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4-Leisten-Schleifeinheiten P28 für Durchgangs- und Sacklochbohrungen

Dornbereich P28-Keil
für Durchgangs-

bohrungen

R28-Keil
für Sacklochbohrungen

Schliessblock Spannblock Ersatzschraube
für Schliess- und

Spannblock

Führungsschuh-
beilagen

4GP281000VA bis 4GP281187VB 4GP28 4GR28 LN1329A LN1336A

LN1345 

LN1144

4GP281250WB bis 4GP281750WE 4GP28 4GR28 LN1329A LN1336A LN1156

4HP281875WE bis 4HP282500WG 4HP28 4HR28 LN1330A LN1337A LN1156

4KP282625SC bis 4KP283500SD 4KP281 4KR281 LN1329A LN1336A LN1156

BESTELLHINWEIS:

Für Durchgangsbohrungen:
Die Teile sind aus den Spalten 1  2  3  4  zu bestellen.

Für Sacklochbohrungen:
Die Teile sind aus den Spalten 1  2  4  5  6  zu bestellen.

Anmerkung
Vorhandene P28-Schleifeinheiten können für Sacklochbearbeitung umgebaut werden. Hierzu sind Zustellkeil und Schleifleisten aus den Spalten 5  und 6  zu bestellen. 
Gemeinsam verwendete Schleifleisten müssen zusammen aufbewahrt und wiederverwendet werden.



62

5-LEISTEN-  
SCHLEIFEINHEITEN

P28
FÜR DURCHGANGS- UND
SACKLOCHBOHRUNGEN

Durchmesserbereich
25.15 – 63.50 mm

Durchmesser in mm

Zu einer 
vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen:
Siehe Fussnote

„Bestellhinweis“

P28-Dorn

1

(Für die  
Bearbeitung
von Durch-

gangsbohrun-
gen. Einschliess-

lich Keil
und 2 Füh-

rungsschuhen)

Egalisierhülse
2

Schleifleisten

3

nur für  
Duchgangs- 
bohrungen

(2 Stück  
erforderlich)

Führungsschuhe 4  (5 Stück erforderlich) Keil

5

nur für
Sackloch-

bohrungen
(muss ersetzt 

werden, sobald 
Verschleiss- 

erscheinungen
auftreten)

Schleifleisten

6

nur für
Sackloch-

bohrungen

A B C D E F
Sunaloy

für die meisten
Schleifarbeiten
Packungsinhalt

2 Stück

Zinkdruckguss
für die meisten
Schleifarbeiten
Packungsinhalt 

2 Stück

Bronze
langlebiger Schuh
für Fertigung und
Feinbearbeitung
Packungsinhalt 

2 Stück

Hartstahl
für Grobbohr-

ungen,
harte Werkstoffe, 

Hartmetall, 
Keramik usw.1)

Hartmetall
Packungsinhalt

1 Stück

Diamant
120 Korn

Packungsinhalt
1 Stück

wird mit dem
Dorn geliefert

getrennt
zu bestellen

25.15 – 26.97
26.72 – 28.58

5GP281000VA 
5GP281062VA

ST1000
ST1062

Tabelle der
P28

Schleifleisten
für Durchgangs-

bohrungen
siehe Seite 64

VAC VAB VACH VABTX VABD

5GR28
Tabelle der

R28
Schleifleisten
für Sackloch-
bohrungen

siehe Seite 65

28.32 – 30.15
29.90 – 31.75

5GP281125VB
5GP281187VB

ST1125
ST1187

VBC VBB VBCH VBBTX VBBD

31.24 – 34.93 5GP281250WB ST1250 WBD WBB WBDH WBDTX WBBD

34.42 – 38.10 5GP281375WC ST1375 WCD WCB WCDH WCDTX WCBD

37.59 – 41.28
40.77 – 44.45

5GP281500WD 
5GP281625WD

ST1500
ST1600

WDD WDB WDDH WDDTX WDBD

43.94 – 47.63 5GP281750WE ST1700 WED WEB WEDH WEDTX WEBD

47.18 – 50.80 5HP281875WE ST1875 WED WEB WEDH WEDTX WEBD

5HR28
50.29 – 53.98
53.47 – 57.15
56.64 – 60.33

5HP282000WF 
5HP282125WF
5HP282250WF

ST2000
ST2100
ST2200

WFD WFB WFDH WFDTX WFBD

59.81 – 63.50 5HP282375WG ST2375 WGD WGB WGDH WGDTX WGBD

Grössen bis 152.40 mm sind als Sonderartikel erhältlich.        Bis xxP281625WD wird zusätzlich die Spindelhülse LN570A benötigt.        1) Packungsinhalt VACH – VBCH 2 Stück, ab WBDH 1 Stück.

Schaft

69.8 mm
Schleifleiste

83.3 mm

Schliessblock

 
416.5 mm

Spannblock

Keil

Führungsschuhe

6

1

3

5

4

2
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5-Leisten-Schleifeinheiten P28 für Durchgangs- und Sacklochbohrungen

Dornbereich P28-Keil
für Durchgangs-

bohrungen

R28-Keil 
für Sacklochbohrungen

Schliessblock Spannblock Ersatzschraube  
für Schliess- und  

Spannblock

Führungsschuh-
beilagen

5GP281000VA bis 5GP281187VB 5GP28 5GR28 LN1329A LN1336A

LN1345

LN1144

5GP281250WB bis 5GP281750WE 5GP28 5GR28 LN1329A LN1336A LN1156

5HP281875WE bis 5HP282500WG 5HP28 5HR28 LN1330A LN1337A LN1156

BESTELLHINWEIS:

Für Durchgangsbohrungen:
Die Teile sind aus den Spalten 1  2  3  4  zu bestellen.

Für Sacklochbohrungen:
Die Teile sind aus den Spalten 1  2  4  5  6  zu bestellen.

Anmerkung
Vorhandene P28-Schleifeinheiten können für Sacklochbearbeitung umgebaut werden. Hierzu sind Zustellkeil und Schleifleisten aus den Spalten 5  und 6  zu bestellen. 
Gemeinsam verwendete Schleifleisten müssen zusammen aufbewahrt und wiederverwendet werden.
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*Nur mit Bronzedorn verwenden.

Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe P28A413

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Hartmetall
Gusseisen
Keramik
Glas
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

P28J57
P28J63
P28J57
P28DM55
P28J57
P28DM55
P28DM55
P28A57
P28NM55

1.38
0.83
1.38

0.5
0.5
1.0

1.75
0.75

1.0

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Hartmetall
Gusseisen
Keramik
Glas
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

P28J95
P28J83
P28J95
P28DM05
P28J95
P28DM05
P28DM05
P28J85
P28J93

0.3
0.4 
0.3

0.08
0.13
0.38
0.38

0.1
0.13

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70 80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 12 Stück pro Packung

P28A23
P28A25

P28A27 
P28A29

P28A43
P28A45

P28A47

P28A49

P28A411
P28A413

P28A53
P28A55

P28A57 
P28A58 
P28A59

P28A61
P28A63
P28A65

P28A67
P28A68
P28A69

P28A73
P28A75

P28A77
P28A79

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 12 Stück pro Packung

P28J25

P28J27

P28J45

P28J47

P28J49

P28J55

P28J57

P28J59

P28J63
P28J65

P28J67

P28J69
P28J611

P28J83
P28J85

P28J87

P28J89

P28J93
P28J95

P28J97

P28J99

P28C05*

DiaSUN-Schleifleisten (D) – 1 Stück pro Packung

P28DM35
P28DMB45
P28DM45

P28DV47

P28DM55
P28DM57 

P28DV57

P28DM65 P28DM85 
P28DM87

P28DV87

HP28DM95
P28DM95

HP28DM05 
P28DM05

P28DV07

P28DM905  
P28DR007 
P28DM005

NitroSUN-Schleifleisten (N) – 1 Stück pro Packung

P28NM15
P28NM17

HP28NM35

P28NM35
P28NM37

P28NM45
P28NM47

P28NR51 
P28NR53 

HP28NM55
P28NMG55

P28NM55
P28NM57
P28NM59

P28NM65
P28NM67

P28NR83

P28NM85
P28NM87

P28NM95
P28NMG05
P28NM05 P28NM905 P28NM005

Schleifleisten P28 für Durchgangsbohrungen für die P28 Dorne 6
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Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe R28A413

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Hartmetall
Gusseisen
Keramik
Glas
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

R28J57 
R28J63 
R28J57 
R28DM55 
R28J57 
R28DM55 
R28DM55 
R28A57 
R28NM55

1.38 
0.83 
1.38 

0.5 
0.5 
1.0 

1.75 
0.75 

1.0

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Hartmetall
Gusseisen
Keramik
Glas
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

R28J95
R28J83
R28J95
R28DM05
R28J95
R28DM05
R28DM05
R28J95
R28J83

0.3
0.4
0.3

0.08
0.13
0.38
0.38

0.1
0.13

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70 80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 12 Stück pro Packung
 R28A43

R28A45
R28A4501A

R28A47
R28A4701A

R28A49
R28A4901A
R28A411
R28A413

R28A55
R28A5501A

R28A57
R28A5701A

R28A59
R28A5901A

R28A63
R28A65

R28A67

R28A69

R28A73
R28A75

R28A77

R28A7701A R28A8701A

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 12 Stück pro Packung

R28J27

R28J45

R28J47

R28J49

R28J55

R28J57
R28J5701A

R28J59

R28J63
R28J65

R28J67
R28J6701A

R28J69

R28J83
R28J85

R28J8501A
R28J87

R28J8701A
R28J89

R28J93
R28J95

R28J9501A
R28J97

R28J99

R28C05*

DiaSUN-Schleifleisten (D) – 1 Stück pro Packung
R28DM55

R28DV57

R28DM85 

R28DV87

R28DM05

R28DV07

NitroSUN-Schleifleisten (N) – 1 Stück pro Packung

R28NM35
R28NM37

R28NM45

R28NR53

R28NM55
R28NM57

R28NR83

R28NM85 R28NM95 R28NM05 R28NM005

Schleifleisten R28 für Sacklochbohrungen für die R28 Dorne 6

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT- 
SCHLEIFEINHEITEN

Y8/YY8
Durchmesserbereich
6.22 – 7.82 mm

Max. Keilnutbreite
2.3 mm

Durchmesser in mm Dorn   1  (einschliesslich Keil) Dornhalter    2 Egalisierhülse    3 Ausrichthülse    4

Zu einer vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3  4  5

Stahldorn mit 
weichen Schuhen
zum Bearbeiten

der meisten Werkstoffe

Stahldorn mit
gehärteten Schuhen
zum Bearbeiten von

gehärtetem Stahl, Hartmetall, 
Keramik und Glas

Bronzedorne sind für die
Erzeugung sehr hoher 

Oberflächengüten
und Spezialbearbeitung 
auf Anfrage erhältlich

(einschliesslich
Schleifleistenfeder
und Keilführung)

6.22 – 6.35
6.35 – 6.48
6.48 – 6.60
6.60 – 6.73
6.73 – 6.86
6.86 – 6.98
6.98 – 7.11
7.11 – 7.24
7.24 – 7.37
7.37 – 7.49
7.49 – 7.62
7.62 – 7.82

Y8245BS
Y8250BS
Y8255BS
Y8260BS
Y8265BS
Y8270BS
Y8275BS
Y8280BS
Y8285BS
Y8290BS
Y8295BS
Y8300BS

Y8245BH
Y8250BH
Y8255BH
Y8260BH
Y8265BH
Y8270BH
Y8275BH
Y8280BH
Y8285BH
Y8290BH
Y8295BH
Y8300BH

auf Anfrage erhältlich Y8A

S245
S250
S255
S260
S265
S270
S275
S280
S285
S290
S295
S300

C245
C250
C255
C260
C265
C270
C275
C280
C285
C290
C295
C300

Ersatz-Keil Y8W (muss ersetzt werden, sobald Verschleisserscheinungen auftreten) · Ersatz-Schleifleistenfeder LN3117A · Ersatz-Keilführung LN3211A

Anmerkungen

YY8 Schleifeinheiten sind dann zu verwenden, wenn sich
die zu bearbeitende Bohrung tiefer im Werkstück befindet.
Die Steinlänge der YY8-Dorne beträgt 34.9 mm.

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen 
mit Keilnuten, Keilverzahnungen, Durchbrüchen und anderen 
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten 
Schleifeinheiten bearbeitet werden.

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden, um ein Hän-

genbleiben der Schleifleiste in der Keilnut zu verhindern. 
Es ist eine Egalisierhülse zu verwenden, die auf einen 
Durchmesser, der zwischen dem gewünschten Bohrungs- 
fertigungsmass und einem um 0.05 mm kleineren Mass liegt, 
kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

Schleifleiste

19.0 mm

Schaft

50.8 mm

1

32

5

4
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Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe Y8A49

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

Y8J57 
Y8J63 
Y8J57 
Y8J57  
Y8A57
Y8A55

1.38 
0.83 
1.38
0.50
0.65
0.45

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

Y8J95 
Y8J83 
Y8J95 
Y8J95 
Y8J95 
Y8J83 

0.3 
0.4 
0.3 

0.13
0.1 

0.13 

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 12 Stück pro Packung

Y8A47
Y8A55

YY8A55
Y8A57

YY8A57

YY8A63
Y8A63
Y8A65
Y8A67
Y8A69

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 12 Stück pro Packung

Y8J57
YY8J57

Y8J63
YY8J63
Y8J67

Y8J83
YY8J83
Y8J85
Y8J87

Y8J95
YY8J95

Y8C05*

DiaSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

NitroSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

Schleifleisten für die Y8/YY8 Dorne 5

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT- 
SCHLEIFEINHEITEN

Y10/YY10
Durchmesserbereich
7.82 – 9.40 mm

Max. Keilnutbreite
2.3 mm

Durchmesser in mm Dorn   1  (einschliesslich Keil) Dornhalter    2 Egalisierhülse    3 Ausrichthülse    4

Zu einer vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3  4  5

Stahldorn mit 
weichen Schuhen
zum Bearbeiten

der meisten Werkstoffe

Stahldorn mit
gehärteten Schuhen
zum Bearbeiten von

gehärtetem Stahl, Hartmetall, 
Keramik und Glas

Bronzedorne sind für die
Erzeugung sehr hoher 

Oberflächengüten
und Spezialbearbeitung 
auf Anfrage erhältlich

(einschliesslich
Schleifleistenfeder
und Keilführung)

7.82 – 8.03
8.03 – 8.20
8.20 – 8.41
8.41 – 8.61
8.61 – 8.81
8.81 – 8.99
8.99 – 9.19
9.19 – 9.40

Y10308BS
Y10316BS
Y10323BS
Y10331BS
Y10339BS
Y10347BS
Y10354BS
Y10362BS

Y10308BH
Y10316BH
Y10323BH
Y10331BH
Y10339BH
Y10347BH
Y10354BH
Y10362BH

auf Anfrage erhältlich Y10A

S308
S316
S323
S331
S339
S347
S354
S362

C308
C316
C323
C331
C339
C347
C354
C362

Ersatz-Keil Y10W (muss ersetzt werden, sobald Verschleisserscheinungen auftreten) · Ersatz-Schleifleistenfeder LN3117A · Ersatz-Keilführung LN3211A

Anmerkungen

YY10 Schleifeinheiten sind dann zu verwenden, wenn sich
die zu bearbeitende Bohrung tiefer im Werkstück befindet.
Die Steinlänge der YY10-Dorne beträgt 34.9 mm.

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen 
mit Keilnuten, Keilverzahnungen, Durchbrüchen und anderen 
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten 
Schleifeinheiten bearbeitet werden.

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden, um ein Hän-

genbleiben der Schleifleiste in der Keilnut zu verhindern. 
Es ist eine Egalisierhülse zu verwenden, die auf einen 
Durchmesser, der zwischen dem gewünschten Bohrungs- 
fertigungsmass und einem um 0.05 mm kleineren Mass liegt, 
kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

3

5

4

Schleifleiste

19.0 mm

Schaft

50.8 mm

1

2
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Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe Y10A49

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

Y10J57 
Y10J63 
Y10J57 
Y10J57  
Y10A57
Y10A55

1.38
0.83
1.38

0.5
0.65
0.45

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

Y10J95 
Y10J83
Y10J95
Y10J95
Y10J95
Y10J83

0.3
0.4
0.3

0.13
0.1

0.13

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 12 Stück pro Packung

Y10A47
Y10A55

YY10A55
Y10A57

YY10A57
Y10A59

Y10A65
Y10A67

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 12 Stück pro Packung

Y10J57
YY10J57

Y10J63
YY10J63
Y10J65
Y10J67 Y10J95

YY10J95

DiaSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

NitroSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

Schleifleisten für die Y10/YY10 Dorne 5

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT- 
SCHLEIFEINHEITEN

Y12/YY12
Durchmesserbereich
9.40 – 12.57 mm

Max. Keilnutbreite
3.1 mm

Durchmesser in mm Dorn   1  (einschliesslich Keil) Dornhalter    2 Egalisierhülse    3 Ausrichthülse    4

Zu einer vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3  4  5

Stahldorn mit 
weichen Schuhen
zum Bearbeiten

der meisten Werkstoffe

Stahldorn mit
gehärteten Schuhen
zum Bearbeiten von

gehärtetem Stahl, Hartmetall, 
Keramik und Glas

Bronzedorne sind für die
Erzeugung sehr hoher 

Oberflächengüten
und Spezialbearbeitung 
auf Anfrage erhältlich

(einschliesslich
Schleifleistenfeder
und Keilführung)

9.40 –    9.78
9.78 – 10.16

10.16 – 10.57
10.57 – 10.97
10.97 – 11.35
11.35 – 11.76
11.76 – 12.17
12.17 – 12.57

Y12370BS
Y12385BS
Y12400BS
Y12416BS
Y12432BS
Y12447BS
Y12463BS
Y12479BS

Y12370BH
Y12385BH
Y12400BH
Y12416BH
Y12432BH
Y12447BH
Y12463BH
Y12479BH

auf Anfrage erhältlich Y12A

S370
S385
S400
S416
S432
S447
S463
S479

C370
C385
C400
C416
C432
C447
C463
C479

Ersatz-Keil Y12W (muss ersetzt werden, sobald Verschleisserscheinungen auftreten) · Ersatz-Schleifleistenfeder LN3167A · Ersatz-Keilführung LN3214A

Anmerkungen

YY12 Schleifeinheiten sind dann zu verwenden, wenn sich
die zu bearbeitende Bohrung tiefer im Werkstück befindet.
Die Steinlänge der YY12-Dorne beträgt 57.1 mm.

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen  
mit Keilnuten, Keilverzahnungen, Durchbrüchen und anderen 
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten 
Schleifeinheiten bearbeitet werden.

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden, um ein Hän-

genbleiben der Schleifleiste in der Keilnut zu verhindern. 
Es ist eine Egalisierhülse zu verwenden, die auf einen 
Durchmesser, der zwischen dem gewünschten Bohrungs- 
fertigungsmass und einem um 0.05 mm kleineren Mass liegt, 
kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

3

5

4

Schleifleiste

31.7 mm

Schaft

50.8 mm

1

2
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Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe Y12A49

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

Y12J57
Y12J63
Y12J57
Y12J57
Y12A57
Y12A55

1.38
0.83
1.38
0.5

0.65
0.45

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

Y12J95 
Y12J83
Y12J95
Y12J95
Y12J95
Y12J83

0.3
0.4
0.3

0.13
0.1

0.13

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 12 Stück pro Packung
Y12A45
Y12A47
Y12A49

Y12A55
YY12A55
Y12A57

YY12A57

Y12A65
Y12A67
Y12A69

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 12 Stück pro Packung

Y12J57
YY12J57

Y12J63
YY12J63
Y12J65
Y12J67

Y12J83
YY12J83
Y12J85
Y12J87

 
Y12J95

YY12J95

DiaSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

NitroSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

Schleifleisten für die Y12/YY12 Dorne 5

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT- 
SCHLEIFEINHEITEN

Y16/YY16
Durchmesserbereich
12.57 – 15.72 mm

Max. Keilnutbreite
3.9 mm

Durchmesser in mm Dorn   1  (einschliesslich Keil) Dornhalter    2 Egalisierhülse    3 Ausrichthülse    4

Zu einer vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3  4  5

Stahldorn mit 
weichen Schuhen
zum Bearbeiten

der meisten Werkstoffe

Stahldorn mit
gehärteten Schuhen
zum Bearbeiten von

gehärtetem Stahl, Hartmetall, 
Keramik und Glas

Bronzedorne sind für die
Erzeugung sehr hoher 

Oberflächengüten
und Spezialbearbeitung 
auf Anfrage erhältlich

(einschliesslich
Schleifleistenfeder
und Keilführung)

12.57 – 13.36
13.36 – 14.15
14.15 – 14.94
14.94 – 15.72 

Y16495BS
Y16526BS
Y16557BS
Y16588BS

Y16495BH
Y16526BH
Y16557BH
Y16588BH

auf Anfrage erhältlich Y16A
S495
S526
S557
S588

C495
C526
C557
C588

Ersatz-Keil Y16W (muss ersetzt werden, sobald Verschleisserscheinungen auftreten) · Ersatz-Schleifleistenfeder LN3686A · Ersatz-Keilführung LN3217A

Anmerkungen

YY16 Schleifeinheiten sind dann zu verwenden, wenn sich
die zu bearbeitende Bohrung tiefer im Werkstück befindet.
Die Steinlänge der YY16-Dorne beträgt 76.2 mm.

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen  
mit Keilnuten, Keilverzahnungen, Durchbrüchen und anderen 
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten 
Schleifeinheiten bearbeitet werden.

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden, um ein Hän-

genbleiben der Schleifleiste in der Keilnut zu verhindern. 
Es ist eine Egalisierhülse zu verwenden, die auf einen 
Durchmesser, der zwischen dem gewünschten Bohrungs- 
fertigungsmass und einem um 0.05 mm kleineren Mass liegt, 
kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

3

5

4

Schleifleiste

41.2 mm

Schaft

60.3 mm

1

2
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Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe Y16A49

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

Y16J57
Y16J63
Y16J57
Y16J57
Y16A57
Y16A63

1.38
0.83
1.38
0.5

0.65
0.3

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

Y16J95 
Y16J83
Y16J95
Y16J95
Y16J95
Y16J83

0.3
0.4
0.3

0.13
0.1

0.13

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 12 Stück pro Packung
Y16A45

Y16A49

Y16A55
YY16A55
Y16A57
Y16A59

YY16A57

Y16A63
YYA63

Y16A65
Y16A67

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 12 Stück pro Packung

Y16J55
Y16J57

YY16J57

Y16J63
YY16J63
Y16J65
Y16J67

Y16J83
YY16J83
Y16J85
Y16J87

Y16J95
YY16J95

DiaSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

NitroSUN-Schleifleisten (N) – 1 Stück pro Packung
Y16NM55
Y16NM57

Y16NM85

Schleifleisten für die Y16/YY16 Dorne 5

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT- 
SCHLEIFEINHEITEN

Y20
Durchmesserbereich
15.72 – 19.68 mm

Max. Keilnutbreite
5.5 mm

Durchmesser in mm Dorn   1  (einschliesslich Keil) Dornhalter    2 Egalisierhülse    3 Ausrichthülse    4

Zu einer vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3  4  5

Stahldorn mit 
weichen Schuhen
zum Bearbeiten

der meisten Werkstoffe

Stahldorn mit
gehärteten Schuhen
zum Bearbeiten von

gehärtetem Stahl, Hartmetall, 
Keramik und Glas

Bronzedorne sind für die
Erzeugung sehr hoher 

Oberflächengüten
und Spezialbearbeitung 
auf Anfrage erhältlich

(einschliesslich
Schleifleistenfeder
und Keilführung)

15.72 – 16.51
16.51 – 17.30
17.30 – 18.11
18.11 – 18.90
18.90 – 19.68 

Y20619BS
Y20650BS
Y20681BS
Y20713BS
Y20744BS

Y20619BH
Y20650BH
Y20681BH
Y20713BH
Y20744BH

auf Anfrage erhältlich Y20A

S619
S650
S681
S713
S744

C619
C650
C681
C713
C750

Ersatz-Keil Y20W (muss ersetzt werden, sobald Verschleisserscheinungen auftreten) · Ersatz-Schleifleistenfeder LN3688A · Ersatz-Keilführung LN3218A

Anmerkungen

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen 
mit Keilnuten, Keilverzahnungen, Durchbrüchen und anderen 
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten 
Schleifeinheiten bearbeitet werden.

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden, um ein Hän-

genbleiben der Schleifleiste in der Keilnut zu verhindern. 
Es ist eine Egalisierhülse zu verwenden, die auf einen 
Durchmesser, der zwischen dem gewünschten Bohrungs- 
fertigungsmass und einem um 0.05 mm kleineren Mass liegt, 
kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

3

5

4

Schleifleiste

47.6 mm

Schaft

63.5 mm

1

2
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Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe Y20A411

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

Y20J57
Y20J63
Y20J57
Y20J57
Y20A57 
Y20A63

1.38
0.83
1.38
0.5

0.65
0.3

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

Y20J95 
Y20J83
Y20J95
Y20J95
Y20J95
Y20J83

0.3
0.4
0.3

0.13
0.1

0.13

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 12 Stück pro Packung

Y20A45
Y20A47 
Y20A49

Y20A55
Y20A57

Y20A63
Y20A65
Y20A67

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 12 Stück pro Packung

Y20J47 Y20J57

Y20J63
Y20J65
Y20J67

Y20J83
Y20J85
Y20J87

Y20J95
Y20J97

Y20C05*

DiaSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

NitroSUN-Schleifleisten (N) – 1 Stück pro Packung
Y20NM55
Y20NM57

Y20NM85

Schleifleisten für die Y20 Dorne 5

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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SCHLEIFEINHEITEN

AAY20
Durchmesserbereich
19.68 – 25.25 mm

Max. Keilnutbreite
5.5 mm

Durchmesser in mm Dorn   1  (einschliesslich Keil) Dornhalter    2 Egalisierhülse    3 Ausrichthülse    4

Zu einer vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3  4  5

Stahldorn mit 
weichen Schuhen
zum Bearbeiten

der meisten Werkstoffe

Stahldorn mit
gehärteten Schuhen
zum Bearbeiten von

gehärtetem Stahl, Hartmetall, 
Keramik und Glas

Bronzedorne sind für die
Erzeugung sehr hoher 

Oberflächengüten
und Spezialbearbeitung 
auf Anfrage erhältlich

(einschliesslich
Schleifleistenfeder
und Keilführung)

19.68 – 20.47
20.47 – 21.29
21.29 – 22.07
22.07 – 22.86
22.86 – 23.65
23.65 – 24.43
24.43 – 25.25

AAY20775BS
AAY20806BS
AAY20838BS
AAY20869BS
AAY20900BS
AAY20931BS
AAY20962BS

AAY20775BH
AAY20806BH
AAY20838BH
AAY20869BH
AAY20900BH
AAY20931BH
AAY20962BH

auf Anfrage erhältlich AAY20A

S775
S806
S838
S869
S900
S931
S962

C750
C750/C812

C812
C812/C875

C875
C875/C937

C937

Ersatz-Keil Y20W (muss ersetzt werden, sobald Verschleisserscheinungen auftreten) · Ersatz-Schleifleistenfeder LN3688A · Ersatz-Keilführung LN3218A

Anmerkungen

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen 
mit Keilnuten, Keilverzahnungen, Durchbrüchen und anderen 
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten 
Schleifeinheiten bearbeitet werden.

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden, um ein Hän-

genbleiben der Schleifleiste in der Keilnut zu verhindern. Es ist 
eine Egalisierhülse zu verwenden, die auf einen Durchmesser, 
der zwischen dem gewünschten Bohrungs-fertigungsmass 
und einem um 0.05 mm kleineren Mass liegt, kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange Bohrun-
gen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

3

5

4

Schleifleiste

47.6 mm

Schaft

63.5 mm

1

2
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Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe Y20A49

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

Y20J57 
Y20J63 
Y20J57 
Y20J57  
Y20A57 
Y20A63

1.38
0.83
1.38
0.5

0.65
0.3

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

Y20J95 
Y20J83
Y20J95
Y20J95
Y20J95
Y20J83

0.3
0.4
0.3

0.13
0.1

0.13

Schleifleisten für die AAY20 Dorne 5

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 12 Stück pro Packung

Y20A45
Y20A47 
Y20A49

Y20A55
Y20A57

Y20A63
Y20A65
Y20A67

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 12 Stück pro Packung

Y20J47 Y20J57

Y20J63
Y20J65
Y20J67

Y20J83
Y20J85
Y20J87

Y20J95
Y20J97

Y20C05*

DiaSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

NitroSUN-Schleifleisten (N) – 1 Stück pro Packung
Y20NM55
Y20NM57

Y20NM85

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT- 
SCHLEIFEINHEITEN

YY24
Durchmesserbereich
15.72 – 25.25 mm

Max. Keilnutbreite
5.5 mm

Durchmesser in mm Dorn   1  (einschliesslich Keil) Dornhalter    2 Egalisierhülse    3 Ausrichthülse    4

Zu einer vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3  4  5

Stahldorn mit 
weichen Schuhen
zum Bearbeiten

der meisten Werkstoffe

Stahldorn mit
gehärteten Schuhen
zum Bearbeiten von

gehärtetem Stahl, Hartmetall, 
Keramik und Glas

Bronzedorne sind für die
Erzeugung sehr hoher 

Oberflächengüten
und Spezialbearbeitung 
auf Anfrage erhältlich

(einschliesslich
Schleifleistenfeder
und Keilführung)

18.90 – 19.68
19.68 - 20.47
20.47 - 21.29
21.29 - 22.07
22.07 - 22.86
22.86 - 23.65
23.65 - 24.43
24.43 - 25.25

YY24744BS
YY24775BS
YY24806BS
YY24838BS
YY24869BS
YY24900BS
YY24931BS
YY24962BS

YY24744BH
YY24775BH
YY24806BH
YY24838BH
YY24869BH
YY24900BH
YY24931BH
YY24962BH

auf Anfrage erhältlich YY24A

S744
S775
S806
S838
S869
S900
S931
S962

C750
C750

C750/C812
C812/C875

C875
C875

C875/C937
C937

Ersatz-Keil YY24W (muss ersetzt werden, sobald Verschleisserscheinungen auftreten) · Ersatz-Schleifleistenfeder LN3687A · Ersatz-Keilführung LN3218A

Anmerkungen

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen 
mit Keilnuten, Keilverzahnungen, Durchbrüchen und anderen 
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten 
Schleifeinheiten bearbeitet werden.

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden, um ein Hän-

genbleiben der Schleifleiste in der Keilnut zu verhindern. 
Es ist eine Egalisierhülse zu verwenden, die auf einen 
Durchmesser, der zwischen dem gewünschten Bohrungs- 
fertigungsmass und einem um 0.05 mm kleineren Mass liegt, 
kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

3

5

4

Schleifleiste

101.6 mm

Schaft

101.6 mm

1

2
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Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe YY24A411

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

YY24J57
YY24J63
YY24J57
YY24J57
YY24A57
YY24A63

1.38
0.83
1.38
0.5

0.65
0.3

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

YY24J95
YY24J83
YY24J95
YY24J95
YY24J95
YY24J83

0.3
0.4
0.3

0.13
0.1

0.13

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 12 Stück pro Packung
YY24A45
YY24A47 YY24A55

YY24A57

YY24A63
YY24A65
YY24A67

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 12 Stück pro Packung

YY24J57
YY24J63
YY24J65
YY24J67

YY24J83
YY24J85
YY24J87

YY24J95 YY24C05*

DiaSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

NitroSUN-Schleifleisten (N) – 1 Stück pro Packung

YY24NM57
YY24NM85

Schleifleisten für die YY24 Dorne 5

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT-  
SCHLEIFEINHEITEN

Y32
Durchmesserbereich
25.20 – 34.92 mm

Max. Keilnutbreite
7.9 mm

Durchmesser 
in mm

Zu einer 
vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3  4

Dorn

  1  
(einschliesslich 

Keil, Führungsschuh 
und Dornhalter)

Egalisierhülse

  2

Ausrichthülse

   3

Ersatzteile   4

Keil

(muss ersetzt 
werden, sobald 

Verschleiss- 
erscheinungen

auftreten)

Führungsschuhe 
(2 Stück erforderlich)

Schuh- 
klemmsatz

(4 Klemmen 
mit Schrauben)

Spannblock

Bronze Hartstahl

wird mit dem
Dorn geliefert

getrennt
zu bestellen

25.20 – 26.97
26.77 – 28.57
28.37 – 30.15

Y321000PB
Y321062PB
Y321125PB

S994
S1062
S1125

C1000
C1062
C1125

Y32W

PBB PBH LN1617A

LN1575A
29.95 – 31.75
31.55 – 33.32
33.12 – 34.92

Y321187PC
Y321250PC
Y321312PC

S1187
S1250
S1312

C1187
C1250

-
PCB PCH LN1627A

Anmerkungen

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen  
mit Keilnuten, Keilverzahnungen, Durchbrüchen und anderen 
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten 
Schleifeinheiten bearbeitet werden.

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden, um ein 

Hängenbleiben der Schleifleiste in der Keilnut zu verhin-
dern. Es ist eine Egalisierhülse zu verwenden, die auf einen 
Durchmesser, der zwischen dem gewünschten Bohrungs- 
fertigungsmass und einem um 0.05 mm kleineren Mass 
liegt, kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

Schleifleiste
60,3 mm

Schaft
61,9 mm

Spannblock

Führungsschuhe (2 Stück erforderlich)Schuhklemmen (4 Stück erforderlich)

4

1

3

2
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Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe Y32A49

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

Y32J57 
Y32J63 
Y32J57 
Y32J57  
Y32A57 
Y32A63

1.38
0.83
1.38
0.5

0.65
0.3

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

Y32J95 
Y32J83
Y32J95
Y32J95
Y32J95
Y32J83

0.3
0.4
0.3

0.13
0.1

0.13

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 2 Stück pro Packung

Y32A45
Y32A47 
Y32A49

Y32A55
Y32A57
Y32A59

Y32A63
Y32A65
Y32A67

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 2 Stück pro Packung

Y32J45 Y32J55
Y32J57

Y32J63
Y32J65
Y32J67

Y32J83
Y32J85
Y32J87

 
Y32J95
Y32J97

DiaSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

NitroSUN-Schleifleisten (N) – 1 Stück pro Packung
Y32NM55
Y32NM57

Y32NM85

Schleifleisten für die Y32 Dorne 4

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT-  
SCHLEIFEINHEITEN

YY32
Durchmesserbereich
25.25 – 31.50 mm

Max. Keilnutbreite
7.9 mm

Durchmesser 
in mm

Zu einer 
vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3  4

Dorn   1  (einschliesslich Keil) Egalisierhülse

  2

Ausrichthülse

   3

Ersatzteile   4

Stahldorn mit 
weichen Schuhen
zum Bearbeiten

der meisten Werk-
stoffe

Stahldorn mit 
weichen Schuhen
zum Bearbeiten

der meisten Werk-
stoffe

Keil

(muss ersetzt 
werden, sobald 

Verschleiss- 
erscheinungen

auftreten)

Führungsschuhe 
(2 Stück erforderlich)

Schuh- 
klemmsatz

(4 Klemmen 
mit Schrauben)

Spannblock

Bronze Hartstahl

wird mit dem
Dorn geliefert

getrennt
zu bestellen

25.25 - 26.04
26.04 - 26.82
26.82 - 27.64
27.64 - 28.42
28.42 - 29.21
29.21 - 30.00
30.00 - 30.78
30.78 - 31.50

YY32994BS
YY321025BS
YY321056BS
YY321088BS
YY321119BS
YY321150BS
YY321181BS
YY321212BS

YY32994BH
YY321025BH
YY321056BH
YY321088BH
YY321119BH
YY321150BH
YY321181BH
YY321212BH

ST1000
ST1000
ST1062
ST1062
ST1125
ST1125
ST1187
ST1187

C1000
C1000
C1062
C1062
C1125
C1125
C1187
C1187

YY32W - - LN1161A LN1102A

Anmerkungen

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen  
mit Keilnuten, Keilverzahnungen, Durchbrüchen und anderen 
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten 
Schleifeinheiten bearbeitet werden.

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden, 

um ein Hängenbleiben der Schleifleiste in der 
Keilnut zu verhindern. Es ist eine Egalisierhülse 
zu verwenden, die auf einen Durchmesser, der 
zwischen dem gewünschten Bohrungsfertigungs-
mass und einem um 0.05 mm kleineren Mass 
liegt, kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

Schleifleiste
123.8 mm

Schaft
79.3 mm

Spannblock

Führungsschuhe (2 Stück erforderlich)Schuhklemmen (4 Stück erforderlich)

4

1

3

2
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Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe YY32A49

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

YY32J57 
YY32J63 
YY32J57 
YY32J57  
YY32A57 
YY32A63

1.38
0.83
1.38
0.5

0.65
0.3

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

YY32J95 
YY32J83
YY32J95
YY32J95
YY32J95
YY32J83

0.3
0.4
0.3

0.13
0.1

0.13

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 2 Stück pro Packung

YY32A55
YY32A57

YY32A63
YY32A67

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 2 Stück pro Packung

YY32J55
YY32J57

YY32J63
YY32J65
YY32J67

YY32J83
YY32J85 YY32J95

DiaSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

NitroSUN-Schleifleisten (N) – 1 Stück pro Packung

Schleifleisten für die YY32 Dorne 4

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT-  
SCHLEIFEINHEITEN

YY32
Durchmesserbereich
31.50 - 38.10 mm

Max. Keilnutbreite
7.9 mm

Durchmesser 
in mm

Zu einer 
vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3  4

Dorn   1  (einschliesslich Keil) Egalisierhülse

  2

Ausrichthülse

   3

Ersatzteile   4

Stahldorn mit 
weichen Schuhen
zum Bearbeiten

der meisten Werkstoffe

Keil

(muss ersetzt 
werden, sobald 

Verschleiss- 
erscheinungen

auftreten)

Führungsschuhe 
(2 Stück erforderlich)

Schuh- 
klemmsatz

(4 Klemmen 
mit Schrauben)

Spannblock

Bronze Hartstahl

wird mit dem
Dorn geliefert

getrennt
zu bestellen

31.50 - 33.33
33.07 - 34.93
34.67 - 36.50
36.25 - 38.10

YY321250TTA
YY321312TTA
YY321375TTA
YY321437TTA

ST1187 oder ST1250
ST1250 oder ST1300
ST1300 oder ST1375

ST1375

C1187/C1250
-
-
-

YY32W TTAB TTABJQ6X LN1161A LN1102A

Anmerkungen

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen  
mit Keilnuten, Keilverzahnungen, Durchbrüchen und anderen 
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten 
Schleifeinheiten bearbeitet werden.

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden, 

um ein Hängenbleiben der Schleifleiste in der 
Keilnut zu verhindern. Es ist eine Egalisierhülse 
zu verwenden, die auf einen Durchmesser, der 
zwischen dem gewünschten Bohrungsfertigungs-
mass und einem um 0.05 mm kleineren Mass 
liegt, kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

Schleifleiste
123.8 mm

Schaft
79.3 mm

Spannblock

4

1

3

2
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Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe YY32A49

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

YY32J57 
YY32J63 
YY32J57 
YY32J57  
YY32A57 
YY32A63

1.38
0.83
1.38
0.5

0.65
0.3

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

YY32J95 
YY32J83
YY32J95
YY32J95
YY32J95
YY32J83

0.3
0.4
0.3

0.13
0.1

0.13

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 2 Stück pro Packung

YY32A55
YY32A57

YY32A63
YY32A67

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 2 Stück pro Packung

YY32J55
YY32J57

YY32J63
YY32J65
YY32J67

YY32J83
YY32J85 YY32J95

DiaSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

NitroSUN-Schleifleisten (N) – 1 Stück pro Packung

Schleifleisten für die YY32 Dorne 4

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT-  
SCHLEIFEINHEITEN

Y44
Durchmesserbereich
34.67 – 44.45 mm

Max. Keilnutbreite
9.5 mm

Schleifleiste
68.2 mm

Schaft
76.6 mm

Spannblock

Keilbeilage

Führungsschuhe (2 Stück erforderlich)
Schuhklemmen (4 Stück erforderlich)

Durchmesser
in mm

Zu einer 
vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3

Dorn

  1  
(einschliesslich 

Keil und
Führungsschuh)

Egalisierhülse

  2

Ersatzteile

Keil

(muss ersetzt 
werden. sobald 

Verschleiss- 
erscheinungen 

auftreten)

Keilbeilage

(muss ersetzt werden. sobald 
Verschleisserscheinungen auftreten)

Führungsschuhe 
(2 Stück erforderlich)

Schuh- 
klemmsatz

(4 Klemmen 
mit Schrauben)

Spannblock

Bronze Hartstahl

niedrig hoch wird mit dem
Dorn geliefert

getrennt
zu bestellen

34.67 – 38.10
37.85 – 41.28
41.02 – 44.45

Y441375PD
Y441500PD
Y441625PD

ST1375
ST1500
ST1625

Y44W Y44LW Y44HW PDB PDH LN1637A LN1685A

Anmerkung

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen
mit Keilnuten. Keilverzahnungen. Durchbrüchen und anderen
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten
Schleifeinheiten bearbeitet werden. 

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden. um ein 

Hängenbleiben der Schleifleiste in der Keilnut zu verhindern. 
Es ist eine Egalisierhülse zu verwenden. die auf einen 
Durchmesser. der zwischen dem gewünschten Bohrungs- 
fertigungsmass und einem um 0.05 mm kleineren Mass liegt. 
kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

3

1
2
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Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 2 Stück pro Packung

Y44A45
Y44A47 
Y44A49

Y44A55
Y44A57

Y44A63
Y44A65
Y44A67

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 2 Stück pro Packung

Y44J27
Y44J45
Y44J47

Y44J55
Y44J57

Y44J63
Y44J65
Y44J67

Y44J83
Y44J85
Y44J87

 
Y44J95

 
Y44C05

DiaSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

NitroSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe Y44A49

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

Y44J57 
Y44J63 
Y44J57 
Y44J57  
Y44A57
Y44A63

1.38
0.83
1.38
0.5

0.65
0.30

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

Y44J95 
Y44J83
Y44J95
Y44J95
Y44J95 
Y44J83

0.3
0.4
0.3

0.13
0.1

0.13

Schleifleisten für die Y44 Dorne 3

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT-  
SCHLEIFEINHEITEN

YY48
Durchmesserbereich
37.85 - 65.08 mm

Max. Keilnutbreite
19 mm

Durchmesser 
in mm

Zu einer 
vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3  4

Dorn   1  (einschliesslich Keil) Egalisierhülse

  2

Ersatzteile   4

Stahldorn mit 
weichen Schuhen
zum Bearbeiten

der meisten Werkstoffe

Keil

(muss ersetzt werden, 
sobald Verschleiss- 

erscheinungen
auftreten)

Führungsschuhe 
(2 Stück erforderlich)

Schuh- 
klemmsatz

(4 Klemmen 
mit Schrauben)

Spannblock

Bronze Hartstahl

wird mit dem
Dorn geliefert

getrennt
zu bestellen

37.85 - 39.67
39.42 - 41.28
41.02 - 42.85
42.60 - 44.45
44.20 - 46.02
45.77 - 47.63
47.37 - 49.20
48.95 - 50.80

YY481500TTB
YY481562TTB
YY481625TTB
YY481687TTB
YY481750TTB
YY481812TTB
YY481875TTB
YY481937TTB

ST1500
ST1500
ST1600
ST1600
ST1700
ST1700
ST1875
ST1875

YY48WL TTBB

TTBBJQ6X

LN1162A

LN1122A50.55 - 52.37
52.12 - 53.98
53.72 - 55.55
55.30 - 57.15
56.90 - 58.72
58.47 - 60.33
60.07 - 61.90
61.65 - 63.50
63.25 - 65.07

YY482000TTC
YY482062TTC
YY482125TTC
YY482187TTC
YY482250TTC
YY482312TTC
YY482375TTC
YY482437TTC
YY482500TTC

ST2000
ST2000
ST2100
ST2100
ST2200
ST2200
ST2375
ST2375
ST2500

YY48W TTCB LN1163A

Anmerkungen

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen  
mit Keilnuten, Keilverzahnungen, Durchbrüchen und anderen 
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten 
Schleifeinheiten bearbeitet werden.

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden, um 

ein Hängenbleiben der Schleifleiste in der Keilnut zu 
verhindern. Es ist eine Egalisierhülse zu verwenden, die 
auf einen Durchmesser, der zwischen dem gewünsch-
ten Bohrungsfertigungsmass und einem um 0.05 mm 
kleineren Mass liegt, kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

Schleifleiste
149.2 mm

Schaft
104.7 mm

Spannblock

4

1
2
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Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe YY48A49

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

YY48J57
YY48J67
YY48J57
YY48J57
YY48A57
YY48A57

1.38
0.83
1.38
0.65
0.45
0.3

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

YY48J95 
YY48J83
YY48J95
YY48J95
YY48J95
YY48J83

0.3
0.4
0.3

0.13
0.1

0.13

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 2 Stück pro Packung

YY48A47 YY48A55
YY48A57

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 2 Stück pro Packung

YY48J45 YY48J55
YY48J57

YY48J65
YY48J67

YY48J83
YY48J85
YY48J87

YY48J95 YY48C05

DiaSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

NitroSUN-Schleifleisten (N) – 1 Stück pro Packung

Schleifleisten für die YY48 Dorne 4

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT-  
SCHLEIFEINHEITEN

Y56/Y72
Durchmesserbereich
44.20 – 69.85 mm

Max. Keilnutbreite Y56/Y72
Y56 = 12.7 mm
Y72 = 15.8 mm

Durchmesser
in mm

Zu einer 
vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3

Dorn

  1  
(einschliesslich 

Keil und
Führungsschuh)

Egalisierhülse

  2

Ersatzteile

Keil

(muss ersetzt 
werden. sobald 

Verschleiss- 
erscheinungen 

auftreten)

Keilbeilage

(muss ersetzt werden. sobald 
Verschleisserscheinungen auftreten)

Führungsschuhe 
(2 Stück erforderlich)

Schuh- 
klemmsatz

(4 Klemmen 
mit Schrauben)

Spannblock

Bronze Hartstahl

niedrig hoch wird mit dem
Dorn geliefert

getrennt
zu bestellen

Y56

44.20 – 47.63
47.37 – 50.80
50.55 – 53.98
53.72 – 57.15

Y561750PE
Y561875PE
Y562000PE
Y562125PE

ST1750
ST1875
ST2000
ST2100

Y56W Y56LW Y56HW PEB PEH LN1647A LN1337A

Y72

56.90 – 60.32
60.07 – 63.50
63.25 – 66.27
66.42 – 69.85

Y722250PF
Y722375PF
Y722500PF
Y722625PF

ST2200
ST2375
ST2500
ST2625

Y72W Y72LW Y72HW PFB PFH LN1657A LN1337A

Anmerkung

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen
mit Keilnuten. Keilverzahnungen. Durchbrüchen und anderen
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten
Schleifeinheiten bearbeitet werden. 

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden. um ein 

Hängenbleiben der Schleifleiste in der Keilnut zu verhindern. 
Es ist eine Egalisierhülse zu verwenden. die auf einen 
Durchmesser. der zwischen dem gewünschten Bohrungs- 
fertigungsmass und einem um 0.05 mm kleineren Mass liegt. 
kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

Schleifleiste
80.1 mm
91.2 mm

Schaft
86.5 mm
100 mm

 
Y56
Y72

Spannblock

Keilbeilage

Führungsschuhe (2 Stück erforderlich)
Schuhklemmen (4 Stück erforderlich)

3

1
2



91

Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe Y56/Y72A49

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

Y56/Y72J57 
Y56/Y72J65 
Y56/Y72J57 
Y56/Y72J57  
Y56/Y72A57
Y56/Y72A63

1.38
0.83
1.38
0.5

0.65
0.30

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

Y56/Y72J95 
Y56/Y72J85
Y56/Y72J95
Y56/Y72J95
Y56/Y72J95
Y56/Y72/J83/J85

0.3
0.4
0.3

0.13
0.1

0.13

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten 

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 2 Stück pro Packung

Y56A45
Y56A47
Y56A49 

Y56A55
Y56A57

Y56A63
Y56A65

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 2 Stück pro Packung

Y56J45
Y56J47 

Y56J55
Y56J57

Y56J63
Y56J65
Y56J67 

Y56J83
Y56J85
Y56J87 

Y56J95
Y56J97

Y56C05

DiaSUN- / NitroSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten  

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 2 Stück pro Packung

Y72A45
Y72A47
Y72A49

Y72A55
Y72A57

Y72A63
Y72A65

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 2 Stück pro Packung

Y72J47 Y72J57
Y72J63
Y72J65 Y72J85

Y72J87
Y72J95

DiaSUN- / NitroSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

Schleifleisten für die Y56/Y72 Dorne 3

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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KEILNUT-  
SCHLEIFEINHEITEN

Y88/Y104
Durchmesserbereich
69.60 – 98.42 mm

Max. Keilnutbreite Y88/Y104
Y88 = 19.0 mm
Y104 = 25.4 mm

Schleifleiste
101.6 mm
114.3 mm

Schaft
114.3 mm
130.1 mm

 
  Y88
Y104 

Spannblock

Keilbeilage

Führungsschuhe (2 Stück erforderlich)
Schuhklemmen (4 Stück erforderlich)

Durchmesser
in mm

Zu einer 
vollständigen
Schleifeinheit

sind zu bestellen

1  2  3

Dorn

  1  
(einschliesslich 

Keil und
Führungsschuh)

Egalisierhülse

  2

Ersatzteile

Keil

(muss ersetzt 
werden. sobald 

Verschleiss- 
erscheinungen 

auftreten)

Keilbeilage

(muss ersetzt werden. sobald 
Verschleisserscheinungen auftreten)

Führungsschuhe 
(2 Stück erforderlich)

Schuh- 
klemmsatz

(4 Klemmen 
mit Schrauben)

Spannblock

Bronze Hartstahl

niedrig hoch wird mit dem
Dorn geliefert

getrennt
zu bestellen

Y88

69.60 – 73.02
72.77 – 76.20
75.95 – 79.37
79.12 – 82.55

Y882750PG 
Y882875PG 
Y883000PG 
Y883125PG

ST2750
ST2875
ST3000
ST3125

Y88W Y88LW Y88HW PGB PGBJQ6X LN1667A

LN1695A

Y104

82.30 – 85.72
85.47 – 88.90
88.65 – 92.07
91.82 – 95.25
95.00 – 98.42

Y1043250PH 
Y1043375PH 
Y1043500PH 
Y1043625PH 
Y1043750PH

ST3250
ST3375
ST3500
ST3625
ST3750

Y104W Y104LW Y104HW PHB PHBJQ6X LN1677A

Anmerkung

Anwendungsgebiet:
Diese Schleifeinheiten werden zum Bearbeiten von Bohrungen
mit Keilnuten. Keilverzahnungen. Durchbrüchen und anderen
Oberflächenunterbrechungen eingesetzt.
Sacklochbohrungen mit Keilnuten können mit modifizierten
Schleifeinheiten bearbeitet werden. 

Bedienungsanweisung:
*�Keilnutdorne müssen genau egalisiert werden. um ein 

Hängenbleiben der Schleifleiste in der Keilnut zu verhindern. 
Es ist eine Egalisierhülse zu verwenden. die auf einen 
Durchmesser. der zwischen dem gewünschten Bohrungs- 
fertigungsmass und einem um 0.05 mm kleineren Mass liegt. 
kalibriert ist.

Sonderwerkzeuge:
Doppeltlange Keilnutschleifeinheiten für extrem lange 
Bohrungen und zur Geradheitskorrektur.
NitroSUN- / DiaSUN-Schleifleisten für harte Werkstoffe und  
lange Standzeiten sind auf Anfrage erhältlich.

3

1
2
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Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten 

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 1 Stück pro Packung

Y88A45 Y88A55
Y88A57

Y88A63

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 1 Stück pro Packung
Y88J57 Y88J85 Y88J95

DiaSUN- / NitroSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

Schleif- 
leisten- 
härte

Sämtliche erhältlichen Schleifleisten  

Korngrösse
70/80 100 150 220 280 320 400 500 600 900 1.200

Aluminiumoxydschleifleisten (A) – 1 Stück pro Packung

Y104A47 Y104A57
Y104A63

Siliziumkarbidschleifleisten (J, C) – 1 Stück pro Packung
Y104J63

Y104J67
Y104J95

DiaSUN- / NitroSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Entgraten von Grobboh-
rungen aller Werkstoffe Y88/Y104A49

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

Y88/Y104J57/J63
Y88/Y104J63
Y88/Y104J57/J63
Y88J57
Y88/Y104/A57/A47
Y88/Y104/A63/A57

1.38/1.85
0.83/0.85
1.38/0.85
0.5/0.95

0.65/0.50
0.30/0.45

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet 

Y88/Y104J95 
Y88/Y104J85/J95 
Y88/Y104J95
Y88/Y104J95
Y88/Y104J95
Y88/Y104J85/J95

0.3
0.4/0.3

0.3
0.13
0.1

0.13/0.08

Schleifleisten für die Y88/Y104 Dorne 3

*Nur mit Bronzedorn verwenden.
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Schleifleisten

Schleif- 
leiste

Korn-
grösse

Für Bohrungen ohne Keilnuten Für Bohrungen mit Keilnuten

Schleifleisten (2 Steine und 2 Führungen) 
für Allzweck-Schleifarbeiten

Führungslose Schleifleisten Grösste Keilnutbreite

20 mm 23 mm 30 mm 36 mm

64.00 –  
69.00 mm

69.00 –  
104.00 mm

89.00 –  
140.00 mm

104.00  – * 
165.00 mm

64.00 –  
84.00 mm

84.00 –  
107.00 mm

102.00 –  
142.00 mm

114.00 – * 
165.00 mm

64.00 –  
84.00 mm

84.00 –  
107.00 mm

102.00 –  
142.00 mm

114.00 – * 
165.00 mm

Alumini-
umoxyd

80
G25A23
G25A25
G25A27

M27A23
M27A25
M27A27

N37A23
N37A25
N37A27

W47A23
W47A25
W47A27

GG25A25 MM33A25 NN40A25 WW51A25 GY25A25 MY33A25 WY51A23
WY51A25

150

G25A43
G25A45
G25A47

M27A43
M27A45
M27A47
M27A49

N37A43
N37A45
N37A47
N37A49

W47A43
W47A45
W47A47
W47A49

GG25A43
GG25A45
GG25A47

MM33A43
MM33A45
MM33A47

NN40A43
NN40A45
NN40A47

WW51A43
WW51A45

 

GY25A43
GY25A45
GY25A47

MY33A43
MY33A45
MY33A47

NY40A43
NY40A45
NY40A47

WY51A43
WY51A45
WY51A47

280 G25A65
G25A67

M27A63
M27A65
M27A67

 
N37A65

 

W47A63
W47A65
W47A67

GG25A65 MM33A65 NN40A65 WW51A65 GY25A65 MY33A65 NY40A65 WY51A65

Silizium-
karbid

150
 

G25J45
G25J47

M27J43
M27J45
M27J47

N37J43
N37J45
N37J47

W47J43
W47J45
W47J47

GG25J45 MM33J45 NN40J45 WW51J45 GY25J45
GY25J47

MY33J45
MY33J47

NY40J45
 

WY51J43
WY51J45
WY51J47

280
G25J63 
G25J65
G25J67

M27J63 
M27J65
M27J67

N37J63
N37J65
N37J67

W47J63 
W47J65
W47J67

GG25J65
MM33J63
MM33J65 NN40J65 WW51J65 GY25J65

GY25J67
MY33J65
MY33J67

NY40J65
 

WY51J65
WY51J67

400 G25J85
G25J87

M27J85
M27J87

N37J85
N37J87

W47J83 
W47J85
W47J87

GG25J85
GG25J87

MM33J85
MM33J87

NN40J85
NN40J87

WW51J85
WW51J87

GY25J85
GY25J87

MY33J85
MY33J87

NY40J85
NY40J87

WY51J85
WY51J87

500 G25J95 M27J95 N37J95 W47J95
W47J97

GG25J95 MM33J95

600 G25C05 M27C05 N37C05 W47C05 GG25C05 MM33C05 NN40C05 WW51C05

* Vor die Schleifleistenbezeichnung ist die Werkzeugbezeichnung aus 
nebenstehender Tabelle in Abhängigkeit von Ø und Bohrungsform zu 
setzen, z. B. G25A45.

SCHLEIFLEISTEN

AN600
Durchmesserbereich
64.00 – 165.00 mm

*Haltersatz benötigt	 DiaSUN- und NitroSUN-Schleifleisten auf Anfrage erhältlich

Empfohlene Schleifleisten

Bearbeitungsart
und Werkstoff

Am häufigsten 
verwendete

Schleifleisten

zu erwartende 
Rauhtiefenwerte 

in Ra μm

Für schnellen Werkstoff-
abtrag in entgrateten, 
ausgebohrten, geschliffe-
nen oder aufgeriebenen 
Bohrungen
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

... J45*

... J45*

... J45*

... J45*

... J45*

... J43*

2.0
2.0
2.0
0.8
0.8
0.8

Für die Feinstbearbeitung
Aluminium
Messing, weich
Bronze
Gusseisen
Stahl, weich
Stahl, gehärtet

... J87*

... J85*

... J87*

... J87*

... J87*

... J85*

0.2
0.4
0.3
0.2
0.2
0.1



95

METRISCHE DORNE

Durchmesser in mm
Dorn 

(mit Standardschaft) Egalisierhülse Dornhalter Ausrichthülse auswechselbarer
Führungsschuh

Schleifleisten

von bis

7.90
9.90

11.90
13.90
15.90
16.90
17.90
19.90
21.90
23.90
24.90

8.11
10.28
12.31
14.69
16.69
17.69
18.71
20.69
22.69
24.69
25.72

K108MMAH
K1210MMAH
K1212MMAH
K1614MMAH
K2016MMAH
K2017MMAH
K2018MMAH

AK2020MMUA
AK2022MMUB
AK2024MMUC
AK2025MMUC

S8MM 
S10MM
S12MM
S14MM
S16MM
S17MM
S18MM
S20MM
S22MM
S24MM
S25MM

K10A
K12A
K12A
K16A
K20A
K20A
K20A

AK20A
AK20A
AK20A
AK20A

C8MM
C10MM
C12MM
C14MM
C16MM
C17MM
C18MM
C20MM
C22MM
C24MM
C25MM

UACH
UBCH

UCCH24MM
UCCH25MM

Auswahl auf den
vorhergehenden

Seiten 30 – 49

Durchmesser 7.90 – 25.72 mm

Mit den Metrischen Dornen von Sunnen
entfällt das egalisieren des Dornes auf den 
Nenndurchmesser der Bohrung.

Die vorgeschliffenen Dorne wie auch die Aus-
richthülsen können direkt eingesetzt werden.

Lediglich die Schleifleisten sollten egalisiert 
werden.
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MESSTASTER

ASC- 
Messtaster

Durchmesser
in mm

ASC-
Messtaster

Durchmesser
in mm

von bis von bis

ASC0125
ASC0141
ASC0156
ASC0172
ASC0188
ASC0203
ASC0219
ASC0234
ASC0250
ASC0266
ASC0281
ASC0297
ASC0312
ASC0328
ASC0344
ASC0359
ASC0375
ASC0391
ASC0406
ASC0422
ASC0438
ASC0453
ASC0469
ASC0484
ASC0500
ASC0516
ASC0531
ASC0547
ASC0562
ASC0578

3.05
3.42
3.81
4.22
4.57
4.85
5.36
5.74
6.10
6.50
6.83
7.29
7.72
8.08
8.48
8.81
9.27
9.73

10.06
10.47
10.82
11.25
11.71
12.04
12.45
12.83
13.23
13.72
14.02
14.43

3.53
3.91
4.29
4.70
5.05
5.33
5.84
6.22
6.58
6.99
7.32
7.77
8.20
8.56
8.97
9.30
9.75

10.21
10.54
10.95
11.30
11.74
12.19
12.52
12.93
13.31
13.72
14.20
14.50
14.91

ASC0594
ASC0609
ASC0625
ASC0630
ASC0641
ASC0656
ASC0672
ASC0688
ASC0703
ASC0719
ASC0734
ASC0750
ASC0766
ASC0781
ASC0797
ASC0812
ASC0828
ASC0844
ASC0859
ASC0875
ASC0891
ASC0906
ASC0922
ASC0938
ASC0953
ASC0969
ASC0984
ASC1000
ASC1016

14.81
15.22
15.62
15.75
16.03
16.41
16.79
17.22
17.70
18.01
18.39
18.80
19.20
19.69
19.99
20.37
20.78
21.18
21.67
21.97
22.38
22.76
23.17
23.67
23.95
24.36
24.69
25.15
25.68

15.29
15.70
16.10
16.23
16.51
16.89
17.27
17.70
18.19
18.49
18.87
19.28
19.69
20.17
20.47
20.85
21.26
21.67
22.15
22.45
22.86
23.24
23.65
24.16
24.44
24.84
25.17
25.63
26.16

ASC-Messtaster für
Durchmesser 3.00–26.20 mm
• Verschleissfester, nitrierter Stahl
• �Eine zentrale Einstellschraube 

(innenliegender Konus)

ASC-Messtaster für
Durchmesser 26.20–51.00 mm
• �Ein Grundkörper mit 4 radialen 

Einstellschrauben
• ��Grundeinstellung der Messeinheit  

mittels Mikrometer-Einstellvorrichtung
• �Feinjustierung der Messeinheit mittels innenliegenden Konus 

�26–32 mm ASC51 
32–38 mm ASC52 
38–45 mm ASC53 
45–51 mm ASC54

Mikrometereinstellvorrichtung
ASC50 M
Dient zur Einjustierung der  
ASC-Messeinheiten ASC51-54
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VORRICHTUNGEN, ZUBEHÖR

Schlinggriff einschl.
90 cm Schmirgelleinen

Schlinggriffbreite Ersatzschmirgelleinen
7.6 m lang

HF75  
HF200
HF300
HF355

19 mm breit
51 mm breit
76 mm breit

Satz aller oben
aufgeführter Schlinggriffe

HF110
HF210
HF310

ECND5X Werkstückunterstützung
• Kompensierung des Werkstückgewichtes
• �Stufenlos einstellbar bis max. 7 kg Werkstückgewicht
• �Senkung der radialen Kräfte auf das Werkzeug und somit  

bessere Form- und Masshaltigkeit

KKN 980/990
Kardanische Werkstückauf-
nahme
• �Einfache Montage
• �Gewährleistet flotierendes 

Werkstück und somit hohe 
Form- und Masshaltigkeit

• �KKN 980 
Innendurchmesser Kardanring 49 mm

• �KKN 990 
Innendurchmesser Kardanring 70 mm

Schlinggriff:
•	Universal-Drehmomentaufnahme
•	keine Werkstückdeformation durch unkontrollierten Krafteingriff

Innensechskantschlüsselsatz
Schlüsselsatz (Zoll) PHS50 umfasst 12 
Schlüssel, deckt alle erforderlichen 
Schlüsselgrössen für Ihre Kreuzschleif-
maschinen ab. 

Siliziumkarbidabrichter 
LBN700 für NitroSUN- / DiaSUN-
Schleifleisten, öffnet verschmierte oder 
verglaste Schleifleisten. Kann auch zur 
Modifikation von Schleifleisten genutzt 
werden. 

Diamantabrichter MAN700
für keramische Schleifleisten, legt neue, 
scharfe Schleifkörner frei, wenn die 
Schleifleiste verschmiert oder verglast 
ist.

Spindelhülse
Konzentrische Ausführung (LN570A).
Erforderlich für alle P20- sowie bis ein-
schl. P28-1625WD-Dorne zur Adaption 
in die Spindel.
Exzentrische Ausführung (LN0116A).
Dient zum Ausgleich des Höhenschlags 
bei P20 und P28-Dornen mit verschlis-
senen Führungsschuhen.
Ersatzteil für Y-Werkzeuge ab Y44.

SUNABOR-Pulver 
SUNABOR-Pulver zum Egalisieren von 
NitroSUN- und DiaSUN-Schleifleisten, 
erhältlich in grober (280) und feiner 
(600) Körnung. 
Bestellung 
SUN-H280-H01 und SUN-H600-H01
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TECHNISCHE INFORMATIONEN

Führungsschuhe

Ausrichten

Egalisieren

Modifikationen

Das SUNNEN-Kreuzschleifsystem basiert in seinem Aufbau auf einer asymetrischen Anordnung der Führungsschuhe sowie der Schleifleisten. Dadurch ist gewähr-
leistet, dass aus unrunden oder konischen Bohrungen zylindrische Bohrungen werden.

Nach der Auswahl und der evtl. Modifikation kann das Werkzeug in die Maschinen bzw. Antriebseinheit eingebaut werden. Weitere Schritte sind dann ausrichten
und egalisieren des Werkzeuges.

Nach der Auswahl des Werkzeuges ist es evtl. erforderlich, dieses zu modifizieren. Modifikationen müssen am Schleifkörper und an den Führungsschuhen vorge-
nommen werden. Bei den folgenden Bearbeitungsaufgaben müssen Modifikationen durchgeführt werden.

1. Kreuzschleifen von sehr kurzen Bohrungen
2. Kreuzschleifen von Sacklochbohrungen
3. Kreuzschleifen von Tandembohrungen

Diese Modifikationen werden ausführlich auf den nächsten Seiten beschrieben.

Die Führungsschuhe werden in mehreren Materialqualitäten angeboten:
• �nicht gehärtete Führungsschuhe 

(z. B.Weichstähle, Guss, Nichteisenmetalle)
• �gehärtete Führungsschuhe 

(z. B. harte Werkstoffe, Hartmetall, Glas, Keramik)
• �Hartmetallführungsschuhe 

(z.B. hochlegierte Werkstoffe, Hartmetall, gehärtete Werkstoffe)
die Führungsschuhqualität wird somit nach der Arbeitsaufgabe ausgewählt.

• �Bronzeführungsschuhe 
(z. B. hochlegierte Werkstoffe, hohe Oberflächengüte)

• �diamantbeschichtete Führungsschuhe 
(z. B. Hartmetall, Keramik, gehärtete Werkstoffe, Glas)

Ausrichten des Werkzeuges gegen Rundlauf und Taumelfehler. Dazu ist die vor-
handene einstellbare Spindelnase auszurichten. Dieses geschieht unter zur Hil-
fenahme der Ausrichthülse und einer zum Maschinenumfang gehörenden Uhr 
(nähere Erläuterungen entnehmen Sie bitte der Betriebsanleitung). Bei grösse-
ren Werkzeugen P20, P28 und Y44-Y104, besteht ausserdem die Möglichkeit, 
grössere Rundlauffehler grob durch den Einsatz einer exzentrischen Spindelhül-

Egalisieren dient der genauen Anpassung des Werkzeuges an die zu fertigen-
de Bohrung. Schleifleisten und Führungsschuhe werden durch das Egalisieren 
parallel zur Dornachse angeglichen.Weiterhin wird das Werkzeug an den zu be-
arbeitenden Bohrungsdurchmesser angepasst. Durch den so erzielten grösst-

se zu korrigieren.
Rundlauffehler, die durch den Verschleiss an den Führungsschuhen entstehen, 
können bei den P28-Dornen durch mitgelieferte Beilagen kompensiert werden. 
Diese Beilagen werden zwischen den Dornkörpern und den Führungsschuhen  
eingelegt (nähere Erläuterungen siehe Betriebsanleitung).

möglichen Traganteil der Führungsschuhe ist gewährleistet, dass eine hohe 
Obeflächengüte und eine grosse Formgenauigkeit erzielt werden kann.
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Modifikation bei kurzen Sacklochbohrungen

Keil-Berührungsflächen

Modifikation
der Schleifleiste

Schleifleiste
wie dargestellt
entfernen

Schleifleiste

Führungsschuh

Vordere Keilberührungsfläche

Es ist darauf zu achten,
dass mindestens die halbe
Schleifleistenlänge hinter
der vorhandenen Keil- 
berührungsfläche liegt.

2/3 – 3/4
Bohrungslänge

2,5 mm (s.Text)

Zunächst wird geprüft, ob die jeweiligen Werkstücke pake-
tiert werden können, so dass eine einzige lange Bohrung 
bearbeitet werden kann. Somit entfällt das Modifizieren 
des Standardwerkzeuges. Ist dieses nicht möglich, ist eine 
Modifizierung des Schleifkörpers und der Führungsschuhe 
erforderlich.

Dabei müssen die Schleifleisten und Führungsschuhe an 
beiden Enden gleichmässig gekürzt werden. Die optimale 
Schleifleistenlänge sollte der zu bearbeitenden Bohrungs-
länge entsprechen.

Modifikation bei kurzen Durchgangsbohrungen

Beim Schleifen von Sacklochbohrungen ist es erforderlich, 
dass Schleifleisten und Führungsschuhe bündig mit dem 
Ende der Werkzeugeinheit abschliessen. Bei P28-Schleifein-
heiten ist dies durch Einsatz des Sacklochkeils R28 möglich, 
bei K, JK, AK, JAK, BL, L, BAL und L-Werkzeugen kann dies 
durch Abschleifen des Werkzeuges ermöglicht werden. 
Dabei ist zu berücksichtigen, dass das Werkzeug mindes-
tens noch 2,5 mm Material vor der vorderen Keilberüh-
rungsfläche aufweist. Die Schleifleisten- und Führungs-
schuhlänge sollten 2/3–3/4 der Bohrungslänge betragen. 
Wenn dafür eine Modifikation der Schleifleisten- und Füh-
rungsschuhlänge erforderlich ist, ist das Material nur vom 
hinteren Ende abzutragen.

Dabei ist zu beachten, dass mindestens 50 % der Schleifleis-
te hinter der vorderen Keilberührungsfläche erhalten 
bleibt. Nach Möglichkeit sollte bei Sacklochbohrungen eine 
Hinterdrehung vorgesehen werden. Darf nach dem Kreuz-
schleifen keine Hinterdrehung mehr vorhanden sein, kann 
diese auch provisorisch auf ein Mass, ein bis drei Hunderts-
tel unter Fertigdurchmesser eingebracht werden, so dass 
die Hinterdrehung mit dem Fertigschleifen (Schlichten) 
wieder entfällt. Sollte gar keine Hinterdrehung angebracht 
werden können, lässt sich durch die Verwendung einer 
„HARD-TIP“ Schleifleiste eine Verbesserung erzielen.

TECHNISCHE INFORMATIONEN
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Verschiebbare Führungsschuhe

Mit SUNNEN-Kreuzschleifeinheiten können auch zwei oder 
mehrere Tandembohrungen bearbeitet werden. Hierbei 
muss unterschieden werden, ob die Werkzeuglänge aus-
reicht oder ob eine Modifikation vorgenommen werden 
muss. Dies richtet sich nach dem Verhältnis von Tandem-
mittenabstand (siehe Zeichnung) zur Schleifleistenlänge. 
Ist die Schleifleistenlänge grösser als oder gleich dem dop-
pelten Tandemmittenabstand, ist keine Modifikation not-
wendig. Hier ist nur darauf zu achten, dass die Schleifleiste 
immer in beiden Bohrungen gleichzeitig arbeitet. Ist die 
Schleifleistenlänge kürzer als der doppelte Tandemmit-
tenabstand, muss die Schleifleiste im mittleren Teil ausge-
spart werden (siehe Zeichnung).

Die Länge der Aussparung ergibt sich aus der Differenz 
vom doppelten Tandemmittenabstand und Schleifleisten-
länge (z.B. Tandemabstand 70 mm, geforderte Schleifleis-
tenlänge 140 mm, Ist-Schleifleistenlänge 114,3 mm, Länge 
der Aussparung 140-114,3=25,7 mm). Bei den Schleifwerk-
zeugen P20 und P28 handelt es sich um Mehrleistenwerk-
zeuge. Somit ergibt sich manchmal die Möglichkeit, die 
mittlere Schleifleiste und den mittleren Führungsschuh 
herauszunehmen. Hier entfällt ein weiteres Modifizieren.

Egalisieren von Y-Werkzeugen

Wenn die Schleifleisten-
und Führungsschuhlän-
ge geringer ist als der 
doppelte Tandemabstand 
ist eine Modifikation erfor-
derlich (s. Text)

Entfernen

Entfernen

Tandemmittenabstand
Modifikation bei Tandembohrungen

Y-Werkzeuge müssen aufgrund ihrer Bauart und ihres spe-
ziellen Einsatzgebietes besonders genau egalisiert werden. 
Damit ein Verkanten der Schleifleiste und der Führungs-
schuhe in der Keilnut verhindert wird, muss die Egalisier-
hülse dem Durchmesser des Bohrungsfertigmasses exakt 
entsprechen. Ab Y32-Werkzeugen ist es möglich, die Füh-
rungsschuhe vor dem Egalisieren an den Bohrungsradius 
anzupassen. Hierzu ist es erforderlich die Schuhklemmen 
nur lose anzuziehen, so dass die Führungsschuhe noch ver-
schiebbar bleiben.

Dann wird die Ausrichthülse (Durchmesser = Bohrungs-
fertigmass) auf das Werkzeug geschoben. Die Schleifleiste 
wird über die Keilzustellung zugestellt, so lange bis sich die 
Ausrichthülse gerade noch bewegen lässt. Jetzt kann die 
Ausrichthülse vorsichtig vom Werkzeug abgezogen werden 
und die Schuhklemmen können festgezogen werden. So-
mit kann der eigentliche Egalisiervorgang beginnen.
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