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HERMES:

Vom effektiven Vorschliff bis zum finalen Dekor-Finish: Daflr bieten wir Ilhnen eine breite Auswahl an
leistungsstarken, wirtschaftlichen und zuverlassigen Schleifwerkzeugen an und unterstiitzen Sie jederzeit
mit unserer Expertise und unseren vielfaltigen Service-Angeboten.

Vor- & Reparaturschliff Finishing

Beseitigung von Fehlern sowie

Entfernen von Zunder und Walzhaut Individuelles Finishing Individuelles Finishing
zur Vorbereitung der folgenden von Coils, Blechen, Vierkant- von Coils and Blechen
Weiterverarbeitung und Flachmaterial

Power-Schleifbander mit Langzeitschleifbander mit Vliesschleifbander und -blrsten mit
Hochleistungskornin Kérnungen verschiedenen Kornartenin Korund-und Siliciumcarbidkornin
bis +80 auf strapazierfahigen Kérnungen bis + 1200 auf Koérnungen bis +800 flir Nass- oder
Gewebetragern Papier- oder Gewebetrager fir Trockenschliff

Nass-oder Trockenschliff

Typische Metallwerkstoffe, die Sie mit unseren Produkten bearbeiten kénnen, sind zum Beispiel: Edelstahl,
Stahl, Hochlegierte Stahle, Titan, Nickel, Aluminium, Molybdeneum, Zink, Kupfer.

Eigenschaften und Vorteile von Hermes Qualitatsschleifwerkzeugen:

® Abtragstarke Produkte mit langer Lebensdauer

® Erzeugung konstant hochwertiger und reproduzierbarer Oberflachenqualitaten
® Hohe Produktivitdt und Wirtschaftlichkeit

® Stabile und sichere Prozesse dank belastungsstarken Bandern

® Reduzierte Riist- und Ausfallzeiten

® Erreichungihrerindividuellen Anforderungen hinsichtlich Rauheitswerten,
Schliffbildern und Glanzgraden



GUT ZU WISSEN: Hermes-Produkte fiir NASS- &
DAS PASSENDE SCHLEIFKORN Vor- & Reparaturschliff TROCKEN-

SCHLIFF VON

COILS &

Premiumschleifkorn flir besondere Anforderungen HERMESIT® 545 Y BLECHEN
HERMESIT® MERCURIT®
Dreidi . ler K fbau d h Dreidi . ler K fb Sehrrobuste, aggressive HERMESIT®-Langzeitschleifbander mit hartem, scharf-
.re' |rT1enS|ona er kornautbau UIC rel |men3|9na erRornaurbau kantigen Siliciumcarbid-Schleifkorn fiir Schleifen mit geringem Zusetzverhalten
eine mit Kornstoff ummantelte Tragerkugel durch Schleifkornagglomerate und Anwendungen mit mittleren bis hohen Schleifdriicken.

Prozess-Schritt « Vor-und Reparaturschliff « Zunder entfernen
Werkstoffeignung - Edelstahl - Hochlegierte Stéhle « Titan
HERMESIT®-Hohlkugel mit Siliciumcarbid
Kérnungsbereich P 40, P60, P80, P100, P 120, P 180, P 280

Unterlage Y-Polyester-Gewebe
< Konstante Rautiefen der Werkstoffoberflache liber die gesamte Lebensdauer des Schleifbands - /

< Um 3-5-fache erhdhte Standzeiten durch fortwahrenden Kornabrieb des Sonderaufbaus
< Erzeugung von speziellen Oberflacheneffekten

CERAMIT® KORK
Hochleistungs-Keramikkorn Kombination aus hochwertigen, elastischen : CERAMIT® 476 Z
< Besonders schnittfreudiges, Naturkorkpartikeln mit feinem Schleifkorn
selbstscharfendes Korn < Erzeugung des einzigartigen
< Hoher Abtrag bei langer Lebensdauer Cork-Brush-Finishs (CBF) mit Robuste und abtragstarke Hochleistungsbénder mit selbstscharfendem
feiner, satinierter Oberflache Keramikkorn und temperatureduzierender Topsize fiir Anwendungen mit

héherem Schleifdruck.

» Vor-und Reparaturschliff « Zunder entfernen

« Walzhaut entfernen
- Edelstahl » Hochlegierte Stahle - Titan
m Mikrokristalliner Sinterkorund
+24,+36,+40,+60, +80,+100, + 120
Z-Polyester-Gewebe

< Lange Standzeit bei gleichbleibendem
Poliereffekt

Standardschleifkorn

Siliciumcarbid: scharfkantig, hart und weniger zah; Erzeugung von glanzendem Finish
Korund: hart und zah, Erzeugung von seidenmattem Finish

Zirkonkorund: hart und sehr zéh, selbstscharfend

Hermes Topsize
.. ZIRCONIT ZR 494/496 Z
Schleifaktive Zusatzbeschichtung flr den
Trockenschliff von Edelstahl, Hochlegierten :
Stahlen sowie NE-Metallen Aggressive, sehr wirtschaftliche Zirkonkorundbander fiir Prozesse mit
: < Schutz des Schleifkorns vor Schadigung hohen Beanspruchungen und Anwendungen mit hohen Schieifdriicken.
durch zu hohen Wérmeeintrag beim Schleifen Ohne (ZR 494) und mit (ZR 496) Topsize-Beschichtung.

- Walzhaut entfernen

> Erh6hung der Abtragleistung « Vor- und Reparaturschliff
< Steigerung der Standzeit
Werkstoffeignung « Edelstahl - Hochlegierte Stahle
Kérnungsbereich +24,+36,+40, +60, + 80, + 100, + 120
Z-Polyester-Gewebe




NASS- &
TROCKEN-
SCHLIFF VON
COILS &
BLECHEN

Hermes-Produkte fiir Dekorfinishing

HERMESIT® RB 535 X RB 377 YX

HERMESIT®-Langzeitschleifmittel mit Korundkkorn fiir konstante Oberflachen-
rauigkeit und gleichmaBig hohen Abtrag liber die gesamte Standzeit.
Fiir Anwendungen mit mittlerem bis geringem Anpressdruck.

Leistungsstarkes Korund-Schleifmittel mit hoher Abschliffleistung im Grobkorn-
bereich und sehr gleichmaBigen Oberflachenqualitdtenim Feinkornbereich.

Prozess-Schritt Erzeugung von seidenmattem Finish
Prozess-Schritt Erzeugung von seidenmattem Finish
Werkstoffeignung - Edelstahl

Werkstoffeignung - Edelstahl » Hochlegierte Stahle

» Hochlegierte Stahle « Stahl
- Stahl
Korund
HERMESIT®-Hohlkugel mit Korund
Kérnungsbereich +36 +120 +280
Kérnungsbereich P 150 P 240 P 400 +40 +150 +320
P180 P 280 P 600 +60 +180 +400
P 220 P 320 +80 +220 +500
+100 +240

Unterlage YX-Polyester-Baumwoll-Gewebe (wasserfest)

HERMESIT®-Langzeitschleifmittel mit Siliciumcarbidkorn fiir konstante Ober-
flachenrauigkeit und gleichmaBig hohen Abtrag liber die gesamte Standzeit.
Fiir Anwendungen mit mittlerem bis geringem Anpressdruck.

Leistungsstarkes Siliciumcarbid-Schleifmittel mit sehr guten Abtragsratenim
Grobkornbereich und sehr gleichmaBigen Oberflachenqualitaten im Feinkorn-
bereich.

Prozess-Schritt Erzeugungvon glanzendem Finish Prozess-Schritt Erzeugungvon glanzendem Finish

Werkstoffeignung - Edelstahl Werkstoffeignung « Edelstahl
- Hochlegierte Stahle » Hochlegierte Stahle
- Titan - Titan

HERMESIT®-Hohlkugel mit Siliciumcarbid Siliciumcarbid

Kérnungsbereich P 150 P 240 P 400 Kérnungsbereich P 24 P 100 P 240
P180 P 280 P 600 P36 P120 P 280
P220 P 320 P800 P 40 P 150 P 320
P60 P180 P 400
X-Baumwoll-Gewebe (wasserfest) P80 P 220

YX-Polyester-Baumwoll-Gewebe (wasserfest)




NASS- & Hermes-Produkte fiir Dekorfinishing

TROCKEN-
SCHLIFF VON
COILS &
BLECHEN

Kork RB 515 X Kork RB 525 X

Anpassungsfahiges, langlebiges Kork-Siliciumcarbid-Polierband fiir
gleichbleibend hochwertige Oberflachenqualitaten bis zum Standzeitende.

Anpassungsfahiges, langlebiges Kork-Korund-Polierband fiir
gleichbleibend hochwertige Oberflachenqualitaten bis zum Standzeitende.

Prozess-Schritt Erzeugung von hochglanzenden Oberflachen Prozess-Schritt Erzeugung von seidenmatten Oberflachen mit feinem, |. ' bt
mit feinem, satiniertem Finish satiniertem Finish ' Long 1"1
ik L N ]
Werkstoffeignung - Edelstahl Werkstoffeignung - Edelstahl | l [} 1 e
« Hochlegierte Stahle - Hochlegierte Stahle i & |
- Titan [ N
m Kork und Korund A
Kork und Siliciumcarbid | |
Kérnungsbereich P 150 P 400 P 1000 P 280 P 600
P 220 P 600 'l g
P 280 P800 X-Baumwoll-Gewebe (wasserfest) 4|
]
3 . '1tl { l, X-Baumwoll-Gewebe (wasserfest) ' i
3 f 1 i | ¥
1 1 { | L' ili'

| 0 (Kork RB515 Y Kork RB 555 X

. Stabiles und reiBfestes, langlebiges Kork-Siliciumcarbid-Polierband

Anpassungsfahiges, langlebiges Kork-Polierband ohne Schleifkorn
fiir gleichbleibend hochwertige Oberflachenqualitaten bis zum Standzeitende.

fiir gleichbleibenden Poliereffekt bis zum Standzeitende.

| Prozess-Schritt Erzeugung von hochglanzenden Oberflachen
mit feinem, satiniertem Finish

Prozess-Schritt Erzeugung von hochwertigen, glanzenden und
polierfahigen Oberflachen

Werkstoffeignung  IRRZCEIBCH] i Werkstoffeignung [REIREN
« Hochlegierte Stahle - Hochlegierte Stéhle
- Titan
Kork ST L;
Kork und Siliciumcarbid ik 1
I TH | Y
. Kérnungsbereich = A4 # |r.'|| Il ] L L
Koérnungsbereich P 150 P 400 P 1200 &l J e ,'H h
P220 P800 Unterlage X-Baumwoll-Gewebe (wasserfest) i lk TR r'
P 320 P1000 « i y A8

Y-Polyester-Gewebe (wasserfest)




TROCKEN-
SCHLIFF VON
COILS &
BLECHEN

Hermes-Produkte fur Dekorfinishing

Werkstoffeignung « Edelstahl » Hochlegierte Stahle - Stahl

Prozess-Schritt Erzeugung von seidenmattem Finish

HERMESIT®-Hohlkugel mit Korund
P 120, P 180, P 220, P 240, P 280, P320, P 400, P 500, P 800

X-Baumwoll-Gewebe

Prozess-Schritt Erzeugung von seidenmattem Finish

Werkstoffeignung - Edelstahl « Hochlegierte Stahle « Stahl

Korund

P60, P80, P100, P120, P 150, P180, P 220, P 240,
P 280, P 320, P 400

F-Papier

Prozess-Schritt Erzeugungvon glanzendem Finish

Werkstoffeignung

- Edelstahl » Hochlegierte Stahle - Stahl
Sliciumcarbid
P16-P 1200

F-Papier

CERAMIT® CR 116

Prozess-Schritt Erzeugung von seidenmattem Finish
Werkstoffeignung - Edelstahl » Hochlegierte Stahle - Stahl

Mikrokristalliner Sinterkorund
+40,+60,+80,+100, +120, + 150, + 180, + 240, + 280, + 320, + 400

F-Papier

CERAMIT® CR 176

Erzeugung von seidenmattem Finish
Werkstoffeignung - Edelstahl « Hochlegierte Stahle

Mikrokristalliner Sinterkorund

+40,+60,+80

F-Papier

MERCURIT® BW 590

Prozess-Schritt Erzeugung von seidenmattem Finish

Werkstoffeignung - Edelstahl - Hochlegierte Stahle - Stahl

MERCURIT®- Mikroagglomerat mit Korund

P180, P 240, P 320, P 400, P 600

F-Papier m



NASS- &
TROCKEN-
SCHLIFF VON
VIERKANT- &
FLACHMATERI

Hermes-Produkte fur Dekorfinishing

MERCURIT®RB 590 Y

Prozess-Schritt

Werkstoffeignung

Erzeugung von seidenmattem Finish
- Edelstahl

» Hochlegierte Stahle

» Stahl

MERCURIT®-Agglomerat mit Korund

P80 P 240 P 600
P 120 P 320
P 180 P 400

Y-Polyester-Gewebe

- MERCURIT®RB591Y

Prozess-Schritt Erzeugung von seidenmattem Finish

Werkstoffeignung

- Edelstahl
« Hochlegierte Stahle
- Stahl

MERCURIT®-Agglomerat mit Korund

P180 P 400
P 240 P 600
P 320

Y-Polyester-Gewebe

Prozess-Schritt Erzeugung von glanzendem Finish

Werkstoffeignung

« Edelstahl
» Hochlegierte Stahle
- Titan

MERCURIT®-Agglomerat mit Siliciumcarbid
P80

P120

P180

P 240

Y-Polyester-Gewebe

Erzeugungvon glanzendem Finish

Werkstoffeignung

- Edelstahl
« Hochlegierte Stahle
- Titan

MERCURIT®-Agglomerat mit Siliciumcarbid

P 240 P800
P 320 P 1000
P 400 P 1200
P 600

Y-Polyester-Gewebe




NASS- &
TROCKEN-
SCHLIFF VON
COILS &
BLECHEN

Hermes-Produkte fiir Biirst- &
Satinierfinishing mit Vliesbirsten

webrax®-0A 710 (LMO/LMI)

Steife, verdichtete Vliesware fiir hohe Abtragraten und
homogene, seidenmatte Oberflachen.

Prozess-Schritt Erzeugung von satiniertem/gebiirstetem Finish

- Edelstahl o Aluminium - andere

« Zinklegierungen « Messing NE-Metalle
Korund

+ 80(CRS) + 120(MED) + 280(VFN)
+ 100(MED) + 180(FIN)

webrax®-0A 713 (LMO/LMI)

Steifere, hochverdichtete Vliesware mit erh6htem Korn- und Bindungsanteil fir
erhohte Abtragraten und homogene, seidenmatte Oberflachen.

Prozess-Schritt Erzeugung von satiniertem/gebirstetem Finish

Werkstoffeignung - Edelstahl « Aluminium - andere

- Zinklegierungen - Messing NE-Metalle
Kérnungsbereich + 100(MED)

+ 180(FIN)

+ 280(VFN)

Lieferformen

webrax®-Lamellenbiirsten werden individuell gefertigt und sind
in den folgenden Abmessungen erhéltlich:

Dim 1= AuBen-0 Dim 2 = Breite Dim 3 =Innen-0

100 - 450 mm 10-2500 mm 50-270 mm

webrax®-0S 715 (LMO/LMI)

Steife, verdichtete Vliesware fiir hohe Abtragraten und homogene,
gléanzende Oberflachen.

Prozess-Schritt Erzeugung von satiniertem/gebiirstetem Finish

Werkstoffeignung - Edelstahl o Aluminium - andere
« Zinklegierungen  « Messing NE-Metalle

Siliciumcarbid

Kérnungsbereich + 100(MED) + 180(FIN) + 500(SFN)
+ 120(MED) + 280(VFN) + 800(UFN)

webrax®-0A 710 / RB 346 23 MX (Kombi)

Kombination aus Schleifvlies- und Baumwollgewebe-basiertem Material
fiir maximale Abtragraten und homogene, seidenmatte Oberflachen.

Prozess-Schritt Erzeugung von satiniertem/gebirstetem Finish

Werkstoffeignung - Edelstahl o Aluminium - andere
- Zinklegierungen - Messing NE-Metalle

K6rnungsbereich + 80(CRS)
+ 100(MED)
+ 120(MED)

Ausfiihrungen

Abhangig von Ihren Oberflachen- und Prozessanforderungen erhalten Sie unsere
reinen Vlies-Lamellenbirsten (webrax®-0A 710, webrax®-0A 713, webrax®-0S 715)
mit und ohne zusatzliche Wirkstoffimpragnierung sowie in verschiedenen Dichten.
Die jeweilige Ausfiihrung hat Einfluss auf die Flexibilitat und Standzeit

des Werkzeugs.

LMO & Dichte 1 LMO & Dichte 2 LMO & Dichte 3 LMI & Dichte 3
4 N
€ »

Anpassungsfahigkeit / Flexibilitat Standzeit

LMO: Lamellenbiirsten ohne zuséatzliche Impragnierung
LMI: Lamellenbirsten mit zusétzlicher Wirkstoff-Impragnierung
Dichte: Anzahlder Lamellen




NASS- &
TROCKEN-
SCHLIFF VON
COILS &
BLECHEN

Hermes-Produkte fiir das Burst- &
Satinierfinishing mit Vliesbandern

webrax®-AN 702

Mittelflexibles, robustes Surface-Conditioning-Band
mit offener Vliesstruktur und Gewebeverstarkung.

Prozess-Schritt Reinigen, Entrosten, Oberflachenvorbereitung
« Leichtes Entgraten
« Erzeugung von mattiertem Finish

Werkstoffeignung « Aluminium « Stahl
- Messing - Edelstahl
- Bronze

Korund

Kérnungsbereich +80(CRS) +180(FIN) +320(VFN)
+100(MED) +280(VFN) +400(SFN)

Steifes, robustes, aggressives Surface-Conditioning-Band
mit Gewebeverstarkung.

Prozess-Schritt Reinigen, Entrosten, Oberflachenvorbereitung
« Leichtes Entgraten
« Erzeugung von mattiertem Finish

Werkstoffeignung - Edelstahl
- Stahl

Korund (+ 80 bis +280), Siliciumcarbid (+ 800)

Kérnungsbereich +80(CRS) +180(FIN) +800(UFN)
+100(MED) +280(VEN)

webrax®-MSG

Sehr weiches, elastisches Finishing-Band zur Erzeugung
brillant glanzender Oberflachen auf Gewebe kaschiert.

Prozess-Schritt Erzeugung von satiniertem/geblrsteten Finish
Werkstoffeignung » Aluminium

- Edelstahl

« NE-Metalle

Siliciumcarbid

Kérnungsbereich +80(CRS) +180(FIN) +400(SFN)
+150(FIN) +280(VFN) +500(SFN)

3 i
AG
Al A(webrax‘D-MAG
MB~

Sehr weiches, elastisches Finishing-Band zur Erzeugung
seidenmatter Oberflachen auf Gewebe kaschiert.

Prozess-Schritt Erzeugung von satiniertem /gebirsteten Finish
Werkstoffeignung » Aluminium

- Edelstahl

« NE-Metalle

Korund

Kérnungsbereich +80 (CRS)
+120 (MED)




GUT ZU KorngrdBenvergleich
WISSEN: Standard- & webrax®-Produkte

WEITERE

INFORMATIONEN
ZU HERMES- B B

70200 brown brown - - brown - brown brown - brown - - -

SCH LEI FWERK- 70150 brown red - - red/blue - blue - - - - - grey
ZEUGEN 70000 brown _ brown - - - - - - . . ;

70500 black - - black black - black - black black - black

71002 brown brown brown - brown - brown - - - - - -

71300 - brown - - brown - brown - - - - - -

71502 - black black - black - black - - - black black -
Empfohlene Erzielbare Rautiefen nach Korngro3en

Schnittgeschwindigkeiten

Mit konventionellen Schleifbandern konnen beim
Schleifen von Coils und Blechen die angegebenen

*Werte ermittelt mit konventionellen Korund-Schleif-
bandern.

Firvergleichbare R -Werte wéhlen Sie bei HERMESIT®-
und MERCURIT®-Produkten ein bis zwei Kornstufen
feiner als bei konventionellen Schleifbandern.

Titan

; ; Rautiefen unter Berticksichtigung der KorngroBe
. 1B=2% 12-16
Metallische Werkstoffe bei Einstellung der {iblichen Maschinenparameter
1.0-1,2 7-9 erzielt werden.

Q 0,8-10 5-7 Beiden genannten Angaben handelt es sich um
g @ 06-07 - Richtwerte. Durch veranderte Parameter, wie zum
E 30 o Beispiel Schnittgeschwindigkeit, Vorschubgeschwin-
'% ” .: %’ 0,5-0,7 4-5 digkeit, Stlutzwalzenhéarte, Schleifkornart, Schleif-
S z & 5 bandaufbau (konventionell oder dreidimensional),
§ 20 2 2 > ,,, 0,4-0,5 3-45 Trocken- oder Nass-Schleifbedingungen sind

= o =) ‘D g . . .

B weichende Werte maoglich.

8 B - g § 2 0.35- 0,45 25-35 abweichende Werte moglic

o = = o £ 6

£ 10 e s g 3

= 3 § i 0,25-0,35 2-3

= o =)

[3) 5 w @ =

(/2] < <

z
(5]

Lagerung von Schleifwerkzeugen

Hermes Schleifwerkzeuge sind Qualitatswerkzeuge und erfordern
entsprechende Lagerbedingungen. Durch unsachgemaBe Lagerung
kann eine Leistungsminderung entstehen. Sorgfaltige Lagerung
sichert Ihnen maximalen Nutzen.




HERMES SCHLEIFMITTEL -

EXPERTISE
& BERATUNG

Wann immer Sie Unterstiitzung

bendtigen: unsere Experten
sind fiir Sie da.

Ob bei der Auswahl des richtigen
Schleifwerkzeugs, bei der Process-
optimierung, bei Produkttests oder

dem Training lhrer Mitarbeiter.

Ob bei lhnen vor Ort, bei uns, per

Telefon oder Mail - Sie
kdnnen auf uns
zahlen.

Enviromgl:lt 4 y l’

VERANT-

WORTUNG &
NACHHALTIGKEIT
Verantwortungsvolles Handeln
und nachhaltiges Wirtschaften sind
zentrale Bestandteile unserer
Unternehmensstrategie.

Wir entwickeln unsere Aktivitaten dies-
beziiglich kontinuierlich weiter, werden
regelmaBig zertifiziert und lassen
uns jederzeit an unseren Erfolgen
messen.

HERMES
CCNNECT

ONLINE-
SERVICEPORTAL
Informieren, bestellen und nach-
verfolgen - rund umdie Uhr!
Hermes Connect ist Ihre zentrale An-
laufstelle fiir alle wichtigen Services
und Informationen zu unseren Schleif-
werkzeugen: Lagerverfiligbarkeiten

KONTAKT
Melden Sie sich
jederzeit, damit wir die passende
Ldsung fiir Sie finden konnen.
Im Kontaktbereich auf
unserer Webseite
hermes-schleifwerkzeuge.com
finden Sie mit wenigen Klicks
den fiir Sie zustéandigen
Ansprechpartner.

und Preise sowie eine direkte Shop-
funktion und lhre persénlichen
Bestelliibersichten.

Hermes Schleifmittel GmbH
TaskopristraBe 1

22761Hamburg, Deutschland

Tel +49(0)408330-0
hsd@hermes-schleifwerkzeuge.com
hermes-schleifwerkzeuge.com

PP-D-Flachschliff « 10.24 « Anderungen vorbehalten


http://www.hermes-schleifwerkzeuge.com

