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WÄLZLAGER
Wälzlager sind mechanische Elemente, die für verringerte Reibung zwischen 
zwei Komponenten sorgen, die sich relativ zueinander bewegen, zumeist in 
einer Drehbewegung.

Es gibt viele Formen, Größen und Typen von Wälzlager, darunter Kugellager, 
Wälzlager, Nadellager und Kegelrollenlager.

Wälzlager lassen sich nach folgenden Kriterien klassifizieren: die durch sie 
ermöglichte Bewegung, ihre Funktionsweise sowie die Richtung der auf sie 
einwirkenden Last. Eine hohe Oberflächengüte und Maßgenauigkeit, die sich 
aus dem Schleifvorgang und der Endbearbeitung ergeben, sind entscheidend 
für die Sicherstellung einer langen Lebensdauer des Wälzlagers. 



06	 Wichtige Definitionen
08	 Fertigung von Lagerringen
10	 Fertigung von Lagerkugeln
12	 Fertigung von Rollen
14	 Produktinnovationen für Schleifvorgänge bei Wälzlagern

18	 Schleifen, Endbearbeitung und Läppen von Kugeln
22	 Rundschleifen von Zylinder- und Kegelrollen
24	 Rundschleifen von Pendelrollen
26	 Planschleifen von Zylinder- und Pendelrollen
28	 Planschleifen von Kegelrollen
30	 Feinstbearbeitung von Zylinder- und Kegelrollen
32	 Feinstbearbeitung von Pendelrollen

36	 Planschleifen von Innen- und Außenringen
38	 Spitzenlosschleifen von Außenringen
42	 Schulterschleifen von Innenringen bei Kegelrollenlagern
44	 Außenrundschleifen des Innenrings (innere Lauffläche)
46	 Bohrungsschleifen von Innenringen
49	 cBN-Schleifwerkzeuge für die Innenringbohrung und die Lauffläche des Außenrings
50	 Schleifen der Außenringlauffläche
52	 Feinstbearbeitung der inneren und äußeren Lauffläche

58	 Systematische Vorgehensweise beim Kühlmitteleinsatz

60	 Unser Engagement für eine nachhaltige Entwicklung

KÜHLMITTEL

NACHHALTIGKEIT

57
60

INHALT
FERTIGUNG VON WÄLZLAGERN

GEBUNDENE SCHLEIFMITTEL UND CBN-WERKZEUGE 
FÜR DAS SCHLEIFEN VON LAGERRINGEN

17

5

35

GEBUNDENE SCHLEIFMITTEL FÜR 
DAS SCHLEIFEN VON WÄLZKÖRPERN



Es sind mehrere Arbeitsschritte erforderlich, um die einzelnen 
Bestandteile des Lagers zu fertigen: Ringe, Wälzkörper und Käfige.

Schleifmittel spielen eine wesentliche Rolle bei der abschließenden 
Qualität des Lagers und können die Effizienz des Schleifvorgangs 
erheblich beeinflussen.

FERTIGUNG VON 
WÄLZLAGERN

WÄLZLAGER 5
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WICHTIGE DEFINITIONEN

AUßENRING
Der Außenring der Lagers, der in der Regel 
in ein Gehäuse verbaut wird, beinhaltet die 
Innenlauffläche für die Wälzkörper.

INNENRING
Der innere Teil eines Lagers, der an die Welle 
montiert ist und die äußere Lauffläche für 
die Wälzkörper enthält. Mitunter ist die Welle 
feststehend und das Gehäuse rotiert.

LAUFFLÄCHE
Die im Innen- und Außenring verlaufende 
Laufbahn, in der die Kugeln oder Rollen 
entlanglaufen. Auch bezeichnet als: 
Führungsbahn, Laufbahn, Kugelbahn, 
Wälzbahn.

ÄUßERE LAUFFLÄCHE
Die Laufbahn in einem Innenring. Auch 
bezeichnet als: innerer Laufring, innere 
Ringfläche.

INNERE LAUFFLÄCHE
Die Laufbahn am inneren Durchmesser des 
Außenrings. Auch bezeichnet als: äußere 
Ringfläche, äußerer Laufring.

KUGELLAGER PENDELROLLENLAGER

ZYLINDERROLLENLAGER KEGELROLLENLAGER

Innere 
Lauffläche

Innere 
Lauffläche

Innere 
Lauffläche

Kugel

Rolle Rolle

Außenring

Außenring Außenring

Innenring Innenring

Äußere 
Lauffläche

Äußere 
Lauffläche

Äußere 
Lauffläche

Innenring

Innere 
Lauffläche

Rolle
Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche
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KUGEL
Ein kugelförmiger Wälzkörper.

ROLLE
Ein zylindrischer oder kegelförmiger 
Wälzkörper, bei dem die Länge etwas größer ist 
als der Durchmesser. 

KUGELLAGER - BB
In Kugellagern werden Kugeln verwendet, 
die die einwirkende Last tragen. Da es 
einen Punktkontakt gibt (im Gegensatz 
zum Linienkontakt bei Rollenlagern), ist 
die Belastungskapazität geringer als bei 
Rollenlagern. Kugellager können sowohl bei 
Radiallasten (senkrecht zur Welle) als auch 
bei Axiallasten (parallel zur Welle) eingesetzt 
werden. 

 

ZYLINDERROLLENLAGER - CRB
Bei Zylinderollenlagern werden üblicherweise 
Zylinder verwendet, deren Länge etwas größer 
ist als der Durchmesser. 

NADELLAGER - NRB
Bei Nadellagern werden sehr lange und dünne 
Zylinder verwendet. 

KEGELROLLENLAGER - TRB
Bei Kegelrollenlagern werden kegelförmige 
Rollen verwendet, die auf kegelförmigen 
Laufringen entlanglaufen. 

PENDELROLLENLAGER - SRB
Pendelrollenlager verfügen über einen 
Außenring mit einer hohlkugeligen Innenform. 

KEGELROLLE PENDELROLLEZYLINDERROLLEKUGELLAGER
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FERTIGUNG VON LAGERRINGEN
Die Fertigung von Lagerringen erfolgt in fünf Phasen: Formen, Drehen, Wärmebehandlung, 
Schleifen und Montage.

ROHMATERIAL
Stangen und Rohre aus Stahl (z.B. 100Cr6 und 
andere) werden als Rohmaterial verwendet, 
aus dem die Lagerringe gefertigt werden.

WÄRMEBEHANDLUNG
Verbessert die Materialhärte und beseitigt 
Eigenspannung. Der Vorgang erfolgt 
üblicherweise in drei Schritten: Erwärmung 
zur Veränderung der Materialstruktur, 
Abschrecken zur Verfestigung der Struktur, 
Verbesserung der Materialhärte und das 
Anlassen zur Stabilisierung des Materials.

PRESSEN ODER SCHMIEDEN
Beim Pressen erfolgt die Bearbeitung des 
Materials (Stahlblech) und das Stanzen von 
Stahlringen. Beim Schmieden erfolgt die 
Bearbeitung eines Rohlings aus dem zuvor 
erhitzten Material.

DREHEN
Das Drehen beschreibt die Kaltbearbeitung des 
Materials mithilfe eines Schneidwerkzeugs in 
einer Einspindel-Drehmaschine.

ERSTE ARBEITSGÄNGE

WÄRMEBEHANDLUNG
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Planschleifen Planschleifen

Spitzenlosschleifen

Bohrungsschleifen 
(oszillierend)

Feinstbearbeitung 
der äußeren 
Lauffläche

Schleifen der 
Lauffläche 
(Innenrund-
Einstechschleifen)

Feinstbearbeitung 
der inneren 
Lauffläche

Außenrundschleifen

SCHLEIFVORGÄNGE
Typische Schleifanwendungen für die Innen- und Außenringe sind Planschleifen, 
Spitzenlosschleifen, Außenrundschleifen (OD) und Innenrundschleifen (ID) sowie 
Feinstbearbeitung.

MONTAGE
Montage und abschließende Tätigkeiten, darunter Qualitätsprüfungen.

INNENRINGE AUßENRINGE
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FERTIGUNG VON LAGERKUGELN
Für die Lagerindustrie produzierte Stahlkugeln werden oftmals aus herkömmlichem Lagerstahl 
100Cr6-AISI 52100 (HRC = 60-66) hergestellt und mithilfe eines standardisierten Prozesses 
gefertigt, bei dem das Schleifen einen wesentlichen Arbeitsgang darstellt. Der Durchmesser der 
Kugeln reicht von sehr klein (0,05 mm) bis hin zu groß (300 mm), wobei die meisten eine Größe von 
20–30 mm haben.

ROHMATERIAL
Hochwertige Stahldrähte werden unter Vakuumentgasung geschnitten, um einen hohen 
Reinheitsgrad sicherzustellen und nichtmetallische Verunreinigungen zu vermeiden.

ZUSCHNITT
Der Stahldraht wird in eine Maschine 
gegeben und auf die erforderliche Länge 
zugeschnitten.

UMFORMUNG
Ein Rohling wird mithilfe einer entsprechend geformten Matrize zu einem kugelförmigen 
Rohteil kalt umgeformt.

VORFORMEN ODER ENTGRATEN
Die Kugeln werden anschließend in 
Rillen zwischen zwei Gusseisenscheiben 
(Rillenplatten) gelegt. Eine Platte rotiert, 
während die andere feststehend ist, und durch 
die Reibung werden die Gratlinien entfernt.

WÄRMEBEHANDLUNG
Ähnlich wie bei Ringen werden die Kugeln wärmebehandelt, 
abgeschreckt und gehärtet, um zusätzliche Härte und 
Strapazierfähigkeit zu erreichen.
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SCHLEIFVORGÄNGE

SCHRUPPEN
Die Rohkugeln werden üblicherweise zwischen 
einer Gusseisenscheibe (Rillenplatte) und einer 
keramischen Schleifscheibe durch Rollen unter 
Druck geschliffen. Die Korngröße des Schleifmittels 
hängt von den Abmessungen der Kugeln und den 
Prozessanforderungen ab. Im Allgemeinen erfordern 
kleinere Kugeln Schleifscheiben mit einer gröbere 
Körnung und einem weicheren Härtegrad.  
Die Korngröße reicht von 120 bis 320. 

PRÜFUNG
Jede Kugel wird geprüft und alle Kugeln mit noch so kleinen Fehlern werden entfernt. Dies 
erfolgt entweder per Hand oder mithilfe von automatisierten Kameraerkennungssystemen.

ENDBEARBEITUNG
Ähnlich dem Schleifvorgang, jedoch mit 
feinerer Körnung und organisch gebundener 
Schleifscheibe. Beim Läppen wird eine feine 
Oberflächenbeschaffenheit erreicht, wobei zunehmend 
feinere Korngrößen im Bereich von 400 bis 2000 zum 
Einsatz kommen.

LÄPPEN
Durch chemische und mechanische 
Prozesse erhalten die Kugeln 
abschließend eine mikroglatte 
Oberfläche.

Schleifscheibe

Schleifscheibe

Rillenplatte

Rillenplatte

G3562249
Durchstreichen

G3562249
Eingefügter Text
gröberen
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FERTIGUNG VON 
ROLLEN

Die Schleifvorgänge können aufgrund der 
jeweiligen Rollengeometrie erheblich variieren. ZYLINDERROLLE

STATIONEN

HONSTEINE

ROLLEN

Rollendurchlauf

Feinstbearbeitung mittels Durchlaufverfahren

Spitzenloser Durchlauf

Doppelplanseitenschleifen

DURCHMESSERGEOMETRIE

STANZEN

STIRNFLÄCHENBEARBEITUNG

FEINSTBEARBEITUNG
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PENDELROLLEKEGELROLLE

STATIONEN

HONSTEINE

ROLLEN

Rollendurchlauf

Feinstbearbeitung mittels Durchlaufverfahren

Spitzenloser Durchlauf

Stirnschleifen mit Topfscheibe

Einstech-Feinstbearbeitung

Außenrund-Einstechschleifen

Doppelplanseitenschleifen
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PRODUKTINNOVATIONEN FÜR SCHLEIFVORGÄNGE 
BEI WÄLZLAGERN

Die Norton Vitrium3-Bindung, Norton Quantum und die Norton Efesis-Technologie sind Lösungen, 
die der Steigerung der Schleifleistung und der Verbesserung der Qualität der Werkstücke dienen.

Das Resultat umfangreicher Forschungs- und 
Entwicklungsarbeit von Saint-Gobain Abrasives 
in der Schleifscheibentechnologie ist die zum 
Patent angemeldete Bindungstechnologie 
Vitrium3.

Diese revolutionäre Bindungstechnologie 
zeigt besondere chemische Eigenschaften, die 
für eine komplett neue Art von Kornhaftung 
sorgen.

Zu den Vorteilen von Vitrium3 gehören 
ein kühler Schliff für eine verbesserte 
Werkstückqualität, eine verbesserte 
Profilhaltigkeit für reduzierte Werkstückkosten 
und eine hohe Geschwindigkeit zur Steigerung 
der Produktivität und des Durchsatzes.

Norton Quantum ist die neue Generation von keramischem Korn, dass für maximale Leistung 
und Kosteneinsparungen entwickelt wurde. Dieses Keramikkorn mit neuartiger chemischer 
Zusammensetzung steigert die Schneidleistung um ein Vielfaches und kontrolliert den Kornbruch 
auf mikrokristallinen Niveau. Dieses revolutionäre keramische Korn ist eine perfekte Mischung 
zwischen Scharfkantigkeit (freischneidend) und Zähigkeit (Langlebigkeit). Mit konkurrenzloser 
Präzision erreichen die Norton Quantum-Scheiben die branchenweit kürzesten Schleifzeiten bei 
ausgezeichneter Oberflächengüte.
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NORTON EFESIS-TECHNOLOGIE:
Dank unserer langjährigen Erfahrung und fachlichen Kompetenz sind die verschiedenen 
Ausführungen der Bindungen und des Schleifkorns optimal auf die technischen Anforderungen 
der Schleifvorgänge im Wälzlagerbereich abgestimmt. Die Norton Efesis-Technologie bietet ein 
Ergänzungssortiment für Spezialanwendungen wie beispielsweise feinkörnige Schleifscheiben für 
Kugelrollenlager, Topfschleifscheiben für Kegelrollenlager, 30AS-Honsteine usw.

Die Vitrium3-Bindung ist im Rahmen der Efesis-Technologie verfügbar, um die Leistung von 
keramischen Schleifprodukten bei Präzisionsanwendungen zu verbessern.

EFESIS
T e c h n o l o g y

VITRIUM 3

Eine hochmoderne, 
leistungsstarke 
Keramikkorn-Technologie. 
Steigert die Schneidleistung 
um ein Vielfaches für 
maximale Leistung und 
konkurrenzlose Präzision.

Die außergewöhnlichen chemischen 
Eigenschaften der Bindung erlauben eine 
höhere Geschwindigkeit der Scheibe, 
eine verbesserte Profilhaltigkeit und 
weniger Verbrennungen  
am Werkstück.

Hochpräzise, 
leistungsstarke 
Diamantabrichtwerkzeuge.

EINE TECHNOLOGIE, DIE IN DER WELT DES  
PRÄZISIONSSCHLEIFENS NEUE MAßSTÄB

DIE ULTIMATIVE 
LEISTUNGSSTARKE 

SCHLEIFTECHNOLOGIE
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PRODUKTBESCHREIBUNG
Das folgende Beispiel dient als Orientierungshilfe bei der Auswahl der Scheibenform, des Profils 
und der Kornqualität.

Form

Durchmesser

01 _ 610 x 20 x 203,2
Breite

Bohrung

Abmessungen (mm):

Korntyp

Korngröße
(Mesh)

Struktur

5NQ 120 L8 VS3

BindungSpezifikation
Härtegrad 

(Härte)



GEBUNDENE SCHLEIFMITTEL 
FÜR DAS SCHLEIFEN VON 

WÄLZKÖRPERN

Schleifscheiben und -steine für das Schleifen, die Endbearbeitung und das 
Läppen von Kugeln und Rollen
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SCHLEIFEN, ENDBEARBEITUNG UND LÄPPEN VON KUGELN

KUGELLAGER

Kugel

Außenring

Innenring

Schleifscheiben für die Fertigung von Kugeln sind sowohl mit keramischen als auch organischen 
Bindungstypen, in den Formen 35 oder 35P (auf Platte montiert) erhältlich. Die gebundene 
Schleifscheibe muss aufgrund der langsamen Drehgeschwindigkeit der Maschine äußerst hart 
und verschleißfest sein. Die Kugeln werden auf einer Gusseisenplatte mit Rillen platziert, sodass 
sie von der gebundenen Schleifscheibe geschliffen werden können. Der Schleifvorgang erfolgt in 
mehreren Schritten, die sich in zwei Kategorien einordnen lassen:

1.	 Grobe Schleifvorgänge, bei denen keramische Schleifscheiben zum Einsatz kommen, um große 
Materialmengen zu entfernen.

2.	 Endbearbeitungs- oder Läppvorgänge, bei denen organische Schleifscheiben zum Einsatz 
kommen, die für eine hohe Oberflächengüte sorgen.

Innere 
Lauffläche

Äußere 
Lauffläche
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BESCHREIBUNG DES 
SCHLEIFMITTELS

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM SC - Siliziumkarbid

•	Ausgezeichnete Schneidleistung

•	Scharf und spröde

•	Höhere Abtragsrate

•	Kürzere Zykluszeit

•	Höhere Produktivität

BESCHREIBUNG 
DER BINDUNG

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM VKC
•	Hochleistungs Bindungssystem

•	Hochpräzise Gefügekontrolle

•	Längere Standzeit

•	Höhere Produktivität

GROBSCHLEIFEN DER KUGELN
PRODUKTAUSWAHLHILFE
Ein Schleifmittel- und keramisches Bindungssystem wurde speziell für diese Teilanwendung 
entwickelt:

SPEZIFIKATIONSSCHLÜSSEL

AUSWAHLTABELLE FÜR DIE SCHLEIFSCHEIBE
Die Korngröße des Schleifmittels hängt von den Abmessungen der Kugel und den 
Prozessanforderungen ab.

KUGELGRÖßE 
[mm]

SCHLEIFMITTEL KORNGRÖßE 
(FEPA-F)

HÄRTE GEFÜGE

4 -9 SC 220, 280 X, Z 7, 9

9 - 14 SC 220 und 150 X, Z 5, 9

14 - 20 SC 180 und 150 X, Z 5, 9

20 - 60 SC 150 und 120 X, Z 9

60 - 80 SC 150 und 120 T, V, X 9

Weitere Kornkombinationen sind auf Anfrage erhältlich.

Schleifmittel Härtegrad Bindung

Gefüge

SC 220 Z 12 VKC

Korngröße
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BESCHREIBUNG DES 
SCHLEIFMITTELS

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM 38A

•	Edelkorund weiß

•	Hohe Splittrigkeit

•	Hohe Reinheit

•	Hocheffizientes Schleifen

•	Bessere Oberflächengüte

BESCHREIBUNG 
DER BINDUNG

EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM BBW

•	Für diese Anwendung entwickelt

•	Sehr gleichmäßige Qualität

•	Ausgezeichnete 
technische Leistung

•	Längere Standzeit

ENDBEARBEITUNG DER KUGELN

SPEZIFIKATIONSSCHLÜSSEL
Schleifmittel Härtegrad

Bindung

38A 800 Z BBW

Korngröße

PRODUKTAUSWAHLHILFE
Ein Schleifmittel- und organisches Bindungssystem wurde speziell für diese Anwendung 
entwickelt:

Schleifscheiben mit der Korngröße 1000 und feiner werden verwendet, um 
die Oberfläche für den abschließenden Läppvorgang vorzubereiten, damit die 
erforderliche Oberflächengüte erreicht werden kann.
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ABRICHTEN DER KUGELSCHLEIFSCHEIBEN
Schleifscheiben werden mithilfe von Diamantblöcken abgerichtet, um die konstante Tiefe der Rillen 
zu gewährleisten. Die Diamantabrichtvorrichtung kommt auf der gesamten Fläche der Schleifscheibe 
zur Anwendung, während die Maschine in Betrieb ist. Die Abrichtzustellung erfolgt so, dass die Tiefe 
der Rillen, die durch die Kugeln selbst gebildet werden, bei einem Wert von rund einem Drittel des 
Durchmessers der Kugel konstant gehalten wird. Bei diesem Wert sind die Kugeln zu einem Drittel 
in der Schleifscheibe, zu einem Drittel in der Rillenplatte und zu einem Drittel freistehend. Dieses 
Verhältnis stellt sicher, dass die Kugel ordnungsgemäß geschliffen wird, während sie in den Rillen 
bei einer geeigneten Geschwindigkeit entlangläuft.
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RUNDSCHLEIFEN VON ZYLINDER- UND 
KEGELROLLEN

Zylinderrolle Kegelrolle

KEGELROLLENLAGER

Innere 
Lauffläche

Rolle
Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche

Das Rundschleifen erfolgt nach der Wärmebehandlung der Walzen.

Das spitzenlose Durchlaufschleifen erfolgt am Durchmesser der Zylinderrollen. Bei 
Kegelrollen wird eine spezielle Schneckenschleifscheibe aus profiliertem Stahl verwendet, 
um die Rollen zu transportieren. Das spitzenlose Einstechschleifen kommt bei Zylinder- und 
Kegelrollen zur Anwendung.

ZYLINDERROLLENLAGER

Innere 
Lauffläche

Rolle
Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche
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STANDARD

BASIS

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM
BQN

•	Optimierte Bindung für das 
neuartige Keramikkorn Quantum

•	Effizienter kühler Schliff

STANDARD
RAPID PREP
B492

•	Optimierte Bindung für poröse und 
durchlässige Strukturen (Vortex)

•	Effizienter kühler Schliff

BASIS EFESIS
T e c h n o l o g y

B575
•	Organische Bindung für 

herkömmliches Schleifmittel 
•	Vielseitige Bindung

Leistung

K
os

te
nv

or
te

il

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

22A901N12B575014.DG10

38AA100MB492

PREMIUM

3NQJ100OBQN

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM

3NQJ

•	Hochleistungskeramik

•	Entwickeltes Keramikkorn mit 
ausgeprägter Mikrostruktur

•	Neueste Korntechnologie

•	Freischneidendes Verhalten

•	Langlebig

•	Für niedrige, mittlere und hohe 
Kräfte

STANDARD
RAPID PREP

38AA

•	Patentierte Korntechnologie

•	Hochporös und äußerst 
durchlässig für eine optimale 
Kühlmittelverteilung in der 
Schleifzone

•	Hohe Materialabtragsrate

•	Schnelleres Schleifen

BASIS
EFESIS
T e c h n o l o g y

22A

•	Edelkorund weiß •	Gute Zerspanleistung

EFESIS
T e c h n o l o g y
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RUNDSCHLEIFEN VON PENDELROLLEN

PENDELROLLENLAGER

Der Durchmesser der Pendelrollen wird nach dem Härten mithilfe einer 
Außenrundschleifscheibe korrigiert.

Pendelrolle

Rolle

Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche

Innere 
Lauffläche
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PREMIUM

BASIS

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM
VS3

•	Leistungsstarke keramische 
Bindung der neuesten 
Generation

•	Hochgeschwindigkeitsoperationen

•	Formstabil  
 

Leistung

K
os

te
nv

or
te

il

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

22A 60/80 I/L8 VS3

3NQ 60/80-L/M8 22 VS3

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM

3NQ

•	Hochleistungskeramik

•	Entwickeltes Keramikkorn mit 
ausgeprägter Mikrostruktur

•	Neueste Korntechnologie

•	Freischneidendes Verhalten

•	Lange Lebensdauer

•	Für niedrige, mittlere und hohe 
Kräfte

STANDARD EFESIS
T e c h n o l o g y

265AH

•	Leistungsstarker rosafarbener 
Edelkorund

•	Schnelle Schnittrate

BASIS EFESIS
T e c h n o l o g y

22A

•	Edelkorund weiß •	Gute Schnittrate

STANDARD

265AH 
60/80 I/L8 VS3

EFESIS
T e c h n o l o g y

EFESIS
T e c h n o l o g y

VITRIUM 3
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PLANSCHLEIFEN VON ZYLINDER- UND 
PENDELROLLEN

Die Flächen von Zylinder- und Pendelrollen werden nach dem Härten mithilfe einer 
Doppelplanscheibenschleifmaschine korrigiert. Die Flächen werden geschliffen, um den 
Anforderungen für eine hohe Parallelität und Oberflächengüte zu entsprechen.

Zylinderrolle Pendelrolle

STIRNFLÄCHENBEARBEITUNG

PENDELROLLENLAGER

Rolle
Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche

Innere 
Lauffläche

ZYLINDERROLLENLAGER

Innere 
Lauffläche

Rolle
Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche



WÄLZKÖRPER 27

PREMIUM

BASIS

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM BQN98
•	Optimierte organische Bindung 

für das neuartige Keramikkorn 
Quantum

•	Hohes MMR

•	Hohes G-Ratio

BASIS B14 •	Organische Bindung für 
herkömmliches Schleifmittel 

•	Vielseitige Bindung

BASIS EFESIS
T e c h n o l o g y

B15

•	Organische Bindung für 
herkömmliches Schleifmittel 

•	Gute Schnittrate

Leistung

K
os

te
nv

or
te

il

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

19A/60/80 -I/L-B14  
22A-60/80-I/L-B15

3NQJ 60/80-L/M 22 BQN98

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM

3NQJ

•	Hochleistungskeramik

•	Entwickeltes Keramikkorn mit 
ausgeprägter Mikrostruktur

•	Neueste Korntechnologie

•	Freischneidendes Verhalten

•	Langlebig

•	Für niedrige, mittlere und hohe 
Kräfte

STANDARD EFESIS
T e c h n o l o g y

265AH

•	Rosafarbenes Aluminiumoxid •	Schnelle Schnittrate

BASIS 19A •	Herkömmlicher 
widerstandsfähiger Normalkorund 

•	Langlebig

BASIS EFESIS
T e c h n o l o g y

22A

•	Edelkorund weiß •	Gute Schnittrate

STANDARD

265AH-60/80-I/L-B15

EFESIS
T e c h n o l o g y

EFESIS
T e c h n o l o g y
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PLANSCHLEIFEN VON KEGELROLLEN

KEGELROLLENLAGER

Rolle
Außenring

Innenring

Die Stirnflächenbearbeitung der Kegelrollen erfolgt mithilfe eines Schleiftopfes der Form 35.

Kegelrolle

STIRNFLÄCHENBEARBEITUNG

GrobGrobschleifen

Rollen

Feinschleifen

Fein

Äußere 
Lauffläche

Innere 
Lauffläche
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PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

STANDARD
B18

EFESIS
T e c h n o l o g y

•	Organische Bindung für 
herkömmliches Schleifmittel 

•	Vielseitige Bindung

Leistung

K
os

te
nv

or
te

il

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

22A180(220)/ 220A400 K/I 11/14 B181407

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

STANDARD
EFESIS
T e c h n o l o g y

22A - Grob 
220A - Fein

•	Edelkorund weiß •	Gute Schnittrate

STANDARD

EFESIS
T e c h n o l o g y

Ein Einkorn-Abrichter aus 
synthetischem Diamant (CVD 
oder MKD) oder natürlichem 
Diamant, vorzugsweise ein 
Oktaeder. Es stehen Diamanten 
mit verschiedenen Härtegraden 
und Abmessungen zur Verfügung, 
die optimal zur jeweiligen 
Anwendung passen.

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:
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STATIONEN

HONSTEINE

ROLLEN

Rollendurchlauf

FEINSTBEARBEITUNG VON ZYLINDER- UND 
KEGELROLLEN

Die Feinstbearbeitung ist der abschließende Prozess bei der Fertigung der Rollen unter Verwendung 
von Honsteinen. Es ist eine Anwendung mit niedrigem Druck, um die Oberfläche zu verbessern. 
Dadurch wird die Reibung minimiert, wenn die Lager im Einsatz sind. Die Lauffläche der Rollen 
werden der Feinstbearbeitung unterzogen.

Das am weitesten verbreitete Feinstbearbeitungsverfahren für die Rollen ist das spitzenlose 
Durchlaufhonen. Die Rollen werden von zwei Zylindern dem Prozess zugeführt und eine Anzahl von 
Honsteinen wird auf die Rollen gedrückt, die unter ihnen entlanglaufen. Die Honsteine vibrieren, um 
den Vorgang des Abschleifens und Selbstabrichtens zu unterstützen.

Die Anzahl der Honsteine (oder Stationen) in einer Durchlaufmaschine reicht von 4 bis 12, wobei 6 am 
üblichsten sind (siehe nachstehende Grafik).

Die Honsteinspezifikationen werden für den Vorhonen an der ersten Station und die Feinstbearbeitung 
an der letzten Station ausgewählt. An der ersten Station wird gröberes Edelkorund weiß verwendet, 
während an den letzten Stationen feineres grünes Siliziumkarbid zum Einsatz kommt. An der letzten 
Station werden für den Poliervorgang werden feinkörnige organisch gebundene Honsteine verwendet, 
um ein gut poliertes, hochglänzendes Ergebnis zu erzielen.

KEGELROLLENLAGER

Rolle
Außenring

Innenring

TOP-TIPP
Spezifikationen für die 
Feinstbearbeitung der 
Rollen sind weicher 
und offener als für 
die Laufringe, da die 
Kontaktfläche größer ist 
und die Oszillation durch 
Vibration ersetzt wird.

Äußere 
Lauffläche

Innere 
Lauffläche

ZYLINDERROLLENLAGER

Innere 
Lauffläche

Rolle
Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche
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PRODUKTAUSWAHLHILFE

KLEINER DURCHMESSER    3-10 mm GROSSER DURCHMESSER    11-20 mm

VORHONEN

PREMIUM  
30AS 600-500 F8 V6448P15AF11

PREMIUM  
30AS 400 H6 V6448P15AF11

STANDARD  
SA 600 -500 F/G V S5 or W

STANDARD  
SA 320 F/I V S5 or W

ZWISCHEN- 
HONEN

PREMIUM  
30AS 1000-800 F8 / H6 V6448P15AF11

STANDARD  
MVC 1000-800 H/L VM14 S5 or W 

STANDARD  
SA 600-500 F/G V S5 or W

ENDHONEN

PREMIUM  
30AS 1000 F8 V6448P15AF11

STANDARD  
MVC 1200 H/L S5 or W 

STANDARD  
SA 1000-800 D5 V S5 or W

POLIEREN PREMIUM  
31C500 JB860

ZYLINDER- UND KEGELROLLEN

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS
PRODUKT 

KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM EFESIS
T e c h n o l o g y  

30AS

•	Spezielle Kornmischung •	Sehr guter Kompromiss 
zwischen Materialabtrag und 
Oberflächengüte 

STANDARD
SA

MVC

•	Edelkorund weiß

•	 Grünes Siliziumkarbid

•	 Hohe Abtragsrate

•	 Sehr hohe Oberflächengüte

ENDBEHANDLUNG (S5 - W - F11) 

Honsteine können mit Schwefel, Wachs oder Paraffin imprägniert werden. Durch die 
Schwefelbehandlung (S5) wird die Schneidfähigkeit des Schleifmittels und die Oberflächenrauigkeit 
verbessert. Aufgrund der Gesundheit- und Umweltschutzbestimmungen sowie der 
Industriestandards sind nun neue Behandlungsmethoden basierend auf Wachs und Paraffin (W und 
F11) verfügbar.
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BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS
PRODUKT 

KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

STANDARD CSA •	Edelkorund weiß •	 Hohe Abtragsrate

SA •	Edelkorund weiß •	 Sehr hohe Oberflächengüte

KLEINER DURCHMESSER       20 mm GROSSER DURCHMESSER         100 mm

VORHONEN STANDARD  
SA800 D0VEA S5

STANDARD  
CSA 400E5 600F/G VS5

ENDHONEN STANDARD  
SA 1000 E2 VM S5 or SA1000 D5 V S5 

FEINSTBEARBEITUNG VON PENDELROLLEN

PENDELROLLENLAGER

Rolle
Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche

Innere 
Lauffläche
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FEHLERBEHEBUNG DURCH SPEZIFIKATIONSANPASSUNG

TECHNISCHER FEHLER BRÜCHIGKEIT DER 
SCHLEIFKÖRNER KORNGRÖßE HÄRTE GEFÜGE

Verglasung des Honsteins Erhöhen Gröber Reduzieren Offener

Zusetzen des Honsteins Keine Auswirkung Gröber Reduzieren Geschlossener

Oberflächenrauigkeit zu hoch Keine Auswirkung Feiner Erhöhen Geschlossener

Oberflächenrauigkeit zu fein Keine Auswirkung Gröber Reduzieren Offener

Unzureichende Lebensdauer 
des Honsteins Reduzieren Feiner Erhöhen Geschlossener

Geringe Abtragsrate Erhöhen Gröber Reduzieren Offener

FEHLERBEHEBUNG

FEHLERBEHEBUNG DURCH DIE MASCHINENEINSTELLUNGEN

TECHNISCHER FEHLER ANPRESSDRUCK OSZILLATION DES 
HONSTEINS

ROTATION DES 
WERKSTÜCKS KÜHLMITTEL

Verglasung des Honsteins Erhöhen Erhöhen Reduzieren Sauber

Zusetzen des Honsteins Erhöhen Erhöhen Reduzieren Sauber

Oberflächenrauigkeit zu hoch Reduzieren Reduzieren Erhöhen Keine 
Auswirkung

Oberflächenrauigkeit zu fein Erhöhen Erhöhen Reduzieren Sauber

Unzureichende Lebensdauer 
des Honsteins

Reduzieren Reduzieren Erhöhen Keine 
Auswirkung

Geringe Abtragsrate Erhöhen Erhöhen Reduzieren Sauber
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ANMERKUNGEN



GEBUNDENE SCHLEIFMITTEL 
UND CBN-WERKZEUGE 

FÜR DAS SCHLEIFEN VON 
LAGERRINGEN
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Innenring

PLANSCHLEIFEN DER INNEN- UND AUßENRINGE

KUGELLAGER KEGELROLLENLAGER

Innere 
Lauffläche

Innere 
Lauffläche

GERADER DURCHLAUF

DER FERTIGUNGSPROZESS HÄNGT VON DEN RINGABMESSUNGEN AB

OSZILLIERENDER WERKSTÜCKHALTERROTIERENDER DURCHLAUF

KLEINERE RINGE GRÖßERE RINGE

Kugel Rolle

Außenring Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche

Äußere 
Lauffläche

Nach der Wärmebehandlung werden die Ringflächen eben und parallel zueinander geschliffen. 
Dieser Vorgang wird bei allen Arten von Lagern ausgeführt.

Dies erfolgt durch eine Doppelseitenplanschleifmaschine, wodurch ein hochwertiges 
Schleifergebnis bei hohen Produktionsraten gewährleistet wird.
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PREMIUM

STANDARD

BASIS

Für die Seitenschleifscheiben 
werden Mehrkorn-Abrichter 
empfohlen.

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM
BQN98

•	Optimierte Bindung für das 
neuartige Keramikkorn 
Quantum

•	Höhere MRR

•	Höheres G-Ratio

STANDARD
RAPID PREP
B493

•	Optimierte Bindung für poröse und 
durchlässige Strukturen (Vortex)

•	Kühlerer Schliff

BASIS EFESIS
T e c h n o l o g y  

B15

•	Leistungsstarke Bindung mit 
herkömmlichem Schleifkorn

•	Hohe Kornhaltekräfte

BASIS B14 •	Organische Bindung für 
herkömmliches Schleifmittel 

•	Vielseitige Bindung

Leistung

K
os

te
nv

or
te

il

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

19A-60/80-I/L-B14  
22A-60/80- I/L- B15

VORTEX 38AA 80 E B493

3-5 NQ 60/80-J-M 22 BQN98

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM

3-5NQ

•	Hochleistungskeramik

•	Entwickeltes Keramikkorn mit 
ausgeprägter Mikrostruktur

•	Neueste Korntechnologie

•	Freischneidendes Verhalten

•	Langlebig

•	Für niedrige, mittlere und hohe 
Kräfte

STANDARD

RAPID PREP
38AA

•	Patentierte Korntechnologie

•	Hochporös und äußerst durchlässig 
für eine optimale Kühlmittelverteilung 
in der Schleifzone

•	Hohe Materialabtragsrate

•	Schnelleres Schleifen

BASIS 19A •	Herkömmliches widerstandsfähiges 
Korund-Schleifmittel

•	Gute Schnittrate

BASIS EFESIS
T e c h n o l o g y  

22A

•	Herkömmliches Edelkorund weiß •	Gutes freischneidendes 
Verhalten

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:

EFESIS
T e c h n o l o g y
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Innenring

SPITZENLOSSCHLEIFEN DER AUßENRINGE

Innere 
Lauffläche

Innere 
Lauffläche

Kugel Rolle

Außenring Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche

Äußere 
Lauffläche

KUGELLAGER KEGELROLLENLAGER

Das spitzenlose Durchlaufschleifen der Außenringe dient der Sicherstellung der richtigen 
Werkstück-Rundheit, auf Maß geschliffen wird und der Beseitigung von Oberflächenfehlern im 
Härtungsprozess.
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PREMIUM

STANDARD

BASIS

VITRIUM 3

38A 60 J/M - (6-8) VS3 
13A 60 J/M - (6-8)VS3

SGB 60 J/M - (6-8) VS3

3NQ 60 J/M - (6-8) VS3

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM
VS3

•	Leistungsstarke keramische 
Bindung der neuesten 
Generation

•	Hochgeschwindigkeitsoperationen

•	Formhaltigkeit

Leistung

K
os

te
nv

or
te

il

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM
 

3NQ

•	Entwickeltes Keramikkorn mit 
ausgeprägter Mikrostruktur

•	Neueste Korntechnologie
•	Definierte Korngrenzen

•	Freischneidendes Verhalten
•	Lange Lebensdauer
•	Für niedrige, mittlere und 

hohe Kräfte

STANDARD SGB
•	Entwickeltes Keramikkorn in Mikrostruktur
•	Widerstandsfähigeres Schleifkorn
•	Mischkorn

•	Gute Schleifwirkung
•	Längere Standzeit

BASIS 38A
•	Edelkorund weiß
•	Schleifmittel mit hoher Brüchigkeit

•	Freischneidendes Verhalten

BASIS EFESIS
T e c h n o l o g y

13A

•	Normalkorund •	Langlebig

Die neue Vitrium3-Bindung sorgt für eine verbesserte Profil- und Formhaltigkeit, wodurch 
weniger Abrichtzyklen und abzurichtendes Scheibenmaterial erforderlich sind. Dadurch 
verkürzt sich der Schleifprozess und die Schleifscheibe hat eine längere Lebensdauer.  
Vitrium3-Bindung VS3 ersetzt die herkömmliche VBE-Bindung.

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:
Für diese Anwendung werden Diamant-
Fliesenwerkzeuge empfohlen. Die D30 CVD-
Nadelfliese ist die bevorzugte Wahl beim Abrichten 
der im Einsatz befindlichen Schleifscheiben.

EFESIS
T e c h n o l o g y
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SPITZENLOSE VORSCHUB- BZW. REGELSCHEIBE

Regelscheiben mit einer hohen technischen Spezifikation sind beim Spitzenlosschleifen 
unerlässlich. Da sich die Durchlaufgeschwindigkeit erhöht, muss eine härtere Schleifscheibe 
verwendet werden, damit die korrekte Ausrichtung des Werkstücks zur Schleifscheibe stets 
gewährleistet ist.

Die Regelscheiben sorgen für 
Rutschfestigkeit und eine korrekte 
Ausrichtung. Sie erfordern einen  
konstanten Reibungskoeffizienten,  
der durch die leistungsstarke R90-
Gummibindung gewährleistet wird.

VERFÜGBARKEIT VON HÄRTEGRAD UND STRUKTUR:
Der Härtegrad folgt einfach dem Verlauf der Härteskala. R, S, T und U sollten stets die bevorzugte 
Wahl bei der Härte sein. Die Struktur wird automatisch anhand des Härtegrades ausgewählt.

AUFLAGESCHIENE

WERKSTÜCK
REGELSCHEIBE

SCHLEIFSCHEIBE
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ABRICHTEMPFEHLUNGEN:
Einkorn-Diamantabrichter für die 
Gummi-Regelscheiben. Die D53-Einkorn-
Diamantabrichter mit PCD-Stäbchen 
wurden speziell für das Konditionieren von 
spitzenlosen Regelscheiben entwickelt.

EMPFOHLENE SPEZIFIKATIONEN

Standardoperation A 80 R R90 (entspricht 13A80R5R907.100 mit der EFESIS-Technologie)

Verbesserte Lebensdauer A 80 S R90 (entspricht 13A80S3R907.200 mit der EFESIS-Technologie)

Schnelle Durchlaufrate A 120 T R90 (entspricht 13A120T7R907.300 mit der EFESIS-Technologie)

Unregelmäßige Formen A 120 U R90 (entspricht 13A120U7R907.400 mit der EFESIS-Technologie)



LAGERRINGE42

SCHULTERSCHLEIFEN DER INNENRINGE VON 
KEGELROLLENLAGERN

Rolle
Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche

Innere 
Lauffläche

KEGELROLLENLAGER

Die Laufflächen werden durch Drehen vorgeformt, und die Maßanforderungen im Hinblick auf die 
Rundheit und Toleranz werden durch den Einsatz von Außenschleifmaschinen für die äußeren 
Laufflächen eingehalten.

Schleifscheibe
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PREMIUM

BASIS

VITRIUM 3

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM  
VS3 & VS3.P15A

•	Leistungsstarke keramische 
Bindung der neuesten Generation

•	Außergewöhnliche chemische 
Eigenschaften, die für eine neue 
Art von Kornhaftung sorgen

•	Stärkste Bindung, die offenere 
Strukturen bei gleicher Festigkeit 
ermöglicht

•	Präzises Profil: 
Kosteneinsparung

•	Kühler Schliff: Verbesserung 
der Qualität des Werkstücks

•	Hohe Geschwindigkeit: 
Steigerung der Produktivität

Leistung

K
os

te
nv

or
te

il

41A 120 K7 VS3

3NQM 1506 P13 VS3 P15A

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM

3NQM

•	Entwickeltes Keramikkorn mit 
ausgeprägter Mikrostruktur

•	Neueste Korntechnologie

•	Definierte Korngrenzen

•	Freischneidendes Verhalten

•	Extrem gute Profilhaltigkeit

•	Für niedrige, mittlere und hohe 
Kräfte

BASIS EFESIS
T e c h n o l o g y

41A

•	Halbedelkorund •	Gute Schneidleistung

TOP-TIPP
Durch die Verwendung von VS3 sind weichere Härtegrade im Vergleich zu 
Vorgängergenerationen der Norton-Bindung möglich. Weichere Schleifscheiben können 
verwendet werden, um Verbrennungen prozesssicherer zu vermeiden.

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:
Ein Einkorn-Abrichter aus synthetischem 
Diamant (CVD oder MCD) oder natürlichem 
Diamant.

EFESIS
T e c h n o l o g y
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AUßENRUNDSCHLEIFEN DER INNERERN 
LAUFFLÄCHE

Innere 
Lauffläche

Innere 
Lauffläche

Kugel Roller

Außenring Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche

Äußere 
Lauffläche

KUGELLAGER KEGELROLLENLAGER

Die Laufflächen werden durch Drehen vorgeformt, und die Maßanforderungen im Hinblick auf die 
Rundheit und Toleranz werden durch den Einsatz von Außenschleifmaschinen für die äußeren 
Laufflächen eingehalten.

Innenring

Schleifscheibe

Innere 
Lauffläche
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PREMIUM

STANDARD

BASIS

VITRIUM 3

Leistung

K
os

te
nv

or
te

il

36A(100-120)L8VS3  
22A(100-120)(K-M)8VS3

27A(100-120)L8VS3 

5NQ(100-120)(K-M)8 
(VS3 & VS3 P15A)

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM  
VS3 

VS3 P15A

•	Leistungsstarke keramische 
Bindung der neuesten Generation

•	Außergewöhnliche chemische 
Eigenschaften, die für eine neue 
Art von Kornhaftung sorgen

•	Stärkste Bindung, die offenere 
Strukturen bei gleicher Festigkeit 
ermöglicht 

•	P für porösere Strukturen

•	Präzises Profil: 
Kosteneinsparung

•	Kühler Schliff: Verbesserung 
der Werkstückqualität

•	Hohe Geschwindigkeit: 
Steigerung der Produktivität

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM

5NQ

•	Entwickeltes Keramikkorn mit 
ausgeprägter Mikrostruktur

•	Neueste Korntechnologie
•	Definierte Korngrenzen

•	Freischneidendes Verhalten
•	Extrem gute Form- und 

Profilhaltigkeit
•	Für niedrige, mittlere und hohe Kräfte

STANDARD 27A
•	Monokristalliner Edelkorund
•	Widerstandsfähiges Schleifkorn

•	Sehr scharfer Schnitt
•	Haltbar

BASIS 36A •	Spezielle Edelkorund-
Mischung

•	Gute Schleifleistung

BASIS EFESIS
T e c h n o l o g y

22A

•	Edelkorund weiß •	Gute Schnittrate

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:
Einkorn-Abrichter - oder Diamant-Profilabrichtrollen, die insbesondere für komplexe  
Strukturen in der Massenfertigung geeignet sind.

EFESIS
T e c h n o l o g y

TOP-TIPP
Durch die Verwendung von VS3 sind weichere Härtegrade im Vergleich zur 
Vorgängergeneration der Norton-Bindung möglich. Weichere Schleifscheiben können 
verwendet werden, um Verbrennungen prozesssicherer zu vermeiden.
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Innere 
Lauffläche

Innere 
LaufflächeÄußere 

Lauffläche
Äußere 

Lauffläche

BOHRUNGSSCHLEIFEN DER INNENRINGE

KUGELLAGER

KEGELROLLENLAGER ZYLINDERROLLENLAGER KUGELLAGER

KEGELROLLENLAGER

Kugel Rolle

Außenring

Lagerbereich

Schleifscheibe

Außenring

Innenring

Lagerbereich Lagerbereich

Schleifscheibe
Schleifscheibe

Ein kritischer Vorgang bei der Fertigung von Lagerringen ist das Innenrundschleifen (ID), um 
die Bohrung passgenau zu bearbeiten. Eine perfekte Makrogeometrie (Linearität, Rundheit, 
Konizität) ist erforderlich, damit das Lager ohne Vibrationen arbeiten kann. Die Oberflächengüte 
ist ebenfalls von entscheidender Bedeutung, um Reibung zu minimieren und die abschließende 
Feinstbearbeitung zu ermöglichen. In den meisten Fällen wird das Schleifen in einem Arbeitsgang 
mit nur einer Schleifscheibe ausgeführt. Am häufigsten kommen keramische Bindungen bei diesen 
Anwendungen zum Einsatz.

Innenring
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BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM

NQ

•	Entwickeltes Keramikkorn mit 
ausgeprägter Mikrostruktur

•	Neueste Korntechnologie

•	Definierte Korngrenzen

•	Optimierung der 
Kosteneinsparungen und 
Maximierung der Leistung

•	Extrem gute Profilhaltigkeit

•	Freischneidendes Verhalten

•	Für niedrige, mittlere und hohe 
Kräfte

STANDARD 27A
•	Mikrokristalliner Edelkorund

•	Widerstandsfähiges Schleifkorn

•	Sehr scharfer Schnitt

•	Haltbar

BASIS 38A
•	Edelkorund weiß

•	Herkömmliches Schleifkorn

•	Hohe Schneidleistung

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM  
VS3/VS3P

•	Haltbare keramische Bindung

•	Bindung der neuesten Generation

•	Zeigt besondere chemische 
Eigenschaften, die für eine 
komplett neue Art von 
Kornhaftung sorgen

•	Formhaltung

•	Längere Standzeit

•	Für niedrige, mittlere und hohe 
Kräfte

PREMIUM

STANDARD

BASIS

Leistung

K
os

te
nv

or
te

il

38A(100-120)(J-L)(8-10)VS3/VS3P

27A(100-120)(K-M)(8-9)VS3

NQ (100-120) (J-L) (8-10) VS3/VS3P

PRODUKTAUSWAHLFHILE FÜR DAS MATERIAL 100CR6

VITRIUM 3
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ABRICHTEMPFEHLUNGEN:
Wir empfehlen die Verwendung eines Einkorn-Abrichters mit maximal 0,25 Karat oder einen 
Abrichttopf.

Die Korngröße wird durch die Anforderungen an die Oberflächengüte bestimmt:

AUSWAHL DER KORNGRÖßE KORNGRÖßE

Oberflächengüte Ra, 
Mikrometer

46 60 80 100 120 150

0.80

0.70

0.50

0.40

0.35

0.25

0.20

0.17
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Keramische cBN-Werkzeuge zeichnen sich durch eine sehr hohe Verschleißfestigkeit und 
Temperaturbeständigkeit aus. Diese Eigenschaften in Kombination mit der einstellbaren Porosität 
machen diese Art von Werkzeug einzigartig für das Schleifen langspanender Werkstoffe wie 
beispielsweise für gehärtetes 100Cr6.

TYPISCHE SPEZIFIKATIONEN:
Herausragende Schleifergebnisse in Kombination mit einer langen  
Lebensdauer können mit folgenden Spezifikationen erreicht werden:

•	 B64 VSS 2846 G5AC V360

B	 cBN

64	 Korngröße

VSS	 Keramische Bindungsfamilie

28	 Struktur/Porosität

46	 Art der keramischen Bindung

G	 Härtegrad

5AC	 Fertigungsdaten

V360	 cBN-Konzentration

CBN-SCHLEIFWERKZEUGE FÜR DIE 
INNENRINGBOHRUNG UND DIE LAUFFLÄCHE 
DES AUßENRINGS
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SCHLEIFEN DER LAUFFLÄCHE DER AUßENRINGE

Das Innenschleifen der Außenringe dient dazu, 
die Lauffläche entsprechend der Form der 
Wälzkörper (Kugeln oder Rollen) zu schleifen.

Die technischen Ziele sind:

1.	 Rauigkeit/Oberflächengüte

2.	 Breite der Lauffläche

3.	 Form der Lauffläche

4.	 Laufflächenprofil/-radius

Kugel Rolle

Außenring Außenring

Innenring

KUGELLAGER KEGELROLLENLAGER

Lagerbereich

Schleifscheibe

Innenring

Innere 
Lauffläche

Innere 
LaufflächeÄußere 

Lauffläche
Äußere 

Lauffläche
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TOP-TIPP
Wenn der Abrichtvorgang mithilfe von Diamantrollen erfolgt, sollte eine Schleifscheibe 
ausgewählt werden, die einen Härtegrad weicher ist als im Falle eines Einkorn-
Diamantabrichters.

PRODUKTAUSWAHLHILFE FÜR DAS MATERIAL 100CR6

PREMIUM

STANDARD

Leistung

K
os

te
nv

or
te

il

38A100K8VS3

27A100(J-M)VS3

5NQ 120 (J-L)(8-10)VS3

PRODUKT 
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM

5NQ

•	Entwickeltes Keramikkorn mit 
ausgeprägter Mikrostruktur

•	Neueste Korntechnologie

•	Definierte Korngrenzen

•	Optimierung der 
Kosteneinsparungen und 
Maximierung der Leistung

•	Extrem gute Profilhaltigkeit

•	Freischneidendes Verhalten

•	Für niedrige, mittlere und hohe 
Kräfte

STANDARD 27A
•	Mikrokristalliner Edelkorund

•	Widerstandsfähiges Schleifkorn

•	Sehr scharfer Schnitt

•	Haltbar

BASIS 38A
•	Edelkorund weiß

•	Herkömmliches Schleifkorn

•	Hohe Schneidleistung

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:
Diamant-Profilabrichtrollen werden bei schwerfälligen Schleifscheiben oder  
für spezielle Profile empfohlen. Einkorn-Abrichter für einzelne Schleifscheiben.

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

BESCHREIBUNG DER BINDUNG
PRODUKT 

KLASSIFIZIERUNG BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM  
VS3

•	Haltbare keramische Bindung

•	Bindung der neuesten Generation

•	Zeigt besondere chemische 
Eigenschaften, die für eine 
komplett neue Art von 
Kornhaftung sorgen

•	Formhaltigkeit

•	Längere Standzeit

•	Für niedrige, mittlere und hohe 
Kräfte

BASIS
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FEINSTBEARBEITUNG DER INNEREN UND ÄUßEREN 
LAUFFLÄCHEN

KUGELLAGER KEGELROLLENLAGER

Innere 
Lauffläche

Innere 
Lauffläche

Kugel Rolle

Außenring Außenring

Innenring

Äußere 
Lauffläche

Äußere 
Lauffläche

Die Feinstbearbeitung ist der abschließende Vorgang, der bei der Fertigung von Lagern unter 
Verwendung von Schleifmitteln ausgeführt wird. Es handelt sich um einen Vorgang unter 
Anwendung von niedrigen Drücken und geringen Temperaturen, der zur Glättung der Oberfläche 
dient, die bei zuvor erfolgten Schleifvorgängen entstanden ist. Dies minimiert die Reibung, wenn 
die Lager im Einsatz sind.

Feinstbearbeitung der Lauffläche 
des Außenrings

Feinstbearbeitung der Lauffläche 
des Innenrings

Feinstbearbeitung der Lauffläche 
des Nabenlagers

SPEZIFIKATIONSSCHLÜSSEL:
       Schleifmittel
       Werkstück

          Bewegungsrichtung des Schleifmittels 
und des Werkstücks

Bei der Feinstbearbeitung der Laufflächen von Kugellagern ist die häufigste Operation das 
Einstechhonen. Der Ring rotiert bei hoher Geschwindigkeit, während der Honstein oszilliert und 
gegen die Lauffläche gedrückt wird.

Innenring
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Bei dieser Anwendung ist die Anzahl der Stationen für gewöhnlich eine (Einzelbetrieb) 
oder zwei (Vor- und Endbearbeitung). Zwei Stationen bieten im Allgemeinen eine 
bessere Qualität und bessere Zykluszeiten.

Die gemessenen Parameter sind:

•	 Gesamtabtrag

•	 Oberflächengüte (z. B. Ra, Rt etc.)

•	 Der Geräuschpegel während des Prozesses

Das verwendete Kühlmittel besteht fast immer aus 100 % Öl. Das Vorhandensein von Wasser kann 
negative Auswirkungen auf die erzielte Oberflächengüte haben.

KUGELLAGER

Beim Vorgang mit nur einer Station erfolgt die Vor- 
und Endbearbeitung durch einen einzelnen Honstein. 
Um die bestmögliche Oberflächengüte zu erreichen, 
wird der Feinstbearbeitungszyklus in zwei Teile geteilt, 
bei denen jeweils unterschiedliche Werte für die 
Drehgeschwindigkeit des Rings, den Anpressdruck und 
die Oszillation des Honsteins angesetzt werden.

Beim Vorgang mit zwei Stationen werden zwei  
Arbeitsgänge ausgeführt:

1. VORBEARBEITUNG: �Der erste Honstein sorgt für den meisten 
Abtrag und entfernt dabei Rauigkeitsfehler, 
die durch das Schleifen entstanden sind, 
wodurch eine verbesserte Oberflächengüte 
erreicht wird. Es sollte ein grobkörniges 
Schleifmittel aus Edelkorund weiß 
ausgewählt werden.

2. ENDBEARBEITUNG: �Der zweite Honstein entfernt kleinere 
Materialmengen, um die gewünschte 
abschließende Oberflächengüte zu 
erreichen. Es sollte ein feinkörniges 
Schleifmittel aus Siliziumkarbid ausgewählt 
werden.

Die Honsteine sind selbstabrichtend und halten ihre Schärfe durch den direkten Einsatz 
am Werkstück aufrecht.
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Im nachstehenden Diagramm ist die Übereinstimmung zwischen der Korngröße, dem FEPA-
Standard (Europa) und dem JIS-Standard (Japan) zu sehen.

KORNGRÖßE RA (MIKROMETER) ABTRAG (MIKROMETER)

400-500 0.5-0.6 18

500 0.4 16

600 0.2 14

800 0.12 12

1000 0.1 6/8

1200 0.05 4

1500 0.025 2

1800 0.02

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

500 400

240280320360400500600800
1000

1200
1500

1800

360 320 280 240
JIS
µm

FEPA

600700800
1000

1200
1500

2000
2500

3000
4000

6000
8000

26 28 30 32 34 36 38 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58 60

Die verwendeten Schleifmittel sind Edelkorund weiß und grünes Siliziumkarbid.

Edelkorund weiß bietet eine bessere Schneidleistung, während Siliziumkarbid für eine bessere 
Oberflächengüte sorgt. Die Korngröße variiert entsprechend der erforderlichen Oberflächengüte, 
die wiederum von der Genauigkeitsklasse des Wälzlagers abhängt. Wenn eine sehr feine 
Oberfläche und ein herausragender Glanz erforderlich ist, wird ein spezielles Polierschleifmittel 
mit organischer oder keramischer Bindung an der letzten Station verwendet.

Honsteine zur Feinstbearbeitung werden oftmals mit einer Reihe von Substanzen imprägniert, 
darunter Schwefel, Wachs und Paraffin, um die Leistung zu steigern und die Oberflächengüte zu 
verbessern.

Die nachstehende Tabelle dient als Orientierungshilfe bei der Auswahl der richtigen Korngröße im 
Hinblick auf die Oberflächengüte und den Abtrag.

TOP-TIPP
Norton 30AS-Honsteine vereinen die 
Abtragsleistung von Edelkorund weiß mit 
den Bearbeitungseigenschaften von grünem 
Siliziumkarbid.
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DOPPEL- ODER MEHRFACHSTATION

ANWENDUNG KLEINER RINGDURCHMESSER 
20 mm ------------- 50 mm

MITTLERER RINGDURCHMESSER 
50 mm ------------- 100 mm

Vorbearbeitung SA800 G/J VS5 SA 500/600 D/H V S5

Endbearbeitung MVC15008 H/J VEAMS5 MVC800/ 1200 G/J VEAS5

Polieren MVC18008 G5VCAM S5/W

EINZELSTATION

KLASSE KLEINER RINGDURCHMESSER 
20 mm ------------- 50 mm

MITTLERER RINGDURCHMESSER 
50 mm ------------- 100 mm

Standard SA1000 D5/K10 V S5 SA 600/800 D/L VS5

Premium 30AS800/1000 L3 V6448 F11 30AS800/1000 M3 V6448 F11

SCHLEIFEIGENSCHAFTEN

PRODUKT KENNZEICH- 
NUNG EIGENSCHAFTEN

Edelkorund 
weiß SA Hoher Abtrag

Norton 30AS
EFESIS
T e c h n o l o g y

30AS

Sehr hohe 
Oberflächengüte

Edelkorund 
weiß LA

Hoher 
Abtrag, hohe 

Oberflächengüte

Grünes 
Siliziumkarbid MVC „Weicher“ als SA, 

bessere Oberflächengüte

Die Brüchigkeit des Korns gibt an, unter welcher Bedingungen 
das Korn sich nachschärft.

Schleifeigenschaften bei konstanter Korngröße

Hoch Schlechter

Abtrag und 
Brüchigkeit 
des Korns

Oberflächen- 
güte

SA

30AS

LA

MVC

Gering Standard

ENDBEHANDLUNG (S5 - W - F11) 

Honwerkzeuge können mit Schwefel, Wachs oder Paraffin 
imprägniert werden. Durch die Schwefelbehandlung 
(S5) wird die Schneidfähigkeit des Schleifmittels und die 
Oberflächenrauigkeit verbessert. Aufgrund der Gesundheit- und 
Umweltschutzbestimmungen sowie der Industriestandards sind nun 
neue Nachbehandlungen der Honwerkzeuge basierend auf Wachs 
und Paraffin (W und F11) verfügbar.

S5	 Schwefelimprägnierung
W	 Wachsimprägnierung
F11	 Paraffinimprägnierung

PRODUKTAUSWAHLHILFE

G3562249
Durchstreichen

G3562249
Eingefügter Text
PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG




LAGERRINGE56

ANMERKUNGEN



Die ordnungsgemäße Verwendung von Schleifflüssigkeiten ist unerlässlich, um 
zufriedenstellende Ergebnisse zu erzielen. Ziemlich oft können schwerwiegende 
Schleifprobleme durch die Optimierung des Kühlmittels gelöst werden. 
Schleifflüssigkeiten haben vier wichtige Aufgaben:
1. Schmierung: Verringerung der Schleifkräfte
2. Kühlung: Beseitigung der Wärme in der Schleifzone
3. �Reinigung: ordnungsgemäße Anwendung des Kühlmittels zur Beseitigung  

von Schleifabträgen
4. �Rostschutz: Chemikalien im Kühlmittel schützen die Eisenoberfläche vor Oxidation

KÜHLMITTEL
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SYSTEMATISCHE VORGEHENSWEISE BEIM 
KÜHLMITTELEINSATZ

EINSATZ

AUSRÜSTUNG
(Pumpe, Rohrleitungen und Filter)

VERBRAUCHSSTOFF
(Art des Kühlmittels und 

Konzentration)

KÜHLMITTELEINSATZ
(Druck, Durchfluss und Winkel)

WERKZEUGE
(Düse und 

Verbindungsrohrleitungen)

MESSUNGEN IM KÜHLSYSTEM
-	 Kohärenz des Strahls 

(unruhig, kohärent)
-	 Ausrichtung
-	 Stärke (Druck)
-	 Kräfte
-	 Temperatur
-	 Schmutzbeseitigung
-	 Fluss

WECHSELWIRKUNGEN DES 
KÜHLMITTELS
(BEIM SCHLEIFVORGANG)
-	 Kühlmittel - Werkstück
-	 Kühlmittel - Schleifmittel
-	 Kühlmittel - Bindung
-	 Kühlmittel - Span
-	 Kühlmittel - Maschine
-	 Kühlmittel - Befestigung

TECHNISCHE ERGEBNISSE
-	 Bessere Oberflächengüte
-	 Bessere MRR
-	 Bessere 

Oberflächenbeschaffenheit
-	 Längere Standzeit
-	 Bessere Formhaltigkeit

VORGANG

ERGEBNIS

WIRTSCHAFTLICHE VORTEILE
- 	 Höhere Produktivität
- 	 Weniger Abfall und 

Nachbearbeitungskosten
- 	 Geringere 

Schleifmittelkosten
- 	 Bessere Maschinenkapazität

Die Optimierung des Kühlmittels kann im Rahmen einer systematischen Vorgehensweise während 
des  Schleifprozesses erfolgen.
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LAGERTEIL GENAUE POSITION SCHLEIFANWENDUNG KÜHLMITTEL

Kugel Kugelschleifen Kugelschleifer 
Grobbearbeitung Emulsion oder Öl

Kugel Kugelschleifen Kugelschleifer 
Feinstbearbeitung Emulsion oder Öl

Rolle Seiten der Pendel- und 
Kegelrollen Spitzenlos-Schleifen Emulsion

Rolle Fläche der Zylinder- und 
Pendelrollen Doppelplanseitenschleifen Emulsion

Rolle Seiten der Pendelrollen Außenrundschleifen Emulsion

Rolle Seiten der Kegelrollen Seitenschleifen Emulsion

Ringe Außenring - 
Außenfläche Spitzenlos-Schleifen Emulsion

Ringe Außenring und 
Innenring - Seiten Doppelplanseitenschleifen Emulsion

Ringe Innenring - Bohrung Innenrundschleifen - 
Längsschleifen Emulsion oder Öl

Ringe Außenring - Innere 
Lauffläche

Innenrundschleifen - 
Einstechschleifen Emulsion oder Öl

Ringe Innenring - Äußere 
Lauffläche Außenrundschleifen Emulsion oder Öl

Ringe Laufflächen Feinstbearbeitung Öl

KÜHLMITTELEINSATZ AN LAGERN

ALLGEMEINE REGEL 
Emulsion: 	 besser für die Kühlung
Öl: 	 besser für die Oberflächengüte

Für den Materialabtrag ist Emulsion zu bevorzugen, für die Endbearbeitung ist Öl zu bevorzugen.
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GESTALTUNG EINER NACHHALTIGEN ZUKUNFT

UNSERE VISION

UNSERE WERTE

Verhaltensprinzipien Handlungsprinzipien

Unser Engagement für eine nachhaltige 
Entwicklung

2014 hat Saint-Gobain Abrasives diesen neuen Nachhaltigkeitsplan eingeführt, 
der im Einklang mit unseren Unternehmenswerten und unserer Vision entwickelt 
wurde. Dieser 6-Punkte-Plan mit betrieblichen Richtlinien und Praktiken 
unterstützt unser Engagement als weltweit führendes Unternehmen für eine 
nachhaltige Entwicklung. Wir haben bei der Steigerung der Nachhaltigkeit 
erhebliche Fortschritte gemacht, wobei wir in jedem der nachstehenden Bereiche 
herausragende Leistungen vorweisen können.

Ein weltweit führendes Unternehmen im Bereich der Schleifmittel 
sein und im Hinblick auf Innovation und Service an der Spitze stehen. 
Die umfassendsten Schleiflösungen  
für unsere Kunden bereitstellen.

Umfassende und strikte Anwendung unserer  
Saint-Gobain Verhaltens- und Handlungsprinzipien.

• Berufliches Engagement

• Respekt gegenüber Anderen

• Integrität

• Loyalität

• Solidarität

• Achtung der Gesetze

• Achtung der Umwelt

• �Achtung der Gesundheits- und 
Arbeitssicherheit

• Achtung der Mitarbeiterrechte
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Verfolgung einer ehrgeizigen Politik 
zur kontinuierlichen Verbesserung der 
Gesundheit und Sicherheit am Arbeitsplatz 

Kontinuierliche Förderung der 
persönlichen Entwicklung unserer 
Mitarbeiter

1.
Sicherheit hat bei uns oberste Priorität: 
Die Anzahl der Unfälle mit Arbeitsausfall 
ist in den letzten 10 Jahren um ein 
Fünffaches zurückgegangen. 

Alle Bediener werden mindestens 3 Mal im 
Jahr im Rahmen des SMAT-Programms 
(ein Audit-Tool der Unternehmensleitung) 
einzeln bewertet   
- 9.213 individuelle SMAT-Bewertungen im 
Jahr 2013

21.343 Schulungsstunden zu den 
Sicherheitsstandards von Saint-Gobain

Saint-Gobain hat 2014 die besten 
Mitarbeiter in China, Frankreich und 
Italien sowie in Europa ausgezeichnet

Besonderes Augenmerk auf Diversität, 
Schulungen und Karriereplanung

Rückgang der Beschwerden am 
Arbeitsplatz: Lärmbelästigung, monotone 
Arbeiten, Sicherheit, Ergonomie... 

Reduzierung der Belastung durch 
Chemikalien

Jährlicher weltweiter EHS-Tag

Von der Saint-Gobain Abrasives 
University und Saint-Gobain Training 
vorgeschlagene Schulungskurse für 60+ 

Systematische Umfragen zur 
Mitarbeiterzufriedenheit 

2.

Unser Engagement für eine 
nachhaltige Entwicklung

Unser Engagement für eine 
nachhaltige Entwicklung

1.

2.

!!!
Please translate

G3562249
Kommentar zu Text
ok



Verantwortungsbewusstes und 
nachhaltiges Handeln als Unternehmen 
auf internationaler Ebene und in unseren 
örtlichen Gemeinden

Minimierung der Umweltbelastungen 
durch unser Geschäft mit fünf Prioritäten

Gründungsmitglied der FEPA und OSA mit 
aktiver Unterstützung der Sicherheit von 
Schleifwerkzeugen

Von VERITAS geprüfte Richtlinien für eine 
nachhaltige Entwicklung 

Förderer örtlicher Gemeinden durch soziale 
Initiativen wie beispielsweise Mobilität, 
Wärmeversorgung örtlicher Schulen...

Flächendeckende Einführung der 
internationalen Standards ISO 9001, 
ISO 14001, OHSAS 18001

Interne Prüfungen und Zertifizierung 
basierend auf folgenden Sicherheitsstandards: 
EN12413: 1999 ( Gebundene Schleifmittel )  
EN13743: 2002 ( Schleifmittel auf Unterlagen ) 
EN13236: 2001 ( Diamantwerkzeuge) 

Steigerung der Energieeffizienz bei 
unserer Produktion

Zunehmende Nutzung 
wiederverwerteter Rohstoffe in 
unseren Werken

Verringerung der CO2-Emissionen

Saint-Gobain ist Unterzeichner der 
Caring for Climate-Erklärung und des 
CEO Water Mandate für den Schutz der 
Wasserressourcen (im Rahmen der Millenium-
Entwicklungsziele der UN)  

Zulieferer-Charta, Holzhandelsverordnung, 
CSR-Bewertungen und -Audits, Einhaltung 
von Prozessen, Mineralpolitik

Saint-Gobain ist ein Mitglied des United 
Nations Global Compact

Optimierung unserer 
Wasserressourcen 

Strenge Mülltrennungspolitik

Unser Engagement für eine 
nachhaltige Entwicklung

Unser Engagement für eine 
nachhaltige Entwicklung 3.

4.

3.

4.
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Umsetzung von Lösungen für fossile 
Energieträger in unserem Geschäft

Kontinuierliche Entwicklung 
umweltfreundlicher Produkte mit 
zusätzlichem Mehrwert für unsere Kunden

Erstellung von Forschungs- und 
Entwicklungsprogrammen im 
Hinblick auf Ökostrom, Biogas und 
Synthesegas aus Biomasse

Der erste Schleifmittelhersteller, der 
FSC-Produkte produziert hat

Verwendung von Naturharzen und 
wiederverwertbaren Schleifkörnern

Leistungsstarke Schleifwerkzeuge 
und -lösungen, die zur Verringerung 
der Umweltbelastung und 
Beeinträchtigung der Verbraucher 
beitragen: 
     - geringer Lärmpegel 
     - geringe Vibrationen 
     - weniger Staubentwicklung

Unser Engagement für eine 
nachhaltige Entwicklung

Unser Engagement für eine 
nachhaltige Entwicklung 5.

6.

5.

6.
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Norton ist eine eingetragene Marke von Saint-Gobain Abrasives
Form # 3558

nortonabrasives.com/de-de
Saint-Gobain Abrasives GmbH
Birkenstraße 45-49 
D-50389 Wesseling

Germany�

Tel:	 +49(0)2236 703-0�
Fax:	+49(0)2236 703-610

Senkung des Preises für Schleifmittel
Eine Preissenkung von 30 % führt zu einer Reduzierung 
der Kosten pro Teil von lediglich 1 %.

Typische Kostenreduzierungen
Nur rund 3 % des Gesamtproduktionsbudgets 
entfallen durchschnittlich auf Schleifmittel und 
Schneidwerkzeuge. Gebundene Schleifwerkzeuge 
von Norton, die im Rahmen des Norton-eigenen 
PSP (Prozesslösungsprogramm) optimiert wurden, 
tragen zur Optimierung Ihrer Gesamtkosten und zur 
Verbesserung Ihrer Produktivität bei.

Weitere Informationen zur Erreichung größtmöglicher 
Gesamtkosteneinsparungen sind im nachstehenden 
Beispiel oder unter  
www.saint-gobain-abrasives.com/psp-eu.aspx zu finden.
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Erhöhung der Gesamtproduktivität durch PSP
Durch eine Verringerung der Zykluszeit pro Teil von 20 % 
werden die Kosten pro Teil um mehr als 15 % gesenkt.

Erhöhung der Lebensdauer von Schleifmitteln
Sogar eine Erhöhung der Produktlebensdauer von 50 % führt 
zu einer Reduzierung der Kosten pro Teil von lediglich 1 %.
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UNSER ENGAGEMENT: SICHERHEIT, QUALITÄT UND UMWELTSCHUTZ
SICHERHEIT
Die persönliche Sicherheit der Mitarbeiter, die Schneid- und Schleifwerkzeuge bedienen, ist 
unser vorrangiges Anliegen. Sämtliche Schleifscheiben von Norton werden in Übereinstimmung 
mit der europäischen Norm EN 12413 sowie den Sicherheitsanforderungen für gebundene 
Schleifprodukte entwickelt, gefertigt und auf ihre Sicherheit geprüft. Zudem entsprechen 
sämtliche Produkte von Norton den strengen Anforderungen der Organisation für die Sicherheit 
von Schleifwerkzeugen (OSA, Organization for the Safety of Abrasives). Saint-Gobain Abrasives ist 
ein Gründungsmitglied der OSA.

QUALITÄT
Saint-Gobain Abrasives ist vollständig nach ISO zertifiziert:
ISO 9001: �	� zertifiziert Qualitätsmanagementsysteme in Übereinstimmung mit den Anforderungen an die 

Qualitätsstandards.
ISO 14001: �	� zertifiziert Umweltmanagementsysteme in Übereinstimmung mit den Anforderungen an die 

Umweltstandards.
OHSAS 18001: 	 Zertifizierung bzgl. Arbeits- und Gesundheitsschutz.


