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Q u a l i t ä t , I n n ov a t i o n , Z u ve r-

l ä s s i g ke i t , Flexibilität und

Schnelligkeit: Diese fünf Punkte

u m s c h reiben unseren Leis-

t u n g s a n s p r u c h , mit dem wir

u n s e ren Kunden tagtäglich

einen großen Nutzen bieten.

Die Entwicklung und die

Herstellung von Schleifschei-

ben und Schleifkörpern ist

u n s e re Ke r n kompetenz seit

über 85 Jahre n .

Mit unseren Produkten 

leisten wir einen Beitrag zur

Optimierung kundenspezi-

fischer Fe rt i g u n g s p ro z e s s e

und hohe Ku n d e n z u f r i e d e n -

heit ist unser Unterneh-

m e n s z i e l .

"Butzbacher Schleifscheiben"

genießen we l t weit einen gut-

en Ruf. Als Entwickler und

Hersteller hochwe rt i g e r

Schleifkörper stehen die

meist hart e r, z ä h h a rter und

l e g i e rter Stahlwe r k z e u g e

s owie den Vorschliff bis zum

Fein- und Fe i n s t s c h l i f f . U n s e re

H i g h - Tech-Bindungen sind

dabei die Grundlage für hoch-

effiziente Ergebnisse beim

P r ä z i s i o n s s c h l e i fen und

sichern ausgezeichnete Pro f i l -

und Fo r m h a l t i g keit sow i e

hohe A b t r a g s l e i s t u n g e n .

leren und kleineren Unterneh-

men in den Bereichen Maschi-

n e n b a u ,W ä l z l a g e r i n d u s t r i e,

A u t o m o b i l -Zulieferindustrie,

Maschinen- und We r k z e u g -

b a u , Hersteller von Präzisi-

o n swe r k z e u g e n , Stahl- und

Wa l z we r ke, E i s e n - , Stahl- und

M e t a l l g i e ß e re i e n , Z a h n r a d -

und Fe d e r n i n d u s t r i e, H o l z - ,

Glas- und Ku n s t s t o f f i n d u s t r i e.

Mit den Produkten vo n

"Butzbacher Schleifscheiben"

erzielen diese Ku n d e nu n t e r-

nehmen einen Wettbewerbs-

vorsprung durch hohe

Schleifleistung bei gleichzeitig

niedrigeren Schleifkosten.

U n s e re Produkte umfassen in

der A n wendung den gesamten

P roduktionsschliff von Serien

A n fo rderungen unserer Ku n-

den für uns stets im Mittel-

p u n k t .

Mit 70 Mitarbeitern in un-

s e rem modernen Werk in

Butzbach adre s s i e ren wir den

A n wendermarkt der mitt-

2

Alle Produkte erfüllen die

aktuellen Normen und bein-

halten auch die international

anerkannten FEPA - Ko r n-

s t a n d a rd s .

I n t e n s i ver Erfahrungsaus-

tausch mit Kunden und

Maschinenherstellern sind die

Grundlage schneller und indi-

vidueller Lösungen. U n s e re

hochmoderne Fe rt i g u n g s-

technik ermöglicht höchste

P roduktqualität mit präziser

W i e d e r h o lg e n a u i g keit und

g roßer Flexibilität in der

P roduktions- und Liefe r-

s c h n e l l i g ke i t . So liefern wir

selbst Produktbesonderheiten

und individuelle Schleifmittel

innerhalb von 4 Wo c h e n ,

wo andere das Doppelte an

L i e ferzeiten brauchen.

Diese hohe Qualität erre i c h e n

wir durc h

systematische und computer-

gestützte Rezepturvo r g a b e n

digitale W i e g e e i n r i c h t u n g e n

beim Abwiegen der Schleif-

und Bindungsstoffe 

spezielle Keramikmischer 

für homogene Mischungen

digitales Einwiegen der 

Mischung in die Formen 

NC gesteuerte Pressen mit

bis zu 0,005 mm Genauigke i t

Digital gesteuerte Tro c ke n-

p ro z e s s e

Digital gesteuerte Bre n n -

p ro z e s s e

Endbearbeitung auf NC-

D re h m a s c h i n e n

E n d ko n t rolle auf digitalen 

A u sw u c h t w a a g e n

l a u fende Ko n t rolle der 

P roduktion mit Datenauf-

z e i c h nung der Meßwe rte 

Heute können wir mit Stolz

b e h a u p t e n , einer der modern-

sten Schleifmittelhersteller in

der Welt zu sein und bieten

u n s e ren Kunden neben indivi-

duellen Produktentwicklungen

ein breites Standard s o rt i m e n t

mit 70.000 A rt i keln in 12.000

verschiedenen Rezepture n

s owie einer Vielzahl dive r s e r

S p e z i f i k a t i o n e n , Formen und

S o n d e r formen auf Lager wie

S c h l e i f r i n g e,To p f s c h l e i f s c h e i-

ben (gerade und ko n i s c h ) ,

Te l l e r s c h e i b e n , S c h l e i f s e g m e n-

te in vielen Größen und

Fo r m e n ,A b z i e h s t e i n e,Tre n n -

und Schruppscheiben, R u n d -

s c h l e i f s c h e i b e n , I n n e n s c h l e i f-

s c h e i b e n .

F l a c h s c h l e i fe n I n n e n s c h l e i fe n R u n d s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

We r k z e u g s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n S c h i e n e n s c h l e i fe n Ke n n z e i c h nu n gG ro b s c h l e i fe n

Qualität und Innovation
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U n s e re Ku n d e n b e t re u u n g

umfasst ko m p e t e n t e, i n d i v i d u-

elle Beratung und einen

u m f a n g reichen Ku n d e n d i e n s t .

U n s e re Kundennähe haben

wir auch international ausg e-

richtet mit einer Reihe vo n

A u s l a n d s re p r ä s e n t a n z e n in

den Niederlanden, S k a n d i -

n av i e n , Spanien und Po rt u g a l ,

im Nahen Osten, P a k i s t a n

und Malay s i a .

Wir verbessern unsere

P rodukte ko n t i nuierlich ent-

s p rechend den sich ständig

verändernden Marktanfo rd e r-

ungen mit einem erfahre n e n

Team von Ingenieuren und in

einer hochmodern ausgestat-

teten Entwicklungsabteilung.

Unser werkseigenes Ve r s u c h s-

labor ermöglicht praxisorien-

t i e rte Schleifoperationen auf

Als individueller System-

anbieter bieten wir ein bre i-

tes Herstellungspro g r a m m

mit einer Vielzahl maßlicher

und anwe n d u n g s t e c h n i s c h e r

S o n d e r l ö s u n g e n .

Dafür stimmen unsere

Te c h n i ker die Zusammen-

setzung der Schleifkörper

präzise auf die Ku n d e n b e d ü r f-

nisse ab.

Der Einsatz hochwe rt i g e r

R o h s t o f fe von qualitätsorien-

t i e rten Lieferanten ist d a b e i

die Grundvo r a u s s e t z u n g u n s e-

rer Qualitätsdefinition, wo b e i

die Rohstoffe einer ständigen

und exakten Wa re n e i n g a n g s-

ko n t rolle mit hohen Standard s

u n t e r l i e g e n .

Service und Kundennähe

verschiedensten Schleifma-

s c h i n e n , b evor neue oder 

ve r b e s s e rte Produkte in den

Markt eingeführt we rd e n .

Dabei we rden Pro d u k t e n t-

wicklungen in den ve r s c h i e-

densten Zusammensetzungen

und Abmessungen in ke r a m i-

scher oder Ku n s t h a r z b i n d u n g

p roduktionsnahen Bedingun-

gen ausgesetzt und für alle

vo r kommenden Maschinen

und Ve r we n d u n g s z we c ke zur

M a r k t re i fe gebracht. Ob zum

Präzisionsschleifen, G ro b-

s c h l e i fe n ,We r k z e u g s c h l e i fe n ,

Fo r ms c h l e i fen oder Fe i n s t-

s c h l e i fe n .

So verfügt "Butzbacher

Schleifscheiben" über eine

markt- und kundenorientiert e,

b reite Produktlinie mit einer

Reihe exklusiver Innov a t i o n e n

für die breit gestreute Ku n d e n-

b a s i s in vielen Industrie-

z we i g e n .

Dabei ist unser zentrales Ziel,

mit diesen Produkten ko s t e n-

g ü n s t i g e re und individuelle

Schleifleistungen für unsere

Kunden zu erzielen, bei denen

S c h l e i f a b t r a g , O b e r f l ä c h e n g ü t e

und Toleranz bei jedem

Kunden individuell und opti-

mal erzielt we rd e n .

F l a c h s c h l e i fe n I n n e n s c h l e i fe n R u n d s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

We r k z e u g s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n S c h i e n e n s c h l e i fe n Ke n n z e i c h nu n gG ro b s c h l e i fe n
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S c h l e i f korn und Bindungsma-

terial sind die A u s g a n g s s t o f fe

für alle unsere Pro d u k t e. D a -

bei achten wir auf ein Höchst-

maß an Qualität und Zuve r l ä s -

s i g keit der bezogenen Stoffe.

Wir beziehen bewusst ke i n e

R o h s t o f fe aus Fe r n o s t , we i l

wir auf unsere euro p ä i s c h e n

L i e feranten ve rt r a u e n . B e i

u n s e ren Keramik- und Ku n s t -

harzbindungen gehen wir ke i-

ne Ko m p romisse ein: Alle Bin-

dungen we rden in unsere m

Labor entwickelt und in unse-

rer Versuchsabteilung bis zur

S e r i e n re i fe getestet.

Zuverlässigkeit durch Rohstoff-Qualität
E d e l korund we i ß , rosa und
rubin lassen sich praktisch alle
We r k s t o f fe bearbeiten.

E i n k r i s t a l l ko r u n d

E i n k r i s t a l l korund wird durc h
ein anderes Schmelzve r f a h re n
g ewo n n e n . Das Splitter-
verhalten des Einkristall-
korunds ist demjenigen des
dunklen Siliziumkarbids ähn-
l i c h . E i n k r i s t a l l korund we i s t
feste Schneidkanten und eine
hohe Druckfe s t i g keit auf. D i e
wichtigsten Einsatzgebiete sind:
Bearbeitung hochlegiert e r
S t ä h l e, S c h l e i foperationen mit
hohen Form- und Maßgenauig-
ke i t s a n s p r ü c h e n .W i rd oft
auch in Kombinationen mit
a n d e ren Schleifko r n a rt e n
e i n g e s e t z t .

S i n t e r ko r u n d

Das Sinterkorund verfügt über
eine Eigenschaft, welche ande-

S i n t e r ko r u n d s c h l e i f s c h e i b e
kann um ein vielfaches höher
l i e g e n , als bei anderen ko nve n-
tionellen Scheiben (Edel-
ko r u n d , S i l i z i u m k a r b i d ) .Tro t z -
dem ist der Preis nur etwa
1,5- bis 3-mal höher. S o g a r
h o c h h a rte We r k z e u g s t ä h l e
und alle HSS-Sorten lassen
sich erstaunlich gut damit
s c h l e i fe n . A l l e rdings ist die
Leistung von CBN nicht er-
re i c h b a r. Dennoch ist in vielen
F ä l l e n , wo nur Einzelteile oder
kleine Stückzahlen zu bearbei-
ten sind, eine wirt s c h a f t l i c h e
Substitution von CBN mög-
l i c h .

S i l i z i u m k a r b i d

Im Vergleich zu Korund besitzt
Siliziumkarbid eine höhere
H ä rt e, dafür eine we s e n t l i c h
g e r i n g e re Zähigke i t . Es eignet
sich deshalb besonders gut zur
Bearbeitung von fo l g e n d e n
Materialien bzw.We r k s t o f fe n :

Hellgrünes Siliziumkarbid

ist extrem schneidfreudig und
wegen seiner besondere n
S p l i t t e rc h a r a k t e r i s t i k , die als
„scharfkantig und spitz“ be-
zeichnet wird dort im Einsatz
a n z u t re f fe n , wo die We r k s t o f f -
h ä rte und/oder die gro ß e
D e h nung typische Merkmale
s i n d . In bezug auf die Härte 
gilt hellgrünes Siliziumkarbid
nach wie vor als bester Ersatz
für Diamant, wenn dieser sich
aus Kostensicht nicht re c h n e n
l ä s s t .

Dunkles Siliziumkarbid

ist sehr hart , aber bedeutend
weniger spröde als die „grüne
Ve r s i o n “ . Es splittert blockig,
vergleichbar mit Normal-
ko r u n d , wobei aber im Ge-
gensatz zu letzterem scharfe
Kanten entstehen. Das ve r l e i h t
dem dunklen Siliziumkarbid
seine typischen Eigenschaften.

Eine wichtige Stellung nehmen
die modernen ke r a m i s c h e n
Niederbrandbindungen ein. S i e
we rden in den meisten Fällen
synthetisch hergestellt und
e rreichen ihre Härte und
Fe s t i g keit bereits bei Ofe n -
t e m p e r a t u ren bis ca. 9 5 0 ° C.
Sie wurden entwicke l t , u m
S c h l e i f s t o f fe wie Diamant,
CBN und Sinterkorund über-
haupt keramisch binden zu
k ö n n e n . Bei höheren Brand-
t e m p e r a t u ren würden diese
S c h l e i f s t o f fe zerstört (ox i-
d i e rt) oder – im Falle des
S i n t e r korunds – zu einem
kaum noch splitterfähigen
Klumpen ve r s c h m o l z e n .

Alle von der BSW eingesetz-
ten Bindungen sind Eigen-
e n t w i c k l u n g e n , die Sie sonst
bei keinem Hersteller finden
k ö n n e n .

N o r m a l ko r u n d

Besonders zähes Ko r n , g e r i n g e
S p l i t t e r n e i g u n g , bricht blockig.
Mit Normalkorund erreicht
man eine hohe Standzeit, j e -
doch ist kein kühles Schleife n
m ö g l i c h . Eingesetzt wird Nor-
m a l korund vorwiegend für
das Schruppen, Putzen und
Entgraten von ungehärt e t e n
und von vergüteten Stählen,
S c h m i e d e i s e n , Fluss- und
We i c h e i s e n , S t a h l - , Grau- und
Temperguss beim Hand- und
M a s c h i n e n s c h l i f f . Es wird aber
auch in Ko r n ko m b i n a t i o n e n
moderner Schleifscheiben
e i n g e s e t z t .

H a l b e d e l ko r u n d

H a l b e d e l korund ist we n i g e r
zäh und druckfest gegenüber
N o r m a l ko r u n d , s p l i t t e rt aber
dafür spitzer. Seine A n we n -
d u n g s b e reiche sind entspre-
chend we i t . Sie reichen vo m
S c h r u p p s c h l e i fen bis zum Prä-
z i s i o n s s c h l e i fe n .

ren Ko r n a rten fremd ist: E s
w i rd nicht stumpf! Je nach
ä u ß e rer Belastung der
Schleifscheibe splittern im
Einsatz unterschiedlich gro ß e
Ko r n p a rt i kel ab und geben
dahinter sofo rt wieder scharf-
schneidende Spitzen fre i .
R e d u z i e rt man die A b r i c h t -
zustellung gegenüber jener für
ko nventionelle Schleifscheiben,
so arbeitet Sinterkorund opti-
mal und auch geringe
R a u t i e fen we rden beherr s c h-
b a r. Die Standzeit einer

• alle A rten von Glas, Ke r a -
m i ke n , Stein und zum Teil 
auch für Ingenieurke r a m i k

• A l u m i n i u m , Ku p fe r, B ro n z e,
M e s s i n g

• h o c h l e g i e rt e, g e h ä rtete Stähle
( We r k z e u g s t ä h l e ) , N i t r i e r-
s t ä h l e

• G r a u g u s s ,Temperguss und 
S t a h l g u s s

• H a rtmetalle im gesinterten 
und gehärteten Zustand

B i n d u n ge n

Neben dem Schleifkorn ist die
Bindung das wichtigste Bau-
element eines Schleifwe r k z e u -
g e s . Die Bindung hält die
Schleifkörner in einer ganz
bestimmten A rt und We i s e
z u s a m m e n , die die Schleif-
eigenschaften wesentlich 
beeinflusst  und steuert .
So können sehr dichte, a b e r
auch sehr offene Strukture n
mit vielen Po ren hergestellt
we rd e n .

E d e l ko r u n d
we i ß , ro s a , r u b i n

E d e l korund weist von allen
Ko r n a rten die höchste Split-
terneigung auf.Weißer Edel-
korund eignet sich besonders
für gehärtete Stähle und wird
daher vor allem im Präzisions-
s c h l e i fen eingesetzt. D u rch die
Zugabe von Titan- oder
C h ro m oxid in unterschiedli-
chen prozentualen Mengen
w i rd Edelkorund in seiner
Bruchcharakteristik beein-
f l u s s t , d . h . er wirkt zäher. M i t

F l a c h s c h l e i fe n I n n e n s c h l e i fe n R u n d s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

We r k z e u g s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n S c h i e n e n s c h l e i fe n Ke n n z e i c h nu n gG ro b s c h l e i fe n
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I n n e n s c h l e i fe n
Innenschleifkörper von 5 mm

D u rchmesser bis 150 mm fe rt i g e n

wir für Sie – nach Ihren A n fo rd e -

r u n g e n .

B e reits mit unserem Standard -

p ro g r a m m , das übrigens ständig

b evo rratet wird , d e c ken wir eine

b reite Palette von Schleifanwe n -

dungen ab.

Trotz ihrer zum Teil geringen

Größe müssen Innenschleifkör-

per ausgereifte und durc h d a c h t e

Lösungen für Ihre Schleifanwe n -

dungen sein.

Gerade bei sehr kleinen A b m e s -

sungen ist Präzision beim Schleife n

oberstes Gebot.

Hohe A b t r a g s l e i s t u n g , k ü h l e r

Schliff und schnittfreudiges Schlei-

fen – das sind die herausragenden

Merkmale unserer Pro d u k t e. M i t

oder ohne Schaft, mit oder ohne

Aussparung – wir fe rtigen für Sie

I h re gewünschten A b m e s s u n g e n

schon in geringen Losgrößen.

Mögliche Scheibenfo r m e n

F l a c h s c h l e i fe n
Ob Sie mit Scheiben,To p f s c h e i b e n ,

Ringen oder Segmenten (mit und

ohne Aufnahmefuß) schleifen –

von Normalkorund bis Sinter-

korund in ke r a m i s c h e r- oder

Ku n s t h a r z b i n d u n g :

Immer kommt es einzig und allei-

ne auf die optimale Schleifleistung

a n . U n s e re Schleifwerkzeuge bie-

ten hervo rragende Eigenschaften

in Form exzellenter Schneid-

w i r k u n g , S e l b s t s c h ä r fe f fe k t , n i e d -

r i g e rer Schnitttemperatur und

höchster Maßhaltigke i t .

Unser großes Sortiment ermög-

licht breite A n wendungen für

Präzisionsschleifmaschinen mit

Q u e r- oder Drehtisch – im

Pendel- oder Vo l l s c h n i t t ve r f a h re n .

Unser preisgünstiges Standard -

p rogramm deckt die nebenan be-

schriebenen We r k s t o f fe ab – bis

hin zu den hochporösen Sinter-

ko r u n d - S c h l e i f werkzeugen für 

h a rte We r k z e u g s t ä h l e.

Wir fe rtigen Schleifsegmente mit

fast allen gängigen Fo r m e n . F ü r

Diskus Schleifmaschinen halten

wir auch die passenden Montage-

halter  bere i t .

Mögliche Scheibenfo r m e n

8 9

D u rc h m . B reite (Aussparung) B o h r u n g

1 0 1 0 4

1 3 13 (6x6) 4

1 6 16 (10x4) 6

2 0 20 (13x8) 6

2 5 16 (16x6) 1 0

2 5 25 (16X10) 1 0

3 2 20 (16x8) 1 0

3 2 32 (16x12) 1 0

4 0 25 (20x10) 1 3

4 0 3 2 1 3

4 0 40 (20x15) 1 3

5 0 3 2 2 0

5 0 40 (32x15) 2 0

Alle A u s s p a r u n gen wahlweise !

2 2 5 2 0 , 2 5 3 2 , 5 0 . 8 , 7 6 . ( 2 )

2 5 0 1 3 , 1 6 , 2 0 , 2 5 5 0 . 8 , 7 6 . ( 2 )

3 0 0 1 3 , 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 7 6 . ( 2 ) , 1 2 7

3 5 0 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 7 6 . ( 2 ) , 1 2 7

4 0 0 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 1 2 7 , 2 0 3 . 2

4 5 0 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 1 2 7 , 2 0 3 . 2

5 0 0 2 5 2 0 3 . 2

5 0 0 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 2 0 3 . 2 , 3 0 4 . 8

6 0 0 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 , 1 2 5 2 0 3 . 2 , 3 0 4 . 8

7 5 0 30 – 125 3 0 4 . 8

8 0 0 31 – 125 3 0 4 . 8

9 0 0 32 – 125 3 0 4 . 8

1 0 6 0 32 - 160 3 0 4 . 8

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

Form 7: Beidseitig ausgesparte Schleifscheibe

D x T x H – P x F/G

Form 5: Einseitig ausgesparte Schleifscheibe

D x T x H – P x F

Form 1: Gerade Schleifscheibe

D x T x H

Form 20: Einseitig verjüngte Schleifscheibe

D/K x T/N x H

Form 21: Beidseitig verjüngte Schleifscheibe

D/K x T/N x H

Form 22: Einseitig verjüngte und gegenüber ausge-

s p a rte Schleifscheibe  D/K x T/N x H – P x F

Form 8: Zylindrischer Schleiftopf

D x T x H – W x E

Form 2: Schleifzylinder mit Tragscheibe verklebt u.

gespannt  D x T x H oder D x T x W

Form 1: Gerade Schleifscheibe

D x T x H

Form 5: Einseitig ausgesparte Schleifscheibe

D x T x H – P x F

I n n e n s c h l e i fe n R u n d s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

We r k z e u g s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n S c h i e n e n s c h l e i fe n Ke n n z e i c h nu n gG ro b s c h l e i fe n

F l a c h s c h l e i fe n R u n d s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

We r k z e u g s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n S c h i e n e n s c h l e i fe n Ke n n z e i c h nu n gG ro b s c h l e i fe n

F l a c h s c h l e i fe n I n n e n s c h l e i fe n
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Vo r p ro f i l i e rt für Reishauer-

M a s c h i n e n , beidseitig abgeschrägt

( z . B . für Höfler, N i l e s , P f a u t e r, u . a . )

oder für MAAG :

Alle diese Schleifscheiben stellen

wir für Sie her.Wir kennen die

schwierigen und hohen A n fo rd e -

rungen der Getriebehersteller

und haben uns darauf eingerich-

t e t . Mit unserer vielfältigen A u s -

wahl an Schleifro h s t o f fen liefe r n

wir Ihnen garantiert die für Sie

passende Schleifscheibe.

Ob für Vo l l p ro f i l s c h l e i fe n ,W ä l z -

s c h l e i fen oder für das Spiral-

Ke g e l r a d s c h l e i fen bieten wir

höchste Präzision. U n s e re fe i n -

körnigen Scheiben minimiere n

d u rch spezielle Bindungsko n z e p t e

und optimaler Kühlung das Schleif-

b r a n d r i s i ko sowie die Schädigung

der Oberflächen. Für die geschlif-

fenen Gewinde bedeutet das we n i -

ger Verschleiß und mehr Leistung.

U n s e re Sinterko r u n d s c h l e i f -

scheiben haben nur so viel Sinter-

korund wie es für die Schleif-

operation nötig ist. Das re d u z i e rt

die Beschaffungskosten und

schont Ihre A b r i c h t we r k z e u g e.

U n s e re Schleifwerkzeuge stehen

für Präzision mit Sicherheit !

Mögliche Scheibenfo r m e n

R u n d s c h l e i fe n
Für das A u ß e n r u n d s c h l e i fen bie-

tet die BSW ein umfangre i c h e s

P ro g r a m m . U n s e re Produkte sind

a n wendungstechnisch auf die

hierbei sehr gute Kühlung in der

S c h l e i f kontaktzone angelegt.

Die Sort i m e n t s b reite bietet für

dieses A n we n d u n g s ve r f a h ren alle

d e n k b a ren Lösungen auch für

Pe n d e l s c h l e i fe n , E i n s t e c h s c h l e i fe n

und Spitzenlosschleife n .

U n s e re Schleifwerkzeuge bieten

eine Reihe besonderer Vo rt e i l e

wie hohe A b t r a g s l e i s t u n g e n , h o -

hem Selbstschärfe f fekt und ve r-

l ä n g e rte A b r i c h t i n t e rv a l l e.

P ro f i l h a l t i g ke i t , Leistung und Zeit

sind die Faktoren für einen opti-

malen Schleifpro z e s s .Wir helfe n

Ihnen dabei Ihre Stückkosten aktiv

zu senken !

2 2 5 2 0 , 2 5 3 2 , 5 0 . 8 , 7 6 . 2

2 5 0 1 3 , 1 6 , 2 0 , 2 5 5 0 . 8 , 7 6 . 2

3 0 0 1 3 , 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 7 6 . 2 , 1 2 7

3 5 0 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 7 6 . 2 , 1 2 7

4 0 0 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 1 2 7 , 2 0 3 . 2

4 5 0 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 1 2 7 , 2 0 3 . 2

5 0 0 2 5 2 0 3 . 2

5 0 0 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 2 0 3 . 2 , 3 0 4 . 8

6 0 0 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 , 1 2 5 2 0 3 . 2 , 3 0 4 . 8

7 5 0 30 – 125 3 0 4 . 8

8 0 0 31 – 125 3 0 4 . 8

9 0 0 32 – 125 3 0 4 . 8

1 0 6 0 32 - 160 3 0 4 . 8

D u rc h m . B re i t e B o h r u n gMögliche Scheibenfo r m e n

10 11

R e i s h a u e r

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

3 5 0 6 2 , 8 4 , 1 0 4 1 6 0

4 0 0 8 4 , 1 0 4 1 6 0

mit div. M o d u l e n , 1- oder 2-gängig

Pfauter Kap p, H o e f l e r, N i l e s , R e fo r m , S a m p u t e n s i l i

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

3 5 0 25 – 63 1 2 7

4 0 0 25 – 63 1 2 7 , 2 0 3 . 2

4 5 0 25 – 63 1 2 7 , 2 0 3 . 2

G ew i n d e s c h l e i fe n

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

3 5 0 8 – 16 1 6 0

Form 21: Beidseitig verjüngte Schleifscheibe

D/K x T/N x H

... sowie alle gängigen Randformen.

Form 7: Beidseitig ausgesparte Schleifscheibe

D x T x H – P x F/G

Form 1: Gerade Schleifscheibe

D x T x H

Form 22: Einseitig verjüngte und gegenüber ausge-

s p a rte Schleifscheibe  D/K x T/N x H – P x F

Form 20: Einseitig verjüngte Schleifscheibe

D/K x T/N x H

Form 5: Einseitig ausgesparte Schleifscheibe

D x T x H – P x F

Schrägeinstich

Schulter plan schleifen

Schulter mit Radius schleifen

Oszillierend

F l a c h s c h l e i fe n I n n e n s c h l e i fe n R u n d s c h l e i fe n We r k z e u g s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n S c h i e n e n s c h l e i fe n Ke n n z e i c h nu n gG ro b s c h l e i fe n

F l a c h s c h l e i fe n I n n e n s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

We r k z e u g s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n S c h i e n e n s c h l e i fe n Ke n n z e i c h nu n gG ro b s c h l e i fe n

R u n d s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n
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S ä ge n s c h ä r fe n
Für Band-, K reis- und Ke t t e n -

s ä g e n , für Produktion und Nach-

b e a r b e i t u n g , für Nass- und

Tro c ke n s c h l e i fen haben wir die

passenden Schleifscheiben für

Sie auf Lager!

Stellitebestückte Sägeblätter

s owie CV- oder HSS Metallsägen

s c h l e i fen Sie damit in To p fo r m .

Als sehr erfo l g reich haben sich

u n s e re Sägeschärfscheiben mit

S i n t e r korund erwiesen. D i e s e

Scheiben zeichnen sich durc h

hohe Standzeit, h e rvo rr a g e n d e

Formstabilität und kühlen Schliff

a u s .

Zusätzlich we rden die Sägen

leistungsfähiger und erre i c h e n

eine längere Standzeit.

U n s e re Schleifscheiben sind bis

zu 63 m/s Schnittgeschwindigke i t

ko n z i p i e rt und eignen sich somit

i n s b e s o n d e re für re g e l b a re Spin-

d e l a n t r i e b e.Damit können sie das

L e i s t u n g s vermögen der eingesetz-

ten Schleifscheiben noch beträcht-

lich steigern.

Als Zubehör können Sie bei uns

e n t s p rechende A b r i c h t we r k z e u g e,

s owie we i t e re Schleifwe r k z e u g e

zum Bearbeiten von z.B. P ro f i l -

messern bestellen.

Mögliche Randfo r m e n

We r k ze u g s c h l e i fe n
Besonders bei dieser alltäglichen

A n wendung in jedem Unterneh-

men kommt es auf die optimale

Schleifleistung an. Denn sowo h l

d u rch die Qualität des Erstschlei-

fens bei der Herstellung der

We r k z e u g e, als auch bei dem

N a c h s c h l e i fen bei der A u f b e re i -

tung wird die Präzision und die

Lebensdauer der geschliffe n e n

Z e r s p a nu n g swerkzeuge we s e n t -

lich beeinflusst. Da die Schleif-

bearbeitung mechanisch, t h e r-

misch und auch chemisch die zu

s c h l e i fenden Werkzeuge erheb-

lich belastet, ist es wichtig, d i e s e

Belastung durch geeignete Schleif-

mittel zu minimiere n .

Dies hat im Einsatzverhalten der

g e s c h l i f fenen Werkzeuge grav i e-

rende A u swirkungen auf die Zer-

s p a nungsqualität im Pro d u k t i o n s -

p ro z e s s , auf die Lebensdauer der

Werkzeuge und damit auf die ge-

s a m t w i rtschaftliche Effizienz der

Fe rt i g u n g s p ro z e s s e.

Die BSW bietet eine ideale

S c h l e i f m i t t e l - P roduktlinie für

h a rt e, h o c h l e g i e rte We r k z e u g e

( F r ä s e r, D re h s t ä h l e,W ä l z f r ä s e r

und Bohrer) mit leistungsfähigen

S i n t e r kound Qualitäten. D i e

Schleifleistung ist hoch, der Schliff

kühl und die Standzeit lange.

Form 11: Konischer Schleiftopf

D/J x T x H – W x E

Form 7: Beidseitig ausgesparte Schleifscheibe

D x T x H – P x F/G

Form 1: Gerade Schleifscheibe

D x T x H

Form 12: Schleifteller

D/J x T x H

Form 8: Zylindrischer Schleiftopf

D x T x H – W x E

Form 5: Einseitig ausgesparte Schleifscheibe

D x T x H – P x F

Mögliche Scheibenfo r m e n

12 13

1 2 5 2 0 3 2

1 5 0 2 0 , 2 5 3 2

1 7 5 2 0 , 2 5 , 3 2 3 2 , 5 1

2 0 0 2 0 , 2 5 , 3 2 3 2 , 5 1

2 5 0 3 2 3 2 , 5 1

3 0 0 4 0 3 2 , 5 1 , 7 6

A u ß e n - Ø D i c ke B o h r u n g

A u ß e n - Ø D i c ke B o h r u n g

8 0 4 0 2 0

1 0 0 5 0 2 0

1 2 5 6 3 2 0 , 3 2

1 5 0 8 0 2 0 , 3 2

Form 6 – DIN D

Form 1 – ge r a d e

A u ß e n - Ø D i c ke B o h r u n g

1 0 0 3 5 , 4 0 2 0

1 2 5 4 0 , 4 5 2 0 , 3 2

1 5 0 5 0 2 0 , 3 2

Form 11 – DIN E

A u ß e n - Ø D i c ke B o h r u n g

8 0 4 0 2 0

1 0 0 5 0 2 0 , 3 2

1 2 5 6 3 2 0 , 3 2

1 5 0 8 0 2 0 , 3 2

Form 12 – DIN D

K re i s s ä ge n , B a n d s ä ge n

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

1 5 0 , 2 0 0 , 2 5 0 1 – 16 2 0 , 2 5 , 3 2

Ke t t e n s ä ge n

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

140 – 150 3 – 4.8 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2

Ku n s t h a r z

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

1 5 0 , 2 0 0 , 2 5 0 1 – 14 2 0 , 2 5 , 3 2

3 0 0 10 – 14 3 2 , 4 0

F l a c h s c h l e i fe n I n n e n s c h l e i fe n R u n d s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n S c h i e n e n s c h l e i fe n Ke n n z e i c h nu n gG ro b s c h l e i fe n

F l a c h s c h l e i fe n I n n e n s c h l e i fe n R u n d s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

We r k z e u g s c h l e i fe n

S c h i e n e n s c h l e i fe n Ke n n z e i c h nu n gG ro b s c h l e i fe n

We r k z e u g s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n
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1 1 0 / 9 0 55  (HT110) 2 2 , 2

1 2 5 60 (mit 4 Gewinde M8) 5 5

1 2 5 65 (mit Mittelgewinde M20) M20 R/L

1 3 5 90 (Aussparung 55x30) 2 5 , 5

1 5 0 60 (mit Mittelgewinde M20) M20 R/L

1 5 0 65 (mit 4 Gewinde M8) 8 0

1 5 0 70 (mit Mittelgewinde M20) M20 R/L

2 0 0 80 (mit 4 Gewinde M8) 1 3 0

2 3 0 2 0 , 2 3 , 2 5 , 3 0 2 5

2 5 0 2 0 2 5 , 4

2 5 4 32 (mit A u s s p a r u n g e n ) 2 5 , 4

2 6 0 2 5 1 2 0

3 0 0 4 0 1 2 0

D u rc h m . B reite (Aussparung) B o h r u n gMögliche Scheibenfo r m e n

14 15

F l a c h s c h l e i fe n I n n e n s c h l e i fe n R u n d s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

We r k z e u g s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n S c h i e n e n s c h l e i fe n Ke n n z e i c h nu n g

Form 2: Schleifzylinder mit Tragscheibe verklebt u.

gespannt, Schleifring mit Gewinde 1

D x T x H oder D x T x W

Form 8: Zylindrischer Schleiftopf mit Mittelgewinde 1

D x T x H – W x E

Form 1: Gerade Schleifscheibe

D x T x H

Form 7: Beidseitig ausgesparte Schleifscheibe

D x T x H – P x F/G

Form 5: Einseitig ausgesparte Schleifscheibe

D x T x H – P x F

F l a c h s c h l e i fe n I n n e n s c h l e i fe n R u n d s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

We r k z e u g s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n Ke n n z e i c h nu n gG ro b s c h l e i fe nG ro b s c h l e i fe n S c h i e n e n s c h l e i fe n

G ro b s c h l e i fe n
Seit Jahrzehnten beliefern wir die

metallverarbeitende Industrie so-

wie Hersteller und Bearbeitungs-

betriebe der Gussindustrie im

In- und Ausland.

Unser Fertigungsprogramm um-

fasst kunstharzgebundene Schleif-

stifte und Schleifscheiben von

20-750 mm Durchmesser.

Selbstverständlich liefern wir auch

Schleifscheiben mit über 900 mm

Durchmesser zum Schleifen von

Stahl- und Gusswalzen.

U n s e re Produkte we rden we g e n

I h rer sehr guten Schleife i g e n s c h a f -

t e n , H a l t b a r keit und nicht zuletzt

wegen der gefo rd e rten Sicherheits-

re s e rven geschätzt und eingesetzt.

Für Gießereien fertigen wir Hoch-

geschwindigkeitsschleifscheiben bis

80 m/s, die mit ausreichend Sicher-

heitsreserven ausgestattet sind.

Für all diese Anwendungen haben

wir in über 85 Jahren ein ausge-

reiftes Sortiment an Schleif- und

Polierkörpern in den verschieden-

sten Materialien, Größen, geome-

trischen Formen und Qualitäten

entwickelt. Ob zum Grobschleifen,

Formschleifen oder zur Erreichung

galvanikreifer Oberflächen, zum

Entgraten, Entzundern, oder kräfti-

gen Strukturieren und Satinieren.

2 2 5 2 0 , 2 5 3 2 , 5 0 . 8 , 7 6 . ( 2 )

2 5 0 1 3 , 1 6 , 2 0 , 2 5 5 0 . 8 , 7 6 . ( 2 )

3 0 0 1 3 , 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 7 6 . ( 2 ) , 1 2 7

3 5 0 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 7 6 . ( 2 ) , 1 2 7

4 0 0 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 1 2 7 , 2 0 3 . 2

4 5 0 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 1 2 7 , 2 0 3 . 2

5 0 0 2 5 , 4 0 , 5 0 1 2 7 , 1 5 0

5 0 0 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 2 0 3 . 2 , 3 0 4 . 8

6 0 0 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 , 1 2 5 2 0 3 . 2 , 3 0 4 . 8

7 5 0 30 – 125 3 0 4 . 8

8 0 0 31 – 125 3 0 4 . 8

9 0 0 32 – 125 3 0 4 . 8

1 0 6 0 32 - 160 3 0 4 . 8

D u rc h m . B re i t e B o h r u n gMögliche Scheibenfo r m e n

Form 7: Beidseitig ausgesparte Schleifscheibe

D x T x H – P x F/G

Form 5: Einseitig ausgesparte Schleifscheibe

D x T x H – P x F

Form 1: Gerade Schleifscheibe

D x T x H

Form 20: Einseitig verjüngte Schleifscheibe

D/K x T/N x H

Form 21: Beidseitig verjüngte Schleifscheibe

D/K x T/N x H

Form 22: Einseitig verjüngte und gegenüber ausge-

s p a rte Schleifscheibe  D/K x T/N x H – P x F

Form 8: Zylindrischer Schleiftopf

D x T x H – W x E

Form 2: Schleifzylinder mit Tragscheibe verklebt u.

gespannt  D x T x H oder D x T x W

S c h i e n e n s c h l e i fe n
Für die modernen Schienenfahr-

zeuge ist ein gutes Schienenprofil

wichtiger denn je: Niedrigster

Rollwiderstand, hohe Laufruhe,

Verschleißfestigkeit und große

Sicherheitsreserven sind die Anfor-

derungen an das Schienenmaterial.

Die BSW folgt dieser Entwicklung

und hat die optimalen Schleifwerk-

zeuge dafür entwickelt.

Wir fertigen für fast alle Schleif-

maschinen, Schleifwerkzeuge ...

• einzigartige Kunstharzbindung – 

speziell zum Schleifen von 

Schienenstahl

• bis 80 m/s Umfangsgeschwin-

digkeit mit Glasgewebever-

stärkung

• für fast alle gängigen Maschinen-

typen mit Spezialgew i n d e,S p re n g -

schutz in diversen Abmessungen

• hervorragende Schleifleistungen 

auch bei heißen und kalten 

Schienen mit nur einer Scheibe

• ausreichend Sicherheitsreserven

für höchste Beanspruchungen

• ausgezeichnete Oberflächen 

ohne Randschädigungen

• sehr hohe Standzeiten – 

dadurch reduzierte Kosten

Und außerdem: 100% hergestellt 

durch uns!
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17

Neue Leistungs-

dimensionen durch 

wegweisende

Produktinnovationen

16

Damit Sie frei in der Wahl der

Werkstoffe für Ihre Produkte und

Werkzeuge sind, haben wir einige

Dinge in den letzten Jahren für Sie

neu entwickelt und erfolgreiche

Produkte noch weiter verbessert.

So haben unsere Produktentwickler

in vielerlei Hinsicht neue Standards

gesetzt und unseren Anspruch nach

optimalem Funktions- und Kunden-

nutzen in Produkte umgesetzt, die

im Wettbewerbsumfeld einzigartig

sind.

Sprechen Sie uns an und erfahren

Sie alles über unser komplexes

Produktsortiment, über unsere

Möglichkeiten individueller

Lösungskompetenz und unsere

High-Tech-Exklusivprodukte:

3A, 5A Die Sieger unter den 

Sinterkorundscheiben

56A Ein neuer Star unter 

den Edelkorunden

517A/518A Unsere Universal-

scheibe

519A Preisgünstige Sinter-

korundschleifscheibe

B9 Die beste Bindung für 

das Schienenschleifen

F l a c h s c h l e i fe n I n n e n s c h l e i fe n R u n d s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

We r k z e u g s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n S c h i e n e n s c h l e i fe nG ro b s c h l e i fe n Ke n n z e i c h nu n g

Die „richtige“ A u sw a h l

Die Auswahl der optimalen

Kombination von Schleifkorn,

Korngröße, Härte, Struktur und

Bindung ist entscheidend für das

Ergebnis Ihrer Schleifoperationen!

Wir haben Zugang zu allen am

Markt verfügbaren Rohstoffen und

kombinieren diese mit unserer

großen Bandbreite verschiedener,

selbstentwickelter Bindungstypen.

Mit unserer jahrzehntelangen

Erfahrung finden wir die für Sie

richtige Zusammensetzung.

Wir empfehlen nicht die preisgün-

stigste Variante, sondern die

Lösung, mit der Sie ein optimales

Resultat erzielen. Durch unser

ganz eigenes Rezeptursystem sind

wir in der Lage, jede Zusammen-

setzung individuell nach Ihren

Bedürfnissen zu modifizieren.

10A / 12A N o r m a l ko r u n d 1 0 , 1 2 , 1 4 , 1 6 sehr gro b C, D e x t rem we i c h 3 - 5 d i c h t V (ke r a m i s c h )

1 8 A N o r m a l ko r u n d / Z i r ko n ko r u n d 2 0 , 2 4 , 3 0 , 3 6 g ro b E , F sehr we i c h 6 - 8 m i t t e l V10 

1 9 A N o r m a l ko r u n d / Z i r ko n ko r u n d 4 6 , 5 4 , 6 0 , 7 0 , 8 0 m i t t e l G , H , I , J we i c h 9 - 1 0 o f fe n V20 

2 0 A H a l b e d e l ko r u n d 90 und fe i n e r fe i n K , L M m i t t e l h a rt 1 1 - 2 0 sehr offe n V25 

3 0 A E d e l korund we i ß 240 und fe i n e r sehr fe i n N , O, P, Q h a rt V28 blau

3 1 A N o r m a l - / E d e l korund we i ß R , S ,T sehr hart . . 1 , . . 2 h o c h p o r ö s V31 orange

4 0 A E d e l korund ro s a . . 3 m i t t e l p o r ö s V341 ro t

5 0 A R u b i n ko r u n d V625 blau

5 1 A , 8 1 A E i n k r i s t a l l ko r u n d V635 blau

5 1 7 A , 5 1 8 A E i n k r i s t a l l - / E d e l ko r u n d V655 blau

5 5 A R u b i n - / E i n k r i s t a l l ko r u n d V735 blau

6 0 C Siliziumkarbid grün

6 6 C, 6 8 C Siliziumkarbid dunke l B (Ku n s t h a r z )

3 A S i n t e r ko r u n d g e m i s c h BF Faserstoffve r s t ä r k t

7 . . A Gemische von Sinterko r u n d e n
und Edelko r u n d e n

8 . . A Gemische von Sinterko r u n d e n
und Edelko r u n d e n

9 . . A Gemische von Sinterko r u n d e n
und Edelko r u n d e n

Ko nventionelle Schleifmittel K ö r nu n ge n H ä rt e g r a d S t r u k t u r B i n d u n ge n

B e i s p i e l

Alle Zusammensetzunge n , die nicht hier aufge f ü h rt sind, bestehen meist aus Gemischen der o. g . R o h s t o f fe !

Aufschlüsselung unserer Beze i c h nu n ge n (nach internationalen Standard DN ISO 12413)

S c h l e i f m i t t e l K ö r nu n g H ä rt e S t r u k t u r B i n d u n g B e m e r k u n g

5 1 7 A 5 4 / 1 1 G / H 2 0 2 V 3 4 1

Gemisch aus Einkristall-
und Edelko r u n d

Gemisch aus Nennko r n -
größe und andere n
G r ö ß e n

weiche Schleifhärte zur
optimalen Selbstschärfung

o f fen und hochporös
zur besseren Kühlung

keramische Bindung

zum Flachschleifen vo n
weichen und gehärt e t e n
S t ä h l e n
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1918

F l a c h s c h l e i fe n I n n e n s c h l e i fe n R u n d s c h l e i fe n Z a h n f l a n ken- und
G ew i n d e s c h l e i fe n

We r k z e u g s c h l e i fe n

S ä g e n s c h ä r fe n S c h i e n e n s c h l e i fe n Ke n n z e i c h nu n gG ro b s c h l e i fe n

F l a c h s c h l e i fe n

I n n e n r u n d s c h l e i fe n

R u n d s c h l e i fe n

Z a h n f l a n ken- und Gew i n d e s c h l e i fe n

We r k ze u g s c h l e i fe n

S ä ge n s c h ä r fe n

G ro b s c h l e i fe n

S c h i e n e n s c h l e i fe n

G e s a m t - Ü b e r s i c h t

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

2 2 5 2 0 , 2 5 3 2 , 5 0 . 8 , 7 6 . ( 2 )

2 5 0 1 3 , 1 6 , 2 0 , 2 5 5 0 . 8 , 7 6 . ( 2 )

3 0 0 1 3 , 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 7 6 . ( 2 ) , 1 2 7

3 5 0 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 7 6 . ( 2 ) , 1 2 7

4 0 0 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 1 2 7 , 2 0 3 . 2

4 5 0 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 1 2 7 , 2 0 3 . 2

5 0 0 2 5 2 0 3 . 2

5 0 0 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 2 0 3 . 2 , 3 0 4 . 8

6 0 0 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 , 1 2 5 2 0 3 . 2 , 3 0 4 . 8

7 5 0 30 – 125 3 0 4 . 8

8 0 0 31 – 125 3 0 4 . 8

9 0 0 32 – 125 3 0 4 . 8

1 0 6 0 32 - 160 3 0 4 . 8

G ew i n d e s c h l e i fe n

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

3 5 0 8 – 16 1 6 0

Pfauter Kap p, H o e f l e r, N i l e s , R e fo r m , S a m p u t e n s i l i

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

3 5 0 25 – 63 1 2 7

4 0 0 25 – 63 1 2 7 , 2 0 3 . 2

4 5 0 25 – 63 1 2 7 , 2 0 3 . 2

R e i s h a u e r

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

3 5 0 6 2 , 8 4 , 1 0 4 1 6 0

4 0 0 8 4 , 1 0 4 1 6 0

mit div. M o d u l e n , 1- oder 2-gängig

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

2 2 5 2 0 , 2 5 3 2 , 5 0 . 8 , 7 6 . 2

2 5 0 1 3 , 1 6 , 2 0 , 2 5 5 0 . 8 , 7 6 . 2

3 0 0 1 3 , 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 7 6 . 2 , 1 2 7

3 5 0 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 7 6 . 2 , 1 2 7

4 0 0 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 1 2 7 , 2 0 3 . 2

4 5 0 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 1 2 7 , 2 0 3 . 2

5 0 0 2 5 2 0 3 . 2

5 0 0 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 2 0 3 . 2 , 3 0 4 . 8

6 0 0 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 , 1 2 5 2 0 3 . 2 , 3 0 4 . 8

7 5 0 30 – 125 3 0 4 . 8

8 0 0 31 – 125 3 0 4 . 8

9 0 0 32 – 125 3 0 4 . 8

1 0 6 0 32 - 160 3 0 4 . 8

D u rc h m . B reite (Aussparung) B o h r u n g

1 0 1 0 4

1 3 13 (6x6) 4

1 6 16 (10x4) 6

2 0 20 (13x8) 6

2 5 16 (16x6) 1 0

2 5 25 (16X10) 1 0

3 2 20 (16x8) 1 0

3 2 32 (16x12) 1 0

4 0 25 (20x10) 1 3

4 0 3 2 1 3

4 0 40 (20x15) 1 3

5 0 3 2 2 0

5 0 40 (32x15) 2 0

Alle A u s s p a r u n gen wahlweise !

D u rc h m . B reite (Aussparung) B o h r u n g

1 1 0 / 9 0 55  (HT110) 2 2 , 2

1 2 5 60 (mit 4 Gewinde M8) 5 5

1 2 5 65 (mit Mittelgewinde M20) M20 R/L

1 3 5 90 (Aussparung 55x30) 2 5 , 5

1 5 0 60 (mit Mittelgewinde M20) M20 R/L

1 5 0 65 (mit 4 Gewinde M8) 8 0

1 5 0 70 (mit Mittelgewinde M20) M20 R/L

2 0 0 80 (mit 4 Gewinde M8) 1 3 0

2 3 0 2 0 , 2 3 , 2 5 , 3 0 2 5

2 5 0 2 0 2 5 , 4

2 5 4 32 (mit A u s s p a r u n g e n ) 2 5 , 4

2 6 0 2 5 1 2 0

3 0 0 4 0 1 2 0

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

2 2 5 2 0 , 2 5 3 2 , 5 0 . 8 , 7 6 . ( 2 )

2 5 0 1 3 , 1 6 , 2 0 , 2 5 5 0 . 8 , 7 6 . ( 2 )

3 0 0 1 3 , 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 7 6 . ( 2 ) , 1 2 7

3 5 0 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 7 6 . ( 2 ) , 1 2 7

4 0 0 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 1 2 7 , 2 0 3 . 2

4 5 0 2 0 , 2 5 , 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 1 2 7 , 2 0 3 . 2

5 0 0 2 5 2 0 3 . 2

5 0 0 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 2 0 3 . 2 , 3 0 4 . 8

6 0 0 3 2 , 4 0 , 5 0 , 6 3 , 8 0 , 1 0 0 , 1 2 5 2 0 3 . 2 , 3 0 4 . 8

7 5 0 30 – 125 3 0 4 . 8

8 0 0 31 – 125 3 0 4 . 8

9 0 0 32 – 125 3 0 4 . 8

1 0 6 0 32 - 160 3 0 4 . 8

Ku n s t h a r z

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

1 5 0 , 2 0 0 , 2 5 0 1 – 14 2 0 , 2 5 , 3 2

3 0 0 10 – 14 3 2 , 4 0

K re i s s ä ge n , B a n d s ä ge n

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

1 5 0 , 2 0 0 , 2 5 0 1 – 16 2 0 , 2 5 , 3 2

Ke t t e n s ä ge n

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

140 – 150 3 – 4.8 1 6 , 2 0 , 2 5 , 3 2

Form 12 - DIN D

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

8 0 4 0 2 0

1 0 0 5 0 2 0 , 3 2

1 2 5 6 3 2 0 , 3 2

1 5 0 8 0 2 0 , 3 2

Form 11 - DIN E

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

1 0 0 3 5 , 4 0 2 0

1 2 5 4 0 , 4 5 2 0 , 3 2

1 5 0 5 0 2 0 , 3 2

Form 6 - DIN D

D u rc h m . B re i t e B o h r u n g

8 0 4 0 2 0

1 0 0 5 0 2 0

1 2 5 6 3 2 0 , 3 2

1 5 0 8 0 2 0 , 3 2

Form 1 - ge r a d e

A u ß e n - Ø D i c ke B o h r u n g

1 2 5 2 0 3 2

1 5 0 2 0 , 2 5 3 2

1 7 5 2 0 , 2 5 , 3 2 3 2 , 5 1

2 0 0 2 0 , 2 5 , 3 2 3 2 , 5 1

2 5 0 3 2 3 2 , 5 1

3 0 0 4 0 3 2 , 5 1 , 7 6

Neben den genannten Größen fertigen

wir innerhalb 4 Wochen auch Sonder-

größen nach Ihren Vorgaben!
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