Wichtig! Bitte an die/den Sicherheitsver-

S I C H E R H E I T S H I N W E I S Q antwortliche/n im Betrieb weiterleiten!

} ) _ o o Gilt als Warnhinweis im Sinne des
Fur das AUFSPANNEN von Polierscheiben, Polierringen und &hnlichen Werkzeugen Produkthaftungsgesetzes
A. Polierscheibe aus Vollmaterial ”
z.B. vollrunde oder gestlickelte Polierscheiben) |
Zentrierung: durch Z entrumsbohrung

(Spannflansch @)

. Polierring/Rundbirste mit Festkern
(z.B. Pappe, Holz) und mit seitlichen
Abdeckungen (z.B.
Pappe, Blech) und Kontaktscheiben mit Festkern
Zentrierung: durch Bohrung im Festkern

(Spannflansch @)
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. Polierring/Rundbiirste mit Hohlkern (am
Innendurchmesser gefasst durch eingelegten
Drahtring, Metallklammerung,
seitliche Pappringe)

Zentrierung: durch auswechselbare

Zentrierteller aus Metall (Spannflansch @)
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. Burst-/Polierkérper mit Hohlkern
(z.B. Schleif-Lamellenréader)

Zentrierung: durch die Spannflansche @
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. Burst-/Polierkdrper mit Hohlkern (z.B. Vlies-
Lamellenrader)

Zentrierung: durch die Spannflansche ©)

@ = hinterdrehte Spannflansche (die Flache des Spannflansches
sollte mindestens 20 bis 33% der gesamten Scheibenflache
abdecken bzw. im Durchmesser den seitlichen Abdeckungen (B)
oder Fassungen (C) entsprechen).
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Wichtig! Bitte an die/den Sicherheitsver-

S I C H E R H E I T S H I N W E I S @ antwortliche/n im Betrieb weiterleiten!

. _ _ , . o Gilt als Warnhinweis im Sinne des
Fir das ARBEITEN mit Polierscheiben, Polierringen und &hnlichen Werkzeugen Produkthaftungsgesetzes

1) Maximal zulassige Schnittgeschwindigkeiten Maschinendrehzahl U/min.
max. max. max.
Scheiben-Durchmesser Schleif-Lamellenrader | Schleifvliesscheiben v 5 000 1Ty nnJ,ryr /1 18]
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50mmund Keiner 15 m/sec. | 15 m/sec. 15 m/sec.
100 mm 20 m/sec. | 20 m/sec. 20 m/sec. 4 500

125 mm 25 m/sec. | 25 m/sec. 25 m/sec. / 2l
150 mm 30 m/sec. | 25 m/sec. 25 m/sec. /‘a
200 mm 40 m/sec. 30 m/sec. 30 m/sec. i

250 mm und grof3er 45 m/sec. 36 m/sec. 30 m/sec. /
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Die Schnittgeschwindigkeit ergibt sich aus dem Scheibendurchmesser und der
Maschinendrehzahl (siehe nebenstehendes Diagramm). Die Scheiben dirfen
nicht auf Maschinen montiert werden, deren Drehzahl Giber der hochstzulassigen
Drehzahl liegt. Beschéadigte Scheiben dirfen nicht verwendet werden.
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2) Wellenmindestdurchmesser

Gesamt- Breite der Scheibe, Wellenmindest-
durchmesser bzw. des Scheibenpakets durchmesser*)
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50 mm 50mm 5mm

100 mm 50mm 6mm

125 mm 50 mm 8mm

150 mm 50 mm 12 mm

200 mm 75 mm 16 mm

250 mm 75mm 20 mm

300 mm 75 mm 25 mm 1 000
350 mm 100 mm 32mm > 5
400 mm 100 mm 35 mm

500 mm und grofer | 100 mm 45 mm Schnittgeschwindigkeit m/sec.
*) Sofern vom Maschinenhersteller nicht anders vorgeschrieben
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Alle rotierenden Polier- und Birstenwerkzeuge sind mit Abdeckhauben und Die gestrichelte Linie im Diagramm zeigt als Beispiel, dass bei einer Scheibe
Schutzbrille zu betreiben. Die sonstigen gesetzlichen, branchentblichen mit 200 mm Durchmesser und einer Maschinendrehzahl von 3100 U/min. eine
und berufsgenossenschaftlichen Bestimmungen sowie die sonstigen Schnittgeschwindigkeit von 32,5 m/sec. erreicht wird.
Herstellerempfehlungen, die niedrigere Werte bei der maximalen Schnittge-

schwindigkeit (m/sec.) aufweisen, haben Vorrang gegenuber dieser Aufstellung.
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