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Qualitat und Leistung
aus gutem Haus

Seit 1914 entwickelt, konstruiert und produziert SUHIMER Maschinen
und Werkzeuge fiir die rationelle Oberflachenbearbeitung. Aufwendige
Forschungs- und Entwicklungsarbeit, hoher Qualititsanspruch und ein
intensiver Erfahrungsaustausch mit den Anwendern haben individuelle
Problemldsungen fiir die Praxis des industriellen Alltags geschaffen.

Heute zahlt SUMHMER mit modernsten Produktionsstatten in mehreren
Léandern und einem weltweiten Vertriebsnetz zu den fiihrenden Unter-
nehmen bei der Oberflachenbearbeitung.

Fordern Sie unseren Hauptkatalog mit unserem gesamten Sortiment an.

Quality and performance
from a good background

Since 1914, SUHITER has been designing, engineering and manufacturing
machines and tools for surface finishing. Through comprehensive research
and development, uncompromising standards of quality and an intensive
exchange of experience with a discerning clientele using our products,
individual solutions have been found to the everyday practical problems in
industry and trade.

With its state of the art factories in several countries and its world-wide
sales network, SUHITER. is among the leading companies in the field of
surface finishing.

Request a copy of our main catalogue for a full range of our products.

Qualité et performance d’une
bonne maison

Depuis 1914, SUHIMER développe, construit et produit des machines et
outils abrasifs rationnels pour I'industrie. Des travaux de recherche et de
développement de grande envergure, une grande prétention de qualité et un
échange intense d’expériences avec les utilisateurs ont apporté des solu-
tions individuelles pour la pratique quotidienne dans l'industrie et I'artisanat.

Aujourd’hui, SUHITER compte parmi les entreprises de pointe dans le
domaine de I'abrasion, avec les centres de production les plus modernes
dans plusieurs pays et un réseau de distribution a I'échelle mondiale.

Demandez notre catalogue général qui représente toute notre gamme
de produits.

Bangalore, India
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Nichtrostende Stahle
Stainless steels
Des aciers inoxydables

Edelstahl

Stainless steels Acier inoxydable

Wenn es auf Korrosionsbestandigkeit If you need a material that is resistant to L‘acier inoxydable est la meilleure solution

ankommt, dann ist nichtrostender

Stahl fiir eine umfangreiche Palette
von Anwendungen die Nummer 1.

Er wird in korrodierenden Umgebungen environments where great importance is
eingesetzt, wo Wert auf das Erschei-
nungsbild der Oberflache gelegt wird. as many sectors in the manufacturing
Dies gilt auch fiir weite Bereiche der

corrosion, stainless steel is the number
one choice for an extensive range of
applications. It is used in corrosive

pour un grand nombre d‘applications
nécessitant un acier anticorrosif.

Il est utilisé dans des environnements
corrosifs dans lesquels I‘aspect de la surface
joue un rdle important. Cela est également
valable pour d‘autres secteurs de I'industrie
industry. de transformation.

attached to surface appearance as well

verarbeitenden Industrie.

Qualitdt/Qualité

Beschreibung / Description / Description

Sehr gute Kalt- und Warmumformbarkeit. Hohe Korrosionsbestandigkeit gegeniiber einer groBen Anzahl von
korrodierenden Medien und Umweltbedingungen.

Extremely good cold and hot forming capability. High degree of resistance to a large number of corrosive
materials and environmental conditions.

Excellentes propriétés de formage a froid et & chaud. Résistance élevée a la corrosion face a un grand nombre de
substances corrosives et de conditions environnementales.

Besonders geringer Kohlenstoffanteil, wodurch schadliche Karbidausscheidung beim Schweissen vermieden
wird. Gleiche Korrosionshestandigkeit wie 1.4301.

Particularly low carbon content, whereby harmful carbide precipitation is avoided during welding. Same corrosion
resistance as 1.4301.

La faible teneur en carbone empéche la formation de carbure nocif durant le poncage. Le degré de résistance a
la corrosion est identique a 1.4301.

Hochste Korrosionsbestandigkeit der Standard-Edelstahle, Lochfrassbestandig und widersteht den meisten in
der Papier-, Textil- und Fotoindustrie verwendeten Chemikalien. Hohe Temperaturbesténdigkeit.

Highest corrosion resistance of standard stainless steels, resistant to pitting and most chemicals used in the
paper, textile and photographic industries. High temperature resistance.

Résistance maximale a la corrosion des aciers inoxydables standard, résistant a la corrosion par piqgres et
résiste a la plupart de produits chimiques utilisés dans I‘industrie du papier, l'industrie textile et I'industrie de la
photographie. Résistance élevée a la température.

Variante von 1.4401 mit extrem geringem Kohlenstoffanteil, zur Vermeidung von Karbidausscheidung beim
Schweissen. Die gleiche ausgezeichnete Korrosionsbestandigkeit wie bei 1.4401.

Variant of 1.4401 with extremely low carbon content to prevent carbide precipitation during welding. The same
outstanding corrosion resistance as 1.4401.

Variante de 1.4401 avec une infime teneur en carbone afin d‘empécher la formation de carbure nocif durant le
pongage. Méme résistance maximale a la corrosion que 1.4401.

1.4301
(304*)
1.4306 /
1.4307
(304L%)
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Mit Titan stabilisiert, fiir Schweisskonstruktionen, die starker Korrosion ausgesetzt sind. Keine
Karbidausscheidung. Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen eine Reihe von korrodierenden Medien. Unempfindlich
gegen die meisten organischen Chemikalien, Farbemittel und viele anorganische Chemikalien.

Stabilised with titanium, for welded structures exposed to extreme corrosion. No carbide precipitation. Excellent
resistance to a number of corrosive materials. Insensitive to most organic chemicals, dyes and many inorganic
chemicals.

Stabilisé au titane, pour les constructions soudées exposées a une corrosion importante. Pas de formation de
carbure. Excellente résistance a une série de substances corrosives. Insensible a la plupart de produits chimiques
organiques, colorants et de nombreux produits chimiques inorganiques.

Qualitét/Quality

Abrasive expert.

Beschreibung / Description / Description

Preisgiinstiger Edelstahl (Martensit), vergiitbar. Weit verbreitet fiir Anwendungen, wo der korrodierende Umwelt-
einfluss nicht sehr stark ist:
1.4006 Luft, Wasser, einige Chemikalien und Lebensmittelsauren.
(410*) / Low-cost stainless steel (martensite), can be tempered. Widely used in applications where the environmental
impact is not particularly corrosive:
° (14‘(‘)%9;) Air, water, some chemicals and food acids.
s Acier inoxydable a prix avantageux (martensite), disponible. Largement répandu pour les applications avec faible
:% impact environnemental corrosif :
§ air, eau, certains produits chimiques et acides alimentaires.
=
é» Von den nicht hértbaren (ferritischen) Stahlen, der am meisten verwendete.
%) Vereint gute Temperaturbesténdigkeit mit guten mechanischen Eigenschaften. Korrosionsbesténdigkeit geringer
g wie 1.4301
s 2 42(())1? The most commonly used non-hardened (ferritic) steel.
g Combines good temperature resistance with good mechanical properties. Lower corrosion resistance than 1.4301
E Le plus utilisé des aciers non trempables (ferritiques).
-% Allie une résistance élevée a la température et de bonnes propriétés mécaniques. Résistance a la corrosion inféri-
5 eure a 1.4301
=
Duplex-Edelstahl (ferritisch-austenitisch), vereint hohe Streckgrenze und gute Zahigkeit. Ausgezeichnete
Korrosionshesténdigkeit in sauren und chloridhaltigen Medien.
1.4462 Duplex stainless steel (ferritic-austenitic), combines high yield strength and good toughness. Excellent corrosion
) resistance to acidic media and media containing chloride.
Acier inoxydable duplex (ferritique-austénitique), allie résistance élevée a I‘allongement et grande solidité.
Excellente résistance a la corrosion dans les milieux acides contenant du chlorure.

*Norm AISI/SAE

Nickelstdhle

Fiir manche Anwendungen, z.B. in
stark korrodierenden Umgebungen
bei hoher Temperatur, gibt es keine

Nickel steels Aciers au nickel

In many applications, there are no
viable alternatives to nickel alloy, e.g.
in high-temperature highly corrosive

L‘alliage au nickel est I‘unique solution pour
certaines applications, par exemple dans
des environnements hautement corrosifs

Alternative zur Nickellegierung. Nickel environments. Nickel is more expensive a des températures élevées. Le nickel est

ist teurer als Edelstahl, aber die rich-
tige Nickellegierung ist manchmal der nickel alloy is sometimes the key to

than stainless steel, but the correct plus onéreux que lacier inoxydable, mais

I'alliage au nickel adéquat est parfois la

Schliissel zu erhghtem Durchsatz. Dies greater productivity. Reliable monitoring clé d‘un débit élevé, ce grace a un contrdle

ist moglich durch bewahrte Kontrolle
bei hoheren Temperaturen oder

at high temperatures or pressures and
fewer downtimes make this possible.

éprouvé a des températures élevées ou
par pression et une durée d‘immobilisation

Driicken und weniger Ausfallzeit. inférieure.

Qualitat/Qualité

Beschreibung / Description / Description

Reines Hiittennickel. Ausgezeichnete Bestandigkeit gegen atzende Medien. Wird sowohl bei Herstellungs-

% verfahren als auch zur Lagerung von atzenden Medien verwendet. Auch in der Lebensmittelindustrie und fiir
;%’ elektronische Bauteile.

S Pure refined nickel. Excellent resistance to caustic materials. Used for manufacturing processes and storing
s | NW 2200

= caustic materials as well as in the food industry and electronic components.

2 Nickel raffiné pur. Excellente résistance aux substances caustiques. Utilisé aussi bien dans les processus de
-% fabrication que pour le stockage de substances caustiques. Egalement dans lindustrie agro-alimentaire et pour
= les composants électroniques.

8+

=

g Nickel-Kupfer-Legierung mittlerer Festigkeit, guter Schweissbarkeit und korrosionsbesténdig bis 800°F.

E Fiir Schifffahrt, Pumpen, chemische Industrie und Warmetauscher.

2 Average strength nickel-copper alloy, good welding characteristics and resistant to corrosion up to 800°F.

2 | NW 4400 L o

=3 For the shipping and chemical industry, pumps and heat exchangers.

=

Alliage nickel-cuivre a résistance moyenne, bonne soudabilité et résistant & la corrosion jusqu‘a 800°F.
Pour le domaine naval, les pompes, Iindustrie chimique et les échangeurs thermiques.
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Genormte Oberfldchenausfiihrungen nach DIN EN 10088-2

Standardised surface finishes according to DIN EN 10088-2
Finitions normalisées conformément a la norme DIN EN 10088-2

Kurzzeichen | Ausfiihrungsart 2
Code Type of finish 2
Abréviation? | Type d‘exécution 2

Oberflachenbeschaffenheit® | Bemerkungen
Surface condition Remarks

Abrasive expert.

Kurzzeichen nach
Abréviation selon

Etat de surface 3 Commentaires 17440/41 4
. Schieifpulver oder Oberflacherauheit kann festgelegt werden. Gleichgerichtete Textur,
1G oder Geschliffen® g'Ehfe FSBntotg)G) nicht sghr reflektierend. aeled ¢
Polished ® e footnote Grit size or surface roughness can be specified. Equiaxed texture, low-reflecting. o (V)
2G Poli9 Voir lg) note de bas de Schleifpulver oder Oberflécherauheit kann festgelegt werden. Gleichgerichtete Textur,
page nicht sehr reflektierend.
GIaﬁteL aés geschliffen, EFrstﬁnarﬁ ﬁder I;_olierbangi r(]JderhOberf{IéLchenraduheit kann festgelegt weden.
" rt5) siehe FuBnote eichgerichtete Textur, nicht sehr reflektierend.
1J oder g?l?suhrzrje:):)(rﬁ;trs;tlf)sor]lf(inf'] Smoother than ground, | Brush type or polishing belt or surface roughness can be specified. Equiaxed texture,
2J : ors see footnote® low-reflecting. q
Brossé ou poli mat Plus lisse que meulé, voir | Possibilité de définir le type de brosse ou la ceinture de polissage ou la rugosité de la
la note de bas de page® | surface. Texture redressée, pas trés réfléchissante.
Zusatzliche besondere Anforderungen an eine “J”-Ausfiihrung, um eine angemessene
Korrosionshesténdigkeit fiir See- und architektonische AuBenanwendungen zu erzielen.
A . ) Siehe FuBnote® Quer Ra < 0,5 u. in sauber geschliffener Ausfiihrung.
= | 1K oder Seidenmattpoliert 5 See footnote & Additional special requirements for a “J” finish to obtain adequate corrosion resistance
.g 2K Semi-matt polished? Voir Ia note de bas de for outdoor sea and architectural applications. Cross roughness < 0.5 p. with cleanly p (V)
8 Poli mat sating® page? po!lshed fmlsh.l . ) . . ] . »
) Exigences particuliéres supplémentaires pour un modéle “J ” afin d‘obtenir une rési-
R stance a la corrosion appropriée pour les applications extérieures navales et architec-
= turales. Rugosité transversale < 0,5 p. dans un modele & aspect propre.
E
=~ Mechanisches Polieren. Verfahren oder Oberflachenrauheit kann festgelegt werden.
8 Blankpoliert? Siehe FuBnote® Ungerichtete Ausfiihrung, reflektierend mit einem hohen Grad von Bildklarheit.
_'5 1P oder Polished bright® See footnote © Mechanical polishing. Procedure or surface roughness can be specified. (V)
= | 2P Lustré g Voir la note de bas de Non-directional finish, reflective with a high degree of image clarity. p
= page® Polissage mécanique. Possibilité de définir le procédé ou la rugosité de la surface.
S Modéle non redressé, réfléchissant avec un aspect trés net.
2
(7]
= Kaltgewalzt, warmebe- e
g;) hqngelt, kalt nachgewalzt ?Jﬁg&gﬂgg’mﬂﬂé
S mit aufgerauhten Walzen Oberflache Wérmebehandlung in Form von Blankgliihen oder Gliihen und Beizen.
_‘_E 2F %ﬁéﬁ”@?ﬁh"?ﬁ mﬁtgg’rgﬁledrs Uniform, non-reflecting Heat treatment in the form of bright annealing or annealing and staining.
2 Laminé 3 froid t?aité ther- matt finish Traitement thermique sous forme de recuit brillant ou de recuit et de décapage.
= . e » . | Surface réguliere, non
© miquement, relaminage a froid réfléchissante et mate
2 avec cylindres rugueux
=
Design ist zu vereinbaren,| Trénenblech, Riffelblech fir Boden. Ausgezeichnete Texturausfiihrung hauptsachlich fir
Gemustert zweite Oberfldche glatt | architektonische Anwendungen.
1M Patterned Design to be agreed, Chequer plates used for floors. Excellent textured finish mainly for architectural
2M ) second surface smooth | applications.
Avec dessin Design & convenir, deu- | Tole larmée, tole gaufrée pour sols. Excellente texture principalement pour les
xieme surface lisse applications architecturales.
oW Gewellt Design ist zu vereinbaren | Verwendet zur Erhohung der Festigkeit und/oder fiir verschonernde Effekte.
Corrugated Design to be agreed Used to increase strength and/or for cosmetic effect.
Ondulé Design a convenir Utilisé pour améliorer la résistance et/ou les effets embellissants.
Eingeférbt® Farbe ist zu vereinbaren
2L Coloured Colour to be agreed
Teinté ) Couleur & définir
1S oder mit Uberzug® mit Uberzug; z. B. Zinn, Aluminium
25 Surface coated® Coated with e.g. tin, aluminum
avec revétement®) avec revétement ; p. ex. étain, aluminium

1) Erste Stelle: 1 = warmgewalzt, 2 = kaltgewalzt.
2) Nicht alle Ausfiihrungsarten und
Oberfldchenbeschaffenheiten sind fiir alle Stéhle

verfiigbar.

3) Es darf nachgewalzt werden.

4) Die DIN-Normen 17440 und 17441 wurden durch die
DIN EN 10088 ersetzt; die teilweise noch verwendeten

1
2
3
4

) First digit: 1 = hot rolled, 2 = cold rolled.

) Not all finishes available for all steels

) May be rerolled.

) DIN standards 17440 and 17441 have been replaced
with DIN EN 10088; the abbreviations that are still
occasionally used are specified here for comparison.

5) One surface only, unless specifically agreed at the

3) Relaminage autorisé.

1) Premier point :1 = laminé & chaud, 2 = laminé & froid.
2) Ce ne sont pas tous les types d‘exécution et toutes les
finitions qui sont disponibles pour tous les aciers.

4) Les normes DIN 17440 et 17441 ont été remplacées
par la norme DIN EN 10088 ; les abréviations encore
utilisées en partie sont indiquées ici a titre de

Kurzzeichen | Ausfiihrungsart 2 Oberflachenbeschaffenheit® | Bemerkungen Kurzzeichen nach
Code " Type of finish 2 Surface condition ¥ Remarks Code accord. to
Abréviation? | Type d‘exécution 2 Etat de surface 3 Commentaires 17440/41 9
Geeignet fiir Erzeugnisse, die weiter verarbeitet werden, z.B. Band zum Nachwalzen.
U Warmgewalzt, nicht Suitable for products that require further processing, e.g. rerolling conveyor. al
%zrég?tb ehandel, et ent Mit Walzzunder Convient pour les produits & transformer, p. ex. bande de laminage & froid.
Hot rolled, not _— eeignet fiir Teile, die anschlieBend entzundert oder bearbeitet werden oder fiir bestimmte
- , e i il scalg | GeCiGnet fi Tl e anschieBend entzunert oder bearbeitet werden oder i bestim
2 heat treated, not descaled overed with mill scale | pitzebestandige Anwendungen.
S| Laminé A chaud, pas Eeclouyert de calamine | gyitaple for certain heat-resistant applications or parts that are descaled or processed b (1c)
= traité thermiquement, pas € laminage at a later time.
“@® décalaminé Convient pour les pigces & décalaminer ou a travailler par la suite ou pour certaines
E applications résistantes a la chaleur.
5’ . Die Art der mechanischen Entzunderung, 2.B. Rohschleifen Qder Strahlen, hé‘gngt von
— Warmgewalzt, warmebehan- der Stahlsorte und der Erzeugnisform ab und bleibt, wenn nicht anders vereinbart, dem
3 delt, mechanisch entzundert ) Hersteller iiberlassen.
= Hot rolled, heat treated, Zunderfrei The mechanical scaling method, e.g. rough grinding or blasting, depends on the steel
= mechanically descale cale free grade and the shape of the product and is decided by the manufacturer, unless otherwise ¢l (lla
H1E hanically descaled Scale f de and the sh f the product and is decided by th fact less otherwi 1 (Il
o2 Laminé & chaud, traité ther- | Sans calamine agreed.
= miquement, décalaminage Le type de décalaminage mécanique, p. ex. dégrossissage ou lustrage, dépend du type
+ mécanique acier et de la forme du produit et demeure la décision du fabricant, sauf accord con-
écani d‘acier et de la f du produit et d la décision du fabricant, sauf d
= traire.
<
§ Ublicher Standard fiir die meisten Stahlsorten, um gute Korrosionsbesténdigkeit sicherzu-
— stellen; auch iibliche Ausfiihrung fiir Weiterverarbeitung. Schleifspuren diirfen vorhanden
% g‘é?g%g\l"{aggbgf{me ) sein. Nicht so glatt wie 2D oder 2B
= Hot roIIedy heat treated Zunderfrei Normal standard for most steel grades, guarantees good corrosion resistance; also nor-
1D stained ' Scale free mal finish for subsequent processing. Stress marks may be present. Not as smooth as c2 (lla)
Ay . Sans calamine 2D or 2B
Ir.na}mulgemgncthgleg(cjétrglte ther- Standard normal pour la plupart des types d‘acier pour garantir une bonne
4 ! p résistance a la corrosion ; modele normal également pour la transformation. Des traces
de pongage sont autorisées. Pas aussi lisse que 2D ou 2B
Kaltverfestigt Blank Zur Erzielung hoherer Festigkeitsstufen kalt ungeformt.
2H Cold twisted Bright Cold formed to achieve higher degree of strength. f (Illa)
Ecroui Lustré Pour obtenir des degrés de résistance supérieurs formé a froid.
\é\é?{ mﬁ?ﬂfﬁféﬂiﬁﬁ?ﬁﬁ Glatt, mit Zunder von Geeignet fiir Teile, die anschlieBend entzundert oder bearbeitet werden oder fiir bestimmte
Hotyrolle o, heat treated der Warmeehandlung hitzebestandige Anwendungen.
L ’ Smooth with scale from | Suitable for certain heat-resistant applications or parts that are descaled or processed at
20 Lnechaplpalrlly dgscalle(’i h heat treatment a later time.
ma}mu'gf}]gnct ags'(}g%';?atm?g; o Lisse, avec calamine du | Convient pour les pieces a décalaminer ou a travailler par la suite ou pour certaines
méqcan' P 9 | traitement thermique applications résistantes a la chaleur.
ique
Kaltgewalzt, warmebehandet, Ublicherweise angewendet fiir Stahle mit sehr beizbestindigem Zunder. Kann nachfolgend
mechanisch entzundert gebeizt werden
Rau und stumpf : ) ) ) - .
oF Ew(:alghraorllliigyllge;;stég?etgd’ Rough and blupnt Normally used for steel with scale that is extremely resistant to staining. Can be stained
at a later time.
Laminé a froid, traité ther- Rugueux et mat s " ) - .
- miquement, décalaminage hJ(t;(I;:eénormalement pour les aciers avec calamine trés résistante. Peut ensuite étre
S mécanique pe.
S Kaltgewalzt, warmebehandelt,
:GE’ ge?delzt" o, heat treated Glatt Ausfiihrung fiir gute Umformbarkeit, aber nicht so glatt wie 2B oder 2R.
E|2D stginég ed, heat treated, Smooth Finish for good formability, but not as smooth as 2B or 2R. h (llib)
:l Laming & froid, traité ther- Lisse Modgle garantissant une bonne formabilité, mais pas aussi lisse que 2B ou 2R.
3 miquement, décapé
3 Haufigste Ausfiihrung fiir die meisten Stahlsorten um gute Korrosionsbestandigkeit,
_‘5 Kaltgewalzt, warmebehandelt, Glattheit und Ebenheit sicherzustellen. Auch iibliche Ausfiihrung fiir Weiterverarbeitung.
= gebeizt, kalt nachgewalzt. Nachwalzen kann durch Streckrichten erfolgen.
~ Cold rolled, heat treated, Glatter als 2D Most common finish for most steel grades, guarantees good corrosion resistance,
E 2B stained, cold rerolled. Smoother than 2D smoothness and evenness. Also normal finish for subsequent processing. Rerolling can n (IIIC)
= Laminé & froid, traité ther- Plus lisse que 2D take the form of straightening by stretching.
= miquement, décapé, relaminé Modele le plus courant pour la plupart des types d‘acier pour garantir une bonne
= a froid résistance a la corrosion, une surface lisse et plane. Modéle normal également pour la
= transformation. Relaminage possible par dressage par étirage.
<
Glatt, blank, reflek-
Kaltgewalzt, blankgegliiht® gerenfh briaht Glatter und blanker als 2B. Auch iibliche Ausfiihrung fiir Weiterverarbeitung.
2R Cold rolled, bright annealed® rer?lggtinyg rignt, Smoother and brighter than 2B. Also normal finish for subsequent processing. m (IIId)
Laminé & froid, recuit brillant?) Lisse. brillant Plus lisse et plus brillant que 2B. Modéle normal également pour la transformation.
réfléchissant
Kaltgewalzt, gehértet und
angelassen, zunderfrei Zunderfrei Entweder unter Schutzgas gehdrtet und angelassen oder nach der Warmebehandlung
Cold rolled, hardened and entzundert.
2Q Scale free
tempered, scale free S lami Either hardened and tempered under inert gas or descaled after heat treatment.
Laminé & froid, trempé et ans caiaming Soit trempé et revenu sous gaz protecteur soit calaminé aprés traitement thermique.
revenu sans calamine

Kurzzeichen werden zum Vergleich hier angegeben.
5) Nur eine Oberfldche, falls nicht bei der Anfrage und
Bestellung ausdriicklich anders vereinbart.
6) Innerhalb jeder Ausfiihrungsbeschreibung kdnnen die

Oberflacheneigenschaften variieren, und es kann erforder-

lich sein, genauere Anforderungen zwischen Hersteller
und Verbraucher zu vereinbaren (z.B. Schleifpulver oder
Oberflachenrauheit)

time of enquiry and order.

6) Within each finish, the surface properties may vary
and it may be necessary to agree more precise
requirements between manufacturer and fabricator
(e.9. grit size or surface roughness)

comparaison.

5) Une surface seulement, sauf accord contraire exprés
lors de la demande et de la commande.

6) Chaque modgle décrit peut comporter des surfaces
aux propriétés variées et il peut savérer utile de con-
venir d‘exigences plus précises entre le fabricant et le
consommateur (p. ex. poudre de pongage ou rugosité
de la surface)
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Mechanische Behandlung von Oberfldchen
Mechanical treatment of surfaces
Traitement mécanique des surfaces

Vorziige verschiedener nichtrostender Stihle
Advantages of different types of stainless steel
Avantages de différents aciers inoxydables

Niedriger legierte Sorten sind korrosionsbestandig an der Atmosphére und
gegeniiber normal belastetem Wasser. Damit kommen diese Stéhle vor
allem im Bauwesen und fiir die Wasseraufbereitung und -versorgung in
Frage.

Hochlegierte Sorten sind auch in sauren, alkalischen und chloridhaltigen
Medien korrosionsbestéandig. Diese Stahle werden besonders im che-
mischen Anlagenbau sowie in der Abwasser- und Abfallbehandlung einge-
setzt.

Low-alloy grades are resistant to corrosion in the atmosphere and normally
contaminated water. These steels are used predominantly in construction
and the treatment and supply of water.

High-alloy grades are also resistant to corrosion from materials that are
acidic, alkaline or contain chloride. More specifically, these steels are used
in chemical plant engineering and water/waste treatment.

Les types a faible alliage sont résistants a la corrosion dans I‘atmospheére
et dans I‘eau aux teneurs normales. Ges aciers entre par conséquent en
compte principalement dans le domaine de la construction et du traitement
/ de I‘approvisionnement en eau.

Les types a fort alliage sont également résistants a la corrosion face

aux substances acides, alcalines et a teneur en chlorure. Ces aciers sont
essentiellement utilisés dans le domaine de la construction d‘installations
chimiques et du traitement des eaux usées et des déchets.

Besondere chrom- und nickellegierte Stahle verzundern nicht und behalten
auch bei hohen Temperaturen ihre Festigkeit.

Chrome and nickel-alloy steels in particular do not scale and remain stable
even at high temperatures.

Les aciers spéciaux a alliage chrome-nickel ne s‘oxydent pas et demeurent
résistants également a des températures élevées.

Die Verfestigungseigenschaften der austenitischen Stahle, die aus der
bedeutenden Zunahme der Festigkeit allein durch Kaltumformung resultie-
ren, und die hohe Festigkeit der austenitisch-ferritischen Stéahle lassen eine
geringe, gewicht- und kostensparende Materialstirke zu.

The hardness properties of austenitic steels resulting from a significant
increase in strength through cold forming, and the high strength of auste-
nitic-ferritic steels allow for a reduction in material thickness and a more
lightweight, cost-saving material.

Les propriétés de solidification des aciers austénitiques résultant de la
résistance nettement accrue essentiellement par formage a froid et la rési-
stance élevée des aciers austénitiques-ferritiques permettent une épaisseur
de matériau faible, Iégere et économique.

Moderne Herstellungsverfahren ermdglichen es, die nichtrostenden Stahle
genauso problemlos zu schneiden, zu schweiBen,

umzuformen und zu verarbeiten wie die unlegierten und niedriglegierten
Stahle.

Advanced manufacturing methods make it just as easy to cut, weld, form
and machine stainless steels as unalloyed and low-alloy steels.

Grace aux procédés de fabrication modernes, il est possible de couper,
souder, former et usiner les aciers inoxydables aussi facilement que
les aciers sans alliage et a faible alliage.

Austenitische Stahle besitzen aufgrund ihrer Gefiigestruktur eine hohe
Zahigkeit, bei hohen Temperaturen bis hin zu Temperaturen weit unter dem
Gefrierpunkt, was diese Stahle auch besonders geeignet fiir den Einsatz in
der Kaltetechnik macht.

The structure of austenitic steels maintains a high degree of toughness at
very high temperatures and temperatures well below freezing, which makes
them ideal for use in refrigeration applications.

Les aciers austénitiques sont trés solides en raison de leur texture, & des
températures élevées jusqu‘aux températures largement au-dessous du
point de congélation, ce qui les rend particulierement adaptés pour une
utilisation dans le domaine de la technologie du froid.

Die chemische und mechanische Bestandigkeit und die damit verbun-

dene unkomplizierte Reinigung von Edelstahl Rostfrei machen diesen
Werkstoff zur ersten Wahl, wenn strengste Hygienevorschriften beachtet
werden miissen, wie zum Beispiel in Krankenhdusern, GroBkiichen, in der
Nahrungsmittelindustrie.

The chemical and mechanical resistance of stainless steel and ease with
which the material can be cleaned make it the first choice for applications
where strict standards of hygiene must be maintained, such as in hospitals,
industrial catering establishments and the food industry.

La résistance chimique et mécanique de Iacier inoxydable et la facilité
de nettoyage en résultant font de ce matériau la solution premiéere pour
les applications requérant le respect de prescriptions d‘hygiéne les plus
strictes, comme par exemple dans les hdpitaux, les cuisines industrielles,
I'industrie alimentaire.

Die Vielfalt der verfiigharen Oberflachen und dazu die leichte Pflege
verleihen Produkten aus Edelstahl Rostfrei dauerhaft ein attraktives
Erscheinungsbild.

The variety of surfaces available and ease of maintenance lend stainless
steel products a permanently attractive appearance.

La variété des surfaces disponibles et I'entretien facile conferent aux pro-
duits en acier inoxydable un bel aspect dans la durée.

Schleifen und Polieren

Die hohen Anforderungen seitens der blech-
verarbeitenden Industrie haben die Hersteller
von nichtrostenden Feinblechen dazu gezwun-
gen, ihre Halbfabrikate mit einer derartig hohen
Oberflachengiite herzustellen, dass fiir die
Endoberflache am Fertigteil vielfach keine
Nacharbeit mehr, allenfalls ein letztes Finish
notwendig ist. Aus diesem Grund sollte auch
besonderer Wert darauf gelegt werden, die
Weiterverarbeitung dieser Bleche mit mdglichst
schonender Behandlung im Bezug auf die
Oberflache durchzufiihren, da eine
Oberflachennachbearbeitung durch Schleifen
sowie Polieren ein teurer und aufwendiger
Arbeitsgang ist. Die Oberfldchenbearbeitung
durch Schleifen sowie Polieren kann auf Ein-
richtungen, wie sie fiir andere metallische
Werkstoffe iiblich sind, durchgefiihrt werden.
Hierbei miissen aber die nachfolgend aufge-
flihrten physikalischen Eigenschaften der
nichtrostenden Stéhle beriicksichtigt werden.

Die nichtrostenden Stahle weisen zum Teil eine
hohere Festigkeit auf, die die Abtragungsrate
beeinflusst. Hiermit steht auch der héhere
VerschleiBwiderstand bei den martensitischen
Giitern im Zusammenhang. Weiterhin ist die
bei den austenitischen Werkstoffen geringere
Warmeleitfahigkeit zu beachten. Bei hoherem
Anpressdruck oder groBeren Schleifgeschwin-
digkeiten kann es bei einem Hitzestau durch
unterschiedliche Ausdehnungen zu Ver-
werfungen in der Blechoberflache kommen.
Hierbei ist auch der um ca. 40% gréoBere
Warmeausdehnungskoeffizient der austeni-
tischen gegeniiber den ferritischen Stahlen von
Bedeutung.

Grundsétzlich muss aber darauf hingewiesen
werden, dass bei Schleif- und Polierarbeiten
spezielle Schleif- und Poliermittel fiir nicht-
rostende Stahle verwendet werden miissen.
Auch diirfen die Werkzeuge zum Bearbeiten
der nichtrostenden Stahle nur fiir diese Stéhle
verwendet werden. Ein Einsatz bei unlegierten
Stahlen vor der Bearbeitung von nichtrosten-
den Stahlen wiirde durch die Ubertragung von
Schleifstaub zu Fremdrostbildung fiihren. Es
empfiehlt sich also eine generelle Trennung der
Arbeiten an un- oder niedriglegierten Stahlen
von Schleif- oder Polierarbeiten an nichtrosten-
den Stéhlen.

In der Tabelle sind die bei mechanischer
Behandlung von Oberflachen typischen
Arbeitsgénge aufgefiihrt. Da es insbesondere
von der Stahlsorte und der zu bearbeitenden
Ausgangsoberflache sowie Oberflachen-

Grinding and polishing

Demanding requirements in the metalworking
industry have forced producers of thin stain-
less sheet metal to manufacture their semi-
finished products with such a high quality
finish that the surface of the end product does
not usually need reworking or only requires
final finishing. For this reason, particular
importance should be attached to preserving
the surface of these sheets during subsequent
processing because grinding or polishing out
surface imperfections is an expensive and
time-consuming undertaking. Surfaces can be
ground and polished on equipment used for
other metal materials. However, the physical
properties of stainless steel listed below must
be taken into account.

Stainless steel sometimes demonstrates a
greater mechanical strength, which influences
the corrosion rate. This is also linked to grea-
ter wear resistance among martensitic pro-
ducts. Furthermore, the lower thermal con-
ductivity of austenitic materials should also be
noted. Heat may accumulate at higher grind-
ing pressures or speeds and cause expansion
that distorts the surface of the sheet. One
point worth noting is that the heat expansion
coefficient of austenitic steels is approx. 40 %
greater than that of ferritic steels.

It is important to remember that special grind-
ing and polishing equipment is required to
grind and polish stainless steel. The tools
used to machine stainless steel should be
used exclusively for these steels. Machining
unalloyed steel directly prior to stainless steel
would contaminate the stainless steel with
grinding dust and result in extraneous rust
formation. It is therefore advisable to keep
work on unalloyed or low-alloy steel separate
from grinding or polishing work on stainless
steel.

Typical working procedures involved in the
mechanical treatment of surfaces are listed in
the table. Since the steel grade, initial machi-
ning surface and surface type are pivotal in
determining which manufacturing steps achie-
ve the most economical surface treatment, the
specifications shown should only be regarded
as guidelines.

For example, when machining sheets accord-
ing to procedure llic, the grinding process can
be started with grit 180 and then continued
with increasingly fine grits until the desired
surface quality is achieved. Special attention
should be paid to ensuring that a parallel

Poncage et polissage

Les exigences élevées de l'industrie de trans-
formation de la tole ont obligé les fabricants
de tbles fines inoxydables a fabriquer des pro-
duits semi-finis présentant une qualité de sur-
face tellement élevée que des retouches ne
sont souvent plus nécessaires sur la surface
du produit fini, ou a la rigueur une derniére
finition. Par conséquent, il convient de veiller
particuliérement a un traitement en douceur
de la surface de ces toles, la rectification par
pon-cage et polissage étant onéreuse et com-
plexe. Le poncage et le polissage de surface
sont possibles comme pour d‘autres matéri-
aux meétalliques. Les propriétés physiques des
aciers inoxydables ci-dessous doivent étre
respectées lors de ces processus.

Les aciers inoxydables présentent en partie
un degré de résistance supérieur qui influence
le rendement. La résistance supérieure a
I‘usure des matériaux martensitiques y est
également liée. Il convient également de tenir
compte de la conductivité thermique inférieure
des matériaux austénitiques. Lorsque la pres-
sion d‘appui est importante ou lorsque les
vitesses de poncage sont élevées, des distor-
sions a la surface de la tdle sont possibles en
raison de différents allongements en cas
d‘accumulation de chaleur. Le coefficient de
dilatation thermique des aciers austénitiques
qui est d‘environ 40 % supérieur a celui des
aciers ferritiques joue également un role.

Il est important d‘indiquer qu‘il faut utiliser
des produits de pongage et de polissage spé-
cialement concus pour les aciers inoxydables
pour les travaux de pongage et de polissage
et que les outils utilisés pour le travail des
aciers inoxydables ne doivent en aucun cas
étre utilisés sur d‘autres matériaux. Une utili-
sation sur les aciers sans alliage avant le tra-
vail des aciers inoxydables entrainerait la for-
mation de rouille erratique due a la transmis-
sion de poussiere de pongage. Il est par con-
séquent recommandé de séparer le travail sur
les aciers sans alliage et les aciers a faible
alliage des travaux de pongage et de polis-
sage sur les aciers inoxydables.

Le tableau contient les étapes de travail
caractéristiques du traitement mécanique de
surface. Puisque les étapes d‘un traitement de
surface rentable dépendent essentiellement du
type d‘acier et de la surface initiale a travailler
ainsi que de la qualité de la surface, les infor-
mations sont indiquées uniquement a titre de
référence.
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ausfiihrung abhéngt, mit welchen Fertigungs-
schritten eine wirtschaftliche Oberflachen-
behandlung durchgefiihrt werden kann, sind
die dargestellten Angaben nur als Richtwerte
anzusehen.

Es geniigt zum Beispiel bei der Verwendung
von Blechen nach Verfahren llic, den Schleif-
vorgang etwa mit der Kérnung 180 zu begin-
nen, um nachfolgend mit immer feinerer
Kornung die gewiinschte Oberflachengiite zu
erreichen. Hierbei ist stets sorgfaltig darauf zu
achten, dass eine parallele Schleifrichtung bei
allen Kdrnungen beibehalten wird, um ein
moglichst gleichmaBiges Oberflachenaussehen
Zu erzielen.

Einige Hinweise fiir das Schleifen und Polieren
sind im Folgenden zusammengestellt:

Das Werkstiick ist so kalt wie mdglich zu
halten. Der Versuch, durch Erhéhung des

Schleifdruckes die Leistung zu steigern, kann

zum ortlichen Uberhitzen und damit zum
Verziehen des Werkstiickes und zur Bildung
von Anlauffarben fiihren.

Beim Wechsel der SchleifkorngréBe sind die
Werkstiicke und das Werkzeug griindlich zu
reinigen, um ein Verschleppen von groberem
Korn aus dem vorherigen Arbeitsgang zu
vermeiden.

Beim Schleifen ist stets sorgféltig auf die
Parallelitat der Schleifrichtung zu achten.

Das grébste Schleifkorn, mit dem sich die
gewiinschte Oberflachengiite erzielen lasst,
erfordert den geringsten
Bearbeitungsaufwand.

Schieifmittel und Schleifscheiben, mit denen
vorher andere Metalle, insbesondere Eisen
und niedrig legierte Stahlsorten bearbeitet
wurden, diirfen nicht verwendet werden, da
die Gefahr der Fremdrostbildung besteht.

Beim Schleifen von nichtrostenden Stahlen
kommen heute fast nur noch kiinstliche
Schleifmittel zum Einsatz, da hiermit die
Forderungen nach Giite, GleichméaBigkeit und
moglichst vélliger Eisenfreiheit am besten zu
erfiillen sind. Die am hadufigsten verwendeten
Schleifmittel sind Aluminiumoxyd (Korund,
Al,0,) Zirkonkorund (ZK) und Siliziumkarbid
(SiC). Moderne keramische Schleifmittel sind
jedoch auf dem Vormarsch und erfreuen sich
dank ihrer hervorragenden Eigenschaften vor
allem bei groben Anwendungen grosser
Beliebtheit. Zirkonkorundkérner schérfen sich
selber nach. Aus diesem Grund eignet es sich

bestens fiir zah-harte Werkstoffe wie Edelstahl.

Aluminiumoxyd wird bevorzugt fiir langspa-
nende Werkstoffe mit hoherer Zugfestigkeit
eingesetzt, wahrend Siliziumkarbid giinstiger

Grinding and polishing

grinding direction is maintained with all grits
in order to achieve the most uniform surface
finish possible.

The section below contains some general
information about grinding and polishing:

* The temperature of the workpiece should
be kept to a minimum. Attempts at
enhancing performance by increasing
the grinding pressure can result in local
overheating and cause the workpiece to
buckle and discolour.

Before changing the abrasive grit size, the
workpieces and tool must be cleaned
thoroughly to avoid transferring larger
grains from the previous working proce-
dure.

Always make sure the grinding direction
is parallel.

The coarsest abrasive grit requires the
least processing effort to achieve the
desired surface finish.

Abrasives and grinding discs that have
previously been used to machine other
metals, in particular iron or low-alloy
steel grades, must not be used, otherwise
there is a danger of extraneous rust
formation.

The abrasives used to grind stainless steel
are almost exclusively artificial because they
are most likely to fulfil requirements for qua-
lity, uniformity and an absence of iron. The
most frequently used abrasives include alu-
minum oxide (Al,0,) zirconium corundum
(ZK) and silicon carbide (SiC). Modern cera-
mic abrasives are on the rise, however, and
have increased in popularity due to their
outstanding properties for heavy-duty appli-
cations in particular. Zirconium corundum
resharpens itself and is therefore suitable for
grinding tough materials such as stainless
steel. Aluminum oxide is preferred for long-
chipping materials with a higher tensile
strength while silicon carbide is more effec-
tive on short-chipping materials. Al,0, and
ZK are therefore the most common abra-
sives used to process stainless steel. In
order to create special surface effects, it is
essential to use of elastic abrasive wheels
and belts that can generate different grin-
ding patterns by varying the contact pres-
sures and contact surface during wet and
dry grinding.

Polishing discs made from a wide variety of
materials are used for preliminary and main
polishing processes performed in succes-
sion, whereby brushing can be considered
a type of preliminary polishing. These mate-

Poncage et polissage

Il suffit, par exemple en cas d‘utilisation de
toles selon le procédé llic, de débuter le pro-
cessus de pongage par exemple avec le
grain 180 et de continuer avec des grains
plus fins jusqu‘a obtention de la qualité de
surface souhaitée, tout en veillant sans cesse
a maintenir un sens de poncgage paralléle
avec tous les grains pour un aspect uni-
forme.

Voici quelques consignes de pongage et de
polissage :

La piéce a travailler doit étre la plus froide
possible. Augmenter la pression de poncage
pour essayer d‘accroitre la performance
peut provoquer une surchauffe locale et

par la méme une déformation de la piece a
travailler ainsi que la formation de couleurs
de revenu.

Lors du changement de grain, nettoyer
soigneusement les piéces a travailler et
I‘outil pour éviter la transmission du grain
supérieur utilisé lors de I'étape de travalil
précédente.

Lors du pongage, toujours veiller a ce que
le sens de pongage reste paralléle.

* Le grain le plus grossier permettant
d‘obtenir la qualité de surface souhaitée
requiert le moins de travail.

Les abrasifs et les meules utilisés aupara-
vant pour le travail d‘autres métaux, en
particulier le fer et les aciers a faible allia-
ge, ne doivent en aucun cas étre utilisés
en raison du risque de formation de rouille
erratique.

De nos jours on n‘utilise pratiquement plus
que des abrasifs artificiels pour le poncage
des aciers inoxydables parce qu‘ils satisfont
le mieux aux exigences de qualité,
d‘uniformité et d‘absence maximale de fer.
Les abrasifs les plus fréquemment utilisés
sont I‘oxyde d‘aluminium (corindon, Al,05)
corindon zircon (ZK) et le carbure de silicium
(SiC). Les abrasifs céramiques modernes ont
toutefois le vent en poupe et sont les plus
utilisés pour les applications grossiéres grace
a leurs excellentes propriétés. Les grains de
corindon zircon sont auto-aiguisants, ce qui
en fait la solution idéale pour les matériaux
durs et tenaces comme I‘acier inoxydable.
L'oxyde d‘aluminium est utilisé en priorité
pour les matériaux a copeaux longs plus
résistants a la traction, tandis que le carbure
de silicium est mieux adapté pour les matéri-
aux a copeaux courts. Al,0, et ZK sont par
conséquent les abrasifs les plus fréquem-
ment utilisés pour le poncage de matériaux
inoxydables. Pour obtenir des effets de sur-
face spéciaux il est impératif d‘utiliser des

Schleifen und Polieren

bei kurzspanenden Werkstoffen ist. Daher wird
beim Schleifen von nichtrostenden Giiten am
haufigsten Al,0, und ZK als Schleifmittel ver-
wendet. Zur Erzielung von besonderen Ober-
flacheneffekten ist der Einsatz von elastischen

Schleifkdrpern sowie Schleifbandern, bei denen

durch Variation des Kontaktdruckes sowie der
Kontaktfliche bei Nass- und Trockenschliff
verschiedene Schliffbilder erzeugt werden kon-
nen, unbedingt erforderlich.

Fir die hintereinander durchzufiihrenden
Arbeitsgange Vorpolieren und Polieren, wobei
das Biirsten als eine Art des Vorpolierens
angesehen werden kann, kommen Polier-
scheiben aus den verschiedensten Materialien
zum Einsatz. Solche Materialien sind Sisal,
Fibre, Baumwolle, Nessel u.a.m. Durch die
Dichte des Besatzes, Lage und Anzahl von
Steppnahten und durch verschiedene
Impragnierungen lassen sich zahlreiche
Variationsmaglichkeiten erreichen.

Als Poliermittel werden in der Hauptsache

geschmolzene Tonerde und Chromoxid in Form

von festen oder fliissigen Polierpasten verwen-
det.

Grinding and polishing

rials include sisal, fibre, cotton, nettle, etc.
The density of the edging, position, number
of seams and different impregnations com-
bine to generate a large number of possible
variations.

Fused alumina and chromium oxide in the
form of solid or liquid polishing pastes are
the most common polishing agents used.

=

Abrasive expert.

Poncage et polissage

meules élastiques ainsi que des bandes
abrasives qui permettent, grace a la varia-
tion de la pression de contact et de la
surface de contact lors du pongage a sec et
du pongage a l‘eau, de réaliser différents
aspects.

Des disques de polissage en matériaux les
plus divers sont utilisés pour les étapes de
travail successives que sont le prépolissage
et le polissage, le brossage pouvant étre

considéré comme une sorte de prépolissage.

Il s‘agit de sisal, de fibres, de coton, dortie,
etc. Les possibilités de variation sont nom-
breuses grace a la densité de la garniture,
a la position et au nombre de coutures et
grace aux différentes imprégnations.

L'alumine fondue et I‘oxyde de chrome sont
essentiellement utilisés comme produits de
polissage sous forme de pates a polir
liquides.

11
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Arbeitsfolge Anwendungsbereich empfohlenes Schleifmittel Kérnung
Working step Application area Recommended abrasive Grit
Différentes étapes Domaine d‘application abrasif recommandé Grain

1. Schruppschleifen Voroperation fiir rauhe SchweiBnahte; nur fiir sehr grobe Schruppscheiben, keramische P24 /P36

1. Dégrossissage

1. Rough grinding

Arbeiten; Nacharbeit entsprechend Arbeitsfolge 2 mit 60er
Korn wird empfohlen.

Operation prior to processing rough welded seams; only
suitable for extremely rough work; Rework with 60 grit is
recommended as described in working step 2.

Opération préliminaire pour les cordons de soudure
rugueux ; pour importants dégrossissages uniquement ; Il
est recommandé d‘effectuer une retouche selon I‘étape 2
avec le grain 60.

Schleifscheiben/Fiberscheiben
(Keramik), Fécherschleifscheiben
Fréser, Formschleifkorper

Rough grinding, ceramic grinding
discs/fibre discs (ceramic), flap discs,
cutters, shaped grinding tools
Disques a dégrossir, meules / disques
sur fibre céramiques (céramique),
roues a lamelles fraises, meules de
forme

Schleifen und Polieren

Arbeitsfolge
Working step
Différentes étapes

Anwendungsbereich
Application area
Domaine d‘application
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empfohlenes Schleifmittel
Recommended abrasive
abrasif recommandé

Kdrnung
Grit
Grain

2. Vorschleifen
2. Preliminary
grinding
2. Préponcage

Anfangsoperation an dicken Blechen, warmgewalzten
Blechen oder relativ glatten SchweiBnéhten.

Initial operation on thick sheets, hot rolled sheets or rela-
tively smooth welded seams.

Opération initiale sur toles épaisses, toles laminées a chaud
ou cordons de soudure relativement lisses.

Fiberscheiben, Facherschleifscheiben,
gepresste Vliesscheiben, Schieifband,
wenn es die Form zuldsst

Fibre discs, flap discs, compressed
non-woven discs, abrasive belt, if the
shape allows

Disques sur fibre, roues a lamelles,
roues en tissu comprimé, bande
abrasive, lorsque la forme le permet

wenn 36er Korn erforder-
lich ist, sollte bis Korn
P80 nachgeschliffen
werden

if 36 grit is required,

the material should be
reground up to grit P80
si un le grain 36 est
requis, rectifier jusqu‘au
grain P80

6. Biirsten
6. Brushing
6. Brosses

Herstellen eines glanzenden Seidenglanzes. Durch Biirsten
im Anschluss an eines der Verf. IV (0) erhalt man eine
Oberflachengiite, die dem Zustand ,,Satiniert” entspricht.
Die Oberflachengiite hangt von der Biirstengeschwindigkeit
und dem verwendeten Schleifmittel ab.

Producing a gleaming silky finish. Brushing after procedure
IV (0) produces a surface finish equivalent to a ,satin“
finish. The quality of the surface finish depends on the
brush speed and the abrasive used.

Réalisation d‘un poli brillant satiné. Le brossage suivant un
des proc. IV (o) livre une qualité de surface qui correspond
a l'état ,, satiné ,,. La qualité de la surface dépend de la
vitesse du brossage et de I‘abrasif utilisé.

Fiberbiirsten
Fibre brushes
Brosses en fibres

Biirstpasten 20-30
Brushing paste 20-30
Pate a brosser 20-30

3. Mittelschleifen

3. Intermediate
grinding

3. Poncage moyen

Die Oberflachengiite entspricht etwa derjenigen von
Walzmaterial nach Verfahren IV (o), mit dementsprechender
Kornung geschliffen.

VorbereitungsmaBnahme fiir das Herstellen normaler Finish.

The surface finish is almost the same as that of rolled mate-
rial according to procedure IV (0), ground with corresponding
grit.

Preparatory measure for producing a normal finish.

La qualité de la surface correspond a peu pres a celle du
matériau de laminage selon le proc. IV (0), obtenue par pon-
cage avec le grain correspondant.

Mesure de préparation de la finition normale..

Schleifscheibesn oder Schleifband
(Trizact™)

Grinding discs or abrasive belt
(Trizact™)

Meules ou bande abrasive (Trizact™)

A160 - A100
(P120 - P220)

7. Vorpolieren
7. Preliminary
polishing
7. Prépolissage

Fertigoperation fiir das Herstellen normaler Politur im
Anschluss an Arbeitsfolge 4 (feine Schleifriefen sind noch
sichtbar).

Complete operation for achieving a normal polished finish
after working step 4 (fine grinding grooves are still visible).
Opération de finition pour obtention d‘un poli normal aprés
|‘étape 4 (fines stries encore visibles).

Vorpolierscheibe (VPR)
Preliminary polishing disc (VPR)
Disque a prépolir (VPR)

Biirstpaste 45 fiir nicht-
rostende Stahle in fester
oder fliissiger Form

Brushing paste 45 for
stainless steels in solid or
liquid form

Pate a brosser 45 pour
aciers inoxydables solide
ou liquide

8. Polieren
8. Polishing
8. Polissage

VorbereitungsmaBnahme fiir das Herstellen hochglanz-
polierter Oberflichen im Anschluss an Arbeitsfolge 4.
Preparatory measure for producing a high-gloss polished
surface after working step 4.

Mesure de préparation d‘obtention d‘un poli spéculaire
aprés |'étape 4.

Polierscheibe (PR)
Polishing disc (PR)
Disque a polir (PR)

Biirstpaste 47 in fester
oder fliissiger Form
Brushing paste 47 in solid
or liquid form

Pate a brosser 47 solide
ou liquide

9. Hochglanzpolieren

9. High-gloss
polishing

9. Polissage
spéculaire

Fertigoperation fiir das Herstellen hochglanzpolierter,
riefenfreier, spiegelblanker Oberflachen

Complete operation for producing high-gloss polished,
gleaming surfaces free of grooves

Opération de finition pour obtention de surfaces spéculaires,
sans stries et a effet miroir

Hochglanzpolierscheibe (HPR)
High-gloss polishing disc (HPR)
Disque a poli spéculaire (HPR)

Biirstpaste 44 fiir nicht-
rostende Stahle in fester
od. flissiger Form

Brushing paste 44 for
stainless steels in solid or
liquid form

Pate a brosser 44 pour
aciers inoxydables solide
ou liquide

Réalisation d‘un poli mat satiné.

4. Feinschleifen Zwischenoperation fiir das Herstellen normaler Politur im Schleifband oder Schleifscheiben 240 / 500
4, Fine grinding Anschluss an Arbeitsfolge 3. (Trizact™) AB5 - A30
4. Pongage fin Intermediate operation for achieving a normal polished finish | (Vorbereitung Hochglanzpolitur)
' after working step 3. Abrasive belt or grinding discs
Opération intermédiaire pour réaliser un poli normal aprés (Trizact™)
|'‘étape 3. (preparation for high-gloss polish)
Bande abrasive ou meules (Trizact™)
(préparation du poli spéculaire)
5. Finish Herstellen eines matten Seidenglanzes, der dem Zustand Faservliesbiirsten Medium
5. Finishing satiniert entspricht. Non-woven fibre brushes (P180 - P280)
5. Finition Producing a silky matt finish equivalent to a satin finish. Brosses en tissu de fibres

12
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Fiir jeden Schleifprozess die richtige Ké6rnung

The right grit for every grinding process

Des grains adaptés a chaque processus de poncage

Das Schleifkorn ist das Schneid-
werkzeug.

Es dringt in den Werkstiickwerkstoff ein
und hebt den Span ab.

Das Schleifkorn wird auf dem Schleifmittel-
trager verankert.

Hohe Harte, Zahigkeit und eine
scharfkantige Gestalt sind die wich-
tigsten Eigenschaften des Schleifkorns.
Erste Schleifkornmaterialien waren natiir-
liche Stoffe (Mineralien), wie z.B. der Flint,
der Schmirgel und der Granat.

Fiir moderne, hochwertige Schleifmittel
werden heute nur synthetische Schleifkorn-
materialien eingesetzt. Der Schmelzkorund,
das Siliziumkarbid, der Zirkonkorund und
der keramische Korund.

Die Verteilung der KorngrdBe ist durch eine
FEPA-Norm festgesetzt (Verband
Européischer Schleifmittelhersteller), die in
der DIN und ISO beriicksichtigt sind:

The abrasive grit is the cutting tool.

It breaks into the workpiece and removes
chips of material.

The abrasive grit is embedded into the
abrasive backing material.

The most important properties of the
abrasive grit include extreme hard-
ness, toughness and sharp
edges. The first ever abrasives were
natural materials (minerals) such as flint,
emery and garnet.

Today, only synthetic materials such as
fused corundum, silicon carbide, zirconium
corundum and ceramic aluminium oxide
are used for modern, high-quality grinding
abrasives.

Grit distribution for specific grit sizes is
outlined in a FEPA standard (Federation of
European Producers of Abrasives) which is
included in DIN and ISO standards:

Le grain abrasif est I'outil de coupe.

Il pénétre dans le matériau de la piece a
travailler et souléve le copeau.

Le grain abrasif est ancré sur le support
pour abrasifs.

Dureté élevée, solidité et arétes
vives - telles sont les propriétés du grain
abrasif. Les premiers matériaux de grain
abrasif furent les substances naturelles
(minéraux), a I'exemple du flint, de I‘émeri
et du grenat.

Seuls des matériaux synthétiques sont uti-
lisés de nos jours pour les abrasifs moder-
nes de qualité supérieure. Le corindon
fondu, le carbure de silicium, le corindon
zircon et le corindon céramique.

La répartition des grains est fixée par une
norme FEPA (Fédération européenne des
producteurs d‘abrasifs), prise en compte
dans DIN et ISO:

Grob - coarse - grossier

P80-60-50-40-36-24-20-16-12

Mittel - Medium - Moyen

P 280 - 240 - 220 - 180 - 150 - 120 - 100

Fein - Fine - Fin

P 600 - 500 - 440 silver - 400 - 360 - 320

Superfein - Super fine - Super fin

P 1500 - 1200 - 1000 - 999 rouge - 800

Abrasive expert.

Werkstiickoberfldche und Schleifmittelkbrnung
Workpiece surface and abrasive grit
Surface de piéce a travailler et granulométrie

profondeur de rugosité de la piéce a travailler R, en micrométres

Werkstlckrauhtiefe R, in Mikrometer
Workpiece roughness R,,, in microns

60

T T 1
Arbeitsbedingungen
Handschleifen
elektrostatische Bestreuung
Schnittgeschwindigkeit = vs 36 m/s

50

Kontaktscheibenharte 65° ShA

Working conditions

. Manual grinding

) Electrostatic distribution

40

% Cutting speed = vs 36 m/s
% Contact disc hardness 65° ShA

. Conditions de travail
Poncage manuel

30

20

Dépdt de grains par procédé électrostatique
Vitesse de coupe = vs 36 m/s
Dureté des disques de contact 65° ShA

10

40

60 100 150 220 280 320 400

Schleifmittelkérnung P - Abrasive grit P - Granulométrie P

Werkstoff - Material - Matériau

Hartaluminium - Hard aluminum - Aluminium dur (AIMgSi 0,5)

Gussmessing - Cast brass - Laiton coulé (MS 58)

Stahl - Steel - Acier (St 37 und/and/et X 10 CrNi 188)

15
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Reinigen, Schleifen und Glatten

von SchweiBnahten -
Cleaning, grinding and smoothing welded seams
Nettoyage, poncage et lissage des cordons de soudure

\

\

Anwendung - Application - Application Produkt - Product - Produit max. m/s Antrieb Werkzeuge - Tools - Qutils
Reinigung Runddrahtbiirsten 25 Druckluft LWC 16, LWE 10,

Zur Entfernung von Schlacke, Circular wire brushes Pneumatic LWG 12, LSC/LLC 23,
SchweiBspritzern und Verfarbungen Brosses circulaires Pneumatique LLE 12/18, LLH 12/20,
werden Drahtbiirsten, SUN-Fix-Vlies- LWH 6/12, LLC 4
reinigungsscheiben und -Biirsten, sowie

Lamellen-Schleifscheiben und SUN- Biegsame FH 7‘ FH 10, FH 12’ FH15
Press verwendet. Wellen WIG 7, FSM, SAM
Cleaning Flexible Shafts

Wire brushes, SUN-Fix non-woven Arbre fléxible

cleaning discs and brushes, flap disc

grinding wheels and SUN-Press unitised Elektro UWG 10, UWK 10-R,
discs are used to remove slag, weld Reinigungsscheiben 60 Electric USC 25-R, USC 9-R,
spatter and discolouration. Cl_eaning Discs Electriques USK 3-R, USK 6-R, USK 15-R
Nettoyage Disques de nettoyage USG 9-R

Les brosses, les disques et brosses de

nettoyage SUN-Fix en fibres ainsi que

les disques a lamelles et SUN-Press

sont utilisés pour éliminer la crasse,

les projections de soudure et les déco-

lorations.

Schleifen von SchweiBnahten Hartmetallfraser 15 Druckluft LSB 20, LSB 35,
Beginnen Sie mit Fiberscheiben Tungsten carbide cutters Pneumatic LWB 20, LSC/LLC 23,
Korn 24/36 oder Lamellen-Schleif- Fraises en métal dur Pneumatique LWC 16, LLE 12/18,
scheiben Korn 40, Schruppscheiben K24 LLH 12/20, LSG/LLG 16/20
oder keramischen Schleifmitteln. Muss

poliert w9rqen, beginnen Sie.mit dem Biegsame FH7, FH10, FH12
Kleinstmadglichen Korn, um die Anzahl Wellen WI7, W10

qer Glattungsstufen so gering wie mog- Flexible Shafts

lich zu halten. _ Schleifstifte 45 Arbre fléxible

Fiir das Schleifen von KehlschweiB- Grinding points

nahten verwenden Sie Hartmetallfraser,

kunstharzgebundene Schleifstifte, Meules Elektrp USC 25-R, USK 15-R, USG 33-R
Schleifkdrper, Schleiffinger, Electric

Lamellen-Schleifscheiben, gepresste Electriques

Faservliesscheiben oder beschichtete

Baumwollscheiben.

Grinding welded seams : ;

Start with grit 24/36 fibre discs F!berschelben 80 Druckluﬁ LPB 12, LWC 16,

or grit 40 flap disc grinding wheels, phreDises Pneumatic LWG 12,

K24 rough grinding discs or ceramic a Pneumatique | LWE 10, LWH 6/12
abrasives. Must be polished, start with .

the smallest possible grit to minimise the Biegsame WIG 7, FSM, SAM
number of smoothing stages. o= Wellen

Use tungsten carbide cutters, resin- — Flexible Shafts

bonded grinding points, abrasive wheels, Arbre fléxible

cartridge rolls, flap disc grinding wheels, Lamellenfacherscheiben 80

compressed non-woven nylon discs or | Flap discs grinding wheels Elektro UWG 10-R, UWK 10-R
coated cotton discs to grind fillet weld Disques abrasives a lamelles Electric

seams. Electriques

* Die Schleifmittel kénnen im ABRASIVOGRAM nachgeschlagen werden. -

* Abrasives can be located using the ABRASIVOGRAM.

7
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Abrasive expert.

Anwendung - Application - Application Produkt - Product - Produit max. m/s Drive Werkzeuge - Tools - Outils

Poncage de cordons Schruppscheiben 80 Druckluft LPB 12, LWC 16,

de soudure Grinding wheels Pneumatic LWG 12,

Commencer par les disques sur fibre Disques a degrossir Pneumatique LWE 10, LWH 6/12

Grain 24/36 ou meules a lamelles grain

40, disques & dégrossir grain 24 ou | Biegsame WIG 7, FSM, SAM

abrasifs céramiques. Si un polissage Wellen

s‘impose, commencer avec le plus petit Flexible Shafts

grain afin de réduire au minimum le Arbre fléxible

nombre de niveaux de lissage.

Pour le pongage de cordons de soudure Elektro UWG 10, UWK 10-R

d‘angle utiliser des fraises carbure, des Electric UKC 3-R

meules a liant synthétique, des meules, Electriques

des cylindres, des meules a lamelles, des

meules en tissu de fibres comprimé ou

des disques en coton revétus.

Glitten Fiberscheiben 80 Druckluft LWC 20, LWC 16,

Nachdem die SchweiBnaht nahezu Fibre Discs Pneumatic LBH 7, LBC 16

flachgeschliffen wurde, wird sie unter Disques sur fibre Pneumatique LWE 10, LWH 6/12

Verwendung von Fiberscheiben,

Lamellen-Schleifscheiben oder Schleif- Biegsame FH4, FH7, FH10, FH12

band mit Kérnung 60-120 vollstandig - Wellen WIG 7, FSM, SAM

glattgeschliffen. e Flexible Shafts | BSG 10/35, BSG 10/50
Arbre fléxible FTM, WB4, WB7, WB 10

Smoothing . . 80

Once the welded seam is ground almost k;”;e(:lgg‘;agﬂiﬁ%emgels Elektro UWG 10-R

flat, it is ground completely smooth ) A Electric UWK 10-R

using fibre discs, flap disc grinding Disques abrasives a lamelles Electriques USK 6-R

wheels or abrasive belts with 60-120 UBK 6-R

grit a UBC 10-R

Lissage UTC 7-R

Une fois le cordon de soudure pratique- UTG 9-R

ment aplati, il est completement lissé a 30

I'aide de disques sur fibre, de meules a
lamelles ou d‘une bande abrasive grain
60-120.

Schleitbander
Abrasive Belts
Bandes abrasives ﬁ

|
2‘“ m

\

.h...

* Les abrasifs sont indiqués dans ABRASIVOGRAM.
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Vorschleifen
Rough grinding
Dégrossissage

Anwendung

Nach dem groben Putz- oder Vorschliff
erfolgt das Fertig- und Feinschleifen.
Hierzu verwendet man Fécherschleifer,
Schleifbdnder, Fiberscheiben, aber auch
gepresste Faservliesscheiben und
gewickelte Faservliesrader. Eine wichtige
Voraussetzung zur Erreichung des idealen
Schliffbildes ist die Fiihrung des Schleif-
mittels. Wichtig ist es, im Strich zu
bleiben.

Facherschleifer sind etwas aggressiver als
Schleifbander. Bei den Schleifbéndern
erhdlt man je nach Hartegrad der
Gummiwalze einen weicheren Schliff: Die
Verwendung von Schleifél ist sehr hilf-
reich. Es kiihlt das Material, erhoht die
Standzeit der Schleifbdnder und verfeinert
das Strichbild. Facherschleifer kdnnen
einige Zeit in Schleifol getaucht werden,
dadurch werden sie geschmeidiger und
verhindern Kratzspuren an den
AuBenkanten. GleichméaBig schleifen, aber
nicht zu langsam, es besteht sonst die
Gefahr des ungleichen Abtrages. Diese
Fehler lassen sich dann nicht mehr ver-
tuschen. Auf die Erwédrmung des
Schleifgutes ist zu achten, die
Warmeleitfahigkeit von hochlegierten
Stéhlen ist geringer als von unlegierten.

Die Hitzeentwicklung fiihrt zum Verwerfen.

Das ist fast immer ein irreparabler Fehler.
Wichtig ist auch eine schwingungsfreie,
kraftige Auflage beim Schleifen, um
Rattermarken zu verhindern.

Application

After rough cleaning or preliminary grind-
ing, finishing and fine grinding is per-
formed using abrasive flap wheels,
abrasive belts, fibre discs, compressed
non-woven nylon discs and convolute
non-woven wheels. One important consi-
deration that affects the quality of the
grinding pattern is the way in which the
abrasive is guided across the surface. The
important thing is that it remains in a line.

Flap wheels are slightly more aggressive
than abrasive belts. Abrasive belts grind
more gently, depending on the hardness of
the rubber roller: Grinding oil can be very
useful here because it cools the material,
extends the useful life of the abrasive
belts and refines the grinding pattern.
Abrasive flap wheels can be dipped in
grinding oil for a short time so that they
become smoother and prevent the outer
edges from leaving scratch marks. Grind
evenly but not too slowly otherwise there
is a risk that the material will be removed
unevenly. It will not be possible to repair
these flaws. Pay attention to the tempera-
ture of the abrasive product as the thermal
conductivity of high-alloy steel is lower
than that of unalloyed steel.

A build-up of heat will cause the metal to
warp, which is essentially an irreparable
flaw. One other important factor is that the
abrasive must make firm, vibration-free
contact with the grinding surface to
prevent chatter marks.

Application

Aprés le dégrossissage vient la finition et
le poncage fin. Roues a lamelles, bandes
abrasives, disques sur fibre, mais aussi
meules en tissu de fibres comprimé et
roues en tissu de fibre enroulé sont utili-
sés a cet effet. Une condition importante
pour obtenir un résultat optimal est le
guidage de Iabrasif. Il est important de
rester dans le sens du grain.

Les roues a lamelles sont plus agressives
que les bandes abrasives. Les bandes
abrasives permettent d‘obtenir un aspect
plus doux selon le degré de dureté du
cylindre en caoutchouc : I‘utilisation
d‘huile de pongage est trés utile. Elle ref-
roidit le matériau, augmente la durée
d‘utilisation des bandes abrasives et affine
la surface. Les roues a lamelles peuvent
étre plongées brievement dans I‘huile de
poncage, ce qui les rend plus souples et
empéche la formation de rayures sur les
arétes extérieures. Poncer de maniére
uniforme, mais pas trop lentement, pour
éviter un résultat irrégulier. Il ne sera plus
possible de dissimuler ces défauts plus
tard. Faire attention a I‘échauffement du
matériau a poncer, la conductivité ther-
mique des aciers a fort alliage est inféri-
eure a celle des aciers sans alliage.

La formation de chaleur provoque le
gauchissement qui est presque toujours
un défaut irréparable. Un autre élément
important est la stabilité lors du pongage
pour éviter les traces de broutage.

=

Abrasive expert.

Produkt - Product - Produit max. m/s Entrainement ~ Werkzeuge - Tools - Outils
Féacherschleifer FSW *30 Druckluft LLC 4, LSC/LLC 23
Abrasive flap wheels FSW Pneumatic LLH 7, LLG 4, 16, 20
Roues a lamelles FSW Pneumatique

Biegsame FH 10, 12, 15
Wellen
Flexible Shafts
Arbre fléxible USC 9-R, USC 25-R
Elektro - Electric | USK 3-R, USK 6-R, USK 15-R
Electriques USG 9-R
Gepresste Faservliesscheiben *30 Druckluft LLC 4, LLG 4
SUN-Press / SUN-Roll Pneumatic
Convolute non-woven wheels Pneumatique
SUN-Press / SUN-Roll . Biegsame FH7,FH10, FH12, FH15
Roues en tissu de fibre enroulé Wellen
SUN-Press / SUN-Roll Flexible Shafts
Arbre fléxible
Elektro USC 9-R
Electric USK 3-R
Electriques
Schleifbander *30 Druckluft LBH 7
Abrasive Belts Pneumatic LBC 16, LBB 20
Bandes abrasives Pneumatique
Biegsame WB4, WB7, WB10, FTM
Wellen
Flexible Shafts
Arbre fléxible
Elektro UBC 10-R
Electric UKB 6-R
Electriques

* Die Schleifmittel konnen im ABRASIVOGRAM nachgeschlagen werden.
* Abrasives can be located using the ABRASIVOGRAM.
* Les abrasifs sont indiqués dans ABRASIVOGRAM.
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Feinschleifen

Produkt - Product - Produit

max. min™! Antrieb Werkzeuge - Tools - Outils
Biirstenschleifkopf 2200 Druckluft -

: indi Flap brushes e
F ine gl' lnd’ng Brosse & lamelles Biegsame Wellen FH 12

Poncage fin

BSK Flexible Shats
Arbre fléxible
Elektro USK 3-R
Electric .
o ] Electriques UPK 5-R
w

| Elastische Schieifbandtrager 3700 Druckutt LPC2,LLC4,LLG 4

. .. . .- Rubber sanding drums Pheumati

Anwendung Application Application Supports caoutchouc B?:gus:;leq\lljveellen FHZ, FH10, FH12, FHP 12
. . . . - . R . . . PSW 120, PSW 75 Flexible Shafts
Nach dem Vorschliff muss in verschiedenen Following preliminary grinding, the next step  Apreés le dégrossissage, il faut poncer avec | ESR ’ ; Arbre fléxible USK 3-R. UPK 5-R
Kornabstufungen bis Korn 220 geschliffen wer- is grinding in different stages with various différents grains jusqu‘au grain 220. Toutes ESW E:gg:ioc UPG 5:R‘ USK 6-R' USG 9-R
den. Alle Kratzer miissen entfernt werden. grit sizes up to grit 220. All scratches must les rayures doivent étre éliminées. Méme Electriques ’ ’
Selbst kleinste Fehler werden mit zunehmend be removed. Even the smallest flaws les défauts les plus minimes deviennent ) oracu LBH 7
feinerer Kérnung optisch stérker sichtbar. become more obvious with increasingly fine plus visibles au fur & mesure que le grain Bandschleifer 5900 Pneumatic
Belt grinding unit Pneumatique

Auch der getibte Schleifer erhélt bei dieser
Methode ein wolkiges Schleifbild.

grits and even the most experienced wor- s‘affine.

A Pongeuse a
kers produce a cloudy grinding pattern

ruban abrasif

Biegsame Wellen BSG 10/35, BSG 10/50

Méme l‘opérateur expérimenté obtient un Flexible Shafts BSG 15/63

- e g A i i . . Arbre fléxible
Bei langeren Schleifobjekten werden die Uber- using this method. aspect défectueux avec cette méthode. Elekto UBK 6-R
génge sichtbar und sind auch unvermeidlich. The joins on longer grinding objects become  Dans Ie cas d‘objets longilignes, les jonc- E:gg}[;gues

Abhilfe kann man hier unter anderem durch die visible and are unavoidable. Using a brush
Verwendung eines Biirstenkopfes schaffen. head provides a suitable solution for this
Ein speziell konstruiertes Schleifgerét, das ein problem.

geschlitztes Schleifband zwischen Rosshaar- A specially designed grinder that guides a
birsten fiihrt, ermdglicht Ihnen ein ansatzfreies slotted abrasive belt between horsehair

und wolkenfreies Schleifen. Grundbedingung ist brushes helps produce a grinding pattern
aber ein exakter Vorschliff. Mit dem Biirsten- free of protrusions and clouding. Precision
schleifkopf erzielt man das markante Schliffbild, preliminary grinding is a basic requirement,
welches von den bereits vorgeschliffenen however. The brush grinding head produces
Blechen her bekannt ist. Die Anwendung zeich- a distinctive grinding pattern, similar to the
net sich auch durch groBe Zeitersparnis aus. pattern on pre-ground metal sheets. The cées. Cette application se caractérise égale-
Mit einer SchleifkorngroBe 150 erhélt man application is characterised by significant ment par important gain de temps qu'elle
bereits ein durchaus schdnes Schliffbild. time savings. permet.

Braucht man aber eine geringere Rauhtiefe, Abrasive grit size 150 produces a beautiful
sollten ab jetzt Kunststofffaser-Materialien ver- grinding pattern. If a lower surface rough-
wendet werden. Von den Kornabstufungen grob, ness is desired, plastic fibre materials
mittel, fein, sehr fein und ultra-fein sollte man should be used. Do not be confused by the

tions deviennent visibles et sont inévitables.
Pour y remédier, on peut utiliser, entre
autres, une brosse a lamelles.

Une ponceuse spéciale qui guide une
bande abrasive a fente entre les brosses a
crin de cheval permet un poncage lisse et
parfait. Un dégrossissage de précision en
est toutefois la condition préliminaire. La
brosse a lamelles permet d‘obtenir I'aspect
prononcé similaire & celui des toles prépon-

' Facherschleifer * Eruckluft_ LBH 7
Abrasive flap wheels Phoumatioue
Roues a lamelles II?Iieg‘sbzlimgh\l\lfeIIen BSG 10/35, BSG 10/50
FSW Mossins | BSG 15/63
Elektro UBK 6-R

—
'ﬁ Electric
Electriques

Trizact™ LLC 4, LLG 4

FH7,FH 10, FH 12

[
* Druckluft
Pneumatic
Pneumatique
Biegsame Wellen
Flexible Shafts
4 \ Arbre fléxible
\“ Ekiro USC 9-R, USK 3-R, USK 6-R
u Electric USG Q-R

Electriques

Il est possible, dés le grain 150, d‘obtenir
une surface d‘un bel aspect. Si une profon-
deur de rugosité inférieure est requise, il est
recommandé d‘utiliser désormais des

Schleifbdnder / Abrasive belts 20 m/s Druckiut
Manchons abrasifs 3-12 mm . Pheumatioe
Breite/width/largeur Biegsame Wellen
Vliesbénder /

Feinschleifen Kehlnaht LBB 20, LBC 16TOP
Fine grinding fillet weld

Pongage fin de soudure d‘angle WB 4, WB 7, WB 10

Flexible Shafts

20

sich nicht verwirren lassen. Wichtig ist allein various grit stages: coarse, medium, fine, matériaux 3 fibres synthétiques. Ne pas se \ e il
nur der erzielte Effekt, nAmlich ein seidenglatter extra-fine and ultra-fine. The only important  |ajsser décontenancer par les termes gros- Fi(l)a[:;vgyﬁ?heﬁ(}ﬁes Elekiro UBC10-R
Glanz, ein gut strukturierter Schliff, ein dekora- aspect is the effect achieved, namely a silky  sjer, moyen, fin, trés fin et ultra fin. Seul 6-12 mm Breite/width/larg. B s
tives Finish und eine geringe Rauhtiefe. smooth shine, a well textured, decorative I‘effet obtenu importe, & savoir un poli —
Durchaus kann eine Oberfliche mit gleicher finish and a low surface roughness. sating, un aspect bien structuré, une finition Eormschllzlmfkgrpgr 45 m/s Druckluft kg(B; gg I[Eggg tfggg I'_-Sng-g
Rauhtiefe auch mit Schleifscheiben und A surface with the same roughness can be décorative et une faible profondeur de Cgﬁg"_"%ig%rggden :i":“ma“q;: ) LSG 20’ LLG 16, LLG 20’ ’
Kunststoff-Faserscheiben im rotierenden achieved by alternating between grinding rugosité. abrasives ; S Flegisball? Shaf?se" : '
Verfahren erzielt werden. Nicht selten wird diese  discs and plastic fibre discs. This method Une surface d'une profondeur de rugosité Abrasif renforcé r 1 hovs Hoxte FHA4, FH7, FH10, Fr12
Schleifart angewendet. Zum Beispiel beim of grinding is frequently used for thinning égale peut également étre obtenue avec en coton l ' I E:ec}r!c USC25-R, USG33-R, USK15-R
Verziehen von PunktschweiBstellen, beim out spot-welding joints, removing rust and des meules et des disques & fibres synthé- eriaees
Entfernen von Rostoxyden oder auch zum even removing surface discolouration, for tiques dans un procédsé de rotation. Cette Scheiben — Baumwollverstirkt 15 m/s Druckiuft _
Entfernen der Oberflachenverfdrbung. example. méthode de pongage est souvent utilisée, - SUN Press e
Unser Tipp: Von Feinschliff bis Vorpolieren mit Our tip: use Trizact™ grinding discs/abrasive  par exemple en cas de gauchissement de Grinding discs - Laminated cotton Bisgsame Wolen -
Trizact™-Schleifscheiben/-Bandern. Die Gleich- belts for fine grinding to preliminary poli- points de soudure par points, pour Disaues _ ggtlglnprrgﬁiorcé Arbre féxible.
formigkeit der einzigartigen strukturierten shing. The uniform nature of the uniquely I‘élimination d‘oxydes de rouille ou pour a _ SUN Press Ekiro UKC3-R
Pyramidenoberflache des Trizact™ structured pyramid surface of Trizact™ I‘élimination de coloration de surface. Electriques
Strukturierten Schleifmittels bietet nachweislich abrasives is proven to achieve a reprodu- Notre astuce : les meules / bandes abra-
ein reproduzierbares und gleichméssiges cible, uniform grinding result. Trizact™ can sives Trizact™ du dégrossissage au prépo- Feinschleifen Rohr Schleifbander und Vliesbander 20 m/s Druckiuft -
Schleifergebnis. Mit Trizact™ kann die Anzahl drastically reduce the number of grinding lissage. L‘uniformité de la surface pyrami- Fine grinding pipe Abrasive belts and nonwoven belts e
der Schleifschritte und somit die Riistkosten stages and subsequently decrease tooling dale exceptionnellement structurée de Pongage fin de tubes Manchons abrasifs et Begsane Wolen | FTM
drastisch gesenkt werden. costs. 'abrasif structuré Trizact™ livre un résultat ggrﬁgséﬂgm det?] /cI::rton Atre flextle
) . A [ Elektro UTC 7-R, UTG 9-R
reproductible et uniforme prouve. Trizact Eletin ;
réduit nettement les étapes de pongage et Electriques

* Die Schleifmittel konnen im ABRASIVOGRAM nachgeschlagen werden.

* Abrasives can be located using the ABRASIVOGRAM.
* Les abrasifs sont indiqués dans ABRASIVOGRAM.

par la méme les colits d‘équipement.
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Finish und Gebdirstet
Finished and brushed
Finition et polissage

22

Anwendung

Eine weitere Verfeinerung des Schliffes stellt
das Biirsten dar. Wie schon bei der SchweiB-
naht erwéhnt, kann dies mit fiir Chromstahl
geeignete Drahtbiirsten erfolgen. In den
meisten Fallen wird aber hier mit den lamel-
lenférmigen Faservliesbiirsten im Trocken-
schliff gearbeitet. Diese ermdglichen ein
schnelles und effizientes Arbeiten und man
erzielt einen feinen matten Glanz, ein dichtes
Strichbild, das man auch Satinieren nennt.
Mit diesen Biirsten erfolgt nahezu keine
Materialabnahme.

Kunststoff-Faservlieshiirsten mit Schleifband-
einlage sind aggressiver, ermdglichen eine
gréBere Spanabnahme und erzeugen ein gro-
beres Schleifbild. Diese Biirsten werden auch
zum Angleichen der bearbeiteten Zonen ver-
wendet.

Fiberbiirsten in Verbindung mit Biirstpasten

verwendet man zum Mattbiirsten. Es empfiehlt

sich ein Grundschliff von Korn 240 oder 320
und dann die Verwendung der Fiberbiirsten.
Das Schliffbild richtet sich je nach dem
Feinheitsgrad der verwendeten Biirstpasten.
Biirstpasten sind Erden und Tone, die mit
Schleifkorn vermengt werden.

Das vor allem in der Lebensmittelindustrie
verwendete und vom Tankbau her bekannte
Marmorieren wird mit Hilfe von in Polyurethan-
schaum eingebetteten Siliziumkarbid-Schleif-
kornern bewerkstelligt. Mit diesen Marmorier-
korpern erzielt man einen kiihlen, glanzenden
Zierschliff.

Durch das Marmorieren werden Kkleinere Fehler
im Grundschliff vertuscht. Die Bearbeitungszeit
ist etwas langer und es ist besonders auf die
RegelmaBigkeit zu achten.

Application

Brushing represents another refinement of
the overall grinding process. As already
mentioned in the section on welded seams,
wire brushes suitable for chrome steel can
be used here. In most cases, the surface is
machined dry using flap-shaped non-woven
fibre brushes, which allow fast and efficient
working progress while achieving a fine
matt shine and a dense line pattern, also
known as glazing. These brushes remove
hardly any material.

Plastic non-woven fibre brushes with abra-
sive belt insert are more aggressive, enable
faster chip removal and generate a coarser
grinding pattern. These brushes are also
used to blend in machined areas.

Fibre brushes are used for matt brushing in
combination with brush pastes. It is advisa-
ble to grind a base finish with grit 240 or
320 before using the fibre brushes. The
nature of the grinding pattern depends on
the fineness of the brush paste used. Brush
pastes are manufactured from earth and
clay mixed with abrasive grit.

The decorative finishing technique used pri-
marily in the food industry and tank manu-
facturing is performed using silicon carbide
abrasives embedded in polyurethane foam.
These decorative finishing tools achieve a
cool, gleaming decorative finish.

Decorative finishing covers up smaller flaws
in the base finish. Processing takes slightly
longer and special attention should be paid
to overall regularity.

Application

Le brossage est un autre moyen d‘affiner la
surface. Comme mentionné dans le cas du
cordon de soudure, il peut étre effectué a
Iaide de brosses adaptées a I‘acier chromé.
Dans la majeure partie des cas, des brosses
en tissu de fibres a lamelles sont utilisées
pour le pongage a sec. Elles permettent un
poncage rapide et efficace et un brillant mat
fin, un aspect dense également appelé sati-
nage. Il n‘y a pratiquement pas d‘enlevement
de matériau avec ces brosses.

Les brosses en tissu de fibres synthétiques
avec insertion de bande sont plus agressi-
ves, permettent un enlevement de matériau
plus important et rendent un résultat gros-
sier. Ges brosses sont également utilisées
pour niveler les zones a poncer.

Les brosses en fibres, combinées aux pates
a brosser, sont utilisées pour le brossage
mat. Il est recommandé de réaliser un
dégrossissage avec le grain 240 ou le grain
320 puis d‘utiliser les brosses en fibres.
L'aspect de la surface dépend du degré de
finesse des pates a brosser utilisées. Les
pates a brosser sont des terres et des argiles
mélangées aux grains abrasifs.

Le marbrage, surtout utilisé dans I‘industrie
agro-alimentaire et dans la construction de
citernes, est réalisé a l‘aide de grains abra-
sifs en carbure de silicium intégrés dans de
la mousse de polyuréthane. Ces meules a
marbrer livrent un aspect décoratif froid et
brillant.

Le marbrage permet de dissimuler les petits
défauts de dégrossissage. Le pongage dure

un peu plus longtemps et il faut faire parti-

culierement attention a la régularité.

Produkt - Product - Produit

Faservliesbiirsten
Non-woven fibre brushes
Brosses en tissu de fibres

max. min’!

Drive

Druckluft
Pneumatic
Pneumatique
Biegsame
Wellen
Flexible Shafts
Arbre fléxible
Elektro
Electric
Electriques

=

Abrasive expert.

Werkzeuge - Tools - Qutils
LLC 4,LLG 4

FH 7, FH 10, FH 12

USC/USK
USG 9-R

Fiberbiirsten
Fibre brushes
Brosses en fibres

4900

Druckluft
Pneumatic
Pneumatique
Biegsame
Wellen
Flexible Shafts
Arbre fléxible
Elektro
Electric
Electriques

LLC 4, LLG 4, LPC 2

FH 12, FH 15
WH 12, WH 15

USC/USK

* Die Schleifmittel konnen im ABRASIVOGRAM nachgeschlagen werden.
* Abrasives can be located using the ABRASIVOGRAM.
* Les abrasifs sont indiqués dans ABRASIVOGRAM.
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Matt- und Hochglanzpoliert
Matt and high-gloss polished
Polissage mat et brillant

Anwendung Application Application Produkt - Product - Produit max. min’’ Entrainement Werkzeuge - Tools - Outils
Mattpolieren und Hochglanz sind wohl die Matt and high-gloss polishing are indeed the Le poli mat et le poli spéculaire sont les Polierbander * Druckluft LLH 7/BSGV 10/35
zeitaufwendigsten und dadurch auch teu- most time-consuming and expensive grin- procédés de poncage les plus longs et par la Polishing belts Pneumatic LLG 4
ersten Schieifarbeiten. Ein sauberer Schliff bis ding processes. A clean finish up to grit 400 méme les plus onéreux. lIs requiérent un poli Ceintures de polissage Pneumatique
Korn 400 ist hier unerldsslich. is essential here. net jusqu‘au grain 400.

Jeder auch noch so kleine Fehler muss hier Every single tiny flaw must be polished out Le moindre défaut doit étre éliminé, sinon Biegsame BSG
herausgeschliffen werden. Man wird ihn sonst otherwise it will not be possible to remove cela ne sera plus possible jusqua la fin et il = Wellen FHP 12, PSW 120
bis zum Ende nicht mehr los und man muss them and the process will have to be repea- faudra tout recommencer depuis le début. { A Flexible Shafts | ESW 100/100

»

den Vorgang von Beginn an wiederholen. ted again from the beginning. Un travail de grande précision est nécessaire oy Arbre fléxible FH 10, 12, 15
Hier ist also exaktes Arbeiten nétig, sonst Precision work is therefore imperative afin d‘éviter une perte de temps (d‘argent). "l\ '

kostet es viel Zeit (Geld). Um die Oberflache to avoid wasting time and money. After Utiliser de la graisse de pongage pou affiner |~ Elektro USK 3-R
nach dem 400er Schliff noch zu verfeinern, finishing with 400 grit, grinding grease is la surface apres I'utilisation du grain 400. Electric UPK 5-R
nimmt man Schleiffett. applied to refine the surface even further. A partir de cet aspect mat et trés dense, . Electriques UPG 5-R

Von diesem matten und sehr dichten
Strichbild ausgehend, bearbeitet man das
Werkstiick mit feinkdrnigen Pasten (Korn
600), die auf Filzscheiben aufgetragen wer-
den.

Zundchst bleibt man im Strich und arbei-

tet erst gegen Ende im Kreuzversatz. Die
Fettreste der Pasten entfernt man am besten
mit einem sauberen Lappen und Wiener Kalk
(Kreide).

Nun erfolgt eine letztmalige Kontrolle des
Werkstiickes auf Fehler, denn dann erfolgt
die letzte Bearbeitung, das Hochglanzpolieren,
der Spiegelschliff.

Auf Schwabbelscheiben aus Leinen oder
Polierringe aus sogenanntem ,non woven
Material wird die Polierpaste, diese enthélt
kein Schleifkorn mehr, aufgetragen. Hier
sollte nicht mit Paste gespart werden, den
Polierglanz erhélt man nur von dieser.

Die Schwabbelscheibe/Polierring tragt die
Paste nur auf und verwischt sie. Zuerst
wieder im Strich bleiben, um gegen Ende
der Bearbeitung im Kreuzversatz zu polieren.
Auch diese Pastenriickstande werden mit
Wiener Kalk und einem sauberen Lappen ent-
fernt. Wichtig ist, dass bei der Verwendung
der Filz- und Schwabbelscheibe auch die
Warmeentwicklung nicht vergessen wird.
Das Werkstiick immer wieder abkiihlen
lassen.

Lammfellscheiben in Verbindung mit langsam
laufenden Polierern eignen sich durchaus
auch zur Erzeugung eines Hochglanz-Effektes.

Das vor allem in der Lebensmittelindustrie
verwendete und vom Tankbau her
bekannte Marmorieren wird mit Hilfe

von in Polyurethanschaum eingebetteten
Siliziumkarbid-Schleifkdrnern bewerkstelligt.
Mit diesen Marmorierkérpern erzielt man
einen kiihlen, glanzenden Zierschliff.

Durch das Marmorieren werden Kleine-

re Fehler im Grundschliff vertuscht. Die
Bearbeitungszeit ist etwas langer und es ist
besonders auf die RegelmaBigkeit zu achten.

Starting with an extremely dense matt line
pattern, the workpiece is machined with fine
grit paste (600 grit) applied to felt discs.

Initially the surface is polished in a line and
then at an offset towards the end of the
process. The grease residues from the paste
are best removed using a clean cloth and
Vienna polishing chalk.

The final inspection for workpiece flaws is
performed, then the final step of high-gloss
polishing is completed to produce a mirror
finish.

Polishing paste, which does not contain

any abrasive grit, is applied to linen buffing
mops or polishing rings made from so-called
»non-woven“ material. The paste is the only
product that lends the surface a polished
finish and so it should be applied in ample
quantities.

The buffing mop/polishing ring only applies
and distributes the paste. Initially the surface
is polished in a line and then at an offset
towards the end of the process. Any paste
residues are removed using Vienna polishing
chalk and a clean cloth. When using felt and
buffing mops, it is important to remember
that the mops will heat up.

Allow the workpiece to cool down periodi-
cally.

Sheepskin discs combined with slow opera-
ting polishers are also suitable for generating
a high-gloss effect.

The decorative finishing technique used pri-
marily in the food industry and tank manuf-
acturing is performed using silicon carbide
abrasives embedded in polyurethane foam.
These decorative finishing tools achieve a
cool, gleaming decorative finish.

Decorative finishing covers up smaller flaws
in the base finish. Processing takes slightly
longer and special attention should be paid
to overall regularity.

poncer la piéce a travailler avec des pates a
grain fin (grain 600) appliquées sur des dis-
ques en feutre. Dans un premier temps, pon-
cer dans le sens du grain, puis en sens croisé
vers la fin. Enlever les résidus graisseux des
pates de préférence a I‘aide d‘un chiffon pro-
pre et de chaux de Vienne (craie).

Contréler pour une derniére fois la présence
de défauts sur la piece a travailler avant de
procéder & la derniére étape de travail, le poli
spéculaire / miroir.

La pate a polir désormais exempte de grain
abrasif est appliquée sur des disques a polir
en lin ou des disques a polir en matériau non
tissé. Il est conseillé dutiliser suffisamment
de pate, celle-ci étant la seule & produire
I'effet miroir.

Le disque en coton / & polir se contente
d‘appliquer la pate et de I'estomper. Rester,
dans un premier temps, dans le sens du
grain, puis en sens inverse vers la fin. Ces
résidus de pate sont également enlevés a
I'aide de chaux de Vienne et d‘un chiffon
propre. Il est important de penser au dégage-
ment de chaleur lors de I‘utilisation du disque
en feutre et du disque en coton.

Toujours laisser refroidir la piece & travailler
de temps en temps.

Les disques en peau d‘agneau combinés
aux polisseuses a vitesse lente conviennent
également tout a fait pour la production d‘un
effet spéculaire.

Le marbrage surtout utilisé dans I'industrie
agro-alimentaire et dans la construction

de réservoirs est réalisé a |‘aide de grains
abrasifs en carbure de silicium intégrés dans
de la mousse de polyuréthane. Ces meules
a marbrer livrent un aspect décoratif froid et
brillant.

Le marbrage permet de masquer les petits
défauts lors du dégrossissage. Le temps de
pongage est Iégérement plus long et il faut
particuliérement faire attention a la régularité.

Schwabbelscheiben
und Polierringe
Buffing mops
and polishing rings
Disques en coton
et disques a polir
! l‘..
‘o

Biirst- und Polierpasten
Brushing and polishing pastes =
Pates a brosser et a polir

* Die Schleifmittel konnen im ABRASIVOGRAM nachgeschlagen werden.
* Abrasives can be located using the ABRASIVOGRAM.
* Les abrasifs sont indiqués dans ABRASIVOGRAM.
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Spezialwerkzeuge fiir besondere Anwendungen
Special tools for specific applications
Des outils spéciaux pour des applications spéciales

Produktbeschreibung - Product description - Description du produit Produktbeschreibung - Product description - Description du produit

Diese Spezialschleifmittel sind fiir den Einsatz an schwer zugang- Marmorieren ist ein Verfahren zur Erzeugung eines dekorativen Finish. LLC 4
lichen Stellen, wie z.B. in Ecken, Rohren, kleinen Bohrungen usw. ent- Die Marmorierpunkte erzeugen ein kreisformiges Muster. Sie diirfen nur bei FH 7, FH 10
wickelt worden. geringer Drehzahl eingesetzt werden. Der einsatz einer Schablone ist emp- WI'7, W10
Sie werden zum Entgraten, Oberfldchenbearbeitung und Polieren eingesetzt. fehlenswert. USC 9-R
\E/S s.t.ehen samtliche geometrischen Formen in den Standardkdrungen zur Decorative finishing is a technique for generating an attractive finish.
erfligung. Th A ; .
e decorative finishing points create a circular pattern and may only be
These special abrasives have been developed for use in areas with used at low speeds. Using a template is advisable.
B e g Lo marbrage st n ok G st e fon .
All geometric shapes are ava;ilable in standard grit sizes ' Les points de marbrage générent un motif circulaire. lls doivent étre utilisés
) exclusivement a faible vitesse de rotation. Il est recommandé d‘utiliser un
Ces abrasifs spéciaux ont été concus pour une utilisation aux gabarit.
endroits difficiles d‘acces, comme p. ex. dans les coins, les tubes, les
petits trous.
lIs sont utilisés pour I‘ébavurage, I‘abrasion et le polissage. Toutes les
formes géométriques des grains standard sont disponibles. UTC 7-R
Rohrbandschleifer UTG 9-R
Die ansatzlose Bearbeitung von Rohren ist mit herkommlichen Bandschleifern ETM

! .-'_d f
”IT]‘JW !

und Winkelschleifern kaum maglich. Nur ein Rohrbandschleifer erreicht
durch seine grosse Umschlingung ein gutes Ergebnis, ohne aus dem Rohr
ein ,,Vieleck” zu schleifen.

Die Schliffrichtung wird von Beginn an eingehalten und es wird ein einheit-
licher Abtrag erzielt. Ein Umschlingungswinkel von mindestens 180° garan-
tiert eine effiziente und schnelle Arbeitsweise.

Oberflichenbearbeitungssterne aus Nylonvlies werden fiir das LLC 4 Abrasive belt sander
Reinigen und Polieren von Rohrinnentailen verwendet. Processing pipes perfectly with conventional belt sanders and angle grinders
Surface processing stars made from non-woven nylon are used to is almost impossible. The arc of contact of only one abrasive belt sander
clean and polish the interior of pipes. achieves good results without sanding a ,,polygon” in the pipe.
Les étoiles abrasives en nvlon svnthétiaue sont utilisées pour le The sanding direction is maintained from the start and consistent material
nettovage et le polissage de ié%es in)t/ernes ?)rutes P removal is guaranteed. A minimum arc of contact of 180° ensures quick
vag P g p ’ and efficient working progress.
Ponceuses a bande pour tubes
Le poncage lisse de tubes est pratiquement impossible avec les ponceuses
a bande et les meuleuses d‘angle classiques. Seule une ponceuse a bande
pour tubes permet, grace a son important contact, d‘obtenir un résultat de
. L, . . . i - LLC 4 bonne qualité sans transformer le tube en un ,,polygone®.
Filzpolierkérper sind aut einer Spindel montierte Filzkorper zum FH/WI Le sens du poncage est respecté des le début et un résultat uniforme est

Polieren von schwer zugénglichen Stellen mit Hilfe von Polierpasten.

Felt polishing bobs are felt bobs mounted on a spindle designed for
polishing in areas with limited access using polishing pastes.

Les polissoirs en feutre sont montés sur tige et servent au polissage
avec pates a polir aux endroits difficiles d‘acces.

* Die maximale Drehzahl kann dem SUHITER-Hauptkatalog entnommen werden. - * Refer to the SUHIMER main catalogue for the maximum speed.

26

obtenu. Un angle de contact d‘au moins 180° garantit un travail efficace et
rapide.

* La vitesse de rotation maximale est indiquée dans le catalogue général SUHITER .

27
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Der Werkstoff Edelstahl Rostfrei
The material: stainless steel
Ce matériau qu’est I'acier inoxydable

=
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Praxisbeispiele
Practical examples
Exemples pratiques

Wenn Sie noch mehr {iber Edelstahl
Rostfrei wissen mochten, nehmen Sie mit
uns Kontakt auf.

Als Mitglied der Informationsstelle Rostfrei,
die seit tiber 50 Jahren als zentrale und fir-
menneutrale Marktforderungs-Organisation
der Edelstahl-Branche tétig ist, konnen wir
Ihnen folgende Broschiiren zur Verfiigung
stellen:

+ Was ist nichtrostender Stahl?
+ Edelstahl Rostfrei-Eigenschaften
+ Die Verarbeitung von Edelstahl Rostfrei

» Edelstahl Rostfrei in Kontrakt mit
anderen Werkstoffen

+ Korrosionsbestandigkeit nichtrostender
Stahle an der Atmosphére

« Bauen mit Edelstahl Rostfrei

« Bauen im Bestand mit Edelstahl Rostfrei

« Edelstahl Rostfrei im Bauwesen:
Technischer Leitfaden

« Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
7-30.3-6

« Bauprofile aus Edelstahl Rostfrei

« Edelstahl Rostfrei: Bander, Bleche,
Streckmetalle, Drahtgewebe

« Edelstahl Rostfrei: Oberflachen im
Bauwesen

* Mechanische Oberflaichenbehandlung
nichtrostender Stihle in dekorativen
Anwendungen

» Reinigung nichtrostender Stahle im
Bauwesen

» Einsatzbereiche nichtrostender Stéhle
in der Umwelttechnik

» Edelstahl Rostfrei fiir
die Wasserwirtschaft

If you would like to know more about
stainless steel, please get in touch.

As a member of Informationsstelle Edel-
stahl Rostfrei (Stainless Steel Information
Centre), which has been active as a
centralised, neutral market research orga-
nisation in the stainless steel sector for
more than 50 years, we can offer you the
following brochures:

» What is stainless steel?
« Stainless steel properties
* Processing stainless steel

» Stainless steel in contact with
other materials

« Stainless steel resistant to corrosion in
the atmosphere

 Building with stainless steel

* Building with stainless steel in existing
buildings

« Stainless steel in construction:
Technical guidelines

« General technical approval Z-30.3-6

« Building profiles from stainless steel

« Stainless steel: Strips, sheets, expanded
metal, wire cloth

« Stainless steel: Surfaces in construction

» Mechanical surface treatment of stain-
less steel in decorative applications

» Cleaning stainless steel in construction

« Application areas of stainless steel
in environmental engineering
« Stainless steel for water management

Pour plus d‘informations sur I‘acier inoxydable
n’hésitez pas a nous contacter.

En notre qualité de membre du Poste
d‘information acier inoxydable, actif depuis
plus de 50 ans comme organisation centrale
neutre de promotion des marchés dans le
secteur de I‘acier inoxydable, nous sommes en
mesure de fournir les brochures

suivantes :

* Qu'est-ce que I‘acier inoxydable ?
* Propriétés de I‘acier inoxydable
+ Le travail de Iacier inoxydable

* L‘acier inoxydable comparé a d‘autres
matériaux

» Résistance des aciers inoxydables dans
I'atmosphére

 Construire avec I'acier inoxydable

» Construire dans l'existant avec I‘acier
inoxydable

 Lacier inoxydable dans le batiment:
Guide technique

» Agrément technique général Z-30.3-6

» Profils de construction en acier inoxydable

» Acier inoxydable : bandes, toles, métaux
déployés, toile métallique

» Acier inoxydable: Les surfaces dans le
batiment

+ Traitement mécanique de surface d‘aciers
inoxydables dans les applications décora-
tives

» Nettoyage des aciers inoxydables dans la
construction

» Domaines d‘utilisation des aciers inoxy-
dables dans le domaine de la technologie
environnementale

» Acier inoxydable pour la gestion des eaux

EDELSTAHL]®

Chemie-Behilterbau

Preparing and finishing chemical vessels
Construction de réservoirs de produits chimiques

Metallbau
Metal construction
Construction métallique

Apparatebau
Equipment engineering
Constructions d‘appareillages

Grosskiichenbau
Construction of industrial catering furniture
Construction de cuisines industrielles

Kiihimébelbau
Refrigeration unit construction
Construction de meubles frigorifiques

Behélterbau
Preparing and finishing vessels
Construction de réservoirs

29
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Anwendungsorientierte Problemlésung
Application-oriented solutions

Résolution de problémes, orientée applications

Anwendungsbeispiele

Um Ihnen Ihre Arbeit zu erleichtern, haben wir zusammen mit unseren Kunden verschiedene Lésungen
zu bekannten Bearbeitungsaufgaben erarbeitet. Fordern Sie die Anwendungsbeispiele fiir lhre individuelle
Problemldsung an: www.suhner.com.

Applications

In order to facilitate your work, we have gathered solutions to common surface problems together with
our customers. Simply request the documentation of the application best suited for your individually
required solution: www.suhner.com.

Exemples d’utilisation

Pour faciliter votre travail, nous avons congu - avec la collaboration de nos clients - divers exercices de
perfectionnement. Demandez la documentation de I'exemple d’application correspondant a votre probleme
individuel: www.suhner.com.

Schleifen + Polieren
von Extruderschnecken
Grinding and Polishing

extruder worms

Meulage et polissage

de vis d’extrudeuse

39 892 31

Composite-Reparaturen Edelstahl-Tankbau Gehrungsschleifen Geldnderbau Behélterbau
Repairs on Composite Polishing stainless Welded structural steels Welded connections Preparations and
Réparations composites  steel vessels / Traite- Meulage en biais on railings finishing vessels
39 892 11 ment de I'acier surfin 39 890 51 Balustrades Construction
39 892 21 39 890 11 de citernes
39 890 21

Grosskiichenmabel

Grinding work on pro-

fessional grills
Cuisines
industrielles

39 890 31
", S

_ Gelanderpolieren Triebwerkreparatur Aluminiumguss Marmorieren Hochglanzpolieren
Polishing railings and stair Repair of aircraft Aluminum castings Stainless steel decora- Stainless steel
cases / Gonstructions engine parts / Remise ~ Fonte d’aluminium tive finishes mirror finishing
metgg'&‘#:ﬁ{ga'"s en état des réacteures 39 890 81 Marbrage de tdles Moules en verre
39 890 61 39 890 91 39891 11
39 890 41

Messingpolitur
Brass polishing
Poli laiton

39 891 31

Aiam g gt

o

Kratzer ausbessern Orangenhaut entfernen Rohrpolieren Innenecken Plastikform
Notch repair Smoothing surface Pipe polishing Inner corners Plastic cutting
Réparation de finishes / Elimination Polissage de tubes Coins intérieurs Moules plastique
rayures de peu d'orange 39 891 61 39 891 71 39 891 81
39 891 41 39 891 51

Glasform
Glass cutting
Moules de verre

39 891 91

Notizen / Notes / Notes

Abrasive expert.

31




—5’,””[”® Abfsive expert.

ﬁ:;;“,:;g';‘:,jg:;‘;;ﬁﬁﬁ;’f,"°“”“‘° untangs- | Einsatziibersicht, Drehzahlen, erforderliche Antriebsleistung Empfohlene Antriebsmaschinen
© Usinage a réaliser/état de surface geschwin- | Application examples, RPM, required drive power Recommended machines
» y N digkeit | Applications, vitesses de rotation, puissance d’entrainement Machines d’entrainement recommandées
’ABRASIVOGRAM 1 .3 ‘
. . . 2o 253 |- =2 < Werkzeug @ (mm), max. zuléssige Drehzahl* (min.”), minimal erforderliche Antriebsleistung Elektrowerkz
Werkzeugeinsatziibersicht £E & 3 EEERRE .- = 8ls RN o Tool dia. (mm), max. RPM*, minimum power required :uﬁm"" 2 O 0
APpllcgtlon.examples_ o L . £58 _ Elsgzs|Z3s|< éé § oo NES g% o | B 2% % 215|235 E} £ & @ Outil (mm), Vitesse max. adm.* (min-'), Puissance d’entrainement minimale powertools Airtools Flexible shaft machines
Récapitulatif des possibilités d'utilisation des outils S6g|228|853 |55 |222 | =55 |5S| 528 |2 SES (2 |2|G|alEIEl<|B||E s 45 6 78 91 @ 15 2 0 40 50 60 70 80 9100 da 150 200 Machines Machi i i {
I=%=3 S22z |8 £ED 23 =2 | 2S5 | G 282|858 |8 ElE|8|x X Fr
Nachdruckverbaten, vol.Seite 191 cepage 191 inerdite, voir page 191 358|232 |E858 | 282 |5 332|283 (388 |2 22|22 |g|2|2|8l2|e|E om)_| (m'fn) électriques
LSAB1,80,81, LWABO,81, | MINIFIX25-R
X. 8 8l 8| g| g8/g|gls 8 8 LSB70,LSB35, LWB20, LSB | ROTOSET 25-R
8 gl 8| 8| 8/8|8|s 8 S e
" Tungsten carbide Fraises en 5 5 USC25-R  LFB 44, ROTOSET 2!
Hartmetallfraser cuﬂgrs métal dur o oleeeoejoe (o 15 S| K| B ¥ §|88|& ] ¥ USG33-R L5623, LLC23, LWE 16, LSC | ROTOSTAR
/ USK15-R 20,LWC20,LLG 20, LLG 16, | ROTOFIX, ROTOFERA
m/sec LLE8,LLH12,LLH20 | ROTOMAX3S
\ i \ | | | | | | swW 250w 500W LS 20, LS 16,LSAT7 ROTAR, ROTOMAX 1.5
! ! ! f ! I f f f LSAG1,80,81, LWABO.81, | MINIFXZ5-R
o ] max. 8| 8| g/g8|8|8 8 8 8 8 LSB70,LSB35, LWB20, LSB | ROTOSET 25-R
Formschleifkorper Mounted points Meules de forme 45 gl g slelgls S = < = USCZ5-R mgﬂ&clggm%za =%§$Ar§ﬂ
keramisch gebunden vitrified bond aliant céramique Ldhd m /SGG - 7| T USG33-R LI.EI:'LLHIZ'I.LIIZII' ROTOFIX, ROTOFERA
! ! ! f ! ! f f f MINIFIX25-R
max. 8 8 8 8 8| 8 LSB70,L5B35,LWB20, | ROTOSET25-R
Formschleifk6rper Mounted points Meules de forme 5 = USC25-R LSB 44, LFB44, ROTOSET 28
P unted poi ve o ololo|e 45 8 B % & & = USE 33 LSC23,LLC23, LWC16, | ROTOSTAR
kunstharzgebunden resin bond aliant synthétique USK 158 1620, LWC20, ROTOFIX, ROTOFERA
m/sec LLE18,LLH12,20 ROTONAX3.5
\ | i \ | | | 250w 500w ROTAR, ROTOMAX 1.5
I I [ | I I I
8 g 8l gl gl8 MINIFIX 25-R, MINIFIX-R
Diamond grinding max. S g 3 3 3|3 LSAG1,80,81, LWABO,81, | ROTOSET25-R
; 5 8 & R 8 83 USc25-R LSBT0, LSB35, ROTOSET28
points Meules diamantées L4 L 20 USG33-R LSB 44, LFB 44, ROTOFIX, ROTOFERA
m/sec LSATT ROTOMAX35
| I | | | I I W 2500 ATONMCLS
f f f ! I I ' f f L5 35, LWB20, MINIFXZ5-R
max. gl g| glglg|g 8 8 LSC23,LLC23,LWC16, | ROTOSET25-R
. . 12 3l 3 3|85 3 3 USC25-R 1SC20, LWC 20, ROTOSET28
Schleifkappen Abrasive caps Capuchons oe0 () Dl I B B Bl = - USK 15-R LWC 10, LLE 12, LLE 18, ROTOSTAR
m/sec USG 33-R LLH,12,20 ROTOFIY, ROTOFERA
LSG 16,L5G20,LLG20, | ROTOMAX35
| | | | | | | | | 250W 500w LLG 16 ROTAR, ROTOMAX 1.5
J I I ! ! I ! I I LWB20, MINIFIX25-R
Schleiffinger Cartrigde rolls Cylindres max. glels s = gi=m=El=ElE e T | (LA
. ] " 2SS = = 2 3| 3| 23|2|R - ,LWC 10,20,
Schleifpakete Resin square pads Carrés ololoolee 10/40 & 8|2 2 2 & =B 2= USK15-R LLET2.LLET8, ROTOSTAR
Schleifkreuze Resin cross pads Croix a meuler / X LLH7,12,20 ROTOFIX, ROTOFERA
Schleifrondellen Overlap resin discs Rondelles a meuler m/sec T | — USG33-R LSG 16, LSG 20, LLG 20, ROTOMAX 3.5
) ) | | i i | | | LLG 16 ROTAR, ROTOMAX 1.5
T T T I T T T T T TS
max. gl g 8 ROTOMASTER
- " - N 5 1 ROTOFERA
Marmorierkorper Mottling points Meules a marbrer [ ] [ K J ROTAR
m/sec ROTOMAX35
ROTOMAX 1.5
—t—t—tt—t
MINIFIX 25-R
LW 16,LSC20,
max. 8 g1 8|8|8|glglg USCOR LWE 10, LWC20, L2
- . s e | d|g|=®|r|e|w USK3-R LLE12,18,
\ D brushes Brosses pinceaux N 25 < A B USK6-R LLHT,12,20 ROTOEK
| m/sec USK15-R (8616, L5620, Lu620, | ROTORER,
| | | | | | | =Y A EL ROTAR, ROTOMAX 1.5
f f f f ! I I ROTOSET25-R
e SEEEEIE ” B
Fibre top brushes B e ooeoloe 25 e < e LLH7 ROTOFIX
sphériques en fibres LLG4 ROTOFERA
m/sec ROTOMAX3.5
I I I | | | | s ROTAR, ROTOMAX 1.5
f f ‘ I ' I f LLG 16,20, MINIFIX25-B, WINIFIXS-R
: gl gl glglgle 8 g 5] 8 B35, LSB 44, LFB44, ROTOSET 25-R
g &l g|g|8|8 g £ g g USC25R istzyLiozs AOTISET 28
1l I =3 (=] o|lw|lal| o (=] © (=2} ~ d 3
Polishing bobs Outils de polissage olejo/oole 15 oS R E S USKGR | istayiwc2buErz | ROrOSTAR
élastiques m/sec USE33A LLETS, ROTOFIX, ROTOFERA
LLH7,12,20 ROTOMAX 3.5
| | ‘ 0 ! | | 250W 500w LSG 16,20 ROTAR, ROTOMAX 1.5
I I I I ' I | — Lwaan, MINIFIK25-8, MINIFIXS-R
max. gslglsl 8 g g g s on | ISBUCZMCE | RTETZS
Felt polishing bobs Polissoirs en feutre 0 10 &&= = ® = e Hg&g:“ m'nﬂ,zlingum, =%gr£nmﬂmn
m/sec e LSG16,L8620,LL620, | ROTOMAX35
| | | | | | i i ! 250w 500w 4 LLG 16 ROTAR, ROTOMAX 1.5
. I T T T T T T l T I ROTOSTAR
Werkzeuge mit Schaft b, \ max. g BITIRASTES
g anosgUnd v \ Polierglocken Polishing bells Cloches a polir oo 25 e USK3-R :%pﬁxm
Formbearbeitung ROTAR
m/sec ROTOMAX3.5
Tools with shanks | | | | | | | | | ROTOMAX1.5
- I;Im \Arl]qulng and I I I I f I I I I _ ROTOSET 25-R
inishing ROTOSTAR
L i s S USG-R LLHT.LLH12 ROTOMASTER
Outils  tige Schleiftopfe Abrasive pads Cloches o000 00 25 Hg&g: a4 :%me
- Usinage m/sec ROTOMAX3.5
circonférentiel | | | | | | | | | ROTAR, ROTOMAX 1.5
ou de forme I [ I I I I I | o] MINIFIX25-R, MINIFIX 28
Schleifbénder Manchons abrasifs max. g8 8 g ] g g| glglglglg USCO-R LSG 16,LLE 16 ROTOSET 25-R
fiir elastische und Abrasive belts for pour les supports NG ) 8 o SIS EIRI USK 3-8 (el M
S L en caoutchoucet les olo/oolole 30 & &= 5 USK6-A L7 ROTOSTAR, ROTOFIX,
pneurpatlschg_ rubber sanding rouleaux de poncage m/sec 3& és'in LLH12 ROTOMASTER , ROTOFERA
Schlellfbandtralger : | | | Pneumatiques 500W : et ROTHR RTOMA 15
! ! ' U U ' I I I USC9R — MINIFIX25-8, MINIFIX 28
max. 8 I gl 8| 8 8 USC25-R W16 ROTOSET 25-R
. ; Abrasive 3 = 2 g 2 3 USK3-R We 10 ROTOSET 28
Facherschleifer Roues a lamelles o olo0o/0o0 ) 30 « « = = - USK6-R LLE 18, LLE12 ROTOSTAR, ROTOFIX
flapwheels / USK15-R : ROTOMASTER,, ROTOFERA
m/sec USGS-R Hhz ROTOMAX3.5
0,25kW 10,5 KW/ USG33-R ROTAR, ROTOMAX 1.5 33
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gxmﬁ:‘::ﬁzﬁ:ﬂ:%%ﬁ;’:&hengm ouinnera | EINSatziibersicht, Drehzahlen, erforderliche Antriebsleistung Empfohlene Antriebsmaschinen
o Usinage a réaliser/état de surface Z:J'geg;" Application examples, RPM, required drive power Recor_nmen,ded machines .
9 - Applications, vitesses de rotation, puissance d’entrainement Machines d’entrainement recommandées
" ' ®
ABRAS'VOGRA ] g 522 é £ g Werk: @ (mm) lassige Drehzahl* (min.™), minimal erforderliche Antriebsleistung
- . . S e £E£3 2 & _ £x = erkzeug @ (mm), max. zulassige Drehzahl* (min.™), mini i i istul s Eoweic
Werlfzeu_gelnsatzubersmht £ E g @ £ %E g5 £ o | L 2 £e Sls 3 g k] Tool dia. (mm), max. RPM*, minimum power required El:m“-;" AL o .
Application examples SEZ g g|E5g |82 é csoe | 258 |82, | B2 5 § =<|5|E|8 2 @ Outil (mm), Vitesse max. adm.* (min-'), Puissance d’entrainement minimale it Airtoals Flexible shaft machines
” . - T TR - - 22| s>t | g28|5585| 828|882 23| 8 s18|8|ls|<s|2|2 " g 3 et o
Récapitulatif des possibilités d’utilisation des outils g58|2E8 £|255 |28 225|252 | g=2 |28 HEHEERIEEHEHEE 3 4 5 6 78 91 @ 15 20 30 4 50 60 70 80 90100 dia 150 200 :’.'Z&"n'":’u
Nachdruck verboten, vgl. Seite 191 /Reproduction prohibited, see page 191/ Reproduction interdite, voir page 191 358 | £33 D22 | ESEGS | 332 |22 | 383 | 252 2|18 (E(8|s|2|2|& (2|28 (mm) (mm) L
USG-R LWB20 MINIFIX25-R, MINIFIX 28
Supports max. glg|g 8 8 USCO-R LSC23,LLC23,LWC16 | ROTOSET25-R
- u en 3 USC25-R LWC 10,LWC 20 ROTOSET 28
g“"l'l“'f'f:f:‘:lger :gbbgrsurpons caoutchouc ololololole 12 SIS - USK3-R LSC20, LLE 12, LLE 18LLH,| ROTOSTAR, ROTOFIX
chleifhiillen rasive sleeves : USK6-R LLH12,LLH20 ROTOFERA
Manchons abrasifs m/sec USK15-R LSG 16,LS6 20 ROTOMAX3.5
[ | | ] | | | 1 | | 250W 500w USG 33-R LLG20,LLG 16 ROTAR, ROTOMAX 1.5
n [ I I I I | [ | [ RISTAR
..ﬁ':g’-' : max. 8 ROTOMASTER
Biirstenschleifkopf Flap brushes Brosse a lamelles I ) 12 ” USK3-R =m;ﬂm
m/sec ROTOMAX35
ROTOMAX 15
B i
MINIFIX9-R
max. g gl |8 e -~ ROTOSTAR
3
Reinigungsscheiben Cleaning discs Disque de nettoyage 0] o0 ) 30 “ ¥ USK6-R LLH7 :ggﬂfmumm
m/sec il [ ROTOFERA, ROTAR
0,5KW ROTOMAX3.5
| | | | | | | | |
[ | I | I I I I I
= sl |g = USCO-R ROTOSET 25-R
Faservliesbiirsten Non-woven Brosses a lamelles max. E sl |2 S USK3-R ﬁg‘l‘z :ﬂl}g?ﬁwmn
mit Schleifgewebe- interleave combinées avec oo (ool 30 - USKE-R LLHT,12 ROTOFIX, ROTOFERA
lamellen fibre brushes des fibres synthétiques m/sec ﬂgg ;ﬁn" LLG4 ROTAR, ROTOMAX 1.5
| | | | | | | | |
[ | [ [ I I [ I I
8 8| 8/8|8|g8| 8 USCS-R ROTOSTAR
Non-woven Brosses en tissu e 3 E el ER USK3-R LLC4 ROTOMASTER
Faservliesbiirsten fibre brushes de fibres o e ) 25-30 - - USK6-R LLHT ROTOFERA
m/sec USK15-R LLG4 ROTAR, ROTOMAX 1.5
USG9-R ROTOMAX 3.5
Werkzeuge mit Schaft | | | | I | | | |
zur Umfangs- I I I I I MINIFIX9-R
p =
bearbeitung Grinding tool max. = TED :ﬂ}ﬂﬂfﬁ"
q Gefaltetes made of folded Nappe de fibres 25 © ¢ LLC4
Tools with shanks . . N USK6-R ROTOFERA, ROTAR
for rim finishin Faservlieswerkzeug non-woven fiber synthétiques e e o0 - m/sec USGOR LLG4 ROTOMAX3.5
Outils avec tige % } ‘I k || f T % } BOTUSTAR
pour usinage USCOR i) MINIFIX25-R
circonférentiel max. g g g & gl§g8 ustzsh | BGELCELICIE | pyrogrosg
Rundrahtbiirsten Circularwirebrushes  Brosses circulaires ololo|o|o|e 25 & Il e 1Sc20 e
m/sec Y UsKisR | [EIZDEI8 ROTAR, ROTONAX 1.5
I I I I I I | [ I
max. 8|8 8 w7 EWEIT ROTOSET 28
] . ; ) ) 80 AR = W10 il ROTOSTAR
Fiberscheiben Fibre discs Disques sur fibre oo0o00 o UWK 10-R LWHY ROTOFIX, ROTOFERA
m/sec (L ROTAR, ROTOMAX 1.5
2 ROTOMAX 3.5
| | | | | ! | | |
| I [ I I [ [ | |
max. 8
Korund- Sanding Disques a ololo/elee 90 g L0810
Papierscheiben discs poncer m /SBG
02|
| | ! | | | | | | i
[ | I 1 I I [ I I
o
. . . » ) max. 8
Offen strukturiertes Flexible abrasive Matériau abrasif ° ole 90 = L0810
Schleifmittel agent astructure
m/sec 7
| | | | | | | | | il
[ | I | I [ [ I I
max. 8 ROTOSET 25-R
TZ Klett- TZburr TZDisques abrasifs oo oloee 60 e wﬂw LWG 12 :ggﬂﬂmﬁm
Schleifscheiben grinding discs auto-agrippant / UWG10-R L ROTAR, ROTOMAX 1.5
m/sec 05 ROTOMAX 35
| | | | | | | | | ]
[ | [ I I [ [ I I ROTOSET25R
max. gl |8 TTEn ROTOSTAR
3| |3
Baunlw oll- . Cottondiscs Disques en cotton ° eoe 60 - uwe7 mg :g :ﬁgmﬂﬂnﬁm
verstérkte Scheiben uwe 10
m/sec ROTAR, ROTOMAX 1.5
02505 ROTOMAX 3.5
Werkzeuge ohne % } \I 1 f ‘I } } } e
Schaft max s|s s ROTOSET 25-R
: ’ . sig| |8 ROTOSET 28
- Stirnbearbeitung Verdichtete Compressed Meules en tissu de ol olo/olele ° 40 210 |7 wﬂ” mg :ﬂ;ﬂﬁ'ﬂmm
Tools without shanks Faservliesscheiben non-wovenfibrediscs  fibres comprimé m/sec -z ROTAR, ROTOMAX 15
- for face working | | W ROTOMAX 3.5
| | | | | | |
Outils sans tige I ‘ I f I I I f f MINIFIX
pour usinage frontal max. 8 :ggﬁ%ﬁ-n
i hail et q Disques de 60 & uwe 7 LWE 10
R C discs ROTOMASTER
! 9 nettoyage oo oo L : UWG10- (RLWHD ROTOFIX, ROTOFERA
m/sec 05 ROTAR, ROTOMAX 1.5
| | | | | | | | | W AOTOMAX 35
I I I I I | I I I - - ROTOSET 25-R
LWE10 ROTOSET 28
Flexible Flexible Disques abrasifs msa[;( : § § uwe7 LWHE ROTOSTAR
Lamellen-Fécher- flap discs flexibles oo/0o/0o0o 00 ) - uwe1o LWHS ngUFEnA
Schleifscheiben grinding wheels alamelles m/sec Uwk1o-R m:g :marﬁm.s
34 . DN EE 3
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Gewiinschte Bearbeitung/Oberflachengiite - - 5 e q 5 . .
Desired operation/su rhggﬁnish 9 viesse | Einsatziibersicht, Drehzahlen, erforderliche Antriebsleistung Empfohlene Antriebsmaschinen
© Usinage a réaliser/état de surface . pircgnl-l ﬁpp:lcatlon examples,cl'?PM, required drive power Recommended machines
érentielle | Applications, vitesses de rotation, puissance d’entrainement Machines d’entrainement recommandées
YABRASIVOGRAM” .5 coB| ¢ H : :
. - . 8 o 2£5 c = = = Werkzeug @ (mm), max. zulassige Drehzahl* (min.”), minimal erforderliche Antriebsleistung
Werkzeugeinsatzibersicht E£g s E8E | ¢ g% - = Ak 2 £ < Tool dia. (mm), max. RPM*, minimum power required ::::::cmm'"“' : )
Application examples gE2 Elseos|2Sg|285 | ~ES| 58, |2 cs2|E_| |Sle|g B @ Outil (mm), Vitesse max. adm.* (min-'), Puissance d’entrainement minimale f HeLe .
- u . T P— - - Sy |c _E|SER| S99 | SEE| oy | 528|028 | & Ez2s|2(8|ls|=|2|8 s power tools Airtools Flexible shaft machines
Récapitulatif des possibilités d’utilisation des outils Sc8 |28 |EE55 | 852|222 |SE8|SEE|E€8 |2 SER(E|E|E|5|E|8| |8t e ; ) =
) ] £EED| SES | 228|585 |SE52 | 553 |EES (255 | 8. £82|58(2|2|8|5|s|5|2|8|28 4 5 7 910 @ 15 20 30 40 50 60 70 80 90 100 dia. 150 200 Slectriales
Nachdruck verboten, vgl. Seite 191 /Reproduction prohibited, see page 191 /Reproduction interdite, voir page 191 IS | E3E | G888 | RS2 B85 | 382 222|388 |2 A GG E R EE (mm) mm) électriques
o MINIFIX25-R
max. 8 we nuTosEArﬁs-n
- ' S . =] ROTOS
Reinigungsscheiben Cleaning discs Disques de nettoyage ole ole ° ?U - wﬂ?m m;" mgﬂmnwrlx
m/sec I UWG 10-R ROTOMAX 35
Tttt T e
fax g eSS g LWE 10 RISET 2
. 3| 8l/8|8|8 8
. ; - 10/35 2 [RElEz(s & il LUHG ROTOSTAR
Topfdrahtbiirsten Cup wire brushes Brosses a boisseau o000 0 WK 10R LWHS ROTOFIX
m/sec s | AOTOMAY 35
250W ’
% % { i i % } % % -. ROTAR, ROTOMAX 1.5
MINIFIX25-R
SUN-fi SUN-fix sandi Systéme d max. gl g g 1PB12 st
-fix- -fix ) e sl s S o
Schleifsystem and blending system meulage SUN-fix ole0 000 m?sllc S & - RO Hana0 e
ROTOMAX 3.5
| | | | | | | | | 250W 500W ROTAR, ROTOMAX 1.5
I [ | I I I I I I
max gl | lelgl | gl s w10 ROTISET 28
. S I=31R=] =3 S
: R N . 80 g S E e LWHG ROTOSTAR
Schruppscheiben Grinding discs Disques a degrossir o000 000 o - VWK 10 LWHY ROTOFIX
m/sec OEIOR | gia ROTONACS S
0,25 kW ;
I e e e e B | il
- o ol o ROTOSET
max. g 2 2 = UTGO-R BT
Schleifbander fiir Abrasive beltsforbelt ~ Bandes abrasives o lololole 30 e S UBCT0-R o BUTOEX
Bandschleifgerite sanding attachment pour ponceuses ICiH LBH7 :ﬁﬂﬁm
m/sec UBK G
ROTOMAX 3.5
ettt L
max sl |slel | lglglglgl |8 w0 ROTISETZ8
. N . S 3|8 sis(8|3| |2
Trennscheiben Cutting discs Disquesa o o000 00 80 8 S| 8 2l==] © ULLIze] mg :gggrxm
pour ponceuses UG LWH12 ROTOFERA
m/sec
e — T LWG 12 ROTOMAX 3.5
|| } } } \I l\ } } } ’ ’ ROTAR, ROTOMAX 1.5
ROTOSET 25-R
max. gl gl 8| g|g|g|8 8 USC25-R LLHT ROTOSET 28
Schleifrader Reinforced Roues armées de 80 2| 8| 2 d|2|=|e = USK6-R LLH 12 ROTOSTAR
faserstoffarmiert abrasive wheels tronconner Ll SR EH 20 RUIOEK
¢ m/sec USG33 LS 16/20 ROTOFERA
500W LLG16/20 ROTOMAX 3.5
| | | | | | | | | ROTAR, ROTOMAX 1.5
I I I I | I I I I
7z 3|8 ot
Schleifrader Abrasive wheels R aliant 5| ©
A oues a’ia eololo|e 45 =l e Ll ROTAR
kunstharzgebunden resin bond synthétique m/sec L ROTOMAX 1.5
ROTOMAX 3.5
| | | | | I | | |
I I [ I I | I I I
Abrasive LS % % % ROTOFERA
Facherschleifer R a lamell USK3-R ROTAR
flapwheels oues alamefles ® oo eoe0o ® 30 USKGR Lia4 ROTONAX1.5
m/sec ROTOMAX35
| | | | | | | | |
I I I I [ I I | I
max. gl 8| 8 ROTOMASTER
Elastische Flexible Roues élastiques olelololele 15 B = | UPK4-R BITOEEDS
Schleifrader abrasive wheels en caoutchouc m/sec USK3R ROTOMAL5
ROTOMAX 35
] ] ] ] | | | | |
I I I I I I I | I
max. 8| 8 ROTOSTAR
iachii Non-woven Brosses en | o ROTOFERA
Faservliesbiirsten 30 X
fibre brushes tissude fibres e e e|ee m/sec S :garnm.s
ROTOMAX 35
| | | | | | | | |
I I I I [ I I I I
max. SE=N =] ROTOSTAR
" | S |2 USK3-R ROTOFERA
Kunststoff- Nappe de fibres 3[] 5| < |= 1
. Non-woven nylon USK 6-R ROTAR
Werkzeuge zur Faservlies o synthétiques A A UPGS-R e ROTOMAX 1.5
Verwendung mit m/sec UPKS-R ROTOMAX 35
Spannflanschen zur | | | | | | | ] |
Umfangsbearbeitung I [ I I I I I I I
o |la
Tl tE i SUN-Roll SUN-Roll SUN-Roll max. g (= USK3R TSI
flanges for rim working Gewickelte convolute oues entissu ° olole 23-35 mg: 1164 ROTOFERA
o Faservliesrader non-woven wheels defibre enroulé m/sec UPK5-R ROTOMAX 3.5
Ouitils & utiliser avec ROTAR, ROTOMAX 1.5
flasques pour l'usinage % I I I I I I l\ %
circonférentiel UKC3-R
SUN-Press SUN-Press max. g S = = USC25-R 18616120 ROTOMASTER
SUN-Press : = 8 = S USCOR LSC 23,LLC 23 ROTOFIX
gepresste Unitized wheel roues etdisques S PSS 3[] = = =2 © USK3-R LLC4 ROTOFERA
Faservliesscheiben “"1: acels en tissu de fibre i e 15620 ROTOMAX 35
und -rider and discs comprimé m/sec USKI5.R LLH7,12,20 ROTAR, ROTOMAX 1.5
500W USGOR LLG4/16/20
| | | | I | | | |
I I I I | I I I I
Disques ";’.a[;( ) § § § § USC9-R Lc4 ﬂmﬁ”
. Cleaning discs « < e USK3-R ROTOFIX
scheiben 9 de nettoyage LML USK6-R &H ROTOFERA
m/sec o USG9 ROTOMAX35
; ROTAR, ROTOMAX 1.5
36 I I I | | ! ! ! ! KW 37
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g ROTOSET 25-R
. ) Brosses métalliques max. SHEEE 5 L] o ROTOSTAR
Hochleistungs- High-performance circulaires de olololeele 80 K(2|=|R G USC25.R LWE 10, LLE 12 ROTOFIX
Runddrahtbiirsten circular wire brushes grand rendement / USK3-R, USKG-R | LLE18 ﬂﬂ}ﬂﬂ%‘as
m/sec 05 LekiE R Ltk ROTAR, ROTOMAX 1.5
| | i i ! | | | | KW USG9-R WG 12 ’ :
I I I I I [ I I I
max. slzl5ls| ¢ s
Nylon-__ Circular nylon B_rosse_s nylon ole ole ° 80 bl =7 || <F || = 2 ﬂgﬁgg ﬁg: :ggpﬁm
Rundbiirsten brushes circulaires m/sec USK 6-R ROTOMAX 3.5
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Fibre brushes Brosses en fibres o ol0oo/oe 25 il R B a 32&%: ﬁg: ROTOFERA
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flanges for rim working
max. gl 8 8 ugk g-n nggsm
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e C_ Vorpolierringe VPR rep 9 ques 25 UPG5-R LLG4 ROTOFERA
flasques pour 'usinage - P 9 rings VPR aprépolir VPR 00000 / UPK5-R ROTOMAX 35
circonférentiel e m/sec i ROTAR, ROTOMAX 1.5
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max. gl 8 8 ROTOSTAR
0. e Polierri Polishing Disques 25 < < < USK3R ROTOMASTER
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9 rings PR apolir VPR 00000 o m/sec USKG-R ROTOMAX 35
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Necessary Safety Composants de sécurité nécessaires

components

Notwendige Sicherheitsbauteile

Nach gesetzlichen Forderungen sind beim Nass-Schleifen unbedingt
zusétzliche Sicherheitsbaugruppen einzusetzen.
Dazu stehen zwei Méglichkeiten offen:

Selon les exigences de la loi, pour la rectification sous arrosage, des
According to legal regulations, certain safety compo- sous-groupes de sécurité doiventimpérativement étre mis en cevre.
nents need to be used when grinding wet. On dispose pour cela de deux possibilités:

¢ PRCD Fehlerstrom-Personenschutzschalter Two possibilities exist:

Ldst bei einem Ableitstrom von > 10 mA in extrem kurzer Zeit aus (>15 ms).
Sitzt direkt im Zuleitungskabel. Nach Unterbrechung der Netzspannung
muss der Schutzschalter wieder neu eingeschaltet werden. Das schuitzt vor
unbeabsichtigtem Anlaufen der Schleifmaschine.

¢ Interrupteur de protection des personnes contre les
courants de court-circuit PRCD.
Se déclenche en un temps trés court (> 15 ms) en cas de courantde
fuite de > 10 mA. Se trouve directement dans le cable d’alimentation.

¢ GFCI Ground Fault Circuit Interruptor
Reacts at a level of > 10 mA in extremly short time
(>15ms). Is incorporated in the machine cable. After

Trenn-Transformator
Die SUHITER Maschinen fir Nass-Arbeiten sind serienméassig mit einem
Konturstecker ausgeruistet, der in die sekundarseitige Kontursteckdose des
Trenntransformers passt (Erdkontaktin 12-Uhr-Stellung).

Entsprechend den Vorschriften hat er eine fest eingebaute Steckdose ohne
Schutzkontakt. Priméarseitig ist der Trenntransformator mit einem Anschluss-

kabel ausgerustet.

Landerspezifische Vorschriften sind zu beachten.

cut-off of the supply current, the GFCI has to be acti-
vated again. This protects also against unwanted
start-up of the machine again.

¢ Transformer
The SUHITER machines for wet grinding are supplied
with a conturplug, which fits into the secondary socket
of the transformer (ground at 12-o’clock position).
According to the norms, it has a fixed
builtin socket without grounding. On the primary side,
the transformer has a cable.

Country specific regulations have to be respected.

Suite a l'interruption de la tension du secteur, I'interrupteur de pro-
tection doit étre remis en circuit. Cela protége contre une remise en
marche involontaire de la rectifieuse.

¢ Transformateur de séparation
Les machines SUHIMER pour les travaux sous arrosage sont
équipées en série d’une fiche a contours qui convient pour la prise
secondaire du transformateur de séparation (contact a laterre en
position 12 h). Conformément aux consignes, il dispose d’une
prise fixe sans contact de mise ala terre. Du c6té primaire, le
transformateur de séparation est doté d’un cable de raccordement.

Les régulations spéciales des pays doivent étre respectées.
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ABRASIVE MACHINING TRANSMISSION STAMPING
] v =

Switzerland ~ Suhner Abrasive Expert AG Lupfig abrasive.ch@suhner.com +41 (0)56 464 28 80
Switzerland ~ Suhner Abrasive Expert AG / Turbo Trim  Lupfig turbo-trim.ch@suhner.com +41 (0)56 464 28 80
B Germany Otto Suhner GmbH Bad Sackingen abrasive.de@suhner.com +49 (0)7761 557 0
= USA SUHNER Industrial Products LLC. Rome, GA abrasive.us@suhner.com +1(706) 235-8046
= USA SUHNER Turbo Trim LLC. Rome, GA turbo-trim.us@suhner.com +1(706) 235-5593
== Austria SUHNER SU-matic Wien abrasive.at@suhner.com +43 (0)1 587 16 14
BN France SUHNER France SAS Ensisheim abrasive.fr@suhner.com +33 (0)3 89 82 39 96
Bl SUHNER ltalia S.r.l. Bergamo abrasive.it@suhner.com +3903522 06 98
==  Benelux Suhner Benelux BV Breda abrasive.bx@suhner.com +31(0)76 542 09 60
EEE  England SUHNER (UK.) Ltd. Nuneaton abrasive.en@suhner.com +44 (0)2476 384 333
Bl Australia SUHNER Pty Ltd. Silverwater abrasive.au@suhner.com +61(0)2 96 48 58 88
B'l Mexico SUHNER Productos Industriales San Juan del Rio abrasive.mx@suhner.com +52 427 272 39 78
— India SUHNER India Pvt. Ltd. Bangalore abrasive.in@suhner.com +91 (0) 80- 27 831108
B China Suhner (Suzhou) Ind. Techn. Ltd. Suzhou abrasive.cn@suhner.com +86 512 628 77 808
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