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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 Schleifkérner 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 Oberflachengiite.

SYNTHETISCHE SCHLEIFMITTEL

e Aluminiumoxid ist widerstandsfahig und gut
geeignet zum Schleifen von Materialien wie
Kohlenstoffstahle, legierte Stahle, Hartbronze
und Harthdlzer. 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 fir 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.
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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
grofle Raume zwischen den Kdrnern offen lassen.
Sie wird verwendet in Schleifoperationen wo
die Schleifspane sonst die Oberflache zusetzen
wirden, wodurch die Schneidkraft reduziert und
die Lebensdauer verkirzt 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.




SCHLEIFKORNGROSSE

Durch sorgfaltig hergestellte Siebe aus Seidenfaden
werden die Schleifkérner in Standardkorngréfien nach
genauer Grofle und Anzahl pro Quadratzoll sortiert
um grotmagliche Genauigkeit zu gewahrleisten.

Die Kérnungsnummer (Maschenzahl) die auf

der Unterlage erscheint, besagt die Anzahl der
Sieboffnungen pro Linearzoll im endgiiltigen Sieb.
Kérnung 240 und feiner, Pulver genannt, wird in
Behaltern pulverisiert und durch hydraulische
Trenneinrichtungen und Luftsortierung separiert.

®
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Der europaische Standard der Korngrofien ist das FEPA
Sortierungssystem. Alle FEPA Korngrof3en sind vorne
mit dem Buchstaben ,,P” gekennzeichnet, z.B. P180.

In den USA gibt es ein anderes Kérnungssystem
namens CAMI. FEPA und CAMI Kérnungen geben

die Durchschnittspartikelgréfie in Micron und Zoll an.

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 Kornungssymbol angegeben.

ALUMINIUMOXID, GARNET, EMERY
PARTIKELGROSSE | PARTIKELGROSSE oL P e I CLL O SLASPAPIER

N 2OLE (N MICRON CTJINUNGSSYS:ESA Kosmlé"éfs' POLIERPAPIER | GEWEBE

0000118 03 - - - _ - _
0000197 05 - - - _ _ _
0000394 1,0 - - - - _ _
0000787 2,0 - - - _ _ _
000118 3,0 - - - - _ _
000158 4,0 - - - _ _ _
000197 5,0 - - - _ _ _
000236 6,0 - - - _ _ _
00026 65 1200 2 - _ _ _
00035 9,0 - - - _ _ _
00036 9,2 1000 - - - _ _
00047 12,0 - - _ _ _ _
00048 12,2 800 S S 4/0 _ _
00059 15,0 B - - - _ _
00060 15,3 - P1200 - - _ _
00062 16,0 600 - - 3/0 - -
00071 183 - P1000 - - - -
00077 19,7 500 - = 2/0 - -
00079 20,0 2 - - - _ _
00085 218 - P800 - - _ _
00092 23,6 400 - 10/0 0 - -
00098 25,0 - - - _ _ _
00100 27,75 2 P600 - _ _ _
00112 288 360 B - _ _ _
00118 30,0 2 - - - _ _
00118 30,2 - P500 - - _ _
00137 35,0 - P400 - - _ _
00140 36,0 320 - 9/0 - - -
001575 40,0 2 - - _ _ _
00158 40,5 = P360 - - _ _
00172 44,0 280 - 8/0 1 - -
00177 45,0 - - - _ _ _
00180 46,2 - P320 - - - -
00197 50,0 - - _ _ _ _
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SCHLEIFKORNGROSSE

ALUMINIUMOXID, GARNET, o
PARTIKELGROSSE | PARTIKELGROSSE LU LD, ZlRKONKO.IIQUND SLASPAPIER
INZOLL IN MICRON CTJINUNGSSYS:EE:A KOSF:(TA%';GLS' 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 = 6/0 2 = =
,00304 78,0 180 P180 5/0 3 = 00
,00363 93,0 150 = 4/0 - Fein =
,00378 97,0 = P150 = = = 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 = Grob =
01271 326,0 = P50 = = = S2
01369 351,0 50 - 1 - - -
,01601 412,0 = P40 = - = 2'/2
01699 428,0 40 = -1/2 - - -
02044 524,0 = P36 = = = 36
,02087 535,0 36 - 2 - Extra grob -
02426 622,2 - P30 = = = =
,02488 638,0 30 = 2/2 - - -
,02789 715,0 24 = 3 = = =
,02886 740,0 = P24 - - _ _
,03530 905,0 20 = 32 = - -
,03838 984,0 = P20 = = = =
05148 1.320,0 16 = 4 = = =
05164 1.324,0 = P16 = = = =
,06880 1.764,0 = P12 = = = =
07184 1.842,0 12 = AV - - -
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SCHMALBANDER UND BREITBANDER

Die beim Schleifen mit Bandern erzielten Ergebnisse hangen von mehreren Faktoren ab:
® Der Zustand der Schleifmaschine und die verfligbare Antriebskraft

¢ Die Schleifbandgeschwindigkeit

¢ Der Schleifdruck

* Die Kontaktscheibe

* Die Wahl des Schleifbandes in Bezug auf die Form der Werkstiicke und Materialarten

¢ 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 Oberflachengiite und dem Schleifdruck. Einige Schleifmittel

wie Zirkonkorund und Keramik erlauben viel hohere Driicke, 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 20-35m/s
Holz 15-30 m/s Lack 10-15 m/s

SCHLEIFDRUCK
Die Hohe des Schleifdrucks hangt ab von:

* Dem angewendeten Anpressdruck
e Der Grofle der Kontaktflache zwischen Band und Werkstiick

e Der Unterlage auf der das Band l&uft (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 Schleifbdander. Die Kontaktscheiben
sind im Allgemeinen Gberzogen 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 gleichmafigere Oberflache als weichere Kontaktscheiben. Sie werden eingesetzt mit wenig
flexiblen Bandern fiir einen schnelleren Schnitt.

* Weichere Kontaktscheiben bringen geringere Zerspanung, ein besseres Oberflachenfinish und passen
sich den Formen des Werkstiickes an. Sie werden im Allgemeinen zum Fertigschleifen von geformten
Werkstiicken 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.

e Kontaktscheiben mit einem grofBeren Durchmesser wirken weicher und sollten generell auf gré3eren
Oberflachen verwendet werden.

e 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 fihrt

»}\K 150 7 \//t
'Eoo\‘

\
» //

W/
N

KLEBESTELLEN

Bander werden hergestellt mit einer Standard-Klebestelle, die fiir das Schleifmittel
und fur die Haupteinsatzart am besten geeignet ist.

B

gestoBen mit Folie Uberlappt ohne Freischleifen Uberlappt mit Freischleifen
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NORaX® - EINE INNOVATIVE TECHNOLOGIE

NORaX ist eine innovative Schleifmitteltechnolgie stumpfe Schleifpartikel von der Bandoberflache

von Norton flr Schleifmittel auf Unterlage. abgetragen um neue Schneidkanten freizulegen.

Die Innovation liegt in der Schleifmittelschicht: aus Der standige Austausch von abgestumpften

einer mehrlagige Kornschicht wurde eine Schleifmaterial fihrt zu langeren Standzeiten,
3-dimensionale Schleifmittelstruktur entwickelt. hoheren Abtragsraten und einer gleichmafigen

Diese Strukturen ermoglichen einen kontrollierten Oberflachenglite wahrend der gesamten Einsatzdauer.
Kontakt zwischen Schleifmittel und Werkstiick bei Bestandteil der hoheren Leistung von NORaX ist die
verbesserter Schleifleistung. Ausriistung mit schleifaktiven Zusatzen. Diese erhohen

NORaX arbeitet wie eine Schleifscheibe auf die Abtragsleistung und senken die Schleiftemperatur.

Gewebeunterlage. Beim Verschleifl des Bandes werden

Konventionell Aggregat Strukturierte Schleifmittel
(einlagig) (mehrlagig, keine gleichmaBige (mehrlagig, kontrollierte Schleifflache)
Kontaktflache)

Fur weitere Informationen zu NORaX wenden Sie sich bitte an den fir Sie zustandigen Auflendienstmitarbeiter
oder Ihren regionalen Norton Kundendienst.

UNTERLAGE - SORTEN PAPIER

_ o _ Das Gewicht des Standardpapiers, dass bei Schleifmitteln
Ob Papler, Gewebe, vulkanisierte Fiber auf Unterlage eingesetzt wird, wird durch einen Buchstaben

oder Polyester, die Unterlage Muss angegeben der hinter der Korngréfle auf auf der Riickseite
S e . . - des Produktes erscheint. Kurz gesagt, je leichter
glatt genug sein fur eine glelchmaﬁlge die Unterlage um so groBer die Flexibilitat; je schwerer
Bindemittelschicht, sie muss stark die Unterlage um so reififester das Produkt.
genug sein um die Schleifdricke A-Gewicht (70 g)
auszuhalten und flexibel genug Leicht und flexibel, A-Gewicht wird verwendet vornehmlich

d K fol [ fur den Fertigschliff von Hand und sowohl trocken als auch
um den Konturen zu folgen (wenn nass eingesetzt.Die Korngrofe ist 80 und feiner.

erforderlich). Aus wirtschaftlichen :
. . . . o C-Gewicht (120 g)
Grunden sollte die glnstigste, fur die Starker und weniger flexibel als A-Gewicht. Diese

Schleifoperation geeignete Unterlage Unterlage wird fur Handschleifen trocken oder nass
x und zum Gebrauch auf kleinen Handschleifmaschinen
ausgewahlt werden. eingesetzt. Mittelfein bis fein schleifen, Kornung 60 bis 180.

D-Gewicht (150 g)

Starker und weniger flexibel als C-Papier. Diese Unterlage
wird auch fiir Handschleifen gewahlt und fiir den Einsatz
auf kleinen Handschleifmaschinen. Grob- bis mittelfein
schleifen, Kornung 36 bis 80.

E-Gewicht (220 g)

Starker und weniger flexibel als D-Papier. Diese Unterlage
wird vornehmlich fiir Rollen, Bander und Scheiben
verwendet wo grofie Reififestigkeit bendtigt wird.

F-Gewicht (300 g)

Die starkste und am wenigsten flexible Papierunterlage.
Eingesetzt fir Kurbelwellen-Lapprollen, Bander

und Rollen fiir die Lederindustrie und ausschliefilich

bei NorZon-Bandern.

TECHNISCHE INFORMATIONEN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN



TECHNISCHE
INFORMATIONEN

UNTERLAGE - SORTEN

GEWEBE

Gewebeunterlagen sind haltbarer als Papier,

sehr reififest und widerstehen auch dauernden
Biegungen und Formveranderungen wahrend

des Einsatzes. Norton setzt herkommliche Gewebe
bei der Herstellung von Schleifmitteln auf Unterlage
ein. Der Aufbau und die Endbehandlung

der Gewebeunterlage sind so entwickelt worden,
dass sie hervorragend fir die speziellen
Anwendungen geeignet sind. Die Standard
Gewebe-Gewichte werden durch einen Buchstaben
angegeben, der direkt hinter der Kérnungsangabe
auf der Riickseite des Endproduktes steht.

J-Gewicht

Die leichteste und flexibelste Gewebeunterlage,
diese Unterlage wird dann verwendet, wenn
Oberflachengite und GleichmaBigkeit wichtiger

als Materialzerspanung sind. Die Unterlage ist ideal
fur Endschliff, Feinschliff und dort, wo Flexibilitat
gefordert wird, wie bei der Bearbeitung von
Formstlicken.

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 gegentiber
Langsrissen als Standardgewebeprodukte,
wird Y-Gewebe fur Produkte in schwierigen
Anwendungen, wie Schmalbander fir
Handmaschinen und Breitbander zum Schleifen
von Schnittholz und Spanplatten, eingesetzt.
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FIBER

Fiberunterlagen werden aus mehreren Lagen
von impragniertem Papier hergestellt, sind sehr
hart und stark, aber flexibel genug

fur die entsprechenden Schleifoperationen.

0,8 mm Fiberunterlage hat die grof3te 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 kdnnen im Trocken- oder
Nassschliff eingesetzt werden und sind sehr
widerstandsfahig gegentiber chemischen Einflissen
und gleichzeitig rei3fest 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 Oberflachengiite eines Produktes beeinflussen.

Der Zweck dieser Tabelle ist den Einfluss auf die Oberflichengiite durch die Anderung einzelner Faktoren
von Produktspezifikationen zu zeigen. Die Pfeile zeigen die Tendenz an. Die Lange der Pfeile haben keine
grofle 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 RA WERTE NIEDRIGERE RA WERTE

1. Koérnung 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 Grofere Breite
auf Stahl auf Gewebe

8. - Durchmesser Kleiner GroBer
9. Bandgeschwindigkeit Langsamer Schneller
10. Schleifhilfe Trocken Wasser Emulsion o]} Fett
1. 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 GERINGERE SCHNEIDFREUDIGKEIT

Werkstick Langsamer Schneller
1. Vorschubge-

< >
<« >

schwindigkeit

Langsamer Schneller

2. Bandgeschwindigkeit N
) Zustand des Neu Im Einsatz
’ Schleifmittels < >
Grob Fein

4. Kornung _ >
Fiber Gewebe Papier

5. Produkthaltbarkeit _ -
. Art des Zirkonkorund Keramik Aluminiumoxid  Siliziumkarbid Emery
’ Schleifmittels < >
Kunstharz Kunstharz/ Leim Leim

7. Bindungsart 4 N
Offene Streuung Geschlossene

8. Bestreuungsdichte Streuung
9 Kontaktscheiben Gezahnt Glatt
' - Ausfiihrung < >
Stahl gezahnt Gummi Leinen

10. - Zusammensetzung =
Kleiner Grofer

1. - Durchmesser _ -
Hoch Niedrig

12. Druck 4 =
Kihlung / o]l Emulsion Wasser Trocken

13. .

Schmierung < >
Weicher Harter

14. Werkstiickharte

\J

<
<
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SICHERHEITSHINWEISE

SICHERHEIT BEI DER LAGERUNG UND BEIM GEBRAUCH
VON SCHLEIFMITTELN AUF UNTERLAGE

TRANSPORT UND LAGERUNG

Alle Schleifmittel auf Unterlage sollten sorgfaltig
behandelt werden. Durch unsachgemafie
Behandlung kénnen 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 FuBlboden 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, Gehorschutz, Schutzhandschuhe,
Staubmasken und bei riskanten Einsatzen
Gesichtsschutz, Lederschiirzen und
Sicherheitsschuhe missen getragen werden.

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

Die von den Maschinenherstellern gelieferten
Sicherheitsanweisungen missen 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 endziindlichem 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 verfligbar,
unbedingt genutzt werden. Die von den
Schleifmittelherstellern fir den Einsatz

von Schleifmitteln gegebenen Sicherheitshinweise
mussen unbedingt befolgt werden, z.B. ,Nicht
zum Nassschleifen verwenden” oder ahnliche.
Das Werkstiick muss vor Beginn des Schleifens
sorgfaltig befestigt werden. Prifen Sie alle
Schleifmittel vor dem Einsatz durch Augenschein
und stellen Sie sicher, dass das Produkt fur

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 dafiir entwickelt wurden
und es sollten nur Schleifmittel eingesetzt werden,
die fur diese Schleifoperation hergestellt sind.

Atemschutz Schutzhandschuhe Schutzbrille

Gehorschutz

® @

Anweisungen Trocken Nass
lesen
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HARTMETALL-FRASSTIFTE
SICHERHEITS-GEBOTE

'/ Beim Einsatz von Frasstiften muss immer in der empohlenen Geschwindigkeit gearbeitet werden

Immer der Anwendung entsprechende Form, Durchmesser und Verzahnung wahlen

Es istimmer die entsprechende Maschine einzusetzen, welche regelmafig gewartet werden sollte

Immer die maximale Schaftldnge im Spannfutter fixieren (max. 10 mm Uberhang empfohlen)

Priifen Sie vor dem Einsatz ob der Frasstift richtig gesichert in der Maschine lauft

Priifen Sie ob das Werkstlck richtig gesichert ist und die Maschine fest in der Hand liegt

Immer mit gleichmaBigen, konstanten Bewegungen in beiden Richtungen arbeiten
Wenden Sie immer einen leichten Druck an und lassen Sie den Frasstift arbeiten

S TS TSN TS NSNS

Héren Sie immer bei der Ruckfiihrung auf, um das beste Ergebnis zu erreichen

SICHERHEITS-VERBOTE

x Setzen Sie keine Frasstifte mit einer hoheren als der maximalen Arbeitsgeschwindigkeit ein

Setzen Sie die Frasstifte nicht mit zu langsamer Geschwindigkeit ein (achten Sie auf die empfohlene
Geschwindigkeit)

Setzen Sie den Frasstift keinen GbermaBigen mechanischen oder thermischen Erschiitterungen aus

Versenken Sie den Frasstift nicht mehr als ein Drittel seiner Lange

Klemmen Sie die Frasstifte nicht im Spannfutter, in Spalten und Aussparungen fest

Uberhitzen Sie den Frasstift nicht, da sonst die Létstelle heil werden kann (dies gilt fur alle Frasstifte
wo der Kopfdurchmesser gréBer ist als der Schaftdurchmesser)

Vermeiden Sie Erschiitterungen oder ibermé&Bige Kréfte auf das Produkt um Uberhitzungen 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 AR anwendbar
Convolute L
Kompaktscheibe D19 SF DCS DMA 5AM Reduzierringe
Rl C150-H10BTM I C240-D4BTM Reduzierringe
. Scheiben anwendbar
Bankschleif-
maschine Nicht
Lamellenrader ¢ F2301 Med A F2501 VF A Reduzierringe
anwendbar
Uiz 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 AU anwendbar
Convolute D19 SF DCS DMA 5AM Reduzierringe
Kompaktscheibe 9
Stander- .
schleif- el C150-H10BTM MLEL C240-D4BTM Reduzierringe
. Scheiben anwendbar
maschinen
. Nicht A
Lamellenrader F2301 Med A F2501 VF A Reduzierringe
anwendbar
Unitized U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Reduzierringe
Scheiben
BANDMASCHINEN
Stander- Surface Blend DSB Coa oder Superflex Nicht
schleif- Schleifbander DSJ Ex Coa DSJ Med Med anwendbar
maschine
Schleif- .
maschinen E Sl I DSB Coa DSJ Med SIS Al
. Schleifbander Med anwendbar
mit Hub
Spitzenlos- [ .
<chleif- e Surfa;e .I.3[end DSB Coa DSJ Med Superflex Nicht
. - Schleifbander 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 Lammellenrader aNr:fA?etndbar F2301 Med A F2501 VF A Reduzierringe
maschinen -
Convolute _—
i el D18 SF DCS DMA 5AM Reduzierringe
Rotierende a8 .
Schleif- SLirets (Bl DSB Coa DSJ Med DSJ Med et
. Scheiben anwendbar
maschinen =
AUTOMATISIERTE MASCHINEN
Scheiben, Nicht F2303 HS Med A | F2520 VF A Nicht
ungelocht anwendbar anwendbar
Convolute _—
Kempaktscheibe D18 SF DCS DMA 5AM Reduzierringe
e C150-H10BTM | Nicht C240-D4BTM Reduzierringe
Rotierende E Scheiben anwendbar
Maschinen .
Ak Surface Blend Nicht
Schleifbander DSB Coa DSJ Med Superflex Med anwendbar
S U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Reduzierringe
Scheiben
» Nicht I
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
Al C150-H10BTM L) C240-D4BTM Reduzierringe
_ Scheiben anwendbar
Gerad
schleifer ]
Surface Blend Nicht
Schleifbinder DSB Coa DSJ Med Superflex Med anwendbar
e U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Reduzierringe
Scheiben
» Nicht B
Lammellenrader F2301 Med A F2501 VF A Reduzierringe
anwendbar
Surface Blend Nicht
Schleifbinder DSB Coa DSJ Med Superflex Med anwendbar
Spitzenlos Convolute .
<chleifen Kompaktacheibe D18 SF DCS DMA 5AM Reduzierringe
FOlsEn C150-H10BTM | Nicht C240-D4BTM | Reduzierringe
Scheiben anwendbar
PROEIATIPE
Haben Sie die effizienteste Methode ausgewahlt?
- Die kosteneffizienteste Methode ist normalerweise eine schnellere und effizientere Arbeit.
7’;{;;" Die grofiten Einsparungen kommen von den Lohnkosten und weniger von Materialkosten.
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®
SAINT-GOBAIN

VEREDELN BENOTIGTES
MASCHINEN PRODUKT ENTGRATEN REINIGEN & FINISHEN ZUBEHOR
AUTOMATISIERTES GERAT
Surface Blend | o coq DSJ Med DSJ Med Nicht
Scheiben anwendbar
Convolute N
Kompaktscheibe D18 SF DCS DMA 5AM Reduzierringe
Rl C150-H10BTM )l C240-D4BTM Reduzierringe
Scheiben anwendbar
= m—
Roboter- Surface Blend Nicht
zubehor 5 Scheiben 2RI R SR anwendbar
Iy
u Nicht _—
Lammellenrader F2301 Med A F2501 VF A Reduzierringe
anwendbar
Scheiben, Nicht F2303 HS Nicht
ungelocht anwendbar Med A AN anwendbar
Sl U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Reduzierringe
Scheiben
HANDSCHLEIFMASCHINEN
VEREDELN BENOTIGTES
MASCHINEN PRODUKT ENTGRATEN REINIGEN & FINISHEN ZUBEHGOR
GERADSCHLEIFER
Scheiben, Nicht F2303 HS .
ungelocht anwendbar Med A AU SRS
Convolute ..
e D16 SF DCS DMA 5AM Spannkorper
Polybond Nicht .
Scheiben C150-H10BTM anwendbar C240-D4BTM Spannkorper
Lammellenrader | Nicht Nicht
Bohrer (Schaft) anwendbar I i A S Vi anwendbar
S 4= U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Spannkérper
Scheiben
RapidStrip Nicht R4101 S Ex Nicht Spannkéroer
Scheiben anwendbar Coa anwendbar P P
Lappmo L F2520 VF A F2520 VF A XL Spannkérper
ppmop anwendbar P P
Scheiben, Nicht F2303 HS ..
ungelocht anwendbar Med A RS LRI
Convolute .
Kompaktscheibe D19 SF DCS DMA 5AM Spannkorper
Gerad- Unitized ..
ochleifer ‘f Scheiben U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Spannkorper
RapidStrip Nicht R4101 S Ex Nicht Spannkéroer
Scheiben anwendbar Coa anwendbar P P
Lammellenrader | Nicht Nicht
(Schaft) anwendbar UL FAURUES anwendbar
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VEREDELN BENOTIGTES
MASCHINEN PRODUKT ENTGRATEN REINIGEN & FINISHEN 7UBEHOR
STABSCHLEIFER
Lammellenrader | Nicht Nicht
(Schaft) anwendbar ARSI bl P anwendbar
Stabschleifer Unitized Scheiben| U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Spannkdrper
. Nicht XL
Lappmop anwendbar F2520 VF A F2520 VF A e
Scheiben, Nicht F2303 HS .
ungelocht anwendbar Med A AU SIS
Convolute D16 SF DCS DMA 5AM Spannkérper
Kompaktscheibe P P
Polybond Nicht .
_ Scheiben C150-H10BTM anwendbar C240-D4BTM Spannkdrper
Motor mit
biegsamer .
Welle 2B, Surfa;e lBlend DSB Coa DSJ Med Superflex Nicht
. Schleifbander Med anwendbar
Suhner, Biax
Unitized Scheiben| U2301 8AM U2401 6AF U4401 2SF Spannkdrper
RapidStrip Nicht R4101 S Ex Nicht Spannkéroer
Scheiben anwendbar Coa anwendbar P P
.. Nicht ..
Lammellenrader F2301 Med A F2501 VF A Spannkdrper
anwendbar
WINKELSCH
Surface Blend Norgrip
Scheiben DS b B e D ke Stitzteller
Winkel RapidStrip DPC Nicht R4101 S Ex Nicht Nicht
Inke'- Scheiben anwendbar Coa anwendbar anwendbar
schleifer/
Polier- RapidFinish DPC F2303 HS Nicht
maschine Scheiben R Med A SRl sl anwendbar
SpeedlLok R4101 S Ex SpeedLok
Scheiben DI Coz Coa D et Halter
_ N .
Senkljecht Surfa_ce Blend DSB Coa DSJ Med DSJ Med 0"r9r'P
schleifer Scheiben Stitzteller
SpeedLok R4101 S Ex SpeedlLok
Winkel- Scheiben DI (Bl Coa D e Halter
schleifer/
Stabschleifer/ Spezielle
Minischleifer SpeedLok U2301 6AM F2303 HS U4401 2SF SpeedLok
. Med A Halter
Scheiben
Satinex Satinex Biirsten | F2200 A Coa RATOTS Ex F2300 Med A Nicht
Maschine Coa anwendbar
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®
SAINT-GOBAIN

VEREDELN BENOTIGTES
MASCHINEN PRODUKT ENTGRATEN REINIGEN & FINISHEN ZUBEHGR
BANDSCHLEIFER
Feilen- Surface Blend Superflex Nicht
schleifer Feilenbander B G 2 el Med anwendbar
Handband- "i}.\' Surface Blend DSB Coa DSJ Med Superflex Nicht
schleifer QQSV‘ Schleifbander Med anwendbar
Expander Surface Blend Superflex Nicht
Scheibe I_.) Schleifbander B Bt 21 e Med anwendbar
VIBRATIONSWERKZEUGE
Scheiben, Nicht F2303 HS Norgrip
ungelocht anwendbar Med A PSS A Stitzteller
Exzenter-
schleifer e e N )
urface Blen orgrip
Scheiben PEIE Eo D5 il EED iz Stitzteller
F2302 Extra F2504 VF Nicht
RETICEERS Cut A ALL RHEEAES anwendbar
Schwing-
schleifer F2504 VF Nicht
ic
Rollen F2300 Med A ALL F4804 UF S anwendbar
HANDPAD / MANUELLE ANWENDUNGEN
F2302 Extra F2504 VF Nicht
gt Cut A ALL e LS anwendbar
Manuelle ot F2504 VF Nicht
Amendungen 1@ Rollen F2300 Med A AL F4804 UF S e b
. F2302 Extra F2504 VF Nicht
g Cut A ALL ey WS anwendbar

Warnung - Verwenden Sie keine Produkte, die nicht fir dieses Werkzeug bestimmt sind! Versichern

Sie sich immer, dass die zuldssige Arbeitsgeschwindigkeit des Produkts mit der der Maschine

Ubereinstimmt bzw. die zulassige Arbeitsgeschwindigkeit des Produktes hoher ist, als die der verwendeten

Maschine.

PROFI-TIPP

// Die Ausgangsempfehlungen konnen abhangig von dem gewiinschten Grad der Aggressivitat
variieren durch die Auswahl von unterschiedlichen Produkthartegraden

Profi-
Tipp

Abhangig von den Leistungsergebnissen konnen Spezifikationen durch Produktversuche
ausgewechselt werden

Das Beste ist es mindestens zwei Spezifikationenvarianten zu testen um das gewilinschte Ergebnis
zu erhalten

Fur 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 gewlinschte 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



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 fiir Edelstahl

MANUELLE ANWENDUNGEN

Grobe Reinigung
und Rostentfernung

Mittleres Reinigen

Leichtes Reinigen
und Finishen

HANDPADS

F2302 Heavy Duty Extra Cut Pad

Griin

F2504 VFA LL General Purpose Pad

Kastanienbraun

F2801 Mfine S Pad
Gold

TECHNISCHE INFORMATIONEN

TECHNISCHE
INFORMATIONEN



MATERIALIDENTIFIZIERUNG

TECHNISCHE
INFORMATIONEN

PRODUKTFORM FARBEN FEINHEITSGRAD KORNUNG ABMESSUNGEN | FASERN STARKE
Weif3 White Cleaning Keine Keine Polyester
Allgemeine A
Anwendung Aluminiumoxid 320
Clean & Scour
Gold Mikro Fein A Aluminiumoxid 1.000
. S . =
Handpads - Rollen Ultra Fein S Siliziumkarbid 800 3
(CHENELIETM Sehr Fein A Aluminiumoxid 320 Nylon = g
Kastanienbraun Fein A Aluminiumoxid 180 2 é
«Q ~+
Kastanienbraun Mittel A Aluminiumoxid 120 § 3
Q
Braun Extra Cut Aluminiumoxid 80 g’%
Schwarz Mittel S Siliziumkarbid 60 E] 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 Y
High Strength : - — - Nylon
Kastanienbraun Mittel A Aluminiumoxid 100
Superfein Siliziumkarbid 600 A ;§>
Blau Sehr Fein A Aluminiumoxid 180 & s
- 33
Oberflachenveredelung EEVSEEINININETINE  Mittel Aluminiumoxid 100 o 2
SCM : . e Nylon S G
Scheiben und Bander Kastanienbraun Heavy Medium Aluminiumoxid 80 § o
Braun Grob Aluminiumoxid 50 gg
Dunkelbraun Extra Grob Aluminiumoxid 46 ‘g ﬁ
o
Rapid Strip Schwarz Extra Grob Siliziumkarbid 36 Nylon V =
WeiB White Super Keine A
Gloss 5
. Beige = EOUSh Aluminiumoxid g 5
FuBbodenschleif- &Burnish 2 2
scheiben, dick, EHENNICThI Red Buffer Aluminiumoxid =&
. Nylon @
allgemeine — - w 2
Anwendung Blau Blue Super Clean | Aluminiumoxid =8
-~ =
Sreekr)l Super Aluminiumoxid 5 g
cru v <
Schwarz Black Super Strip | Aluminiumoxid
Weif3 Keine 2ax
FuBbodenschleif- Braun Aluminiumoxid g ‘9,2
scheiben, diinn, Nillerm @ @lg
allgemeine EETCIE AT Aluminiumoxid / % S&
Anwendung Pad B g%
Schwarz Black Super Strip | Aluminiumoxid 7

Die Finish-Eigenschaften von Schleifvlies sind abhangig von vielen Merkmalen zusatzlich auch

von der Kérnung. Die angegebenen Daten sind nur eine Referenz und kénnen nicht als Richtlinie fiir unsere
Produkte betrachtet werden.

Abmessungen - Farben sind Richtwerte

TECHNISCHE INFORMATIONEN



®
SAINT-GOBAIN

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
GEBOTE Lagern Sie Schleifmittel trocken und frostfrei, vermeiden Sie extreme Temperaturschwankungen
GEBOTE Versichern Sie sich, dass das Produkt fiir 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 mégliche Beschadigungen bevor
GEBOTE . . - .
sie zum Einsatz kommen (Risse, Kern verzogen, Bohrung beschadigt)
Alle verwendeten Montage- und Befestigungselemente Uberprifen, sie missen sauber,
GEBOTE - Co
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 Werkstlick gesichert ist
GEBOTE Verwenden Sie immer entsprechende Schutzbekleidung
Vermeiden Sie Zusetzen und unregelmafigen Abtrag um sicherzustellen, dass das Produkt
GEBOTE . )
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 erfillen
Achten Sie auf die bestehenden Risiken beim Einsatz von Schleifmitteln und halten
Sie die empfohlenen Vorsichtsmafnahmen ein:
® Kein Korperkontakt 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
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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!

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 Bohrungsgrofie 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
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