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Anwendung 

Vermeiden Sie eine unbeabsichtigte 
Inbetriebnahme. Vergewissern Sie 
sich, dass die Maschine ausgeschaltet 
ist, bevor Sie diese an die Stromver-
sorgung anschließen. 

Sichern Sie das Werkstück gegen 
unbeabsichtigtes Verrutschen. 

Stutzen Sie Platten oder große 
Werkstücke ab, um das Risiko eines 
Rückschlags durch eine eingeklemmte 
Trennscheibe zu vermindern. Große 
Werkstücke können sich unter ihrem 
eigenen Gewicht durchbiegen.

Tragen Sie persönliche Schutzausrüs-
tung. Das Tragen persönlicher Schutz-
ausrüstung, wie Handschuhe, rutsch-
feste Sicherheitsschuhe, Schutzhelm, 
Schutzbrille, Staubmaske und  

Gehörschutz,  je nach Art und Einsatz 
des Werkzeuges, verringert das Risiko 
von Verletzungen.

Sorgen Sie beim Arbeiten mit Trenn- 
und Schruppscheiben für ausreichend 
Luftzufuhr bzw. Schutzmaß- 
nahmen, die dem zu bearbeitenden 
Werkstoff entsprechen. 

Sorgen Sie für einen sicheren Stand 
und halten Sie jederzeit das Gleichge-
wicht. Bringen Sie Ihren Körper in  
eine Position, in der Sie die Rück-
schlagkräfte abfangen können.

Halten Sie den Kopf seitlich zur 
Schneidlinie. Meiden Sie mit Ihrem 
Körper den Bereich, in den die Maschi-
ne bei einem Rückschlag bewegt wird.

Falls die Trennscheibe verklemmt oder 
Sie die Arbeit unterbrechen, schalten 
Sie das Gerät aus und halten Sie es 
ruhig, bis die Scheibe zum Stillstand 
gekommen ist. Versuchen Sie nie, 
die noch laufende Trennscheibe aus 
dem Schnitt zu ziehen, sonst kann ein 
Rückschlag erfolgen.

Schalten Sie das Gerät nicht wieder 
ein, solange es sich im Werkstück 
befindet. Lassen Sie die Trennschei-
be erst ihre volle Drehzahl erreichen, 
bevor Sie den Schnitt vorsichtig 
fortsetzen.

Wenn Sie das Gerät ausschalten, las-
sen Sie das Werkzeug ausdrehen bis 
es von alleine stoppt. Verwenden Sie 
keine „künstliche“ Bremse wie Boden, 
Palette oder Schuhe.

SICHERHEITSHINWEISE

Handschutz benutzen Maske benutzen Nur zulässig für 
Nassschleifen

Augenschutz benutzen Nicht zulässig für 
Nassschleifen

Beschädigte Scheiben 
nicht verwenden

Schutzkleidung benutzen

Anleitung beachten

Nicht zulässig für 
Seitenschleifen

Freihand- und handgeführten 
Schleifen unzulässig

Gehörschutz benutzen



S
o

ns
ti

g
es

SICHERHEIT 258

DREHZAHLTABELLE

Antriebsdrehzahl [RPM] in Abhängigkeit vom Werkzeug-Außendurchmesser [D] und der Arbeitsgeschwindigkeit [VS]

Empfohlene Arbeitsgeschwindigkeit VS in m/s

Bohren Sägen Trockenschnitt

D in mm 2 3 40 50 60 80 100

14  2,730  4,090 

16  2,390  3,580 

20  1,910  2,860 

25  1,530  2,290 

32  1,190  1,790 

42  910  1,360 

52  730  1,100 

62  620  920 

72  530  800 

82  470  700 

100  380  570  7,640  9,550  11,460  15,280  19,100 

115  330  500  6,640  8,300  9,960  13,290  16,610 

125  310  460  6,110  7,640  9,170  12,220  15,280 

150  250  380  5,090  6,370  7,640  10,190  12,730 

180  210  320  4,240  5,310  6,370  8,490  10,610 

200  190  290  3,820  4,770  5,730  7,640  9,550 

230  170  250  3,320  4,150  4,980  6,640  8,300 

250  150  230  3,060  3,820  4,580  6,110  7,640 

300  130  190  2,550  3,180  3,820  5,090  6,370 

350  110  160  2,180  2,730  3,270  4,370  5,460 

400  100  140  1,910  2,390  2,860  3,820  4,770 

450  80  130  1,700  2,120  2,550  3,400  4,240 

500  80  110  1,530  1,910  2,290 

600  60  100  1,270  1,590  1,910 

700  50  80  1,090  1,360  1,640 

800  50  70  950  1,190  1,430 

900  40  60  850  1,060  1,270 

1000  40  60  760  950  1,150 

1200  30  50  640  800  950 

1500 510 640 760

1800 420 530 640

2000 380 480 570

2200 350 430 520
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PROBLEMDIAGNOSE 
NASSBOHRKRONEN

1. Zu hoher 
Segmentverschleiß

 – Unzureichende Kühlmittelzufuhr. 
Passen Sie den Wasserzufluss 
an und/oder kontrollieren Sie die 
Zuleitungen.

 – Die Drehzahl der Bohrkrone ist zu 
gering. Bohrkronen wirken bei zu 
niedriger Drehzahl wesentlich wei-
cher. Erhöhen Sie die Drehzahl.

 – Der Motor ist zu stark. Passen Sie 
die Motorleistung dem Bohrdurch-
messer an.

 – Die Maschine vibriert. Montieren 
Sie den Bohrständer fest und/oder 
kontrollieren Sie den Zustand der 
Maschine (z.B. Lager und Rollen).

 – Die gewählte Bohrkrone ist mög-
licherweise nicht für das zu be-
arbeitende Material geeignet, der 
Werkstoff ist zu abrasiv. Verwenden 
Sie eine härtere Spezifikation (z.B. 
CDL - CDM).

2. Zu hoher 
Verschleiß des Rohres

 – Die Maschine vibriert. Montieren 
Sie den Bohrständer fest und/oder 
kontrollieren Sie den Zustand der 
Maschine (z.B. Lager und Rollen).

 – Die Bohrkrone ist verbogen.

 – Die Bohrkrone ist nicht richtig befes-
tigt. Überprüfen Sie ob die Bohr-
krone korrekt an der Motorspindel 
ausgerichtet ist.

 – Im Bohrer befinden sich Rückstände, 
die vom Kühlmittel nicht entfernt 
wurden. Erhöhen Sie den Kühlmittel-
zufuhr vorübergehend.

 – Sie bohren in loses Material 
(z.B. Schotter).

3. Segmente 
sind abgebrochen

 – Eine kurze Unterbrechung der Küh-
lung kann bei gelöteten Segmen-
ten durch Überhitzung zur Zerstö-
rung der Lötverbindung führen.

 – Die Krone ist in der Bohrung mehr-
fach an Armierungen oder Bruch-
stücken angestoßen. Entfernen Sie 
die Krone und entfernen Sie alle 
losen Stahl- und Segmentteile vor 
dem Anbringen einer neuen Krone.

 – Die Bohrkrone schneidet in loser 
Armierung. Reduzieren Sie beim 
Bohren in Armierungen die Dreh-
zahl um einer Beschädigung der 
Bohrkrone vorzubeugen.

4. Bohrkrone bohrt nicht 
Überforderung des Segments

Glatte Segmentoberfläche, evt.  
Verformung des Segments, sehr 
viele Pull-outs (> 50%), Krone rattert

 – Die Umfangsgeschwindigkeit ist zu 
niedrig. Erhöhen Sie die Drehzahl.

 – Der Anpressdruck ist zu hoch. 
Reduzieren Sie den Druck.

 – Das zu bearbeitende Material ist 
möglicherweise zu weich und 
abrasiv für die verwendete Spezifi-
kation. Verwenden Sie eine härtere 
Spezifikation (z.B. CDL - CDM).

5. Bohrkrone bohrt nicht 
Unterforderung des Segments

Glatte Segmentoberfläche, Diamant  
poliert (glänzt, keinescharfkantige 
Ecken)

 – Die Diamantsegmente sind glatt 
(poliert). Schärfen Sie die Krone 

neu durch Bohren in weiches, 
abrasives Material oder verwenden 
Sie eine TYROLIT Schärfplatte.

 – Die Umfangsgeschwindigkeit ist zu 
hoch. Reduzieren Sie die Drehzahl.

 – Der Anpressdruck ist zu gering. 
Erhöhen Sie den Druck.

 – Der Motor ist zu schwach. Passen 
Sie die Motorleistung dem Bohr-
durchmesser an.

 – Zu hohe Kühlmittelzufuhr, nur mehr 
klares Wasser tritt aus dem Bohr-
loch (kein Bohrschlamm). Redu-
zieren Sie den Wasserzufluss und 
beobachten Sie die Konsistenz des 
Bohrschlammes (milchig/trüb).

 – Das zu bearbeitende Material ist 
möglicherweise zu hart für die ver-
wendete Spezifikation. Verwenden 
Sie eine weichere Spezifikation (z.B. 
CDM - CDL).

6. Die Bohrkrone 
klemmt fest

 – Zwischen Kern und Rohrwand 
befinden sich Bruchstücke (Stahl, 
Materialreste). Entfernen Sie den 
Bohrständer und drehen Sie die 
Krone mithilfe eines Schrauben-
schlüssels abwechselnd in beide 
Richtungen, bis sie sich entfernen 
lässt. Entfernen Sie die Materi-
alrückstände aus dem Bohrloch 
bevor Sie die Bohrkrone wieder 
montieren.

 – Der Bohrständer ist nicht korrekt 
befestigt und hat sich während 
des Bohrens gelöst. Bohrständer 
und Bohrkrone sind nicht mehr 
ausgerichtet. Richten Sie den 
Bohrständer neu aus und ziehen 
Sie die Befestigungsschraube des 
Bohrständers nach.
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PROBLEMDIAGNOSE 
DIAMANT-TRENNSCHEIBEN

1. Zu schneller 
Verschleiß

 – Die verwendete Sägespezifikation 
ist für das zu bearbeitende Mate-
rial zu weich. Verwenden Sie eine 
härtere Spezifikation.

 – Unzureichende Wasserzufuhr. 
Passen Sie den Wasserzufluss 
an und/oder kontrollieren Sie die 
Zuleitungen.

 – Das Sägeblatt läuft unrund 
(Hochschlag), was den Verschleiß 
beschleunigt. Der Grund für Hoch-
schlag können schlechte Lager, 
Abnutzung der Welle oder die Ver-
wendung einer im Vergleich zum 
zu schneidenden Material zu harte 
Sägespezifikation sein. Kontrollie-
ren Sie den Zustand der Maschine 
oder verwenden Sie eine weichere 
Spezifikation.

 – Die Umfangsgeschwindigkeit des 
Sägeblattes ist zu gering. Sägen 
wirken bei zu geringer Umfangsge-
schwindigkeit wesentlich weicher. 
Erhöhen Sie die Drehzahl.

2. Unterschneiden

Der Effekt des Unterschneidens des 
Trägerkörpers ist ein spezifisches 
Problem, das vorwiegend beim Tren-
nen von abrasiven Materialien wie 
Asphalt oder Frischbeton auftritt. Der 
Trägerkörper spitzt sich unterhalb der 
Segmente stark zu, dies kann letzt-
endlich zum Segmentverlust führen.

 – Achten Sie auf ausreichende Was-
serzufuhr. Nur genügend Wasser 
transportiert den abrasiven Schleif-
schlamm aus der Kontaktzone und 
vermindert somit den Unterschnei-
dungseffekt. 

Schneiden Sie nicht in den Unter-
bau des Straßenbelages (Schotter 
oder Sand). Das lose Material 
scheuert stark am Trägerkörper 
und spitzt diesen unterhalb der 
Segmente zu.

Achtung: Werkzeug aus Sicherheits-
gründen nicht weiter verwenden!

3. Säge schneidet nicht

 – Die Spezifikation ist zu hart für das 
zu bearbeitende Material. Über-
prüfen Sie, ob die Spezifikation 
geeignet ist. Leicht polierte, bzw. 
stumpfe Sageblätter können durch 
Schneiden in weiches, abrasi-
ves Material wieder aufgeschärft 
werden.

 – Die Antriebsleistung der Maschine 
ist zu gering für die verwendete 
Spezifikation. Stellen Sie sicher 
dass Spezifikation der Maschi-
nenleistung und dem Material 
angepasst ist. Überprüfen Sie auch 
öfters die Keilriemenspannung um 
eine optimale Kraftübertragung 
sicherzustellen.

 – Die Drehzahl ist zu hoch. Redu-
zieren Sie die Drehzahl. Sollte die 
Drehzahl nicht verändert werden 
können, führen Sie den Schnitt in 
mehreren Zustellungen durch.

 – Das Blatt ist nicht richtig mon-
tiert. Achten Sie auf die korrekte 
Laufrichtung der Säge (Drehrich-
tungspfeil).

4. Überhitzung

Überhitzung kann mehrere Probleme 
verursachen wie Spannungsver-
lust, Risse im Trägerkörper bis hin 

zu Segmentverlust (bei gelöteten 
Sägen). Überhitzung ist erkennbar an 
einer Schwarz- bzw. Blaufärbung an 
Trägerkörper oder Segmenten.

 – Achten Sie bei Nassschnittsägen 
auf ausreichende Wasserzufuhr. 
Überprüfen Sie die Wasserzufüh-
rung und stellen Sie sicher, dass 
beide Seiten des Sägeblattes 
umspült werden.

 – Zu hoher Schnittdruck führt bei 
Trockenschnittwerkzeugen zur 
Überhitzung. Im Pendelschnitt 
arbeiten und notwendige Kühlpha-
sen einlegen. Nicht mit zu hohem 
Anpressdruck arbeiten – das Ma-
schinengewicht ist ausreichend.

5. Segmentverlust

 – Verrücken der Maschine während 
sich die Säge noch im Schnitt 
befindet.

 – Die Säge ist zu hart für das zu 
bearbeitende Material und fängt im 
Schnitt an zu schlagen. Verwenden 
Sie eine weichere Spezifikation.

 – Der Trägerkörper wurde unter-
schnitten. Achten Sie auf ausrei-
chende Wasserzufuhr und schnei-
den Sie nicht in den Unterbau des 
Straßenbelags (Schotter).

 – Eine kurze Unterbrechung der Küh-
lung kann bei gelöteten Segmen-
ten durch Überhitzung zur Zerstö-
rung der Lötverbindung führen.

 – Die Säge wurde nicht ordentlich 
montiert und beginnt zu flattern.

Achtung: Werkzeug aus Sicherheits-
gründen nicht weiter verwenden.
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6. Risse im Segment

 – Die Säge ist zu hart für das zu 
bearbeitende Material; die Säge 
fängt im Schnitt an zu schlagen. 
Verwenden Sie eine weichere 
Spezifikation.

 – Unzureichende Wasserzufuhr 
(Überhitzung). Passen Sie den 
Wasserzufluss an und/oder kont-
rollieren Sie die Zuleitungen.

7. Risse im Trägerkörper

 – Die Säge ist zu hart für das zu be-
arbeitende Material. Verwenden Sie 
eine weichere Spezifikation.

 – Zu hoher Schnittdruck durch zu tie-
fe Zustellung führt infolge der Last-
wechsel zu starken Verspannungen 
im Trägerkörper. Materialermüdung 
führt schließlich zu Rissen.

 – Das Sägeblatt schlägt und läuft 
unrund ab. Kontrollieren Sie 
den Zustand der Maschine (z.B. 
Blattaufnahme und Lager) und die 
Montage des Sägeblatts.

 – Achten Sie auf eine gerade Schnitt-
führung der Maschine. Schneiden 
Sie keine Bögen und kontrollieren 
Sie die Stellung der Antriebswelle.

Achtung: Werkzeug aus Sicherheits-
gründen nicht weiter verwenden!

8. Ungleichmäßiger 
Segmentverschleiß

 – Achten Sie bei Nassschnittsägen 
auf ausreichende Wasserzufuhr. 
Überprüfen Sie die Wasserzufüh-
rung und stellen Sie sicher, dass 
beide Seiten des Sägeblattes 
umspült werden.

 – Das Sägeblatt ist aufgrund 
schadhafter Lager, verschlissener 
Bohrung oder Antriebswelle unrund 
abgenützt. Abhilfe durch Austausch 
oder Reparatur der Lager bzw. der 
Welle.

 – Achten Sie auf eine gerade Schnitt-
führung der Maschine. Schneiden 
Sie keine Bögen und kontrollieren 
Sie die Stellung der Antriebswelle.

9. Spannungsverlust

 – Trägerkörper wurde überhitzt. Bei 
Nassschnittsägen auf ordnungsge-
mäße Wasserzufuhr achten.

 – Das Sägeblatt ist zu hart für diese 
Anwendung. Ursache für den 
Spannungsverlust ist starke seitli-
che Reibung durch Schnittverlauf.

 – Überprüfen Sie ob die richtige 
Drehzahl eingestellt ist und dass 
die korrekten Flansche verwendet 
werden.

 – Achten Sie auf den richtigen Sitz 
des Sägeblattes auf der Spindel. 
Stellen Sie sicher, dass der Mitneh-
merstift auch bei allen Maschinen 
verwendet wird.

 – Achten Sie auf eine gerade Schnitt-
führung der Maschine. Schneiden 
Sie keine Bögen und kontrollieren 
Sie die Stellung der Antriebswelle.

Bei Spannungsverlust Sägeblatt zur 
Reparatur an den Hersteller zurück 
senden

10. Beschädigte Bohrung

 – Die Flansche oder die Antriebswel-
le sind abgenutzt. Überprüfen Sie 
die Flansche und Antriebswelle. 

auf Verschleiß und tauschen Sie 
abgenutzte Teile aus.

 – Das Sägeblatt wurde nicht ordent-
lich aufgespannt. Auf richtiges 
Bohrungs- und Wellenmaß achten 
und Spannflanschmutter ausrei-
chend  festziehen. Mitnehmerstifte 
nicht entfernen, diese sorgen für 
optimale Kraftübertragung.

Sägeblatt zur Reparatur an den 
Hersteller zurück senden.
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TYROLIT SCHLEIFMITTELWERKE  
SWAROVSKI K.G. 
Swarovskistrasse 33 
6130 Schwaz 
Austria

Tel: +43 5242 606-0 
Fax: +43 5242 63398 
atdeinfo@tyrolit.com  
www.tyrolit.com

ALLIED INDUSTRIAL SUPPLIES  
COMPANY LTD. 
# 2-12 Prince Charles Street 
San Fernando 
Trinidad And Tobago

Tel: +868-6526900 
Fax: +868-652-6901 
simonalexander@tstt.net.tt 
iscl@aiscl.net 
brendaalexander@aiscl.net

DIAMOND PRODUCTS LLC 
333, Prospect St. 
P.O. Box 1080 
44035-6121 Elyria, Ohio 
United States

Tel: 1 440 323 46 16 
Fax:1 440 323 86 89 
dp@diamondproducts.com  
www.diamondproducts.com

T. I. RAPTOPOULOS & SIA O.E.  
Spirou Patsi 73 – Votanikos  
118 55 – Athens  
Greece 

Tel.: +30 210 3455473  
Fax: +30 210 3412352  
E-mail: contact@raptopoulos.gr 
Site: www.raptopoulos.gr

GRINDING TECHNIQUES  
28 Van Eck Street 
Chamdor 
Krugersdorp 
South Africa

Tel: +27 11 271 6400 
Fax: +27 11 271 6464 
info@grindtech.com  
www.grindtech.com

INTERGLOBE TRADING 
Bayside Center Coronado, Unit 17 
Coronado 
Panama

Tel: +507-2401475  
keith@interglobepanama.com 
www.interglobepanama.com

N.V. TYROLIT BELGIUM S.A. 
Verwelkomingsstraat 17 
1070 Bruxelles 
Belgium

Tel: +32 2 556 08 00 
Fax: +32 2 521 62 04 
tyrolit-be@tyrolit.com  
www.tyrolit.com

TYROLIT B.V. 
Postbus 2198 
1500 GD Zaandam 
Netherlands

Tel: 0900 653 14 34 
Fax: +32 2 521 62 04 
tyrolit-nl@tyrolit.com  
www.tyrolit.com

SLIMBOUW 
Rode Palmstraat 1 
Paramaribo 
Suriname

Tel: +597-8575931 
info@slimbouw.com 
www.slimbouw.com

TENEGAL AGENCIES 
52A Hamasger Street 
IL-61573 Tel-Aviv 
Israel 

Tel: +972-523105105 
menahem@tenegal.com 
www.tenegal.comS
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TOOLTECHNIC SYSTEMS 
P.O. Box 4401 | Dandenong South 
VIC 3164 
Australia

Tel: 1300 063 900  
customercare@tooltechnic.com.au 
http://www.festool.com.au

TYROLIT A/S 
Hestedostervej 21, 2. Sal, 
2600, Glostrup 
Denmark

Tel: +45 43 55 74 00 
Fax: +45 43 55 74 60 
ordrer-dk@tyrolit.com  
www.tyrolit.com

TYROLIT A/S 
Akersbakken 12 
0172 Oslo 
Norway

Tel: +47 416 290 00 
ordre-no@tyrolit.com  
www.tyrolit.com

TYROLIT A/B 
c/o Tyrolit AB 
Enhagsslingan 4 /Box 533 
183 25 Täby 
Sweden 

Tel: +46 8 544 715 00 
Fax: +46 8 544 715 01 
order-se@tyrolit.com  
www.tyrolit.com

TYROLIT ARGENTINA S.A. 
Cnel. Manuel E. Arias 3751-17th floor 
C1430CRG Buenos Aires 
Argentina 

Tel: +54 11 5543-2200 
Fax: +54 11 5543-2232 
ventas@tyrolit.com.ar 
www.tyrolit.com.ar

TYROLIT INDUSTRIAL ABRASIVES 
6165 Kennedy Road 
Mississauga, Ontario 
L5T 2S8 
Canada

Phone: 905-565-9880 
Fax: 905-565-9881 
Toll Free: 1-877-TYROLIT  
(1-877-897-6548) 
Email: Tyrolit-ca@tyrolit.com 
www.tyrolit.com

TYROLIT BALTICS OÜ 
Läike tee 2/5 
75312 Peetri küla, Rae vald, 
Harjumaa 
Estonia 

Tel: +37 2 6066 841 
Fax: +37 2 6066 842 
info@tyrolit.ee  
www.tyrolit.com

TYROLIT CEE K.S. 
Tovární 363 
294 71 Benátky nad Jizerou 
Czech Republic

Tel: +420 326 766 111 
Fax: +420 326 766 105 
cz.info@tyrolit.com 
www.tyrolit.com

TYROLIT DO BRASIL LTDA. 
Rod. D. Gabriel Paulino Bueno Couto, 
Km 81, 13315-970 Cabreúva 
Sao Paolo 
Brazil

Tel: +55 11 45298 70 0 
Fax: +55 11 45297 25 7 
brasil@tyrolit.com  
www.tyrolit.com.br 
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TYROLIT GMBH 
Frauenstrasse 38 
82216 Maisach 
Germany

Tel: +49 81 41 393-0 
Fax: +49 81 41 393-100 
atdeinfo@tyrolit.com  
www.tyrolit.de

NESTAG DIAMANT- &  
SCHLEIFTECHNIK AG  
Industriegebiet Matten 
4458 Eptingen 
Switzerland

Tel. +41 62 285 10 10 
Fax. +41 62 285 10 20 
info@nestag.com 
www.tyrolit.com

TYROLIT KFT. 
Fáy U.4. 
1139 Budapest 
Hungary

Tel: +361 237 14 80 
Fax: +361 237 14 89 
tyrolith@t-online.hu  
www.tyrolit.com

TYROLIT LDA. 
Zona Industrial do Alto da Cruz 
4780 Santo Tirso 
Portugal

Tel: +351 252 859 390 
Fax: +351 252 859 361 
tyrolit-pt@tyrolit.com  
www.tyrolit.com.pt 

TYROLIT LTD. 
Eldon Close, Crick 
Northants NN6 7UD 
United Kingdom

Tel: +44 845 6868 200 
Fax: +44 1788 823089 
gb_enquiries@tyrolit.com  
www.tyrolit.co.uk

TYROLIT MIDDLE EAST FZE 
P.O. Box 17842 
Jebel Ali Free Zone 
Dubai 
 
 
 
 

Tel: +971 4 813 9111 
Fax: +971 4 813 9100 
InfoTME@Tyrolit.com  
www.tyrolit.com

TYROLIT OY 
c/o Tyrolit AB, box 533 
183 25 Täby 
Sweden

Tel: +46 8 544 715 00 
Fax: +46 8 544 715 01 
tilaus-fi@tyrolit.com  
www.tyrolit.com

TYROLIT POLAND SP. Z O.O. 
Białołęcka 233A 
03-253 Warsaw 
Poland

Tel: +48 22 814 22 02 
Fax: +48 22 814 22 03 
biuro@tyrolit.com  
www.tyrolit.com

TYROLIT S.A. 
Avda. 3a del Parc Logístic, nr. 26 
Parc Logístic de la Zona Franca E-08040 
Barcelona 
Spain

Tel: +34 93 223 98 20 
Fax: +34 93 223 98 27 
Tyrolit-es@tyrolit.com  
www.tyrolit.es
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TYROLIT S.A.S. 
Z.I. Rémy - 13 rue des Frères Rémy 
P.O. Box 60509 
57205 Sarreguemines Cedex 
France

Tel: +33 (0)3 87 27 66 70 
Fax: +33 (0)3 87 27 66 71 
tyrolit-fr@tyrolit.com 
www.tyrolit.com

ABRA-METAL, INC. 
724 Ave Julio Andino 
PR-00924 San Juan 
Puerto Rico

Tel: +787-2740505 
info@abrametal.com 
www.abrametal.com

TYROLIT S.R.L.. 
Via dell‘Elettronica 6 
36016 Thiene (VI) 
Italy

SM: Tel: +39 0445 35 99 11 
Fax: +39 0445 359972 
construction.it@tyrolit.com 
www.tyrolit.com

TYROLIT THAI DIAMOND CO., LTD 
1550 New Petchburi Road, 
Thanapoom Tower 20th Floor, 
10400 Bangkok 
Thailand  

Tel: +6624021733 
Fax: +6622517863 
thtyroth@Tyrolit.com  
www.tyrolit.com

UAB “TTS TOOLTECHNIC SYSTEMS” 
Ašigalio g. 6 
LT-49142 Kaunas 
Lithuania 

Tel: +370-61235295 
vma@tts-company.lt 
www.tts-company.lt

N. APOSOLOU GENERAL TRADING LTD 
Theonos 5 
1016 Nicosia 
Cyprus

Tel: +35799685101 
Mail: napostoloutrading@cablenet.
com.cy
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www.tyrolit.com
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KATALOG

Allgemeine Hinweise

Die in diesem Katalog abgebildeten 
Werkzeuge, die Angaben über Liefe-
rumfang, Aussehen, Leistungen und 
Abmessungen entsprechen den zum 
Zeitpunkt der Drucklegung vorliegen-
den Kenntnissen. 

Wir entwickeln unsere Produkte 
ständig weiter. Änderungen behalten 
wir uns vor. Der Nachdruck sowie 
jede Art von Vervielfältigung – auch 
auszugsweise – sind nur mit schrift-
licher Genehmigung der TYROLIT 
Schleifmittelwerke Swarovski K.G., 
6130 Schwaz/Austria zulässig.

Eine ausführliche Fassung unserer 
allgemeinen Geschäftsbedingungen 
finden Sie unter  
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Follow us on Facebook 
facebook.com/TYROLIT

TYROLIT SCHLEIFMITTELWERKE SWAROVSKI K.G. 
Swarovskistraße 33 | 6130 Schwaz | Austria 
Tel +43 5242 606-0 | Fax +43 5242 63398

Alle Niederlassungen weltweit finden Sie auf unserer 
Website unter www.tyrolit.com
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