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WIR BIETEN ZUM VERKAUF NEUE, INNOVATIVE SCHLEIFWERKZEUGE:

1.	 Mit der Verwendung von Schleif-Mikroaggregaten mit Bindemittel auf Basis von Harz oder 
keramischem Bindemittel, die sich im Vergleich zu herkömmlichen Werkzeugen durch 
folgende Vorteile auszeichnen:

•	 Verbesserung der Rauheit der geschliffenen Oberflächen;
•	 Reduzierung der Kräfte, die während des Schleifens auftreten (günstigere stereometrische 

Parameter);
•	 Reduzierung der Zuklebung (Verstopfung) der Arbeitsfläche des Schleifgeräts mit Spänen des 

bearbeiteten Materials;
•	 Stabilerer Betrieb des Schleifgeräts.

2.	 Mit der Verwendung von Kunstharzzusammensetzungen, die sich im Vergleich mit den 
Werkzeugen auf Basis von auf der Basis von Phenol - Formaldehyd Harz durch folgende 
Vorteile auszeichnen:

•	 Verbesserung der Rauheit der geschliffenen Oberflächen;
•	 Erhöhung der Effizienz der Schleifvorgänge.

Im Jahre 2018 werden wir unsere Warenpalette um Schleifgeräte mit einem Durchmesser bis 
1100 mm und einer Höhe bis 300 mm erweitern. 
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Gegenstand des Katalogs sind universelle und spezielle Schleifwerkzeuge, die vom Produktionswerk für Schleifartikel, 

ANDRE ABRASIVE ARTICLES - Robert Andre, Koło, Polen entworfen, hergestellt und ausgeliefert werden.

Dieser Katalog ersetzt die vierte Ausgabe und berücksichtigt die in das Produktionsprogramm des Werks bereits 

eingeführten Neuheiten. Die Firma ANDRE ABRASIVE ARTICLES gehört zur Gruppe mittelgroßer europäischer Hersteller 

von Schleifwerkzeugen. Die hier hergestellten Schleifwerkzeuge werden in Polen, auf europäischen Märkten und anderen 

Kontinenten zum Verkauf angeboten. Die Firma entstand im Jahre 1987. Ihr Gründer, Eigentümer und Generaldirektor ist 

Dipl. Ing. Robert Andre, Absolvent der Technischen Universität Posen.

Die Firma ANDRE hat das Integrierte Qualitäts-, Umwelt- und Arbeitsschutzmanagementsystem im Einklang mit nachstehenden 

Normen implementiert:

•	 PN-EN ISO 9001:2008

•	 PN-EN ISO 14001:2005

•	 PN-N 18001:2004

Wir möchten Sie herzlich zur technisch- und handelsbezogenen Zusammenarbeit einladen.

EINFÜHRUNG
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Bestellvorgang 

Wichtiger Hinweis!

Die sog. typischen und universellen Schleifwerkzeuge, die 
auf Lager verfügbar sind, werden unverzüglich nach ihrer 
Bestellung ausgeliefert.
Andere untypischen und speziellen Schleifwerkzeuge 
werden je nach gegenseitig vereinbartem Liefermodus und 
Termin zur Ausführung angenommen.

Bestellung

1.	 Die Bestellung ist komplett, wenn Folgendes präzise 
festgelegt wurde:

•	 Menge
•	 Typ, Form / Randform
•	 Abmessungen
•	 Technische Kenndaten
•	 Erforderliche Betriebsdrehzahl*

2.	 Auf Seite 101 des Katalogs wurde ein „Fragebogen” 
vorbereitet, der die Erfassung von Daten zwecks Auswahl 
technischer Kenndaten des Schleifwerkzeugs ermöglicht.

*) In der Tabelle 4 auf Seite 26 wurde eine Reihe von genormten 
Betriebsdrehzahlen angegeben. Die ausbleibende Festlegung der 
Drehzahl in der Bestellung ist der Zustimmung für entsprechende 
standardmäßige genormte Werte gleichbedeutend.

Terminologie

Als gebundene Schleifwerkzeuge gelten Schleifsche-
iben, Schleifsegmente und Schleifsteine, deren Aufgabe 
darin besteht, das zu schleifende Material zu spanen. Sie 
bestehen aus einem Schleif- und Bindemittel.
Schleifmittel - bestehend aus Körnern mit einer bestimm-
ten Größe und Form, die die Eigenschaften von Schneid-
klingen aufweisen.
Bindemittel - ein Material zur Bindung von Schleifmittel-
körnern.
Schleifkornnummer (Mikrokorn) - eine Kennzahl, die die 
Partikelgröße von Körnern bestimmt (ebenfalls als Granu-
lierung oder Körnung bezeichnet)
Korn- bzw. Mikrokorngröße - die charakteristische Korn-
größe (Mikrokorngröße), ausgedrückt in [mm] oder [μm].
Härte eines gebundenen Schleifwerkzeugs - erforderli-
che Kraft, um ein Korn aus dem ihm umgebenden Binde-
mittel herauszureißen. Angegeben in der Buchstabenska-
la von E bis Z.
Struktur - eine Zahl, die den prozentuellen Anteil des 
Schleifmittels im Gesamtvolumen des Schleifwerkzeugs 
bestimmt.

Auf Grundlage des Herkunftskriteriums werden 
Schleifmaterialien unterteilt in:

•	 natürliche Schleifmittel,
•	 künstliche, in elektrothermischen und physikochemi-

schen Prozessen gewonnene Schleifmittel.
Auf Grundlage des Härtekriteriums werden Schleifmittel 
unterteilt in:

•	 harte Schleifmittel,
•	 superharte Schleifmittel.

Die aus harten Schleifmittel hergestellten Schleifwerkzeuge 
werden in der Regel unterteilt in: 

•	 gebundene Schleifwerkzeuge,
•	 Schleifmittel auf Unterlage.

Bei gebundenen Schleifwerkzeugen ist das Schleifmittel an 
das Keramik-, Kunstharz-, Gummi- oder Magnesitbindemittel 
gebunden.
Dabei werden bestimmte Gruppen, d.h. Schleifscheiben, 
Schleifsegmente und Schleifsteine unterschieden.
Bei Schleifwerkzeugen auf Unterlagen is die Schleifmittel-
schicht am Untergrund, z.B.: aus Papier, Stoff oder Vlies mit 
Hilfe von Klebstoffen befestigt. Hier werden Bögen, Bänder, 
Streifen, Scheiben usw. unterschieden.
Das Produktionswerk für Schleifartikel ANDRE ABRASIVE 
ARTICLES produziert gebundene Schleifwerkzeuge aus 
harten Schleifmitteln. Die Produktpalette und technische 
Kenndaten sind den einzelnen Kapiteln und Tabellen zu 
entnehmen.

HANDELSBEZOGENE 
INFORMATIONEN

TECHNISCHE INFORMATIONEN
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In den Werkzeugen der Firma ”ANDRE” werden 
moderne und harte Schleifmittel verwendet. 
Elektrokorund (synthetisches Korund) - αAl2O3
Der in verschiedenen Ausführungen vorkommende 
Elektrokorund ist das zumeist verwendete Schleifmittel.  
Er wird in Elektroöfen bei Temperaturen oberhalb von 
2000° C aus Bauxit bzw. Aluminiumoxid geschmolzen. 

95A - Normalkorund (braun)
Er wird aus Bauxit gewonnen und enthält 95% Al2O3, ~ 3% 
Titanoxid (TiO2) und ~1-2% anderer Beimischungen. Er 
ist der beständigste Korund und zeichnet sich durch hohe 
Duktilität aus. Er wird zum Trennen und Grobschleifen von 
niedrig legiertem Stahl, Edelstahl, Gusseisen, insbesondere 
bei hohem Materialabtrag, eingesetzt.

97A - Halbedelkorund (grau)
Er wird aus calciniertem Bauxit und dem Additiv in Form 
von Aluminiumoxid gewonnen. Er enthält 97% Al2O3 und 
zeichnet sich durch mittlere Härte und Festigkeit aus.  
Er wird für das Feinschleifen und Schleifen von Werkzeugen 
verwendet.

99A - Edelkorund (weiß)
Er wird aus reinem Aluminiumoxid gewonnen. Dies ist der 
reinste Korund mit mehr als 99% Al2O3 und zeichnet sich durch 
hohe Härte und Sprödigkeit aus. Er wird beim Feinschleifen 
eingesetzt. Dazu gehören das Schleifen von Oberflächen, 
Rundschleifen und Schärfen von Schneidwerkzeugen.

CrA - Chromkorund (rosa)
Er wird aus Aluminiumoxid mit einem Chromoxidzusatz 
in einer Menge bis zu einigen Prozenten gewonnen. 
Er zeichnet sich durch hohe Härte und Festigkeit aus, 
die jene von Edelkorund übertreffen. Er kommt beim 
Feinschleifen von hochlegierten Stählen und Schärfen von 
Schneidwerkzeugen zum Einsatz.

M - Monokorund (grau)
Er wird aus Bauxit mit Hilfe der Reduktionsmethode 
gewonnen. Er enthält 99% Al2O3 und zeichnet sich durch 
hohe Mikrohärte und mechanische Festigkeit aus. Er verfügt 
über die einzigartige Fähigkeit zum Selbstschärfen. Es wird 
zum Schleifen von hochlegierten Schnellarbeitsstählen und 
Schärfen von Werkzeugen verwendet. Er ist besonders 
zum Schleifen von komplexen Profilen geeignet.

ZrA - Zirkonkorund
Er wird aus Aluminiumoxid oder Bauxit und dem Additiv 
in Form von Zirkonoxid gewonnen. Es zeichnet sich 
unter den Elektrokorundarten durch höchste Duktilität 
und mechanische Festigkeit aus. Er wird für das 
Hochleistungsschleifen von Gusseisen, Schleifen von 
Stahlhalbzeugen mit hohen Drücken verwendet.

Siliziumkarbid (ebenfalls als Karborund bezeichnet) - SiC
Er wird in Widerstandsöfen bei der Synthese von hochreinem 
Quarzsand und Petrolkoks gewonnen. In Bezug auf die 
Härte belegt er den zweiten Rang hinter Diamanten.

99C - Grünes Siliziumkarbid 
Das hochreine Siliziumkarbid ist grün und enthält mindestens 
99% SiC. Er wird für das Schleifen von Hartmetall, Keramik, 
Steinen und Schärfen von Schneidwerkzeugen aus 
Hartmetall verwendet.

98C - Schwarzes Siliziumkarbid 
Er enthält 98% SiC und andere Zusätze. Er wird ähnlich wie 
99C für das Schleifen von Hartmetall, Keramikwerkstücken, 
Beton, Steinen, grobe Schleifen von Gussteilen aus hartem 
und sprödem weißem Gusseisen sowie Trennen von Beton, 
Steinen und weißem Gusseisen verwendet.

TABELLE 1 - KORNGRÖSSEN NACH FEPA 42-D-1984 UND PN/M-59107

SCHLEIFARTIKEL

MAKROKÖRNER MIKROKÖRNER

FEPA-
Bezeichnung

Mittlere Korngröße 
[mm]

FEPA-
Bezeichnung

Mittlere Korngröße 
[mm]

FEPA-
Bezeichnung

Mittlere
Mikrokorngröße 

[jm]
F4 5,600 - 4,750 F36 0,600 - 0,500 F230 56,0 - 50,0
F5 4,750 - 4,000 F40 0,500 - 0,425 F240 46,5 - 42,5
F6 4,000 - 3,350 F46 0,425 - 0,355 F280 38,5 - 35,0
F7 3,350 - 2,800 F54 0,355 - 0,300 F320 30,7 - 27,7
F8 2,800 - 2,360 F60 0,300 - 0,250 F360 24,3 - 21,3

F10 2,360 - 2,000 F70 0,250 - 0,212 F400 18,3 - 16,3
F12 2,000 - 1,700 F80 0,212 - 0,180 F500 13,8 - 11,8
F14 1,700 - 1,400 F90 0,180 - 0,150 F600 10,3 - 8,3
F16 1,400 - 1,180 F100 0,150 - 0,125 F800 7,5 - 5,5
F20 1,180 - 1,000 F120 0,125 - 0,106 F1000 5,3 - 3,7
F22 1,000 - 0,850 F150 0,106 - 0,075 F1200 3,5 - 2,5 

F24 0,850 - 0,710 F180 0,090 - 0,063 - -

F30 0,710 - 0,600 F220 0,075 - 0,053 - -
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Kennzeichnungsschema
Die Kennzeichnung des Schleifwerkzeugs besteht nach 
ISO 525 aus nachstehenden Gruppen von Ziffer- und 
Buchstabensymbolen, die mit dem Zeichen ”-” getrennt werden.

Gruppe I - Typ + Randform
- Abmessungen

Gruppe II - Technische Charakteristik 
Gruppe III - Zulässige Betriebsdrehzahl  

(für Schleifscheiben)
Sowie Name und/oder Herstellerlogo.

Darüber hinaus können Schleifscheiben, Schleifsegmente 
und Schleifsteine verschiedene Zusatzinformationen in Form 
von Aufschriften oder graphischen Zeichen enthalten, z.B.:

•	 Farbstreifen je nach Geschwindigkeitsfarbe
•	 Sicherheitszeichen und/oder Zertifikatnummer
•	 Piktogramme, Symbole persönlicher Schutzmittel, 

Verwendungsbeschränkungen
•	 die Verwendung bestimmenden Aufschriften, z.B. 

”STAHL”, ”STEIN”, ”INOX”, „ALUMINIUM” usw.
•	 Orientierungssymbol für die statische Unwucht der 

Schleifscheibe oder Montagerichtung an der Spindel.

Darauf wird in weiteren Abschnitten des Katalogs näher 
eingegangen.

Die Tabelle 2 auf Seite 11 präsentiert die Art und Weise der 
Kennzeichnung von gebundenen in der Firma ANDRE in 
Koło hergestellten Schleifwerkzeugen.

Kennzeichnungen von Formen
Die genormten Formen und die Reihenfolge der Erfassung 
von Abmessungen sind der Tabelle 3 auf Seite 14 zu 
entnehmen. Diese Tabelle ist ein Auszug aus der Norm 
ISO 525. In der Industriepraxis gibt es ebenfalls andere als 
die genormten, speziellen Ausführungen und Typen von 
Schleifwerkzeugen, die weltweit in Werkzeugmaschinen 
Anwendung finden, wobei sie in den Katalogkarten im 
breiteren Sortiment präsentiert werden.

Abmessungen
In den Katalogkarten werden Informationen über die 
Abmessungen von bisher an unsere Kunden gelieferten 
Schleifwerkzeugen angegeben. Benötigt der Kunde andere 
Abmessungen, Formen, Randformen oder Charakteristiken, 
so können diese analysiert, vereinbart und geliefert werden.

Technische Charakteristik 
Die technische Charakteristik beschreibt die Eigenschaften 
eines Schleifwerkzeugs, die unmittelbaren Einfluss auf 
die Schleifergebnisse und Arbeitssicherheit haben. Die 
Regeln für die Anpassung der jeweiligen Kenndaten an 
die Bedingungen und Anforderungen des Schleifvorgangs 
werden separat beschrieben und es werden Beispiele von 
typischen Anwendungen präsentiert.

Zulässige Betriebsdrehzahl von Schleifscheiben.
Jede Schleifscheibe hat eine bestimmte zulässige 
Betriebsdrehzahl (Drehzahl und Umfangsgeschwindigkeit).

Die Betriebsdrehzahl der Schleifscheibe wird folgendermaßen 
ausgedrückt:

•	 Drehzahl n [min-1] = Umdrehungen pro Minute oder 
abgekürzt [1/min.] bzw. [U/min.]

•	 Umfangsgeschwindigkeit v [m • s-1] = Meter pro 
Sekunde oder abgekürzt [m/s]

Formeln, mit Hilfe deren ”n” in der Funktion ”v” und 
umgekehrt ausgedrückt werden kann, sind wie folgt:

        

D [mm] = diamètre de la meule

Die Tabelle 4 auf Seite 26 zeigt die Umrechnung dieser 
Größe für allgemein übliche Schleifscheibenabmessungen.

Abb. Graphisch dargestellte Abhängigkeit zwischen der 
Umfangsgeschwindigkeit ’’v’’ und der Drehzahl ’’n’’

Der Benutzer hat zu prüfen, ob die maximale zulässige 
auf der Schleifscheibe angegebene Drehzahl mit der 
auf der Maschine angegebenen Geschwindigkeit 
übereinstimmt.

Keinesfalls darf die maximale zulässige Drehzahl der 
Schleifscheibe an der Maschine überschritten werden. 
In Maschinen mit einstellbarer Spindelgeschwindigkeit 
oder mit mehreren Betriebsdrehzahlen kann die Drehzahl 
der Schleifscheibe je nach ihrem Verschleiß zwar erhöht 
werden, aber die maximale zulässige Drehzahl der Schle-
ifscheibe darf dennoch nicht überschritten werden.

Die maximale zulässige Drehzahl von Schleifstiften 
hängt zudem vom Überstand des Stifts aus der 
Schleifmaschinenhalterung ab. Diese Abhängigkeit ist der 
Tabelle 5 auf Seite 27 zu entnehmen.

SYMBOLE UND KENNZEICHNUNGEN 
VON SCHLEIFWERKZEUGEN
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TABELLE 2
KENNZEICHNUNG GEBUNDENER SCHLEIFWERKZEUGE VON ANDRE ABRASIVE ARTICLES, 
KOŁO, POLEN
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Kennzeichnung der Schleifscheibe nach ISO 525
Beispiel:
Eine gekröpfte Schleifscheibe vom Typ 42 mit den Abmessungen D = 125 [mm], U = 0,8 [mm], H = 22,2 [mm] und der 
technischen Charakteristik 95A 80 R BF, mit der maximalen Betriebsumfangsgeschwindigkeit von v = 80 [m/s], in der 
Ausführung METAL+INOX, wird folgendermaßen gekennzeichnet:

42 - 125 x 0,8 x 22,2 - 95A 80 R BF - 80 METAL + INOX 

1 - Technische Kenndaten der Schleifscheibe mit maximaler Umfangsgeschwindigkeit, 2 - Typ / Abmessungen 
der Schleifscheibe, 3 - Artikelcode, 4 - Maximale zulässige Umfangsgeschwindigkeit [m/s] = [m•s-1],  
5 - Piktogramme / Sicherheitssymbol, 6 - Verwendungsbeschränkung, 7 - Nummer der Sicherheitsnorm. Konformitätserklärung, 
8 - Name und Herstellerzeichen, 9 - Qualitätssystem. Nummer der ISO-Norm, 10 - Farbstreifen gemäß dem Farbencode,  
11 - Maximale zulässige Drehzahl [1/min] = [min-1] = [U/min], 12 - Zweck / Verwendung / bearbeitetes Werkstück, 13 - 
Produktlinie. Zusätzliche deskriptive Eigenschaft der Schleifscheibe, 14 - EAN-Code.

KENNZEICHNUNG EINER SCHLEIFSCHEIBE  
- BEISPIEL



http://www.andre.com.pl

ANDRE ABR ASIVE AR TICLES 13

Gehörschutz benutzen

Augen- und Gesichtsschutz benutzen

Atemwegschutzmittel verwenden

Schutz- und Antivibrationshandschuhe 
benutzen

Arbeitsplatzeinweisungen  
und Sicherheitsvorschriften beachten

Anwendungsbereich: Stirnschleifen 
(Seitenschleifen)

Beschränkung bei der Verwendung: 
unzulässig ist das Stirnschleifen 
(Seitenschleifen)

PIKTOGRAMME 
SICHERHEITSSYMBOLE

Farbstreifen - zusätzliche visuelle Information über die 
maximale zulässige Betriebsdrehzahl der Schleifscheibe 
gemäß dem Farbencode (Auszug aus EN 12413).

Maximale 
Betriebsumfangs-
geschwindigkeit

[ms-1]

Anzahl von Streifen und 
Kennfarbe

50 1 x blau

63 1 x gelb

80 1 x rot

100 1 x grün

PRODUKTLINIEN DER 
SCHLEIFSCHEIBEN VOM TYP 

27, 41 und 42
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TYP 1

Gerade Schleifscheibe 
1 Randform - D × T × H

TYP 101

Schleifscheibe für die Kornschälmaschine EKONOS 
101 - D x T x H

TYP 2

Schleifring
2 - D × T - W…

TYP 3

Schleifscheibe einseitig konisch
3 - D / J × T / U × H 

TYP 301

Schleifscheibe für die Kornschälmaschine EKONOS  
301 - D / J x T / U x H

TYP 4

Schleifscheibe zweiseitig konisch 
4 - D / J × T / U × H 

TYP 5

Schleifscheibe einseitig ausgespart
5 Randform - D × T × H - P…F…

TYP 6

Gerade Topfschleifscheibe
6 - D × T × H - W…E…

TABELLE 3
GENORMTE KENNZEICHNUNGEN VON FORMEN UND ABMESSUNGEN DER SCHLEIFWERKZEUGE 
(AUSZUG AUS ISO 525)
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TYP 6001

Gerade Topfschleifscheibe mit Gewindeeinsatz 
6001 - D × T × H - W…E…

TYP 6002

Gerade Topfschleifscheibe mit Gewindeeinsatz
6002 - D × T × H / L - W...E…

TYP 6003

Gerade Topfschleifscheibe mit Gewindeeinsatz
6003 - D × T × H - W…E…

TYP 7

Schleifscheibe zweiseitig ausgespart  
7 Randform - D × T × H - P…F…G…

TYP 9

Topfschleifscheibe zweiseitig ausgespart  
9 - D × T × H - W…E…

TYP 11

Konische Topfschleifscheibe
11 - D / J × T × H - W…E…K…

TYP 1102

Konische Topfschleifscheibe mit Schnellhalter 
1102 - D / J × T × H - W…K… 

TYP 1112

Konische Topfschleifscheibe mit Gewindeeinsatz 
1112 - D / J × T × H - W…E…K…
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TYP 1113

Konische Topfschleifscheibe mit Gewindeeinsatz 
1113 - D / J × T × H - W…E…K…

TYP 1114

Konische Topfschleifscheibe
mit Gewindeeinsatz 

1114 - D / J × T × H - W…E…K…

TYP 12

Tellerschleifscheibe
12 - D / J × T / U × H - W…E…K… 

TYP 13

Tellerscheibe mit Randform F
13 - D / J × T / U × H - E…K… 

TYP 16

Konische Rundschleifscheibe mit Gewindeeinsatz 
16 - D × T - H × L

TYP 17

Kegelstumpfförmige Schleifscheibe mit Gewindeeinsatz
17 - D / J × T - H × L 

TYP 18

Schleifwalze mit Gewindeeinsatz 
18 - D × T - H × L

TYP 18R

Abgerundete Schleifwalze mit Gewindeeinsatz
18R - D × T - H × L
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TYP 1801

Schleifwalze mit sphärischem Arbeitsteil 
1801 - D × T - R…

TYP 19

Konische Schleifwalze mit Gewindeeinsatz
19 - D / J × T / U - H × L

TYP 20

Schleifscheibe einseitig konisch ausgespart 
20 - D / K × T / N × H 

TYP 2001

Schleifscheibe mit einer Sonderform
für Gemüsebreimühlen 

2001 - D / J × T × H - V …Zeichnungsnummer

TYP 21

Schleifscheibe zweiseitig konisch ausgespart 
21 - D / K  ×  T / N  ×  H

TYP 22

Schleifscheibe konisch 
und auf der anderen Seite zylindrisch ausgespart

22 - D / K × T / N × H - P… F…

TYP 23

Schleifscheibe einseitig
konisch und zylindrisch ausgespart 

23 - D × T / N × H - P…F…

TYP 24

Schleifscheibe konisch-zylindrisch 
und auf der anderen Seite zylindrisch ausgespart

24 - D × T / N × H - P…F…G… 
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TYP 25

Schleifscheibe konisch-zylindrisch ausgespart
und auf der anderen Seite nur konisch ausgespart

25 - D / K × T / N × H - P…F…

TYP 26

Schleifscheibe zweiseitig 
konisch und zylindrisch ausgespart 
26 - D  ×  T / N  ×  H - P… F…G… 

TYP 27

Gekröpfte Schleifscheibe 
27 - D × U × H 

TYP 35

Gerade Schleifscheibe 
35 - D × T × H 

TYP 3501

Schleifscheibe mit Kerben 
3501 - D × T / E × H - L…n… 

n - Anzahl von Kerben

TYP 3502

Schleifscheibe mit Schnellhalter
3502 - D  ×  T  ×  H / H1

TYP 3503

Konische Schleifscheibe
mit Schnellhalter 

3503 - D / J  ×  T  ×  H / H1
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TYP 3504

Schleifscheibe mit Kerben
einseitig geschultert

3504 - D / J × T / U / E × H - L…n… 
n - Anzahl von Kerben 

TYP 36

Schleifscheibe mit Gewindeeinsätzen 
36 - D × T × H - Zeichnungsnummer

TYP 3601

Schleifscheibe mit Gewindeeinsätzen und Perforation
3601 - D × T × H - Zeichnungsnummer

TYP 3603

Schleifscheibe mit Gewindeeinsätzen geschultert 
und zylindrisch von der Befestigungsseite aus 

ausgespart
3603 - D × T × H - Zeichnungsnummer

TYP 3610

Schleifscheibe mit Gewindeeinsätzen und Kerben 
3610 - D × T × H - Zeichnungsnummer

TYP 3611

Schleifscheibe mit Gewindeeinsätzen 
einseitig konisch 

3611 - D × T × H - Zeichnungsnummer

TYP 3612

Schleifscheibe mit Gewindeeinsätzen 
und zylindrisch von der Arbeitsseite aus ausgespart

3612 - D × T × H - Zeichnungsnummer

TYP 37

Schleifring mit Gewindeeinsätzen 
37 - D × T - W… - Zeichnungsnummer
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TYP 3701

Schleifring mit Gewindeeinsätzen
geschultert und mit Kerben

3701 - D × T - W… - Zeichnungsnummer

TYP 3703

Schleifring mit Gewindeeinsätzen
und geschultert 

3703 - D × T - W… - Zeichnungsnummer

TYP 38

Schleifscheibe geschultert
38 Randform - D / J × T / U × H

TYP 3801

Schleifscheibe mit einer Sonderform
für Gemüsebreimühlen 

3801 - D / J × T / U × H - Zeichnungsnummer

TYP 3802  

Schleifscheibe mit einer Sonderform 
für Gemüsebreimühlen 

3802 - D / J × T / U × H - Zeichnungsnummer

TYP 39

Schleifscheibe zweiseitig geschultert
39 Randform - D / J × T / U × H

TYP 41

Gerade Schleifscheibe zum  
41 - D × T × H

TYP 42

Gekröpfte Schleifscheibe 
42 - D × U × H
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TYP 5201

Gerader Schleifstift
mit kegelförmiger Verstärkung

5201 - D × T × S

TYP 5210

Zylindrischer Schleifstift 
5210 - D × T × S

TYP 5211

Zylindrisch-konischer Schleifstift
5211 - D × T × S  - V

TYP 5213

Zylindrischer Rundschleifstift 
5213 - D × T × S

TYP 5220

Konischer Rundschleifstift
5220 - D  ×  T  ×  S - R…

TYP 5230

Kugelstift 
5230 - D  ×  S

TYP 3101

Rechteckiges Schleifsegment 
3101 - B × C × L

TYP 3103

Trapez- bzw. ringförmiges Schleifsegment 
3103 - B / A × C × L - R…

TYP 3104

Ringsegment 
3104 - B / A × C × L - R…
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TYP 3108

Rechteckiges/ trapezförmiges Schleifsegment 
3108 - B / A × C × L

TYP 3109

Trapezsegment
3109 - B / A × C × L

TYP 3110

Nierenförmiges Schleifsegment 
3110 - B × C × L

TYP 3113                                                                           

Trapez- bzw. ringförmiges profiliertes Schleifsegment
3113 - B / A  ×  C / C1  ×  L - R…V…

TYP 3114

Rechteckiges/ ringförmiges konisches Schleifsegment 
3114 - B × C / C1 × L - R…V…

TYP 3115

Vollständiges Ringsegment DISCUS
3115  - B / A × C × L - R…

TYP 3116

Vollständiges Ringsegment DISCUS
mit Gewindeeinsatz

3116 - B / A × C × L - R… - H / L1 

TYP 3117

Unvollständiges Ringsegment DISCUS
mit Gewindeeinsatz

3117 - B / A × C × L / L1 - R…r… - H / L2



http://www.andre.com.pl

ANDRE ABR ASIVE AR TICLES 23

TYP 3118

Profiliertes Schleifsegment DISCUS
3118 - B / A  ×  C  ×  L

TYP 3119

Ringschleifsegment mit zwei Gewindeeinsätzen 
3119 - B / A  × C × L - R… - H / L1 / V

TYP 3120

Profiliertes Segment zum Schleifen von Schienen
3120 - B / A × C × L / L1

TYP 3121

Rechteckiges Schleifsegment mit zwei 
Gewindeeinsätzen

3121 - B × C × L - H  /  X  /  L1

TYP 3122

Trapez- bzw. ringförmiges Schleifsegment
3122 - B / A × C × L - R…

TYP 3123

Ringschleifsegment konisch
3123 - B / A × L - R…

TYP 3124

Umgekehrtes Ringschleifsegment 
3124 - B / A × C × L - R…

TYP 5410

Rechteckiger Schleifstein
5410 - B x C x L



http://www.andre.com.pl

ANDRE ABR ASIVE AR TICLES24

TYP 5411

Quadratförmiger Schleifstein 
5411 - B x L

TYP 9010

Rechteckiger Schleifstein
9010 - B x C x L

TYP 9011

Quadratförmiger Schleifstein 
9011 - B x L

TYP 9020

Rechteckiger Schichtschleifstein
9020 - B x C / C1 x L

TYP 9030

Runder Schleifstein
9030 - B x L

TYP 9050

Ovaler Schleifstein 
9050 - B x C x L - R...r...
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RANDFORMEN

falls nichts anderes in der Bestellung angegeben wurde.
Werte V und X auf Grundlage der Bestellung.

Randform X - nicht standardisiert, ausführbar anhand einer vom Kunden bereitgestellten Zeichnung.
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Durchmesser der 
Schleifscheibe in 

[mm]

Maximale Betriebsumfangsgeschwindigkeit V in [m/s].

5 6 8 10 12 16 20 25 32 35 40 50 63 80 100 125 140 160

Drehzahl n [1/min]

6 16000 19100 25500 31900 38200 51000 64000 80000 102000 112000 128000 160000 201000

8 12000 14400 19100 24000 29000 38200 48000 60000 76500 84000 95500 120000 150000 191000

10 9600 11500 15300 19100 23000 30600 38200 48000 61200 67000 76500 95500 120500 153000 191000

13 7400 8850 11800 14700 17700 23550 29500 35600 47100 51500 58800 73500 92600 118000 147000 184000 206000

16 6000 7200 9550 11950 14350 19100 23900 29850 38200 41800 47800 59700 75200 95500 120000 150000 168000 191000

20 4800 5750 7650 9550 11500 15300 19100 23900 30600 33500 38200 47800 60200 76500 95500 120000 134000 153000

25 3850 4600 6150 7650 9200 12300 15300 19100 24500 26800 30600 38200 48200 61200 76500 95500 107000 123000

32 3000 3600 4800 6000 7200 9550 11950 14950 19100 20900 23900 30000 37600 48000 60000 75000 84000 95500

40 2400 2900 3850 4800 5750 7650 9550 11950 15300 16750 19100 23900 30100 38200 47200 59700 67000 76500

50 1950 2300 3100 3850 4600 6150 7650 9550 12250 13400 15300 19100 24100 30600 38200 47750 53500 61200

63 1550 1850 2450 3050 3650 4850 6100 7600 9750 10650 12150 15200 19100 24300 30250 37900 42500 48500

80 1200 1450 1950 2400 2900 3850 4800 6000 7650 8400 9550 12000 15100 19100 23900 29850 33500 38200

100 960 1150 1550 1950 2300 3100 3850 4800 6150 6700 7650 9550 12100 15300 19100 23900 26800 30600

115 830 1000 1350 1700 2000 2700 3350 4200 5350 5850 6650 8350 10500 13300 16650 20800 23250 26600

125 770 920 1250 1550 1850 2450 3100 3850 4900 5350 6150 7650 9650 12250 15300 19100 21400 24500

150 640 770 1050 1300 1550 2050 2550 3200 4100 4500 5100 6400 8050 10200 12700 16000 17850 20400

180 530 640 850 1100 1300 1700 2150 2700 3400 3750 4250 5350 6700 8500 10650 13300 14900 17000

200 480 580 765 955 1150 1550 1950 2400 3100 3350 3850 4800 6050 7650 9950 11950 13400 15300

230 420 500 665 830 1000 1350 1700 2100 2700 2950 3350 4200 5250 6650 8350 10400 11650 13300

250 380 460 615 765 920 1250 1550 1950 2450 2700 3100 3850 4850 6150 7650 9950 10700 12250

300 320 380 510 640 765 1050 1300 1600 2050 2250 2550 3200 4050 5100 6400 8000 8850 10200

350/356 280 330 440 550 655 875 1100 1400 1750 1950 2200 2750 3450 4400 5500 6850 7650 8750

400/406 240 290 385 480 575 765 960 1200 1550 1700 1950 2400 3050 3850 4800 6000 6700 7650

450/457 210 255 340 425 510 680 850 1100 1400 1500 1700 2150 2700 3400 4250 5350 5950 6800

500/508 190 230 310 385 460 615 765 960 1250 1350 1550 1950 2450 3100 3850 4800 5350 6150

600/610 160 190 255 320 385 510 640 800 1050 1150 1300 1600 2050 2550 3200 4000 4500 5100

750/762 130 155 205 255 310 410 510 640 820 895 1050 1300 1650 2050 2550 3200 3600 4100

800/813 120 145 195 240 290 385 480 600 765 840 960 1200 1550 1950 2400 3000 3350 3850

900/914 110 130 170 215 255 340 425 535 680 750 850 1100 1350 1700 2150 2700 3000 3400

1000/1015 100 115 155 195 230 310 385 480 615 670 765 960 1250 1550 1950 2400 2700 3100

1060/1067   95 110 150 185 220 295 365 455 585 640 730 910 1150 1500 1850 2300 2550 2950

1200 90 105 140 175 210 280 350 435 560 610 695 870 1100 1400 1750 2200 2450 2800

1220 85 95 130 160 195 255 320 400 510 560 640 800 1050 1300 1600 2000 2250 2550

1500 65 75 105 130 155 205 255 320 410 450 510 640 805 1050 1300 1600 1800 2050

1800 55 65 85 110 130 170 220 265 340 375 425 535 670 850 1100 1350 1500 1700

TABELLE 4
UMRECHNUNGSTABELLE VON GESCHWINDIGKEITEN  
JE NACH AUSSENDURCHMESSER DER SCHLEIFSCHEIBE

(Auszug aus EN 12 413)
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D T S L2

Maximale zulässige Drehzahl nmax bei der Überstandlänge L0

5 10 15 20 25 30
3 6

6 40
206 100 206 100 206 100 206 100 161 300 127 300

4 8 177 400 177 400 177 400 177 400 149 200 118 800
5 10 157 800 157 800 157 800 157 800 135 100 108 800

6
10

6 40
159 100 159 100 159 100 159 100 127 900 103 700

13 131 500 131 500 131 500 131 500 116 500 95 200
8 10 119 300 119 300 119 300 119 300 113 700 93 400
8 16

6 40
119 300 119 300 119 300 111 300 91 600 76 500

10 2 95 400 95 400 95 400 95 400 95 400 95 400
10 10 95 400 95 400 95 400 95 400 95 400 83 700

10
13

6 40
95 400 95 400 95 400 95 400 88 900 74 400

20 95 400 95 400 95 400 82 200 69 100 58 700
25 83 200 83 200 83 200 69 800 59 200 50 700

10 32
6 40

62 800 62 800 62 800 56 900 48 800 42 300

13
3 73 400 73 400 73 400 73 400 73 400 73 400
6 73 400 73 400 73 400 73 400 73 400 73 400

13
13

6 40
73 400 73 400 73 400 73 400 73 400 62 500

20 73 400 73 400 73 400 73 400 56 200 48 200
25 66 000 66 000 66 000 55 800 47 700 41 200

13
32

6 40
52 800 52 800 52 800 45 200 39 000 34 000

40 42 400 42 400 42 400 36 600 31 900 28 000

16

4

6 40

59 600 59 600 59 600 59 600 59 600 59 600
6 59 600 59 600 59 600 59 600 59 600 59 600

20 59 600 59 600 59 600 55 100 47 000 40 500
25 59 600 59 600 54 400 46 200 39 700 34 400
32 59 600 51 200 43 400 37 200 32 300 28 200
40 47 800 40 500 34 700 30 100 26 300 23 100
50 35 600 31 300 27 200 23 800 21 000 18 600

20

6

6 40

47 700 47 700 47 700 47 700 47 700 47 700
10 47 700 47 700 47 700 47 700 47 700 47 700
20 47 700 47 700 47 700 44 800 38 300 33 100
25 47 700 47 700 43 900 37 400 32 200 28 000
32 47 700 41 100 34 900 30 000 26 100 22 900
40 38 200 32 400 27 900 24 200 21 200 18 700
50 29 200 25 100 21 800 19 100 16 900 15 000

25

8

6 40

38 100 38 100 38 100 38 100 38 100 38 100
10 38 100 38 100 38 100 38 100 38 100 38 100
16 38 100 38 100 38 100 38 100 36 500 31 500
20 38 100 38 100 38 100 36 200 31 000 29 600
25 38 100 38 100 35 300 30 100 26 000 22 700
32 38 100 32 900 28 000 24 200 21 000 18 500
40 30 500 26 000 22 300 19 400 17 000 15 100
50 23 300 20 100 17 400 15 300 13 500 12 100

32

8

6 40

29 800 29 800 29 800 29 800 29 800 29 800
16 29 800 29 800 29 800 29 800 28 900 25 000
20 29 800 29 800 29 800 28 400 24 500 21 300
32 29 800 25 700 22 000 18 900 16 500 14 500
40 23 800 20 300 17 500 15 200 13 400 11 800

40

6

6 40

23 800 23 800 23 800 23 800 23 800 23 800
10 23 800 23 800 23 800 23 800 23 800 23 800
13 23 800 23 800 23 800 23 800 23 800 23 200
20 23 800 23 800 23 800 22 800 19 700 17 100
32 23 800 20 600 17 600 15 200 13 200 11 600
40 19 100 16 200 14 000 12 200 10 700 9 500

50
8

6 40
19 000 19 000 19 000 19 000 19 000 19 000

13 19 000 19 000 19 000 19 000 19 000 18 700
25 19 000 19 000 17 700 15 200 13 200 11 500

TABELLE 5
ABHÄNGIGKEIT DER ZULÄSSIGEN DREHZAHL VON SCHLEIFSTIFTEN  
JE NACH ÜBERSTAND DES STIFTS AUS DER SCHLEIFMASCHINENHALTERUNG 

(Auszug aus EN 12 413)
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Der Schleif- und Schneidevorgang mittels Schleifscheiben zeichnet 
sich durch äußerst große Dynamik aus. Die dabei eingesetzten 
Spangeschwindigkeiten mit 35 [m/s] ergeben nach der Umrechnung 
eine Geschwindigkeit von 126 [km/h] und bei 80 [m/s] beläuft sich 
die Geschwindigkeit auf 290 [km/h]. Aus diesem Grunde ist beim 
Umgang mit Schleifwerkzeugen unter anderem die Beachtung 
entsprechender Hinweise unerlässlich.

Die Lagerung und der Transport von Schleifwerkzeugen sind eng 
mit der Arbeitssicherheit verbunden und bedürfen entsprechender 
Bedingungen sowie des Bewusstseins über Gefahren, die eintreten 
können, wenn diese Bedingungen nicht eingehalten werden.

Der zuverlässige Betrieb und Arbeitssicherheit hängen von 
der angemessenen Absicherung in den jeweiligen Phasen, 
d.h. Verpackung, Beladung, Schutz vor Beschädigungen und 
dem Einfluss von Wetterfaktoren, außerbetrieblicher Transport, 
Umschläge bei Spediteuren, Entladung beim Abnehmer, Lagerung, 
innerbetrieblicher  Transport, Montage, Anlauf und Betrieb ab.

Obwohl sich die Schleifwerkzeuge und insbesondere 
Schleifscheiben durch hohe dynamische Festigkeit gegen 
Zerreißen auszeichnen, reagieren sie sehr empfindlich bei 
Anstößen, Stürzen oder Biegespannungen und bedürfen folglich 
eines besonderen Umgangs mit ihnen. Werden Schleifscheiben 
angestoßen, geworfen oder fallen sie gestapelt auf einen harten 
Untergrund herunter, so können mit bloßem Auge unsichtbare 
Risse oder Brüche entstehen, die anschließend während der Arbeit 
zum Zerreißen führen können, was wiederum eine unmittelbare 
Gefahr für Körper oder Leben darstellen kann.

Es ist unzulässig, die Schleifscheiben oder Schleifsegmente 
während des Transports und Lagerung einzunässen, da dies zum 
Entstehen einer statischen Unwucht und im Winter zu Brüchen und 
Zerstörung infolge des einfrierenden Wassers führen kann.

Nach Erhalt jeder Warenpartie ist der Zustand der Verpackung zu 
prüfen.

Ist die Verpackung deutlich beschädigt, so ist gemeinsam 
mit dem Frachtführer ein entsprechendes Protokoll samt 
Identifikationsdaten, Beschreibung der Beschädigung und seinen 
Folgen zu erstellen. Zudem muss darüber der Lieferant informiert 
werden.

Anschließend muss eine genaue Kontrolle von Schleifscheiben 
durchgeführt werden, um eventuelle Beschädigungen zu 
entdecken. Am besten ist es, eine derartige Kontrolle mit der 
akustischen und visuellen Methode vorzunehmen. Bei Zweifeln ist 
der Hersteller zu kontaktieren.

Die akustische Methode zur Prüfung von Schleifscheiben besteht 
darin, dass Schleifscheiben (z.B. in Keramikbindung) mit einem 
nichtmetallischen Werkzeug, z.B. Schraubenziehergriff bei kleinen 
Schleifscheiben oder mit einem Holzhammer bei schwereren 
Schleifscheiben, die nach Aufstellung auf einem harten sauberen 
Fußboden, abgeklopft werden.

Die beste Stelle zum Abklopfen von Schleifscheiben ist der ca. 45° 
von jeder Seite, von der vertikalen Linie aus gesehen, die durch die 
Mitte der Scheibe verläuft, gelegene Punkt am Schleifscheibenrand. 
Vor jedem Klopfer muss die Schleifscheibe um 45° gedreht werden, 
bis ihr gesamter Umfang abgeklopft ist (siehe Abb.)

Eine einwandfreie Schleifscheibe gibt einen sauberen Klang 
von sich aus. Eine gebrochene Schleifscheibe zeichnet sich 
durch einen stummen, schnell nachlassenden Klang aus. Eine 
solche Schleifscheibe darf keinesfalls verwendet werden. Sie 
muss beiseite gelegt und einer erneuten Prüfung durch den 
Herstellerservice unterzogen werden.

Schleifscheiben in Kunstharzbindung werden auf dieselbe Art und 
Weise geprüft, wobei in diesem Fall der Klang weniger deutlich 
(gedämpft) ist.

Bei einem Bruch ist die Klangänderung ebenfalls symptomatisch.

Das Auspacken muss mit äußerst großer Sorgfalt erfolgen. Die 
Werkzeuge sind mit einer Bürste oder Druckluft zu reinigen. 
Unzulässig ist das gegenseitige Anstoßen von Werkzeugen!

Abb. Prüfung der Schleifscheibe mit der akustischen  
Methode durch Abklopfen

Zu den Pflichten der Lagermitarbeiter zählt darüebr hinaus die 
Herausnahme von Kartonunterlagen aus den Behältern, die für 
die sichere Befestigung von Schleifscheiben vorgesehen sind, 
wenn sie nicht aufgeklebt sind, sondern lose auf Grundlage einer 
individuellen Vereinbarung geliefert wurden. Die Unterlagen 
müssen samt Schleifscheibe zur Montagestation oder direkt zur 
Schleifmaschine gebracht werden.

Zur Aufbewahrung von Schleifwerkzeugen empfehlen sich 
trockene, geräumige und gut belüftete Räume mit einer möglichst 
konstanten Temperatur, die ca. 10 bis 30°C bei einer Feuchtigkeit 
von nicht mehr als 70% betragen sollte.

HINWEISE FÜR DIE LAGERUNG UND DEN TRANSPORT VON 
SCHLEIFWERKZEUGEN. ENDKONTROLLE VON SCHLEIFSCHEIBEN

Hier abklopfen
Fußboden
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Insbesondere sollte die Raumtemperatur  im Hinblick auf die 
mögliche Beschädigung von Werkzeugen durch das in den Poren 
einfrierende Wasser nicht geringer als 4 °C sein. Der letzte Hinweis 
gilt ebenfalls für Räume, in denen „nasse“ Schleifarbeiten mit 
Hilfe eines Kühlmittels verrichtet werden oder wo das Risiko des 
Durchfeuchtens der Schleifscheibe besteht.

Schleifwerkzeuge in Kunstharzbindung, die in der technischen 
Charakteristik mit den Symbolen “B” oder “BF” gekennzeichnet 
werden, reagieren  empfindlich gegen Feuchtigkeit, alkalische und 
saure Umgebung sowie gegen Temperaturänderungen. Aus diesem 
Grunde dürfen sie im Lager nicht zusammen mit chemischen Mitteln 
aufbewahrt werden. Zudem  ist die Überhitzung, insbesondere 
einseitig, beispielsweise durch direkte Nähe eines Heizkörpers zu 
vermeiden.

Schleifwerkzeuge in Kunstharzbindung verlieren im Laufe der 
Zeit ihre Eigenschaften. Das Bindemittel wird schwächer und 
die ungeeignete Lagerung beschleunigt diesen Prozess. Diese 
Werkzeuge sind spätestens innerhalb von drei Jahren nach ihrer 
Herstellung zu verbrauchen.

Die Art und Weise des Stapelns von Schleifscheiben wurde in 
der Abbildung dargestellt. Die sicherste und zugleich bequemste 
Lösung ist es, die Schleifscheiben senkrecht auf zwei parallelen 
Holzbalken zu legen, wobei große Schleifscheiben auf Balken, 

die auf ebenem Fußboden verlegt wurden, und andere auf 
entsprechend geformten  Ständern - Regalen mit Fächern, die der 
Form und Größe nach an die Abmessungen von Schleifscheiben 
angepasst sind, zu platzieren sind.

Diese Regale sollten aus Holz oder einer Stahlkonstruktion 
bestehen, die mit einem weichen Material, z.B. Holz oder Gummi 
ausgekleidet sind.

Die Stapelhöhe von eingelagerten Schleifscheiben darf nicht zur 
Beschädigung von Schleifscheiben, insbesondere jener, die am 
niedrigsten liegen, führen.

Ebenso sorgfältig und vorsichtig wie die Lagerung sind der 
innerbetriebliche Transport von Schleifscheiben und die Lagerung 
an den Arbeitsstationen durchzuführen. Der Transport sollte unter 
Bedingungen stattfinden, die die Schleifscheiben vor sämtlichen 
Beschädigungen, gegenseitigen Anstößen oder Anstößen gegen 
harte Gegenstände schützen.

Die Transportposition sollte jener in den Lagerregalen 
ähneln. Es empfiehlt sich, Schleifscheiben auf speziell 
vorbereiteten und mit Gummi ausgekleideten Wagen 
mit Gummirädern zu transportieren. Das Schieben von 
Schleifscheiben  auf dem Fußboden ist akzeptabel, sofern 
eine Gummimatte verwendet wird.

Abb. Beispiel eines Regals für die Lagerung von Schleifscheiben

1 -  Kleine Tellerschleifscheiben, 2 - Kleine geraden Schleifscheiben, 3 - Fächer für kleine Schleifscheiben, leicht geneigt, um sie vor dem Herausfallen  zu schützen,  

4 - Rückwand des Regals mit Schutzauskleidung, 5 - Gerade Schleifscheiben, 6 - Kleine zylindrischen Schleifscheiben, 7 - Große Tellerschleifscheiben, 

8 - Konische Topfschleifscheiben angeordnet Kante an Kante und Boden an Boden, 9 - Ebene flache Stütze für Trennscheiben, geformte und zylindrische 

Schleifscheiben, 10 - Dünnwandige oder weiche zylindrische Schleifscheiben, 11 - Trennende Wellpappe,12 - Ebene flache Stützplatte aus Stahl oder Keramik,  

13 - Zwei-Punkt-Auflage von Schleifscheiben, die mit ihrem Umfang auf der Auflage stehen, 14 - Vorderteil der Schleifscheibe, 15 - Kleine zylindrischen 

Schleifscheiben und Schleifwalzen, 16 - Gerade Schleifscheiben mit profiliertem Rand, 17- Gerade Schleifscheiben zum Trennen, sog. Trennschleifscheiben, 

18 - Ebene flache Stützplatte aus Stahl oder Keramik, 19 - Harte oder dickwandige zylindrische  Schleifscheiben, 20 - Gerade Keramikschleifscheiben mittlerer 

Größe, 21 - Große Schleifscheiben.
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Die Vorbereitung, Montage und Inbetriebnahme des Schle-
ifwerkzeugs an der Werkzeugmaschine sind gemäß der 
arbeitsplatzbezogenen Einweisung durchzuführen, wobei 
die Empfehlungen und Anforderungen des Herstellers der 
Schleifmaschine, der Schleifscheibe und jene aus den 
Schleifanleitungen zu beachten sind.

Die Vorbereitungs- und Montagetätigkeiten sind von einem 
qualifizierten und geschulten Mitarbeiter oder von einem 
Mitarbeiter unter der Aufsicht einer befugten Person vorzu-
nehmen.

Bevor die Trennschleifscheibe auf die Spindel der  Schleif-
maschine aufgesetzt wird, ist Folgendes zu tun:

1.	 Den Zustand der Schleifscheibe prüfen.

•	 Prüfen, ob von außen mechanische Beschädigungen, 
Brüche, Risse, Ausschartungen oder Abbröckelungen 
erkennbar sind. Es wird empfohlen, eine derartige Be-
wertung bei guter Beleuchtung durchzuführen.

•	 Geräuschprobe durchführen. Siehe Beschreibung im vor-
herigen Abschnitt: Lagerung.

•	 Die Kennzeichnungen an der Schleifscheibe prüfen, 
insbesondere die zulässige auf der Schleifscheibe an-
gegebene Drehzahl mit der Drehzahl der Schleifma-
schinenspindel vergleichen.

An der Schleifmaschinenspindel dürfen ausschließlich 
Schleifscheiben montiert werden, deren zulässige Drehzahl 
gleich oder größer als die tatsächliche Drehzahl der Spindel 
ist. Keinesfalls darf die zulässige auf der Schleifscheibe 
angegebene Drehzahl überschritten werden.

2.	 Den Zustand der Schleifmaschine und der direkt mit 
der Schleifscheibe zusammenarbeitenden Elemente 
in Übereinstimmung mit geltenden Anleitungen prüfen. 
Insbesondere ist Folgendes zu tun:

•	 Die tatsächliche Drehzahl der Spindel, insbesondere 
bei Schleifmaschinen mit einstellbarer Drehzahl und 
nach der Instandsetzung der Schleifmaschine prüfen

•	 Den Zustand der die Lage der Schleifscheibe 
positionierenden Oberflächen und der Klemmflächen 
von Spannflanschen bewerten. Sie sollten nämlich:
	» entsprechende vorschriftsgemäße Abmessungen 

aufweisen,
	» flach, sauber und frei von Beschädigungen sein,  

und sich klemm- und staufrei verschieben lassen,
	» die Senkrechte zu den darunterliegenden 

Oberflächen aufweisen,
	» die Anpressflansche sind paarweise auszuwählen 

und sollten Folgendes aufweisen: gleiche 
Außendurchmesser, gleiche Aussparungen und 
Form, damit sie die Schleifscheiben nur mit 
Oberflächen in Form eines Rings, von beiden Seiten 
gleich, einklemmen. Dies verhindert die Befestigung 
der Schleifscheibe an der Kante der Öffnung, die 
gegen Abbröckelungen und Brüche empfindlich ist,

	» Die Spannflansche müssen ausgewuchtet sein.
•	 Das Schnellspannfutter der Schleifscheibe überträgt 

den Antrieb. Von daher ist zu prüfen, ob sie an der 
Spindel entsprechend fixiert und befestigt ist.

•	 Prüfen, ob sich die Schleifscheibe frei ohne Stöße 
und staufrei auf die Spindel oder Spannflansch 
aufschieben lässt. Um diese Bedingung zu erfüllen, 
muss der Gleitsitz der Spindel mit der Schleifscheibe 
möglich sein. Die Öffnungen von Schleifscheiben 
weisen positive, hingegen die Spindel negative 
Maßabweichungen auf.

•	 Druckmutter und Schrauben des 
Schnellspannfutters der Schleifscheibe.

 
Die Spindelmutter muss gut festgezogen werden, jedoch 
nicht zu stark, d.h. so, dass der ordnungsgemäße Antrieb der 
Schleifscheibe ohne Verrutschen gewährleistet ist. Verfügt 
der Flansch über mehrere Schrauben, die in einem Kreis 
angeordnet sind, so müssen diese gleichmäßig festgezogen 
werden, wobei gleichzeitig ebenfalls die gegenüber 
liegenden Schrauben festzuziehen sind. Es ist zu prüfen, 
ob die Schrauben und Muttern des Schnellspannfutters der 
Schleifscheibe sich frei und ohne zu klemmen ein- bzw. 
ausschrauben lassen.

•	 Zwischenlagen.

Die Zwischenlagen bestehen aus flexiblem und 
kompressiblem Material, z.B. Karton oder Kunststoff und 
werden zwischen dem Flansch und der Schleifscheibe 
platziert (siehe Abb.).

Sie sollten eine Dicke von 0,36 bis 0,5 mm aufweisen 
und ihr Durchmesser sollte mindestens mit jenem des 
Flanschdurchmessers gleich sein. Zu den Aufgaben von 
Zwischenlagen zählt:

•	 Beseitigung von Verformungen zwischen dem 
Flansch und der Schleifscheibe im Bereich des 
Flanschanschlags

•	 Reduzierung des Schlupfrisikos zwischen den 
Flanschen und der Schleifscheibe

•	 gleichmäßige Verteilung der axialen Klemmkraft durch 
Anziehen der Mutter auf dem gesamten Bereich des 
Kontakts des Flansches mit der Schleifscheibe

Im Allgemeinen gilt, dass zwei Zwischenlagen mit derselben 
Größe auf beiden Seiten der Schleifscheibe angelegt bzw. 
aufgeklebt werden.

Die Unterlagen werden durch den Hersteller oder auf 
Kundenwunsch geliefert.

Kompressible Zwischenlagen

 

Abb. Montage der Schleifscheibe mit Flanschen und Zwischenlagen

Zwischenlagen sind in folgenden Fällen nicht erforderlich:
•	 kleine Schleifscheiben D ≤ 20 mm
•	 gekröpfte Schleifscheiben mit dem Formsymbol 27 
•	 halbelastische Schleifscheiben mit dem Formsymbol 29
•	 Trennschleifscheiben, gerade und gekröpfte 

Schleifscheiben mit dem Formsymbol 41 und 42, D ≤ 
230 mm

•	 Trennschleifscheiben mit einem Stahlkern mit dem 
Formsymbol 43

•	 Schleifscheiben mit dem Formsymbol 4 mit konischen 
Flanschen

•	 Runde und konische Topfschleifscheiben mit dem 
Formsymbol 6 und 11, mit einer Zentralmutter

•	 Schleifscheiben mit aufgeklebter Tragscheibe oder mit 
Gewindeeinsätzen mit dem Formsymbol 35 und 36

ARBEITSSICHERHEIT BEIM 
SCHLEIFEN UND SCHNEIDEN MIT 
SCHLEIFWERKZEUGEN
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•	 Schleifscheiben mit aufgeklebter Tragscheibe 
oder Schleifringe mit Gewindeeinsätzen mit dem 
Formsymbol 2 und 37

•	 Schleifsegmente mit dem Formsymbol 31
•	 Schleifstifte mit dem Formsymbol 52
•	 Schleifscheiben mit Gewindestutzen mit dem 

Formsymbol 16 und 19
•	 Schleifsteine zum Honen mit dem Formsymbol 54 

und Schleifsteine zum manuellen Honen mit dem 
Formsymbol 90

•	 ultradünne Schichtschleifscheiben T < 0,5 mm, die 
zum Aufschneiden und Trennen verwendet werden 

Beispiel: Die Unterlage kann gleichzeitig als Etikette, d.h. als Träger 
von Informationen fungieren.

Die Schleifscheibe ist an der Spindel gemäß den Zeichen 
und Beschriftungen zu positionieren, falls die Schleifscheibe 
“orientiert” wurde.

Kontakt zwischen Spindel und Öffnung

Oben

Unten

Abb. Beispiele von Zeichen zur Bestimmung der 
Schleifscheibenposition

•	 Montage – Befestigung.

Während des Verklemmens von Spannflanschen mittels 
Schrauben sind abwechselnd die gegenüber liegenden 
Schrauben (ähnlich wie die Radschrauben eines 
Fahrzeugs), ohne übermäßigen Krafteinsatz, festzuziehen.
Es wird empfohlen, dabei einen  Drehmomentschlüssel 
zu verwenden. Die geschätzte Drehmomentstärke 
beim Festziehen von Schrauben ist gemäß deutschen 
Empfehlungen aus der Tabelle zu entnehmen.

Drehmomentstärke beim Festziehen von Schrauben:

•	 Statisches / dynamisches Auswuchten.
An den Schleifstationen mit Geräten zum statischen oder 
dynamischen Auswuchten ist eine Auswuchtungskorrektur 
des Sets: Schleifscheibe - Unterlage - Schnellspannfutter 
vorzunehmen.

•	 Vorsichtig das gesamte Set bestehend aus 
Schleifscheibe und Schnellspannfutter auf der Spindel 
der Schleifmaschine aufsetzen. Schrauben und Muttern 
festziehen.

•	 Nach der Befestigung der Schleifscheibe an der Spindel 
der Schleifmaschine ist Folgendes zu tun:
	» alle überflüssigen Gegenstände und Werkzeuge aus 

der Schleifmaschine entfernen
	» Verkleidungen schließen und festziehen, die Posi-

tion von Auflagen und Halterungen einstellen » Die 
Schleifscheibe manuell drehen, um festzustellen, ob 
sie sich frei bewegen lässt. Bewerten, ob Schlagfeh-
ler vorkommen.

•	 Alle Schleifscheiben mit einem Durchmesser größer 
als 100 mm sollten vor dem ersten Gebrauch und nach 
jedem neuen aufsetzen einer Leerlaufprobe unterzogen 
werden. Diese Probe ist in Gegenwart einer für das 
Aufsetzen von Schleifscheiben berechtigten Person 
durchzuführen.

Die Dauer dieser Probe sollte betragen:

•	 bei mobilen Schleifmaschinen - halbe Minute
•	 bei allen anderen Schleifmaschinen - 1 Minute.

Die Probe darf nur dann durchgeführt werden, wenn ein 
potentiell gefährlicher Raum abgesichert ist und die Haube 
in der entsprechenden Position angebracht ist.
Die Schleifscheibe darf erst nach dem Bestehen dieser 
Probe verwendet werden.
Nach der Probe kann die Schleifscheibe abgerichtet, 
geprüft, das Auswuchten korrigiert und die Arbeit begonnen 
werden.

Schlussbemerkungen:

•	 Handschleifmaschinen sind vor dem Einklemmen 
von Schleifscheiben im Werkstück abzusichern. Bei 
Handtrennmaschinen ist die Schleifscheibe im Spalt in 
gerader Position zu platzieren.

•	 Vor dem Ablegen der Handschleifmaschine auf dem 
Werkstatttisch oder auf dem Fußboden muss sie 
ausgeschaltet werden und es ist zudem zu prüfen, ob sie 
stillsteht. Es ist unter keinen Umständen erlaubt, mit der 
Schleifmaschine samt Schleifscheibe zu werfen.

Der Schleifscheibenhersteller haftet nicht für Körper- 
und Gesundheitsverletzungen des Bedienpersonals 
sowie für Beschädigungen von Maschinen und 
andere materielle Verluste infolge der Nichtbeachtung 
von Sicherheitsvorschriften beim Schleifen mit 
Schleifwerkzeugen.

Schraubengewinde

Höhe der Schleifscheibe in mm*

<30 ≥30

Empfohlenes Drehmoment in [N m]

M10
M12
M16
M20

30
40
60
80

40
60
80

100
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Der Aufbau von Schleifmaschinen sieht verschiedene 
Befestigungsarten von Schleifscheiben und Schleifsegmenten 
vor. Aus Arbeitssicherheitsgründen unterliegen direkt mit der 
Schleifscheibe zusammenarbeitende Elemente genormten 
Anforderungen.

Beispiele wurden nachstehend dargestellt.

Bezeichnungen:

Q - Durchmesserverhältnis
D - Durchmesser der Schleifscheibe
H - Durchmesser der Schleifscheibenöffnung
df    - Durchmesser des Spannflansches der Schleifscheibe
DS = 1/2 (D - H) - Höhe der Befestigungsseitenflächen 
(Stirnflächen) der Schleifscheibe
h - Überdeckung
b - Breite der ringförmigen Befestigungsfläche

Befestigungssysteme:

•	 Mittelloch und Spannflansch
•	 Gewindeeinsätze in der Schleifscheibe oder im 

Schleifsegment
•	 Montage an der Tragscheibe
•	 In der Halterung befestigte Schleifsegmente
•	 Montage mit Hilfe eines Stifts

Abb. Mit Hilfe von Befestigungsflanschen für Schleifscheiben  
mit kleinem Mittelloch Q < 0,20

MONTAGESYSTEM FÜR 
SCHLEIFSCHEIBEN 
BEISPIELE

Abb. Mit Hilfe von 
Spannflanschen für 

Schleifscheiben mit großem 
Mittelloch  
Q > 0,20

Abb. Spannflansch für gerade Schleifscheiben  
(nach PN / M-60625)

Ausführung A Ausführung B

Abb. Schleifstifte

Abb. An die Tragscheibe angeklebte Schleifscheibe; 
festgeschraubt an der Schleifmaschinenspindel.

Abb. An die Tragscheibe festgeschraubte Schleifscheibe; 
festgeschraubt an der Schleifmaschinenspindel.
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Abb. Gerader Flansch mit Aussparung für gerade 
Trennschleifscheiben, wenn V ≤ 63 m/s

Abb. Gerader Flansch mit Aussparung für gerade 
Trennschleifscheiben, wenn V > 63 m/s

Abb. Montagesystem von konischen Topfschleifscheiben mit 
zentralem Gewindeeinsatz

Abb. Richtige Platzierung der Schraubenlöcher

Gerade Flansche mit Aussparung für die Befestigung 
gerader Trennschleifscheiben (mit Ausnahme von geraden 
Trennscheiben mit einem Durchmesser von D < 230 mm 
für Handschleifmaschinen).

Die geraden Flansche mit Aussparung für gerade 
Trennschleifscheiben sollten folgende Durchmesser je 
nach Betriebsdrehzahl aufweisen:

Flanschdurchmesser df ≥ 0,2D, wenn V ≤ 63 m/s und 
Durchmesser der Öffnung H < 0,1D

Flanschdurchmesser df ≥ 0,25D, wenn V > 63 m/s

Werden Schleifscheiben mit großen Öffnungen eingesetzt, 
so kann die vom Flansch abgedeckte Fläche nicht geringer 
ausfallen als:
0,17 M
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Die Schleifscheiben müssen von einer entsprechenden Schutzhaube an der Schleifmaschine verdeckt werden.  
Die Hauben müssen im Stande sein, Teile einer gebrochenen Schleifscheibe aufzufangen. Nur dieser Teil der Schleifscheibe, 
der am Schleifen teilnimmt, kann ungeschützt belassen werden.
Bei manchen Vorgängen ist sogar die vollständige Haube des Arbeitsbereichs erforderlich.
Ohne Hauben können folgende Schleifscheiben eingesetzt werden:

•	 Schleifstifte mit dem Formsymbol 52
•	 Schleifscheiben mit Gewindestutzen mit dem Formsymbol 16 bis 19
•	 Schleifscheiben in Kunstharzbindung mit dem Formsymbol 4 mit einem Durchmesser < 200 mm

HAUBEN VON TISCH- UND STÄNDERSCHLEIFMASCHINEN

Der maximale Öffnungswinkel der Haube beträgt 90°.

Der Winkel über der horizontalen Achse, die durch die Spindelachse 
verläuft darf nicht 65° überschreiten (siehe Abb.).

Abb. Haube für Tisch- und Ständerschleifmaschinen.

Beim Einsatz von Schleifscheiben mit einem Durchmesser von D > 150 
mm muss die Haube derart konzipiert werden, damit die Einstellung 
des Spalts zwischen dem Schleifscheibenrand und der Kante der 
Haube möglich ist und damit dieser Spalt 5 mm nicht überschreitet 
(siehe Abb.).

Die Position der Werkstückauflage muss sich ebenfalls einstellen 
lassen.

Abb. Spalt zwischen dem Schleifscheibenrand.

Stationäre Tisch- und Ständerschleifmaschinen, die mit 
Geschwindigkeiten von 63 m/s und höher arbeiten, können mit 
zusätzlichen Innenhauben ausgestattet sein.

Diese Hauben müssen derartig konzipiert sein, damit sie die Öffnung 
in der Haupthaube beim Bruch der Schleifscheibe schließen und von 
den sich bewegenden Schleifscheibenteilen verlassen werden können 
(siehe Abb.).

Abb. Rotierende oder gelenkige Innenhülle

HAUBEN VON PENDELSCHLEIFMASCHINEN

Der Öffnungswinkel der Haube von Pendelschleifmaschinen sollte 
nicht 180° überschreiten. Die Haube muss mindestens die Hälfte der 
Schleifscheibenfläche auf jeder Seite schützen (siehe Abb.).

Abb. Verkleidung für Pendelschleifmaschinen

SCHUTZHAUBEN
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HAUBEN FÜR EINFACHE HANDSCHLEIFMASCHINEN

Der maximale Öffnungswinkel der Haube sollte nicht 185° 
überschreiten. Die Haube muss derartig ausgelegt sein, damit sie sich 
von einer Seite öffnen (abnehmen) lässt (siehe Abb.).

Abb. Haube für gerade Handschleifmaschinen.

HAUBEN FÜR WINKEL- UND STIRNSCHLEIFMASCHINEN

Die Hauben für Schleifscheiben vom Typ 27 können einen maximalen 
Öffnungswinkel von 185° aufweisen. Sie müssen derartig konzipiert 
sein, damit sie sich zwischen dem Bediener und Schleifscheibe 
befinden.

Bei runden oder konischen Topfschleifscheiben muss sich die Haube 
einstellen und derartig positionieren lassen, damit nur der Teil der 
Schleifscheibe unverkleidet ist.

Bei verstellbaren Hauben muss die Haube so positioniert werden, 
damit der unverkleidete Teil der Schleifscheibe To, die von der Dicke T 
der Schleifscheibe abhängt, den definierten Wert nicht überschreitet.

Der Spalt zwischen dem Rand der neuen Schleifscheibe und der 
Haube darf nicht 6 mm überschreiten (siehe Abb.).

Abb. Bandhaube

HAUBEN FÜR TRENNSCHLEIFMASCHINEN

HAUBEN FÜR STATIONÄRE TRENNSCHLEIFMASCHINEN

Der maximale Öffnungswinkel beträgt 150°. Die Verkleidung muss die 
Schleifscheibe von allen Seiten mit Ausnahme des Schnittbereichs 
schließen (siehe Abb.).

Abb. Haube für Trennschleifmaschinen
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Abb. Verstellbare Haube der Schleifscheibe mit Gewindeeinsätzen Abb. Verstellbare Haube des Schleifkopfes  
mit Schleifsegmenten

VOLLSTÄNDIGE GESCHLOSSENE ARBEITSBEREICHE

Beim Feinschleifen mit Geschwindigkeiten von mehr als 63 m/s muss die Schleifscheibe gänzlich geschlossen sein. Bei 
einem vollständig geschlossenen Arbeitsbereich verläuft der erzwungene Vorschub gänzlich gesichert. Wird darüber 
hinaus die Schleifscheibe zerrissen, so dürfen ihre Splitter nicht herausgeschleudert werden (siehe Abb.).

Abb. Beispiel eines vollständig geschlossenen Arbeitsbereichs.
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AUGENSCHUTZ
Es gibt viele Möglichkeiten um die Augen des Bedieners zu schützen. Dazu eignen sich Schutzbrillen, Splittermasken, 
Schutzhauben usw. Zudem müssen die im jeweiligen Land geltenden Vorschriften beachtet werden.

UNBEDENKLICHKEITSERKLÄRUNG
Die von uns gelieferten Schleifwerkzeuge stellen keine Gefahr für die Gesundheit im Sinne des Strafrechts, Anordnungen 
und Vorschriften dar. Sie sind frei von Antimon, Blei, Cadmium, Asbest und enthalten weder das freie Phenol noch das 
freie Formaldehyd. Sie unterliegen nicht der in den Verordnungen vorgesehenen Kennzeichnungspflicht über gefährliche 
Materialien.

ABFÄLLE VON SCHLEIFWERKZEUGEN
Abfälle von Schleifwerkzeugen gehören dem Abfallerzeuger, i.e. dem Benutzer von Schleifwerkzeugen, der verpflichtet ist, mit 
Abfällen im Einklang mit den gesetzlich und auf Grundlage anderer verbundener Vorschriften vorgeschriebenen Grundsätzen 
der Abfallwirtschaft umzugehen.

REKLAMATIONSANMELDUNG
Bei Nichteinhaltung von Vertragsbedingungen oder Anforderungen aus der Bestellung ist der Kunde berechtigt, eine 
Reklamation beim Hersteller oder Lieferanten zu melden.

In der Reklamationsmeldung ist Folgendes anzugeben:

1.	 Typ, Abmessungen, technische Charakteristik und Drehzahl der Schleifscheibe.

2.	 Auf dem Produkt befindliche Identifikationsnummer samt Produktionsdatum.

3.	 Gelieferte und reklamierte Menge.

4.	 Lieferdatum und Rechnungsnummer

5.	 Ursachen / Reklamationsgrund

6.	 Erwartungen des Kunden in Bezug auf die Reklamationsabwicklung

Der Hersteller sichert zu, dass alle Reklamationen erfasst, geprüft und im Einklang mit dem dafür vorgesehenen Verfahren 
abgewickelt werden. Der Kunde wird über die Art und Weise der Reklamationsabwicklung unverzüglich nach der Beendigung 
des Reklamationsverfahrens unterrichtet. Die Reklamationsmeldungsvorlage ist auf Seite 100 zu finden.
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Die in der Tabelle 2 auf Seite 11 dargestellten Kombination-
svarianten von Schleifmitteln - Granulierung - Härte - Struk-
tur und Bindemitteln ermöglichen die Planung und Produk-
tion von Schleifwerkzeugen mit vielen unterschiedlichen 
Kenndaten.

Andererseits generiert die in der industriellen Praxis vor-
kommende Vielfalt von Schleifarbeiten und Bedingungen 
für ihre Ausführung und Anforderungen einen Bedarf nach 
diversen Schleifwerkzeugen mit entsprechend angepas-
sten Parametern. Die Voraussetzung für den Erfolg ist die 
Auswahl des richtigen Schleifwerkzeugs, damit es sich bei 
Verarbeitungsarbeiten bewährt.

Nachstehend werden Regeln für die Auswahl der techni-
schen Charakteristik der Schleifscheibe oder Schleifseg-
ments präsentiert.

1.	 Werkstück. Typ und Zustand

•	 chemische Zusammensetzung 
•	 Härte
•	 Art der Vorbearbeitung vor dem Schleifen

Dies ist von Bedeutung bei der Auswahl von:

•	 Schleifmittel
	» In der Regel werden für das Schleifen von Stahl und 

verformbarem Gusseisen Korundschleifmittel ver-
wendet. 

	» Bei Hartmetall, Keramikmaterialien, Beton, sprödem 
Hartguss usw. wird Siliziumcarbid eingesetzt.

•	 Kornnummer 
	» Bei harten und spröden Materialien finden feine 

Körner Anwendung 
	» Bei weichen und verformbaren Materialien werden 

grobe Körner eingesetzt
•	 Härtegrad der Schleifscheibe

	» Niedrige Härtegradstufen des Werkzeugs für hartes 
Material

	» Höhere Härtegradstufen des Werkzeugs für weiche 
Materialien

2.	 Art und Charakter des Schleifvorgangs

•	 Grobschleifen (Schruppen)
•	 Schneiden
•	 Feinschleifen (vorausgehend oder als Endbearbeitung) 

und demzufolge: Größe des Materialsabtrags zum 
Abschleifen und erforderliche Oberflächenrauheit.

Dies ist von Bedeutung bei der Auswahl von:

•	 Kornnummer 
	» Grobe Körnung für das schnelle Entfernen des über-

schüssigen Materials, große Span- und Endbearbe-
itungstiefe von Oberflächen mit hoher Rauigkeit 

	» Feine Körnung für die genaue Endbearbeitung der 
Oberfläche mit geringer Rauheit

•	 Bindemittel
	» Feinschleifen - keramische Bindemittel, aber auch 

Kunstharzbindemittel für die genaue Endbearbeitung 
von Oberflächen 

	» Grobschleifen und Durchschneiden - ausschließlich 
Kunstharzbindemittel und mechanisch 
verstärkte Kunstharzbindemittel. Bei niedrigen 
Betriebsdrehzahlen  werden ebenfalls keramische 
Bindemittel beim Grobschleifen verwendet.

3.	 Betriebsdrehzahl der Schleifscheibe

Sie ist von Bedeutung bei der Auswahl von:

•	 Bindemittel - siehe Tabelle 2 auf Seite 11.
Standardmäßige gerade Schleifscheiben in keramischer 
Bindung sind für Arbeiten mit konventioneller 
Geschwindigkeit von 35 [m/s] (40 und 45 [m/s]) je nach 
Granulierung und Härtegrad vorgesehen.
Beim Kunstharzbindemittel beträgt die konventionelle 
Geschwindigkeit entsprechend 50 und 63 [m/s].
Erhöhte Geschwindigkeiten betragen: 45, 50 und 63 
[m/s] - je nach Bindemittel.
Hohe Geschwindigkeiten: 80, 100 [m/s]

Anmerkungen:

•	 Die Erhöhung der Betriebsdrehzahl der Schleifscheibe 
führt zum Anstieg ihrer “dynamischen Härte” und 
umgekehrt erreicht man bei der Reduzierung der 
Geschwindigkeit ein weicheres Schleifen.

•	 Hinsichtlich der Zulassung von Schleifscheiben 
an erhöhte und hohe Betriebsdrehzahl ist die 
Kontaktaufnahme mit dem Hersteller unerlässlich.

•	 Keinesfalls darf die zulässige auf der Schleifscheibe 
angegebene Betriebsdrehzahl überschritten werden.

4.	 Größe der Kontaktfläche der Schleifscheibe mit dem 
Werkstück

Dies ist von Bedeutung bei der Auswahl von:

•	 Kornnummer 
	» feine Körnung für geringe, schmale Kontaktflächen
	» grobe Körnung für große Kontaktflächen

•	 Härtegrad der Schleifscheibe
	» höhere Härtegradstufen für kleine, schmale 

Kontaktflächen und umgekehrt

5.	 Trockenschleifen oder mit Kühlung

Dies ist von Bedeutung bei der Auswahl von:

•	 Härtegrad der Schleifscheibe
•	 Beim Schleifen unter Anwendung eines Kühlmittels ist 

in der Regel der Gebrauch von um eine Stufe höherer 
Schleifscheiben als beim Trockenschleifen zulässig..

REGELN FÜR DIE AUSWAHL TECHNISCHER 
KENNDATEN VON SCHLEIFWERKZEUGEN FÜR 
SCHLEIFARBEITEN
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6.	 Schwierigkeitsgrad von Schleifarbeiten

Dieser ist von Bedeutung bei der Auswahl von:

•	 Schleifmittel
	» Bei schwierigen Bedingungen der Grobbearbeitung 

(Schruppen) werden Normalkorund 95A und Zirkon-
korund ZrA sowie schwarzes Siliziumkarbid 98C ver-
wendet.

	» Spröde, empfindliche Schleifmittel: weißer Edelko-
rund 99A, Chromkorund CrA, Monokorund M und 
ihre Mischungen werden für das Endbearbeitungs-
schleifen von harten, gehärteten Stählen mit höherer 
Qualität benutzt

	» Mittlere Schleifmittel: Halbedelkorund 97A und Mi-
schungen werden bei Schleifarbeiten mit durchsch-
nittlichem Schwierigkeitsgrad und bei Sonderaufga-
ben eingesetzt,

	» Grünes Siliziumkarbid 99C findet beim Schleifen von 
Hartmetall und von keramischen Materialien Anwen-
dung.

7.	 Leistung der Schleifmaschine

Diese ist von Bedeutung bei der Auswahl von:

•	 Härtegrad der Schleifscheibe 
	» Bei Schleifmaschinen mit höherer Leistung werden 

Schleifscheiben mit höherem Härtegrad verwendet.

Hinweis:

Ist die Leistung des Hauptantriebsmotors der Schleifmaschi-
ne nicht ausreichend, so wird die Betriebsdrehzahl der Schle-
ifscheibe verringert und dies führt zur Reduzierung von Span-
fähigkeiten der  Schleifscheibe. Dies wiederum kann einen 
Anstieg des Anpressdrucks und der Temperatur hervorrufen 
und folglich zur Beschädigung der Schleifscheibe führen. 
 
Beispiel: Die Trennmaschine sollte über eine Leistung von 
3 [kW] bei 100 [mm] Schleifscheibendurchmesser verfügen, 
was eine Gesamtleistung des Hauptantriebsmotors von 9 
[kW] für die Schleifscheibe 41 - 300 bedeutet.

8.	 Geschätzte Abhängigkeit der Oberflächenrauheit 
von der Kornnummer 

Rauheits-
-klasse

Ra

[µm]
Kornnummer Rz

[µm]46 60 80 100 120 150 180 220

7 1,25  6,3

8 0,63   3,2

9 0,32    1,6

10 0,16    0,8

11 0,08   0,4

Oberflächenrauheit - Eigenschaft der Oberfläche eines 
Festkörpers, die als optisch erkennbaren oder mechanisch 
spürbaren Unebenheiten der Oberfläche gilt. Die Größe der 
Oberflächenrauheit hängt vom Werkstücktyp und in erster 
Linie von seiner Bearbeitungsmethode ab.

9.	 Zusätzliche Einflussgrößen auf das Schleifergebnis:

•	 Schleifparameter: Vorschub, Geschwindigkeit des 
Werkstücks, Spantiefe 

•	 Eigenschaften von Schleifmaschinen: Steifigkeit, 
technischer Zustand, Anpressdruck während des 
Schleifens

•	 Abrichtparameter und -bedingungen 
•	 Qualifikationen des Bedieners bzw. Schleifers

Die vorstehend genannten Regeln sind zwar nicht frei von 
Ausnahmen, aber die überwiegende Mehrheit von ihnen 
findet in der Praxis Bestätigung.

10.	 Praktische Hinweise 

•	 Notieren Sie sich die Charakteristik der Schleifscheibe 
und den Namen ihres Herstellers, die Sie gerade an 
der Schleifmaschine montieren. Wird die Schleifsche-
ibe passen, dann brauchen Sie nur noch die Bestellung 
zu wiederholen. Sollten Sie mit den Schleifergebnissen 
nicht zufrieden sein, so wird dies als Ausgangsmaterial 
zur Analyse mit dem Lieferantenservice behilflich sein.

•	 Eine mechanische Symboländerung aus den Kenn-
zeichnungen von Schleifscheiben unterschiedlicher 
Lieferanten in Kennzeichnungen der Firma “ANDRE” 
kann zu einer gewissen Annäherung der Eigenschaften 
führen, wobei jedoch keine Garantie für das Erreichen 
von Bearbeitungsergebnissen auf vorherigem Niveau 
gewährt werden kann. Dies ist eng mit den Unterschie-
den und der Eigenart der Technologie verschiedener 
Hersteller, der von ihnen verwendeten Rohstoffen und 
Prozessparameter, verbunden. Dies erfordert die Über-
prüfung der Werkzeuge des neuen Lieferanten unter 
konkreten Schleifbedingungen, insbesondere vor der 
Bestellung einer größeren Produktpartie.

Hinweis:

Die Anwendungsbeispiele konkreter Charakteristiken von  
Schleifscheiben und Schleifsegmenten bei verschiedenen 
Werkstücken und Schleifarbeiten sind den Katalogkarten zu 
entnehmen.
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SCHLEIFWERKZEUGE

IN KUNSTHARZBINDUNG
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TYP 1 - GERADE SCHLEIFSCHEIBEN 
TYP 5 - SCHLEIFSCHEIBEN EINSEITIG RUND AUSGESPART 
TYP 7 - SCHLEIFSCHEIBEN ZWEISEITIG RUND AUSGESPART

Unverstärkte Schleifscheiben vom Typ 1 und mit Stahlringen 

bzw. mit Glasfasergittern sowie je nach Bedarf mit einem fein-

körnigen Belag verstärkte Schleifscheiben gelten als die größte 

Gruppe von Schleifwerkzeugen für allgemeine und spezielle 

Anwendungen. Sie werden für das Fein- und Grobschleifen 

diverser Materialien, z.B. von harten und weichen Stahlsorten, 

Edelstahl, Stahlguss, Gusseisen, Aluminium, Bronze, Messing, 

Beton, Steinen, Terrazzo, Keramik und für das Schärfen von 

Schneidwerkzeugen eingesetzt.

Sie werden in stationären Schleifmaschinen, manuellen Pen-

delschleifmaschinen, mobilen elektrischen und pneumatischen 

Schleifmaschinen, Schärfmaschinen sowie in Schleifaggre-

gaten verwendet. Die Schleifscheiben vom Typ 5-7 sind für 

das Grob- und Feinschleifen von verschiedenen Materialien, 

Schärfen von Werkzeugen, z.B. Schleifen von Terrazzo, Stein, 

Keramik (z.B. Fensterbänke, Treppen) an Handschleifmaschi-

nen mit sog. “flexiblen Welle”, Schleifen von Eisenbahnwe-

ichen an befahrbaren Schleifmaschinen bestimmt.

1 Randform  – D x T x H
H ≤ 0,67D

TYP 1
Abmessungen [mm]

D T H
20 2 - 25 6
25 2 - 20 12
30 2 - 25 8; 10
35 2 - 25 10
40 2 - 30 10; 13; 16
45 2 - 30 10

50
2 - 25 8
2 - 35 7; 13; 16
2 - 40 20

60 2 - 35 13; 16; 20
65 2 - 45 16; 20; 32

75
2 - 35 10; 13
2 - 50 20

80

4 - 25 10
4 - 40 8; 12,7; 32
4 - 35 16; 22,2
4 - 50 20

90
4 - 60 20
4 - 35 30; 32

100
4 - 50 20
4 - 35 22,2
4 - 40 32

112 4 - 25 22,2; 32
115 4 - 35 20; 32

125
4 - 15 12,7
4 - 50 20
4 - 60 32

127 4 - 25 12,7

150

4 - 35 10; 16
4 - 25 12,7
4 - 50 20
4 - 30 25,4
4 - 50 32; 51
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TYP 5
Abmessungen [mm]

D T H P F

100 20 - 30 25
54 5
68 10

125 25 - 50 20 68 12

150

38 - 50 22,2 74 19
24 - 60

32
93 12

32 - 60 73 16
40 - 60 72 20

200 26 - 55 51 118 13

250

24 - 40
25,4

152 12
26 - 40 148 13
28 - 40 150 14
40 - 55 51 188 20
48 - 50 60 150 24
40 - 60

76
148 20

300 50 - 60 198 25

160 4 - 40 12,7; 32

175
4 - 40 20; 32
4 - 25 76

180 4 - 40 20; 32; 51

200

4 - 40 12,7; 20; 25,4; 51
4 - 60 32
4 - 35 76
3 - 20* 32; 51

205 2 - 20* 76,2
225 2 - 20* 76,2

230 5 - 35 22,2; 25,4; 32; 50; 
60; 100

250
5 - 30 22,2

5 - 40  25,4; 32; 51; 60; 
76; 120;127

255 2 - 25* 76,2; 127
285

1,5 - 3,5* 203,2
295

300

5 - 40 25,4
5 - 30 40
5 - 50 32; 50; 51; 60; 76
5 - 80 127

305
2,5 - 25* 127
1,5 - 25* 203,2

320 2 - 25* 203,2

350
2,5 - 25* 127

5 - 65 32; 51; 127
5 - 100 203; 203,2

400 5 - 80 40; 51; 80; 127; 
150; 203; 203,2

406 2,5 - 25* 203,2; 304,8

450 8 - 80 51; 127; 
150; 203; 203,2

500

8 - 100 40; 51; 127; 150; 
152; 152,4

8 - 35 76
8 - 140 203; 203,2
8 - 200 304,8; 305
6 - 25*

304,8; 305
508 6 - 25*

600 12 - 120 76;127; 203; 203,2; 
304,8; 305

610 12 - 200 203; 203,2; 304,8; 
305

750 20 - 100 304,8; 305
762 20  - 100 304,8; 305

*) Schleifscheiben für die Bearbeitung von Bohrern und Fräsern

Profil 5 - D x T x H - P… F…

F ≤ 0,5T     P > 0,33D

7 Randform - D x T x H - P…F…G…
F+G ≤ 0,5T     P > 0,33D

Abmessungen für Typ 7 sowie für die Typen 1 und 5 nach 
individueller Absprache.

TECHNISCHE KENNDATEN

Schleifscheibentyp Typ 1 Typ 5 Typ 7

Typ und Art des 
Schleif-materials

95A 97A 99A CrA M ZrA 98C 99C 
Kornmischungen

Kornnummer 
(Granulierung) 12  - 180* 14 - 120 36 - 180

Härte der 
Schleifscheibe

Q - W**
I  - T

K - R K - P

Art des 
Bindemittels B; BF B B

Betriebsdrehzahl 
[m/s]

≤ 50 63*** 
80*** ≤ 50 ≤ 50

*) für Schleifscheiben mit einem Durchmesser kleiner als 100 mm 
und einer Höhe unter 10 mm; Granulierungsbereich 24 bis 180.
**) Schleifscheiben für die Bearbeitung von Bohrern und Fräsern; 
Granulierungsbereich 60 -120; Bindemittel B.
***) für eine Geschwindigkeit von 63 und 80 m/s, Abmessungen 
nach individueller Absprache.
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Randformen:

Flache Schleifscheiben können eine an der Kante geformte Randform aufweisen. Manche dieser Randformen sind genormt 
und mit einem Buchstaben unmittelbar nach der Typnummer der Schleifscheibe gekennzeichnet.

BEISPIELE VON KENNZEICHNUNGEN:

1 - 125 x 30 x 20 - 95A20Q6B569F - 80

1 - 500 x 80 x 203 - 95A24Q5B51F - 50

1C - 350 x 40 x 127 - 98C60J7B - 50 
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ANWENDUNGSBEISPIELE:

A. Grobschleifen von diversen Gegenständen, 
u.a. Reinigung von Gussteilen, Bearbeitung 
von Schmiedestücken, Stahlkonstruktions- und 
Regenerationselementen.

•	 manueller Vorschub der Schleifscheibe oder des 
Gegenstands

•	 Umfangsschleifen

Pendelschleifmaschine – hängend

•	 Reinigung von Gussteilen 
	» Stahlguss - 95A14NB
	» Gusseisen - 95A20PB, ZrA16PB, 98C16QB

•	 Buntmetalle - 98C16NB

 

Gerade Handschleifmaschine 

•	 Stahl, allgemein - 95A16PB, 95A20QB
•	 Gusseisen - 98C20PB, 95A16PB
•	 Stahlguss - 95A14NB

Ständerschleifmaschine mit zwei Scheiben

•	 Stahl allgemein - 95A16QB
•	 Gusseisen - 95A20PB, ZrA16RB, 98C16QB
•	 Stahlguss - 95A16NB
•	 Buntmetalle - 98C16NB

Hinweis:

Je nach Aufbau der Schleifmaschine werden 
Schleifscheiben bis zu einer Betriebsdrehzahl  
von 50-63-80 [m/s] geliefert.

B. Feinschleifen.

Schleifmaschine - Werkzeugschärfmaschine

•	 Schärfen von Bandsägen - 99A60SB

Außenrundschleifmaschine – spitzenlos

•	 gehärteter Stahl - 99A60MB
•	 ungehärteter Stahl - 95A54LB
•	 Gusseisen - 98C46KB
•	 Porzellan – 98C60JB
•	 Lagerringe - 96A60LB

Außenrundschleifmaschine mit Spitzen

•	 Papierwalzen
	» Gusseisen, Granit, Gummi - 99C46JB 
	» Stahl - 97A46JB 
	» Gummiwalzen - 99C36MB

•	 Bohrerspannuten - 97AM90W7BP89
•	 Bohrerrücken (Führungsfasen) - 97AM90W7BP89
•	 Bohrspitzen (Schneidenrücken) - 97AM90V/W7BP83
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TYP 2 - SCHLEIFRINGE
TYP 37 - SCHLEIFRINGE MIT GEWINDEEINSÄTZEN
TYP 3701 - SCHLEIFRINGE MIT GEWINDEEINSÄTZEN, SCHULTERN UND KERBEN 
TYP 3703 - SCHLEIFRINGE MIT GEWINDEEINSÄTZEN UND SCHULTERN 

Die Schleifscheiben vom Typ 2 und 37, 3701 und 3703 sind 
für das Schleifen flacher Oberflächen aus Metall, Beton, 
Terrazzo und Keramik vorgesehen.

Sie arbeiten stirnseitig und unterscheiden sich durch die 
Art und Weise der Befestigung im Mitnehmer der Schleif-
maschine. Sie sind ebenfalls unter dem Namen “Frösring” 
bekannt, u.a. für das Schleifen und Schärfen von Buchbin-
demessern, Kreissägeblättern, Fußböden, Industrieböden 
und Terrassen.

Sie werden in befahrbaren Schleifmaschinen (z.B. der 
Firma Schwamborn), Wand-, Planschleifmaschinen, sog. 
“Trennschleifmaschinen” (z.B. von Graupner), Portalflach-
schleifmaschine (z.B. von Fickert) verwendet.

Das Zentrierungssystem muss bestimmt werden, d.h.:
•	 gegenüber dem Außendurchmesser,
•	 gegenüber dem Öffnungsdurchmesser,  

was Maßabweichungen impliziert.

 

2 - D x T - W…
W < 0,17D

TYP 2
Abmessungen [mm]

D T W 

190 80 12
250 100 25
300 90 45
400 80 45
508 90 48
600 100 59

TECHNISCHE KENNDATEN
Typ und Art des Schleifmaterials 95A 97A 99A CrA M ZrA 98C 99C Kornmischungen

Kornnummer (Granulierung)
für D = 190 und 250 für D = 300, 400, 508 und 600

36 - 120 14 - 120

Härte der Schleifscheibe G - L I - R

Art des Bindemittels B

Betriebsdrehzahl [m/s] ≤ 40
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37 - D x T - W…  -   Zeichnungsnummer
W < 0,17D

TYP 37
Abmessungen [mm] Winkelteilung 

und Anzahl von 
Gewindeeinsätzen

Zeichnungsnummer
D T W X Höhe des 

Gewindeeinsatzes

300 50 45 255 12 90°  4 x M10 PP/37/141

300
100

39 266,5 20 600  6 x M10 PP/37/172
150

400 63 30 370 16 600  6 x M12 PP/37/161

400 100 48 365 20 22030’  16 x M12 PP/37/074

510 80 50 453 16 30°  12 x M12 PP/37/281

Technsiche Kenndaten nach individueller Absprache.

3701 - D x T - W…  -   Zeichnungsnummer
W < 0,17D

TYP 3701 
Abmessungen [mm] Winkelteilung 

und 
Anzahl von 

Gewindeein-
sätzen

Anzahl von 
Kerben 

n

Zeichnungs-
nummerD J T E W U X Breite v on 

Kerben L

Höhe des 
Gewinde-
einsatzes

300 269 62
24

50 55 235 10 12 90° 4 x M10 4
PP/37/071 

38 PP/37/228
52 PP/37/167

Technische Kenndaten nach individueller Absprache.
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3703 - D x T - W…  - Zeichnungsnummer
W < 0,17D

TYP 3703
Abmessungen [mm]

Winkelteilung 
und Anzahl von 

Gewindeeinsätzen
Zeichnungsnummer

D J T W U X
Höhe des 
Gewinde-
einsatzes

300 269 62 50 55 235 12 90° 4 x M10 PP/37/248

Technsiche Kenndaten nach individueller Absprache.

BEISPIELE VON KENNZEICHNUNGEN:

2 - 250 x 100 - W25-99A54G6B-30 
3701 - 300 x 62 - W50-98C54M6B-35-PP/37/228

ANWENDUNGSBEISPIELE:

Ständerplanschleifmaschine mit einer Scheibe Flachschleifmaschine mit Drehtisch

Zweihandplanschleifmaschine Flachschleifmaschine mit rechteckigem Tisch 
(Schleifen mit der Stirnseite der Schleifscheibe)

Befahrbare Planschleifmaschine Schleifmaschine mit zwei Scheiben zum 
parallelen Schleifen von Flächen

Gusseisen - 95A16NB; Stahl - 95A16NB; Beton - 98C20MB
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TYP 4 
SCHLEIFSCHEIBEN ZWEISEITIG 
KONISCH

Unverstärkte und mit Glasfasernetzen verstärkte Schle-
ifscheiben vom Typ 4 sind dank ihrer Konstruktion und der 
konkaven Form der Stahlspannflansche der Schleifscheibe 
gegen das Vorschieben von Bruchstücken geschützt.

Sie sind für das Grobschleifen von Stahl, Gusseisen, Stahl-
guss, Aluminium, Bronze und derartigen Materialien vorge-
sehen. Sie werden in speziellen Handschleifmaschinen mit 
elektrischem oder pneumatischem Antrieb, ausnahmsweise 
ohne Hauben, eingesetzt.

4 - D / J x T / U x H

D ≤ 200

TYP 4
Abmessungen [mm]

D J T U H

75
16 20 16 16
20 19 16

20
80 25

20 16
25 21

100 25
20 15
25 20
32 27

TECHNISCHE KENNDATEN

Typ und Art des 
Schleifmaterials

95A 97A 99A CrA 
M ZrA 98C 99C 

Kornmischungen

Kornnummer (Granulierung) 14 - 60

Härte der Schleifscheibe M - R

Art des Bindemittels B; BF

Betriebsdrehzahl [m/s] ≤ 50; 63*; 80*

*) bei Geschwindigkeiten von 63 und 80 m/s gelten individuelle 
Absprachen.

BEISPIELE VON KENNZEICHNUNGEN:

4 - 75/20 x 19/16 x 20 - 95A16Q5B51 - 50

ANWENDUNGSBEISPIELE:

Stahlkonstruktionen - 95A 16 QB

Gusseisenteile - 95A 20 PB; 98C 16 PB

Beton - 98C 20 MB
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TYP 18 - SCHLEIFWALZEN MIT GEWINDEEINSATZ 
TYP 18R - ABGERUNDETE SCHLEIFWALZEN MIT GEWINDEEINSATZ 
TYP 19E - KONISCHE -SCHLEIFWALZEN MIT GEWINDEEINSATZ  
TYP 1801 - SCHLEIFWALZEN MIT SPHÄRISCHEM ARBEITSTEIL

Die Schleifscheiben vom Typ 18, 18R, 19 mit Gewindeein-
satz, sog. „Fingerschleifscheiben”, sind vornehmlich für das 
Grob- und Endbearbeitungsschleifen von Öffnungen und 
Oberflächen in schwerzugänglichen Stellen von Gussteilen 
und Metallgegenständen vorgesehen.
Sie eignen sich für gerade Handschleifmaschinen mit elek-
trischem und pneumatischem Antrieb. Die Konstruktion der 
Schleifscheibe mit einem Gewindeeinsatz ermöglicht eine 
schnelle Montage und Demontage. Schleifscheiben vom 
Typ 1801 - sie sind speziell für äußerst genaues Schleifen 
von Lagerwellenstirnflächen bestimmt.

18 - D x T - H x L

TYP 18
Abmessungen [mm]

D T H
L

Pas de l’insert
taraudé

40

70 M12

25
78 5/8”

80
1/2”-13

3/8”
50 65

5/8”
20

80 80 25

18R - D x T - H x L

TYP 18R
Abmessungen [mm]

D T H L
Höhe des Gewindeeinsatzes

40 80 3/8” 25

19 - D / J x T / U - H x L

TYP 19
Abmessungen [mm]

D J T U H
L

Höhe des 
Gewindeeinsatzes

80 20 80 55 5/8” 25

TECHNISCHE KENNDATEN

Typ und Art des 
Schleifmaterials

95A 97A 99A CrA 
M ZrA 98C 99C 

Kornmischungen
Kornnummer (Granulierung) 14 - 60
Härte der Schleifscheibe M - R
Art des Bindemittels B
Betriebsdrehzahl [m/s] ≤ 50
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1801 - D x T - R…

TYP 1801
Abmessungen [mm]

D T R

76,6

101,6

86,4

102,1
83,8

120,7

152,8

116,8

175,3

233,7

279,4

Kenndaten für den Typ 1801 

nach individueller Absprache

BEISPIELE VON KENNZEICHNUNGEN:

18R - 40 x 80 - 3/8” x 25 - 95A24Q6B613 - 50
18 - 50 x 65 - 5/8” x 20 - 98C16R6B97 - 50

1801 - 152,8 x 101,6 - R233,7 - 99A240N8BMOD - 50

ANWENDUNGSBEISPIELE:

•	 Gusseisenteile - 98C24OB; 95A16RB
•	 Lagerwellenstirnflächen - 99A240NB
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TYP 6 - ZYLINDRISCHE TOPFSCHLEIFSCHEIBEN 
TYP 6001, 6002, 6003 - ZYLINDRISHE TOPFSCHLEIFSCHEIBEN  
MIT GEWINDEEINSATZ

Die Schleifscheiben vom Typ 6 werden in zwei Konstruk-
tionsausführungen hergestellt: mit einem Durchgangsloch 
oder einem zentralen Gewindeeinsatz.

Sie sind für das Grob- und Feinschleifen von verschiedenen 
Materialien, Schärfen von Werkzeugen vorgesehen. Als 
typische Anwendungsmöglichkeiten gelten das Schärfen 
von Messern, Kreisschneidern, Guillotine-Messern, Sägen, 
Bohrern, Fräsern und Schleifen von flachen Terrazzoober-
flächen.      

Die Schleifscheibe in der Ausführung 6001, 6002, 6003 
werden in befahrbaren Schleifmaschinen zum Schleifen 
und Regenerierung von Schienen eingesetzt.

 

6 - D x T x H - W…E…
E ≥ 0,2T - für stationäre Schleifmaschinen

E ≥ 0,25T - für Handschleifmaschinen

TYP 6
Abmessungen [mm]

D T H W E

40
30

16 7 7

50 20 7 7

60 40 20
8 11

8 15

65 35 32 5 16

75
40

20
10 15

17 15

32 10 15

50 20 20 20

80 60 32 15 12

90 40
20 15 15

32 13 15

95 35 20 27 15

100

38 22,2 10 10

40
20 12 12

32 6 10

50
20

12 12

85 25 20

100
22,2

20 20

110 20 25

125
50

20 20 15

32

7 12

20 15

70 20 20

150

40 32 37 13

50 51 37 14

60

32

10 16

63

10 16

15 16

15 19

80
15 19

51 15 19

200 100

51 27 22

76
25 26

27 22
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6001 - D x T x H - W…E…
E ≥ 0,2T - für stationäre Schleifmaschinen

E ≥ 0,25T - für Handschleifmaschinen

TYP 6001
Abmessungen [mm]

D T H W E

80

32 M14 26,5 12
72 5/8” 20 20

60
M14 20 12

M20
20 12

90 100 15 25

6002 - D x T x H / L - W…E…
E ≥ 0,2T - für stationäre Schleifmaschinen

E ≥ 0,25T - für Handschleifmaschinen

TYP 6002
Abmessungen [mm]

D T H W E
L  

Höhe des 
Gewindeeinsatzes

125
65 M20

37 13
23

150 25 18

6003 - D x T x H - W…E…
E ≥ 0,2T - für stationäre Schleifmaschinen

E ≥ 0,25T - für Handschleifmaschinen

TYP 6003
Abmessungen [mm]

D T H W E
90 100

M20

32,5 25

100

60 30 12
85 30 24

110
20 24
30 24

125 65 32 13

150
55 42,5 18

65
25 18

5/8” 42,5 20

TECHNISCHE KENNDATEN

Typ und Art des 
Schleifmaterials

95A 97A 99A CrA M ZrA 98C 
99C Kornmischungen

Kornnummer 
(Granulierung) 14 - 120

Härte der Schleifscheibe I - R

Art des Bindemittels B

Betriebsdrehzahl [m/s] ≤ 50

BEISPIELE VON KENNZEICHNUNGEN:

6 - 150 x 63 x 32 - W10E16-95A60J7B - 35

6002 - 150 x 65 x M20/23 - W25E18-95A16R5B97 - 50

ANWENDUNGSBEISPIELE:

Eisen- und Straßenbahnschienen  - 95A16QB

Elemente von Wälzlagern  - 99A80LB
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TYP 11 - KONISCHE TOPFSCHLEIFSCHEIBEN 
TYP 1112, 1113, 1114 - KONISCHE TOPFSCHLEIFSCHEIBEN MIT GEWINDEEINSATZ

Die Schleifscheiben vom Typ 11 werden in diversen Kon-
struktionsausführungen hergestellt: mit einem Durchgang-
sloch, mit einem Gewindeeinsatz im Loch oder mit verstärk-
tem Boden. Sie sind für das Grob- und Feinschleifen ver-
schiedener Materialien, d.h.  Stahl, Gusseisen, Stahlguss, 
Bronze, Messing, Aluminium, Beton, Steine, Terrazzo, Ke-
ramik, z.B.  Schweißnähte von Stahlkonstruktionen, Gus-
steilen, Eisenbahnschienen, Terrazzooberflächen, Betonni-
vellierungen, Instandsetzungs- und Renovierungsarbeiten 
usw. bestimmt.

Die spezifische Arbeitsfläche von Topfschleifscheiben in 
Form eines Rollenbands ermöglicht ein fließendes “Aus-
gleiten” des benötigten Profils der geschliffenen Oberfläche 
ohne das aggressive unterwünschte Einsinken in das We-
rkstück.

Die Schleifscheiben finden in stirnseitigen / vertikalen bzw. 
Winkelschleifmaschinen mit einem pneumatischen und 
elektrischen Antrieb sowie mit befahrbaren Schleifmaschi-
nen und in Schleifaggregaten Anwendung.

11 - D / J x T x H - W…E…K…
E ≥ 0,2T - für stationäre Schleifmaschinen

E ≥ 0,25T - für Handschleifmaschinen

TYP 11
Abmessungen [mm]

D J T H W E K
80 54 50 20 10 12 30

100 71 40
22,2

22 10 48
110 90 55 20 12 48
125 100 50 32 25 20 50
140 117 70 22,2 25 20 65
150 120 50 32 37 20 54

1112 - D / J x T x H - W…E…K…
E ≥ 0,2T - für stationäre Schleifmaschinen 

E ≥ 0,25T - für Handschleifmaschinen

1113 - D / J x T x H - W…E…K…
E ≥ 0,2T - für stationäre Schleifmaschinen 

E ≥ 0,25T - für Handschleifmaschinen

TYP 1112, 1113
Abmessungen [mm]

D J T H W E K

110 90 55
M20* 20 18 48
5/8” 20 20 48

M14
20 20 48

125 100 50
25 20 50

5/8” 25 20 50

150 120 50
M14 40 20 54

5/8”
40 20 54
25 20 60

*) nur Typ 1112
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1114 - D / J x T x H - W…E…K…
E ≥ 0,2T - für stationäre Schleifmaschinen

E ≥ 0,25T - für Handschleifmaschinen

TYP 1114
Abmessungen [mm]

D J T H W E K

80 54
50 M14

10 12 30

100 80 20 20 45

TECHNISCHE KENNDATEN
Typ und Art des 
Schleifmittels

95A 97A 99A CrA M ZrA 98C 99C 
Kornmischungen

Kornnummer 
(Granulierung) 14 - 120

Härte der 
Schleifscheibe I - R

Art des Bindemittels B

Betriebsdrehzahl [m/s] ≤ 50

BEISPIELE VON KENNZEICHNUNGEN

11-110/90x55x22,2-W20E12K48-98C16N6B97-50
1112-150/120x50x5/8”-W40E20K54-95A16P6B97-50
1113-125/100x50x5/8”-W25E20K50-95A16P6B97-50

ANWENDUNGSBEISPIELE:

•	 Stahl - 95A16PB
•	 Eisen- und Straßenbahnschienen - 95A16QB

•	 Gusseisen - 95A20QB; 98C20PB
•	 Buntmetalle - 98C16NB
•	 Stahlguss - 95A16PB

•	 Beton - 98C20MB
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TYP 35 - SCHLEIFSCHEIBEN
TYP 3501 - SCHLEIFSCHEIBEN MIT KERBEN 
TYP 3504 - SCHLEIFSCHEIBEN MIT KERBEN EINSEITIG GESCHULTERT

An die Haltescheibe befestigten (aufgeklebten) Schleifsche-
iben sind für das Flachshleifen vorgesehen.

Die Schleifscheiben vom Typ 3501 und 3504 sind in erster 
Linie für das Schleifen von Terrazzo, Beton, Steinen und 
Keramik im Bauwesen und in der Steinbranche vorgese-
hen.

Sie kommen an Wandschleifmaschine, befahrbaren, mobi-
len oder Portalflachschleifmaschinen zum Einsatz.

35 - D × T × H
H ≤ 0,67D

Abmessungen und Kenndaten nach individueller 
Absprache.

3501 - D x T / E x H - L…n…
H ≤ 0,67D

TYP 3501
Abmessungen [mm] Anzahl  

von Kerben n  
alle V0D T H E L

200 45 51 10 14 5 co 72

250 30 160 10 15 3 co 120

3504 - D / J x T / U / E x H - L…n…
H ≤ 0,67D

TYP 3504
Abmessungen [mm] Anzahl  

von Kerben n  
alle V0D T H J U E L

300 80 160 230 55 35 25 3 co 120
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TECHNISCHE KENNDATEN
Typ und Art des Schleifmaterials 98C

Kornnummer (Granulierung) 16 - 180

Härte der Schleifscheibe I – P

Art des Bindemittels B

Betriebsdrehzahl [m/s] ≤ 35

BEISPIELE VON KENNZEICHNUNGEN

35-250x50x150-98C16Q5B416-35
3501-200x45/10x51-L14n5-98C20M6B-35 

3504-300/230x80/55/35x160-L25n3-98C36N6B-35

TYP 3502 - SCHLEIFSCHEIBEN MIT SCHNELLHALTER 
TYP 3503 - KONISCHE SCHLEIFSCHEIBEN MIT SCHNELLHALTER 
TYP 1102 - KONISCHE TOPFSCHLEIFSCHEIBEN MIT SCHNELLHALTER

Die Schleifscheiben vom Typ 3502, 3503 und 1102 sind für das Schleifen von Terrazzo, Beton, Steinen und Keramik und 
Regenerierung von Oberflächen im Bauwesen und in der Steinbranche vorgesehen.
Sie kommen in Handwinkelschleifmaschinen mit elektrischem Antrieb, die mit einer Schnellspannmitnehmerscheibe 
ausgestattet sind, zum Einsatz.

3502 - D x T x H / H1

ANWENDUNGSBEISPIELE

•	 Beton - 98C20MB
•	 Terrazzo - 98C54LB
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TYP 1102
Abmessungen [mm]

D J T H W K

140 125 38 60 44 36

Abmessungen der Halterung je nach Mitnehmerscheibe  
der Schleifmaschine (u.a. CELMA S.A.)

3503 - D / J x T x H / H1

TYP 3502 TYP 3503
Abmessungen [mm] Abmessungen [mm]

D T H/H1 D J T H/H1

100 35 36/30 125 52 38 36/30

1102 - D / J x T x H - W…K…

TECHNISCHE KENNDATEN

Typ und Art des Schleifmaterials 98C

Kornnummer (Granulierung) 16 - 180

Härte der Schleifscheibe I - M

Art des Bindemittels B

Betriebsdrehzahl [m/s] ≤ 16

BEISPIELE VON KENNZEICHNUNGEN

3502-100x35x36/30-98C20J6B-16
3503-125/52x38x36/30-98C100J6B-16

1102-140/125x38x60-W44K36-98C54J6B-16

ANWENDUNGSBEISPIELE

Lastrico  - 98C20MB; 98C54LB; 98C100LB

Gegenstücke:

Branchenbezogene 
Kennzeichnung in der 

Steinbranche

Kornnummer -
 geschätzt

“0” 20 und dicker

“1” 30 - 36

“2” 54 - 60

“3” 100 - 120
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TYP 36 - SCHLEIFSCHEIBEN MIT GEWINDEEINSÄTZEN 
TYP 3601 - SCHLEIFSCHEIBEN MIT GEWINDEEINSÄTZEN UND PERFORATION 
TYP 3603 - SCHLEIFSCHEIBEN MIT GEWINDEEINSÄTZEN GESCHULTERT UND 
VON DER BEFESTIGUNGSSEITE AUS AUSGESPART
TYP 3610 - SCHLEIFSCHEIBEN MIT GEWINDEEINSÄTZEN UND KERBEN 
TYP 3612 - SCHLEIFSCHEIBEN MIT GEWINDEEINSÄTZEN UND VON DER 
ARBEITSSEITE AUS RUND AUSGESPART

Eine Gruppe von Schleifscheiben für den stirnseitigen, einzelnen oder paarweisen Einsatz.
Auf der für die Arbeit nicht vorgesehenen Stirnseite verfügen die Schleifscheiben über Gewindeeinsätze, um sie an die 
Mitnehmerscheiben von Schleifmaschinen zu befestigen.
Sie finden breite Anwendung in der Lagerbranche in Schleifmaschinen der Marke Rowland oder Discus, im 
Eisenbahnwesen zum Schleifen und Regenerierung von Schienen sowie in der Bauindustrie zum Schleifen und 
Regenerierung von Beton- oder Terrazzooberflächen.
Zudem werden sie in befahrbaren und mobilen Schleifmaschinen sowie in Schleifaggregaten eingesetzt.
Hingegen werden sie in der Automobilindustrie für das Schleifen von Kolbenringen verwendet.

36 - D x T x H - Zeichnungsnummer
H ≤ 0,67D

TYP 36
Abmessungen [mm] Winkelteilung und Anzahl von 

Gewindeeinsätzen Zeichnungsnummer
D T H X Höhe des Gewindeeinsatzes

100 60 32 66

12
90°   4 x M8

PP/36/199
125 60 55 90 PP/36/198

150
50 56 90

PP/36/39272 56 90
80 56 90

250
30 160 205 90°   4 x M10 PP/36/140
63 100 180

60°   6 x M10
PP/36/120

80 150 200 14 PP/36/195

450
90 250 375 14 36°  10 x M10 PP/36/162

100 203 270
373

16

72°   5 x M10
36°   10 x M10 PP/36/209

500 150 305 431,8 30°   12 x M10 PP/36/065

585
65

10

133,4
285,8
381
508

120°      3 x M10
51°26’   7 x M10
51°26’   7 x M10

25°43’   14 x M10

PP/36/024

585 260 381
508 14 51°26’   7 x M10

25°43’   14 x M10 PP/36/088

600
75

305 370,5
530,5

12

60°   6 x M16 x 1,5
30°   12 x M16 x 1,5 PP/36/069125

130

750 40 350 440
640

36°   10 x M10
24°   15 x M10 PP/36/089

762 76,2 25,4

108
279,4
457,2
673,1

16

120°   3 x M10
45°   8 x M10

30°   12 x M10
22°30’  16 x M10

PP/36/230
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3601 - D x T x H    - Zeichnungsnummer
H ≤ 0,67D

TYP 3601
Abmessungen [mm]

Winkelteilung und Anzahl von 
Gewindeeinsätzen

Zeichnungs-
nummerD T H X Höhe von 

Gewindeeinsätzen

585

65 10 133,4
285,8
381
508 12

120°   3xM10
51° 26’    7 x M10 
51° 26’   7 x M10

25° 43’   14 x M10

PP/36/025

65
19 PP/36/208

70

660 55 50
204
406
609

60°   6 x M10
60°   6 x M10

30°   12 x M10
PP/36/027

750 65 25,4

108
279,4
457,2
673,1

12

120°   3 x M10
45°   8 x M10

30°   12 x M10
22°30’   16 x M10

PP/36/250

762 76,2 25,4

PP/36/282

16

120°   3 x 3/8’’
45°   8 x 3/8’’

30°   12 x 3/8’’
22°30’   16 x 3/8’’

PP/36/030

3603 - D x T x H    - Zeichnungsnummer
H ≤ 0,67D

  

TYP 3603
Abmessungen [mm]

Winkelteilung 
und Anzahl von 

Gewindeeinsätzen

Zeichnungs-
nummerD J T H P F U X Höhe von 

Gewindeeinsätzen

450 433 70 138 151 8,2 61,8
224

362
14

60°   6 x M10

30°   12 x M10
PP/36/066
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3610 - D x T x H  Zeichnungsnummer
H ≤ 0,67D

TYP 3610
Abmessungen [mm]

Anzahl 
von 

Kerben n

Winkelteilung 
und Anzahl von 

Gewindeeinsätzen

Zeichnungs-
nummerD T H E L X Höhe von 

Gewindeeinsätzen

250 50 160 30 10 205 12 4 90°   4 x M10 PP/36/235

450 60 203 30 7
270
373

16 4
72°   5 x M10

36°   10 x M10
PP/36/302

3612 - D x T x H    - Zeichnungsnummer
H ≤ 0,67D

TYP 3612
Abmessungen [mm] Winkelteilung 

und Anzahl von 
Gewindeeinsätzen

Zeichnungs-
nummerD T H P F X Höhe von 

Gewindeeinsätzen

450 70 138 200 55 224 
362 14 60°   6 x M10 

30°   12 x M10 PP/36/152

600 75 305 315 55 370,5 
530,5 12 60°   6 x M16 x 1,5 

30°   12 x M16 x 1,5 PP/36/042

Jeder Schleifscheibentyp verfügt über eine separate Zeichnung, die auf Wunsch bereitgestellt wird.
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TECHNISCHE KENNDATEN*

Typ und Art des Schleifmaterials 95A 97A 99A CrA M ZrA 98C 99C Kornmischungen

Kornnummer (Granulierung) 14 - 220

Härte der Schleifscheibe E - R

Art des Bindemittels B

Betriebsdrehzahl [m/s] ≤ 35  40*  50*

*) Kenndaten und Geschwindigkeiten von 40 und 50 m/s nach individueller Absprache

BEISPIELE VON KENNZEICHNUNGEN

36-125x60x55-95A16P6B97-50-PP/36/198
3601-762x76,2x25,4-99A60K9B549-30-PP/36/030
3603-450x70x138-95A20P5B305-35-PP/36/066
3610-250x50x160-98C20M5B469-25-PP36/235

3612-600x75x305-95A80N7B312MOD-35-PP/36/042

ANWENDUNGSBEISPIELE

•	 Lagerringe: - 99A 60JB
•	 Kolbenringe - 98C 60JB

•	 Eisenbahnschienen - 95A16QB
•	 Beton - 98C20MB
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TYP 27  

GEKRÖPFTE SCHLEIFSCHEIBEN

Die Schleifscheiben vom Typ 27 bilden eine zahlreiche und 
populäre Gruppe von universellen und speziellen Schle-
ifwerkzeugen für den Grobschliff diverser Werkstücke. 
Sie kommen in der Regel auf Baustellen, in Werften, 
Priduktionswerken von Stahlkonstruktionen, Gießere-
iindustrie, Maschinenbauindustrie, in chemische und 
anderen Branchen sowie in kleineren Werkstätten und 
Haushalten zum Einsatz. Sie eignen sich für manuel-
le Winkel- und Flachschleifmaschinen mit elektrischem 
und pneumatischem Antrieb. In der Regel werden sie 
unter einem Winkel von 20-35°, aber auch unter 90°, 
wenn dies die Arbeitsbedingungen erfordern, eingesetzt. 
Wir bieten je nach Verwendung und Schleifbedingungen 
eine breite Palette an Schleifscheiben vom Typ 27, was in 
der nachstehenden Tabelle anschaulich dargestellt wird.

1.	 PRODUKTLINIE - ECO LINE

•	 ECO LINE-Ausführung
Die Schleifscheiben sind für Arbeiten bestimmt, die keinen 
hohen Nutzwert erfordern. Der Anwendungsbereich ist 
ähnlich wie bei der STANDARD-Ausführung.
Sie lassen sich ebenfalls dann verwenden, wo der Einsatz 
einer weicheren Schleifscheibe als im Falle der STANDARD-
Ausführung erforderlich ist.

2.	 PRODUKTLINIE - PRO LINE

•	 STANDARD-Ausführung
Dies ist eine Basisversion mit universellem Einsatzspek-
trum.
Die Schleifscheiben sind für die meisten Schleiftätigkeiten 
von Materialien aus Stahl, Gusseisen, Stahlguss, Gegen-
ständen mit großen stetigen zu bearbeitenden Flächen und 
mit großen Abtragsmengen vorgesehen.
Sie eignen sich für Schleifmaschinen mit durchschnittlicher 
/ normaler Leistung und für mittelschwierige Arbeitsbedin-
gungen.
Die Schleifscheiben aus dieser Version zeichnen sich durch 
mittleren Härtegrad aus, wodurch das schnelle Entfernen 
des zu bearbeitenden Werkstücks, insbesondere bei der 
Bearbeitung härterer Materialien, möglich ist.

•	 EXTRA-Ausführung
Sie stehen für erhöhte Härte und enorme Langlebigkeit. Die 
Schleifscheiben sind für das Schleifen von Materialien aus 
Stahl, Gusseisen, Stahlguss, Gegenständen mit unstetigen, 

schmalen, scharfen zu bearbeitenden Flächen, dort wo die 
aktive Schleifscheibenfläche der aggressiven Einwirkung 
des Werkstücks ausgesetzt ist, der zu schnellerem Ver-
brauch dieser Fläche führt, vorgesehen. Sie eignen sich für 
Schleifmaschinen mit durchschnittlicher / normaler Leistung 
und für mittelschwierige und schwierige Arbeitsbedingun-
gen. Sie können ebenfalls in Schleifmaschinen mit erhöhten 
Parametern, d.h. in pneumatischen, turbinenhaltigen oder 
elektrischen Schleifmaschinen  mit erhöhter Speisestrom-
frequenz eingesetzt werden.
Sie zeichnen sich durch größere Härte und Langlebigkeit im 
Vergleich mit der STANDARD-Ausführung.
Kommt es bei hoher Abtragsleistung zur lokalen Überhit-
zung des Werkstücks in Form von „Verbrennungen” oder 
Verkleben der aktiven Schleifscheibenfläche, so muss auf 
die Standardausführung zurückgegriffen werden.

•	 INOX-Ausführung
Die Schleifscheiben sind für das  Schleifen von Edelstahl, 
säurebeständigem und hochlegiertem Stahl vorgesehen.
Sie ermöglichen ein „kühles” Schleifen. Zudem bewähren 
sie sich beim Schleifen von legiertem und unlegiertem Bau-
stahl.
In diesen Schleifscheiben kommen Eisen, Schwefel und 
Chlor nicht vor.
Sie bewirken keine Korrosion und Verfärbungen im geschlif-
fenen Material.

•	 ALUMINIUM-Ausführung
Die Schleifscheiben sind zum Schleifen von NE-Metallen 
und ihren Legierung wie z.B. Aluminium, Bronze oder 
Messing vorgesehen.

•	 STONE-Ausführung
Die Schleifscheiben werden zum Schleifen von Beton, 
Stahlbeton, Terrazzo, natürlichen und künstlichen 
Steinen, Keramikmaterialien, sprödem Hartguss sowie 
zur Entfernung von Zunder und zugebackenem Sand 
eingesetzt.

3.	 PRODUKTLINIE - MASTER LINE

•	 MASTER LINE-Ausführung
Die Schleifscheiben sind unter Anwendung eines speziellen 
Schleifmittels für das Schleifen von Materialien aus Stahl, 
Gusseisen, Stahlguss, Gegenständen mit großen Flächen 
und großen Abtragsmengen vorgesehen. Sie erfordern 
Schleifmaschinen mit hohen Parametern, insbesondere mit 
erhöhter Leistung und Steifigkeit, wobei dies für pneumati-
sche, turbinenhaltige oder elektrische Schleifmaschinen mit 
erhöhter Speisestromfrequenz gilt.
Sie zeichnen sich durch höchste Schleifleistung aus.
Es ist zudem möglich, die Schleifscheiben je nach individu-
ellen Kundenbedürfnissen zu entwerfen.
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 TECHNISCHE 
KENNDATEN

Typ -
Abmessungen [mm]
ØD x U x ØH A
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A
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R
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Q
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max.
Betriebsdrehzahl 

[m/s]
 [1/min]

27 - 100 x 6 x 16   15 300

27 - 115 x 6 x 22,2        13 300
27 - 115 x 8 x 22,2      

27 - 125 x 6 x 22,2        12 250
27 - 125 x 8 x 22,2      

27 - 150 x 6 x 22,2        10 200
27 - 150 x 8 x 22,2      

27 - 180 x 4 x 22,2  

8 500
27 - 180 x 6 x 22,2       
27 - 180 x 8 x 22,2      
27 - 180 x 10 x 22,2  

27 - 230 x 4 x 22,2  

6 650
27 - 230 x 6 x 22,2       
27 - 230 x 8 x 22,2      
27 - 230 x 10 x 22,2  

PRODUKTLINIE ECO LINE PRO LINE MASTER 
LINE

APPLICATION - MATERIAU

Stahl - universell  
Einfacher Baustahl   
Stahl mit erhöhter Härte  
Stahl mit erhöhter Festigkeit   
Werkzeugstahl und hochlegierter Stahl   
Rostfreier und säurebeständiger Stahl 
Schweißnähte   
Stahl - Fasen von Kanten 
Stahl - Schleifen von schmalen 
unstetigen Oberflächen 

Stahl - Schleifmaschine mit erhöhter 
Leistung  

Stahlguss  
Gusseisen - universell  
Hartschalenguss 
Gusseisen - Entfernung von Zunder 
und zugebackenem Sand 

Kugelgraphitguss   
Gusseisen mit Lamellengraphit  
Aluminium und seine Legierungen 
Buntmetalle 
Beton, Terrazzo 
Steine, Keramik 
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Manuelle stirnseitige / vertikale  
Schleifmaschine 

Manuelle Winkelschleifmaschine

Abb. Einfluss des Anstellwinkels auf die Schleifbahnbreite

Richtiger Anstellwinkel

Hinweis!
Gefahr von Abbröckelungen

Nicht mit der Seitenfläche der Schleifscheibe schleifen.
Mögliche Zerstörung der Verstärkung
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TYPE 41 
GERADE TRENNSCHLEIFSCHEIBEN

TYPE 42 
GEKRÖPFTE TRENNSCHLEIFSCHEIBEN

Die Schleifscheiben vom Typ 41 und 42 bilden eine zahlre-
iche und populäre Gruppe von universellen und speziellen 
Schleifwerkzeugen zum Trennen diverser Werkstücke. Sie 
kommen in der Regel auf Baustellen, in Werften, Produk-
tionswerken von Stahlkonstruktionen, Maschinenbauwer-
ken, Hüttenwerken, Gießereiindustrie, in chemischer und 
anderen Branchen sowie in kleineren Werkstätten und We-
rkzeugmachereien zum Einsatz.
Je nach Größe und Anforderungen finden sie in diversen  
Hand-, Tisch-, Werkzeug-, Labor-, Pendel-, stationären 
und befahrbaren Trennschleifmaschinen mit elektrischem, 
pneumatischem, hydraulischem oder kraftstoffbetriebenen 
Trennschleifmaschinen Anwendung.
Diese Schleifscheiben sind mechanisch verstärkt bzw. be-
wehrt und eignen sich für den Einsatz mit Geschwindigke-
iten von 80 [m/s] und 100 [m/s] (spezielle Verstärkung).
Verwendungsbeschränkung: RE6 „Unzulässig ist das Stirn-
schleifen“.

1.	 PRODUKTLINIE - ECO LINE

•	 ECO LINE-Ausführung
Schleifscheiben für Arbeiten ohne große Anforderungen an 
den Gebrauchswert. Der Anwendungsbereich ist ähnlich 
wie bei der STANDARD-Ausführung.

Sie lassen sich ebenfalls dann verwenden, wo der Einsatz 
einer weicheren Trennschleifscheibe als im Falle der 
STANDARD-Ausführung erforderlich ist.

2.	 PRODUKTLINIE - PRO LINE

•	 STANDARD-Ausführung
Diese Schleifscheiben sind für die meisten Arbeiten im Be-
reich des Trennen von Materialien aus Stahl, Gusseisen, 
Stahlguss, insbesondere von Gegenständen mit größeren 
Querschnittsflächen wie z.B. volle, runde, quadratförmige 
Stäbe, Flachleisten, Bleche und Angusse geeignet.
Sie eignen sich zudem für Schleifmaschinen mit durchsch-
nittlicher / normaler Leistung, mit geringerer  Steifigkeit und 
für mittelschwierige Arbeitsbedingungen.
Sie zeichnen sich durch einen mittleren Härtegrad, wodurch 
sie ein relativ schnelles und leichtes Trennen, vornehmlich 
von härteren Werkstückarten ermöglichen.

•	 EXTRA-Ausführung
Sie stehen für erhöhte Härte und enorme Langlebigkeit. Die-
se Schleifscheiben sind für das Trennen von Materialien aus 
Stahl, Gusseisen, Stahlguss, insbesondere von dünnwandi-
gen Gegenständen wie z.B. Rohre, Profile, Bleche und Stäbe 
vorgesehen. Sie eignen sich für Trennschleif-maschinen mit 
steifer Konstruktion und erhöhten Arbeitsparametern sowie 
für Schleifmaschinen mit erhöhter Leistung, d.h. für pneuma-
tische, turbinenhaltige oder elektrische Schleifmaschinen mit 
erhöhter Speisestromfrequenz.

•	 METALL + INOX-Ausführung
Dünne Schleifscheiben fürs effizienten und präzisen Trennen 
(T < 2 mm). Kurze Trennzeit, verringerter Energieverbrauch, 
reduzierter Materialverbrauch, hohe Langlebigkeit und Arbe-
itskomfort. Universal-, Bau-, Werkzeugstahl sowie rostfreie 
und säurebeständige Stahlsorten. In diesen Schleifscheiben 
kommen Eisen, Schwefel und Chlor nicht vor. Sie bewirken 
keine Korrosion und Verfärbungen im geschliffenen Material.

•	 INOX-Ausführung
Die Schleifscheiben sind zum Trennen von rostfreiem und 
säurebeständigem Stahl vorgesehen. In der dünnen Aus-
führung eignen sie sich bestens fürs effiziente und präzise 
Durchschneiden sowie für typische allgemeine Anwendung. 
Es ist möglich, sie fürs Durchschneiden von legiertem und 
unlegiertem Baustahl zu verwenden.
In diesen Schleifscheiben kommen Eisen, Schwefel und 
Chlor nicht vor.
Sie bewirken keine Korrosion und Verfärbungen im geschlif-
fenen Material.

•	 ALUMINIUM-Ausführung
Die Schleifscheiben sind zum Trennen von NE-Metallen und 
ihren Legierung wie z.B. Aluminium, Bronze oder Messing 
vorgesehen.

•	 SERIE 500-Ausführung
Spezielle Schleifscheiben zum Trennen von Stahlgegenstän-
den und insbesondere für das effiziente Durchschneiden von 
Gummiförderbändern mit Stahlseilen oder von Stahlseilen al-
lein. Sie eignen sich ebenfalls für andere Arbeiten mit Schleif-
maschinen mit hoher Leistung.

•	 PROFIL-Ausführung
Spezielle Schleifscheiben zum Trennen von Podestgittern. Sie 
können zudem für ähnliche Arbeiten im Bereich des Durch-
schneidens von profilierten Materialien eingesetzt werden.

•	 RAIL-Ausführung
Schleifscheiben zum Trennen von Eisen- und Straßenbahn-
schienen mit kraftstoffbetriebenen, elektrischen und hydrauli-
schen Schleifmaschinen mit großer Leistung.
Sie lassen sich zudem für andere Arbeiten, z.B. Durchschne-
iden von Wellen mit großen Querschnitten oder im Rettung-
swesen einsetzen.

•	 STONE-Ausführung
Diese Schleifscheiben werden fürs Durchschneiden von Be-
ton, Stahlbeton, Terrazzo, natürlichen und künstlichen Ste-
inen, Keramikmaterialien und von sprödem Hartguss einge-
setzt.

3.	 PRODUKTLINIE - MASTER LINE

•	 MASTER LINE-Ausführung
Die Schleifscheiben, bestehend aus einem speziellen Schle-
ifmittel, sind fürs Durchschneiden von Materialien aus Stahl, 
Gusseisen, Stahlguss sowie von Gegenständen mit großen 
Querschnittsflächen vorgesehen.
Sie erfordern Trennschleifmaschinen mit hohen Leistungs- 
und Steifigkeitsparametern, wobei dies für pneumatische, tur-
binenhaltige oder elektrische Schleifmaschinen mit erhöhter 
Speisestromfrequenz gilt.
Die dünne Ausführung eignet sich bestens für präzises Durch-
schneiden.
Sie zeichnen sich durch höchste Effizienz beim Durchschne-
iden aus.
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UNVIERSELLE UND SPEZIELLE TRENNSCHLEIFSCHEIBEN ZUM MANUELLEN TRENNEN
TYP 41 und 42

41 - D x T x H 42 - D x U x  H

TECHNISCHE 
KENNDATEN

Typ - 
Abmessungen 
[mm]
ØD x T/U x ØH

A
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O
X

max. 
Betriebsdrehzahl 

[1/min]

42 - 115 x 0,8 x 22,2 

13300

41 - 115 x 1 x 22,2  
41 - 115 x 1,6 x 22,2  
41 - 115 x 2 x 22,2  
41 - 115 x 2,5 x 22,2   
42 - 115 x 2,5 x 22,2  
41 - 115 x 3 x 22,2  
42 - 115 x 3 x 22,2   
42 - 125 x 0,8 x 22,2 

12250

41 - 125 x 1 x 22,2  
41 - 125 x 1,6 x 22,2  
41 - 125 x 2 x 22,2  
41 - 125 x 2,5 x 22,2   
42 - 125 x 2,5 x 22,2  
41 - 125 x 3 x 22,2  
42 - 125 x 3 x 22,2   
41 - 150 x 1,2 x 22,2  

10200

41 - 150 x 1,6 x 22,2  
41 - 150 x 2 x 22,2 
41 - 150 x 2,5 x 22,2   
42 - 150 x 2,5 x 22,2  
41 - 150 x 3 x 22,2  
42 - 150 x 3 x 22,2  
41 - 180 x 1,8 x 22,2  

8500

41 - 180 x 2 x 22,2 
42 - 180 x 2 x 22,2 
41 - 180 x 2,5 x 22,2   
42 - 180 x 2,5 x 22,2  
41 - 180 x 3 x 22,2  
42 - 180 x 3 x 22,2   
41 - 230 x 2 x 22,2   

6650

42 - 230 x 2 x 22,2   
41 - 230 x 2,5 x 22,2   
42 - 230 x 2,5 x 22,2  
41 - 230 x 3  x 22,2  
42 - 230 x 3 x 22,2   

PRODUKTLINIE ECO LINE PRO LINE
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TECHNISCHE 
KENNDATEN

Typ -
Abmessungen 
[mm]
ØD x T/U x ØH
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max. 
Betriebsdrehzahl 

[1/min]

42  -  115 x 0,8 x 22,2 

13300

41  -  115 x 1 x 22,2    

41  -  115 x 1,6 x 22,2    

41  -  115 x 2 x 22,2 

41  -  115 x 2,5 x 22,2    

42  -  115 x 2,5 x 22,2  

41  -  115 x 3 x 22,2   

42  -  115 x 3 x 22,2    

42  -  125 x 0,8 x 22,2 

12250

41  -  125 x 1 x 22,2    

41  -  125 x 1,6 x 22,2    

41  -  125 x 2 x 22,2 

41  -  125 x 2,5 x 22,2    

42  -  125 x 2,5 x 22,2  

41  -  125 x 3 x 22,2   

42  -  125 x 3 x 22,2    

41  -  150 x 1,2 x 22,2    

10200

41  -  150 x 1,6 x 22,2    

41  -  150 x 2 x 22,2
41  -  150 x 2,5 x 22,2   

42  -  150 x 2,5 x 22,2  

41  -  150 x 3 x 22,2    

42  -  150 x 3 x 22,2    

41  -  180 x 1,8 x 22,2  

8500

41  -  180 x 2 x 22,2 

41  -  180 x 2,5 x 22,2   

42  -  180 x 2 x 22,2
42  -  180 x 2,5 x 22,2   

41  -  180 x 3 x 22,2    

42  -  180 x 3 x 22,2     

41  -  230 x 2 x 22,2   

6650

42  -  230 x 2 x 22,2  

41  -  230 x 2,5 x 22,2   

42  -  230 x 2,5 x 22,2   

41  -  230 x 3  x 22,2    
42  -  230 x 3 x 22,2     

PRODUKTLINIE PRO LINE (c.d.) MASTER LINE
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UNVIERSELLE UND SPEZIELLE TRENNSCHLEIFSCHEIBEN ZUM MASCHINELLEN TRENNEN

TYP 41 

Typ 41 - verstärkt - typisch Typ 41 - verstärkt - SK-Ausführung

41 – D x T x H

TECHNISCHE 
KENNDATEN

Typ - 
Abmessungen 
[mm] 
ØD x T x ØH
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max. 
Betriebsdrehzahl 

[1/min]

41  -  300 x 3 x 32*     
5100

41  -  300 x 3,5 x 32*       

41  -  300 x 3,5 x 32*      6400

41  -  350 x 3,5 x 32*     
4400

41  -  350 x 4 x 32*      

41  -  350 x 3,5 x 32* 
5500

41  -  350 x 4 x 32*     

41  -  400 x 4 x 32*      
3 850

41  -  400 x 4,5 x 32*      

41  -  400 x 4 x 32* 
4 800

41  -  400 x 4,5 x 32*     

41  -  450 x 4,5 x 32**   
3400

41  -  450 x 5 x 32**   

41  -  500 x 5,5 x 51***      3 100

41  -  600 x 7 x 76****      2 550

PRODUKTLINIE PRO LINE

Ebenfalls verfügbar mit Öffnungen mit folgenden Durchmessern: 
*) H = 22,2; 25,4; 40 [mm]
**) H = 51 [mm]
***) H =  40; 76; 80 [mm]
****) H =  60; 80 [mm]
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BESTIMMUNG / VERWENDUNG VON SCHLEIFSCHEIBEN 41 und 42

BESTIMMUNG / VERWENDUNG

PRODUKTLINIE

E
C

O
 L

IN
E

PRO LINE

M
A

S
TE

R
 L

IN
E

S
TA

N
D

A
R

D

E
X

TR
A

M
E

TA
L+

IN
O

X

IN
O

X

A
LU

M
IN

IU
M

S
E

R
IA

 5
00

P
R

O
FI

L

R
A

IL

S
TO

N
E

Stahl - universell                 

B
au

st
ah

l

  -  große Querschnitte             
  -  kleine Querschnitte          
  -  dünnes Blech, Rohre,      
dünnwandige Profile         

 -  Gitterpodeste             
Werkzeugstahl              

Ro
st

fre
ie

r u
nd

  
sä

ur
eb

es
tä

nd
ig

er
 

St
ah

l  -  allgemein              

 -  dünnes Blech, Rohre, 
dünnwandige Profile              

Beton, Terrazzo                 
Steine, Keramik                 
Hartschalenguss                 
Gusseisen mit Lamellengraphit, 
Kugelgraphitguss                

Stahlguss                
Aluminium und seine Legierungen                 
Buntmetalle                 
Schienen                 
Stahlseile                    

BEISPIELE VON KENNZEICHNUNGEN:

41 - 125 x 1 x 22,2 - 95A60RBF - 80 METAL+INOX
42 - 230 x 2,5 x 22,2 - 95A24U9BF - 80 SERIA 500

41 - 400 x 4,5 x 32 - 95A24RBF - 80 RAIL
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5210 - D x T x S

TYP 5210 - ZYLINDRISHE SCHLEIFSTIFTE 
TYP 5201 - ZYLINDRISHE SCHLEIFSTIFTE MIT KEGELFÖRMIGER VERSTÄRKUNG

TYP 5210
Abmessungen [mm]

D T S
10 20 6
13 20 6
16 20 25 30 6
20 20 25 30 40 6
25 13 16 20 25 30 40 6
30 13 16 20 25 30 40 6

40 13 16 20 25 30 40 6
30 40 8

50 13 16 20 25 30 40 6
30 40 8

Standardmäßige Stiftlänge L = 40 [mm]

5201 - D x T x S

TYP 5201 
Abmessungen [mm]

D T S

16; 20; 25; 30; 
40; 50 6 6

Standardmäßige Stiftlänge L = 40 [mm]

TECHNISCHE KENNDATEN

Typ und Art des 
Schleifmaterials

95A 97A 99A CrA M ZrA 98C 99C 
Kornmischungen

Kornnummer 
(Granulierung) 16 - 60

Härte der 
Schleifscheibe M - T

Art des Bindemittels B

Betriebsdrehzahl [m/s] ≤ 40

BEISPIELE VON KENNZEICHNUNGEN:

5210-50x30x6-95A16Q6B305-40
5201-30x6x6-ZrA24S6B618-40

ANWENDUNGSBEISPIELE:

Eisengussstücke
•	 95A 30 QB
•	 98C 30 QB

Diese Schleifstifte sind für das manuelle Schleifen 
vorgesehen. Sie werden in geraden pneumatischen und 
elektrischen Handschleifmaschinen für die Bearbeitung von 
Werkstücken aus Gusseisen, Stahl und Stahlguss eingesetzt.

Die maximale Betriebsdrehzahl hängt von der Länge des 
Überstands des Stifts aus der Schleifmaschinenhalterung ab. Die 
zulässige Drehzahl für die jeweiligen Befestigungsbedingungen 
ist der Tabelle 5 auf Seite 27 zu entnehmen. Als Parameter für 
die Festlegung der Biegefestigkeit des Stifts gelten: Länge des 
Überstands des Stifts des Schleifstifts, Geometrie des Stifts 
und des Schleifteils, seine Materialeigenschaften und größte 
Betriebsdrehzahl. 

Schnellspannfutter
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Gerade und geformte Schleifsegmente sind für das Grob- 
und Endbearbeitungsschleifen von flachen Oberflächen von 
Gegenständen aus hartem und weichem Stahl, Gusseisen, 
Stahlguss, Buntmetallen, Beton, Terrazzo und Steinen 
vorgesehen.
Als typische Verwendung gelten das Schleifen von 
Kreissägeblättern, Kupplungs- und Bremsscheiben, 
Ringstirnseiten, Platte, Fußböden, Fensterbänken, Treppen 
und Schärfen von Guillotine-Messern.
Die Schleifsegmente kommen in Flachschleifmaschinen 
mit Segmentköpfen, befahrbaren Schleifmaschinen und in 
Schleifaggregaten zum Einsatz.
Rechteckige Schleifsteine vom Typ 9010 werden verwendet:

•	 fürs manuelle Honen von Oberflächen und Einknickung 
von Kanten;

•	 als Abrichter von Schleifscheiben aus harten und 
superharten Materialien

SCHLEIFSSEGMENTE UND 
SCHLEIFSTEINE 
IN KUNSTHARZBINDUNG

3101 - B x C x L

TYP 3101 (RECHTECKIG)

Abmessungen [mm]

B C L
25 25 150
51 51 101

80
25

15035
40

90 35
150
160

100 15 200
140 40 180

250

20

200
25
40
50
40

250
50

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:
3101-80x25x150-96A36H7B328

9010 - B x C x L

TYP 9010 (RECHTECKIGER SCHLEIFSTEIN)

Abmessungen [mm]
B C L

40
15

200
20

50
20

200
25

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
9010-50x20x200-98C16V5B469

9011 - B x L

TYP 9011 (QUADRATFÖRMIGER SCHLEIFSTEIN)

Abmessungen [mm]
B L
25 150

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
9011-25x150-98C16V5B469



http://www.andre.com.pl

ANDRE ABR ASIVE AR TICLES 73

3109 - B / A x C x L

TYP 3109 (TRAPEZFÖRMIG)

Abmessungen [mm]
B A C L

70 64 25 110
150

81 71 40 160

100 85 35 150
200

101 77 45 203
103 94 38 208
120 106 41 250
125 115 40 250

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
3109-100/85x35x150-99A24J5B

 3108 - B / A x C x L

TYP 3108 (RECHTECKIG-TRAPEZFÖRMIG)

Abmessungen [mm]
B A C L
96 90 35 150

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
3108-96/90x35x150-99A36M6B

3110 - B x C x L

TYP 3110 (NIERENFÖRMIG)

Abmessungen [mm]
B C L
55 75 150

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
3110-55x75x150-98C54N5B

3103 - B / A x C x L - R...

TYP 3103 (TRAPEZ-RINGFÖRMIG)

Abmessungen [mm]
B A C L R
90 55 38 150 175
117 79 44 203 381

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
3103-117/79x44x203-R381-99A120K7BMOD

3104 - B / A x C x L - R…

TYP 3104  (RINGFÖRMIG)

Abmessungen [mm]
B A C L R
65 25 26 120 100
73 40 29 152 130
75 54 20 100 150
90 55 35 125 175

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
3104-75/54x20x100-R150-99A36F6B

3113 - B / A x C / C1 x L - R…V…

TYP 3113
(TRAPEZ-RINGFÖRMIG PROFILIERT)

Abmessungen [mm] Degrees

B A C C1 L R V

66 42 20 2 63 150 100

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
3113-66/42x20/2x63-R150V10-98C30M6B
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3114 - B x C / C1 x L - R…V…

TYP 3114 
(RECHTECKIG-RINGFÖRMIG ABGESCHNITTEN)

Abmessungen [mm] Degrés

B C C1 L R V

118 45 16 200 300 30°

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
3114-118x45/16x200-R300V30-98C24R6B275

3115 - B / A x C x L - R…

TYP 3115  
(RINGFÖRMIG VOLLSTÄNDIG DISCUS)

Abmessungen [mm]

B A C L R

114 98,5 40 49 300

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
3115–114/98,5x40x49–R300-99A36P6B275

 

3116 - B / A x C x L - R… - H / L1

TYP 3116  
(RINGFÖRMIG VOLLSTÄNDIG DISCUS MIT 

GEWINDEEINSATZ)
Abmessungen [mm]

B A C L R H L1

114 98,5 40 60 300 M16 
x 1,5 13

60 48 33 54 150 M12 13

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:
3116-114/98,5x40x60-R300-M16x1,5/13-99A46P6B275

3117 - B / A x C x L / L1 - R… r… - H / L2

TYP 3117 
(RINGFÖRMIG UNVOLLSTÄNDIG DISCUS MIT 

GEWINDEEINSATZ)

Abmessungen [mm]

B A C L L1 R r H L2

114 98,5 40 60 13 300 17,5 M16 
x 1,5 13

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
3117-114/98,5x40x60/13-R300 r17,5-M16x1,5/13-99A46J5BP

3118 - B / A x C x L

TYP 3118 (PROFILIERT DISCUS)

Abmessungen [mm]
B A C L

129 100
45

13650
60

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:
3118-129/100x45x136-98C24Q5B431

Schleifsegment vom Typ 3119 (ringförmig) zum 
Schleifen SCHWAMBORN

3119-250/152,5x100x80-R250-M12/20/30-98C16R6B
3 St./Satz

3119 - B / A x C x L - R... - H / L1 / V
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TYP 3119 
(RINGFÖRMIG MIT ZWEI GEWINDEEINSÄTZEN)

Abmessungen [mm] Degrés
B A C L R H L1 V

250 152,5 100 80 250 M12 20 300

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
3119-250/152,5x100x80-R250-M12/20/30-98C16R6B

3120 - B / A x C x L / L1

TYP 3120 
(PROFILIERT ZUM SCHLEIFEN VON SCHIENEN)

Abmessungen [mm]
B A C L L1
66 56 90 300 270

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
3120-66/56x90 x300/270-95A24TB520

3121 - B x C x L - H / X / L1

TYP 3121 
(RECHTECKIG MIT ZWEI GEWINDEEINSÄTZEN)

Abmessungen [mm]
B C L H X L1

80 40 95 M6 50 9

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
3121-80x40x95-M6/50/9- 98C20M6B

Betriebsdrehzahl:
V = 13 [m/s] I - Stufe 1
V = 26 [m/s] II - Stufe 2

Für die Verarbeitungsaufgabe: 
Schleifen der Oberflächen von Keramikziegelsteinen 

Technische Kenndaten des Schleifsegments: 
98C20M6B

3122 - B / A x C x L - R...

TYP 3122 (TRAPEZ-RINGFÖRMIG)
Abmessungen [mm]

B A C L R
63 57 20 100 130
65 57 25 85 150

103 88 38 206 225
103 82 56 230 225

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:
3122-103/88x38x206-R225-54AC100H7BMOD

TECHNISCHE KENNDATEN
Typ und Art des 
Schleifmaterials

95A 97A 99A CrA M 98C 99C 
Kornmischungen

Kornnummer 
(Granulierung) 24 - 120*

Härte der 
Schleifscheibe G - R*

Art des 
Bindemittels B

*) Allgemeine Bereiche - sie bedürfen Absprachen für die 
jeweiligen Segmenttypen.

ANWENDUNGSBEISPIELE:
Ungehärteter Stahl - 99A36JB 

Gusseisen - 99A30KB 
Beton - 98C20MB 

Keramische Materialien - 98C30LB 
Abrichten von Schleifscheiben - 98C16VB (Typ 9010)

Flachschleifmaschinen:

Rechteckiger 
Tisch

Runder Tisch

Befahrbare 
Schleifmaschine
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SCHLEIFWERKZEUGE

IN KERAMIKBINDUNG
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TYP 1 - GERADE SCHLEIFSCHEIBEN 
TYP 2 - SCHLEIFRINGE 
TYP 5 - SCHLEIFSCHEIBEN EINSEITIG RUND AUSGESPART 
TYP 7 - SCHLEIFSCHEIBEN ZWEISEITIG RUND AUSGESPART

Gerade Schleifscheiben in Keramikbindung  gelten als die 
größte Gruppe von universellen und speziellen Schleifwerk-
zeugen.

Sie finden in der Regel beim Feinschleifen diverser Mate-
rialien und beim Schärfen von Schneidwerkzeugen, Schle-
ifarbeiten von Oberflächen, Wellen mit und ohne Spitzen, 
Öffnungen, Profil- und Formschleifen sowie bei Werkstat-
tarbeiten und grober Bearbeitung Anwendung.

Die nachstehenden Tabellen enthalten genormte Abmes-
sungen von geraden Schleifscheiben.

1 Randform - D x T x H 
H ≤ 0,67D

TYP 1
Abmessungen [mm]

D        H
T  10 12,7 20 25 32 51 76 127 203 305 370

80 3 - 50   

90 3 - 50  

100 3 - 80  

125 3 - 60   

150 3 - 50    *

175 3 - 50   

180 3 - 50  *  *

200 3 - 60   *  *

250 3 - 100     

300 6 - 130   * 

350 10 - 100     

400 10 - 100   

450 15 -100    

500 15 - 200    * 

600 20 - 200   *

750 20 - 160 

800 20 - 100 

*) Die Öffnungen werden ebenfalls in Zollabmessungen wie nachstehend angegeben ausgeführt: 31,75; 50,8; 76,2; 203,2; 304,8;
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KLEINE SCHLEIFSCHEIBEN

TYP 1
Abmessungen [mm]

D H      
T 2 2,5 3 4 5 6 7 8 10 13 16 20 32

5 5 - 15                        

6 5 - 15                        

7 5 - 15                        

8 5 - 15                       

9 5 - 15                        

10 5 - 15                       

12 5 - 15                        

14 5 - 16                       

19,5 5 - 20                         

20 5 - 20                         

35 6 - 50                       

40 6 - 85                       

45 6 - 50                        

50 6 - 50                     

55 6 - 60                        

60 6 - 60                       

65 6 - 80                       

70 6 - 50                         

75  6 - 50                       

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:

1-250x5x32-95A36P5VTE10-35 
1C-200x8x32-CrA46L7VE01–35

 2 - D × T - W…

W < 0,17D 

TYP 2
Abmessungen [mm]

D T W

100 80 10

150 80 20

200 100 20

200 60 25

200 80 24

200 90 20

250 100 50

250 90 25

300 75 50

350 70 40

Hinweis:
Das Zentrierungssystem muss bestimmt werden, i.e.: 

• gegenüber dem Außendurchmesser,
• gegenüber dem Durchmesser der Öffnung, was 

wiederum Maßabweichungen impliziert.

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:
2-150x80-W20-98A46K5VTE10-30

Andere verfügbare Abmessungen  
nach individueller Absprache.



http://www.andre.com.pl

ANDRE ABR ASIVE AR TICLES80

TECHNISCHE KENNDATEN 
Niedrigtempera-

turversion V
Hochtemperatu-

rversion VT

Typ und Art
des Schleifmittels

95A 97A 99A CrA M 98C 99C 
Korundmischungen
Carbidmischungen

9A(1-5)X*     
M(1-5)X

Kornnummer 
(Granulierung) 16 - 220 16 - 400

Regulierbare
Struktur

Härte H - N G - T
Structur 5 - 10 4 - 10

Struktur
mehrporige

Härte H - K E - K

Structur
Corindons - 12 
Carbures de 
silicium - 8

Corindons - 12 
Carbures de 
silicium - 8

Art und Typ des 
Bindemittels

VE01;  VE01P 
VC01;  VC01P

VTE10; 14; 16         
VTE10P 

VTC10; 12       
VTC10P

Gefärbtes 
Bindemittel

Blaue 
Farbe VE01N VTE10N

Ziegelfarbe VE01B VTE16; VTE10B

Normale Betriebsdrehzahl Voir table ci-dessous

Erhöhte Betriebs-
drehzahl

50; 63; 80 m/s 
ou demande spécifique

*) prozentueller Anteil der Körnung X (1=10%, 2=20% usw.)

Betriebsdrehzahl

Granulierung Härte Betriebsdrehzahl

16 - 30 E - H 23 (25)

36 - 46 E - G 28 (30)

≥ 60 G - T 35 (43)

5 Randform - D x T x H - P…F… 
F ≤ 0,5T    P > 0,33D

7 Randform - D x T x H - P…F…G…

F + G ≤ 0,5T    P > 0,33D

TYP  5, 7
Abmessungen [mm]

D T H P F = G

40

30 - 60
10

15 15
60 21 30

40 - 70
13

20 20
30 - 70 25 15

50

40 - 70 12,7 21 20
30 - 70 13 25 15
50 - 75 16 25 25

50 - 100 20 25 25
60 16 - 100 20 40 8
65 40 - 75 16 30 20
80 50 - 70 20 40 25

100
10 - 70

25
56 5

60 - 70 60 30

100
20 - 60

20
70 10

54 - 60 74 27

125
24 - 100

20
70 12

54 - 100 74 27

150

38 - 105 22,2 76 19
40 - 110

32

74 20
54 - 110 76 27
24 - 110 95 12
32 - 110 75 16

200
26 -100

51
120 13

40 - 100 120 20
50 - 100 120 25

 250

16 - 70
25,4

150 13
28 - 70 152 14
24 - 70 153 12

40 - 100
51

190 20
50 - 100 185 25
48 - 85 60 152 24
52 - 70 70 152 26
40 - 110 76 150 20

300 50 - 110 76 200 25
350 90 - 220 203 267 45
460 53 - 250 228 311 26,5

Andere Abmessungen von Aussparungen F bzw. G, die 
Bedingungen erfüllen, 

(P > 0,33D; F+G ≤ 0,5 T), 
sind nach individueller Absprache verfügbar.

.

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:
5-500x90x127-P180F15-99A60K5VTE10-35

7-400x50x203,2-P265F12,5G12,5-CrA46J8VTE10-35
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FLACHSCHLEIFEN MIT DEM UMFANG DER 
SCHLEIFSCHEIBE - WAAGERECHTE SPINDEL

•	 rechteckiger Tisch

•	 runder Tisch 

ungehärteter  -99A36J8VTE10-
Stahl  -99A46J8VTE10-

gehärteter Stahl  
Baustahl

-99A46H8VTE10-
-CrA46H8VTE10-

SCHLEIFEN VON ÖFFNUNGEN

Ungehärteter Stahl  -99A46K5VTE10-
Gehärteter Stahl  -M60K5VTE10-

ANWENDUNGSBEISPIELE:

SCHLEIFEN VON WELLEN

•	 mit Spitzen

Ungehärteter Stahl  -95A54L5VTE10-
Gehärteter Stahl  -99A60K7VE01-

•	 spitzenlos

Ungehärteter Stahl  -95A54M5VTE10-
Gehärteter Stahl  -99A60K7VE01-

-97A60L7VE01-

SCHÄRFEN VON WERKZEUGEN

•	 mechanisch

Bohrer -CrA46J8VTE10-
Fräser -CrA54J8VTE10-

Hartmetall  -99C60J8VTC10-
-98C60J8VTC10-

•	 manuell

aus Schnellarbeitsstahl -99A46K7VE01-
aus Hartmetall -99C54J7VC01-
Grobschleifen
von diversen 

Stahlerzeugnissen
 

-95A36P5VTE10-
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Randformen
Flache Schleifscheiben können eine an der Kante geformte Randform aufweisen. Manche dieser Randformen sind genormt und mit einem 
Buchstaben unmittelbar nach der Typnummer der Schleifscheibe gekennzeichnet.
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6 - D x T x H - W...E...

E ≥ 0,2T - für stationäre Schleifmaschinen  
E ≥ 0,25T - für Handschleifmaschinen 

TYP 6
Abmessungen [mm]

D T H W E

80 40 20 6 10
32 15 12

90 40 20; 32 13; 15 15

100

27 20 12 12

40 20

5 12
6 10
8 10; 12

10 10
12 12

32 6 10

50

20
8; 12 13
10 10
15 12

32 6 10
20 13

51 7 9

TYP 6 
ZYLINDRISCHE 
TOPFSCHLEIFSCHEIBEN

Die Topfschleifscheiben mit Keramikbindung sind für das 
Schleifen flacher und geformter Oberflächen vorgesehen. 
Sie werden mit der Stirnseite eingesetzt.

Meistens finden sie beim Flachschleifen und Schärfen von 
Schneidwerkzeugen, z.B. Schleifen von Guillotine-Messern, 
Kreismessern und beim Schärfen von Fräsern Anwendung.

D T H W E

125

40 20; 32 8 10
32 20 15

50

20 8 13
20 15

31,75; 32
7 12

8; 10; 13 13
20 15

51 8 15
22,5 20

60 32 12 16
50,8 22,5 20

63 32 8 13
20 20

65
20 15 15

20 20
32 8 13; 15

30 30

150

30 32 24 10

50; 51 32 10 13; 16
20 20

60 20 15 15
32; 76 10 16

63 32 10 16
15 16; 19

51 15 19
65 76 15 19

80
32

8 19
10 15

10; 12,5; 13 16
15 19
40 20

51 7,5 15
15 19

76 15 19

175
50 32 10 16

60; 80 76 15 15
25 20

200

60

51 15 15

76
17 17
20 20
25 25
35 26

70 127 18 26
25 26

80 76 10 16
23 23

100
51

20 20
25 23; 30
27 31

76
22 32
25 26; 30
35 25

250
80 76 55 20

100 76 26 26
62 30

300
50 76; 127 60 20
60 76 50 30

100 127 32 32
125 127 25 25

350 60 127 20 20
63 203 42 20

Andere verfügbare Aussparungen W bzw. E sind nach individueller Absprache verfügbar.
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TECHNISCHE KENNDATEN 
  Niedrigtemperaturversion V Hochtemperaturversion VT

Typ und Art des Schleifmaterials
95A 97A 99A M CrA 98C 99C  

Korundmischungen, Carbidmischungen
9A(1-5)X*;   M(1-5)X

Kornnummer (Granulierung) 36 - 120 24 - 220

Regulierbare Struktur 
Härte  H - N H - T
Struktur 6; 7 4 - 9

Mehrporige Struktur 
Härte H - K E - K

Struktur Elektrokorund - 12 
Carbid - 8

Elektrokorund - 12 
Carbid - 8

Art und Typ des Bindemittels VE01;       VE01P 
VC01;       VC01P

VTE10; 14; 16;   VTE10P         
VTC10; 12;   VTC10P

Betriebsdrehzahl [m/s] 35 25 - 30(35)

*) prozentueller Anteil der Körnung X (1=10%, 2=20% usw.)

KENNZEICHNUNGSBEISPIELE
6-125x50x32-W8E13-CrA46J7VE01-25

ANWENDUNGSBEISPIELE:

  

ungehärteter Stahl  -99A36J7VE01-
gehärteter Stahl -CrA46J7VE01-

Fräser
Schnellarbeitsstahl 
-CrA46J8VTE10-

Bohrer
Schnellarbeitsstahl-

99A54J8VTE10-
Hartmetall 

-99C60J8VTC10-
-98C60J8VTC10-
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TYP 11 
KONISCHE TOPFSCHLEIFSCHEIBEN

Konische Topfschleifscheiben mit Keramikbindung sind für 
das Schleifen flacher und geformter Oberflächen vorgese-
hen. Sie arbeiten mit der Stirnseite.

Sie werden meistens fürs Schärfen von Schneidwerkzeu-
gen und Flachschleifen z.B.: Schärfen von Fräsern oder 
Guillotine-Messern eingesetzt.

11 - D / J x T x H - W...E...K...

E ≥ 0,2T - für stationäre Schleifmaschinen
E ≥ 0,25T - für Handschleifmaschinen

TYP 11
Abmessungen [mm]

D J T H W E K

80
57 32 13 6 6 46
54 50 20 10 12 30

95 73,5 40 32 6,5 10 58

100
71 40

20
8 10 56
8 12 56

31,75; 32 8 10 56
76 40 31,75; 32 8 12 61

125 96 40 20; 32 8 10 81

150
114 40; 50 32

10 13 96
13 15 96

120 50 32 37 20 60
175 60 50 32 10 15 50
200 180 100 76 16 25 140
220 210 60 32 10 20 190
225 75 76 32 15 20 60
250 200 140 76 31 30 151

TECHNISCHE KENNDATEN

Niedrigtemperatur 
version 

V

Hochtemperatur 
version 

VT

Typ und Art des 
Schleifmaterials

95A 97A 99A M CrA 98C 99C 
Korundmischungen, 
Carbidmischungen

9A(1-5)X* 
M(1-5)X

Kornnummer 
(Granulierung) 46 -100 36 - 80

Härte der 
Schleifscheibe H - N

Typ
des Bindemittels E01; C01 E10; C10

Betriebsdrehzahl 
[m/s] 25 - 35 25 - 33(35)

ANWENDUNGSBEISPIELE:
Fräser

Schnellarbeitsstahl -CrA46J8VTE10-
Bohrer

Schnellarbeitsstahl -99A54J8VTE10-
Hartmetall  -99C60J8VTC10-  -98C60J8VTC10-

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:
11-100/71x40x20-W8E12K56-CRA46K7VE01-33
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TYP 12 

TELLERSCHLEIFSCHEIBEN

Die Tellerschleifscheiben in Keramikbindung sind zum 
Schleifen und Schärfen von Schneidwerkzeugen z.B.: 
Fräser, Reibahlen, Senker vorgesehen.

12 - D / J x T / U x H - W...E...K...

E ≥ 0,5T

TYP 12
Abmessungen [mm]

D J T U H W E K

80 31 10 2,5 13 4 6 31

100 36 13 3,2 20 5 7 36

125 61 13 3,2 20; 32 6 7 61

150 66 16 3,2 20; 32 8 9 66

175 90 18 3,2 32 9 10 90

200 90 20 3,2 32 10 12 90

250 100 25 3,2 32 11 13 100

TECHNISCHE KENNDATEN

Typ und Art 
des Schleif-
materials

99A M CrA 98C 99C

Kornnummer 
(Granulierung) 46 - 100

Härte der 
Schleifscheibe H - M

Art des 
Bindemittels VE01; VC01; VTE10; VTC10

Betriebs-
drehzahl [m/s]

GRANULIERUNG HÄRTE MAX

24 - 30 J - M 33

36 - 46 H - M 33(45)

54 - 100 H - M 45

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:

Räumahlen  -99A60K5VTE10-
Fräser aus Hartmetall  -99C60J8VTC10-

Geformte Fräser  -CrA46J8VTE10- 
Flachstrehler  -99A60J5VTE10-

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:

12-175/90x18/3,2x32-W9E10K90-99A46K5VTE10-35
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TYP 3801; 3802 und 2001
SCHLEIFSCHEIBEN FÜR GEMÜSEBREIMÜHLEN 
TYP 101 und 301
SCHLEIFSCHEIBEN FÜR KORNSCHÄLMASCHINEN EKONOS 

TYP 3801

3801 - D / J x T / U x H    - Zeichnungsnummer

TYP 3802

3802 - D / J x T / U x H    - Zeichnungsnummer

TYP 3801
Abmessungen [mm] Zeichnungs- 

nummerD J T U H E D1
250 173 29 15 140 5 239 PP/3801/007F
330 245 31 16 203 6 320 PP/3801/193

KENNDATEN - 3801
95A60O7VTE10
95A20O5VTE10
95A46O5VTE10
95A60O5VTE10

TYP 3802
Abmessungen [mm] Zeichnungs- 

nummerD J T U H D1

239 170 40 22 25 120 PP/3802/012

320 240 40 24 19 172 PP/3802/194

KENNDATEN - 3802
95A46L5VTE10-50 mit Unterlage

95A46M5VTE10-50 mit Unterlage

95A20M5VTE10-35

95A46M5VTE10-35

95A46Q5VTE10-35

TYP 2001

2001 - D / J x T x H - V...    - Zeichnungsnummer

TYP 2001
Abmessungen [mm] [ o ] Zeichnungs-

nummerD J T H N K V
263 250 26 110 9 120 19 PP/2001/387

KENNDATEN - 2001

95A46Q5VTE10–40

95A60Q5VTE10- 40

TECHNISCHE KENNDATEN
Typ und Art des 
Schleifmaterials 95A

Kornnummer (Granulierung) 20 - 60
Härte der Schleifscheibe L - O
Art und Typ des Bindemittels VTE10
Betriebsdrehzahl [m/s] 32; 50*

*) angefertigt mit einem verstärkenden Stahlring entlang des Umfangs

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:

3801–250/173x29/15x140-95A60O5VTE10--
PP/3801/007 

K
O

M
P

LE
T3802–239/170x40/22x25-95A46M5VTE10-35-

PP/3802/012

2001-263/182x26x110-19-95A46Q5VTE10-40-
PP/2001/387

ANWENDUNGSBEISPIELE:
Die Schleifscheiben 3801, 3802 und 2001 sind für 

das Reiben des Senfgemüse- und Fruchtbreis.
Die Schleifscheiben werden als ganzes Set eingesetzt.
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Die Schleifscheiben vom Typ 3611 wurden für das Schärfen 
von Messern in Tabakschneidern konzipiert.

3611 - D x T x H    - Zeichnungsnummer

TYP 3611 - SCHLEIFSCHEIBEN MIT GEWINDEEINSÄTZEN EINSEITIG ABGESCHNITTEN

TYP 3611
Abmessungen [mm]

D T H Einsatz-
gewinde

Anzahl 
von

Einsätzen
X L J V KENNDATEN Zeichnungs-

nummer

170 115 90 M8 4 co 90° 130 12 100 35°32` 99A54J7VE01-25 PP/3611/021

200 83 100 M8 4 co 90° 149 20 100 2° CRA60J12VTE10P-38 PP/3611/123

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:
3611-170x115x90-99A54J7VE01-25-PP/3611/021

TYP 101

101 - D x T x H

TYP 301

301 - D / J x T / U x H

TYP
Abmessungen [mm]

Zeichnungs-
nummer

D J T U H

101 250 - 60 - 106 PP/101/397

301 250 130 60 13 106 PP/301/396

KENNDATEN

98C12-24T5VTC12-40

ANWENDUNGSBEISPIELE:

Die Schleifscheiben finden in vertikalen 
Getreideschälmaschinen namens „EKONOS” Anwendung

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:

101-250x60x106 98C16T5VTC12-40
301-250/130x60/13x106 98C16T5VTC12-40
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Die Schleifstifte sind zum manuellen Fein- und Grobschleifen 
vorgesehen. Sie werden für die Bearbeitung von Werkstücken 
aus Gusseisen, Stahl und Stahlguss eingesetzt. Sie eignen 
sich für gerade Handschleifmaschinen mit elektrischem und 
pneumatischem Antrieb.

5210 - D x T x S

TYP 5210 (RUND UND STIFTFÖRMIG)
Abmessungen [mm]

D
T

S
10 13 16 20 25 30 40 45

10  6/4  

13   6/4  

16
   6/4

  6

20       6

25        6

30        6

40
       6

   8

50
     6

    8

TYP 5210 - ZYLINDRISCHE SCHLEIFSTIFTE 
TYP 5211 - ZYLINDRISCH- KONISCHE SCHLEIFSTIFTE 
TYP 5220 - KONISCHE SCHLEIFSTIFTE 
TYP 5230 - KUGELFÖRMIGE SCHLEIFSTIFTE 

Andere verfügbare Abmessungen nach individueller 
Absprache.

5211 - D x T x S - V

TYP 5211 (STIFTFÖRMIG UND RUND-KONISCH)

Abmessungen [mm]
D T S V
16 30 6 60°
20 35 6 60°
25 40 6 60°

5220 - D x T x S - R

TYP 5220 (STIFTFÖRMIG KONISCH)

Abmessungen [mm]
D T S R
16 40 6 3,5
25 40 6 6
30 30 6 7,5
32 32 6 7,5
32 50 6 7,5
40 40 6 10

5230 - D x S

TYP 5230 (STIFT- UND KUGELFÖRMIG )

Abmessungen [mm]

D S

30 6

Die Mindestlänge des Stifts „L” beträgt 35 mm. 
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TECHNISCHE KENNDATEN

Typ und Art des 
Schleifmaterials

95A 99A CrA M 9A(1-5)X 98C 99C 
Kornmischungen

Granulierung 24 - 220

Härte K - R

Struktur 5 - 7

Art und Typ des 
Bindemittels VE01; VC01; VTE10; VTC10

Maximale 
Betriebsdrehzahl für 
die Mindestlänge des 
Stiftsüberstands

40 m/s

Die maximale Betriebsdrehzahl hängt von der Länge des 
Überstands des Stifts aus der Schleifmaschinenhalterung 
ab. Die zulässige Drehzahl für die jeweiligen Befestigungs-
bedingungen ist der Tabelle 5 auf Seite 27 zu entnehmen. 
Als Parameter für die Festlegung der Biegefestigkeit des 
Stifts gelten: Länge des Stiftsüberstands des Schleifstifts, 
Geometrie des Stifts und Schleifteils, ihre Materialeigen-
schaften  und höchste Betriebsdrehzahl.

ANWENDUNGSBEISPIELE:

Formen, Matrizen
- CrA60J7VE01
- 99A46K7VE01

Eisengussstücke
- 95A36N5VTE10
- CrA30P7VE01
- 98C46M6VC01

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL: 
5210-25x40x6-CrA30P7VE01-25 

Schnellspannfutter

SCHLEIFSEGMENTE   
MIT KERAMIKBINDUNG

Gerade und geformte Schleifsegmente sind für 
das Grob- und Endbearbeitungsschleifen von fla-
chen Oberflächen von Gegenständen aus hartem 
und weichem Stahl, Gusseisen, Stahlguss, Bunt-
metallen, Beton, Terrazzo und Steine vorgesehen. 
 
Als typische Verwendung gelten das Schleifen von 
Kreissägeblättern, Kupplungs- und Bremsscheiben, 
Ringstirnseiten und Schärfen von Guillotine-Messern. 
Die Schleifsegmente vom Typ 31 kommen in Flachschle-
ifmaschinen mit Segmentköpfen, befahrbaren Schleifma-
schinen und in Schleifaggregaten zum Einsatz.

3101 (rechteckig) - B x C x L

TYP 3101 (RECHTECKIG)

Abmessungen [mm]

B C L
20 50 200
25 25 150
30 8 100
50 70 100
51 51 101
70 5 200
80 25; 35; 40 150
90 35 150; 160 

140 40 180
250 40; 50 200
250 40; 50 250
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3108 - B / A x C x L

TYP 3108 (RECHTECKIG-TRAPEZFÖRMIG)

Abmessungen [mm]
B A C L
95 90 35 150

3103 - B / A x C x L - R...

TYP 3103 (TRAPEZ-RINGFÖRMIG)

Abmessungen [mm]

B A C L R

90 55 38 150 175

116 79 43 204 381

3104 - B / A x C x L - R...

TYP 3104 (RINGFÖRMIG)

Abmessungen [mm]
B A C L R
65 25 25 120 100
73 40 17 152 130
75 54 20 100 150
90 55 35 125 175

100 85 17 80 100
154 94 60 165 225

3109 - B / A x C x L

TYP 3109 (TRAPEZFÖRMIG)

Abmessungen [mm]

B A C L
60 47 21 120
61 55 20 165

70 64 25
110
150

81 87 40 160

100
85 35

150
200

85 40 150
101 77 45 203
103 94 38 150
119 105 41 250
125 115 40 250

3113 - B / A x C / C1 x L - R…V…

TYP 3113 
(RINGFÖRMIG PROFILIERT FÜR MOTORKÖPFE)

Abmessungen [mm] [ o ]

B A C C1 L R V

66 42 20 2 63 150 10

3114 - B x C / C1 x L - R...V...

TYP 3114
(RECHTECKIG-RINGFÖRMIG ABGESCHNITTEN) 

Abmessungen [mm] [ o ]

B C L C1 R V

117 45 203 17,5 260 60
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3122 - B / A x C x L - R...

TYPE 3122 (TRAPEZ-RINGFÖRMIG)

Abmessungen [mm]
B A C L R
63 57 20 100 130

65 57 25 85 150

3123 - B / A x L - R…

TYPE 3123 (RINGFÖRMIG ABGESCHNITTEN)

Abmessungen [mm]
B A L R

125,5 116,5 125 250

3124 - B / A x C x L - R…

TYPE 3124 (RINGFÖRMIG UMGEKEHRT)

Abmessungen [mm]
B A C L R
50 45 16 90 80

51,5 49 18 100 80

TECHNISCHE KENNDATEN
Niedrigtempe-

-ratur 
version V

Hochtempe-
ratur 

version VT

Typ und Art des 
Schleifmaterials

99A  CrA  98C 
Korundmischungen

9A(1-5)X    
M(1-5)X 95A  97A

Kornnummer (Granulierung) 24 - 220

Struktur 
regelmäßig

Härte H - K G - K

Struktur 6; 7 5 - 9

Struktur 
mehrporige

Härte G - K E - K

Struktur

Elektrokorund 
12

Elektrokorund 
12

Carbid 8 Carbid 8 

Art und Typ des Bindemittels
VE01; VE01P

VC01; 

VTE10; 
VTE10P

VTC10; 
VTC10P

ANWENDUNGSBEISPIELE:

Kreissägen - Seitenflächen
- 99A36J7VE01

Gehärteter Stahl
breiter Kontakt - 99A36I7VE01 

schmaler Kontakt - 99A46J7VE01
Ungehärteter Stahl - 99A30K7VE01 

Gusseisen - 99A30K7VE01
 Keramische Materialien - 98C30L7VC01 

Motorköpfe Al+Zl - 98C30H8VTC10P
 

Flachschleifmaschinen:

Rechteckiger Tisch Runder Tisch 

Befahrbare Schleifmaschine
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SCHLEIFSTEINE VOM 
TYP 90 und 54

Die Schleifsteine sind zum manuellen (90) oder mechani-
schen (54) Honen von Oberflächen, Schärfen von Werkzeu-
gen, Einknickung von Kanten, Abgraten von Gegenständen 
aus Stahl, Gusseisen, Stahlguss, Buntmetallen, Keramik, 
Hartmetall und anderen Werkstoffen bestimmt.

Sie können ebenfalls als Abrichter von Schleifscheiben aus 
harten und superharten Werkstoffen eingesetzt werden.

TYP 5410
5410 - B x C x L

TYP 5411
5411 - B x L

TYP 9010
9010 - B x C x L

TYP 9011
9011 - B x L

TYP 9020
9020 - B x C / C1 x L

Die Abmessungen von Schleifsteinen liegen in folgenden 
Grenzbereichen:

TYP 5410; 5411; 9010; 9011
 Abmessungen [mm]

B C L
 3 - 250  3 - 50  25 - 250 

Bei Schleifsteinen mit einer Härte größer als „M” und einer 
Korngröße über 46 sowie bei Sichtschleifsteinen (die 
minimale Schichtdicke beträgt 3mm):

TYP 9020
Abmessungen [mm]

B C L

25  10 - 25 200

35  10 - 25 150

40  10 - 25 200

50  10 - 25 200

9050 - B x C x L - R…r…

TYP 9050
Abmessungen [mm]

B C L R r
36 13 230 500 6

TECHNISCHE KENNDATEN

Typ und Art des 
Schleifmaterials

95A 97A 99A M CrA 98C 
99C Korundmischungen, 

Carbidmischungen

Kornnummer (Granulierung) 16 - 400
Härte der Schleifscheibe G - T

Art und Typ des Bindemittels VE01; VC01; VTE10; 
VTC10 

ANWENDUNGSBEISPIELE:

Schärfen von Messern, Sensen - 98C120J7VC01
Abstumpfen von scharfen Kanten - 99A180J7VE01 

Abrichten von Schleifscheiben aus superharten 
Werkstoffen 

-99A1202I7VTE10-
-99A180I8VTE10
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HALBELASTISCHE
SCHLEIFWERKZEUGE
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FÄCHERSCHLEIFSCHEIBEN

Fächerschleifscheiben mit Schleifkornbelag auf einer 
Glasgewebeunterlage.

Eigenschaften von Fächerschleifscheiben:

•	 Beste Schleifwerkzeuge fürs Abgraten und  die End-
bearbeitung, die in mobilen Winkelschleifmaschinen 
bei der Bearbeitung aller Metallarten und insbesondere 
von Edelstahl zum Einsatz kommen

•	 Abgraten und Endbearbeitung der Oberfläche in einem 
Vorgang

•	 Sie führen nicht zum Entstehen von Rissen am Werk-
stück.

•	 Sie sind leicht und passen sich problemlos an die zu 
bearbeitende Form.

•	 Problemlose Bearbeitung von Ecken
•	 Geräuscharme Arbeit
•	 Direkte Montage an der Schleifmaschine ohne den Ein-

satz zusätzlicher Unterlagen

Art des Schleifmittelbelags:

•	 Normalkorund
Schleifmaterial für allgemeine Verwendung zum Schleifen 
aller Eisen- und Aluminiumwerkstoffe. Dies ist ein preiswer-
teres Material als der Zirkonkorund.

•	 Zirkonkorund
Schleifmaterial fürs Schleifen mit großem Druck. Es wird 
fürs Abgraten und die Endbearbeitung von Eisenmetallen 
und Edelstahl empfohlen.

•	 Spezialkorund
Beschichtetes Material für spezielle Anwendungen, welches 
im erheblichen Maße das „Verkleben” von Schleifscheiben 
und „Anbrennen” des Werkstücks reduziert. Es wird fürs 
Schleifen von Blechen und empfindlichen Gegenständen 
aus rostfreiem Stahl empfohlen.

PRODUKTLINIE - ECO LINE

Universelle Fächerschleifscheiben mit Korundbelag für all-
gemeine Anwendungen ohne hohen Gebrauchswert.

PRODUKTLINIE - PRO LINE

Universelle Fächerschleifscheiben mit Zirkonbelag für 
allgemeine Anwendungen mit hohem Gebrauchswert.

PRODUKTLINIE - MASTER LINE

Universelle Fächerschleifscheiben mit Keramikbelag für 
Anwendungen mit hoher Endbearbeitungsqualität von 
Oberflächen ohne Anbrennen. Sie bewähren sich zudem 
hervorragend bei allgemeinen Anwendungen..

       TECHNISCHE 
KENNDATEN

Abmessungen
[mm]
ØD x ØH A

40

A
60

A
80

Zr
A

40

Zr
A

60

Zr
A

80

Zr
A

12
0

C
A

40

C
A

60

C
A

80

C
A

12
0

                                        
Maximale Betriebsdrehzahl

[m/s] [1/min]

115 x 22,2        
80

13300
127 x 22,2            12000
178 x 22,2         8500

PRODUKTLINIE ECO LINE PRO LINE MASTER LINE

ANWENDUNGSBEISPIELE:

•	 Schleifen von Stahl, Aluminium und Edelstahl
•	 Reinigung von Oberflächen aus Stahl, Aluminium, Holz 

und Kunststoffen
•	 Abgraten und Einknicken von Kanten
•	 Entfernen von Farben und Rost
•	 Schleifen von Schweißnähten nach dem Schweißvor-

gang

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:

Fächerschleifscheibe -127x22,2-ZrA60-80 PRO LINE

 
MONTAGE IN HANDWINKELSCHLEIFMASCHINEN
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HALBELASTISCHE 
SCHLEIFSCHEIBEN MIT 
PROFILBELAG

Hergestellt aus hochfester Fiberunterlage mit mehrschichti-
gem Schleifmittelbelag mit Kunstharzbindemittel.

Aufgrund der großen Menge des Schleifmittels und spe-
ziellen Profils zeichnen sich diese Schleifscheiben durch  
lange Lebensdauer, Beständigkeit gegen „Verkleben” und 
keine Neigung zum Anbrennen von Werkstücken aus. In 
vielen Fällen ersetzen sie im Hinblick auf ihre hervorragen-
den Nutzwerte die Schleifscheiben vom Typ 27 (gekröpfte 
Schleifscheiben). Da sie elastischere Schleifscheiben sind, 
passen sie sich problemlos an die Kontur des Werkstücks 
an. Sie benötigen einen geringeren Druck, was die Er-
müdung des Arbeiters deutlich reduziert.

Sie müssen zudem unter Anwendung spezieller Kunststoff- 
oder Gummiunterlagen montiert werden.

Art Körnung
Abmessungen Maximale 

Betriebsdrehzahl

[mm] [m/s] [1/min]

C
Silicium-
carbid 

schwarz

24, 36, 60

115 x 22,2

63

10400

127 x 22,2 9400

178 x 22,2 6700

ANWENDUNGSBEISPIELE:

•	 Schleifen von Marmor, Granit, Terrazzo, Beton, 
Keramik, Glas und Gusseisen

•	 Reinigung von Schiffsrümpfen.

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:

Halbelastische Schleifscheibe - 127x22,2-C24-63

MONTAGE AN EINER 
HANDWINKELSCHLEIFMASCHINE

Metallmutter

Schleifscheibe

Flansch-unterlage 
aus Gummi 

Verkleidung

Vliesscheiben fürs Reinigen, Schleifen und Polieren. 
Sie werden auf einem imprägnierten Glasfasergewebe 
hergestellt.
Sie kommen an Winkelschleifmaschinen ohne zusätzliche 
Unterlagen zum Einsatz.

Art
Abmessungen                                                 Maximale Betriebsdrehzahl

[mm] [m/s] [1/min]

CBS
115 x 22,2

80
13300

127 x 22,2 12000

KENNZEICHNUNGSBEISPIEL:

CBS-Schleifscheibe - 127x22,2-80

ANWENDUNGSBEISPIELE:

•	 Entfernen von Farbe aus Stahlplatten ohne sie zu 
zerkratzen.

•	 Entfernen von Rost und Schmutz aus diversen 
Metallelementen.

•	 Schleifen von Schweißnähten nach dem 
Schweißvorgang.

•	 Reinigung von Holz- und Kunststoffoberflächen.
•	 Reinigung und Polieren aller Arten von Oberflächen.

CBS-SCHLEIFSCHEIBEN
VLIESSCHEIBEN FÜRS REINIGEN, SCHLEIFEN 
UND POLIEREN
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FORMULARVORLAGEN
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REKLAMATIONSMELDUNG NR .... / ........

REKLAMATIONSEINREICHER

Ort Datum

Vor- und Nachname / Telefonnummer Firmenname  

SCHLEIFWERKZEUGE

Typ - Abmessungen Charakteristik - Betriebsdrehzahl

Rechnungsnummer Lieferdatum Partienummer Stückzahl

TRANSPORT  
Frachtführer Transportmittel - amtliches Kennzeichen

PROBLEMBESCHREIBUNG  

Bitte Anlagen, Dokumente, bei Bedarf ein zusätzliches Datenblatt, Skizze,

Kurzbeschreibung beifügen.

WO IST DAS PROBLEM 
ENTSTANDEN            

Vor- und Nachname, Firmenname, Adresse, Telefon, Datum, Uhrzeit, Änderung

KUNDENERWARTUNG

ANDERE BEMERKUNGEN

Vor- und Nachname, 
Unterschrift der die 
Reklamation einreichenden 
Person             

FORMULAIRE DE RECLAMATION
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FRAGEBOGEN FÜR DIE AUSWAHL DER CHARAKTERISTIK DES SCHLEIFWERKZEUGS

ANDRE ABRASIVE ARTICLES Sp. z o.o. Sp. k
62-600 Koło, ul. Przemysłowa 10
Tel. 063/2626300; Fax 063/2626338; E-mail: aaa@andre.com.pl

FRAGEBOGEN 
für die Auswahl der Charakteristik des Schleifwerkzeugs / Beschreibung des Probestücks*

Firma (Name, Adresse):

Steuernummer NIP -
Person:
Tel.: Fax: E-Mail:

SCHLEIFART / Arbeitsvorgang WERKSTÜCK
GROBSCHLEIFEN Bezeichnung:

□ manuelles Durchschneiden Material:
□ maschinelles Durchschneiden Art:
□ Handschleifen Typ:
□ maschinelles Schleifen Zustand:
□ Pendelschleifen - ohne thermische Behandlung
□ Oberflächenschleifen mit befahrbarer Schleifmaschine - gehärtet
□ Sonstiges - vergütet

FEINSCHLEIFEN
□ von Wellen mit Spitzen Härte                                         HRc / HB /        /*
□ von spitzenlosen Wellen [Durchgangs-/Tiefschleifen]* Rauheit:
□ Flachschleifen mit dem Umfang der Schleifscheibe Bearbeitungsabtrag:
□ Flachschleifen mit der Stirnseite der Schleifscheibe / 
Schleifsegmenten*

SCHLEIFMASCHINE

□ paralleles Flachschleifen Name, Typ:
□ von Öffnungen Hersteller:
□ Schärfen von Werkzeugen „mit der Hand” Motorleistung des Spindelantriebs:                   [kW]
□ maschinelles Schärfen von Werkzeugen             Drehzahl der Schleifscheibe:                   [1/min]
□ Sonstiges Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe:                [m/s]
□ Kühlung:            □  Ja          □  NEIN
□ Kühlmitteltyp:

BISHER VERWENDETES SCHLEIFWERKZEUG / oder jenes, das Gegenstand der Probe ist*
Hersteller:
Typ / Name:
Abmessungen [mm]:
Außendurchmesser D: Höhe T (U): Durchmesser der Öffnung H:

Andere Abmessungen:
Profil / Randform / andere (Zeichnungsnummer):
Technische Kenndaten:
Zulässige Betriebsdrehzahl: Drehzahl -                             [1/min], Umfangsgeschwindigkeit -                       [m/s]
Anmerkungen über die Schleifergebnisse:

Muster, Probe beiliegend:  □  JA: neue Schleifscheibe / Teil einer gebrauchten Schleifscheibe*  □  NEIN
Andere Informationen:

Geschätzter Bedarf (Anzahl / Zeitraum):                     /

Datum: Unterschrift:

*) Unzutreffendes streichen
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ANDRE ABRASIVE ARTICLES 
Spółka z ograniczoną odpowiedzialnością 

Spółka komandytowa

PL 62-600 Koło, ul. Przemysłowa 10

ZENTRALE 
tel.: +48 63 / 26 26 300; fax: +48 63 / 26 26 338; e-mail: aaa@andre.com.pl

EXPORTABTEILUNG 
tel.: +48 63 / 26 26 301, -343, -360; fax: +48 63 / 26 26 323; e-mail: inquiries@andre.com.pl

TECHNISCHE KUNDENSERVICEABTEILUNG 
tel.: +48 63 / 26 26 349; fax: +48 63 / 26 26 323; e-mail: tok@andre.com.pl
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