x22,23 ZA36T 25 66252829555
125 4,0x22,23 ZA30T 25 66252833139*
E‘ = 4,6x22,23 ZA30Z 25 66252833140
<zf % 0 3,2x22,23 ZA30T 25 66252833144
< g 180 4,0x22,23 ZA30T 25 66252833223
a
I 4,6x22,23 ZA30Z 25 66252832716
| 3,2x22,23 ZA30T 25 66252831531
E 230 4,0x22,23 ZA30T 25 66252833147
X
O 4,6x22,23 ZA30Z 25 66252833037
Z
w o
o * Auf Anfrage
)
22
:
0
=30
NZ
>
D
Twn
O
0N
1
=
Ll
=
L
25
P
S =
L
I o
8 L
~Z
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GUSSEISEN / STAHL /
EDELSTAHL INOX

TYPE 27 7
- w F

[;"g] SPEZIFIKATION  o/0c

s 7 0x22.23 ZA30S 25 66252832712*
ZA30Z 25 66252832956
ZA30S 25 66252829391
125 7,0x22,23 ZA30S 25 66252833036
ZA30Q 25 66252833224
ZA24S 25 66252832724

27 o0 7062223 ZA30R 25 66252832723*
ZA24S 25 66252831435
180 7,0x22,23 ZA24 R 25 66252832717
ZA24Q 25 66252832692
ZA24S 25 66252831448
230 7,0x22,23 ZA24R 25 66252829493
ZA30Q 25 66252832693

* Auf Anfrage

MULTI-PURPOSE

s ALU METALL INOX 9
& 5 @ - "I'ﬁ9 STAHL FLIESEN PVC TYPE 41 l! 90° br/
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
¢ Trennt alle Werkstoffe e Kein Zeitverlust durch Maschinen-

oder Werkzeugwechsel

e Schnellerer Schnitt ohne
Kontamination
e Ultra dinn e Weniger Larm, weniger Staub,
weniger Materialverlust

e Extrem genaue Schnitte
mit gratfreien Kanten

* Reduzierter Energieverbrauch
e Einzigartiger Aufbau e Verhindert Zusetzen und Verglasen
beim Trennen von Nichteisen-
Metallen oder Kunststoffen

e Geringe Vibrationen

e Eisenfrei
[;"Eﬂ SPEZIFIKATION ~ (/t

1,0x22,23 CeoT 25 | 66252833258

1o 1,6x22,23 C46T 25 | 66252828951

1,0x22,23 ceT 25 | 66252918924

i 12 1,6x22,23 C46T 25 | 66252828952

180 1,6x22,23 C46T 25 | 66252926730

230 1,9%22,23 C46T 25 | 66252918925

Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung

I TR uno serruepscreisen. O

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE

UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN




OCTOPUS

2, z STAHL /
Do
. oW * Y EDELSTAHL TYPE 29
%%% & INOX - PN T
T
Egg EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Einzigartige genoppte Oberflache * Vermeidet Zuschmieren

¢ Kihler Schliff

Sichtbare Schleifzone e Erlaubt die ungehinderte Sicht
auf den Arbeitsbereich
e Sehr wirtschaftlich, da weniger
Nacharbeit erforderlich
* Reduziert die Warmeentwicklung
auf das Werkstiick

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

Schleifen und Feinschleifen
mit einem Produkt

Kein Zeitverlust wegen Maschinen-
oder Werkzeugwechsel

[0
a ® 2 Korngrofien e Korn 36 zum Materialabtrag
%% e Korn 60 zum Feinschleifen
gi * Geringe Vibrationen
% L e Kein Stitzteller erforderlich
m T
WO
©ul L4 SPEZIFIKATION  PE
(mm) Stiick
, A36T 20 66252829991
=S 115 4,0x22,23
oo % A60T 20 66252829992
N
% é A36T 20 66252829993
=l 125 4,0x22,23
= E A60T 20 66252829994
i
=5
=3
owm
Lz
E L
=2
s L
T
=5
oon
z
L
x
‘= 0
Gwo
m
Clhix
Z1no
Loz
xa>
L
I 1
o9
= aO)
ZNZ
OFD
N D~
@Tw
W oD
aon
prd
L
z
L
25
Q<
==
Zr
g o
L
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VULCAN

=)
STAHL / | L? Sdz
: TYPE 42 00
p Oy reea P e @ 23k
Zxw
LT T
EIGENSCHAFTEN VORTEILE oo
e Fir Stahl und Edelstahl e Kein Zeitverlust durch Scheiben-
oder Maschinenwechsel
e Eisen-, schwefel- und chlorfrei e Keine Verunreinigung auf Edelstahl
® Scharfes Aluminiumoxidkorn * Langere Standzeit und hoherer

Materialabtrag

UND BEARTEX

e 80m/s * Hohe Stabilitat bei geraden Schnitten

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE

TxB VPE
(mm) SPEZIFIKATION Stiick ﬁ
1,0x22,23 A60S 25 66252925431 i &
1,6x22,23 A46S 25 | 66252925432 e
115 2,0x22,23 A30S 25 66252925437 % LGL
2,5x22,23 A30S 25 66252925442 o T
o
3,0x22,23 A30S 25 66252925447 O wm
1,0x22,23 A60S 25 66252925433 5
1,6x22,23 A4LLS 25 66252925434 % §
125 2,0x22,23 A30S 25 66252925438 g §
=
2,5x22,23 A30S 25 66252925443 ? g
3,0x22,23 A30S 25 66252925448 % E
2,0x22,23 A30S 25 66252925439 <zt =
41 150 aa
2,5x22,23 A30S 25 66252925444
1,6x22,23 ALLS 25 66252925435 r
2,0x22,23 A30S 25 66252925440
180 2,5x22,23 A30S 25 66252925445 —
3,0x22,23 A30R 25 66252840200 E g
< =
3,0x22,23 A30S 25 66252925449 > %
<
1,9x22,23 A4L6S 25 66252925436 o 8
2,0x22,23 A30S 25 66252925441 r
230 2,5x22,23 A30S 25 66252925446 =
3,0x22,23 A30R 25 66252840202 §
3,0x22,23 A30S 25 66252925450 = E %
i}
100 3,2x22,23 A30S 25 66252835417 (G} % 2
2,5x22,23 A30S 25 66252925490 Z3o
115 léL:] 8 =
3,2x22,23 A30S 25 66252925494 =
125 2,5x22,23 A30S 25 66252925491 I
42 3,2x22,23 A30S 25 66252925495 an
150 3,2x22,23 A30S 25 66252925496 8 U:I')
o
180 2,5x22,23 A30S 25 66252925492 _Z é =
3,2x22,23 A30S 25 66252925497 § % E
2,5x22,23 A30S 25 66252925493 o2
3,2x22,23 A30S 25 66252925498
:
Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung E
z
Lo
Q5
= =
o
T o
O
HZ
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TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

VULCAN

SCHLEIFKORPER

- - 0 AT TveE27 7
& O Nox -\ = T J
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Fir Stahl und Edelstahl e Kein Zeitverlust durch Scheiben-
oder Maschinenwechsel
* Eisen-, schwefel- und chlorfrei e Keine Verunreinigung auf Edelstahl
lml!llﬁ“ ® Scharfes Aluminiumoxidkorn . Lénge_re Standzeit und hoherer
Py Materialabtrag
e Harte S-Hard
SPEZIFIKATION it
100 6,4x16,0 A30S 10 66252926667
4,0x22,23 A30S 10 66252925518
s 6,4x22,23 A30S 10 66252925522
4,0x22,23 A30S 10 66252925519
125 6,4x22,23 A30S 10 66252925523
8,0x22,23 A30S 10 66252925524
150 6,4x22,23 A30S 10 66252925525
27 10,0x22,23 A30S 10 66252925528
4,0x22,23 A30S 10 66252925520
180 6,4x22,23 A30S 10 66252925526
8,0x22,23 A30S 10 66252925527
10,0x22,23 A30S 10 66252925531
4,0x22,23 A30S 10 66252925521
230 6,4x22,23 A30S 10 66252925529
8,0x22,23 A30S 10 66252925530
VULCAN FasTcut
RSNy e T
AW O INOX -\ = P
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Scharfes Aluminiumoxidkorn e Schneller Materialabtrag
e Fir Stahl und Edelstahl ¢ Komfortables Schleifen
* Eisen-, schwefel- und chlorfrei e Keine Verunreinigung auf Edelstahl
e Harte P-Medium
: ey SPEZIFIKATION oo
115 6,4x22,23 A30P 10 66252830803
125 6,4x22,23 A30P 10 66252830804
150 6,4x22,23 A30P 10 66252831014
27 6,4x22,23 A30P 10 66252830805
180 8,0x22,23 A30P 10 66252830806
230 6,4x22,23 A30P 10 66252830807

)
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VULCAN

TYPE 27 TYPE 42 1 W J
I = P e @ F
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Fir Edelstahl e Schnelles und anwenderfreundliches

Trennen und Schleifen

e Eisen-, schwefel- und chlorfrei e Keine Verunreinigung auf Edelstahl

® Scharfes Aluminiumoxidkorn * Langere Standzeit und hoherer
Materialabtrag

[;Xr?ﬂ SPEZIFIKATION S\{Efk

115 6,4x22,23 A30S Inox 10 66252925513

125 6,4x22,23 A30S Inox 10 66252925514

27 150 6,4x22,23 A30S Inox 10 66252925515
180 6,4x22,23 A30S Inox 10 66252925516

230 6,4x22,23 A30S Inox 10 66252925517

1,0x22,23 A 60 T Inox 25 66252833400

1,6x22,23 A 46T Inox 25 66252833401

e 2,0x22,23 A 30S Inox 25 66252835281

2,5x22,23 A30S Inox 25 66252833408

1,0x22,23 A 60 T Inox 25 66252833402

1,6x22,23 A 46T Inox 25 66252833403

12 2,0x22,23 A30S Inox 25 66252835282

2,5x22,23 A30S Inox 25 66252833409

1,0x22,23 A 60 T Inox 25 66252831580

“ 1,6x22,23 A 46T Inox 25 66252833404
190 2,0x22,23 A30S Inox 25 66252835283

2,5x22,23 A30S Inox 25 66252833410

1,6x22,23 A 46T Inox 25 66252833405

180 2,0x22,23 A30S Inox 25 66252835284

2,5x22,23 A30S Inox 25 66252925426

1,9x22,23 A 46T Inox 25 66252833406

230 2,0x22,23 A30S Inox 25 66252835285

2,5x22,23 A30S Inox 25 66252925427

100 2,5x16,0 A30S Inox 25 66252925485

115 2,5x22,23 A30S Inox 25 66252925486

42 125 2,5x22,23 A 30S Inox 25 66252925487
180 2,5x22,23 A 30 S Inox 25 66252925488

230 2,5x22,23 A30S Inox 25 66252925489

Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung

I TReN- up scRupescresen DD

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TRENN- UND
SCHRUPP-

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

SCHEIBEN

UND BEARTEX

UND ABDECKEN




TRENN- UND

SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

VULCAN LoNG LIFE

aZ STAHL / | L7
o w % Zf EDELSTAHL /
om A O INOX TYPE 41 !90“ @
@
T
00 EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e |deal fur Edelstahl e Schnelles und anwenderfreundliches
Trenne
) = * Eisen-, schwefel- und chlorfrei e Keine Verunreinigung auf Edelstahl
5 = e Scharfes Aluminiumoxidkorn e Langere Standzeit und hoherer
0 p- Materialabtrag
Eui
> TxB VPE
a
LDL S (mm) (mm) SPEZIFIKATION Stiick Art.Nr.
<>
115 1,0x22,23 A 60V Inox 25 66252837704
- | 1,6x22,23 A 46V Inox 25 66252840446
E 125 1,0x22,23 A 60V Inox 25 66252837705
%:g 41 1,6x22,23 A 46V Inox 25 66252837706
WX
oL 150 1,6x22,23 A 46V Inox 25 66252838287
z
D ﬂ 180 1,6x22,23 A 46V Inox 25 66252840447
mT
g 8 230 1,9x22,23 A 46V Inox 25 66252837707
|
4
=
== VULCAN
N
==
S W TYPEZ7 L TYPEL l! W2 £
= E i anl ™ A 30 90° a J-
= ;
=35 = EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Fir Steinberabeitung e Schnelles und anwenderfreundliches
| Trennen und Schruppen
e Scharfes Siliziumkarbidkorn e | angere Standzeit und hoherer
Materialabtrag
Lz
= TxB VPE
<= X SPEZIFIKATION i
=5 (mm]) Stiick
<5[ UQ7 100 6,4x16,0 C30R 10 66252925532
115 6,4x22,23 C30R 10 66252925533
| 27 125 6,4x22,23 C30R 10 | 66252925534
E 180 6,4x22,23 C30R 10 66252925535
=
= 8 230 6,4x22,23 C30R 10 66252925537
g % 100 3,0x16,0 C30R 25 66252925451
% g 115 3,0x22,23 C30R 25 66252925452
8 % R 125 3,0x22,23 C30R 25 66252925453
150 3,0x22,23 C30R 25 66252925454
l
180 3,0x22,23 C30R 25 66252925455
: 230 3,0x22,23 C30R 25 66252925456
“:} o 100 3,2x16,0 C30R 25 66252925499
é % 115 3,2x22,23 C30R 25 66252925500
% G 42 125 3,2x22,23 C30R 25 66252925501
8:2 180 3,2x22,23 C30R 25 66252925502
230 3,2x22,23 C30R 25 66252925503
1
=
Ll
=
L
o=
P =<
S =
L
I o
8 L
=

DO TRENN-UNDSCHRUPPSCKEBEN /1111111111111 1




VULCAN MIT NORZON TECHNOLOGIE

TYPE 27 7
- w F
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Mischung aus Zirkonkorund * Hochste Produktivitat
und Aluminiumoxid e Schneller Materialabtrag
e Fur Anwendungen auf Stahl ® Leichtes und anwenderfreundliches
und Gusseisen Schruppen

TxB VPE

SPEZIFIKATION

(mm) Stiick
125 7,0x22,23 ZA24 R 10 66252838104
150 7,0x22,23 ZA24 R 10 66252838105
27 180 7,0x22,23 ZA24 R 10 66252838106
230 7,0x22,23 ZA24 R 10 66252838107

Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung

Iy TRe- uo sokrupescresen. 97

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TRENN- UND
SCHRUPP-

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE

UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

SCHEIBEN

UND ABDECKEN




TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

NEON

SCHLEIFKORPER

Norton Neon bietet eine komplette Produktpalette von Trenn- und Schruppscheiben
fur den Einsatz mit Winkelschleifern fir alle Metallanwendungen. Diese Scheiben
liefern gute Abtragsraten, einen schnellen Schnitt, geringe Vibration fir ein
ermidungsfreies Arbeiten und eine gleichbleibende Qualitat fir eine bessere
Werkstickqualitat.
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Geeignet fiir Edelstahl, Gusseisen e Schneller Materialabtrag
und Stein ¢ Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis
) BDRLSTAHL L, W?Z
S 4§ = RATIN P 0/ >
SPEZIFIKATION ~ \C
1,0x22,23 A60R 25 66252842602
11 1,6x22,23 A60R 25 66252842603
1,0x22,23 A60R 25 66252842604
125 1,6x22,23 A60R 25 66252842605
: 230 1,9x22,23 A36R 25 66252842606
® )
L rw e 0TS
SPEZIFIKATION it
6,4x22,23 A30P 10 66252844902
125 6,4x22,23 A30P 10 66252844903
180 6,4x22,23 A30P 10 66252844904
230 6,4x22,23 A30P 10 66252844905
115 3,2x22,23 A30S 25 66252844895
125 3,2x22,23 A30S 25 66252844896
i 180 3,2x22,23 A30S 25 66252844897
1 230 3,0x22,23 A30S 25 66252844898
\ ‘
L s e U F
ey SPEZIFIKATION  /be
6,4x22,23 C30R 10 66252844906
6,4x22,23 C30R 10 66252844907
6,4x22,23 C30R 10 66252844908
6,4x22,23 C30R 10 66252844909
3,2x22,23 C30R 25 66252844899
42 125 3,2x22,23 C30R 25 66252844900
230 3,0x22,23 C30R 25 66252844901

)
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SCHEIBEN FUR MASCHINEN MIT VERBRENNUNGSMOTOR

)
P |
Das umfangreiche Norton - Produktprogramm oa z
an Trennscheiben fir Maschinen mit z5
Verbrennungsmotor gewahrleistet hochwertige Z % =
und leistungsstarke Ergebnisse bei industriellen =33
Einsatzen.
ANWENDUNGEN UND EINSATZGEBIETE TR
« Stahlbau - ; Ll
* Abriss il
Ll — j
oz
=) g
T
o5z
n<I>D
; 3 o
/ / ) Ry o
f i % Loz
o % e Z0
. A AN =TT
% w
—
STAN DARD #+#+ DT
VULCAN o3
L
EIGENSCHAFTEN VORTEILE =9
e Fir Maschinen e Optimiert zum Trennen von Stahl, 8§
mit Verbrennungsmotor Stein, Ziegel und Beton Sa
L=
L
¢ Scharfes Siliziumkarbid- und ¢ Langere Standzeit und schnelles zZ5
Aluminiumoxidkorn Trennen = T
=53
e 80m/s * Hohe Stabilitat fir gerade Schnitte
i
L Z
2
SPEZIFIKATION ~ TE Zm
Stlick %: i
3,5x20,0 A30S 10 66252925457 < 5
a
41 300 3,5x22,23 A30S 10 66252925458 &
3,5x25,4 A30S 10 66252925459 ’
pd
Ll
X
-z
| Gig
gy @)
aweea o G 222
wo =
xao >
TxB VPE
(mm) SPEZIFIKATION Stiick r
41 300 3,5x22,23 C30R 10 66252925480
L
. B
Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung o9
3o
ZNZ
OFD
0N D
XTWw
W oD
aono
r
pd
L
=z
O
o<
= =
==
o2
HZ
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TRENN- UND

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

NEON m

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

® Fir Maschinen mit ¢ Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis
Verbrennungsmotor o Stabiler Schnitt

l ( |
TYPE 41 !90» o

TxB SPEZIFIKATION ~ VPE

SCHRUPP-
SCHEIBEN

(mm) Stiick

41 300 3,5x20,0 A30S 10 66252844891

d

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT- UND CBN-

>

DIAMANT-
SCHEIBEN

i,

UND ABDECKEN

o

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

O wwenn-unoscrrursCHEIBEN 1




SCHEIBEN FUR KAPPSAGEN

Das umfangreiche Norton - Produktprogramm
an Trennscheiben fiir Kappsagen gewahrleistet
hochwertige und leistungsstarke Ergebnisse bei
industriellen Einsatzen.

ANWENDUNGEN UND EINSATZGEBIETE
e Stahlbau

TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

—
o
* Metallbearbeitung =
. . S X
¢ GieBereien = L
¢ |nstandhaltung LZm
-5 2
o5z
n<I>D
o
L
o
Wl o
Z:0
X
o
Z 1w
o
mT
w o
o0
4 {{. STAHL / l ) L
Y EDELSTAHL ! '
LSS JreEn Yy B =
o
EIGENSCHAFTEN VORTEILE =
* |[nnovatives Korn-Bindungssystem e Langere Standzeit E i
¢ Schnelles und freies Schneiden = ;
<
* Hochwertige Verstarkung e Maximale Sicherheit =53
¢ Hohe Stabiliat fir gerade Schnitte i
e 80 m/s e Fir Kappsagen oder stationare
Maschinen
L Z
'_
L
SPEZIFIKATION ~ (/E Zm
> L
300 2,8x25,4 A30S 10 66252925460 < LI)
a
350 3,0x25,4 A30S 10 66252925462 &
41 3,0x32,0 A30S 10 66252925463 i
400 3,2x25,4 A30S 10 66252925464 E
X
3,2x32,0 A30S 10 66252925465 O
= Z LW
. o
Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung o 5 2
Z o
wo =
xao >
|
L
I 1
c3g
)
ZNZ
OFD
0N D
XTWw
W oD
oo
r
pd
L
=z
L
25
=
= =
[
L o
8 L
—Z
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TRENN- UND
SCHRUPP-

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

REINIGEN,
POLIEREN

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-

DIAMANT-

TECHNISCHE

SCHEIBEN

SCHLEIFKORPER

SCHLEIFWERKZEUGE

SCHEIBEN

UND ABDECKEN

INFORMATIONEN

=1

> |

-

NEON m

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Fir Metallanwendungen e Schneller Schnitt
¢ Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis

TxB VPE

(mm) SPEZIFIKATION Stiick

41 350 3,0x25,4 A30S 10 66252844892

Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung
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SCHEIBEN ZUM SCHIENENTRENNEN

Die Norton Rail Produktpalette beinhaltet
Hochleistungsscheiben fiir anspruchsvolle
Operationen. Das Trennen von Gleisen erfordert
Prazision, Schnelligkeit und Kraft. Das Norton
Rail Produktprogramm bietet Scheiben fir jeden
Schienentyp (U-Bahn, StraBenbahn, Zug) und
Schienentrennmaschine mit Klemmvorrichtung
(elektrisch- und Benzinbetrieben).

ANWENDUNGEN UND EINSATZGEBIETE

TRENN- UND
SCHRUPP-
SCHEIBEN

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

* Gleisbau
o
L
o
o
Z:0
: wx
: - =g
Zw
>
STAN DARD ##++ oI
RAIL o3
/ l,  cam '
L
I @3
ol
EIGENSCHAFTEN VORTEILE Zx
e Scharfes Aluminiumoxid und e Praziser Schnitt E =
optimierte Bindung o ¢ Hohe Schnittgeschwindigkeit =5
* Zirkonkorund und optimierte * Weiler Schnitt und freischneidend = §
Bindung e Optimiert flir Anwendungen auf Stahl
und Schienen r
e Optimierte Bindung und e Perfekter gerader Schnitt ohne
Scheibendichte Abweichungen
* Geringer Vibration fir ein =
ermidungsfreies Arbeiten = =
¢ Konstante Leistung fur verbesserte ; i
Schneidqualitat <z
* Geringer Scheibenverschleif3 an
e 3 Harten verflgbar: ¢ Passt fur alle Schienentypen und -
soft, medium, hard Schienentrennmaschinen: U-Bahn,
Stralenbahn, Zug E
¢ Mit Glasfaserverstarkung ¢ 350 mm Scheiben sind fir s
leistungsstarke Maschine mit einer z 2 Ul
o2 hE . i
Geschwindigkeit von 100 m/s geeignet, o Xm
300 mm fiir Maschinen mit 80 m/s z==
¢ Maximale Sicherheit fir den Anwender Lo =
xra>S
TxB VPE -
il SPEZIFIKATION Stiick
3,5x20,0 A24T 10 66252829589 R
306 B
3,5x22,23 A24T 10 66252829585 OS5
4,0x20,0 A24T 10 66252829586 S
4,0x22,23 A24T 10 66252829587 :8 '5 E
41 356 ZA24T 10 66252832744 5 :LE)S
4,0%25,4 A24T 10 66252829588 O no
A24P 10 66252828620 |
356 4,0x25,4 A24Q 10 66252833554 pzd
406 4,0%25,4 A 24P 10 66252919130 %
Yo
=
=
> =
% o
O
—Z
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TRENN- UND

SCHLEIFMITTEL

PERSONLICHE

REINIGEN,

SCHEIBEN FUR STATIONARE MASCHINEN

Das umfangreiche Norton - Produktprogramm

an Trennscheiben fir stationare Maschinen

gewahrleistet hochwertige und leistungsstarke

Ergebnisse bei industriellen Einsatzen.

SCHRUPP-
SCHEIBEN

e Stahlbau
* Metallbearbeitung
e Gieflereien

ANWENDUNGEN UND EINSATZGEBIETE

o
<0
e
e 22
=<
= L
Sm
=
>) =,
<>
o
Ll
Wi ++++
Z:0 STANDARD
%2  VULCAN
Zuw
|
mT
o EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* |nnovatives Korn-Bindungssystem ® | angere Scheibenstandzeit
|
L e Schneller und freier Schnitt
= O
s E e Schneiden ohne Brennen
Sx und Splittern
Do
= e Optimiert fir das Trennen von Stahl, e Keine Verunreinigungen
= o Edelstahl, Beton und Gusseisen auf Edelstahl
=
= é e Komplett doppelte Verstarkung e Maximale Sicherheit
! * Hohe Stabilitat und gerade Schnitte
* 80 m/s ¢ Fir stationare Maschinen
¥ TvPEs e )
=
=4 TXB VPE
=T X
<5 () SPEZIFIKATION Stiick
aon
300 3,5x32,0 C30R 10 66252925482
1
i 350 4,0x32,0 C30R 10 66252925483
=
L 4,5x32,0 C30R 10 66252925484
5 400
= L 5,0x32,0 C24R 10 66252838304
w o
o m
Ll <t
)
oz
a>S
:
0
20
NE
>
D
Twn
O
0N
1
i
=
L
25
P
S =
Zox
I o
O
HZ 64 TRENN- UND SCHRUPPSCHEIBEN
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)

()
Z
0P o 5
TYPEL g [ >Sm
—— I Zx
il
GESCHWIN- o
SPEZIFIKATION  DIGKEIT oo
[m/s]
3,0x32,0 A30S 80 10 66252925466 W
o ><
3,0x32,0 A30S 100 10 66252925475 <
3,0x32,0 A30T 80 10 66252843820 = E &
3,5x25.4 A30S 80 10 66252925467 Lz t
()]
3,5x30,0 A30S 80 10 66252835384 Tu =
3,5x32,0 A30S 80 10 66252925468 R
3,5x32,0 A30S 100 10 66252836858 o
3,5x25,4 A30S 80 10 66252925469 o
Ll oz
3,5x32,0 A30S 80 10 66252925470 =S
L
p 350 | 3,5x32,0 A30S 100 10 66252925476 o
Ll
3,5x32,0 A30T 80 10 66252844281 >
w o
4,0x32,0 A30S 80 10 66252925471 o
3,5x25,4 A30S 80 10 66252833890
4,0x25,4 A30S 80 10 66252925472 2
m
4,0x25,4 A30S 100 10 66252925477 Sm
7
w0y | 40320 A30S 80 10 66252925473 =
4,0x32,0 A30S 100 10 66252925478 ==
=
4,0x32,0 A30T 80 10 66252843822 ==
= (O)
4,5x32,0 A30S 80 10 66252925474 =Ry
4,0x40,0 A30S 80 10 66252830812 i
l Q\J) =z
° . —
TYPE 41 4o 5 S
Su
[TXB SPEZIFIKATION <5
mm) owm
300 3,0x32,0 A30S 10 66252830808 r
4 350 3,5x32,0 A30S 10 66252833646 _
400 4,0x32,0 A30S 10 66252830811 >
. >z
Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung owo
oXm
= Ll <t
Z o
w o=z
xo DO

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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TRENN- UND

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

NEON m

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Fir stationare Maschinen e Schneller Schnitt

SCHRUPP-
SCHEIBEN

¢ Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis

o\
D)
TvPE4 (g

TxB SPEZIFIKATION ~ /PE

(mm) Stiick
300 3,5x25,4 A30S 10 66252844893

41

350 3,5x25,4 A30S 10 66252844894

Abmessungen: D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

=

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

)

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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67-268 SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE UND
BEARTEX® SCHLEIFVLIES

i

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

z
Ll
x
r=
=,
owo
i
Z 1o
Loz
xro>
68 Stichwortverzeichnis 149 Exzenterschleifer 243 Satinier-Maschine [
nach Produkten 175  Schwingschleifer / 247 Breitbander -
69 Stichwortverzeichnis Schleifblocke 249  Produkte zum Schleifen ey
nach Maschinen 187 Handschliff von Fuf3béden, Wanden 930
70  Einfihrung 207 Schleiffeilen und Decken ANE=
85 Winkelschleifer 213  Handschleifmaschinen 261  Schuhherstellung 252
111 Mini-Schleifer 217 Standerschleifmaschinen und Reparatur es3
129 Geradschleifer 229  Schleifbdcke 265 Glasbearbeitung aono
r
prd
Ll
prd
22
[<
EE
o
O
—Z




SCHLEIFMITTEL

STICHWORTVERZEICHNIS NACH PRODUKTEN

REINIGEN,

PERSONLICHE

FIBERSCHLEIFSCHEIBEN SELF-GRIPT UND LAMELLENSCHLEIF-
86-89 SOFT-TOUCH RADER
- SCHEIBEN MIT FLANSCH
159-170 230-234
TELLERFACHER- SELBSTKLEBENDE RAPID FINISH CONVOLUTE
SCHLEIFSCHEIBEN SCHLEIFSCHEIBEN (GEWICKELTE)
90-97 171-173 KOMPAKTSCHEIBEN
235-241
HALBFLEXIBLE P SCHLEIFSTREIFEN HIGH STRENGTH
SCHEIBEN 176-182 SCHEIBEN
N -
O < 98-99 242
<
2k
T RAPID BLEND . SELF-GRIP* LAPPMOP
E L SCHEIBEN, GEKROPFT PAPIERROLLEN 249
>3 100-102 183-184
o Z
<D . .
RAPID PREP SURFACE BEARTEX ROLLEN BURSTEN FUR
‘ BLENDING SCHEIBEN 185-186 SATINIER-MASCHINEN
o 103-106 244-245
L
Z=§ RAPID STRIP . SCHLEIFBOGEN BREITBANDER
gu_ SCHEIBEN, GEKROPFT UND HANDPADS 248
% E 107-108, 188-193
T 124-125
(OGN BEARTEX SCHLEIFSCHWAMME SCHLEIFBANDER
LAMELLESCHEIBEN
& RAPID POLISH 194-195 %23—252,
=& 109
S
al SPEEDLOK SCHEIBEN ROLLEN UND GITTERLEINEN
% = AUS SCHLEIFMITTEL GEWEBEROLLEN SCHEIBEN
',_E AUF UNTERLAGE 196-201 255
o 112-118, 123-128
= —
= 5 RAPID SPARROLLEN SCHEIBEN,
ewn SPEEDLOK SCHEIBEN 202-204 UNGELOCHT
119-122 256-257
FACHERSCHLEIFER ROTOLO FOAM BEARTEX
MIT SCHAFT SCHLEIFROLLEN FUSSBODEN-
1
nZ 130-135 205-206 SCHLEIFSCHEIBEN
<Zt m 258-259
L
<z[ 5 N KLEINSCHLEIFWERKZEUGE FEILENSCHLEIFBANDER SCHLEIFKONEN
= AN 136-143 208-212 UND BIMSKISSEN
— 263-264
1 NG
a\
E RAPID BLEND UNITISED BANDER FUR SCHLEIFBANDER
~ (VERPRESSTE] HAND-BANDSCHLEIFER FUR DIE
O KOMPAKTSCHEIBEN GLASBEARBEITUNG
Z W 214-216
E g 144-147 266-268
W <C . .. .
Jo B e
8 % 218-226
148
MULTI-AIR SCHEIBEN OBERFLACHEN-
. 150-158 VEREDELUNG
wn
26 227-228
NE=
(=)
D =
)
(@)
wn
L
Z
L
=z
Yo ) L .
LID: " Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.
n I
==
L
I o
8 L
~Z
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STICHWORTVERZEICHNIS NACH MASCHINENTYPEN

WINKELSCHLEIFER HAND-BANDSCHLEIFER
Fiberschleifscheiben 86 Bander fur Hand-Bandschleifer 214
Tellerfacherschleifscheiben 90
Halbflexible Scheiben 98
Feinschleifen 100 . W
Abbeizen und Reinigen 10y STANDERSCHLEIFMASCHINEN e
Finishen und Polieren 109 Schmalbander fiir Metall 218 EF >
>
Schmalbander fir Holz 226 L E j
w <
MINI-SCHLEIFER Oberflachenveredelung 227 o>m
I %
SpeedLok Scheiben 112 o2
= P nL>
Feinschleifen 119 .
Oberflachenvorbereitung 121 Lamellenschleifrdder mit Flansch 230 =
. o
Reinigen 124 Beartex Lamellenscheiben auf Flansch 232 o
. Z:0
Polieren 126 Rapid Finish Convolute 235 Ll X
(Gewickelte] Kompaktscheiben % L
(i
GERADSCHLEIFER Convolute - Gewickelte 240 8 5:]
- - Kompaktscheiben w o
Facherschleifer mit Schaft 130 ([GXT)
High Strength Scheiben 242
Kleinschleifwerkzeuge 136 r
L
Rapid Blend Unitised 144 % %
(verpresste] Scheiben SATINEX MASCHINEN o
o
Zubehor fir Geradschleifer 148 Biirsten fiir Satinier-Maschinen 244 % E
i%ﬂ% S
EXZENTERSCHLEIFER = ;
<t
Einfiihrung 150 . =3
BREITBANDER
Multi-Air Scheiben 152 o
Breitbander 248
Self-Grip" und Soft-Touch Scheiben 159
Stutzteller 168
Selbstklebende Schleifscheiben 171 = Z
Zm
PRODUKTE ZUM SCHLEIFEN VON FUSSBODEN, ;E
SCHWINGSCHLEIFER / SCHLEIFBLOCK WANDEN & DECKEN < g
Schleifstreifen 176 Gewebeschleifbander fiir 250 awn
! die FuBBbodenbearbeitun
Self-Grip' Papierrollen 183 9 r
Beartex Rollen 185 Rollen fir die FuBbodenbearbeitung 253 >
‘ Gitterleinen Scheiben 255 =
- O
HANDSCHLIFF 5 Schleifscheiben, ungelocht 256 ez E g
L
g Schleifbdgen 188 Beartex FuBbodenschleifscheiben 258 &) % 2
o Z o
% Beartex Bégen und Handpads 192 w 61 =z
Q xao D
Schleifschwamme 194 SCHUHREPARATUR
Papierschleifrollen 196 Schleifbander 262 ¥
Gewebeschleifrollen 200 Schleifkonen 263 W
=
Sparrollen 202 Bimskissen 264 o g
o
Rotolo Foam Schleifrollen 205 ZNZ
OkFD
GLASBEARBEITUNG B g =
FEILENSCHLEIFER Schleifbander fiir Hand-Bandschleifer 266 B
Feilenschleifbdnder 208 Gewebeschleifbinder 267 .
Beartex Surface Blending Feilenbander 211 E
wE
T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt. g =
n<
==
Zx
Lo
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL

EINFUHRUNG

Das Norton Produktangebot von Schleifmitteln auf Unterlage und BearTex Produkten umfasst

die komplette Palette von Schleifbandern, -scheiben, -rollen, -bégen und Lamellenschleifern

fur alle Anforderungen beim Polieren, Bearbeiten von Schweifindhten, Instandhaltung und Reparatur.
Diese breite Produktpalette enthalt Produkte, die fir die verschiedensten Anwendungen entwickelt worden

sind wie Schleifen, Schruppen, Reinigen, Feinbearbeitung, Polieren und Endbearbeitung.

PRODUKTERKLARUNG
SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE

o
<0
=k R 9 2 9
&
s
|
) m
Ll_ D
o Z
<> ORDNUNGSNUMMER
-
(02 A - Leichtes Papier 1 - Aluminiumoxid Ungerade Zahl - Unterscheidung
L
" & F - Fiber 2 - Aluminiumoxid e o Vo?ni;?i:r;en
. . o . Gerade Zahl -
E% G - Schweres Papier 3 - Aluminiumoxid Dichte Streuung der gleichen
=z o H - Schweres Papier 4 - Siliziumkarbid Produktgruppe
a i‘ K - Gewebeunterlage 6 - Emery
w o
Own Q - Verschiedenes 7 - Flint
. (z.B. Gitterleinen & Film) 8 - Zirkonkorund
o o R - Gewebe
=5 9 - SG® - Keramisches
o S| S - Kombination Aluminiumoxid
x
= T - Papier, wasserfest
E U - NORaX®
< L
% (% W - Spezial (Kork])
on

|

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

|

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

UNTERLAGE TYPEN

Ob Papier, Gewebe, vulkanisierte Fiber oder
Polyester, die Unterlage muss glatt genug sein

SCHLEIFMITTELTYP

Das ideale Schleifkorn bietet einen maximalen
Widerstand gegen punktuellen Verschleif3,

E' & fur eine gleichmafBige Bindemittelschicht, sie muss  zersplittert bevor es stumpf wird, und liefert
T stark genug sein um die Schleifdriicke auszuhalten einen zufriedenstellenden Materialabtra
i 9 g 9
E ac und flexibel genug um den Konturen zu folgen und Oberflachenergebnis.
a3 (wenn erforderlich). )
NATURLICHE SCHLEIFMITTEL
-
BINDUNGEN Emery ist eine natlrliche Zusammensetzung

Es werden zwei Hauptarten von Bindungen
eingesetzt, eine basiert auf Hautleim, und die
gebrauchlichere Kunstharzbindung. Es werden
mindestens zwei Lagen Bindungen aufgetragen.
Die erste - Grundbindung - verklebt das Schleifkorn

mit der Unterlage fiir sicheren Halt und Ausrichtung.

Nach dem Trocknen oder Harten wird die zweite
Schicht - Deckbindung - aufgetragen. Die zweite
Schicht verbunden mit der Grundbindung sorgt
fur die endglltige Kornhaftung und die korrekte
Bindungsstarke beim fertigen Produkt.

aus Korund und Eisenoxid. Die Teilchen haben
eine blockartige Form und neigen dazu, langsam
zu schneiden, wodurch eine Polierwirkung auf
das Material, das abgeschliffen wird, entsteht.
Emery wird fir allgemeine Wartung und Polieren
von Metallen und in sehr feine Kérnungen fur
hochtechnisches Polieren eingesetzt, wie die
Vorbereitung metallurgischer Proben, die sehr
enge Toleranzen erfordern. Emery-Produkte

haben eine schwarze Farbe.

4.

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SYNTHETISCHE SCHLEIFMITTEL

¢ Aluminiumoxid ist widerstandsfahig und gut ¢ Zirkonkorund hat eine einzigartige

geeignet zum Schleifen von Materialien wie
Kohlenstoffstahle, legierte Stahle, Hartbronze, und
Harthélzer. Wann immer Zahigkeit (Widerstand
gegen Splittern) die Hauptanforderung ist, ibertrifft
Aluminiumoxid alle anderen Schleifkdrner.

e Siliziumkarbid ist das harteste und scharfste
Mineral, das bei Schleifmitteln auf Unterlage
verwendet wird. Seine Harte und Scharfe machen
es zum idealen Schleifmittel fir Nichteisen-Metalle,
(Aluminium, Messing, Bronze, Magnesium, Titan,
etc.), Gummi, Glas, Kunststoffe, faseriges Holz,
Emaille und andere relativ weiche Materialien.
Siliziumkarbid ist allen anderen Schleifmitteln
uberlegen durch seine Fahigkeit, selbst bei leichtem
Druck schneller zu schneiden.

Selbstscharfungscharakteristik, die bei Operationen
mit hohen Zerspanungsanforderungen eine lange
Standzeit verleiht. Zirkonkorund ist gut geeignet
zum Schleifen von Metallen und Holz, weil das
kontrollierte Splittern der Schleifkorner fortlaufend
neue scharfe Schneidkanten produziert.

Keramisches Aluminiumoxid ist auf Grund seiner
Mikrostruktur ein langlebiges, zahes, dichtes
Schleifmittel. Die extrem kleinen Partikel brechen
wahrend der Schleifoperation aus und bilden
dadurch viele neue Schleifkanten. Weil das Korn
scharf bleibt, besonders wenn es in Operationen
mit mittlerem und hohem Druck eingesetzt

wird, bringt es eine hohere Zerspanungsrate

als andere Schleifmittel. Es wird fir den Einsatz

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

auf Schmiedestshlen, Kohlenstoffstahlen, hoch i
legierten Nickel- und Kobaltstahlen empfohlen. =
=S
oW
ZwW
o |
PRODUKTKLASSIFIZIERUNG ik
o0
Um das Leistungs- und Preisniveau der Norton Produktlinien zu vergleichen und zu unterscheiden
verwenden wir die Klassifizierung Basis, Standard, Premium. Dies hilft Ihnen bei der Produktauswahl . L
und sichert Ihnen das geeignete Leistungsniveau fir lhre Anwendung. é %
o
Durch unvergleichliche Technologien bei Schleifmitteln %g
INNOVATION und Hochleistungs-Schleifkorn bietet Norton optimale Losungen S
mit innovativen Produkten fir industrielle Anwendungen. = ;
=
Nortons Hochleistungs- und Hochtechnologieprodukte wurden
PREMIUM ## fiir auBergewdhnliche Leistungen entwickelt.
Der Hochleistungscharakter dieser Produkte bewirkt niedrigste Prozesskosten.
Die Haupt-Produktlinien von Norton. Fir Anwender, die auf Qualitatsprodukte =5
STANDARD ##+#+ von Norton mit zuverlassiger, iiberdurchschnittlicher Leistung und <Z( m
wettbewerbsfahigen Preisen Wert legen. <Et o
53
Standard Norton-Produkt bei guter Qualitat mit gutem
Preis-/Leistungsverhaltnis. -
pd
Ll
~
=
L
o5 %
LEITFADEN 532
- A'I STAHL I/I NE-METALL 58%
: : : HarTHoLz M WEICHHOLZ PARBEN
Norton bietet eine umfangreiche Produktpalette = & LACKE ang
fur die gangigsten industriellen Anwendungen. T B
Fur eine bessere Produktauswahl finden Sie ' GLASBEARBEITUNG = E’( o
auf den nachsten Seiten eine Ubersicht fir die o ZNZ
. OkF=D
Hauptanwendungen mit den entsprechenden N D
Produkten. Piktogramme und Farben sind 5 8%
verwendet worden um die Anwendungen zu Slc
kennzeichnen und werden bei den Produktdetails A SCHUHREPARATUR -
im Hauptteil wieder aufgefiihrt. | =
wg
Weitere Informationen finden Sie unter ,Technische Informationen” am Ende des Kataloges. g =
<
Los
o
Lo
O 1
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-

|

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE

TABELLE PRODUKTVERFUGBARKEIT

SCHLEIFWERKZEUGEJ SCHLEIFKORPER

A

al

Erklarung: Kornverfugbarkeit Erklarung: Formenverfugbarkeit
H _ int . .
- Standard Norton Produkte Auch mit Self-Grip Standardverfiigbarkeit
(Klett) verfiigbar
Neutraler Druck - Soft-Touch Segn?gnstga]mder Spezielle Verfugbarkeit
P600 (nur Segmentbander,
® | 3uftaus - kein Lager mehr Lager nur P600, nur Lager)
+ InPlanung Keine BFL  Beschrankte Verfiigbarkeit (kein BFL)
FW FW - nurin voller Jumbobreite
verflighar
A,B,C PAPIER PRODUKTE
KORNGROSSE
& | SPEZIFI- SCHLEIF- |PRODUKT- NUTZBREITE o
KATION il MITTEL FARBE UL CLIY (mm) %% o o|lo|lo|o
IZ o o o ~O N
o - | © o ||| ™
<
. P36 bis P80
B/C AO Beige  UF/UF & Proker Sheets . .
; NoFil Behandlung
A233F B/C AO Beige  UF/UF i R e Sheets .
Kein Stearat
Vi) B AO Braun  UF/UF NoFil .
NoFil, P80 bis
A275 B/C AO Braun  UF/UF P120, C-Papier, 1400
feiner B-Papier
NoFil, P80 bis
A975 B/C SG/AO Blau UF/UF  P120, C-Papier, 1400
feiner B-Papier
A726 © Flint Beige  G/G SPeKZ.!e“e Flint 5 ehleifbsgen
drnung
7296 B A0 Gelb  UF/UF No Fil 1400 ] ]
KORNGROSSE
SPEZIFI- SCHLEIF- |PRODUKT- NUTZBREITE
KATION [UNTERLAGE| “yyirrel ANMERKUNG ) 1 2|S|8 |8 H
3 > | 8 319|358
T100 B/C AO Rot  PF/PF Schleifbdgen T T T T T T ]
T221 © AO Schwarz PF/PF Schleifbogen
. P60 bis P150, e
B/C SiC Schwarz PF/PF &Pty Schleifbégen
T417 B/C SC Schwarz PF/PF o0 0PI senieifbagen
-Papier
T401 A SiC Schwarz ~ V/PF Nur Lager
L41PC C SiC Schwarz C-Papier 482
B/C A0 schwarz PR/PF PO0DSPIO0gopicifhsgen
-Papier
T Fir ein besseres Versténdnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.

INFORMATIONEN |
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

KORNGROSSE FORMENVERFUGBARKEIT
SCHLEIF-|{SCHLEIF- Fr
o o ANDERE o
o | © | | o | o | SPEZIFI- | BANDER | BANDER | SCHLEIF- | STANDARD _
e | KATION | B< | B> |sCHEIBEN BOGEN |°SHiCl”|SCHLEIFROLLEN o
400 mm 400 mm (fila ey
Z:0
L X
Lager FW oL
Zuw
D) ]
Lager FW m T
wo
([GRV)]
R —
L
A = (&)
S Lager A FW/Rotolo m D
Oy
2
% o
L
c A Fw o=
==
=5
Lager <35
(=37
Lager Rotolo
D
=&
Zm
KORNGROSSE FORMENVERFUGBARKEIT <z( w
<5
SCHLEIF-|SCHLEIF- ANDERE aon
L1222 8|lo|lolo|lao|w|o o | SPEZIFI- | BANDER | BANDER | SCHLEIF- | STANDARD
2| I|q|2|e|s|S|8|3|83[3/3|8 8| KatioN | B< B> |SCHEIBEN BOGEN | SCHLEIF-| SCHLEIFROLLEN =
BOGEN
400 mm 400 mm
=z
] 100 =
1221 Sz @
Wam
T489 ol
Z o
woz
T417 raosS
—
L41PC Lager FW
4 1
T278 Lager .
’ o4
O]
ZNZ
O F=D
wn 2
T v
oD
o wno
R —
Pz
L
P
L
B
=
> =
o
Lo
8 L
==
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-

PERSONLICHE REINIGEN,
POLIEREN DIAMANT-

SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE

SCHLEIFKORPER

SCHLEIFWERKZEUGE

SCHEIBEN

UND ABDECKEN

INFORMATIONEN

-

> |

a

E- UND F-PAPIER PRODUKTE

SPEZIFI-

UNTERLAGE

G156 E*
A277 E*
G131F E*

G133F B/
H216 E*

H259 F
H231 F+

H230 F+
H235 F

H425 E.F

H835

H822 F+

SCHLEIF-
KATION MITTEL

AO
AO
AO

AO
AO
AO

AO

AO
AO

SiC

Nz

PRODUKT-
FARBE

Griin UF/UF
Lachsfarben UF/UF
Gelb UF/G
Gelb UF/G
Braun UF/G
Rotbraun PF/PF
Rotbraun PF/PF
Rotbraun PF/PF
Rotbraun UF/UF
UF, PF

240+f

Schwarz  220+C

PF

Blau PF/PF
Blau PF/PF

KORNGROSSE
BINDUNG| ANMERKUNG | NUTZBREITE | o
(mm) z2
3Z
X
1400
No Fil 1400
FSC Papier 1400
FSC Papier 1380
1400 A
Antistatisch,
offene Streuung i
Antistatisch,
offene Streuung 1420 A
Antistatisch,
offene Streuung 1420
Offene Streuung 1420 + +
Offene Streuung 1420 A A A A
Offene Streuung 1420
GeSschlossene 1420
treuung

E*=185gr F+=270gr
FILM PRODUKTE

SPEZIFI- |\ reRLAGE

KATION

3mil

S (75 my Film
3mil

(75 mp) Film
5mil

(75 mp) Film
5mil

(75 mp) Film
Foam

U2b8 (Schaumstoff)
0260 3mil

DAl (75 mp) Film
5mil

Sl (75 mu) Film
5mil

SRR (75 my) Film
3mil

CELUN (75 my Film
3mil

SRR (75 my) Film
3mil

SRR (75 my) Film
3mil

SRS (75 my) Fitm
3mil

Sl (75 mp) Film
3mil

LCES (75 my) Film

SCHLEIF-
MITTEL

AO
AO weil3
AO weil3
AO weil3

AO

AO weil3

AO weil3

AO weil3

AO weif}

Ao weif}

SiC

Diamant

Diamant

Nanozyte
Diamant

PRODUKT-
FARBE

Farbcodiert
nach
Kdrnung
Farbcodiert

nacl
Kdrnung

Weif3
Weif3

Farbcodiert
nac

KORNGROSSE
BINDUNG | ANMERKUNG IIII
3 | O i = 5 5
- ~0 o~ o~
%
w Ophthalmologie-
Markte
uv Raue Riickseite 325 . ° .
uv Raue Riickseite 400 . o

PF Klettunterlage 1500

Kérnung
Weif uv Nofil L';';’err A A A A
Farbcodiert ~ New high R
nac erformance haue
Karnung P e Rickseite
Farbcodiert ~ New high
nac performance R(JGclliéteeite

Kdrnung

Farbcodiert
Jnac
Kdrnung
Farbcodiert
nach
Kérnung

Grau

Farbcodiert
nac
Kérnung
Farbcodiert
nac
Kdrnung

Braun

resin

uv Ophthalmologie-

Markte
Lappfilm 330
Lappfilm 330
Lappfilm 330
Lappfilm 330
Lappfilm
Nanozyte

T4 scuceirmTeLAUF UNTERLAGE WOBEARTEX /1111111111111 1
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SAINT-GOBAIN

KORNGROSSE FORMENVERFUGBARKEIT

ANDERE
SCHLEIF-| SCHLEIFROLLEN
BOGEN

SPEZIFI-
KATION

NENENSENE 6131F
|

H259 BWD
BN A NARE & st in

A A A A A A A A A A

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

»
H230 FW %
o
anamams | | | [ [ [ | H235 we
WX
o
A A H425 BWD FW Z W
=)
o T
wo
H835 O wn
-
[aa pus]
°ox
" Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt. Sx
D
3=
<C
a—
KORNGROSSE FORMENVERFUGBARKEIT = O
o wm
ANDERE
AT ION SCHLEIF-| SCHLEIFROLLEN
BOGEN
L 7=
E
m
<=
s w
T
=SS
owm

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

. |

Rollen 101
LAE3 & 203 mm
Rollen 101
LOIRS & 203 mm
Rollen 101
LOTRS & 203 mm

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

~

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

FIBER- UND GITTERLEINEN-PRODUKTE

KORNGROSSE

SPEZIFI- SCHLEIF- |PRODUKT-

UNTERLAGE NUTZBREITE

BINDUNG| ANMERKUNG

KATION MITTEL FARBE (mm)

OHNE
KORNUNG

F100 0,6/0,8 AO Rotbraun PF/PF P16 bisP50in 0,8
06/08 A0  Rotbraun PF/PF  P2%bis P36in 0,8

F293 0,8 AO Rotbraun PF/PF

0,8 SIC Schwarz PF/PF
08  NZ/AO  Blau  PF/PF
0.8 e Grin  PF/PF
0.8 6 Rot  PF/PF Bg‘s‘gﬁirjfj;]g
Gitter ~ SIC  Schwarz PF/PF  Gitterleinen 1150
: Gitter(fein) ~ AO  Grin  PF/PF  Gitterleinen
BAUMWOLLGEWEBE-PRODUKTE
KORNGROSSE
SKF;fTZILF,\"' UNTERLAGE Sﬁ'l"T"TEE'E PRODUKT- | \pyNG|  ANMERKUNG NUT[ﬁ‘BrﬁlE'TE §§
: 5&
X
J Leicht Schmirgel Schwarz ~ G/G  .Emery”-Gewebe Stock sheets
J Bgae“w”éﬁé’”' AO  Rotbraun PF/PF 1400
w)élﬁ;ael:/vn;;)e - FibEL | PEEE Lamellglnusrchleifer Jauy
J Bgae‘;,";gg“' A0 Schwarz  UF Sparrollen 1400
3 J Bgaem‘gg”' AO  Rotbraun PF/PF  Sparrollen 1150
W’;lf‘gae‘iv’gge AO  Rotbraun PF/PF 1500
wllgewebe A0 Rotbraun PF/PF [N SRS 1500
g Bgae‘;m’“' AO  Rotbraun PF/PF 1400
wllgowspe SO/AO  Griin  PFPF  gouBSrSRe 1200
Sz w0 [ e
. o a0 eun pERE PSSl
JBgaem)Vg“' Aggsriggat Schwarz  PF/PF Gessfr*;‘l‘}jﬁ‘g*”e 1400
ijllgg\‘;’g‘ge Sic Schwarz Ppr/pr T HMessing und 1400
W’;lf‘gae‘iv’gge SiC  Schwarz PF/PF 1430
W’;l%ae‘iv”e‘ge NZ/AO  Blau  PF/PF 1500
: wolgonsre NZAO Blau  PRPF TEECIET 1500
tg(r:/l%léé% NZ Blau  PRPF Jellerfacher 1500
wloowahe AONZ  Blau  prpr BIneTiEeRter yang
wllgeebe AO/NZ  Blau  PEPF [N SICIET 1500
wollgonepe SC/AD Rot  PFPF  pouberate 1500
‘ e so/a0 Rt PRPF - Superies 1500
w’élf’gﬁv“;e Delta/AO  Grin  PF/PF 1500

76 scuceIrMITTELAUF UNTERLAGE WOBEARTEX /1111111111111 1
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SAINT-GOBAIN

KORNGROSSE FORMENVERFUGBARKEIT

ANDERE
o|lo|wv| ol x| o] | SPEZIFI-
= SCHLEIF-| SCHLEIFROLLEN
Y Fioo |
e o o ° F228

L[] L] L]
b B 293 |

—
L O <
F425 =
HEEEEE B N Fe27 ik
L
HEE B F975 LZm
1
F996 Tu
Quantum oDZ
Q421 Lager Fw NI
Q263 -
o
L
(a
oz
Z:0
X
[y,
) . Z W
KORNGROSSE FORMENVERFUGBARKEIT sS4
mT
SCHLEIF-|SCHLEIF- ANDERE T
o | < | SPEZIFI- | BANDER | BANDER | SCHLEIF- | STANDARD
R|= : SCHLEIF-| SCHLEIFROLLEN
KATION | B= B> [SCHEIBEN| BOGEN |°pt-cy B—
400 mm (400 mm L
=&
25
~N
[
¢
Dl
L=
R
=
> —
R212 Lager FwW =t
o wm
HEEREEEENEEN w
o
AEEEEEEEN a0
R265 BWD
"z
'_
R287 =
35
R294 2=
R309 B
.
R376
=
R423 FwW >
r=
R426 FW Ziiao
ohip
R427 BWD Za
Loz
R822 BWD FW ra>sS
R842 —
R828 = &
5)
Ol
o
R82A DIY =32
352
R82B
ey
W OD
. . R926 anx
. R946 r
=
. .. . m FW =
L
e
[<
> =
o
T o
8 L
—Z
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PRODUKTE MIT POLYESTERUNTERLAGE (AUSSER SPANPLATTENINDUSTRIE)

KORNGROSSE
SPEZIFI- SCHLEIF- [PRODUKT- NUTZBREITE o
KATION UNTERLAGE MITTEL FARBE BINDUNG| ANMERKUNG (il §§
S
o)
X
XY P24 bis P60 mit
Sl AO Rotbraun PF/PF 10 % SG 1500
I Y Aggregat Geschlossene
E 2 o R270 Sl AO Rotbraun PF/PF Streuung 1400
Ll
Y Al t
g E E R275 Polyester ggArgga Rotbraun PF/PF  Offene Streuung 1400
(TR E < Y PGGTEGER Geschlossene
wZ % R279 e gngg Rotbraun Streuung 1400
1> A Y Starke Bindung
55 X/Y ‘
UO) i) % R445 Polyester SiC Schwarz PF/PF 1400
Y Aggregat
) R473 Sl gic Rotbraun PF/PF 1400
o Y
E R817 Polyester NZ Blau PF/PF  Offene Streuung 1500
o Y/X Blue Force -
E:Q Polyester NeuesNZ ~ Blau PF/PF Offene Streuung 1500
ou R874 Poa}/gter NeuesNZ Blau  PF/PF  Blue Force 1500
D
Blue Force -
E 5 R876 PolYYester Neues NZ  Blau PF/PF Supersize- 1500
o 0N Y Beschichtung
X Neues SG/ .
L] R929 Polyester AO Griin PF/PF 1500
L
=0 Y
& > Polyester SG/AO  Rotbraun PF/PF 1500
S Y
o .
% é RX84 Polyester Delta/AO Grin PF/PF 1500
Ll
= R976 Y Supersize-
E [ Polyester SG/AO Bt PF/PF Beschichtung 1501
S RX66 Y Delta/AO  Grin  PF/PF  oupersize- 1500
=35 Polyester Beschichtung
ewn R996 YY/Y Tellerfacherschleif-
Polyester NeuesiSG Rot PF/PF scheiben Supersize 1500
L |
AR X Baumwoll- 00y Schwarz  PF/PF Wasserfest 1400
gewebe
W445 PolyYester Kork Beige PF/PF  Kork polieren 1320 .
' Z \ Wasserfest,
E % Sl SIC/Kork Schwarz PF/PF | (= polieren + + + +
o
=]
o
owm
: PRODUKTE FUR DIE SPANPLATTENINDUSTRIE UND ANDERE KOMBINATIONEN
E KORNGROSSE
4
(&)

S Z W SPEZIFI- SCHLEIF- |[PRODUKT- NUTZBREITE o
Zio KatioN [UNTERLAGE| “yyrrel | FaRBE ANMERKUNG (mm) w3
=_10
woz
o i SiC  Schwarz PF/PF  Antistatisch 1440

Polyester
1 Yy
SiC Schwarz PF/PF 1400
Polyester
T %) Leichle —gic Schwarz  PF/G  Offene Streuun 1430
) Kombination 9
o
ZNZ i
o> oEle Sic schwarz  PF/G OSgchiossene 1430
N D= ombination Streuung
% a:)g Schweres
o unoe Baumwoll- SiC Schwarz PF/PF Antistatisch 1440
gewebe
L
z e SiC Schwarz PF/PF  Antistatisch 1440
L Papier
7=,
Lo
'_
a<
==
Zx
T o
O
e Z
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KORNGROSSE FORMENVERFUGBARKEIT

ANDERE
8138 8 22|38 3 8 2|22 SCHLEIF-| SCHLEIFROLLEN
KATION e

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

-

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

|

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

|

DIAMANT-
SCHEIBEN

|

KORNGROSSE FORMENVERFUGBARKEIT

SCHLEIF-|SCHLEIF-
NI SPEZIFI- | BANDER | BANDER | SCHLEIF- STANDARD
KATION B=< B> |SCHEIBEN| BOGEN

400 mm (400 mm

ANDERE
SCHLEIF-| SCHLEIFROLLEN
BOGEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

BSG FW

|

BWD FW

BSG Self-Grip® in FW

BWD

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

BSG FW

|

H490 FW

T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

NORaX PRODUKTE

KORNGROSSE

SPEZIFI- SCHLEIF- |PRODUKT- NUTZBREITE
KATION UNTERLAGE MITTEL FARBE ANMERKONG (mm)

NORaX Fein
U243 J Rayon Tri-Helical

OHNE
KORNUNG

SCHLEIFKORPER

Braun / NORaX
-Bag:w\euboell- A/O WeiB uv Quadratisch 600 X30 X45
U254 Baumwoll- A0 B\j@;g/ UV NORaX Pyramide 600 X5 X16 X22 X30 X45
gewebe
U264 Baumwoll- A/O B\ﬁe“ig/ UV NORaX Tri-Helical 600 X5 X16 X22 X30 X45
gewebe
-Y Polyester AO Grau UV NORaX Tri-Helical 600 X5 X16 X22 X30 X45
-Y Polyester  AO wein v o NORaX 600 X5 X16 X30
U464 Baumwoll— SIC Grin UV NORaX Tri-Helical 600
gewebe
-Y Polyester SIC Griin UV NORaX Tri-Helical 600
NORaX
Y Polyester SG Grau uv e 600 X9 X16 X30 X45
|
GANGIGE SCHLEIF- NORTON FRUHERER NED RAFID PRER
FORMEN 2l e MITTEL BESCHREIBUNG / NORTON CODE RAPID PREP AO |VORTEX RAPID PREP
FEINHEITSGRAD
mcc Mcc
Sefhailzn / Extra Grob AO DSB extra coarse S2112 52108 52103 _
ERImeIET Schwer, Mittel AO DSB heavy medi 52312 w &
.| 3 y medium Lo
—
Grob AO DSB coarse S2211 52208 52203 Eﬁ
=
Mittel AO DSB medium 52311 52308 52303 ‘g%
Scheiben Hi=
Fein AO 52408 52403 =
Sehr fein AO DSB very fine 52511 52508 52503
Grob XS LS AO DSJ Coarse 52213 52228
Mittel XS LS AO DSJ medium S2313 52328
Y Bander Fein A0 Fine S2428
(Low Stretch]  IEHNEIROEIRES AO DSJ very fine 52513 52528
Superfein XS SiC DSJ Super fine S4713
Ultrafein SiC SiC Ultra fine S4601
Extra Grob A AO Superflex Extra Coarse S2116
Grob A AO Superflex Coarse 52216
Schmalbander Mittel A A0 Superflex Medium 52316
4 (flexibel z.B.
50 x 2.000 mm) Fein A AO Superflex Fine S2415
Sehr fein A AO Superflex Very Fine 52516
Superfein S SiC
Grob A AO DSX Coarse 52218 52238
Feilenbander Mittel A AO DSX medium 52318 52338
(schmal z.B.
12 x 427 mm) Fein A AO DSX fine S2418 S2438
y Sehr fein A AO DSX very fine 52518 52538
Bander / Scheiben Grob AO S2215
flir grobe
Anwendungen Mittel AO 52315

8Q scuemmrTew aur uNTERLASEUNDSEARTEX /1111111111111



KORNGROSSE FORMENVERFUGBARKEIT

ANDERE
SCHLEIF-| SCHLEIFROLLEN
BOGEN

SPEZIFI-
KATION

1w
o
<0
=
=0
S
Lo - j
wZm
12 A
I
U264 55z
n <>
. U366 BWD .
]
5w :
[SENa e
Uk6h i
oL
X0 b 54
om T
W i
O wm
r
. . . L
VLIESPRODUKTE: VERFUGBAR ALS HANDPADS, ROLLEN UND BOGEN 3]
. ] m B
(&)
/ =
o F4804, o
Spezifi- F2300 F2401 P22 F2510 F4300 Fugog/ S0 -
F4605 ==y
e
Allgemeine <zt S
Feinheits- . . . Sehr fein  Anwendung Mittel . . . Weil, =)
grad Extra Cut Mittel Fein Sehr fein (Long Life) Clean & (Sic) Ultrafein Mikrofein Reinigen
Scour S
Schleifmittel Aluminium- Aluminium- Aluminium- Aluminium- Aluminium- Aluminium-  Silizium- Silizium- Mikrofein ohne
oxid oxid oxid oxid oxid silikat karbid karbid Kérnung
Edelmetalle, | =
Anwendun Edelstahl Metall & Holzund  Allgemeine  Allgemeine Metall & Edelstahl Allgemeine  lackiertes Alle =
9 Keramik  Kunststoffe Anwendungen Anwendungen Kunststoff Anwendungen Holz, Karos- Materialien Z: m
serieteile s
T
o
owm

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

.|

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

- |

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

I seerume e untercace uno eearrex 81




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

PRODUKTERKLARUNG
BEARTEX® SCHLEIFVLIES

Die meisten BearTex Produkte bestehen aus einem Nylon-Faservlies getrankt mit einem Kunstharz-/
Schleifkorngemisch. Daraus entsteht ein offen strukturiertes, dreidimensionales Material, das extrem
formbar und langlebig ist. Viele dieser Produkte sind fir Einsatze entwickelt worden, bei denen nur leichter
Materialabtrag und hervorragende Oberflachen gefordert werden. BearTex Produkte beginnen dort,

wo andere Schleifmittelprodukte enden und werden oft in Kombinationen mit Schleifmitteln im finalen
Prozessschritt eingesetzt. Ob Polieren, Reinigen oder Finishen, hierfir sind BearTex Produkte ein Muss.

PRODUKTERKLARUNG

L
=40
zE Flat Stock / Schleifvlies
oo
o < Aluminiumoxid F 2 5 0 4
Zm Sehr fein
L2
)
<D MARKETING CAP CODE INTERNE
MATERIALTYP FEINHEITSGRAD UNTERSCHEIDUNG
5 Flat Stock / Schleifvlies F 0 - Kein Korn 0 - Kein Korn Fortlaufende
Lul & Unitized / Unified - U 1-A/0 weiB 1 - Extra grob e T
Z:0 Verpresste Kompaktscheibe Unterscheidung
L X : : 2-A/Obraun 2 - Grob
%'—u_: Rapid strip R il 3 Mittel
=) Surface Blending / S - e
ke Oberflachenveredelung 5 - Granat 4 - Fein
eu Convolute - Gewickelte 5 - Sehr fein
Kompaktscheiben e ]
" | 6 - Ultra fein
= o Floor maintenance / JE PR
S o FuBbodenbearbeitung - upertein
= < 8 - Mikrofein
=
% = OB NASS- ODER TROCKENANWENDUNG BEARTEX BIETET FOLGENDE VORTEILE:
% g e Ein bestimmbares gleichbleibendes e Anwendungsfreundlich
g und einheitliches Finish ¢ Hohere Sicherheit als konventionelle Schleifmittel
= e Einen kihlen Schliff und dadurch ein Minimum e Passt sich der Oberflachenstruktur an
an Verfarbung und Schmieren auf der Oberflache
* Erhohte Produktivitat durch Zeiteinsparung
| = * Automatisierte Produktion
Ew
m
; W Diese Eigenschaften machen BearTex Produkte zu einer exzellenten Alternative zu Drahtbirsten,
< 3 Pliestscheiben, fettfreien Pasten und Stahlwolle. Endanwender erlernen schnell die Technik mit BearTex
own Produkten eine hochwertige Oberflache zu erzeugen.
1 BEARTEX PRODUKTE KONNEN AUF EINER VIELZAHL VON WERKSTOFFEN EINGESETZT WERDEN
= e Aluminium ¢ Messing e Kupfer ¢ Nickel
S e Chrom * Edelstahl * Zink e Titan
E = e Tantal e Keramik e Glas e Kunststoff
@Q e Fiberglas e Holz ® Sperrholz
10
8% ANWENDUNGSBEREICHE
* Entgraten * Reinigen * Schruppen/Reinigen ¢ Entfetten
) * Beischleifen / Veredeln e Polieren * Hochglanz * Entgraten von
. * Entfasernvon Sperrholz * Mattieren von Laminat e Satinieren Kunststoffen
e ¢ Dekoratives Finish e Entfasern von Holz
IO
N Z
52
53 NEUE BEARTEX SCHLEIFVLIES WEBSEITE
I Scannen Sie den QR-Code oder besuchen Sie u.a. Webadresse.
- www.nortonbeartex.com
0 % WEBSITE LINK
e
a<
==
Zx
T o
8 L
=3
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http://www.nortonbeartex.com/

ANWENDUNG / KORNEMPFEHLUNG

GROBER (SCHLEIFEN) FEINER (FINISHING)

Kornung 40 120

- Trennen
Grobschleifen -

150-180 180-320 +

Trenn- und
Schrupp-

scheiben W
L O <
Materialabtrag —— Ll
-
Beischleifen und Veredeln E - %
Schleifmittel S ﬂ % m
auf Unterlage T O
Oberflachenvorbereitung und Reinigen 8 E,:) %
Finishen r
o
BearTex Mittel Fein 8
W o
Z:0
X
oW
KORNTYPEN =
DT
BEARTEX Produkte werden mit Siliziumkarbid oder Aluminiumoxid gefertigt. Hierbei handelt ot
es sich um dieselben hochwertigen Schleifmittel, die in den vielfach bewahrten Norton Schleifprodukten
eingesetzt werden. ST
SILIZIUMKARBID ist hart und scharf, ist ein sprodes Schleifkorn, welches unter Druck zerbricht. é %
Deshalb sind Siliziumkarbidprodukte scharfer und tendieren zu einem schnelleren Schliff und einem = <
feineren Finish auf den meisten Oberflachen. :g
L
ALUMINIUMOXID ist ein festes, blockartiges Schleifkorn, das nicht so schnell zerbricht. = =
Aluminiumoxid ist haltbarer als Siliziumkarbid und tendiert zu hoheren Standzeiten. = g
Es hinterlasst weniger Verfarbung auf Aluminium und ist aggressiver bei bestimmen Anwendungen an
z.B von geharteten Stahlteilen. -
KORNGROSSE
Die Kornung bezieht sich auf die Partikelgrof3e des Schleifkorns. Mit diesem Korn wird das Nylongewebe =
getrankt. Der Einsatz von grof3en Partikeln ergibt ein BearTex Produkt, das sich aggressiver verhalt E L
und ein grobes Oberflachenfinish produziert. Kleine Partikelgrof3en erzeugen eine feine Oberflache. <ZE %
<5
DICHTE m
Die Dichte bezieht sich auf eine Anzahl an Fasern, die zu einem Nylon-Webstoff verpresst worden sind. r
Die meisten BearTex Produkte werden in einer Dichte herstellt und entsprechen somit den Anforderungen =
der meisten Anwendungen. Allerdings werden einige Scheiben in zwei Dichten angeboten, um ein breites =
Spektrum von Finish Ergebnissen zu erzielen. Sz =
Unter gleichen Voraussetzungen schneiden Scheiben mit hoher Dichte langer und produzieren ein T =
feineres Finish als Scheiben mit mittlerer Dichte. Scheiben mit mittlerer Dichte besitzen eine groflere = % g
Formanpassung und haben eine geringere Neigung zum Zusetzen der Arbeitsflache. E oz
>
BINDUNGEN r
Bei der gesamten Herstellung von BearTex Vliesmaterial werden wasserfeste Kunstharze verwendet, m
um die Nylonfasern miteinander zu verbinden. gth
23
252
OkF=D
N D
rITw
woD
anx
S
pd
L
=z
22
he
> =
[
Lo
8 L
=Z
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085-110 SCHEIBEN FUR
WINKELSCHLEIFER

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

86 Fiberschleifscheiben 98 Halbflexible Scheiben 107 Abbeizen und Reinigen |
90 Tellerfacherschleifscheiben 100 Feinschleifen 109 Endbearbeitung
und Polieren

PERSONLICHE
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE
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FIBERSCHLEIFSCHEIBEN

Fir das schnelle Bearbeiten von Schweifinahten bietet Norton
eine komplette Palette von Hochleistungs-Fiberschleifscheiben
Norton SG® mit keramischem Aluminiumoxid, Zirkonkorund
und Aluminiumoxid. Alle Fiberschleifscheiben der Norton
Produktpalette haben eine Kunstharzbindung auf schwerer
Fiberunterlage fiir verbesserte Festigkeit, Haltbarkeit
und ReiB3festigkeit.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Materialabtrag
¢ Abtragen und Beischleifen von Schweifinahten
¢ Leichtes Entgraten und Endbearbeitung
¢ Automobilindustrie
* Metallherstellung
* Schweif3- und GieRRereianwendungen
* Fahrzeugbau
JLETTR oo A
QUANTUM Fo96
EISEN
iy © OUAR 2]
METALLE
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Neues SG keramisches Korn e Auflergewohnliche
Leistung / Standzeit
* Hohe Korndichte * Hohe Abtragsleistung selbst
bei geringem Anpressdruck
® Erzeugt eine hervorragende
Oberflache
e 0,84/0,8 mm verbesserte e Extrem lange Standzeit
Fiberunterlage
e Supersize mit einem hohen e Verhindert Zusetzen bei
Anteil an Aktivflller geringer Warmeentwicklung

GREENLYTE Fo7s PREMIUM ##+++

EISEN
EAE\‘TEA_LLE ° %,_EA,‘ (=
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
® SG® keramisches Schleifkorn e Schnellste Abtragsrate
* Geeignet zum Schleifen von Metall,

Beischleifen, Kantenbrechen und
Schweif3nahtbearbeitung

e 0,8 mm starke Fiberunterlage e Hochbelastbar

e Kihler Schliff

86 SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX
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NORZON Fs27 STANDARD ###+#

EISEN
& NE-
iy O NorZor
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
¢ NorZon® Schleifkorn ¢ Allgemeine Anwendungen
e |deal zum Schleifen, Formen, d g
. . >
Beischleifen, Kantenbrechen l;ju_l
und Schweifinahtbearbeitung s -
Lo - <
* 0,8 mm Fiberunterlage * Hohe und gleichbleibende Abtragsrate E = oa
e Gut fir hohe Abtragsleistung Tul
. . oDZ
in kurzer Zeit n<g>D
* Exzellentes Preis- / Leistungsverhaltnis
i
o
o
Z:0
F293 o
ZwW
o |
EISEN m T
& NE- w o
METALLE GX%)
EIGENSCHAFTEN VORTEILE _—
* Aluminiumoxid-Schleifkorn * Allgemeine Anwendungen é %
¢ Allgemeine Metallbearbeitung, = <
ae
Schleifen und Polieren T =
= L
* 0,8 mm Fiberunterlage * Gute Zerspanungsleistung EE
. B o
¢ Schweiflnaht bearbeiten =0
L Z
EISEN =G
& NE- =
®
Ziac
EIGENSCHAFTEN VORTEILE a3
* Aluminiumoxid-Schleifkorn e Vielseitiges Produkt (ideal fur Stahl .
und Metalllegierungen)
pd
e 0,8/0,6 mm Fiberunterlage * Langere Standzeit §
_O
* Schleifzusatze * Gute Leistung auf Stahl i Ga
[5) o m
= L <T
Z o
woz=
xo >
LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL |
MATERIAL / ANWENDUNG SEHR EMPFOHLEN GEEIGNET % n
EMPFEHLENSWERT OS5 .
=
Edelstahl / Warmeempfindliche Legierungen F996 F827 F293 g é %
Kohlenstoffstahl / Schweifinahte / Eisenmetalle F975 F827 F293 (£ % 5
Nicht-Eisen Metalle / Messing / Aluminium F827 F100 IE'L" 82
Stein F425* F100 |
. &
Auf Anfrage =
e
a<
= =
==
o2
HZ
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QUANTUM GREENLYTE NORZON
F996 F975 F827 F293 F100
Dxb bl NUNG  Slock Zammrveros PREMIUM STANDARD BASIS
16 | 25 66623385735
w 2% | 25 69957360048 | 63642547861 66623385738
% E 36 | 25 63642568819 63642539615 | 63642535056 | 66623385741
= o 36 100 66623327494
Zu 40 | 25 66623385745
Do 50 | 25 63642568820 69957360053 | 07660705216 | 66623385747
25 11522 50 | 100 | 66623327496
4 ° 0 | 25 63642568821 63642539616 | 63642536900 | 66623385748
g 60 | 100 | 66623327497
o 80 | 25 63642568822 | 63642539617 | 07660705214 | 66623385750
in 80 | 100 | 66623327499
Zu 100 | 25 07660705213 | 66623385751
e 120 | 25 63642533055 | 07660705212 | 66623385757
Y 120 | 100 | 66623327500
— 16 | 25 66623385761
52 24 | 25 63642539619 | 63642547907 | 66623385764
S 36 | 25 63642568823 | 63642536483 | 63642547906 | 66623385768
; = 3 | 100 | 66623327501
o 4| 25 66623385770
=5 50 | 25 63642568824 | 63642539620 | 63642547905 | 66623385773
12522 50 | 100 | 66623327502
° 60 | 25 63642568825 | 69957360057 | 63642547904 | 66623385775
60 | 100 | 66623327503
e 80 | 25 63642568826 | 63642539622 | 63642547903 | 66623385776
Zam 80 | 100 | 66623327504
= % 100 | 25 63642536484 | 63642547902 | 66623385778
oo 120 | 25 63642533056 | 63642547901 66623385779
3 120 | 100 | 66623327505
= 16 | 25 63642533109 | 66623385755
g 2% | 25 63642533062 | 63642533108 | 66623385758
= 36 | 25 63642568827 | 63642533063 | 63642533107 | 66623385760
< 36 | 100 | 66623327506
o2 4 | 25 66623385752
=3 50 | 25 63642568828 | 63642533064 | 63642535057 | 66623385793
18022 50 | 100 | 66623327507
. ° 0 | 25 63642568830 63642533065 | 63642533105 | 66623385749
9 60 | 100 | 66623327508
é % 80 | 25 63642568831 63642533066 | 63642533104 | 66623385746
2F 80 | 100 | 66623327509
o2 100 | 25 63642533067* | 63642533103 | 66623385744
: 120 | 25 63642533068 | 63642533102 | 66623385739
120 | 100 | 66623327510
* Auf Anfrage



//

GEFORMT / GEKROPFT

®
SAINT-GOBAIN

QUANTUM GREENLYTE
F996 F975
ABM KOR-  VPE PREMIUM
o) NN St AT revion Y
36 100 66623374879* 63642568832
180x22 50 100 66623374930* 63642568833
° 60 100 66623374880* 63642568834
80 100 66623374882* 63642568835
120 100 66623374883*

* Auf Anfrage

AN @00

[mDm] HARTE  BEFESTIGUNG oo ARTNR.
GUMMI MIT KUHLRIPPEN
115 Hart M14 1 69957382821
125 Hart M14 1 69957382823
Hart M14 1 69957382824
178 Hart 5/8" 1 63642588243
NYLON STUTZTELLER MIT FIBERGLASVERSTARKUNG
115 Hart M14 5 66623376727
Hart M14 5 66623376821
122 Hart 5/8" 5 66623377068
Hart M14 5 66623376822
180 Hart 5/8" 5 66623377069
NYLON
Hart M14 5 69957382828
1 Mittel M14 5 69957382825
Hart M14 5 69957382829
125 Mittel 5/8" 5 63642588341
Mittel M14 5 69957382826
Hart M14 5 69957382830
178 Mittel 5/8" 5 63642588345
Mittel M14 5 69957382827
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung
MAXIMALE ARBEITSPARAMETER
MAX
way D (mm) 100 15 125 150 180
MAX (m/s) 80 80 80 80 80
MAX U/min 5.300 13.300 12.300 10.200 8.600

Die maximale Umfangsgeschwindigkeit fiir Fiberschleifscheiben ist 80 m/s. Diese wird mit einem

roten Balken entsprechend dem FEPA Standard auf dem Kartonetikett angegeben.

e
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TELLERFACHERSCHLEIFSCHEIBEN

Norton Tellerfacherschleifscheiben sind fir die
verschiedensten Anwendungen einschlieflich leichtem
Schruppen, Beischleifen und zur Endbearbeitung entwickelt
worden, zur Reduzierung von Bearbeitungszeit und Kosten.
Tellerfacherschleifscheiben haben eine hohe Abtragsleistung,
liefern ein besseres Endergebnis als Fiberschleifscheiben und
verflgen zusatzlich Uber den Vorteil der langeren Standzeit.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

oo o * Materialabtrag
T * Anfasen der Kanten
SFo e Entgraten
=b " * Rost- / Farbentfernung
> g * Reinigung und Endbearbeitung
5 "D" = e Schleifen und Bearbeiten von Schweilindhten
n<a>D
i
oL
W o PREMIUM #+#+#
o QUANTUM Rry96
Zuw
> | EISEN
NS LR (OUAR 7 i)
©3 METALLE
MAXIMUM PERFORMANCE
‘ EIGENSCHAFTEN VORTEILE
Ly A 2
=9 e Neues keramisches e Sehr aggressive und konstante
o Hochleistungs-SG®-Schleifkorn Abtragsleistung
S
=
- g * Y-Polyester-Unterlage * Hoher und schneller Abtrag
= L
EE * Neues Bindungssystem * Maximale und lang anhaltende
= é fiir hohe Kornhaftung Leistung
| ¢ Dritte Bindung mit Supersize * Verbessertes kiihles Schleifverhalten /
Beschichtung Geringere Warmeentwicklung
L
m
S OMEGA Rrazs
<5
. T — = Y=l
| METALLE @/ ‘{/g@ﬁi
5 EIGENSCHAFTEN VORTEILE
N S ¢ 100 % Norton Hochleistungs- e Schneller und gleichmaBiger Schliff
zaa Zirkonkorund
Ll g % Irkonkorun
(D)
=z % g * Polycotton Gewebeunterlage * Fir Grobschliffanwendungen
Loz
o> * Optimierte, verstarkte Ausfihrung e Langlebiges Produkt
1
% 1
o3
z52
352
et / PROFI-TIPP
oo
@ ur hartere, aggressivere Anwendungen, bei denen mehr Leistung benotigt wird, bietet Omega
Fir ha i A d bei d hr Lei benoti ird, bi 0
Z‘ Profi- eine Reihe von Scheiben mit hoher Dichte, d. h. mit mehr und starkeren Lamellen fir extremen
% Tipp Materialabtrag und eine besonders lange Lebensdauer.
Yo
oE
P
S =
o
o
O 1
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®
SAINT-GOBAIN

PREMIUM ++++r

OMEGA Rrszs

 iimm

v

EISEN
& g i
& METALLE

== ==

EIGENSCHAFTEN
* 100 % Norton Hochleistungs-
Zirkonkorund

* Besonders schwere
Gewebeunterlage fir kontrollierte
Verschleifleigenschaften

* Langlebiges innovatives

NORSTAR rx22/r822

EISEN B — = _
METALLE
aurck cut _O
=z Z W
EIGENSCHAFTEN VORTEILE = e
* Mischung aus SG® keramischem * Aggressive Abtragsleistung = % g
Hochleistungs-Aluminiumoxid und bei niedrigem Druck E oz
NorZon® Zirkonkorund-Schleifkorn -
e Schweres Baumwollgewebe

« Hoher Anteil von Aktivfiiller T

235
* Fiberglasteller 5SS
O k=D
nOF
XITWw
W oD
Qoo

pd

L

=z

O

3=

> =

[

5o

o L
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VORTEILE
e Schneller und konstanter Schliff

* Bestens geeignet fur mittlere
und schwere Anwendungen

e Verbesserte Standzeit
und Schnittleistung

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

. ' i ' o
Bindungssystem Geringe Vibration i
o
Z:0
WX
[y
ZwW
o
TWINSTAR Rrx22/r822 oT
. o0
%AIE\ITEA_LLE W&Z‘Q[/ﬁﬁ 4 =
QUICK cUT o2
EIGENSCHAFTEN VORTEILE al
=
¢ Mischung aus SG® keramischem * Aggressive Abtragsleistung Dg
Hochleistungs-Aluminiumoxid und bei niedrigem Druck fihrt g
NorZon® Zirkonkorund-Schleifkorn zu kiihlerem Schliff = ;
=&5
® Scheiben mit hoher Dichte * Langere Standzeit aufgrund S
und extra-langen Lamellen der hohen Lamellendichte
* Schweres Baumwollgewebe
e Verstarkter Kunststoffteller L Z
= L
<2
2
=)
an




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

NEUOIL & GAS rszs STANDARD #+#+

'rE: LY
& METALLE i} A/ 8

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* 100 % Norton e Schneller Schliff
§ g Hochleistungszirkonkorund + Langere Standzeit
L
%E * Mit besonders starke Polycotton ¢ |deal geeignet fur Anwendungen
E Gewebeunterlage auf Edelstahl mit mittlerem
S Anpressdruck
=
= % e Fir anspruchsvolle Anwendungen * Hervorragendes Finish

* Besonders geeignet fir

o Wartungsarbeiten bei Bohranlagen
L
o zu Land und zu See.
W o
Z:0
WX
N
Zuw
> |
WO NEUVULCAN
wo R842
, EISEN M
" T == <= ULCAN
[aa]
o
= g EIGENSCHAFTEN VORTEILE
'?_ = ® Selbstscharfendes Zirkonkorund * Aggressive Schleifleistung
=
%‘E ; * Neues Bindungssystem e Schneller Materialabtrag
— O
g e Neue, dickere Baumwollunterlage e Geringerer Verschleif3
{ als Standardscheiben
* Lange Scheibenlebensdauer
. e |deal fir Anwendungen mit
= ] niedrigem bis mittlerem Druck
S
p
=
|  VULCAN Rr2s5
=
Ll
: V.4
LT =~ Vvecan
w o
< EIGENSCHAFTEN VORTEILE
5'% e | anglebiges e Schnelle Zerspanungsleistung
oo Aluminiumoxid-Schleifkorn besonders auf unlegiertem Stahl
] ® Schweres Baumwollgewebe
| e Tellerfacherschleifscheiben
n . .
2 o mit doppellagigen Lamellen
= % e Kunststoffteller
D
Twn
O
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-
=
Ll
wg
OoFE
n
zz
o
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FLEXI LAMELLENSCHEIBEN
(X — FLENIFLAP

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Premium NorZon-Korn e Schnelle und effektive
Materialentfernung

* Flexible Gewebeunterlage ® Passt sich an Konturen an und
verbessert das Endergebnis

* Schrag angeordnete Lamellen * Im Einsatz verbesserte Flexibilitat

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

e Verflgbar in Kornung
40, 60 und 80

o

L

o

Lo

Z:0

WX

NEON re2a/e m ok

o

m I

w o

EIGENSCHAFTEN VORTEILE o
=

* Mischung aus Aluminiumoxid * Schneller Schliff und gute o

und Zirkonkorund Materialabtragsleistung =) g

Dol

e Baumwollunterlage * Konstante Leistung fir verbesserte EE

Werkstickqualitat = o

<I

* Geringe Vibration * |deal fir Anwendungen mit Syv

niedrigem bis mittlerem Druck -

L Z

za

=

<5

aon

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

—~y

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFMITTEL

J

REINIGEN,

PERSONLICHE

LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL

MATERIAL INNOVATION PREMIUM STANDARD BASIS
Warmeempfindliche Legierungen / .
Hochfester Stahl / Quantum | Norstar /Twinstar /
Schwer zu schleifende Metalle g
Edelstahl Quantum Norstagél:/;nstar/ Vulcan
L Kohlenstoffstahl Norsta[r)'/Twmstar/ Vulcan Neon
O mega
5 E Aluminium / Gusseisen /
& Bronze / Kupfer / Vulcan Neon
E j Verbundstoffe
m
E o Holz / Farbe Neon
o Z
<D LEISTUNG ENTSPRECHEND TRENN- UND Quantum Extreme Industrial line
SCHRUPPSCHEIBEN
N
02 Hohe Antriebsleistung Geringe Antriebsleistung
E LSl L]2 (mehr als 1.000 Watt) (weniger als 1.000 Watt)
o
Z:0
w X
N
Zw
o
m T
w o
o0
- PROFI-TIPP
L @ ¢ Konische Tellerfacherschleifscheiben zum Schleifen in einem Winkel von 15 - 25° einsetzen.
S é Profi- * Fir ein gleichbleibendes Endergebnis setzen Sie immer Tellerfacherschleifscheiben eine
Sx Tipp Kornung grober als Fiberscheiben ein.
Do
= E Mindestmenge bei Anfertigung
;; * 115 mm - 1.200 St.
== * 125 mm - 960 St.
* 180 mm - 360 St.
L Z
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FIBERGLASTELLER

reeousteer A

®
SAINT-GOBAIN

QUANTUM OMEGA HD OMEGA NORSTAR
R996 R828 R828 RX22/R822
Oy e AT
@ Konisch
36 10 63642534666
40 10 66254461027 63642502456* 63642502475 63642534667
115x22 60 10 66254461029 63642502449* 63642502476 63642534668
80 10 66254461031 63642502462* 63642502477 63642534669
120 10 63642502478
36 10 63642514934
40 10 66254445878 63642502463 63642502480 63642563571
125x22 60 10 66254445879 63642502464 63642502483 63642568611
80 10 66254461033 63642502465 63642502484 63642549404
120 10 63642502485
40 10 63642502490
60 10 63642502491
150x22 80 10 63642502493
120 10 63642502494
36 10 63642534671
40 10 66254461038 63642502486 69957336664
180x22 60 10 66254461036 63642502487 63642549405
80 10 63642502488 63642549406
120 10 69957353208*

FIBERGLASTELLER

roeousteer A

ABM
DxB (mm)

KOR-  VPE
NUNG  Stiick

OIL & GAS
R828

@ Konisch

VULCAN
R842

VULCAN
R265

* Auf Anfrage

NEON
R82A/B

STANDARD BASIS

100x22 60 10 63642554067
36 10 63642589239*
40 10 63642502311 63642589240 77696082248
115x22 60 10 63642502312 63642589241 77696082247
80 10 63642502313 63642589242 77696082252
120 | 10 63642502314 63642589243 77696082253*
36 10 63642589252*
40 10 77696084938 63642502315 63642589253 77696082254
125x22 60 10 77696084943 63642502317 63642589254 77696082255
80 10 63642502318 63642589255 77696082256
120 | 10 63642502326 63642589256 77696082257
40 10 63642502327
60 10 63642502328
150:22 80 10 63642502329
120 | 10 63642502330
40 10 63642502341
60 10 63642502343
180:22 80 10 63642502345
120 | 10 63642502347

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung

e

* Auf Anfrage

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 95
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PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN




SCHLEIFMITTEL

J

REINIGEN,

PERSONLICHE

FIBERGLASTELLER

OMEGA NORSTAR VULCAN
R828 RX22/R822 R842
ABM KOR-  VPE
DxB (mm) NUNG  Stiick PREMIUM STANDARD
E = Flach
o 40 10 63642502439 63642514924 63642502331
Su o2 60 10 63642502440 63642514926 63642502332
(o X,
L = 80 10 63642502442 63642569159 63642502333
L
= 120 | 10 63642502447 63642514928 63642502334
s 40 10 63642502444 63642550472 63642502335
>}
< I 60 10 63642502445 63642549401 63642502336
X.
- | 80 10 63642502448 63642549402 63642502337
L 120 | 10 63642502450 63642502340
(o
%g 40 10 63642564417
Ll
oL 180x22 60 10 63642565986
L
2 80 10 63642549403
w o
O wm
-
)
= o
D&
(&b)
of FLEXI LAMELLENSCHLEIFTELLER FLD FxsF
S
E NORZON
=3 R822
<T F=) L
=9 ABM KOR-  VPE
DxB (mm) NUNG  Stiick STANDARD
40 10 63642544276
115x22 60 10 63642544277
Lz 80 10 63642544278
=Z
<z 40 10 66261177415
s
=z 125x22 60 10 66261177416
=15 80 10 66261177417
3
=
Ll
x4
(@]
Z L
o
xm
L <t
0o
(@) 7=
a >
. Flach Konisch
. o e R
g
(@)
NE
=D
OF
T v
oD
wn
:
s
L
=
L
25
Q<
2=
Zx
Lo
8 L
=3

76 SCHLEIMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX —////// /1111111111111 1))




&
T7777777T777777777

//

®
SAINT-GOBAIN

JronssorrteLier A

OMEGA TWINSTAR NEON
RX22/R822
R828 VERSTARKT R82A/B
ol (%5 305
@ Flach
36 10 63642545567
40 10 63642502451 63642545568 77696082990*
115x22 60 10 63642502452 63642545570 77696083063*
80 10 63642502454 63642545571 77696083064*
120 10 63642502455* 77696083065*
40 10 63642502457 77696083066*
60 10 63642502458 77696083067+
170022 80 10 63642502460 77696083068*
120 10 63642502461 77696083069*
36 10 63642545574
15022 40 10 63642545575
60 10 63642545576
80 10 63642545577

* Auf Anfrage

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung

Profi-
Tipp

Y/min,

e

PROFI-TIPP

* Fir ein gleichbleibendes Endergebnis setzen Sie immer
Tellerfacherschleifscheiben eine Kornung grober als
Fiberscheiben ein.

e Flache Tellerfacherschleifscheiben zum Schleifen

in einem Winkel unter 15° einsetzen.

MAXIMALE ARBEITSPARAMETER

D (mm) (m/s) MAX U/min
115x22 80 13.300
125x22 80 12.200
180x22 80 8.500
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,

PERSONLICHE

HALBFLEXIBLE SCHEIBEN

Halbflexible Scheiben bestehen aus einer schweren

Fiberunterlage mit mehreren Schichten in Kunstharz
eingebundenen Schleifkornern. Halbflexible Schleifscheiben
sind vielseitig einsetzbar, auch alternativ zu gekropften
Schruppscheiben.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Bearbeiten von Schweifinahten
* Entrosten von grofien Flachen
* Reinigung von Schiffs- und Bootsrimpfen

i
o -
%;é Q200 PREMIUM #++++
N
Z W T
D S
Own N
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
% § e Hohe Konzentration von e Zum Einsatz auf Edelstahl, Aluminium
LD> = Aluminiumoxid-Schleifkorn und den meisten anderen Metallen
S
Z ] . : 4
- = * Einzigartiges Scheibenmuster ® Verhindert Zusetzen
oL
L
= i e Konvexe Form e Kihlere Arbeitsflache
=35
aon
Profi-
8| F ABM -- VPE
Tipp DxB (mm) KORNUNG Stiick
Halbflexible Scheiben 24 25 07660717653
= sollten auf dem 1222 36 25 07660717654
e Winkelschleifer mit _‘%\%g’/g 20 = 07660717655
< % einem harten Stiitzteller i
=5 im gleichen Durchmesser 80 25 07660717656*
o 8 eingesetzt werden. Alle 24 25 07660717647*
halbflexiblen Scheiben 180x22 36 25 07660717648
1 B 8
haben eine maximale %
. a4 . 7660717
Z Arbeitsgeschwindigkeit 60 25 07660717650
o LA Ty 80 25 07660717651*
=2 /
L
L o Auf Anfrage
L <t
0
oz
o>
:
gl D VPE
ﬁ % (mm) HARTE BEFESTIGUNG Stiick ART.NR.
'_
52 NYLON
Tw
oD 125 Hart M14 5 69957382829
N
180 Hart M14 5 69957382830
:
prd
L
=
L
25
S<
==
Zx
T o
8 L
~Z
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Q400

T
W i

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
¢ Hohe Konzentration von scharfem e Zum Einsatz auf Marmor, Granit,
Siliziumkarbid-Schleifkorn Beton, Fiberglas, Gusseisen
* Geeignet fiir anspruchsvolle 0O s
Industrieanwendungen E<w
=
* Einzigartiges Scheibenmuster ¢ Verhindert Zusetzen Eﬁgg
* Kiihlere Arbeitsflache =E =
i >
e Langlebiger =
323
ABM = VPE GEFORMT
DxB (mm)  KORNUNG gy / KONVEX FLACH
16 25 66254477006 07660707935* %
127x22 24 25 07660705207 07660707937* =
_é\‘“"@ 36 25 07660707946 07660707454 Eg
S 60 25 07660718494 oL
L
80 25 07660707948 g ij
,,A,I/'ﬁx 16 25 07660705202 07660717646 g 8
180x22 24 25 07660705203 07660707931
. A 6 2 07660705204 07660707933
Alle halbflexiblen Scheiben S, - = T L
haben eine maximale I S
Arbeitsgeschwindigkeit 80 2 eI 20 2%
von 80 m/s. 120 25 07660707943* So
L=
L
* Auf Anfrage e
> —
=35
owm
CP FLEX STANDARD #+++ i
I
- 2
D> E i
m
&=
EIGENSCHAFTEN VORTEILE sY
e Scharfes Siliziumkarbid-Schleifkorn ® Zum Einsatz auf Marmor, Granit, <5E 8
Beton, Fiberglas, Gusseisen
* |deal zum Einsatz im Baubereich [
e Einzigartiges Scheibenmuster e Verhindert Zusetzen z
* Kihlere Arbeitsflache =
e Flache Form ZzZuw
& =
St
ABM : VPE SE
DxB (mm) KORNUNG Stiick ART.NR. 5 E)J %
xao>S
16 25 66261083476
127x22 24 25 07660719292 r
g\\églg 36 25 07660719293 "
=SS
iy 60 25 07660719294 =
,':’,/'g’r 80 25 07660719295 g % %
16 25 66261083479 :8 ,5 E
180x22
Alle halbflexiblen Scheiben S 52‘ ;2 0;620312523 ET 0
haben eine maximale pied ounoe
Arbeitsgeschwindigkeit D> 60 25 07660719298 :
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung o %
a<
= =
@
I o
O
HZ
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

FEINSCHLEIFEN

Die einzigartige kompakte Struktur ermdoglicht
einen Materialabtrag bei schmierfreiem Finish.
Ideal geeignet zum Entgraten, Kantenbrechen, Beischleifen,
Reinigen und Polieren. Haltbarer Aufbau fir eine schnelle,
wirtschaftliche Oberflachenvorbereitung. Kann in Abfolge mit
Fiber- und Tellerfacherschleifscheiben in einer oder zwei
Anwendungen zum Grob-, Mittel- und Feinschliff von
Oberflachen eingesetzt werden.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

& < -
< E ¢ Entfernen von Trennlinien
Eo und Bearbeitungsriefen
E j e Zum Ausschleifen von Fehlstellen
D g ¢ Entgraten und Kantenrundung
5= e Leichte Abtragsraten
x>
. ‘
L
W
L PREMIUM ##++#
i BLAZE rapPip BLEND
Zsu DPC TYPE 27 (OFFEN])
tie BhALE
O wm RAPID BLEND
" | EIGENSCHAFTEN VORTEILE
z = e Keramisches Hochleistungskorund e Erhohte Standzeit, 2 Scheiben
o ersetzen 5-Schritte SCM Anwendung
=
'?_ = e Erodierbare Unterlage e Konstante Schleifleistung, kein
= 7 .
g b * Vielseitig einsetzbare Scheibe S e A
=35 e |deal zum Reinigen, Entgraten
=9 oder Beischleifen
-
ABM SPEZIFI- FEINHEITS- VPE MAX
DxB (mm)  KATION GRAD ANWENDUNG  giiick  u/min
oz 1256x22 | U9101 | Blazexcoa | EMtfernenvonWIG | g |45 60q | 77496067121
> % Schweifindhten
< =
=5
5
oon
g
bt
L
x
(&)
Z L
wo
orm
Ll <C
e
oz
o>
R
%)
2o
NZ
52
53 NEUE BEARTEX® SCHLEIFVLIES WEBSEITE
v Scannen Sie den QR-Code oder besuchen Sie u.a. Webadresse.
z‘ www.nortonbeartex.com
% WEBSITE LINK
Lo
=
> =
o
Lo
O 1
EZ 1 00 SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX
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117717717 77777777 SAINT-GOBAIN

STANDARD # o4+
VORTEX RAPID BLEND SCHEIBEN
DPC TYPE 27 (
VCRTEX
RAPID BLEND

2in 1: kann wie eine Tellerfacherschleifscheibe
in Kornung 80 eingesetzt werden und erzeugt eine
Oberflachengiite ahnlich wie NEX 25F Rapid Finish Scheibe

ol
EIGENSCHAFTEN VORTEILE < E
* Hochleistungs-Schleifkorn * Aggressiver, schneller SEox

o . Ll — <
Materialabtrag, reduzierte Tz
Durchlaufzeiten und verbesserte ) g
Produktqualitat éé z
* Dickes Nylongewirke ® | angere Standzeit und mehr Teile
pro Scheibe, resistent gegen o
Ll
Zusetzen o
w o
e Kein Maschinenwechsel e Kann statt oder in Eg
notwendig Verbindung mit Fiber- und g e
Tellerfacherschleifscheiben fiir Sk
verbesserte Werkstiickqualitat Tl
eingesetzt werden o wn
* Kleinere Tragerplatte ® Durchmesser langer einsetzbar M=
=2
m
ABM SPEZIFI- FEINHEITS- VPE MAX =S
DXTxB (mm)  KATION GRAD AENEENG el iy | AR 2 &
L=
115012x22 | U2305 | VORTEXsaM | cntfernenvonWIG o 1 y) gaq | 44054429268 =y
Schweifinahten ; i
= —
12501222 | U2305 | VORTEXsaM | cntfernenvon WIG g ys gaq | 44054494323 =7
Schweifinahten
b
115x12x22 | U2305 | VORTEX 3aM | Entfernenvon WIG g 1o 50 | 46493399701
Schweilnahten
125x12x22 | U2305 | VORTEX 3aM | EntfernenvonWIG | o g 500 | 44493392718
Schweilinahten Lz
L
Zm
mMAX 15x6x22 | U2305 | VORTEX 5aM | EntfernenvonWIG |y ty) 600 | 79696067099 <
Ymin, Schweiindhten EE T
=)
125x6x22 | U2305 | VORTEX5aM | Entfernenvon WIG 0 as 600 | 77696067103 on
Maximal Schweifinghten
aximate o 115x6x22 | U2305 | VORTEX3AM | EntfernenvonWIG | 10 | 12.000 | 77696067105 '
Arbeitsgeschwindigkeit: -
12.000 U/min. 125x6x22 | U2305 | VORTEX3AM | EntfernenvonWIG | 10 | 12.000 | 77696067110 m
: _O
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung, T = Dicke = E g
Ll
o m
Oni<
Z1no
wo=z
ra>
.
Ll
I 1
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T2
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RAPID BLEND m

NEX DPC TYPE 27

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

EIGENSCHAFTEN

e Feines Siliziumkarbid und eine
flexible Konstruktion

¢ Modifiziertes
Kunstharzbindungssystem

* Vielseitige Verwendung fiir
Finish-Anwendungen auf Eisen
und Nicht-Eisen-Metallen

RAPDSLEND

VORTEILE

e Hervorragend fir einen feinen,

konstanten Satinglanz

e Langere Standzeit und mehr
bearbeitete Teile pro Scheibe

e Freierer Schnitt und geringere
Warmeentwicklung als
Wettbewerbsprodukte

o ) . . )
n e Kleinere Tragerplatte e Durchmesser langer einsetzbar
o
ZQ ABM SPEZIFI- VPE  MAX
X
E L DxTxB (mm) KATION FEINHEITSGRAD ANWENDUNG Stiick U/min
Z W - -
=g U401 NEX2SF Beischieifen | 44| 15 000 | 66261020546
wo und Veredeln
On i i
U4401 NEX3SF Beischleifen | 10| 45 000 | 46254461726
| und Veredeln +
28 151222 | Yo NEX2AF Vielseitig -\ 10| 12 000 | 66261020547
o 2 einsetzbar
% < U2301 NEX2AM Sehraggressiv| 10 12.000 66261020548
o=
= HIGH STRENGTH
E E F2303 HSMA Sehr formbar 10 12.000 66261020549
§ - Beischleifen
= U4401 NEX2SF 10 12.000 66254496320
=S und Veredeln
aoon 125x12x22 Beischleif
U4401 NEX3SF eIschiellen |49 112,000 | 77696067125
1 und Veredeln
U4401 NEX2SF Beischleifen |10\ 45 000 | 77696067115
und Veredeln
115x6x22 Beischlaif
oz U4401 NEX3SF CISCIelIeN 40 | 12.000 | 77696067116
> % und Veredeln
Zo - ;
s U4401 NEX2SF Beischleifen | 14| 15 000 | 77696067118
=T und Veredeln
=0 125x6x22 Beischleif
au U4401 NEX3SF eIseiefen | 49 1 12.000 | 77696067119
und Veredeln
1
pd
L
~
‘= 0
Dee
Onhi<
Z70 0o
Loz
rao>
1
Ll
I 1
o9 PROFI-TIPP
= é % Wo kénnen Rapid Finish Scheiben eingesetzt werden?
V2 Profi-  Sie konnen in Verbindung mit Tellerfacherschleifscheiben eingesetzt werden. In einigen Fallen
5 5;3 ﬁ;op konnen Unitized Scheiben Tellerfacherschleifscheiben ersetzen. Tellerfacherschleifscheiben
e hinterlassen Kratzer auf dem Werkstlick. Die Rapid Finish Scheibe entfernt diese Kratzer
E und liefert ein glattes, gratfreies Finish. Diese Scheibe liefert ein Hochglanzfinish auf Edelstahl.
pd
L
z
L
22
Q<
==
Zr
Lo
8 L
—Z
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VORTEX rarip PrREP

SCM SELF-GRIPT MIT HERAUSNEHMBAREM 22 mm MITTELOCH

EIGENSCHAFTEN

* Neues Kunstharzbindungssystem
und Vortex Korn

®
SAINT-GOBAIN

STANDARD ##++

VCRTEX

RAPID PREP

VORTEILE

e Schmierfrei, setzt sich nicht zu bei
Aluminium oder weichen Metallen

—
, , . . mo
* Neue Beschichtungstechnologie e Starkere Kornlauflage verlangert =< )
Standzeit S E
THE<
e Kombinierte Abtragsleistung e Die niedrigsten Gesamtkosten LZm
von groben Kérnungen mit dem von Verbrauchswerkzeugen o E a
Finish von feinen Kérnungen pro Werkstiick U‘—;g%
* Reduziert Prozesszeit um 50 % e Verringerung von 2 bis 5
und mehr Arbeitsschritte auf einen o
Arbeitsschritt E
_ . _ , B , o
e Widerstandsfahiger gegen e Eine bis zu 4mal langere Standzeit <0
Kantenverschleif3 als Wettbewerbsprodukte =y
z
S5
SPEZIFI- VPE m T
KATION FEINHEITSGRAD Stiick g 8
52103 Extra grob 25 66623378971 E
52203 Grob 25 66623378974 ~ o
m D
115 52303 Mittel 25 66623378977 g ~
T
52403 Fein 25 66623333607 s 05
L=
52503 Sehr fein 25 66623378980 =g
=T L
52103 Extra grob 25 66623378972 <EE =
— O
52203 Grob 25 66623378975 =
125 52303 Mittel 25 66623378978 r
S2403 Fein 25 66623333609
52503 Sehr fein 25 66623378981
L Z
52103 Extra grob 25 66623378973 E g
52203 Grob 25 66623378976 ; [T
T
178 52303 Mittel 25 66623378979 %: 8
52403 Fein 25 66623334955*
-
52503 Sehr fein 25 66623334969*
* Auf Anfrage

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung, T = Dicke

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

t Fir ein besseres Versténdnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.

L
/ PROFI-TIPP ég
/ 0o
/ Farbcodierungen FEINHEITSGRAD FARBE = E =
Profi- v 2=
4 Extra grob Schwarz o TV
77,0,0 Grob Braun E 8@
Mittel Rotbraun
Fein Griin pd
Sehr fei Bl L
ehr fein au LI.I%
=
=
==
<o
L o
O
SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 1 03 HZ

e




SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

1

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

)

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

RAPID PREP

SCM (AO0) SELF-GRIP* MIT HERAUSNEHMBAREM 22 mm MITTELOCH

RAPDPREP

EIGENSCHAFTEN

e Offene Struktur

e Hoher Schleifkornanteil
* Flexible Unterlage

¢ Allgemeine Anwendungen

VORTEILE

e Kein Zusetzen auf weichem Material
e Schneller Abtrag

e Passt sich den Konturen an

® Sehrvielseitig

[mDm] Son  FEINHEITSGRAD  (/PE ARTNR.
52108 Extra grob 25 66623378983
52208 Grob 25 66623378984
115 52308 Mittel 25 66623378987
52408 Fein 25 66623378990
52508 Sehr fein 25 66623379028
52108 Extra grob 25 66623378982
52208 Grob 25 66623378985
125 52308 Mittel 25 66623378988
52408 Fein 25 66623378991
52508 Sehr fein 25 66623379029
52108 Extra grob 25 66623378965
52208 Grob 25 66623378986
178 52308 Mittel 25 66623378989
52408 Fein 25 66261199465*
52508 Sehr fein 25 66261019990

Andere Abmessungen und Harten auf Anfrage verfiigbar * Auf Anfrage

T Fir ein besseres Versténdnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.

PRODUKTAUSWAHL FUR SCHEIBEN ZUR OBERFLACHENVEREDELUNG

FEINHEITSGRAD

Extra grob

Mittel

Sehr fein

Super fein

104 scucerrmrew ave utercace WoBERTEX /11 /1111111111111

WELCHER FEINHEITSGRAD WOFUR?

VORTEILE UND EIGENSCHAFTEN

Liefert langste Schnittleistung und hochste Aggressivitat, um schnell eine ebene Oberflache fir ein
feineres Finish zu erzielen

Ideal zum Entzundern und Entfernen von starkem Rost und Oxiden, Entgraten, hervorragende Leistung
auf Aluminium und harten Materialien

Ideal wenn ein groberes Finish oder hoherer Flexibilitat gefordert sowie ein aggressiverer Schnitt
notwendig sind

Entfernt Schleifriefen von Korn 60 - 120 - leichtes Entgraten

Entfernt Schleifriefen von Korn 120 - 180 - zum Reinigen und Rost entfernen

Erzeugt ein exzellentes und gleichmaBiges Finish, die ideale Wahl fiir ein feines Finish und Vorstrich-Finish

Schleifriefen von Korn 180 - 320 - zum Finishen, Polieren und Vorbereitung zum Farbauftrag

Das feinste und flexibelste Produkt fiir Oberflachenbearbeitung fiir ein dekoratives Finish und
hervorragende Oberfldchen auf weichem und hartem Metall, ideale Vorbereitung flirs Polieren




117717717 77777777 SAINT-GOBAIN

OBERFLACHENVEREDELUNG SCHEIBEN
Jiciorstee

AO SBM

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Widerstandsfahiges Nylonvlies * Lang anhaltender und kihler Schliff
¢ Sehr scharfes Kornmaterial * Hohe, gleichbleibende Abtragsrate, d g
geringes Verschmutzen und Zusetzen =< 0
* Steife dehnungsarme Unterlage * Hervorragende Leistung auf harten s& e
Materialien einschlief3lich Stahl, w E E
Nickel, Legierungen, etc. “s g
e Kontrollierter Schnitt e Gleichbleibendes Finish E 5=
e Einfach zu wechseln ¢ |deal fiir stufenweises Finishen beim ==
(Einsatz mit Self-Grip™ Stutztellern) Einsatz von fortlaufend feineren
Kornungen =
* Extra grob zum Entgraten * Reduziert Verschmutzen und ==
von Aluminium Zusetzen Eg
ow
Z W
ABM SPEZIFI- S
FB* = Faserunterlage D(mm) KATIoN FEINHEITSGRAD o 2:)
mit 22 mm Bohrung Grob FB* 63642557510 LW
[fur eine steifere 125 52211 Grob FB* DSB 20 63642557721 P
Scheibe mit hohere - oW
Leistung] 150 S2211 Grob FB DSB 10 63642557727 & >
ol
=Z -
DOl
-
=5
» =3
STUTZTELLER (SELF-GRIP') MIT ZENTRIERSTIFT = 0
b
D HARTE BEFESTIGUNG /" ARTNR.
(mm) Stiick
SELF-GRIP' FUR BEARTEX
Lz
115 Mittel M14 1 77696076935 E g
125 Mittel M14 1 77696076941 ; w
==
=0
on
. -
STUTZTELLER (SELF-GRIP) _
<
D HARTE BEFESTIGUNG  '"F ARTNR. o
(mm) Stiick = Z W
SELF-GRIP* FUR BEARTEX W é
=
Mittel M14 1 69957382846 Z o
115 woz
Mittel 5/8” 1 63642595937 xo >
125 Mittel M14 1 69957382841 -
Mittel 5/8" 1 63642595938
L
Mittel M14 1 69957382843 ==
150 o5
Mittel 5/8" 1 63642595939 <O
252
Mittel M14 1 69957382844 i
178 e
Mittel 5/8" 1 63642595940 oD
anx

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser .

t Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt. E
=
==
[<
> =
Zx
Lo
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,

PERSONLICHE

VORTEX RAPID PREP STANDARD 7

SCM (AO0) SELF-GRIP* SCHEIBEN - MUSTERSETS

RAPID PREP
VPE
SET und DURCHMESSER o ART.NR.
Stiick
SCHEIBENSET RAPID PREP . . . .
VORTEX 115 5 Scheiben je Feinheitsgrad 77696000365
SCHEIBENSET RAPID PREP . . . .
VORTEX 125 5 Scheiben je Feinheitsgrad 77696000553

02
L
L
[NiNn's
Z:0
e m
(=]
Z i RAPID PREP
|
e T SCM (AO) SELF-GRIP* SCHEIBEN - MUSTERSETS
O wum & "
RAPDPREP
. 1
=
&3 SET und DURCHMESSER VPE ARTNR.
S5 Stiick
[
= H&L SCHEIBENSET . . L
'?_ § RAPID PREP 115 5 Scheiben je Feinheitsgrad 77696000555
==
= [ H&L SCHEIBENSET . . S
= —
Z= RAPID PREP 125 5Scheiben je Feinheitsgrad 77696000556
owm
L Abmessungen: D = Durchmesser
7=
=&
; i T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.
ac
=5
owm
1
7
L
e
O
Z
u
orm
L <C
)
(@) 7=
o>
.
0
IO
N Z
(=)
D
)
(@)
wn
L
Z
L
=z
L
S
P =<
==
L
I o
8 L
=
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SAINT-GOBAIN

REINIGEN UND OBERFLACHENVORBEREITUNG

Rapid Strip Scheiben bestehen aus dicker, starker
Synthetikfiber und extra-groben Siliziumkarbidscheifkorn.
Die offene Netzstruktur der Scheiben liefert einen schnellen
Materialabtrag bei geringem Zusetzen. Sicherer als
Drahtbirsten eignet sich die Rapid Strip Scheibe fir
den Einsatz in vielen Bereichen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Entfernen von Oberflachenrost und Riickstande,
Korrosion, kleine Schweif3spritzer, Schmutz, Walzzunder
und andere ahnliche Oberflachenverschmutzungen
Entfernen von Lack- und Epoxidschichten
Oberflachenvorbereitung vor dem Beschichten
Oberflachenvorbereitung vor dem Schweiflen
Reinigen und Konditionieren nach dem Schweif3en

PREMIUM +++’
BLAZE rapip sTRIP

DPC TYPE 27 il L L Lt
BhAZE
RAPID STRIP
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Einzigartige starke Beschichtung e Halt 2mal langer als
der Norton SG Blaze mit keramischem  Wettbewerbsprodukte
Hochleistungskorund und einer * Reift auf stark verkrusteten
verbesserten Kunstharzbindung Werkstiicken nicht ein und kein

Zusetzen bei weichen Materialien

e Offene Struktur e Finish mit leichtem Druck entspricht
Anwendung von Surface Conditioning
Scheiben mittlerer Kornung, bei
starkem Druck kann die Scheibe fur
den Materialabtrag (Abziehen und
Reinigen) eingesetzt werden.

e Weniger Stillstand, weniger Abfall

ABM SPEZIFI- VPE MAX
DxB (mm) KATION  Stiick  U/min
115x22 R9101 10 12.000 66623303783
125x22 R9101 10 11.000 66623303916
VIDED LINK 178x22 R9101 10 8.000 66623303920

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 1 07

r

-

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

UND ABDECKEN




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

RAPID STRIP

DPC TYPE 27

RAPL

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Offene Netzstruktur e Schneller Schnitt und geringes
Zusetzen
Ll
2 E e Formbar ® | eichtes Reinigen von unebenen
¥ ’D—: Oberflachen
Ll
<
E g e Dicke, starke Synthetikfiber * Lange Standzeit
2o und extra-grobes
2{ % Siliziumkarbidscheifkorn

e NEUES R4101 H mit hoherer Dichte

o
i
L ABM SPEZIFI-  VPE MAX
§:g DxB (mm]  KATION  Stiick U/min STRIPPA R4104 S RAPID STRIP R4101 H
g E R4101 10 12.000 66261009649
= 115x22
=z
5 ﬂ R4104 5 11.000 63642585732
E 3 R4101 10 12.000 66261030655
o h 125x22
R4104 5 8.500 63642585749
o | R4101 10 9.000 66261009586
= o 178x22
m > R4104 5 6.500 63642585750
o
ol
= (o=
Do
-
=4
=
= =T
a3
| PROFI-TIPP
/ * Perfektes Produkt fur die Entfernung von Rost, Farbe und Korrosion
Profi-
- Tipp
S
=2
s L
=
5
aon
1
=z
Ll
X
O
Z W
wa
o m
Ll <t
o
oz
a>
|
0
=30
N Z
>
D
Tw
O
0N
"
=
L
=
L
S
R
S =
Zox
Lo
8 L
=3

108 scucerrmrew ave utercace WosERTE /11 /1111111111111




=
TITTTTTTTTTTT777777 T

FINISHEN UND POLIEREN

Finishen ist der vorletzte Schritt zum Glatten der
Oberflache, fir ein kosmetisches Finish und zur
Oberflachenvorbereitung vor dem Polieren.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

® Oberflachenvorbereitung vor dem Polieren,
Lackieren und Beschichten

—

. O <
e Entfernt Riefen :: <
e Verleiht hochqualitativen Spiegelglanz sx >

L
HSm
Tu o
oDZ
n<>D
o
L
a
o
Z:0
X
[y e
Z
o
m T
wo
o0
D oo 37/ B © I Ll
Bearlex =&
m
o
EIGENSCHAFTEN VORTEILE = g
* BearTex Vliesscheiben ® Passt sich an Konturen 2 =
mit offener Mesh-Struktur und Formen an = =
e Zwei Typen verflgbar, e Fir den Einsatz auf verschiedenen ==
nur BearTex oder kombiniert Metallen =3
F
ABM SPEZIFI- VPE MAX
DxB (mm) KaTion  FEINHEITSGRAD Stiick  U/min
F2504 Sehr fein A XFLD 10 4.900 66254481898
(nur BearTex) ol =
1o F2504 Sehr fein A XIFD Zm
ehr fein <=
F2504 mit P120 (Kombiniert] 10 4.900 66623311000 s %
<o
Optimale Leistung beim Einsatz mit geringem Druck auf e
Elektrowerkzeugen mit regulierbarer Geschwindigkeit. r
=z
L
<
RAPID POLISH >z 3
& &
. o5 %
RAPDPOLISH. Zais
Loz
EIGENSCHAFTEN VORTEILE xa >
e Type 27 Filzpolierscheibe e Clatt, riefenfrei r
e Einsatz mit oder ohne Polierpaste e Fir eine professionellen
i Ll
Spiegelglanz ==
S0
ABM SPEZIFI- VPE MAX
DxB (mm)  KaTion  FEINHEITSGRAD Stiick  U/min 5 E 5
N D
115x22 F0005 Felt XFLD (Plain) 10 7.500 66254481899 o T N
W oD
Optimale Leistung beim Einsatz mit geringem Druck auf
Elektrowerkzeugen mit regulierbarer Geschwindigkeit. : >
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung %
L
=
Q<
> =
[
I o
O
- Z
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NOTIZEN
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SCHEIBEN FUR
MINI-SCHLEIFER

111-128

|

X314dv3d dNN
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126 Polieren

Oberflachenvorbereitung

124 Reinigen

121

112 SpeedLok Schleifscheiben

119 Feinschleifen



SPEEDLOK® SCHEIBEN

Das werkzeugfreie Befestigungssystem ermdoglicht einen
schnellen Scheibenwechsel und reduziert die Stillstandzeit.
Die Scheiben konnen auf Konturen wie auf Flachen
eingesetzt werden.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

¢ SchweiBlnahte bearbeiten
* Leichtes Entgraten und Endbearbeitung
* Beischleifen
0O o  Aggressive Abtragsleistung
E<uw * 2 Befestigungssysteme
=
S o * Reinigen und Entfernen von Korrosionen
WL~
BZm
Toul
oDZ
n<>D
m "
L
w &
Z9o EIGENSCHAFTEN VORTEILE
L . / /
oL * SpeedlLok Befestigungssystem * Schnelle, werkzeuglose Scheibenwechsel bringen
Zu mehr effektive Schleifzeit
m T
o * Montage und Demontage e Sichere Befestigung der Scheiben
mit 2 1/2 Umdrehungen auf dem Stltzteller, aber leicht zu Entfernen
2 $1 e 25 mm bis 75 mm TS Scheiben - e Montiert auf dem Norton SpeedLok TS
o2 Metallverbinder oder Standardschnellwechselsystem
N
% = ® 25 mm bis 75 mm TR Scheiben - e Montiert auf dem Norton SpeedLok TR
o = Kunststoffverbinder oder 3M Roloc Schnellwechselsystem
=
=5 ¢ Kleiner Scheibendurchmesser ® Scheiben konnen schwer zugangliche
=T 4
= Ecken und Konturen erreichen
owm
—
JLEITRREES oo
3 BLAZE r9s0
m
< =
vy 5442
5C DLl s
4 EIGENSCHAFTEN VORTEILE
= e Patentiertes, neues keramisches * Hohe Metallabtragsrate
= SG® Schleifkorn und Standzeit gegentber
Sz Wettbewerbsscheiben
wwa mit keramischen Kornmischungen
o=
Z 1o ¢ Dritte Lage Supersize e Kuhler Schliff, geringes Zusetzen
o % mit Aktivfiller und Verglasen auf Edelstahl,
Titan und Superlegierungen
* Verbesserte Kunstharzbindung * Verbesserte Kornhaftung fiir langere
2 Standzeit und aggressiveren Schnitt
©3
Jgo » Schwerste Fiberunterlage (blau)
ZNZ
OkE=D
0N D
XTI Wv
W oD
oo
-
=
z
22
R
S =
Zox
Lo
8 L
=3
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[ 7777777777777 SAINT-GOBAIN _

PREMIUM '/"/"/"/'r
BLAZE x-TREME LIFE R980

y &5 - 4 BLAZE

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e 100 % Premium e Hohe Metallabtragsrate, selbst
SG® Schleifkorn bei mittleren Anpressdruck i
e Kiihler Schliff E%ﬁ
e Dritte Bindung mit Supersize * Beste Schnittleistung und S 'o_:
Beschichtung Oberflachengite auf Edelstahl, e - 5
Inconel, Kobaltchrom und Titan Hs 2
T
¢ 3lagige Polyesterunterlage * AuBergewohnlich lange Standzeit, Q é %
(gelbe Riickseite) Haltbarkeit und Aggressivitat
® Auch mit der neuen einschichtigen =z
Unterlage (schwarze Rickseite) o
verfligbar W oe
Z:0
WX
[y .
ZwW
o
mT
w o
MINI LAMELLENSCHLEIFTELLER rs22 O @
EISEN V/////]/ p s
D
4 “ METALLE ’Z” éa
o<
EIGENSCHAFTEN VORTEILE =
¢ R822 NorZon® Gewebe * Hohe Zerspanungsleistung E i
L
e Schneller Materialabtrag % =
* Lange Standzeit 53
e 50 mm /75 mm Nylonunterlage ® |deal zum Schleifen von engen,
schwer zuganglichen Stellen
* Mitintegriertem ® Schnell und einfach zu wechseln
Schnellwechselsystem (TR) oz
L
e Verflgbar in Kornung * Beischleifen und Endbearbeitung i m
40 bis 80 in einer Anwendung =5
=)
an

MINI-FLEXI LAMELLENSCHLEIFTELLER &
R822 <
a4 o7 i
L METALLE me g b
ZdJ@
EIGENSCHAFTEN VORTEILE wes
* R822 NorZon® flexibles Gewebe * Langere Standzeit bei exzellentem r
Endergebnis
e 50 mm Kunststoffstiitzteller e |deal zum Schleifen von schmalen, W
schwer zuganglichen und 8037
konturierten Oberflachen g =1e
* Mitintegriertem » Schnell und einfach zu wechseln e
Schnellwechselsystem (TR) S
* Verfugbar in Kornung * Beischleifen und Endbearbeitung pn o
40 bis 80 in einer Anwendung r
&
=z
22
A<
zz
O
=
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

STANDARD #+++

& g i WNorzom

NORZON Heavy puTy R801

MIEWALILIE HEAVY DUTY

EIGENSCHAFTEN

e Zirkonkorund
mit Schleifhilfe

VORTEILE

* Hohe Zerspanungsleistung
bei kithlem Schliff

SCHLEIFKORPER

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

* Schwere Unterlage e Verlangerte Haltbarkeit
NORZON Rrs22
g4
W VETALLE %%ﬁ
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
® NorZon® Schleifkorn e Hohe Kantenstabilitat speziell
bei Edelstahl
* Schweres Baumwollgewebe e Haltbar, strapazierfahig
' I/ EISEN
. | o %AEITEALLE
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Hochleistungs- * Vielseitiges, wirtschaftliches Produkt,
Aluminiumoxid-Schleifkorn ideal fur allgemeine Anwendungen
e Starke, laminierte ¢ Hohe Kantenstabilitat
Baumwollunterlage und kein Ausfransen
1 e Offene Streuung ® Reduziert Zusetzen
SPEEDLOK® SPEZIAL SCHEIBEN TR BEFESTIGUNG (Type 3 - 5L0) R
MINI FLEXI-LAMELLENSCHLEIFTELLER MINI LAMELLENSCHLEIFTELLER
) D FEINHEITS- VPE
(mm)  GRAD  Stiick PREMIUM !
40 10 66261180889 66261180892
50 60 10 66261180890 66261180893
80 10 66261180891 66261180894
40 10 63642527476
<3 75 60 10 66261180904
80 10 63642527482

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

V4 scucerrmrew ave utercace WosEARTEX /11 /1111111111111
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SPEEDLOK® SCHEIBEN TR BEFESTIGUNG (Type 3 - SL3)

®
SAINT-GOBAIN

NORZON
BLAZE HEAVY DUTy NORZON  ALOX sic
R980 Triple Ply R980 Single Ply
F980 3-lagig einlagig R8O1 R822 RV71 R422
“ﬁ;] R PE RS STANDARD BASIS
36 100 66261094895
50 | 100 66254402096
2 s oo 66261038811
80 100 66261038810*
36 50 63642597033 63642560879 | 63642586622*
36 100 63642595465*
50 | 50 63642597034 63642586626*
50 | 100 63642595467+
60 50 63642597037 63642560880 | 63642586628*| 08834163863*
38 60 100 63642595468*
80 50 63642597038 63642586629*| 69957391364*
80 | 100 63642595469*
120 | 50 63642586631%| 69957391366*
120 100 66261043380 | 66261043417*
180 50 63642586633
36 25 | 66261058704 63642595470*
36 | 50 63642597039 63642556405 | 63642560882 | 63642586683
50 | 25 66261058705 63642595472*
50 50 63642597045 63642587202 | 69957389455 | 63642586685
60 25 | 66261058706 63642595476
60 50 63642597050 63642556407 | 63642556396 | 69957389332 | 08834164163*
80 | 25 |66261058707 63642595478
0 e | s 63642597052 63642587207 | 63642560884 | 63642586687 | 08834166155*
100 25 66261043383 | 66261043419
120 25 66261043386 | 66261043421
120 50 63642587208 | 63642560885 | 63642586689 | 08834164837*
180 | 50 63642586691
20 | 50 63642586694
320 50 63642586695
36 25 | 66261058708 63642595479*
36 50 63642597053 63642587245 | 63642560886 | 63642586723*
50 | 25 |66261058709 63642595480*
50 | 50 63642597057 63642587246 | 69957389465 | 63642586728
60 25 | 66261058711 63642595481
75 60 50 63642597060 63642556411%| 63642560887 | 63642586731*| 08834164850*
80 25 | 66261058712 63642595493
80 | 50 63642597062 63642587247 | 63642560888 | 63642586733+ 08834166159*
120 | 25 66261043392 | 66261043425
120 50 63642587248 63642586735 | 08834166160*
180 50 63642586738

Abmessungen: D = Durchmesser

e

* Auf Anfrage

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 1 1 5

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

UND BEARTEX

UND ABDECKEN




SPEEDLOK® SCHEIBEN Ts BEFESTIGUNG (Type 2 - SL2] >

SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

NORZON
BLAZE HEAVY DUTY NORZON ALOX SiC
R980 Triple Ply R980 Single Ply
F980 3-lagig einlagig R801 R822 RV71 R422
D KOR- VPE PREMIUM
(mm) NUNG Stiick EVETION STANDARD BASIS
g 36 100 08834163315*
>~
i E 15 50 100 08834163318*
(o
E § 60 100 08834163320*
L
% m 36 100 66254402097
)
L:L> = 50 100 66254402098
)
< 25 60 100 66261094680
o | 80 100 66254402099
X 120 | 100 08834160894*
w o
Z:g 36 50 69957390693 63642549604 | 63642586583*| 08834160895*
L
% L 36 100 63642595401*
L
g EI 50 50 69957390694 66261138622 | 63642586587*| 08834160685*
wo
oh 50 100 63642595446
60 50 69957390695 63642549607 | 63642586596*
L - 60 100 63642595447*
D
S = 38 80 50 69957390696 63642587383 | 63642549606 | 63642586607
2
% e 80 100 63642595450*
é E 120 50 66261043379 63642587416* 63642586608
(NN
; = 120 100 66261043416*
=35
(SN 180 50 63642586609* | 08834165254*
240 50 63642586611 | 08834165255*
320 50 63642586617*| 08834165257*
36 25 | 66254470490 63642595452*
EI E 36 50 69957390698 63642556399 | 63642549747 | 63642586651
m
; o 50 25 63642595456*
<5[ 5 50 50 69957390699 63642587194 | 69957360306 | 63642586654
%)
60 25 63642595458
60 50 69957390700 63642556403 | 63642549748 | 63642586656
E 50 80 25 63642595459
<
> 8 80 50 69957390701 63642587203 | 63642549749 | 63642586660
wa
% foa) 120 25 66261043420
= g 120 50 66261043384 63642587204 | 66261115917 | 63642586671
8 % 180 50 63642586675 | 08834165269*
240 50 63642586680 | 08834165270*
320 50 63642586681 | 08834165272*
b * Auf Anfrage
2o
N Z
=S
o Y
Tw
0D
% )o4
3
pd
L
z
L
o=
S<
==
Zx
T o
8 L
=3
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SPEEDLOK® SCHEIBEN TS BEFESTIGUNG (Type 2 - SL2)

NORZON
BLAZE HEAVY DUTy VORZON ALOX sIC
R980 Triple Ply R980 Single Ply
F980 3-lagig einlagig R801 R822 RV71 R422
i) MONG Stk i STANDARD BASIS

3 | 25 63642595460 i
36 | 50 | 66261093356 | 69957390702 63642587209 | 63642549605 | 63642524390 -
50 | 25 63642595462* = E -
50 | 50 69957390703 63642587210 | 69957360307 | 63642586697 W= m
60 | 25 63642595463 TuZ
60 | 50 69957390704 63642556408* | 63642539858 | 63642586699* D=

75 | 80 | 25 63642595464 o

80 | 50 69957390705 63642587214 | 69957360313 | 63642586705+ n

120 | 25 66261043424 %é

120 | 50 63642587217 63642586708 oL

180 | 50 63642586712 2 2

240 | 50 63642586715 o

320 | 50 63642586718

* Auf Anfrage %§

38

=

-

MINI FLEXI-LAMELLENSCHLEIFTELLER % S

¥ 4
40 10 63642544253

50 60 10 63642544254 L Z

80 10 63642544255 % o

Abmessungen: D = Durchmesser %é

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL

SEHR

4

MATERIAL / ANWENDUNG EMPFEHLENSWERT EMPFOHLEN GEEIGNET
Edelstahl / Warmeempfindliche Legierungen R980 R822 RV71
Kohlenstoffstahl / Schweifindhte / Eisenmetalle R980 R822 RV71
Nichteisen-Metalle / Messing / Aluminium R422
d g ~ MATERIAL / ANWENDUNG ENTGRATEN REINIGEN BEI;:’&I-:IS'EIEF;N/
E ; E Alle Metalle - Verwendung von Surface Conditioning Material 52203 Vortex 52303 Vortex 52303 Vortex
LE" E % Alle Metalle - Verwendung von Unitized Kompaktscheiben U2305 Vortex U4401 U4401
g ; % Alle Metalle mit geringem oder keinem Materialabtrag F2303 HS R4101 F2300
n<C>

o PRODUKTAUSWAHL
o
e MAXIMALE ARBEITSDREHZAHLEN (fiir maximalen Abtrag und Standzeit]*
w X
% = D (mm) EDELSTAHL ALUMINIUM STAHL TITAN GLAS VERBUNDSTOFFE
L
8 i‘ 38 20.000 20.000 30.000 9.000 9.000 15.000
w o
Lo 50 15.000 15.000 20.000 7.000 7.000 10.000
, ._.J1 75 10.000 10.000 15.000 4.500 4.500 8.000
&5
o = *Bitte beachten: Die Arbeitsgeschwindigkeit wird bestimmt durch die Anwendung und Produktabmessung
=
L .
Eq BEFESTIGUNGEN / STUTZTELLER
= =T
%ES TS -Type2-SL2 TR - Type 3 -SL3
— S E>
Schnellwechselsystem Schnellanschlusssystem
. mit Metall-Verbindern mit Kunststoffverbindern
= ] zur Befestigung von zur Befestigung von
g = Teller (TS) mit Schaft Teller (TR) mit Schaft
<5
aon
o
=z
Ll
X
-z
g
wa
OF D
Z 1o
woz
xra>S
<
2
526
ZNzZ
OkE=D
0D~
XITWv
woD
oo
L
=
z
3=
a<
zz
Lo
8 L
=3
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SAINT-GOBAIN

FEINSCHLEIFEN

Die einzigartige kompakte Struktur ermaglicht einen
Materialabtrag bei schmierfreiem Finish. Ideal geeignet
zum Entgraten, Kantenbrechen, Feinschleifen, Reinigen
und Polieren. Haltbarer Aufbau fiir eine schnelle,
wirtschaftliche Oberflachenvorbereitung. Kannin
Abfolge mit Fiber- und Tellerfacherschleifscheiben in
einer oder zwei Anwendungen zum Grob-, Mittel- und
Feinschliff von Oberflachen eingesetzt werden.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Entfernen von Trennlinien
und Bearbeitungsriefen

e Beischleifen von Fehlstellen

* Entgraten und Kantenrunden

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

® | eichter Materialabtrag o
L
o
o
Z:0
WX
oL
Z W
STANDARD #+++ BT
VORTEX rapiD BLEND W5
o0
OFFEN
V@RTEX L w
RAPID BLEND &5
O
Dieses neue Produkt besteht aus einer sehr offenen Nylonnetzstruktur 2 <
durchtrankt mit der patentierten Korntechnologie und dem verbesserten ?g
Kunstharzbindungssystem. Durch die hervorragende Haltbarkeit kann S
die Scheibe fiir den Grob-, Mittel- und Feinschliff eingesetzt werden. = ;
=
EIGENSCHAFTEN VORTEILE = &
¢ Fortschrittliche Korntechnologie e Kontrollierte Abtragsrate bei einem I
konstanten Finish
* Langere Standzeit * Weniger Scheibenwechsel und
(5 bis 8mal als Wettbewerb) Stillstand, verbessert Kostensituation E' E
m
e 3-dimensionale Ausfiihrung ® Die Scheibe kann von oben, unten ; E
und der Seite genutzt werden, ist 5
anwenderfreundlich und schmierfrei! e
* Offene Netzstruktur * Verhindert vorzeitiges Zusetzen - r
besonders gut geeignet fir den =
Einsatz auf weichen Metallen wie S
Aluminium, Messing, etc. ZE%
Gham
9 i =t
D SPEZIFI- FEINHEITS-  MAX VPE Z5n0
(mm)  KATION GRAD U/min  Stiick Loz
xra>S
25 U231 Mittel 35.100 100 66254497806
,
38 U231 Mittel 30.100 80 66254497807
TR ( % D) me
50 U231 Mittel 22.000 25 66254497067 L
I 1
75 | U231 Mittel | 18.000 | 25 66254497068 o9
50 u23n Mittel 22.000 25 66254497070* ZI ﬁ %
TS @ _ " O
VIDEO LINK 75 uz23n Mittel 18.000 25 66254497069 g % 5
W oD
* Auf Anfrage o @) (o=
Abmessungen: D = Durchmesser - -
L
=z
25
hE
= =
[
L o
O
SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 1 1 9 HZ




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

VORTEX RraPID BLEND

vient VORTEX

RAPID BLEND

Das Hochleistungsschleifkorn liefert einen aggressiveren Schnitt und das
verbesserte Kunstharzbindungssystem eine langere Standzeit mit bis zu 2mal
mehr bearbeiteten Werkstiicken pro Scheibe.

) o EIGENSCHAFTEN VORTEILE
=< E * Hochleistungsschleifkorn * Schneller Materialabtrag, reduzierte
ﬁ C<1[i und verbessertes Taktzeiten, anwenderfreundlich und
Eu Kunstharzbindungssystem kein Schmieren
] g ® Dickes Nylongewirke * Konstante Leistung, verbesserte
5z Werkstiickqualitat, kein chemischer
<= Geruch oder Schmieren
* Neuer Hartungsprozess und * Kein Versagen bei schwierigen
o Bindungstechnologie Bedingungen
o * Exzellente Formhaltigkeit e Auf einer Vielzahl von Formen
W .
) und Konturen einsetzbar
T
% E DxT  SPEZIFI- FEINHEITS- MAX VPE
= | (mm)  KATION GRAD U/min Stiick
25 50x6 | U2305 3AM 22.000 | 60 66254428237
O TR 753 U2305 5AM 18.000 40 66261093556
| U2305 7AM 18.000 40 66261090909
= o @ U2305 3AM 18.000 40 66254428238
D
S o 75x6 U2305 5AM 18.000 40 66254413661
% é U2305 7AM 18.000 40 66254406395
)
L=
all
=
= —
=5
53 RAPID BLEND
| NEX
@
RAPDS ! END
Lz Unitised Kompaktscheiben werden weitgehend bei der Vorbereitung von
2 o Metalloberflachen eingesetzt. Hervorragend fur leichtes Entgrat
o g . gend fir leichtes Entgraten von
; w Kehlblechen und Gewinden, Beischleifen von Legierungen, Polieren und
<5 Endbearbeitung.
oon
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
] e Flexibel e Auf einer Vielzahl von Formen
E und Konturen einsetzbar
< * Gute Formhaltigkeit e Kein Unterschnitt oder Riefen
ZwWw auf dem Werkstlick
E % * Neue Rezeptur bei geringer * Optimale Kombination von Abtrag,
% g Dichte in 2SF und 3SF Standzeit und Finish ohne Verschmieren
oz
o> ABM SPEZIFI- FEINHEITS- MAX VPE
: D (mm) KATION GRAD U/min
U2301 2 A Mittel 22.000 10 63642585684
: U2301 6 A Mittel 22.000 10 63642585725
g 50 U4401 2 S Fein 22.000 10 63642585677
ﬁ % U4401 3 S Fein 22.000 10 66254473613
'5 E U4401 4 A Fein 22.000 10 63642585679
:L‘Z):g U2301 2 A Mittel 18.000 10 63642585697
(pNa= U2301 6 A Mittel 18.000 10 63642585726
< 75 U4401 3 S Fein 15.000 10 66254473614
E U4401 2 S Fein 15.000 10 63642585691
1 2 U2401 4 A Fein 15.000 10 63642585695
T o
'_
Q<
==
Zr
Lo
8 L
~Z

120 scucerrmrecave utercace wosEsRTex /1111111111111




’//////////////////// m

OBERFLACHENVORBEREITUNG

BearTex Surface Blending (Oberfléachenveredelung)
Produkte sind verstarkt mit einer speziellen
Nylon-Fiberunterlage (Gitterstoff] fir eine starkere
Reiflfestigkeit und liefern damit eine einzigartige
Kombination von aggressiver Leistung, langer
Standzeit und verbessertem Finish.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e
<0
. | -
e Entfernt Oberflachendefekte Sxro
e Entfernt leichte Kantenbeschadigungen, L E 0
Trennlinien oder Kratzer LHSm
e Entfernt Rost, Oxidationen, Korrosionen, g L:>L %
Farben und Beschichtungen wn <>
* Reinigung von Formen
e Entfernt Rattermarken und glattet Kanten o
L
V- a
W o
Z:0
X
[my .
Zw
STANDARD #+++ e
VORTEX rapiD PrREP nS
o0
SCM
VCRTEX  u
RAPID PREP = >
O
EIGENSCHAFTEN VORTEILE 2 ¢
ae
* Neues Kunstharzbindungssystem e Schmierfrei, setzt sich nicht zu bei = §
und Vortex Korn Aluminium oder weichen Metallen '<£E o
e Neue Beschichtungstechnologie * Stdrkere Kornlauflage verlangert % :jg
Standzeit S
e Kombinierte Abtragsleistung * Die niedrigsten Gesamtkosten F
von groben Kérnungen mit dem von Verbrauchswerkzeugen
Finish von feinen Kérnungen pro Werkstick
® Reduziert Prozesszeit um 50 % e Verringerung von 2 bis 5 E' =
und mehr Arbeitsschritte auf einen =z
Arbeitsschritt sY
o
e Widerstandsfahiger gegen * Eine bis zu 4mal langere Standzeit own
Kantenverschleif3 als Wettbewerbsprodukte -
=z
D SPEZIFI-  FEINHEITS- L
(mm)  KATION GRAD 5
52103 Extra grob 50 66623378336 Z o=
@ m
52203 Grob 50 66623378340 66623378349 % Ll <t
Z0o
50 52303 Mittel 50 66623378342 66623378351 & § z
>
S2403 Fein 50 66623378345
52503 Sehr fein 50 66623378347 66623378353 )
S2103 Extra grob 25 66623378337 % :
S$2203 Grob 25 66623378341 66623378350 © S o
a0
75 52303 Mittel 25 66623378343 66623378352 g 'l:l %
S2403 Fein 25 66623378346 Ean
52503 Sehr fein 25 66623378348 66623378354 E 8@
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Starke i -
L
=z
L
S
F<
==
Zx
I o
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

RAPID PREP m

RAPDPREP

AO SCM

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Offene Struktur * Kein Zusetzen auf weichem Material
L * Hoher Schleifkornanteil ® Schneller Abtrag
% E ¢ Flexible Unterlage * Passt sich den Konturen an
Ec&: * Allgemeine Anwendungen ® Sehrvielseitig
% % D SPEZIFI- FEINHEITS-
s (mm) KATION  GRAD
<= $2108 | Extra grob 50
52208 Grob 50 66623378357
% 2 52308 Mittel 50 66623378361
L & 52508 Sehr fein 50 66623378380
&< 52108 | Extragrob | 50
c= 4g | 52208 Grob 50 66623378358
2= 52308 Mittel 50 66623378362
ot S2508 | Sehrfein | 50 66623378371
| 52108 Extra grob 50 66623378355
e 52208 Grob 50 66623378359 66623378374
D& 50 52308 Mittel 50 66623378363 66623378376
= % 52408 Fein 50 66623378366
l?_ § 52508 Sehr fein 50 66623378372 66623378378
Z: E 52108 Extra grob 25 66623378356
2= 52208 Grob 25 66623378360 66623378375
S 75 52308 Mittel 25 66623378364 66623378377
1 52408 Fein 25 66623378382
52508 Sehr fein 25 66623378373 66623378379
oz Andere Abmessungen und Harten auf Anfrage verfiigbar
2t
=
=5 RAPID PREP
! SPEEDLOK® TEST SETS
= SET Stk ART.NR.
- é Vortex Rapid Prep TR 75 mm 1 x 5 Scheiben 66623386185
wno Rapid Prep TR 75 mm 1 x 5 Scheiben 66623386186
e o Vortex Rapid Prep TR 50 mm 1x 5 Scheiben 66623386187
6‘ % Rapid Prep TR 50 mm 1 x5 Scheiben 66623386188
o>
| Jedes Set enthalt 5 Scheiben
FEINHEITSGRAD FARBE STUCK/SET
gl Extra grob Schwarz 1
ﬁ % GI.“Ob Braun 1
=> Mittel Rotbraun 1
% 5 Fein Grin 1
8:3 Sehr fein Blau 1
1
=
e
n I
Zz
I o
o2
<
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HIGH STRENGTH SCHEIBEN

Liefert ein exzellentes Finish und Flexibilitat mit hoherer Reif3festigkeit

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Hochleistungs- ® Sauberer Schnitt und hohe Standzeit
Aluminiumoxid-Schleifkorn
e Steifes, festes Gewebe ¢ Hoher ReiBwiderstand an Graten W
und scharfen Kanten uw o
<0
® Starke Kunstharzbindung * Kein Zuschmieren S c<1E:
L —
e Kein Zuschmieren ¢ Einfaches Herstellen von satinierten ﬂ % m
Oberflachen g L %
n<a>D
D SPEZIFI- FEINHEITS- VPE
(mm)  KATION  GRAD Stiick R &> »
50 F2303 Mittel A 50 63642585924 E
F2506 | SehrfeinA | 50 08834163987 =
75 F2303 Mittel A 50 08834164065 g E
F2506 Sehr fein A 50 63642585932 % '-_‘JJ
m T
WO
®n
W
HIGH-STRENGTH KREUZPADS =S
o
Sy
=+
EIGENSCHAFTEN VORTEILE o =
* Einzigartiges Design mit einer * Lange Standzeit und kihler Schliff = o
haltbaren Vliesstruktur % x
aoon
e Entfernen von Oxidation und e |nnenrundschleifen und Finishen
. . Fr
Vorbereitung von Oberflachen
vor dem Beschichten von
Luftfahrtkomponenten
iy
DXW' rgiNHEITSGRAD LB ARTAR. zo
(mm) Stiick s W
T
38x13 Mittel 100 08834189308* %: 8
38x13 Sehr fein 100 08834189307*
Spannkorper MM32-4** 1 63642587136* I
z
** Einsatz mit Spannkdrper MM32-4 fir 38 mm Kreuzpad * Auf Anfrage =
. __ O
Abmessungen: D = Durchmesser, W = Starke = E g
Ll
o
ofFZ
Z1no
Loz
ra>
:
Ll
I 1
o9
= b)
7= ﬁ z
OkF=D
N D
XrTw
W oD
oo
iy
prd
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L
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

REINIGEN UND OBERFLACHENVORBEREITUNG

Rapid Strip Scheiben bestehen aus dicker, starker
Synthetikfiber und extra-groben Siliziumkarbidscheifkorn.
Die offene Netzstruktur der Scheiben liefert einen
schnellen Materialabtrag bei geringem Zusetzen.
Sicherer als Drahtbirsten eignet sich die Rapid Strip
Scheibe fir den Einsatz in vielen Bereichen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Entfernen von Rost und Rickstanden, Korrosion,

g ¢ Schweillschlacken, Schmutz, Zunder und ahnlichen
< E Oberflachenverunreinigungen
Eo e Entfernen von Farb- und Kunststoffbeschichtungen
- o ¢ Oberflachenvorbereitung vor dem Beschichten
> g * Schweif3- und Lotvorbereitung
":'3 = * Reinigen und Konditionieren nach dem Schweif3en
<>
1 e
o
25 PREMIUM #++++
Z:0
s BLAZE rapinsTrIP
Z
) B /M E e
BT V=799V 4
g g RAPID STRIP
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
L e Einzigartige starke Beschichtung e Halt 2mal langer als
TR der Norton SG Blaze mit Wettbewerbsprodukte
N . g
Sx keramischem Hochleistungskorund  « ReiBt auf stark verkrusteten
'?_ = und einer verbesserten Werkstiicken nicht ein und kein
zZe Kunstharzbindung Zusetzen bei weichen Materialien
a—
= é e Extrem vielseitig, eine Scheibe * Finish mit leichtem Druck entspricht
fir mehrere Anwendungen Anwendung von Surface Conditioning
| Scheiben mittlerer Kornung, bei
starkem Druck kann die Scheibe fir
den Materialabtrag (Abziehen und
b Z Reinigen) eingesetzt werden.
5[ % ¢ Offene Struktur e Weniger Stillstand, weniger Abfall
=
p
58 D SPEZIFI- FEINHEITS- MAX  VPE
(mm]  KATION GRAD U/min  Stiick
‘ 50 | R9101 | XGrobSG |15.500| 25 66623303912
E 75 R9101 X GrobSG |12.000 | 25 66261096557
=4
> O 100 R9101 X Grob SG 8.000 5 66623303921
=
E b Einsatz mit Stitzteller mit TR+ Befestigung
oz
a>S
:
0
20
NE
()
D
v
O
0N
=
z
25
P =<
S =
Zx
Lo
O 1
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RAPID STRIP m

RAPL
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Offene netzartige Struktur e Schneller Abtrag und hohe Standzeit

g ¢ Verformbar e Passt sich den Konturen an

* Einfache Handhabung bei
unregelmafigen Oberflachen

* Dickes, steifes Synthetikvlies * Schnelle Reinigung und
mit extra grobem Korn Verbesserung von Oberflachen
und aggressive Entfernung
von Korrosion

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

o
e Neue 100 mm TR+ Scheiben e Schnell wechselbar, verwendbar E
verfugbar auf Flachen und Kanten ‘-Z'-'g
WX
* Auch verfugbar als Strippa Version g‘-_'-
S5
m T
D  SPEZIFI- FEINHEITS- MAX VPE TR (B> TR (B> TR & T
(mm)  KATION GRAD U/min Stiick RAPID STRIP STRIPPA R p——

50 R4101 XGrobS |[15.500| 10 | 63642588173 | 63642556605 - &
m D
75 R4101 XGrobS [12.000| 10 | 63642588175 | 63642556624 g =
T
100 R4101 XGrobS |8.000 | 5 63642585751 = o
.=
Einsatz mit Stitzteller mit TR+ Befestigung = o

=
Abmessungen: D = Durchmesser = é

i

L Z

'_
Z:m
=
<o
aon

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,

PERSONLICHE

POLIEREN

Polieren ist der letzte Schritt in dem Prozess fiir
die Erzielung eines Hochglanzfinish.

e Einsatz auf allen Metallen einschlief3lich Edelstahl
und Aluminium

e Entfernt Riefen

e Verleiht hochqualitativen Spiegelglanz

x 1 —
L
o
[NiNn's
Z:0
B i RAPID POLISH m
Zuw
|
m T 2
wo RAPDPOLISH.
. EIGENSCHAFTEN VORTEILE
=& ¢ |deal bei Verwendung von ® Erzielt hervorragende Ergebnisse
SE Polierpasten fiir ein feines Finish auf einer Vielzahl von Metallen
Sx wie Edelstahl und Aluminium
Do
= E * Verfligbar in Durchmesser * Exzellent zum Polieren von kleinen
=5 50 mm und 75 mm Flachen mit einem guten optischen
=5 Ergebnis
owm
1 D FEINHEITS-  VPE
(mm)  GRAD  Stiick R &5
50 Filz 25 63642587165
= 75 Filz 25 63642587167
'_
= W
=
s L
ac
=5
owm
| ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
7
§ INDUSTRIE ANWENDUNG PRODUKTE
&) .
Z W Instandhaltung * Entfernen von Beschichtungen Oberflachenveredelung Scheiben
5 g Luft- und Raumfahrt ¢ Reinigen von Schweifndhten an schwer
Ll <t zuganglichen Stellen
6‘ % e Wartungsarbeiten an Rumpf und Fliigeln
o3 Schifffahrt * Reinigen von Bootskdrpern, Rapid Strip und grobe Surface Blending
. Aluminiumverkleidungen Scheiben
Automobilindustrie * Zugang zu schwer erreichbaren Stellen, Rapid Strip und grobe Surface Blending
: unter der Motorhaube, Tirrahmen, Scheiben
g Entfernen von Steinschlagen
é zZ Verbundstoffe * Entfernen von uberschissigem Kunstharz | Unitized und Feinschleifscheiben
)
% A Holz * Entfernen von Anstrichen und Rapid Strip und Surface Blending Scheiben
O Beschichtungen
wn
Edelstahl / * Oberflachenveredelung Oberflachenveredelung Scheiben
Z‘ Lebensmittelmaschinen
% Architektur * Reinigen und Finishen von Schweiflungen | Unitized und Feinschleifscheiben
% o und Stahlbau * Fir ein dekoratives Aussehen
o=
n I
S =
L
I o
8 L
=

126 scucerrmrec ave uTerLace WOBERTEX /1111111111111




o ?i-// W
[ 7777777777777 SAINT-GOBAIN _

SPEEDLOK® KIT TR BEFESTIGUNG (TYPE 3 - SL3) @

KGRUNG /

TYP ) FEINHEITS- (P8
GRAD / HARTE
50 36 2
GREENLYTE PLUS F986
50 60 2
50 36 2
SG® CERAMIC R981
50 60 2 IR
O <
50 36 2 =<
NORZON HEAVY DUTY o=
50 60 2 SEo
Lo - <
50 36 2 oz W
12
NORZON® R822 50 60 2 ToLo
oDZ
50 80 2 n=5
50 36 2
50 60 2 i
R230 o
50 80 2 Lo
Z:0
50 120 2 hx
oL
50 36 2 Z o
ALOX RV81 53
50 60 2 DT
w o
50 Grob 2 oun
SURFACE BLENDING :
BEARTEX &L e 2 .
50 Sehr fein 2 = =
. o w
UNITIZED 50 Fein 1 o
=
STRIPPA 50 Grob 1 ?g
SPEEDLOKTR - 63642588233 GUMMIAUFNAHME MIT SCHAFT | 50 Mittel 1 =0
=5
=35
aowm
SPEEDLOK® KIT TS BEFESTIGUNG (TYPE 2 - SL2) <>
KORUNG /
TYP ) FEINHEITS- PE .
GRAD / HARTE = =
50 36 2 <=
GREENLYTE PLUS F986 > W
50 50 2 <z
50 36 2 e
SG® CERAMIC R981
50 50 2 I
50 36 2 z
50 50 2 S
NORZON HEAVY DUTY >z
50 80 2 Za8
[5) xxm
50 120 2 Cuix
ZTno
50 36 2 wo =z
ALOX RV81 rasS
50 60 2
50 36 2 '
50 60 2 L
ALOX RV71 T !
50 80 2 o9
50 120 2 AN
3 =
50 Bials 2 0 :E
SURFACE BLENDING : T
=)
BEARTEX 50 Mittel 2 PRV Ee
SPEEDLOK TS - 63642588234 20 | Sehrfein | 2
GUMMIAUFNAHME MIT SCHAFT | 50 Mittel 1 =
Ll
Abmessungen: D = Durchmesser o %
Q5
= =
o
Lo
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

SPEEDLOK® SCHEIBEN

STUTZTELLER TR BEFESTIGUNG(Type 3 - SL3) C%
D " MAX  VPE
TYP (mml HARTE Uimin  Stiick ARTNR.
25 Mittel 35.100 1 63642556628
38 Mittel 30.100 1 63642556629
GUMMIAUFNAHME 50 Mittel 25.000 1 07660717817
MIT SCHAFT Hart 25.000 1 63642586931
Ll
Q< Mittel 30.000 1 63642556631
< 75
xhk Hart 30.000 1 66254401460
<
Zm
)
= KUNSTSTOFFHALTER Blau
S z M1 75 Nylon 11.200 1 63642557133

|

(0=
Ll
& GUMMIHALTER
25 75 Mittel 12.000 1 63642587305
i M14
N
ZWw
D
23
© 0 LN
ADAPTER 1/4-M14 12.000 1 63642587997 Xf
o
L
=
B
(@]
~N
S=
o2 i y
E STUTZTELLER TS BEFESTIGUNG (Type 2 - SL2)
= g D MAX  VPE
= (&) A
=9 () HARTE Umin  Stiick GUMMIAUFNAHME MIT SCHAFT
~ 15 Mittel 35.100 1 66254401994
25 Mittel 35.100 1 07660718963
38 Mittel 30.100 1 07660707032
nl = Mittel 25.000 1 63642501157
= 50
zQ Hart 25.000 1 63642586926
L
= = 75 Mittel 30.000 1 07660707384
on Hart 30.000 1 63642586932
“
Z +
o HALTER TR+ BEFESTIGUNG (TR+ - SL4) TR @)
(&)
Z L
=) D < VPE
o () HARTE oo ARTNR.
W <
o 6| Mitel | 1| 63642586196 |
(@) 7=
a >
Fiir 100 mm SpeedLok TR+ Scheiben
3
Abmessungen: D = Durchmesser
5
IO GEWEBESCHEIBEN VLIESSCHEIBEN RAPID PREP SCM
N Z Durchmesser
=5 MAX. ARBEITSGESCHWINDIGKEIT U/MIN MAX. ARBEITSGESCHWINDIGKEIT U/MIN
D
To 19 mm 40.000 30.000
oD
v 25 mm 40.000 30.000
+ 38 mm 30.000 30.000
7
w 50 mm 30.000 25.000
w Z
o 75 mm 20.000 18.000
O =
h <
=S
Zx
T o
8 L
~Z
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129-148 GERADSCHLEIFER

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

130 Facherschleifer mit Schaft 144 Rapid Blend Unitised 148  Zubehor fur |
136 Kleinschleifwerkzeuge Kompaktscheiben Geradschleifer

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFMITTEL

PERSONLICHE

REINIGEN,

FACHERSCHLEIFER MIT SCHAFT

Entwickelt fur ein gleichbleibendes Finish mit einer
einheitlichen Abtragsrate. Die Lamellenschleifrader
verschleilen gleichmaBig und geben neues Schleifkorn
frei, wodurch ihr Aufbau auch ideal zum Schleifen von
Konturen und unebenen Flachen ist.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Metallherstellung
* Schweiinahte bearbeiten
) o e Entgraten
< E * Reinigung und Endbearbeitung
e
<
= L
Sm
=
o Z
<>
o
o
Zo STANDARD #+#+
Z:0
s NORZON Rrs22
% 4 EISEN
—
m T & NE-
o METALLE Wﬁ
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
= $ * NorZon® Schleifkorn * Langlebig
S
2% * Schweres Baumwollgewebe
SE
52
=5
=3
owm
.
L Z EISEN
2
<Z[% % w METALLE
=
<5[§ EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Aluminiumoxid-Schleifkorn * Einzigartige Herstelltechnik liefert
1 geringe Staubentwicklung
é * Sehr widerstandsfahige Unterlage e Konstante Abtragsrate mit einem
-9 guten Finish
5 % e (Gute Standzeit und
% g Zerspanungsleistung
oz im Vergleich zum Wettbewerb
0
20
NE
>
D
Tw
O
0N
:
i
=
3=
R
S =
Zox
Lo
8 L
~Z
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BEARTEX® LAMELLENSCHLEIFRADER MIT SCHAFT

LAMELLENSCHLEIFRADER-TYPEN

BearTex Lamellenschleifrader

Montiert auf einem Schaft mit 6 mm Durchmesser, kann auf Geradschleifern
eingesetzt werden zum Entfernen von Oxidation, Farbe, Korrosion und fiir ein
einheitliches Schleifbild.

Ideal fir grofle und schwierige Teile
Kann auf Metall, Holz, Verbundstoffen und Kunststoffen eingesetzt werden
Weniger aggressiv als konventionelle Lamellenschleifrader

BearTex Lamellenschleifrdader kombiniert mit Schleifleinen

Die kombinierte Version hat den Vorteil der héheren Aggressivitat durch die
eingefligten Lamellen aus Schleifleinen mit einer Finishqualitat von Schleifvlies.

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

Sie sind weich und aggressiv, erzeugen eine ,hartere” Scheibe mit einer i
hoheren Abtragsrate =
Das Verhaltnis von Lamellen aus Schleifleinen und Schleifvlies kann G
fur spezielle Anwendungen verandert werden QE
Ideal zum Entgraten und fir ein Strich-Finish auf Edelstahl e
o
BEARTEX® LAMELLENSCHLEIFRADER m =&
L
=
EIGENSCHAFTEN VORTEILE ?g
L
* Anpassungsfahige Anwendung e |deal fur konturierte Oberflachen Z5
und Teilen mit einer schwierigen EEE
Geometrie ad
* Mit Lagen aus BearTex, die einen * Ein gleichbleibendes und F
Antischmiereffekt beinhalten einheitliches Finish ohne Riefen
e Verflgbar in vielen Abmessungen * Geeignet fir viele -
und Kornungen Anwendungen einschlieBlich S
e Lamellenanordnung mit Korrosionsentfernung, Reinigen ; %
Zwischenraumen und Oberflachenendbearbeitung =3
¢ Vibrationsfrei fur ein konstantes oo

Finish ohne Schmieren oder
Verfarbung der Werkstiicke

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

FACHERSCHLEIFER MIT SCHAFT

AT @20

NORZON
R822 R207
ABM KOR- VPE
DxBxS (mm]  NUNG Stick STANDARD BASIS
80 10 63642539934
L 22x10x3 120 10 63642539935
D)
< 150 | 10 63642533081
—
% g 60 10 63642545207
E % 80 10 63642537371
)
w9 100 10 63642513147
o Z 30x10x6
<> 120 10 63642552728
. 150 10 63642512892
o
E 240 10 63642545208
%g 60 10 63642578174 63642513148
<
g e 80 10 63642561466
o=
5 ﬂ 100 10 63642547339
ke 30x15x6 120 | 10 63642551593
OoOn
150 10 63642547340
. ,_u‘ 240 10 63642547341
= O
=3 E 320 10 63642513149
= = 40 10 63642539937
O
nl E 60 10 63642533099
—
; ; 80 10 63642533098
<5t R 40x15x6 100 10 63642533095
3 120 10 63642533094
150 10 63642533092
240 10 69957360895
- E 40 10 63642578194 63642539938
<Z( m 60 10 63642578195 63642546771
L
<z,: 5 80 10 63642578196 63642546768
own 40x20x6 120 10 63642546760
1 150 10 63642533091
E 240 10 63642539939
5 320 10 63642539940
Z
ua 40 10 63642546774
@ m
L <t 60 10 63642531870
a0 50x20x6
oz 80 10 63642533097
a>S
120 10 63642546759
.
Andere Abmessungen und Kornungen auf Anfrage
0
=30
NZ
>
D=
Tw
(@)
"o
|
=
L
=
L
o=
P =<
S =
L
I o
8 L
=3
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MIT SCHAFT (FORTSETZUNG)

NORZON
R822 R207
ABM KOR-  VPE
DxBxS (mm) NUNG  Stiick STANDARD BASIS
40 10 63642539943
60 | 10 63642534251 i
L O <
80 10 63642561879 = <<
[
50x30x6 100 10 63642546765* s % E
120 | 10 63642531863* =E o
m
150 | 10 63642531860* =
320 | 10 63642546725* 225
40 10 63642546773
60 10 69957360901 %
80 10 63642546767 w &
100 | 10 63642546764 =0
60x15%x6 oL
120 10 63642546758 Z
150 | 10 69957360902 e
WO
240 10 69957360903 [GX)
320 10 63642539945 E
40 10 63642536738 = )
m D
60 10 63642531869 R
2
80 10 63642531866 % e
60x20x6 100 10 63642546763 é E
120 | 10 63642531862 %ﬁ =
150 10 63642559975 =]
240 10 63642539770 r
40 10 63642539952 63642536737
60 10 63642536547 63642531868
80 10 63642539953 63642531865 = E
100 | 10 63642546762 Za
60x30x6 s w
120 10 63642531861 < EE)
150 | 10 63642560343 oon
240 10 63642546694 r
320 10 63642546727 =z
Ll
40 10 63642539954 69957360911 5
60 10 63642539955 63642531867 E E g
80 10 63642536548 63642533096 o ﬁ 2
80x30x6 Zn
100 10 69957364103 Lo=
120 | 10 63642534250 RS
150 10 63642562580 I
40 10 63642578252 69957360914 L
60 | 10 63642578253 63642559718 s g
80 10 63642578254 69957360916 J<o
80x50x6 e
120 10 69957360917 ‘hDOE
150 | 10 63642539947 eSS
oo
240 10 63642539948
|
* Auf Anfrage =
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Breite, S = Schaftdurchmesser % %
s
n
=>3
Zr
T o
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

BEARTEX LAMELLENSCHLEIFRADER MIT SCHAFT
Ty

Mittel A F2300 10 66261032155
30x20x6
Fein A F2401 10 66261032160
Mittel A F2300 10 66261032156
g - 40x20x6 Fein A F2401 10 66261032161
j E Sehr fein A F2501 10 66261032165
e
& . -
e < Fein A kombiniert 60 F2401 | 10 63642549639
=z % mit Schleifleinen
=)
w9 Fein A kombiniert
2 % mit Schleifleinen 100 F2401 10 63642549640
‘ Fein A kombiniert 150 F2401 | 10 63642549641
o mit Schleifleinen
E 60x30x6 Grob / Extra Cut F2302 10 66261032167
W o
Z:g Mittel A F2300 10 66261032157
L
% = Mittel S F4300 10 66261053048
Ll
a EI Fein A F2401 10 63642549650
o Fein'S F4401 | 10 63642515902
| Sehr fein A F2501 10 63642515905
L Fein A kombiniert
= O
B2 mit Schleifleinen 60 F2401 10 07660705179
N
=F Fein A kombiniert 100 F2401 | 10 63642515544
- = mit Schleifleinen
L
= : -
=4 Fein A kombiniert 150 F2401 | 10 63642515545
- mit Schleifleinen
=5 80x50x6
D& Grob / Extra Cut F2302 10 63642586113
| Mittel S F4300 10 66261053053
Fein A F2401 10 63642515583
Fein S F4401 10 63642515614
E é Sehr fein A F2501 10 63642515628
<= . .
= Fein A kombiniert 60 F2401 | 10 63642515907
s mit Schleifleinen
an : -
Fein A kombiniert 100 F2401 | 10 63642515908
1 mit Schleifleinen
= TN Fein A kombiniert
§ mit Schleifleinen 150 F2401 10 63642515909
= 8 Fein A F2401 10 63642515903
5 g Fein S F4401 10 63642515904
L <C
=) Sehr fein A F2501 10 63642515906
oz
a>S . . . o .
Der Katalog beinhaltet Lagerartikel, aber andere Optionen sind in verschiedenen Abmessungen,
1 Feinheitsgraden und Dichten auf Anforderung maglich.
Bitte sprechen Sie lhren lokalen Auf3endienst oder den Kundendienst fur weitere Informationen an.
0
=30
NZ
>
D
Tw
O
0N
:
=
|
=
L
22
R
S =
Zox
Lo
8 L
=
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LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL

SEHR

MATERIAL / ANWENDUNG e e e EMPFOHLEN GEEIGNET
Edelstahl / Warmeempfindliche Legierungen R822 R207
Kohlenstoffstahl / Schweiinahte / Eisenmetalle R207 R265
BEISCHLEIFEN /
MATERIAL / ANWENDUNG ENTGRATEN REINIGEN ST
Metall F2302 F2401 F4300/F2501 o6 »
= <{
Holz F2300 F2401 F2501 EZE
T g
L
) “DJ
MIT SCHAFT EMPFOHLENE ARBEITSDREHZAHL S5=
n<c>D
ABM EMPFOHLENE MINIMUM EMPFOHLENE OPTIMALE EMPFOHLENE MAXIMALE
DxBxS (mm) ARBEITSDREHZAHL U/MIN ARBEITSDREHZAHL U/MIN ARBEITSDREHZAHL U/MIN e
30x15%6 12.000 16.500 25.500 o
oz
30x20x6 12.000 16.500 25.500 =0
oLw
40x20x6 9.600 12.500 19.100 Zm
D) ]
50x20x6 7.000 10.000 15.300 Tika)
O Wwm
50x30x6 7.000 10.000 15.300 b
60x15x6 6.300 8.300 12.700 =&
m>D
o wl
60x30x6 6.300 8.300 12.700 =5
=Z
Dl
60x40x6 6.300 8.300 12.700 o=
=5
80x50%6 4.800 6.200 9.600 =5
=5
o wm
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Breite, S = Schaftdurchmesser
S
1 =
'_
Za
=T
S Y}
owm
.
=z
L
x
=z
=
O <
Z1no
wo=z
xo DO
|
LlJ 1
E=
o9
| (O]
7, g =z
OkF=D
n D
rTw
L O:D
o uno
.
Z
Ll
=z
L
==
7 =
> =
(o
T o
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

KLEINSCHLEIFWERKZEUGE

Mit einer hervorragenden Auswahl an Formen,
Abmessungen und Kornungen, kann die Produktpalette

von Kleinschleifwerkzeugen bei Schleifmitteln auf Unterlage
nicht nur bei allgemeinen Schleifanwendungen sondern
auch bei problematischen Anwendungen eingesetzt werden.
Diese Produkte sind ideal zum Schleifen und Feinschleifen
von kompliziert geformten und konturierten Teilen oder
zum schnellen, akkuraten Schleifen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

SCHLEIFWERKZEUGE

* Metall
e Holz
e Aussparungen
e Konturen
e Ecken
* Winkel
BLAZE SCHLEIFROLLCHEN Rroso
y -7 70y 7 4
Die neue Generation von Kleinschleifwerkzeugen fiir die Metallbearbeitung:
Keramisches Korn, Schleifhilfe und X-Baumwollgewebeunterlage libertreffen
alle Wettbewerbsprodukte im Markt. Kihlerer Schliff und langere Standzeit auf
Edelstahl, Kobalt, Inconel, Titan und anderen schwer zu schleifende Materialien.
Maximale Leistung fir die niedrigsten Gesamtschleifkosten bei schwer
zu schleifenden Materialien.
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* SG Schleifkorn * Erhebliche Steigerung der
| Schnittleistung und Standzeit
gegenuber Wettbewerbsscheiben mit
niedrigem keramischen Kornanteil
e Selbstschmierend, verbesserte * Reduziert Warmeentwicklung,
Supersize-Beschichtung Zusetzen und Verglasen auf
Edelstahl, Titan und Legierungen
* \erbessertes Bindungssystem * \erbesserte Kornhaftung fir langere
Standzeit und aggressiveren Schnitt
1
SCHLEIFROLLCHEN re30 m
EISEN
% & NE-
4 AW METALLE
: EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Verflighar in gerader e Gerade Schleifréllchen verschleifien
oder konischer Ausfiihrung auf die gewilinschte Form
e Aluminiumoxid Schleifmittel e Konische Schleifréllchen sind
besonders geeignet zum Schleifen
von konturierten Flachen
e Zum Schleifen und Polieren
von Metallrinnen, Hohlkehlen,
: Aussparungen, Radien, schmalen
Konturen und Bodenflachen
von Sackbohrungen
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BLAZE ALOX SIC
R980 R230 R422
ABM KOR- VPE PREMIUM
BSxLxB (mm) NUNG AUFNAHME Stiick INNOVATION BASIS
60 CRM5 100 66261194384 08834183274*
6x38x3,2 80 CRM5 100 66261194394 08834182359* w
o
120 CRM5 100 66261194397 08834189131* ||: i E
g
10x25x3,2 80 CRM4 100 63642556812 S % D<i
L
60 CRM5 100 63642556687 w E "“
10x38x3,2 o>m
120 CRM5 100 63642556691* T %
0>
60 CRM5 100 66261194393 66261181251 08834189233* nC=o
13x38x3,2 80 CRM5 100 66261194396 63642556694 08834180712*
o
120 CRM5 100 66261194399 63642556696* 66261086969* E
19x50x4,8 60 CRM8 100 69957386966 %g
as
*
Auf Anfrage >
o |
m T
w o
GX%)
r
> &
25
O
' ~N
SCHLEIFROLLCHEN SORTIMENT ==
=
Fur die richtige Produktauswahl gibt es ein Sortiment mit 122 Schleifréllchen in den gangigsten Formen, S
Abmessungen und Kornungen =3
= o
— O
owm
BLAZE ALOX b
R980 R230
i PREMIUM ' BASIS
P2z
| 66261071558 | | 63642557136 | z U
=
<5
aon
SORTIMENT :
Dieses Sortiment enthalt eine Auswahl der verschiedenen
SpeedLok-Scheiben und Kleinschleifwerkzeuge. i
S
=z
PREMIUM z & é
‘ 66254476957 ‘ Tt
xra>S

Abmessungen: ABM = Abmessungen, BS = Aulendurchmesser, L = Lange, B = Bohrung

|

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

- |

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

I serermme s ntercace uno searrex 137




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

SCHLEIFROLLCHEN KONISCH - ZSPI

BLAZE ALOX SIC
R980 R230 R422
ABM KOR- VPE PREMIUM
BSxLxB (mm] NUNG AUFNAHME Stiick INNOVATION BASIS
10x25x3,2 60 CRM4 100 63642556703
m 60 CRM5 100 66261194481 08834189901*
(&)
i ﬁ 10x38x3,2 80 CRM5 100 66261194490 08834189904*
—
% g 120 CRM5 100 66261194491 66261046936*
E % 80 CRM5 100 63642556733
- 13x38x3,2
Lo 120 CRM5 100 63642556734
o Z
<>
* Auf Anfrage
i
w B SCHLEIFROLLCHEN AUFNAHMEN - ML
Z:0
L
i ABM VPE
Zm BoxL (mm)  AUFNARME gy ARTNR.
-
m T 2,4x25 CRM2 1 63642587107*
wo
owm 3,2x13 CRM3 1 63642587120*
1 3,2x19 CRM4 1 63642556790
L
= % 3,2x25 CRM5 1 63642556791
3 = 4,8x19 CRMé6 1 63642556789
= (o=
- § 4,8x25 CRM7 1 63642556793
o
Z: E 4,8x38 CRM8 1 63642556794
= —I
= =T
=RV * Auf Anfrage
-
GUMMITRAGERKORPER FUR SCHLEIFHULSEN
, ABM VPE
E E DxBxS (mm)  Stiick ART.NR.
<zf % 10x10x6 1 07660707917
<5 10x20x6 1 07660717573
an
13x25x6 1 07660705185
: 15x10x6 1 07660717629
E 15x30x6 1 07660705182
<
) 19x25x6 1 07660717567
Z W
o 22x20x6 1 63642562578
<t
o 25x25x6 1 07660705183
e 30x20x6 1 07660717630
1 30x30x6 1 07660707918
38x25x6 1 07660717568
n 45x30x6 1 07660705196
<DE 1) 51x25x6 1 07660705184
D‘ % 60x30x6 1 07660717631
D
Tw
oD
0N
:
pd
L
pd
Lo
l_
a<
> =
[
T o
O 1
HZz
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&

METALLE

4

EIGENSCHAFTEN

* Auswahl von Abmessungen

und Kérnungen

e Fester Aufbau

e Einsatz mit Gummitragerkorper

e | eicht aufzuspannen

e Ein exzellentes Werkzeug
zum Schleifen und Entgraten

® Aggressiver Schnitt
* Gutes Finish

* Weniger Stillstandzeit

,‘ GLASBEARBEITUNG

BLAZE NORZON
R980 R822
ABM KOR- VPE PREMIUM
DxB (mm)  NUNG Stiick CEon STANDARD
10x20 80 100 63642539862
50 100 63642528507
13x25
80 100 63642528508
50 100 63642528509
15x30
80 100 63642528496
36 100 66254402665 63642539865
50 100 63642528497
22x20
60 100 66261192992 63642539866
80 100 63642539867
36 100 63642528510
25x25 50 100 63642528511
80 100 63642528512
36 100 63642566870
50 100 63642535053
30x30
60 100 63642545925
80 100 63642545926
36 100 66254402667 63642528498
50 100 63642528514
45x30
60 100 66261031600 63642545928
80 100 63642528515
51x25 80 100 63642528518
36 100 63642536541
60x30 50 100 63642539765
80 100 63642539766

Abmessungen: ABM = Abmessungen, BS = AuBendurchmesser, L = Lange, B = Bohrung,
S = Schaftdurchmesser, D = Durchmesser

e

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 1 39

-

. |

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

v

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN




SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

NORZON SCHLEIFKONEN re22

&/, I 5?\@1 A scHuH
o T e SR ”OIZOII
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
» Verflgbar in verschiedenen * |deales Werkzeug fir
Hohen und Durchmessern ungleichmaBige Formen
wie Kurven oder Aussparungen
* Montage auf * Leichte Montage
Gummitragerkorper
e Zum Schleifen, e Unentbehrlich fir
Entgraten und Polieren die Schuhreparatur
| ABM KOR-  VPE
DxDxL (mm) NUNG  Stiick
36 100 66261176761
50 100 66261176657
20x14x63
80 100 66261176656
120 100 66261176540
29x22x30 50 100 63642513692
| 36 100 63642520987
50 100 63642536572
36x22x60
80 100 63642545922
120 100 66261176703
50x20x40 40 100 63642536708
64x16x31 40 100 63642547686
~ 82x38x40 40 100 63642546300
85x34x45 40 100 63642546211
3
GUMMITRAGERKORPER ML(zco)
ABM
D,xD,xL (mm) ARTNR.
20x14x63 07660740439
R 36x22x63 07660740441

.
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’//////////////////// m

SANDING STARS & ™ ***’
8 &

METALLE
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Flexibel ® |deales Werkzeug zum Entgraten
und Polieren von schwer W
zuganglichen Stellen ES >
==
* Aluminiumoxid * Erzielen das gewinschte Finish S D<i
WL~
— = w
e Auf Schaft montiert, verschiedene e Kann auf kleinen oder grofien - =X
Abmessungen verfligbar Arbeitsflachen eingesetzt werden S & %
n<a>D
D KOR- VPE
(mm)  NUNG  Stick ARTNR. »
80 10 63642587026 E
o
40 120 10 63642587034* >
240 10 63642587036* % E
320 10 63642587037* Z o
80 10 63642587038 e
w o
40 120 10 63642587040 o0
240 10 63642587042*
320 10 63642587046* P "
80 10 63642587050 = =
120 10 63642587064 Sis
80 [
240 10 63642587068* = =
320 10 63642587070* ; E
80 10 63642587074 ; E
100 120 10 63642587076 =t
240 10 63642587077 -
320 10 63642587093* r
* Auf Anfrage
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, =
D, = unterer Durchmesser, D, = oberer Durchmesser, L = Lange E g
=
<5
aon
Xl r
LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL =
L
MATERIAL / ANWENDUNG SEHR EMPFOHLEN GEEIGNET - 5
EMPFEHLENSWERT pzd E g
(WE]
Edelstahl / Warmeempfindliche Legierungen R980 R822 R230 o % 2
Z o
Kohlenstoffstahl / Schweinahte / Eisenmetalle R822 R230 E 8 %
Nichteisen-Metalle / Messing / Aluminium R422 L
Holz VK53 "
I 1
Farbe / Lacke VK53 o9
o)
Leder / Schuhe K229 g I %
‘DD~
XITWv
W oD
oo
L
pd
L
=z
L
S
he
=3
<o
Lo
8 L
==
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

PREMIUM oo+ +
BLAZE rariD sTRIP

KOMPAKTSCHEIBEN

BLAZE
V-7 70V 4
RAPID STRIP
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Starke Beschichtung der e Halt 2mal langer als
L Norton SG Blaze aus keramischen Wettbewerbsprodukte
Q< Hochleistungskorund und einer * Reift auf stark verkrusteten
= E verbesserten Kunstharzbindung Werkstiicken nicht ein und kein
L = Zusetzen bei weichen Materialien
Z om * Extrem vielseitig, eine Scheibe * Finish mit leichtem Druck entspricht
o % fur mehrere Anwendungen Anwendung von Surface Conditioning
)
<>

Scheiben mittlerer Kornung, bei
starkem Druck kann die Scheibe fir
den Materialabtrag (Abziehen und

4

@ als ;

o Reinigen) eingesetzt werden
%% e Offene Struktur e Weniger Stillstand, weniger Abfall
s
= T ABM SPEZIFI- VPE  MAX
> ; DxWxB (mm)  KATION  Stick U/min ARTNR.
g 3 100x13x12 R9101 25 | 8.000 66623304856*

150x13x12 R9101 15 8.000 66261099378

<
L @ 200x13x12 R9102 5 4.500 66623393517*
23
o * Auf Anfrage
= (o=
Do
22
=5
=3
owm

b BLAZE RAPID STRIP KOMPAKTSCHEIBEN wmiT scHaFT

ABM SPEZIFI- VPE MAX

= DxTxS (mm) KATION Stick  U/min
2
z
<zf % 100x13x6 R9101 5 8.000 66623378059*
< 5 150x13x8 R9101 10 8.000 66623334482
an

3 * Auf Anfrage

=

Ll

=

&)

Z W
wo
o m
W <
o
oz
a>S
.
1
2

(&)
NE
()
D
v
O
0

L

pd

z
L
22
P
S =
Zx
Lo
O 1
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’//////////////////// SAINT-GOBAIN

RAPID STRIP

SCHEIBEN

RAPL

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Offene netzartige Struktur * Aggressiv bei geringem Zusetzen
e Verformbar e Einfache Handhabung bei
unregelmaBigen Oberflachen o >
* Dickes, steifes Synthetikvlies * Schnelle Reinigung und = =
mit extra grobem Korn Verbesserung von Oberflachen E L i‘f
e Verwendbar auf e Einfach und sicher in der LZm
. . 1D
Handwerkzeugmaschinen Anwendung, besonders fiir schwer TLO
erreichbare Stellen 225

ABM SPEZIFI- VPE

DXWxB (mm)  KATION  Stick  J/min i
STANDARD %%
100x13x12 R4101 25 | 8.000 63642585700 i X
150x13x12 R4101 15 | 5500 63642585703 Zu
200x13x12 R4101 5 4.500 63642585704 ks
AUF SCHAFT MONTIERT - STANDARD (1 SCHEIBE) i
75x13x6 R4101 10 | 10.000 63642557741 m
100x13%6 R4101 10 | 8.000 63642557742 é =t
150x13x8 R4101 10 | 6.000 63642557743 of
AUF SCHAFT MONTIERT - GROSSE FLACHEN (2 SCHEIBEN]) ; %
75x25x6 R4101 5 | 10.000 63642557744 ==
100x25%6 R4101 5 8.000 63642557745 =5
150x25x8 R4101 5 6.000 63642557746 -
iy
=z
SPANNKORPER FiR STANDARDSCHEIBEN %%
owm
SCHEIBEN SCHAFT VPE i
DxBxH (mm) D (mm) Stiick y
<150x13x12 6 1 07660707022
<200x13x12 8 1 07660707023

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Starke,
B = Breite, H = Bohrung, W = Breite, S = Schaft

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

.|

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFMITTEL

PERSONLICHE

REINIGEN,

RAPID BLEND UNITISED KOMPAKTSCHEIBEN

Unitised Kompaktscheiben bestehen aus verpressten und
gebundenen Schichten von Scheifvlies. Anwendungsbereiche
sind Entgraten, Reinigen sowie Entfernen scharfer Kanten.

Unitised Kompaktscheiben erzeugen ein hervorragendes
Finish auf fast allen Oberflachen, sind auch gut geeignet
fur den Einsatz auf schwer zerspanbaren Materialien

wie Titan oder Edelstahl.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

) ¢ * Vorbereitung von Oberflachen, Reinigen und Finishen
< E * Turbinenschaufeln und Instandhaltung Luftfahrt
x & ¢ Medizinische Instrumente
Eu ¢ Reinigung von Schweifindhten und Formen
S5 g e Werkzeugindustrie
5=
<>
o
L
o
e STANDARD #+++
wx VORTEX rarip BLEND
Zul UNITISED KOMPAKTSCHEIBEN DICHT
> | ;
oI VCRTEX
o RAPID BLEND
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
-~ & * Hochleistungsschleifkorn * Aggressiver, schneller
S E und verbessertes Materialabtrag, reduzierte
Sx Kunstharzbindungssystem Bearbeitungszeiten und verbesserte
'?_ = Produktqualitat
Z5 * Dickes Nylongewirke * 2 x langere Standzeit und
=z schnelleres Finish mit minimalem
=y Scheibenverlust
| * Pords * Kihler Schliff und verbesserter Abtrag
* Neuer Hartungsprozess * Gleichbleibende Leistung uber die
und neue Bindungstechnologie gesamte Lebensdauer, verbesserte
. = Werkstlickqualitat
= L * Hervorragende Formhaltung, * Kein Versagen bei schwierigen
; o vorgeformt Bedingungen
<5 ¢ Kann auf einer Vielzahl von Formen
on und Konturen eingesetzt werden
1 ¢ Bis zu 2 x mehr bearbeitete ¢ Weniger Stillstand durch
- Werkstlicke Werkzeugwechsel, maximale
| Produktivitat pro Scheibe gegentiber
- S anderen Unitized Kompaktscheiben
=
% 2 ABM SPEZIFI- FEINHEITS- VPE U/min
0 DxTxB (mm) KATION GRAD Stiick
e 50x6x6 U2305 VOR-7AM 60 | 22.100 66261080270
4 U2305 VOR-5AM 40 | 18.000 66261093448
75x3x6
U2305 VOR-7AM 40 18.000 66261191445
" U2305 VOR-3AM 40 18.000 66254428454
5[) » 75x6x6 U2305 VOR-5AM 40 18.000 66254414832
=
EE U2305 VOR-7AM 40 18.000 66261199696
58 75x13x6 U2305 VOR-7AM 20 | 18.000 66261080267
I 125x6x22 U2305 VOR-5AM 20 9.000 66254488602
3 U2305 VOR-5AM 8 7.500 66254414167
= 150x6x25
o U2305 VOR-7AM 8 7.500 66254407225
wZ
S
R
S =
Zox
Lo
8 L
=3
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’//////////////////// m

VORTEX KOMPAKTSCHEIBEN MmiT scHaFT

ABM SPEZIFI- FEINHEITS-  VPE
DxTxS (mm)] KATION GRAD Stiick

U/min

| 1503@ | U305 | 3AM | 10 | 8.000 | 66623375067 |

2%
<
RAPID BLEND =~
SE =
NEX UNITISED KOMPAKTSCHEIBEN EE"“
o ‘ WS m
RAPDS! END oo
0D %
EIGENSCHAFTEN VORTEILE o=
e Anpassungsfahig, gute Formhaltung e Auf einer Vielzahl von Formen o
e Einheitlicher Aufbau und Konturen einsetzbar -
e Weniger Scheibenabrichten, Lo
widerstandsfahiger 5%
e Anti-Schmierformel e Keine Kontamination des Werkstiicks Z W
. . . 5
e Neue Rezeptur bei geringer e Langlebig T
. . LL] O
Dichte in 2SF und 3SF ®n
e Nicht-metallisch, i
kleine Abmessungen verfligbar . L
= O
B
ABM SPEZIFI- FEINHEITS-  VPE U/min 8 =
DxTxB (mm) KATION GRAD Stiick % o
50x3x6 U2301 NEX-8AM 20 22.100 63642585828* é E
U2301 NEX-2AM | 20 | 18.000 63642585754 ==
U4401 NEX-2SF 20 18.000 63642585756 <5E 2
U2401 NEX-4AF 20 22.100 63642585755
50x6x6 F
U2401 NEX-6AF 20 22.100 63642585757
U2201 NEX-8AC 20 22.100 63642585761
U2301 NEX-8AM 20 22.100 63642585758 | =
75x3x6 U2301 NEX-8AM 20 18.100 63642585831 E g
U2301 NEX-2AM 10 12.100 63642585763* ; [
U4401 NEX-2SF 10 12.100 63642585768 %E LI)
)
U4401 NEX-3SF 10 12.100 63642571113
75 U2401 NEX-4AF 10 18.100 63642585766 r
XX U2401 NEX-6AF 10 18.100 63642585771 E
U2301 NEX-6AM 10 18.100 66261081929* 5
U2201 NEX-8AC | 10 |18.100 63642585776 zZ&a
U2301 NEX-8AM 10 18.100 63642585774 © % 2
U4401 NEX-2SF 20 6.000 66254488603 Z o
125x6x22 wo =z
U4401 NEX-3SF 20 6.000 66254489419 xra>
U2301 NEX-2AM 10 4.500 66261019412 r
U4401 NEX-2SF 10 5.000 66261019416
150x6x13 [
U4401 NEX-3SF 8 5.000 66261016691 3t U',)
U2301 NEX-6AM 10 7.500 66261019414 % <3[ o™
150x6x25 U4401 NEX-2SF 8 7.500 66261017050 g ,':‘ %
XOX ‘O D
U4401 NEX-3SF 8 7.500 66254489421 rTw
W oD
* Auf Anfrage i
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Starke, B = Breite, | >
S = Schaft %
To
s
> =
o
T o
O
HZ
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

RAPID BLEND NEex UNITISED KOMPAKTSCHEIBEN

ABM SPEZIFI- FEINHEITS-  VPE

DxTxB (mm) KATION GRAD Stick Y/min
U2301 NEX-2AM 5 4.500 63642585818
U4401 NEX-2SF 5 5.000 63642585812
w 150x13x13 U4401 NEX-3SF 4 5.000 66261015826
2 E U2401 NEX-4AF 5 7.500 63642585815
D_:I E U2301 NEX-8AM 5 7.500 63642585824
L
E j U2301 NEX-2AM 5 4.500 69957350267
m
E a 150x25x13 U4401 NEX-2SF 5 5.000 69957350272
25 U2401 NEX-4AF 5 | 7.500 69957350269
§ U2301 NEX-2AM 5 4.500 63642585789*
5 U4401 NEX-2SF 5 5.000 63642585795
150x25x25
o
Lo U2401 NEX-4AF 5 7.500 63642585792
Eg U2301 NEX-6AM 8 7.500 66261015989
N
Z W U2301 NEX-2AM 5 3.500 63642585796
D 200x25x25
E 5 U4401 NEX-2SF 5 4.000 63642585797
OoOn
* Auf Anfrage
|
< Andere Abmessungen, Feinheitsgrade und Dichten auf Anfrage.
= Die Reduzierung der Bohrung kann mittels Metallreduzierringen erfolgen.
= '% Informationen hierzu finden Sie im Kapitel Zubehor am Ende des Kataloges.
Do
-
=5
=5
owm
a
KLEINE UNITIZED KOMPAKTSCHEIBEN - MONTAGE AUF SCHAFT
ABM SPEZIFI- VPE
. DxTxB (mm)  KaTloN  FEINHEITSGRAD gy ARTNR.
'_
<Zt % 25x25x5 U4401 NEX 2SF 50 66261014883
<ZE % 25x25x5 U2301 NEX 6AM 50 66261014908
=) 8 Einsatz mit Spannkorper 1 66261077832
Y Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Starke, B = Breite
=
L
=
O
Z
wa
@ m
W <t
)
oz
a>S
:
0
IO
NZ
>
D=
Tw
(@)
"o
-
=
L
=
Lo
l_
P =<
> =
o
I o
O 1
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SITT777777777777

PRODUKTAUSWAHL

ANWENDUNGSGEBIETE

3]
s

N

®
SAINT-GOBAIN

ANWENDUNG SPEZIFIKATION

VERPRESSTE (UNITIZED) KOMPAKTSCHEIBEN

Reinigung, Entfernen von
Oxidationen, Uberziigen,
Verunreinigungen

L]

L]

Vorbereitung von Schweifinahten

Entfernen von Schweif3ischlacken, Zunder
Entfernen von Dichtungsmaterial

Entfernen von Bindemittel nach dem Ausharten,
Reinigen von Stahlformen

NEX 4AFINE
NEX 6AFINE

Entgraten: Oberflachen,
Kanten, Innen- und
AuBlengewinde

Entfernen von Graten

Gewindeteile

Gepragte Teile, Turbinenschaufeln, maschinell bearbeitete Teile
Entfernung von Aluminiumaushalsungen

Entgraten von Rohren in der Ol- und Gasindustrie

NEX 2SFINE
NEX 4AFINE
Vortex 7AM

Entgraten:
Innen- und AuRengewinde

Entgraten von Rohrgewinden in der Ol- und Gasindustrie

Vortex 7AM

Uber_blenden: Ausgleichen
von Ubergangen, Entfernen
von Kratzern

Trennlinienbeseitigung, Feinschleifen von
Oberflachenbeschadigungen und Schmiedemarken

NEX 8MED
NEX 8ACOARSE

Finishing: Endfinish, e Turbinenschaufeln, medizinische Implantate NEX 6A FINE

Satinfinish (Edelstahl und Legierungen) NEX 8AMED
e Figuren, Schmuck, Finishen von S&dgeblattern

Polieren: Polieren von * Polieren von Prazisionsmetallteilen, Schweiindahten etc. NEX 2SFINE

NEX 8AFINE

Fehlstellen, Vorbereitung
vor Hochglanzpolieren

PRODUKTERKLARUNG

NEX - 8AC
Name Produktlinie: NEX
Benennung: ahnlich wie

Convolute / Gewickelte
Kompaktscheiben

Produktlinie Harte Schleifmitteltyp
NEX 2 Weich A=

3 Aluminiumoxid

4 SI=

5) Siliziumkarbid

6

7

8

9 Hart

Feinheitsgrad
F = Fein

M = Mittel
C=Grob

XC = Extra grob

ANWENDUNGEN

e Fir alle anspruchsvollen und Finish-Anwendungen

e Entfernen von Trennlinien, von Graten bei Lochstanzungen und Vertiefungen oder Kratzern

e Entgraten von Edelstahlspiilen, Tanks und andere Behalter fir die Lebensmittelindustrie

e Entgraten von Gewinden

die oft einen unangenehmen Geruch beim Schleifen entwickeln

PROFI-TIPP

// e Unitized Kompaktscheiben kdnnen in jede Laufrichtung eingesetzt werden.

Profi-
Tipp

e

Gute Alternative zu Lamellenschleifradern auf Schaft und baumwolllaminierten Scheiben,

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 1 47

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

UND ABDECKEN




ZUBEHOR FUR GERADSCHLEIFER

SPANNKORPER

Far Max. Fir
. ABM . nutzbare )
Zubehor  UrBEAITEX gy SCEEN” - Gopeipen.  Scheiben - WPE - ARTAR.
rodukttypen durchmesser . bohrungen  Stiick
(mm) breite
(mm) (mm) (mm]
o .
— E Spannkorper mit Rapid Strip /
= Q_:' = P per. ungelochte 55x6 x40 | bis zu 150 13 10 bis 12 1 07660707022
S o Unterlegscheiben .
W Scheiben
L~
LZm
=424 Rapid Strip /
T . .| ungelochte
o2 Spannkdrper mit . . .
n<C>D . Scheiben / 55x8x38 | bis zu 200 13 10 bis 13 1 07660707023
Unterlegscheiben Unitized
- :
5 Kompaktscheiben
o . Unitized .
o Spannkdrper . 60x6 bis zu 75 6 6und 10 1 63642586234
) Kompaktscheiben
L X
S ) Unitized . .
Z 1w Spannkdérper . 75x6 bis zu 75 6 bis 12 6und 10 1 63642586236
S5 Kompaktscheiben
m T
o . Unitized . .
2 Spannkorper . 85x6 bis zu 150 12 bis 25 6 1 63642586239
Kompaktscheiben
~
oy . I
=& Gewindeschaft| < eneUnfized o5, 25 25 5 1| 66261077832
03 Kompaktscheiben
N
(S
55 Abmessungen: ABM = Abmessungen, L = Lange, S = Schaftdurchmesser, W = Breite
-
==
=35
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owm
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149-174 EXZENTERSCHLEIFER

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

=z
L
x
=
S
oF %
Z o
woz
xao D
150 Einfihrung 159  Self-Grip® und 168 Stitzteller ¥
152 Multi-Air Scheiben Soft-Touch Scheiben 171  Selbstklebende "
Schleifscheiben T4
S5
0 O
=z ﬁ Z
OkFD
wn 2
[ g Vp}
oD
ouno
E
Pz
L
P
Yo
T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt. g =
<
2=
<
I o
8 L
=Z
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EINFUHRUNG MULTI-AIR PROZESS

Norton Multi-Air Prozess kombiniert

die hervorragenden Norton Multi-Air
Schleifscheiben mit einem innovativen Multi-Air
Stitzteller mit Staubabsaugung.

Der neuartige Multi-Air Prozess ermadglicht
dem Anwender eine optimale Schleiflosung
zur Verbesserung der Leistung, Steigerung
der Produktivitat und Staubverringerung.

Die innovative Form zieht den Staub in eine
Luftsammelkammer mit optimalen Luftdurchfluss
und starker Staubabsaugung.

sss e s s e essse s
tessesvsesssss
ss s s s s @ enn
cssssssssss
s e s e s
LN R

Multi-Air geht an verschiedene Markte wie
Automobilindustrie, wo grundierte und lackierte
Teile geschliffen werden, Verbundwerkstoffe,
Marine Gel Coat, Mobel, Nichteisen-Metallen

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

i und vieles mehr.

a
o
Z:0
Ll X
o
Z 1
|
23
U MULTI-AIR IST EINE ERPROBTE TECHNOLOGIE
— DIE BEREITS WELTWEIT VON TAUSENDEN
§§ ANWENDERN EINGESETZT WIRD.
<5E R Schleifoberfliche

in cm? Absaugkraft
+35 % +30 %

EI é Trad'\none\\es S Schleifzeit in Tradmone\\es e Schleifzeit in
<Z[ o [ : : : Minuten [ - : : : Minuten
< g 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
owm

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

35 % mehr geschliffene Oberflache
als mit konventionellen Systemen

EIGENSCHAFTEN

¢ Revolutionares Design fir maximale
Staubabsaugung

® Saubere Schleifscheibenoberflache
* Hochleistungsschleifkorn
¢ Einzigartige Soft-Touch Scheiben

30 % bessere Staubabsaugung
als bei konventionellen Systemen

VORTEILE

e Zusetzen wird praktisch verhindert

* Sauberes Arbeitsumfeld

* Weniger Staub und Verschmutzung

* Gleichbleibende Schleifleistung wahrend
der gesamten Standzeit

e Wesentlich langere Standzeit und schnellerer
Schliff als konventionelle Produkte

1 50 SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX



®
SAINT-GOBAIN

MULTI-AIR PROZESS

Universalstitzteller fur die gangigsten Adapter flr Festo
Maschinentypen geeignet Schleifmaschinen

Stutzteller in harter, mittlerer
oder weicher Ausfiihrung

Hochleistungs-
Aluminiumoxid

Anordnung der Locher erlaubt
eine genaue Fixierung auf dem Stitzteller Wasserbasiertes

No-Fil® gegen Zusetzen

STAUBABSAUGUNGSSYSTEM

Abgesaugter Staub Abgesaugter Staub

Luftsammelkammer

A S S

Staubabsaugungskanale

ABSAUGLOCHER
® 181 Locher sorgen flir maximale Staubabsaugung bei Durchmesser 150 mm

e 125 Locher sorgen fiir maximale Staubabsaugung bei Durchmesser 125 mm

Die gesamte Schleifflache entspricht der von 7-, 9- oder 15-Lochungen.

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 1 5 1

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

MULTI-AIR SCHEIBEN

Norton Multi-Air Prozess kombiniert die hervorragenden
Norton Multi-Air Schleifscheiben mit einem innovativen
Multi-Air Stutzteller mit Staubabsaugung.

Der neuartige Multi-Air Prozess ermdglicht dem Anwender
eine optimale Schleiflésung zur Verbesserung der Leistung,
Steigerung der Produktivitat und Staubverringerung.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Automobilindustrie
&5 o * Mobel
Su e Farbe
x = * Verbundstoffe
Eu * Filler / Spachtel
S e Marine Gel Coat
a
5= e NE-Metalle
<= ¢ Luftfahrt
o
o
25 PREMIUM #++++
Z:0
s MULTI-AIR PLUS a97s
% | . #
—
T NE- . FARBE/LACKE m
METALL ~ “ & WEICH-HOLZ
05 LTVl
Ly '
= O
Sm
a s EIGENSCHAFTEN VORTEILE
5 & ¢ Keramisches Norton SG® vermischt e Hohere und schnellere
= E mit einem warmebehandelten Zerspanungsleistung
Sim . ! .
== e T « Gleichbleibendes und einheitliches
=& Schleitkorn Oberflachenmuster
| e Einzigartiges, blaues, e Verbindet Flexibilitat
fiberverstarktes Latexpapier mit Reif3festigkeit
* Wasserbasiertes No-Fil® e Verhindert Zusetzen beim Einsatz
. ® Keine Farbpigmente im e Keine Farbpigmente
EE No-Fil® oder der Bindung auf dem Werkstlck
< % * Verbesserte Leistung ¢ Verlangerte Standzeit
% S * |deal fiir gro3e Oberflachen * Weniger Stillstandzeiten
own e Verfugbar in Kornung 80 - 800
!
=
L MULTI-AIR Norzon Hg3s
O
Z
wao - FARBE/LACKE
E = METALL F ’ vVAEﬁ{gHtIHOlﬁEZ& ’/@4/5
10
oz
a>S
1
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
o ¢ Neueste NorZon® Kornentwicklung ® Selbstscharfendes Schleifkorn
f,:) (O} * Verbesserte Abtragsleistung
NS fiir hohere Produktivitat
=i e Sehr feste Papierunterlage e Verlangerte Produktstandzeit
e (E-Papier) ¢ Reduziert Roll- und Kantenspéne
: * Reif}fest
Z e Offene Streuung e Verhindert vorzeitiges Zusetzen
" g e Vollkunstharz-Bindungssystem ® Starke, verbesserte Kornhaftung
T =]
3=
S =
Zx
Lo
O 1
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®
SAINT-GOBAIN

MULTI-AIR PLUS MIT SOFT-TOUCH TECHNOLOGIE ay7s
LTS

SOFT TOUCH

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Keramisches Norton SG® vermischt e Hdhere und schnellere
mit einem warmebehandelten Zerspanungsleistung
Hochleistungs-Aluminiumoxid- . o & <
Sobloitiot * \erbesserte Leistung =< n
. / . : . SEox
* Blaues, fiberverstarktes Latexpapier e Flexibel und reif3fest E - <
1 / . /L wmZ
* Wasserbasiertes No-Fil e Verhindert Zusetzen beim Einsatz = E g
* Keine Farbpigmente im No-Fil ¢ Keine Farbpigmente auf dem a2 %
oder der Bindung Werkstiick
¢ Flexible Schaumstoffunterlage e Ermoglicht Konturenschleifen ohne =
mit farbigem Self Grip Beschadigung der Deckschicht =
® Multi-Air Lochanordung e Maximale Staubabsaugung fiir eine Eg
saubere Arbeitsoberflache und % U"—LJ
langere Standzeit =) |
m T
e Farbcodierte Schleifscheiben e Zur leichten Erkennung der Kornung ®a
VPE  KARTON F
L
ANWENDUNG 150 mm Stiick Stiick = o
. DL
Schleifen von =
kataphoretischen Schichten | 63642595575 20 120 =
und Grundierungen ==
=2
H <<
Gelb pyp | Schteifenvon polyurethaner | o, 9505577 | 20 120 =
Grundierung <5‘: S
Dunkelblau P500 Fillerendschliff 66254477927 20 120
b
Blau Sl Futlerendschliff, Anschleifen | o0, /9993, | 5 120
von Ubergangen, Fehlstellen
Beischleifen und Polieren
NEU von Klarlack 63642536301 20 120 o E
Z: m
ZT
o
on
d
=z
L
<
FZ @
38
9 i =t
Z o
Loz
xra>
R
2
o3
=g o)
ZNzZ
OFD
N D
xrTw
woD
oo
1
pd
L
=z
L
S
hE
==
<
Lo
O
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SCHLEIFMITTEL

|

REINIGEN,

PERSONLICHE

STANDARD # o+ +
MULTI-AIR sorT-ToucH A275 —

FARBE/LACKE e 205

WEICH-HOLZ

SOFT TOUCH

w EIGENSCHAFTEN VORTEILE
< o e Warmebehandeltes Hochleistungs- ® Schnellere Abtragsleistung
= E Aluminiumoxid-Schleifkorn * Verbesserte Leistung
—
= mh e Einzigartiges, fiberverstarktes e Flexibel, reififest
=) Latexpapier
o Z
<> ¢ Wasserbasiertes No-Fil® ® Geringeres Zusetzen
| * Keine Farbpigmente im * Keine Farbpigmente
L No-Fil® oder der Bindung auf dem Werkstiick
%% e Flexible Schaumunterlage e Ermaglicht Konturenschleifen
LW X mit farbigem Self-Grip ohne Beschadigung der Deckschicht
ow
% o ® Multi-Air Lochanordnung * Maximale Staubabsaugung fiir eine
m T saubere Arbeitsoberflache und
w o - ]
On langere Standzeit
.| e Farbkodierte Schleifscheiben e Zur leichten Erkennung der Kérnung
[
= % e Verfugbar in Kornung 320 - 1500 ® Auch verfugbar in Multi-Air Plus
€5
=
D
3=
< L
== MULTI-AIR a275
owm
& i o
W o - @ s S E
Lz 2@
g{ % EIGENSCHAFTEN VORTEILE
E S e Warmebehandeltes Hochleistungs- e Schnellere Abtragsleistung
aown Aluminiumoxid-Schleifkorn
3 e Einzigartiges, fiberverstarktes e Flexibel, reifffest
= Latexpapier
<
~9 ¢ Wasserbasiertes No-Fil® e Geringeres Zusetzen
Eé e Keine Farbpigmente im No-Fil® e Keine Farbpigmente
o oder der Bindung auf dem Werkstiick
oz
o= e Verflighar in Kornung 80 - 800
.
4
NE
=>
—~4r Y & VIDEO PLAYLISTE:
o2 olle e Schleifen von Klarlack und Polieren
0N
¢ Norton Paint System
. iy * Vorbereitung vor dem Abdecken
= ANWENDUNGSVIDEOS FUR DIE LACKIER- UND KAROSSERIEBEARBEITUNG B e icrreparatur
" % VIDEO LINK Sehen Sie die Produkte im Einsatz in unseren Norton Anwendungsvideos. o Vorbereitung der Karosserie
o
= =
3=
S =
Zox
Lo
8 L
=3
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MULTI-AIR PLUS MULTI-AIR
A975 NORZON

ABM KOR-  VPE KARTON
DxB (mm) NUNG Stick Stick PREMIUM STANDARD

®
SAINT-GOBAIN

‘lMlI!iHHHEiHH!HI%HHIgHHHEEHIIIII!! jZZZZIQ

MULTI-AIR
A275

80 100 400 63642563535 63642563513
120 100 400 63642563536 63642563514
150 100 400 63642563537 63642563515*
180 100 400 63642563538 63642563516
220 100 400 63642563517*
12518 240 100 400 63642563540 63642563518
280 100 400 63642563541*
320 100 400 63642563542 63642563520
400 100 400 63642563543 63642563522
500 100 400 66254477930 63642563523
600 100 400 63642563524*
800 100 400 66254477934 63642563525
40 50 200 66261086898
60 50 200 66261086903
80 50 200 66261181412
80 100 400 63642565916 63642560561
120 100 400 63642523429 66261086905 63642560562
150 100 400 63642523430 63642560563
180 100 400 63642565920 63642560564
15018 220 100 400 63642523434 63642560565
240 100 400 63642523435 63642560566
280 100 400 63642523436 63642560567
320 100 400 63642523437 63642560568
360 100 400 63642560569
400 100 400 63642565925 63642560570
500 100 400 66254477924 63642560571
600 100 400 63642532657 m’ 63642560572
800 100 400 66254477926 63642560573

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung

T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.
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SCHLEIFMITTEL

J

REINIGEN,

PERSONLICHE

MULTI—AIR SOFT-TOUCH f_’i?'m

MULTI-AIR PLUS MULTI-AIR
A975 A275
ABM KOR- VPE KARTON
DxB (mm] NUNG FARBE Stiick  Stiick PREMIUM STANDARD
220 20 120 66261032770
L 320 Lachsfarben 20 120 63642595575 66261032772
5}
< E 150x18 400 Gelb 20 | 120 63642595577 66261032773
% E 500 Dunkelblau 20 120 66254477927 66261032774
E % 800 Tirkis 20 120 66254477932 66261032775
>
L % 1000 Weil3 20 120 63642536301 66261034247
=)
<> 1500 Grin 20 120 66261034248
N
o
L
o
oz
Z:0
b og PRODUKTAUSWAHL
Z
o 0
E 6 ANWENDUNG KORNUNG
Own SOFT-TOUCH SCHEIBEN
|.u1 Schleifen des Fiillers vor der Grundierung 220
=
== . . :
S Schleifen von kataphoretischen Schichten 320 Lachsfarben
(=R und Grundierung
= (o=
Do
= 400 Gelb
= E Schleifen von polyurethaner Grundierung
= = 500 Dunkelblau
=5
g Fillerendschliff 800 Tirkis
Aufarbeiten von Klarlack 1000
Vor dem Polieren 1500 Griin
' Z
Ew
=
s L
=5
on
-
=
L
=2
o
Z W
o PROFI-TIPP
W< / * Multi-Air Soft-Touch Scheiben haben eine
= = . spezielle Schaumstoffunterlage mit hoher
Profi- : L7 .
o = Tiop Leistung und auBergewdhnlicher Standzeit,
3 direkt auf dem Schleifpapier aufgebracht.
* Die Schaumstofflage gleicht leichte
& Unebenheiten in der Oberflache aus
<DE - bei einer exzellenten Abtragsleistung
N % mit einem sehr homogenen,
D= hochqualitativen Endergebnis.
TWw
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-
=
L
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L
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MULTI-AIR PLUS STARTER SET f_@m

MULTI-AIR PLUS

A975
D - VPE
(mm) KORNUNG TYP Stiick PREMIUM !
80 Multi-Air Plus 5
120 Multi-Air Plus 5
240 Multi-Air Plus 5
Multi-Air Plus 5
150 320 69957395370
Multi-Air Plus Soft-Touch 3
400 Multi-Air Plus 5
Multi-Air Plus Soft-Touch 3
Medium Multi-Air Stitzteller 1

MULTI-AIR STARTER SET i@?.m

MULTI-AIR
A275

D A VPE
(mm) KORNUNG TYP Stiick STANDARD r

80 Medium Multi-Air NorZon 5
120 Multi-Air 5
240 Multi-Air 5
320 Multi-Air 5
150 Multi-Air 5 63642587576

400 Multi-Air Soft-Touch 3
500 Multi-Air Soft-Touch 3
800 Multi-Air Soft-Touch 3

Medium Multi-Air Stiitzteller 1

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung

NEUDEFECT GUIDE COAT (Kontrollschwarz]

Mit Norton Defect Guide Coat (Kontrollschwarz) kénnen vor dem Schleifen der
Grundierung Oberflachenfehlstellen erkennbar gemacht werden und gewahrleistet
somit eine komplett geschliffene Oberflache vor dem Auftrag des Decklacks.

INHALT

1009 77696072696 6

I serermmes s ntercace uno searrex 197
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SCHLEIFMITTEL

J

REINIGEN,

PERSONLICHE

STUTZTELLER MULTI-AIR PROZESS

ABM HARTE BEFESTIGUNG VPE ARTNR.
(mm) Stiick
Mittel 5/16" & M8 1 63642563533
125 Weich 5/16" & M8 1 63642563534
Mittel HT** 5/16" Befestigungsschraube 1 66261067436
Hart 5/16" & M8 1 07660719198
L
2 E Mittel HT 5/16" & M8 1 63642585872
Q_:' E 150 Mittel HT** 5/16" Befestigungsschraube 1 63642582245
L
E j Weich 5/16" & M8 1 63642560605
m
E a Adapter fir Rupes M5 1 63642526648*
o Z
<>

* Auf Anfrage

4

** Entwickelt fir Hutchins. Kompatibel fir die gangigsten Marken wie Dynabrade, Rupes.

E Ausgenommen Festool.
%% Stltzteller mit 5/16" Befestigung beinhalten eine Schraube mit Vertiefung fiir héhere Lebensdauer
- = und Stabilitat. Alle anderen Multi-Air Prozess Stitzteller sind verpackt mit einem Festo Adapter,
Z o M8 und 5/16” Bolzen und 3 Fiberring Distanzscheiben.
o |
m T
w o
o0
< SCHAUMSTOFF-INTERFACE MULTI-AIR PROZESS
= § ABM VPE
o
= § (mm) Stiick ART.NR.
= (o=
D 125 16 63642585864
==
= = 150 12 07660719359
< L
= —
=5
owm
PRODUKTAUSWAHL
ANWENDUNG HARTE
- STUTZTELLER
Zm
<Et o Zum Schleifen bei hohen Beanspruchungen, bestens geeignet zur Egalisierung Hart
= 5 von Oberflachen
= Fir Grob-, Zwischen und Endschliff
- .
Zum Einsatz auf Fuller, Grundierung, Lack, Klarlack, Holz, Gips, Verbundstoffe Mittel
= und Metall
=
=9 Fir den Endschliff zur Erzielung bester Oberflachengiite Weich
wa
o@rm
W <t
a2
o
a> KIT MULTI-AIR SCHLEIFBLOCK _iaf?.m
) ABM VPE
DxB (mm) Stiick ART.NR.
1
IO —
N p—— 1 077696024493
=) E x1 BLOCK x3 INTERFACE
53
wn o Handschleifblock mit 3 austauschbaren Platten (flach, konkav und konvex) mit Klettunterlage kann mit
L Multi-Air Scheiben, auch Soft-Touch-Version verwendet werden. Mit Luftventil fir bessere Absaugung.
E Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung
=
L
1=
P =<
S =
L
I o
8 L
=3
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SELF-GRIPT UND SOFT-TOUCH SCHEIBEN

Self-Grip®und Soft-Touch Scheiben haben ein Kletthefestigungssystem
fir den schnellen und einfachen Scheibenwechsel zur
Leistungssteigerung durch Reduzierung der Stillstandzeit.
Soft-Touch Scheiben haben eine Schaumstoffunterlage, die die
Leistung verbessert bei gleichzeitig langerer Produktlebensdauer.
Die Schaumstoffunterlage gleicht Unebenheiten auf der Oberflache
aus, vereint eine exzellente Abtragsrate mit einem sehr homogenen,
hochqualitativen Endergebnis.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Zur Vorbereitung von gefillerten, gespachtelten
und lackierten Oberflachen

® Ablosen von Grundierung und Farbe

e Schleifen von Kunststoff und Fiberglas

®
SAINT-GOBAIN

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

* |eichtes Beischleifen von Schweifinahten =
und Schruppen =
* Schleifen von Rohholz Z:0
WX
Qe
Z
o
NEUNORTON ICE a2s5 vERBESSERT © 5
A & PN FARBE/LACKE o7 s
N 4 /I e e A & HART-HOLZ 5@@ éé
(=g
=Z -
f_’im. =
52
=T L
EIGENSCHAFTEN VORTEILE ==
— O
* Feinschleifmittel mit Farbcodierung e Die wasserabsorbierende Sl
fur einfache Anwendung: 1.500 - blau, = Schaumstoffunterlage passt sich i
2.000 - fuchsia, 3.000 - grin bei gleichmaBiger Druckverteilung
optimal der Oberflache an.

* Konstanter Schliff wahrend * Hohe Oberflachengute und geringe
der gesamten Scheibenstandzeit Rautiefen =&
e Weniger Kraftaufwand Z: m
e Auswaschbar und wasserfest * Perfektes Finish E E
* NEUE Schleifmitteltechnologie a3

PREMIUM +++-;’- z
DRY ICE FILM a2s0 <
ZEa
i & & 2 FARBE/LACKE Eﬁv g%g
15 R R oW e ] & HART-HOLZ S
Ny o= ==
v, ® | “ou800,. &5
T e T YT
Sl "~ EIGENSCHAFTEN VORTEILE W
* Anti-Zusatzbeschichtung * Schnelle Fehlstellenbeseitigung ég
ohne aufwendige Nachbearbeitung = %
* Gleichbleibendes Finish * Schnelles und einfaches Ausschleifen OF>D
* Schneller Schnitt * Verbesserte Produktivitat e
® Superglatte Filmunterlage * Gleichbleibendes Finish WO
* Lange Standzeit ¢ Weniger Stillstand durch Scheibenwechsel &
* Reduzierung der Material- und r
Arbeitskosten =
wg
tFir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt. g =
<
2=
<o
L o
O
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NORTON PRO PLUS a¢7s

= ‘ FARBE/LACKE
METALL / *© & HART-HOLZ

Y o

SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

W EIGENSCHAFTEN VORTEILE
2 0 e Keramisches Norton SG vermischt e Hohere und schnellere
x - mit einem warmebehandeltem Abtragsleistung mit einem
= " Hochleistungs-Aluminiumoxid- einheitlichen Strichmuster
Zm Schleifkorn
=
2 % e Einzigartiges, blaues, e Flexibel und reif3fest
fiberverstarktes Latexpapier
% e Auf Wasserbasis mit e Verhindert Zusetzen im Einsatz;
= Antizusatzbeschichtung, keine Farbpigmente auf
Z9o keine Farbpigmente dem Werkstick
L
% E e Verfligbar in Soft-Touch e Verlangerte Standzeit
BT
w o
o0
> 8 BLUE FIRE ~orzon Hgss
55
o% EEy FARBE/LACKE
%g ﬁ «l METALLE & HARTEHOLZ 5_/
S
= L
=z
=2 2 00DBD
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Neueste NorZon® ® Selbstscharfendes Schleifkorn
Kornentwicklung ¢ Verbesserte Abtragsleistung
EI ] ¢ Verlangerte Produktstandzeit
=
<ZE = e Sehr feste Papierunterlage ® Reduziert Roll- und Kantenspane
a3 (E-Papier] * Reiffest
1 * Offene Streuung e Verhindert vorzeitiges Zusetzen
& e Vollkunstharz-Bindungssystem e Starke Kornhaftung
=4
z D e Verfugbar in Kornung 40 - 120
wa
o m
L <t
)
oz
a>
0
20
NE
5P
) . P VIDEQ PLAYLISTE:
8@ 6 Q @ @ * Schleifen von Klarlack und Polieren
e Norton Paint System
Y iy * Vorbereitung vor dem Abdecken
z ANWENDUNGSVIDEOS FUR DIE LACKIER- UND KAROSSERIEBEARBEITUNG B e rferreparatur
wZ VIDEO LINK Sehen Sie die Produkte im Einsatz in unseren Norton Anwendungsvideos. * Vorbereitung der Karosserie
o
T =]
3=
S =
L
I o
O 1
HZ 1 60 SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX




&

SAINT-GOBAIN ¢
STANDARD %%+
NORTON PRO a5 —
) FARBE/LACKE
& 5. - & o ) P

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
¢ Warmebehandeltes Hochleistungs- ® Schnellere Abtragsleistung

e
<
EJe
Aluminiumoxid-Schleifkorn * Verbesserte Leistung E T °<:
e Konstanteres, einheitliches Schleifmuster o E %
e Einzigartiges fiberverstarktes * Flexibel, reif3fest - E A
Latexpapier 0D Z
* Wasserbasiertes No-Fil® * Geringeres Zusetzen N>
¢ Keine Farbpigmente im No-Fil® * Keine Farbpigmente auf dem
oder der Bindung Werkstiick i
* Verfugbar als Soft-Touch * Ermoglicht Konturenschleifen ohne a
Schleifscheibe mit flexibler Beschadigung der Deckschicht sowie =5
Schaumstoffunterlage leichtere Kérnungsbestimmung ty =
e Verfugbar in Self-Grip Kornung Z W
P80-1500 und Soft-Touch Self-Grip B =
Kornung P220-1500 B
E
.
NEUNORTON PRO FILM a27s 23
oL
ae
TENEN Y ¥ -~ > S&
& S METALLE ¥ WEICH-HOLZ =
FLM =
a—
f_‘i?.m@ 23
owm
EIGENSCHAFTEN VORTEILE r
e Warmebehandeltes ¢ Schneller Schliff, guter Materialabtrag
Aluminiumoxid-Schleifkorn und hervorragende Leistung
e Fepa-Kornung e Erprobte Hochleistungsscheiben EIE
m
e Wasserbasierte No-Fil® * Vermeidet Staubentwicklung ;E
Beschichtung wahrend des Schleifens <35
* Flexible Filmunterlage * Fir Trockenschliff m
e Mit Klettverschluss * Erzeugt ein gleichmaBiges r
e Verfiighar in den Kérnungen Strichmuster ohne Nacharbeit
80 - 1500 * Reif}fest

e Schneller und einfacher
Scheibenwechsel, reduziert Prozesszeit

* Ein Produkt fir jeden Anwendungsschritt

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

. |

PROFI-TIPP

* Norton Pro Soft-Touch Scheiben haben eine
ot Schaumstofflage direkt auf der Papierunterlage mit
Tiop hoher Leistung und langer Standzeit.

e Die Schaumstofflage gleicht leichte Unebenheiten
in der Oberflache aus bei einer exzellenten
Abtragsrate mit einem sehr homogenen,
hochqualitativen Endergebnis.

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

-

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 1 6 1



SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

H231

EISEN HART-
& NE-
& METALLE ot
N EIGENSCHAFTEN VORTEILE
2 E * Hochleistungs-Aluminiumoxid- e |deal fir Grob-, Zwischen- und
ZE Schleifkorn Endschliff von Massivholz
i 52 e |deal fiir die FuBboden- und
Zn Mabelbearbeitung
2o ¢ Feinere Kornungen ideal zum
2 % Polieren von Metall, Kunststoff,
Leder, Glatten von Fullern, Schleifen
- von Grundierungen im Bereich
I Karosserie- und Lackierbearbeitung
LI.I_& * Halboffene / Offene Streuung ® Verhindert Zusetzen
52 (abhangig von der Korngréfiie)
% E e Sehr stark, F-Papier e Hohe Leistung
= = * Antistatik-Eigenschaften * Exzellente Oberflachengite
w o
OoOn
oLy |
= O
e
23 GOLD RESERVE a296
D
L= EISEN
=i & NE- P FARBE/LACKE
= ; ﬁ «l METALLE & HART-HOLZ @M%WEX
=
owm
| fﬁm@
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
® Hochleistungs-Aluminiumoxid e Schneller und kihler Schliff
= E e Gleichbleibendes Schleifmuster
<Z[ m e Starke B-Latexpapierunterlage e Reififest
=T e Anpassungsfahig und flexibel
=5 P g g und flexibe
=) 8 e Wasserbasierte e Kein Zusetzen
] Anti-Zusetzbeschichtung ® Erhohte Produktivitat
e Verfligbar in Self-Grip (Klett) Kérnung
= P80 - P800 und in Soft-Touch
S Kérnung P220 - P800
=
o m
Ll <t
)
oz
a>S
0
20
NE
>
D
Tw
O
0N
=
L
=
3=
R
S =
L
I o
8 L
~Z
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SELF-GRIPT SCHLEIFSCHEIBEN 2@
NORTON
oE BLUEFIRE  DRYICE NORTON
Q255 H835 Q260 A275 H231
ol NG s i AT PREMIUM
80 50 | 100 63642585133
120 50 | 100 63642585145 0O o
150 | 50 | 100 63642585148 =
180 50 | 100 63642585150 s& o
7 220 50 | 100 63642585153 E - ]
240 50 | 100 63642585156 => 5
. 320 50 | 100 63642569699 O Z
400 50 | 100 63642585169 N2
500 50 | 100 69957391303
800 50 | 100 63642585172 =
1000 | 50 | 100 66254405679 | 63642585180 -
1.500 | 50 | 100 66254405681 Z:o
80 1500 | 12 48 | 66623324958 [y
‘ 2000 12 48 66623324955 % H
3000 | 12 | 48 | 66623324956 Tl
36 100 66261176734 \aedd
195 60 100 63642516174 e
80 100 63642516175 )
@ 120 | 100 63642516176 S @
180 | 100 63642537389 2=
8loch ™40 | 100 69957360184 e
320 | 100 63642537390 zZs
36 50 63642551458 2=
40 100 63642531875 =gV
40 25 25 69957390933 b
50 100 69957360119
60 100 63642519158
60 25 25 69957390940
80 100 63642585184 | 63642546787 'E =
80 50 50 69957391248 s
100 | 100 63642585186 | 63642531872 EE =
120 | 100 63642569701 63642531871 a3
120 50 50 69957391249
150 | 100 63642569702 | 69957360170 r
150 180 | 100 63642585190 | 63642536755 z
‘ 220 100 63642585194 5
240 | 100 63642585197 | 63642546797 ZzZuw
280 | 100 63642585199* = L=
320 | 100 63642569704 s
360 | 100 63642585205* Bo=
400 | 100 63642585214
500 | 100 63642585217 -
600 | 100 63642585220 "
800 | 100 63642585223 FEp
1000 | 50 | 300 66254405675%* % 2o
1500 | 50 | 300 66254405677* ZNZ
1500 | 15 | 60 | 66623324933 352
2000 | 15 | 60 | 66623324952 eSS
3000 | 15 60 | 66623324954 oL @) (e=
* Auf Anfrage ** 150 mm x 18 Multi-Air z
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung " %
T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt. g g
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

SELF-GRIP+ SCHLEIFSCHEIBEN f_)im

NORTON NORTON
BLUE FIRE PRO PLUS DRY ICE PRO
H835 A975 Q260 A275 H231
o mm) NONG stk Sk PREMIUM
40 100 66261026066
% < 40 25 69957391250
i E 60 100 69957382764
x = 60 25 69957391255
E % 80 100 400 63642527655 63642557950 66261026069
E a 80 50 69957391256
Et) % 100 100 400 63642586135 66261026070
120 100 400 63642527659 63642557954 66261026071
= | 120 50 69957391257
E 150 100 400 63642527657 63642586141 66261026072
Ll o 150 180 100 400 63642527661 63642586142 69957351530
E:Q O 220 100 400 63642527662 63642586143
% E 240 100 400 63642527666 63642557955 69957351531
g EI 7 Loch 280 100 400 63642527667 63642586144
g UL% 320 100 400 63642527669 63642557959
360 100 400 63642586148
_yr | 400 100 400 63642527670 63642557962
=< 500 100 400 66254476604 63642586150
g § 600 100 400 63642557964
= 800 100 400 66254476617 63642584990
é E 800 50 300 66623303904
= L 1000 50 300 66261072192
=35 1200 50 300 66254403620
=9 1500 50 300 66261072193
| 40 100 63642550341
40 25 69957391258
60 100 63642536740
oz 60 25 69957391260
z % 80 100 400 63642527612 63642557968 63642536741
o 80 | 50 69957391261
< 5 100 100 400 63642585059 63642568763
aul 120 100 400 63642565918 63642557969 63642546779
Y 120 50 69957391262
= 150 100 400 63642565919 63642557970 63642546781
§ 150 180 100 400 63642527633 63642585064 63642546834
=9 @ 220 100 400 63642565921 63642585065
5 g 240 100 400 63642565922 63642585067
% g 9 Loch 280 100 400 63642565923 63642585069
oz 320 100 400 63642565924 63642557973
- 360 100 400 63642585078
1 400 100 400 63642527647 63642557974
500 100 400 66254477132 63642557975
o 600 100 400 63642585073
EE) o 800 100 400 66254477133 63642585074
N Z 800 50 300 66623303896
'5 E 1000 50 300 66261072195
:LE);% 1200 50 300 66623300928
v o 1500 | 50 | 300 66261072196
Z1 " Fir ein besseres Verstadndnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.
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SELF-GRIPT SCHLEIFSCHEIBEN f_’im

®
SAINT-GOBAIN

NORTON NORTON NORTON GOLD
BLUEFIRE ppopLys DRYICE PRO  PROFILM RESERVE
H835 A975 Q260 A275 Q275 A296
ABM KOR-  VPE KARTON
DxB (mm) NUNG Stiick Stiick PREMIUM STANDARD BASIS
40 50 66254444904
—
60 50 66254444905 Q<
80 100 | 400 66254477881 66254405540 | 77696085879 | 66261097523 % ZE
80 50 66254444908 TE<
Lzs
100 | 100 | 400 66254405542 o5 g
T
120 | 100 | 400 66254477879 66254405528 | 77696088028 | 66261097529 o '2; z
(9p]
120 50 66254444909
150 | 100 | 400 66254477882 64254405530 | 77696088145 | 66261097531 o
180 | 100 | 400 66254477883 66254405546 | 77696088146 | 66261097532 o
220 | 100 | 400 66254477884 66254405548 | 77696088147 | 66261097533 =25
L XK
240 | 100 | 400 66254477885 66254405549 | 77696088149 | 66261097534 =y
=z
150 280 | 100 | 400 66254477886 66254405550 66261097537 54
m T
@ 320 | 100 | 400 66254477887 66254405539 | 77696088150 | 66261097538 W o
15 Loch 360 | 100 | 400 66254405551
400 | 100 | 400 66254477888 66254405552 | 77696088151 | 66261097539 -
= O
500 | 100 | 400 66254476601 66254405553 | 77696088152 | 66261097540 o2
600 | 100 | 400 63642532659 WY, 66254405554 | 77696088153 | 66261097542 = g
800 | 100 | 400 66254479091 66254405555 | 77696088154 | 66261097543 2 =
L
800 50 | 300 66623305249 =
z —
1000 | 50 | 300 66623311271 = §
1000 | 100 | 400 77696088155
1200 | 50 | 300 66623311275
1200 | 100 | 400 77696088156
1500 | 50 | 300 66623311277 -
1500 | 100 | 400 77696088388 = o
40 25 69957391263 § E
60 25 69957391268 %‘ o
80 50 69957391249
203 120 | 100 63642585243
Q 120 50 69957391272 z
150 | 100 63642585244 5
8 Loch 180 | 100 63642585245 Z o=
260 | 100 63642585248 org
ZTno
320 | 100 63642585250 e
400 | 100 63642585252* O
60 100 66254425281
80 100 66254425282 | 66254479251*
L
203 120 | 100 66254425291 =
(@)
@ 150 | 100 66254425292 20
240 | 100 66254425293 R
27 Loch h D~
320 | 100 66254425294 EIn
400 | 100 66254425295 PRV Ee
* Auf Anfrage -
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung %
Ll
(@]
T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt. g =
<
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

SOFT-TOUCH SCHEIBEN e

NORTON PRO GOLD RESERVE
A275 A296

ABM KOR- VPE KARTON

220 20 80 63642557535
L 320 | Lachsfarben | 20 80 63642557543*
(©)
< E 150 400 Gelb 20 80 63642557546
= & @ 500 Dunkelblau 20 80 63642557548
|_
z m 600 Fuchsia 20 80 63642557550
ug 7Loch 800 Tairkis 20 | 80 63642557551
<> 1000 20 | 80 63642557556
‘ 1500 Griin 20 80 63642557559
(2=,
L 400 20 | 80 63642557569
e 150 500 Dunkelblau 20 80 63642557570
= i Q 600 Fuchsia 20 80 63642557572
Zsu 800 Tiirkis 20 80 63642557571
om
05 9Loch [ 4ggp 20 | 8o 63642557573
O wm
1500 Griin 20 80 63642557574
1 .
L 150 320 Weif 20 80 66261097551
@ é @ 400 Weif 20 80 66261097554
Sx 500 Weifl 20 80 66261097556
D ol
= 15Loch 1 gop WeiB 20 | 8 66261097557
=3
== * Auf Anfrage
a3
1
PRODUKTAUSWAHL
=< "
Zz U ANWENDUNG KORNUNG
< =
<ZE = SOFT-TOUCH SCHEIBEN
=0
owm Schleifen von Fiiller und Spachtel vor Farbauftrag 220
1 Schleifen von kataphoretischen Grundierungen 320 Lachsfarben
= 400 Gelb
L
5 Schleifen von polyurethaner Grundierung 500 Dunkelblau
E % 600 Fuchsia
= Fillerendschliff 800 Tiirkis
6‘ % Aufarbeiten von Klarlack 1000
a >
Vor dem Polieren 1500 Grin
R
%)
2o
N Z
| )
D=
v
oD
wn
.
Z
L
Z
L
25
Q<
==
Zx
Lo
O 1
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BEARTEX® SELF-GRIP* SCHEIBEN, GELOCHT
D Beariex

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Flexibel ® Passt sich der Oberflache an
und erzielt ein einheitliches Finish I
L O <
e Schonendes Schleifen e |eichtes Entfernen von — E
Graten ohne Beeintrachtigung S5 %
der Werkstiickgeometrie "u—j - %
* Kein Zusetzen und ideal zum e Standig neue Schleifspitzen o %
o . o5
Finishen von Mineralwerkstoffen h=Z>
e Widerstandsfahig ¢ Lange Standzeit, wasserfest .
und losungsmittelbestandig o
a
VPE =25
SPEZIFIKATION FEINHEITSGRAD Stiick g E
F2520 Sehr fein A 69957383151 % E
F4804 Ultrafein S 10 69957383158 E g
F2801 Mikrofein A 10 69957383162 \aedd
-
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung Lt
m D
o
N
==
T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt. i §
L
oz
=35
owm
S
L Z
'_
Za
=T
<5
aon

& |

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

.|

o,
o9
= b)
= ﬁ zZ
OkF=D
PROFI-TIPP g %5
* Norton kann eine Vielzahl von Formen und Abmessungen entsprechend Ihren i 8@
Anforderungen anfertigen.
Profi- g g .
ﬁpp e Fir weitere Informationen sprechen Sie bitte Ihren AuBendienstmitarbeiter E
oder den Kundendienst an. =
e
[<
> =
o
T o
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL

PERSONLICHE

REINIGEN,

STUTZTELLER

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

* Verschiedene Harten, verfiigbar ® Geeignet fir viele Anwendungen
in gangigsten Lochungen / mit optimaler Staubabsaugung
Staubabsaugungen

* Neue Stiitztellertechnologie * Anspruchsvolles Design

* | ange Standzeit

w e Befestigungen fir verschiedene * Geeignet fiir alle gangigen
2 < Werkzeuge Exzenterschleifer
L
= - e Einfache Befestigung ® | angere Lebensdauer der
o < Klettschicht
=z
) g e Farbkodierung e Einfache und schnelle Identifikation
":;"Z der Schaumstofflage der Harte
<>
"
i
o
o
Z:0 ¥
X STUTZTELLER
ow
% ﬂ HARTE FARBE ANWENDUNG
2Z
Own HART BLAU Zum Schleifen bei hohen Beanspruchungen,
: Gummi bestens geeignet zur Egalisierung von Oberflachen
> &
= = MITTEL SCHWARZER Fir Grob-, Zwischen- und Endschliff. Zum Einsatz auf Filler, Grundierung,
= < Gummi Lack, Klarlack, Holz, Gips, Verbundstoffe und Metall
Zo WEICH ORANGER Fir den Endschliff zur Erzielung
=5 Schaum/Gummi bester Oberflichengiite
=35
owm
q Verpackt im Displaykarton inklusive: Sicherheitsempfehlungen, Produktinformation, Montageanleitung,
vielseitiges Befestigungssystem (FESTO M8 und Standard 5/16”) inklusive Schraubenschliissel
L
=z
L SELF-GRIPT DUO
<5 Ein universelles Befestigungssystem fir Self-Grip® Klettscheiben und
au selbstklebende Scheiben liefert maximale Einsatzflexibilitat und beste
1 ) Ergebnisse in der Endbearbeitung. Self-Grip" DUO kombiniert ein innovatives
Self-Grip™ Duo . : N o
— Design von Haftstruktur in Form von abgeflachten Pilzkdpfen. Mit dieser
L Mdglichkeit konnen sowohl selbstklebende als auch Self-Grip® Klettscheiben
O eingesetzt werden.
=
cc o EIGENSCHAFTEN VORTEILE
_ = * Neue Kletttechnologie * Einheitliche Oberflache
83 flr eine besseres Finish
R e Technische Klettstrukur * Reduzierung von Kratzern
¢ Exzellenter Widerstand ¢ Kein Stitztellerwechsel
g' Self-Grip' standard gegen Ablosen notwendig
(O)
NE
=>
D
Twn
O
0o
3
z
z
L
LID S T Fir ein besseres Verstdndnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.
<
2=
o
Lo
O 1
HZz
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STUTZTELLER SELF-GRIP' ot

D HARTE BEFESTIGUNG  '"C ARTNR.
(mm) Stiick
115
‘ Mittel M14 3 69957350743
125
@ Mittel 5/16" 3 69957350739 d g
<
Sz
>
125 o
‘ Mittel M14 3 69957350744 wZ
1D
T
0>
150 n <
‘ Mittel M14 3 63642567812
o
L
150 =
. " Z:0
Mittel 5/16" & M8 1 66623338436 Y4
oL
Z
150 Hart 5/16" & M8 1 66623338446 8 5:]
@ Mittel 5/16" & M8 1 66623338445 % 8
Weich 5/16" & M8 1 66623338441* E
150 Hart 5/16" & M8 1 66623338449 4 &
m D
@ Mittel 5/16" & M8 1 66623338448 g =
<
Weich 5/16" & M8 1 66623338447 =
150 Hart 5/16" & M8 1 66623338451 é E
Q Mittel 5/16" & M8 1 66623338450 § ;
<
Weich 5/16" & M8 1 66623338452 =g
203 -
O Mittel M5 1 69957371442
203x18 -
@ Mittel 5/16" 10 66254425341* 5: %
s W
T
%’: &)
* Auf Anfrage &
Abmessungen: D = Durchmesser )
T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.
r Z
&
of
Z5
PRODUKTAUSWAHL wo
BEFESTIGUNGSTYP MASCHINE r
STUTZTELLER i
Lo
M14 Elektrischer Winkelschleifer )
=<
5/8" Elektrische und pneumatische Schleifer (US-Werkzeuge) é ,':‘
wn 2
M8 Festo Schwingschleifer 5 a:)
o on
5/16" Andere Schwingschleifer
L
Mé Mirka oder CP Exzenterschleifer E
P
M5 Rupes Schwingschleifer % o
o=
n<
==
<
Lo
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

e O
STUTZTELLER SELF-GRIP'DUO e

D HARTE BEFESTIGUNG  /'C ARTNR.
(mm) Stiick
33
' Mittel 5/16" 6 63642567811*
76
) ‘ Mittel 5/16" 6 63642567810
>
<
2k
L
E * Auf Anfrage
z
Sm
=)
o Z
<= SCHAUMSTOFF-INTERFACE SELF-GRIP? f_’i?,m
(0% D VPE
b (mm) Stiick ARTNR.
W o
Z=§ 76
o ‘ 10 69957394589
Zuw
= = 150
wo
o O 10 07660707383
|
. 150
&> @ 10 69957394590
o
o=
SE 150
E @ 10 07660719360
=5
=
= =T
=5 20318
10 66254425339
a
Abmessungen: D = Durchmesser
Lz
Ew
=
=T
=5
aon
4
=
L
=
O
Z
wa
@ m
W <t
)
oz
a>S
:
| PROFI-TIPP
= * Speziell entwickelt fir optimale Ergebnisse mit sehr feinen Kérnungen.
NE= Profi Die Norton Softunterlage passt sich beim Schleifen den Konturen an und ist speziell
== o fur die Endbearbeitung entwickelt worden, um das Risiko von Schleifspuren zu reduzieren.
2 o
8@ e Self-Grip® Klettscheiben kdnnen auf dem Self-Grip* Handpad fiir manuelle Anwendungen
eingesetzt werden.
-
=
% T Fir ein besseres Verstdndnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.
Lo
|_
P =<
> =
o
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O 1
- Z
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SELBSTKLEBENDE SCHLEIFSCHEIBEN

Die selbstklebenden Hochleistungsscheiben
von Norton konnen sicher auf entsprechenden
Stitztellern befestigt werden.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Zur Vorbereitung von gefillerten
und lackierten Oberflachen

® Ablosen von Grundierung und Farbe

® Schleifen von Kunststoff und Fiberglas

¢ Leichtes Beischleifen von Schweifinahten
und Schruppen

e Endbearbeitung von Metall

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

o
L
a
o
Z:0
X
[y e
Z
o
STANDARD ##++ ks
o0
: FARBE/LACKE i
& Ay @ e
Oy
EIGENSCHAFTEN VORTEILE % =
* Hochleistungs-Aluminiumoxid- e |deal fur Grob-, Zwischen- und ,-_%
Schleifkorn Endschliff von Massivholz = o
e Ideal fiir die FuBboden- und s
owm

Mobelbearbeitung
* Feinere Kornungen ideal zum F
Polieren von Metall, Kunststoff,
Leder, Glatten von Fullern, Schleifen
von Grundierungen im Bereich

Karosserie- und Lackierbearbeitung E' =
e Halboffene / Offene Streuung e Verhindert Zusetzen < %
(abh&ngig von der KorngréBe) EI
e Sehr stark, F-Papier * Hohe Leistung aa
* Antistatik-Eigenschaften * Exzellente Oberflachengtte -
pd
L
~
BLACK ICE Tso1 ZZz 2
& xm
& cen . . B AaGK Zu
A= z&35
EIGENSCHAFTEN VORTEILE .
¢ Ultrafeines Hochleistungs- * Bestes Finish bei
Siliziumkarbid-Schleifkorn Klarlackreparaturanwendungen =
im Nassschliff o9
* Hochentwickeltes ¢ Langere Standzeit bei SE
Kunstharz-Bindungssystem Nassschliffoperationen E = =
* Hochentwickeltes A-Papier, * Extrem flexibel und wasserfest " gg
wasserfeste Papierunterlage ono
¢ Lieferung in einer Rolle * Bequem und einfach zu lagern 2
mit 400 Scheiben =
=z
5e
n <
zz
L o
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

|

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

SELBSTKLEBENDE SCHLEIFSCHEIBEN

4

A

BLACK ICE
T401 H231
D KOR- VPE
(mm)  NUNG  Stiick STANDARD
38 1500 400 63642534470
. 2000 400 69957360371
2500 400 63642561155
40 100 69957360111
150 60 100 63642536719
‘ 80 100 63642528522
100 100 63642536724
1 120 100 63642536725
- g VIDEO PLAYLISTE:
ol e Schleifen von Klarlack und Polieren
¢ Norton Paint System
y * Vorbereitung vor dem Abdecken
ANWENDUNGSVIDEQS FUR DIE LACKIER- UND KAROSSERIEBEARBEITUNG « Scheinwerferreparatur
VIDEO LINK Sehen Sie die Produkte im Einsatz in unseren Norton Anwendungsvideos. o Vorbereitung der Karosserie
PROFI-TIPP
/ e Einsatz im Handschliff fiir Schleifbliten bei maximaler
> Flexibilitat und Vielseitigkeit. Der Schleifblock ist
Profi- Aol I . 7 Tk 2
Tiop 2-seitig einsetzbar mit unterschiedlichen Harten:
zum Schleifen und zum Finishen.
Verpackt a 12 Stiick 63642567819

)

)
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STUTZTELLER SELBSTKLEBENDE SCHLEIFSCHEIBEN

®
SAINT-GOBAIN

f STUTZTELLER sissrwisaasoe soicrscrzioey A

D HARTE BEFESTIGUNG /= ARTNR.
(mm) Stiick
150
‘ Mittel 5/16" & M8 1 63642594551
150
@ Mittel 5/16" & M8 1 63642594552
Abmessungen: D = Durchmesser
ANWENDUNGSEMPFEHLUNG FUR NORTON SCHEIBEN
MATERIALIEN Sl EMPFOHLEN GEEIGNET
EMPFEHLENSWERT
Metall Multi-Air NorZon Multi-Air Plus
Grobschliff Multi-Air NorZon Multi-Air Plus A275
Holz
Endbearbeitung A975 A275 / Q275 Gold Reserve A296
Aluminium/Metall Multi-Air NorZon/ Multi-Air Plus/ Multi-Air/ A275 /
H835 A975 Q275
Filler
Polvester Multi-Air Plus/ Multi-Air NorZon/
oyeste A975 H835
Grobschliff Multi-Air/A275 Multi-Air/A275 Gold Reserve A296
. Multi-Air/ A275 /
Primer/Lack/Firnis Endbearbeitung (12 et Q275
Endbearbeitung/
Fehlstellenbeseitigung 112 L
Epoxid H835 H231
Verbundwerkstoffe/ Acryl A975 A275 Gold Reserve A296
Beschichtungen Glasfaserteller H835 H231
Endbearbeitung A975/ICE A275/ Q260
Stein H425/G422
Zubehor - Klettersatz Qo007

e

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 1 73

.|

. |

|

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

|

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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175-1 SCHWINGSCHLEIFER /
0-186 L EiFBLOCK

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

|

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

|

DIAMANT-
SCHEIBEN

-

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

. |

176  Schleifstreifen 183 Self-Grip® Papierrollen 185 Beartex Rollen

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

.|

T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.
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TECHNISCHE
INFORMATIONEN




SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFSTREIFEN

Norton bietet eine komplette Produktpalette von
effizienten und anwenderfreundlichen Schleiflésungen
fur den Hand- und Maschinenschliff. Die erweiterte
Palette von Abmessungen und Kérnungen entspricht
den am haufigsten vorkommenden Anwendungen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Glatten von scharfen Kanten und grof3en Oberflachen
* Entgraten
e Entfernt Schleifriefen

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

-

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

PREMIUM #+#+
MULTI-AIR PLUS a¢75 / W

EIGENSCHAFTEN

e Keramisches Norton SG® vermischt
mit einem warmebehandelten
Hochleistungs-Aluminiumoxid-
Schleifkorn

e Einzigartiges blaues, fiberverstarktes
Latexpapier

e Wasserbasiertes No-Fil®

¢ Keine Farbpigmente im No-Fil®
oder der Bindung

* Verbesserte Leistung

e |deal fur grof3e Oberflachen

MULTI-AIR norzoN Hs3s

EIGENSCHAFTEN

¢ Neueste NorZon®
Kornentwicklung

e Sehr feste Papierunterlage
(E-Papier)

e Offene Streuung

¢ Vollkunstharz-Bindungssystem

1 76 SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX

VORTEILE

Hohere und schnellere
Zerspanungsleistung

Gleichbleibende, einheitliche
Oberflachenstruktur

Verbindet Flexibilitat mit
Reif3festigkeit

Verhindert Zusetzen beim Einsatz

Keine Farbpigmente auf dem
Werkstiick

Verlangerte Standzeit

Weniger Stillstandzeiten

Wb 215

VORTEILE

Selbstscharfendes Schleifkorn

Verbesserte Abtragsrate fiir eine
hohere Produktivitat
Verlangerte Produktstandzeit

Reduziert Roll- und Kantenspane
Reiffest

Verhindert vorzeitiges Zusetzen

Starke, verbesserte Kornhaftung



’//////////////////// m

NORTON PRO a27s STANDARD ##++

& T T
W METALL ¢ WEICH-HOLZ ) R

EIGENSCHAFTEN VORTEILE 1w
e Warmebehandeltes Hochleistungs- ® Schnellere Abtragsleistung = % 0
Aluminiumoxid-Schleifkorn e \erbesserte Leistung g % E
e Konstanteres, einheitliches E E j
Schleifmuster o>®
I %
e Einzigartiges, fiberverstarktes * Flexibel, reif3fest 325
Latexpapier
* Wasserbasiertes No-Fil® * Geringeres Zusetzen =
* Keine Farbpigmente im * Keine Farbpigmente ==
No-Fil® oder der Bindung auf dem Werkstick =0
e Verflgbar in Kornung 80 - 1000 % %
o
m T
w o
o0
-
L
m D
G131F &
o3
® Z >
HART-HOLZ = w
Q & WEICH-HOLZ , 5 L=
==
=5
EIGENSCHAFTEN VORTEILE FSC % =z
* Aluminiumoxid-Schleifkorn * Gute Leistung ~ <
e E-Papierunterlage e Wirtschaftliches Produkt r
* Papierunterlage hergestellt * Verantwortungsvolle Beschaffung
mit FSC zertifiziertem Anteil
L7
Za
=T
<o
aon
r
pd
L
~
FZ @
z
=)
o2
Z o
Loz
xra>S
.
2
o
z52
352
FSC ZERTIFIKAT =IO
* Die Verwendung von verantwortungsvoll bezogenen Rohstoffen und Erhaltung o no
FSC der natiirlichen Ressourcen ist eine hohe Prioritat. Die in unseren Produktstatten .
s fur Schleifmittel auf Unterlage verwendeten Papierunterlage sind jetzt FSC zertifiziert. prd
L
rosparam ey z
=
A<
zz
Lo
8 L
—Z
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SCHLEIFSTREIFEN

- g VIDEO PLAYLISTE:
ol e Schleifen von Klarlack und Polieren

¢ Norton Paint System
¢ Vorbereitung vor dem Abdecken

ANWENDUNGSVIDEQS FUR DIE LACKIER- UND KAROSSERIEBEARBEITUNG « Scheinwerferreparatur
VIDEO LINK Sehen Sie die Produkte im Einsatz in unseren Norton Anwendungsvideos. » Vorbereitung der Karosserie

LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL

SEHR

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

MATERIAL / ANWENDUNG EMPEEHLENSWERT EMPFOHLEN GEEIGNET
Metall H835 H231 A275
Holz H231 A275 G131F
(02 Fuller / Spachtel H835 A975 A275
Ll
W & Grundierung / Farbe / Lack A975 A275
Z:0
g E Verbundstoffe / Beschichtungen H835 A975 A275
Z
|
m T
w o
O wum
| M
. 1
&> NORTON PRO
é N A275 G131F
[a s .
Sl ABM KOR- VPE
= = BxL (mm)  NUNG  Stiick STANDARD BASIS
e
= 40 50 66623372533
=49 50 50 66623372534
b | 60 50 66623372575
80 50 63642588214 66623372576
100 50 63642588216* 66623372577
E‘ E 115x280 120 50 63642588217 66623372581
< % 150 50 63642588218* 66623372578
<z[ 3 180 50 63642588221 66623372579
own 220 50 63642588222* 66623372580
1 240 50 63642588223
= 280 50 63642588224
> 320 50 63642588225
iE g 400 50 63642588226
g o m 500 50 63642588227*
= L <C
Z 600 50 63642588228*
no=Z 40 50 66623373358
3 115x280 50 50 66623373357
60 50 66623373356
% , 80 50 66623373359
% g o 100 50 66623373360
g é % 120 50 66623373363
ND 150 50 66623373362
et
oonoe * Auf Anfrage
"
Z
L
=z
Lul
S
R
S =
Zox
Lo
Eu) L
=3
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MULTI-AIR SCHLEIFSTREIFEN

MULTI-AIR MULTI-AIR PLUS
NORZON H835 A975
ABM KOR-  VPE KARTON ‘ PREMIUM ,
BxL (mm)  NUNG  Stick  Stiick

40 50 200 69957394449
60 50 200 69957394350
80 50 200 69957394355 69957394456
120 50 200 69957394357 69957394457

70x125 150 50 200 69957394458
180 50 200 69957394459
220 50 200 69957396408
240 50 200 69957394460
280 50 200 69957396409*
320 50 200 69957394461
400 50 200 69957394462
40 50 200 69957394363
60 50 200 69957394367
80 50 200 69957394369 69957394470
120 50 200 69957394451 69957394472
150 50 200 69957394473
180 50 200 69957394474
220 50 200 69957396410
240 50 200 69957394475
280 50 200 69957396411
320 50 200 69957394477
400 50 200 69957394478
40 50 200 69957394450
60 50 200 69957394358

70x420 80 50 200 69957394360 69957394463
120 50 200 69957394361 69957394464
150 50 200 69957394465
180 50 200 69957394466
220 50 200 69957396406
240 50 200 69957394467
280 50 200 69957396407
320 50 200 69957394468
400 50 200 69957394469

* Auf Anfrage

Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange

I senerume e untercace uno searrex 179

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

N SCHLEIFMITTEL
SCHLEIFKORPER | AUF UNTERLAGE

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

UND BEARTEX

UND ABDECKEN




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

SCHLEIFSTREIFEN

MULTI-AIR SCHLEIFSTREIFEN (FORTSETZUNG)

MULTI-AIR MULTI-AIR PLUS
NORZON H835 A975
ABM KOR- VPE KARTON PREMIUM
BxL (mm) NUNG  Stiick  Stiick
40 50 200 69957394452
§ < 60 50 200 69957394453
n_:l E 80 50 200 69957394454 69957394479
@
E < 120 50 200 69957394455 69957394481
= 115x230
sm|m 150 50 200 69957394482
a
L:") pd 180 50 200 69957394483
<>
220 50 200 69957396414
o | 240 50 200 69957394484
L
aL 280 50 200 69957396415
oz
512 320 50 200 69957394485
% = 400 50 200 69957394486
L
o
2= 40 50 200 66261066780
o 60 50 200 66261066782
| 1154405 80 50 200 66261066783 66261066786
= § 120 50 200 66261066784 66261066788
o
g ~ 150 50 200 66261066791
S
5 g 180 50 200 66261066792*
S 220 50 200 66261066796
=5
= 240 50 200 66261066793*
S0 280 50 200 66261066800*
1 320 50 200 66261066794
400 50 200 66261066795*
- Multi-Air Schleifstreifen haben zur einfachen Handhabung Positionierlocher, * Auf Anfrage
=t platziert entsprechend den gangigsten Systemen im Markt.
< =
L
=5
=0
aon
: SELF-GRIPT SCHLEIFSTREIFEN i??.m
=
L NORTON PRO
O A275
& )
L ABM KOR- VPE
Tk BxL (mm) NUNG  Stiick STANDARD
0
oz
oo 70x420 80 100 63642585549
:
120 100 63642585555
0
EE) % 180 100 63642585561
=5
2 g 240 100 63642585568
(&Y
"o
| 320 100 63642585576
=
L
L = “
T 9o T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.
|_
P =<
S =
L
I o
8 L
=3
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SCHLEIFBLOCK, UNGELOCHT SELF-GRIPT

ABM VPE
BxL (mm) Stiick

? 70x125 15 07660705180

ART.NR.

z4
<
EZE
o
SCHLEIFBLOCK, GELOCHT SELF-GRIP* Jiciorpaeats g
TZm
D
ABM VPE ART.NR T %
i .NR. o5
BxL (mm) Stiick 325
70x125
o
& 1 69957396645 w
Loz
Zig
70x198 o
D, = m
PN st o
(& 1 69957396646 oI
O wm
70x400 L
Bz
O
~N
==
Dol
cz
1 69957396648 E
> —
=35
owm
r
Lz
1 69957396644 =
I
T
<o
owm
Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange -
T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt. E
%
=z @
Z=n
[5) [ainn]
DRUCKLUFTSCHLAUCH S
Z o
V REGULIERVENTIL , woz
ERGONOMISCHE HANDHABUNG .
4
DREHBARER ' STAUBABSAUGUNGSKANALE j w
BEFESTIGUNGSADAPTER EER
; . Ol
0 O
(] ZNZ
- h OkF=D
e
| A ’ W oD
ouno
HOCHLEISTUNGS-
ALUMINIUMOXID ) !
v =z
L
STAUBABSAUGUNGSLOCHER wZ
S
he
==
<
I o
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

|

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFSTREIFEN

SCHLEIFBLOCK, GELOCHT zUBEHOR

VPE

Stiick ART.NR.

Flexibler 4 m

Schlauch 1 07660767979

SCHLEIFBLOCK-SET SELF-GRIPt

|

VPE

Stiick ART.NR.

Schleifblock-Set 1 69957396649

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

4

T Fir ein besseres Versténdnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN |

)

)

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SELF-GRIP" PAPIERROLLEN

Schleifrollen sind ideal zum schnellen, einfachen
Schleifen von verschiedenen Materialien. Sie konnen
auf die bendotigte Lange gerissen werden.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

Leichtes Entgraten

Entfernen von Rost und Zunder
Schleifen und Polieren

Schleifen von Rohholz

Handschliff

Maschinenschliff auf Exzentermaschinen
Zum Schleifen von Farbe und Gips
FuBbodenbearbeitung

®
SAINT-GOBAIN

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

o
L
o
o
Z:0
WX
[y e
% w
-
PREMIUM +++7’- oT
H231 >3
EISEN FARBE/LACKE r
'I I/I & NE- . HART-HOLZ & =&
& AW METALLE WEICH-HOLZ o
ol
EIGENSCHAFTEN VORTEILE =
e Sehr stark, F-Papier e |deal zum Schleifen von geraden E E
Holz- oder Farboberflachen = ;
® Hochleistungs-Aluminiumoxid- ® Geeignet fir den Endschliff = 2
Schleifkorn von Metalloberflachen
¢ Offene Streuung ® Reduziert Zusetzen F
e Antistatik-Eigenschaften e Minimiert Staub beim Einsatz mit
dem entsprechenden Absaugsystem
L Z
e
STANDARD #+++ =4
NORTON PRO az7s =5
aon
& i FEEREs r
W METALL 4 WEICH-HOLZ F D =
L
~
FZ @
=
EIGENSCHAFTEN VORTEILE o b
* Fiberverstarktes * ReiBfest Tt
Latex-B-Papier * Geeignet zum Schleifen von B
Grundierungen, Farbfiller und -
Beschichtungen (fiir Automobil-
und Transportanwendungen) B
e Warmebehandeltes Hochleistungs- * Langlebig, hohe Abtragsrate o9
Aluminiumoxid-Schleifkorn o Gute Oberflichengiite, SE
nass und trocken einsetzbar E = =
e Wasserbasiertes No-Fil® mit einer e Kein Zusetzen, verlangerte Standzeit 5 gg
dritten Lage Antizusetzbeschichtung o onoe
¢ Keine Farbpigmente im No-Fil® * Keine Farbpigmente .
oder der Bindung auf dem Werkstick =
=
T Fir ein besseres Verstandnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt. E= E
[<
=3
<o
L o
O
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SCHLEIFMITTEL

J

REINIGEN,

PERSONLICHE

SELF-GRIP* ROLLEN iy

NORTON PRO
H231 A275
ABM KOR- VPE
BxL NUNG  Stiick PREMIUM STANDARD
120 2 69957391149*
g 150 2 69957391151*
>
; Lu 75 mm 180 2 69957391152*
L g x25M 240 2 69957391155*
[
% m 320 2 69957391157*
o
":'3 = 400 2 69957391159*
)
= 40 2 69957391121
o | 60 2 69957391123
E 80 2 69957391133
Lo
Zzg 120 2 69957391218
L
2 '-u_: 115 mm 150 2 69957391219
- x25M 180 2 69957391220
w o
o0 220 2 69957391221
“| 240 2 69957391222
- @5 320 2 69957391224
m>D
g = 400 2 69957391225
==
'?_ = * Auf Anfrage
Z: LEI] T Fir ein besseres Versténdnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt.
=5
owm
LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL
L Z MATERIAL / ANWENDUNG =12l EMPFOHLEN
E % EMPFEHLENSWERT
§ E Metall H231 A275
<t
o 8 Holz H231 A275
. Grundierung / Farbe / Lack H231 A275
7=
[T
2
&)
Z Ll
uwa
orm
L <C
o
oz
o>
4
1
=
&)
NE=
=>
D
v
(@)
0o
-
2
L
7=,
L
25
P =<
S =
Zx
T o
8 L
=
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117717717 77777777 SAINT-GOBAIN

BEARTEX® ROLLEN

BEARTEX® ROLLEN

f)/. 3L/ By ©
_’/\j)ff_//;_)/_/ i
O <
EIGENSCHAFTEN VORTEILE E<uw
. _ . . ==
* Hochwertiges Aluminiumoxid- * Hohe Standzeit S &
oder Siliziumkarbid-Schleifkorn EE"“
. .. . . . e _I :) m
* GleichmafBlige netzartige Struktur * Kontrollierte Aggressivitat 5 e %
. . . , . . n<>D
* Kann einfach auf die gewilinschte e Wirtschaftlich, minimaler Abfall
Grofle zugeschnitten werden o
L
* Flexibel ® Passt sich Formen und Konturen " &
an und liefert ein einheitliches Finish Z:0
WX
* Kein Zusetzen * Laufend neue Schneidkanten 2 Lu—j
o
* Nichtrostend * Keine Verunreinigung des Tl
Werkstiickes Oown
* Elastischer Aufbau * Lange Standzeit M=
= O
¢ Wasserfest und @2
Losungsmittelbestandig o=
ABM SPEZIFI- VPE é s
Bxl FEINHEITSGRAD KATION Stiick ART.NR. § o
o
Mittel A F2300 2 63642557499 %t =2
Fein A F2401 2 66261018300 F
100 mm Sehr fein A F2520 2 63642557738
x10M Sehr fein A Long Life F2504 2 66261018301
Mikrofein A F2801 2 63642557500 = Z
L
Ultrafein S F4804 2 63642557501 i m
L
Sehr fein A F2520 2 63642557739 E g
1)2?5“;‘ Sehr fein A Long Life AT 2 63642587694 an
Ultrafein S F4804 2 63642557503 r
120 mm Allgemeine F2523 2 63642515571 &
x10M Anwendungen <
_O
Mittel A F2300 2 63642557504 ez E g
(WE]
Fein A F2401 2 66261018307 oxr®
125 mm Sehr fein A F2520 2 63642557740 % ==
x10M Sehr fein A Long Life F2504 2 66261018308 =
Mikrofein A F2801 2 63642557505* i
Ultrafein S F4804 2 63642557506 L
Mittel A F2300 2 63642557507 59
150 mm : o)
<10 M Sehr fein A F2504 2 66261018312 g E %
Ultrafein S F4804 2 63642557508* ‘DO
et
* Auf Anfrage aono
Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange r
pd
L
=z
L
=
o3
<
I o
8 L
=Z
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

BEARTEX® ROTOLO ROLLEN, PERFORIERT m

LD o= N T
Bearfex

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Dinneres Nylongewebe ® Schnellerer Schliff, zeitsparend
o (Thinflex Version) und ermuidungsfreies Arbeiten.
=35 Das Produkt ist formbar und spart
zt Lagerraum
Ll
<t
L m e Sehr flexibel e Passt sich gut Oberflachenkonturen
E =) an fir ein feines, einheitliches
2 % Strichmuster. Anwenderfreundlich
und ideal fir enge Zwischenraume
n * Verbessertes Nylongewebe * Bessere Kornverteilung, Haltbarkeit
o und Standzeit
W o
Z:0
o BEARTEX
Z
| SPEZIFI- VPE
E 5 FEINHEITSGRAD KATION Stiick
oun Sehr fein A 77696009598
1 Ultrafein S F4807 1x4 77696042071
52
o
Sm THINFLEX
(S
= (o=
S o SPEZIFI- VPE
o= FEINHEITSGRAD KATION Stiick
=
== Sehr fein A 77696042073
=T
<5t T Ultrafein S Fa614 1x4 77696042075
| Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange
L Z
Ew
=2
=T
5
aon
3
=z
Ll
X
O
Z
wa
o m
L <t
)
oz
a>S
:
0
=30
NZ
>
D
Tw
O
0N
.
=
L
=
T o
l_
R
> =
o
Lo
O 1
==

186 scuwerrmmrew avr uTerLace WOBERTEX /11 /11111111111




187-206 HANDSCHLIFF

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

SCHLEIFWERKZEUGE}

DIAMANT- UND CBN-

|

DIAMANT-
SCHEIBEN

. |

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

|

188 Schleifbogen 194 Schleifschwamme 202 Sparrollen
192 Beartex Bogen 196 Papierschleifrollen 205 Rotolo Foam Schleifrollen
und Handpads 200 Gewebeschleifrollen

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

|

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

SCHLEIFBOGEN UND HANDPADS

Norton bietet eine breite Produktpalette von Papier- und
Gewebeschleifbdgen sowie wasserfeste Schleifbogen
zum Einsatz in den gangigsten industriellen Anwendungen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

SCHLEIFKORPER

d

")

¢ Schleifen von Metall
e Schleifen von Rohholz
* Schleifen zwischen den einzelnen Farbschichten
e Zunder- und Rostentfernung
¢ Blankputzen und leichtes Entgraten
I
PREMIUM #+#+#
BLACK ICE 1s01/1417
y ——— DLACK
e =
" EIGENSCHAFTEN VORTEILE
¢ Ultrafeines Hochleistungs- * Bestes Finish bei
Siliziumkarbid-Schleifkorn Klarlack-Reparaturanwendungen
im Nassschliff
* Hochentwickeltes Kunstharz- * Wasserfest
Bindungssystem
¢ Verbessertes A-Papier, ¢ Extrem flexibel, wasserfest
wasserfeste Papierunterlage
STANDARD ##+++
FARBE
A'i EISEN & T
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
) ¢ Siliziumkarbid-Schleifkorn * Hochentwickeltes Produkt
* Wasserfeste Papierunterlage * Flexibel
NORTON PRO az7s
NE- FARBE/LACKE
‘ AT ] y -
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Hochleistungs-Aluminiumoxid- * Langlebig, hohe Abtragsrate
Schleifkorn
e Fiberverstarktes Latex-B-Papier * Reififest
* No-Fil Beschichtung e Verhindert vorzeitiges Zusetzen
& verlangerte Standzeit
* Keine Pigmente im No-Fil * Keine Farbpigmente
oder in der Bindung auf dem Werkstiick
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R222

g4

METALLE

EIGENSCHAFTEN
e J-Gewebeunterlage

e Aluminiumoxid-Schleifkorn

R202

& gy v

METALLE
EIGENSCHAFTEN
e Aluminiumoxid-Schleifkorn

* Flexible J-Gewebeunterlage

A213

HART-HOLZ
& WEICH-HOLZ

EIGENSCHAFTEN
e Aluminiumoxid-Schleifkorn

e C-Papier Unterlage

1221

FARBE/LACKE
Q HART-HOLZ &
WEICH-HOLZ

EIGENSCHAFTEN
* Aluminiumoxid-Schleifkorn
* Wasserfeste Papierunterlage

e

®
SAINT-GOBAIN

FARBE/LACKE
HART-HOLZ &
WEICH-HOLZ

VORTEILE
¢ Flexibles Produkt

FARBE/LACKE
HART-HOLZ &
WEICH-HOLZ

VORTEILE
* Vielseitiges Produkt

VORTEILE

* Aggressiver Schnitt bei allen
Trockenschliffanwendungen

e Entwickelt fir den Handschliff
fir hohe und leichte Beanspruchung

VORTEILE
* Vielseitig einsetzbar

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 1 89

-

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-

DIAMANT-

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE

SCHLEIFKORPER

SCHLEIFWERKZEUGE

SCHEIBEN

INFORMATIONEN

UND ABDECKEN




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

WASSERFESTE SCHLEIFBOGEN

BLACK ICE
T401/T417 T489 1221
o o 5 [ oo
60 50 63642532956
0 80 50 66261021180 63642532988
2 100 50 63642532989
5 > 120 50 66261021183 63642532990
= " 150 50 63642532991
> - 180 50 66261021185 63642532957 63642536402
o>Z 220 50 66261021186 63642532992 63642536401
240 50 66261021187 63642532993 63642536400
| 230x280 280 50 66261021188 63642532994 63642536399
o 320 50 66261021189 63642532995 63642535049
o 360 50 66261021190 63642532996 63642534013
in 400 50 66261021191 63642532997 63642536397
Zu 500 50 66261021192 63642532998 63642536403
e 600 50 66261021193 63642532999 63642536396
©u 800 50 66261021195 63642533000 63642536414
— 1000 50 66261021196 63642533001 63642561379
= 1200 50 66261021197 63642533002 63642536578
o 1500 50 63642534713
=t 2000 50 63642534719
% E 2500 50 63642565497
= —
=3
| PAPIERSCHLEIFBOGEN
NORTON PRO
. A275 A213
= ABM KOR-  VPE
= 3 40 25 63642536385
: 60 50 63642536387
) 80 50 63642558015 69957360388
o 100 50 63642585256
-9 100 100 69957360389
ua 120 100 63642558016 69957360390
== V30,260 150 100 63642586145 69957360391
o= 180 100 63642558017 63642531774
220 100 63642586139 63642536411
: 240 100 63642558018 69957360394
. 280 100 63642585742
2 320 100 63642586132 69957360396
N 360 100 63642586133
'é E 400 100 63642586134 63642539112
if= 500 100 63642586136
600 100 63642586137
_ 800 100 63642586138
L
w3
=
Q<
Zz
Lo
o
=
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'//////////////////// SANTGOBAN.

GEWEBESCHLEIFBOGEN

R222 R202
ABM KOR- VPE
BxL(mm) NUNG  Stiick STANDARD
36 25 63642531775
40 25 63642531776 69957360506
50 25 63642531777 d g o
60 25 63642531778 63642536405 ,': i E
80 50 63642531779 63642536407 E % 5
100 50 63642531780 63642536408 I E L
230x280 5o
120 50 63642531781 63642536410 T w %
150 50 63642531782 63642536413 8 2 -
180 50 63642531783 63642531773 R
220 50 63642531785 63642563323 %
o
240 50 63642531786 =
Z:0
280 50 63642531788 =
320 50 63642531789 % ==
L
=4
400 50 63642531790 5 =
&)
600 50 63642534613 D o
Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange r
28
m D
=S
.. )y
LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL §§
Al ==
MATERIAL / ANWENDUNG — EMPFOHLEN GEEIGNET E( E
EMPFEHLENSWERT = 51:
=
Metall R222/T417/T402 R202/T489 Syv
Papier A275 A213
Holz
Gewebe R222 R202
Nassschliff - wasserfest T417/T401 T489 T221 Pz
Grundierung / Farbe / Lack = g
Trockenschliff - No-Fil A275 ; m
T
BEISCHLEIFEN / )
MATERIAL / ANWENDUNG ENTGRATEN REINIGEN FINISHEN o0
Metall F2302 F2504 F4300/F4804 4
Holz F2504 F4804 &
~
Grundierung / Farbe / Lack F2504 F4807/F2802 =z 8
o
O
Z1no
oz
xa>
>
= 1
E=
o4
= O)
= ﬁ zZ
OkF=D
N D
o T UV
W oD
aono
1
z
Ll
z
L
5o
n I
=>3
Zr
T o
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,

PERSONLICHE

BEARTEX® BOGEN UND HANDPADS

Handpads sind gut geeignet fur ein weite Reihe von
Anwendungen wie Reinigen und Finishen, von Entgraten
bis leichtes Polieren.

Die Flexibilitat der BearTex Produkte garantiert einen
konstanten Kontakt mit der Oberflache und verhindert
Veranderung der Werkstlickgeometrie

o
L
oL
W o
Z:0
s BEARTEX® HANDPADS
Zuw
> |
E 5 /-r)Q fl/j_/_/;) 7 °
U \
©3 EE ( —
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
z § ¢ Flexibel ¢ Passt sich Formen und Konturen
© B an und liefert ein einheitliches Finish
= E e Anwenderfreundlich e Entfernt Grate, ohne die
= Werkstiickgeometrie zu verandern
g b ¢ Kein Zusetzen ¢ Laufend neue Schneidkanten
= é * Nichtrostend * Keine Verunreinigung des Werkstiickes
e Elastischer Aufbau e Hohe Standzeit, wasserfest und
| 6sungsmittelbestdndig
* Einfach auf bendtigte Grofle * Passt sich der Hand durch einfaches
zuschneiden Falten an
(i * Verfugbar auch als perforierte * Durch die Perforation leicht in zwei
<Z[9 Handpads fiir sauberes einfach zu handhabende
= % WEBSITE LINK und einfaches Abreif3en Pads in 115 mm x 120 mm teilbar
5%
ABM SPEZIFI- VPE
: BxL (mm) FEINHEITSGRAD KATION Sk PERFOR. HANDPADS HANDPADS
prd Extra Cut A F2302 40** 63642557491
Ll
5 Mittel A F2300 60** 63642557493
E g Fein A F2401 60* 66261018286
= , , F2504 60* 66261018293
= Sehr fein A Long Life
= F2504 60* 66261018287
£5
150x230 F2510 60* 66261018288
:
Mittel S F4300 60** 66261039806
: . F4807 60* 66261018294
N Ultrafein S
) F4807 60** 77696046252
o
ﬁ 7= Mikrofein A F2801 60** 63642557277
SP White Cleaning FO0O1 60* 66261018283
53 (Ohne Schleifmittel)
20 Sehr fein A Long Life F2504 35 66261018291
230x280 :
3 Ultrafein S F4807 35 66261018292
=
0 = *Lieferung a 20 St. verpackt **Lieferung a 10 St. verpackt
25
P
S =
Zx
5o
e
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THIN FLEX HANDPADS

®
SAINT-GOBAIN

LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL

SPEZIFI-

KATION  REFERENZ
HANDPADS (FUR GERINGERE AGGRESSIVITAT)

ALTE

F2302 D305
F2300 D155
F2401 D97
F2520/ | D915
F2529

F2504 D28
F2510 D63
F4300 D125
F4804/| D985
F4807/ | (D26)
F4605

F2801/ | D995
F2829

F0001 D84

FEINHEITS-
GRAD

Mittel

Sehr fein

Sehr fein
(Long Life)

Mittel (SIC)

Ultrafein

Weil3
Reinigen

ABM SPEZIFI- VPE
BxL (mm) FEINHEITSGRAD KATION Sk
Sehr fein A Long Life F2543 4x25 63642506166
115x230
Ultrafein S F4614 4x25 63642506167
Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange
WERKSTOFFE VORTEILE /
L UND BRANCHEN EONE IR EIGENSCHAFTEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

Aluminium- Edelstahl * Entfernen von Rost ® Aggressiv und haltbar
oxid ® Beischleifen * Lange Standzeit
* Entgraten ® |dealer Ersatz fiir Stahlwolle
* Anlauffarbe entfernen und -birsten
Aluminium- Metall * Reinigen, Entgraten * Fester und offener Aufbau
oxid und Keramik | * Entfernen von Rost ¢ Verhindert Zusetzen
* Entfernen von Beschichtungen * Lange Standzeit
® |deal flir eine mattes,
satiniertes Finish
Aluminium- Holz * Reinigen und Endbearbeitungvon | ® Gréber und steifer als
oxid und Kunststoff Eisen- und Nichteisen-Metallen Sehr fein
® Entfasern von Holz, Entfernenvon | ® Ideal fiir eine mattes,
Farbnasen und Lacken, Glatten satiniertes Finish
von Kunststoff
Aluminium- | Allgemeine | * Entfernen von Rost ¢ Passtsich gut den
oxid Anwendungen | ® Aufrauen von Grundierung (Primer) Oberflachenkonturen an
* Entfasern von Holz, Glatten * Exzellentes Finish auf vielen
von Kunststoff Oberflachen
Aluminium- | Allgemeine | ® Entfernen von Rost * Mittlere Flexibilitat
oxid Anwendungen | ® Aufrauen von Grundierung (Primer) | ® Schnelle Zerspanungsleistung
* Entfasern von Holz, Glatten von * Langere Standzeit als
Kunststoff, Anschleifen von alter bei Standardprodukten
Farbe und neuen Grundierungen | ® Keine Farbriickstande bei
Einsatz mit Losungsmitteln
Kalziniertes Metall * Allgemeine Reinigungsarbeiten, ® Preisgiinstiges Pad
Aluminium | und Kunststoff Vorbereitung fiir den Farbauftrag | ® Gute Leistung bei einem
* Entfernen von Flecken und wirtschaftlichen Preis
Oxidation auf Oberflachen
Silizium- Edelstahl * Seidenglanzende Oberflache, * Strapazierfahig
karbid Reinigen von Glasformen ® Passtsich gut den
* Entfernen von Schweifunken Oberflachenkonturen an
und Anlauffarbe
Silizium- Allgemeine | * Anrauen von Klarlack, ® Kann nass oder mit Pasten
karbid Anwendungen Endbearbeitung von Metall, fiir Vorbereitung eingesetzt
Entgraten von Kunststoffen werden
* Feinbearbeiten von
Aluminiumttren und
Fensterrahmen, Anschleifen
von Lacken, Entfernen von Firnis
und Anrauen von Acryllacken
Kalziniertes | Edelmetalle, | ® Anrauen von Klarlack * Ermdglicht ein hochqualitatives
Aluminium gefirnistes | ® Polieren Oberflachenfinish
Holz, ® |deal fiir Edelmetall und
Karosseriebau Finishen von lackiertem Holz
Keine Alle * Leichtes Reinigen, Polieren ® Sehr formbar
Materialien | ® Abschleifen von Grundierung * ReiBfest

[Primer) und Feinschliff von Holz

Ideal zum Einsatz mit flissigen
Reinigungsmitteln

e
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

SCHLEIFSCHWAMME

Schleifschwamme sind fiir den Einsatz auf einer Vielzahl
von Materialien einschlieflich Holz, Farbe und Metall
entwickelt worden. Aufgrund ihrer Flexibilitat konnen
sie auf Kurven, konturierten und glatten Oberflachen
eingesetzt werden.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Leichte Abtragsraten
* Schleifen von Konturen und schwierigen Formen

o e Endbearbeitung
i ﬁ e Entfernen von Fehlstellen
x e Schleifen von Klarlack
= " ¢ Schleifen von Basislack
Zm * Schleifen von Grundierungen
L:l-)% e Filler schleifen
<>
o
L
o
oz
Z:0
WX
N
=i EISEN FARBE/LACKE
o
m T 'l I/I & NE- F Q HART-HOLZ & J GLASBEARBEITUNG
o 4 sW  METALLE WEICH-HOLZ {
4 EIGENSCHAFTEN VORTEILE
= § * Vielseitig einsetzbar * |Im Trocken- oder Nassschliff
Sm einsetzbar
[
SE * Flexibel ® Passt sich geformten Oberflachen
= = und Konturen an und liefert ein
=4 einheitliches Ergebnis
= § e Fir schwer zugangliche Stellen
- * Auswaschbar * Wieder einsetzbar, langere Standzeit
FEINHEITS- KOR- ERZEUGTES
. GRAD NUNG FINISH* ANWENDUNGEN 140 x 115 x 6 mm
E % Mittel 60 180/120 Entlacken 63642550599 20
< =
=5 Fiillerschleifen von Ecken, Kanten,
< O Fein 100 400/320 Rundungen, Schleifen von Grundierungen, 63642550601 20
aw Vorbereiten von Neuteilen
3 Sehr fein 180 600/500 Vorbereiten der Flachen fiir den Lackauftrag 63642550602 20
G Ultrafein | 220 | 1.000/g00 | >chieifen von Basislack, Entfernen 63642550603 20
< von Fehlstellen, Ubergange anschleifen
O
Z i
M= Mikrofein | 280 | 1.500/1.200 | >chieifenven Klarlack, Entfernen 63642550604 20
o m von Fehlstellen, feines Finish
W <t
) = * Erzeugt ein feineres Finish als konventionelle Schleifmittel
o>
3
0
20
N Z
)
D=
Tw
(@)
"o
L
=
L
=
L
o=
P =<
S =
L
I o
Eu) L
=
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SCHLEIFSCHWAMME
FLEXIBLE SCHLEIFSCHWAMME 2-sEiTi

ABM KOR-  VPE

LxBxH [mm) NUNG Stiick ARENR,
60 60 07660717578
60 250 07660719341
—1
100 60 07660705187 E 2 >
123x98x12,5 =
100 250 07660719342 s o o
L
180 60 07660705188 E E j
m
)
180 250 07660719343 T =
oDZ
n<ag>dD
e m
FLEXIBLE SCHLEIFSCHWAMME 4-SEITIG L
" o
ABM KOR- VPE Z:g
LxBxH (mm) NUNG Stiick g m
7=
60 60 07660717579 ) 5
mT
100 60 07660705189 g o
100x66x26 100 250 07660719345 &
180 60 07660705190 r . w
= O
180 250 07660719346 = g
2
Abmessungen: ABM = Abmessungen, L = Lange, B = Breite, H = Hohe Dg
=y
=
=
=5
o wm
LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL r
MATERIALIEN ANWENDUNGEN SEHR EMPFEHLENSWERT
Grobschliff #60 = Z
Zm
Alle Werkstiickmaterialien Zwischenschliff #100 ; o
. Za
Endbearbeitung #180 = LL/))

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

|

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

- |

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

I serermmes s untercace uno searrex 199




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

PAPIERSCHLEIFROLLEN

Schleifrollen sind ideal zum schnellen, einfachen
Schleifen von verschiedenen Materialien.
Sie konnen auf die bendtigte Lange gerissen werden.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Leichtes Entgraten
¢ Entfernen von Rost und Zunder
* Schleifen und Polieren
e Schleifen von Rohholz
o ¢ Handschliff
i ﬁ e Maschinenschliff auf Exzentermaschinen
x ® Zum Schleifen von Farbe und Gips
= " e FuBbodenbearbeitung
Zm
=
o Z
<>

"

X | —
25 PREMIUM #++++
Z:0
52 H231
% 4 EISEN FARBE/LACKE

—

m T 'l I/I & NE- y &Y HART-HOLZ &
o & AW METALLE WEICH-HOLZ

9 EIGENSCHAFTEN VORTEILE
6 e Sehr stark, F-Papier ¢ |deal zum Schleifen von geraden
o> =
DI Holz- oder Farboberflachen
(S
%g ® Hochleistungs-Aluminiumoxid- * Geeignet fir den Endschliff
= Schleifkorn von Metalloberflachen
< L

—

% = e Offene Streuung * Reduziert Zusetzen
owm

- e Antistatik-Eigenschaften ® Minimiert Staub beim Einsatz mit

dem entsprechenden Absaugsystem

¥
52 STANDARD ####

L
= NORTON PRO az7s
an

NE- FARBE/LACKE
~ & - @ e y o=
=z

> EIGENSCHAFTEN VORTEILE
EE e Fiberverstarktes ¢ Reififest
cc o Latex-B-Papier e Auch im Nassschliff einsetzbar
g = e Geeignet zum Schleifen von
o> Grundierungen, Farbfiller und

: Beschichtungen (fir Automobil- und
Transportanwendungen) und Holz
o e Warmebehandeltes Hochleistungs- * Langlebig, hohe Abtragsrate
<DE o Aluminiumoxid-Schleifkorn

=
EE e Wasserbasiertes No-Fil® e Gutes Endergebnis
&2 mit einer dritten Lage e Verhindert Zusetzen und verléngert
N Antizusetzbeschichtung die Standzeit

Z' e Keine Farbpigmente im No-Fil® e Keine Farbpigmente

L oder der Bindung auf dem Werkstiick
w3
=
R
S =
L
I o
8 L
=3
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’//////////////////// SAINT-GOBAIN

G131F m
FARBE/LACKE ®
HART-HOLZ & /. 3
WEICH-HOLZ

EIGENSCHAFTEN VORTEILE FSC
* E-Papierunterlage * Wirtschaftliches Produkt

zum Schleifen von Holz,

Farbe, Gips

e Aluminiumoxid-Schleifkorn * Gute Leistung

® Papierunterlage mit FSC ¢ Verantwortungsvolle Beschaffung
zertifiziertem Anteil

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

|

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

|

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

. |

2
o
3o
ZNZ
352
. FSC ZERTIFIKAT xT9
\Q * Die Verwendung von verantwortungsvoll bezogenen Rohstoffen und Erhaltung o no
FSC der natirlichen Ressourcen ist eine hohe Prioritat. Die in unseren Produktstatten 1
ey fur Schleifmittel auf Unterlage verwendeten Papierunterlage sind jetzt FSC zertifiziert. pd
L
The mark of Z
responslble forestry Ll
22
=
=3
<o
Lo
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL

PAPIERSCHLEIFROLLEN

REINIGEN,

PERSONLICHE

NORTON PRO
H231 A275 G131F
ABM KOR-  VPE
Bl NUNG  Stiick PREMIUM STANDARD BASIS
120 2 69957380784
w 150 2 69957380785
O <
< 180 2 69957380788
=
o 70 mm 220 2 69957380790*
=< x50 m
z 5 240 2 69957380792
Lo 320 2 69957380795
o Z
<> 400 2 69957380797
- 40 2 66623372546
(0=
i 60 2 66623372547
Ll o= 93 mm 80 2 66623372548
in x50m 100 2 66623372549
su 120 2 66623372550
o T
wo 150 2 66623372557
[GXV)]
40 2 66623372536
, 51 60 2 69957361732 66623372537
=
@2 80 2 69957361771 63642591122 66623372538
~N
2= 100 2 63642536968 66623372539
)
e = 120 2 63642537413 63642591123 66623372540
=5 199mm 1 150 2 69957391073 66623372555
=3 180 2 63642591124
3 220 2 63642590924
240 2 63642590927
320 2 63642591649
- 400 2 69957391077+
= L
<3 40 2 66623372572
= 115 mm
=]
= S e 60 2 66623372573
80 2 66623372574
: 40 2 66623372551
< 60 2 66623372204
= 80 2 69957380739 66623372535
Z L
Lo 100 2 66623372552
o m
= 120 2 69957380761 66623372545
oz 150 2 69957380765 66623372205
. tomm 1 g0 2 69957380767 66623372558
220 2 69957380769 66623372554
5 240 2 69957380777
= 280 2 69957380778
NZ 320 2 69957380779
D
o 400 2 69957380781
oD
o 500 2 69957396696
51 * Auf Anfrage
wg
=
a<
Zs
Zx
T o
8 L
=3
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PAPIERSCHLEIFROLLEN (FORTSETZUNG)

®
SAINT-GOBAIN

NORTON PRO
H231 A275 G131F
ABM KOR- VPE
Bl NUNG  Stiick PREMIUM STANDARD BASIS
40 1 66623372542
60 1 63642539189 66623372543 i
80 1 63642539187 66623372553 <<
120 mm EFE
100 1 63642539185 66623372541 S
x50 m LE<
120 1 63642539183 66623372544 TZm
1>
150 1 63642539181 66623372556 Tu %
)
180 1 63642546049 66623372559 n<a>
60 1 63642546050
o
80 1 69957361785 LU
150 mm w o
<50 m 100 1 63642546054 =S
120 1 69957361838 o
S=
150 1 63642546058 Sk
om T
w o
O wm
-
L
SELF-GRIP* ROLLEN ficiorpaeary 8
SH
NORTON PRO S=
H231 A275 T2
. ST
ABM KOR- VPE =z
Bl NUNG  Stick PREMIUM STANDARD e
ad
120 2 69957391149*
-
150 2 69957391151*
75 mm 180 2 69957391152*
x25m 240 2 69957391155* =
EW
320 2 69957391157+ Za
400 2 69957391159* =T
-0
40 2 69957391121 own
60 2 69957391123 r
80 2 69957391133 z
120 2 69957391218 =
115 mm 150 2 69957391219 EE §
x25m 180 2 69957391220 g W <
220 2 69957391221 Fo2
xao >
240 2 69957391222
320 2 69957391224 .
400 2 69957391225* w
T
(&)
* Auf Anfrage 33;0
. . ZNZ
Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange :8 '5 E
T Fir ein besseres Versténdnis wurde das Haftsystem von “NorGrip” in Self Grip” umbenannt. 5 g%
o unx
.
z
L
z
£9
=
> =
< o
o
199 WE=
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

PERSONLICHE

REINIGEN,

GEWEBESCHLEIFROLLEN

R309

R222

54
‘I ‘I METALLE

EIGENSCHAFTEN

HART-
HOLZ

e Super flexibles Baumwollgewebe

* Hochleistungs-Aluminiumoxid-

Schleifkorn

e Halboffene Streuung

PREMIUM #++++

VORTEILE

e |deal flir Konturen- und Profilschleifen

e Lange Standzeit bei Holz-
und Metallanwendungen

e Fir geringeres Zusetzen
bei Holzanwendungen

o
L
o EISEN FARBE/LACKE
oz 'I l/l & NE- Q HART-HOLZ &
&< 4 W METALLE WEICH-HOLZ
N
% E EIGENSCHAFTEN VORTEILE
ke e J-Baumwollgewebe * Flexibles Produkt
OoOn
e Aluminiumoxid-Schleifkorn * Produkt fir allgemeine Anwendungen
—t im Handschliff von Holz und Metall
= O
[aa o)
E
(S
-
pL
= STANDARD ##++
= R202
=35
owm
EISEN
HART-HOLZ
3 A'[ l/[ NETALLE Q & WEICH-HOLZ
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
= e Flexible J-Gewebeunterlage * Flexibel, reif3fest
Ew
< % e Aluminiumoxid-Schleifkorn ¢ |deal fur manuelle Anwendungen
=5
=0
aon
:
=z
Ll
X
Z 0
= @ LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL
L <t
E)I % MATERIAL / ANWENDUNG g EMPFOHLEN GEEIGNET
o> EMPFEHLENSWERT
1 Metall R309 R222 R212
Holz H231 A275
US o Grundierung / Farbe / Lack A275
<
NZ BEISCHLEIFEN /
éa MATERIAL / ANWENDUNG ENTGRATEN REINIGEN FINISHEN
8:§ Metall F2300 F2504/F2523 F4804
: Holz F2504 F4804
=
= Grundierung / Farbe / Lack F2504 F2801/F4804
w3
=
R
S =
L
I o
8 L
=
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GEWEBESCHLEIFROLLEN

yoeweeescherroien A

®
SAINT-GOBAIN

R309 R222 R202
il Al
40 5 63642512909
60 5 63642540086
80 5 63642539135
100 5 63642539136
120 5 63642559727
‘2053‘2 150 5 63642539208
180 5 63642539137
220 5 63642512916
240 5 63642512917
320 5 63642512918
400 5 63642512919
40 1 63642536559
60 1 69957385334 63642560979
80 1 63642555261 63642531852
100 1 69957385335 63642531854
100 mm 120 1 69957385336 63642531855
x50m 150 1 69957384617 63642545861
180 1 69957385337 63642531856
240 1 63642531857
320 1 63642545865
400 1 63642545867
36 1 63642536712*
1X1 gomr;" 40 1 63642536713
400 5 63642546338*
40 1 63642582342
60 1 69957385339 63642582343
80 1 63642555659 63642582345
100 1 69957385340 63642582346
120 mm 120 1 63642555601 63642582347
x50 m 150 1 69957385341 63642582348
180 1 69957388153 63642582349
240 1 66254473268*
320 1 66254473269
400 1 66254473388
50 1 63642539141
60 1 63642539142
80 1 63642539143
430 mm 100 1 63642539144
x50 m 120 1 63642539145
150 1 63642539146
180 1 63642539147
240 1 63642539148
* Auf Anfrage

Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange

e

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 20 1

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

v

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

UND ABDECKEN




PERSONLICHE

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,

SPARROLLEN

R222

EISEN
5 4 5
A METALLE

EIGENSCHAFTEN
e J-Gewebeunterlage

e Aluminiumoxid-Schleifkorn

e Spenderbox

@
L
o
W o
Z:0
WX
(@) (UL,
Z
o
mT
wo
©on
| EISEN
=& Q’ & & NE-
a2 a METALLE
o
ol
5 EIGENSCHAFTEN
E  J-Gewebeunterlage
== * Aluminiumoxid-Schleifkorn
— O
=9 e Spenderbox
|
Lz
Ew
=2
S L
T
5
an
| EISEN
Y
pd 4 METALLE
<
~9 EIGENSCHAFTEN
L
wo e J-Gewebeunterlage
@ m
% g ¢ Aluminiumoxid-Schleifkorn
oz
a>S
* Spenderbox
1
1
n
=30
NZ
()
D
Tw
O
0
:
pd
L
pd
L
22
R
S =
Zox
Lo
8 L
~Z

PREMIUM #++++

HART-HOLZ
& WEICH-HOLZ

VORTEILE

Ideal zum Schleifen von profilierten
Oberflachen und runden Stahlteilen

Kann in Streifen gerissen werden
Fir allgemeine
Instandsetzungsanwendungen
Ideal zum Schruppen und Entrosten
von Metall

Fur einfache Lagerung

Schitzt das Produkt

Verringert Abfall

R202 STAN DARD ##++

VORTEILE

Flexibel und reif3fest

Fir einfache Lagerung
Schitzt das Produkt
Verringert Abfall

R212 m

VORTEILE

Flexibles Produkt

Fir allgemeine
Instandsetzungsanwendungen
Fur einfache Lagerung
Schitzt das Produkt
Verringert Abfall

202 scrwerrrrew s uNTeRLAGE UNDBEARTEX 1/ /11111111111



’//////////////////// SAINT-GOBAIN

LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL

SEHR

MATERIAL / ANWENDUNG EMPFEHLENSWERT EMPFOHLEN GEEIGNET

Allgemeine Anwendungen (Metall, Holz, etc.) R222 R202 R212

PROFI-TIPP
/ ¢ R222 ist fur den Handschliff entwickelt worden. Die hohe
Profi- Flexibilitat des Gewebes in Verbindung mit der breiten
Tipp Kornungspalette, von grob bis fein, liefert ein exzellentes
Produkt fur vielfaltige Schleifanwendungen wie
Schruppen, Rostentfernung und Metallendbearbeitung.
* Sparrollen sind in einem leicht zu handhabenden
Spenderkarton verpackt. Dies vermeidet Abfall
und erlaubt eine ordentliche, einfache Lagerung.

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

-

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

|

DIAMANT-
SCHEIBEN

- |

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

- |

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

= |

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

I serermme s ntercace uno searrex 203




SCHLEIFMITTEL

SPARROLLEN

REINIGEN,

PERSONLICHE

R222 R202 R212
ABM KOR-  VPE
Bl NUNG  Stiick PREMIUM STANDARD BASIS
40 1 63642531849
50 1 63642531850
" 60 1 63642531823
O x<
<0 80 1 63642531820
—
e = 100 1 63642531815
- i 25 mm 120 1 63642531811
2o x25m 150 1 63642531808
25 ﬁ‘ 180 1 63642531805
) 220 1 63642531802
™ 240 1 63642531799
(oL,
= 280 1 63642540084
Z:0
&S 320 1 63642531796
o= 400 1 63642531793
Ll
I |
s 600 1 63642560206
(&)
ot 36 1 63642536432
| 40 1 63642531828
2 § 50 1 63642531826
Sm 60 1 63642531824 63642549443 69957350654*
% E 80 1 63642531821 63642549444 69957350657*
o = 100 1 63642531817 63642549445 69957350658*
== 38 mm
=4 25 m 120 1 63642531812 63642549446 69957350659*
=T
== _ 150 1 63642531809 63642549447 69957350660*
3 ﬁ 180 1 63642531806 63642549448 69957350661*
220 1 63642531803 63642549449 69957350662*
240 1 63642531800 63642549450 69957350663*
. 280 1 63642536425
'_
z L 320 1 63642531797 63642549451 69957350664*
= L 400 1 63642531794 63642515260 69957350665*
=i 600 1 63642539150
: 40 1 63642531829
50 1 63642531827
7
- 60 1 63642531825
- E 80 1 63642534758
L
o 100 1 63642531818
== 50mm 120 1 63642531814
oz Xx25m
o= 150 1 63642531810
‘ ﬁ” 180 1 63642531807
220 1 63642531804
, 240 1 63642531801
g 280 1 63642536426
IO
N Z 320 1 63642531798
52
25 400 1 63642531795
o2 600 1 63642534757
Y * Auf Anfrage
s
% Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange
L
o=
Q<
==
Zx
Lo
Eu) L
—Z
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ROTOLO FOAM SCHLEIFROLLEN

NORTON PRO azs STANDARD i

FARBE/LACKE
g HART-HOLZ &
WEICH-HOLZ

—
EIGENSCHAFTEN VORTEILE =y
¢ A275 Norton Pro Premium ¢ Exzellent fir Feinschliff mit hohem S5 E
Schleifpapier Anspruch E - 5
m
* Spezielle No-Fil® Beschichtung * Reduziert Zusetzen = E =)
=
* Flexible Schaumstoffunterlage ® |deal zum Einsatz bei runden a=z5
Kanten, Konturen und Kurven ohne
Durchschleifen der Oberflache. o
Leicht haftend i
o
* WasserabstoBend * Auswaschbar Z0
e 25 m Rolle mit perforierten e Einfache Nutzung, wirtschaftlich g "u—']
Streifen e Einfach abzureiBen e
L
* Verpackt in einer innovativen ® Leichte Handhabung, on
Spenderbox gegen Staub geschutzt
=&
m D
o
i
GOLD RESERVE a296 =
==
& & 32 . FARBE/LACKE =
7 7 fAE‘TiLLE & HARTEHOLZ @MMM
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Hochleistungs-Aluminiumoxid e Liefert einen schnellen, kiihlen
nach ,P"-Klassifizierung Schliff - Z
¢ Liefert ein einheitliches Z: as)
Oberflachenmuster z E
* Starke B-Papierunterlage * Reififest a5
{ * Formbar und flexible -
¢ Auf Wasserbasis mit ¢ Kein Zusetzen
Antizusatzbeschichtung e Erhohte Produktivitat

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PROFI-TIPP

// * Rotolo Foam verpackt als Schleifrolle mit perforierten

" Schleifstreifen eignet sich ideal zum Schleifen von runden
Profi- : 3
77,'0,0 Kanten, Konturen und Kurven, liefert ein herausragendes
Endergebnis auf Fillern und Lackschichten.
Die Besonderheit von Rotolo Foam liegt
in der Kombination von Norton Pro A275 Schleifpapier
und der speziellen Schaumstoffunterlage.

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

® Zur leichteren Produkterkennung sind die Etiketten
entsprechend den Kornungen farbkodiert.
Die Farbkodierung entspricht dem Norton Pro
Kornungssystem.

-

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

I e sk untercace uno searrex 209




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

PRODUKTAUSWAHL

ANWENDUNG KORNUNG

ROTOLO FOAM SCHLEIFROLLEN
120
Schleifen von Fiiller und Spachtel 150 Orange
180 Purpur
w ] B 220 Rot
O > Schleifen vor dem Endfiiller
<D 240 Blau
=
= g Schleifen von kataphoretischen 280 Grau
E % Schichten und Grundierungen 320 Lachsfarben
)
w % 360 Pink
)
Schleifen von polyurethaner Grundierung
. 500 Dunkelblau
5 600 Purpurrot
o
o Fillerendschliff 800 Turkis
Z:0 : .
Z 1w B .
5 ﬂ Vor dem Polieren 1500 Grin
omn T
w o
[GXV)]
|
=& ROTOLO® FOAM SCHLEIFROLLEN
=
Sx NORTON PRO GOLD RESERVE
Te A275 A296
zs 8 VPE
= ABM KOR-
=&
120 2 63642535316
-
150 2 63642557584
180 2 63642557599
= 220 2 63642557600
=
<Zt m 240 2 63642557602
EE % 240 2 66261097596
)
ownm 280 2 63642557604
1 280 Weif3 2 66261097597
= 320 Lachsfarben 2 63642557606
[T
> 115 mm 320 Weifl 2 66261097598
> 8 x25m
Sa 360 2 63642557607
s 400 Gelb ) 63642557608
5‘ % 400 Weif3 2 66261097599
o>
500 Dunkelblau 2 63642557611
: 500 2 66261097600
. 600 Purpurrot 2 63642557612
) 600 2 66261097601
(O]
é 7= 800 Turkis 2 63642557613
)
5 .
I_B 800 Weif} 2 66261097602
8§ 1000 Weif3 2 63642557616
: 1500 2 63642557617
2
% Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange
Lo
l_.
P =<
> =
o
T o
O 1
- Z
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207-212 SCHLEIFFEILEN

|

X314dv3d dNN
JOVITHILINN 4NV
T13LLINGIFTHIS

d3d40M4I3THIS
IN3IANNE3IO

k

39NIZNYIMAIFTHIS
-Ng3 ANN -LNVINVId

b

N38I3HOS
-LNVIAVIQ

N3I®33ddv aNN
N3d3170d
‘NI9INIFY

e

ONNLSNY
-SNVZLNHJS
JHJITINOSH3d

b

NINOILVINJOANI
JHIOSINHO3L

Beartex Surface Blending

Feilenbander

211

208 Feilenschleifbander
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

PERSONLICHE

REINIGEN,

FEILENSCHLEIFBANDER

Norton bietet eine Produktpalette von Feilenschleifbandern
zum Schleifen von schwierigen Formen und Konturen an.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Leichtes Entgraten und Beischleifen
¢ Fehlstellenbeseitigung
* Allgemeines Reinigen und Endbearbeitung

0% e 1
L
o
[rremon 225 TR
L % SG Rr929
Z
DT o &y
o 4 AW METALLE
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
z § e X-Polyestergewebe e Sehr widerstandsfahig selbst
= =~ bei aggressiven Anwendungen
S
= ¢ Hochleistungs-SG® Schleifkorn ¢ Exzellent bei niedrigem
= E und mittlerem Anpressdruck
% ; e Hoher Anteil von Aktivfiller e Kihler Schliff
— O
B e |deal fur warmeempfindliche Metalle
|
STANDARD ##+++
3 NORZON rs22 —
m
< =
2u & & 0
<55§ o S Verac %ﬁ
1 EIGENSCHAFTEN VORTEILE
> e X-Baumwollgewebe * Steife Unterlage zum Schleifen
v auf Standerschleifmaschinen
EE e NorZon® Schleifkorn e |anglebig
o
)
=3 NORZON
R230
3
EISEN HART-HOLZ
A I{/ L & WEICH-HOLZ Wﬁ
o)
o
é% EIGENSCHAFTEN VORTEILE
2= e X-Baumwollgewebe * Vielseitiges Produkt fir Metall
Tw
[EE) und Holz
0N
: e Aluminiumoxid-Schleifkorn e Gute Zerspanungsleistung
= e Offene Streuung ® Reduziert Zusetzen
=
25
R
S =
Zox
Lo
8 L
=
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I771777777777777 SAINT-GOBAIN

R265 m

54

METALLE
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Schweres Baumwollgewebe * Fir Zwischenschliff-Anwendungen
* Hochleistungs-Aluminiumoxid- e Standardgewebe o
Schleifkorn fur die Metallbearbeitung =<
EZE
S
Lo - <
TZm
1>
Tu o
R293 3325
n<I>D
EISEN
HART-HOLZ
A'I l./[ METALLE Q & WEICH-HOLZ =
w o
EIGENSCHAFTEN VORTEILE =0
® Schweres Polyestergewebe e Gute Leistung g "u—j
* Hochleistungs-Aluminiumoxid- * Verbesserte Kornhaftung CDDE:J
Schleifkorn ¢ Zum Einsatz auf Metall- und Wwo
Holzkanten
e Enthalt einen Anteil e Fur langere Produktlebensdauer I
von SG® Schleifkorn % §
o Aktivfiller * Verbesserte Leistung bei o
Metallanwendungen o=
D
22
=5
R427 iz
&y \: O ciassearseirune =l stE f
J METALL £/
EIGENSCHAFTEN VORTEILE -
e X-Baumwollgewebe ® Fir Trockenschliff auf Glas und Stein = o
< =
e Siliziumkarbid-Schleifkorn s Y
<
=l
an
" &
FEILENSCHLEIFBANDER —
zza
SG NORZON ALOX o
R929 R822 R230 R265 R293 R427 Z % g
ABM KOR-  VPE 285
BxL (mm) NUNG  Stick AENSEVUSTIN STANDARD BASIS &)
.
36 50 69957336562
40 50 66623303110 | 63642548975 % |
50 50 66261023613 | 63642539666 © g
10x330 49O
60 50 66623303105 | 63642523079 ZNZ
80 50 66261023614 | 69957336537 8 5 |:—>
120 | 50 | 66261023615 | 63642546799 55
60 50 | 66261023616 i
13x305 80 50 66261023617 i -
120 50 66261023618 Ll
. . ws
Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange g =
<
2=
<
I o
8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

FEILENSCHLEIFBANDER (FORTSETZUNG)

SG NORZON ALOX
R929 R822 R230 R265 R293 R427
ABM KOR-  VPE
BxL (mm) NUNG Stiick INNOVATION STANDARD BASIS
40 50 63642539671
i 60 50 63642539672
O =< 13x454
< 80 50 63642553323
—
= = 120 50 63642553324
|_
zW 40 50 | 69957350639
)
=) 60 50 | 69957350640 | 63642539824
o=z 13x457
<> 80 50 | 69957350642 | 63642539833
' 120 50 | 69957350643 | 63642539840
(0
Ll 60 50 | 69957350646
Ll oz
25 13x610 80 50 | 69957350647
=jm 120 50 | 69957350648
= 40 50 | 66254481832
om
k) 60 50 | 66254481833
o0 15x330
80 50 | 66254481834
ol 120 50 | 66254481853
= O
e E 40 50 63642548466
% = 50 50 63642546232 63642551485
L
L 60 50 63642546231 63642548527
= ; 15x475 80 50 63642536706 63642539446
<<
=& 100 50 63642539447
1 120 50 63642539448
150 50 63642539449
80 50 | 66254481839
19x457
~Z 120 50 | 66254481840*
Z
< % 40 50 | 69957350650
>
<5 60 50 | 69957350651
a 20%480
owm
80 50 | 69957350652
1 120 50 | 69957350653
= 36 50 63642547729
_ S 40 50 | 66623303272 | 63642551600
L
wa 20%520 60 50 | 66261029755 | 63642551962
S 80 50 63642539684
a0
(@) 7=
o3 120 50 63642547831
: 40 20 63642546483
60 20 63642546477 63642538954
& 30x533 80 20 | 66254481842 63642546478 63642545903
2o 120 20 | 66254481843 63642538955
NS 180 20 63642538957
o
T
oD * Auf Anfrage
wn
|
Z
L
=z
L
o=
P =<
==
Zx
T o
8 L
=
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NEU RAPID PREP XF SURFACE BLENDING m

FEILEN-SCHLEIFBANDER

Weitere Abmessungen auf Anfrage

Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange

e

EIGENSCHAFTEN
e Widerstandsfahiges Nylonvlies

Sehr scharfes Kornmaterial

Flexible Unterlage

Sehr widerstandsfahig gegen
Verschmutzen und Zusetzen

Verschiedene Abmessungen

verfligbar

Anwenderfreundlich

ABM
BxL (mm)

6x457

13x457

19x457

6x610

13x610

13x305

FEINHEITSGRAD

Mittel
Fein
Sehr Fein

Mittel
Fein
Sehr Fein

Mittel

Fein

Sehr Fein

Mittel
Fein

Sehr Fein

Mittel
Fein
Sehr Fein

Mittel
Fein
Sehr Fein

VORTEILE

Langlebig

Hohe, gleichmafige Abtragsrate

Exzellente Leistung auf harten

®
SAINT-GOBAIN

7 = W/ By ©
Beariex

Materialien (Stahl, Nickel,
Legierungen, etc.)

Kontrollierter Schnitt

Ergibt ein konstantes Finish

|deal fuir Schleiffeilen

Reduziert Risiko von
Werkstlickbeschadigung

KaTON stk ARTAR
52238 20 63642535959
52338 20 63642535963
S2438 20 63642536140
52538 24 66623333511
52238 20 63642535980
52338 20 63642536113
S2438 20 63642536141
52538 24 66261055311
52238 20 63642536114
52338 20 63642536116
S2438 20 63642536142
52538 24 66261003622
52238 20 63642536118
52338 20 63642536121
S2438 20 63642536144
52538 24 66623333512
52238 20 63642536122
52338 20 63642536129
52438 20 63642536145
52538 24 66261019876
52238 20 63642536134
52338 20 63642536137
S2438 20 63642536164
52538 24 66254499884

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 21 1

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

UND ABDECKEN




LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL
SEHR

MATERIAL / ANWENDUNG EMPFEHLENSWERT EMPFOHLEN GEEIGNET
Edelstahl / Warmeempfindliche Legierungen R929
Kohlenstoffstahl / Schweifinahte / Eisenmetalle R929
Nichteisen-Metalle / Messing / Aluminium R929
W Holz R230
L O s«
E<W Stein R427
>
o j Glas R427
E‘ E [ MATERIAL / ANWENDUNG ENTGRATEN REINIGEN HESCALAIAE
S55= FINISHEN
)
N Alle Metalle 52238 52338 52338
o
I
o
[NiNn's
Z:0
L X2
oL
Z W
D
omn T
w o
[GXV)]
L
=z o
m D
Sg
==
)
=
==
=5
owm
|
7=
Ew
=3
s L
e
=5
owm
1
b
I
e
=z @
528
Cu«
Z o
woz
xra>
|
L
I 1
o3
| (O]
z g 2)
OkF=D
wn 2
xIw
L OO0
o un
:
2
I
7=,
L
25
P =<
S =
L
I o
8 L
~Z
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HAND-
BANDSCHLEIFER

213-216

X314dv3d dNN
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T13LLINGIFTHIS
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39N3IZMYIMSIFTHIS
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N38I3H3S
-INVIVIA

N3I®33ddv aNN
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‘NIQINIFY
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-
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Hand-Bandschleifer

214 Bander fiur
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

BANDER FUR HAND-BANDSCHLEIFER

Norton bietet Schleifbander fir Hand-Bandschleifer
in einer Vielzahl von Abmessungen fur die gangigsten
Maschinentypen. Diese Schleifbander sind fir

die Metall- und Holzbearbeitung geeignet.

Alle Norton Schleifbander werden mit einer
StofBverbindung zur einfacheren Montage
und zum reibungslosen Schleifen geliefert.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

L
< 5 ¢ Oberflachenschleifen und Endbearbeitung
zt von allen Metallen
< * SchweiBnahte bearbeiten
= oA * Schleifen und Endbearbeitung von Holz
w % * FuBlbodenbearbeitung
<5
o
o
Zo STANDARD #+#+
Z:0
s NEUWA4LA4LS
Zuw
> | o
m T GLASBEARBEITUNG
{ EIGENSCHAFTEN VORTEILE
z § * Polyestergewebe e Fiur den Trocken- oder Nassschliff
o
e < e Kork Kornung e |deal fur die Endbearbeitung
o=
S von Glaskanten
-2
=4
=3
owm
! R427
NE- {
Lz l/l METALL =l 7N ‘/' GLASBEARBEITUNG
Zm
; E EIGENSCHAFTEN VORTEILE
gg e X-Baumwollgewebe * Nur fur Trockenschliff
1 e Siliziumkarbid-Schleifkorn ¢ |deal zum Schleifen von Glas und Stein
=z
Ll
X
O
=
@ @ R230
32
© NE- HART-HOLZ
o = I./[ METALL Q & WEICH-HOLZ
|
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
L * Starke Gewebeunterlage * Vielseitiges Produkt fur Metall
<DE o und Holz
=
EE e Aluminiumoxid-Schleifkorn e Gute Zerspanungsleistung
)
55 e Offene Streuung * Reduziert Zusetzen bei Einsatz
0N T .
auf Materialien wie Holz und
Z‘ Aluminium
Lz
25
R
S =
L
I o
8 L
~Z
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S11777777777777777 SAINT-GOBAIN

BANDER FUR HAND-BANDSCHLEIFER

W448 R427 R230
ABM KOR-  VPE
BxL(mm) NUNG  Stiick STANDARD BASIS
40 20 63642538877
60 20 63642539426
75x457
80 20 63642539422 i
L O <
120 20 63642539415 E <
36 20 63642546461 SHx
Lo - j
=
40 20 63642546289 Wz s
T
50 20 63642546278 Tug
75x533 60 20 63642546257 L2
80 20 63642534248 -
100 20 63642546273 LU
oz
120 20 63642530701 zo
Ll X2
60 20 63642539437 o
Z W
80 20 63642539436 54
B
75x604 120 20 63642539434 Wwo
180 20 63642545905 r
KORK | 20 63642545204 L
40 20 63642546472 S
[mm]
60 20 63642546473 ==
75610 80 20 63642567329 B
100 20 63642545869* %‘( =
120 20 63642546476 53
40 20 63642546292 "
60 20 63642546262
100x560 80 20 63642546250
100 20 63642549847 e
m
120 20 63642546235 o
36 20 63642529801 <35
owm
40 20 63642546295
50 20 63642546283 '
60 20 63642560145 &
100x610 <
80 20 63642529798 =3
100 20 63642546242 o
120 20 63642529797 z=2
150 20 63642539412 EeS
40 20 63642546457 .
60 20 63642534465
100x620 80 20 63642529799 T
(@)
100 20 63642534770 2o
ZNZ
120 20 63642546452 Sk 5
n D
x e
Auf Anfrage e
Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange .
Z
Ll
=z
L
e
[<
2>
Z
T o
8 L
=
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

BANDER FUR HAND-BANDSCHLEIFER (FORTSETZUNG]

W448 R427 R230
ABM KOR- VPE
BxL mm)  NUNG  Stiick STANDARD BASIS
40 20 63642530702
50 20 63642546288
L 60 20 63642530700
2 > 110x620
= E 80 20 63642530699
o
E g 100 20 63642546245
% % 120 20 63642546238
a
'-:'3 = 40 20 63642537627
<= 60 20 63642537544
o | 100x690 80 20 63642537546
E 100 20 63642537548
%é 120 20 63642537632
L
[myTs 60 20 63642545873
Z 1w
8 El 100x915 80 20 63642545875
g 8 120 20 63642534768
| Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange
28
i
©
~N
==
Te ..
S LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL
=5
=5 MATERIAL / ANWENDUNG A EMPFOHLEN GEEIGNET
=@ EMPFEHLENSWERT
b | Holz R230
Stein W44LB/RA2T
oL E Glas W4LLB/RA2T
Zm
; [} MATERIAL / ANWENDUNG ENTGRATEN REINIGEN BEISCHLEIFEN /
2T FINISHEN
=T
ow Alle Metalle $2216/S2211 S2316 S2516
1
=
L
<
(&)
Z W
wa
o m
L <t
0
oz
a>
.
0
20
N Z
== PROFI-TIPP
a:);g / e Alle Norton Schleifbander werden mit einer
U O : Stofverbindung zur einfacheren Montage
. 7/3{17//- und zum reibungslosen Schleifen geliefert.
_ /74
L
wZ
S
P =<
S =
L
I o
8 L
=
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227 Oberflachenveredelung

226  Schmalbander fir Holz

218 Schmalbander fir Metall
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

SCHMALBANDER FUR METALL

Eine breite Palette von verschiedenen Kornmaterialien,
GrofBen, Kornungen und Formen fir alle gangigen
Maschinentypen. Ideal fiir die meisten Schleifoperationen,
Zwischenschliff- und Polieranwendungen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Schleifen und Schruppen
e Hohe Abtragsrate
e Feinschleifen, Schleifen und Formen

) o Endbearbeitung
Su Polieren
&
e
= L
Sm
=
o Z
<>
o il
o
L~ VIKING Rr996
% |
= EISEN ‘, ,
£ VIKING
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
[
=9 * Neue Generation SG® * Langere Standzeit der Bander
= N keramisches Schleifkorn * Hohe Zerspanungsleistung
==
= e Neue Zusatzbeschichtung e Verbessertes kiihles Schleifverhalten
== Supersize e Weniger Kraft- und Energieaufwand
= o zum Schleifen notig
% = e Geringere Warmeentwicklung
=9 * Hochleistungsfahige Bindung e Maximale Leistung
| * YY-Polyester-Unterlage fir grobe e Schnelle und konstante Abtragsrate
Kornungen (36 - 50)
e Verfligbar in den Kornung e Kostenreduzierung pro Stiick
-z 36, 40, 50, 60, 80
Zo
==
5
B8 RED-X ro7¢
,
EISEN
& NE-
= 5 METALLE
S
Zw EIGENSCHAFTEN VORTEILE
Cc o e Unterlage: schweres e Hervorragende Bandstandzeit
) Polyestergewebe bei mittleren oder harten
e Kontaktscheiben
e Schleifmittel: SG®, ein briichiges * Gute gleichbleibende Abtragsleistung
| keramisches Korn neuer Generation selbst bei niedrigem bis mittlerem
Anpressdruck
%) * Hochleistungsfahige Bindung e Geringe Warmeentwicklung und
Io auf Phenolharzbasis damit Reduzierung von Aufbrennen
N Z / . ; Y
=5 ¢ Dritte Schicht: neue * Hervorragend geeignet fur
=i Hochleistungsformel den Einsatz auf verschiedenen
8;@ in der Zusatzbeschichtung Werkstoffen: von Edelstahl bis zu
Inconel und Titan
Z' e Verfiugbare Kérnungen: ® Reduzierung der Kosten pro
w 36 bis 120 Werkstiick
wg
SE
R
S =
Zox
I o
8 L
~Z
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SAINT-GOBAIN
SG ro29
8 &
o S erac
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Polyestergewebe e Steife Unterlage flr anspruchsvolle
Anwendungen
—
* Hochleistungs-SG® * Exzellente Abtragsrate bei niedrigem e 5
Schleifkorn und mittlerem Anpressdruck g = e
Ll
<t
e Hoher Anteil von Aktivfiller e Kihlerer Schliff E L m
1D
Tl
oDZ
n<a>D
o
L
w &
g4 25
o T o i
ZwW
EIGENSCHAFTEN VORTEILE e
e Optimiertes SG Keramikkorn e Effizientes Schleifen T
der neuesten Generation e Hervorragendes Oberflachenfinish
L
* Das Keramikkorn neuester ® Schnelles und aggressives Schleifen =g
Generationbeinhaltet eine e Hoher Materialabtrag = §
7./ . Vi =
SRR )7 M_lkrc_)_strgktur * Reduzierte Bearbeitungszeiten S
und Sintertechnologie fir eine =
gleichmafige Kornscharfe gg
o
* Zusatzbeschichtung Supersize * Absorbiert Warme fiir einen kiihleren 5 A
fur den kihlen Schliff und langere Schnitt und reduziert Aufbrennen auf -
Produktlebensdauer dem Werkstiick
* Hochleistungs-Mischgewebe- * Ausgezeichnete Reif3festigkeit und
Unterlage Flexibilitat, passt sich Konturen an oz
Z:m
=
<5
aon

NORZON re2 STANDARD ok ot ok of r

54

pd
L
~
METALLE > 9
=
EIGENSCHAFTEN VORTEILE oxr®
e X-Baumwollgewebe e Steife Unterlage zum Schleifen Z o
. . . Loz
auf Standerschleifmaschinen xra >
* NorZon® Schleifkorn * Langlebig [
2
o
z52
OkF=D
N D
rITw
woD
oo
r
pd
L
=z
25
he
=3
<o
L o
O
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

BLUE FORCE cooL cut re76

o by -\
‘l l METALLE

EIGENSCHAFTEN
e Fir jede Schleifanwendung geeignet

® Sehr spitzes, nadliges Zirkon-
Schleifkorn mit kontrolliertem
Kornausbruch

e Erneuerung der Schleifspitzen
¢ YY-Polyesterunterlage

e Verfligbar in Kornung P24 - P80
® Supersize Beschichtung

BLUE FORCE vLonG LIFE R874

& &
‘I ‘l METALLE

EIGENSCHAFTEN
® Fir jede Schleifanwendung geeignet

* Sehr spitzes, nadliges Zirkon-
Schleifkorn mit kontrolliertem
Kornausbruch

® Erneuerung der Schleifspitzen
* YY-Polyesterunterlage
¢ Verfiigbar in Kornung P24 - P120

BLUE FORCE rs72

o by -
‘l l METALLE

EIGENSCHAFTEN
e Fir jede Schleifanwendung geeignet

e Sehr spitzes, nadliges Zirkon-
Schleifkorn mit kontrolliertem
Kornausbruch

® Erneuerung der Schleifspitzen
e Y-Polyesterunterlage
¢ Verfligbar in Kérnung P24 - P220

BLUEFORcCE i

VORTEILE

* Maximale Wirtschaftlichkeit
® Aggressiver Schnitt

® | angere Standzeit

* Hoherer Materialabtrag

e Zusatzbeschichtung fiir geringere
Reibung

® Geringere Warmeentwicklung
e Fir jede Schleifanwendung geeignet

BLUEFORCE

VORTEILE

¢ Maximale Wirtschaftlichkeit

* Aggressiver Schnitt

e Langere Standzeit

* Hoherer Materialabtrag

Fur jede Schleifanwendung geeignet

BLUEFORCE D

VORTEILE

e Maximale Wirtschaftlichkeit

e Aggressiver Schnitt

® | angere Standzeit

* Hoherer Materialabtrag

e QOffene Struktur verhindert Zusetzen
e Fir jede Schleifanwendung geeignet
e |deal auf weichen Marterialien

>

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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R426

EIGENSCHAFTEN
e Schleifmittel: Siliziumkarbid

e Verflighare Kornungen:
P80 bis P400

* Poly-Baumwollgewebeunterlage

e Verflgbare Formen: Bander, Rollen,

Jumbosrollen

R287 & R309 m

* T 0 HART-HOLZ
“ NETALLE & WEICH-HOLZ

EIGENSCHAFTEN
e Superflexible Baumwollunterlage

&/

e Aluminiumoxid-Schleifkorn

R293

Q * EISEN HART
METALLE e
EIGENSCHAFTEN
* Schweres Polyestergewebe

* Hochleistungs-Aluminiumoxid-
Schleifkorn

Enthalt einen Anteil
von SG® Schleifkorn

Aktivfiller

R265

EISEN
Q & NE-
4 METALLE
o EIGENSCHAFTEN
* Schweres Baumwollgewebe

* Hochleistungs-Aluminiumoxid-
Schleifkorn

e

®
SAINT-GOBAIN

VORTEILE
e Konstante Abtragsleistung
* Exzellente Oberflachengiite

* Perfekt im Zwischenschliff
bis hin zu Endschliffanwendungen

e Hochflexibel und reif3fest
e Einfach einzusetzen durch weiche,
flexible Unterlage

VORTEILE

¢ |deal fir Endschliffanwendungen
auf Metall - feine bis mittlere
Oberflachengite

* Hervorragend fir Schleifen von Holz

VORTEILE
* Gute Leistung
* Verbesserte Kornhaftung

e Zum Einsatz auf Metall- und
Holzkanten

e Fiur langere Produktlebensdauer

e Verbesserte Leistung bei
Metallanwendungen

VORTEILE
e Fiur Zwischenschliff-Anwendungen

e Standardgewebe
fur die Metallbearbeitung

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 22 1

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN




SCHMALBANDER FUR METALL

GEWEBESCHLEIFBANDER FUR METALL

y oeweeeschierainner o A

SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

VIKING RED-X
R996 R976
ABM KOR- VPE PREMIUM
BxL (mm) NUNG Stiick
40 10 66254403847
L 50x2.000 60 10 66254401458*
O x<
i E 80 10 66254436883*
% g 36 10 66254410572
'_
% % 40 10 66254408229 66261051186
L:I-> % 50x2.500 60 10 66254416129 66261063897
<> 80 10 66254448015* 66254401374
1 120 10 66254401387
o
E 36 10 66254404039 66254409222*
%;g 40 10 66254404041 66261071967
E E 50x3.500 60 10 66254436885 66261071965
% ﬂ 80 10 66254456931 66254436884
m
L 5 100 10 66254429931
o0
36 10 66254404064 66261055060
, $1 40 10 66254404065
=
e E 5044000 50 10 66261094787
X4.
% é 60 10 66254405015 66261054920
(NN
é E 80 10 66254444896 66254401290
=3 120 10 66254474052
= =T
= 40 10 66254407955
- 75x2.000 60 10 66254407954
80 10 66254403117
36 10 66254403849 66261066499
= E 752,500 40 10 66254402279
= X2.
< % 60 10 66254403891 66254433345
=
< 5 80 10 66254407537
=& 36 10 66254408009* 66254403849
3 75x3.500 40 10 66254420733*
E 60 10 66254436900*
~
=3 * Auf Anfrage
wo
s
o
oz
a>
3
)
2o
N Z
=S
o Y
Tw
0D
O o
L
z
L
z
L
22
Q<
==
Zr
Lo
8 L
—Z

222 scrLEMITTEL AFUNTERLAGE UNDBEARTEX 1/ ///// /1111111111111 111111111 ) )




1117777777777 //

GEWEBESCHLEIFBANDER FUR METALL

®
SAINT-GOBAIN

SG BLUE FORCE NORZON
R929 R874 R822 R293 & R265
ABM KOR-  VPE
BxL (mm) NUNG  Stiick TGt 0N STANDARD BASIS
60 20 66261023832
50x800 80 20 66261023833 W
L O <
120 20 66261023834 =<<ii
==
60 10 66261023839 = = &
|_
50x1.500 80 10 66261023840 W= m
—
120 10 66261023842* Tu
oDZ
50 10 66261023880 n<>2
50x1.600 60 10 66261023881 -
80 10 66261023882 Lu
36 10 69957350787 63642546222 63642546943 =5
40 10 69957350790 66623337486 63642547270 63642551489 o
ol
50 10 69957350792 63642546218 sS4
50x2.000 mT
60 10 69957350793 66623312376 63642546210 63642546878 wo
80 10 69957350794 66623337488 63642546212
r
120 10 69957350795 66623312377 63642516010 Ly
24 10 66623342832 = g
36 10 66623306168 63642540012* % E
40 10 66623342834 63642540013* = =
50x2.500 50 10 63642540014* = ;
<
60 10 63642540015* aa
80 10 66623342835 63642547985* E
120 10 66623342837
24 10 66623312612*
36 10 66623313457* =3
Zm
50x4.000 60 10 66623303888 ; =
100 10 66623342857* <35
owm
120 10 66623316237*
24 10 66623307954 63642539088 I
34 10 69957350796 66623314617 63642539386 63642547942 =
x
40 10 69957350797 66623307514 63642539388 63642564728 O
=Z
50 10 69957350798 66623307956* 63642538998 63642548110 L s
752,000 60 10 69957350799 66623307515 63642539389 63642548528 = % g
XZ. B
80 10 69957350800 66623307023 63642538999 63642548275 =
100 10 66261024222* .
120 10 69957350801 66623307958 63642539002 63642545882* **
180 10 63642545883* ** = &
(@)
240 10 63642520882 ** 20
ZRz
* Auf Anfrage ** R265 a5
oL L E=
Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange e o=
.
pd
Ll
=z
L
22
[<
==
Zx
Lo
O
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GEWEBESCHLEIFBANDER FUR METALL (FORTSETZUNG)

SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

SG BLUE FORCE NORZON
R929 R874 R822 R293 & R230
ABM KOR-  VPE
BxL (mm) NUNG  Stiick BI0oY ioN STANDARD BASIS
36 10 662610239648
o 40 10 662610239649 66623337489
(©)
< 5 75x2.250 50 10 66261023970
—
o = 60 10 66261023971 66623337490
- = 80 10 66261023972 66623337491
2o 36 10 69957350882 66623327524 63642546092 63642546130
= 5 40 10 69957350883 66623302265 63642546094 63642546874
) 7542 500 50 10 69957350884 63642551506*
XZ.
o 60 10 69957350888 66623303466 63642546097 63642551507
w 80 10 69957350898 66623328229 63642546099
£ 120 10 66261023977 66623304426
N L
0 75 36 10 63642551509*
sS4 x3.000
e 60 10 63642546202*
o 36 10 63642546226* 63642551335
: 40 10 63642539330 63642548306
< 50 10 63642539328
D
Sm 60 10 63642546216 63642548307
ol 100x920
=0 80 10 63642546214 63642551544
= E 100 10 63642539383 63642551546
=4 120 10 63642551547
=35
=R 180 10 63642551549
. 40 10 69957350903 63642547284 66261032325**
50 10 69957350904* 63642538971
60 10 69957350905 63642538973 63642551375
Lz 60 10 66261032327**
= 100x1.000
Zo 80 10 69957350906 63642538975 63642551553
EE % 80 10 66261032328**
on 100 10 63642538977 66261032323**
: 120 10 69957350907 63642536388 66261032324%*
= 50 10 66261023978
= 100x1.500 80 10 66261023979
z g 120 10 66261023980
o o 36 10 69957350802 66623337492
g o 40 10 69957350804 66623337494
a>S 60 10 69957350805
R 100x2.000 80 10 69957350806 66623337495
120 10 69957350807+ 66623337496
! 63642537166
(99}
EE) o Kork 10 (W445)
N Z
=> * Auf Anfrage ** R230
25
5o
wn
:
s
L
=
L
£5
Q<
==
Zx
Lo
8 L
—Z
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GEWEBESCHLEIFBANDER FUR METALL (FORTSETZUNG)

SG BLUE FORCE NORZON
R929 R874 R822 R293 & R230
ABM KOR-  VPE
BxL(mm) NUNG  Stiick e r— STANDARD BASIS
40 10 66261033858 66261032331
50 10 66261033859 66261032320** W
o
60 10 66261033860 66261032332+ <0
120x1.500 E e
80 10 66261033861 66261032321%* SFe
100 10 66261033862 66261032329** =c ]
120 10 66261032232 66261032319** =
36 10 66623307962 63642539008 225
40 10 66623305241 63642539010
150x2.000 I
60 10 66623307520 63642539014 o
80 10 66623307964 63642539016 =
40 10 66261023984 ze
15042500 | 60 10 66261023992 e=
80 10 66261023993 e
L o
** R230 s
L
L)
= o
e
~N
==
Do
SE
=5
=35
owm
S
1 =
'_
Za
=T
o
owm

- |

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

- |

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

= |

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

PERSONLICHE

REINIGEN,

SCHMALBANDER FUR HOLZ

H231

r K

Schleifkorn

EISEN
& NE-

METALLE

EIGENSCHAFTEN
e Sehr stark, F-Papier

¢ Antistatik-Eigenschaften

PREMIUM #++++

HART-HOLZ
& WEICH-HOLZ

VORTEILE

* Hochleistungs-Aluminiumoxid- o

¢ Halboffene / Offene Streuung .

Hohe Leistung und leichte Montage

|deal fur Grob-, Zwischen- und
Endschliff von Massivholz

Feinere Kornungen sind ideal zum
Polieren von Metall und Kunststoff

Verhindert Zusetzen

Exzellente Oberflachengtte

o e Weniger Staub verbessert
Ll 4 /
o die Arbeitsumgebung
w e
Z:o
Lo e ‘e
oL PAPIERSCHLEIFBANDER FUR HOLZ
- "
m T ABM KOR- VPE ARTNR
WO i olNILc
R BxL (mm) NUNG  Stiick
| 60 10 63642539496
0 Lt 80 10 63642539497
zS 120x7.000
<o 100 10 63642539498
[
% = 120 10 63642539499
E 60 10 63642539500
L
; = 80 10 63642539501
=5 120x7.100
ow 100 10 63642539502
1 120 10 63642539503
60 10 63642539543
80 10 63642539544
| = 120x7.200
E o 100 10 63642539545
@
<Z[ 0 120 10 63642539546
<35 60 10 63642539568
an
80 10 63642539567
1 120x8.000
100 10 63642539566
= 120 10 63642539565
<
(&)
Z Ll
wa
o m
W <t
0
oz
a>
|
%)
=e0)
NZ
>
D=
Tw
(@)
0N
1
=
L
=
Ll
o
P =<
S =
Zx
T o
8 L
~Z
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Z

SCHLEIFBANDER ZUR OBERFLACHENVEREDELUNG

NEURAPID PREP RF SCHLEIFBANDER m

FUR DIE OBERFLACHENVEREDELUNG

EIGENSCHAFTEN
e Widerstandsfahiges Nylonvlies

e Sehr scharfes Kornmaterial

¢ Steife dehnungsarme Unterlage

e Sehr widerstandsfahig gegen
Verschmutzen und Zusetzen

* Verschiedene Abmessungen
verfugbar

e Anwenderfreundlich

VORTEILE

Langlebig

Hohe, gleichmaBige Abtragsrate

Exzellente Leistung auf harten

®
SAINT-GOBAIN

D T e T
Bearfex

Materialien (Stahl, Nickel,
Legierungen, etc.)

Kontrollierter Schnitt

Ergibt ein konstantes Finish

|deal fir Standerschleifmaschinen

Reduziertes Risiko von
Werkstiickschadigung

ABM SPEZIFI- VPE
BxL (mm) FEINHEITSGRAD KATION Stiick ART.NR.
52228 5 63642531724
Mittel 52328 5 63642531726
50x2.000
Fein S2428 5 63642531732
Sehr Fein 52528 5 63642531733
52228 5 63642531735
Mittel 52328 5 63642531741
75x2.000
Fein S2428 5 63642531743
Sehr Fein 52528 5 63642531751
52228 5 63642531760
Mittel 52328 5 63642531761
100x3.500
Fein S2428 5 63642531764
Sehr Fein 52528 5 63642531784
52228 5 63642531787
Mittel 52328 5 63642531813
150x2.000
Fein S2428 5 63642531816
Sehr Fein 52528 5 63642531819

Weitere Abmessungen auf Anfrage

Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange

I serermme s ntercace uno searrex 227

-

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

UND ABDECKEN




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

PRODUKTAUSWAHL

FEINHEITSGRAD VORTEILE UND EIGENSCHAFTEN

WELCHE KORNUNG SOLLTE ICH WAHLEN?
Liefert langste Schnittleistung und hochste Aggressivitat, um schnell eine ebene Oberflache
fur ein feineres Finish zu erzielen.
Extra grob -
Ideal zum Entzundern und Entfernen von starkem Rost und Oxiden, Entgraten,
hervorragende Leistung auf Aluminium und harten Materialien
g Ideal wenn ein groberes Finish oder hohere Flexibilitat gefordert sowie ein aggressiverer
i E Grob Schnitt notwendig sind
% g Entfernt Schleifriefen von Korn 60 - 120 - leichtes Entgraten
E % Mittel Entfernt Schleifriefen von Korn 120 - 180 - zum Reinigen und Rost entfernen
)
= Erzeugt ein exzellentes und gleichmafiges Finish, die ideale Wahl fiir ein feines Finish
= % Sl e und Vorstrich-Finish
Entfernt Schleifriefen von Korn 180 - 320 - zum Finishen, Polieren und Vorbereitung vor dem Farbauftrag
5 Super fein Das feinste und flexibelste Produkt fiir die Oberflachenbearbeitung fiir eine dekoratives Finish
o P und hervorragende Oberflachen auf weichem und hartem Metall, ideale Vorbereitung fiirs Polieren
Ll oz
Z:0
L X
oL
Z i .. .
== VERFUGBARKEIT RAPID PREP BANDER
w o
[GXT) TYPE ANWENDUNG
\
1 Rapid Prep RPAO-RF: Veredeln und Finishen von | l
=& Metalloberflachen, wo hohe Beanspruchungen in Verbindung J ) e SFHMALBAND
S mit Flexibilitdt bendtigt werden: Hand- und Automatenschliff Fir Einsatz auf Backstand, _
= = Anwendung fiir Schmal- und Breitbander SR e A o2 MEEEIR
Do
=
= Rapid Prep RPAO-XF: Veredeln und Finishen von
; - Metalloberflachen wo eine hohe Flexibilitat benotigt wird: e
= s sehr flexibel Fir Einsatz auf Dynafile oder anderen
= . .
“1 Anwendung fir Feilenschleifbander Feilenschleifern
-
= LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL
L
<Zt o MATERIAL / ANWENDUNG SEHR EMPFOHLEN GEEIGNET
EE % EMPFEHLENSWERT
—= O
owm Edelstahl / Materialabtrag R996* R976* R929
R Warmeempfindliche Legierungen Endbearbeitung NORaX*
E Kohlenstoffstahl / Schweifinahte / Eisenmetalle R929 R822 R293/R265
3
=z 8 Nichteisen-Metalle / Messing / Aluminium R929 R822 R293/R265
o
e Holz H231/R309
= BEISCHLEIFEN
(@) 7=
as MATERIAL / ANWENDUNG ENTGRATEN REINIGEN / FINISHEN
1 Alle Metalle RF $52228 RF 52328 RF 52528
b * Auf Anfrage
20
N Z
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2929-2/47 SCHLEIFBOCKE

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

-

230 Lamellenschleifrader 235 Rapid Finish Convolute 242  High Strength Scheiben
auf Flansch Kompaktscheibe

232 Beartex 240 Convolute - Gewickelte
Lamellenschleifrader Kompaktscheiben
auf Flansch

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

= |

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

LAMELLENSCHLEIFRADER AUF FLANSCH

Entwickelt fur ein gleichbleibendes Finish mit einer
einheitlichen Abtragsrate. Die Lamellenschleifrader
verschleiBen gleichmaBig und geben neues Schleifkorn frei,
wodurch ihr Aufbau auch ideal zum Schleifen von Konturen
und unebenen Flachen ist.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Metallherstellung
* Schweiinahte bearbeiten
) o o Ean_raten _
< E * Reinigung und Endbearbeitung
e
<
= L
Sm
=
o Z
<>
o
L
o
W o
Z:0
WX
N
% |
| EISEN
ok & &
g UL; 4 A% METALLE
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
z § * Aluminiumoxid-Schleifkorn * Einzigartige Herstelltechnik liefert
o ! geringe Staubentwicklung
==
=
?g e Sehr widerstandsfahige Unterlage e Konstante Abtragsrate mit einem
g guten Finish
< L
=z * Gute Standzeit und
= @5 .
oo Zerspanungsleistung
l im Vergleich zum Wettbewerb
AUF FLANSCH MAXIMALE ARBEITSDREHZAHL
(i MAX
2
=
<5 100 8.000
aon
150 5.800
| 165 5.500
G 200 4500
X
-9 250 3.500
& o 300 2.800
L
_ g 350 2.500
8 % 400 2.200
"
0
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ABM KOR- VPE

DxWxB (mm) NUNG  Stiick ARTNR:
100x25x25 40 1 63642547168*
60 2 63642563719*
150x25x25 80 2 63642546728*
150 2 63642546746*
60 1 63642546712 w
150x50x25 80 1 63642546729 Hex
100 1 636425464735* g % -
40 2 63642547170 =E g
60 2 63642546711* EI E a
52532 80 2 63642546730* 225
100 2 63642546736*
120 2 63642546742* %
150 2 63642522957* g &
50 1 63642546716 =0
60 1 63642561961 g Lu—j
165x50x32 80 1 63642546731 CDD ij
120 1 63642546743 T
150 1 63642545893* E
200x25:35 60 2 63642547173* % §
80 2 63642547175* SE
80 1 63642546732* = =
200x50x35 =>F
100 1 63642546738* ; E
80 1 63642546733 = ;
100 1 63642546739* <5E 3
250x50x35 120 1 63642546745 F
150 1 63642546753*
240 1 63642539771*
Andere Abmessungen auf Anfrage * Auf Anfrage Elé
Andere Bohrung auf Anfrage - Reduzierbuchsen finden Sie im Kapitel Zubehor ; E
am Ende des Kataloges %’: Q

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, W = Breite, B = Bohrung

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

BEARTEX® LAMELLENSCHLEIFRADER AUF FLANSCH

BearTex Lamellenschleifrader sind mit einem Kern versehen.
Die eng aneinander gepackten Lamellen sind die Speichen
dieser Scheiben. Diese Konstruktion macht Lamellenscheiben
zu den formbarsten aller BearTex Scheibenprodukte und
durch diese Flexibilitat besonderes geeignet fir den Einsatz
auf unebenen und unregelmafigen Oberflachen wie aber
auch auf ebenen Flachen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

® 5 * Reinigen von Gewinden
< E ¢ Entfernen von Oxidschichten auf Leiterplatten
Eo ¢ Mattieren von Kunststoffteilen
E ﬁ ¢ Einheitliches Finish auf Aluminium,
> g Messing und Edelstahl
":'; = e Einsetzbar in automatisierten Prozessen
<>
> ’
e BEARTEX )
Z:9 LAMELLENSCHLEIFRADER TYPEN
oW
% E 2 Typen von Lamellenschleifradern sind verfiigbar:
oI 1) 100 % Schleifvlies-Lamellenschleifrader (Standard fiir Lager)
@@ 2) Lamellenschleifréder kombiniert mit Schleifleinen (auf Anfrage)
" | Beide in verschiedenen Abmessungen mit einer Breite von 10 bis 200 mm verfiigbar.
QL%) % Verfligbar in vielen Abmessungen und Kérnungen
2 % Lamellenschleifrader kombiniert mit Schleifleinen (Schleifmittel auf Unterlage)
2% Die kombinierte Version hat den Vorteil der hoheren Aggressivitat durch die eingefiigten Lamellen aus
=o Schleifleinen mit einer Finishqualitat von Schleifvlies. Sie sind weich und aggressiv, erzeugen eine ,hartere”
% é Scheibe mit einer hoheren Abtragsrate. Das Verhaltnis von Lamellen aus Schleifleinen und Schleifvlies kann
owvn fur spezielle Anwendungen verandert werden.
ﬂ Ideal zum Entgraten und fir ein Strich-Finish auf Edelstahl. Verfligbar mit Schaft oder Flansch.
Mit Schleifleinen kombinierte Lamellenschleifrader auf Flansch kénnen entsprechend den Profilen
(z.B. Profilleisten aus Holz) geformt werden.
E‘E Dichten
< % Die verschiedenen Dichten ermdglichen eine Vielfalt von weichen, luftgepolsterten Pads bis zu harten
<ZE e Werkzeugen zum Reinigen und Finishen.
oa Die Dichte einer Scheibe kann gesteigert werden (harter) durch zusatzliche Lamellen wie unten aufgefiihrt
3
=z
Ll
X
O
Z
wa
o m
L <t
)
oz
a>
3
n SD: Geringe Dichte MD: Mittlerer Dichte HD: Hohe Dichte HDEX: Extra hohe Dichte
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LAMELLENSCHLEIFRADER m

EIGENSCHAFTEN
e Flexible Anwendung

e Mit Lagen aus BearTex, die einen
Antischmiereffekt beinhalten

e Verfligbar in vielen Abmessungen
und Kérnungen

®
SAINT-GOBAIN

_/—)f//‘//._) 7 ©

VORTEILE

* Das formbarste aller BearTex
Scheibenprodukte. Ideal fur
konturierte Oberflachen und Teile mit
einer schwierigen Geometrie

* Ein gleichbleibendes und
einheitliches Finish ohne Riefen

e Fir eine Vielzahl von Anwendungen
geeignet einschlieflich Entfernen

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

von Korrosion, Reinigen und

Oberflachenfinish =
o
e | amellenanordnung * Ruhiges, vibrationsfreies Arbeiten bei %g
einem gleichbleibendem Finish ohne W X
Schmieren und Farbverunreinigung g i
o |
A m T
BEARTEX LAMELLENSCHLEIFRADER AUF FLANSCH - MITTLERE DICHTE W o
ABM SPEZIFI- VPE
DxWxB (mm) FEINHEITSGRAD  “ixqion stiick L
= (&)
Grob A 66261083026 o
~N
Mittel A F2312 1 66261082061 = =
=)
Mittel A Heavy Duty =&l 1 66261083074 L=
150x50x50 ==
Fein A F2412 1 66261083078 ; —
o
Sehr fein A F2519 1 66261083082* <5E 2
F4612 1 66261083084* -

Grob A F2212 1 66261083027

Mittel A F2301 1 63642588131
Mittel A Heavy Duty F2305 1 66261083075 = Z
200x50x76 -
Fein A F2412 1 66261083079 =3
L
Sehr fein A F2504 1 63642588137 E 2:)
F4501 1 63642588145 awn

r
* Auf Anfrage

Weitere Abmessungen auf Anfrage
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, W = Breite, B = Bohrung

Informationen liber Metallreduzierringe finden Sie im Kapitel Zubehor am Ende
des Kataloges. Der Katalog enthalt Informationen Gber alle Lagerprodukte. Andere
Abmessungen, Feinheitsgrade und Dichten auf Anfrage. Bitte sprechen Sie |hren
lokalen Auflendienst oder den Kundendienst fir weitere Informationen an.

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

—~y

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

LAMELLENSCHLEIFRADER AUF FLANSCH

BEARTEX LAMELLENSCHLEIFRADER ANWENDUNGSEMPFEHLUNGEN

SGA ALTE

MCC FEINHEITSGRAD MD BEZEICHNUNG SCHLEIFMITTEL APPLICATION
® Aggressiv, sehr haltbar, konstante
F2212 Grob A DABO1 = Aluminiumoxid Abtragsleistung, Entfernen von Material
und Korrosion
F2301/ - - . * Besonders geeignet fir Edelstahl und
F2312 Mittel A DO0OS E105/12 Aluminiumoxid Aluminium. Mattes satiniertes Finish
g ¢ Schnelleres Arbeiten und gréberes Finish
>
= : als F2301
D—:‘ — F2305 Mittel A Heavy - - Aluminiumoxid | ® Hoher Reiwiderstand an Graten
o Duty
L und scharfen Kanten
E % ® Besonders gegen Schmieren behandelt
) . . .
= F2401/ ® Feines mattes satiniertes Finish auf Edelstahl
?1: % F2412 Fein A D0097 D97 Aluminiumoxid | ® Entfasern von Holz, Abschleifen von Farben
und Firnis
| . - . * Fir alle Metalle geeignet
5 F2402 Do002 Doz Aluminiumoxid | Getrankt mit Anti-Schmier Kunstharz
o
o F2501 / ® Finishen von allen Metallen
Z'g Sehr fein A D0091 D91 Aluminiumoxid | ® Reinigen und Entfernen von Oxiden
L F2519 -
% L auf weichen Metallen
L
8 EI * Halbglanzendes, satiniertes Finish
o e . auf Edelstahl
own Tl BRies 2% STl Oberflachenvorbereitung von Aluminium
| vor dem Eloxieren
% & ¢ Speziell Edelstahl, Aluminium und Messing
[aa o) ° 3 H i
Sm F4401 D007 D71 Siliziumkarbid Oberflachenyorbereltung vor dem Schweiflen
as ® Holz - Schleifen von Grundierung -
= Anschleifen von Farbe und Firnis
é E * Halbglanzendes, satiniertes Finish auf
= - . Aluminium, Messing und Edelmetallen
= — ’
=35 el 2l Rl siliziumkarbid | o 11, _ gleichmaBiges Finish - Anschleifen
[=Rve) von Firnis
. | F4601/ ¢ Leichtes Reinigen von Metall
Fib12 D0098 D98 Siliziumkarbid | ® Leichtes Finishen von Edelmetallen,
Anschleifen von Firnis
L E F4801 D0075 D75 Siliziumkarbid | ® Superfinish
Zm
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RAPID FINISH CONVOLUTE (GEWICKELTE) KOMPAKTSCHEIBEN

Convolute Kompaktscheiben bestehen aus um einen
Kern gewickeltes Schleifvlies. Die einzelnen Lagen
werden durch eine Kunstharzmischung fest verbunden.
Diese Scheiben sind in verschiedenen Abmessungen,
Feinheitsgraden und Dichten verflgbar.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Entgraten

e Verfeinern von Oberflachen

* Entfernen von Ubergéngen bei Edelstahl
nach dem Schweifien

Entfernen von Kratzern

Polieren von Schweifinahten

Entfernen von Rost und Oxidschichten
Erzeugen von dekorativen Oberflachen

VORTEX CONVOLUTE STANDARD - i

VCRTEX !

RAPID FINI/ISH

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

Die aggressivste, formbestandigste Kompaktscheibe.

Die bahnbrechende Technologie unseres geschiitzten keramischen Vortex Korns
und Bindung gibt den neuen Vortex Kompaktscheiben eine bis zu 2mal hohere
Abtragsleistung und 5mal langere Standzeit als konventionelle Kompaktscheiben
und machen sie zu ersten Wahl beim Entgraten und Finish Anwendungen wie:

e Entgraten und Endbearbeitung von Automobilgetrieben &
¢ Dekoratives Finish auf Sanitarzubehor

* Beischleifen und Veredeln von Turbinenkomponenten

* Finishen von Metall und Bearbeiten von Schweifinahten

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

in Fertigungsabteilungen =&
¢ Alternative zu Pliestscheiben 5; oy
S L
EIGENSCHAFTEN VORTEILE <35
¢ Unvergleichliches, geschiitztes e Aggressiv, schneller Materialabtrag S
Vortex Aluminiumoxid und mit exzellenter Formhaltigkeit und r
Kunstharzbindung einheitlichem Finish —
® Bis zu 2mal hohere Abtragsrate &
und 5mal langere Standzeit als —
Wettbewerbsprodukte So
e Reduziert Taktzeiten © ﬁ 2
e Weniger Abrichten Z 0o
e Verbesserte, porose Netzstruktur e Kihler Schliff und verbesserter & 8 %
und Design Abtragsleistung
¢ Minimaler Scheibenverschleif (, Ablosen”) |
Alle Vortex Convolute Kompaktscheiben sind Anfertigungsprodukte. o,
o3
252
352
NEUE BEARTEX SCHLEIFVLIES WEBSEITE [m]5i[m] =IO
Scannen Sie den QR-Code oder besuchen Sie u.a. Webadresse. . B
www.nortonbeartex.com [=] ' z
WEBSITE LINK wZ
22
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<
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8 L
—Z
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,

PERSONLICHE

RAPID FINISH CONVOLUTE (GEWICKELTE) KOMPAKTSCHEIBEN

RAPID FINISH ocs m

Feines Finish mit leichtem Anpressdruck
[ 2
RAPDFINISH

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e Offene netzartige Struktur e Zum Beischleifen, Rost entfernen,
fur ein dekoratives Finish und fiir alle
Anwendungen mit einer niedrigen bis
mittleren Geschwindigkeit

e Siliziumkarbid-Schleifkorn e Nicht zum Entgraten geeignet

e Weichste Convolute / Gewickelte
Kompaktscheibe

”
L
o
W o
Z:0
s RAPID FINISH bss surRFace FINISHING SCHEIBEN
§§ Einheitliches Finish bei moderatem Anpressdruck
®a EIGENSCHAFTEN VORTEILE
: e Starkeres Vlies im Vergleich * Aggressivere Schneidwirkung
e zu Clean / Finish Scheiben und langere Standzeit als
@2 Clean / Finish-Scheiben
o ~N
= E ® |deal fur Rost- und Farbentfernung,
== grobes Dekorfinish und Veredelung
Zo
= —I
25
-
RAPID FINISH pma RED METAL FINISHING
Leichtes Entgraten, Beischleifen und Finishen
Elé EIGENSCHAFTEN VORTEILE
; o e Starkste Kornhaftung e Elastische langlebige Konstruktion
p
a3 * Dichtes, sehr widerstandsfahiges * Verwendbar bei leichten
Gewebe Entgratungsarbeiten
1
> e Premium, Aluminiumoxid mittlere * Erzeugt einheitliches, klares
> Korngrofe Satin- und Antikfinish
O
& * GleichmaBige Kornverteilung * Reinigt und konditioniert ohne
= 2 und Bindung Riefen oder Veranderung der
) Werkstickgeometrie
oz
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RAPID FINISH LiGHT FINISHING (LFW)

Leichtes Entgraten, Beischleifen und Finishen

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e |deal zum Entgraten ® | eichtes Entgraten und Finishen
von Werkstlicken mit von Turbinen- und
engen Toleranzen ohne Luftfahrtkomponenten
die Werkstiickgeometrie w
zu verandern E%E
* Verbesserte Formbarkeit und * Finish-Anwendungen mit einem S o
Elastizitat ermoglichen optimale hohen Anspruch an Qualitat und "u—: - o
Bearbeitung von schwierigen Kontinuitat ) g
Profilen in kiirzester Zeit 55=
n<>D
o
L
o
RAPID FINISH series 1000 LONG LIFE (LL) 25
L
Entgraten, Beischleifen und Finishen %%
EIGENSCHAFTEN VORTEILE Tl
e Verbesserte Formel gegen  Trocken, nass oder mit Ol LW
Verschmieren und Hitze verwendbar r
L
e Wasserfest, nicht metallisch e Keine Verunreinigung auf dem =z
Werkstiick SN
=
e Dichte Struktur (Dichte 9) * Hohe Standzeit und gleichmaBige, = =
o _ L
hochqualitative Ergebnisse =z
=4
e Offenere Struktur (Dichte 6) ¢ Sowohl zum Entgraten, Glatten =5
wie auch Polieren und Finishen [~
® Geringes Zusetzen und kuhler Schliff r
bei leichten Entgratungsarbeiten
L Z
e
=
<
RAPID FINISH series 4000 scHEIBEN =a
Ideal fir grobes Entgraten r
EIGENSCHAFTEN VORTEILE =
® Verbessertes ® Freischneidend - nass und trocken ) S
Kunstharzbindungssystem einsetzbar zZ&a
@ m
* Hochqualitatives Synthetikvlies ® GleichmaBiges Finish. Bessere % W=t
Leistung Do %
xra>S
e Zusetz- und warmebestandig * | ange Standzeit fir grobes
Entgraten, Kan.t_enbrechen und N
Entfernen von Ubergangen bei allen "
Metallen E=py
(&)
235
e Premium Schleifkorn e Die Wahl, wenn Kanten- und 2‘ ﬁ %
Formhaltung oberste Prioritat sind OkE>D
T,
* Wasserfest T 25
aonx
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,

PERSONLICHE

CONVOLUTE (GEWICKELTE) KOMPAKTSCHEIBEN - BENENNUNG

D 1 = 9 S F

BINDUNGSTYPEN FEINHEITSGRAD

1=Serie 1000 Bond 6 = Offen / Formbar A = Aluminiumoxid F = Fein
4 = Serie 4000 Bond 7 S = Siliziumkarbid M = Mittel
g VF = Sehr Fein

9 = Dicht / Haltbar

Fangen Sie mit Serie 1000 Long Life bei der Auswahl an.

02
L
o
Ll oz
Z:0
B SCHNELLE PRODUKTAUSWAHL NAcH ANWENDUNGEN
Zuw
2 EMPFOHLENE
B 5 ANWENDUNGSGEBIET ANWENDUNG SPEZIFIKATION GESCHWINDIGKEIT
O wum
Allgemeine Reinigungsarbeiten, Entrosten,
. | Reinigen Entfernen von Verfarbungen, Rohrgewinde, DMA oder D18 SF 11-32m/s
= - Maschinenteile, geformte Kunststoffteile
m>D
g i Entfernung mittlerer bis grober Grate -
~ o
=z Entgraten von Formguss / Entscharfen von )
- § Entgraten Radien auf Metallteilen / Glatten oSS Ze AT miE
S von Kratzern
< L
== Glatten von Ubergangen, Polieren
== ischlei gangen, ]
a3 Beischleifen von Schweifindhten, Maschinenteile D17 SF 28-41m/s
- Endbearbeitung Satinieren, Optisches Finish, Biirstenfinish D17 SF 2-15m/s
L7
Zm
S ANWENDUNGSEMPFEHLUNG
<
=) 8 Erzeudt ein ® Leichter bis mittlerer Anpressdruck genligt fiir die meisten Operationen
leich?néﬁi es Finish ® Vermeiden Sie tUiberhohten Druck. Dieser kann Scheibenverformung und Beschadigung
1 g 9 der Werkstiickoberflache hervorrufen
E ¢ Die Zustellgeschwindigkeit beeinflusst direkt die Anzahl der fertig geschliffenen
= Werkstiicke je Zeiteinheit
= 8 Zustellgeschwindigkeit ® Geringere Zustellgeschwindigkeit verringert die Anzahl der Werkstiicke und erzeugt
5 8 kiirzere Schleifstrukturen
L <t ® Hohere Zustellgeschwindigkeit erzeugt langere Schleifstrukturen
5‘ % ® Oszillation kann angewendet werden, um Schleifkratzer zu brechen
o> Oszillation ® Erzeugt ein gleichmaBiges Finish
® Zusatzlich kann die Schneidleistung erhoht werden
1 ¢ Allgemein sollte mit 10 mm Amplitude und 200 Zyklen pro Minute gearbeitet werden
* Kiihtmittel wie Wasser, Emulsion oder Ol reduzieren die Warmeentwicklung
n Kiihlmittel bei gleichzeitiger Verbesserung von Oberflachenglanz und Finish
<D[ o™ ® Je hoher die Viskositat des Kiihlmittels, umso geringer ist das erreichte Oberflachenfinish
NZ (RMS-Wert)
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PRODUKTERKLARUNG
SPEZIFIKATION FEINHEITSGRAD MCC
VF C4501
DCs F C4401
M C4301
DSS M C4302
DSA M C2302
e
DMA M C2303 =2 E
LFW S F C4411 =
>0 E
D16ALL L=
wZ m
D17ALL 4> a
T =
[E)
D18ALL M C2308 h=Z>
D19ALL .
o
D16SLL E
D17SLL D18SLL, F ca408 w o
D19SLL D19SLL M C4308 Eg
oL
D48 A M C2306 Z
D) ]
D48S F C4406 m T
wo
D49S F C4406 ©oun
r
. =z &
LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL Sm
2 x
=Z
MATERIAL / ANWENDUNG ENTGRATEN REINIGEN EE SRR = §
FINISHEN Ei
=
Edelstahl / Warmeempfindliche Legierungen C4407 C4308 C4308 ==
=35
Kohlenstoffstahl C4308 C4308 C4308 =
Nichteisen-Metalle / Messing / Aluminium C4308 C4301 C2303
1 Z
E
praes
=T
<o
owm

& |

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

.|

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

- |

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

I seerMme aE unTercace uno searrex - 237




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

CONVOLUTE (GEWICKELTE) KOMPAKTSCHEIBEN

CONVOLUTE (GEWICKELTE) KOMPAKTSCHEIBEN

DSS DMA
DCS SURFACE METAL LﬁgHWT SﬁjﬁloE SERIE
FINISHING  FINISHING 4000

SCHEIBEN  SCHEIBEN FINISHING ~ LONG LIFE

ABM SCHLEIF- FEINHEITS- DICH- VPE
DoWxBImml T CKORN  GRAD  TE  Stiick BASIS

g ~ 150x10x25 | D17 | SiC F 71 4 63642549767
Su siC F 4 66261018628
(o
L 5 D17 | AlOx y 7| 4 66261018857
Z m SiC 4 69957397880
w2 sic F 4 66261018773
oZ 150x12x25 | D18 8
<> AlOX M 4 66261018789
, D19 | SiC F 9 | 4 66261094584
(o=
L D49 | SiC F 9 | 4 66261004021
§g DBS | SiC F nfal| 4
o X DMA | AlOx M 5 3 66261007936
% E AlOX F 3 66254403708*| 66261055204
mT D16 | ALOx M 6| 3 66261055205*
w o
owun SiC M 3 66261055202
| D17 | SiC F 7 3 66254403709*| 66261055223
)
=9 D18 | SiC F 8 | 3 66254421573 | 66261018774
é’ § 150x25x25 | D19 | SiC F 9 | 3 07660705227
> g D19 | SiC M 9 | 3 66261055371
e sic F 3 66261008658
=4 D48 8
= AlOx M 3 66261004208
S0 DBS| SiC F nfa| 4
| DSA | AlOx M ) 4 66261058550*
n/a
DSS | SiC CRS 4 66261058553
DCS| SiC F nfa| 2 | 63642549645
EI = DCS| SiC M nfa| 2 | 66261058510
< % DSS | SiC M nfal 2 66261058560*
= 150x50%25
<5 DMA | AlOx M 5 2 66261007957
oo 017 AlOX F . 2 66261008897+
1 AlOX M 3 66261055229*
= 200x20x76 | D19 | SiC S M| 3 66261023567
S DMA | AlOx M 5 3 66261007831
Z , F 3 66261095702 | 66261019693
o m D16 | SiC 6
L <t M 3 66261055208
== AlOX F 3 69957352389*
[a
= sic F 3 66254409924 | 66261018639
200x25x76 | D17 7
3 AlOX M 3 66261055232
SiC M 3 69957394610
) SiC F 3 66254421577 | 66261018775
(O]
<3 D18 | AlOx M 8 | 3 66261018855
== SiC M 3 66261018673
T v
8@ * Auf Anfrage
.
s
L
=
L
o=
Q<
==
Zx
Lo
8 L
—Z
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’////////////////// SAINT-GOBAIN _

CONVOLUTE (GEWICKELTE) KOMPAKTSCHEIBEN [FORTSETZUNG)

DSS DMA
DCS SURFACE METAL i%ﬁg SERIE
FINISHING FINISHING LONG LIFE 4000

SCHEIBEN SCHEIBEN

ABM SCHLEIF- FEINHEIS- DICH- VPE
DoWB(mml  PE TKORN  GRAD  TE  Stick BASIS

i —
019 s!c F g | 3 66261018641 il
sic M 3 66261018997 =<
200x25x76 : =
oug | SC F g |3 66261004123 SEo
ALOX M 3 66261004165 LEL = 3
DCS | SiC F nfal 2 | 63642515565 —> g
DCS | SiC M nfa| 2 | 07660705208 55=
DMA | AlOx M 5 2 66261007904 n<>
D16 | SiC M , L2 66261055211
T AlOX - 2 66261009252* i
XoUX
D17 | SiC ;2 66261018877 =
AlOX M 2 66261055235 =0
D18 | SiC F 8 | 2 66261019629 % 5
D18 | SiC M 8 | 2 07660705226 2>
D19 | SiC F 9 | 2 66261055276 wo
D17 | sic F 7 4 69957352396 i
sic F 4 66261019221
250x12x127 | D18 | AlOx 8 | 4 69957352395* Zzo
M oD
sic 4 66261019005* SN
7
D19 | SiC F 9 | 4 66261019222 Zx
250x25x127 | D18 | AlOx M 8 | 4 69957352402 e =
300x50x125 | DSS | SiC CRS |nfa| 1 66261058574 =g
= —
* Auf Anfrage =R
Informationen zu Metallreduzierbuchsen finden Sie Kapitel Zubehor. r
0 =
BOHRUNGSREDUZIERRINGE Eg
=0
SCHEIBEN ~ REDZIERTAUF  -iyp sopEiBEN =5
BOHRUNG BOHRUNGS- DURCHMESSER  '"E S
DURCHMESSER Stiick ARTNR.
(mm) (] (mm) -
10 100 bis 150 2 66261080522* z
13 2 66261080523 5
- Z
25 16 2 66261080524* z & §
20 2 66261080525* g <
=_10
22 2 66261080526* =29
50 13 150 bis 200 2 66261082442* xa >
13 150 2 66261080527* -
16 2 66261080528
50 L
25 2 66261080529* FEp
©5
32 2 66261080530* == o
7,
25 200 2 66261080531 = E =
76 32 2 66261080532 =l
50 2 66261080514* B 3E
125 32 2 66261080534 .
pd
* Auf Anfrage %
. Ll
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, W = Breite, B = Bohrung T E
[<
> =
(o
Lo
O 1
HZ

I seermmes e utercace uno seartex 241




SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,

PERSONLICHE

HIGH STRENGTH SCHEIBEN

Hergestellt aus extra starkem Schleifvliesmaterial,
impragniert mit speziellem Schleifkorn und Kunstharz;
BearTex High Strength Scheiben sind fir Anwendungen

auf den unterschiedlichsten Oberflachen entwickelt worden.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

¢ Entfernen von Rost, Oxid und Zunder

e Satinieren von Edelstahl und Bestecken
e Finishen von Turbinenschaufeln

* Finishen von Edelstahl und Aluminium-Komponenten
* Reinigen von Gussformen

o
L
o
W o
Z:0
wx BEARTEX®
Zuw
%g o r/_/yJ;) 7 ©
»
wo Leariéex
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
z § * Hochleistungs-Aluminiumoxid- * Lange Standzeit und sauberer Schnitt
o ! Schleifkorn mit starker Bindung Resistent gegen Schmieren
S
5 g ¢ Flexibel * Passt sich der Oberflachenkontur an
S e Verwendbar zum Entgraten, Anfasen
=5
=
= S * Reif}fest ® Erzeugt keine Riefen oder Ausbriiche
9 am Werkstlck
| . .
* Kann verbunden auch als * Eine sehr flexible aber haltbare
Kompaktscheibe oder Mop Scheibe fir Schleifbock oder
verwandt werden Geradschleifer
L Z
2
Za s LN = U R TR i CRADN M
sy DxB (mm)  KATION Stiick
%[8 100x8 F2303 Mittel 10 66254429562
F2303 Mittel 10 77696087534
1 150x12
- F2506 Sehr fein 10 77696087535
§ F2303 Mittel 10 77696087536
S 200x12 _
Z F2506 Sehr fein 10 77696087537
o @
< Fir Handmaschinen - Scheibenmontage auf Spanndorn - Siehe Kapitel Zubehor
()]
oz
a>S
|
| BEARTEX® LAPPMOPS
=
IO
~NZ D SPEZIFI- VPE
55 (mm)  kation FEINHEITSGRAD gy,
Y F2520 Sehr fein 07660707529*
0N
* Auf Anfrage
"
5 Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Breite
=
L
S
R
S =
Zox
Lo
8 L
~Z
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SATINIER-
MASCHINE

243-246

X314dv3d dNN
JOVITHILINN 4NV
T13LLINGIFTHIS

d3d440M413THIS
INIANNE39

39N3IZMYIMSIFTHIS
-N83 ANN -INYWVIC

N38I3H3S
-INVIVIA

N3I®33ddv aNN
N3431710d
‘NIQINIFY

ONNLSNY
-SNVZLNHJS
JHJITINOSH3d

-

NINOILVINJOANI
JHIOSINHO3L

Satinier-Maschinen

244 Blrsten flur
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SCHLEIFMITTEL

PERSONLICHE

REINIGEN,

BURSTEN FUR SATINIER-MASCHINEN

BearTex Satinier-Bursten sind durch die federnde
Schleifeigenschaft nicht nur fir ebene Flachen sondern

auch ideal fir Anwendungen auf unregelmafigen
Oberflachen geeignet. Diese vielseitig einsetzbaren
Birsten werden auf Handmaschinen eingesetzt.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Dekoratives Finish
* Beischleifen von SchweiBungen und Entfernen von Rost
) o e Entfernen von Zunder
Su e Einsetzbar auf Holz und Edelstahl
x o ¢ GleichmaBiges Finish auf Edelstahl
Eu und Aluminiumkochtépfen
) g e Feines Streifenmuster vor Polieren
"D" = mit Baumwollscheiben und Pasten
<>
o
I
o
oz
Z:0
WX
oW
Zuw
o | >
m T & o 929 By ©
5 bearfex
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
z § ® Gebrauchliches Aufnahmesystem e Kompatibel zu gangigsten
o = System im Markt
S
Z o . . . e
= = e Verwendbar auf Handmaschinen e Flexibel und vielseitig einsetzbar
pL
== . .
= * Breite Produktpalette * Von der Rostentfernung bis zum
= S Satin-Finish
w
| * Hochentwickelte Konstruktion ¢ Perfektes lineares Finish
bei Reparatur- und
Ausbesserungsarbeiten
' Z
Ew
=
s L
=5
=5 ANWENDUNGSAUSWAHL
1 INDUSTRIE ANWENDUNG PRODUKTE
=
§ Edelstahlverarbeitung Strichfinish auf Blechen, Entfernen Satinex Schleifvlies A Mittel
O von Fehlstehlen
ik
L
o m Architektur und Stahlbau Finishen und Satinieren von Messing, Satinex Schleifvlies Fein und Sehr Fein
% g Aluminium und Stahl fir eine glanzende, lineare Oberflache
oz
o> Metallbearbeitung Reinigen und Entfernen von Zunder, Satinex Rapid Strip
Oxiden und Rost
|
Edelstahl / Beischleifen von Schweifungen, Satin-Finish Satinex Polyurethan
, Lebensmittelmaschinen
)
IO
NZ
)
D
Tw
(@)
wn
21
L
=
L
22
P =<
S =
L
I o
8 L
=
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®)
LZEEg
1177777777777 7777 SAINT-GOBAIN

ABM SPEZIFI- VPE

TYP ANWENDUNG cei 1 kaTion  FEINHEITSGRAD o ART.NR.
R265 P40 6 66261178710
Satinex Birste Schruppen / R265 P60 6 63642556870
aus Schleifleinen Grobes 110x100x19
in AO Strichmuster R265 P80 6 63642569354
R265 P120 6 63642556744
F2200 A Grob 6 63642557218
F2300 A Mittel 6 63642557404
Satinex Beischleifen/ F2400 A Fein b 63642557405
X CTETTE 110x100x19
Schleifvlies Satin-Finish F2402 I3 07660707415
F2504 A Sehr Fein 6 63642557406
F4306 6 63642556878
F2200 A Grob + P80 6 63642557407
Satinex Beischleifen / B A Mittel + P8O 6 07660707431
. Feines 110x100x19
kombiniert Strichmuster I A Mittel + P150 6 63642557408
F4402 6 63642556741
Satinex Beischleifen /
Polyurethane Satin-Finish 110x100x19 | P2wWO1 6 63642557410
. . Reinigen /
gtarti'”e" Rapid Entfernenvon | 110x100x19 | R4101 [ESCERORISIY! 6 63642557184
P Korrosion

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Dicke, B = Bohrung

AT =

ANWENDUNG ART.NR.
SATINEX SET:
Satinex Maschine und sortierte 66254488427*

Biirsten

Ein tragbares Set mit allem was fiir die Oberflachenbearbeitung
bendtigt wird, von der schnellen und prazisen Maschine bis hin
zu den vielseitig einsetzbaren BearTex Schleifwalzen.

Enthalt Satinex Maschine und 6 sortierte Schleifblrsten.

* Auf Anfrage
LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL

BEISCHLEIFEN /
FINISHEN

Alle Metalle F2200 F2300 F2402/F4306

MATERIAL / ANWENDUNG ENTGRATEN REINIGEN

I oM. ur utercace uno searrex - 240

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

N SCHLEIFMITTEL
SCHLEIFKORPER | AUF UNTERLAGE

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

UND BEARTEX

UND ABDECKEN




NOTIZEN

X314v3d aNn
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d43d440M413THIS
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-N8J NN -LNVIAVIA
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N343170d
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247-248 BREITBANDER

|

X314dv3d dNN N3I®33ddv aNN ONNLSNY
JOVIHIINNANY | 434HOMHIFTHIS | F9NFZNYIMAIFTHIS N38I3HOS N3d3170d -SNVZLNHJS
T13LLINGIFTHIS IN3IANNE3IO -Ng3 ANN -LNVINVId -LNVIAVIQ ‘NI9INIFY JHJITINOSH3d

k | - e | (-

N3INOILVINHOSNI
JHIOSINHO3L

248 Breitbander
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,

PERSONLICHE

BREITBANDER

Verflgbar in verschiedenen Abmessungen,
geeignet fir die Endbearbeitung von Holz und Metall.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

Metallbearbeitung

* Blechschleifen
e S3ubern / Entzundern
® Spanende Bearbeitung und Entgraten

Holzbearbeitung

e /wischenschliff
e Glatten und Kalibrieren

"
o
%é H231 PREMIUM #++++
N
Zuw
2 EISEN HART-HOLZ
ke A'I I{/ A Q & WEICH-HOLZ
OoOn
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
z § * Sehr stark, F-Papier * Hohe Leistung und leichte Montage
o
= < * Hochleistungs-Aluminiumoxid- e |deal fiir Grob-, Zwischen- und
Dg Schleifkorn Endschliff von Massivholz
%'—u—j * |deal fur die Bearbeitung von Mébeln
% g * Feinere Kornungen ideal zum
aw Polieren von Metall, Kunststoff,
a1 Leder, Glatten von Fullern, Schleifen
von Grundierungen
 Halboffene / Offene Streuung * Verhindert Zusetzen
L Z
= L * Antistatik-Eigenschaften * Exzellente Oberflachengtte
;E * Weniger Staub verbessert
<5 die Arbeitsumgebung
aon
1 ABM = VPE
BxL (mm) NURAER Stiick
=z
§ 1350x2620 150 10 69957337799
O
Z
wa
o m
L <t
) ..
S LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL
A SEHR
MATERIAL / ANWENDUNG EMPEEHLENSWERT EMPFOHLEN GEEIGNET
& Hohe Abtragsrate R293* H231 H835*
o)
<O Kalibrierung H231
,':' % Holz
% 5 Endbearbeitung H231
8:5 Zwischen den Beschichtungen A277*
— * Auf Anfrage
| Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange
w3
S
R
S =
L
I o
8 L
=3
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249-7260  PRODUKTE ZUM SCHLEIFEN VON
FUSSBODEN, WANDEN & DECKEN

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

|
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT- UND CBN-

|

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

. |

250 Gewebeschleifbander fir 255 Gitterleinen Scheiben 258 Beartex

die FuBbodenbearbeitung 256 Schleifscheiben, FuBbodenschleifscheiben
253 Rollen fir die ungelocht

FuBBbodenbearbeitung

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

.|

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

I e e unTercace uno searrex - 247




SCHLEIFMITTEL

PERSONLICHE

REINIGEN,

GEWEBESCHEIFBANDER FUR DIE FUSSBODENBEARBEITUNG

Eine breite Palette von verschiedenen Kornmaterialien,
GrofBen, Kornungen und Formen fir alle gangigen
Maschinentypen. Ideal fiir die meisten Schleifoperationen,
Zwischenschliff- und Polieranwendungen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Schleifen und Schruppen
* Entgraten
* Hohe Abtragsrate
% ¢ e Beischleifen, Schleifen und Formen
Su * Endbearbeitung
&
e
= L
Sm
w2 ;
o=z g
<> '
o
[reenosso1 Y
i X RED HEAT Rryss
Z
o=y onea
REDHEAT
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
[
=9 e Sehr starke Polyesterunterlage e Extra lange Standzeit, reif3fest
= § e Zeitsparend
=1
o= * SG® keramisches Schleifkorn ¢ Unibertroffene Abtragsrate mit
Z5 optimaler VerschleiBfestigkeit fur die
= g professionelle FuBbodenbearbeitung
aon
* Hochqualitatives Produkt * Bestens geeignet fir Anwendungen
1 auf Hartholz und groflen Flachen
* Weniger Bandwechsel
L Z
28
S W
<5 STANDARD ##+++
=3 NORZON rs17
1 EISEN
& & :\:
= ol N yierac Wﬁ
X
i EIGENSCHAFTEN VORTEILE
E 5 * Schweres Polyestergewebe * Steife, reififeste Unterlage
L <t
== * 100 % NorZon® Schleifkorn e Langlebige Schneidkanten von
o> NorZon® bringen lange Standzeit
: selbst bei hohem Druck
e Offene Streuung e Sehr starke Polyesterunterlage
%) * Kein Zusetzen
20
NE
>
D
Tw
O
0N
.
=
25
R
S =
Zox
Lo
8 L
=3
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&0

’////////////////////

R230

NE-
l.// METALL

EIGENSCHAFTEN

e Aluminiumoxid-Schleifkorn

e Offene Streuung

R427

NE-
l/l METALL

EIGENSCHAFTEN

e

&

e Starke Gewebeunterlage

e

e X-Baumwollgewebe

e Siliziumkarbid-Schleifkorn

®
SAINT-GOBAIN

HART-HOLZ
& WEICH-HOLZ

VORTEILE

* Vielseitig einsetzbares,
wirtschaftliches Produkt - ideal
zum Schleifen von Holzboden

* Gute Zerspanungsleistung

e Reduziert Zusetzen

HART-HOLZ
& WEICH-HOLZ

VORTEILE
e Nur fir Trockenschliff

® Sehr schneidfreudig

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 25 1

-

.|

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-

DIAMANT-

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE

SCHLEIFKORPER

SCHLEIFWERKZEUGE

SCHEIBEN

INFORMATIONEN

UND ABDECKEN




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

GEWEBESCHLEIFBANDER ZUR FUSSBODENBEARBEITUNG

RED HEAT NORZON
R955 R817 R230 R427
ABM KOR- VPE PREMIUM
BxL (mm)  NUNG Stiick INNOVATION STANDARD BASIS
24 10 66254445468
I 36 10 66254445467
O x<
i o 40 10 66254445466
—
% g 200x551 60 10 63642588232
= m 80 10 66254445465
)
=] 100 10 69957372801
o Z
<> 120 10 66254445464
1 24 5 69957345034
(o=
E 24 10 66261182171 63642521182 63642552608
w o
=5 36 5 69957345033
g E 36 10 66261182172 69957349006 63642552610
o=
5 ﬂ 40 5 69957345032
B 5 40 10 66261182173 69957349007 63642552612
On
50 5 69957345031
, |.u1 200x750 50 10 63642552613
=
S E 60 5 69957345030
% é 60 10 69957371516 69957349010 63642552614
D ol
= 80 5 69957345029
=
§ - 80 10 69957349014 63642552616
=T
<5E R 100 5 69957345028
- 100 10 66261182174 69957349394 63642552618
120 10 69957371513 63642558814 63642552620
Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange
=
E L
=2
=5
5
on
-
pd
L
~
(&)
Z W
[NE ]
xm
i <t
o
oz
a >
.
%)
2o
N Z
()
D=
Tw
oD
N
3
pd
L
z
L
o=
Q<
==
Zr
Lo
8 L
=3
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1777777777777 SAINT-GOBAIN

ROLLEN FUR DIE FUSSBODENBEARBEITUNG

S413 STANDARD #+++
’ HART-HOLZ
& WEICH-HOLZ
—
EIGENSCHAFTEN VORTEILE HIx
s Sehr starke s Hohe ReiBifestigkeit SEh
Kombinationsunterlage [T E »
w=m
e Scharfes e Sehr hohe Abtragsraten bei grober = 2 o
Siliziumkarbid-Schleifkorn FuBbodenbearbeitung K2 %
e Lange Standzeit
e Sehr offene Streuung * Aggressiver Schnitt, verhindert T
Zusetzen =
Z:0
WX
[y e
Z
S422 2T
m T
w o
o0
’ HART-HOLZ
& WEICH-HOLZ
L
]
EIGENSCHAFTEN VORTEILE o
[mm]
e Sehr starke * Hohe Reif3festigkeit = E
Kombinationsunterlage =
= =
® Scharfes ® Sehr hohe Zerspanungsleistung %;
Siliziumkarbid-Schleifkorn auf Hartholz =3
NORZON rs17
’ HART-HOLZ 'z_lE
& WEICH-HOLZ <2
NorZo e
EIGENSCHAFTEN VORTEILE a7
e Schweres Polyestergewebe e Hohe Reif}festigkeit L
* 100 % NorZon® Schleifkorn * Langlebige Schneidkanten von

NorZon® bringen lange Standzeit
bei der FuBBbodenbearbeitung

e Offene Streuung e Reduziert Zusetzen

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

H425 :

’ HART-HOLZ 2

& WEICH-HOLZ o9
o
EIGENSCHAFTEN VORTEILE gE%
e Starkes E-Papier e |deal fiir die FuBbodenbearbeitung %gg
* Gute Reif}festigkeit o uno

e Siliziumkarbid-Schleifkorn * Hohe Abtragsleistung [ -

L

=z

25

he

EE

o

O

—Z
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SCHLEIFMITTEL

J

REINIGEN,

PERSONLICHE

fscuerroen A

NORZON
S413 S422 R817 H425
ABM KOR- VPE
BxL NUNG Stiick STANDARD
16 1 63642512552
w 2% 1 63642512551
(O]
< " 30 1 63642539283
'_
oo 36 1 63642539286 63642514305 63642557681
= o 203 mm 40 1 69957361909
Sm x50 m
= 50 1 63642539292 69957352812
oD
x5 60 1 63642539295 63642514309 63642527466
. 80 1 63642539298 63642508570*
o
E 100 | 1 63642557683
o 36 1 63642514312 63642539191
L= 40 1 63642514313 63642559644
Zu 50 1 63642514314 63642539194
oI 25mm [y 63642534759
oh x50 m
80 1 63642539198
Tl 100 | 1 63642539200
= o
23 120 | 1 63642539203
[
= * Auf Anfrage
CE
=5
=z
aowm
N
E L
=2
>
5
aowm
3
=
Ll
x4
(@]
Z L
o
xm
L <t
0o
(@) 7=
a >
B
1
g
(@)
NE
=D
D
T v
oD
wn
:
s
L
=
L
=
Q<
=
Zx
Lo
8 L
—Z
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1777777777777 SAINT-GOBAIN

GITTERLEINEN SCHEIBEN ZUM SCHLEIFEN VON WANDEN UND DECKEN

SCREENBACK as3n

LACKE/FIRNIS, GIPS
& FULLER, HART- &

WEICHHOLZ
EIGENSCHAFTEN VORTEILE §§ .
e Offene Gitterstruktur e Kein Zusetzen = E
* Langere Standzeit E E %
e Offene Klettunterlage e Fir den Einsatz auf Maschinen mit ! Zm
Staubabsaugung fir weniger Staub Iu_%
beim Schleifen UO)?,;:,
* Engmaschige Polyester Gitterunterlage ¢ Hoher Widerstand
e Siliziumkarbid Schleifkorn * Aggressiverer Schnitt i
e Wasserfest e Fiur Trocken- und Nassschliff " &
Z:o
L
D . VPE o
(mm) HOLOIEHIE Stiick Zm
o |
60 25 66623332303 m T
wo
295 80 25 66623332310 O wm
100 25 66623332311
. 120 25 66623332313 =5
=)
150 25 66623332318 Sm
O x
220 25 66623332322 S
Ll
2
=5
=35
SCREENBACK as21 =10
LACKE/FIRNIS, GIPS i
& FULLER, HART- &
WEICHHOLZ
EIGENSCHAFTEN VORTEILE =Z
® Siliziumkarbid-Schleifkorn  AuBerst geringes Zusetzen Z; %
auf einer Gitterleinenunterlage e Langlebig, wasserfest ES
aon
D - VPE
[mm] AGIEE Stlick i
60 10 66261120519 =
80 10 63642536521 . 5
100 10 66261120517 zZ&o
120 10 66261120516 < 5 2
Z o
150 10 63642536524 o=
180 10 63642515105 S
220 10 63642552254 r
Abmessungen: D = Durchmesser, B = Breite, L = Lange w
54
o
= =
.. 'S
LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL Q2F
SEHR v
MATERIAL / ANWENDUNG EMPFEHLENSWERT EMPFOHLEN GEEIGNET i
r
Holz - Oberflachenvorbereitung S413 H425 E
i =z
FuBbodenbearbeitung Zwischen den Beschichtungen Q421 % o
o=
o<
> =
o
oD
HZ
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

SCHLEIFSCHEIBEN, UNGELOCHT

Norton bietet eine Produktpalette von Schleifscheiben
fur die gangigsten Operationen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Zur Vorbereitung von gefiillerten
und lackierten Oberflachen
* Ablésen von Grundierung und Farbe
* Schleifen von Kunststoff und Fiberglas

SCHLEIFKORPER

STANDARD ##++
H425
=f sten oLz °
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Siliziumkarbid-Schleifkorn * Hohe Abtragsleistung
e Nur fur Trockenschliff
e Starkes E-Papier ® |deal zum Einsatz auf
Steinoberflachen
a
H231
LET o
HOLZ
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
: * Hochleistungs-Aluminiumoxid- e |deal fir Grob-, Zwischen- und
Schleifkorn Endschliff von Massivholz
¢ |deal fur die FuBboden- und
Mobelbearbeitung
* Feinere Kornungen ideal zum
Polieren von Metall, Kunststoff,
Leder, Glatten von Fillern
* Halboffene / Offene Streuung e Verhindert Zusetzen
3 (abhangig von der Korngréfie)
* Sehr stark, F-Papier * Hohe Leistung
* Antistatik-Eigenschaften * Exzellente Oberflachengite
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1177777777777 7777 SAINT-GOBAIN

SCHLEIFSCHEIBEN, UNGELOCHT

H425 H231
ABM KOR- VPE
DxB[mm)  NUNG Stiick STANDARD
36 | 100 63642546555
140x22 60 | 100 63642546518
° 80 | 100 63642546519 1w
22
120 | 100 69957360223 E3 Lu
36 50 63642546553 DT
L
40 | 100 69957360199 LWZm
150x12 =7 o
50 | 100 63642546525 55z
° 60 | 100 63642546527 N <
80 | 100 63642546529 o
100 | 100 69957360218 Bl
185x22 60 | 100 63642546548 %é
L
° 80 | 100 63642546549 o
Z
100 | 100 63642546550 S
23
40 | 100 63642540076
35040 \aedd
50 | 100 63642540078 :
° 60 | 100 63642540079 o §
80 | 100 63642540080 Sm
2
=Z -
Dl
CE
<T L
BEARTEX® SCHEIBEN, UNGELOCHT ==
aa
SPEZIFIKATION ~ FEINHEITSGRAD '"E -
(mm) Stiick BASIS
- F2520 Sehr fein 10 63642557497
F4804 Ultrafein 10 63642557498 -
Zm
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, B = Bohrung ; ]
T
5
owm
.
=z
L
x
r=
=
e = O (=]
LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL =
MATERIAL / ANWENDUNG 2l EMPFOHLEN GEEIGNET r
EMPFEHLENSWERT
Grobschliff S422 2
Stein &) g
Endbearbeitung H425 1O
.Z N Z
Holz - FuBbodenbearbeitung | Oberflachenvorbereitung H231 8 '5 E
@rTw
L O:D
o uno
.
pd
Ll
=z
FRic
Q5
> =
(o
Lo
O 1
HZ
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,

PERSONLICHE

BEARTEX® FUSSBODENSCHLEIFSCHEIBEN

BearTex bietet eine grof3e Palette von
FuBbodenschleifscheiben vom Abschleifen

bis hin zum Spiegelglanz. Fir Scheuer- und
Reinigungsarbeiten bietet BearTex zwei Scheiben
an, um Oberflachenschmutz zu entfernen bevor
neu beschichtet oder gewachst wird.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Reinigen und Polieren von Béden
* Allgemeine Instandhaltung
* Reinigungsarbeiten

o
L
o
Ll o= STANDARD FUSSBODENSCHLEIFSCHEIBEN (25 mm dick)
X
oL D VPE
% E il SPEZIFIKATION FEINHEITSGRAD Stiick
E 5 JF175 Weil3 5 63642585892
ou JF176 Rot 5 63642585890
. |.u1 406 JF177 Beige 5 63642585873
é % JF178 Schwarz 5 63642585841
% % JF180 Grin 5 63642585877
i% JF181 Blau 5 63642585868
= =]
< L
== Alle Produkte haben zusatzlich ein entfernbares Mittelstlick mit dem Durchmesser 89 mm
= (@S]
aon
1 DUNNE FUSSBODENSCHLEIFSCHEIBEN (8 mm dick)
b SPEZIFIKATION ~ FEINHEITSGRAD ~ /PE
= (mm) Stiick
E % JUO14 Schwarz 10 63642585895
<zt E 406 JF068 Grin 10 63642585899
<5t 8 JF040 Beige 10 63642585903
: JF175 Weil3 10 63642585904
= Abmessungen: D = Durchmesser
~
(&)
Z W
wo
oxrm
i <t
o
oz
o>
M
PROFI-TIPP
b / e Gleichbleibende Leistung fiir eine Top-Oberflache
>
N % Profi-
=S Tipp
D=
Tw
0D
N
|
pd
z
L
22
Q<
==
Zr
Lo
8 L
=3
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PRODUKTAUSWAHL

Eine dicke, aggressive und widerstandsfahige Scheibe,

Black Super Strip verwendbar fiir nasse Anwendungen

Hochleistungsscheibe fiir Nassschliff, zum Beseitigen von

Green Super Scrub ° zahesten Verschmutzungen oder VerschleiBmarkierungen

Blue Super Clean Fur allgemeine Schrupparbeiten oder grobe Sprihreinigung

Zum Blankmachen und Polieren, empfehlenswert fir leicht
belastete Flachen

Allgemeine Anwendungen fiir hochglanzendes Finish beim |
Red Buffer Trocken- und Spriihpolieren. Ebenso verwendbar fiir leichte

Reinigungsarbeiten

Beige

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

Eine Polierscheibe ohne Schleifmittel, trocken einsetzbar

White Super Gloss oder mit einem Sprithnebel um Hochglanz zu erhalten

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

|

LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL

SEHR

MATERIAL / ANWENDUNG EMPFEHLENSWERT EMPFOHLEN GEEIGNET

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

Holz - FuBbodenbearbeitung JF178 JF181 JE177

|

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

.|

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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2761-264 SCHUHHERSTELLUNG
UND -REPARATUR

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

262 Schleifbander 263 Schleifkonen 264  Bimskissen

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

I senermes e utercace uo seasTex 261 ‘




SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,

PERSONLICHE

SCHUHHERSTELLUNG UND -REPARATUR

Das Herstellen und Reparieren von Schuhen erfordert

ein besonderes Produkt fir das Schleifen und Feinbearbeiten
von Leder und Gummi. Durch die langjahrige Erfahrung
im Bereich Schleifmittel kann Norton besondere Formen
wie Bimskissen flr eine schnelles
und konstantes Resultat liefern.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Lederreinigung und Vorbereitung
* Formung von Gummi- und Ledersohlen
¢ Entfernen von Kleber

o
o
=S STANDARD ##+++
s NORZON Rre17 —
o=
2= & g 5
o METALLE ﬂ
| EIGENSCHAFTEN VORTEILE
z § e Schweres Polyestergewebe e Steife, reififeste Unterlage
o
= g * 100 % NorZon® Schleifkorn * Langlebige Schneidkanten von
= = NorZon® bringen lange Standzeit
g selbst bei hohem Druck
=5
=
=5 e QOffene Streuung
owm
1 ABM . VPE
BxL (mm) KORNUNG Stiick ART.NR.
40x1150 24 10 63642545912
L 5 24 10 63642530673
<Z[ m 40 10 63642539334
L
ZZ 40x1480 60 10 63642536456
aw 80 10 63642539379
| 100 10 63642539376
5 40x1500 24 10 63642539381
5 24 10 63642536454
Z
u 40 10 63642539336
o m
Ll <t 60 10 63642530675
a0 40x1650
8 % 80 10 63642530677
100 10 63642530676
| 120 10 63642531859
, 70x1003 24 10 69957355880
n
) 100x1480 24 10 63642519730
IO
NZ
>
D
Tw
(@)
0N
:
=
L
=
L
S
R
S =
L
I o
8 L
~Z
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SCHLEIFKONEN zco
& 4%

EISEN
& NE-
METALLE

EIGENSCHAFTEN

und Kérnungen

e Zum Schleifen, Entgraten

und Polieren

/' SCHUH
e Verfugbar in vielen Abmessungen

e Montage auf Gummitragerkorper
bzw. spezielle Maschinenaufnahmen

®
SAINT-GOBAIN

VORTEILE

® |deales Werkzeug fir
ungleichmaBige Formen
wie Kurven und Aussparungen

e | eichte Montage

e Unentbehrlich
fur die Schuhreparatur

BxD0 (mm)  KORNUNG  ({7E,

36 100 66261176761

014463 50 100 66261176657
80 100 66261176656

120 100 66261176540

29x22x30 50 100 63642513692
36 100 63642520987

3622x60 50 100 63642536572
80 100 63642545922

120 100 66261176703

50x20x40 40 100 63642536708
64x16x31 40 100 63642547686
82x38x40 40 100 63642546300
85x34x45 40 100 63642546211

GUMMITRAGERKORPER wLizcol
BxLx%Eéal\/[lmm] ARERNR,
20x14x63 07660740439
36x22x63 07660740441

e

Abmessungen: ABM = Abmessungen, L = Lange, B = Bohrung, DG = Grad

SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE UND BEARTEX 263

|

- |

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

UND ABDECKEN




SCHLEIFMITTEL

REINIGEN,

PERSONLICHE

BIMSKISSEN k229

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e Aluminiumoxid-Schleifkorn e Langere Standzeit und konstanter
Abtrag

¢ Offene Streuung * Antizusetz-Effekt

L
%ﬁ * Flexible Unterlage - ® Passt sich perfekt dem Schuhprofil an
L . -
o g gewdlbte Form e Perfektes und glattes Finish
l_
= @ * Links oder rechts gewickelt e Zur links- oder rechtsseitigen
a
s Montage
<>
. [mDm] WICKLUNG KORNUNG
o
E 60 25 63642520900
= Links 80 25 63642520899
WX
[myTs 100 25 63642520898
Z 90
g El 60 25 63642534616
g g Rechts 80 25 63642534466
: 100 25 63642534617
[
=< Abmessungen: D = Durchmesser
o
N
==
Do
£ &
=5
= ..
== LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL
| SEHR
MATERIAL / ANWENDUNG EMPFEEHLENSWERT EMPFOHLEN GEEIGNET
Leder / Schuhe R817
Lz
Ew
=
=T
5 .
o0 Rechts Links
3
PROFI-TIPP
& / e Wahlen Sie die passende Wicklung
S . entsprechend der Drehrichtung 290 mm 290 mm
& 7’?4””' der Maschine.
e /74
W <t
)
oz
a>S
.
0
IO
NZ
>
D=
Tw
(@)
"o
|
=
L
=
Lo
l_
P =<
> =
o
I o
O -
HZz
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2765-268 GLASBEARBEITUNG

|
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267 Gewebeschleifbander

Hand-Bandschleifer

266 Schleifbander fir
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SCHLEIFMITTEL
AUF UNTERLAGE
UND BEARTEX

REINIGEN,

PERSONLICHE

GLASBEARBEITUNG

Norton bieten eine Palette von Schleifbandern speziell
fur die Glasbearbeitung. Eine schnelle Bearbeitung
mit minimalem Anpressdruck fir ein perfektes Finish.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Kantenbrechen
e Anfasen
e Endbearbeitung

o
i T—
2.5 PREMIUM &+ +++
Z:0
s NORAX usse
Zuw
EISEN
2T 'l I/l & NE- [ GLASBEARBEITUNG ‘Wﬂ7’
o o N yerae 4 < JM&_}
—
q EIGENSCHAFTEN VORTEILE
15} * Polyestergewebe ¢ Generiert ein hohes Qualitatsergebnis
=& Pol b Generiert ein hohes Quali bni
m D
= § * Auch im Nassschliff einsetzbar
= (o=
'?_ = * Spezielles mehrlagiges e Sehr lange Standzeit und gute
Z5 Schleifprodukt Abtragsrate
=z e Erhéhte Produktivitat
=&
* Aluminiumoxid- e Kornung X5 ist ideal fir die
. Schleifkorn Endbearbeitung von Glaskanten
L Z
'_
o STANDARD ###+
=2 NEUWAL48
=0
aon
: (' GLASBEARBEITUNG
=
1 EIGENSCHAFTEN VORTEILE
=9 * Polyestergewebe e Fir den Trocken- oder Nassschliff
wa
e » Kork Kornung * |deal fiir die Endbearbeitung
o von Glaskanten
oz
a>S
3
0
2o
NE
>
D
Twn
(@)
0N
.
=
z
£ o
@) =
n I
zz
o
O 1
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R427

NE- 7
I./I METALL A = SIEIN {;' GLASBEARBEITUNG

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e X-Baumwollgewebe ® Nur fur Trockenschliff
e Siliziumkarbid-Schleifkorn * Ideal zum Schleifen von Glas 0 6 s
und Stein s E
=i
= Eu
HSm
Tu
oDZ
R445 525
EISEN
l/l & NE- [ GLASBEARBEITUNG i
METALLE 4 < o
W o
Z:0
EIGENSCHAFTEN VORTEILE gi
® Schweres bis mittleres e Standardgewebe fir Z W
Polyestergewebe Nassschliffanwendungen = T
w O
e Siliziumkarbid-Schleifkorn e Zum Einsatz auf Glas i
28
52
ol
=
1=
=T L
BANDER FUR HAND-BANDSCHLEIFER =5
W448 R427 r
ABM KOR- VPE
BxL (mm)  NUNG Stiick STANDARD BASIS
60 | 20 63642539437 EE
120 20 63642539434 =4 %
75x604 EI
180 | 20 63642545905 <5
on
KORK | 20 63642545204

Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

. |

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

-

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFMITTEL

J

REINIGEN,

PERSONLICHE

GEWEBESCHLEIFBANDER FUR DIE GLASBEARBEITUNG

U366 W448 R445
ABM KOR- VPE
100x2.000 KORK 10 63642548857
60 10 63642546593
L 80 10 63642546594
% >< 100 | 10 63642530703
o - 120 10 63642546597
E j 150 10 63642546599
o
oD
T a 100x3.350 180 10 63642546600
o=Z 220 10 63642546602
<>
240 10 63642546603
x | 400 10 63642546616
X KORK | 10 63642545206
e X5
o *
TR~ (3000) 10 63642518504
N
Zw 80 10 63642546606
o
m T 120 10 63642546608
o 200x3.350
O v 180 10 63642546611
- KORK 10 63642545218
L
é% * Auf Anfrage
~N
==
)
£
= ..
= LEITFADEN FUR PRODUKTAUSWAHL
owm
MATERIAL / ANWENDUNG 23 EMPFOHLEN GEEIGNET
EMPFEHLENSWERT
Glas U366* R427/W448
E‘E * Auf Anfrage
< % Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange
=5
=C
an
-
pd
L
<
(@)
Z W
wa
o m
<t
o
oz
o>
-
0
20
NZ
>
D
Tw
oD
0N
L
pd
L
pd
Ll
22
a<
S =
Zx
T o
8 L
=
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269-330

270
274

Einflihrung
Leitfaden zur Anwendung

KERAMISCH GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

277

291

294

Prazisionsschleifscheiben
fir Metall und Gusseisen
Neon Schleifbockscheiben
fir Metall und
nichtmetallische
Werkstoffe
Schleifbockscheiben

fir Metall und Gusseisen

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

297

300
304
310
312
317
323
326

Prazisionsschleifscheiben
und Schleifbockscheiben fir
nichtmetallische Werkstoffe
Schleifteller

Schleiftopfe
Schleifzylinder
Schleifsegmente
Schleifstifte

Abrichtstabe und -steine
Bank- und
Kombinations-Olsteine

329 Schleiffeilen
334  Rutscher und
Spezialitaten

ORGANISCH GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

337 Trennscheiben
345  Schruppscheiben
und -topfe

348  Schleifstifte

~

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

UND ABDECKEN




GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

.

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

EINFUHRUNG

Von Standard Aluminiumoxid Scheiben bis zu
hochwertigen keramischen Flachschleifscheiben -
Norton bietet Hochleistungslosungen an,

die bei allen industriellen Anwendungen

den Prozess optimieren konnen.

Die weit gespannte Produktpalette entspricht

all Ihren Anforderungen beim Prazisions-

und Grobschliff - sie beinhaltet alle geeigneten
Schleifkorperspezifikationen fir Schleifscheiben,
Segmente, Schleifstifte, Abrichtsteine

und Scharfsteine.

Norton bietet die vollstandigste Produktauswahl
an Schleifkorpern fir den industriellen Einsatz.

PRODUKTINFORMATIONEN

@ Sicherheits-Piktogramme
©) Markenzeichen

€ Abmessungen (mm)

@ Spezifikation

e Max. Arbeitsgeschwindigkeit

O Artikelnummer,
zur Verwendung bei Nachbestellungen

) oSa zertifiziert
Die Organisation fur Sicherheit beim Schleifen

() Europaischer Sicherheitsstandard EN 12413

SCHLEIFMITTELARTEN

KERAMISCHES ALUMINIUMOXID

NORTON SG ist eine patentierte Art von
keramischem Aluminiumoxid, welches harter
und scharfer als konventionelles Schleifkorn ist.
Dieses keramische Korn hat eine einzigartige
mikrokristalline Struktur und wirkt deshalb beim
Einsatz selbstscharfend. Dies flihrt zu einer
Verringerung des Abrichtzyklus sowie

zu einem kihleren Schliff.

ALUMINIUMOXID

Allgemein wird dieses Schleifmittel eingesetzt fur
Werkstoffe von hoher Zugfestigkeit, wie rostfreier
Stahl und Werkzeugstahl, es kann jedoch auch
verwendet werden flr einige hoch-zugfeste
Aluminium- und Bronzelegierungen und wird

in verschiedenen Qualitaten hergestellt.

2 70 GEBUNDENE SCHLEIFKORPER

NORTON

SAINT-GOBAIN

o u1_1aux13x32°

3NQ46JVAN
66253262031
e MAX: 2.230 rpm e
35m/s
@ee®06

oSa

EN 112413 o

SILIZIUMKARBID

Dieses Schleifmittel ist harter

als Aluminiumoxid und hat eine scharfere
Kornform. Es wird fiir relativ weiche Werkstoffe
wie Aluminium oder Gusseisen sowie flr extrem
harte Materialien wie Hartmetall empfohlen.

ZIRKONKORUND

Zur Verwendung beim Vorschleifen mit hohen
Zerspanmengen in Verbindung mit High-Tech
Kunstharzbindungen.



KORNGROSSE

Die Zahl, die die KorngrofBe in der Scheibenspezifikation kennzeichnet, entspricht der Anzahl von Maschen
pro Zoll-Lange des letzten Siebs, das beim Aussieben der Kérnung verwendet wird. Folgende Regeln
finden Anwendung:

EINSATZ VON GROBEM KORN EINSATZ VON FEINEM KORN

* Fir weiches, zugfestes und zdhes Material * Fir hartes, sprodes Material wie gehartetem
wie weichen Stahl oder Aluminium Werkzeugstahl, Hartmetall und Glas

e Zur schnellen Zerspanung e Fir feine Oberflachen

* Wenn die Oberflachengite unwichtig ist * Bei kleinen Kontaktflachen

* Beigrofien Kontaktflachen. e Zum Erreichen von kleinen Radien.

HARTE DER SCHEIBE

Die Hartebezeichnung gibt die relativen Haltekrafte der Bindung, die die Korner zusammenhalt, an.

Bei einer gegebenen Bindungsart bedeutet dies also, dass hierdurch die Menge der eingesetzten Bindung o

den Hartegrad der Scheibe bestimmt. Dies wird in der Spezifikation durch Buchstaben in alphabetischer o

Reihenfolge - weich bis hart - angegeben. Folgende Regeln finden Anwendung: %g
wx

NIEDRIGER HARTEGRAD HOHER HARTEGRAD % "u—';

e Fir hartes Material wie geharteter e Fir weiches Material g =

Werkzeugstahl und Hartmetall ¢ Bei kleinen oder schmalen Kontaktflachen oa

* Beigrofien Kontaktflachen e Fir lange Standzeiten.

e Zur schnellen Zerspanung. =6
m D
°ox

. (S

NORMALER HARTEBEREICH ==
==
=5
==

RUNDSCHLEIFEN / SPITZENLOS =g
FLACHSCHLEIFEN
INNENRUNDSCHLEIFEN
Pz
WERKZEUGSCHLEIFEN = g
<[—
L
GEWINDESCHLEIFEN <Z( g
an
KUNSTHARZ - NICHT VERSTARKT
I
KUNSTHARZ - VERSTARKT =
<
- =
z
=)
o %
Z 0o
woz
xra>S
I
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o
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KERAMISCHE BINDUNGEN

Beim Prazisionsschleifen sind keramische Bindungen am gebrauchlichsten. Die Porositat und die Stabilitat
der Scheiben mit dieser Bindung ermaglichen eine hohe Standzeit sowie hohe Prazision des Schliffs.

Sie werden durch Wasser, Siuren, Ole und normale Temperaturschwankungen nicht beeinflusst.

Die Ublichsten Bindungen sind:

VS3/VS3P  NEUE REVOLUTIONARE VITRIUM® BINDUNGSSTECHNOLOGIE V/TR/UM@

Die revolutiondre VITRIUM?® Bindungstechnologie zeigt besondere chemische
Eigenschaften, die eine komplett neue Art von Kornhaftung aufweist.

Daraus resultiert eine verbesserte Produktvielseitigkeit in einem breiten Spektrum
von Prazisionsschleifanwendungen.

VS VS ist eine sehr vielseitige Niedrigtemperatur-Bindung, die in nahezu allen Gebieten
zum Einsatz kommt.

o
L . . . .
L VX /VXP VX und VXP Bindungen entsprechen der VS Bindung und werden nur bei Keramikkorn
Z:0 verwandt.
X
[y N
Zm
oT VAN /VANP  Diese Bindungen hangen zusammen mit der Norton Quantum® Technologie - eine
53 vielseitige Technologie, die fir niedrige, mittlere und hohe Krafte verwendet werden kann
—
L
= o
m D
o "
Sx ERKLARUNG DER SPEZIFIKATION
DO
' ; .
= . HARTE -
=
§ o SCHLEIFMITTEL KORNGROSSE DER SCHEIBE GEFUGE BINDUNG
=5
owm
ALUMINIUMOXID | SILIZIUMKARBID KERAMISCHES GROB [MITTEL| FEIN | WEICH |MITTEL | HART |GESCHLOSSEN| OFFEN
e ALUMINIUMOXID
A SGB 80 E | Q 8 10 VS
19A 3S6 90 F J R 1" VX
Lz
E % 25A 556 46 100 G K S 12 VXP
; w 38A 1TGP 24 54 120 H L T VXPM
=T
=0 30 60 M
an
57A 36 70 N
—
86A 0
pd
§ IPA 46 60 80 ME HA EH 17 26 VTX
»=23 20
e s 3NQ 60 | 80 J K L 8 VaN
= L <C
T 12 VONP
5 8 % By @ 46 60 90 J K L 8 VS
— 39C 54 70 100
80 120
% ) A SGB 30 60 90 | M 6 10 VS3
o
520 19A 2NQ 3 | 70 | 100 | H J 7 11 VS3P
zZ
:g I':' ) 38A 3NQ 46 80 120 K 8 12
NnDOF
o T v 57A 5NQ 54 150 L 13
woD
o wno 86A
—y
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L
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ORGANISCHE BINDUNGEN

Diese Bindungen werden fir zwei Arten von Schleifscheiben verwendet. Erstens fir Scheiben auf tragbaren
oder feststehenden Maschinen zur schnellen Zerspanung von Metall. Zweitens fir Trennscheiben,
mit und ohne Verstarkung, zum Einsatz auf tragbaren oder feststehenden Maschinen.

SCHRUPPSCHEIBEN UND -TOPFE

B & B3 GieBerei-Scheiben: Vielzweckbindung mit der zufriedenstellende Ergebnisse bei den meisten Anwendungen
erzielt werden

B28 GieBerei-Scheiben: Hochleistungsbindung fiir alle technischen Anwendungen - hohe Maschinenleistung
erforderlich

TRENNSCHEIBEN

BFX NEU Die Foundry X-Bindungstechnologie ist zur Steigerung der Schnittrate und Standzeit bei
Trennanwendungen auf einer breiten Palette von zahen Materialien entwickelt worden

BF1 Spezielle Bindung fiir beste Schnittqualitat beim Nass- und Trockentrennen

BF3 Neue Bindungsgeneration mit hoher Standzeit beim Trockentrennen; vielseitig einsetzbar, ideal bei hoher
Beanspruchung

B24 Neue Generation von Bindungen fiir Trennscheiben aus Siliziumkarbid fiir beste Leistung und hervorragende

Schnittqualitat fir Nichteisen-Metalle beim Nasstrennen

B25 Standard Mehrzweckbindung fiir hohe Standzeit und freien Schnitt bei einer Vielzahl von Materialien
und Anwendungen. Kann im weicheren Bereich auch zum Nasstrennen verwendet werden

B26 Neue Generation von Bindungen fiir Trennscheiben aus Aluminiumoxid fiir beste Leistung und hervorragende
Schnittqualitat fur Eisen-Metalle beim Nasstrennen

B65 Traditionelle Bindung mit guter Leistung und hoher Standzeit beim Trockentrennen

EINSTUFUNG DER PRODUKTE

Norton bietet die vollstandigste Produktauswahl an Schleifkorpern fiir den industriellen Einsatz - fir jeden
Anspruch des Kunden. Dieses Angebot teilt sich in drei ,Klassen” auf (Basis/Standard/Premium), um lhnen
bei der Auswahl des fir Sie am besten geeigneten Produktes fir |hre spezifische Anwendung zu helfen.

Einsatz von hochkonzentriertem keramischen Aluminiumoxid fir extreme Leistung
bei einmaliger Schleiftechnologie. Norton stellt innovative Erzeugnisse her,
die die Produktivitat bei allen industriellen Anwendungen verbessern

In Nortons Premium Schleifkorpern mit Schleifmittel 3SG und 5SG wird das bekannte
PREMIUM ‘/'" SG Korn von Norton in hoher Konzentration eingesetzt. Diese Produkte befriedigen

auch unsere anspruchsvollsten Verbraucher mit hoher Zerspanungsleistung

und langer Standzeit, die in niedrigeren Produktionskosten resultieren

PREMIUM #+

INNOVATION

SGB Schleifmittel wird bei den meisten der ,Standard” Produkte von Norton
STANDARD ###+ eingesetzt. SGB beinhaltet eine mittlere Konzentration von SG keramischem
Aluminiumoxid. SG ist harter und scharfer als konventionelles Schleifkorn

und bietet ausgezeichnete Schneidfahigkeit bei einer Vielzahl von Materialien

Standard Aluminiumoxid Schleifmittel, sowohl gemischt als auch rein, bietet hohe
BASIS ##+# Standzeit bei guter Leistung

Weitere Informationen finden Sie unter ,Technische Informationen” am Ende des Kataloges.
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REINIGEN,

PERSONLICHE

LEITFADEN ZUR ANWENDUNG

Rundschleifen beinhaltet das Aufienschleifen von runden
Werkstiicken, auch wenn das Endprodukt nicht immer ganz
zylindrisch ist. Die Anforderungen reichen von schneller
Zerspanung bis zum extremen Finish (Spiegelschliff).
Rundschleifscheiben werden in grolem Umfang eingesetzt
bei der Automobil-, Luftfahrt-, Schiffbau-, Motorbau-,
Turbinen- und Walzlagerindustrie, ebenso wie

fur allgemeine Schleifaufgaben in Werkstatten.

o
o Flachschleifen bezeichnet einen Vorgang, bei dem

e die Schleifscheibe sich lUber die ebene Flache eines

= < Werkstickes bewegt - oder umgekehrt. Flachschleifen

Z W deckt sowohl schwere Zerspanungsvorgange sowie

= = den Prazisionsschliff von Konturen ab.

wo

Oon

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

Innenrundschleifen bezeichnet das Schleifen von

| Bohrungen oder Léchern und ist vielleicht
eine der schwierigsten Schleifarten. Es beinhaltet
sowohl grof3e Zerspanleistungen als auch genau
oz gesteuerte Prozesse bei denen Abmessungs-
=t und Rundheitstoleranzen im Mikron-Bereich erzielt
; w werden missen.
<5
aon
1
=z
Ll
S "
Zuw WERKZEUGE UND FRASER
L . . .
) Werkzeugschleifen bezieht sich auf die Instandhaltung
5 und die Reparatur von Schneidwerkzeugen. Scheiben
aller Abmessungen und Formen werden beim
1 Werkzeugschleifen eingesetzt, meist in keramischer
Bindung, Kornung 36 bis 220, Harte H bis N.
0
2o
32
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D
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®
SAINT-GOBAIN

SCHLEIFEN  INNENRUNDSCHLEIFEN  FLACHSCHLEIFEN ~ WERKZEUGSCHLEIFEN
37C 46 KVS 37C 801V 37C 46 KVS
Aluminium
38A 54 112VXP
37C 60 KVS 37C 80 IV 37C 46 KVS
Messing/Bronze
38A 54 112VXP
37C 60 KVS 37C 80 MVS 37C 54 JVS
Gusseisen
38A 60 JVS3 38A 80 LVS3 38A 54 JVS3
Keramik (weich) 38A 60 KVS 38A80 I110VXP 38A 60 J1OVXP
Keramik (gebrannt) 39C 100 KVS

SGB 80 110VXP 5NQ 80 I VS3 SGB 70 G12VXP
Verchromt
38A 80 J1OVXP 86A 70 G12VXP
Kurbelwelle (Reparatur) 19A 60 MVS
Glas (Schneiden) 39C 60 KVS
Glas (Polieren) A150 MVS
Luftfahrt - Legierungen 3NQ 80 110VQNP 5NQ 60 JVS3 IPA 60 HA26VTX
wie Nimonic, Inconel, Hastalloy SGB 80 110VXP SGB 60 JVS3 3NQ 60 G12VQNP
37C 80 JVS 5NQ 60 KVQN IPA 60 XH20VTX
Kunststoff
SGB 80 IVXP
39C 60 KVS 39C 80 IV 39C 46 KVS
Plasmabeschichtet
39C 100 KVS
IPA 60 HA26VTX
Gummi
37C 46 E12VP
Weicher Stahl 57A 60 LVS SGB 60 KVX SGB 54 KVS
(bis 45Rc] SGB 60 LVX 38A 60 K VS3 38A 46 JVS3
Kohlenstoffstahl, Chromstaht 3NQ 60 J VS3 5NQ 60 JVS3 IPA 60 XH17VTX
(46-56Rc) D2, D3 ete. SGB 60 KVX SGB 60 KVX 356 60 JVX
2NQ 60 JVS3 5NQ 80 JVS3 1TGP 60 HVX 5NQ 80 JVS3
Gehérteter Stahl [mehr als 56Rc) SGB 60 KVX 556 60 KVX IPA 60 HA20VTX SGB 60 JVX
2NQ 60 JVS3 356 60 IVXP
39C 60 KVX 39C 80 JVS 39C 60 JVS
Edelstahl SGB 60 KVX 5NQ 60 JVS3 SGB 54 112VXP
SGB 60 KVX
Stellite 38A 60 KVS3 SGB 60 KVX SGB 60 H12VXPM
Titan 39C 60 KVX 39C 60 KVX 39C 60 KVX
3NQ 60 JVS3 5NQ 60 1 VS3 SGB 54 112VXP 3NQ 60 JVS3
HSS SGB 60 KVX SGB 60 JVX IPA 60 EH20VTX SGB 60 JVX
3NQ54112VXP 38A 60 1VS3
Hartmetall 39C 80 JVS 39C 80 IVS 39C 80 IVS 39C 80 JVS
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SAGENSCHARFEN
Sagenscharfen betrifft die Instandsetzung
und die Reparatur von Sageblattern. Es werden keramisch
gebundene gerade Scheiben sowie Schleiftopfe
in KorngrofBen 54 bis 60 eingesetzt. Eine Kantenbehandlung
mit Kunstharz verstarkt die Formhaltigkeit.

SAGENSCHARFEN
. EMPFOHLENE
MATERIAL ZAHNART OPERATION THARZ SCHEIBENHARTE ~ REFERENZ SPEZIFIKATION
. . 19A 60 MVS
HSS Grof3 Alle Nein Weich MTVS
o
E MTVS
e Standard Stahl Klein Alle Nein Hart MDVS |1\/|9§ng ovs
o
a
Zm Standard Stahl Doppelter Fertigschliff Weich T6 38A 60 MVS T6
D Schnitt
mT
o ) Vorschliff Mittel Mé 86A 54 KVS M6
oun Behandelter Stahl Geschmiedet - - Tmm -
Fertigschliff Kunstharztrankung | Weich Té 38A 60 MVS Té
. | P
o Fertigschliff seitlich Weich T6 38A 60 MVS T6
= E Hartmetall Hartmetall Vorschliff Mittel Mé 86A 54 KVS M6
% = Abrichten Hart D6 86A 54 OVS D6
D
3
=5
==z REDUZIERRINGE
owm
Reduzierringe konnen verwendet werden
um eine Scheibe auf verschiedenen Spindeln Reduzierte Bohrung (mm)
montieren zu konnen. Diese Ringe reduzieren 15
den Bohrungsdurchmesser um ein sicheres —
- Aufspannen zu ermaglichen.
L
Z; M * Reduzierringe dirfen nicht in Kontakt
=5 mit den Aufnahmeflanschen kommen
5 o . .
aom * Reduzierringe nur bei Scheiben verwenden,
deren Breite zwischen 6 und 50 mm ist 20
3 - . .
- * Maglichst zwei Ringe verwenden (an jeder Scheibenbohrung (mm)
| Seite einen) sofern die Breite dies zulasst
X . .
-> S * Bohrungsreduzierungen nur vornehmen gemaf FEPA
E wo Vorschriften
oxm
= L <C
Z 1o
Eg% SCHEIBENBOHRUNG (mm) REDUZIERT AUF (mm) REDUZIERRING
50,8 35 07660704766
—
32 25 07660717540
W 32 20 07660717538
v
OS5 31,75 15,88 07660704757
O]
ZNZ 31,75 12,7 07660704755
Ok
A5P 20 16 07660717530
XrTw
O 20 15 07660717529
oo
20 13 07660717527
> 20 12 07660717525
% 20 10 07660717524
L
o 16 6 00510008919
'_
P
> =
o
I o
O 1
HZ
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®
SAINT-GOBAIN

PRAZISIONSSCHLEIFSCHEIBEN FUR METALL UND GUSSEISEN

Norton Schleifscheiben in keramischer Bindung haben
seit Generationen Standards gesetzt und so den Weg

zur Verbesserung der Technologien und der Optimierung
der Leistung und Produktivitat bereitet.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

Flachschleifen

Werkzeug- und Fraserschleifen
Scharfen

Innenrundschleifen
Rundschleifen

o
L
a
w o
Z:0
wx
QL
Z W
o |
PREMIUM #+#+ s
QUANTUM MIT VITRIUM? &0
5NQ o0
REVOLUTIONARE BINDUNGSSTECHNOLOGIE W Lot
VITRIUM? S é
(S
TYPE 01 TYPE 05 =
] s ==l ==
=L
EIGENSCHAFTEN VORTEILE :zz;
" e Keramisches Korn in spezieller ¢ Produktvielseitigkeit in einem =fv
Form mit neuartiger chemischer breiten Spektrum i
Zusammensetzung in neuer von Prazisionsanwendungen
revolutiondrer Bindung e Reduzierung der Abrichtzyklen
und Kosten
. 1L/ oL o=
* Hohe Profilgenauigkeit =0
< =
* Perfekte Kombination e Kihler Schliff und hohe E: T
von Schnittfreudigkeit Zerspanungsleistung a3

und Belastbarkeit

LINK ZUR WEBSITE
UND ANIMATION
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QUANTUM sna

TYPE 01 TYPE 05
[ W] [~ — |

EIGENSCHAFTEN

* Keramisches Korn
in spezieller Form mit neuartiger
chemischer Zusammensetzung

* Eine perfekte Mischung zwischen
Scharfkantigkeit (freischneidend)
und Z&higkeit (Scheibenverschleil)

o
L
o
woe
z:g
o
Z W TYPE 01
o R | I
oF
O N EIGENSCHAFTEN
- e Sehr hohe Konzentration von
o keramischem SG Aluminiumoxid
mD Korn
==
2
= (a2
Dl
=
==
owm
—
Lz
Zu TYPE 01
<< = [ ]
s L
< S EIGENSCHAFTEN
au ¢ Hohe Konzentration von
. keramischem SG Aluminiumoxid
> Korn
L
5 * Einzigartige, selbstscharfende
Zz &L mikrokristalline Struktur
L
o) xom
= L <C
Z70 0o
Loz
ra>
o,
e
ZNZ
OkF=D
N D
xrTw
woD
oo
.
z
z
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zz
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PREMIUM ##+++

VORTEILE

* Vielseitig einsetzbar bei allen
Anwendungen mit niedrigen,
mittleren und hohen Kraften

® 30 % bis 100 % hoherer
Materialabtrag

e Mehrals 15 % weniger
Schleifdruck erforderlich

VORTEILE
® Sehr guter Schnitt
® Hohe Zerspanung und Standzeit

e Sehr gut geeignet fir technische
Anwendungen, bei denen
die Schleifparameter verandert
werden konnen um die Leistung
zu steigern

VORTEILE
e Sehr guter Schnitt

® Hohe Zerspanung und Standzeit
* Geeignet fiir sehr harte Stahle



REVOLUTIONARE BINDUNGSSTECHNOLOGIE

TYPE 01 TYPE 05

EIGENSCHAFTEN

e Sehr reines weifles Aluminiumoxid-
Schleifkorn mit einem verbesserten
Bindungssystem

e Splittriges Korn

LINK ZUR WEBSITE
UND ANIMATION

VORTEX IPA

TYPE 01
-

EIGENSCHAFTEN
* Hochleistungs-Aluminiumoxid

S D
8N
o8

?,}3

* Hohe Porositat erlaubt eine optimale
Verteilung der Kuhlflussigkeit

* Bestmdogliche Kornverteilung sorgt
fur guten Transport der Spane und
vermindert die Reibung

®
SAINT-GOBAIN

38A MIT VITRIUM? STANDARD ####

VITRIUM &

VORTEILE

e Kiihler, verbrennungsfreier Schliff
* Langere Standzeit

* Verbesserte Profilhaltigkeit

¢ |deal fur hitzeempfindliche

Anwendungen bei niedrigen
bis mittleren Zustellraten

VCRTEX

VORTEILE
® Sehr hohe Zerspanleistung -
hierdurch reduzierte Ablaufzeiten

* Geringere Gesamtkosten pro Stunde

* Erhohte Standzeit der Scheibe
* GleichmaBige Schleifleistung

e Extrem kiihler Schliff - hierdurch
kein Schleifbrand
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REINIGEN,
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TG 176P AND 3TGP

TYPE 01
- -

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

SG seB
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SCHLEIFWERKZEUGE

4

38A
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SCHEIBEN
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EIGENSCHAFTEN

Harter und scharfer als
konventionelle Schleifmittel

Einzigartige, selbstscharfende
mikrokristalline Struktur

Langliche Kornform

Keramisches Hochleistungs-
Aluminiumoxid

Mischung von Premium TG
mit Edelkorund rosa

TYPE 01 TYPE 05
e s Ea =l

EIGENSCHAFTEN

Mittlere Konzentration von

keramischem SG Aluminiumoxid Korn

Harter und scharfer als

konventionelles Aluminiumoxid

TYPE 01 TYPE 05
s s Ea =l

EIGENSCHAFTEN
' e Sehr reines weifles Aluminiumoxid

Splittriges Korn

VORTEILE
* Extreme hohe Zerspanung
und Standzeit

e Effektiv, wenn die Produktivitat
im Vordergrund steht

e Geeignet fir steife Maschinen mit
mittlerer bis hoher Antriebsleistung

VORTEILE
e Guter Schnitt

e Geeignet fir Maschinen mit
mittlerer Antriebsleistung

e Sehrvielseitig fir alle Arten
von Stahl

VORTEILE
e Kiihler, verbrennungsfreier Schnitt
e |deal fur hitzeempfindliche

Operationen bei geringen
bis mittleren Zustellraten

01



86A

TYPE 01 TYPE 05
[~

I

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e Edelkorund rosa (Aluminiumoxid) * Sehrvielseitig

e Zaher als weifles Aluminiumoxid e Reduzierter Abrichtzyklus

* Beinhaltet einen geringen
Prozentsatz an Chromoxid

19A

o
TYPE 01 E
I oz
Z:O
EIGENSCHAFTEN VORTEILE = i
* Mischung aus A und 38A e Sehrvielseitig zum Schleifen % -
einer Vielzahl von Stahlen o5
o0
* Hauptsachlich zum Sagenscharfen e Effektiv, gute Zerspanungsleistung
e Ausgewogenes Verhaltnis zwischen e
Zerspanungsleistung é 2
und Formstabilitat =
=Z -
Dol
S
=3
=35
S7A =3
r
TYPE 01
I
EIGENSCHAFTEN VORTEILE -
e Halbedelkorund braun e Fiur Stahlund Legierungen = o
(Aluminiumoxid) 3o
T
* Hohe Lebensdauer e Vielseitig, langlebig %: i
und freischneidend
e Wirtschaftlich '
¢ |deal fur allgemeinen Einsatz &
=5
d
=)
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Z 1o
woz
xra>S
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REINIGEN,

PERSONLICHE

GERADE SCHEIBEN

ABM PREMIUM
DB F] FORM [M’?X] S‘{?Ek STANDARD
(mm] (MM {mm m/s)  Stiic INNOVATION

mmm mmm TYPE 01 Hem ==l TYPEO5

10x10x4 01 45 10 | 5SNQ80JVAN | 66253244877
01 45 10 | 5SNQ 60 LVAN | 66253244878
13x13x4 01 45 10 | 5SNQ 8O0 LVAN | 66253262414
01 45 10 | SNQ80KVS3 | 66253348357
01 45 10 SGB 60 JVS3 | 66253355176
13x13x4,76
6 6 05 45 10 | 5NQ 60 KVAN | 66253244880 | SGB 60 JVS3 | 66253355177
01 45 10 | 3NQ 60 LVAN | 66253261880
o 01 45 10 | 3NQ 60 KVS3 | 66253348360
E 16x16x6 01 45 10 | SNQ 80 JVAN | 66253244881
%;g 0] 8 05 45 10 | 5NQ 60 LVAN | 69083163785
WX
o 10 | 8 05 45 10 | 5NQ 60 KVS3 | 66253348333
Zu
8 EI 01 45 10 | 3NQ 60 LVAN | 66253261903 | 38A 60 KVS3 | 66253348355
wo 13 | 10 05 45 10 | 5SNQ 60 LVAN | 66253261908 | SGB 60 KVX | 69936681793
ou 20x20x6
13 ] 10 05 45 10 | 5NQ 80 JVAN | 66253244883
L 13 ] 10 05 45 10 [ 5NQ 60 KVS3 | 66253348335
S 01 45 10 SGB 60 99JVS3 | 66253355179
al 20x20%6,35
= o 10 | 10 05 45 10 | 5NQ 60 KVAN | 66253244884 | SGB 60 99JVS3 | 66253355181
é E 25x25x6,35 | 13 | 12 05 45 10 | 5SNQ8OIVAN | 66253244885 | 38A 60 KVS3 | 66253348349
<zt ; 13 ] 12 05 45 10 | 5NQ 60 LVAN | 66253244886
<<
aa 25x25x8 13 ] 10 05 45 10 | 5NQ 80 JVAN | 66253244887 | SGB 60 KVX | 69936681795
- 13 | 12 05 45 10 | 5NQ 60 KVS3 | 66253348317
32x20x10 | 16 | 10 05 45 10 SGB 60 JVX | 69936641074
32x25x8 13 | 10 05 45 10 | 5NQ 60 JVAN | 66253244888
E‘ E 32x32x9,53 | 16 | 16 05 45 10 | 5NQ80IVAN | 66253244898 | SGB 60 JVS3 | 66253355183
< % 16 | 16 05 45 10 SGB 60 JVX | 69936676291
= 32x32¢10
<5 16 | 16 05 45 10 38A60LVS | 69936675118
a
I 40x25x9,53 | 20 | 12 05 45 10 | 5NQ 60 KVAN | 66253244889 | SGB 60 JVS3 | 66253355184
1 40x25x10 | 16 | 12 05 45 10 | 5NQ 80 KVAN | 66253244890
E 40x32x10 | 20 | 16 05 45 10 | 5NQ 60 LVAN | 66253244891
X
&) 16 | 20 05 45 10 | 5SNQ 60 KVAN | 66253244897
Z W 40x40x10
5 g 16 | 20 05 45 10 | 5NQ60JVS3 | 66253348334
% g 40x40x12,7 | 20 | 20 05 45 10 SGB 60 JVS3 | 66253355185
oz
a>
: 1 it V/TR/UM@ Revolutionadre Bindungsstechnologie
Alle Scheiben mit Durchmesser 100 mm bis 200 mm und einer Bohrung von 32 mm werden mit
o Plastikreduzierbuchsen geliefert, um die Bohrung auf 20 mm reduzieren zu konnen. Alle Abmessungen
<DE o von Plastikreduzierbuchsen sind im technischen Informationsteil am Ende des Kataloges genannt.
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ABM MAX  VPE PREMIUM
DxTxB (mml (mm] FORM (m/s) Stiick STANDARD
(mm) (MMIIMM m/sl stuc INNOVATION

s mmm TYPEO1 e sl TYPEOS

50x6x6 01 45 10 38A60NVS | 69936675122*
50x32x13 | 30 | 16 05 45 10 | 5NQ 60 LVAN | 69083163788
50x40x12,7 | 25 | 20 05 45 10 | 5NQ 60 KVAN | 66253244892 | SGB 60 JVS3 | 66253355186 | 38A60LVS | 69936621569*
50x40x13 | 25 | 20 05 45 10 | 5NQ80IVAN | 66253244893
25 | 20 05 45 10 | 5NQ 60 KVAN | 66253244894
50x40x16
25 | 20 05 45 10 | 5NQ 60 JVS3 | 66253348348
63x10x20 01 45 10 38A 60 NVS | 66253050376
63x40x12,7 | 32 | 20 05 45 10 | 5NQ 80 IVAN | 66253244895 | SGB 60 JVS3 | 66253355187 | 38A60LVS | 69936621565 o
65x50x16 | 25 | 25 05 45 10 SGB 60 VX | 69936676211* E
76x32x20 | 42 | 16 05 45 10 | 5NQ 60 JVAN | 66253244896 %g
wx
70x7,1x17 01 45 10 | 3NQ 60 LVS3 | 66253348329 oL
Zuw
100x6x32 01 45 2 38A60LVS | 66253050244 8 :|_:|
100x10x32 01 45 2 3SG 60 KVX | 66253050246 38A60LVS | 66253050404 g 8
100x13x32 01 45 2 38A60LVS | 66253050409
100x20x32 01 45 2 38A60LVS | 66253050413 L
125x6x32 01 45 2 3SG 60 LVX | 66253054862* 38A60LVS | 66253050440 S é
o
01 45 2 38A60LVS | 69936675731 =z
125¢10x32 =
01 45 2 38A80LVS | 66253050254* ={i
125x13x32 01 45 2 3SG 60 VX | 66253050290 38A 100 JVS | 66253050257 ; ;
<<
125x16x32 01 45 2 38A 60 MVS | 66253050237 a3
01 45 2 SGB 60 LVX | 66253050286* | 38A 60 KVS | 66253050620 r
125x20x32
01 45 2 38A60LVS | 69936675736
150x2x32 01 45 6 38ABONVS | 69936677254*
150x3,2x32 01 63 6 19A 60 MVSMTVS | 69936675941 EI E
01 45 6 38A60LVS | 69936675591 %ﬁ %
150x4x20 01 45 6 38ABONVS | 69936676720 =t EE)
a
01 45 6 38A 100 MVS | 69936640219 &
150x4x30 01 63 6 3SG 80 NVX | 69936678980* 38ABONVS | 69936639730 i
pd
* Auf Anfrage =
I VI V/TR/UM@ Revolutionare Bindungsstechnologie Sz o
wo
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite, % orm
. S W<
B = Bohrung, P = Aussparungsdurchmesser, F = Aussparungstiefe Zon
Lo =
xra>
.
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¢ Norton bietet eine weite Palette -
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GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

¥

DIAMANT-
SCHEIBEN

A

GERADE SCHEIBEN

fozraescrzsen A

ABM PREMIUM
DXTB T FORM [M?ﬁ VPE STANDARD
(mm)  (mmimm m/s INNOVATION

mem mmm TYPEO1

- mm. TYPEO1F

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

.

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

i,

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

150xs32 01 63 6 19A 60 MVS MTVS| 69936674920
01 63 6 19A 60 OVS MDVS | 69936675946
150x6x20 01F 45 6 86A B0 OVS | 69936686760
01 45 2 3SG 60 LVX | 66253055040 38A120JVS | 69936675746*
150x6x32 01 45 2 3SG 80 LVX | 66253054873
01F 63 6 19A 60 MVS MTVS| 69936675964
150x6x38 01 45 2 SGB 60 KVX | 66253049900
150x8x20 01F 45 6 86ABOOVS | 69936686743
01 45 2 3SG 60 JVX | 66253055041 38A60LVS | 69936675743
190@32 01 45 2 38A120JVS | 69936675748
01 45 2 55G 60 KVX | 69936640331* | SGB 60 KVX | 66253049871 | 38A46MVS | 66253050261
01 45 2 35G 60 LVX | 66253050280 | SGB 100 JVX | 66253049894 | 38A60KVS | 66253051070
01 45 2 38A60LVS | 69936675744
15011032 01 45 2 38A 60 MVS | 69936641112
01 45 2 38AB0MVS | 66253050373
01F 63 6 19A600VS | 66253050201
01 45 2 38A 100 MVS | 66253050371
01 45 2 38A 120 JVS | 69936675749
01 45 2 3SG 46 HVX | 66253054863 38A 46 HVS | 69936675753*
01 45 2 356G 60 LVX | 66253050142 38A4L6LVS | 69936675754
150x13x32 01 45 2 38A60NVS | 69936675758
01 45 2 38AB0LVS | 69936675759
01 45 2 38A 120 JVS | 69936675760
01 45 2 |3SG 60 H12VXP| 69936677177 38A4L6LVS | 69936675763
150x16x32 01 45 2 3SG 60 LVX | 66253050367 38A60LVS | 69936675764
01 45 2 38AB0LVS | 69936675767
01 45 2 55G 60 KVX | 69936640816% | SGB 60 KVX | 66253049874 | 38A 46 MVS | 66253050372
01 45 2 356G 60 KVX | 66253050155 | SGB 100 JVX | 66253049895 | 38A 60 KVS | 66253051065
01 45 2 38A60LVS | 69936641391
150x20x32 01 45 2 38A60NVS | 69936641392
01 45 2 38A80KVS | 66253051067
01 45 2 38ABOLVS | 69936639416
01 45 2 38A 100 JVS | 66243570493
* Auf Anfrage

Alle Scheiben mit Durchmesser 100 mm bis 200 mm und einer Bohrung von 32 mm werden mit
Plastikreduzierbuchsen geliefert, um die Bohrung auf 20 mm reduzieren zu konnen. Alle Abmessungen
von Plastikreduzierbuchsen sind im technischen Informationsteil am Ende des Kataloges genannt.
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Z

®
SAINT-GOBAIN

ABM MAX VPE PREMIUM
DXBB () imm) FORM (/e stick STANDARD
(mm) INNOVATION
mmm mmm TYPE 01
15005:30 01 45 2 38A 60 KVS | 66253050452
01 45 2 38A 60 MVS | 66253050381
175x4x51 01 63 6 19A 60 MVS MTVS | 66253052709
175x6x51 01 63 6 19A 60 MVSMTVS | 69936675980
180x6x32 01 45 2 SGB 120 JVX | 69936638720*% | 38A60LVS | 69936675784
180x10x32 01 45 2 SGB 60 JVX | 69936639145* | 38AB0JVS | 69936675781
01 63 6 19A 60 MVSMTVS | 69936675984
01 45 2 2NQ 46 1VS3 | 66253348363 [1TGP 60 H12VXP | 69936676106 | 38A 46 HVS | 69936675798 o
18041332 01 45 2 2NQ 60 IVS3 | 66253348361 SGB 60 JVX | 69936639148 38A60LVS | 69936675797 " é
01 45 2 3SG 80 JVX | 66253054892 | SGBB8OJIVX | 69936639149 38AB0LVS | 69936675801 =Z:0
01 45 2 3SG 120 JVX | 66253054874 38A 120 JVS | 69936675802 g i
180x16x32 01 45 2 3SG 46 HVX | 66253054882 |SGB 70 G12VXP| 69936639169 | 38A60KVS | 66253050453 § ;
01 45 2 3SG 46 HVX | 66253054883 |SGB 46 H12VXP| 69936638723 38A60JVS | 69936675810 g 8
180x20x32 01 45 2 SGB 60 H10VXP | 69936639170 38A60MVS | 66253050273
01 45 2 SGB 60 KVX | 66253049878 oy
180x25x32 01 45 2 3BAGOLVS | 69936675812 S g
200x4x32 01 63 6 19A 60 OVS MDVS | 69936675986 % E
01 45 2 SGB 120 JVX | 69936677029 38A60MVS | 66253050455 é E
200x6x32 0 | 45 |2 38ABONVS | 69936639662 S
01 63 6 19A 60 MVS MTVS| 69936675988 <5( 3
01 63 6 3BA60MVST6 | 69936658078 r
200x8x32 01 63 6 19A 54 OVS MDVS | 69936675989
01 63 6 19A 60 MVS MTVS | 69936675990
01 45 2 3SG 60 LVX | 66253054884 | SGB 60 JVX | 69936639157 | 38A60LVS | 69936675818 E' é
200X1032 01 45 2 38A 60 LVS3 | 66253348277 | 38A120JVS | 69936675819 ; E
01 45 2 SGB 80 JVX | 69936639158 <5
01 63 6 86A 54 0VS D6 | 66253050147 b
01 45 2 SGB 60 JVX | 69936639160 | 38A60JVS | 69936675821 ’
01 45 2 SGB 60 KVX | 66253049881 38A60LVS | 69936675823 E
200X13,32 01 45 2 38A 60 LVS3 | 66253348352 Sz é
01 45 2 SGB 80 JVX | 69936639161 g E 8
01 45 2 SGB 120 JVX | 69936676608 Z % g
01 63 | 6 19A 60 MVS MTVS | 69936675994* =
* Auf Anfrage r

1 wmit V/TR/UM@ Revolutionare Bindungsstechnologie

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite,
B = Bohrung, P = Aussparungsdurchmesser, F = Aussparungstiefe
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REINIGEN,

PERSONLICHE

GERADE SCHEIBEN

ABM PREMIUM
DB F] FORM [M’?X] S‘{?Ek STANDARD
(mm] (MM {mm m/s) Stiic INNOVATION

mem mmm TYPEO1

200x16x76,2 01 45 2 38A60LVS | 69936675827
01 45 2 | 3NQ 46 JVAN | 66253261995 | SGB 46 HVX | 69936639171 | 38A46HVS | 69936675551
01 45 2 |3SG 60 H12VXP| 69936677181 |SGB 60 H12VXP| 69936639172 | 38A 46 KVS | 66253051075
200x2032 01 45 2 | 2NQ60IVS3 | 66253357059 | SGB 60 KVX | 66253049887 | 38A46NVS | 69936641400
XZUX;
01 45 2 38A 60 KVS | 66253051077
01 45 2 38A60NVS | 69936667154
01 45 2 38A80KVS | 66253051080
o 01 45 2 |3SG 46 E12VXP | 69936676703* 38A 46 KVS | 69936641104
E 200x20x50 01 45 2 3SG 60 HVX | 66253054886*
%g 01 | 45 | 2 | 35660JVX | 66253050362
L
oL 01 45 2 |5NQ 46 G12VONP | 66253261978* 38A 46 VS | 69936675832
Zu
a EI 200x20x50,8 01 45 2 | 3SG 46 112VXP | 66253052711 38A 60 HVS | 69936675834
g 8 01 45 2 |3SG 60 H12VXP| 66243593696 38A60KVS | 66253049967
} 200x20x51 01 45 2 SGB 60 JVX | 69936639251
L @ 200x20x76 01 45 2 3SG 46 IVX | 66253054888
oD
S = 01 45 2 3SG 46 HVX | 66253050156 38A L6 HVS | 69936641521*
o 200x20x76,2
= 01 45 2 38A60LVS | 69936675836
é E 01 45 2 SGB 60 KVX | 66253049888 38A L6 LVS | 69936627127
< L
= = 01 45 2 38A 46 NVS | 69936641406
=5
S() 01 45 2 38A60LVS | 69936641407
~ 200x25x32 01 45 2 38A 60 MVS | 66253051079
01 45 2 38AB0KVS | 66253051082
01 45 2 38A80NVS | 69936675847
EI E 01 45 2 38A 100 JVS | 66243570496
; o 200x25x50,8 01 45 2 SGB 46 KVX | 66253050183 38A 46 HVS | 69936675840
=
5 01 45 2 38A 46 KVS | 66253051086
own 200x25x51
01 45 2 38A60LVS | 69936640125
| 01 45 2 3BALONVS | 69936675841
= 200x25x76,2
Ll 01 45 2 38A60NVS | 69936675846
X
O
Z W ) * Auf Anfrage
a . S . .
& @ 1 it V/TR/UM@ Revolutiondre Bindungsstechnologie
L <t
= % Alle Scheiben mit Durchmesser 100 mm bis 200 mm und einer Bohrung von 32 mm werden mit
o> Plastikreduzierbuchsen geliefert, um die Bohrung auf 20 mm reduzieren zu konnen. Alle Abmessungen
: von Plastikreduzierbuchsen sind im technischen Informationsteil am Ende des Kataloges genannt.
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Z

®
SAINT-GOBAIN

ABM MAX VPE PREMIUM
DXB (o mm) FORM () stiek STANDARD
(mm) mml{mm m/s) Stiic INNOVATION
mmm mmm TYPE 01
01 45 2 SGB 60 KVX | 66253049892 | 38A 46 MVS | 66253052712
200x32x32 01 45 2 38A60LVS | 69936675855
01 45 2 38A 60 NVS | 69936667155
200x32x51 01 45 2 38A60LVS | 69936640245
01 45 2 38A 46 NVS | 69936675849
200x32x76,2
01 45 2 38A60NVS | 69936675854
200x35x32 01 45 2 SGB 46 KVX | 66253049859*
200x40x50,8 01 45 2 38A46IVS | 69936681707 o
225x5x60 01 45 2 38A 54 VS | 69936675859 E
01 45 2 |3NQ 60 H12VANP | 66253262058% | SGB 60 HVX | 69936640943 | 38A461IVS | 69936640871 % %
225x20x51 L X
01 45 2 |3SG 60 H12VXP | 69936676452 oL
Zuw
225x25x76,2 01 45 2 3SG 46 HVX | 66243570377 8 El
01 45 2 3SG 46 HVX | 66253055043 wo
225¢32x76,2 ©u
01 45 2 |3SG 60 H12VXP| 66243593705
230x10x32 01 63 6 38A 60 MVS T6 | 69936675929 L
230x20x50,8 01 45 2 3SG 60 IVX | 66253050240* S §
o
230x25x50,8 01 45 2 38A 60 HVS | 69936639829 = E
01 63 6 38A 60 MVST6 | 69936675931 = E
250x10x32 =
01 63 6 86A 54 OVS D6 | 66253050139 ==
<<
250x13x32 01 63 6 38A 60 LVS3T6| 66253348353 | 86A 54 OVS D6 | 66253050128 a3
250x13x76,2 01 45 1 3SG 60 KVX | 69936623734
250x20x32 01 45 1 38A 60 L6VS3 | 69210431009 | 38A46KVS | 66253049918*
01 45 1 |5NQ 46 G12VANP | 66253261918* 38A60LVS | 69936675862
250x20x76,2 .
01 45 T | 3NQ 46 JVAN | 66253261919 E E
01 45 1 38A 46 L6VS3 | 69210431034 | 38A60LVS | 66253049927 < %
250x25x32 =T
01 45 1 SGB 60 KVX | 66253050160* <5
a
250x25x50,8 01 45 1 3SG 46 KVX | 66253050107 &
250x25x51 01 45 1 38A 60 L6VS3 | 69210431048 38AL6IVS | 69936640283*
250x25x76 01 45 1 2NQ 60 GVS3 | 66253348365 E
X
O
* Auf Anfrage = Z W
I V] V/TR/UM@ Revolutionare Bindungsstechnologie = o
2w
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite, Z 0o
. Lo =
B = Bohrung, P = Aussparungsdurchmesser, F = Aussparungstiefe xrao >
r
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ABRICHTEN MIT DIAMANT oo
* Norton bietet eine weite Palette b
von Diamantabrichtlésungen an. =
Fir weitere Information siehe Seite 379 =
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REINIGEN,

GERADE SCHEIBEN

ABM
DxTxB
(mm)

(mm) (mm) FORM

MAX  VPE
(m/s)

mem mmm TYPEO1

PREMIUM
INNOVATION

STANDARD

PERSONLICHE

01 45 3SG 46 KVX | 69936623668 |IPA 60 EH17VTX| 66253052716 | 38A46LVS | 69936623691
01 45 2NQ 46 GVS3 | 66253348371 |IPA 60 XH17VTX| 66253052721 38A60IVS | 66253050101
01 45 3SG 54 F12VXP | 69936676054 | SGB 46 HVX | 66243570378* | 38A60LVS | 69936623733
250305762 01 45 3SG 60 KVX | 66253055045 | SGB 46 KVX | 66253050124 | 38A80LVS | 69936623651
X25x76,
01 45 SGB 60 KVX | 66253050126
01 45 SGB 70 H12VXP| 69936623901
01 45 38A 46 KVS3 | 66253354041
o 01 45 38A 60 KVS3 | 66253354040
E 250x32x32 01 45 SGB 60 KVX | 66253050162 | 38A60NVS | 69936667158
%% 250x32x76 01 45 38A 46 L6VS3 | 69210431001
WX
oL 01 45 3NQ 46 HVAN | 66253262034*
Z W 250x32x76,2
g EI 01 45 3SG 46 HVX | 66253055046
wo 01 45 38A 60 L6VS3 | 69210431657
ow 250x40x76
01 45 38A 46 L6VS3 | 69210432025
L o 01 45 3SG 46 G12VXP | 69936676056 | SGB 46 [10VXP | 66253050205* | 38A 46 KVS | 66253050186
== 250x40x76,2
o 01 45 35G 46 IVX | 66253050259
(am)]
= E 250x50x76,2 01 45 SGB 46 KVX | 66253050129*
é E 300x20x127 01 45 38A60LVS | 69936675872
<zt ; 01 45 3NQ 60 KVAN | 66253262040 | 38A 46 KVS3 | 66253354043 | 38A46LVS | 69936623601
<<
a7 200254127 01 45 356 46 KVX | 66253055050 | 38A 60 KVS3 | 66253354042 | 38A60KVS | 66253050105
XZIX
- 01 45 2NQ 60 JVS3 | 66253348372 | SGB 60 KVX | 66253050132 | 38AB0LVS | 69936623648
01 45 35SG 60 H12VXP| 69936677184 | SGB 80 [12VXP | 66253050121
01 45 38A 46 NVS | 69936675879
EI = 300¢32x32 01 45 38A 60 KVS | 66253051100
<zf % 01 45 38A60NVS | 69936639618
< 3 300x32x76,2 01 45 38A 46 HVS | 69936675880
a
I 01 45 3SG 60 KVX | 66253055872 | SGB 46 F12VXP | 69936676705 | 38A 46 HVS | 69936675883
1 300x32x127 01 45 SGB 46 HVX | 66243570380% | 38A60LVS | 69936675884
E 01 45 SGB 60 KVX | 69936676386
X
O 01 45 38A 46 KVS | 66253049948
Z W 300x40x76
5 g 01 45 38A 60 KVS | 66253049953
& g 01 45 IPA 60 EH20VTX | 66253049863
a9 300+40¢76,2
as 01 45 IPA 60 XH20VTX | 66253049866*
Y ) * Auf Anfrage
I VT V/TR/UM@ Revolutionare Bindungsstechnologie
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ABM MAX  VPE PREMIUM
DXHB o FORM (o STANDARD
(mm) MM mm m/s} Stuc INNOVATION

s mmm TYPEO1

200K0x127 01 45 1 35SG 46 HVX | 66253055893 |SGB 46 G12VXP| 69936639946 | 38A60LVS | 69936675891
X&aUX
01 45 1 3SG 60 KVX | 66253055053 | SGB 60 KVX | 66253050179
01 45 1 38AL6IVS | 66253050251
300x50x76,2
160 | 10 07 45 T | 3NQ 46 HVAN | 66253262412*
01 45 1 SGB 46 G12VXP| 66243570384 | 38A46JVS | 69936623649
300x50x127
01 45 1 38A 60 KVS | 66253054524*
01 45 1 3SG 60 LVX | 66253055895 | IPA 60 EH20VTX | 66253049873% | 38A60LVS | 69936675901
355x25x127 01 45 1 SGB 46 JVX | 66253050118* o
01 45 1 SGB 60 LVX | 66253050135 E
[
355x32x127 01 45 1 2NQ 60 JVS3 | 66253348373 [SGB 54 E12VXP| 69936676713 | 38A60LVS | 69936675903 %g
[NN)
01 45 1 | 3NQ 46 HVAN | 66253262048* | IPA 60 EH20VTX | 66253049877 | 38A 46 VS | 69936623753 % L
L
01 45 1 35G 60 LVX | 66253055057 | IPA 60 XH20VTX | 66253049879* | 38A 60 LVS | 69936675908 e
355x40x127 m T
01 45 1 2NQ 46 GVS3 | 66253348367 |SGB 46 G12VXP| 66253049901 g 8
01 45 1 SGB 46 JVX | 66253050117
01 45 1 | 3NQ 46 HVAN | 66253262049 |IPA 60 EH20VTX | 66253049880 38A46IVS | 69936675913 2o
01 45 1 |3SG 46 F12VXP | 69936623900 | IPA 60 XH20VTX | 66253049883 | 38A 46 I11VXP | 66253050212* S §
[am]
3550501127 01 45 1 3SG 46 JVX | 66253055063 | SGB 46 H11VXP | 66253054500 | 38A 46 KVS | 66253051108 = E
XoUX '
01 45 1 | 2NQ 46 GVS3 | 66253348366 | SGB 46 J12VX | 69936623781 | 38A 60 KVS | 66253049951 = E
01 45 1 SGB 54 G12VXP | 66253049857 § =
=35
01 45 1 SGB 60 KVX | 66253050138 SN
406x25x127 01 45 1 356G 60 LVX | 66253055083 | SGB 60 KVX | 69936644046 | 38A60LVS | 69936694018 r
406x32x127 01 45 1 38A60LVS | 66253049841
01 45 1 3SG 60 LVX | 66253055086 | SGB 60 KVX | 66253049843
406x40x127 1=
01 45 1 38A 60 JVS3 | 66253348356 E L
m
<@=—
‘ * Auf Anfrage =
I VI V/TR/UM@ Revolutionare Bindungsstechnologie %’: i
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite, b
B = Bohrung, P = Aussparungsdurchmesser, F = Aussparungstiefe
&
X
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Cui<
Z 1o
Lo =
xra>

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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|

REINIGEN,

PERSONLICHE

GERADE SCHEIBEN

ABM MAX  VPE PREMIUM
DXXB (o FORM S STANDARD
(mm)  (mml (mm m/s) Stiic INNOVATION

mem mmm TYPEO1

01 45 1 |5NQ46GT2VANP | 66253260614* | IPA 60 EH20VTX | 66253049884 | 38A 46 [12VXP | 66253054508

01 45 1 | 3NQ 46 HVAN | 66253258471* | SGB 46 G12VXP | 66243468401 | 38A46 VS | 66243466547*
406x50x127 01 45 1 |5SG 46 G12VXP | 66243468188 | SGB 46 HVX | 66243448363 | 38A60LVS | 66243466546*
01 45 1 356 46 HVX | 66253055912 | SGB 60 KVX | 66253055072
01 45 1 |3SG 54 F12VXP | 66253054506

457x50x127 01 45 1 38A60LVS | 66243466558
500x50x203 01 45 1 38A 60 L6VS3 | 69210431122 38A60KVS | 66253054504*
o 500x50x203,2 01 45 1 SGB 60 KVX | 66243448367*
E 500x60x203,2 01 45 1 SGB 60 KVX | 66253049853*
w o
Z:0 508x50x203,2 01 45 1 356 60 KVX | 66253055088
WX
% L 508x80x203,2 01 45 1 38A 60 LVS 66243465706*
Ll
> |
mT * Auf Anfrage
wo
oun Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite,
q B = Bohrung, P = Aussparungsdurchmesser, F = Aussparungstiefe
28
i
(&)
~N
=it
Dol
S m
< L
—
=5
owm
Type 01 Type 05 Type 01F
P
| < - » § ;
A | A %}o
Lz ' T - T
Ew ; Y | A 4
<= B B
= <« >
owm Y > < > <
1
=
L
=
O
Z W
wa
o m
W <t
o
oz
a>
-
1
=
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NE=
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D=
Twn
(@)
"o
R
=
Ll
=
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=
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Zx
T o
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NEON SCHLEIFBOCKSCHEIBEN FUR METALL
UND NICHTMETALLISCHE WERKSTOFFE

Die Norton Neon Produktpalette von Schleifscheiben

fur Schleifbocke und Standerschleifmaschinen enthalt
die gangigsten Scheibenabmessungen, Bohrungen,
Schleifmitteltypen und Kornungen fur Schleif-, Schrupp-,
Form- und Scharfanwendungen auf allen Metallen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

¢ |Instandhaltung und Bearbeitung
e Werkzeugmacherei

o
L
1 , a
) Y : w o
J Z:0
. P ’ wx
. . - oL
. g ZW
. . o |
m T
w o
o0
NEU NEON BRAUNES ALUMINIUMOXID m
=&
g
I =Z
Dol
Fur hohen Materialabtrag, Formen und Entgraten. 'g E
<T L
EIGENSCHAFTEN VORTEILE é é
* Hochleistungs-Aluminiumoxid * Maximierte Abtragsleitung R
in einer keramischen und Scheibenstandzeit I
Premiumbindung
e Exakte Korngrof3en und Harten
=i
Za
=T
X0
aon

NEU NEON weisses aLumINIUMOXID

I X
._O
Fur leichten Materialabtrag und Scharfen von Werkzeugen aus HSS-Stahl. = E §
@)
EIGENSCHAFTEN VORTEILE z % ;‘
e Wei3es Aluminiumoxid in einer * Maximierte Abtragsleistung 58%
keramischen Premiumbindung und kihler Schliff bei geharteten
oder HSS-Werkzeugen i
¢ Exakte Korngroflen und Harten 2
%)
235
Zz52
OFD
N D~
rTwn
W oD
oono
-
pd
L
=z
22
=
=3
% @
O
—Z
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NEU NEON GRUNES SILIZIUMKARBID
I .

Fir alle allgemeinen Anwendungen auf Schleifbocken und
Standerschleifscheiben von Nichteisen-Metalle und Hartmetallwerkzeugen.
EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e Scharfes grines Siliziumkarbid * Maximierte Abtragsleistung und
Finish auf Nichteisen-Metalle

e Exakte Korngroflen und Harten

o
Ll
o
w o
Z:0
L ANWENDUNGSEMPFEHLUNGEN
:Z) E Nutzen Sie nachfolgende Anwendungsempfehlungen fir die richtige Auswahl der Schleifmittels abhangig
mT '
Lo von Werkstoff und Abtragsleistung
n
GROBSCHLEIFEN FEINSCHLEIFEN (FINISH)
L 36 46 60 80 120
23
g N HOHER MATERIALABTRAG
=z
l?_ § MITTLERER MATERIALABTRAG
L
E E GERINGER MATERIALABTRAG
= ST
a7 ENTGRATEN / FORMEN
| SCHARFEN
METALLE Braunes Aluminiumoxid
oz HOCHGESCHWINDIGKEITSWERKZEUGSTAHL Weifles Aluminiumoxid
L
<Z,: o8] NICHTEISEN-METALLE UND HARTMETALLWERKZEUGE Griines Siliziumkarbid
s L
<5
aon
1
=z
Ll
X
-z
Go
Qi<
Z 1o
Lo =
xra>
3
(WN]
I 1
og
3o
ZNZ
OkE=D
0D~
et
oo ABRICHTEN MIT DIAMANT
i * Norton bietet eine weite Palette
d von Diamantabrichtlosungen an.
= Fir weitere Informationen siehe Seite 379
Yo
=
P
==
Zx
Lo
8 L
=3
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SCHLEIFBOCKSCHEIBEN

NEON
BRAUNES WEISSES GRUNES
ALUMINIUMOXID ALUMINIUMOXID SILIZIUMKARBID

ABM MAX VPE
DxTxB (mm)  (m/s)  Stiick BASIS

mem mmm TYPEO1

125:20x32 45 2 A 60 NVS 66253349649 38A 46 NVS 66253353101 39C 60 KVS 66253349665
45 2 38A 60 NVS 66253349669 39C 80 KVS 66253349650
45 2 A36VS 66253338143 38A 46 NVS 66253338106 39C 60 KVS 66253338114
150x20x31,75 45 2 A 46 NVS 66253338084 38A 60 NVS 66253338116 39C 80 KVS 66253338115
45 2 A 60 NVS 66253338085
45 2 A36VS 66253349672 38A 46 NVS 66253349676 39C 60 KVS 66253349670
150x20x32 45 2 A 46 NVS 66253349675 38A 60 NVS 66253349678 39C 80 KVS 66253349671 o
45 2 A 60 NVS 66253349668 39C 120 KVS | 66253352745 E
150x25x32 | 45 2 39C60KVS | 66253349679 25
180x20x32 45 2 A 46 NVS 66253352809 39C 120 KVS 66253353168 é i
45 2 A 60 NVS 66253352810 5 ﬂ
200X20:31.75 45 2 A 46 NVS 66253338086 38A 46 NVS 66253338117 39C 60 KVS 66253338125 g g
' 45 2 A 60 NVS 66253338087 38A 60 NVS 66253338118 39C 80 KVS 66253338126 L
45 2 39C 46 KVS 66253349680
45 2 39C 60 KVS 66253349667 > &
200x20x32 ) =
45 2 39C 80 KVS 66253349681 o
45 2 39C 120 KVS 66253352813 = e
45 2 A36VS 66253349686 38A 46 NVS 66253353105 39C 46 KVS 66253349683 é E
200x25x32 45 2 A 46 NVS 66253349684 38A 60 NVS 66253353085 39C 60 KVS 66253349685 § ;
45 2 A 60 NVS 66253349707 39C 80 KVS 66253349687 <5( >
45 2 A 46 NVS 66253338089 38A 46 NVS 66253338120 39C 46 KVS 66253338095 E
200x25x50,8 45 2 A 60 NVS 66253338107 38A 60 NVS 66253338119 39C 60 KVS 66253338097
45 2 38A 80 NVS 66253338121 39C 80 KVS 66253338098
45 1 A36VS 66253338108 39C 60 KVS 66253338100 oz
250x25x76,2 45 1 A 46 NVS 66253338109 7= %
45 1 A 60 NVS 66253338110 ; E
45 1 A36VS 66253352816 %: 8
250x32x32 45 1 A 46 NVS 66253352820
45 1 AGONVS | 66253352833 '
45 1 A36VS 66253338111 38A 46 NVS 66253338122 39C 46 KVS 66253338101 E
250x32x50,8 45 1 A 46 NVS 66253338112 38A 60 NVS 66253338123 39C 60 KVS 66253338103 . 5
45 1 A 60 NVS 66253338113 39C 80 KVS 66253338104 5 E %
45 1 A36VS 66253352837 39C 60 KVS 66253352878 o E 2
300x32x32 45 1 A 46 NVS 66253352869 39C 80 KVS 66253352881 5 6‘ %
45 1 AGONVS | 66253352876 RS
45 1 A36VS 66253352874 38A 60 NVS 66253338124 39C 60 KVS 66253352883 r
300x40x127 45 1 A 46 NVS 66253352841 39C 80 KVS 66253352885
45 1 A 60 NVS 66253352875 % h
45 1 A36VS 66253353515 38A 60 NVS 66253353524 39C 60 KVS 66253353521 o <D[ o
350x50x127 45 1 A 46 NVS 66253353508 39C 80 KVS 66253338105 :g .':‘ %
45 1 A 60 NVS 66253353510 g g U)
W oD
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite, B = Bohrung mhd
Alle Scheiben mit einer 32 mm Bohrung werden mit Reduzierringen 32/20 mm geliefert, ) =
damit die Scheiben auf verschiedenen Spindeln eingesetzt werden konnen. %
Empfohlen wird das Abrichten vor dem ersten Einsatz. Yo
a<
zz
o2
HZ
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REINIGEN,

PERSONLICHE

SCHLEIFBOCKSCHEIBEN FUR METALL UND GUSSEISEN

Keramische Schleifbock Scheiben werden eingesetzt
zum Freihand-Schleifen und Scharfen von Werkzeugen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Scharfen
e Werkstatten

o
Ll
o
w o
Z:0
WX
[y N
Zm
|
ks TYPE 01
O wm I
- EIGENSCHAFTEN VORTEILE
% < e Standard Aluminiumoxid e Sehr zah, geeignet zum Schleifen
© der meisten Arten von Stahl
(S . .
= und weichem Eisen
=
=i ¢ Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis
=3
=
= § e Einzigartige, selbstscharfende ® Verschleififeste Scheibe zur
mikrokristalline Struktur allgemeinen Anwendung zum
Freihand-Schleifen auf Schleifbécken
L
=2
=T
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aon
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Ll
X
O
Z
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o m
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SCHLEIFBOCKSCHEIBEN
S

mmm mmm TYPE 01

125x15x20 45 2 A 60 NVS 66253050184
45 2 A 36 PVS 69936666907
125x20x32 45 2 A 46 NVS 69936675558
45 2 A 60 NVS 69936666909
45 2 A 36 PVS 69936675559
150x16x32 45 2 A 46 NVS 69936675560
45 2 A 60 NVS 69936675561
150x20x20 45 2 A 60 MVS 66253051382
45 2 A 36 PVS 69936641366 5
45 2 A36QVS 66253050263 L &
150x20x32 Z:0
45 2 A 46 NVS 69936641367 g E
45 2 A 60 NVS 69936641368 % E
m
45 2 A 36 PVS 69936666914 o S
150x25x32 45 2 A36QVS 66253050265 ou
45 2 A 46 NVS 69936641370 "
45 2 A 46 NVS 69936641372 = S
180x20x32 SIS
45 2 A 60 NVS 69936680380 = <
45 2 A30PVS 69936639691 K §
= L
180x25x32 45 2 A 46 NVS 69936675564 g E
45 2 A 60 NVS 69936676609 =35
owm
45 2 A30PVS 69936675566
E
200x20x32 45 2 A 46 NVS 69936641375
45 2 A 60 NVS 69936666929
45 2 A 24 RVS 69936676374 | =
2
45 2 A 30PVS 69936641382 E: [a5)
45 2 A 36 PVS 69936641383 EE %
200x25x32 = 0O
45 2 A36QVS 66253050267 own
45 2 A 46 MVS 66253050271 P
45 2 A 60 NVS 69936693708 =
Ll
45 2 A30PVS 69936675567 5
200x25x76,2 | 45 2 A 46 NVS 69936675568 zzu
bam
45 2 A 60 NVS 69936675569 % Ll <t
45 2 A36PVS 69936666932 m E—L)' %
200x32x32 45 2 A 46 NVS 69936640814
45 2 A 60 NVS 69936690246 |
200x32x51 45 2 A 60 NVS 69936640748 % .
200x32x76,2 45 2 A 46 NVS 66243593707 O %
J<Q
. =z
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite, B = Bohrung o E =
Alle Scheiben mit Durchmesser 100 mm bis 200 mm und einer Bohrung von 32 mm werden mit eSS
Plastikreduzierbuchsen geliefert, um die Bohrung auf 20 mm reduzieren zu konnen. Alle Abmessungen awno
von Plastikreduzierbuchsen sind im technischen Informationsteil am Ende des Kataloges genannt. b
pd
L
=z
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a<
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o
Lo
O
- Z
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SCHLEIFBOCKSCHEIBEN
o) S

s mmm TYPEO1

25010532 45 1 A 36 PVS 69936666940
IXZIX
45 1 A 46 NVS 69936641386
45 1 A 24 QVS 69936666942
45 1 A 30 PVS 69936675572
250x32x32 45 1 A 36 PVS 69936666943
45 1 A 46 NVS 69936640194
45 1 A 60 MVS 69936642130
EONAN2 45 1 A36QVS 69936666945
XG4 UX,
5 45 1 A 60 NVS 69936666946
Ll & 45 1 A 24QVS 69936675574
Z:0 300x32x32
g E 45 1 A 36 0VS 69936675575
Zw 45 1 A 24QVS 69936675577
2 300x32x50,8
E 5 45 1 A 46 NVS 69936675578
@v 45 1 A 24 QVS 69936675579
- | 300x32x127 45 1 A 36 0VS 69936675580
&5 45 1 A46NVS 69936675581
O
= E 300x40x30 45 1 A36 PVS 69936681734
- § 45 1 A 46 NVS 69936639682
= A 300x40x32
<zz b 45 1 A 60 MVS 69936640221
<EE § 300x40x76,2 45 1 A 36 0VS 69936675607
45 1 A 24 QVS 69936675583
~
300x40x127 45 1 A 36 0VS 69936675584
45 1 A 46 NVS 69936675585
= 45 1 A 24 QVS 69936639767
L
<Zt a4} 300x50x32 45 1 A36 0VS 69936681823
<zt % 45 1 A 60 NVS 66243570484
=0
own 355040x127 45 1 A 24QVS 69936675586
XA4UX
A 45 1 A 46 NVS 69936675587
= 355x45x127 45 1 A360VS 69936676013*
Ll
5 45 1 A 24 QVS 69936675588
E & 355x50x127 | 45 1 A360VS 69936675589
2 s 45 1 A 46 NVS 69936675590
ek 406x50x50 45 1 A 24 QVS 66243448177
xra>
40650127 45 1 A 24 QVS 66243467496
XIUX
: 45 1 A 36 QVS 66243467497
%u'v * Auf Anfrage
(&)
a <D,: @) Alle Scheiben mit Durchmesser 100 mm bis 200 mm und einer Bohrung von 32 mm werden mit
é .'l' % Plastikreduzierbuchsen geliefert, um die Bohrung auf 20 mm reduzieren zu konnen. Alle Abmessungen
L % > von Plastikreduzierbuchsen sind im technischen Informationsteil am Ende des Kataloges genannt.
woD
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PRAZISIONS§CHLEIFSCHEIBEN UND SCHLEIFBOCK-
SCHEIBEN FUR NICHTMETALLISCHE WERKSTOFFE

Norton Schleifscheiben in keramischer Bindung
haben seit Generationen Standards gesetzt und so
den Weg zur Verbesserung der Technologien und der
Optimierung der Leistung und Produktivitat bereitet.
Siliziumkarbid- Scheiben werden hauptsachlich
verwendet fur Hartmetalle, antimagnetischem
rostfreien Stahl, Aluminium und Glas.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Flachschleifen
e Werkzeug- und Fraserschleifen

e Scharfen
o
L
o
wo
Z:0
wx
QL
Zw
o |
mT
wo
o0
L
TYPE 01 = ©
— DL
% x
EIGENSCHAFTEN VORTEILE Dg
* Nahezu reines * |deal zum Schleifen und Scharfen '<£E =
griines Siliziumkarbid von Hartmetall und NE-Metalle ==
— O
* Harter und sproder -
als Aluminiumoxid F
ABM MAX VPE
DxTxB (mm) FORM (m/s) Stiick Sl Ie -
76x25x12,7 01 45 10 39C 80 IV 66253052726 E %
<@=—
76x25x13 01 45 10 39C 80 IV 66253050168 b %
<
80x25x12,7 01 45 10 39C 60 MV 66253051624 o 8
80x25x13 01 45 10 39C 60 MV 66253051623 i
100x10x32 01 45 2 39C 80 LVS 66253050380 -
125x13x32 01 45 2 39C 80 KVS 66253049896 §
125x16x32 01 45 2 39C 80 LVS 66253050393 =Z 8
wa
125x20x32 01 45 2 39C 80 LVS 69936667443 % % gtj
. : . . Z 1o
Alle Scheiben mit Durchmesser 100 mm bis 200 mm und einer Bohrung von uo %

32 mm werden mit Plastikreduzierbuchsen geliefert, um die Bohrung auf

20 mm reduzieren zu konnen. Alle Abmessungen von Plastikreduzierbuchsen r
sind im technischen Informationsteil am Ende des Kataloges genannt.
(WE]
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite, B = Bohrung 8 o)
235
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REINIGEN,

PERSONLICHE

39C

ABM MAX VPE
DxTB (mm) FORM (m/s) Stiick SPEZIFIKATION ART.-NR.
150x4x32 01 45 2 39C 120 KVS 66253050248
01 45 2 39C 100 KVS 66253050377
150x6x32
01 45 2 39C 120 KVS 69936675617
01 45 2 39C 80 KVS 66253050357
150x10x32
01 45 2 39C 120 KVS 69936675629
150x13x32 01 45 2 39C 80 KVS 66253049897*
01 45 2 39C 60 KVS 69936675656
150x16x32 01 45 2 39C 120 KVS 69936675659
01 45 2 39C 80 LVS 69936675657
o 01 45 2 39C 60 KVS 69936641411
E 150x20x32 01 45 2 39C 80 LVS 69936641413
W
E=§ 01 45 2 39C 120 KVS 69936641414
% E 01 45 2 39C 60 KVS 69936675661
8 EI 150x25x32 01 45 2 39C 80 KVS 66253050278
g 8 01 45 2 39C 120 KVS 69936675664
01 45 2 39C 60 KVS 69936641415
= & 180x20x32 01 45 2 39C 80 LVS 69936676582
m D
g S 01 45 2 39C 120 KVS 69936675666
e
% o 01 45 2 39C 60 KVS 69936675667
o= 180x25x32
= 01 45 2 39C 80 LVS 69936667101
= J
<z( = 200x6x32 01 45 2 39C 120 KVS 69936675636
—
=@ 200x10x32 01 45 2 39C 120 KVS 69936675637
1 200x13x32 01 45 2 39C 80 JVS 69936676152
01 45 2 39C 80 KVS 69936641417
200x20x20
01 45 2 39C 80 MVS 69936640220
E 5 01 45 2 39C 60 KVS 69936641418
m
g w 200x20x32 01 45 2 39C 80 KVS 69936676351
=
Sc
<5[ 8 01 45 2 39C 120 KVS 69936641421
200x20x51 01 45 2 39C 60 KVS 69936640176
|
200x20x76,2 01 45 2 39C 80 LVS 69936675671
pd
§ 01 45 2 39C 46 LVS 69936675639
= 8 01 45 2 39C 60 KVS 69936641424
o 200x25x32 01 45 2 39C 80 KVS 66253050276
W <t
0 01 45 2 39C 100 JVS 66253050375
oz
o> 01 45 2 39C 120 KVS 69936641428
1 * Auf Anfrage
n
2o
N Z
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ABM MAX VPE
DXTXB (mm] FORM (m/s) Stiick SPEZIFIKATION ART.-NR.
01 45 2 39C 60 KVS 69936675672
200x25x76,2 01 45 2 39C 80 LVS 69936675673
01 45 2 39C 120 KVS 69936675674
01 45 2 39C 60 KVS 69936640293
200x32x32 01 45 2 39C 80 KVS 69936667106
01 45 2 39C 120 KVS 69936675677
200x32x51 01 45 2 39C 60 KVS 69936641031
01 45 2 39C 60 KVS 69936675643
200x32x76,2
01 45 2 39C 80 KVS 69936675644
01 45 1 39C 80 KV 66253050477
250x25x32
01 45 1 39C 80 LVS 69936675679
01 45 1 39C 54 MVS 69936623732
250x25x76,2
01 45 1 39C 100 KVS 69936623643
01 45 1 39C 60 KVS 69936639837
250x32x32
01 45 1 39C 80 KVS 69936640845
01 45 1 39C 60 KVS 69936623687
300x25x127 01 45 1 39C 80 JVS 69936640343
01 45 1 39C 100 KVS 69936623679
300x32x127 01 45 1 39C 60 KVS 69936693249
01 45 1 39C 60 KVS 69936639362
300x40x32
01 45 1 39C 80 KVS 69936676387
01 45 1 39C 46 KV 66253050289*
300x40x127 01 45 1 39C 60 KVS 69936675684
01 45 1 39C 80 KVS 69936675649
01 45 1 39C 60 KVS 69936675650
355x32x127
01 45 1 39C 80 KVS 69936675651
355x40x127 01 45 1 39C 60 KVS 69936675685
406x40x127 01 45 1 39C 80 KVS 66243466414

* Auf Anfrage

Alle Scheiben mit Durchmesser 100 mm bis 200 mm und einer Bohrung von
32 mm werden mit Plastikreduzierbuchsen geliefert, um die Bohrung auf

20 mm reduzieren zu konnen. Alle Abmessungen von Plastikreduzierbuchsen
sind im technischen Informationsteil am Ende des Kataloges genannt.

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite, B = Bohrung

ABRICHTEN MIT DIAMANT

e Norton bietet eine weite Palette
von Diamantabrichtlésungen an.
Fir weitere Informationen siehe Seite 379
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GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

SCHLEIFTELLER

Schleifteller werden unter Einsatz der fihrenden
Technologie von Norton gefertigt und sind ausgelegt
zur Optimierung und Produktionssteigerung

bei Scharfvorgangen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Scharfen

PREMIUM #++++
QUANTUM MIT VITRIUM?
5NQ
REVOLUTIONARE BINDUNGSSTECHNOLOGIE W
VITRIUM®
TYPE 12
-
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Keramisches Korn in spezieller * Produktvielseitigkeit
Form mit neuartiger chemischer in einem breiten Spektrum
Wy Zusammensetzung in neuer von Prazisionsanwendungen
revolutionarer Bindung ¢ Reduzierung der Abrichtzyklen
und Kosten
* Hohe Profilgenauigkeit
* Perfekte Kombination von e Kihler Schliff und hohe

Schnittfreudigkeit und Belastbarkeit Zerspanungsleistung

LINK ZUR WEBSITE
UND ANIMATION

30 O GEBUNDENE SCHLEIFKORPER




®
SAINT-GOBAIN

QUANTUM sna PREM'UM*+*’

YBES2
- v OUAR 72 rvi)

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
' e Keramisches Korn * Vielseitig einsetzbar bei allen
o~ in spezieller Form mit neuartiger Anwendungen mit niedrigen,
chemischer Zusammensetzung mittleren und hohen Kraften
* Eine perfekte Mischung zwischen * 30 % bis 100 % hoherer
Scharfkantigkeit (freischneidend) Materialabtrag

und Zahigkeit (ScheibenverschleiB) o Mehr als 15 % weniger
Schleifdruck erforderlich

o
L
a
SG SGB MIT VITRIUM? =S
wx
o
REVOLUTIONARE BINDUNGSSTECHNOLOGIE @ 54
VIi7TRIUM BT
o0
YPEA2
=&
EIGENSCHAFTEN VORTEILE o=
* Keramisches Aluminiumoxid SG * Sehrvielseitig zum Schleifen = E
in mittlerer Konzentration mit einem einer Vielzahl von Stahlen 2 =
verbesserten Bindungssystem e Kiihlerer Schliff und freischneidend zZ5
e Harter und scharfer als e Lingere Standzeit 2=
konventionelle Schleifmittel o Verbessarte Profilialtighait o0
L Z
za
; =4
X0
LINK ZUR WEBSITE aon

UND ANIMATION

pd
Ll
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-z @
SG 356 z&a
o XXm
TYPE 12 z==
- Loz
xra>S
EIGENSCHAFTEN VORTEILE L
* Hochkonzentriertes keramisches * Sehr hohe Schnittfahigkeit
Aluminiumoxid SG % :
1)1/ / o9
e Einzigartige, selbstscharfende * Hohe Zerspanung und Standzeit g I %
mikrokristalline Struktur e Geeignet fir sehr harte Stahle =) E =
@ T w
W oD
oo
.
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REINIGEN,

PERSONLICHE

38A MIT VITRIUM? STANDARD ####
Sy

TYPE 12
-
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Sehr reines weifles Aluminiumoxid- ¢ Kihler Schliff - freischneidend
Schleifkorn mit einem verbesserten o | 5ngere Standzeit
iy SHCTEE * Verbesserte Profilhaltigkeit
e Splittriges Schleifmittel e |deal fur hitzeempfindliche
Anwendungen mit kleinem
bis mittlerem Vorschub
i
o
w o
T
L
Zi
| :
ks LINK ZUR WEBSITE
O N UND ANIMATION
=3
o8
=+ SG scs
%E TYPE 12
=2 -
=5
= EIGENSCHAFTEN VORTEILE
| * Keramisches Aluminiumoxid SG * Gute Schneidfahigkeit
in mittlerer Konzentration
. = * Harter und scharfer als * Geeignet flir Maschinen mit mittlerer
= m konventionelle Schleifmittel Antriebsleistung
; w * Sehrvielseitig zum Schleifen
<5 einer Vielzahl von Stahlen
aon
q
=z
Ll
S 38A
Z
o @
TYPE 12
L <t
29 -
-3 EIGENSCHAFTEN VORTEILE
3 * Fast reines weifles Aluminiumoxid e Kihler Schliff - freischneidend
i B ¢ Splittriges Schleifmittel ¢ |deal fur hitzeempfindliche
e Anwendungen mit kleinem
<9 bis mittlerem Vorschub
>
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METALL PRAZISION

ABM PREMIUM
E J K U MAX VPE
IZ[);T;I? (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (m/s] Stiick INNOVATION STANDARD
ww” TYPER2
80x10x13 4 6 35 | 35 | 25| 45 10 38A 60 KVS3 | 66253348375
100x13x12,7| 5 7 45 | 50 | 25| 45 2 38A 60 KVS | 69936624605
100x13x20 | 5 7 41 | 41 | 32| 45 2 | 3SG 60 KVX | 66253050236 | 38A 60 JVS3 | 66253348382 [ 38A 120 MVS | 69936686189
12541320 6 7 61 | 61 | 3,2 | 45 2 | 2NQ 60 JVS3 | 66253348378 | 38A 60 JVS3 | 66253348488
X 10X
6 7 61 | 61 | 32| 45 2 | 3SG60JVX | 69936686768
150x13x20 | 7 9 86 | 86 | 32| 45 2 | 3SG 46 KVX | 66253050143 38A 60 KVS | 69936686199
8 9 56 | 56 | 3,2 | 45 2 | SGB 46 KVS3 | 66253348384
150x13x20 | 8 9 56 | b6 | 3,2 | 45 2 3SG 60 LVX | 66253050231 o
8 9 56 | 56 | 3,2 | 45 2 | SGB 60 KVS3 | 66253348379 E
7 9 | 86| 86 |32 45 2 | 3SG 46 KVX | 66253050238 | 38A 60 JVS3 | 66253348380 | 38A 46 KVS | 69936686194 %%
WX
150x13x32 | 7 9 86 | 86 | 32| 45 2 | 3SG 60 KVX | 66253050239 oL
Z W
7 9 86 | 86 | 32| 45 2 8 j_:l
8 9 66 | 66 | 3,2 | 45 2 | 3SG 46 KVX | 66253050141* | SGB 60 KVX | 66253050245 g 8
150x16x32 | 8 9 66 | 66 | 3,2 | 45 2 38A 46 L6VS3| 69210431834
8 9 66 | 66 | 32| 45 2 38A 60 L6VS3| 69210431439 o =
180x20x32 | 9 1M 170 | 70 | 3,2 | 45 2 | 3SG 54 KVX | 66253050234 | SGB 54 KVX | 66253050260 8 é
o
10 12 1 90 | 90 | 3,2 | 45 2 38A 46 L6VS3| 69210431518 | 38A 60 KVS | 69936686215 = é
200x20x32 = §
10 |12 1 90 | 90 | 3,2 | 45 2 SGB 60 KVX | 66253050252 E o
200x32x32 | 10 | 12 | 92 | 92 | 3,2 | 45 2 SGB 46 IVX | 66253050253 § ;
=55
o wm
* Auf Anfrage
|:| Mit V/TR/UM@ Revolutionare Bindungsstechnologie F
g g
NE-METALLE PRAZISION EE
m
ABM = o
K U MAX VPE < )
?;Tnﬁ? (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (m/s) Stiick BASIS own
r
N TvPER2 _
1500332 7 | 9 |86 | 8 32| 45 | 2 | 39C 80 JV | 69936683998 | ™
_ (&)
) . ZzZuw
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite, B = Bohrung, W = Wandstarke, L 5 g
E = Bodenstarke, J = flacher Durchmesser auflen, K = flacher Durchmesser innen, U = Randstarke %g <
= |(=]
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SCHLEIFTOPFE

Schleiftopfe werden unter Einsatz der fihrenden
Technologie von Norton gefertigt und sind ausgelegt
zur Optimierung und Produktionssteigerung

bei Scharfvorgangen

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Scharfen

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

QUANTUM MIT VITRIUM? sna

eI oo g

REVOLUTIONARE BINDUNGSSTECHNOLOGIE

TYPE 11

| -

EIGENSCHAFTEN

* Keramisches Korn in spezieller
Form mit neuartiger chemischer
Zusammensetzung in neuer
revolutionarer Bindung

e Perfekte Kombination von

LINK ZUR WEBSITE
UND ANIMATION

QUANTUM sna

TYPE 06 TYPE 11

e d e S

EIGENSCHAFTEN

e Keramisches Korn in spezieller
Form mit neuartiger chemischer
Zusammensetzung

* Eine perfekte Mischung zwischen
Scharfkantigkeit (freischneidend)
und Zahigkeit (Scheibenverschleifl)

304 GEBUNDENE SCHLEIFKORPER

Schnittfreudigkeit und Belastbarkeit

VITRIUM?

VORTEILE

* Produktvielseitigkeit in einem
breiten Spektrum von
Prazisionsanwendungen

* Reduzierung der Abrichtzyklen
und Kosten

* Hohe Profilgenauigkeit

e Kihler Schliff und hohe
Zerspanungsleistung

PREMIUM ##+++

VORTEILE

e Vielseitig einsetzbar bei allen
Anwendungen mit niedrigen,
mittleren und hohen Kraften

® 30 % bis 100 % hoherer
Materialabtrag

* Mehrals 15 % weniger
Schleifdruck erforderlich



®
SAINT-GOBAIN

SG ss6

TYPE 06 TYPE 11

e d o S

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Hochkonzentriertes keramisches * Hochste Schneidfahigkeit
Aluminiumoxid SG e Hohe Zerspanung und Standzeit
* Sehr gut geeignet fir technische
Anwendungen, bei denen
die Schleifparameter verandert
werden konnen, um die Leistung

zu steigern

o
L
SG 3s6 L
W o
TYPE 06 TYPE 11 o<
e d = s oL
|
EIGENSCHAFTEN VORTEILE o5
* Hochkonzentriertes keramisches ® Sehr gute Schneidfahigkeit ©n

Aluminiumoxid SG
L
e Einzigartige, selbstscharfende ® Hohe Zerspanung und Standzeit é %
mikrokristalline Struktur ¢ Geeignet fiir sehr harte Stahle o
SE
S
=4
=3
owm

38A MIT VITRIUM? STANDARD ###+ r
Y.

Lz

=8

TYPE 06 z E

= aa

EIGENSCHAFTEN VORTEILE E

e Sehrreines weifles Aluminiumoxid- e Kihler und brandfreier Schliff =
éghéelfkorn mit einem verbesserten ¢ | 5ngere Standzeit =
eI * Verbesserte Profilhaltigkeit Z'E E
W m
* Splittriges Schleifmittel e |deal fir hitzeempfindliche % W <
Anwendungen mit kleinem e =
bis mittlerem Vorschub xras>S

2
o3
(O]
' 2R
LINK ZUR WEBSITE 3
UND ANIMATION Do
w OO0
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REINIGEN,

PERSONLICHE

SG seB

TYPE 06 TYPE 11

e d o S

EIGENSCHAFTEN

e Hochkonzentriertes keramisches
Aluminiumoxid SG in mittlerer
Konzentration

e Harter und scharfer als
konventionelle Schleifmittel

o
o 39C
w o
=0 TYPE 06
oL | NN |
z
sS4
mT EIGENSCHAFTEN
oun e Fast reines grines Siliziumkarbid
L
=S e Harter und sproder
SN als Aluminiumoxid
=z
Dol
S
=3
=35
5 38A
| TYPE 06 TYPE 11
oz EIGENSCHAFTEN
g{% * Fast reines weifles Aluminiumoxid
w
% 3 e Splittriges Schleifmittel
aon
3
=
L
=
O
Z
wa
o m
W <t
a2
8 = aPEﬂ TYPE 11
3
EIGENSCHAFTEN
& ® Rosa Aluminiumoxid
E% e Zaher als weifles Aluminiumoxid
=>
2= e Beinhaltet einen geringen Anteil
Tw .
(S L) an Chromoxid
"o
.
=
z
25
P =<
S =
L
I o
8 L
=3

VORTEILE
* Gute Schneidfahigkeit

e Geeignet fir Maschinen mit mittlerer
Antriebsleistung

e Sehr vielseitig zum Schleifen
einer Vielzahl von Stahlen

VORTEILE

e |deal zum Schleifen und Scharfen
von Hartmetall und NE-Metallen

VORTEILE
e Kihler und brandfreier Schliff

¢ |deal fur hitzeempfindliche
Anwendungen mit kleinem
bis mittlerem Vorschub

VORTEILE
e Sehrvielseitig

* Weniger abrichten

306 cesunvene scLerrkoRPeR 01



Z

®
SAINT-GOBAIN

_ ETALL PRAZISION

ABM PREMIUM
DB E | [M‘/\X] S‘fEk STANDARD
(mm) M) {mmldm/s)Stic INNOVATION
b =d TYPEOS
63x40x20 10 10 45 10 38A 60 JVS3 66253348322
6 8 63 6 38A 60 LVS3 66253348323
6 10 45 10 SGB 60 JVX 66243570391
80x40x20
8 8 63 6 38A 60 JVS3 66253348289
10 10 45 10 SGB 60 LVX 66253050098
80x40x32 10 10 45 10 38A 46 JVS3 66253348326
100x40x32 | 13 13 45 2 38A 60 KVS 69936674854
100x50x19,8 | 11 11 45 2 38A 120 KVS 69936623690*
8 10 45 2 SGB 46 JVX 66243570392 oxr
8 10 45 2 SGB 60 KVX 69936641284 E
10 10 45 2 3SG 60 JVX 66253050069 38A 60 1VS3 66253348629 38A 46 KVS 69936644193 %%
1 00x50+20 10 10 45 2 3SG 60 KVX 66253049965 38A 46 L6VS3 69210431250 38A 80 JVS 69936639600 E i
o 10 10 45 2 3SG 70 KVX 66253050067 38A 60 JVS3 66253348327 % ﬂ
10 13 45 2 356G 60 LVX 66253049960 38A 60 LVS 69936639450 E g
10 13 45 2 356G 80 LVX 66253049966 38A 60 MVS 69936639460 ©un
10 13 45 2 38A 80 JVS3 66253348324
e
10 10 45 2 356 46 JVX 66253050072 38A 60 KVS 69936674859 = %
100x50x32 Sm
10 10 45 2 3SG 60 KVX 66253050073 al
12550432 10 13 45 2 38A 60 LVS 69936639992 % e
XIUX 1
13 13 45 2 356G 46 JVX 69936676356 SGB 60 JVX 66253050075 38A 46 KVS 69936674867 = E
8 13 45 2 38A 46 L6VS3 69210431266 38A 46 KVS 66253049958 :zz ;
125x63x32 10 10 45 2 38A 60 L6VS3 69210431699 | 86A 46 E12VXP | 66253051528 =3
10 13 45 2 SGB 60 KVX 69936640579
150x32x32 | 35 12 45 2 38A 60 LVS 69936640294*
150x32x60 | 32 13 45 2 38A 60 MVS 69936674871
16 13 45 2 38A 46 HVS 69936674872 =
150x40x32 =4
16 13 45 2 38A 60 KVS 69936674875 Z: o
15050432 16 16 45 2 356 46 KVX 66253050068 SGB 46 KVX 66253050093* 38A 60 KVS 69936674879 S E
XIUX
16 16 45 2 SGB 60 KVX 66253050076 g 8
150x50x65 | 20 16 45 2 38A 60 LVS 69936639480
150x60x32 10 16 45 2 SGB 54 KVX 66253050099
150x63432 16 16 45 2 SGB 46 JVX 66253054727 38A 36 IVS 69936640369 E
X 16 16 45 2 38A 46 VS 69936674881 . 5
16 16 45 2 SGB 36 HVX 66253050080 5 E g
150x63x50,8 oxo
16 16 45 2 SGB 60 JVX 66253050082 = Ll <t
10 16| 32 | 2 3BA60L6VS3 | 69210433236 | 38A46HVS | 69936674905 e =
150x80x32 | 20 20 45 2 SGB 46 G12VXP | 69936676357 38A 46 IVS 69936658606* =
20 20 45 2 SGB 46 HVX 66253050096
165x63x32 10 13 45 2 38A 46 F12VXP | 66253051529 "
20 20 45 2 SGB 46 G12VXP | 66253050097 38A 36 IVS 69936681747 aE u")
175x75x76,2 05
20 20 45 2 38A 46 HT12VXP | 69936681146* o)
25z
, * Auf Anfrage ‘hO R
I VI V/TR/UM@ Revolutionare Bindungsstechnologie eSS
oo
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite,
B = Bohrung, W = Wandstarke, E = Bodenstarke -
Ll
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GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

METALL PRAZISION

Pruenirrizson A

01

IﬁgzllB (mm) [mEml [l\rﬂji(l toc o R RO
(mm) INNOVATION
b = TYPEOS
180x40x76,2 | 32 13 45 2 38A 46 MVS 69936674884
180x45x60 | 40 16 45 2 38A 60 MVS 69936674886*
180x63x50,8| 16 16 45 2 SGB 46 JVX 66253050084 38A 36 HVS 69936674887
180x76x32 | 16 16 45 2 38A 36 IVS 69936639449
16 16 45 2 35G 36 IVX 66253049962 38A 36 HVS3 66253348321 38A 36 JVS 69936639817
180x76x78 | 16 16 45 2 38A 46 HVS 69936639616
16 16 45 2 38A 46 IVS 69936639533
13 10 45 2 SGB 46 G12VXP | 69936640451*
180x80x32
16 16 45 2 38A 46 HVS 69936674889
45 15 45 2 38A 46 LVS 66243570536
200x40x32
45 15 45 2 38A 60 LVS 66243570537
40 13 45 2 SGB 60 LVX 66253050087 38A 46 KVS 69936674880
200x40x76,2
40 13 45 2 38A 46 MVS 69936674890
200x63x50,8/ 20 | 20 45 2 38A 46 HVS 69936674898
16 20 45 2 356 36 IVX 66253049964 | SGB 36 H12VXP | 69936679013
| 200x82x78 | 16 20 45 2 38A 46 HVS3 66253348325
16 20 45 2 38A 36 HVS3 66253348319
200x100x32| 20 | 25 45 2 SGB 46 G12VXP | 69936640271*
e o TveEn
80x32x20 6 8 45 6 SGB 60 LVX 66253050137 38A 60 KVS 69936682483*
100K40X20 8 10 45 2 356 46 KVX 66253050127 | 38A46L6VS3 | 69210431233 38A 60 KVS 69936686170
- 8 10 45 2 356G 60 KVX 66253050110 | 38A46K8VS3 | 69210431246
100x40x32 8 10 45 2 2NQ 46 JVS3 66253348633 38A 60 KVS 69936686169
8 10 45 2 356G 60 KVX 66253050114 38A 60 LVS 69936688495
125x40x20 | 8 10 45 2 356 46 KVX 69936686770*
1250402 8 10 45 2 356G 60 KVX 66253050116 SGB 60 JVX 69936682429 38A 46 KVS 69936686175
8 10 45 2 38A 80 L6VS3 | 69210431282 38A 60 KVS 69936686176
6 13 45 2 356G 46 KVX*** | 66253055954 SGB 60 KVX 69936686736
125x45x20
1 6 13 45 2 356G 60 KVX*** | 66253055955*
10 13 45 2 356G 60 KVX 66253050119 SGB 46 JVX 66253050133 38A 46 KVS 69936686177
19050132 10 13 45 2 SGB 60 KVX 66253050134 38A 60 KVS 69936682576
***TypellF * Auf Anfrage
1 wmit V/TR/UM@ Revolutionare Bindungsstechnologie
3
9
3 O 8 GEBUNDENE SCHLEIFKORPER




_ E-METALLE PRAZISION
ABM
EETEry

b =l TYPEOS
10 10 45 2 39C 80 KV 69936668290
100x50x20
10 13 45 2 39C 80 JVS 69936640131
100x50x32 10 10 45 2 39C 60 JV 69936668288
125x63x32 | 25 16 45 2 39C 60 JV 69936668305
40 13 45 2 39C 60 JV 69936668347
200x40x76,2 | 40 13 45 2 39C 80 JV 69936668348
40 13 45 2 39C 120 JV 69936668353
300x63x127 | 40 20 45 1 39C 60 JV 69936668365 o
L
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite, W &
B = Bohrung, W = Wandstarke, E = Bodenstarke Eg
QL
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Type 11R Type 11F =S
8 ) oN
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REINIGEN,

PERSONLICHE

SCHLEIFZYLINDER

Schleifzylinder sind relativ weich und haben eine diinne
Kontaktzone - sie werden normalerweise mit einem
Futter gespannt oder sind auf einer Tragerplatte befestigt.
Das Werksttick ist auf einem Pendeltisch oder einem im
Uhrzeigersinn drehenden Rundtisch aufgespannt.
Zur Sicherheit sind Zylinder mit Bandagen aus sehr
reilfestem Draht versehen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Flachschleifen

o
o
L STAN DARD ###+#
Z:0
¥ 38A MIT VITRIUMS
% W
§§ REVOLUTIONARE BINDUNGSSTECHNOLOGIE V/TR/UM@
TYPE 02
22 -
=t § EIGENSCHAFTEN VORTEILE
SE * Sehrreines weifles Aluminiumoxid- e Kihler und brandfreier Schliff
= E Schleifkorn mit einem verbesserten Liangere Standzeit
=g i
= g Bindungssystem ¢ Verbesserte Profilhaltigkeit
an
* Splittriges Schleifmittel e |deal fur hitzeempfindliche
Anwendungen mit kleinem
bis mittlerem Vorschub
Lz
za
=T
=5 ;
aon
LINK ZUR WEBSITE
| UND ANIMATION
=z
L
=
O
fif=
= SG scs
5| % TYPE 02
a> I |
|
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
, e Keramisches Aluminiumoxid SG * Gute Schneidfahigkeit
e in mittlerer Konzentration
IO
E% e Harter und scharfer als e Geeignet fir Maschinen
% I konventionelle Schleifmittel mit mittlerer Antriebsleistung
i e Sehr vielseitig zum Schleifen
einer Vielzahl von Stahlen
|
=
L
=
22
P =<
==
Z
I o
O .
-Z 31 0 GEBUNDENE SCHLEIFKORPER




38A

TYPE 02

P 1

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e Fast reines weifles Aluminiumoxid e Kihler Schliff - freischneidend
e Splittriges Schleifmittel e |deal fur hitzeempfindliche

Anwendungen mit kleinem
bis mittlerem Vorschub

ABM
DXTxB SV'?Ek MAX STANDARD BASIS
(] tiic (m/s)

I 0 teeo
1276001016 | 2 45 38A 46 IVS 69936623695*
1524450127 | 2 45 38A 36 IVS 69936623639*
2 45 SGB 46 HVX 69936686693
200x100x160
2 45 38A 46 GVS3 66253348386
254x100x204| 1 45 38A 46 GVS3 66253348387

* Auf Anfrage

1 wmit V/TR/UM@ Revolutionare Bindungsstechnologie

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite, B = Bohrung

y ForvschLosseL AN

Type 02

A
Y

A
Y

GEBUNDENE SCHLEIFKORPER 3 1 1

00000000001
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PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

|

UND ABDECKEN




SCHLEIFSEGMENTE

Segmente zum Flachschleifen werden normalerweise
zum Schleifen einer ebenen Flache des Werkstiickes
verwendet. Die Anwendungen erstrecken sich

vom Schruppen mit hoher Zerspanmenge bis zum
Prazisionsschliff mit engen Toleranzen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Schmiedeteile und Gesenkebau
e Scharfen von Schneiden und Messern

-

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

QUANTUM MIT VITRIUM? sna /PREM'UM*++**W_

VITRIUM?
TYPE 31
= -
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Keramisches Korn in spezieller * Produktvielseitigkeit in
Form mit neuartiger chemischer einem breiten Spektrum von
Zusammensetzung in neuer Prazisionsanwendungen
revolutionarer Bindung ¢ Reduzierung der Abrichtzyklen
und Kosten
* Hohe Profilhaltigkeit
e Perfekte Kombination von e Kihler Schliff und hohe

Schnittfreudigkeit und Belastbarkeit Zerspanungsleistung

LINK ZUR WEBSITE
UND ANIMATION

GEBUNDENE SCHLEIFKORPER



®
SAINT-GOBAIN

QUANTUM sna PREM'UM*+*’

TYPE 31
= = OUAR 7 )
|

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

* Eine perfekte Mischung zwischen * 33 % bis 100 % hohere Standzeit
Scharfkantigkeit (freischneidend) im Vergleich zu anderen keramischen
und Z&higkeit (Scheibenverschleil) Produkten

e Keramisches Korn in spezieller e 30 % bis 100 % hoherer
Form mit neuartiger chemischer Materialabtrag

Zusammensetzung entwickelt von
Norton auf der Basis der patentierten
SG-Technologie

o
L
a
w o
Z:0
SG 3s6 B
55
TYPE 31 E T
- o0
EIGENSCHAFTEN VORTEILE —
* Hoch konzentriertes keramisches ® Sehr hohe Schnittfahigkeit % §
Aluminiumoxid SG o
=
e Einzigartige, selbstscharfende * Hohe Zerspanung und Standzeit = o
mikrokristalline Struktur * Geeignet fir sehr harte Stahle =
==
=5
owm

38A MIT VITRIUM?® STANDARD ##++

Lz
. . '_ LL]
REVOLUTIONARE BINDUNGSSTECHNOLOGIE V/TR/UM@ E%
T
- TYPE 02 =3
| 11 ,
. EIGENSCHAFTEN VORTEILE -
/ e Sehrreines weifles Aluminiumoxid- ¢ Kihler und brandfreier Schliff =
Schleifkorn mit einem verbesserten o | 5ngere Standzeit -> S
Bindungssystem . S o
* Verbesserte Profilhaltigkeit LEE
SR ==
g e Splittriges Schleifmittel e |deal fir hitzeempfindliche o =
Anwendungen mit kleinem wEfEL =2
bis mittlerem Vorschub .
2
o3
; FANE
LINK ZUR WEBSITE 52
UND ANIMATION rTw
woD
anx
.
z
L
=z
52
F<
==
<o
Lo
.. O
GEBUNDENE SCHLEIFKORPER 31 3 HZ




PERSONLICHE

REINIGEN,

TYPE 31

EIGENSCHAFTEN
e Fast reines weifles Aluminiumoxid

e Splittriges Schleifmittel

o
& TYPE 31
e -—
ot
=z EIGENSCHAFTEN
85‘ * Rosa Aluminiumoxid
wo
©u e Zaher als weiles Aluminiumoxid
o | * Gute Profilhaltigkeit
=<
gﬁ * Beinhaltet einen geringen Anteil
=& an Chromoxid
Dl
CE
=5
=5
owm
TYPE 31
\
ol =
=t EIGENSCHAFTEN
; w e Eine Mischung aus
<5 Schleifmitteln A und 38A
on
d
pd
L
~
(@)
Z L
s
i < 37C
10
5 TYPE 31
| \
EIGENSCHAFTEN
h e Schwarzes Siliziumkarbid
>
NE
=>
D=
53 e Harter und splittriger
wn o als Aluminiumoxid
<
pd
z
22
Q<
==
Zr
Lo
8 L
~Z

VORTEILE
e Kihler Schliff - freischneidend

* |deal fur hitzeempfindliche
Anwendungen mit kleinem
bis mittlerem Vorschub

VORTEILE
* Sehrvielseitig

* Weniger Abrichten

e Bessere Geometrie erreichbar

VORTEILE

e Sehrvielseitig, fiir vielerlei Stahle
verwendbar

® Sehr gute Leistung, gute Zerspanung

VORTEILE

e Geeignet fir Schruppoperationen
mit grobem Korn und organisch
gebundenen Schleifscheiben

¢ |deal zum Schleifen und Scharfen
von Hartmetallen und NE-Metallen
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Z

METALL PRAZISION

®
SAINT-GOBAIN

ABM SEGMENT  ypg PREMIUM
FORM LxBxC ' STANDARD
(mm] Almm)  R(mm) Stick INNOVATION
Wl TvPE3
SA | 150x80x25 4 38A30IVS | 69936686253
SB | 150x108x38 4 38A 36 GVS3 | 66253348825
SB | 200x103x38 | 848 | 2286 | 4 38A 24 F12VXP | 69936625436*
90x50x16 45 91 | 4 38A36 HVS3 | 66253348785
g | 905006 45 91 | 4 | 3NQ46HVAN | 69083141440 | 38A46GVS3 | 66253348493
90x50x16 45 91 | 4 | 2NQ36HVS3 | 66253348492
90x50x16 45 91 | 4 | 2NQ46OGVS3 | 66253348781
e | 11083506 | 47 89 | 4 38A36IVS | 69936688485 ”
110453,5¢16 | 47 89 | 4 38A46 HVS | 69936688614 L
oo | 90120 38 4 | 3NQ46 HVON | 69083141441% 38A46 HVS | 69936686263* %é
90x42x20 38 4 3BA60GVS | 69936686264 oL
oo | 1106025 | 435 4 38A 46 GVS3 | 66253348779 | 19AB4INS | 69936686249 § ;
106025 | 54 4 38A60GVS3 | 66253348786 wo
10:60x22 | 54 4 38A 36 6VS3 | 66253348665 )
> oo 4 | 2NQ366VS3 | 66253348778 L
SO | 10025 | b4 4 38A36IVS | 69936682640 ST
SO | 121x69,5x21 | 48 4 38A36 HVS3 | 66253348638 | 38A30HVS | 69936624796 2 =
SO | 1507025 | b4 4 38A36 HVS3 | 66253348783 =
SO | 1507025 | 64 4 | 3NQ36 HVON | 69083141450 3BA30IVS | 69936682296 =3
SO | 18010338 | 94 4 | 3NQ36 HVON | 69083141453 | 38A30 HVS3 | 66253348780 =t
E

* Auf Anfrage

1 mit V/TR/UM@ Revolutionare Bindungsstechnologie

NE-METALLE PRAZISION

DIAMANT-
SCHEIBEN

ABM SEGMENT  \pE
FORM LxBxC Stiick BASIS r
(mm) Almm) ~ R(mm] >tuc
pd
L
W TvPE 31 S
= Z W
| sB | 100525 | 569 | 205 | 4 | 37C 30 HV | 69936688426 | Lo
Cu«
Abmessungen: ABM = Abmessungen, L = Lénge, B = Breite, C = Hohe, A = Segment, 5 g 2
R =Segment Innenradius xrao >
r
2
92
220
ZNZ
OkF=D
0N D
xXT W
woD
aonx
.
pd
L
z
L
S
F<
==
Zx
I o
. O LI-
GEBUNDENE SCHLEIFKORPER 31 5 EZ
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REINIGEN,

PERSONLICHE

FORMSCHLUSSEL TYPE 31

SA SB SC
P B R < '? ;l < B >
_ ! _ = 15 S
| A |
I c c X ! ¢
! v A \ U v
I
B < .
< \R > A
SD SE SO
< B > A < é >
L 1 i
A ] C L A
o C | i c
v v !
L I
o ! » | A 4
W o ;
=0 A « B B
oL R < >
ZWw
- |
m T
w o
Oon
Ly “
= O
B
O
N
S=
Dl
CE
=3
=
= =
=
g
' Z
E L
=2
s L
Sc
5
oon
d
bt
L
x
(@)
Z L
wo
orm
Ll <C
o
oz
o>
.
)
2o
N Z
()
D
v
i ABRICHTEN MIT DIAMANT
: e Norton bietet eine weite Palette
= von Diamantabrichtlosungen an.
% Fir weitere Informationen siehe Seite 379
e
=
Q<
==
Zr
Lo
8 L
=3
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®
SAINT-GOBAIN

SCHLEIFSTIFTE

Norton bietet hochleistungsfahige, keramisch gebundene
Schleifstifte in allen Standardformen und
Spindelausfiihrungen an.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Entgraten
* Putzen
¢ Finish

o

L

a

o

Z:0

S G : wx

2 “ oL

Z W

|

PREMIUM #+#+ o235

QUANTUM na o5

L

OUAR 27w 2t

m D

oy

EIGENSCHAFTEN VORTEILE % E

e Einzigartiges keramisches * |deal fir hochvolumige E =

Hochleistungskorn in spezieller GieBereianwendungen - Schleifen = o

Form und chemischer von Turbinenschaufelkomponenten =35

Zusammensetzung in Verbindung aus Inconel oder ahnlichen =
mit einer erprobten Legierungen F

Bindungstechnologie * Freischneidend und geringe
Warmeentwicklung

* 33 % langere Standzeit gegeniiber oL o=

keramischen Wettbewerbsprodukten f: E

® 30 % hohere Zerspannungsleistung sY

. / S YT}

* Einsetzbar fir alle Anwendungen aon

mit niedrigen, mittleren und hohen
Kraften

* AuBergewohnliche Produktivitat
und Standzeit

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

86A

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
L
* Rosa Aluminiumoxid * Sehr vielseitig v
=
¢ Zaher als weifles Aluminiumoxid ¢ Weniger Abrichten g‘ﬁ%
OkFD
¢ Gute Profilhaltigkeit * Bessere Geometrie erreichbar Do
woD
* Beinhaltet einen geringen Anteil il
an Chromoxid L
z
L
z
25
R <
==
Lo
Lo
. (_) LI-
GEBUNDENE SCHLEIFKORPER 31 7 HZ




REINIGEN,

PERSONLICHE

SCHLEIFSTIFTE FORM A
ABM
SCHAFT ~ MAX  VPE
FORM [r[])qxnl;] DxL (mm)  (U/min] Stiick PREMIUM BASIS

A 20x65 6x40 15.000 10 3NQ 80-0VAN 61463688951 86A 36 PVS 66253055235
20x65 6x40 15.000 10 86A 60 PVS 66253055218
A3 22x70 6x40 14.000 10 86A 30 PVS 66253055021
22x70 6x40 14.000 10 86A 60 PVS 66253055212
A5 20x28 6x40 30.000 10 3NQ 80-0VAN 61463688954 86A 60 PVS 66253055094
A7 30x50 6x40 13.000 10 86A 30 PVS 66253055022
A8 20x50 6x40 18.000 10 86A 36 PVS 66253055308
A9 30x50 6x40 13.000 10 86A 30 PVS 66253055395
A10 22x70 6x40 14.000 10 86A 36 PVS 66253055237
o 21x45 6x40 18.000 10 3NQ 80-0VAN 61463620969 86A 30 PVS 66253055307
L
N & A1 21x45 6x40 18.000 10 86A 36 PVS 66253055095
zZ2 21x45 6x40 | 18.000 | 10 86A 60 PVS 66253055214
% E A12 18x30 6x40 30.000 10 86A 60 PVS 66253055096
a E‘ A15 6x25 6x40 30.000 10 86A 90 PVS 66253055126
L
o 8 A9 30x50 6x40 13.000 10 86A 36 PVS 66253054960
1 30x50 6x40 13.000 10 86A 60 PVS 66253054961
% § A21 25x25 6x40 25.000 10 3NQ 80-0VAN 61463688956
g § A23 20x25 6x40 25.000 10 3NQ 80-0VQAN 61463689937
% g A2% 6x20 6x40 41.000 10 86A 60 PVS 66253055127
% '-u_': 6x20 6x40 41.000 10 86A 90 PVS 66253055311*
% g A25 25x25 6x40 25.000 10 86A 60 PVS 66253055128
9 A26 16x16 6x40 54.000 10 3NQ 80-0VQAN 61463688957 86A 46 PVS 66253055204
§ | A36 40x10 6x40 25.000 10 3NQ 80-0VQAN 61463688960 86A 60 PVS 66253055129
A37 30x6 6x40 30.000 10 86A 90 PVS 66253055313
- A38 25x25 6x40 25.000 10 86A 60 PVS 66253054946
E % A39 20x20 6x41 25.000 10 3NQ 80-0VQAN 61463689938
< =
Ll
35 * Auf Anfrage
an
|
pd
L
~
(&)
Z W
wo
orm
L <
0o
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SCHLEIFSTIFTE FORM B

ABM
SCHAFT  MAX  VPE
FORM [DXL DxL (mm)  (U/min] Stick PREMIUM BASIS
mm)
B44 | &x10 3x40 | 61.000 | 10 86A 90 PVS 66253055183
B46 3x8 3x40 90.000 10 86A 90 PVS 66253055185*
B52 10x20 3x40 41.000 10 3NQ 80-0VQAN 61463688963 86A 90 PVS 66253055232
B53 | éx16 3x40 | 54.000 | 10 86A 90 PVS 66253055305
B54 | éx13 3x40 | 54.000 | 10 86A 90 PVS 66253055139
B81 20%4 3x40 | 47.000 | 10 86A 90 PVS 66253055140
B91 13x16 3x40 58.000 10 86A 90 PVS 66253055199
B97 3x10 3x40 90.000 10 3NQ 80-0VQAN 61463688964 86A 90 PVS 66253055141
B121 | 13x13 3x40 | 58.000 | 10 84A 90 PVS 64253055143
B122 | 10x3 3x40 | 58.000 | 10 3NQ 80-0VQN 61463688965 o
B123 | 5% 3x40 | 73.000 | 10 86A 90 PVS 66253055207 e
B131 13x13 3x40 58.000 10 3NQ 80-0VAN 61463689939 Eg
oL
* Auf Anfrage Zu
mT
wo
O
r L
m = o
oD
o
FORM ‘I\DE);('L" SCHAFT ~ MAX  VPE Sx
DxL (mm)  (U/min) Stiick o
(mm) e =
263 | 2032 | 6x40 | 30000 | 10 | 86A 60 PVS 66253055177* =5
=5
* Auf Anfrage B
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, L = Lange i
L=
'_
Za
=T
S Y}
on
-
=
Ll
<
F= @
Deg
i<
Z70 0o
Loz
xo >
.
o,
o9
=z o
=3z
OkF=D
wn D
XTw
LoD
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.
b
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z
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£
R
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FORMSCHLUSSEL A

1)
g

>
o]
-
>
©
< -
< >
=
o
< — y
C|‘ >

o

o

<>
|
Tq‘r’
| - " N
>
|U|<A
%i!!h

> v
—
o

A1

SCHLEIFKORPER

—

ok .;,

T Al_L
7

GEBUNDENE

Sl Y
ol B
T

>
—
©
k,r4
U!
il
Ol«—>

ﬂu

A23 A24

&
o
>
w
\'
5
®

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE
ol<«T>

A39

FORMSCHLUSSEL B

SCHEIBEN

DIAMANT-

o
4 — x

P PN S

v il @ o

B121 B122 B131

los]
wv
w

UND ABDECKEN

POLIEREN

REINIGEN,

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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fscaerstrte A

o i g 2 f
mm)
W144 | 3x6 3x40 | 90.000 | 10 86A 90 PVS 66253055147
W149 | 4x6 3x40 | 80.000 | 10 86A 90 PVS 66253055150
W153 | 5x10 3x40 | 73.000 | 10 86A 90 PVS 66253055160
W154 | 5x13 3x40 | 70.000 | 10 3NQ 80-0VAN 61463688966 86A 90 PVS 66253055162
6x10 3x40 | 61.000 | 10 86A 60 PVS 66253055166
ez 6x10 3x40 | 61.000 | 10 86A 90 PVS 66253055206
6x13 6x40 54.000 | 10 86A 60 PVS 66253055210
wies 6x13 3x40 54.000 | 10 86A 90 PVS 66253055167
W164 6x20 3x40 41.000 | 10 3NQ 80-0VAN 61463688967
W169 8x10 3x40 61.000 | 10 86A 60 PVS 66253055398 %
W170 8x13 6x40 54.000 | 10 86A 60 PVS 66253055248 W &
W171 | 8x20 3x40 | 41.000 | 10 86A 60 PVS 66253055171 &<
W175 | 10x10 3x40 | 61.000 | 10 86A 90 PVS 66253055173 = ",_I—']
W176 | 10x13 6x40 | 54.000 | 10 86A 60 PVS 66253055315 aT
W177 | 10x20 6x40 | 41.000 | 10 86A 60 PVS 66253055092 R
W179 | 10x32 6x40 | 25.000 | 10 86A 60 PVS 66253055223
w185 | 13x13 6x40 | 58.000 | 10 3NQ 80-0VAN 61463688969 = §
w188 | 13x40 6x40 | 20.000 | 10 86A 90 PVS 66253055131 = §
W195 | 16x20 6x40 | 47.000 | 10 86A 60 PVS 66253055091 § g
W196 | 16x25 6x40 | 35.000 10 86A 90 PVS 66253054973 Z=
—
a0k 20x20 6x40 | 42.000 | 10 86A 36 PVS 66253055181* % §
20x20 6x40 | 42.000 | 10 86A 60 PVS 66253055134
20x25 6x40 | 32.000 | 10 86A 36 PVS 66253054948 F
1205 20x25 6x40 | 32.000 | 10 86A 60 PVS 66253055135
W206 | 20x32 6x40 | 30.000 | 10 86A 60 PVS 66253055013 L=
W215 25x3 3x40 38.000 | 10 3NQ 80-0VAN 61463688973 = g
W220 25x25 6x40 25.000 | 10 86A 36 PVS 66253055231 % E
25x25 6x40 25.000 | 10 86A 60 PVS 66253055136 O 8
W221 25x40 6x40 19.000 | 10 86A 36 PVS 66253055016 r
W225 | 32x6 6x40 | 27.000 | 10 86A 60 PVS 66253055137+ _
32x32 6x40 17.000 | 10 86A 36 PVS 66253055221 §
W30 32x32 6x40 17.000 | 10 86A 60 PVS 66253055138 E—E g
W22 32x50 6x40 | 11.000 | 10 86A 36 PVS 66253055252* % @ a2
32x50 6x40 | 11.000 | 10 86A 60 PVS 66253055300 el
W236 | 40x13 6x40 | 25.000 | 10 86A 60 PVS 66253055304 Bt
W237 | 40x25 6x40 | 19.000 | 10 86A 36 PVS 66253055215* r
40x40 6x40 | 12.000 | 10 86A 36 PVS 66253055019 .
W23 40x40 6x40 | 12.000 | 10 86A 60 PVS 66253055065 5 g'
o
* Auf Anfrage el
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, L = Lange %%g
anx
.
pd
z
e
o
£
O
e Z
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ESRY =00

TYPE FORM SET-INHALT NACH FORMEN ART.-NR.
Norton Quantum 6 mm e 1 Stiick A1, A5, A11, A21, A23, A26, A36, A39, W242
: _Jehs Norton Quantum (und BF3 W220 A80-HBF3 61463692247
A-Sortierung Schaftdurchmesser in Plastikbeutel .
- zum Polieren von Kratzern von NQ)
Norton Quantum 3 mm e 1 Stiick B42, B52, B97, B122, B131, W154, W164, W185,
B-Sortierun Schaftdurchmesser in Ig’lastikbeutel W215 Norton Quantum (und BF3 W163 Sl
9 A80-HBF3 - zum Polieren von Kratzern von NQJ
6mm je 1 Stiick
NZ Schaftdurchmesser in Plastikbeutel A1 A3, AS, AT, W220, NZ24 SLREDIE
o
L
o
o
Z:0O
Ll X
oL
ZW
D
omn T
w o
[GXV)]
L |
= O
m D
SE
=
D
-
=5
= PROFI-TIPP
9 / e Korn 36 und grober zum Schruppen
| Profi-  * Korn 60 fur gutes Finish und enge Schleifstellen
Tipp
0 7z
Ew
=2
s L
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5
owm
]
7
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woz
xa >
1
L
I 1
oY
| (O}
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ABRICHTSTABE UND -STEINE

Der regelmaBige Einsatz von geeigneten Abrichtstaben
hilft, die beste Leistung keramischer Schleifscheiben
zu erreichen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Abziehen, Reinigen und Abrichten
von Diamant-, CBN- und konventionellen
Schleifscheiben

o
L
a
w o
Z:0
wx
QL
Zw
|
@I
o0
NORBIDE @
EIGENSCHAFTEN VORTEILE g §
* Hergestellt aus gesintertem e Extrem widerstandsfahig gegen = §
Bornitrid chemische Einflisse - verschleififest =
* Hohe Standzeit - weniger Leerlauf E E
=3
® Extrem hart und sehr dicht * Geeignet auch zum Abrichten von =3
Werkzeugschleifscheiben 200 mm a2
und kleiner, besonders Teller- und r
Topfformen
L E
Zm
STANDARD #+++ I
39C <5
aon
EIGENSCHAFTEN VORTEILE |
* Fast reines grines Siliziumkarbid * |deal zum Abrichten von =
konventionellen keramischen s
Schleifscheiben z Z Ul
bam
e Harter und splittriger ® Besser als 37C hinsichtlich = % <DE
als Aluminiumoxid Schnittfahigkeit und Standzeit Loz
xra>S

~

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

. |

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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38A

EIGENSCHAFTEN
e Fast reines weifles Aluminiumoxid

VORTEILE

e |deal zum Abrichten
von CBN Schleifscheiben

(O * Splittriges Korn

REINIGEN,

PERSONLICHE

o
L
0 & EIGENSCHAFTEN VORTEILE
Eg e Siliziumkarbid schwarz e |deal zum Abrichten von
o konventionellen keramischen
:Z> - Schleifscheiben
m T
53 e Harter und splittriger
als Aluminiumoxid
Ly |
=
ag
O
N
2
(NN
L=
oL
=2
:z: = ABRICHTSTEINE ZUM ABRICHTEN VON SUPERABRASIVE-SCHLEIFSCHEIBEN
= >
owm
ABM VPE
b | (mm) Stiick BASIS
RECHTECKIG
oz BxHxL g
<Zt % 10 38A 150 HVBE 61463605565
Ec % 13x25x150 10 38A 220 HVBE 61463605066
=) 8 10 38A 320 HVBE 69936684889
: | QUADRATISCH ﬁ
E BxHxL
5 10 37C 80 MV 69936685063
& 13x13x150 10 38A 150 IVBE 69936682314
oxrm
Ll <t 10 37C 320 HV 66243453547
51 % 20x20x100 10 38A 220 HVS 69936682631
o>
20x20x150 10 38A 220 IVBE 61463603606
20x20x200 10 38A 150 HVBE 69936685064
%)
2o
NZ
()
D=
Tw
(@)
N
1
pd
z
L
o=
Q<
==
Zr
2:) o
LL e
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ABRICHTSTABE UND -STEINE FUR GEBUNDENE SCHLEIFSCHEIBEN

ABM VPE

(mm) Stiick BASIS
RECHTECKIG
BxHxL g
5x12,7x76,2 1 NORBIDE 61463610148
25x50x200 10 37C 24 TV 69936685072

QUADRATISCH

A\

BxHxL
| 252550 | 10| 37C 30 UV | 69936624620 |
RUND &
DxL
242032 | 10| 37C30 TV | 61463625024 |

ABRICHTSTABE UND -STEINE - ALLGEMEIN

SCHLEIFKORPER

GEBUNDENE

ABM VPE
(mm) Stick BASIS -
1
=
RECHTECKIG g 2R
BxHxL ol
=Z -
13x25x150 10 38A 220 KV 66243460886 ? §
—
25x50x200 10 39C 60 KV 69936685066 <Z( ::,—L_,
= -
. . . ==
Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, H = Hohe, L = Lange, D = Durchmesser =3
4
'_
Za
=T
S Y}
aoon
2
bt
L
x
>
DEe
Oni<
Z70 0o
Loz
rao>S
-
LlJ 1
ET=
%)
520
ZNZ
OkF=D
N D«'T)
PROFI-TIPP 5 E):D
, . / y . oo
e 38A Abrichtstabe flir CBN-Scheiben
Profi- e 37C Abrichtstabe fir Diamant-Scheiben : =
Tipp -
=
==
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> =
o
T o
8 L
—Z
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PERSONLICHE

REINIGEN,

BANK- UND KOMBINATIONS-OLSTEINE

Seit 1823 ist Norton der fiihrende Lieferant von Banksteinen,
Feilen, Rutschern und Egalisiersteinen.

Unser umfangreiches Angebot an Scharf- und Finishsteinen
ist von hochster Leistungsfahigkeit.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

MeiBel

Drehwerkzeuge fiir Holz

Messer

Gerade Schneiden

Prazisionswerkzeuge und empfindliche Gerate

-
w o
Z:0
%2  CRYSTOLON
% w
—
mT
wo EIGENSCHAFTEN VORTEILE
& e Siliziumkarbid e Schneller Schnitt; ideal zum
allgemeinen Scharfen von
Ly 2
=z Schneidwerkzeugen
SN * Schnelle Zerspanung zum schnellen
< I . .
= Scharfen bei geringem Zusetzen
= des Steines
=g i
<2( = e Mit Ol vorgetrankt e Zeitsparend, da der Stein vor dem
aa Gebrauch nicht getrankt werden muss
L Z
28
<zf o EIGENSCHAFTEN VORTEILE
<5 ¢ Sanft schneidendes Aluminiumoxid ¢ Langhaltende Schneide
aon
* Nortons Marke fir feines Finish ¢ |deal zum Saubern, Entgraten
| und zum Erreichen eines guten Finish
Z .
§ e Mit Ol vorgetrankt e Zeitsparend, da der Stein vor dem
=9 Gebrauch nicht getrankt werden
wa muss
o m
L <t
2=
L EIGENSCHAFTEN VORTEILE
2o e Erstklassiges natiirliches Novaculite e Scharfstes Schneiden
=z Brichen in Arkansas - verflighar i i
NS aus bruc g * Nahezu Spiegel - Finish
D weich und hart . . . .
v ¢ Fir Feinbearbeitung nach India
e Steinen
1 ® Enge Struktur - sehr dicht * Absorbiert Ol langsamer, muss
& deshalb nicht vorgetrankt werden
wZ
S
P
==
Zx
Lo
8 L
~Z

326 cesunven scHLEIFKORPER 01




PRODUKTAUSWAHL
ANWENDUNG GROB/MITTEL SCHARFEN FEINBEARBEITUNG

Mittel und grober Crystolon Stein Feiner Crystolon Stein

Hartmetallwerkzeug
Grob/fein Crystolon Kombination Grob/Fein Crystolon Kombination
Mittel/Grob India Stein Feiner India Stein

Stahlwerkzeug
Grob/Fein India Stein Grob/Fein India Kombination

BANK- UND KOMBINATIONS-OLSTEINE

ABM VPE
(mm) TYPE Stick BASIS
BANKSTEINE =
LxBxH =
o Z:0
MB14 5 India mittel 61463685575 X
102x25x6 QLW
FB14 5 India fein 61463685570 Z W
o |
HB14 5 Arkansas hart 61463687555 m T
102x25x10 w o
SB14 5 Arkansas weich 61463687565 oun
CB24 5 India grob 61463685595 r
L)
MB24 5 India mittel 61463685590 = =
102x25x13 | MJB24 5 Crystolon mittel 61463685480 8 Lﬁ
=
FB24 5 India fein 61463685585 = g
—
FJB24 5 Crystolon fein 61463685475* = =
—J
102x44x13 | MB124 5 India mittel 61463626048 % 35
[sn]
152x38x13 MB26 5 India mittel 61463626034 -
HB6 5 Arkansas hart 61463685660
152x51x19
UPB6 10 India mittel 61463690694
CBé6 5 India grob 61463685620 =
'_
MB6 5 India mittel 61463685615 z g
152x51x25 MJB6 5 Crystolon mittel 61463685505 = E
<<
FB6 5 India fein 61463685610 O UQ)
FJB6 5 Crystolon fein 61463685500 b
CB8 5 India grob 61463685635 =
UPB8 | 5 India mittel 61463685755 ~
203x51x25 O
MB8 5 India mittel 61463685630 Z‘E g
L
i G o m
FB8 5 India fein 61463685625 (G} W <t
Z a0
* Auf Anfrage oz
xrao>
Abmessungen: ABM = Abmessungen, L = Lédnge, B = Breite, H = Hohe .
e 1
ac
)
S20
ZNZ
OkF=D
N D
T v
oD
onx
.
pd
L
zZ
£o
=
> >
o
T o
O
=z
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KOMBINATIONS-OLSTEINE g

LxBxH
102x25x13 I1B24 5 Grob/Fein India 61463626001
JB134 5 Grob/Fein Crystolon 61463685440
102x44x16
IB134 5 Grob/Fein India 61463685550
JB4S 5 Grob/Fine Crystolon 61463685445
127x51x19
IB45 5 Grob/Fein India 61463685555
JB6 5 Grob/Fein Crystolon 61463685450
152x51x25
IB6 5 Grob/Fein India 61463685560
152x64x25 1B20 5 Grob/Fein India 61463626103
178x51x25 IB7 5 Grob/Fein India 61463690647
JB8 5 Grob/Fein Crystolon 61463685455
203x51x25
B8 5 Grob/Fein India 61463625078
= Abmessungen: ABM = Abmessungen, L = Lange, B = Breite, H = Hohe
o
Ll o
Z:0
L X2
Al
Z W
o
o T
w o
O wm
L
= O
om D
©
()]
SE
-
=4
=5
owm
0 7z
Ew
Ze e
s L
aC
5
owm
=
|
e
~z NORTON
Lo @
Cu«
Z o
Loz
xra >
L
I 1
wn
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Z

SCHLEIFFEILEN

Norton Schleiffeilen zeichnen sich durch hohe
Formhaltigkeit und Erreichen von besten und
gleichmafigen Oberflachen bei Prazisionsteilen
sowie beim Werkzeug- und Gesenkebau aus.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Entgraten
* Abschragen
¢ Abrunden

CRYSTOLON

EIGENSCHAFTEN
e Siliziumkarbid

INDIA

EIGENSCHAFTEN
e Sanft schneidendes Aluminiumoxid

ARKANSAS

EIGENSCHAFTEN

e Hartes Novaculite aus Briichen
in Arkansas

00000000001

®
SAINT-GOBAIN

o
L
a
w o
Z:0
wx
QL
Zw
o |
m T
w o
o0
-
VORTEILE =9
* Schneller Schnitt o
* |deal fur allgemeine Scharfarbeiten SE
==
=L
==
=35
owm
L Z
=&
VORTEILE =10
* |deal bei Anwendungen, bei denen <5E 8
enge Toleranzen wichtiger sind
als die Schnittgeschwindigkeit '
Z &
of
Z5
wo
xra
L
VORTEILE
e Zum Erzielen feinster Schneiden 2
bei Oberflachen, die mit keinem &) %
anderen Schleifmittel erreicht =)
werden =
 Zu Erzeugung hochpolierter Sl
Oberflachen %)
I
pd
L
=z
=
[<
=3
<o
B
B L
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|

REINIGEN,

PERSONLICHE

PRODUKTAUSWAHL

ANWENDUNG GROB/MITTEL SCHARFEN FEINBEARBEITUNG FEINSTBEARBEITUNG
Hartmetallwerkzeuge Crystolon mittel quadratisch
Zentrierkorner India mittel dreieckig India fein dreieckig
Senker India grob/mittel dreieckig India fein dreieckig Arkansas hart dreieckig
Formfraser India grob/mittel Messerklinge India fein Messerklinge Arkansas_hart
Messerklinge
Keilnuten India grob/mittel quadratisch India fein quadratisch Arkansas hart quadratisch
Drehspitzen India fein quadratisch Arkansas hart quadratisch
Maschinenmesser Crystolon mittel Maschinenmesser
Magnetfutter India rund
Spitz India mittel spitz Arkansas hart spitz
o
E Prazisionsmaschinenmesser | India mittel halbrund India fein halbrund
Ll oe
E:Q Werkzeuge mit Radius India mittel rund India fein dreieckig Arkansas hart rund
ol
ZWw Oberfraser India fein quadratisch
o
ks Silversmith India mittel Silversmith India fein Silversmith
O wm
Gewindeschneider India fein dreieckig
-
L
= O
S
&)
N
Dol
-
< L
a—
=35 ABM  rype  VPE BASIS
oo (mm) Stiick
RUND &
LxD
76x6 HF813 5 Arkansas hart 61463686800
EI E MF212 5 India mittel 61463626143
Zo 102x3 o
s FF212 5 India fein 61463626076
aE
5 MF214 5 India mittel 61463686475
oom 102x6
FF214 5 India fein 61463686470
: 102x8 MF224 5 India mittel 61463626036
E MF234 5 India mittel 61463686490
X< 102x10
=9 FF234 5 India fein 61463686485
E 3 MF244 5 India mittel 61463686505
Ll <t 102x13 —
o FF244 5 India fein 61463686500
8 % 152410 MF236 5 India mittel 61463690575
X
+ FF236 5 India fein 61463626106
MF246 5 India mittel 61463686520
152x13
) FF246 5 India fein 61463686515
?( O MF256 5 India mittel 61463686535
NZ 152x16
I5 E FF256 5 India fein 61463686530
E)S 152x19 MF266 5 India mittel 61463686550
wn o
L
Z
L
=z
L
S
P
==
L
I o
8 L
=3
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00000000001

SAINT-GOBAIN _
HALBRUND g
LxH
MF334 5 India mittel 61463686385
102x10
FF334 5 India fein 61463686380
MF344 5 India mittel 61463686400
102x13
FF344 5 India fein 61463686395
QUADRATISCH ﬁ
LxH
76x6 HF13 5 Arkansas hart 61463686590
76x10 HF33 5 Arkansas hart 61463686595
76x13 HF43 5 Arkansas hart 61463686600
FF14 5 India fein 61463686065 %
102x6 =
MF14 5 India mittel 61463686070 [T
Z:0
FF24 5 India fein 61463690673 L X7
102x8 ouw
MF24 5 India mittel 61463626072 % ﬂ
FF34 5 India fein 61463686080 E S
102x10 MF34 5 India mittel 61463686085 ©n
CF34 5 India grob 61463686090 T "
CF44 5 India grob 61463686105 é %
102x13 FF44 5 India fein 61463686095 % %
MF44 | 5 India mittel 61463686100 =
FF36 | 5 India fein 61463626037 =3
152x10 ==
MF36 | 5 India mittel 61463626038 g S
CF46 5 India grob 61463686120 E
152x13 FF46 5 India fein 61463686110
MF46 5 India mittel 61463686115
FF56 5 India fein 61463686125 !
152x16 = &
MF56 5 India mittel 61463686130 = m
L
CF66 5 India grob 61463686150 EE T
=
152x19 FF66 5 India fein 61463686140 own
MF66 5 India mittel 61463686145 r
FF76 5 India fein 61463686155* bz
L
152x25 MJF76 5 Crystolon mittel 61463625039 5
MF76S | 5 India mittel 61463626141 z o=
orm
i<
* Auf Anfrage Z-o
. . Loz
Abmessungen: ABM = Abmessungen, L = Lange, D = Durchmesser, H = Hohe xro>
-
Ll
I 1
o9
L)
7= ﬁ z
OkF=D
N D
xITw
W oD
oo
|
prd
Ll
prd
L
1
53
Zr
T o
e (_) LI-
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DREIECKIG @
LxH

76x6 HF113 5 Arkansas hart 61463686620
76x10 HF133 5 Arkansas hart 61463686625
76x13 HF143 | 5 Arkansas hart 61463686630
MF114 | 5 India mittel 61463686235
102x6 FF114 5 India fein 61463686230
CF114 | 5 India grob 61463686240*
1008 MF124 | 5 India mittel 61463626027
X
FF124 5 India fein 61463626028
MF134 | 5 India mittel 61463686250
5 102x10 FF134 5 India fein 61463686245
w & CF134 | 5 India grob 61463686255
2 CFl44 | 5 India grob 61463686270
o
Z 0 102x13 MF144 | 5 India mittel 61463686265
|
E 8 FF144 5 India fein 61463686260
oun 152410 MF136 | 5 India mittel 61463626090
X
| FF136 5 India fein 61463626054
L
= = MF146 | 5 India mittel 61463686280
Ll
8 g 152x13 MJF146| 5 Crystolon mittel 61463625043
=
=) § FF146 5 India fein 61463686275
il
= ",_,—'] MF156 | 5 India mittel 61463686295
= 152x16
=35 FF156 5 India fein 61463686290
owm
CF166 5 India grob 61463686315
T— R .
152x19 MF166 | 5 India mittel 61463686310
FF166 5 India fein 61463686305
= MF176 | 5 India mittel 61463686325
=T 152x25 —
<Zt foa) FF176 5 India fein 61463686320*
= % MF180 | 5 India mittel 61463626130
<5 203x19 .
an FF180 5 India fein 61463626082
S 254x25 MF182 | 5 India mittel 61463626074
= * Auf Anfrage
e
FZ D
38
Onhi<
Z o
woz
o>
—
o,
oY
— (O]
ZNZ
OkF=D
0N D
Ty
L O:D
o unoe
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7
L
z
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PRAZISIONSSCHLEIFFEILEN
]

SCHLEIFFEILEN FUR
MESSERKLINGEN

LxBxH
76x19x3 HF873 5 Arkansas hart 61463686830
MF724 5 India mittel 61463686775
102x25x3
FF724 5 India fein 61463686770

SILVERSMITH FEILEN
LxDxH

i

FF4L4 5 India fein 61463686955
MF444 5 India mittel 61463686960
76x10x3 HF823 5 Arkansas hart 61463686805

102x13x2

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, L = Lange, B = Breite, H = Hohe

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

|

DIAMANT-
SCHEIBEN

|

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

|

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

|

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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PERSONLICHE

REINIGEN,

RUTSCHER UND SPEZIALITATEN

Die Rutscher und Spezialsteine von Norton erzielen
ein ausgezeichnetes Finish bei sehr vielen Werkzeugen.
Sie sind fir schnelles Arbeiten geeignet und halten
die Form bei einer langen Lebensdauer.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* Honen

e Zahnrader entgraten
* Gesenke verputzen
* Scharfen

o
Ll
w &
Z:0
%2  CRYSTOLON
Z W
s
wo EIGENSCHAFTEN VORTEILE
& e Siliziumkarbid e Schneller Schnitt, ideal
] fur das allgemeine Scharfen
Ly 3
=z von Schneidwerkzeugen
SN e Schnelle Zerspanung zum Formen
= von Kanten bei minimalem Zusetzen
==
=
=3
=35
owm
Pz
= EIGENSCHAFTEN VORTEILE
; ] * Sanft schleifendes Aluminiumoxid * |deal, wenn ein gutes Finish
< 3 wichtiger ist als schnelles Schleifen
aon
| * Nortons Marke fur feines Finish
=z
Ll
X
O
fif=
o m
L <t
)
£5
ARKANSAS
.
. £ EIGENSCHAFTEN VORTEILE
= o g}‘?‘j  Erstklassiges natiirliches ¢ Zum Erzielen feinster Schneiden
ﬁ = ,’;i} Novaculite aus Briichen bei Oberflachen, die mit keinem
= = ,::’w’ in Arkansas - verflighar weich anderen Schleifmittel erreicht werden
53 r‘} und hart e Zur Erzeugung hochpolierter
w0 - Oberflachen
1 ) e Zum Feinbearbeiten nach
= dem Einsatz von India
=
3=
P
==
L
I o
8 L
—Z
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PRODUKTAUSWAHL
ANWENDUNG GROB/MITTEL SCHARFEN FEINBEARBEITUNG FINISHBEARBEITUNG
Mittlerer Crystolon Rutscher Feiner Crystolon Rutscher
mit abgerundeter Kante mit abgerundeter Kante
Hartmetallwerkzeuge
Grober oder mittlerer Chrystolon Feiner Chrystolon Rutscher
Rutscher fir Hartmetallwerkzeuge fur Hartmetallwerkzeuge

) India fein HohlmeifBel
HohlmeiBel (Holz) . :
Scharfstein

Leder Chrystolon mittel Trademan
Friser Mittel India Rutscher mit Fein India Rutscher mit Harter Arkansas Rutscher
abgerundeter Kante abgerundeter Kante mit abgerundeter Kante
Federmesser Arkansas Federmesser
Reibahle India mittel Reibahle India fein Reibahle
Sensenwetzstein Sensenwetzstein
Wetzstahl Gummistab %
o
[Nifae
Z:0
Ll X
oW
_ =k
D
om T
wo
Owm
ABM VPE
(mm] TYPE Stiick BASIS R
RUTSCHER FUR zo
HARTMETALLWERKZEUGE 01 g =
LxBxH =
S
MJT63 5 Crystolon mittel 61463687290* ==
89x19x13 - S
FJTé63 5 Crystolon fein 61463687285 <z( !
=35
ABGERUNDETE RUTSCHER 2@
I I
LxBxH —
MS14 5 India mittel 61463687140
102x25x11 —
FS14 5 India fein 61463687135
102x32x6 HS14 5 Arkansas hart 61463687050 Pz
102x44x10 HS4 5 Arkansas hart 61463687045* Z: E
MJS24 5 Crystolon mittel 61463687080 E{ %
MS24 5 India mittel 61463687150 O UQ)
114xbbx6 -
FJS24 5 Fein Crystolon 61463687075 -
FS24 5 India fein 61463687145
=z
MS34 5 India mittel 61463687165 Ll
114x44x10 S e
FS34 5 India fein 61463687160 ., O
= Z W
MS44 5 India mittel 61463687180 wwa
114x44x13 — ogg
FS44 5 India fein 61463687175 ==
<10
127x25x8 MS15 5 India mittel 61463687195* woz
xa >
RUTSCHER FUR r
SCHNITZWERKZEUGE (I
LxBxH % ,
57226 | As22 | 5 | Arkansas hart ultrafein 61463687255 c=n
- <
* Auf Anfrage ERt
N D
T v
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ABM VPE
(mm) TYPE Stiick BASIS

STEINE FUR MASCHINENMESSER @

DxH
10238 | JB74 | 5 | Crystolon grob | 61463687570 |
STEINE FUR REIBAHLEN
LB (.
197255 FT125 5 India fein 61463687430
XZIX
MT125 5 India mittel 61463687425
ABZIEHSTEINE @
LxBxH
o 203x51x51 BF28 5 Hand Crystolon 61463687845
E 203x89x38 235 5 Stabcrystolon 61463687795
W
E:g SENSENWETZSTEINE /
2 '-u_: LxBxH
a EI 240x35x13 TJ4 10 Sensenwetzsteine 69936693133
g 8 254x32x19 JT930 5 Sensenwetzsteine 61463687675
- GUMMISTAB g
)
% (DD LxBxH
oF 200x10x20 | - | 5 | A240FR96 69936625667
S
=
'?_ § Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, L = Lange, B = Breite, H = Hohe
=2
<C L
-
=3
owm
—
' Z
E L
=2
s L
<5
oon
1
bt
L
x
‘= 0
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Z70 0o
Loz
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-
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ORGANISCHE TRENNSCHEIBEN

Trennscheiben mit Gewebeverstarkung verfiigen
Uber Gewebeeinlagen liber den gesamten Durchmesser,
um bei seitlicher Belastung Sicherheit zu bieten.

Nicht verstarkte Trennscheiben sind nur geeignet

zum Trennen auf stationaren Maschinen, bei denen

das Werkstick maschinen-gespannt ist, eine geeignete
Schutzvorrichtung vorhanden ist und die Schnittebene
kontrolliert ist. In Abhangigkeit von der Bindungsart
sind sie zum Nass- oder Trockenschliff geeignet.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

GEWEBEVERSTARKTE NICHT-GEWEBEVERSTARKTE
TRENNSCHEIBEN TRENNSCHEIBEN

¢ Gieflereien * S3genscharfen
- alle Stahltypen *  Werkzeugtrennen
e Luftfahrt * Labortrennen
e Automobil * Industrielles Trennen

TOROS snz

TYPE 42
TYPE 41 I\

EIGENSCHAFTEN

e Schleifmittel Zirkonkorund
hochkonzentriert

e Schleifmittel Aluminiumoxid
- extrem zah

TOROS snz

TYPE 42
TYPE 41 I\

EIGENSCHAFTEN

e Schleifmittel Zirkonkorund
mittelkonzentriert

e Schleifmittel Aluminiumoxid
- extrem zah

00000000001

®
SAINT-GOBAIN

o
L
a
w o
Z:0
it wx
.u [y
% w
-
PREMIUM +++’ s
o0
S 7~ Y, W Ly
Joros 25
VORTEILE =+
L
* Sehr hohe Standzeit =
e
==
111717 =5
* Sehr hohe Schnittfahigkeit und on
Zerspanung, wenn der richtige Druck E
angewandt wird; selbstscharfend
* Perfekt fiir technische Anwendungen
bei hoher Leistungsanforderung
L 7=
= L
=<2
=
=3
aon

VORTEILE
e Hohe Standzeit

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

* Gute Zerspanungsleistung

~

* Vielseitig, geeignet fir fast
alle Stahlarten

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

. |

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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REINIGEN,

PERSONLICHE

TOROS xcp

TYPE 41
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
® Spezielle Kombination e Sehr hohe Standzeit und hohe
von Schleifmitteln Zerspanungsleistung
* Hohe Standzeit bei guter ® Perfekt fir die Verwendung
Schnittfahigkeit in Laboratorien
e Geeignet fur alle Stahlarten
o TOROS 39c
o
w o
G< TYPE 41
[y N
Zm
2 EIGENSCHAFTEN VORTEILE
wo e Siliziumkarbid grin ® Ausgezeichnet zum Trennen
Oo0n .
von allen Nichtmetallen
" (Titan, Aluminium, Bronze)
- N
gz'g o ® Harter und splittriger * AuBerst splittrig zum besseren
= g als Aluminiumoxid Trennen und bessere Schnittqualitat
O
-
=3
=35
owm
L Z
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aon
d
=z
Ll
X
O
Z
wa
o m
L <t
)
oz
a>S
.
0
20
NE
>
D
Twn
O
0N
3
=
z
3=
P
==
Zx
Lo
8 L
=3

338 cesunene scHLEIFKORPER 01




TOROS usia STANDARD ok o o o

eeq Joros

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e Sonderbehandeltes normales e Hohe Standzeit
Aluminiumoxid

e 7Z3hes und hartes Aluminiumoxid e |deal fiir Einsatz bei hoher
Schleifmittel Beanspruchung

* Nicht geeignet fur extrem harte
Materialien

o
L
a
NEU NORZON wmiT FouNDRY TECHNOLOGIE W o
wx
o
WNorzowm =
‘ m T
FOUIDRYY 50
TYPE 42 oL 06y
TYPE4T ‘
L
NorZon Trennscheiben mit der neuen Foundry X Technologie steigert é §
die Schnittleistung und Standzeit bei allen Trennanwendungen von einer =
breiten Palette von harten Materialien. %g
o
EIGENSCHAFTEN VORTEILE §§
* Foundry X Bindungstechnologie e Kihlerer Schliff %3
[am]
e Langere Standzeit -
* Niedrigere Gesamtschleifkosten F
* Neueste NorZon-Korngeneration * Bessere Zerspanung
mit feinerer Struktur und (schnellere Spanabfuhr) oz
scharfkantiger e Reduzierte Zykluszeiten = i
L
* Mit sehr mikrobriichigen * Geringerer Energieverbrauch % S
Eigenschaften bei Trennanwendungen im on

Vergleich zu friheren Technologien

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

-

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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PERSONLICHE

REINIGEN,

TOROS s7a m

TYPE 41 7@_@@

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

¢ Halbedelkorund e Verbrennungsfreier Schnitt

e Weniger zdh als e |deal fur hitzeempfindliche
Standardaluminiumoxid - jedoch Anwendungen bei geringem
bessere Schneidleistung bis mittlerem Vorschub

® Spitze Korner * Geeignet fiir alle Stahlarten

e Guter Kompromiss zwischen
Schnittgute und Standzeit

e Sehrvielseitig: geeignet
fur alle Stahlarten

TOROS 232

GEBUNDENE
SCHLEIFKORPER

TYPE 41

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Eine Mischung von Halbedelkorund e Verbrennungsfreier Schnitt
57A und Einkristallkorund 32A o Geeignet fiir alle Stahlarten

® Bessere Zerspanungsleistung
als 57A Halbedelkorund

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

L Z
=g NEU NORTON MIT FOUNDRY X TECHNOLOGIE
< =
S Ll pm—
i 1IDRY,
5 UQ_) m TECH/\/OLOGVX
|
TYPE 42
E TYPE 41 I\
X
=9 NorZon Trennscheiben mit der neuen Foundry X Technologie steigert
o die Schnittleistung und Standzeit bei allen Trennanwendungen von einer
W < breiten Palette von zahen Materialien.
10
5 EIGENSCHAFTEN VORTEILE
| e Foundry X Bindungstechnologie e Kihlerer Schliff
e Langere Standzeit
& e Niedrigere Gesamtschleifkosten
f,:) o * Hochleistungs-Aluminiumoxid- ¢ Konstante Leistung bei
= % oder Siliziumkarbid-Schleifkorn Standardanwendungen
D
ES e Fir Maschinen mit niedriger e Stabile Schnittqualitat
" o bis mittlerer Antriebskraft
1
=
Ll
=
3=
P
==
Zx
I o
8 L
~Z
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PROFI-TIPP

// * B24 Neue Bindungsgeneration, die fur Siliziumkarbid Scheiben eingesetzt wird; mit bester
Profi- Leistung und bestem Schnitt fir NE-Metalle beim Nasstrennen

Tipp ¢ B25 Standard Vielzweckbindung mit hoher Standzeit und freiem Schnitt bei einer Vielzahl
von Materialien und Anwendungen. Kann auch zum Nasstrennen in weicheren Harten
verwendet werden

* B26 Neue Bindungsgeneration, die fir Aluminiumoxid Scheiben eingesetzt wird mit bester
Leistung und bestem Schnitt fir Eisen-Metalle beim Nasstrennen

* BF1 Spezielle Bindung fir beste Qualitat bei Trocken- und Nasstrennen

* BF3 Neue Bindungsgeneration, die eingesetzt wird mit bester Standzeit beim Trockentrennen,
vielseitig und ideal zum Hochleistungsbetrieb

e B65 Traditionelle Bindung mit guter Leistung und hoher Standzeit beim Trockentrennen

NEU + BFX FoundryX Bindung zur Steigerung der Zerpanung und Scheibenstandzeit bei
Trennanwendungen von harten Materialien.

o
L
o
[Nifae
Z:0
Ll X
o ow
NICHT-GEWEBEVERSTARKT O g sS4
om T
wo
ABM MAX VPE ©oun
DxTxB (mm) (m/s) Stiick PREMIUM BASIS .
e
= O
e TYPE 41 m D
oy
100x1x13 80 25 57A 60 PB25 66253056355 % é
=)
100x1x20 80 25 23A 80 PB25 66253056356 L %
=
125x1x13 80 25 57A 60 PB25 66253056357* § "
—
125x1x16 80 25 23A 80 PB25 66253056358 <5t =
125x1x20 80 25 57A 60 PB25 66253056359 &
150x1x13 80 25 23A 80 PB25 66253056361
150x1x16 80 25 23A 80 PB25 66253056363
80 25 23A 80 NB25 66253056367 = Z
150x1x20 =
80 25 23A 80 PB25 66253056368 =0
T
150x1x32 80 25 57A 60 PB25 66253056373 E g
150x1,6x16 80 25 23A 60 NB25 66253056362 own
63 25 23A 60 LB25 66253056365 r
150x1,6x20 80 25 23A 60 NB25 66253056366 E
80 25 57A 60 PB25 66253056364 5
80 25 57A 60 NB25 66253056360 5 E g
150x1,6x32 oxo
80 25 57A 60 PB25 66253056372 > L <t
<o
150x2x20 80 25 23A 60 NB25 66253056370 & 8 %
150x2x32 80 25 57A 60 PB25 66253056369
150x3x32 80 25 57A 60 PB25 66253056374 )
80 25 57A 60 PB25 66253056375 W
180x1,6x31,75 T
80 25 57A 60 RB25 66253056376 ©5
o
200x1,6x20 80 25 57A 60 PB25 66253056377 :g ":‘ %
80 25 57A 60 NB25 66253056382 D
200x1,6x32 w oD
80 25 57A 60 PB25 66253056380 O
200x2x20 63 25 23A 60 LB25 66253056378 B
200x2x25,4 80 25 57A 60 PB25 66253056379 E
=z
Yo
* Auf Anfrage T =
[<
=>3
Z
T o
8 L
—Z
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NICHT-GEWEBEVERSTARKT O &
ABM MAX  VPE

250x1,6x25,4 80 10 57A 60 NB25 66253056383
63 10 39C 70 DB24 (Toros) 66253060408*
63 10 XGP 70 EB26 (Toros) 66253060409
250x1,6x32 63 10 XGP 70 FB26 (Toros) 66253060410
63 10 XGP 70 HB26 (Toros) 66253060411
63 10 XGP 70 JB26 (Toros) 66253060412
63 10 XGP 70 EB26 (Toros) 66253060418
300x2x32
63 10 XGP 70 FB26 (Toros) 66253060417
% 63 10 XGP 70 EB26 (Toros) 66253060414
I & 350x2,5x32 63 10 XGP 70 FB26 (Toros) 66253060420
Z:0
[ E 63 10 XGP 70 HB26 (Toros) 66253060421
a
% | 400x3x32 63 10 XGP 60 FB26 (Toros) 66253060424
—1
E 3 450x3,5x32 63 10 XGP 60 EB26 (Toros) 66253060428
o0
* Auf Anfrage
.
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—
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Z

GEWEBEVERSTARKT

®
SAINT-GOBAIN

ABM
Dk MAC VPR PREMIUM STANDARD
[ m/s)  Stiick
mm)
150220 | 80 | 25 i 32\0825 66253056384
2000232 | 80 | 25 S ;"12\0825 66253056386
80 | 10 4NZ30TB65 NA | 66253056387
300x3,5%25,4
80 | 10 NZ30TBFX | 66253385710
80 | 10 4NZ30TB65 NA | 66253059172
350x3,5%x25,4
80 | 10 NZ30TBFX | 66253385709
400x4x40 | 80 | 10 NZ24 TBFX | 66253372431 A24 TBFX 66253372430 o
400x4,5x25.4 | 80 | 10 | 4NZ30XB25NA | 66253059175+ e
400x4,5x40 | 80 | 10 57A 24 PB25 NAG | 66253059176 Z:0
AL
57A 24 TB25 NA °c
500x5x25,4 | 80 | 10 Rex] 66253056529 25
80 | 10 | 4NZ30XB25NA | 66253056535 NZ20 TBFX | 66253386806 A24 TBFX 66253386805 wo
s00,5.55.4 &0 | 10 57A 24 PB25 NAG | 66253056533 )
57A 24 RB25 NAG iy
D))
80 | 10 (TBDX METAL) | 66253086536 é =
80 | 10 NZ24 TBFX | 66253372433 A2 TBFX 66253372432 Sx
500x5,5x40 57A2 44 TBF1 C=
o
100 | 10 NG (Torge) | 66253056534 22
00| 5 NZ24 TBFX | 66253372435 A24 TBFX 66253372434 2=
600x6,5x60 =3
00| 5 57A 24 PB25 NA6 | 66253057645
E
US7A 24 VBF3
600x7%60 | 100 | 5 NAG (Torcs] | 66253057646
=t \em TYPE 42 oz
Ll
7,
U57A 20 VB25 X Zo
100676 80 | 10 Dad (Un26 DR | 66253056524 A24 TBFX 66253372436 E m
80 | 10 NZ24 TBFX | 66253372437 =
400x5x80 | 80 | 10 | AZASBFTOROS |\ onsionis r
DA10
500x6x76,2 | 80 | 10 NZ24 TBFX | 66253372439 A24 TBFX 66253372438
508x6x76,2 | 80 | 10 US7A20VB25 | 66253056538 Sz
L Ll
* Auf Anfrage oX
— Z 5
1 wmit fFovumwkry ra

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite, B = Bohrung

00000000001

GEBUNDENE SCHLEIFKORPER

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG
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TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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VERSTARKUNGEN

Der Hauptzweck von Fiberglasverstarkungen in Trennscheiben ist die Arbeitssicherheit. Die Verstarkungen
tragen dazu bei, dass die Scheibe den Fliehkraften widersteht und flexibler wird. Sie konnen innen oder
auBlen liegen, den halben oder den gesamten Durchmesser iiberdecken. Verstarkungen beeinflussen

das Schneidprofil sowie den geraden Verlauf als auch die Qualitat des Schnittes.

e Type 41 gerade =t \ Type 42 gekropft
NA
DA4
NA3
DA6
NA4
DA10
o NA6
Ll
o
"'Z":g Reduzierringe fir verschiedene Spindeldurchmesser sind auf Anfrage verfigbar.
oh
Zm
o |
mT
wo
Oon
' $1
% > PROFI-TIPP
= > / ¢ Nicht verstarkte Trennscheiben sind nur geeignet zum Trennen auf stationaren Maschinen,
SE Profi- bei denen das Werkstiick maschinell gespannt ist, eine geeignete Schutzvorrichtung vorhanden
% E Tiop ist und die Schnittebene kontrolliert ist.
= g ® Die Trennmaschine sollte immer mit der hochstmaoglichen Geschwindigkeit, die auf der Scheibe
on markiert ist, betrieben werden.
| ® Scheiben mit hoher Standzeit sollten auf einer Maschine eingesetzt werden, die pro 25 mm
Scheibendurchmesser tber 1 PS verfligt. Bei schwacheren Maschinen sollte
eine freischneidende Spezifikation verwendet werden.
L7
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X
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Z 1o
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ORGANISCHE SCHRUPPSCHEIBEN UND -TOPFE

Norton bietet eine Reihe von Produkten fir das
Freihand-Schruppen in Gief3ereien an. Type 01 wird
eingesetzt auf tragbaren Schleifern und die Typen 06
und 11 auf stehenden Maschinen. Da die Oberflache
normalerweise nicht wichtig ist, werden langlebige
Scheiben in groben Kornungen - 16 bis 24 - eingesetzt.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

GieBereien
Schweiflereien
Stahlwerke
Schmieden

o
L
o
w o
Z:0
; e wx
- } QLW
% w
—
PREMIUM +++f DT
ZF7A/ZF7C 53
TYPE 01
. < §
[an]
EIGENSCHAFTEN VORTEILE = E
* Besondere Kornmischungen * Sehr guter Kompromiss zwischen S5
Standzeit und Zerspanungsleistung E E
=
* Hohe Standzeit und Vielseitigkeit * ZF7A bestes Produkt fur alle Stahle % §
* ZF7C bestes Produkt fiir alle -
NE-Metalle I
Lz
2t
ZT
X0
on
TYPE 06 TYPE 11 |
L
EIGENSCHAFTEN VORTEILE . =
e Z3her als weif3es Aluminiumoxid ¢ Hohe Standzeit, beschranktes Emg
Zerspanvolumen % E @
* AZist eine Mischung aus EE)‘%
Aluminiumoxid und Zirkonkorund Rl =
e Allgemeiner Einsatz fur fast e Geeignet fir mittlere und weiche I
alle Anwendungen Stahle .
e Wirtschaftlich Eg
e Erste Wahl fir allgemeinen Einsatz SE
OkF=D
N D
XITwn
W oD
oo
b
pd
L
=z
£9
Q<
> =
[
I o
O
HZ
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REINIGEN,

PERSONLICHE

TYPE 11

| W~

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e Siliziumkarbid schwarz ® Geeignet fiir Schruppoperationen
bei grobkdornigen organischen
Scheiben

e Harter und splittriger ¢ |deal zum Schleifen und Scharfen

als Aluminiumoxid fur Hartmetalle und NE-Metalle

e Wirtschaftliche Alternative
fur allgemeine Anwendungen

[a g
Ll
= TRAGBARE SCHRUPPSCHLEIFMASCHINEN
Z:0
L
=y ABM W E MAX  VPE
% ﬂ DxTxB (mm)  (mm] (mm]  [(m/s)  Stick Shec
m T
o
Oon mss = TYPE 01
' 50x13x10 50 20 A24TB 66253057649
)
=z 50x20x10 50 20 A 24 PB 66253057650*
o
of 63x13x10 50 20 A 24 RB 66253057651*
(2=
=l 63x20x10 50 20 A24TB 66253057655*
i
zZe= 70x20x10 50 20 A 24 PB 66253057656*
= -
== 100x20x20 50 20 A 24 RB 66253057660
aowm
100x25x16 50 20 A16SB 66253057661*
| 100x25x20 50 20 A 24 PB 66253057663
150x25x16 50 10 A16PB 66253057664*
EI é b =l TYPEOS
o | amese0 | 30 | 18 | s0 | 8 | AZ 24 RB 66243450227
< nm
= O
on Y f TYPEN
1 25 | 20 50 10 A 20 MB 66243570663
125x50xM 14
z 25 | 20 50 10 C20PB 66243570664
S 12550xW5/8" | 25 | 20 50 2 C16NB 69210432282
Z L
wo 15050x\W5/8" | 40 | 20 50 4 C16NB 69210432287
W <
o * Auf Anfrage
(@) 7=
a >
:
n
2o
N Z
=D
D
T v
oD
wn
:
=
L
=
L
2
Q<
==
Zx
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Eu) L
=3
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®
SAINT-GOBAIN

SCHLEIFBOCKE ZUM SCHRUPPEN
R )

messs mmssm T[YPEO1

Z

300x50x32 50 2 A 36 06B3 66253061994*
355x50x127 50 2 A 16 0B28 66253057667*
508x50x50 50 1 ZF7A 16 R5B3 66253057670
50 1 ZF7A 20 Q5B3 66253057673*
508x60x127
50 1 ZF7A 16 R5B3 66253057671
50 1 ZF7A 14 3RB28 66253057675
760x80x304,8
50 1 ZF7A 16 3RB28 66253057676*
* Auf Anfrage o
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, T = Breite, E
B = Bohrung, W = Wandstarke, E = Bodenstarke %g
WX
QL
Z W
|
mT
w o
O®on
-
Type 01 Type 06 Type 11 = §
2
2 >
W [
i hd , o 4 D N i
A
| T 1 e ¢ e
; A 4 A ==
B , T =5
<> T (=)
< D y | ¢E Y ! Y
N ” PN /Elv
B B A
< D > > <
-4
'_
Za
=T
S Y}
on
I

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

|

=
o
@)
ElE
PROFI-TIPP B5F
/ * B & B3 Giellerei-Scheiben: Vielseitige Bindung fir zufriedenstellende Ergebnisse LU 8@

Profi- * B28 Gief3erei-Scheiben: Hochleistungsbindung fir technische Anwendungen.

4 Maschinen miissen tiber eine hohe Antriebsleistung verfiigen =z
L
=z

3=

[<

> =

o

5o

B L
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REINIGEN,

PERSONLICHE

ORGANISCH GEBUNDENE SCHLEIFSTIFTE

Ein Schleifstift ist ein kleiner Schleifkorper der permanent
fest mit einem Dorn verbunden ist. Er wird verwendet
zum Entgraten, Werkzeugscharfen, Bearbeiten

und Saubern von Vertiefungen.

Im Norton Katalog finden sich hauptsachlich Stifte

der Formenreihe W, andere sind auf Anfrage verfligbar.
Zur Verwendung bei allen Stahlen, Gusseisen
und Legierungen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Giellereien
e Stahlwerke
* Werkzeugindustrie

NORZON STANDARD ####

o
Ll
o
w o
Z:0
WX
ow
Zu
|
mT
iz WNeorzorm
. EIGENSCHAFTEN VORTEILE
% § e Selbstscharfendes Zirkonkorund e 4 x schnellerer Materialabtrag
oS e Stabile Bindung als Wettbewerbsprodukte aus
= Aluminiumoxid
= E e Langste Standzeit
=3
=5
owm
-
L Z
=8
; E EIGENSCHAFTEN VORTEILE
%[8 e Zaher als weifles Aluminiumoxid * Besonders geeignet fir
Kohlenstoffstahl, HSS und legierte
q Stahle
& ¢ Allgemeiner Einsatz bei allen e Gut geeignet fir mittlere und weiche
S Anwendungen Stahle
Z W . .
wa * Universell einsetzbar wo
o m . : .
W <t keine speziellen technischen
= = Anforderungen bestehen
a>S
0
o)
IO
NZ
52 PROFI-TIPP
D
68 /’ e Verwenden Sie die ,A” Form flir schwieriges/grobes Schleifen
0N
FProfi- e Verwenden Sie die Form ,W” fiir das Handschleifen und Prazisionsschleifen
- Tipp flir mittlere bis héhere Zerspanung
L
=
3=
P
==
L
I o
8 L
—Z
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ORGANISCH GEBUNDENE SCHLEIFSTIFTE

ABM SCHAFT MAX VPE

FORM DxL (mm)  DxL(mm)  (U/min) Stiick ANDARD BA
Al 20x65 6x40 15.000 10 NZ 24 61463689077
A3 22x70 6x40 14.000 10 NZ 24 61463689079
A5 20x28 6x40 30.000 10 NZ 24 61463689081
A1 21x45 6x40 18.000 10 NZ 24 61463689082
W177 10x20 6x40 66.000 10 NZ 24 61463689084
W178 10x25 6x40 55.200 10 NZ 24 61463689085
W189 13x50 6x40 30.370 10 NZ 24 61463689089
W1ss 13x40 6x40 30.370 10 NZ 24 61463689090
13x40 6x40 30.370 20 A 36 QB 66253053225
W204 20x20 6x40 42.750 10 NZ 24 61463689091
o
20x25 6x40 34.500 10 NZ 24 61463689093 E
W205 20x25 6x40 34.500 20 A36 QB 66253053230 %g
20x25 6x40 34.500 20 A 46 QB 66253053231 E E
W207 20x40 6x40 24.000 10 NZ 24 61463689095 % ﬂ
mT
25x25 6x40 25.500 10 NZ 24 61463689097 g O
%)
W220 25x25 6x40 25.500 20 A36 QB 66253053239*
25x25 6x40 25.500 20 A 46 QB 66253053237 I e
=
waa | 2540 6x40 19.120 | 10 NZ 24 61463689098 DD
N
25x40 6x40 19.120 20 A 46 QB 66253053243 % é
DOl
32x32 6x40 24.000 10 NZ 24 61463689099 i E
= =
W230 32x32 6x40 24.000 20 A36 QB 66253053250 <z( o
T
32x32 6x40 24.000 20 A 46 QB 66253053248 g =
W34 40x13 6x40 25.130 10 NZ 24 61463689100 -
40x13 6x40 25.130 20 A 46 QB 66253053251
W42 50x25 6x40 19.100 10 NZ 24 61463689101
50x25 6x40 19.100 20 A 46 QB 66253053252 = E
Zm
* Auf Anfrage ;E
. <<
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D = Durchmesser, L = Lange a3
-
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NOTIZEN
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351-386 DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

352 Einfihrung 377 Diamantpasten 379 Diamant- I
354 Diamant- und 378 Diamant-Feilen Abrichtwerkzeuge
CBN-Schleifwerkzeuge

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN




DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

.

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

EINFUHRUNG

Diamant ist der harteste bekannte Werkstoff, dicht gefolgt vom kubischen
Bornitrid (CBN]). Aufgrund dieser Harte kommen beide Schleifmittel

bei technisch sehr anspruchsvollen Schleif- und Trennoperationen zum Einsatz.
Werkzeuge mit hochharten Schleifmitteln werden u.a. fir die wirtschaftliche
Bearbeitung von Hartmetall, HSS, Keramik und Glas verwendet.

Diamant- und CBN-Werkzeuge von Norton sind die perfekte Wahl
fir all die Anwendungen, bei denen die Harte der Werkstoffe eine besondere
Herausforderung darstellt.

PRODUKTBESCHREIBUNGEN

ASD

KORNARTEN

Hochharte Schleifmittel
(Superabrasives)
verwenden Diamant &
kubisches Bornitrid (CBN)
als Kornwerkstoffe
und sind damit
auch fiir besonders
anspruchsvolle
Schleifaufgaben geeignet.

157

KORNGROSSE

Die Bezeichnung
der Hartstoffgrofe
richtet sich
nach dem
FEPA-Standard.
Je kleiner
die Zahl, desto
kleiner
die Korngrofie

ASD: Synthetischer
Diamant, beschichtet,
hohe Qualitat, vielseitig

CB: Kubisches
Bornitrid, beschichtet,
verschleilbestandig

R

HARTEGRA

Der Hartegrad der
Schleifscheibe
steht in Beziehung
zu der Standzeit;
fortlaufend
alphabetisch von
A (sehr weich,
geringe Standzeit)
bis Z (sehr hart,
hohe Standzeit)

FARBE DER SCHLEIFSCHEIBEN

79

KONZENTRATION

Beschreibt die Menge
der superharten Schleifkorner
in der Schleifscheibe.

Fir CBN Scheiben ist die
Konzentration im Hartegrad
enthalten (Q=50, T=75, W=100,
7=125); Konzentration , 100"
entspricht 4,4 ct/cm?® und
entsprechend bedeutet
Konzentration
,50" 2,2 ct/cm?.

Die Wahl der optimalen
Konzentration hangt vom
jeweiligen Anwendungsfall ab

B99

Die Bindung
ist der Teil einer
Schleifscheibe,

welcher
die Diamanten
oder CBN-
Kérner
zusammenhalt

DIAMANT

CBN

302 owwant- uNo can-SCHLERWERKZEUSE /111111111 1 1




KORNGROSSE

Die Wahl der richtigen Korngrof3e hangt
von dem benatigten Materialabtrag wie auch
von der gewiinschten Oberflachengiite ab.

EUROPAISCHE us. US NORTON KORNGROSSE

GROSSE STANDARD [MESH] UNGEFAHRE EUROPAISCHE NOMINALE K%SnggtTjggE
(FEPAJ o ST - GROSSE (FEPA) KORNGROSSE [MESH]
1182 16/20 16 = Mé3 40/60 —
852 20/30 24 24 M40 30/40 500
602 30/40 36 36 M25 20/30 -
501 35/40 = = M16 10/20 600
427 40/50 46 46 M10 6/12 800
301 50/60 60 60 M6,3 4/8 -
251 60/70 = = M4,0 2/4 =

- 50/80 80 80C M1,0 0/2 -
252 60/80 100 80
213 70/80 - - KONZENTRATION
181 80/100 105 100 Die gewéhlte Konzentration beeinflusst
- 80/120 1005 120C die Materialabtragsraten sowie die Geometrie
151 100/120 110 120 des Werkstiicks
126 120/140 120 150 DIAMANT 50/75/100/125 CBN Q/T/W/Z
107 140/170 150 180
91 170/200 180 220 BINDUNGSTYPEN
76 200/230 220 230 B99 Eine extrem vielseitig einsetzbare
64 230/270 240 240 Kunstharzbindung fir Nass- und
54 270/325 320 320 Trockenschliff
4é 325/400 400 400 Aztec IV Hochleistungs- Trockenschleifbindung

speziell in der Werkzeugindustrie

ECO line Spezialkunstharzbindungen
fur die Sagenindustrie

ANWENDUNGEN UND MARKTE

Obwohl Diamant als auch CBN beides superharte Schleifwerkstoffe sind, variieren die Einsatzgebiete
fur Diamant und CBN je nach zu schleifenden Material erheblich

DIAMANT CBN

e Hartmetall * Werkzeugstahl

¢ Glas ¢ Baustahl

e Keramik ¢ Geharteter Stahl

e Fiberglas * Legierter Stahl

* Kunststoff * Legierungen fur Luft- und Raumfahrt

e Stein ¢ Edelstahl

e Schleifmittel * Verschleififeste eisenhaltige Materialien

e Elektronische Bauteile & Materialien

I Preear oo cen- serLarwerizeuse. 393
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RUSTUNG
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DIAMANT- & CBN-SCHLEIFSCHEIBEN

Norton Diamant- und CBN Schleifscheiben wurden
entwickelt, um harteste Materialien zu schleifen oder
zu trennen - sie helfen dem Anwender auch schwierigste
Schleifvorgange in Routineoperationen zu verwandeln.
Die Harte, der Widerstand gegen Verschleif,

die Druckfestigkeit und die Temperaturleitfahigkeit
der Superabrasive-Schleifscheiben machen

sie zur logischen Wahl fir viele Schleifanwendungen
mit hohen Anspriichen an Prazision und Qualitat.

DIAMANTSCHLEIFSCHEIBEN

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

¢ Qualitativ hochwertiger * Hohe Materialabtragsraten;
synthetischer Diamant sehr hohe Standzeit im Vergleich
zu konventionellen Siliziumkarbid-
Scheiben
e Bewahrte Kunstharzbindung - B99 * Frei schleifend; hohe Formtreue
geeignet fur Nass- und
Trockenschliff

¢ |deal fur trockene
Fertigschleifoperationen

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

e |deal fir TA1TR Trennoperationen und
das Schleifen von Glas oder Keramik
e Optimiertes Design e Schnelles Zerspanen, kihler
Schliff, exzellent fir trockenes
Freihandschleifen von HM-
Werkzeugen, kein Abrichten
der Schleifscheibe erforderlich

DIAMANT-
SCHEIBEN

® Sehr widerstandsfahig bei hohen
Schleifdriicken; hervorragend
geeignet fur Freihandschleifen
von HM-Werkzeugen im Nassschliff

CBN-SCHLEIFSCHEIBEN

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
¢ Qualitativ hochwertige und ® Schleift miihelos auch schwierig
verschlei3feste CBN-Kdrnungen zu schleifende Stahle mit Harten
von HRC 50 und hoher
* Sehr verschleif3fest und

temperaturbestandig

* Bewahrte Kunstharzbindung - B99 ® Frei schleifend, hohe Formtreue

e Hochleistungsfahige Aztec IV Bindung e GrofBere Schnitttiefe

e Optimiertes Design e Sehr effizient beim trockenen
Nachscharfen von Werkzeugen,
besonders bei hohen Abtragsraten

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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SCHLEIFSCHEIBENFORMEN

1A 11v2
I Seiten 357, 360, 369, 370 ‘ | ' Seite 361
1ATR 11v9
= : | Seite 372 ‘ j ' Seiten 359, 362
' |
1ATW 12A2-20°

————3 Seiten 366, 371 \ ! ’ Seite 375

V1 12A2-45°
ﬂ Seiten 357, 358 ‘ \ ’ Seite 376
4A2 12v2 %3
sei ‘ - o2
ﬁ eiten 364, 374 i Seite 364 ==
: Dol
j e 4 oL
Z5
—
3=
4LA9 12V9 2w
ﬁ Seite 366 1 Seiten 358, 362, 364
=Z
=
6A2 13A2 %: o
i Seiten 360, 373 | Seite 375 <5
| ——— | " 5
=
Ll
6VV5 14F1 5
| Seite 365 Seiten 367,373 zaa
ﬁ -&3 - o
Z70 0o
woZz
xo >
9A3 14M1
: Seite 361 Seite 365 m
== -—@_ D =
ERE
352
11A2-70° % a:)g
‘ | ’ Seite 361 b
pd
=
22
[<
=>
Zr
T o
O
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PERSONLICHE

REINIGEN,

SCHAFTWERKZEUGE

DIAMANT- UND CBN-SCHLEIFSCHEIBEN
FUR DIE BEARBEITUNG VON SCHAFTWERKZEUGEN

In diesem Programm bietet NORTON eine neue, leistungsfahige Produktlinie fiir die Bearbeitung
von Schaftwerkzeugen, wie Bohrer, Fraser, Reibahlen und ahnlicher Werkzeuge. Die aufgefiihrten
Diamant-und CBN-Schleifscheiben sind ideal fiir die Produktion und den Nachschliff von Hartmetall- bzw.

HSS-Werkzeugen geeignet.

Die folgenden Seiten sind nach Anwendung gegliedert. Sie finden die richtigen Werkzeuge fir das
Nutenschleifen, Ausspitzen und Freiwinkelschleifen in der Produktion von Schaftwerkzeugen, wie auch diverse
Werkzeuge fiir den Nachschliff. Innerhalb der Kapitel sind die Schleifscheiben nach FEPA-Form sortiert.

Nutenschleifen

Ausspitzen

Freiwinkelschleifen

Quelle: Rollomatic

L .
=3 BINDUNGSUBERSICHT DIAMANT
o
N
% é BINDUNG VERSCHLEISSFESTIGKEIT EINSATZEMPFEHLUNG
(NN
é i R100 B99 Fir CNC-Anwendungen (nass)
=
% é R75 B99 Universal einsetzbar (nass/trocken)
owm
R50 B99 Universal einsetzbar (nass/trocken)
-
BINDUNGSUBERSICHT CBN
Uz
'_
Zﬁ E BINDUNG ‘ VERSCHLEISSFESTIGKEIT ‘ EINSATZEMPFEHLUNG
L
% (I_J W B99 Fir CNC-Anwendungen (nass)
owm
T B99 Universal einsetzbar (nass/trocken)
e
Aztec IV Sehr freischleifende Spezialbindung zum Trockenschleifen
&
e
O
Z L
wo
o m
L <C
o
oz
o>
o
%)
2o
N Z
| )
D
=u,
0D
wn
.
7
T
z
L
=
S<
==
Zr
T o
8 o
~Z
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SCHAFTWERKZEUGE cnc-scHLEIFEN

Die NORTON B99 Kunstharzbindung zeichnet sich durch
ihre flexible Eignung fiir Produktions- und Nachschliff
aus und ist somit hervorragend zum Nutenschleifen

auf CNC-Schleifmaschinen geeignet.

Hauptsachlich werden die Spezifikationen
.D64 R100 B99” (fir Hartmetall) und ,.B107 W B99”
(fir HSS) gewahlt. Andere Spezifikationen
sind auf Anfrage erhaltlich.

D
X
T
H "
= o
D T X H VPE S
N
(mm) (mm) (mm) (mm) Stiick SPEZIFIKATION ARTNR. Sx
s )
! DIAMANT -
=
6 3 | 32 1 ASD91 R100 B99 7958732719 = ;
<C
o |10 5 20 ASD64 R100 B99 7958732706 a3
12 5 | 20 | 1 ASD64 R100 B99 7958732713 -
15 | 5 | 20 | 1 ASD64 R100 B99 7958732714
5 3 20 | 1 ASD126 R100 B99 7958732469
125 | 10 | 10 | 20 | 1 ASD64 R100 B99 7958732470 wZ
7
12 |10 | 20 | 1 ASD64 R100 B99 7958732471 = E
150 | 12 | 10 | 20 | 1 ASD64 R100 B99 7958732727 <3
owm
-
e
00 | 10 | 5 | 20 | 1 CB107 W B99 7958732712
125 | 10 | 10 | 20 | 1 CB107 W B99 7958728828
00 | 15 | 5 | 20 | 1 CB107 W B99 7958732716

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

|

H
L

p T X V. H VPE SPEZIFIKATION ARTNR. =0

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stick oY
| (O]
DIAMANT ZNZ
OF=D
o | 10| 5 [0z | ASDé4 R100 B99 7958732976 Q2F
15 | 5 | 20| 20 | 1 ASDé4 R100 B99 7958732974 e
125 10 | 5 | 30 | 20 | 1 ASDé4 R100 B99 7958732984 QN

CBN &

LIJZ

100 | 15 | 5 [ 20 | 20| 1 | CB107 W B99 7958732994 WS

g

(9]

EZ

o

T o

Bu_

=Z

I oo cen- scrarwerizeue. 397




Die B99-Standardbindung zum Ausspitzen ist eine leistungsfahige
Kunstharzbindung, die sich durch eine gelungene Kombination
aus Freischleifverhalten und Kantenstabilitat auszeichnet,
zwei Eigenschaften, die fiir das Ausspitzen unerlasslich sind.

Zwei Standardvarianten werden angeboten:
e fiir Hartmetallwerkzeuge: ASDé64 R100 B99
e fir HSS-Werkzeuge: CB107 W B99

Beide Spezifikationen sind als 12V9-
und als 1V1-Ausfiihrung ab Lager erhaltlich

Weitere Varianten (Geometrie, KorngréBe,
Konzentration) sind auf Anfrage kurzfristig lieferbar.

E

D T X v H  VPE ZUSATZ-
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stick SPEZIFIKATION ART.NR. INFORMATIONEN
L w - DIAMANT
= O
o2 100 | 15 5 45 | 20 1 ASD64 R100 B99 7958732996
N
%é 125 | 15 5 45 | 20 1 ASD64 R100 B99 7958733015
(NN
: W
=
== 100 | 15 5 45 | 20 1 CB107 W B99 7958733013
— O
SR 125 | 12 5 45 | 20 1 CB107 W B99 7958733017
= |
R
X
oz if | |
> V) ] T
=2 E
s 75
=3 12V9 AUSSPITZEN ]
owm
D X U H T K E J  VPE ZUSATZ-
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stiick SPEZIFIKATION ARTNR. INFORMATIONEN

DIAMANT

2 10 20 20 52 " 60 1 ASD64 R100 B99 7958732837 Verstarkter Grundkdrper
10 20 20 52 " 60 1 ASD64 R100 B99 7958732832 Verstarkter Grundkdrper
125 2 10 20 25 60 12 74 1 ASD64 R100 B99 7958733019 Verstarkter Grundkorper
150 3 10 20 25 81 15 99 1 ASDé64 R100 B99 7958732919 Verstarkter Grundkorper

100

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

O
o9)
=z

" 100 3 10 20 20 52 " 60 1 CB107 W B99 7958732826 Verstarkter Grundkorper
g g‘ 125 3 10 20 25 71 14 74 1 CB107 W B99 7958732814 Verstarkter Grundkérper
% ﬁ % 150 3 10 20 25 81 15 99 1 CB107 W B99 7958732920 Verstéarkter Grundkérper
O k=2
0N D
o Ty
WO
ano
—
Z
L
zZ
Lul
S
&5 =
S =
Zx
Lo
8 L
—Z
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Z

Fir das Schleifen von Freiwinkeln und -flachen

auf CNC-Maschinen sind die B99-Bindungen dieses Kapitels
die erste Wahl. Das exzellente Schleifverhalten dieser

Bindungen sorgt fiir eine sehr gute Oberflachengiite,

ob in der Produktion oder im Nachschliff.

Die am haufigsten verwendeten Korngrof3en sind D64

und B107, auf die sich in diesem Lagerprogramm
konzentriert wurde. Weitere Korngrof3en

(und Konzentrationen) sind auf Anfrage erhéltlich.

®
SAINT-GOBAIN

[mDm] [me] [mUm] (mm) (mm) (mm) (mm] lme] S\(Efk SPEZIFIKATION ART.NR. INFOZRUS:IIZO_NEN
DIAMANT
75 2 10 20 30 40 10 53 1 ASDé64 R100 B99 7958732849 Verstarkter Grundkérper
2 10 20 35 59 15 74 1 ASDé64 R100 B99 7958732876 Verstdrkter Grundkérper
100 3 10 20 35 53 15 74 1 ASDé64 R100 B99 7958732877 Verstdrkter Grundkérper
125 3 10 20 40 70 18 95 1 ASDé64 R100 B99 7958732856 Verstdrkter Grundkérper
T
75 2 10 20 30 40 10 53 1 CB107 W B99 7958732851 Verstarkter Grundkorper
2 10 20 35 59 15 74 1 CB107 W B99 7958732874 Verstarkter Grundkorper
100 3 10 20 35 53 15 Th 1 CB107 W B99 7958732844 Verstarkter Grundkérper
125 3 10 20 40 70 18 95 1 CB107 W B99 7958732854 Verstarkter Grundkorper

I ereet oo censciieipwerkzevse. 397
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DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

SCHAFTWERKZEUGE MANUELLES SCHLEIFEN

NORTON bietet eine breite Palette von Standardwerkzeugen
fir manuelle Nachschliffoperationen an. Das Portfolio

an Formen, Korngrof3en und Konzentrationen ist grof3,

so dass fur fast alle gangigen Anwendungen und Maschinen
das passende Werkzeug lagerhaltig ist.

Alle B99-Schleifscheiben lassen sich nass und trocken
einsetzen. Je geringer die Konzentration, desto besser
sind die Schleifscheiben fiir grofle Kontaktflachen
geeignet. Aztec IV ist eine besonders freischleifende
Trockenschleifscheibe, mit der sehr hohe Zerspanraten
maglich sind.

D
X )
ﬁlllﬂtiwlllliiT
1A1 NACHSCHARFEN H,

D T X H VPE

(mm) (mm) (mm) (mm) Stiick SPEZIFIKATION ART.NR.
- DIAMANT
100 4 3 20 1 ASD91 R75 B99 7958732717
10 5 20 1 ASD91 R75 B99 7958732711
125 10 5 20 1 ASD126 R100 B99 7958732466
150 10 3 20 1 ASD126 R50 B99 7958732724
10 3 32 1 ASD126 R75 B99 7958732726
"
100 10 3 20 1 CB126 T B99 7958732704
150 10 3 20 1 CB126 T B99 7958732725
D

X W ,
. M
| 6A2 NACHSCHARFEN H)

D W X H M E VPE

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stick SPEZIFIKATION ART.NR.
! DIAMANT
6 4 20 23 10 1 ASD151 R75 B99 7958732881
100 12 2 20 18 10 1 ASD54 R50 B99 7958732886
12 2 20 18 10 1 ASD107 R50 B99 7958732879
6 5 20 25 10 1 ASDé64 R75 B99 7958732922
125 10 2 70 23 10 1 ASD107 R50 B99 7958732882
10 2 20 23 10 1 ASD91 R50 B99 7958732932
150 15 2 32 23 10 1 ASD107 R50 B99 7958732933
20 2 20 20 10 1 ASD126 R75 B99 7958732934
-
125 b 4 20 23 10 1 CB151 T B99 7958732925
[ 4 20 23 10 1 CB151 T B99 7958732936
190 6 4 32 23 10 1 CB151 T B99 7958732935
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D
w ‘
X
EM
9A3 NACHSCHARFEN
D W X H M E VPE
(mm] (mm) (mm) (mm] (mm) (mm) Stick SPEZIFIKATION ART.NR.
DIAMANT
175 5 2 20 30 14 1 ASDé64 R50 B99 7958733005
5 2 20 30 14 1 ASD126 R50 B99 7958733002

11A2-70° NACHSCHARFEN

J VPE

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stick SPEZIFIKATION ARTNR.
DIAMANT

100 | 5 | 4 | 20| 20 |75 10 8| 1| ASD151 R75 B99 | 60157682163
CBN

100 | 5 | 4 | 20| 20 | 75| 10 8| 1| CB126 T BY9 | 60157682165

11V2 NACHSCHARFEN

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) [me] S\{E(I:Ek SPEZIFIKATION ART.NR.
DIAMANT

o | 53 w28 820 ASD91 R75 B99 7958733007
5 | 3 20 20 | 72 8 | 8 | 1 ASD126 R75 B99 7958733011

I oo cen- scrLerwerizeves. 361
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REINIGEN,

PERSONLICHE

11V9 NACHSCHARFEN

D X U H T K E J VPE

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stiick SPEZIFIKATION ART.NR.
! DIAMANT
7 2 10 20 30 40 10 53 1 ASD107 R75 B99 7958732857
2 10 20 30 40 10 53 1 ASD126 R75 B99 7958732859
2 10 20 35 55 10 74 1 ASD126 R75 B99 7958732867
100 3 10 20 35 60 10 74 1 ASD126 R75 B99 7958732862
3 10 32 35 60 10 74 1 ASD126 R75 B99 7958732865
125 3 10 20 40 81 10 96 1 ASD126 R75 B99 7958732847
3 10 32 40 81 10 96 1 ASD126 R75 B99 7958732848
o
75 1,5 10 20 30 40 10 53 1 BN181 Aztec IV 69014152323
2 10 20 30 40 10 53 1 CB126 T B99 7958732853
1,5 10 20 35 55 10 75 1 BN126 Aztec IV 69014152115
1,5 10 20 35 55 10 75 1 BN181 Aztec IV 69014152118
100 1,5 10 32 35 55 10 75 1 BN181 Aztec IV 69014152120
= § 2 10 20 35 55 10 74 1 CB126 T B99 7958732869
o
g N 2 10 32 35 55 10 74 1 CB126 T B99 7958732871
==
Dol
EE
= b
=
<35 ,EZ i J
aon 2 [
U 3 T
E
12V9 NACHSCHARFEN J
, D X U H T K E J VPE
E é (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stiick SPEZIFIKATION ARTNR.
Sw ! DIAMANT
ST
%: 8 2 10 20 25 34 10 39 1 ASD64 R75 B99 7958732816
75 2 [ 20 20 45 10 42 1 ASD126 R75 B99 7958732811
|
3 [ 20 20 45 10 42 1 ASD76 R75 B99 7958732890
7=
§ 100 2 [ 20 20 b4 10 59 1 ASD126 R75 B99 7958732821
= 8 3 10 20 20 65 10 59 1 ASD46 R75 B99 7958732885
wa
xrm
| e
6‘ % 75 2 [ 20 20 45 10 42 1 CB107 T B99 7958732813
L= 100 2 6 20 20 65 10 59 1 CB126 T B99 7958732818
1 3 10 20 20 65 10 59 1 CB126 T B99 7958732880
%)
2o
N Z
| )
D
v
0D
wn
-
7
w
z
|
o=
S<
==
Zr
T o
8 L
=
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SAGEN

DIAMANT- UND CBN-SCHLEIFSCHEIBEN
FUR DIE SAGENINDUSTRIE

Mit dem neuen Lagerprogramm fir die Sagenindustrie bietet NORTON ein kompaktes Standardsortiment
fur die Bearbeitung von hartmetallbestiickten- sowie HSS-Kreissageblattern an. Das beeindruckende
Leistungsvermaogen dieser Schleifscheiben in Verbindung mit den attraktiven Preisen erbringt

ein herausragendes Preis- / Leistungsverhéltnis.

Das Design der Diamantschleifscheiben ist speziell fir die gangigen Bearbeitungsschritte, Brust-, Riicken-
und Flankenschliff, von hartmetallbestiickten Sageblattern ausgelegt und beinhaltet fir alle gangigen
Sagenschleifmaschinen die passende Geometrie.

i

| —

i j

| |

il Flankenschliff Brustschliff Rickenschliff

Auch 1ATW-Schleifstifte zum Schleifen der Hohlzahnform sind im Programm enthalten.

|
=
25
(&)
2%
. o
BINDUNGSUBERSICHT DIAMANT o
=
BINDUNG VERSCHLEISSFESTIGKEIT EINSATZEMPFEHLUNG < ;
=
ECQ P Brustschliff von hartmetallbestiickten Kreissageblattern 2w
ECQ Fank A Flankenschliff von hartmetallbestiickten Kreissdgeblattern I
ECO Tor-AW Rickenschliff von hartmetallbestiickten Kreissageblattern
auf AKEMAT und WOODTRONIC
L =
ECO ™ Universal-Riickenschliff von hartmetallbestiickten Kreissageblattern E %
< =
Top-R Rickenschliff von hartmetallbestiickten Kreissageblattern, s
ECO ™P : =T
besonders zum Nachschliff =
owm
ECO o Rickenschliff von hartmetallbestlickten Kreissageblattern,
besonders zur Produktion (unter OU) r
B99 Universal-Kunstharzbindung fiir den Nass- und Trockenschliff E
x
-z 0
, Gilo
BINDUNGSUBERSICHT CBN Suig
Z0ao
BINDUNG VERSCHLEISSFESTIGKEIT EINSATZEMPFEHLUNG & 8 %
ECQ Cune Neuverzahnen und Nachschleifen von HSS-Kreissageblattern r
e 1
T
)
520
ZNZ
OkFD
NI
[a'pm g Vp}
w O
o uno
R
=
LLl
=
Ll
B
<
==
Lo
Lo
ow
—Z
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REINIGEN,

PERSONLICHE

SAGEN HARTMETALLBESTUCKTE KREISSAGEBLATTER

Die Zahnbrust (Spanflache) an hartmetallbestlckten
Sageblattern wird mit spitzwinkligen Diamanttellerscheiben
geschliffen. Der Winkel der Schleifscheibe ist abhangig

vom Zahnzwischenraum am Kreissadgeblatt. Je mehr

Zahne ein Sageblatt am Umfang aufweist, desto geringer
die Abstande. Selbst kleinste Teilungen kdnnen

mit der NORTON 12V9 ECO "< Schleifscheibe

problemlos geschliffen werden.

Aus Stabilitatsgrinden werden fiir groflere Zahnabstande
4A2- oder 12V2-Diamantschleifscheiben zum Schleifen
der Spanflache eingesetzt.

D
w
X
| »15° (M
4A2 BRUSTSCHLIFF J
D W X H M J VPE ZUSATZ-
. (mm) (mm) (mm) (mm] [mm) (mm) Stick °FEZIFIKATION ARTNR. INFORMATIONEN
= O
o2 DIAMANT
~N
o= 10 5 | 2 [25* | 7 [s15] 1 | aspytrissyy | 7958725784 [ | Fur standardzannteitungen
DO
L=
e *4A2K (Passfedernut)
=i
==
=5
owm

‘ D ‘
V, W |
R
12V2 BRUSTSCHLIFF

D W X H M ' E VPE ZUSATZ-
=¥ (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stick °FEZIFIKATION — ART.NR. INFORMATIONEN
m
; o - DIAMANT
ac
%: 8 125 4 2 32 11 30 9 1 ASD46 R125B99 | 60157682189 Fur Standardzahnteilungen
4 2 32 11 30 9 1 ASD76 R125B99 | 60157682188 Fiir Standardzahnteilungen
s
200 4 2 32 13 30 I 1 ASD46 R125B99 | 7958725781 Fiir Standardzahnteilungen
pd
§ 4 2 32 13 30 N 1 ASD76 R125B99 | 7958725780 Fiir Standardzahnteilungen
O
Z W
wo o
= Q X K
= o !
U= o
£ -
a- = 12V9 BRUSTSCHLIFF ;
’
D X U H T K E J VPE ZUSATZ-
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stiick SPEZIFIKATION ART.NR. INFORMATIONEN
e - DIAMANT
IO
'l:l % 100 2,3 4 25% 10 77 7 51 1 D46 ECO Foce 7958717431 Fiir enge Zahnteilungen
% 5 125 2,3 4 25% 10 101 7 76 1 D46 ECO Face 7958714565 Fiir enge Zahnteilungen
8:§ 2,3 4 32 13 101 10 70 1 D46 ECO Face 69014148184 Fiir enge Zahnteilungen
- 150 | 2,3 4 32 13 126 10 95 1 D46 ECO Foce 7958719191 Fir enge Zahnteilungen
E 200 2,3 4 32 13 173 10 145 1 D46 ECO Foce 69014148205 Fiir enge Zahnteilungen
pd
L
T S *12V9K (Passfedernut)
Q<
==
Zr
Lo
8 [
—Z
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Um den Rundlauf sowie die bendtigten Keil- und Freiwinkel
zu erzeugen, wird der Ricken von Kreissageblattern
geschliffen.

Vollmer und Widma Maschinen setzen bevorzugt
6VV5- Schleifscheiben ein. Auf Akemat und Woodtronic
kommen 14M1- Umfangscheiben zum Einsatz.

D W X VvV H T E VPE ZUSATZ-
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stick SPEZIFIKATION ART.NR. INFORMATIONEN s
=
DIAMANT Sé
(s}
100 5 | 10 | 8 | 25¢| 24 | 7 | 1 | ASD12¢/46 R100/R75 ECO™ | 7958725658 Universal einsetzbar =
5 10 8 32 22 11 1 ASD126/46 R100/R75 ECO ™" | 7958725660 Universal einsetzbar ;E
1250 5 | 10 | 8 | 32 | 22 | 11 | 1 |ASD12¢/46 R100/R75 ECO™* | 7958725661 Fiir Produktionsschliff, 6L ::E;
5 | 10 | 8 | 32 | 22 | 11 | 1 |ASD126/46R125/R100 ECO™™P* | 7958725663 Zum Nachschleifen a3
*6VV5K (Passfedernut) I
' Z
Eu.]
=0
=T
5
aowm
D U X VvV H T J VPE ZUSATZ- F
(mm) (mm) (mm) (mm] (mm] (mm) (mm) stick " CZIFIKATION ARTNR. INFORMATIONEN _
Ll
DIAMANT 5
150 | 5 | 8 | 8 | 32 | 10 | 119 | 1 |ASD107/46 R100/R75 ECO ™| 7958725785 D126/Dk6: U=2,5/2,5 ZZ e
xm
200 5 | 8 | 8 | 32 | 10 | 156 | 1 |ASD126/46 R100/R75 ECO ™| 7958725786 D126/D4é: U=2,5/2.,5 §g<{
= | (m)
woZz
xo DO
:
L
I 1
o9
| ()
ZEZ
OF=D
n D
T v
w OO0
o o
FARBCODIERUNGEN FUR MASCHINENHERSTELLER -
=z
Vollmer-Biberach | Vollmer-Dornhan Akemat Widma m
wd
SE
4
L=
Zx
Lo
Su_
—Z
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REINIGEN,

PERSONLICHE

Beim Flankenschliff wird die Schnittbreite der Sage erzeugt.
Typischerweise werden zwei 4A9-Schleifscheiben simultan
von beiden Seiten zugestellt.

Die Zahngeometrie wird je nach Einsatzfall der Sage
unterschiedlich gewahlt und variiert von Flachzahnen

und Trapezzahnen, Uber Wechselzahnen bis zu Kombinationen
der genannten Arten. Eine weitere, sehr gebrauchliche
Ausfihrung ist die Hohlzahnform, um sehr feine,

ausrissfreie Schnitte zu erzeugen. Die konkave Form

der Zahne wir dabei mit TATW-Schleifstiften geschliffen.

| D |

D X W H T J VPE ZUSATZ-
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stick SPEZIFIKATION ARTNR. INFORMATIONEN
Loy
=S - DIAMANT
o
g é 80 4 5 32 10 53 1 ASD64 ECO Flenk 7958725778 Universal einsetzbar
l?_ § 86 4 5 32 10 59 1 ASD64 ECO =« 7958725779 Universal einsetzbar
L
é E 4 4,5 20* 14 35 1 ASDé4 ECOFank 7958725739 Universal einsetzbar
%t § 100 4 4,5 20* 14 35 1 ASD126 ECOFnk 7958725744 Universal einsetzbar
4 5 32 10 55 1 ASDé4 ECOFank 7958725737 Universal einsetzbar
4 5 32 10 55 1 ASD126 ECOFank 7958725738 Universal einsetzbar
*4A9K (Passfedernut)
Lz
E L
=0
s uw L4
=0
=g o] A ——
T —¥-2°50"
| TATW HOHLZAHNSCHLIFF T L
pd
L D T X Y L Y L VPE ZUSATZ-
_ = (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stick SPEZIFIKATION ARTNR. INFORMATIONEN
L
wo
o ! DIAMANT
% g 6,5 3 1,75 6 42 4,1 10 1 ASD76 R125 B99 7958725782 | Fir alle gangigen Maschinen
8 % 7 3 2 6 42 5,1 10 1 ASD76 R125 B99 7958725783 | Fir alle gangigen Maschinen
’
)
2o
N Z
>
D=
Tw
0D
N
e FARBCODIERUNGEN FUR MASCHINENHERSTELLER
pd
Ll Vollmer-Biberach Vollmer-Dornhan Woodtronic Akemat Widma
w3
=
Q<
==
Zr
Lo
8 L
=
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)

SAGEN Hss-KREISSAGEBLATTER

HSS-Kreissageblatter werden mit 14F1-Schleifscheiben
auf speziell fir diese Anwendung entwickelten
Schleifautomaten aus dem Vollen geschliffen.

Die speziell zum Schleifen von HSS-Kreissagen
entwickelten ECOCurve Schleifscheiben Uberzeugen
durch ihre hohe Formstabilitat bei gleichzeitig gratfreiem
Schliff und sind sowohl fiir die Neuverzahnung, als auch
fur den Nachschliff bestens geeignet.

14F1 NEUVERZAHNUNG UND NACHSCHLIFF

.o
£S5
m
p v xR Ho T ) VPE SPEZIFIKATION ART.NR ZUSATZ- 28
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stick U INFORMATIONEN ==
CBN EE
=
1,3 | 65 | 065 | 32 8 169 1 CB107 ECO ¢ 7958706686 | Fur alle gangigen Maschinen = T
— O
1,6 7 0,8 32 8 164 1 CB107 ECO Cue 7958714307 | Fir alle gangigen Maschinen 2w
200 2 8 1 32 8 164 1 CB107 ECO cre 7958706684 | Fiir alle gangigen Maschinen
25 8 1,25 | 32 8 159 1 CB107 ECO cure 7958716444 | Fiir alle gangigen Maschinen
10 1,5 32 8 160 1 CB107 ECO cure 7958718179 | Fiir alle gangigen Maschinen
L Z
4 12,5 2 32 8 157 1 CB107 ECO cure 7958716216 | Fiir alle gangigen Maschinen E %
o
T
=]
owm

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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WERKZEUG- UND FORMENBAU

DIAMANT- UND CBN-SCHLEIFSCHEIBEN
FUR DEN WERKZEUG- UND FORMENBAU

In diesem Kapitel sind Schleifwerkzeuge fur diverse Anwendungen aus dem Werkzeug- und Formenbau
zusammengefasst. Sie finden die passenden Werkzeuge fur das Flach- und AuB3enrundschleifen, zum
Innenrundschleifen, zur Bearbeitung von Messern und Frasern, sowie zum Trennen, Feilen und Polieren.

Die meisten Diamantwerkzeuge werden mit freischleifenden Diamanttypen (ASD) angeboten und kénnen
nass oder trocken eingesetzt werden. Einige Scheiben verwenden blockigere, verschleififestere Diamanten
(AMD] und miissen unbedingt nass eingesetzt werden.

Weitere Informationen tber die Anwendungen und die jeweils empfohlenen Schleifwerkzeuge finden
Sie in den folgenden Unterkapiteln.

BINDUNGSUBERSICHT DIAMANT

BINDUNG VERSCHLEISSFESTIGKEIT EINSATZEMPFEHLUNG

R100 B99 Universal einsetzbar (nass/trocken)
R75 B99 Universal einsetzbar (nass/trocken)
R50 B99 Universal einsetzbar (nass/trocken)

BINDUNGSUBERSICHT CBN

BINDUNG ‘ VERSCHLEISSFESTIGKEIT ‘ EINSATZEMPFEHLUNG

W B99 Universal einsetzbar (nass/trocken)

TB99 Universal einsetzbar (nass/trocken)

Q B99 Universal einsetzbar (nass/trocken)

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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WERKZEUG- UND FORMENBAU

NORTON bietet ein umfangreiches Standardprogramm
an TA1 Diamant- und CBN-Schleifscheiben
fur die Hartmetall- und Stahlbearbeitung ab Lager an.

Alle aufgefiihrten Spezifikationen lassen sich zum
Flach- und AuB3enrundschleifen einsetzen, wobei

die niedrig konzentrierten Ausfiihrungen (R50 bzw. Q)
speziell zum Flachschleifen abgestimmt sind.

Weitere Abmessungen und Spezifikationen
sind auf Anfrage erhaltlich.

D
X
T
1A1 FLACH- UND AUSSENRUNDSCHLEIFEN H
2t
o
p T X H_  VPE SPEZIFIKATION ART.NR. o
(mm) (mm) (mm) (mm) Stiick ==
[a'
DIAMANT Tg
= [
175 | 15 | 3 | 32 1 ASD126 R50 B99 7958732730 g o
10 | 3 | 3 1 ASD126 R75 B99 7958732731 =z
(e}
200 10 | 3 | 51 1 ASD126 R75 B99 7958732732 @
15 | 3 | 32 1 ASD126 R75 B99 7958732840
250 | 15 | 3 | 762 | 1 ASD126 R75 B99 7958732804
10 | 3 | 127 ] 1 ASD126 R75 B99 7958732824
300 | 15 | 3 | 127 | 1 ASD126 R75 B99 7958732810 wZ
20 | 3 | 127 | 1 AMD126 R50 B99 7958732812 Za
Ll
15 | 3 | 127 | 1 ASD126 R50 B99 7958788919* Zac
35 | 20 | 3 | 127 | 1 ASD126 R50 B99 7958788920* a3
30 | 3 127 | 1 ASD126 R50 B99 7958788921+ i
15 | 3 | 127 | 1 ASD126 R50 B99 7958788923+ _
400 | 20 | 3 | 127 | 1 ASD126 R50 B99 7958788924+ -
30 | 03 127 | 1 ASD126 R50 B99 7958788925+ _0O
Za s
g
— L
10 | 3 | 51 1 CB126 T B99 7958732803 Zoao
200 15 | 3 | 32 1 CB124 Q B99 7958732838 oZ
15 | 3 | 762 1 CB126 T B99 7958732835 :
250 | 20 | 3 | 762 | 1 CB124 Q B99 7958732802
15 | 3 | 127 | 1 CB126 T B99 7958732808 L
300 I
20 | 3 | 127 | 1 CB126 Q B99 7958732815 oy
| (O]
15 3 | 127 | 1 CB126 Q B99 7958788927+ >3I=
35 | 20 | 3 | 127 | 1 CB124 Q B99 7958788928* e
(¥p]
30 | 3 | 127 | 1 CB126 Q B99 7958788929 x353
15 | 3 | 127 | 1 CB126 Q B99 7958788930* R
400 | 20 | 3 | 127 | 1 CB126 Q B99 7958788932+ =
30 | 3 127 | 1 CB126 Q B99 7958788933* 0
wg
* Auf Anfrage SE
n I
> =
(o
Lo
O
HZ
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REINIGEN,

PERSONLICHE

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Die im folgenden aufgefihrten, kunstharzgebundenen Schleifstifte
und Schleifscheiben konnen sowohl trocken als auch nass
fur automatische oder manuelle Anwendungen eingesetzt werden.

Um Schleifbrand zu vermeiden, und einen stabilen
Schleifprozess zu gewahrleisten, muss der Durchmesser
sorgfaltig ausgewahlt werden. Es gilt die Faustformel
den Durchmesser des Schleifwerkzeugs nicht grof3er

als 70 % des zu schleifenden Innendurchmessers zu wahlen.
AufBerdem ist es unerlasslich, die zulassigen Drehzahlen
zu beachten, welche auf dem Werkzeug graviert sind.

Wenn die max. zulassige Drehzahl des Schleifwerkzeugs
geringer als die minimale Drehzahl der Schleifspindel
ist, darf das Werkzeug nicht eingesetzt werden.

D
X
T
TA1 INNENRUNDSCHLEIFEN H,
D T X H  VPE
(mm) (mm) (mm) (mm) Stiick SPEZIFIKATION ARTNR.
L - DIAMANT
m D
© § 15 12 2 6 1 ASD126 R100 B99 7958732728
55 20 | 10 2 6 1 ASD126 R100 B99 7958732950
L=
'<£( e 25 | 10 2 6 1 ASD126 R75 B99 7958732942
= § 0 0| 3 6 1 ASD126 R75 B99 7958732952
2w 0| 3 10 1 ASD126 R75 B99 7958732956
1 4 | 15 | 3 10 1 ASD126 R75 B99 7958732971
50 | 15 | 3 | 20 1 ASD126 R75 B99 7958732977
T
L7
Zm 12 | 10 2 6 1 CB126 W B99 7958732722
g{ L 15 12 2 6 1 CB126 W B99 7958732729
=t o 10| 2 6 1 CB126 W B99 7958732948
| 15 2 6 1 CB126 W B99 7958732957
- ’5 10 2 10 1 CB126 W B99 7958732945
> 12 2 10 1 CB126 W B99 7958732939
(@]
Z 30 | 15 | 3 10 1 CB126 W B99 7958732937
e 40 | 15 | 3 10 1 CB126 W B99 7958732941
=25 50 | 15 | 3 | 20 1 CB126 W B99 7958732981
a >
|
n
Io
N Z
=D
D
T v
(@)
wn
:
7L
L
=
L
o=
Q<
==
Zx
)
8 [
—Z
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La

;v
TATW INNENRUNDSCHLEIFEN T C

D T X Y L Y L VPE

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stick SPEZIFIKATION ART.NR.
- DIAMANT
3 b 0,65 3 60 1,7 8 1 ASDé64 R100 B99 7958732951
b 0,65 3 60 1,7 8 1 ASD126 R100 B99 7958732949
5 b 1,5 3 60 2,1 8 1 ASDé64 R100 B99 7958732944
b 1,5 3 60 2,1 8 1 ASD126 R100 B99 7958732943
6 6 1,5 6 60 3,1 8 1 ASD64 R100 B99 7958732940
6 1,5 6 60 3,1 8 1 ASD126 R100 B99 7958732941
8 10 2 [ 60 4,1 12 1 ASDé64 R100 B99 7958732954
10 2 b 60 4,1 12 1 ASD126 R100 B99 7958732953
0 10 2 6 60 1 ASDé64 R100 B99 7958732959
10 2 b 60 1 ASD126 R100 B99 7958732960
1 12 2 6 60 1 ASDé64 R100 B99 7958732963
12 2 6 60 1 ASD126 R100 B99 7958732964
-
3 6 0,65 3 60 1,7 8 1 CB126 W B99 7958732947 "
5 6 1,5 3 60 2,1 8 1 CB126 W B99 7958732946 % %
o
6 6 15 6 60 3,1 8 1 CB126 W B99 7958732938 % E
[a'
8 10 2 6 60 4,1 12 1 CB126 W B99 7958732955 2 §
10 10 2 [ 60 1 CB126 W B99 7958732958 <Z,; %
=
12 12 2 6 60 1 CB126 W B99 7958732962 < E
awm
' Z
E ]
Zo
>
)
aowm
E
=
Ll
S
= Z W
e
O <
Z o
woZz
xo DO
:
L
I 1
(9p]
2o
ZNZ
OF—D
n D
T v
w OO0
o o
:
=z
Ll
=z
$o
Q5
> =
(o'
Lo
O
HzZ
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REINIGEN,

PERSONLICHE

WERKZEUG- UND FORMENBAU

NORTON bietet auch eine kleine Auswahl an Standardtrennscheiben
in Kunstharzbindung lagerhaltig an. Die aufgefihrten
Diamanttrennscheiben sind speziell fir harte, kurzspanende
Werkstoffe wie Glas, Keramik und Hartmetall geeignet.

Die CBN-Trennscheiben sind fir Schnellarbeitsstahle,
gehartete Stahle (ab HRC 55) und Magnetwerkstoffe konzipiert.

Weitere kunstharzgebundene Trennscheiben
sind, wie auch galvanische oder metallgebundene
Trennscheiben, auf Anfrage erhaltlich.

1ATR TRENNSCHLEIFEN

!{

D T X E H VPE

(mm] (mm] (mm] (mm] (mm] Stick SPEZIFIKATION ART.NR.
=& ! DIAMANT
o2
2 ~ 100 | 0,9 5 07 | 20 1 ASD126 R75 B99 60157681683
3 g 125 1 5 07 | 20 1 ASD126 R75 B99 60157681686
= = 150 1 5 08 | 20 1 ASD126 R75 B99 60157681688
=
aowm
100 | 0,9 5 07 | 20 1 CB151 T B99 60157681767
-
125 1 5 07 | 20 1 CB151 T B99 60157682094
150 1 5 08 | 20 1 CB151 T B99 60157682103
0 7z
E L
e
=5
5
owm
“
7=
Ll
e
(@]
Z L
[NE ]
xm
<t
0
(@) 7=
a >
-
)
2o
N Z
=D
D
v
oD
wn
.
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L
=
L
e
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==
Zx
)
8 L
—Z
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WERKZEUG- UND FORMENBAU MEeSSER SCHLEIFEN

Fir die unterschiedlichen Anwendungen aus dem Bereich
der Messerindustrie, bietet NORTON ein kompaktes Lagerprogramm.

Zum Schleifen von Hartmetallbestiickten Kreis- und
Flachmessern haben sich die unten aufgefiihrten 6A2
Diamantschleifscheiben bewédhrt. Sie sind speziell
fir das Nassschleifen von Hartmetall-Stahl-Kombinationen
entwickelt worden und ermaglichen trotz des zu schleifenden
Materialmixes einen auflerordentlich wirtschaftlichen
Schleifprozess.

Die 14F1 Schleifscheiben sind speziell fir das Schleifen
von Profilmessern auf Weinig-Maschinen konzipiert
und werden standardmaBig mit Diamant und CBN
in zwei unterschiedlichen Korngrofen

zum Vor- und Fertigschleifen angeboten.

6A2 FLACHSCHLEIFEN

.o
= O
@3
E VPE ZUSATZ- Oy
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Stick SPEZIFIKATION ART.NR. INFORMATIONEN Sz
[NE)
DIAMANT i E
o
200 8 4 | 50 | 31 | 23 1 AMD126 R100 B99 7958732926 Fiir Gockel Maschinen ==
8 4 75 31 23 1 AMD126 R100 B99 7958732850 Fir Reform Maschinen a5
0 =
=
14F1 PROFILSCHLEIFEN I
<5
D U X R H T J VPE ZUSATZ- own
(mm) (mm) (mm) (mm] (mm) (mm) (mm) Stick > EZIFIKATION ART.NR. INFORMATIONEN -
DIAMANT _
- 2 7 1 60 | 10 | 129 | 1 | ASD&4 R100B99 7958732992 Fiir Weinig Maschinen v
(@]
4 7 2 | 60 | 10 | 134 | 1 | ASD151R100B99 7958732986 Fiir Weinig Maschinen ZzZu
Ll
xm
- 2 7 1 60 | 10 | 129 | 1 CB126 T B99 7958732990 Fiir Weinig Maschinen T
xo >
4 7 2 | 60 | 10 | 134 | 1 CB151 W B99 7958732988 Fiir Weinig Maschinen
L
e 1
=
(9p]
20
ZNZ
OF=D
n D
T v
w OO0
o o
.
pd
Ll
=z
FRic
Q5
> =
(o
Lo
O 1
HZ

I Preear oo cen- serLarwerizevse. 373




WERKZEUG- UND FORMENBAU FRASER SCHLEIFEN

Beim Schleifen von Fraswerkzeugen fiir z.B. die Holz- oder
Verzahnungsindustrie werden hauptsachlich die Spanflachen
(Brust) und Freiflachen (Riicken) bearbeitet.

NORTON bietet eine Vielzahl an erstklassigen Schleifwerkzeugen
fur diese beiden Anwendungen ab Lager an. Die bewahrten
Spezifikationen basieren auf jahrzehntelanger Erfahrung

und entsprechend sorgfaltiger Abstimmung von Korngrof3e
und Konzentration.

Das Ergebnis ist ein einzigartiges Preis-Leistungs-
Verhaltnis dieser Produktpalette.

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

.

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

4A2 BRUSTSCHLIFF

D W X H M J VPE

(mm) (mm) (mml (mm) (mm) (mm) Stick SPEZIFIKATION ART.NR.
- DIAMANT
100 5 2 20 6 66 1 ASDé64 R75 B99 7958732965
5 2 20 7 84 1 ASD64 R75 B99 7958732868
5 2 20 7 84 1 ASD126 R75 B99 7958732870
12 5 2 32 7 84 1 ASD91 R75 B99 7958732866
10 2 20 7 84 1 ASD107 R75 B99 7958732873
5 2 32 9 94 1 ASD64 R75 B99 7958732863
5 2 20 9 94 1 ASD126 R75 B99 7958732864
190 5 2 32 9 94 1 ASD54 R50 B99 7958732858
5 2 32 9 94 1 ASD91 R75 B99 7958732855
175 5 4 32 11 104 1 ASD126 R75 B99 7958732929
o
100 5 2 20 6 66 1 CB126 T B99 7958732884
150 5 20 9 94 1 CB107 T B99 7958732852
175 5 20 11 104 1 CB126 T B99 7958733000
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12A2-20° BRUSTSCHLIFF

D W X H M K E J VPE

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) [mm) Stiick SPEZIFIKATION ART.NR.
- DIAMANT
5 2 20 14 54 8 54 1 ASD126 R75 B99 69014151721
125 6 4 20 14 54 8 54 1 ASD126 R100 B99 60157682171
6 4 32 14 54 8 54 1 ASD91 R75 B99 60157682172
5 2 20 16 68 9 68 1 ASD64 R50 B99 69014151397
5 2 20 16 68 9 68 1 ASD126 R75 B99 69014151961
150 5 2 32 16 68 9 68 1 ASD126 R75 B99 69014151963
5 3 32 16 68 9 68 1 ASDé64 R100 B99 60157682177
5 3 32 16 68 9 68 1 ASD91 R100 B99 60157682176
6 4 32 16 68 9 68 1 ASD91 R75 B99 60157682179
175 5 2 20 18 82 10 82 1 ASD126 R75 B99 69014151422
5 2 32 18 82 10 82 1 ASD126 R75 B99 69014151424
-
150 5 20 16 68 9 68 1 CB126 Q B99 69014151412
b 32 16 68 9 68 1 CB126 T B99 60157682182 - 5
175 5 4 20 18 82 10 82 1 CB126 T B99 69014151427 8 E
==
Dol
2
‘ D =
W K = g
X aon
M
13A2 BRUSTSCHLIFF ]
D w X H M K E J VPE
(mm] (mm) (mm) (mm] (mm] (mm) (mm] (mm)] Stick SPEZIFIKATION ART.NR. il E
- DIAMANT 2o
=
5 4 20 19 50 9 73 1 ASDé64 R50 B99 7958732980 < 8
125 5 4 20 19 50 9 73 1 ASD126 R50 B99 7958732995 2
5 4 20 19 50 9 73 1 ASD126 R75 B99 7958732991 F
- g
x
5 4 20 19 50 9 73 1 CBé64 Q B99 7958732973 L= 8
125 5 20 19 50 9 73 1 CB107 Q B99 7958732979 g 5 8
= <t
5 20 19 50 9 73 1 CB151 Q B99 7958732978 Z
woZz
xo >
:
L
I 1
SEN
| (O]
=z ﬁ =Z
OF—D
n D
T v
w OO0
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:
pd
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Ll
-
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REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

12A2-45° RUCKENSCHLIFF

D W X H M K E J VPE

(mm) (mm] (mm) (mm) (mm] (mm) (mm) (mm)] Stick SPEZIFIKATION ARTNR.
DIAMANT
5 2 20 23 54 10 56 1 ASD107 R50 B99 7958732999
100 6 3 20 20 b4 10 62 1 ASD76 R75 B99 7958732968
6 3 20 20 b4 10 62 1 ASD126 R75 B99 7958732966
125 6 3 32 23 83 10 81 1 ASD126 R75 B99 7958732969
"
100 5 2 20 23 54 10 56 1 CB126 Q B99 7958732997
125 6 2 20 23 83 10 81 1 CB126 T B99 7958732970

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN i

d

ol

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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WERKZEUG- UND FORMENBAU bpiaMANTPASTEN

Norton Diamantpasten werden mit Standardkonzentration
in 5 g Spritzen geliefert. Die hochgenau gesiebten
synthetischen Diamanten sind mit einer Paste vermischt
und sollten bei Gebrauch mit Wasser oder Alkohol
verdinnt werden.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Zum Polieren einer grof3en Vielzahl
verschiedener Bauteile

* Feinstbearbeitung elektronischer Bauteile,
z.B. Halbleitermaterialien, Magnetkdpfe,
Festplattenindustrie

e Endbearbeitung fir Routineoperationen

* | appvorbereitung

e Schneller Materialabtrag

DIAMANTPASTEN

s, EIGENSCHAFTEN VORTEILE % §
: e Optimale e Einfache und sichere Anwendung 2 E
Diamantkorngrof3enverteilung =
VPE ; i
% BRAUN FARBE INHALT ot ART.NR. =
£ tiick ==
1/4 GRAU 59 1 69014154990 ev
1/2 HELLGRAU 59 1 69014154991 F
1 ELFENBEIN 59 1 69014154992
3 GELB 59 1 69014154993
(=
6 ORANGE 59 1 69014154994 E %
9 GRUN 59 1 69014154995 < E
12 HELLBLAU 59 1 69014154996 <5t 8
15 BLAU 5g 1 69014154997
S
20 BRAUN 5g 1 69014154998 -
30 ROT 5g 1 69014154999 §
45 KASTANIENBRAUN 5g 1 69014155000 = Z o
wo
60 VIOLETT 5g 1 69014155001 3 ﬁ 2
Z o
wmoz
o>
- —
o,
EB
ZNZ
OkFD
0N D
xXT W
W oD
oo
—
pd
L
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L
B
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8 L
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WERKZEUG- UND FORMENBAU pIAMANTFEILEN

Norton bietet eine Auswahl an Diamantfeilen
in verschiedenen Formen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Entgraten

* Werkzeugprofilierung

* Nachbesserung von gehartetem
Stahl und Hartmetall

* Glas

e Keramik

e Hartplastik

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Verschiedene Formen verfligbar * Freischneidend und sehr
verschleif3fest; erfordert nur
=5 einen geringen Anpressdruck
S
N /£
== / T H L VPE
-y 7 (mm)  (mm)  (mm)  Stick
[ 2
é LEE / [ ] 1,4 4,8 140 13 60157636812
=5 / N 1,9 53 140 6 60157636813
. /N 3,6 3,6 140 6 60157636814
[] 25 2,5 140 6 60157636815
O @ 3,0 140 6 60157636816*
EI & LT ] 1,4 4,8 140 6 60157636817
m
; w Satz (alle oben aufgefiihrten Feilen) 6 60157636811
< ac
)
on * Auf Anfrage
— Abmessungen: T = Breite, H = Hohe, L = Lange
7=
L
e
FZ @
38
QU<
Z 0o
woz
xao >
—
o,
o4
| (O}
z ﬁ 7=,
OkFD
wn 2
o T UV
L O:D
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DIAMANT-ABRICHTWERKZEUGE

Norton stehende Abrichter sind weltweit anerkannt
in Qualitat und Technologie.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Zur Profilierung und zum normalen Abrichten
aller konventionellen Schleifscheiben

PRODUKTAUSWAHL

|
Schliissel GENERELLE AUSWAHL =z
w z O
e Sehr empfehlenswert = = Sx
S - 2 2 >0
O Empfehlenswert = 2 o 3 é g %;
] ] — N —
w 2 WP = g = S e = a3
<t J Lo I = o= - = Ly
il 235 S 5% =3 S= F
ABRICHTWERKZEUG © ha ax < =< =< =
Einkorn [e] Alle
Mehrkorn ° 36-180 ° ° = Z
Zm
Fliesen ° o 36-180 ° ° o ; T
e <&
Profil-Abrichter ° 80-180 = 8
r
F Z
&
of
Z5
wo
xra
L
(WE]
I 1
og
4
Z8
PROFI-TIPP 92
/ ® Ein neues Abrichterwerkzeug sollte durch mindestens 5 Abrichthiibe an den Radius wo
. des Schleifscheibendurchmessers angepasst werden
Profi- .
Tipp ¢ Optimierte Kilhlmittelmengen und -driicke, direkt zugefihrt an das Abrichtwerkzeug, =
verlangern dessen Lebensdauer. %
Yo
oE
n I
> =
<o
Lo
8 L
—Z
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ABRICHTFLIESEN AUSWAHL

Abrichten von Profilen | Abrichtwerkzeuge enthalten ,.nadelformige” Natur- oder Synthetikdiamanten.

mit Fliesen

Nadeldiamanten sind speziell zum Einstechprofilieren und Schragvorschub geeignet.

Naturdiamant

Ein Diamantbelag mit einer effektiven Lange von bis zu 15 mm bringt sehr wirtschaftliche
Abrichtlosungen. Durch die prazisen Setzmuster mit iberlappenden Steinreihen wird sichergestellt,
dass das Abrichtverhalten konstant bleibt.

Synthetische
Diamanten

Das konstante Querprofil bei synthetischen Diamanten garantiert eine gleichmaBiges Abrichtverhalten
Uber die gesamte Lebensdauer des Abrichtwerkzeuges.

AUSWAHL KORNGROSSE

DIAMANT- UND CBN-
SCHLEIFWERKZEUGE

DIAMANT-
SCHEIBEN

|

Korngrofe der Schleifscheibe Querschnitt der synthetischen Nadeln KorngréBe des Naturdiamanten
46 0,8x0,8 D1181
60 0,8x0,8 D1001
80-120 0,6x0,6 D711
AUSWAHL DER WERKZEUGGROSSE
Durchmesser x Breite Anzahl der synthetischen
Abmessungen
C (mm) Nadeln
[}
wn
é Breite <35.000 2 10,5x28
e
E 35.000-60.000 8 20,5x28
a
60.000-100.000 4 20,5x28
AUSWAHL EINKORNABRICHTER
Welches Werkzeug ausgewahlt wird, ist abhangig von den Abmessungen der abzurichtenden Scheibe.
Um das zu berechnen kann folgende Formel verwendet werden:
MULTIPLIKATION DES DURCHMESSERS MIT DER BREITE DER SCHLEIFSCHEIBE
Durchmesser x Breite
Karat
- [mm]
i
é Breite < 6.000 0,33 Karat
S
S 6.000 - 18.000 0,50 Karat
a
> 18.000 1,0 Karat
Fir optimale Ergebnisse sollte beim Abrichten immer Kithlschmierstoff verwendet werden.

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

|

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

>

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

380 owwant- unocan-seuLerrwerkzeuse /1 )




PREMIUM +++’
ABRICHTFLIESEN Hpe-b 3565 & 3585
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Synthetischer e Sehr konstantes Abrichtergebnis,
multi-kristalliner Diamant hochste Wiederholgenauigkeit,

fir hochste Anforderungen beim
Profilieren und geraden Abrichten

EL KORNUNG o SPEZIFIKATION
(mm) (mm) (mm) iic
28 4 0,6x0,6 1 HPB-D 3565/ 2 60157682820
28 4 0,6x0,6 1 HPB-D 3565/ 3 60157682856
105 28 4 0,6x0,6 1 HPB-D 3565/ 4 60157682895
' 28 4 0,8x0,8 1 HPB-D 3585/ 2 60157682899
28 4 0,8x0,8 1 HPB-D 3585/ 3 60157682902
28 4 0,8x0,8 1 HPB-D 3585/ 4 60157682904
STANDARD #+++
ABRICHTFLIESEN Hps-p & -c 30, 45, 60 —
L &
EIGENSCHAFTEN VORTEILE é >
¢ Naturdiamant e Fir eine wirtschaftliche Losung beim ol
o =Z =
Abrichten von Korund- und > =
SiC- Schleifscheiben. Nadeln werden 2L
zum Profilabrichten empfohlen =
= T
— O
owm
W L DL k6RNUNG /PE  SPEZIFIKATION
(mm) (mm) (mm) Stiick
28 12 D711 1 HPB-D 30 60157682759*
105 28 12 D1001 1 HPB-D 45 60157682782
' 28 12 D1181 1 HPB-D 60 60157682786 EI E
m
28 12 NADELN 1 HPB-D 60157682790 ; ]
28 10 D711 1 HPB-C 30 60157682801 %: g
n
20,5 28 10 D1001 1 HPB-C 45 60157682806
' 28 10 D1181 1 HPB-C 60 60157682809 i
28 10 NADELN 1 HPB-C 60157682814
* Auf Anfrage

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

SCHRAUBHALTER FUR ABRICHTFLIESEN :

D L SCHAFT VPE =

(mm)  (mm) CODE Stiick PREMIUM - oy
o)
12,065 40 MT1 1 HPB-H3 60157682832 :g ":‘ %
9,045 | 255 MTO 1 HPB-H4 60157682907 D
D
11,11 50 Z11,11 1 HPB-H2 60157682910 E 8 o

10,00 50 Z10 1 HPB-HX 60157682911 r

prd

Abmessungen: D = Durchmesser, W = Breite, L = Lange, DL = Diamantlange %

o)

=
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REINIGEN,

PERSONLICHE

EINKORNABRICHTER scsss PREMIUM -4+

~% EIGENSCHAFTEN VORTEILE

* Hochwertige Diamanten e Speziell zum Abrichten
fur keramische Schleifscheiben
(SG/TG) entwickelt fir die eine
hohere Abrichtgeschwindigkeit
bendtigt wird

® | eistungsstarke Abrichter e Fir wirtschaftliches Abrichten,
Nt speziell beim Produktionsschleifen
SCHART KARAT 2 ART.NR.
(mm) Stiick
78 0,50 1 66260161757
1,00 1 66260161755
0,33 1 66260161769
Z10 0,50 1 66260161768
1,00 1 66260161766
0,33 1 66260156906
211,11 0,50 1 66260156907
L 1,00 1 66260157010
& = 0,50 1 66260161779
o 212 :
= é 1,00 1 66260161777
DO
=
=Y
=35
aon
STANDARD #+++
“ EINKORNABRICHTER Bc (zYLINDRISCHER SCHAFT)
. —ry EIGENSCHAFTEN VORTEILE
Eiw e Standardausfiihrung * |deal fir Anwendungen bei denen
Zo . .
ST die Anforderung an den Abrichter
<5 schwierig zu ermitteln ist
ownm : . . . . .
£ e Wirtschaftliches Produkt e Fir konventionelle Schleifscheiben
| 4 geeignet
= 4
X ' gl KARAT i ARTNR.
=9 mm) Stiick
B 0,33 1 66260161753
Ll <t
0 Z8 0,50 1 66260161752
oz
o> 1,00 1 66260161750
o 0,33 1 66260161764
Z10 0,50 1 66260161763
h 1,00 1 66260161761
Io 0,33 1 66260195003
N Z
=> VARRN 0,50 1 66260195005
o
=2 1,00 1 66260195009
o O3 71 0,33 1 66260161775
Z‘| 0,50 1 66260161774
Ll
=z
Ll
=
S<
==
Zr
T o
8 o
~Z
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EINKORNABRICHTER sp tmk-scHarT) m

- EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e Handelstblicher Standarddiamant e Standard fur konventionellen
Schleifscheiben

SCHAFT KARAT VPE ARTAR.
(mm) Stiick
0,3 1 69014119596
0,5 1 69014119598
MKO
1,0 1 69014119599
1,5 1 69014119600
0,3 1 69014119570
0,5 1 69014119591
MK1
1,0 1 69014119594
15 1 69014119595
PROFILABRICHTER o +++’

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
N * Hochleistungswerkzeug ® Zum Erzeugen extrem hoher
- , Profilgenauigkeiten
D

58
Py gl foos WINKEL  SPEZIFIKATION ARTR.
N

& 013 40° DC 40/130 60157682850
0,25 40° DC 40/250 60157682889
. 0,50 40° DC 40/500 60157682901
' 0,13 600 DC 60/130 60157682903
0,25 60° DC 60/250 60157682905
0,50 60° DC 60/500 60157682909
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AUSWAHL MEHRKORNABRICHTER

Welches Werkzeug ausgewahlt wird, ist abhangig von den Abmessungen der abzurichtenden Scheibe.
Um das zu berechnen kann folgende Formel verwendet werden:

MULTIPLIKATION DES DURCHMESSERS MIT DER BREITE DER SCHLEIFSCHEIBE

Durchmesser x Breite
Karat

C (mm)
(4]
?
g < 30.000 1,3 Karat
S
5 30.000 - 60.000 2,5 Karat
a

> 60.000 5,0 Karat

Fir optimale Ergebnisse sollte beim Abrichten immer Kithlschmierstoff verwendet werden.

AUSWAHL DIAMANTKORNUNGEN
Korngrofie der Schleifscheibe Diamant
80-120 D301
60-80 D711
46-60 D1001
36-46 D2240
o
=O
23
(&)
N
==
Do
22
=4
=3
aowm
' Z
Ew
=z
=
=5
ownm
1
=
L
i
-z
Go
Qi<
Z 1o
woz
rao >
4
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I 1
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Z

MEHRKORNABRICHTER

®
SAINT-GOBAIN

PREMIUM +++7’

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
} / e Wirtschaftliches und robustes * |deal fir gerades Abrichten
Werkzeug bei Hochgeschwindigkeit mit
6 geringen technischen Anforderungen
TYPE S[Cn"]'r’?gT KORNUNG T ARTNR.
< D2240 1 60157682849
8 D1001 1 60157682896
D711 1 60157682906
D2240 1 60157682892
Z10 D1001 1 60157682897
D11X11 D711 1 60157682908
(5 KARAT) D2240 1 60157682893
Z11,11 D1001 1 60157682898
D711 1 60157682912
D2240 1 60157682894
1;’!3})5 D1001 1 60157682900
D711 1 60157682914
D2240 1 60157682915
8 D1001 1 60157682920
D711 1 60157682970
D2240 1 60157682916
Z10 D1001 1 60157682922
D8X11 D711 1 60157682968
(2,5 KARAT) D2240 1 60157682917
Z11,11 D1001 1 60157682923
D711 1 60157682977
D2240 1 60157682918
1';’!325 D1001 1 60157682925
D711 1 60157682981
D711 1 60157682986
8 D301 1 60157683153
D711 1 60157682990
D6XS 210 D301 1 60157683154
(1.3 KARAT] . D711 1 60157682992
D301 1 60157683155
MT D711 1 60157682996
12,065 D301 1 60157683156
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PERSONLICHE

REINIGEN,

HANDABRICHTER

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

* Hohe Diamantkonzentration * Hohe VerschleiBfestigkeit
und lange Lebensdauer

e Kornung 18/25 SPC ¢ Einsetzbar fir Flach-

und Seitenabrichten

‘% VPE Stiick SPEZIFIKATION

1 HD-150 60157682852

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
® Fir sehr effektives Abrichten * Folgende Diamant- und CBN-
von Diamant- und CBN-Scheiben Scheiben sind ideal abzurichten:
mit einem minimalen Belagsverlust Umfangsscheiben, Werkzeug-
und Messerschleifscheiben,
z § Scheiben fir Flach- und Umfangs-
o Schleifmaschinen, Trennscheiben,
Sx Innenschleifkdrper und
i = Topfscheiben mit Diamantbelag
Z5 zum Flachschleifen mit senkrechter
= g Spindel
aowm
VPE Stiick SPEZIFIKATION
1 BCTD 66260274459
Lz
za
o
<5
a
‘I ERSATZSCHEIBEN
1
= D T B VPE
7 (mm) (mm)  (mm)  Stiick PREMIUM -
O
= 80 | 2 | 13 | 10 Scheibe37C60-NV 69936668764
o m
< .
% =) Abmessungen: D = Durchmesser, T = Breite, B = Bohrung
£5
|
0
IO
NZ
>
D
Tw PROFI-TIPP
85 // e Zum geraden Abrichten bitte die Abrichtspindel parallel zur Schleifscheibenspindel montieren
1 Profi- * Bei Topfscheiben wird die Abrichtspindel senkrecht zur Scheibenspindel montiert
Z Tipp
= * Bitte geeignete Quervorschubsraten verwenden.
L
ZE
P =<
> =
Zx
I o
8 i
=
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387-3946 DIAMANTSCHEIBEN

L2 uLcan

388
389
391

SAINT-GOBAIN

Einflihrung 392 Handgefihrte
Winkelschleifer Trennschleifer
Winkelschleifer und und Tischsagen
Fliesenschneide-

maschinen

393

394

Resssorced coacren
by

"
Hermigon armada
Beths armado
tngeraimis beten

230 x 22,23 mm

LS
Max: 6450 rpm
B0 m/e

TO1844643;
L

Handgefihrte
Trennschleifer

und Fugenschneider
Informationen Clipper

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

UND ABDECKEN




DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

>

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

EINFUHRUNG

Norton Vulcan bietet Ihnen eine Auswahl

an Diamantscheiben zum Trennen von Beton,
Dachziegeln, Granit, Keramikfliesen, Ziegeln
und Blocksteinen mit besserer Leistung und
Schnittgeschwindigkeit als Standardscheiben.

ZUM VERSTANDNIS
DES PRODUKTES

Sta
Hor
Betd
G

@ Norton, eine starke Marke ' 5
o Standard-Qualitatsstufe EWN 2x A -
@ Durchmesser und Bohrung (mm & Zoll) 1 o gl

OO0 *

° Materialeinsatz

e Maximale Arbeitsgeschwindigkeit
o Maschinentyp

€@ Nass/Trocken Symbole

© Artikelnummer & Barcode

o Sicherheits-Piktogramme 7, 27
@ Europaischer Standard

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

® Optimiert fir Maschinen mit niedriger * Einsatz auf allen Winkelschleifern
bis mittlerer Antriebskraft und grof3eren Baumaschinen

* Hochwertige Diamantkérnung in Metallbindung * Schnelle Schnittgeschwindigkeit

e Bis zu 10 mm hohen Segmenten bei vielen Materialien

e Lange Standzeit

MARKTE ANWENDUNGEN

® Reparatur und Instandhaltung Eine komplette Produktpalette
von Diamantscheiben

e zum Einsatz auf Winkelschleifern,
Fliesenschneidemaschinen, Tischsagen,
handgefihrten Trennschleifern und
Fugenschneidern

e zum Trennen einer Vielzahl von Baustoffen,
von Asphalt bis Stahlbeton, einschliefllich
Keramikfliesen und Naturstein

ANWENDUNGSBEREICHE FUR DIAMANTWERKZEUGE

ASPHALT UND

BETON UND ABRASIVE ﬂ ALLGEMEINE . ~ KERAMIK- UND f y f /

STAHLBETON MATERIALIEN BAUMATERIALIEN ’ STEINFLIESEN

388 DIAMANTSCHEIBEN



DIAMANTSCHEIBEN FUR WINKELSCHLEIFER

VULCAN UNIVERSAL

LRy

Einsatzgebiet: Universal — allgemeine Baumaterialien

BESONDERHEITEN VORTEILE
e Wirtschaftlich * Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis

e Gesinterte, segmentierte
Diamantscheibe

Abmessung VPE
FORM (mm) M/S Stiick ART.NR.
115x7x2,0x22,23 80 1 70184625175
125x7x2,0x22,23 80 1 70184625176
180x7x2,3x22,23 80 1 70184625177
GESINTERT
SEGMENTIERT 230x7x2,4x22,23 80 1 70184625178
300x10x3,0x20 100 1 70184630195
350x10x3,0x20 100 1 70184643657
350x10x3,0x25,4 100 1 70184643394
| o

Einsatzgebiet: Dachziegel, Betonblocke, Granite

BESONDERHEITEN VORTEILE

e Wirtschaftlich e Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis

e Geschlossener Rand
mit Kihlungslochern

Abmessung
(mm)
115x7x2,2x22,23 80 1 70184625185
GESCHLOSSENER 125x7x2,2x22,23 80 1 70184625186
RAND 180x7x2,5%22,23 80 1 70184625187
230x7x2,6x22,23 80 1 70184625188
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DIAMANT-
SCHEIBEN
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DIAMANTSCHEIBEN FUR WINKELSCHLEIFER

VULCAN LASER

ET v insee

Einsatzgebiet: Stahlbeton

BESONDERHEITEN VORTEILE
e Wirtschaftlich e Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis

* Gesinterte, segmentierte
Diamantscheibe

Abmessung
(mm)
115x7x2,2x22,23 80 1 70184629883
125x7x2,2x22,23 80 1 70184629884
SEGMENTIERT
180x7x2,5x22,23 80 1 70184629885
230x7x2,5x22,23 80 1 70184629886

VULCAN TURBO LASER

Einsatzgebiet: Stahlbeton

BESONDERHEITEN VORTEILE
e Wirtschaftlich ¢ Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis

e Turbo segmentierte
Diamantscheibe

Abmessung

(mm)

TURBO

SEGMENTIERT 230x10x2,6x22,23 80 1 70184643395

390 ommanrscuersen 01




DIAMANTSCHEIBEN FUR WINKELSCHLEIFER
UND FLIESENSCHNEIDEMASCHINEN

VULCAN CERAM

Einsatzgebiet: Keramikfliesen

BESONDERHEITEN VORTEILE
e Wirtschaftlich e Gutes Preis-/Leistungsverhéltnis

e Geschlossener Rand

115x5x1,7x22,23 80 1 70184625179

125x5x1,7x22,23 80 1 70184625180

GESCHLOSSENER 180x5x1,7x22,23 80 1 70184625181
RAND 180x5x1,7x25,4 80 1 70184625182
200x5x1,7x25,4 80 1 70184625183

230x5x1,8x22,23 80 1 70184625184

DIAMANT-
SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

DIAMANTSCHEIBEN FUR HAND(}‘_EFUHRTE
TRENNSCHLEIFER UND TISCHSAGEN

VULCAN UNIVERSAL

AR . ™

Einsatzgebiet: Universal - allgemeine Baumaterialien

BESONDERHEITEN VORTEILE
e Wirtschaftlich ¢ Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis

e Gesinterte, segmentierte
Diamantscheibe

Abmessung
(mm]
300x10x3,0x20 100 1 70184630195
GESINTERT
SEGMENTIERT 350x10x3,0x20 100 1 70184643657
350x10x3,0x25,4 100 1 70184643394

VULCAN LASER

Einsatzgebiet: Stahlbeton

BESONDERHEITEN VORTEILE
e Wirtschaftlich e Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis

e Segmentierte Diamantscheibe

Abmessung

(mm)
300x10x2,5x20 100 1 70184630196
SEGMENTIERT 350x10x2,8x20 100 1 70184643980
350x10x2,8x25,4 100 1 70184630197

392 owmantscrersen 01




VULCAN TURBO LASER
kL i 1

Einsatzgebiet: Stahlbeton

BESONDERHEITEN VORTEILE
e Wirtschaftlich e Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis

e Turbo segmentierte
Diamantscheibe

Abmessung
(mm)
300x10x3,2x20 100 1 70184644276
TURBO 350x10x3,2x20 100 1 70184643658
SEGMENTIERT '
350x10x3,2x25,4 100 1 70184643396

DIAMANTSCHEIBEN FUR HANDGEFUHRTE
TRENNSCHLEIFER UND FUGENSCHNEIDER

VULCAN COMBO

oz
. . =
Einsatzgebiet: Asphalt, Beton Zo
s L
BESONDERHEITEN VORTEILE <5
e Wirtschaftlich * Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis &
* Segmentierte Diamantscheibe
&
Abmessung 5
(mm) ~ZZ W
owao
300x10x2,5x20 100 1 70184630198 5} & 2
350x10x2,8x25,4 100 1 70184630199 Z 3o
SEGMENTIERT wo =z
400x10x3,2x25.4 100 1 70184645358 xras>
450x10x3,2x25.4 100 1 70184645557 F
Ll
I 1
%)
=30
ZNZ
OkF=D
N D~
XITWv
woD
oono
k
pd
L
=z
L
S
=
> =
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L o
8 L
==
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PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

REINIGEN,
POLIEREN

NORTON CLIPPER
DIAMANTWERKZEUGE UND MASCHINEN

Norton bietet Ihnen unter der Produktlinie Clipper eine

umfangreiche Auswahl an Diamantwerkzeugen und hilft, W

fur jede Anforderung und fiir jede Aufgabe im industriellen o

und gewerblichen Bereich das richtige Werkzeug zu finden. SAINT-GOBAIN

NORTON Clipper Diamantwerkzeuge sind die optimale @

Losung zur Bearbeitung einer Vielzahl von Werkstoffen, gll gp®
wie z.B. Beton, Fliesen, Ziegel und Asphalt. Norton Clipper,

die umfassendste Diamantwerkzeugreihe in der Industrie.

Das gesamte Produktportfolio entnehmen Sie bitte dem Norton Clipper Produktkatalog 2015.

J— Sl
Pg\%ﬁ%ﬂﬁg\)\\\ﬁ

DIAMANT-
SCHEIBEN

UND ABDECKEN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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AUSZUG KATALOGNEUHEITEN 2015

®
SAINT-GOBAIN

clipper-:

SILENCIO BS

FUR DEN EINSATZ AUF ,,JUMBO” BLOCKSTEINSAGEN
« Eine Lirmreduktion von bis zu 20 dB im Vergleich zu standard 900 mm Scheiben
« Ausgestattet mit den Duo BS-15 Segmenten fiir beste Standzeit und
Schnittgeschwindigkeit
« Hergestellt in unserem Werk in Luxemburg

MULTI-RUNNER

UNIVERSALSCHEIBE FUR FAST JEDEN EINSATZ
« Trockenschnitt in einer Vielzahl von Materialien

ANTI-VIBRATION TOPF-SCHLEIFER

FUR DAS ENTFERNEN VON FARBE UND EPOXITHARZEN
MIT EINEM 125 MM WINKELSCHLEIFER
 Optimierte Anwendung mittels Anti-Vibrations-Kern

CDM BOHRMOTOREN

4 NEUE BOHRMOTOREN FUR HANDGEFUHRTE \‘ﬁ

KERNBOHRARBEITEN ALS AUCH STANDERGEFUHRT EI E
« Leistungsstark von 1,8 bis 3,3 kW <
* Zuverldssig & Sicher >4
« Komplett Aluminiumgehause & Hitzeschutz 4 3 <E( S
pd
w
<
._O
- = Z W
CT 600 UNO BETONGLATTMASCHINE Gwo
oxm
. < o
600 mm BETONGLATTER wozz
o>

« 34kg: leicht und einfach in der Handhabung
« Inklusive Fliigel und 600 mm Glattteller

€G252 BODENSCHLEIFER

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

» 250 mm Schleifkopf
» Kann bis 90° ausgerichtet werden fiir Unterputzschleifen P
+ Mit einem Gewicht von 60 kg optimal in der Handhabung

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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NOTIZEN

UND ABDECKEN SCHEIBEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
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3907-438 REINIGEN, POLIEREN
UND ABDECKEN

pd
L
x
-z 0
pd
SEE
Z o
mwoz
xra>S
398 Einfihrung 408 Blrsten fur 423 Stahlwolle
403 Blrsten fur Schleifbock Handbohrmaschinen 424 Reinigung- und "
405 Blrsten 411 Handbdirsten Polierprodukte E=p
fir Winkelschleifer 415 Hartmetall-Frasstifte 430 Abdeck- und Klebebinder % <DE o
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EINFUHRUNG

Norton bietet eine breite Palette von Drahtbiirsten, die in der Industrie fir die Oberflachenbearbeitung
eingesetzt werden. Die Palette umfasst Drahtbiirsten mit gewelltem und gezopftem Stahldraht, konische
Drahtbiirsten, Topfdrahtbirsten, Pinseldrahtbiirsten und Handdrahtbirsten.

Unsere hochqualitativen Produkte bestehen aus ausgewahlten Drahtqualitaten fir die besten Ergebnisse
bei verschiedenen Anwendungen.

DRAHTTYPEN

VERGUTETER STAHLDRAHT EDELSTAHLDRAHT MESSINGDRAHT

GEWELLT GERADE GEWELLT GERADE GEWELLT

Zum Birsten, Reinigen

Zum Entfernen von Staub und Glatten von Birsten und Glatten von Chrom-Nickel-Stahl, . .
. . . . . L . und Glatten von Messing,
niedriglegiertem und nichtlegiertem Stahl einschlieBlich rostfreiem Stahl
Kupfer und Bronze
Normaler | Normaler | Nommaler | STSCW | STSKW | sTssw BRACH
Stahldraht, Stahldraht, Stahldraht, Edelstahldraht, | Edelstahldraht, | Edelstahldraht, Messingdraht,
gewellt gezopft gerade gewellt
gewellt gezopft gerade
FORMSCHLUSSEL
BEZEICHNUNG = PRODUKTTYP WERKZEUG ANWENDUNGEN
Rundbiirsten mit Q Llefert.mg.mlt einer .Standardbohrung wie imgegebgn. Die Bohrung kgnn mit .
ewelltem Draht Reduzierringen verringert werden. Rundbiirsten mit kurzem Draht sind aggressiver.
g = Langer Draht erfordert mehr Maschinenkraft.
WHB
Rundbiirsten mit “ Die Biirsten sind ideal zum Ausblrsten von Schweifindhten und zum Biirsten
gezopftem Draht w von scharfen Kanten.
_ BEB Koﬂnlsche “ Besonders geeignet zum Biirsten von schwer erreichbaren Stellen wie Kanten
& Biirsten w und Ecken.
x
_O
Z E g Topfbirsten, Entwickelt fiir Reinigungsarbeiten, besonders auf grofien Oberflachen.
L
[5) % 2 gewellt Gut geeignet zum Entfernen von Rost, Korrosionen, Lacken und Primer.
<o CPB A~ ) o »
wo =z . w Aggressive Biirste fir Arbeiten mit hoher Beanspruchung und Finishen
o> Topfbirsten, B . L
ezopft von groBen Oberflachen. Sehr gut geeignet zum Entfernen von Riickstanden, Zunder,
~ g Farben, Rost und Korrosionen. Reinigen von Schweifindhten und -punkten.
% : Auf Schaft Geeignet flir den industriellen Einsatz. Besonders geeignet fiir schwer zugangliche
wn i SE E :
25 WHB/ENB mo"ntlerte ’ ' Stellen. Alle auf Schaft montierten Biirsten sind mit einem 6 mm Schaft ausgeriistet.
1O Biirsten
ZNZ
OkE=D
82 g c'T) Mit Holzkern und verfiighar in verschiedenen Arbeitsbreiten. Zum Einsatz
oD HCB/SPB Handbirsten auf schmalen Werkstiicken, leichtes Entgraten, Reinigen und fiir profilierte
oL @ = Oberflachen.
—
Z
L TUB Pfeifenblrsten Mit Griff oder Gewinde. Zum Entgraten und Reinigen von Rohren.
wg
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UMFANGSGESCHWINDIGKEIT

Die Umfangsgeschwindigkeit ist ein ausschlaggebender Faktor zur Erzielung der optimalen Leistung
einer Burste, die Tabelle unten ermaglicht Ihnen einfach die relevante Umfangsgeschwindigkeit zu finden,
Tabelle runter fir den Durchmesserund quer die entsprechende Umdrehung.

BURSTEN- UMFANGSGESCHWINDIGKEIT (m/s)
DURCHMESSER
(mm)
min-!
800 BR5 4,19 5,23 6,28 7,53 8,37 10,47 12,56 14,75
900 2435 3,77 4,71 5,88 7,06 8,48 9,41 11,77 14,12 16,47
1.150 3,01 4,81 6,01 7,52 9,02 10,83 12,03 15,04 18,04 21,04
1.200 1,26 2,51 3,14 5,02 6,28 7,85 9,41 11,3 12,55 15,69 18,83 21,97
1.400 1,46 2,93 3,66 5,86 7,32 9,15 10,98 13,18 14,64 18,31 21,97 25,63
1.500 1,57 3,14 3,92 6,28 7,85 9,81 11,77 14,13 15,69 19,61 23,54 27,46
1.800 1,88 3,77 4,71 7,54 9,41 11,77 14,12 16,95 18,83 23,54 28,24 32,95
2.000 2,09 4,19 5823 8,37 10,26 13,08 15,69 18,84 20,92 26,15 | 31,38 | 36,61
2.500 2,62 5,23 6,54 10,47 13,08 16,35 19,61 23,55 26,15 32,67 | 39,23 | 45,76
2.800 2,93 5,86 7,32 11,72 14,64 18,31 21,97 26,37 29,29 36,61 43,93 51,2
3.000 3,14 6,28 7,85 12,56 15,69 19,62 23,54 28,26 31,38 39,23 47,07 54,92
3.200 S 6,7 8,37 13,4 16,74 20,92 251 30,14 33,47 41,84 50,21 58,58
3.500 3,66 7,33 9,15 14,65 18,31 22,89 27,46 32,97 36,61 45,76 54,92 64,07
4.000 4,19 8,37 10,46 16,75 20,92 26,16 31,38 37,68 41,84 52,33 62,76 73,22
4.500 4,7 9,42 11,77 18,84 23,54 29,43 5.8 42,4 47,07 58,84 70,61 82,43
5.000 5,23 10,47 13,08 20,93 26,15 32,7 39,23 471 52,33 65,38 78,5
5.400 5,65 11,3 14,12 22,94 28,24 35,31 42,36 50,67 56,48 70,61 84,78
6.000 6,28 12,56 15,69 25,12 31,38 | 39,24 | 47,07 56,52 62,76 78,5
7.000 7,33 14,66 18,31 29,31 36,61 45,78 54,92 65,94 73,22 91,58
8.000 8,37 16,75 20,92 33,94 41,48 52,32 62,76 75,36 83,73
9.000 9,42 18,84 23,54 37,68 47,07 58,86 70,61 84,78 94,2
10.000 10,47 20,93 26,17 41,86 52,33 65,4 78,5 94,2
12.500 13,08 26,17 | 32,71 52,33 65,42 81,75 98,13
15.000 15,7 31,4 39,25 62,8
17.500 18,32 | 36,63 | 4579 73,26
20.000 20,93 41,87 52,33 83,73
22.500 23,55 47,1 58,88 94,2
25.000 26,17 52,33 65,42 | 104,66
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MAXIMALE ARBEITSGESCHWINDIGKEIT

DURCHMESSER DURCHMESSER

TYPE mm] MAX U/MIN TYPE mm] MAX U/MIN
80 10.000 ¢" 100 11.000
100 8.000 100/115 11.000
125 6.000 KONISCHE BURSTEN 115 10.000
@ 150 6.000 100 11.000
= 180 6.000 *" 115 11.000
RUNDBURSTEN 200 4.500 RUNDBURSTEN 125 10.000
250 3.600 MIT GEZOPFTEM 150/180 8.500
250 - 1 Reihe 3.500 STARLDRAHT 200 6.500
300 3.000 20 20.000
60/65/75 11.000 30 20.000
60/65/75 11.000 s | = 40 18.000
$’- 60/65/75 10.000 AUF SCHAFT 50 15.000
TOPFBURSTEN (& 7300 DRI\:E#I-BHUES;IFEN 60 15.000
80/100 8.500 70 15.000
125/150 6.500 80 12.000

Die maximale Umfangsgeschwindigkeit sind Sicherheitsvorgaben und keine empfohlene
Arbeitsgeschwindigkeit. Die optimale Arbeitsgeschwindigkeit wird durch die Anwendung bestimmt

und in den meisten Fallen ist eine niedrigere Arbeitsgeschwindigkeit effizienter und erzielt ein besseres
Resultat. Als allgemeinen Leitfaden empfehlen wir die folgenden Umfangsgeschwindigkeiten bei Arbeiten
auf folgenden Materialien:

ANWENDUNG GEWELLTER DRAHT GEZOPFTER DRAHT
STAHL 30 m/s 35-40 m/s
NICHT EISEN METALLE 18-20 m/s
KUNSTSTOFF 15 m/s
BRUSTENDRUCK

* Lassen Sie die Spitzen der Stahlbirsten die Arbeit machen.

P Arbeiten Sie mit dem geringst maglichen Druck, sodass nur
>z die Spitzen mit dem Arbeitsbereich in Beriihrung kommen
_O
Z = * Falls starker Druck angewandt wird, wird der Draht iberbeansprucht
ora mit dem Resultat eines Wischeffekts. Bei weiterer Beanspruchung
Z70no wird die Standzeit durch Drahtermiidung verkdirzt
Loz
Eoo * Legen Sie den Arbeitsbereich an die Frontflache der Birste
— fur eine groBtmogliche Kontaktflache. Bei Anlage an die Biirstenseite
oder -kante ist das Resultat Drahtbruch und verkiirzte Standzeit
% o * Die gelegentliche Umkehrung der Biirstenrotation fihrt zu hcherer
% <D[ o Birstenstandzeit. Daraus resultiert das Scharfen der Drahtspitzen
_g N % oder -enden und stellt eine schnellere Schnittleistung sicher
‘N
ke
S DRAHTSTARKE
—2'1 e Verwenden Sie den feinsten geeigneten Draht fiir die Anwendung
% * Feine Drahtgrof3en liefern ein besseres Ergebnis und halten langer als grobere
Ll
25
P
==
Zxr
Lo
8 L
—Z
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PROBLEMLOSUNGEN

Verschiedene Faktoren konnen die Anwendungen mit Birsten beeinflussen. Wenn die ausgewahlte Biirste
nicht das erwartete Resultat erzielt, kann die nachfolgende Tabelle eventuell die Losung fir die gangigsten
Probleme liefern. Fiir weitere Information wenden Sie sich bitte an die technische Abteilung.

PROBLEM EMPFOHLENE VORGEHENSWEISE

Birste ist zu aggressiv Langere Drahtborsten verwenden

Drahtdurchmesser verringern

Arbeitsgeschwindigkeit verringern

Birste ist nicht aggressiv genug Kiirzere Drahtborsten verwenden

Drahtdurchmesser vergréf3ern

Arbeitsgeschwindigkeit steigern

Biirste entfernt Zunder nicht komplett Kiirzere Drahtborsten verwenden

Drahtdurchmesser vergréf3ern

Finish zu grob Langere Drahtborsten verwenden

Drahtdurchmesser verringern

Arbeitsgeschwindigkeit steigern

Nylonbiirste wahlen

Finish zu fein Kirzere Drahtborsten verwenden

Drahtdurchmesser vergréf3ern

Kein einheitliches Blrstenergebnis Birstendruck verringern

Arbeiten mit Automaten verhindert Ungenauigkeit durch
manuelle Bearbeitung

Mehr Drahtbruch als Gblich Biirstendruck verringern

Drahtdurchmesser verringern

Arbeitsgeschwindigkeit verringern

Standzeit der Biirste zu kurz Drahtdurchmesser verringern

Birstendurchmesser vergrof3ern

Biirstendruck verringern

SICHERHEIT UND LAGERUNG

Sicherheitshandschuhe oder Vollgesichtsmasken mit Seitenschutz miissen von allen Anwendern
und anderen Personen in der unmittelbaren Umgebung von Biirstoperationen getragen werden

* Maschinenschutzhauben einsetzen
* Beachten Sie alle auf den Biirsten angegebenen Geschwindigkeitsbeschrankungen
e Einsatz von geeigneter Schutzkleidung und -ausristung

e Birsten sollten sorgfaltig Uberprift werden bei Entnahme aus der Originalverpackung.
Nicht einsetzen wenn verrostet oder beschadigt

* Lagern Sie die Biirsten in der Originalverpackung. Drahtbiirsten sollten nicht Hitze, hoher Feuchtigkeit,
Rauch oder Flissigkeiten ausgesetzt werden, da das zu Schadigung der Drahtfaden fihren kann
und danach zu frihzeitigem Ausfall der Drahte. Auch priifen Sie die Birsten auf Verformung,
die zu Ungleichgewicht und starke Vibrationen beim Einsatz fihren kann

¢ Prifen Sie die maximale Schaftgeschwindigkeit. Spannen Sie keine Biirste auf, wenn die
Arbeitsgeschwindigkeit (U/min) des Schafts die maximale Geschwindigkeit der Biirste Gberschreitet.
Die Schaftlange sollte ausreichend sein um die Birste komplett aufzuspannen

* Bevor Sie die Maschine starten, drehen Sie die Drahtbiirste unter Benutzung eines Sicherheitshandschuhs
um festzustellen, ob die Blirste korrekt montiert ist und frei lauft
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FLANSCHE

METALLREDUZIERRINGE FUR RUNDBURSTEN

() Ahon 0 xInnen 0 Stk ARTNR.
20x13 1 66254406503*
20x16 1 66254406501*
30x13 1 66254406500*
30x16 1 66254406487*
30x20 1 66254406486*

30x25,4 1 66254406484*
50,8x30 1 66254406482*
50,8x32 1 66254406481*
80x30 1 66254406478*
80x32 1 66254406476
80x50,8 1 66254406472*
100x30 1 66254406468*
100x32 1 66254406467*
100x50,8 1 66254406457*
120x30 1 63642589202*
120x32 1 63642589203*
120x50,8 1 63642589204*

* Auf Anfrage

GOZ ewenpovieren uno ABDECKEN /1111111



®
SAINT-GOBAIN

BURSTEN FuR scHLEIFBOCK

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

* Rundbirsten sind gut e Kann universell fiir alle
geeignet zur Entfernen Anwendungen eingesetzt
von Korrosion, Rost, werden (Rohre, Ecken, Kanten)

geharteter Farbe und harten
Kleberiickstanden

* Gezopfter Draht ¢ Gutes Oberflachenfinish,
eignet sich besonders besonders mit
flr anspruchsvolle Rundbiirsten mit
Anwendungen kleinem Durchmesser

* Gewellter Draht ist ideal * Gutes Preis-/
fir leichte Anwendungen Leistungsverhaltnis

RUNDBURSTEN (WHB) @

NORMALER STAHLDRAHT, GEWELLT (NOSCW] - 1 REIHE
VPE

FORM D B A R DRSHT REHE L oo ARTNR.
100 | 11 12 | 20 | o030 | 1R | T2 | 1 66254406455*
125 | 11 12 | 20 | o030 | 1R | T3 | 1 66254406454

WHB | 150 | 13 | 12 | 32 | 030 | 1R | T3% | 1 66254406453
180 | 13 | 12 | 508 | 030 | 1R | T33 | 1 66254406452+
200 | 13 | 12 | 508 | 030 | 1R | T43 | 1 66254406451

* Auf Anfrage

Abmessungen: D = Durchmesser, B = Breite, A = Bohrung min,
R = Bohrung max, L = Drahtlange

FORMSCHLUSSEL

-
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BURSTEN FUR SCHLEIFBOCKE

2

RUNDBURSTEN (WHB)

NORMALER STAHLDRAHT, GEWELLT (NOSCW] - 2/3 REIHEN

100 20 20 30 0,20 2R T24 1 66254406450
125 24 20 30 0,20 2R T36 1 66254406409
150 29 32 51 0,20 2R 127 1 66254406407
180 22 32 51 0,20 2R T42 1 66254406403*
200 26 32 80 0,20 2R T40 1 66254406401
80 15 20 20 0,30 2R T20 1 66254406399
100 20 20 30 0,30 2R T24 1 66254406284
100 28 20 30 0,30 3R T24 1 66254406283*
125 24 20 30 0,30 2R T36 1 66254406282
150 18 32 51 0,30 2R T27 1 66254406265
WHB 150 29 32 51 0,30 2R T27 1 66254406264
180 22 32 51 0,30 2R T42 1 66254406263
180 28 32 51 0,30 2R T42 1 66254406259
200 26 32 80 0,30 2R T40 1 66254406255
200 36 32 80 0,30 3R T40 1 66254406243
250 32 50,8 100 0,30 2R T50 1 66254406241
300 32 50,8 100 0,30 2R T60 1 66254406240*
150 29 32 51 0,50 2R 127 1 66254406239*
180 28 32 51 0,50 3R T42 1 66254406237*
200 26 32 80 0,50 2R T40 1 66254406216
250 38 50,8 100 0,50 3R T50 1 66254406214

EDELSTAHLDRAHT, GEWELLT (STCSW)

150 | 18 | 32 51 | 020 | 2R | T27 1 66254406211
125 | 24 | 20 | 30 | 030 | 2R | T36 1 66254406208
150 | 18 | 32 51 | 030 | 2R | T27 1 66254406206
WHB | 150 | 29 | 32 51 | 030 | 3R | T27 1 66254406203
_ 180 | 22 | 32 51 | 030 | 2R | T42 1 66254406199
> 180 | 28 | 32 51 | 030 | 3R | T42 1 66254406196
_ (@)
ZZw 200 | 26 | 32 80 | 030 | 2R | T40 1 66254406187
Swa
(DD:CD
E E)l % MESSINGDRAHT, GEWELLT (BRACW)]
[a' e
&= | weB | 150 | 29 | 32 [ 51 [ o020 | 3R | a3 | 1 | ee256414433"
.
* Auf Anfrage
2
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SAINT-GOBAIN

BURSTEN FUR WINKELSCHLEIFER

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e GrofBere Durchmesser e Topfblrsten zum Birsten
fur anspruchsvolle von grofien Oberflachen
Anwendungen

* Kleinere Durchmesser e Gutes Preis-/
fur feinere Anwendungen Leistungsverhaltnis

* Gezopfter Draht eignet e Einheitliches
sich besonders fiir Rohre Birstenergebnis,

selbst bei schwer
zuganglichen Stellen

RUNDBURSTEN (WHB)

NORMALER STAHLDRAHT, GEZOPFT (NOSKW)
DRAHT

FORM D B A ) L ART.NR.
100 1" 22,2 0,35 122 1 66254406185
115 " 22,2 0,35 T23 1 66254406180*
125 13 22,2 0,35 T28 1 66254406178
178 15 22,2 0,35 T35 1 66254406175*
115 " M14 0,35 T23 1 66254406173
125 13 M14 0,35 T28 1 66254406172
WHB 100 1" 22,2 0,50 T22 1 66254406170
115 " 22,2 0,50 T23 1 66254406167 .
FORMSCHLUSSEL
125 13 22,2 0,50 T28 1 66254406166
150 12 22,2 0,50 T34 1 66254406164
178 15 22,2 0,50 T35 1 66254406163
115 " M14 0,50 T23 1 66254406160 E
125 13 M14 0,50 T28 1 66254406158 R 5
= Z W
178 15 M14 0,50 Tab 1 66254406155 wwa
[G) xm
W<
Z o
EDELSTAHLDRAHT, GEZOPFT (STSKW) noz
115 1" 22,2 0,50 T23 1 66254406153
WHB F
125 " 22,2 0,50 T23 1 66254410928*
. T,
Auf Anfrage o
- I . o)
Auf Anfrage alle Abmessung auch mit linksgangig, gezopft verfiigbar. 2’ NE
OkE=D
Abmessungen: D = Durchmesser, B = Breite, A = Bohrung min, g:’ g "J—.‘
R = Bohrung max, L = Drahtlange w oD
onx
pd
L
=z
L
=
n I
> =
o
Lo
O
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BURSTEN FUR WINKELSCHLEIFER

KONISCHE BURSTEN (BEB) Q&

NORMALER STAHLDRAHT, GEZOPFT (NOSKW)

DRAHT VPE

FORM D B A 7 L Stiick ART.NR.
BER 100 13 M14 0,50 T20 1 66254406149
115 15 M14 0,50 1275 1 66254406147
EDELSTAHLDRAHT, GEZOPFT (STSKW]
BER 100 10 M14 0,50 T20 1 66254406146
115 15 M14 0,50 1275 1 66254406144
FORMSCHLUSSEL
NORMALER STAHLDRAHT, GEWELLT (NOSCW)
\/——‘F BER 100 13 M14 0,30 T20 1 66254406142
115 15 M14 0,30 T20 1 66254406109*
Konische Biirsten linksgangig gezopft. * Auf Anfrage

L o

Rechtsgangig gezopft auf Anfrage
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®
SAINT-GOBAIN

TOPFBURSTEN (CPB]) Q-

NORMALER STAHLDRAHT, GEZOPFT (NOSKW)
DRAHT VPE

FORM D A @ L Stiick ART.NR.
65 M10 0,35 T20 1 66254406107
65 M14 0,35 T20 1 66254406104
80 M14 0,35 T25 1 66254406102
100 M14 0,35 T25 1 66254406099
120 M14 0,35 T25 1 66254406097*
65 M14 0,50 T20 1 66254406095
80 M14 0,50 T25 1 66254406094
CPB 80 5/8" 0,50 T25 1 66254406091*
100 M14 0,50 T25 1 66254406088
100 5/8" 0,50 T25 1 66254406086*
120 M14 0,50 T25 1 66254406084*
80 M14 0,80 T25 1 66254406082*
80 5/8" 0,80 T25 1 66254406079*
100 M14 0,80 T25 1 66254406076
120 M14 0,80 T25 1 66254406070*
EDELSTAHLDRAHT, GEZOPFT (STSKW)
65 M14 0,50 T20 1 66254406068
CPB 80 M14 0,50 T25 1 66254406067
100 M14 0,50 T25 1 66254406065*
NORMALER STAHLDRAHT, GEWELLT (NOSCW)
60 M14 0,20 T16 1 66254406062
75 M14 0,20 T20 1 66254406059
60 M14 0,30 T16 1 66254406058
75 M14 0,30 T20 1 66254406055
cPB 80 M14 0,30 T25 1 66254406054
100 M14 0,30 T30 1 66254406053 -
125 22,2 0,30 T35 1 66254406052 §
. _O
125 M14 0,30 T35 1 66254406050 FORMSCHLUSSEL =z E g
L
150 M14 0,30 55 1 66254406049 A oxra
Z70n0o
80 M14 0,50 T25 1 66254406048* Lo=
ra>S
EDELSTAHLDRAHT, GEWELLT (STSCW) [
T
60 M14 0,30 T16 1 66254406037 L Ll
CPB + ==
80 M14 0,30 T25 1 66254404868 o5
«———D —— < (ZD
* Auf Anfrage E =5
O D=
Abmessungen: D = Durchmesser, B = Breite, A = Bohrung min, L = Drahtlange L g‘g
oone
z
Ll
z
L
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o
T o
O
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BURSTEN FUR HANDBOHRMASCHINEN

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* |deal zum Biirsten e Fir schwer zugangliche
mit mittlerer Kraft Stellen (Bohrungen, Rohre)

¢ Verfugbar mit gewelltem * Gleichformiges Birsten
oder gezopften Draht

* Inox Draht enthalt * Gezopfter Draht eignet
weniger Ol sich besonders fir
anspruchsvolles Biirsten,
gewellter Draht
fir normales Birsten

/

RUNDBURSTEN AUF SCHAFT (WHB]

NORMALER STAHLDRAHT, GEWELLT (NOSCW)

20 4 [ 0,20 T3 10 66254404872
20 9 [ 0,20 T3 10 66254404903
30 6 b 0,20 T6,5 10 66254404875
30 9 b 0,20 T6,5 10 66254404876
40 9 6 0,20 T9 10 66254404879
40 13,5 6 0,20 T9 10 66254404904
50 10 [ 0,20 T12,5 10 66254404880
50 15 6 0,20 T12,5 10 66254404881
60 10 6 0,20 T17,5 10 66254404884
60 15 6 0,20 T17,5 10 66254404885
WHB 70 10 6 0,20 T19 10 66254404886
70 15 b 0,20 T19 10 66254404887
80 10 [ 0,20 T19 10 66254404889
- 80 20 [ 0,20 T19 10 66254404905
§ 50 10 6 0,30 T12,5 10 66254404891
ZE E 50 15 6 0,30 T12,5 10 66254404893
Ll
oxao 60 10 6 | 030 | TI75 | 10 66254404894*
ZDao
Loz 60 15 [ 0,30 T17,5 10 66254404897
eo o 60 20 [ 0,30 T17,5 10 66254411025*
70 10 [ 0,30 T19 10 66254404899
L 70 15 6 0,30 T19 10 66254404900
I 1
O UD') 80 20 b 0,30 T19 10 66254404907*
2o
égé * Auf Anfrage
xrTwn
W O
aonx
—
pzd
L
b4
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o
T o
O 1
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EDELSTAHLDRAHT, GEWELLT (STCSW]

Y D B schAFT PROFT o YPE ARTNR.
30 9 6 020 | T65 | 10 66254404909
40 9 6 020 | T9 10 66254404910
w0 | 135 6 020 | T9 10 66254404912*
50 10 6 020 | T125 | 10 66254404915
50 15 6 020 | T125 | 10 66254405238
60 10 6 020 | T175 | 10 66254405269
60 15 6 020 | T175 | 10 66254405270
WHB 70 10 6 020 | TI9 10 66254405271
70 15 6 020 | TI9 10 66254405390*
80 20 6 020 | TI9 10 66254405392*
60 10 6 030 | T17.5 | 10 66254405393
60 15 6 030 | T175 | 10 66254405394*
70 10 6 030 | TI19 10 66254405395
70 15 6 030 | TI19 10 66254405396
80 20 6 030 | TI9 10 66254405398
MESSINGDRAHT, GEWELLT (BRACW)
30 9 6 020 | Te5 | 10 66254405400*
40 9 6 020 | T9 10 66254405401
50 15 6 020 | T125 | 10 66254405397
WHB 60 15 6 020 | T175 | 10 66254405402*
70 15 6 020 | TI9 10 66254405403*
80 20 6 020 | TI9 10 66254405405
NORMALER STAHLDRAHT, GEZOPFT (NOSKW)
70 15 6 035 | TI5 12 66254405406
WHB 70 15 6 050 | TI5 12 66254405407
* Auf Anfrage

Abmessungen: D = Durchmesser, B = Breite, L = Drahtlange

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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BURSTEN FUR HANDBOHRMASCHINEN

AUF SCHAFT MONTIERTE BURSTEN (ENB]

NORMALER STAHLDRAHT, GEWELLT (NOSCW]
DRAHT VPE

FORM D B SCHAFT @ L Stiick ART.NR.
12 60 6 0,20 T20 12 66254405408
17 65 6 0,20 T22 12 66254405409
12 60 6 0,30 T20 12 66254405410

ENE 17 65 6 0,30 122 12 66254405411
24 68 6 0,30 T25 12 66254405412
30 68 6 0,30 T25 12 66254405413

EDELSTAHLDRAHT, GEWELLT (STCSW)

12 60 6 0,30 T20 12 66254405414
17 65 6 0,30 122 12 66254405415

ENE 24 68 6 0,30 T25 12 66254405418*
30 68 6 0,30 T25 12 66254405419

NORMALER STAHLDRAHT, GEZOPFT [NOSKW] - HOCHGESCHWINDIGKEIT

19 68 6 0,35 T28 12 66254405421
ENB 22 68 6 0,35 T28 12 66254405422*
28 68 6 0,50 T28 12 66254405423

EDELSTAHLDRAHT, GEWELLT (STCSW) - HOCHGESCHWINDIGKEIT

ENB 19 68 [ 0,25 T28 12 66254405424*
. 22 68 b 0,25 T28 12 66254405425
FORMSCHLUSSEL
°m SONDERMASSE
50 63 [ 0,30 T20 5 66254405428*
ENB 70 68 [ 0,30 T25 5 66254405429*
8 10 120 [ 0,30 T20 10 66254405430
I * Auf Anfrage
z L o
L |
< e—D—-
‘z 0
Sis
Cu<
Z0n
Loz
rao>S
-
2
o4
o
ZNZ
OF—>D
N
rTw
L oD
oo
—
pd
L
z
Ll
=
Q<
==
Zxr
Lo
8 L
==
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®
SAINT-GOBAIN

BURSTEN

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e |deal fir einfache e Flexibel, einfach
Birstanwendungen zu handhaben

e |deal fir schwer e Verfugbar in Stahl,
zugangliche Stellen Inox und Messing

(Ecken, Rohre, Bohrungen)

e |deal fur kleine Teile * Gutes Preis-/
oder Werkstiicke Leistungsverhaltnis

HANDBURSTEN (HCB) Qm,

MIT HOLZGRIFF - NORMALER STAHLDRAHT, GERADE (NOSSW]

290 140 25 0,30 1R 12 66254405431
290 140 25 0,30 2R 12 66254405432
290 140 25 0,30 3R 12 66254405434
Hes 290 140 25 0,30 4R 12 66254405435
290 140 25 0,30 5R 12 66254405437
290 140 25 0,30 6R 12 66254405439*

MIT HOLZGRIFF - EDELSTAHLDRAHT, GERADE (STSSW)

290 140 25 0,30 2R 12 66254405443
B 290 140 25 0,30 3R 12 66254405444
290 140 25 0,30 4R 12 66254405447
290 140 25 0,30 5R 12 66254405449*
=z
MIT HOLZGRIFF - EDELSTAHLDRAHT, GEWELLT (STSCW) %
290 140 25 0,30 2R 12 66254405457 Z e
xm
290 140 25 0,30 3R 12 66254405460% Su<
HCB Z o
290 140 25 0,30 4R 12 66254405461 woz
xo >
290 140 25 0,30 5R 12 66254405462*
MIT HOLZGRIFF - MESSINGDRAHT, GEWELLT (BRACW) "
290 140 25 0,30 2R 12 66254405463* 5 0,
290 140 25 0,30 3R 12 66254405465* FORMSCHLUSSEL 5 S
oD
HCB 290 140 25 0,30 4R 12 66254405466 ~ u " N
| | TV
290 140 25 0,30 5R 12 66254405467 'wt_,_—j—‘ i
1 H
290 | 140 25 | 030 | ¢R 12 66254405468 I —
T | Z
* Auf Anfrage =
w3
Abmessungen: D = Durchmesser, B = Breite, L = Drahtlange T =
[<
> =
< (o
o (@]
o (N
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BURSTEN

VIELSEITIGE BURSTEN o

MIT KUNSTSTOFFGRIFF - NORMALER STAHLDRAHT, GEWELLT (NOSCW)

DRAHT VPE

? Stiick

HCB 265 140 25 0,30 6 66254405470

MIT KUNSTSTOFFGRIFF - EDELSTAHLDRAHT, GEWELLT (STSCW)
| HCB

66254405471

|25 | w0 | 5 | 03 | ¢ |

MIT KUNSTSTOFFGRIFF - MESSINGDRAHT, GEWELLT (BRACW)
| HCB

66254405473

25 | w0 | 5 | o3 | e |

SPEZIAL-HANDBURSTEN {%

BURSTEN ZUM REINIGEN VON ZUNDKERZEN

/
e
8

SPB

200

18

45

3x6R

66254405474

195

26

50

5x8R

66254405478

FEILENBURSTEN

SPB

235

25

100

24

66254405479*

235

40

115

24

66254405480*

ROHRBURSTEN FUR INNENREINIGUNG

DRAHT  VPE
[0] Stiick
13 25 160 | 0,20 12 66254405481*
sPB 16 25 160 | 020 12 66254405483
=z 23 32 160 | 020 12 66254405484
S
ZzZu ROHRBURSTEN FUR AUSSENREINIGUNG
h
Z3 %
w o
eoo 12 0,30 12 66254405485
— SPB 15 0,30 12 66254405486
W 22 0,30 12 66254405487
So
520 * Auf Anfrage
ZNZ
OF—>D
wn D+
@xTWwv
w O
o wno
7
=
L
e
o5
e
Zx
T
o2
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SAINT-GOBAIN

PFEIFENBURSTEN Qm,

PFEIFENBURSTEN MIT SCHAFT

SCHAFT/ DRAHT  VPE

L T wiw @  Stick
16 80 115 6 020 | 10 66254405500*
TUB 18 80 115 6 020 | 10 66254405502
25 80 15 6 020 | 10 66254405503
10 80 15 | M6 | 020 | 10 66254405504*
12 80 15 | M6 | 020 | 10 66254405506*
T8 16 80 15 | M6 | 020 | 10 66254405507
20 80 15 | M6 | 020 | 10 66254405628
DOU 1.000 1 66254405629%
20 100 | 160 |1/2'Bsw| 020 | 10 66254405630%
25 100 | 160 |1/2'BSW| 0,20 5 66254405631
30 100 | 160 |1/2'BSW| 0,30 5 66254405632* i
32 100 | 160 |1/2'Bsw| 0,30 5 66254405634 FORMSCHLUSSEL
38 100 | 160 [1/2'Bsw| 0,30 5 66254405637
TUB 4 | 100 | 160 |1/2'BSw| 030 5 66254405641
50 100 | 160 |1/2'BSW| 0,40 5 66254405647
63 100 | 160 |1/2'BSW| 0,40 5 66254405649*
69 100 | 160 |1/2'BSW| 0,40 5 66254405652*
75 100 | 160 |1/2'BSW| 0,40 5 66254405656*
82 100 | 160 |1/2'BSW| 0,40 5 66254411027
Dou 1.000 1 66254405692

PFEIFENBURSTEN MIT GRIFF, STAHLDRAHT GEWELLT

DRAHT VPE
FORM D L L1 ) Stiick ART.NR.
6 100 300 Mit Griff| 0,10 20 66254405662*
8 100 300 Mit Griff | 0,10 20 66254405696*
10 100 300 | MitGriff| 0,10 20 66254405706
ACB 12 100 300 | MitGriff| 0,10 20 66254405704 =
15 100 300 Mit Griff | 0,10 20 66254405712 §
_ o
18 100 300 | MitGriff| 0,10 20 66254405713 E E g
20 100 300 Mit Griff| 0,20 20 66254405715 © 5 2
Zu
25 100 300 Mit Griff| 0,20 20 66254405717 I E)I %
xao O
PFEIFENBURSTEN MIT GRIFF, EDELSTAHLDRAHT GEWELLT B
12 100 300 Mit Griff | 0,10 20 66254405720* LU
ACB )
15 100 300 Mit Griff| 0,10 20 66254405722 05 o
—
ZNZ
* Auf Anfrage OkED
hDF
Abmessungen: D = Durchmesser, B = Breite, L = Drahtlange 353
anx
I
z
Ll
z
(WN]
3=
=
> =
o
Lo
O
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BURSTEN

PFEIFENBURSTEN MIT GRIFF, MESSINGDRAHT
' DRAHT  VPE

/ FORM D L L1 Pl e ARTNR.
/ 6 100 | 300 |MitGriff| 010 | 20 66254405723
/ 8 100 | 300 |MitGriff| 010 | 20 66254405724*
10 100 | 300 |MitGriff| 010 | 20 66254405725
12 100 | 300 |MitGriff| 010 | 20 66254405726*
Ae8 15 100 | 300 |MitGriff| 010 | 20 66254405727+
18 100 | 300 |MitGriff| 010 | 20 66254405728*
20 100 | 300 |MitGriff| 015 | 20 66254405730*
25 100 | 300 |MitGriff| 015 | 20 66254405731*
PFEIFENBURSTEN MIT GRIFF, NYLONDRAHT
6 100 | 300 |MitGriff| 020 | 20 66254405732
8 100 | 300 |MitGriff| 020 | 20 66254405733+
10 100 | 300 |MitGriff| 020 | 20 66254405734*
12 100 | 300 |MitGriff| 020 | 20 66254405735*
Aee 15 100 | 300 |MitGriff| 020 | 20 66254405737
18 100 | 300 |MitGriff| 025 | 20 66254405739*
20 100 | 300 |MitGriff| 025 | 20 66254405740*
25 100 | 300 |MitGriff| 025 | 20 66254405742*

BESEN MIT STAHLDRAHT

SPB 300 60 6x20 T75 1 66254405744

SCHRUBBER MIT STAHLDRAHT
| seB | 20 | 0 | ea7 | 0 | 1| 66254405745

* Auf Anfrage

Abmessungen: D = Durchmesser, B = Breite, L = Drahtlange

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

|

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

|

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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HARTMETALL-FRASSTIFTE

Innovative Technologie wird nun in der neuen Produktlinie
.Dtech” eingesetzt und in der neuen Hochleistungslinie
.Xtrem” vorgestellt. Die neue erweiterte Produktpalette
von Hartmetall-Frasstiften deckt eine Vielzahl von Formen
und Verzahnungen ab, um die unterschiedlichsten
Materialien wirtschaftlich zu zerspanen.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

Schweifinaht abtragen
Anfasen
Schweiflvorbereitung
Entgraten

Luftfahrt- und Raumfahrt
Automobilindustrie
Bootsbau

GieBerei

Flugzeugbau

EISEN &
NE-METALLE

& I,
EIGENSCHAFTEN

¢ TiAIN (Titan Aluminium Nitrid)
Beschichtung

e Hartmetall-Fraskopf

e Spezielle Zahnausfiihrung

e Grofle Auswahl von verschiedenen
Verzahnungen verfligbar

e Grofle Auswahl von verschiedenen
Formen verfigbar

®
SAINT-GOBAIN

PREMIUM -/"/"/"

VORTEILE

Bessere Gleiteigenschaften
zur verbesserten Spanabfuhr

Geringerer Zahnverschleif3
Weniger Warmeentwicklung

Reduzierung von Schneiddruck
durch verbesserte Schmierung

Ideal fir den Einsatz

auf den hartesten Materialien

Bei hohen Geschwindigkeiten

und hohen Temperaturen einsetzbar
Lange Standzeit

Scharfe Schneidkanten fiir mehr
Produktivitat und langere Standzeit
Geeignet fur die verschiedensten
Anwendungen

STANDARD STAN DARD ##+++

EISEN &
NE-METALLE

& 4y

EIGENSCHAFTEN
* Hartmetall-Fraskopf

® Spezielle Zahnausfihrung

e Grof3e Auswahl von verschiedenen
Verzahnungen verfligbar

* Grofle Auswahl von verschiedenen
Formen verflighar

00000000001

VORTEILE

Bei hohen Geschwindigkeiten

und hohen Temperaturen einsetzbar
Lange Standzeit

Scharfe Schneidkanten fir mehr
Produktivitat und langere Standzeit
Geeignet fur die verschiedensten
Anwendungen

REINIGEN POLIEREN UND ABDECKEN 41 5
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PRODUKTAUSWAHL

Einsatzempfehlung
® Sehr empfehlenswert

O Empfohlen

D DTECH ALU S*
VERZAHNUNGSARTEN KREUZVER-  EXTRAKREUZ-  ALUMINIUM-  DIAMANTVER- ~ DIAMANTVER- GERADVER-
ZAHNUNG VERZAHNUNG VERZAHNUNG ZAHNUNG, FEIN ZAHNUNG, GROB ZAHNUNG
Universelle Bessere Zum Spanbrechende Allgemeine Allgemeine
Verzahnungsart. | Abtragsleistung. | Entgraten von Eigenschaften. Anwendungen. | Anwendungen.
Schneller Extrastarke Aluminiuim- Anwendungen Entgraten. Ergibt eine
Materialabtrag. | Zahnausfiihrung | Legierungen mit hoher riefenfreie
EIGENSCHAFTEN Glatte [negativer und Kunststoff. | Oberflachengite. Oberflache.
Oberfléche. Spanwinkel). GroBe Einsatz auf
Spanbrechende | Hohe Standzeit. | Spankammern. | warmebehandelten
Eigenschaften. | Geringeres Einfacher und zahlegierten
Aussplittern. Spanabfluss. Stahlen.
I XTREM
Stahl ° °
Geharteter Stahl o
Edelstahl [e] °
Gusseisen (e] °
Titan o °
Nickel ° o
Kupfer / Kupferlegierung [ °
Aluminium °
Kunststoff °
' STANDARD
Stahl ° ° ° ° °
Geharteter Stahl ° ° °
Edelstahl ° ° ° ° °
E Gusseisen ° ° ° ° °
x
=z 8 Titan [ ° ° ° °
owa
ora Nickel . . . o
Z0n :
oz Kupfer / Kupferlegierung ° ° ° ° °
xo >
Aluminium °
~
Kunststoff °
= 1
5 g Zement ° °
25¢
*
505 Auf Anfrage
n I
x T v
w O
ano
—
Z
L
=z
L
S
P
==
L
I o
O -
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®
SAINT-GOBAIN

F Rundbogenform G Spitzbogenform

A Zylinderform C Walzenrundform

B Zylinderform mit
Stirnverzahnungt

D Kugelform E Tropfenform

H Flammenform L Rundkegelform M Spitzkegelform N Winkelfrasstifte*  Nutenfraser*

600* 900*
*Auf Anfrage
ABMESSUNGEN UND BESCHREIBUNGEN DER FRASSTIFTE
A 16,0 X 25,0 6x65 DTECH
. Schaftdurchmesser & Gesamtlange Verzahnungen
Form Kopfdurchmesser Kopflange des Frasers (OL) & Form
D, L, D,+L,

MATERIAL TYPE

00000000001

pd
>
Stahl 60.000-90.000 45.000-90.000 30.000-40.000 22500-30.000 18.000-24.000 > 8
pd
uwaoa
Geharteter Stahl 60.000-90.000 30.000-45.000 19.000-30.000 15.000-22.500 12.000-18.000 % 5 g
Edelstahl 60.000-90.000 30.000-45.000 19.000-30.000 15.000-22.500 12.000-18.000 E g %
@xo DO
Gusseisen 45.000-90.000 22.500-60.000 15.000-40.000 11.000-30.000 9.000-24.000
—
Titan 60.000-90.000 30.000-45.000 19.000-30.000 15.000-22.500 12.000-18.000
L
Nickel 60.000-90.000 30.000-45.000 19.000-30.000 15.000-22.500 12.000-18.000 8 h
=D
Kupfer / Kupferlegierung 45.000-90.000 22.500-60.000 15.000-40.000 11.000-30.000 9.000-24.000 2‘ ,<\’:, %
OkFD
Aluminium 30.000-90.000 15.000-70.000 10.000-50.000 7.000-38.000 6.000-30.000 g g ('77
w o2
Kunststoff 30.000-90.000 15.000-70.000 10.000-50.000 7.000-38.000 6.000-30.000 oo
Zement 60.000-90.000 30.000-45.000 19.000-30.000 15.000-22.500 12.000-18.000 [ -
L
=z
L
S
n I
> >
o
Lo
O
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SCHRAGFLANKIGE STIRNVERZAHNUNG

Alle Norton Hartmetall-Frasstifte haben durch eine
schragflankige Stirnverzahnung eine prazisere Geometrie
und verbesserte Schneideigenschaften bei hoherer Festigkeit

. . und verstarkter Spanabfuhr. .
Schragflankige Konventionelle gerade

Stirnverzahnung Stirnverzahnung

VORTEILE VON XTREM

STANDARD

XTREM

\ \ \ \ \ \ \ \
Materialabtrag 0 200 400 600 800 1.000 1.200 1.400 1.600 1.800

Werkzeug: Standard: Form F-12x25 6x70 Norton DTECH cut
Xtrem: Form F-12x25 6x70 Norton XTREM DTECH cut
Werkstiick: Baustahl

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PROFI-TIPP
/’ Weitergehende Informationen
und Anfertigungsmaglichkeiten entnehmen
Sie bitte dem Hartmetall-Frasstifte Katalog.

>
S
N

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

|

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

418 ewenpovieren uno ABDECKEN /111111




Z

SAINT-GOBAIN
HARTMETALL-FRASSTIFTE
XTREM STANDARD
ABM VPE
FORM SPEZIFIKATION 10/ 1 i 2 (mm) Stiick PREMIUM STANDARD
D 3x13x3x38 1 63642586518
D 6x19x6x50 1 69957383214 60157638141
A D 8x19x6x65 1 60157638143
ZYLINDERFORM ALU 1 69957383216 60157638195
10x19x6x65
D 1 69957383215* 60157638144
P> D 10x25x6x162 1 63642535764
ALU 1 69957383220* 63642586517
12x25x6x70
D 1 69957383219 07660707808
D 16x25x6x70 1 60157638148
D 3x13x3x38 1 60157638140
D 6x19x6x50 1 63642586641
D 8x19x6x65 1 07660707804
B D 8x19x6x175 1 63642535757
ZYLINDERFORM
MIT ENDVERZAHNUNG ALU 1 07660739845
D 10x19x6x65 1 60157638145
DTECH 1 07660739844*
ALU 1 63642586623
D 12x25x6x70 1 60157638147
DTECH 1 60157638174
D 16x25x6x70 1 60157638190
D 3x13x3x38 1 63642586710
D 6x13x6x162 1 63642535773
D 6x19x6x50 1 69957383234 60157638150
D 8x19x6x65 1 60157638151
C *
WALZENRUNDEORM ALU 1 69957383239 60157638182
D 10x19x6x65 1 69957383236 60157638152
ﬁ DTECH 1 69957383238* 07660739841
D 12x19x6x65 1 60157638153
ALU 1 69957383278* 07660707846 E
D 12x25x6x70 1 69957383241 60157638154 - 5
el L
DTECH 1 69957383277* 60157638175 L E %
15}
D 16x25x6x70 1 60157638191 = % g
5 D 6x5x6x150 1 63642535770* Ho=
KUGELFORM D 6x5,4x6x50 1 60157638166
D 8x7,2x6x52 1 60157638167
L L
D 10x9x6x53 1 69957383279 07660707832 E= )
O
D 12x10,8x6x55 1 69957383281 69957383148 - 2( (©)
2z
* Auf Anfrage ‘N~
XTIV
Abmessungen: ABM = Abmessungen, D' = Kopfdurchmesser, L' = Kopflange, o
D? = Schaftdurchmesser, L2 = Gesamtlange
prd
Ll
z
To
=
> =
o
Lo
O
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HARTMETALL-FRASSTIFTE

UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

XTREM STANDARD
ABM VPE
FORM SPEZIFIKATION D'xLIxDL2 (mm)  Stiick PREMIUM STANDARD
E D 6x10x6x50 1 63642586892
TROPFENFORM
D 10x16x6x60 1 60157638159
D 12x22x6x67 1 60157638162
D 6x16x6x50 1 69957383296* 63642586955
ALU 10x19x6x65 1 69957383300 63642586951
F D 10x19x6x65 1 69957383299 60157638170
RUNDBOGENFORM
ALU 12x25x6x70 1 69957383303 60157638181
f D 12x25x6x70 1 69957383301 60157638171
DTECH 12x25x6x70 1 69957383302 60157638179
D 12x25x8x70 1 60157638172
D 16x25x6x70 1 63642586952
G D 6x16x6x50 1 69957383305* 60157638164
SPITZBOGENFORM
/ D 10x19x6x65 1 69957383307 60157638165
D 12x25x6x70 1 07660707829
H
FLAMMENFORM D 8x19x6x65 1 60157638160
ﬂ D 12x32x6x77 1 69957383312 63642587971
ALU 1 63642587095*
6x16x6x50
L D 1 69957383313*
RUNDKEGELFORM 8x19x6x69 1 63642587104
10x27x6x75 1 63642587100
ALU 1 69957383325 63642587101
12x30x6x75
D 1 69957383320 63642587102
DTECH 12x30x6x75 1 69957383321* 63642587067
M D 6x19x6x50 1 69957383326* 63642587137
SPITZKEGELFORM
D 6x25x6x50 1 63642587138*
I D 10x16x6x65 1 63642587133
' D 12x22x6x70 1 69957383328 60157638149
* Auf Anfrage

420 REINIGEN POLIEREN UND ABDECKEN
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FRASSTIFT- SORTIMENT

STANDARD

ABM VPE
SORTIMENT FORM [ Dol ? (mm)  Stiick STANDARD

MINI-HARTMETALL-FRASSTIFTE SET X10 - CUT D NORTON
3x13x3x38
3x13x3x38
3x11x3x38
3x13x3x38
3x8x3x38
3x8x3x38
3x6x3x38
3x13x3x38
3x2,7x3x39
3x13x3x38

>

1
1
1
1
1
: 07660708056*
1
1
1
1

Mmoo o m IT|ro | |w

HARTMETALL-FRASSTIFTE SET X10 - CUT DTECH NORTON
10x19x6x65
12x25x6x70
10x19x6x65
12x25x6x70
12x30x6x75
10x16x6x60
10x19x6x65
12x25x6x70
12x10,8x6x55
12x25x6x70

DTECH

Mol oamir o[ o|>|>

1
1
1
1
1
; 07660739870*
1
1
1
1

HARTMETALL-FRASSTIFTE SET X5 - CUT D NORTON

A 10x19x6x65 1
C 12x25x6x70 1
D
BALL F 12x25x6x70 1 63642553618
G 10x19x6x65 1
L 12x30x6x75 1

* Auf Anfrage

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D' = Kopfdurchmesser, L' = Kopflange,
D? = Schaftdurchmesser, L? = Gesamtlange
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J enrorrunesserestock A

STANDARD
KIT SPEZIFIKATION FORM D*xL‘xgiTz[mm] ot ANDARD
c 12x25x6x70 1
D 10x9x6x53 1
WSFT'S\:ER DTECH E P : 66254428281
L 12x30x6x75 1
c 12x25x6x70 1
EDELSTAHL D 10x9x6x53 1
& HARTER DF 66254428285
STAHL F 12x25x6x70 1
L 12x30x6x75 1
c 12x25x6x70 1
D 10x9x6x53 1
o KN AL . P : 66254428260
L 12x30x6x75 1
C 12x25x6x70 1
MESSING, D 10x9x6x53 1
BRONZE, D 66254428265
KUPFER F 12x25x6x70 1
L 12x30x6x75 1

Abmessungen: ABM = Abmessungen, D' = Kopfdurchmesser, L' = Kopflange,
D? = Schaftdurchmesser, L? = Gesamtlange
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STAHLWOLLE

Zum Reinigen von einer Vielzahl von Materialien

und zum Finishen von Holz. Auswaschbar und wieder
verwendbar. Kein Rosten, Zerfasern oder Splittern.
Einsetzbar auf wasserbasierenden Lacken. Synthetische
Stahlwolle ist eines der Top-Qualitatsprodukte.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Schleifen von Konturen

und schwierigen Formen
Aufarbeiten von Holzoberflachen
Endbearbeitung

Entfernen von Fehlstellen
Schleifen von Klarlack

Schleifen von Basislack

FARBE/LACKE
& WEICH-HOLZ

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Hergestellt aus Strangen e Zum Einsatz auf Holz, Farbe, Metall,
von ultrafeinen Stahlfasern Stein, Marmor, Glas

e Kann mit chemischen Beizern
eingesetzt werden

® |deal zum Reinigen
und zur Endbearbeitung

GEWICHT FEINHEITSGRAD VPE Stiick ART.NR.

1Kg 0000 12 63642593149
1Kg 000 12 63642593151
1Kg 00 12 63642593153
1Kg 0 12 63642593154

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

I renseN poLiereN uno aspecken 42.3




UND ABDECKEN

REINIGEN,
POLIEREN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

REINIGUNGS-UND POLIERRPRODUKTE

Norton Reinigungs- und Polierprodukte sind fur exzellente Ergebnisse, Zeitersparnis

und erhohter Effizienz entwickelt worden. Dry Ice Q260 und Norton Ice in Kombination
mit Liquid Ice liefern das komplette System zur Erzielung eines makellosen

Finish. Durch den auBergewdhnlich konstanten Schliff von Dry Ice Q260 wird
eine gleichmafige Oberflache erzielt und die Polierzeit deutlich reduziert.

Mit Liquid Ice wird ein auBBergewdhnliche feines Finish erzielt. Kirzere
Arbeitszeit und in einem Schritt. Die neuen Norton Ice Scheiben auf
Schaumstoffunterlage sind ideal zum Auspolieren von Fehlstellen geeignet.
Wenn ein perfektes Finish gefordert ist, verwenden Sie die neuen Liquide
Ice Polierpasten und Zubehar. Liquid Ice Schritt 1 Xtra Cut, Step 1 Quick
Cut und Step 2 OEM sind eine praktische Losung zur Verbesserung
der Produktivitat und Qualitdt und zur Reduzierung der notwendigen
Arbeitsschritte.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

e Karosseriebearbeitung
¢ Bootsbau

DRY ICE FILM SCHEIBEN o2 PREMIUM ### ##
V74

Jiciororene T =

Dry Ice Q260 Norgrip Film Scheiben sind die hochentwickeltesten
Schleifscheiben im Markt. Ein Hochleistungskorn kombiniert mit einer
superglatten Filmunterlage liefert einen unglaublich schnellen Schleifprozess
ohne Zusetzen und Fehlstellen. Norton Dry Ice Scheiben haben durch die
Norton No-Fil Technologie eine innovative Anti-Zusetzbeschichtung und bieten
eine lange Standzeit bei einem perfektem Finish.

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

* Anti-Zusetzbeschichtung * Schnellere und sichere
Fehlstellenbeseitung

e Schnelles und einfaches Polieren
e Erhohte Produktivitat

e Klett-Befestigungssystem * Weniger Ausfallzeiten durch
Scheibenwechsel

Gleichbleibendes Finish

* Superglatte Filmunterlage

KORNUNG 76 mm 150 mm VPE | Stiick pro
UNGELOCHT MULTI-AIR 7LOCHUNG | 9LOCHUNG | 15LOCHUNG | Stick | Karton
P800 - - 66623303904 | 66623303896 | 66623305249 | 50 300
P1000 | 66254405679 | 66254405675 | 66261072192 | 66261072195 | 66623311271 | 50 300
P1200 - - 66254403620 | 66623300928 | 66623311275 | 50 300
PI500 | 66254405681 | 66254405677 | 66261072193 | 66261072196 | 66623311277 | 50 300

ANWENDUNGEN TIPPS

Verwenden Sie Q260 Scheiben in Verbindung mit der Liquid Ice Politur
und dem Blue Magnet Mikrofasertuch fiir ein glattes, perfektes Finish.
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NEUNORTON ICE SCHEIBEN azss

ce
Die neuen verbesserten NORTON ICE Scheiben mit Schaumstoffunterlage sind
hervorragend geeignet fir ein schnelleres Ausschleifen von Fehlstellen. Die
neue Unterlage mit «offener Mesh» Technologie absorbiert Wasser und passt
sich bei gleichmaBiger Druckverteilung optimal der Oberflache an. Norton Ice
liefert ein gleichbleibendes Schleifergebnis wahrend der gesamten Standzeit
bei hoher Oberflachengiite und geringer Rautiefen.

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Feinschleifmittel 1500, 2000 e Gleichbleibendes Schleifergebnis
und 3000 wahrend der gesamten Standzeit

* Hohe Oberflachengiite und geringe
Rautiefen

e Weniger Kraftaufwand

e Farbcodierte Scheiben e Einfache Identifizierung der Kornung

¢ Die wasserabsorbierende e Wasserfest und auswaschbar
Schaumstoffunterlage passt
sich bei gleichmaBiger
Druckverteilung optimal ¢ Perfektes Finish
der Oberflache an

e Wiederverwendbar

e Fir Handschliff bei schwer
zuganglichen Stellen

ABMEEﬁ:FGEN‘ FARBE ‘FHNHEHSGRAD ARTAR. ‘ i | e
66623324958
66623324955 12 48
66623324956 12 48
66623324933 15 60
66623324952 15 60
66623324954 15 60
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VERBESSERTE POLIERLOSUNGEN Kby
e e

Wenn ein perfektes Finish gefordert ist, verwenden Sie die neuen Liquid Ice
Polierpasten und Zubehor. Liquid Ice Xtra Cut, Quick Cut und OEM sind eine
praktische Losung zur Verbesserung der Produktivitat und Qualitat und zur
Reduzierung der notwendigen Arbeitsschritte.

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

* 0 % Silikon e Keine Verunreinigung
¢ Auf Wasserbasis e Umweltfreundlich

e Einfach anwendbar im ® Reduziert Polierzeit

1- oder 2-Schritt Prozess

ANWENDUNGEN TIPPS

Um eine perfekte Oberflache zu erzielen reicht bei den meisten Klarlacken ein Poliergang

mit Liquid Ice Xtra Cut. Anzuwenden wenn ein schneller Einsatz und gute Ergebnisse gefordert sind.
Falls Hologramme entstehen oder ein hoherer Glanz (auf schwarzen, Metallic- oder Pearlacken) bitte
mit Liquid Ice Quick Cut und OEM weiter bearbeiten. Dieser 2-Schritt-Prozess liefert exakte Ergebnisse
und ein auBBergewdhnliches Finish.
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1-SCHRITT PROZESS

POLIEREN - 1 SCHRITT SCHUTZ
ENTFERNEN VON KRATZERN NACH EINSATZ ENTFERNT POLIERRUCKSTANDE

VON KORNUNG 2000 ODER FEINER UND SCHUTZT DEN LACK

+ ODER

£ —
1-SCHRITT ' i
PROZESS _ =

—

Detailer <+ Blaues

Liquid Ice Weilles, flaches Polier- .
Spray Mikrofasertuch

Xtra Cut Schaumpad mit roter
AA Riickseite oder Norwool-
Lammfellhaube

2-SCHRITT PROZESS

POLIEREN - SCHRITT 1 POLIEREN - SCHRITT 2
ENTFERNEN VON KRATZERN ENTFERNT HOLOGRAMME
NACH EINSATZ VON UND VERBESSERT GLANZ
KORNUNG 1500 (TIEFERE FARBEN)

SCHUTZ
ENTFERNT POLIERRUCKSTANDE

UND SCHUTZT DEN LACK

v
I

= (Q

+ ODE

2-SCHRITT
PROZESS

&P =

Detailer <+ Blaues

£

Liquid Ice Weilles, genopptes | Liquid Ice <4 Schwarzes, flaches

Quick Cut Polier-Schaumpad OEM Polier-Schaumpad Spray gl
AA mit weiBler mit schwarzer
Rickseite AA Rickseite
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1-SCHRITT
LIQUID ICE - XTRA CUT PROZESS

A

Fir das Entfernen von Kratzen nach Einsatz von Kdrnung 2000 und feiner, verwenden Sie
fur das beste Ergebnis ein hartes Polier-Schaumpad oder die Norwool Lammfellhaube.
Nur eine Anwendung erforderlich bei den gangigsten Decklackanwendungen.

INHALT VPE Stiick
- 66623339742 1 Liter 6 Flaschen
2-SCHRITT
VERBESSERTES SYSTEM LIQUID ICE - QUICK CUT PROZESS
' WaN

Fir beste Polierergebnisse nach Einsatz von Kérnung 1500 mit hartem Polier-
Schaumpad oder Norwool-Lammfellhaube einsetzen. Danach OEM und schwarzes
Polier-Schaumpad fir ein perfektes Finish verwenden.

INHALT VPE Stiick

66254429419 1 Liter 6 Flaschen

YAV

Zum Entfernen von Hologrammen und zum Erzielen von Hochglanz.

INHALT VPE Stiick

66261191537 6 Flaschen

VERBESSERTE POLIER-SCHAUMPADS

Die einzigartige, optimierte Kombination von Dichte und Harte der Schaumpads
ist ideal zum Polieren und um den Glanz der Oberflache zu perfektionieren.

pd
o Durch die offene Struktur wird die Politur im Schaumpad gehalten und
> 9 verhindert tibermaBiges Spritzen.
=z
Suwa
= % g BESCHREIBUNG sl ABMESSUNGEN HARTE/ ART.NR VPE Stiick
Z o RUCKSEITE OBERFLACHE S
oz — =
E oo Po[ier-Schaumpad 150 x 30 mm 63642537212 10 x 2 St.
. Rot hart, flach
) weif}, flach 80x25mm 63642537215 | 4 x5St
Polier-Schaumpad ) 150 x 30 mm 63642541644 10 x 2 St.
. Weil} hart, genoppt
% : weif}, genoppt 80 x 25 mm 63642541544 4x5St.
%)
&) }
=D - 150 x 30 mm 66254441985 10 x 2 St.
030 ANWENDUNGEN Polier-Schaumpad | g 1\, ., weich, flach
g E % TIPPS schwarz 80 x 25 mm 66254441987 4 x5St
& g G Polier-Schaumpad 150 x 50 mm 66623339748 10 x 50 St.
wo>D Fur angenehmes orange fur . 150 x 30 mm fest flach | 77696068719 | 10x25t.
- v & Arbeiten verwenden allgemeine '
. o 80 x 25 mm 66623339749 4 x5 St.
Sie den Stiitzteller Anwendungen
= "
& Super Comfort. Stutzteller - 125 mm - M14 weich 63642541545 10t.
= Super Comfort
S
=
a<
==
Zx
T o
8 [
~Z
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NORWOOL LAMMFELLHAUBE

BESCHREIBUNG ABMESSUNGEN  VPE Stiick
76 mm 12 63642567956
Noorwool Lammfellhaube
150 mm 6 63642567955

LIQUID ICE DETAILER SPRAY

BESCHREIBUNG INHALT VPE Stiick

Liquid Ice Detailer Spray Liquid Ice ist

/ zum Entfernen von Polierrickstanden

[ v und zur Versiegelung polierter

i Oberflachen entwickelt worden. 946 mt 4 63642542082
— Einfach aufspriihen und mit dem Blue

Magnet Mikrofasertuch abwischen.

BLUE MAGNET MIKROFASERTUCH

BESCHREIBUNG ABMESSUNGEN  VPE Stiick

Blue Magnet Mikrofasertuch 400 x 400 mm 5 63642504402

NORTON STUTZTELLER

BESCHREIBUNG ABMESSUNGEN  VPE Stiick

76 mm 6 63642567810
Norton Stiitzteller

150 mm 3 63642567812

NORTON ICE™ STARTER KIT

BESCHREIBUNG VPE Stiick

Das Norton Ice Starter Kit enthalt die komplette Auswahl

von Finish- und Polierprodukten und Zubehor. Ideal

geeignet fir die Vorstellung der Ice Produktpalette enthalt

das Kit Mikrofinishingscheiben, Polierpasten, Schaumpads ! L
und liefert eine Kostprobe der hochtechnologischen

Nortonprodukte fiir ein perfektes Finish.
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ABDECK- UND KLEBEBANDER

Norton Klebebander erfiillen die hohen Anforderungen
der Anwender in den verschiedensten Marktsegmenten.
Die Klebebander passen sich hervorragend
geometrischen und unregelmaBigen Oberflachen

an und sind temperaturbestandig. Zeitersparnis

und Prozesssicherheit sind dabei die wichtigsten
Faktoren.

ANWENDUNGEN UND MARKTE

* [ndustrielle Anwendungen

* Innen- und Auflenbau

e DIY

* Jacht- und Bootsbau

* Lackier- und Karosseriebearbeitung

PREMIUM ##+#+

ABDECKBAND GOLD

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

* Temperaturbestandig * Hitzebestandig
(120°C / 60 Minuten) « Hohe Klebekraft

* Geeignet fur die meisten Oberflachen Gute Haftung

* Kann bei jeder Witterung eingesetzt Keine Riickstinde beim Abzichen

werden
e Saubere Kanten

Anwendungen: P T
Ideal geeignet Byl Stiick ART.NR.
fur Jacht- und Bootsbau,
Karosseriebearbeitung 19 mm x 50 m 24 66261067434

25 mm x50 m 36 66254490982*

38 mm x50 m 12 66261067435

50 mm x50 m 18 66254490986

* Auf Anfrage

00000 s
e Schleifen von Klarlack

und Polieren

4K ANWENDUNGSVIDEOS FUR DIE .+ Norton PaintSystem
vorounk | ACKIER- UND KAROSSERIEBEARBEITUNG dem Abdecken

Sehen Sie die Produkte im Einsatz in unseren B Ticrreparatur
) e Vorbereitung der Karosserie
Norton Anwendungsvideos.
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ABDECKBAND PREMIUM

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Abdeckband hitzebestandig bis 100°C e Hitzebestandig
r\'& e Einfaches Abziehen bei 10°C e Keine Klebertickstande
ol ik
5 | * Passt sich geometrischen oder ¢ Gute Haftung
g_ unrege”lmamgen Eoiueiung * Abziehen ohne Zerreif3en
o Oberflachen an
\ \ — e Gute Haftung auf Farben und Lacken
' ABM VPE
Anwendungen: BxL Stiick ARTNR.
Karasseriebearbeityng, 19 mm x 50 m 48 69957394601
Lackierungen
25mmx 50 m 36 69957394602
30 mm x 50 m 32 66261193492
38 mm x 50 m 24 69957394603
50 mm x 50 m 24 69957394604

Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange
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ABDECKBAND STANDARD STANDARD ####

. EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Abdeckband hitzebestandig bis 80°C e Hitzebestandig
* Einfaches Abziehen bei 10°C * Keine Kleberiickstande
* Passt sich geometrischen oder ¢ Gute Haftung

unregelmafigen Formen und

O . e Abziehen ohne Zerreif3en

® Gute Haftung auf Farben und Lacken

ABM VPE

Anwendungen: BxL Stiick ART.NR.
Karosseriebearbeitung, 19 mm x 50 m 48 69957394605
Innenausbau

25mm x50 m 36 69957394609

38 mm x50 m 24 69957394611

50 mm x 50 m 24 69957394614
ABDECKBAND FUR ALLGEMEINE ANWENDUNGEN m

. EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Optimales Produkt fir fur Einsatz ¢ |deal zum Abdecken
bis 60°C

¢ Keine Riickstande beim Abziehen
* Geeignet fir alle gangigen Farben

ABM VPE
BxL Stiick ARTNR.
19 mm x50 m 48 69957394617*
25 mm x 50 m 36 69957394619*
Anwendungen:
InmEnEvshaT 38 mm x 50 m 24 69957394623*
professionelle 50 mm x 50 m 24 69957394631*
Malerarbeiten
* Auf Anfrage
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FEINLINIENBAND PREMUM #AAAE)
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Einsatz bei Rickstanden * Keine Kantenverwerfungen
e Passt sich Konturen und oder Zerreifien
unregelmafigen Oberflachen an * Genaue Abgrenzung
* Hitzebestandig bis der Lackierflache
150°C / 30 Minuten ¢ Keine Kleberiickstande
* Einfache Handhabung * Lange Haftung
* Eine Starke fur alle Bereiche * Langere Rollenlange als beim

Wettbewerb (55 m)

Anwendungen:

Feine Lackgierarbeiten ABEI\L/I 5\(55( ART.NR.
3mmx55m 10 66261194993
6 mm x 55 m 10 66261194994
9 mm x 55 m 10 66261194995
12 mm x 55 m 10 66261194996
19 mm x 55 m 10 66261194997

PERFORIERTES PREMIUM SCHEIBENABDECKBAND

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Flexible, passt sich Konturen an e Hohe Klebekraft
¢ Dicker Plastikstreifen passt sich ¢ Keine Kleberiickstande
allen Gummidichtung an e Kein Schneidwerkzeug notwendig

* Perforiert ¢ Einzeln verpackt

e Kein Abziehen von Papierstreifen
notwendig

Anwendungen:
Abdecken von
Gummidichtungen

und Seitenschutzleisten

beim Lackieren Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Linge

y (P

50mmx 10m 10 66261194743
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FOAM ABDECKBAND PREMIUM

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Durchgehende Lange e Eine Abmessung fir alle
e Vertiefte Klebestoffflachen Anwendungen
e Keine Lackkanten und Abreiben * Hohe Absorbation
 Abmessungen: 20 mm x 50 m e Schneller und einfacher Schutz
bei Lackkanten
Anwendungen:
Karosseriebearbeitung,
Vorbereitung vor dem 20 mm x 50 m 1 66254470746
Lackieren, Abdecken aller
Fahrzeugoffnungen
FOAM ABDECKBAND STANDARD B
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Keine Lackkanten und Abreiben e Schneller und einfacher Schutz
¢ Abmessungen: bei Lackkanten
13mmx50m, 19 mm x 35 m
ABM VPE
BxL Stiick RN
Anwendungen: 13 mm x50 m 1 66254470735
Karosseriebearbeitung, 19 mm x 35 m 1 66254470744

Vorbereitung vor dem
Lackieren, Abdecken aller
Fahrzeugoffnungen

PROFI-TIPP

Dank der neuen Eigenschaft, ist das Foamabdeckband
bestens fir ein perfektes Finish geeignet:

e Hochabsorbierend um Lacklaufnasen zu verhindern.

e Flach und von einzigartige Form passt es sich alle
Fugen an und kann mit verdeckter Klebestelle
befestigt werden.

* Rickstandfrei nach dem Lackieren abziehbar
ohne Defekte oder Nachbearbeitung.
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DOPPELSEITIGES FOAM KLEBEBAND

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Schaumstoffklebeband mit extra * Sofortige Haftung
starkem Acrylkleber e Nimmt keine Feuchtigkeit an
* Zum Verkleben von grofien Formen e Hohe Klebekraft auf Kunststoff,
und Zubehdr Metall, Glas und Farben
* Bleibt flexibel bei niedrigen / hohen
Temperaturen

® Passt sich unregelmafigen
Oberflachen an

Anwendungen:
ABM VPE
Karosseriebearbeitung Bxl Stiick ART.NR.
6mmx 18 m 12 63642505620
12mmx 18 m 12 63642505621
22mmx 18 m 12 63642505622
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Geeignet fur alle Arten von * Geeignet fur die meisten Oberflachen
Abdeckungen und Verkleidungen * Hohe Haftung

Anwendungen: S0mmx 10m 24 66261196541

Polyestergewebe
fur Bodenbelage

GEWEBEBANDER

pd
L
EIGENSCHAFTEN VORTEILE _Zé
¢ Sehr gute Haftung ¢ Hervorragende, sofortige Haftung & o
. . . [O)

* Wasser und Hitze resistent * Kantenschutz und gewickelt > % <D‘f
e Einzeln verpackt E g5

Anwendungen: 50 mm x 50 m 24 Grau 07660717720 2

vielseitige, industrielle &) %
Anwendungen Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange 2’ ,<\f‘ %
OkE=D
N D
XTw
w oD
anc

pd

L

=z

L

22

=

S =

<o

Lo

8 L

===
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PREMIUM ##+++

Y Plastill ]

Ultra-Plastifilm verhindert Abdriicke auf feuchten Karosserien, ist extrabreit
mit einer dickeren Folie fiir bessere Verschleif3festigkeit und gegen Zerreif3en.
Ultra-Widerstand, Absorption und Schutz.

NEUPLASTIFILM ULTRA

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e Hochdichte Polyethylen-Folie+ e Kein Schwitzen, verhindert Abdriicke
auf der feuchten Karosserie
e Wasserfest, stark und reif3fest
e Statische Behandlung gegen e Widerstandsfahig bei Verwendung
Abblattern wasser- und losungsmittelbasierter
Lacke und Farben, hohe
Absorbierung

e Temperaturbestandig bis 110°C * Geeignet fiir alle Arten von
bei Luft- und Infrarot-Trocknung Lackierkabinen
* Aus wiederverwertbarem Material
hergestellt
ABM BxL VPE Stiick
4mx150m 1 63642504273
ULTRA 5mx120m 1 63642504393
6mx 100 m 1 63642504396

PLASTIFILM PREMIUM STANDARD ###++

W Plasti/i; /4

Temperaturbestandig, verschleififest, reif3fest.

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

¢ Hochdichte Polyethylen-Folie e Widerstandsfahig bei Verwendung
wasser- und l6sungsmittelbasierter
Lacke und Farben
e Temperaturbestandig bis 110°C * Reduzierte Prozess- und Durchlaufzeiten
bei Luft- und Infrarot-Trocknung * Geeignet fiir alle Arten von
Lackierkabinen
e Ein Produkt fur alle Anwendungen
® Statische Behandlung * Hervorragende Haftung auf der
Karosserieoberflache
® Passt sich ohne Zerreiflen an die
Karosserieform an
* Schnelleres, wirtschaftlicheres Arbeiten
e Keine Staubkontamination
e “Corona” Behandlung e Verhindert Abdriicke auf der
feuchten Karosserie
* Keine Feuchtigkeit zwischen Folie
und Beschichtung

ABM BxL VPE Stiick

4mx150m 1 66623341457

PREMIUM 5mx120m i 66623341458
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PLASTIFILM STANDARD m

W Prastiril

Gute Ergebnisse bei allen Anwendungen.

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Transparente Polyethylen-Folie * Gute Transparenz
e Einfach auf bendtigte Grofle
zuschneidbar
e Geschlossene Oberflachenstruktur e Verhindert ein Durchlaufen der
Farbe und vermeidet dadurch
Nachbearbeitung

e Kann auf kleinstes Volumen e Weniger Abfall
gepresst werden e Einfache Lagerung
* Folie auch in langen e Langere Standzeit

Abmessungen verfiighar

4mx150m 1 66623341451
STANDARD 4mx300m 1 66623341454
5mx 120 m 1 66623341455

ZUBEHOR
BESCHREIBUNG VIS ART.NR.
Stiick
Rollenspender 1 66623341459
Schnittmesser 50 07660708055

Abmessungen: ABM = Abmessungen, B = Breite, L = Lange

REINIGEN,
POLIEREN
UND ABDECKEN

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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NOTIZEN
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EINFUHRUNG

Von Norton, der weltweit fihrenden Marke bei Schleifmitteln, kommt eine neue Produktpalette zur
personlichen Schutzausristung, die den héchsten Standards fir Sicherheit am Arbeitsplatz entspricht.
Durch Verstehen der Kundenbedirfnisse und Anforderungen nach einem sicheren Arbeitsumfeld sind wir

in der Lage, eine wertvolle, effektive Losung fir Anwendungen in den verschiedensten Industrien anzubieten.

H

SICHERHEITSSTANDARDS

Alle Produkte aus der Palette halten sich an die strengsten europaischen Vorgaben und Regeln.
Unsere Verpflichtung gegentiiber unseren Kunden, insbesondere im Bereich Sicherheit

und Anwenderkomfort, nehmen wir sehr ernst. Die Produkte sind nach den strengsten
Qualitatsstandards entwickelt und produziert worden, um optimale personliche Sicherheit

und Anwenderkomfort zu garantieren. Norton ist stolz auf die umweltfreundliche Ausrichtung
aller seiner Geschaftsbereiche, da Umweltschutz ein fundamentales Element der Saint-Gobain
Unternehmensstruktur ist.

UBERBLICK UBER
DIE PRODUKTPALETTE

Atemmaske
(verschiedene Schutzklassen)

* Premium-Schutzbrillen
® Standard-Schutzbrillen
* Latex-Handschuhe

® Nitril-Handschuhe

* Lackieroverall

* Werkstattoverall

440 PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG
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®
SAINT-GOBAIN

SICHERHEITSNORMEN

Schutz gegen die wesentlichen Gefahren: Atemschutzgerate sind PSA Klasse 3

Die Gefahr kann ernst, irreversibel oder lebensbedrohend sein
Das Design ist angepasst an die entsprechenden Richtlinien

Die Zertifizierung erfolgt durch zugelassene Stellen durch eine CE-Typenpriifung zusammen
mit einem Qualitatssicherungssystem in der Produktion

Die Markierung ist geregelt, mit zusatzlichen Beschriftungen gemaf den giltigen strengen
Standards zum Zeitpunkt der Produktzertifizierung

NORTON HALT DIE FOLGENDEN EUROPAISCHEN RICHTLINIEN
FUR ATEMSCHUTZMASKEN EIN:

¢ Richtlinie 89/656/CEE vom 30. November 1989: liber die Nutzung von PSA
durch den Anwender. Die Richtlinie legt die Arbeitgeberpflichten fest:

* Die notwendige PSA muss kostenfrei zur Verfligung gestellt werden
* Die PSA muss den geltenden rechtlichen Vorschriften entsprechen

® Der Arbeitgeber muss die notwendigen Informationen fiir den richtigen Einsatz
des Produktes verfligbar haben. Die Regeln und Anwendungsbedingungen
mussen definiert sein

* Der Anwender muss informiert sein und entsprechend eingewiesen werden

e Richtlinie 89/686/CEE vom 21. Dezember 1989: tiber das Design, Markteintritt,
freien Verkehr der PSA innerhalb der EG. Diese Richtlinie wurde entwickelt
und modifiziert durch 95/58/CEE:

* Die grundlegenden Anforderungen, denen die PSA entsprechen muss,
um auf den europaischen Markten verkauft zu werden

e Die spezifischen Beschreibungen liefern eine Klassifizierung in Hinblick
auf die Gefahren

EINWEG- ATEMSCHUTZMASKEN UND ATEMMASKEN MIT DUALKARTUSCHEN

EINWEG- ATEMSCHUTZMASKEN GASE - DAMPFE: FUR JEDE ART VON
EN149: Filter-Halbmasken (Einweg) zum Schutz KONTAMINATION GIBT ES ENTSPRECHENDE FILTER
gegen Schwebstoffe. Hier gibt es drei A: Gase und organische Dampfe, einschlieBlich
Schutzklassen: FFP1, FFP2, FFP3. Siedepunkt iber 65°C z.B.: Losungsmittel,
Kohlenwasserstoff, etc.
HALBMASKEN AX: Gase und organische Dampfe, einschliefilich
EN405: Filter-Halbmasken mit Filteranschluss Siedepunkt unter 65°C

zum Schutz gegen Gase, Dampfe oder

Partikel P: Schwebstoffe, Staub.

STANDARDS UND RECHTSVORSCHRIFTEN
FUR SCHUTZBRILLEN

Richtlinie 89/686/EEC (Entwurf] beschreibt die zu befolgenden grundlegenden
a Anforderungen um Schutzbrillen im europaischen Markt verkaufen zu konnen.
(-A Die PSA aus der EG muss mit einer Markierung versehen sein, die die
Ubereinstimmung mit der Richtlinie 89/686/EEC bezeugt. Alle unsere
Schutzbrillen entsprechen den Richtlinien 89/686/EEC und EN 166, die die
.Technischen Normen fir Sicherheitsstandards” beschreiben. Unsere Premium

Schutzbrille entspricht der Norm EN 175, die die ,.Schutzausristung fur Auge
und Gesicht beim Schweilen und verbundenen Fertigungsprozessen” festlegt.

Das ..CE” Zeichen erscheint auf der kleinsten Verpackungseinheit.

I peRsontere schurzauskusune. 441
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ATEMSCHUTZMASKEN

Alle Norton Atemmasken entsprechen dem neuesten
Stand der Technik in Design, Schutz und Anwenderkomfort. ——
Die Atemschutzmasken mit Dualkartuschen bieten

ein besseres Sichtfeld, einstellbare Befestigungsbander
und eine hygienische Schutzabdeckung fir Formhaltigkeit
und Sauberkeit. Alle Norton Atemmasken schiitzen gegen
Staub und mogliche gesundheitsschadliche Gase, die in der
Karosserieendbearbeitung, im Bootsbau, in der Holz- und
Metallbearbeitung auftreten konnen.

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

ATEMSCHUTZMASKE MIT DUALKARTUSCHE mopELL 2016

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

* Weiches, antiallergenes * Geschmeidig und angenehm
Elastomermaterial im Gesicht

e Patentierte hygienische e Formhaltigkeit und Sauberkeit
Schutzabdeckung nach Einsatz

* Flache Kartusche * Besseres Sichtfeld

* Haltebander und einfach * Sicherer und angenehmer Sitz

zu handhabende Kopfbander

MASKE ELASTIKBANDER STUCK PRO

(mm) LxTxW (mm)  SCHUTZKLASSE = hpron  VPE

Filterteil

Breite 112 605x1,5x12 A2P2 12 12| 66254482016
Hohe 134

BA2. persONLICHE SCHUTZAUSRUSTIING /11111111111 1
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SAINT-GOBAIN

Setzen Sie die Schlief3en Sie Ziehen Sie die oberen Bander  Prifen Sie jedes Mal
Atemschutzmaske Uber die unteren Bander hinter anden Enden an fiir einen den richtigen Sitz Ihrer
Mund und Nase und dem Nacken. sicheren und angenehmen Atemschutzmaske bevor
platzieren Sie das obere Sitz. Zur Straffung der unteren ~ Sie einen kontaminierten
Band Uber der Kopfmitte. Bander, ziehen Sie diese an Bereich betreten.

den Enden an oder zum Lésen
durch Druck auf die Schnallen.

PARTIKELFILTER-ERSATZPAD mopeLL 2017

Der Partikelfilter wird mit der Dual-Atemschutzmaske (Modell 2016)

N zum Schutz gegen Staub und Gase eingesetzt. Der Ersatzpad ist wartungsarm,
A um den Verschleif3 und die Wechselhaufigkeit der Masken zu reduzieren.
i o SCHUTZKLASSE SLLicRﬁgﬁo

P2 12 12 66254482017

EN405:2001+A1:2009

\
L% wm ‘

l‘
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ATEMSCHUTZMASKE MIT FILTERVENTIL mopeLL 2020

Der Einsatz von Einweg-Atemschutzmasken schiitzen gegen schwachgiftige

- feste und flissige Aerosole in einer Konzentration von 12x0EL. Schutz gegen
\ \ Kalkstaube, Eisenmetalle, Hartholz, Fiberglas, Kunststoffe, Quarz, Kupfer und
; ’\ -
' 4 — \

Aluminium. Kein Einsatz, wo die Sauerstoffkonzentration geringer als 17 % Vol. ist.

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Atemventil e Einfacheres Atmen
* Polypropylen Filtermaterial e Maximaler Schutz zu jeder Zeit

e Hoher Filtereffekt

¢ Ummantelter Formdraht ¢ Anpassung an die Nasenform
NASENTEIL VENTIL ELASTIKBANDER STUCK PRO
LxTxW (mm)  DxH (mm] LxTxW (mm)  SCHUTZKLASSE Z i pton VPE
Unterteil
Breite 85
Oberteil 90x9x0,5 4111 560x0,7x6 FFP2 20 20 | 66254482020
Breite 200
Hohe 87

EN149:2001+A1:2009

ATEMSCHUTZMASKE MoDELL 2019

Der Einsatz von Einweg-Atemschutzmasken schiitzen gegen schwachgiftige
/ feste und flissige Aerosole in einer Konzentration von 12x0EL. Schutz gegen
S \ Kalkstaube, Eisenmetalle, Hartholz, Fiberglas, Kunststoffe, Quarz, Kupfer und
\-\ Aluminium. Kein Einsatz, wo die Sauerstoffkonzentration geringer als 17 % Vol. ist.

" . EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Polypropylen Filtermaterial * Maximaler Schutz zu jeder Zeit
e Hoher Filtereffekt

e Ummantelter Formdraht * Anpassung an die Nasenform
NASENTEIL ELASTIKBANDER STUCK PRO
LxTXW (mm) LxTxW (mm)  SCHUTZKLASSE Ty gron
Unterteil
Breite 85
Oberteil 90x9x0,5 560x0,7x6 FFP2 20 20 66254482019
Breite 200
Hohe 87

EN149:2001+A1:2009

INFORMATIONEN
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SCHUTZBRILLEN

Idealer Augenschutz beim Schleifen und bei der Metallbearbeitung.
Verstellbare Biligel fir einen angenehmen Tragekomfort bei Einsatz
einer Atemschutzmaske.

GLASMARKIERUNG

2 - Code-Nr.:
Angabe von

TONUNGSGRAD

1.2 - Gibt die
Tonung der

| Zusatzliche Anforderungen
Mechanische Belastbarkeit
Optische Klasse
Hersteller
Tonungsgrad
Filtertyp

OPTISCHE
HERSTELLER KLASSE
U - Identifikation
des Herstellers

1 - Optische
Klasse

MECHANISCHE
BELASTBARKEIT

F - Symbol fiir
mechanische

®
SAINT-GOBAIN

BRILLENMARKIERUNG

Geschwindigkeit
bei extremen
Temperaturen

(+5°C und +55°C)

ZUSATZLICHE
ANFORDERUNGEN

K - Symbol fiir
Widerstand-

Filtertyp 2 & Glaser an (1=standiges Kraft (F fur fahigkeit gegen
3=UV (zwischen 1,2 & Tragen, geringe Energie) Oberflachen-
8 fir Brillen und 3 =gelegentliches schaden durch
£ - Breecfiiaria Schutzbrillen) Tragen) T - Symbol fir feine Partikel
Farbkennung Widerstands-
fur Glaser fahigkeit gegen N - Symbol fir
Kategorie 2 oder 4 Partikel mit hoher Beschlagshem-

mung der Glaser

U EN 166 F

OPTISCHE KLASSE MECHANISCHE BELASTBARKEIT % ,

o9
(@)
U - Identifikation des Herstellers EN 166 - Optische Klasse F - Symbol fir mechanische Kraft Z‘ ﬁ zZ
(1 =standiges Tragen, (F fur Partikel mit hoher =8 '5 E
3 =gelegentliches Tragen) Geschwindigkeit, energiearm) TV
u oD
o wno

T - Symbol fiir Widerstandsfahigkeit

fiur Partikel mit hoher Geschwindigkeit F =

bei extremen Temperaturen (+5°C und %

+55°C) folgt dem Wirkungsgrad % o

Q<

> =

o

Lo

Iy v Q LI-
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SCHUTZBRILLEN: PREMIUM mopELL 2024

Optimaler Augenschutz beim Schweif3- und Metallanwendungen.
/\ EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e e Einstellbare Befestigungsbander * Angenehmer Tragekomfort
bei Einsatz einer Atemmaske

* Glas- und Brillenmarkierung ¢ Qualitats- und Sicherheitspriifung
* Beschlagshemmung der Glaser

STUCK PRO

BEUTEL
1 10 66254482024

EN 175

SCHUTZBRILLEN: STANDARD mobeLL 2025

Fur allgemeine Anwendungen.

L EIGENSCHAFTEN VORTEILE
N —/ ¢ Glas- und Brillenmarkierung ¢ Qualitats- und Sicherheitspriifung
o /4 STUCK PRO
S BEUTEL
1 10 66254482025
EN 166

PERSONLICHE
SCHUTZAUS-
RUSTUNG
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OVERALLS

Mit Norton Overalls die Kleidung gegen Farben,
Staub und Beschadigung schitzen. Alle Overalls
sind auswaschbar und wiederverwendbar

und in den Grof3en mittel, grof3 und extra grof3 verfigbar.

LACKIEROVERALL

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Polyestermaterial * Atmungsaktiv
e Antistatisch e Auswaschbar und wiederverwendbar

e Einfache Handhabung

STUCK PRO

MODELL GROSSE KARTON ART.NR.
8976 Grofe M 10 66254428976
8977 GrofBe L 10 66254428977
8978 GroBe XL 10 66254428978
WERKSTATTOVERALL
EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Mischgewebe * Atmungsaktiv

e Auswaschbar und wiederverwendbar

= STUCK PRO
MODELL GROSSE KARTON ART.NR.
8314 Grofe M 5 07660718314
8315 Grofe L 5 07660718315 Ll
I 1
8316 GroBe XL 5 07660718316 &) %
o
ZNZ
OFD
n D
@ Twv
w oD
ouno
Z
L
=z
L
25
[<
= =
o
T o
8 L
—Z
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EINWEGHANDSCHUHE

Nitril- und Latexhandschuhe sind entwickelt worden
zum Einsatz mit chemischen und nicht-chemischen
Verbindungen in der Karosserieendbearbeitung,

im Bootsbau, Luftfahrt und in der Metallbearbeitung.

ZERTIFIZIERUNG

e Zertifizierung I1SO 9001:2000 + I1SO 13485:2003

e Konformitat zu den technischen Standards EN 455-1
(Dichtigkeit) + EN 455-2 (Physikalische Eigenschaften)

+ EN 455-3 (Biokompatibilitét) + Pr EN 455-4
(Mindesthaltbarkeit)

* Markierung gemaB europédischer Richtlinie 93/42/EEC

NICHT STERILE NITRIL-HANDSCHUHE wmobeLL 2022

Schutzhandschuhe zum Einsatz mit chemischen Verbindungen, ungepudert
und resistent gegen Desinfektionsmittel.

EIGENSCHAFTEN VORTEILE
¢ Latexfrei, synthetischer Kautschuk ¢ Verhindert Hautreizung
e Beidhandige Form e Fir alle GroBen geeignet

GROSSE 2 AR ON VPE ARTAR.

Grofe M 100 100 66623398849
Grafe L 100 100 66254482022
GréBe XL 100 100 66623398850

NICHT STERILE LATEX HANDSCHUHE mopeLL 2023

Schutzhandschuhe zum Einsatz mit nicht-chemischen Verbindungen, ungepudert
und resistent gegen Desinfektionsmittel. Minimale Proteinebene 50 pg/g.

v EIGENSCHAFTEN VORTEILE
e Natdrlicher Kautschuk e Verhindert Hautreizung
e Beidhandige Form e Fir alle GroBen geeignet
GROSSE AT VPE ARTAR.
Grofe M 100 100 66623398847
Grofe L 100 100 66254482023
GroBe XL 100 100 66623398848

INFORMATIONEN

448 personuicrescHUTIAUSRUSTUNG /1111




Trenn- und
Schruppscheiben

e Technische Informationen
e Problembehandlung

e Sicherheitshinweise

Schleifmittel auf Unterlage
e Schleifmittel auf Unterlage
e Sicherheitshinweise

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

BearTex
e Produktauswahl
- nach Maschinen
e Produktauswahl
- nach Anwendungen

Gebundene Schleifkorper

o Technische Informationen
e Problembehandlung

o Sicherheitshinweise

Diamant- und
CBN-Schleifwerkzeuge

e Technische Informationen
e Problembehandlung

Diamantscheiben

o Technische Informationen
e Problembehandlung

¢ Sicherheitshinweise

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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TRENN- UND SCHRUPPSCHEIBEN

TECHNISCHE INFORMATIONEN
FORMSCHLUSSEL

BF 27 BF 29
GEKROPFTE GEKROPFTE

SCHRUPPSCHEIBEN SCHRUPPSCHEIBEN

BF 41 BF 42
J:L
GERADE GEKROPFTE

TRENNSCHEIBEN TRENNSCHEIBEN

Erhaltlich in Durchmessern
115 & 125 mm fir
handgefihrte Maschinen.

Erhaltlich in Durchmessern
76 - 230 mm fur
handgefiihrte Maschinen.

Erhaltlich in Durchmessern
76 - 230 mm fir
handgefiihrte Maschinen.

Erhaltlich in Durchmessern
40 - 400 mm fir
handgefiihrte Maschinen
und 250 - 400 mm

fur stationare Maschinen.

Anwendung: Schruppen  Anwendung: Schruppen

Anwendung: Trennen Anwendung: Trennen

EMPFOHLENE VORGEHENSWEISE

HANDGEFUHRTE SCHLEIFER

SCHLEIFEN GROBARBEITEN

* Keine Trennschleifscheibe
zum Schruppen verwenden

¢ Nicht mit der Planflache
einer Scheibe arbeiten,
Sie beschadigen
die Sicherheitsgewebe

e Unter einem Winkel von 10° bis 30°
pendelnd arbeiten

i

SCHLEIFEN FEINARBEITEN
e Arbeitswinkel 15°

* Kreisformig arbeiten

<z
y15°

TRENNEN

* Werkstiicke so anordnen, dass ein gleichmaBiger Schnittverlauf gewahrleistet ist.

TECHNISCHE INFORMATIONEN
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FESTSTEHENDE MASCHINE
KAPPSAGEN

e Die Profile so anordnen, dass T
ein gleichmaBiger Schnittverlauf ( A AL A N |
gewahrleistet ist %\ \/\/\G)/ \y‘/ % %}
JA

e Verklemmen der Trennscheibe
unbedingt vermeiden NEIN

e Sicherstellen, dass die Scheibe frei
schneidet

AUTOMATISCHER VORSCHUB

e Beim Trennen dickerer Teile den j—'_'—>
Pendelhub der Maschine einsetzen /@
1h ,;,

OSZILLIERNDE SCHNEIDKOPFE
ARBEITSWEISE

1
>
1. Oszillieren 2( )
2. Trennen

Diese Art der Maschine nicht
fur Kappschnitte einsetzen

METALLRING MIT HALTBARKEITSDATUM
V = HALTBARKEITSDATUM (PRODUKTIONSQUARTAL + 3 JAHRE)

Vo1 V04 Vo7 V10
1. Quartal 2. Quartal 3. Quartal 4. Quartal
BEISPIEL:

V04/2016 bedeutet Herstellung im 2. Quartal 2013
und Empfehlung Einsatz bis 2. Quartal 2016

00000000001 [ECHNBEHE NFORMATIONER
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PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Schutzbrille, Gehorschutz, Schutzhandschuhe, Staubmasken und bei riskanten Einsatzen Gesichtsschutz;
Lederschirzen und Sicherheitsschuhe miissen getragen werden.

©®@ ® ® 009 ®@®

Atemschutz Schutzhandschuhe Schutzbrille Gehorschutz Anweisungen  Keine defekten Trocken Nass
lesen Schleifscheiben
einsetzen

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

Die Sicherheitsvorschriften, Der Funkenflug muss von Gesicht und Kérper
die vom Maschinenhersteller beigefiigt y;ghgaenrécew;gfaeij”safsg:u';‘jr?é'g: ;“U”QSBG?]de”'
5md| missen beachtet werden. eingesetzt werden. Die Einsatzhinweise,
Alle Schutzhauben, Abdeckungen die vom Schleifmittethersteller beigefiigt
und Sicherheitseinrichtungen miissen ~ sind mussen beachtet werden, d.h .nicht
wihrend des gesamten Einsatzes ohne Stiitzteller einsetzen” oder ,.nicht fur
Nassschleifen”. Das Werkstlick muss vor dem

verwendet werden und dirfen nicht Schleifen sicher festgespannt sein. Vor dem Einsatz
verandert werden. Schleifmittel missen alle Schleifmittel einer Sichtpriifung
diirf icht in der Nahe leicht unterzogen werden und es muss sichergestellt

ur ?n nI.C In aer _a _e elic werden, dass die Werkzeuge fiir die vorgesehene
entzdndlicher Materialien oder Verwendung geeignet sind. Am Schleifmittel diirfen
in explosionsgeféhrdeten Bereichen keine Veranderungen vorgenommen werden.
verwendet werden. Bei Verwendung eines handgefiihrten Schleifers

die Maschine immer ausschalten und warten,

bis die Spindel zum Stillstand gekommen ist, bevor
die Maschine abgelegt wird. Nassschliff darf nur
mit Maschinen und Schleifmitteln ausgefihrt
werden, die auch hierzu geeignet sind.

TECHNISCHE INFORMATIONEN 01



ARBEITSGESCHWINDIGKEIT

Norton Produkte sind fur bestimmte Anwendungen und Arbeitsgeschwindigkeiten entwickelt und gepriift
worden. Wahlen Sie ein Werkzeug, das fir das zu bearbeitende Material geeignet ist. Die Eignung

ist auf dem Scheibenetikett angegeben. Bevor Sie die Trenn- oder Schruppschleifscheibe auf die Maschine
montieren, vergewissern Sie sich, dass die Maschine nicht die maximal zulassige Umfangsgeschwindigkeit
tberschreitet.

MR GESCHWINDIGKEITS-UMRECHNUNG NACH EN 12413
DURCHMESSER MAXIMALE ARBEITSGESCHWINDIGKEIT m/s - U/min
{mml 85 40 50 63 80 100 125 140 160
6 112.000 128.000 160.000 201.000
8 84.000 95.500 120.000 150.500 191.000
10 67.000 76.500 95.500 120.500 153.000 191.000
13 51.500 58.800 73.500 92.600 118.000 147.000 184.000 206.000
16 41.800 47.800 59.700 75.200 95.500 120.000 150.000 168.000 191.000
20 33.500 38.200 47.800 60.200 76.500 95.500 120.000 134.000 153.000
25 26.800 30.600 38.200 48.200 61.200 76.500 95.500 107.000 123.000
32 20.900 23.900 30.000 37.600 48.000 60.000 75.000 84.000 95.500
40 16.750 19.100 23.900 30.100 38.200 47.200 59.700 67.000 76.500
50/51 13.400 15.300 19.100 24.100 30.600 38.200 47.750 53.500 61.200
63/65 10.650 12.150 15.200 19.100 24.300 30.250 37.900 42.500 48.500
76 8.800 10.100 12.600 15.850 20.150 25.150 31.450 35.200 40.250
80 8.400 9.550 12.000 15.100 19.100 23.900 29.850 33.500 38.200
85 7.900 9.000 11.250 14.200 18.000 22.500 28.100 31.500 36.000
100/102 6.700 7.650 9.550 12.100 15.300 19.100 23.900 26.800 30.600
115 5.850 6.650 8.350 10.500 13.300 16.650 20.800 23.250 26.600
125 5.350 6.150 7.650 9.650 12.250 15.300 19.100 21.400 24.500
150/152 4.500 5.100 6.400 8.050 10.200 12.700 16.000 17.850 20.400
180 3.750 4.250 5.350 6.700 8.500 10.650 13.300 14.900 17.000
200 3.350 3.850 4.800 6.050 7.650 9.550 11.950 13.400 15.300
230 2.950 3.350 4.200 5.250 6.650 8.350 10.400 11.650 13.300
250/254 2.700 3.100 3.850 4.850 6.150 7.650 9.550 10.700 12.250
300/305 2.250 2.550 3.200 4.050 5.100 6.400 8.000 8.950 10.200
350/356 1.950 2.200 2.750 3.450 4.400 5.500 6.850 7.650 8.750
400/406 1.700 1.950 2.400 3.050 3.850 4.800 6.000 6.700 7.650
450/457 1.500 1.700 2.150 2.700 3.400 4.250 5.350 5.950 6.800
500/508 1.350 1.550 1.950 2.450 3.100 3.850 4.800 5.350 6.150
600/610 1.150 1.300 1.600 2.050 2.550 3.200 4.000 4.500 5.100
750/762 895 1.050 1.300 1.650 2.050 2.550 3.200 3.600 4.100
800/813 840 960 1.200 1.550 1.950 2.400 3.000 3.350 3.850
900/914 750 850 1.100 1.350 1.700 2.150 2.700 3.000 3.400
1.000/1.020 670 765 960 1.250 1.550 1.950 2.400 2.700 3.100
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PROBLEMLOSUNGEN
TRENNSCHEIBEN

SCHEIBE SCHNEIDET NICHT

Ursache Im Fall von Verfarbungen: Die Scheibe ist zu hart oder zu dick

Ldsung Verwenden Sie eine weichere Trennschleifscheibe, tiberpriifen Sie die Umfangsgeschwindigkeit
Ursache Umfangsgeschwindigkeit zu niedrig

Ldsung Drehzahl erhohen bis max 80 m/s

HOHER VERSCHLEISS

Ursache Im Fall eines nicht verfarbten Schnitts: Scheibe ist zu weich

Losung Hartere Scheibe verwenden

Ursache Arbeitsgeschwindigkeit zu niedrig

Ldosung Drehzahl erhohen bis max 80 m/s

Ursache Drehzahlabfall wahrend des Schnitts

Lésung Maschine mit hoherer Leistung verwenden, mit weniger Druck arbeiten

AUSBRUCHE AM SCHEIBENUMFANG

Ursache Trennschleifscheibe wurde zum Seitenschleifen eingesetzt
Ldosung Setzen Sie fur Schleifoperationen nur geeignete Scheiben ein
Ursache Das Werkstiick ist nicht fixiert

Lésung Spannen Sie das Werkstiick sorgfaltig fest

Ursache Zu viel seitlicher Druck

Losung Werkzeug nur mit radialem Druck belasten

BOHRUNGS- ODER KERNAUSBRUCHE

Ursache Werkzeug steckt im Material fest

Losung Mehr radialen Druck ausiiben und Werkzeug pendelnd einsetzen
Ursache Trennschleifscheibe wurde zum Seitenschleifen eingesetzt
Losung Setzen Sie fiir Schleifoperationen nur geeignete Scheiben ein
Ursache Zu viel seitlicher Druck

Losung Werkzeug nur mit radialem Druck belasten

Ursache Unterschiedliche Flanschdurchmesser

Losung Flansche mit gleichen Durchmessern verwenden
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SCHRUPPSCHEIBEN

SCHEIBE SCHLEIFT NICHT

Ursache Scheibe zu hart, Verglasen

Losung Weichere Scheibe verwenden

Ursache Nicht gentigend Druck

Losung Schleifdruck erhohen

Ursache Maschinenleistung zu gering

Losung Maschine mit hoherer Leistung verwenden

Ursache Zuschmieren und Verglasen (Nichteisen-Metalle)

Losung Spezielle Norton Scheibe fiir Aluminium verwenden, die dem Zuschmieren und Verglasen vorbeugt

ZU HOHER SCHEIBENVERSCHLEISS

Ursache Scheibe zu weich

Losung Hartere Scheibe verwenden

Ursache Zu hoher Druck

Losung Schleifdruck verringern, die Scheibe soll sich freischneiden

Ursache Abfall der Umfangsgeschwindigkeit

Losung Maschine mit hoherer Leistung verwenden, Druck auf die Maschine verringern
Ursache Zu geringe Umfangsgeschwindigkeit

Losung Max 80 m/s ist die optimale Umfangsgeschwindigkeit

AUSBRUCHE AM SCHEIBENUMFANG

Ursache Anstellwinkel zu flach

Losung Winkel zwischen 30° und 40° einhalten

Ursache Werkstiick bewegt sich

Losung Werkstiick festspannen

Ursache Zu hoher Druck

Losung Schleifdruck verringern, die Scheibe soll sich freischneiden
RISSE AM SCHEIBENGRUND

Ursache Kontaktflache zu grof3

Losung Kontaktflache reduzieren

Ursache Zu hoher Druck

Losung Schleifdruck verringern, die Scheibe soll sich freischneiden
UNWUCHT

Ursache Verunreinigte Flansche

Losung Flansche saubern

Ursache Scheibe nicht festgespannt

Losung Flansche festziehen

Ursache Flansche mit unterschiedlichen Durchmessern

Losung Flansche ersetzen
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SICHERHEITSHINWEISE
SICHERHEITSHINWEISE - GEBOTE

Schleifscheiben immer sorgféltig behandeln und lagern. Trennscheiben sollten ibereinander
/ GEBOTE und flach gestapelt werden, vornehmlich auf einer Stahlplatte. Scheiben mit vertiefter Mitte
sollten aufeinander gestapelt werden oder in den Originalpackungen aufbewahrt werden

Schleifscheiben immer vor der Montage auf Augenschein priifen und auch nach eventuellen

/ GEBOTE Transportschaden suchen

Immer eine Schutzhaube verwenden und sich versichern, dass sie korrekt befestigt

ist und auch genau passt. Sie sollte mindestens die halbe Schleifscheibe abdecken,
GEBOTE um den Anwender im Falle einen unwahrscheinlichen Scheibenbruchs zu schiitzen.
NICHTVERSTARKTE TRENNSCHEIBEN SOLLTEN NUR AUF FESTSTEHENDEN MASCHINEN
VERWENDET WERDEN UND SOLLTEN VORSCHRIFTSMASSIG GESICHERT SEIN

N

Vor einem Scheibenwechsel immer die Stromversorgung ausschalten und/oder den Stecker

GEBOTE aus der Steckdose ziehen
GEBOTE Versichern Sie sich immer, daf3 die Maschinengeschwindigkeit nicht hoher als die auf
der Schleifscheibe angegebene maximale Arbeitsgeschwindigkeit ist
Verwenden Sie immer die korrekten Aufspannflansche und stellen Sie sicher,
GEBOTE ) . o
dass sie unbeschadigt, sauber und gratfrei sind
GEBOTE Siehe EN 12413
GEBOTE Scheiben nach dem Aufspannen immer eine gewisse Zeit bei maximaler Arbeitsgeschwindigkeit
und mit Schutzhaube laufen lassen bevor die Scheiben eingesetzt werden
GEBOTE Immer SCHUTZBRILLE tragen
GEBOTE Immer Schutzkleidung tragen wie STAUBMASKE, SCHUTZHANDSCHUHE, GEHORSCHUTZ,

SCHUTZANZUG und SICHERHEITSSCHUHE

Uberpriifen Sie regelmaBig die Maschinengeschwindigkeiten, besonders nach Wartung
GEBOTE und Reparatur. Maschinen mit Geschwindigkeits-Kontrollgeraten miissen immer besonders
sorgfaltig gewartet werden

Priifen Sie die Spannung der Treibriemen regelmafig. Treibriemen miissen stramm gehalten

GEBOTE werden, um eine volle Kraftiibertragung zu gewahrleisten

GEBOTE Stellen Sie immer sicher, dass das Werkstiick wahrend des Schneidens oder Schleifens fest
eingespannt ist

GEBOTE Legen Sie die handgefiihrte Maschine, wenn nicht gebraucht, in ein passendes
Aufnahmegestell, um eine Beschadigung der Scheibe zu vermeiden

GEBOTE Verwenden Sie eine handgefiihrte Maschine immer in einer angenehmen Korperposition,
in der das Werkstiick gut gehalten und die Maschine ausreichend gestiitzt wird

GEBOTE Bei gekropften Schruppscheiben immer mit einem Arbeitswinkel von mehr

als 30 Grad zum Werkstlick schleifen

Halten Sie den Arbeitsbereich um die Trenn-und Schruppscheiben operation immer sauber.
GEBOTE Es ist sehr gefahrlich, wenn ein Anwender mit einer laufenden Maschine in seiner Hand
stolpert oder hinfallt

N N N N N N N N N I N NE I NN
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®
SAINT-GOBAIN

SICHERHEITSHINWEISE - VERBOTE

x VERBOTE Behandeln Sie die Scheiben nicht rau
x VERBOTE Setzen Sie unverstarkte Trennscheiben nicht auf handgefiihrten Maschinen ein
x VERBOTE Lagern Sie die Schleifscheiben nicht in feuchten Radumen oder bei extremen Temperaturen
x VERBOTE Keine beschadigten Scheiben einsetzen
Spannmutter oder Verriegelungsflansch nicht zu fest anziehen. Hierdurch kénnen die Flansche
X VERBOTE .
deformiert werden
x VERBOTE Die Schleifscheibe nie mit Gewalt auf die Maschine/Spindel montieren
Verwenden Sie keine Spannflansche, die nicht passen, beschadigt, schmutzig oder mit Grat
X VERBOTE :
versehen sind
Verwenden Sie keine Pappflansche mit gekropften Scheiben, die weniger oder gleich 406 mm
X VERBOTE .
(EN 12341) sind
x VERBOTE Verwenden Sie keine Maschine, die nicht in einem guten mechanischen Zustand ist
x VERBOTE Maschine nie ohne Schutzhaube benutzen
x VERBOTE Schleifscheiben nie ohne gute Beliiftung oder Staubschutzausriistung benutzen
x VERBOTE Keinen seitlichen Druck auf die Trennscheiben ausiiben. Sie sollten die Scheibe nicht biegen
Schleifscheibe nie durch Druck auf Umfang oder Frontflache stoppen. Immer die Maschine
X VERBOTE : :
ausschalten und die Scheibe auslaufen lassen
x VERBOTE Achten Sie darauf, daf3 die Scheibe nicht im Werksttick verkantet oder im Schnitt feststeckt
Uben Sie keinen tiberhshten Druck auf die Schleifscheibe aus, so dass der Antriebsmotor
X VERBOTE :
gebremst wird
Schleifen Sie nicht mit der Seite der Trennschleifscheibe oder gekropften Scheiben unter
X VERBOTE :
4 mm Dicke
Lassen Sie die Handschleifmaschinen nicht mit dem Kabel auf den Boden fallen. Eine
x VERBOTE Scheibe kann durch das Gewicht der Maschinen leicht brechen, wenn sie hart abgelegt wird.
Dies ist ein haufiger Grund fiir Scheibenbruch
Schleifen Sie mit gekropften Schruppscheiben nie mit einem Arbeitswinkel unter
X VERBOTE "
30 Grad zum Werkstiick
x VERBOTE Arbeiten Sie nicht mit einer Maschine in einer Position, wo Sie keine volle Kontrolle

Uber die Maschine haben und Sie selbst nicht gut aufgestellt sind
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SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE

TECHNISCHE INFORMATIONEN

WAS SIND SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE?

Moderne Schleifmittel auf Unterlage sind das Ergebnis eines komplexen, technischen Prozesses
aus langjahriger Forschung und Entwicklung. Sie bleiben jedoch ein Produkt aus drei Basiselementen:
eine flexible oder halbflexible Unterlage, auf die Schleifkdrner aufgebracht werden und mit Hilfe eines

Bindungsmittels fixiert werden.

SCHLEIFMITTEL

DECKSCHICHT

BINDUNG
GRUNDSCHICHT

SCHLEIFMITTELTYPEN

Das ideale Schleifkorn bietet maximalen Widerstand
gegen vorzeitige Abnutzung, bildet Bruchkanten
bevor deutliches Abstumpfen erfolgt. Dabei erfillt
es sowohl die Anforderungen an die Zerspanung wie
auch an die Oberflachengdte.

SYNTHETISCHE SCHLEIFMITTEL

¢ Aluminiumoxid ist widerstandsfahig und gut
geeignet zum Schleifen von Materialien wie
Kohlenstoffstahle, legierte Stahle, Hartbronze
und Hartholzer. Wann immer Zahigkeit
(Widerstand gegen Splittern) die Hauptanforderung
ist, Ubertrifft Aluminiumoxid alle anderen
Schleifkorner.

e Siliziumkarbid ist das harteste und scharfste
Mineral, das bei Schleifmitteln auf Unterlage
verwendet wird. Seine Harte und Scharfe machen
es zum idealen Schleifmittel fiir Nichteisen-
Metalle (Aluminium, Messing, Bronze, Magnesium,
Titan, etc.), Gummi, Glas, Kunststoffe, faseriges
Holz, Emaille und andere relativ weiche
Materialien. Siliziumkarbid ist allen anderen
Schleifmittel Uberlegen durch seine Fahigkeit,
selbst bei leichtem Druck schneller zu schneiden.

e Zirkonkorund hat eine einzigartige
Selbstscharfungscharakteristik, die bei
Operationen mit hohen Zerspanungsanforderungen
eine lange Standzeit verleiht. Zirkonkorund ist gut
geeignet zum Schleifen von Metallen und Holz, weil
das kontrollierte Ausbrechen der Schleifkorner
fortlaufend neue scharfe Schneidkanten
produziert.

TECHNISCHE INFORMATIONEN

e Keramisches Aluminiumoxid ist auf Grund seiner
Mikrostruktur ein langlebiges, zahes, dichtes
Schleifmittel. Die extrem kleinen Partikel brechen
wahrend der Schleifoperation aus und bilden
dadurch viele neue Schleifkanten. Weil das Korn
scharf bleibt, besonders wenn es in Operationen
mit mittlerem und hohem Druck eingesetzt wird,
bringt es eine hohere Zerspanungsrate als andere
Schleifmittel. Es wird empfohlen fiir den Einsatz
auf Schmiedestahlen, Kohlenstoffstahlen, hoch
legierte Nickel- und Kobaltstahlen.

NATURLICHE SCHLEIFMITTEL

* Emery ist eine Zusammensetzung aus Korund
und Eisenoxid. Die Partikel sind blockig und neigen
dazu langsam zu schleifen, wobei das geglattete
Material gleichzeitig poliert wird. Es wird bei
allgemeinen Arbeiten eingesetzt und zum Polieren
von Metall und in feinen Kérnungen auch zum
hochqualitativen Polieren, wie die Vorbereitung
von metallurgischen Proben wo sehr enge
Toleranzen gefordert sind. Emery Produkte haben
immer eine schwarze Farbe.

STREUUNG DES SCHLEIFKORNS

Wir unterscheiden zwei Arten von Kornstreuung:

* Die offene Streuung, bei der zwischen 30 %
und 60 % der Unterlage bedeckt sind und somit
grof3e Raume zwischen den Kornern offen lassen.
Sie wird verwendet in Schleifoperationen wo
die Schleifspane sonst die Oberflache zusetzen
wiirden, wodurch die Schneidkraft reduziert
und die Lebensdauer verkiirzt wiirde.

® Beiderdichten Streuung bedeckt das Schleifkorn
die gesamte Unterlage. Die grof3ere Anzahl von
Schneidkanten auf einer bestimmten Flache bringt
schnellere Zerspanung. Dichte Streuung wird dort
empfohlen, wo es kein Problem des Zusetzens
gibt und wo glattere Oberflachen verlangt werden.
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SCHLEIFKORNGROSSE

Durch sorgfaltig hergestellte Siebe aus Seidenfaden Der europaische Standard der Korngrof3en ist das
werden die Schleifkérner in Standardkorngrofien FEPA Sortierungssystem. Alle FEPA Korngrof3en

nach genauer Grof3e und Anzahl pro Quadratzoll sind vorne mit dem Buchstaben ,,P” gekennzeichnet,
sortiert um grof3tmaogliche Genauigkeit zu z.B. P180. In den USA gibt es ein anderes
gewahrleisten. Die Kérnungsnummer (Maschenzahl] Kornungssystem namens CAMI. FEPA und CAMI

die auf der Unterlage erscheint, besagt die Anzahl Kornungen geben die Durchschnittspartikelgrofle
der Sieb6ffnungen pro Linearzoll im endgiltigen in Micron und Zoll an.

Sieb. Kornung 240 und feiner, Pulver genannt, wird
in Behaltern pulverisiert und durch hydraulische
Trenneinrichtungen und Luftsortierung separiert.

Zusatzlich werden einige Produkte fir die
Holz- und FuBbodenbearbeitung durch ein
.Kérnungssymbol” identifiziert. Obwohl dieses
Symbol nicht haufig ist, ist auf der Riickseite
dieser Produkte sowohl die Meshnummer

wie das Kérnungssymbol angegeben.

ALUMINIUMOXID, GARNET, EMERY
PARTIKELGROSSE | PARTIKELGROSSE | SILIZIUMKARBID, ZIRKONKORUND SLASPAPIER
N 205 N MIGRON EizTUNGSSYSFTEET Kosmté'éfs' POLIERPAPIER |  GEWEBE
0000118 03 - - - - _ _
0000197 0,5 - - - _ _ _
0000394 1,0 - - - _ _ _
0000787 2,0 - - _ _ _ _
000118 3,0 - - _ _ _ _
000158 4,0 - - _ _ _ _
000197 5,0 - - _ - _ _
000236 6,0 - - - _ _ _
00026 6,5 1.200 - - _ _ _
00035 9,0 - - - _ _ _
00036 9,2 1.000 - - _ _ _
00047 12,0 - - _ _ _ _
00048 12,2 800 z g 4/0 - _
00059 15,0 - - _ _ _ _
00060 15,3 z P1200 - - _ _
00062 16,0 600 - - 3/0 2 =
00071 18,3 - P1000 - - - -
00077 19,7 500 - - 2/0 - -
00079 20,0 - - - _ _ _
00085 21,8 z P800 - _ _ _
00092 23,6 400 2 10/0 0 2 z
00098 25,0 - - _ _ _ _
00100 27,75 - P600 - _ _ _
00112 288 360 = - _ _ _
00118 30,0 - - _ - _ _
00118 30,2 - P500 - - _ _
00137 35,0 - P400 - _ _ _
00140 36,0 320 - 9/0 - - -
001575 40,0 - - _ _ _ _
00158 405 B P360 - _ _ _
00172 44,0 280 - 8/0 1 2 =
00177 45,0 - - _ _ _ _
00180 46,2 - P320 - _ - _
00197 50,0 - - - _ _ _
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SCHLEIFKORNGROSSE

ALUMINIUMOXID, GARNET, EMERY
PARTIKELGROSSE | PARTIKELGROSSE - ILIZIUMKARBID, ZIRKONKORUND GLASPAPIER
N 20 N MIGRON EiZTUNGSSYSFTEET oo™ | POLIERPAPIER | GEWEBE
00204 52,5 - P280 - - - -
00209 53,5 240 - 7/0 - - -
00217 55,0 = = - - : =
00228 58,5 - P240 - - - -
0023 60,0 - - - - - -
00254 60,5 - P220 - - - -
00257 66,0 220 - 8/0 2 - -
00304 78,0 180 P180 5/0 3 - 00
00363 93,0 150 s 4/0 = Fein -
00378 97,0 z P150 2 2 : 0
00452 116,0 120 - 3/0 - : =
00495 127,0 - P120 - - - 1
00550 141,0 100 - 2/0 - Mittel -
00608 156,0 - P100 - - - 1",
00749 192,0 80 - 0 - - -
00768 197,0 - P80 - - - F2
01014 260,0 - P60 - - - M2
01045 268,0 60 - 1/2 2 Grob :
01271 326,0 = P50 - - : 52
01369 351,0 50 - 1 - - -
01601 412,0 - P40 - - - 2/2
01699 428,0 40 - 1Y, - - -
02044 524,0 - P36 - - - 3
02087 535,0 3 - 2 - Extra grob -
02426 6222 - P30 - - - -
02488 638,0 30 : 2/ - - -
02789 715,0 24 = 3 - : =
02886 740,0 - P24 - - - -
03530 905,0 20 - 3/ - - -
03838 984,0 - P20 - - - -
05148 1320,0 16 - 4 - - -
05164 1324,0 - P16 - - - -
06880 1764,0 - P12 - - - -
07184 1842,0 12 : &/ - - -
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SCHMALBANDER UND BREITBANDER

Die beim Schleifen mit Bandern erzielten Ergebnisse hangen von mehreren Faktoren ab:

e Der Zustand der Schleifmaschine und die verfiighare Antriebskraft

* Die Schleifbandgeschwindigkeit

® Der Schleifdruck

* Die Kontaktscheibe

* Die Wahl des Schleifbandes in Bezug auf die Form der Werkstiicke und Materialarten

e Der Einsatz von Kiihlmitteln (wenn Maschine und Schleifband dafiir geeignet sind)

BANDGESCHWINDIGKEIT

Die Bandgeschwindigkeit steht in direktem Verhaltnis zu der Zerspanungsrate, wie auch

der Hitzeentwicklung, der erzielten Oberflachengite und dem Schleifdruck. Einige Schleifmittel

wie Zirkonkorund und Keramik erlauben viel hohere Dricke, weil sie hoheren Widerstand gegen
Ausbrechen leisten. Einige Materialien sind empfindlicher gegen Hitzeentwicklung. Die nachstehende
Tabelle zeigt den empfohlenen Geschwindigkeitsbereich bezogen auf das Material.

EMPFOHLENE BANDGESCHWINDIGKEIT

Hitzeempfindliche Materialien, 5-15m/s Edelstahl, Schnellstahl 20-30 m/s
Kunststoffe usw. und Werkzeugstahl

Gesinterte Metalle und Karbide 8-15m/s Grauguss und gegossener Stahl 30-40 m/s
Titan und ahnliche Legierungen 8-15m/s Kohlenstoffstahl 30-40 m/s
Glas, Porzellan und Sonderstahl 8-15m/s Messing, Kupfer, Zink, 25-35m/s

Bronze und Blech

Hitzebestandiger Kunststoff 20-30 m/s Aluminium und Leichtmetall 20-35 m/s
Holz 15-30 m/s Lack 10-15 m/s

SCHLEIFDRUCK
Die Hohe des Schleifdrucks hangt ab von:

¢ Dem angewendeten Anpressdruck
e Der Grof3e der Kontaktflache zwischen Band und Werkstlick

¢ Der Unterlage auf der das Band lauft (im allgemeinen eine Kontaktscheibe)

Hoherer Druck verbessert die Zerspanungsrate und die erzeugte Hitze erhoht die Belastung des einzelnen
Schleifkorns (ein Mindestdruck ist nétig, um einen kontrollierten Ausbruch des Schleifkorns zu erhalten)
und erzeugt ein groberes Schliffbild.
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KONTAKTSCHEIBEN

Viele Maschinen arbeiten mit Kontaktscheiben als Unterlage fiir die Schleifbander. Die Kontaktscheiben
sind im Allgemeinen iiberzogen mit Gummi, Polyurethan, Stahl, Schaumgummi, Filz und sind immer
von weich bis hart klassifiziert, mit oder ohne Rillen. Der Einsatz unterschiedlicher Arten

von Kontaktscheiben hat einen direkten Einfluss auf das Endergebnis.

e Hartere Kontaktscheiben bringen eine hohere Zerspanungsrate, eine grobere Oberflache und erzeugen
eine viel gleichmaBigere Oberflache als weichere Kontaktscheiben. Sie werden eingesetzt mit wenig
flexiblen Bandern fir einen schnelleren Schnitt.

* Weichere Kontaktscheiben bringen geringere Zerspanung, ein besseres Oberflachenfinish und passen
sich den Formen des Werkstlickes an. Sie werden im Allgemeinen zum Fertigschleifen von geformten
Werksticken verwendet oder fir die Erzeugung leicht angerundeter Kanten. Sie sind aber viel schonender
fur das Schleifband und seine Klebestelle.

Die Ausfiihrung der Kontaktscheibe wird auch eine Auswirkung auf die Kontaktflache haben, welche immer
wieder den Schleifdruck beeinflusst.

¢ Kontaktscheiben mit einem gréferen Durchmesser wirken weicher und sollten generell auf groReren
Oberflachen verwendet werden.

* Gerillte Kontaktscheiben wirken harter und sollten im Allgemeinen nur auf kleineren Oberflachen
verwendet werden.

AUSFUHRUNG DER KONTAKTSCHEIBE

HART < > WEICH

Aggressivitat steigt mit zunehmendem Winkel Die Kontaktflache wird mit abnehmenden Stegen geringer,

was zu einer aggressiveren harteren Kontaktscheibe fiihrt

»}\K 15 y ‘V/\L
X;o;‘

\
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Y
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KLEBESTELLEN

Bander werden hergestellt mit einer Standard-Klebestelle, die fir das Schleifmittel
und fir die Haupteinsatzart am besten geeignet ist.

e Beeedr  eCON e

gestofen mit Folie Uiberlappt ohne Freischleifen tiberlappt mit Freischleifene
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NORaX® - EINE INNOVATIVE TECHNOLOGIE

NORaX ist eine innovative Schleifmitteltechnolgie stumpfe Schleifpartikel von der Bandoberflache

von Norton flir Schleifmittel auf Unterlage. abgetragen um neue Schneidkanten freizulegen.

Die Innovation liegt in der Schleifmittelschicht: Der standige Austausch von abgestumpften

aus einer mehrlagige Kornschicht wurde eine Schleifmaterial fihrt zu langeren Standzeiten,
3-dimensionale Schleifmittelstruktur entwickelt. hoheren Abtragsraten und einer gleichmafligen

Diese Strukturen ermdglichen einen kontrollierten Oberflachenglite wahrend der gesamten Einsatzdauer.
Kontakt zwischen Schleifmittel und Werkstick bei Bestandteil der hoheren Leistung von NORaX ist die
verbesserter Schleifleistung. Ausriistung mit schleifaktiven Zusatzen. Diese erhéhen

NORaX arbeitet wie eine Schleifscheibe auf die Abtragsleistung und senken die Schleiftemperatur.

Gewebeunterlage. Beim Verschleifl des Bandes werden

s G

Konventionell Aggregat Strukturierte Schleifmittel
(einlagig) (mehrlagig, keine gleichméBige [mehrlagig, kontrollierte Schleifflache)
Kontaktflache)

Fir weitere Informationen zu NORaX wenden Sie sich bitte an den fir Sie zustandigen Bendienstmitarbeiter
oder Ihren regionalen Norton Kundendienst.

UNTERLAGE - SORTEN PAPIER

. .. . Das Gewicht des Standardpapiers, dass bei Schleifmitteln
Ob Papier, Gewebe, vulkanisierte Fiber gy unterlage eingesetzt wird, wird durch einen

oder Polyester, die Unterlage muss Buchstaben angegeben der hinter der Korngrofie

latt genud sein fiir eine aleichmaBiae auf auf der Ruckseite des Produktes erscheint.
g 9 g g g Kurz gesagt, je leichter die Unterlage um so grofer

BindemittelSChiC_ht' sie musﬁ stark die Flexibilitat; je schwerer die Unterlage um so reififester
genug sein um die Schleifdricke das Produkt.

auszuhalten und flexibel genug A-Gewicht (70g)

um den Konturen zu fol_gen [Wenn Leicht und flexibel, A-Gewicht wird verwendet vornehmlich

fir den Fertigschliff von Hand und sowohl trocken als auch

erforderlich). Aus wirtschaftlichen nass eingesetzt.Die Korngrofe ist 80 und feiner.

Grinden sollte die giinstigste, _
C-Gewicht (120g)

fur die Schlelfoperatlon geeignete Starker und weniger flexibel als A-Gewicht. Diese
Unterlage ausgewahlt werden. Unterlage wird fiir Handschleifen trocken oder nass
und zum Gebrauch auf kleinen Handschleifmaschinen
eingesetzt. Mittelfein bis fein schleifen, Kornung 60 bis 180.

D-Gewicht (150g)

Starker und weniger flexibel als C-Papier. Diese Unterlage
wird auch fir Handschleifen gewahlt und fir den Einsatz
auf kleinen Handschleifmaschinen. Grob- bis mittelfein
schleifen, Kérnung 36 bis 80.

E-Gewicht (220g)

Starker und weniger flexibel als D-Papier. Diese Unterlage
wird vornehmlich fir Rollen, Bander und Scheiben
verwendet wo grof3e Reififestigkeit bendtigt wird.

F-Gewicht (300g)

Die starkste und am wenigsten flexible Papierunterlage.
Eingesetzt fir Kurbelwellen-Lapprollen, Bander

und Rollen fiir die Lederindustrie und ausschlieflich

bei NorZon-Bandern.
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UNTERLAGE - SORTEN

GEWEBE

Gewebeunterlagen sind haltbarer als Papier,

sehr rei3fest und widerstehen auch dauernden
Biegungen und Formveranderungen wahrend

des Einsatzes. Norton setzt herkdmmliche Gewebe
bei der Herstellung von Schleifmitteln auf Unterlage
ein. Der Aufbau und die Endbehandlung

der Gewebeunterlage sind so entwickelt worden,
dass sie hervorragend fiir die speziellen
Anwendungen geeignet sind. Die Standard
Gewebe-Gewichte werden durch einen Buchstaben
angegeben, der direkt hinter der Kérnungsangabe
auf der Ruckseite des Endproduktes steht.

J-Gewicht

Die leichteste und flexibelste Gewebeunterlage,
diese Unterlage wird dann verwendet, wenn
Oberflachengiite und GleichmaBigkeit wichtiger

als Materialzerspanung sind. Die Unterlage ist ideal
fur Endschliff, Feinschliff und dort, wo Flexibilitat
gefordert wird, wie bei der Bearbeitung von
Formsticken.

X-Gewicht

Diese Gewebeunterlage ist stark und relativ steif

im Vergleich zum J-Gewebe. Gleichbleibende
Produktivitat, ausgezeichneter Endschliff

und lange Standzeit sind charakteristisch

fur Produkte mit X-Gewebeunterlage. Produkte

mit groberer Kornung und X-Gewebeunterlage sind
ideal fir Materialabtrag und die feineren Kérnungen
eignen sich mehr fir Fertigschliff und Polieren.

Y-Gewicht

Starker und widerstandsfahiger gegeniiber
Langsrissen als Standardgewebeprodukte,
wird Y-Gewebe fir Produkte in schwierigen
Anwendungen, wie Schmalbander fiir
Handmaschinen und Breitbander zum Schleifen
von Schnittholz und Spanplatten, eingesetzt.

TECHNISCHE INFORMATIONEN

FIBER

Fiberunterlagen werden aus mehreren Lagen
von impragniertem Papier hergestellt, sind sehr
hart und stark, aber flexibel genug

fir die entsprechenden Schleifoperationen.

0,8 mm Fiberunterlage hat die grofite Festigkeit
aller Unterlagen fir Schleifmittel auf Unterlage.
Diese Unterlage wird bei kunstharzgebundenen
Fiberschleifscheiben, die fir Schleifoperationen
mit hoher Beanspruchung entwickelt wurden,
verwandt.

KOMBINATION

Die Kombinationsunterlage besteht aus einem
lamierten, leichten Gewebe und steifem E-Papier,
und wird dort eingesetzt, wo Widerstandsfahigkeit
gegen Reiflen und Brechen von Schleifbandern
gefordert ist. Das Haupteinsatzgebiet

ist das Schleifen von Span- und MDF-Platten.

FILM

Polyester wird als Unterlage fir Prasisions-
Microfinishing Produkte von Norton eingesetzt.
Filmunterlagen konnen im Trocken- oder
Nassschliff eingesetzt werden und sind sehr
widerstandsfahig gegeniiber chemischen Einfliissen
und gleichzeitig reififest und widerstandsfahig.

SPEZIELLE
OBERFLACHENBEHANDLUNG

NO-FIL® BEHANDLUNG

Zur Verbesserung gegen Zusetzen, verfligen einige
offen-gestreute Produkte Uber eine besondere
Oberflachenbehandlung mit Zinkstearat nach

der Deckschicht. Solche Produkte sind ideal zum
Schleifen von Versiegelungen von Mdbeln, Schleifen
von Grundierungen bei Karosserien, Entfernen

von Lackierungen auf Holz und einer Vielzahl von
Anwendungen wo konventionelle Schleifprodukte
sich schnell zusetzen. Das Warenzeichen von Norton
fur Produkte mit Antizusatzbeschichtung ist No-Fil®.
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VARIABLEN FUR OBERFLACHEN-FINISH UND SCHLEIFLEISTUNG

VARIABLEN FUR OBERFLACHEN-FINISH

Die Anderung nur eines Faktors von vielen kann die Oberflidchengiite eines Produktes beeinflussen.

Der Zweck dieser Tabelle ist den Einfluss auf die Oberflachengiite durch die Anderung einzelner Faktoren
von Produktspezifikationen zu zeigen. Die Pfeile zeigen die Tendenz an. Die Lange der Pfeile haben keine
grof3e Aussagekraft, da der Einfluss der einzelnen Faktoren nicht der gleiche ist. Diese Tabelle

ist allgemein gehalten und zeigt nur die Richtung und Tendenz an.

VARIABLE RAUER FEINERE OBERLFACHE
FAKTOREN HOHERE RAWERTE NIEDRIGERE RAWERTE
1. Kornung Grob Fein
2. Produktbe- Neu Gebraucht

schaffenheit

< >
<« >

3. Bindung Kunstharz Kunstharz/Leim Leim
4. Bestreuung Offen gestreut Dicht gestreut
5. Produktflexibilitat Einfach Zweifach / Dreifach
6. Kontaktscheiben Gerillt Weich
- Ausfiihrung _ -

7. - Zusammensetzung  Breitere Rillenbreite Gummi GroBere Breite
auf Stahl auf Gewebe

8. - Durchmesser Kleiner GrofBer
9. Bandgeschwindigkeit Langsamer Schneller
10. Schleifhilfe Trocken Wasser Emulsion o] Fett
11. Schleifkorn Zirkonkorund Keramisch Aluminiumoxid  Siliziumkarbid Emery
12. Werkstiickharte Weicher Harter

< >
<« >
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SCHNEIDWIRKUNG VON SCHLEIFMITTEL AUF UNTERLAGE

Obwohl allgemein gehalten, kann diese Tabelle ein nitzlicher Helfer sein um die Veranderung eines
einzelnen Faktors in der Spezifikation auf die Schleifleistung von Schleifmitteln auf Unterlage aufzuzeigen.
Die Pfeile zeigen die Tendenz an. Die Lange der Pfeile haben keine nennenswerte Aussagekraft. Einige
wichtige Maschinen- und Einstellungsparameter sind auch enthalten, da sie einen wichtigen Einfluss

auf die Produktleistung haben.

VARIABLE AGGRESSIVER WENIGER AGGRESSIV

FAKTOREN SCHNEIDFREUDIGER GERINGERESCHNEIDFREUDIGKEIT

Werkstiick Langsamer Schneller
1. Vorschubge-

< >
<« >

schwindigkeit

Langsamer Schneller

2. Bandgeschwindigkeit =
) Zustand des Neu Im Einsatz
' Schleifmittels < >
Grob Fein

4. Kornung 4 =
Fiber Gewebe Papier

5. Produkthaltbarkeit . _
. Art des Zirkonkorund Keramik Aluminiumoxid  Siliziumkarbid Emery
’ Schleifmittels < >
Kunstharz Kunstharz/ Leim Leim

7. Bindungsart _ =
Offene Streuung Geschlossene

8. Bestreuungsdichte Streuung
9 Kontaktscheiben Gezahnt Glatt
’ - Ausfihrung < >
Stahl gezahnt Gummi Leinen

10. - Zusammensetzung =
Kleiner Grofer

11. - Durchmesser 4 =
Hoch Niedrig

12. Druck 4 =
Kihlung / o] Emulsion Wasser Trocken

13. )

Schmierung < >
Weicher Harterr

14. Werkstiickharte

< >
<« >

TECHNISCHE INFORMATIONEN 01



Z

SICHERHEITSHINWEISE

®
SAINT-GOBAIN

SICHERHEIT BEI DER LAGERUNG UND BEIM GEBRAUCH

VON SCHLEIFMITTELN AUF UNTERLAGE

TRANSPORT UND LAGERUNG

Alle Schleifmittel auf Unterlage sollten sorgfaltig
behandelt werden. Durch unsachgemalfe
Behandlung konnen Schaden entstehen, welche
unbedingt vermieden werden sollten.

Schleifmittel auf Unterlage sollten in trocknen,
frostfreien Raumen gelagert werden. Sie sollten
von Warmequellen, feuchten Wanden, von Tiren
und Fenstern ferngehalten und nicht direkt auf
dem FuBboden gelagert werden. Temperaturen
und Luftfeuchtigkeit sollten zwischen 18°C und
22°C und 45 % - 65 % relativer Luftfeuchtigkeit
liegen. Schleifmittel auf Unterlage sollten nicht
dem direkten Sonnenlicht ausgesetzt werden.
Die Produkte sollten bis unmittelbar vor dem
Gebrauch in ihrer Originalverpackung belassen
werden. Nach dem Auspacken sollten sie so
aufbewahrt werden, dass sie keinen Schaden
nehmen.

PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Schutzbrille, Gehdrschutz, Schutzhandschuhe,
Staubmasken und bei riskanten Einsatzen
Gesichtsschutz, Lederschiirzen und
Sicherheitsschuhe missen getragen werden.

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

Die von den Maschinenherstellern gelieferten
Sicherheitsanweisungen mussen befolgt werden.
Alle Sicherheitseinrichtungen missen wahrend
des Schleifens auf der Maschine sein und sollten
auf keinen Fall verandert werden. Schleifmittel
auf Unterlage sollten nicht in der Nahe

von endzlindlichem Material oder an einer Stelle,
wo das Risiko einer Explosion besteht,
verwendet werden.

Funken sollten von Gesicht und Korper wenn
moglich in Richtung Boden abgelenkt werden.
Staubabsaugungen sollen, wenn verfiigbar,
unbedingt genutzt werden. Die von den
Schleifmittelherstellern fir den Einsatz

von Schleifmitteln gegebenen Sicherheitshinweise
missen unbedingt befolgt werden, z.B. ,Nicht
zum Nassschleifen verwenden” oder ahnliche.
Das Werkstick muss vor Beginn des Schleifens
sorgfaltig befestigt werden. Prifen Sie alle
Schleifmittel vor dem Einsatz durch Augenschein
und stellen Sie sicher, dass das Produkt

fir die Anwendung geeignet ist.

Die Schleifmittelprodukte sollten nach

der Auslieferung nicht verandert werden.

Nach Gebrauch einer Handschleifmaschine
schalten Sie den Motor immer aus und lassen

die Spindel ganz auslaufen, bevor Sie das Werkzeug
niederlegen. Es sollte nur auf Maschinen nass
geschliffen werden, die dafur entwickelt wurden
und es sollten nur Schleifmittel eingesetzt werden,
die fur diese Schleifoperation hergestellt sind.

Atemschutz

Schutzhandschuhe

Schutzbrille

Gehorschutz

O ® &

Anweisungen lesen Trocken Nass
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HARTMETALL-FRASSTIFTE
SICHERHEITS-GEBOTE

Beim Einsatz von Frasstiften muss immer in der empohlenen Geschwindigkeit gearbeitet
v GEBOTE

werden
/ GEBOTE Immer der Anwendung entsprechende Form, Durchmesser und Verzahnung wahlen
‘/ GEBOTE Es ist immer die entsprechende Maschine einzusetzen, welche regelmafig gewartet werden sollte
/ GEBOTE Immer die maximale Schaftldnge im Spannfutter fixieren (max. 10 mm Uberhang empfohlen)
/ GEBOTE Prifen Sie vor dem Einsatz ob der Frasstift richtig gesichert in der Maschine lauft
/ GEBOTE Priifen Sie ob das Werkstlck richtig gesichert ist und die Maschine fest in der Hand liegt
‘/ GEBOTE Immer mit gleichmafigen, konstanten Bewegungen in beiden Richtungen arbeiten

Wenden Sie immer einen leichten Druck an und lassen Sie den Frasstift arbeiten
/ GEBOTE Héren Sie immer bei der Rickfihrung auf, um das beste Ergebnis zu erreichen

SICHERHEITS-VERBOTE

x VERBOTE Setzen Sie keine Frasstifte mit einer hcheren als der maximalen Arbeitsgeschwindigkeit ein

Setzen Sie die Frasstifte nicht mit zu langsamer Geschwindigkeit ein (achten Sie auf die

VERBOTE empfohlene Geschwindigkeit)

Setzen Sie den Frasstift keinen ibermafigen mechanischen oder thermischen

VERBOTE Erschitterungen aus

VERBOTE Versenken Sie den Frasstift nicht mehr als ein Drittel seiner Lange

VERBOTE Klemmen Sie die Frasstifte nicht im Spannfutter, in Spalten und Aussparungen fest

Uberhitzen Sie den Frasstift nicht, da sonst die Lotstelle heil werden kann (dies gilt

VERBOTE fur alle Frasstifte wo der Kopfdurchmesser grofier ist als der Schaftdurchmesser)

Vermeiden Sie Erschiitterungen oder (ibermaBige Krafte auf das Produkt um Uberhitzungen

VERBOTE h
zu vermeiden

X X X X | X | X
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BEARTEX®

PRODUKTAUSWAHL - NACH MASCHINEN
STATIONARE MASCHINEN

Produktauswahl und Empfehlungen

®
SAINT-GOBAIN

VEREDELN BENOTIGTES
MASCHINEN PRODUKT ENTGRATEN REINIGEN & FINISHEN ZUBEHOR
GERADSCHLEIFER
Scheiben, Nicht F2303 HS Nicht
ungelocht anwendbar Med A FAADE anwendbar
Convolute D19 SF DCS DMA 5AM Reduzierringe
Kompaktscheibe 9
FCLIG C150-H10BTM AL C240-D4BTM Reduzierringe
. Scheiben anwendbar
Bankschleif-
maschine Nicht
Lamellenrider ' F2301 Med A F2501 VF A Reduzierringe
anwendbar
iecs U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Reduzierringe
Scheiben
- Nicht Nicht
Lappmop anwendbar F2520 VF A F2520 VF A anwendbar
Scheiben, Nicht F2303 HS Nicht
ungelocht anwendbar Med A FATARRL anwendbar
Convolute S
Kompaktscheibe D19 SF DCS DMA 5AM Reduzierringe
Stander- .
schleif- A e C150-H10BTM Al C240-D4BTM Reduzierringe
. Scheiben anwendbar
maschinen
. Nicht L
Lamellenrader F2301 Med A F2501 VF A Reduzierringe
anwendbar
il U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Reduzierringe
Scheiben
BANDMASCHINEN
Stander- Surface Blend DSB Coa oder Superflex Nicht
SChlelf._ Schleifbander DSJ Ex Coa B Med anwendbar
maschine
Schleif- .
maschinen surface Blend DSB Coa DSJ Med Superflex Nicht
) Schleifbander Med anwendbar
mit Hub
Spitzenlos- Surface Blend Superflex Nicht
schleif- Schleifbadnder DEIE) (B D ic Med anwendbar
maschine
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VEREDELN BENOTIGTES
MASCHINEN PRODUKT ENTGRATEN REINIGEN & FINISHEN ZUBEHOR
DURCHGANGSSCHLEIFEN
Surface Blend Nicht
Schleifbander DSB Coa DSJ Med Superflex Med anwendbar
Platten-/ .
Coil-Schleif- !i— et et | e i F2301 Med A F2501 VF A Reduzierringe
maschinen - anwendbar
Convolute L
Komnpaktacheibe D18 SF DCS DMA 5AM Reduzierringe
Rotierende @ .
Schleif- Surface Blend | o coq DSJ Med DSJ Med Nicht
. Scheiben anwendbar
maschinen =
AUTOMATISIERTE MASCHINEN
Scheiben, Nicht F2303HS Med A | F2520 VF A Nicht
ungelocht anwendbar anwendbar
Convolute —
Kompaktscheibe D18 SF DCS DMA 5AM Reduzierringe
E°;Vb.g”d C150-H10BTM | Nicht i C240-D4BTM Reduzierringe
Rotierende E cheiben anwendbar
Maschinen .
Ak Surface Blend Nicht
Schleifbander DSB Coa DSJ Med Superflex Med anwendbar
Lz U2301 8AM U2401 6AF U401 2SF Reduzierringe
Scheiben
. Nicht _—
Lammellenrader F2301 Med A F2501 VF A Reduzierringe
anwendbar
Scheiben, Nicht F2303 HS Med A | F2520 VF A Nicht
ungelocht anwendbar anwendbar
Convolute D18 SF DCS DMA 5AM Reduzierringe
Kompaktscheibe 9
: el C150-H10BTM | Nicht C240-D4BTM | Reduzierringe
G Scheiben anwendbar
schleifer .
Surface Blend Nicht
Schleifbinder DSB Coa DSJ Med Superflex Med anwendbar
Unitized U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Reduzierringe
Scheiben
. Nicht A
Lammellenrader F2301 Med A F2501 VF A Reduzierringe
anwendbar
Surface Blend Nicht
Schleifbinder DSB Coa DSJ Med Superflex Med anwendbar
1 []
Spitzenlos e Convolute —
<chleifen - Kompaktscheibe D18 SF DCS DMA 5AM Reduzierringe
LT C150-H10BTM A C240-D4BTM Reduzierringe
Scheiben anwendbar

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

PROEIZTIRE

Haben Sie die effizienteste Methode ausgewahlt?

Die kosteneffizienteste Methode ist normalerweise eine schnellere und effizientere Arbeit.
Die grofiten Einsparungen kommen von den Lohnkosten und weniger von Materialkosten.

17

Profi-
Tipp
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SAINT-GOBAIN _
VEREDELN BENOTIGTES
MASCHINEN PRODUKT ENTGRATEN REINIGEN & FINISHEN 7UBEHOR
AUTOMATISIERTES GERAT
Surface Blend | g 0o, DSJ Med DSJ Med Nicht
Scheiben anwendbar
Convolute D18 SF DCS DMA 5AM Reduzierri
Kompaktscheibe eduzierringe
I e C150-H10BTM | Nicht C240-D4BTM | Reduzierringe
Scheiben anwendbar
Y Surface Blend
Roboter- urface Blen Nicht
zubehor u Scheiben LS Cler D REESE anwendbar
%
Lammellenrader | NCNt F2301 Med A | F2501VF A Reduzierringe
anwendbar
Scheiben, Nicht F2303 HS Nicht
ungelocht anwendbar Med A AT anwendbar
Unitized L
" U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Reduzierringe
Scheiben
HANDSCHLEIFMASCHINEN
VEREDELN BENOTIGTES
MASCHINEN PRODUKT ENTGRATEN REINIGEN & FINISHEN 7UBEHOR
GERADSCHLEIFER
Scheiben, Nicht F2303 HS ..
ungelocht anwendbar Med A F2520 VE A Spannkorper
Convolute ..
Kompaktscheibe D16 SF DCS DMA 5AM Spannkdrper
Polybond Nicht .
Scheiben C150-H10BTM anwendbar C240-D4BTM Spannkorper
Lammellenrader | Nicht Nicht
Bohrer (Schaft) anwendbar S0 e AR anwendbar
Uiz U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Spannkérper
Scheiben
Rapid Strip Nicht R4101 S Ex Nicht Spannkéroer
Scheiben anwendbar Coa anwendbar P P
Lappmo el F2520 VF A F2520 VF A XL Spannkorper
ppmop anwendbar P P
Scheiben, Nicht F2303 HS ..
ungelocht anwendbar Med A AT SN
Convolute ..
Kerpakeenaibe D19 SF DCS DMA 5AM Spannkorper
Gerad- Unitized ..
ochleifer ‘% Scheiben U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Spannkdrper
Rapid Strip Nicht R4101 S Ex Nicht Spannkéroer
Scheiben anwendbar Coa anwendbar P P
Lammellenrader | Nicht Nicht
(Schaft) anwendbar PR bl P anwendbar
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VEREDELN BENOTIGTES
MASCHINEN PRODUKT ENTGRATEN REINIGEN & FINISHEN 7UBEHOR
STABSCHLEIFER
Lammellenrdader | Nicht Nicht
(Schaft) anwendbar P2 e 2 PRI A anwendbar
Stabschleifer Qé Unitized Scheiben| U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Spannkorper
X’
Lappmo il F2520 VF A F2520 VF A XL Spannkorper
ppmop anwendbar P P
Scheiben, Nicht F2303 HS .
ungelocht anwendbar Med A RS SR ETCr
Convolute .
Kompaktscheibe D16 SF DCS DMA 5AM Spannkorper
Polybond Nicht .
- Scheiben C150-H10BTM anwendbar C240-D4BTM Spannkorper
Motor mit
biegsamer .
Welle 2.B. Surfa_ce lll3lend DSB Coa DSJ Med Superflex Nicht
. Schleifbander Med anwendbar
Suhner, Biax
Unitized Scheiben| U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Spannkorper
Rapid Strip Nicht R4101 S Ex Nicht Spannkéroer
Scheiben anwendbar Coa anwendbar P P
. Nicht .
Lammellenrader F2301 Med A F2501 VF A Spannkorper
anwendbar
WINKELSCHLEIFER
N .
surface Blend | hqp oo, DSJ Med DSJ Med orarip
Scheiben Stitzteller
Winkel Rapid Strip DPC | Nicht R4101 S Ex Nicht Nicht
tnket- Scheiben anwendbar Coa anwendbar anwendbar
schleifer/
Polier-
. Rapid Finish DPC F2303 HS Nicht
maschine Scheiben W 2 Med A U4401 25F anwendbar
SpeedLok
Spee_dLok DSB Coa R4101 S Ex DSJ Med peedLo
Scheiben Coa Halter
- Norgri
Senkrecht Surfape Blend DSB Coa DSJ Med DSJ Med i grip
schleifer Scheiben Stitzteller
SpeedLok R4101 S Ex SpeedLok
Winkel- Scheiben DSB Coa Coa DSJ Med Halter
schleifer/ P T8
Stabschleifer/ | _& Spezielle
o . SpeedLok
Minischleifer SpeedLok U2301 6AM ;?doi 2t U4401 2SF oS
Scheiben Halter
Satinex @ Satinex Biirsten | F2200 A Coa RATOTS Ex F2300 Med A Nicht
Maschine @ S —- Coa anwendbar
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SAINT-GOBAIN _
VEREDELN BENOTIGTES
MASCHINEN PRODUKT ENTGRATEN REINIGEN & FINISHEN 7UBEHOR
BANDSCHLEIFER
Feilen- Surface Blend Superflex Nicht
schleifer Feilenbander PEIE) Cio BED e Med anwendbar
(D .
Handband- == Surface Blend Superflex Nicht
schleifer ;'j_%’ Schleifbander Bl G o et Med anwendbar
Expander Surface Blend Superflex Nicht
Scheibe I_.) Schleifbander PEE Co Bl Med anwendbar
VIBRATIONSWERKZEUGE
. . N N
Scheiben, Nicht F2303 HS F2520 VE A cirgrlp
ungelocht anwendbar Med A Stitzteller
Exzenter-
schleifer Norari
surface Blend | hop ey DSJ Med DSJ Med P
Scheiben Stitzteller
F2302 Extra F2504 VF Nicht
Handpads CutA ALL Fa804 UF'S anwendbar
Schwing-
schleifer F2504 VF Nicht
ic
Rollen F2300 Med A ALL F4804 UF S anwendbar
HANDPAD / MANUELLE ANWENDUNGEN
F2302 Extra F2504 VF Nicht
g Cut A ALL FEIAUES anwendbar
Manuelle T F2504 VF Nicht
Anwendungen % Rollen F2300 Med A ALL F4804 UF S anwendbar
. F2302 Extra F2504 VF Nicht
BB Cut A ALL R UFE anwendbar

Warnung - Verwenden Sie keine Produkte, die nicht fir dieses Werkzeug bestimmt sind! Versichern

Sie sich immer, dass die zulassige Arbeitsgeschwindigkeit des Produkts mit der der Maschine
Ubereinstimmt bzw. die zuldssige Arbeitsgeschwindigkeit des Produktes hoher ist, als die der verwendeten
Maschine.

PROFI-TIPP
/ Die Ausgangsempfehlungen kénnen abhangig von dem gewiinschten Grad der Aggressivitat
= variieren durch die Auswahl von unterschiedlichen Produkthartegraden.
7';{"”' Abhangig von den Leistungsergebnissen konnen Spezifikationen durch Produktversuche
74
ausgewechselt werden.
Das Beste ist es mindestens zwei Spezifikationenvarianten zu testen um das gewiinschte Ergebnis
zu erhalten.

Fir mehr Informationen wenden Sie sich an lhren regionalen Norton Kundendienst.
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PRODUKTAUSWAHL - ANWENDUNG

KURZE ANLEITUNG FUR DIE WAHL DER RICHTIGEN PRODUKTS

Zum Entgraten oder Reinigen / Finishen oder bei neuen Operationen werden die unten aufgefiihrten
Produktspezifikationen als Ausgangspunkt empfohlen.

Abhangig von den Leistungsergebnissen konnen durch Versuche andere Spezifikationen eingesetzt
werden.

Das Beste ist mindestens 2 Spezifikationen zu testen um das gewiinschte Resultat zu erzielen.
ENTGRATEN

Mittlere Grate Leichte Grate

CONVOLUTE - GEWICKELTE KOMPAKTSCHEIBEN

Serie 1000 Long Life 1 - 8 SF C4408 Serie 1000 Long Life 1 - 7 SF C4408

oder [fiir Extraschnitt)

Serie 1000 Long Life 1 - 9 SF C4408

UNITIZED - VERPRESSTE KOMPAKTSCHEIBEN

NEX -6AM (oder 8AM) U2301 NEX -2SF U4401

Fir Ti und Flugzeuglegierungen 6SF U4401 verwenden

SCHEIBEN FUR WINKELSCHLEIFER

Surface Blending DSJ oder DSB Surface Blending DSJ
Aluminumoxid 120 Mittel Aluminiumoxid 320 Sehr Fein
HANDPADS

F2302 Heavy Duty Extra Cut Tan Pad F2504 VFA LL Kastanienbraun Pad

HOLZBEARBEITUNG

Schleifen und Formen Finishen und Glanzschleifen

CONVOLUTE - GEWICKELTE KOMPAKTSCHEIBEN

Series 1000 Long Life 1 - 8 SM C4308 F2801 Micro Fine S Gold Pad

TECHNISCHE INFORMATIONEN 01
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REINIGEN UND FINISHEN

®
SAINT-GOBAIN

Reinigen / Mittleres Strichfinish

Feines Strichfinish

CONVOLUTE - GEWICKELTE KOMPAKTSCHEIBEN

DSS Surf Fin S/C Mittel Scheibe C4302

DCS Clean/Finish S/C Fein Scheiben C4401

oder

oder

Series 1000 Long Life 1 - 6 SM, C4308

Series 1000 Long Life 1 - 6 SF C4408

UNITIZED - VERPRESSTE KOMPAKTSCHEIBEN

NEX -4AF U2401

NEX -2SF U4401

LAMELLENSCHLEIFRADER

Mittel Aluminiumoxid F2301

Feinkorn-Aluminiumoxid F2401

Mitteldichte Lamellenschleifrader

Mitteldichte Lamellenschleifrader

HANDPADS

F2504 VFA LL Kastanienbraun Pad

F2801 Micro Fine S Gold Pad

oder

F4300 S Pad Mittel fir Edelstahl

MANUELLE ANWENDUNGEN

Grobe Reinigung
und Rostentfernung

Mittleres Reinigen

Leichtes Reinigen
und Finishen

HANDPADS

F2801 Mfine S Pad

F2302 Heavy Duty Extra Cut Pad

Grin

F2504 VFA LL General Purpose Pad

Kastanienbraun

Gold

00000000001

TECHNISCHE INFORMATIONEN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN



MATERIALIDENTIFIZIERUNG
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PRODUKTFORM FARBEN FEINHEITSGRAD | KORNUNG ABMESSUNGEN | FASERN
Weif3 White Cleaning Keine Keine Polyester
Allgemeine
Anwendung Aluminiumoxid 320
Clean & Scour
Gold Mikro Fein A Aluminiumoxid 1.000
Handpads - Rollen Ultra Fein S Siliziumkarbid 800 . 35,>
Kastanienbraun [EEEEETW Aluminiumoxid 320 Nylon g 2
Kastanienbraun Fein A Aluminiumoxid 180 & %
«Q ~
Kastanienbraun Mittel A Aluminiumoxid 120 ﬁ g
o3
Braun Extra Cut Aluminiumoxid 80 g‘%
Schwarz Mittel S Siliziumkarbid 60 3 ﬁ
Gold Mikro Fein A Aluminiumoxid 1.000 =
Bearflex Kastanienbraun Sehr Fein A Aluminiumoxid 600 Nylon
Ultra Fein S Siliziumkarbid 320
Kastanienbraun Sehr Fein A Aluminiumoxid 280
High Strength Nylon
Kastanienbraun Mittel A Aluminiumoxid 100
Superfein Siliziumkarbid 600 >
3/
Blau Sehr Fein A Aluminiumoxid 180 o 2
Oberflich del : : T 33
erflachenveredelung EEEHERINI=TLHIN Mittel Aluminiumoxid 100 o S
SCM : : — Nylon S @
Scheiben und Binder Kastanienbraun Heavy Medium Aluminiumoxid 80 § o
Braun Grob Aluminiumoxid 50 28
@ =
Dunkelbraun Extra Grob Aluminiumoxid 46 § ®
@,
Rapid Strip Schwarz Extra Grob Siliziumkarbid 36 Nylon <
Weif ez S Keine
Gloss
Beige Polish z
Beige &Burnish Aluminiumoxid g =
FuBbodenschleif- (CHCHIEUICOLI Red Buffer Aluminiumoxid & =
scheiben, dick, Nylon a (é'*
allgemeine Blau Blue Super Aluminiumoxid a2
Clean o o
Anwendung =&
ga
Green Super Aluminiumoxid 2 a
Scrub g
Schwarz Bla.ck S Aluminiumoxid
Strip
2 >
FuBbodenschleif- Braun Aluminiumoxid gg 3
) . 2
scheiben, dinn, General Purpose - . 893
allgemeine Pad Aluminiumoxid Nylon ﬁ E E
Anwendung 2.2 %
Black Super - . a 5
Schwarz . Aluminiumoxid @
Strip >

Die Finish-Eigenschaften von Schleifvlies sind abhangig von vielen Merkmalen zusatzlich auch
von der Kornung. Die angegebenen Daten sind nur eine Referenz und konnen nicht als Richtlinie
fur unsere Produkte betrachtet werden.

Abmessungen - Farben sind Richtwerte.

TECHNISCHE INFORMATIONEN
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SICHERHEITSHINWEISE - GEBOTE UND VERBOTE

Zur lhrer Sicherheit: bitte vergewissern Sie sich, dass Sie alle Hinweise zum sicheren Gebrauch
von Schleifmitteln kennen!

/ GEBOTE Lesen Sie die Sicherheitsanweisungen der Schleifmittel- und Maschinenlieferanten
Lagern Sie Schleifmittel trocken und frostfrei, vermeiden Sie extreme
v GEBOTE
Temperaturschwankungen
/ GEBOTE Versichern Sie sich, dass das Produkt fir die jeweilige Anwendung geeignet ist
/ GEBOTE Einsatz, Lagerung und Transport dem Produkt entsprechend durchfiihren
‘/ GEBOTE Maschinen vom Stromnetz nehmen bevor die Schleifwerkzeuge gewechselt und montiert werden
Kontrolle und Uberpriifung aller Schleifprodukte auf magliche Beschadigungen bevor
v GEBOTE : . . e
sie zum Einsatz kommen (Risse, Kern verzogen, Bohrung beschadigt)
Alle verwendeten Montage- und Befestigungselemente iberpriifen, sie missen sauber,
v GEBOTE o h
unbeschadigt und gratfrei sein
/ GEBOTE Versichern Sie sich, dass alle anderen Teile ebenfalls richtig eingestellt und sicher befestigt sind
‘/ GEBOTE Immer einen richtig ausgelegten und richtig eingestellten Scheibenschutz verwenden
‘/ GEBOTE Versichern Sie sich, dass das Werkstiick gesichert ist
/ GEBOTE Verwenden Sie immer entsprechende Schutzbekleidung
Vermeiden Sie Zusetzen und unregelmafigen Abtrag um sicherzustellen, dass das Produkt
v GEBOTE a .
effizient arbeitet
/ GEBOTE Versichern Sie sich, dass die Laufrichtung des Werkzeugs entsprechend der der Maschine ist
/ GEBOTE Versichern Sie sich, dass alle Schleifmaschinen die Anforderung der CE-Norm erfiillen
Achten Sie auf die bestehenden Risiken beim Einsatz von Schleifmitteln und halten
Sie die empfohlenen Vorsichtsmafinahmen ein:
* Kein Kérperkontakt zu rotierenden Scheiben
/ GEBOTE ® Verletzungen durch Zerplatzen von Scheiben wahrend des Einsatzes vermeiden
® Schutz vor Splitter, Funken, Qualm und Staub wahrend der Bearbeitung
® Larmschutz
® Vibration

00000000001 [ECHNBEHE NFORMATIONER
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SICHERHEITSHINWEISE - GEBOTE UND VERBOTE

Zur lhrer Sicherheit: bitte vergewissern Sie sich, dass Sie alle Hinweise zum sicheren Gebrauch
von Schleifmitteln kennen!

x VERBOTE Kein ungeschultes Personal mit Schleifmitteln arbeiten lassen

VERBOTE Kein beschadigtes Produkt einsetzen

VERBOTE Kein Produkt verwenden, das nicht eindeutig zu identifizieren ist

VERBOTE Keine Maschine verwenden, die nicht im guten Zustand ist oder bei der Teile beschadigt sind

VERBOTE Keine zu grofe Kraft bei der Montage der Scheibe aufbringen, die Bohrungsgrofe nicht verandern

VERBOTE Keine Uberschreitung der maximal zuldssigen Umfangsgeschwindigkeit

Keine Schlage oder Ubertriebenen Krafte auf das Schleifmittel einwirken lassen,

VERBOTE das Schleifmittel nicht Gberhitzen

VERBOTE Keine Flansche verwenden, die nicht sauber und gerade sind

VERBOTE Keine Ubertriebenen Krafte beim Anziehen der Montageteile / Muttern

VERBOTE Kein Starten der Maschine vor der Montage und der sicheren Befestigung des Scheibenschutzes
VERBOTE Keine Scheibe verwenden, die zu hohe Vibrationen verursacht, Scheiben abrichten oder austauschen

VERBOTE Kein Einsatz der Schleifscheibe, fiir den sie nicht vorgesehen ist

VERBOTE Kein Einschalten der Maschine wahrend Schleifscheibe und Werkstiick in Kontakt sind

VERBOTE Kein Material schleifen, fiir welches das Produkt nicht vorgesehen ist

VERBOTE Kein Anhalten der Schleifscheibe durch Ausiiben von Druck, Schleifscheibe auslaufen lassen
VERBOTE Keine lockere Kleidung, Krawatten oder Schmuck beim Arbeiten mit Schleifscheiben tragen
VERBOTE Keine Schleifmittel im Bereich von entflammbaren Materialen einsetzen

X | X | X | X X | X X X X X X X X X X | X
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GEBUNDENE SCHLEIFKORPER

TECHNISCHE INFORMATIONEN
WAS IST EINE SCHLEIFSCHEIBE ?

Eine Schleifscheibe ist ein Prazisionswerkzeug

mit einer Vielzahl von Schneidspitzen. Sie besteht
aus Schleifkorn, das in einer Matrix von Bindung
gehalten wird und aus entsprechenden Poren.

Die Poren ermoglichen die Kiihlmittelzufuhr

und bilden Platz, um die Spane aus dem Schleifspalt
zu entfernen.

Wenn sich die Scheibe mit ihrer
Einsatzgeschwindigkeit dreht und mit dem
Werkstick in Berihrung kommt, wird durch

die Schleifkorner das Material in kleinen Spanen
abgetragen.

Durch die Kraft die wahrend des Schleifens
entsteht, stumpfen die Schneidspitzen ab.
Die Folge ist eine grof3ere Hitzeentwicklung
und Anstieg der einwirkenden Kraft,

die dann zu Materialschadigungen fuhrt.

Der Anstieg der Belastung hat zur Folge, dass
das Kornmaterial splittert und neue Spitzen

entstehen oder die Bindungsstege zerbrechen,
dabei werden dann neue Kornspitzen gebildet.

Bei normalen Schleifoperationen muss die Scheibe
dann abgerichtet werden.

Durch die Eigenschaften des Kornmaterials,

der Bindungstype und der Zusammensetzung

ist es moglich, eine Vielzahl von Schleifscheiben mit
entsprechenden Schleifeigenschaften herzustellen.

ERKLARUNG DER SPEZIFIKATION

SCHLEIFMITTEL

Bei den modernen, synthetischen Kornmaterialien
sind die physikalischen und geometrischen
Eigenschaften exakt kontrollierbar. Damit ist

die Herstellung von Schleifscheiben mit konstanten
Schleifeigenschaften gewahrleistet.

Norton bietet eine Auswahl von Schleifmitteln
fur einen breiten Bereich von Schleifoperationen
an, um den Anforderungen der Industrie

zu entsprechen.

SchleifkorngrofBe

Die Korngrofle ist einer der wichtigsten Parameter
zur Erreichung der gewiinschten Oberflache.

Die Korngrofle wird mit einer Zahl angegeben,

je feiner das Korn desto hoher die Zahl. Korngrof3e
10 entspricht 2 mm, Korngrof3e 60 0,25 mm.

Norton verwendet Standardkorngrofien,
die in der europaischen FEPA Norm festgelegt sind.

Ein ideales Schleifmittel hat die Eigenschaft lange
scharf zu bleiben und sobald die Kérner stumpf
werden, neue Spitzen durch kontrolliertes Splittern
zu erzeugen. Das Kornmaterial wird in drei
Kategorien eingeteilt.

SCHLEIFMITTEL KORNGROSSE HARTE DER SCHEIBE GEFUGE BINDUNG
ALUMINIUMOXID | SILIZIUMKARBID AKLILEJI:IIAIII\\IAIILSJSAI-(;I)E(ISD GROB |MITTEL| FEIN | WEICH |MITTEL | HART |GESCHLOSSEN| OFFEN
A 37C SGB 12 30 80 E | Q ® 10 VS
19A 39C 356 16 36 90 F J R 1" VXP
25A 556G 20 46 100 G K S 12 VXPM
38A 1TGP 24 54 120 H L T VTECH
40A 60 M
57A 70 N
86A 0
IPA 60 EH 17 VTX
XH 20
ES5 60 80 J L VX
K
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SCHLEIFMITTELTYPEN

KORNTYPE BEZEICHNUNG

A Dies ist eine harte Form des Normalkorunds. Die hohere Harte wird durch Zusatz von 3 % Titanoxid erreicht.
Durch Brennen bei niedrigen Temperaturen erhalt es eine braune Farbe. Beim Brennen mit hohen
Temperaturen findet eine weitere Oxidation statt wobei sich die Farbe dann von braun in graublau

andert. Durch seine hohere Harte wird es zum Schleifen von Stahlen mit hcherer Zugfestigkeit beim
Freihandschleifen (Schleifbockscheiben) und fiir Abrichtsteine eingesetzt.

19A Eine Mischung aus Normalkorund mit Edelkorund. Scheiben mit dieser Mischung vereinigen die
Eigenschaften von hoher Harte des Normalkorunds gepaart mit der Scharfe des Edelkorunds. Es wird
zum Werkzeugschleifen und zum Schleifen von Hartchrom verwendet.

38A Edelkorund weif3 ist mit 99,8 % das reinste Aluminiumoxid. Dieses Kornmaterial wird in einer Vielzahl

von Standardscheiben zum Schleifen von harten und hitzeempfindlichen Stdhlen eingesetzt. Es wird
traditonell bei hoch legierten Stahlen, zum Werkzeugschleifen und fiir Rund- und Flachschleifoperationen
verwendet.

57A Ein braunes Aluminiumoxid mit einer Reinheit von 98 %. 57A ist bestens geeignet fiir alle generellen
Anwendungen zum Schleifen von harten und weichen Materialien sowie fiir groBe Rundschleifscheiben.
Das keramisch ummantelte Korn U57A wird nur in Kunstharzbindungen verwendet um eine bessere
Verbindung von Korn und Kunstharz zu erzielen.

86A Rosa Korund enthalt einen geringen Anteil an Chrom.
Dieser Zusatz ergibt eine bessere Verschleif3festigkeit als 38A.
Dieses Kornmaterial wird vornehmlich bei Schleifstiften verwendet.

SGB Eine Mischung aus Kornmaterial mit einem mittleren Anteil des mikrokristallinen Norton SG Materials.

356G Eine Mischung mit hoher Konzentration von Norton SG.

55G Eine Mischung aus einem Hochleistungs-Aluminiumoxid mit einem hohen Anteil an Norton SG.

37C Siliziumkarbid fiir Scheiben zum Schleifen von Grauguss und nicht metallischen Materialien wie z.B. Stein
und Gummi.

39C Siliziumkarbid mit hochster Reinheit. Geeignet zum Schleifen von Hartmetall und Glas.

BINDUNGSTYPEN

KERAMISCHE BINDUNGEN

Keramische Bindungen sind die meistgebrduchlichsten Bindungen zum Prazisionsschleifen. Sie erlauben
eine hohe Zerspanleistung mit guter Formhaltigkeit und sind bestandig gegen Kihlmittel, Ole sowie gegen
Temperaturschwankungen.

\% Vist eine Hochtemperaturbindung zum Einsatz bei Operationen wo gute Profilhaltigkeit oder harter Einsatz
gefordert ist

VS VS ist eine universelles Niedrigbrand-Bindungssystem fir die meisten Schleifoperationen. Besonders
geeignet zum Werkzeug-, Rund- und Flachschleifen

VTECH Ein Niedrigbrandsystem fir alle hochtechnischen Operationen mit konventionellen Kornarten, um maximale
Zerspanungsleistungen zu erzielen

VX VX verbessert die Profilhaltigkeit bei den meisten Operationen und ist die erste Wahl bei Verwendung
von mikrokristallinem Korund

VXP Dieses System basiert auf VX wobei ein zusatzlicher Porenfiller verwendet wird

TECHNISCHE INFORMATIONEN 01



BINDUNGSTYPEN

KUNSTHARZBINDUNGEN

Diese Bindungen werden in zwei Typen von Scheiben verwendet, fir Schruppscheiben
und Schleiftopfe, die auf stationaren und beweglichen Maschinen eingesetzt werden. Zweitens
fur Trennscheiben gewebe- und nicht-gewebeverstarkt. Die gebrauchlichsten Bindungen sind:

SCHRUPPSCHEIBEN

B & B3 Bindung fir die meisten GieBereioperationen

B28 Bindung zum Schruppschleifen in der Gieflerei, bei technischen Operationen und besonderer Beanspruchung

TRENNSCHEIBEN

BF1 Eine spezielle Bindung zum Trennschleifen nass und trocken einsetzbar

BF3 Eine neue Generation von Bindung fiir lange Standzeit im Trennschleifen, trocken und auch ideal
flr Operationen mit grofter Belastung

B24 Eine neue Generation von Bindung fiir Trennscheiben mit Siliziumkarbid zum Nasstrennen
von Nichteisen-Metallen

B25 Standardbindung mit universellem Einsatz auf einer Vielzahl von Materialien, sie vereinigt gute Standzeit
mit hoher Verschleif}festigkeit

B26 Neue Bindung fir Trennscheiben mit Aluminiumoxid.
Einsatz zum Trennen von Eisenmetallen fir beste Schnittqualitat

B65 Standardbindung zum Trockentrennen

SCHEIBENHARTE

Die Harte ist ein relatives Maf fiir die Haltekraft der Bindung bezogen auf das Kornmaterial.
Sie wird als Buchstabe angegeben von A (weich] bis Z (sehr hart).

EINSATZ VON WEICHEN SCHEIBEN EINSATZ VON HARTEN SCHEIBEN
* Fir gehartete Materialien und hoch legiertem * Fir weiche Materialien
Stahl

e Fur kleine Kontaktflachen, gute Profilhaltigkeit

* Fir grofle Kontaktflachen e Fir lngere Standzeit

e Fir schnelle Zerspanung

GEBRAUCHLICHSTE HARTEN

E F G H | J K L M N 0 P Q R S T U

RUNDSCHLEIFEN,
CENTERLESSSCHLEIFEN

FLACHSCHLEIFEN

INNENRUNDSCHLEIFEN

WERKZEUGSCHLEIFEN

GEWINDESCHLEIFEN

NICHT-GEWEBEVERSTARKTE
KUNSTHARZBINDUNGEN

GEWEBEVERSTARKTE
KUNSTHARZBINDUNGEN

00000000001 [ECHNBEHE NFORMATIONER
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ZUSAMMENFASSUNG DER VERFUGBARKEIT

KORNMATERIAL BINDUNG KORNFARBE

IPA VTX Weil3
SGB-35G-55G-ES5-1TGP VX-VXP Blau
A-19A VS Braun
86A VS-VXP-VTECH Rosa
38A VS Weil3

37C V-VP Schwarz
39C V-VS Grin

AUSWAHL DES RICHTIGEN PRODUKTES

Es gibt neun Faktoren die die Auswahl bei allen
Schleifoperationen bestimmen:

e Das zu schleifende Material -Type und Harte
* Die Menge an Material die zerspant wird
* Die Werkstiickgeometrie und Oberflachengiite

* Die Schleifmaschine, Type, Zustand
und Antriebsleistung

* Die Scheibengeschwindigkeit und Zustellung
* Die Kontaktzone

e Das Kihlmittel - Trockenschliff

* Die Beanspruchung in der Schleifoperation

e Die Abrichtmethode

TECHNISCHE INFORMATIONEN

DAS ZU SCHLEIFENDE MATERIAL

Die Type des Materials beeinflusst die Auswahl
des Kornmateriales, die Korngrof3e und die Harte.
Aluminiumoxid ist das gebrauchlichste
Kornmaterial fiir Stahl. Je harter das Material,
um so splittriger sollte das Korn sein.

Weiches und Nichteisen-Metall wird am besten
mit Siliziumkarbid bearbeitet.

Die Harte des Materiales bestimmt die Eindringtiefe
des Korns. Deshalb sollte bei hartem Material

eine feinere, bei weichem Material eine mittlere
oder grobe Korngrof3e gewahlt werden.

Um die besten Ergebnisse zu erhalten muss auch
der Hartegrad angepasst werden, es gilt je harter
das Material um so weicher der Hartegrad

und umgekehrt.

ZERSPANUNGSMENGE, AUFMASS
UND OBERFLACHENGUTE

Dies beeinflusst die Korngrofie und Bindungstype.

Hohe Zerspanungsmengen z.B. beim Verputzen
bendtigen eine Korngrdofe von 12 bis 24.

Gute Oberflachen und geringe Toleranzen erfordern
eine feine Korngrafie.

Feine Oberflachen werden auch durch das
Ausfeuern erzeugt wobei keine Zustellung
mehr erfolgt und dabei der Schleifdruck
abgebaut ist.

01




OBERFLACHENGUTE

®
SAINT-GOBAIN

OBERFLACHE GUTE KORNGROSSE

32 0,80 °

26 0,70 °

21 0,50 °

16 0,40 °

14 0,35 °

" 0,25 °

8 0,20 °

7 0,17 ° °

6 0,14 ° ) (]

5 0,12 ° ° °

4 0,10 ° ° °
3 0,08 ° [}
2 0,05 °

Die erzielbare Oberflachenglte bei jeder
Schleifoperation hangt mafigeblich

von der gewahlten Korngrof3e ab.

Die folgende Tabelle enthalt die moglichen
Oberflachen und Mindestradien,

die bei entsprechender Korngrofie maglich sind.

Andere Faktoren konnen zusatzlich
die Oberflachengiite beeinflussen:

* Produktionsoperationen mit hoher
Zerspanungsleistung ergeben etwas grobere
Oberflachengiten als angegeben

¢ Bei Einstechschleifoperationen sollte eine
Kornstufe feiner als angegeben gewahlt werden

® Die Abrichttechnik und die Harte des Materiales
konnen auch die Oberflachengiite beeinflussen

00000000001

ERZIELUNG BESSERER OBERFLACHENGUTEN

Durch Anderung der Abrichttechnik ist es mdglich
feinere Oberflachen zu erzielen. Bei Reduzierung
der Abrichtzustellung und/oder Reduzierung

des Abrichtvorschubes und gleichermafien
Verringerung der Scheibenzustellung

und des Scheibenquervorschubes ist es moglich
bessere Oberflachen zu erhalten. Da hier aber

die Zerspanungsleistung reduziert wird, kann

dies nur bei Werkzeugschleifoperationen und nicht
bei Produktionsoperationen verwendet werden.

TECHNISCHE INFORMATIONEN Z|-83
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DIE SCHLEIFMASCHINE

Die Type der Schleifmaschine bestimmt die Kontaktflache und die Kiihlmittelzufuhr, die in die Schleifzone
gelangt.

Die Antriebsleistung bestimmt die Zerspanungsleistung, je hoher die Antriebsleistung um so hoher kann
der Hartegrad der Scheibe sein um optimale Leistungen zu erzielen.

Schlechter Maschinenzustand, Lagerspiel oder Spiel in den Flihrungen erzeugen Schwingungen,
die zu einem erhdhten Verschleif3 fihren. Dies kann zwar durch hartere Scheiben ausgeglichen werden,
jedoch sollte die Maschine entsprechend repariert werden.

SCHEIBENGESCHWINDIGKEIT UND WERKSTUCKGESCHWINDIGKEIT

Der Zusammenhang zwischen Scheibengeschwindigkeit und Werkstiickgeschwindigkeit
istin der nachfolgenden Tabelle aufgefihrt.

EINFLUSS AUF DIE SCHLEIFHARTE

GESCHWINDIGKEIT ERHOHUNG REDUZIERUNG
Scheibengeschwindigkeit* Harter Weicher
Werkstlickgeschwindigkeit Weicher Harter

Vorschub Weicher Harter
Zustellung Weicher Harter

*Die maximal angegebene Scheibengeschwindigkeit darf niemals Uberschritten werden.

SCHLEIFKONTAKTFLACHE

Die Kontaktflache beeinfluf3t die Auswahl des Hartegrades und der Struktur. Grof3e Kontaktflachen,

wie beim Seitenschleifen mit Segmenten, erfordern eine weiche Scheibe mit offener Struktur. Scheiben mit
zusatzlichen Poren erzielen die besten Leistungen bei sehr gro3en Kontaktflachen. Umgekehrt werden bei
kleinen Kontaktflachen wie beim Rundschleifen hédrtere Scheiben und/oder engere Strukturen verwendet.

Auch die GrofBe des Werkstiicks ist fiir die Kontaktflache entscheidend. Je grof3er das Werkstilick
in Relation zur Scheibe ist, um so grof3er wird die Kontaktflache. Dies erfordert dann weichere Scheiben.

KUHLMITTEL

Keramisch gebundene Schleifscheiben zum Trockenschleifen miissen ein bis zwei Grad weicher gewahlt
werden als im Nassschliff.

ART DER SCHLEIFOPERATION

Die Art der Schleifoperation ist auch bestimmend bei der Korn- und Bindungsauswahl. Je rauer

die Einsatzbedingungen, um so harter muss die Scheibe gewahlt werden und um so harter muss

das Kornmaterial sein. Bei sehr rauen Bedingungen kann es auch erforderlich sein kunstharzgebundene
Scheiben einzusetzen.

SCHLEIFSCHEIBEN ABRICHTEN UND SCHARFEN

Abrichten und Scharfen werden oft als die gleiche Operation betrachtet, da dies meist gleichzeitig erfolgt.
Unter Abrichten versteht man die Formgebung an der Scheibe um den Rundlauf oder das gewlinschte
Profil zu erzeugen. Scharfen ist die Erzeugung der Schneidfahigkeit einer Scheibe.

TECHNISCHE INFORMATIONEN 01



EINKORN UND VIELKORNABRICHTER

Diamant ist die erste Wahl, wo enge Toleranzen, beste Oberflachengiiten und der flexible Einsatz bendtigt
werden. Da das Abrichten mit Diamant maschinell geschieht, wird die Oberflache der Scheibe feiner.

Dies hat zur Folge, dass die Zerspanungsleistung sinkt, jedoch eine hervorragende Oberflache

und Profilhaltigkeit erzielt wird.

Durch die Anderung der Abrichtzustellung pro Uberlauf und des Abrichtvorschubes kénnen
unterschiedliche Oberflachengiten sowie Schneideigenschaften erreicht werden.

In der folgenden Tabelle sind Empfehlungen fiir den Einsatz eines Einkornabrichters aufgefiihrt.

Diamantzustellung pro Uberlauf 0,025 mm 0,012-0,020 mm

Abrichtvorschub mm/Scheibenumdrehung 0,18 mm 0,70 mm

Der Diamant sollte immer auf der Mittellinie der Scheibe in einem Winkel zwischen 5 - 15 Grad positioniert werden.

DIAMANTGROSSE

Die Grofe des Diamanten ist entscheidend bei der Auswahl des Abrichtwerkzeuges, z.B. muss bei grober
Korngrofe oder groflen Scheiben ein gréferer Diamant gewahlt werden als bei feinen Korngrofien. Wenn gute
Oberflachengiten erzielt werden sollen, kann ein zu gro3er Diamant den Effekt des feineren Kornes sogar
umkehren. Heutzutage geht der Trend weg von den Einkorndiamanten hin zu den Vielkorndiamanten. Hier muss
aber die entsprechende Form gewahlt werden, damit auch Profile falls nétig abgerichtet werden konnen.

Formel zur Berechnung der Diamantgrdfe:

Scheibendurchmesser ([mm) x Scheibenbreite (mm)

Durchmesser x Breite
Karat

C (mm)
(0]
? )
g Breite <6.000 0,33 Karat
S
5 6.000-18.000 0,50 Karat
=}

>18.000 1,0 Karat

Die besten Ergebnisse erhalt man beim Abrichten mit Kihlmittel.

Durchmesser x Breite
Karat

C (mm)
@
é Breite <30.000 1,3 Karat
ey
§ 30.000-60.000 2,5 Karat
a

>60.000 5,0 Karat

Die besten Ergebnisse erhalt man beim Abrichten mit Kihlmittel.

KUHLMITTEL

Abrichten mit Diamant sollte immer mit genligend Kihlmittel erfolgen und den Diamanten vollstandig
umsplilen bevor der Kontakt mit der Scheibe erfolgt. Zu schnelles Erhitzen oder Abkiihlen des Diamanten
fihrt zum Bruch und damit zu einer Reduzierung der Standzeit.

DREHEN DES ABRICHTDIAMANTEN

Um die maximale Lebensdauer des Diamanten zu erhalten muss dieser nach etwa allen vier bis fiinf
Abrichtungen gedreht werden. Damit ist gewahrleistet, dass die Spitze erhalten bleibt und diese immer
im gleichen Winkel zur Mittellinie steht.
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REDUZIERRINGE

Reduzierringe konnen verwendet werden
um eine Scheibe auf verschiedenen Spindeln
montieren zu konnen. Diese Ringe reduzieren Reduzierte Bohrung (mm)
den Bohrungsdurchmesser um ein sicheres 15

Aufspannen zu ermdglichen. “«—>

* Reduzierringe dirfen nicht in Kontakt
mit den Aufnahmeflanschen kommen

* Reduzierringe nur bei Scheiben verwenden,
deren Breite zwischen 6 und 50 mm ist

e Méoglichst zwei Ringe verwenden (an jeder —
Seite einen) sofern die Breite dies zul3sst 20
* Bohrungsreduzierungen nur vornehmen geman Scheibenbohrung (mm)
FEPA Vorschriften
SCHEIBENBOHRUNG (mm) REDUZIERT AUF (mm) REDUZIERRING
50,8 85 07660704766
32 25 07660717540
32 20 07660717538
31,75 15,88 07660704757
31,75 12,7 07660704755
20 16 07660717530
20 15 07660717529
20 13 07660717527
20 12 07660717525
20 10 07660717524
16 6 00510008919

TECHNISCHE INFORMATIONEN 01



AUFSPANNEN

Eine Scheibe sollte nur auf die Maschine
aufgespannt werden fur die sie vorgesehen ist.

Die Drehzahl der Spindel darf keinesfalls die auf
der Scheibe angegebene Drehzahl bei neuer Scheibe
Uberschreiten. Die Scheibe sollte frei aber nicht lose
auf die Aufnahme passen. Scheibe, Zwischenlagen
und Flansche missen sauber sein. Einige Scheiben
haben einen Pfeil zur Positionierung (Oben-Unten),
dieser muss entsprechend beachtet werden. Bitte
darauf achten, dass die Markierung in der vom
Hersteller vorgegebenen Position ist.

REDUZIERRINGE

Bei Verwendung von Reduzierringen

um die Bohrung der Scheibe zu verkleinern

muss darauf geachtet werden, dass diese nicht
Uberstehen. Die Spannflache der Flansche missen
auf den Zwischenlagen spannen und diirfen

nicht durch die Reduzierringe behindert werden.
Reduzierringe dirfen niemals bei Scheibenbreiten
kleiner 6 mm oder bei Bodenstarken kleiner 6 mm
verwendet werden. Niemals Reduzierringe auf
handgefiihrten Maschinen einsetzen.

ZWISCHENLAGEN

Zwischenlagen missen bei allen Scheiben immer
verwendet werden wenn keine besondere Vorschrift
vorliegt. Diese missen etwas grofler als

die Spannflansche sein und sich in einwandfreiem
Zustand befinden.

SPANNFLANSCHE

Mit den Spannflanschen wird sichergestellt,
dass die Scheibe fest gespanntist und die
Antriebskraft auf die Scheibe Ubertragen
wird. Die Grofe muss mindestens 1/3 des
Scheibendurchmessers betragen.

Die Spannflachen missen sauber und gerade

sein, ohne Grate oder Beschadigungen. Beide
Flanschdurchmesser missen gleich sein

mit der gleichen Oberflachengiite im Spannbereich
und entsprechend hinterstochen sein.

Der Maschinenflansch muss fest mit der Spindel
verbunden sein.

Die Flansche missen einen perfekten Rundlauf
und Seitenschlag haben.

Befestigungsschrauben (Zentralmuttern) dirfen nur
so fest angezogen werden, dass die Scheiben nicht
durchrutschen und ein fester Halt gewahrleistet ist.
Befestigung mit mehreren Schrauben - hier sollten
diese Uber Kreuz angezogen werden.

In den meisten Fallen werden die Schrauben
mit der Hand angezogen und dann mit einem
Drehmomentschlissel festgespannt. Dies
verhindert ein zu loses oder zu festes Anziehen
der Muttern.

00000000001
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Schrauben fir die Befestigung von Produkten mit
eingelassenen Muttern dirfen nicht zu lang sein.
Vorzugsweise sollte die Befestigungslange

dem Durchmesser der Schrauben entsprechen.

Flanschausfiihrungen sind in der FEPA enthalten.

VORSICHT

Nach dem Aufspannen einer neuen oder
gebrauchten Scheibe muss der Arbeitsbereich
abgesperrt werden, damit ein Probelauf

von zwei Minuten erfolgen kann. Eine schon
gebrauchte Scheibe muss immer wie eine neue
Scheibe behandelt werden.

FORM 06 GERADE TOPFSCHEIBEN

Der Flanschdurchmesser und die

Zwischenlage muissen immer kleiner als der
Aussparungsdurchmesser sein um seitlichen Druck
zu vermeiden. Bei grofB3erer Belastung als beim
Werkzeugschleifen kann der feste Flansch grofier
sein aber dennoch missen beide Flansche den
gleichen Durchmesser haben.

SCHLEIFSTIFTE UND SCHLEIFSCHEIBEN

Der Spindeldurchmesser muss in die Spannzange
passen und die Aufspannlange muss entsprechend
der Spindeldrehzahl eingestellt werden.

FORM 31 SCHLEIFSEGMENTE

Segmente werden in besonderen Befestigungen
eingespannt. Um das Brechen der Segmente

zu vermeiden darf die freie Segmentlange maximal
1,5 mal der Segmentdicke nicht iiberschreiten.

TECHNISCHE INFORMATIONEN
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AUSWUCHTEN

Die meisten Norton Scheiben sind vom Werk

nach der ISO Vorschrift ausgewuchtet.

Bei allen Maschinen gibt es die Mdglichkeit

die aufgespannten Scheiben inklusive der Flansche
zu entfernen, um aufBlerhalb der Maschine

die Scheiben auszuwuchten.

Bei modernen Maschinen ist ein automatisches
Auswuchtsystem vorhanden, hier muss die Einheit
nicht mehr entfernt werden. Ausnahmen sind

Werkzeugmaschinen, hier muss immer noch
manuell ausgewuchtet werden um die maximale
Leistung der Scheibe zu erhalten. Hierzu gibt es
eine Vielzahl von Maglichkeiten, die sich nach der
Anzahl der Auswuchtgewichte richtet. Nachfolgend
ist ein System mit zwei Auswuchtgewichten erklart.

AUSWUCHTSYSTEM MIT 2 GEWICHTEN

LINIE

TECHNISCHE
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LEICHTPUNKT

AUSWUCHT-
GEWICH'f

VERTIKALE
LINIE

VERTIKALE
LINIE

LEICHTPUNKT

AUSWUCHT-
GEWICHT

® Scheibe aufspannen

* Auswuchtgewichte entfernen oder gleichmassig
platzieren damit sich diese gegenseitig aufheben

* Scheibe in der Maschine auf perfekten Rundlauf
abrichten

e System aus der Maschine entfernen
(nachdem das Kihlmittel ausgeschleudert ist)
und die Auswuchtspindel einsetzen

e System auf den Auswuchtbock platzieren
und abwarten bis die Scheibe ruhig steht.
Dann den Leichtpunkt markieren

* Auswuchtgewichte so platzieren wie in
Zeichnung 1A dargestellt

TECHNISCHE INFORMATIONEN

e Scheibe drehen um 45 Grad und beobachten nach
welcher Seite sie sich dreht. Wenn sie sich mit
dem Gewicht nach oben dreht muss das Gewicht
weiter vom Leichtpunkt entfernt platziert werden.
Die Gewichte immer entgegen der Drehrichtung
der Scheibe verschieben. Siehe Zeichnung 1B

e Fortfahren mit dieser Methode und die rechten
oder linken Gewichte entsprechend verschieben.
Die Gewicht um maximal 3 mm verschieben.
Wenn sich die Scheibe langsamer bewegt diesen
Wert reduzieren. Siehe Zeichnung 1C

e Fortfahren bis die Scheibe in allen Positionen
stehen bleibt. Gewichte dann festspannen
und das System wieder in die Maschine spannen

e Wichtig: Auswuchtbock muss in allen Richtungen
in der Waage stehen damit der Leichtpunkt exakt
gefunden werden kann

01



PROBLEMLOSUNGEN
LOSUNG VON OBERFLACHENPROBLEMEN

Viele Probleme beim Schleifen gehen auf Oberflachenprobleme zuriick.
Die folgende Tabelle beschreibt einige Probleme, die Ursachen und die moglichen Losungen.

REGELMASSIGE UNTERBROCHENE RATTERMARKEN
Sofort nach dem Abrichten

‘ Ursache Maschinenschwingungen

‘ Losung Kontrolle der Maschinenlagerung

REGELMASSIGE UNTERBROCHENE RATTERMARKEN
Nach einer gewissen Laufzeit

Ursache Scheibe ist zu hart

Losung Weichere Scheibe einsetzen

FLECKIGE MARKIERUNGEN

Ursache Scheibe hat Unwucht

Losung Scheibe auswuchten
RATTERMARKEN

Ursache Scheibe ist nicht rund

Losung Scheibe nochmals abrichten

UNREGELMASSIGE RATTERMARKEN

Ursache Scheibe ist nicht richtig gespannt
Losung Scheibe festspannen

Ursache Werkzeugspitzen sind lose
Losung Werkzeugspitzen fixieren

SPIRALMARKIERUNGEN

Ursache Abrichttechnik prifen

Losung Kontrolle des Diamanten ob scharf und in Ordnung
Ursache Abrichttechnik prifen

Losung Kontrolle ob Abrichter parallel ist

OBERFLACHE ZU GROB

Ursache Korngrofe zu grob

Losung Abrichtzustellung reduzieren. Abrichtvorschub reduzieren

Ursache Scheibe zu weich

Losung Reduzierung der Werkstlickdrehzahl. Hartere Scheiben einsetzen
Ursache Scheibe setzt sich zu

Losung Abrichtfrequenz reduzieren. Offenere und weichere Scheibe einsetzen

00000000001 [ECHNBEHE NFORMATIONER
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SICHERHEITSHINWEISE

SICHERHEITSHINWEISE BEI DER LAGERUNG UND DEM GEBRAUCH

VON SCHLEIFSCHEIBEN

Alle relevanten Sicherheitsvorschriften werden bei der Herstellung von Norton Scheiben eingehalten.
Um Unfalle beim Gebrauch zu vermeiden, schreibt der Gesetzgeber auch Kontrollen fiir den Verwender

vor (siehe FEPA Sicherheitshinweise).

BEI ANLIEFERUNG

Bei Anlieferung missen die Scheiben auf Schaden
untersucht werden. Bei Beschadigungen oder
Bruch ist die Annahme zu verweigern.

HANDHABUNG

Schleifkorper sind bruchempfindliche Werkzeuge
und erfordern daher auflerste Sorgfalt beim
Umgang. Harte Stéf3e, auch wenn Scheiben

auf Paletten liegen, sind zu vermeiden.

Jede Scheibe, die dennoch unsachgemaf} behandelt
wurde, ist genauestens zu untersuchen.
Falls Zweifel bestehen, diese nicht verwenden.

LAGERUNG

Kleine Scheiben bis 80 mm Durchmesser sowie
Stifte und Konen kénnen in entsprechenden
Kartons, Schleifscheiben der Form 02, 06, 04,
12 und 13 sollten liegend mit Zwischenlagen
und Form 11 oder weiche Scheiben liegend

mit Boden zu Boden und Seite zu Seite mit
Zwischenlagen gelagert werden. Diinne Scheiben
sowie Trennscheiben sind liegend, alle Gbrigen
Scheiben stehend im Regal aufzubewahren.

Bei stehender Lagerung ist darauf zu achten,
dass die Scheiben nicht herausrollen kénnen.

LAGERUNGSKONDITIONEN

Wahrend der Lagerung dirfen die Schleifscheiben
nicht ausgesetzt werden:

* Feuchtigkeit, Wasser oder Flissigkeiten
* Frost

* Wechselnden Temperaturen, die ein Beschlagen
hervorrufen

TECHNISCHE INFORMATIONEN

LAGERDAUER

Generell sollten Scheiben in Kunstharzbindung
innerhalb von 3 Jahren verwendet werden,
vorausgesetzt sie wurden sachgerecht gelagert.
Es ist darauf zu achten, dass immer die altesten
Scheiben zuerst verwendet werden.

Sachgerecht gelagerte keramisch gebundene
Scheiben kénnen auf unbestimmte Zeit gelagert
werden. Es wird jedoch empfohlen Scheiben,
die alter als 10 Jahre sind, nicht mehr

zu verwenden.

KLANGPROBE

Die Klangprobe kann nur bei keramisch
gebundenen Scheiben durchgefihrt werden.
Wenn die Scheibe angeklopft wird, entsteht
ein klarer Klang hervorgerufen durch

die Eigenfrequenz.

Um einen Test durchzufiihren wird die Scheibe
in der Bohrung aufgehangt und dann im Winkel
von 45 Grad mit einem nichtmetallischen
Gegenstand angeklopft. Dies sollte auf beiden
Seiten erfolgen.

Die Scheibe wird dann hell und klar klingen.
Eine gebrochene Scheibe (Riss) wird einen
scheppernden Ton erzeugen, diese darf

dann nicht verwendet werden. Dieser Test

ist vor dem Aufspannen einer Scheibe Pflicht.
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SICHERHEITSHINWEISE
PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

®
SAINT-GOBAIN

Schutzbrille, Gehdrschutz, Schutzhandschuhe, Staubmasken und bei riskanten Einsatzen Gesichtsschutz,

Sicherheitsschuhe sind immer Pflicht.

Atemschutz Schutzhandschuhe Schutzbrille Gehorschutz

O ®®

Anweisungen Keine defekten Nur fur Nassschliff
lesen Schleifscheiben  Trockenschliff

einsetzen

SCHULUNG DER ANWENDER

Anwender sollten mit den Sicherheitshinweisen
fur alle benutzten Maschinen geschult werden.

UMFANGSGESCHWINDIGKEIT

Keine Schleifscheibe darf mit einer hoheren
Geschwindigkeit als angegeben eingesetzt werden.
Esist jedoch mdglich die Spindeldrehzahl

zu erhohen wenn die Scheibe kleiner wird.

Dies muss aber in dem Verhaltnis erfolgen,

dass die angegebene Umfangsgeschwindigkeit

nicht dberschritten wird. Dies wird bei neuen
Maschinen automatisch durchgefiihrt, um den sonst
groferen Verschlei3 der Scheibe zu kompensieren.

KUHLMITTEL

Die Festigkeit von kunstharzgebundenen Scheiben
kann durch das Kihlmittel reduziert werden.

Die Konzentration an Alkalien im Kihlmittel muss
deshalb Uberwacht werden. Dies geschieht durch
Feststellen des PH Wertes, der 8 nicht
Uberschreiten sollte. Nach Abstellen der Scheibe
kann sich durch das Kiihlmittel eine Unwucht
ergeben wenn diese vorher nicht geniigend
ausgeschleudert wurde.

AUFLAGESCHIENE (SCHLEIFBOCKSCHEIBEN]

Die Auflageschiene sollte maximal 3 mm
von der Schleifscheibe entfernt befestigt
und in gutem Zustand sein.

ABRICHTEN UND SCHARFEN

Abrichten von Scheiben speziell bei
Handschleifoperationen darf nur von geschultem
Personal durchgefiihrt werden.

Wenn eine Scheibe durch zu hohen Verschleif3
und damit zu grof3er Unwucht nicht mehr
abgerichtet werden kann, muss diese

von der Maschine genommen werden.

Scheiben sollten regelmassig abgerichtet werden
um ein Zusetzen zu verhindern.

00000000001

SEITENSCHLEIFEN

Seitenschleifen darf nur mit den dafir
vorgesehenen Scheiben erfolgen.

Schleifen an der Seite einer Scheibe kann gefahrlich
sein. Zu hoher seitlicher Druck kann zu einem
Scheibenbruch fihren. Dies gilt vorrangig bei
Handschleifoperationen, wo eine exakte Kontrolle
der Seitenlast nicht maglich ist.

Als Richtlinie gilt, dass die Scheibenbreite
mindestens 10 % des Scheibendurchmessers
betragen muss.

TRENN- UND SCHRUPPSCHEIBEN

Nicht-gewebeverstarkte Scheiben diirfen nicht
verwendet werden:

¢ Auf handgefiihrten Maschinen.

e Auf Maschinen bei denen das Werkstlick
mit der Hand an die Scheibe gefihrt wird.

Trennscheiben dirfen nur auf dafiir vorgesehenen
Maschinen eingesetzt werden.

Auf das Verfallsdatum bei Trenn-
und Schruppscheiben achten.

Wahrend des Trennens muss jede seitliche
Belastung vermieden werden.

Werkstlicke sollten fest und sicher gespannt sein,
wenn immer moglich.

SCHEIBEN ANHALTEN

Scheiben dirfen niemals durch Druck
auf den Umfang oder die Seite zum Stillstand
gebracht werden.

TECHNISCHE INFORMATIONEN
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DIAMANT- UND CBN-SCHLEIFWERKZEUGE

TECHNISCHE INFORMATIONEN
LANDESSPEZIFISCHE KENNZEICHNUNGEN VON KORNGROSSEN

FEPA U [JAPJAlf\IESE il OBERFLAE?-ILPI\:T?]AUIGKEIT OBERFLAEiI:EPI\T:?]AUIGKEIT
MIKROMETER | MESH | INDUSTRIAL | DYWM! DIAMANT | CBN OBERFI_%:FEP;ETRAALTGKE'T STAHL, STAHL, 0SZILLIERENDE
SIZE) EINSTICHSCHLEIFEN BEARBEITUNG
1181 | 1418
1182 | 1420 16
1001 | 1820
851 20/25
852 | 203 20 u | 2
711 25/30
601 30/35
602 | 300 30 36 | 36
501 35/40
426 | 4olts
427 | 4050 40 46| 46
356 | 45/50
301 50/60 50 50 | 50
50/80
251 60/70 60 | 60
252 | /80 40 60 | 80c | 8oc 0,6-0,9
213 | 7080 80 | 80
181 | 80100 | 80 80 | 100 | 100 0,4-0,7 1,0-1,1 0.9-1,1
80/120 110c
151 | 100120 | 100 | 100 | 110 | 120 09-1,0 0,8-0.9
126 |120/40 | 120 | 120 | 120 | 150 0.4-0,5 0,8-0.9 0,6-0,8
107 | 14070 | 140 | 150 | 150 | 180 0,6-0.8 0,5-0,6
91 |10 170 | 180 | 180 | 220 0.3-0,4 05-0,6 0,4-0,5
76 |200| 200 | 220 | 220 | 230
66 | 2200270 230 | 240 | 240 | 240 0.2-0,3 0,4-05
54 | 205325 | 270 | 320 | 320 | 320
L6 | 3B400| 325 | 400 | 400 | 400 0,1-0,2
W00/500 | 400 500 | 500
Mé3 | 40/60
M40 | 3040 | 500 500
M25 | 2080 | 700
1525 | 800
M16 | *10/20¢ | 1.000 600
416t | 1.500
M10 | %6412 | 2.000 800
Mé3 | *48* | 2500
96t | 4.000
M4 9/ | 5.000
M1 /¢ | 15.000
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KONZENTRATION

Die Angabe der Konzentration ist standardisiert. Sie leitet sich aus dem Gewicht

des Hartstoffes (Karat) ab und wird fir ein Belagvolumen von 1 cm? angegeben. 1 Karat=0,2 g.

DIAMANT ABRASIVE CBN ABRASIVE*

100 - W b - 0,88g/cm?®
75 = T 3,3 = 0,66g/cm?®
50 = Q 2,2 = 0,44g/cm?

* Angaben Uber weitere Konzentrationen erhalten Sie auf Anfrage

AUSWAHL DER KONZENTRATION

Die Wahl der Hartstoffkonzentration hangt u.a. von den Maschinenparametern ab:

Vorschliff-Operationen Fertigschliff
Maschine mit starker Antriebsleistung Maschine mit geringer Antriebsleistung
Geringe Kontaktflache GrofRe Kontaktflache
Profilerhaltung oder zur Erhéhung der Kantenstabilitat Trennen ohne Temperaturanstieg
| s | seser | sy | sl ssiiE |
Diamant 100 75 50 50/75
CBN W T Q Q/T

KUHLUNG

Grundsatzlich empfiehlt sich der Einsatz von Kithlschmiermittel, weil damit die durch Reibung entstandene
Warme reduziert wird. Hohe Temperaturen schadigen die Werkstiicke und beeinflussen den Fertigungsprozess.

In der Praxis zeigt sich, dass auch ohne Kihlung ein gutes Schleifergebnis erzielt werden kann,
wenn die Bindung im Schleifbelag dementsprechend ausgewahlt wird.

Auswahl des Kiihlschmiermittels:
e Diamantscheiben: Reines Wasser mit 1,5 % Rostschutzmittel oder Emulsion
e CBN-Scheiben: Mineralél oder Wasser mit 5 - 10 % Olanteil (Emulsion)

* Bei Einsatz von CBN-Schleifscheiben hat sich gezeigt, dass bei der Verwendung von reinem
Ol die Lebensdauer der Scheibe erhoht wird

MONTIEREN, AUSRICHTEN UND KONDITIONIEREN

Um beste Ergebnisse zu erzielen, empfehlen wir fir NORTON Diamant- und CBN-Schleifwerkzeuge
die folgenden Montageanweisungen zu beachten.

MONTIEREN - AUFZIEHEN DER SCHEIBE AUF DIE MASCHINENSPINDEL
e Uberpriifen Sie die Flansche und die Spindel sorgfaltig
¢ Stellen Sie sicher, dass samtliche Oberflachen sauber und unbeschadigt sind

 Uberzeugen Sie sich davon, dass die zu montierenden Flansche plan sind und mit gleichem Durchmesser.
Dies gilt besonders bei zentrierten Scheiben z.B. in keramischer Bindung

¢ Kontrollieren Sie die Laufgenauigkeit Ihrer Spindel aufBerst sorgfaltig. Die Laufungenauigkeit sollte 5 pm
nicht Uberschreiten

TECHNISCHE
INFORMATIONEN
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e Ziehen Sie die Schrauben bei der Montage von Hand an

e Richten Sie die vormontierte Schleifscheibe unter Zuhilfenahme eines Gummi- oder Holzhammers
auf eine Laufgenauigkeit von kleiner 25 pm aus

® Ziehen Sie die Flanschschrauben an und kontrollieren Sie nochmals die Laufgenauigkeit der Schleifscheibe
® | assen Sie die Schleifscheibe eine Minute ohne Belastung rotieren bevor Sie mit dem Schleifen beginnen

e Wenn es moglich ist sollte die Schleifscheibe tber ihre gesamte Lebensdauer montiert auf dem Flansch
verbleiben

- Verwenden Sie bei der Montage mehrerer Schleifscheiben mdglichst eine abgestufte Spindel
und montieren Sie die einzelnen Schleifscheiben gegen die feste Anlageseite

- Wechseln Sie die Schleifscheiben immer mit dem Flansch, so erhalten Sie die Laufgenauigkeiten bei

- Beider erneuten Montage kénnen Sie den Flansch direkt auf der Spindel montieren und sparen dadurch
die Zeit sowie das Schleifscheibenmaterial fiir das Abrichten

ABRICHTEN DER SCHLEIFSCHEIBE UM EXAKTEN RUNDLAUF ZU ERZIELEN

e Vor dem Abrichten der Schleifscheiben, gehen Sie mit einem Wachsstift iber die Randform.
Wichtig: Benutzen Sie keine Flissigkeit auf Tintenbasis bei Superabrasiven Schleifscheiben

e Jede Farbspur auf der Scheibenrandform nach dem Abrichten, zeigt die unrunden Stellen

* Norton Abrichtgerate werden tblicherweise zum Abrichten von Diamant- und CBN-Schleiftopfen

und -zylindern eingesetzt

- Das Abrichtgerat darf immer nur trocken eingesetzt werden

- Diamant- /CBN-Schleifscheibe und Abrichtscheibe werden ganz dicht zusammengebracht,
ohne jedoch in Kontakt zu kommen

- Starten Sie die Diamant-/CBN-Schleifscheibe mit normaler Geschwindigkeit;
die Abrichtscheibe durch Drehbewegung in die gleiche Richtung bringen

- Beide Scheiben zusammenbringen bis sie sich beriihren

- Vergewissern Sie sich, dass die Abrichtscheibe sich zum Kontaktzeitpunkt dreht

- Die Scheibe bei einer Geschwindigkeit 10 - 20 mm/s hin und her bewegen

- Zustellung von 0,01 - 0,02 mm am Ende jeden Hubs

- Nach dem Abrichten, sollte die Diamant-/CBN-Schleifscheiben glatt sein und einen exakten Rundlauf haben

ABRICHTEN DES TRAGERKORPERS

Das Tragermaterial (der Teil der Scheibe auf dem der Schleifbelag aufgebracht wird) sollte niemals mit
dem Werkstick wahrend des Schleifens in Kontakt kommen; Reibung erzeugt Hitze.

Da der Schleifmittelbelag einer Topfscheibe verschleifit, muss der Tragerkaorper freigelegt werden -
Abrichten ist hier erforderlich.

* Mit Einkornabrichter oder Schneidwerkzeug den Resaloy Tragerkdrper abrichten
e Das Werkzeug einspannen

e Die Schneidkanten exakt ausrichten, dass ein 1,5 mm Schleifbelag freigelegt wird

ABRICHTEN DES SCHLEIFBELAGES ZUM FREILEGEN DER KORNSPITZEN
Abrichten mit dem Wunsch die Schleiffahigkeit der Schleifscheibe zu erhohen

Nach jedem Abrichtvorgang ist es notwendig, die Scheibe zu scharfen um eine gute Schleiffreudigkeit
zu gewahrleisten. Hierbei wird die Bindung zurlickgesetzt und es entsteht ein Korniiberstand
der Hartstoffpartikel. Das Scharfen erfolgt normalerweise mit einem keramisch gebundenem Scharfstein.

Die Auswahl des Scharfsteines erfolgt in Abhangigkeit der zu scharfenden Bindung und der darin
enthaltenden Hartstoffgrofle.

AUSWAHL DER SCHARFSTEINE

BINDUNG HARTSTOFFGROSSE SCHARFSTEINE
Kunstharz 126 und grofler 38A 150 HVBE
107 bis 64 38A 220 HVBE
54 und feiner 38A 320 HVBE
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PROBLEMLOSUNGEN

EINSATZUNTERSTUTZUNG

* Die Werkstiicke miissen fest eingespannt sein. Jegliche Vibration verursacht einen erhohten
Schleifscheibenverschleif3, erzeugt Rattermarken oder fihrt zu Gratbildung

* Beim Schleifen zwischen Spitzen sollten die Spitzen gut zentriert und entsprechend vorbereitet sein
* Minimieren Sie den Schleifiberhang

e Verwenden Sie Spitzen oder Werkstlickgegenhalter nur, wenn diese ausreichend dimensoniert sind
um Vibrationen zu vermeiden

ZUSTELLUNG - VERMEIDEN VON ZU HOHEN ZUSTELLWERTEN

® Zu grofle Vorschiibe erzeugen einen erhohten Scheibenverschleif3. Indikatoren fiir einen zu grof3 gewahlten
Vorschub:

- Laute Schleifgerausche

- Rattermarken

- Brand am Werkstiick

- Hoher Schleifscheibenverschleifl
- Vibrationen

TROCKENSCHLIFF

BRAND AM WERKSTUCK (EXTREME WARMEENTWICKLUNG)

Ursache Scheibe zugesetzt oder stumpf

Losung Freiziehen der Scheibe mit einem Scharfstein

Ursache Zustellbetrag zu hoch

Losung Verringern der Zustellung der Scheibe oder des Werkstiickes

Ursache Scheibe zu hart

Losung Einsatz von freier schleifenden Bindungen oder Herabsetzen der Schnittgeschwindigkeit
Ursache Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Losung Herabsetzen der Schnittgeschwindigkeit

SCHLECHTE OBERFLACHENGUTE

Ursache Hartstoffgrofe zu grob
Losung Feinere HartstoffgroBe wahlen
Ursache Zustellbetrag zu hoch
Losung Zustellbetrag reduzieren
RATTERMARKEN
Ursache Scheibe ist unrund
Losung Scheibe auf Rundlauf ausrichten und sicherstellen, dass sie auf dem Flansch sicher

gespannt ist

Ursache Schleifscheibe zu hart

Losung Spezifikation Uberprifen
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NASSSCHLIFF

BRAND AM WERKSTUCKEXTREME WARMEENTWICKLUNG

Ursache Scheibe zugesetzt oder stumpf

Losung Erneutes Abrichten der Scheibe

Ursache Unzureichende Positionierung der Kiihlmittelstrahles
Losung Richten Sie den Kiihlmittelstrahl direkt in den Schleifspalt
Ursache Zu hohe Materialabtragsrate

Losung Reduzieren Sie die Zustellung und / oder den Quervorschub
Ursache Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Losung Verringern der Schnittgeschwindigkeit

SCHLECHTE OBERFLACHENGUTE

Ursache Zu viel Abrichten

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

Losung Abrichtdruck verringern
Scharfen beenden sobald der Scharfstein grofien Verschleifl aufweist

Ursache HartstoffgroBe zu grob
Losung Feinere HartstoffgroBe wahlen
Ursache Unzureichende Positionierung des Kiihlmittelstrahles oder zu geringe Menge oder zu geringer Druck
Losung Sorgen Sie flr eine ausreichende Kihlmittelmenge
RATTERMARKEN
Ursache Scheibe unrund
Losung Scheibe auf Rundlauf ausrichten und sicherstellen, dass sie auf dem Flansch sicher gespannt ist
Ursache Schleifscheibe zu hart
Losung Spezifikation tberprifen
KEIN ABTRAG
Ursache Stumpf durch Konditionieren
Ldosung Leichtes Scharfen zum Offnen der Bindung
Ursache Schleifscheibe zugeschmiert
Losung Leichtes Scharfen zum Offnen der Bindung. Kiihlmittelfluss erhéhen um mit dem Spiileffekt

die Scheibe zu reinigen. Die Scheibe nie ohne Kiihlung laufen lassen

Ursache HartstoffgréBe zu fein

Losung Spezifikation tberprifen

PROZESSZEIT ZU LANG

Ursache Zustellung oder Schnittgeschwindigkeit zu gering

Losung Zustellung erhéhen; Erhdhung der Scheibengeschwindigkeit (Beachten der maximalen
Umfangsgeschwindigkeit)

GERINGE LEBENSDAUER DER SCHLEIFSCHEIBE

Ursache Falsche Kiihldiisenanordnung

Ldsung Sorgen Sie flr eine ausreichend Kiihlmittelmenge

Ursache Schnittgeschwindigkeit zu niedrig

Losung Erh6hung der Scheibengeschwindigkeit (Beachten der maximalen Umfangsgeschwindigkeit)
Ursache Zu viel Abrichten

Losung Abrichtdruck verringern

Ursache Schleifscheibe zu weich oder zu hart

Losung Andern der Kornung, der Bindungshérte oder der Konzentration

TECHNISCHE INFORMATIONEN 01
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DIAMANTSCHEIBEN

TECHNISCHE INFORMATIONEN
UMFANGSGESCHWINDIGKEIT

®
SAINT-GOBAIN

MAXIMALE UMFANGSGESCHWINDIGKEIT
PURCHIESSER MAX M/S MAX RPM

100 80 15300

15 80 13300

125 80 12250

150 80 10200

180 80 8500

200 80 7650

230 80 6650

250 80 6100

300 100 6400

350 100 5500

400 100 4800

450 63 2700

Uberschreiten Sie niemals die maximale Umfangsgeschwindigkeit:

¢ Diamantscheiben f. Handmaschinen g < 230 mm: 80 m/s

¢ Diamantscheiben f. Handmaschinen g > 230 mm: 100 m/s

e Andere: 63 m/s

PERSONLICHE SCHUTZAUSRICHTUNG

Schutzbrille, Gehorschutz, Schutzhandschuhe, Staubmasken und bei riskanten Einsatzen Gesichtsschutz,

Lederschiirze und Sicherheitsschuhe miissen getragen werden.

Gehorschutz

©® ® ® 0 09 ® @®

Atemschutz Schutzhandschuhe Schutzbrille

Anweisungen Keine defekten Nur fiir Nassschliff

lesen

Schleifscheiben  Trockenschliff
einsetzen
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PROBLEMLOSUNGEN

DIAMANTSCHEIBE SCHNEIDET NICHT

Ursache Die Segmente sind fir das zu schneidende Material zu hart

Losung Kontrollieren Sie, ob die gewahlte Diamantscheibe fiir das Material geeignet ist
Ursache Die Segmente werden stumpf

Losung Schérfen Sie die Segmente durch Schneiden von abrasivem Material (z.B. Sandstein)
Ursache Zu wenig Maschinenleistung

Losung Spannung, Maschinenleistung und Filter tiberpriifen

HOHER VERSCHLEISS

Ursache Die Segmente sind zu weich fiir das zu schneidende Material (dies kann z.B. auftreten,
wenn eine Diamantscheibe fiir sehr harte Materialien bei weichen, abrasiven Materialien
eingesetzt wird)

Losung Kontrolle, ob die gewahlte Diamantscheibe fiir das Material geeignet ist

BRUCH DES STAHLKERNS

DER DIAMANTSCHEIBE

Ursache Die Segmente sind fir das zu schneidende Material zu hart

Losung Kontrollieren Sie, ob die gewahlte Diamantscheibe fiir das Material geeignet ist

Ursache Zu hoher Schleifdruck, Uberhitzung, Werkstiick nicht ordentlich eingespannt,
Verdrehen oder Verrutschen wahrend des Schnittes

Ldsung Die Diamantscheibe sollte die Arbeit machen, nicht zu viel Druck ausiiben,

lassen Sie die Diamantscheibe im Leerlauf immer wieder fiir ein paar Sekunden abkiihlen

ABLOSEN ODER BRUCH VON SEGMENTEN

Ursache Die Segmente sind fir das zu schneidende Material zu hart. Dies kann zu Schwingungen
und Vibrationen an der Diamantscheibe flihren, welche wiederum zum Ausbruch
der Segmente fiihren

Ldsung Kontrollieren Sie, ob die gewahlte Diamantscheibe fiir das Material geeignet ist

UBERHITZUNG VON SEGMENTEN

Ursache Zu hoher Schleifdruck fiihrt zu Uberhitzung. Uberhitzung ist sehr gut erkennbar durch
Blaufarbung an den Stellen, an denen Segment und Stahlkern zusammengeschweif3t sind

Losung Kiihlen Sie regelmafig die Diamantscheibe, indem Sie sie immer wieder fiir ein paar
Sekunden im Leerlauf laufen lassen

Ursache Die Segmente sind fiir das zu schneidende Material zu hart

Losung Kontrollieren Sie, ob die gewahlte Diamantscheibe fiir das Material geeignet ist.

Alternativ weniger Druck ausiiben und die Diamantscheibe die Arbeit machen lassen

UNTERSCHNITT

Ursache

Unterschnitt entsteht in erster Linie, wenn der Stahlkern der Diamantscheibe schneller
verschleifit als die Segmente selbst, speziell im Bereich wo Segment und Stahlkern
zusammengeschweifit sind. Dies passiert am ehesten bei sehr abrasiven Materialien.
Die Schleifablagerungen wie z.B. Spane und Staub werden nicht ordentlich abgefiihrt
und beschadigen den Stahlkern. Unterschnitt tritt auf, wenn mit Diamantscheiben

fur harte Materialien sehr weiche abrasive Materialien geschnitten werden

Losung

Benutzen Sie eine Diamantscheibe, die fir das spezifische Material empfohlen ist

TECHNISCHE INFORMATIONEN
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SAINT-GOBAIN

SICHERHEITSHINWEISE
SICHERHEITSHINWEISE - GEBOTE

Zu lhrer Sicherheit: Bitte vergewissern Sie sich, dass alle die Hinweise zum sicheren Gebrauch

der Diamantscheiben kennen

/ GEBOTE Lesen Sie die Sicherheitshinweise vom Diamantscheiben- und Maschinenlieferanten
Diamantscheiben trocken und frostfrei lagern, extreme Temperaturschwankungen
v GEBOTE :
vermeiden
/ GEBOTE Vergewissern Sie sich, dass die Diamantscheibe fir die jeweilige Anwendung geeignet ist
/ GEBOTE Einsatz, Lagerung und Transport dem Produkt entsprechend durchfiihren
Vor dem Wechsel bzw. der Montage der Diamantscheibe nehmen Sie die Maschine vom
v GEBOTE
Stromnetz
Kontrolle und Uberpriifung aller Diamantscheiben auf mogliche Beschadigungen bevor sie
v GEBOTE ; . . !
zum Einsatz kommen (Risse, Kern verzogen, Bohrung besch&digt oder ausgerissen)
/ GEBOTE Alle vorgesehenen Montage- und Befestigungselemente verwenden. Stellen Sie sicher,
dass alle Befestigungselemente sauber, unbeschadigt und gratfrei sind
Vergewissern Sie sich, dass alle weiteren Teile ebenfalls richtig eingestellt und sicher
v GEBOTE i
befestigt sind
Verwenden Sie immer die richtig ausgelegte und korrekt eingestellte Schutzhaube (fiir
v GEBOTE : . .
Diamantscheiben und Antrieb)
/ GEBOTE Vergewissern Sie sich, dass das Werkstiick gesichert ist
/ GEBOTE Entsprechende Schutzbekleidung ist immer zu tragen
Vermeiden Sie Verkanten und seitliche Belastungen um einen effizienten Einsatz zu
v GEBOTE e
gewabhrleisten
Vergewissern Sie sich, dass die Drehrichtung der Diamantscheibe (Kennzeichnung mit Pfeil)
v GEBOTE . e bl
und die Rotationsrichtung der Maschine tbereinstimmt
/ GEBOTE Vergewissern Sie sich, dass alle Maschinen die Anforderung der CE-Norm erfillen
Seien Sie sich der bestehenden Risiken beim Einsatz von Schleifmitteln bewusst und halten
Sie alle empfohlenen Vorsichtsmafinahmen ein:
* Kein Kérperkontakt zu rotierenden Schleifmitteln
/ GEBOTE ® Vermeiden Sie Verletzungen durch Scheibenbruch wahrend des Einsatzes

® Schutz vor Splittern, Funken, Qualm und Staub wahrend der Bearbeitung
® Larmschutz

® Vibrationen
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SICHERHEITSHINWEISE - VERBOTE

Zu |hrer Sicherheit: Bitte vergewissern Sie sich, dass alle Hinweise zum sicheren Gebrauch
der Diamantscheiben kennen

x VERBOTE Kein ungeschultes Personal mit Diamantscheiben arbeiten lassen

VERBOTE Kein beschadigtes oder herabgefallenes Produkt einsetzen

VERBOTE Kein Produkt verwenden, dass nicht mehr eindeutig zu identifizieren ist

VERBOTE Keine Maschinen verwenden, die nicht in gutem Zustand sind oder bei denen Teile beschadigt sind

VERBOTE Keine zu grofe Kraft bei der Montage der Scheibe aufbringen, die Bohrungsgréfe nicht

verandern
VERBOTE Kein Uberschreiten der maximal zuldssigen Umfangsgeschwindigkeit
VERBOTE Keine Schlage oder Uibertriebene Krafte auf die Scheibe wirken lassen, die Scheibe nicht iberhitzen
VERBOTE Kein Flansche verwenden, die nicht sauber und plan sind
VERBOTE Keine Ubertriebenen Krafte beim Anziehen der Montageteile / Muttern
VERBOTE Kein Starten der Maschine vor der Montage und der sicheren Befestigung des Scheibenschutzes
VERBOTE Keine Diamant - oder Schleifscheibe, die vibriert, weiterverwenden.

Richten Sie die Scheibe ab oder tauschen Sie sie aus

VERBOTE Kein Einsatz der Schleifscheibe, fiir den sie nicht vorgesehen ist

VERBOTE Kein Einschalten der Maschine wahrend Schleifscheibe und Werkstiick im Kontakt sind

VERBOTE Keine Materialien schleifen oder trennen fiir welche die Scheibe nicht vorgesehen ist

VERBOTE Kein Anhalten der Schleifscheibe durch Ausiibung von Druck, Schleifscheibe frei auslaufen lassen

Kein Uberschreiten der héchstzuldssigen Umfangsgeschwindigkeit

X | X X X | X X X X X X X X X | X X X X X

VERBOTE Einhaltung der Werte, die auf die Scheibe graviert sind

VERBOTE Keine Diamantscheiben einsetzen, die fehlende Segmente oder Risse im Stahlkern aufweisen
VERBOTE Keine Diamantscheiben fiir Trockenschnitt im Nassschnitt einsetzen

VERBOTE Keine lockere Kleidung, Krawatten oder Schmuck beim Arbeiten mit Schleifmitteln tragen
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www.saint-gobain-abrasives.com

Saint-Gobain Abrasives GmbH
Birkenstrafle 45 - 49

D-50389 Wesseling

Germany

Tel: +49 (0)2236 - 703-1
Fax: +49 (0)2236 - 703-367

GERMANY / AUSTRIA

SAINT-GOBAIN ABRASIVES GMBH
DR.GEORG-SCHAFER-STR. 1
D-97447 GEROLZHOFEN
GERMANY

TEL: +49 9382 602-0

FAX: +49 9382 602-186

SAINT-GOBAIN ABRASIVES NV/SA
INDUSTRIELAAN 129

1070 ANDERLECHT /BRUSSEL
BELGIUM

TEL: +32(0]2267 2100

FAX: +32(0)2 267 84 24

SAINT-GOBAIN ABRASIVES, S.R.0.

POCERNICKA 272/96, MALESICE
108 00 PRAHA 10

CZECH REPUBLIC

TEL: +420 255719 326

FAX: +420 255 719 321

SAINT-GOBAIN ABRASIVES A/S
ROBERT JACOBSENS VEJ 62A
2300 KOBENHAVN S
DENMARK

TEL: +45 46755244

SAINT-GOBAIN ABRASIVES
JUMEIRA LAKE TOWERS
FREE ZONE

CLUSTER E

SABA 1 TOWER, OFFICE 2201
PO BOX 643706

DUBAI, U.AE

TEL: +971 4 4315154

FAX: +971 4 4315434

SAINT-GOBAIN ABRASIFS

RUE DE LAMBASSADEUR - B.P.8
78 702 CONFLANS CEDEX
FRANCE

TEL: +33(0)1 34 90 40 00

FAX: +33(0)139 1989 56

SAINT-GOBAIN ABRASIVES GMBH
BIRKENSTRASSE 45-49

D-50389 WESSELING

GERMANY

TEL: +49 (0] 2236 703-1

FAX: +49 (0) 2236 703-367

SAINT-GOBAIN ABRASIVES KFT.
1225 BUDAPEST

BANYALEG U. 60/B.

HUNGARY

TEL: +36 13712250

FAX: +36 13712255

SAINT-GOBAIN DIAMANTWERKZEUGE GMBH

SCHUTZENWALL 13 - 17
D-22844 NORDERSTEDT
GERMANY

TEL: +49 40 5258-0
FAX: +49 405258-215

SAINT-GOBAIN ABRASIVI S.P.A
VIA PER CESANO BOSCONE 4
1-20094 CORSICO MILANO
ITALY
TEL:
FAX:

+39 02 44 851
+39 02 4478 266

SAINT-GOBAIN ABRASIVES S.A.
190 RUE J.F. KENNEDY

L-4930 BASCHARAGE

GRAND DUCHE DE LUXEMBOURG
TEL: +352504011

FAX: +3525016 33

NO. VERT (FRANCE] 0800 906 903

SAINT-GOBAIN ABRASIFS, S.A.
2 ALLEE DES FIGUIERS

AIN SEBAA - CASABLANCA
MOROCCO

TEL: +212522 665731

FAX: +2125223509 65

SAINT-GOBAIN ABRASIVES BV
GROENLOSEWEG 28

7151 HW EIBERGEN

P.0. BOX 10

7150 AA EIBERGEN

THE NETHERLANDS

TEL: +31545 466466

FAX: +31545 474605

SAINT-GOBAIN ABRASIVES AS
POSTBOKS 11, ALNABRU,
0614 0SLO

BROBEKKVEIEN 84,

0582 0SLO

NORWAY

TEL: +47 63870600

FAX: +47 63870601

SAINT-GOBAIN HPM POLSKA SP. Z 0.0.

UL. NORTON 1

62-600 KOLO

POLAND

TEL: +48 632617100
FAX: +48 63 27 20 401

SAINT-GOBAIN ABRASIVOS, L. DA
ZONA INDUSTRIAL DA MAIA
I-SECTOR VIII, NO. 122
APARTADO 6050

4476 - 908 MAIA

PORTUGAL

TEL: +351 229 437 940

FAX: +351 229 437 949

Norton ist eine eingetragene Marke von Saint-Gobain

Form # 2810

AT
SAINT-GOBAIN

SAINT-GOBAIN GLASS

BUSINESS UNIT ABRASIVI

PUNCT DE LUCRU: LOC.VETIS, JUD.
SATU MARE 447355

STR. CAREIULUI 11

PARC INDUSTRIAL RENOVATIO
ROMANIA

TEL: 0040-261-839.709

FAX: 0040-261-839.710

SG HPM RUS

58, F. ENGELS STR.
STROENIE 2

105082 MOSCOW
RUSSIA

TEL: +74 955 408 355
FAX: +74 959 373 224

SAINT-GOBAIN
ABRASIVES (PTY] LTD

2 MONTEER ROAD
ISANDO 1600

P.0. BOX 67

SOUTH AFRICA

TEL: +27 119612000
FAX: +27 11961 2184/5

SAINT-GOBAIN ABRASIVOS, S.A.
CTRA. DE GUIPUZCOA, KM. 7,5
E-31195 BERRIOPLANO (NAVARRA)
SPAIN
TEL:
FAX:

+34 948 306 000
+34 948 306 042

SAINT-GOBAIN ABRASIVES AB
BOX 495

SE-191 24 SOLLENTUNA
SWEDEN

TEL: +46 858088100

FAX: +46 858088101

SAINT-GOBAIN INOVATIF
MALZEMELER VE ASINDIRICI
SAN.TIC. AS.

GOLD PLAZA, ALTAY CESME
MAHALLESI, 0Z SOKAK, N0:19/16
34843 MALTEPE-ISTANBUL,
TURKEY

TEL: 0090-216-217 1250

FAX: 0090-216-442 40 74

SAINT-GOBAIN ABRASIVES LTD.
DOXEY RD

STAFFORD

ST16 1EA

UNITED KINGDOM

TEL: +441785 222000

FAX: +44 1785 213 487

VA

FSC

wwwfsc.org
MIX

Paper from
responsible sources

FSC® C100137
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