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Seit unserer Griindung im Jahre 1921 entwickeln und
produzieren wir Poliermittel in fester und fliissiger Form
sowie Ringe und Scheiben als Poliermitteltrager.

Die beim Polieren anfallenden Rickstande lassen sich
besonders gut mit den speziell auf unsere Produkte
abgestimmten Entfettungen aus der EKASIT - und
SURFACLEAN-Reihe entfernen.
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Pasten und Emulsionen

KRONE sSchleiffette
fur feines Schliffbild und langlebige Schleifbander.

ABRA Schleif- und Biirstenpasten
zum Mattieren und Satinieren samtlicher Metalle.

REKORD Tripel-Polierpasten

fir Nichteisen-Metalle.

KIESOLIN Tonerde-Polierpasten

fUr sémtliche Metalle und Kunststoffe.

LUMO Abklarpasten
fUr brilianten Hochglanz auf allen Oberflachen.

REGENT Schleiféle und -emulsionen
fUr verbesserte Schleifleistung und Standzeiterhdhung der Schleifbander.

BRISOL Schieif-und Mattieremulsionen
fUr samtliche Metalle.

KARAT Tripel und/oder Tonerde-Polieremulsionen
fUr samtliche Metalle und Kunststoffe.

FINOX Abklaremulsionen
sorgen fUr Spielgeglanz.

02103




Polierkorn

Wir verwenden ein groBBes Spektrum an
Polierpulvern fur breite Anwendungsbereiche.

Fettgehalt

Fette und Wachse in naturlicher oder auch
chemisch synthetisierter Form dienen als
Tragersubstanzen fur das Polierkorn.

Je nach Anteil bewirken sie eine verbesserte
Abfuhr der durch den Polierprozess entstehenden
Reibungswéarme und sorgen fur Gleitwirkung auf
dem Werkstuck.




Viskositat

Diese wird durch das Verhaltnis
Wasser : Olphase bestimmt und
garantiert optimales FlieBverhalten
bei der Anwendung.

Fettharte

Sie spielt eine wichtige Rolle bei der Auswahl

der Poliermitteltrager wie Scheiben und Ringe
und beeinflusst die Wirksamkeit des eingesetzten
Polierkorns beim Bearbeitungsprozess.

Scharfe und Abrieb

Die Schéarfe bzw. der Abrieb einer Polierpaste oder Emulsion wird durch

die Art des verwendeten Polierkorns entscheidend beeinflusst. Ihre Mengen-
verhaltnisse ergeben Produkte mit bestimmten Eigenschaften von 10

(= sehr scharf) bis 1 (=sehr mild) — ganz nach lhren Anforderungen.
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Polierringe & -scheiben, Blrsten

Schleifen & Mattieren
Schleifbild von grob bis sehr fein ab Seite 11

Vorpolieren & Biirsten
fiir grobe und feine Polierprozesse ab Seite 17

Polieren & Glanzen
fur aggressives Vorpolieren bis hin zum strichfreien Abglanzen ab Seite 23

Schleifmittel & Schleifbander

schleifen, entgraten und mattieren ab Seite 29

Nur ausgesuchtes Baumwollgewebe aus besonders
reiBfesten Garnen. Hohere Leistung und Standzeit
durch zusétzliche chemische Spezialbehandlung.

Sisalringe und Sisalblrsten aus langfaserigem
Rohmaterial, natur oder verschiedenartig impragniert.



Schleifen & Mattieren

» Artikel Uberwiegend aus Nylonvlies

mit eingebundenem Schleifkorn
» verarbeitet in verschiedenen Ringkonstruktionen
» fUr leichte Schleif- und Entgratungsarbeiten
» Reinigungsprozesse (auch Entfernen von Lacken)
» Finishing

Durch die Einarbeitung unterschiedlicher Schleitkdrner

im Vliesmaterial kann ein Schiiffbild von grob bis sehr fein
erreicht werden. Hauptsachlich werden rote Vliesmaterialien
mit Aluminiumoxid eingesetzt. Graues Vlies enthalt harteres,
scharferes Siliciumcarbid.
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V-Schleifringe

Schleifleinen in Zungen
gefaltet und um einen Pappkern
angeordnet.

Durchmesser
200 bis 400 mm

Bohrung

Vollkern, 10 bis 130 mm

Koémung
60 bis 600

Kombi-Biirsten

Schleifleinen, vorzugsweise
1:1 mit Faservlies kombiniert,
lamellenférmig um einen Kern
gelegt.

Durchmesser
200 bis 400 mm

Arbeitsbreite
15 bis 1600 mm

Bohrung

Vollkern oder auch Rohr
(Einsatz mit Zentriertellern)

Koémung
60 bis 600

Mattierwellenringe
TYP W

Faservlies in groBen Wellen
um einen Kern gelegt.

Je nach Vliesart durch die
Wellung etwas flexibel.

Durchmesser
200 bis 400 mm

Arbeitsbreite
30 bis 50 mm

Bohrung

Vollkern oder auch Rohr
(Einsatz mit Zentriertellern)




Doppelzungen-
Mattierringe

Faservlies in Zungen
gefaltet und hintereinander
um einen Kern gelegt.

Durchmesser
960 mm

Arbeitsbreite
ca. 25 bis 30 mm

Bohrung
35 bis 450 mm

Mattierscheiben mit
Holzkern

Faservlies in Lamellen um
einen Holzkern gelegt.

Durchmesser
100 bis 450 mm

Arbeitsbreite
15 bis 300 mm

Bohrung
10 bis 80 mm

Mattierscheiben Typ P

Faservlies in Lamellen um ein
Rohr gelegt. Preiswerte Variante
zu nebenstehender Abbildung.

Durchmesser
100 bis 410 mm und 960 mm

Arbeitsbreite
15 bis 1600 mm

Bohrung

19/6 Kant
76 bis 495 mm auf Rohr
(Einsatz mit Zentriertellern)
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Mattierungswellenringe NC-Mattierungsringe NC-Mattierungsringe

Faservlies in engen Wellen um Faservlies in eine Metallkrampen- Ausflihrung wie nebenstehende
einen Kern gelegt. Sehr kompakte, fassung gezogen, 4 oder 6 Lagen. Abbildung links, aber mit Vollkern.
stabile Ausfuhrung.

Durchmesser Durchmesser Durchmesser

300 bis 500 mm 200 bis 500 mm 200 bis 500 mm
Arbeitsbreite Arbeitsbreite Arbeitsbreite

20 bis 30 mm 16 bis 25 mm 16 bis 25 mm
Bohrung Bohrung Bohrung

nach Wunsch — 76 bis 250 mm mit Vollkern oder auch

auch mit Metallkrampenfassung maglich (Einsatz mit Zentriertellern) mit Metallkrampenfassung




Mattierblatter

Vollrunde Scheiben, auch als
Bogenware (Handpad).
Sehr gut flr die manuelle

Reinigung von Anodenschienen.

Durchmesser
30 bis 1000 mm

Arbeitsbreite
ca. 8 bis 12 mm

Bohrung

nach Wunsch

Faservliesrollen

Vlies in Rollen geschnitten,
fr die Handbearbeitung.

Kleine Schleif-
und Polierwerkzeuge

Auch mit Schaft —
in vielen AusfUhrungen.
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U/min
300

400

500

600

800

1400

1600

1800

2000

2200

2400

2600

2800

3000

Je héher die Umdrehungen

pro Minute (U/min) der
Scheibe, desto harter

und weniger flexibel wird

der Belag.

@mm

100

10

12

13

14

15

16

150

12

14

15

17

19

20

22

23

200

14

16

18

21

23

25

27

29

31

250

10

18

20

23

26

28

31

34

36

39

300

12

22

25

28

31

34

37

40

43

47

350

11

14

25

29

33

36

40

44

47

51

55

400

12

16

29

33

37

41

46

50

53

58

63

450

14

18

33

37

42

47

51

56

500

15

20

36

41

47

52

57

600

18

25

44

50

56

1000

15

20

25

31

41

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

Wirtschaftliche Schnittgeschwindigkeiten (mittlere Werte):

Schleifen
Mattieren

Polieren von Metall
Polieren von Metall

(starke Konturen)

Polieren von Kunststoff

ca
ca
ca

ca
ca

.30 m/sec =15 % -20 %
.15 m/sec 10 % -15%
.36 m/sec =15 %

.20m/sec +10 %
. 15 m/sec =10 %



Vorpolieren & Blrsten

Sisalringe und Sisalscheiben fUr leichte Entgratungsar-
beiten sowie grobe und feine Polierprozesse.

Spezielle Impragnierungen erhdhen Aggressivitat und
Standzeiten und gewahren eine bessere Aufnahme der
Poliermittel.

16117 Vorpolieren & Biirsten
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Sisalwellenringe-SL

Sisalgewebe mit Baumwoll-
material eingefasst und zuséatz-
lichem Schleifmaterial. Es macht
den Ring deutlich aggressiver
und ermdglicht das Auspolieren
von Orangenhaut auf Edelstahl.

Koémung
60 bis 600

Durchmesser
350 bis 450 mm

Arbeitsbreite

30 mm

Bohrung
Vollkern, 20 bis 130 mm

Impragnierung

nach Wunsch

Sisalwellenringe-NC 30

Sisalgewebe mit Baumwollmaterial
eingefasst. Metallkrampenfassung
mit einer Rickenbreite von 30 mm.
Sonderentwicklung fr die Koch-
topfindustrie.

Durchmesser
380 bis 430 mm

Arbeitsbreite

30 mm

Bohrung

180 mm
(Einsatz mit Zentriertellern)

Impragnierung

nach Wunsch

Sisalwellenringe-NC 23

Sisalgewebe mit Baumwollmaterial
eingefasst. Ruckenbreite von
23 mm.

Durchmesser
300 bis 450 mm

Arbeitsbreite

25 mm

Bohrung

130, 150,178,180 mm
(Einsatz mit Zentriertellern)

Impragnierung

nach Wunsch




Sisalwellenringe
(kompakt)

Sisalgewebe mit Baumwollmaterial
eingefasst.

Im Vergleich zur Variante ,NC 23“
(siehe nebenstehende Abb. links)
10 % mehr Sisalgewebe.

Durchmesser
300 bis 500 mm

Arbeitsbreite

30 mm

Bohrung
Vollkern, 20 bis 130 mm

Impréagnierung

nach Wunsch

NC-Sisalfaltenringe WP

Sisalgewebe mit Baumwollmaterial
eingefasst und gefaltet. Zusatzliche
Steppkreise erhdhen die Stabilitat.

Durchmesser
200 bis 550 mm

Arbeitsbreite

25 mm

Bohrung

76 bis 230 mm (Einsatz mit Zentrier-
tellern), auch mit eingesetztem
Pappkern lieferbar

Impragnierung

nach Wunsch

NC-Sisalringe D

Sisalgewebe gezogen, flache
Ausflihrung mit Pappkern oder
Metallkrampenfassung.

Durchmesser
150 bis 600 mm

Arbeitsbreite
8 bis 20 mm, je nach Ausflihrung

Bohrung

Vollkern, 20 bis 130 mm,

bei Metallkrampenfassung 76 bis 250 mm
(Einsatz mit Zentriertellern)
Impragnierung

nach Wunsch

18119 Vorpolieren & Biirsten




Sisalfaltenringe
MS plissiert

Sisalgewebe mit Baumwollmaterial
ummantelt und gefaltet.

Durchmesser
200 bis 600 mm

Arbeitsbreite

30 mm

Bohrung
Vollkern, 20 bis 150 mm

Impragnierung

nach Wunsch

Sisalfaltenringe
MS plissiert, 960 mm O

Sisalgewebe mit Baumwollmaterial
ummantelt und gefaltet.

Durchmesser
960 bis 1050 mm

Arbeitsbreite

ca. 30 mm

Bohrung
Vollkern, 35 bis 450 mm

Impragnierung

nach Wunsch

Sisalfaltenringe MSL-P

Sisalgewebe mit Baumwollmaterial
eingefasst und im Abstand von 10
mm vernaht, 3- oder 4-lagig, sehr

gleichmaBig gefaltet.

Durchmesser
600 bis 1050 mm

Arbeitsbreite
22 bis 28 mm

Bohrung

Vollkern, 35 bis 400 mm

Impragnierung

nach Wunsch

SISALSCHEIBEN - SISALRINGE



NC-Sisalringe

Sisalgewebe mit Baumwollmaterial

eingefasst und im Abstand von
10 mm vernaht, 4-lagig in die
Metallkrampenfassung gezogen.

Durchmesser
200 bis 550 mm

Arbeitsbreite
16 bis ca. 30 mm, je nach Ausflihrung

Bohrung

76 bis 250 mm (Einsatz mit Zentrier-
tellern), auch mit eingesetztem
Pappkern lieferbar

Impréagnierung
nach Wunsch

Sisalkordelbiirsten

Sisalkordeln zu einer Blrste mit
Vollkern zusammengesetzt. Hohe
Flexibilitat fur ein gleichmaBiges
Bearbeitungsbild.

Durchmesser
150 bis 600 mm

Arbeitsbreite
10 bis 100 mm

Bohrung

Vollkern, 20 bis 130 mm

Impréagnierung

nach Wunsch

Fibrebiirsten

Mexiko-Fibre um einen Pappkern
gelegt.

Durchmesser
100 bis 500 mm

Arbeitsbreite
5 bis 100 mm

Bohrung

Vollkern, 10 bis 130 mm

Impragnierung

nach Wunsch

20121 Vorpolieren & Biirsten
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Polieren & Glanzen

Polierringe und -scheiben fur aggressives Vorpolieren
bis hin zum strichfreien Abglanzen. Geringe Abarbeitung
der Ringe bei gleichzeitig guten Polierergebnissen durch
Hochqualitats-Baumwollgewebe. Farbige Kennfaden als
Erkennungsmerkmal sowie eigenentwickelte GSI-Vered-
lungsverfahren.

22123 Polieren & Glanzen




Wellenringe Faltenringe (Standard) Faltenringe, Faltung W

Baumwollgewebe in Wellen um Baumwollgewebe, gefaltet um Wie Standard-Typ, hier Faltenver-
einen Pappkern gelegt. Besonders einen Kern gelegt (16 Lagen, lauf beidseitig in gleicher Richtung.
fur die Politur von flachigen Teilen, 4-fach). Die Faltungen bewirken
sehr hohe Standzeiten. Stabilitat und einen kihlenden
Effekt.

Durchmesser Durchmesser Durchmesser

300 bis 550 mm 100 bis 1050 mm 100 bis 1050 mm

Arbeitsbreite Arbeitsbreite Arbeitsbreite

20 bis 25 mm 8 bis 32 mm, je nach Lagenzahl 8 bis 32 mm, je nach Lagenzahl

Bohrung Bohrung Bohrung

Vollkern, 20 bis 150 mm, Vollkern, 10 bis 450 mm, Vollkern, 10 bis 450 mm

auch mit Metallkrampenfassung auch mit Metallkrampenfassung

lieferbar (Einsatz mit Zentriertellern) lieferbar

POLIERSCHEIBEN - POLIERRINGE



Faltenringe
mit Veredelung GSI

Faltenringe, Faltenringe, 2-fach

enge Faltung

Baumwollgewebe gefaltet.
Die spezielle GSI 110-Veredelung
sorgt fur deutlich erhdhte

Wie Standard-Typ, hier 2-fach
gefaltet. Sehr flexibler und Iuftig
gearbeiteter Ring.

Wie Standard-Typ, hier mit sehr
enger Faltung.

Durchmesser
100 bis 1050 mm

Arbeitsbreite
8 bis 32 mm, je nach Lagenzanhl

Bohrung
Vollkern, 10 bis 450 mm

Durchmesser
100 bis 1050 mm

Arbeitsbreite
8 bis 32 mm, je nach Lagenzanhl

Bohrung
Vollkern, 10 bis 450 mm

Polierleistungen.

Durchmesser
100 bis 1050 mm

Arbeitsbreite
8 bis 32 mm, je nach Lagenzahl

Bohrung
Vollkern, 10 bis 450 mm

Veredelung
nach Wunsch s. S. 30

24125 Polieren & Glanzen




NC-Ringe (Standard)

Baumwollgewebe mit Metallkram-
penfassung. Zum Bearbeiten von

flachigen Teilen auf Automaten.

Durchmesser
200 bis 700 mm

Arbeitsbreite
14 bis 25 mm

Bohrung

60 bis 250 mm (Einsatz mit Zentrier-
tellern), auch mit eingesetztem
Pappkemn lieferbar

NC-Ringe
mit Veredelung GSI

Wie Standard-Typ, hier mit GSI
110-Veredelung. Fur deutlich
erhohte Polierleistungen.

Durchmesser
200 bis 700 mm

Arbeitsbreite
14 bis 25 mm

Bohrung

60 bis 250 mm (Einsatz mit Zentrier-
tellern), auch mit eingesetztem
Pappkemn lieferbar

Veredelung

nach Wunsch s. S. 30

NC-Ringe
mit Veredelung GSI

Wie Standard-Typ, hier mit der
harteren GSI 120-Veredelung.

Durchmesser
200 bis 700 mm

Arbeitsbreite
14 bis 25 mm

Bohrung

60 bis 250 mm (Einsatz mit Zentrier-
tellern), auch mit eingesetztem
Pappkern lieferbar

Veredelung

nach Wunsch s. S. 30




Plissierte Ringe Polierscheiben Poliersets
@ 200 mm und kleiner
Baumwollgewebe, einlagig Baumwollgewebe, vollrunde Verschiedene Sisal- und
plissiert um einen Kern gelegt. Blatter zu Scheiben gelegt. Baumwollringe mit 8 mm Bohrung
Luftiger, weicher Ring, vorzugs- und dazu passende Spanndorne
weise fur Abklararbeiten. mit 8 mm Schaft.
Durchmesser Durchmesser Durchmesser
200 bis 500 mm 20 bis 10560 mm 80 bis 200 mm
Arbeitsbreite Arbeitsbreite Arbeitsbreite
12 bis 20 mm, je nach Lagenzahl 10 bis 30 mm 10 bis 20 mm
Bohrung Bohrung Bohrung
10 bis 150 mm 5 bis 150 mm 8 mm
26127 Polieren & Glanzen
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Schleifmittel & Schleifbander

» Spezialschleifbander von 3M
» Scotch-Brite Artikel zum Schleifen, Entgraten
und Mattieren fur alle Metalle
» Eigenkonfektionierung von STARCKE-Schleifbandern

30131 Schleifmittel & Schleifbander




Elastik

K 01 = 25 mm Belaghothe, glatt
K 02 = 25 mm Belaghdhe, gerillt
K 03 = 50 mm Belaghdhe, glatt
K 04 = 50 mm Belaghdhe, gerillt

Auch als K 05 mit 35 mm
Belaghdhe lieferbar.

Verzahnungswinkel von 15°-80°
Harte: sehr weich bis hart

Elastik-Flex

K11 = 35 mm Belaghthe
K13 = 20 mm Belaghdhe

K12 = 35 mm Belaghdhe

(Lamellen im Wechsel hart
bis weich)

Harte: weich bis hart

Gummi-Scheiben

K 33 = 25 mm Belaghdhe, glatt
K 34 = 25 mm Belaghohe, gerillt

Olbestandig, hochabriebfest
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Zahnungen

Verschiedene Verzahnungsarten
von 5°-80°

Y “ 1. Sagezahn

2. Standard

3. Wolfszahn

Kernformen

Verschiedene Kernformen.
Auch mit Naben und Lager-
sitzen oder nach Zeichnungen
und Skizzen.

Umlenkrollen

Verschiedene Durchmesser fur alle
gangigen Systeme.
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KIESOW DR. BRINKMANN GmbH & Co.KG

D-32758 Detmold

WittekindstraBe 27— 35

Telefon: +49 (52 31) 76 04-0
Telefax: +49 (52 31) 76 04-28
E-mail: vertrieb@kiesow.org

D-12057 Berlin
Boschweg 4

Telefon: +49 (52 31) 76 04-0
Telefax: +49 (52 31) 76 04-661
E-mail: kiesow.berlin@kiesow.org

Tochtergesellschaften:

China
Frankreich
Osterreich
Polen
Serbien
Spanien
Ukraine
Ungarn

Verkaufsbiiros/

Vertriebspartner:

Benelux
Japan
Portugal
Rumanien
Russland
Slowakei
Thailand
Tschechien
Tunesien
Vietnam

Anderungen vorbehalten
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