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KRONE Schleiffette  
für feines Schliffbild und langlebige Schleifbänder.

Pasten und Emulsionen

Produktgruppe

01

02

03

04

05

06

07

08

09

ABRA Schleif- und Bürstenpasten
zum Mattieren und Satinieren sämtlicher Metalle.

REKORD Tripel-Polierpasten 
für Nichteisen-Metalle.

KIESOLIN Tonerde-Polierpasten 
für sämtliche Metalle und Kunststoffe.

LUMO Abklärpasten  
für brillianten Hochglanz auf allen Oberflächen.

REGENT Schleiföle und -emulsionen 
für verbesserte Schleifleistung und Standzeiterhöhung der Schleifbänder.

BRISOL Schleif- und Mattieremulsionen  
für sämtliche Metalle.

KARAT Tripel und/oder Tonerde-Polieremulsionen  
für sämtliche Metalle und Kunststoffe.

FINOX Abkläremulsionen  
sorgen für Spielgeglanz. 



Polierkorn

Fettgehalt 10%
40%

100%
70%

20%%

80%
100%

%
30%4

202
50%40%
70%8080%%%
0%0%444

Wir verwenden ein großes Spektrum an  
Polierpulvern für breite Anwendungsbereiche.

Fette und Wachse in natürlicher oder auch  
chemisch synthetisierter Form dienen als  
Trägersubstanzen für das Polierkorn.  
Je nach Anteil bewirken sie eine verbesserte  
Abfuhr der durch den Polierprozess entstehenden 
Reibungswärme und sorgen für Gleitwirkung auf 
dem Werkstück.
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Schärfe und Abrieb
Die Schärfe bzw. der Abrieb einer Polierpaste oder Emulsion wird durch  
die Art des verwendeten Polierkorns entscheidend beeinflusst. Ihre Mengen- 
verhältnisse ergeben Produkte mit bestimmten Eigenschaften von 10  
(= sehr scharf) bis 1 (=sehr mild) – ganz nach Ihren Anforderungen.

4
3
2
1

Viskosität

Fetthärte

Diese wird durch das Verhältnis  
Wasser : Ölphase bestimmt und  

garantiert optimales Fließverhalten  
bei der Anwendung.

Sie spielt eine wichtige Rolle bei der Auswahl  
der Poliermittelträger wie Scheiben und Ringe  

und beeinflusst die Wirksamkeit des eingesetzten 
Polierkorns beim Bearbeitungsprozess.
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Polierringe & -scheiben, Bürsten

Produktgruppe

01

02

03

04

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

ab Seite 17

ab Seite 23

ab Seite 29

Vorpolieren & Bürsten  
für grobe und feine Polierprozesse

Polieren & Glänzen  
für aggressives Vorpolieren bis hin zum strichfreien Abglänzen

Schleifmittel & Schleifbänder  
schleifen, entgraten und mattieren

Nur ausgesuchtes Baumwollgewebe aus besonders  
reißfesten Garnen. Höhere Leistung und Standzeit  
durch zusätzliche chemische Spezialbehandlung.

Sisalringe und Sisalbürsten aus langfaserigem  
Rohmaterial, natur oder verschiedenartig imprägniert.
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1110 Schleifen & Mattieren

›› Artikel überwiegend aus Nylonvlies  
   mit eingebundenem Schleifkorn
›› verarbeitet in verschiedenen Ringkonstruktionen
›› für leichte Schleif- und Entgratungsarbeiten
›› Reinigungsprozesse (auch Entfernen von Lacken)
›› Finishing

Durch die Einarbeitung unterschiedlicher Schleifkörner  
im Vliesmaterial kann ein Schliffbild von grob bis sehr fein  
erreicht werden. Hauptsächlich werden rote Vliesmaterialien 
mit Aluminiumoxid eingesetzt. Graues Vlies enthält härteres, 
schärferes Siliciumcarbid.

Schleifen & Mattieren



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

Schleifleinen in Zungen  
gefaltet und um einen Pappkern 
angeordnet.

Faservlies in großen Wellen  
um einen Kern gelegt.  
Je nach Vliesart durch die
Wellung etwas flexibel.

V-Schleifringe Kombi-Bürsten Mattierwellenringe  
TYP W

Durchmesser 

200 bis 400 mm

Durchmesser 

200 bis 400 mm

Durchmesser 

200 bis 400 mm

Arbeitsbreite 

15 bis 1600 mm

Arbeitsbreite 

30 bis 50 mm

Körnung 

60 bis 600

Körnung 

60 bis 600

 

Bohrung 

Vollkern, 10 bis 130 mm 

Bohrung 

Vollkern oder auch Rohr 
(Einsatz mit Zentriertellern)

Bohrung 

Vollkern oder auch Rohr 
(Einsatz mit Zentriertellern)

SCHLEIFRINGE · MATTIERSCHEIBEN · MATTIERRINGE



1312 Schleifen & Mattieren

Faservlies in Zungen 
gefaltet und hintereinander 
um einen Kern gelegt.

Faservlies in Lamellen um  
einen Holzkern gelegt.

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

Doppelzungen- 
Mattierringe

Mattierscheiben mit 
Holzkern

Mattierscheiben Typ P

Durchmesser 

960 mm

Durchmesser 

100 bis 450 mm

Durchmesser 

100 bis 410 mm und 960 mm

Arbeitsbreite 

ca. 25 bis 30 mm

Arbeitsbreite 

15 bis 300 mm

Arbeitsbreite 

15 bis 1600 mm

   

Bohrung 

35 bis 450 mm

Bohrung 

10 bis 80 mm

Bohrung 

19/6 Kant 
76 bis 495 mm auf Rohr 
(Einsatz mit Zentriertellern)



Faservlies in eine Metallkrampen-
fassung gezogen, 4 oder 6 Lagen.

Faservlies in engen Wellen um 
einen Kern gelegt. Sehr kompakte, 
stabile Ausführung.

Ausführung wie nebenstehende 
Abbildung links, aber mit Vollkern.

Mattierungswellenringe NC-Mattierungsringe NC-Mattierungsringe

 

SCHLEIFRINGE · MATTIERSCHEIBEN · MATTIERRINGE

Durchmesser 

300 bis 500 mm

Durchmesser 

200 bis 500 mm

Durchmesser 

200 bis 500 mm

Arbeitsbreite 

20 bis 30 mm

Arbeitsbreite 

16 bis 25 mm

Arbeitsbreite 

16 bis 25 mm

Bohrung 

nach Wunsch –  
auch mit Metallkrampenfassung möglich

Bohrung 

76 bis 250 mm 
(Einsatz mit Zentriertellern)

Bohrung 

mit Vollkern oder auch  
mit Metallkrampenfassung



1514 Schleifen & Mattieren

Vollrunde Scheiben, auch als
Bogenware (Handpad).
Sehr gut für die manuelle  
Reinigung von Anodenschienen.

Vlies in Rollen geschnitten,
für die Handbearbeitung.

Auch mit Schaft –  
in vielen Ausführungen.

Mattierblätter Faservliesrollen Kleine Schleif-  
und Polierwerkzeuge

   

Durchmesser 

30 bis 1000 mm

Arbeitsbreite 

 ca. 8 bis 12 mm

Bohrung 

nach Wunsch
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m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

m/sec

Wirtschaftliche Schnittgeschwindigkeiten (mittlere Werte):

Je höher die Umdrehungen 
pro Minute (U/min) der 
Scheibe, desto härter  
und weniger flexibel wird  
der Belag.

Schleifen
Mattieren
Polieren von Metall
Polieren von Metall  
(starke Konturen)
Polieren von Kunststoff

ca. 30 m/sec ± 15 % – 20 % 
ca. 15 m/sec ± 10 % –15 % 
ca. 36 m/sec ± 15 % 
 
ca. 20 m/sec ± 10 % 
ca. 15 m/sec ± 10 %

Schnittgeschwindigkeit  
in Abhängigkeit von Drehzahl und Durchmesser
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1716 Vorpolieren & Bürsten

Sisalringe und Sisalscheiben für leichte Entgratungsar-
beiten sowie grobe und feine Polierprozesse. 
 
Spezielle Imprägnierungen erhöhen Aggressivität und 
Standzeiten und gewähren eine bessere Aufnahme der  
Poliermittel. 

Vorpolieren & Bürsten



Sisalgewebe mit Baumwollmaterial 
eingefasst. Metallkrampenfassung 
mit einer Rückenbreite von 30 mm. 
Sonderentwicklung für die Koch-
topfindustrie.

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

Sisalgewebe mit Baumwollmaterial 
eingefasst. Rückenbreite von  
23 mm.

Sisalwellenringe-SL Sisalwellenringe-NC 30 Sisalwellenringe-NC 23

SISALSCHEIBEN · SISALRINGE

Durchmesser 

350 bis 450 mm

Körnung 

60 bis 600

Durchmesser 

380 bis 430 mm

Durchmesser 

300 bis 450 mm

Arbeitsbreite 

30 mm

Arbeitsbreite 

30 mm

Arbeitsbreite 

25 mm

Imprägnierung 

nach Wunsch 

Imprägnierung 

nach Wunsch

Imprägnierung 

nach Wunsch

Bohrung 

Vollkern, 20 bis 130 mm 

Bohrung 

180 mm 
(Einsatz mit Zentriertellern)

Bohrung 

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



Sisalgewebe mit Baumwollmaterial 
eingefasst. 

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

Sisalgewebe mit Baumwollmaterial 
eingefasst und gefaltet. Zusätzliche 
Steppkreise erhöhen die Stabilität.

Sisalgewebe gezogen, flache  
Ausführung mit Pappkern oder 
Metallkrampenfassung.

Sisalwellenringe  
(kompakt)

NC-Sisalfaltenringe WP NC-Sisalringe D

1918 Vorpolieren & Bürsten

Durchmesser 

300 bis 500 mm

Durchmesser 

200 bis 550 mm

Durchmesser 

150 bis 600 mm

Arbeitsbreite 

30 mm

Arbeitsbreite 

25 mm

Arbeitsbreite 

8 bis 20 mm, je nach Ausführung

Imprägnierung 

nach Wunsch

Imprägnierung 

nach Wunsch

Imprägnierung 

nach Wunsch

Bohrung 

Vollkern, 20 bis 130 mm

Bohrung 

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

Bohrung 

Vollkern, 20 bis 130 mm,  
bei Metallkrampenfassung 76 bis 250 mm 
(Einsatz mit Zentriertellern)

 



Sisalgewebe mit Baumwollmaterial 
ummantelt und gefaltet.

Sisalgewebe mit Baumwollmaterial 
ummantelt und gefaltet.

Sisalgewebe mit Baumwollmaterial 
eingefasst und im Abstand von 10 
mm vernäht, 3- oder 4-lagig, sehr 
gleichmäßig gefaltet.

Sisalfaltenringe 
MS plissiert

Sisalfaltenringe 
MS plissiert, 960 mm Ø

Sisalfaltenringe MSL-P

SISALSCHEIBEN · SISALRINGE

Durchmesser 

200 bis 600 mm

Durchmesser 

960 bis 1050 mm

Durchmesser 

600 bis 1050 mm

Arbeitsbreite 

30 mm

Arbeitsbreite 

ca. 30 mm

Arbeitsbreite 

22 bis 28 mm

Imprägnierung 

nach Wunsch

Imprägnierung 

nach Wunsch

Imprägnierung 

nach Wunsch

Bohrung 

Vollkern, 20 bis 150 mm

Bohrung 

Vollkern, 35 bis 450 mm

Bohrung 

Vollkern, 35 bis 400 mm



Sisalgewebe mit Baumwollmaterial 
eingefasst und im Abstand von  
10 mm vernäht, 4-lagig in die  
Metallkrampenfassung gezogen.

Sisalkordeln zu einer Bürste mit 
Vollkern zusammengesetzt. Hohe 
Flexibilität für ein gleichmäßiges 
Bearbeitungsbild.

Mexiko-Fibre um einen Pappkern 
gelegt.

NC-Sisalringe Sisalkordelbürsten Fibrebürsten

2120 Vorpolieren & Bürsten

Durchmesser 

200 bis 550 mm

Durchmesser 

150 bis 600 mm

Durchmesser 

100 bis 500 mm

Arbeitsbreite 

16 bis ca. 30 mm, je nach Ausführung

Arbeitsbreite 

10 bis 100 mm

Arbeitsbreite 

5 bis 100 mm

Imprägnierung 

nach Wunsch

Imprägnierung 

nach Wunsch

Imprägnierung 

nach Wunsch

Bohrung 

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

Bohrung 

Vollkern, 20 bis 130 mm

Bohrung 

Vollkern, 10 bis 130 mm



Fa
rb

e
H

är
te

Im
p

rä
g

ni
er

un
g

en

D
-2

5
fa

rb
lo

s
se

hr
 w

ei
ch

 u
nd

 fl
ex

ib
el

, b
es

on
de

rs
 fü

r 
A

lu
 u

nd
 M

es
si

ng

S
B

gr
ün

w
ei

ch
, l

ei
ch

t k
le

br
ig

, f
ür

 A
lu

 in
 V

er
bi

nd
un

g 
m

it 
K

or
de

lb
ür

st
en

D
-3

5
ge

lb
w

ei
ch

 b
is

 m
itt

el
ha

rt
, f

ür
 a

lle
 M

et
al

le

D
-5

0
ge

lb
m

itt
el

ha
rt

, f
ür

 a
lle

 M
et

al
le

D
-1

00
ro

t
ha

rt
, ü

be
rw

ie
ge

nd
 fü

r 
S

ta
hl

 u
nd

 E
de

ls
ta

hl

S
A

or
an

ge
ha

rt
, v

or
zu

gs
w

ei
se

 fü
r 

S
ta

hl
 u

nd
 E

de
ls

ta
hl

S
A

/C
bl

au
se

hr
 h

ar
t, 

fü
r 

S
ta

hl
 u

nd
 E

de
ls

ta
hl

S
A

/C
 E

xt
ra

vi
ol

et
t

ex
tr

a 
ha

rt
, h

oh
e 

A
gg

re
ss

iv
itä

t, 
fü

r 
E

de
ls

ta
hl

Im
p

rä
g

n
ie

ru
n

g
en

P
ro

d
uk

tg
ru

p
p

e 
V

or
p

ol
ie

re
n 

un
d

 B
ür

st
en



P
O

L
IE

R
E

N
  

 
   

  &
 G

L
Ä

N
Z

E
N

2322 Polieren & Glänzen

Polierringe und -scheiben für aggressives Vorpolieren  
bis hin zum strichfreien Abglänzen. Geringe Abarbeitung  
der Ringe bei gleichzeitig guten Polierergebnissen durch 
Hochqualitäts-Baumwollgewebe. Farbige Kennfäden als  
Erkennungsmerkmal sowie eigenentwickelte GSI-Vered-
lungsverfahren.

Polieren & Glänzen



Baumwollgewebe, gefaltet um 
einen Kern gelegt (16 Lagen, 
4-fach). Die Faltungen bewirken 
Stabilität und einen kühlenden 
Effekt.

Baumwollgewebe in Wellen um 
einen Pappkern gelegt. Besonders 
für die Politur von flächigen Teilen, 
sehr hohe Standzeiten.

Wie Standard-Typ, hier Faltenver-
lauf beidseitig in gleicher Richtung.

Wellenringe Faltenringe (Standard) Faltenringe, Faltung W

POLIERSCHEIBEN · POLIERRINGE

Bohrung 

Vollkern, 20 bis 150 mm, 
auch mit Metallkrampenfassung  
lieferbar (Einsatz mit Zentriertellern)

Bohrung 

Vollkern, 10 bis 450 mm, 
auch mit Metallkrampenfassung  
lieferbar

Bohrung 

Vollkern, 10 bis 450 mm

Durchmesser 

300 bis 550 mm

Durchmesser 

100 bis 1050 mm

Durchmesser 

100 bis 1050 mm

Arbeitsbreite 

20 bis 25 mm

Arbeitsbreite 

8 bis 32 mm, je nach Lagenzahl

Arbeitsbreite 

8 bis 32 mm, je nach Lagenzahl

 



Wie Standard-Typ, hier mit sehr 
enger Faltung.

Faltenringe,  
enge Faltung

2524 Polieren & Glänzen

Durchmesser 

100 bis 1050 mm

Arbeitsbreite 

8 bis 32 mm, je nach Lagenzahl

 

Bohrung 

Vollkern, 10 bis 450 mm

Baumwollgewebe gefaltet.  
Die spezielle GSI 110-Veredelung 
sorgt für deutlich erhöhte  
Polierleistungen.

Faltenringe  
mit Veredelung GSI

Durchmesser 

100 bis 1050 mm

Arbeitsbreite 

8 bis 32 mm, je nach Lagenzahl

Veredelung 

nach Wunsch s. S. 30 

Bohrung 

Vollkern, 10 bis 450 mm

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

Faltenringe, 2-fach

Durchmesser 

100 bis 1050 mm

Arbeitsbreite 

8 bis 32 mm, je nach Lagenzahl

 

Bohrung 

Vollkern, 10 bis 450 mm



POLIERSCHEIBEN · POLIERRINGE

Wie Standard-Typ, hier mit GSI 
110-Veredelung. Für deutlich  
erhöhte Polierleistungen.

Baumwollgewebe mit Metallkram-
penfassung. Zum Bearbeiten von 
flächigen Teilen auf Automaten.

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

NC-Ringe (Standard) NC-Ringe 
mit Veredelung GSI

NC-Ringe 
mit Veredelung GSI

Bohrung 

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

Bohrung 

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

Bohrung 

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

Durchmesser 

200 bis 700 mm

Durchmesser 

200 bis 700 mm

Durchmesser 

200 bis 700 mm

Arbeitsbreite 

14 bis 25 mm

Arbeitsbreite 

14 bis 25 mm

Arbeitsbreite 

14 bis 25 mm

Veredelung 

nach Wunsch s. S. 30

Veredelung 

nach Wunsch s. S. 30



2726 Polieren & Glänzen

Baumwollgewebe, einlagig  
plissiert um einen Kern gelegt. 
Luftiger, weicher Ring, vorzugs-
weise für Abklärarbeiten.

Plissierte Ringe

Verschiedene Sisal- und  
Baumwollringe mit 8 mm Bohrung 
und dazu passende Spanndorne 
mit 8 mm Schaft.

Poliersets 
Ø 200 mm und kleiner

Baumwollgewebe, vollrunde  
Blätter zu Scheiben gelegt.

Polierscheiben

Durchmesser 

200 bis 500 mm

Durchmesser 

20 bis 1050 mm

Durchmesser 

80 bis 200 mm

Arbeitsbreite 

12 bis 20 mm, je nach Lagenzahl

Arbeitsbreite 

10 bis 30 mm

Arbeitsbreite 

10 bis 20 mm

Bohrung 

10 bis 150 mm

Bohrung 

5 bis 150 mm

Bohrung 

8 mm
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2928 Polieren & Glänzen
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›› Spezialschleifbänder von 3M
›› Scotch-Brite Artikel zum Schleifen, Entgraten  
   und Mattieren für alle Metalle 
›› Eigenkonfektionierung von STARCKE-Schleifbändern

Schleifmittel & Schleifbänder

3130 Schleifmittel & Schleifbänder



K 33 = 25 mm Belaghöhe, glatt
K 34 = 25 mm Belaghöhe, gerillt

Ölbeständig, hochabriebfest

Elastik Elastik-Flex Gummi-Scheiben

KONTAKTSCHEIBEN FÜR DIE SCHLEIFTECHNIK

 K 11 = 35 mm Belaghöhe 
 K 13 = 20 mm Belaghöhe 

  K 12 = 35 mm Belaghöhe
 (Lamellen im Wechsel hart  
 bis weich)

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

Auch als K 05 mit 35 mm 
Belaghöhe lieferbar.

Verzahnungswinkel von 15°– 80 °
Härte: sehr weich bis hart

 Härte: weich bis hart



Zahnungen

Verschiedene Durchmesser für alle 
gängigen Systeme.

UmlenkrollenKernformen

3332 Schleifmittel & Schleifbänder

Verschiedene Verzahnungsarten 
von 5 °– 80 °

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

1. Sägezahn

2. Standard

3. Wolfszahn



Notizen



3534 Notizen

SCHÖNE
OBERFLÄCHEN  …
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D-32758 Detmold 
Wittekindstraße 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

Verkaufsbüros/ 
Vertriebspartner: 
Benelux 
Japan 
Portugal 
Rumänien 
Russland 
Slowakei 
Thailand 
Tschechien 
Tunesien 
Vietnam

Tochtergesellschaften: 
China  
Frankreich  
Österreich
Polen 
Serbien  
Spanien 
Ukraine  
Ungarn

www.kiesow.org

KIESOW DR. BRINKMANN GmbH & Co. KG


