
SCHLEIFSTIFTE    SCHLEIFEN UND POLIEREN (MIT GEBUNDENEN WERKZEUGEN)

71

3.1

SC
HL

EI
FE

N
 U

N
D 

PO
LI

ER
EN

 
(m

it 
ge

bu
nd

en
en

 W
er

kz
eu

ge
n)

äußerst 
weich

sehr  
weich 

weich mittel hart
sehr  
hart

äußerst 
hart

A E H L P T X

B F I M Q U Y

C G Jot N R V Z

D – K O S W –
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12 30 80 240

14 36 100 280

16 46 120 320

20 54 150 360

24 60 180 400

– – 220 800

– – – 1.200

– – – 2.000

KORNGRÖSSEN NACH ISO 525
Von grob über fein bis sehr fein: Der numerische Wert 

der Korngröße im Werkzeug fließt direkt in die Qualitätsbezeich-
nung mit ein.

HÄRTEGRADE NACH ISO 525
Die Härte ist ein Maß für die Kraft, mit der das Schleif-

korn durch das Bindemittel im Schleifkörper festgehalten wird. 
Sie wird mit geeigneten Messgeräten bestimmt. Die Härtegrade  
werden mit Buchstaben angegeben. Die Härte steigt mit alpha-
betischer Reihenfolge.

Alle wichtigen Informationen in der Produktbezeichnung
BEZEICHNUNG VON SCHLEIFSTIFTEN

46 N V4 LU

LU

EKRZY 16 32 06

FORM LÄNGE
DURCHMESSER

BEZEICHNUNG

SCHAFT

.

QUALITÄT

SCHLEIFMITTEL HÄRTE TRÄNKUNG
OPTIONALKORNGRÖSSE BINDUNG

BINDUNG
Die Bindung hält das Schleifkorn im Schleifkörper. Die 

wichtigsten Bindungsarten nach ISO 525 sind:

Keramische Bindung:
  �V = keramische Bindung

 
Die Kennzahl hinter dem Bindungskurzzeichen ist eine werks-
interne Bezeichnung.

Organische Bindung:
  �BA = Kunstharzbindung
  �R   = Gummibindung oder Bindung durch andere Elastomere
  �RF = Gummibindung faserstoffverstärkt

TRÄNKUNG (OPTIONAL)
Speziell für die Bearbeitung bestimmter Stähle las-

sen sich die Schleifeigenschaften aller keramischen Bindungen 
durch Tränkungen gezielt verbessern:

  �Lu = mit Kunstharz
  �W = mit Wachs 

Zur eindeutigen Beschreibung von gebundenen Schleif- und 
Polierwerkzeugen von LUKAS finden Sie alle wichtigen Werte 
und Kennungen direkt in der Produktbezeichnung wieder.  

Der folgenden Übersicht können Sie die einzelnen Bestandteile 
und deren Inhalte entnehmen. 
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