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3M™ Diamant- und
CBN-Werkzeuge

Die Originale

Die innovative Nutzung von Dia-
mantwerkzeugen fir die Hartstoff-
bearbeitung und CBN-Werkzeugen
fir die Stahlbearbeitung hat in der
spanenden Fertigungstechnologie
eine rasante Weiterentwicklung
ausgelost, die bis heute anhalt. Als
Innovator und Pionier begleiten und
unterstitzen wir unsere zahlreichen
Geschiaftspartner aus Industrie und
Fertigung mit individuellen System-
[6sungen, um die international stetig
steigenden Anforderungen an Wirt-
schaftlichkeit und Produktqualitat
zu erfllen.

Darum bieten wir fir die rationelle
Bearbeitung schwer zerspanbarer
Materialien wie HSS, hochwarmfes-
te Legierungen (z. B. Nickelbasis),
Hartmetall, Keramik, PKD, PCBN,
Cermets und Hartbeschichtungen
einzigartig hochwertige DIA- und
CBN-Schleifwerkzeuge in allen
Bindungssystemen und fir jeden
Anwendungsfall.

Dabei setzen nicht nur unsere Dia-
mant-Schleifwerkzeuge in Kunst-
harz- und Metallsinterbindung in der
Bearbeitung von Hartstoffen MaR-
stédbe, sondern ebenso unsere Dia-
mant-Schleifwerkzeuge in kerami-
scher Bindung zur wirtschaftlichen
Bearbeitung modernster hochharter
Werkstoffe.

Auch aus der GroRserienfertigung
von Prazisionsbauteilen sind unsere
CBN-Schleifwerkzeuge in kerami-
scher Bindung nicht mehr weg-
zudenken. Letztendlich erzielen
unsere CBN-Schleifwerkzeuge in
galvanischer Bindung fiir das Hoch-
geschwindigkeitsschleifen  neue
Bestwerte in der Leistungsbilanz
des Schleifprozesses.

3M DIA-Schleifscheiben in Kunstharzbindung ermdglichen
das form- und maRBgenaue Schleifen komplexer Kleinwerk-
stiicke

e Hohe Standzeit, Reduktion der Korrekturhaufigkeit

e Geringe Schneidenschartigkeit

e Hohe Abtragsleistung

e Hohe Giriffigkeit

e Hohe Oberflachengiite

o Exzellente, bewahrte Produktleistung

e Lsungen zur Kostenoptimierung

3M DIA-Schleifscheiben in keramischer Bindung (VIT-DIA) -
fur Anwendungsfelder, wie z. B. PKD- / PCBN-Bearbeitung
e Hohe Abtragsraten
e Hervorragende Schneidkantengiite
e Einfaches Konditionieren
e Kurze Schleifzeiten
e Die perfekte Losung fiir superharte Schleifuntergriinde
wie z. B. Keramik/Zemente
e Auch geeignet fir Profilierungsarbeiten an 3D-Formen/Konturen

3M CBN-Schleifscheiben in keramischer Bindung (VIT-CBN) -
zum Produktionsschleifen von gehiarteten Stahlwerkstoffen

e Hervorragende Schleif- und Profiliereigenschaften

e Einfaches Konditionieren

e Kirzere Schleifzeiten

e Hohe Abtragsleistung

e Gute Formbestéandigkeit

3M CBN-Schleifscheiben in galvanischer Bindung -
zum Produktionsschleifen aller Stahl- und Gusswerk-
stoffe mit hohem Zeitspanungsvolumen

e Hochste Prozesssicherheit

o Kiirzere Bearbeitungszeiten

e Enorme Zerspanungsleistung

e Kein Konditionieren notwendig



3M™ Bindungen

Schleifwerkzeuge mit Diamant-
bzw. CBN-Schleifkorn bestehen in
der Regel aus einem Grundkérper,
auf den der Schleifbelag aus Korn
und Bindung in unterschiedlicher
Weise aufgebracht wird.

Fir optimale Schleifleistungen
sind Schleifkorn und Bindung so
aufeinander abzustimmen, dass
die Schleifkdrner, solange sie noch
Schneidkanten besitzen oder aus-
bilden, in der Bindung gehalten
werden. Verbleibt das verschlisse-
ne Schleifkorn zu lange in der Bin-
dung, verliert das Schleifwerkzeug

seine Effizienz. Verschlei8t hin-
gegen die Bindung eher als die
Schleifkérner oder halt diese nicht
ausreichend lange fest, werden
die Schleifkdrner unzureichend
genutzt und die Standzeit des
Schleifwerkzeuges wird unwirt-
schaftlich gering.

Der passende Verbundaufbau zu je-
der Sonderanwendung ermdglicht
optimale Effizienz durch wirksamen
Kornmaterialeinsatz.

Darum kommt der individuell auf die
jeweiligen Arbeits- und Einsatzbe-
dingungen abgestimmten Kombi-
nation von Schleifkorn und Bindung
hdchste Bedeutung zu.

3M Kunstharzbindung

® Zum Schleifen von Hart- und Stahlwerkstoffen

o Hohe Zerspanungsleistungen bei geringen
Schleifkraften

o Fir Trocken- und Nassschliff

e Hohe Flexibilitat durch Einmischung
geeigneter Zuschlagstoffe

o Fir Feinschleifvorgénge

3M Metallsinterbindung

e Hochste VerschleiRfestigkeit und Profilhaltigkeit

e Hohe Wirkkrafte und daher geringere Zerspa-
nungsleistung gegeniiber Kunstharzbindungen

3M Hybridbindung

e Optimales Preis-Leistungs-Verhltnis,
zum Schleifen von Hartmetallen

o Schneller Schleifgutvorschub

e Geringerer Scheibenverschleil

e Einwandfreies Abrichtverhalten

3M Keramikbindung

e Zur Herstellung von Schleifbelagen in definier-
ter Porositat flir extrem breites Anwendungs-
spektrum

e Besonders gute Abricht- und Profilierbarkeit,
insbesondere zum Konditionieren mit Diamant-
abrichtrollen bestens geeignet

e Geringer Scheibenverschleil, niedrige Schleif-
krafte fir hohe Werkstlickoberflachengiiten

3M Galvanikbindung

o Elektrolytische Abscheidung lber eine
Kornschicht auf metallische Grundkorper

e Sehr hohe Griffigkeit fiir héchste Schleif-
leistungen

e Zum Vorschliff komplexer Profile mit hoher
Zerspanungsleistung

e Zum Fertigschliff mit hohen Genauigkeiten,
z. B. in der Verzahnungsindustrie




Diamant- und CBN-Kornungen

In der modernen Schleiftechno-
logie finden Schleif- und Abricht-
kdrnungen aus Diamant (DIA) oder
kubischem Bornitrid (CBN) Ver-
wendung. Wahrend Diamant in
natlrlich vorkommender oder syn-
thetischer Form verfugbar ist, han-
delt es sich bei CBN um ein reines
Syntheseprodukt. Beiden gleich ist
die kubische Kristallstruktur und
die damit verbundenen physikali-
schen Eigenschaften von DIA- und
CBN-Kérnungen (Tabelle 1).
Wahrend Diamant wesentlich hér-
ter als CBN ist (Diagramm 1), weist
CBN aufgrund der geringeren Oxi-
dationsneigung und groReren che-
mischen Stabilitat die weit hohere
Temperaturbestandigkeit auf (Dia-
gramm 2).

Je nach lhrer individuellen Arbeits-
anforderungempfehlenlhnenunsere
Fachleute die optimale Abstimmung
von KorngroRRe und Kornqualitat als
wesentliche Einflussfaktoren fir die
Schleifleistung.

Generelle Korrelationen zwischen
Werkzeugqualitat,  Schleifverhal-
ten und Kornqualitat lassen sich le-
diglich in Einsatzfallen formulieren.
Wesentlich fir die Schleifeignung
ist die Schneidenausbildung am
DIA- und CBN-Korn.

Allgemein gilt:

Eine splittrige Kornsorte verbessert
die Schnittigkeit der Schleifscheibe,
verschlechtert aber die erreichbare
Oberflachenglte.

Eine blockige Kornsorte verbessert
die Standzeit der Schleifscheibe und
die erreichte Oberflachengiite, ver-
schlechtert aber die Schnittigkeit.
Die hé&ufig durchgefiihrte Umman-
telung der Kérnungen mit Kupfer
oder Nickel verbessert die Veran-
kerung in der Bindung, die War-
meabfuhr sowie die chemischen
und mechanischen Eigenschaften.
Ummantelte Kornqualitaten kom-
men in der Regel in kunstharzgebun-
denen Werkzeugen zum Einsatz.
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DIA CBN
Dichte g/cm3 3,52 3,48
Harte (Knoop) kN/mmz2 80 47
Harte (Mohs) - 10 9-10
Temp.-besténdigkeit in Luft  °C bis 700 bis 1. 400
Chemische Formel C BN
Tabelle 1

Auswahl einiger Hartstoffe

0 10 20 30 40 50 60 70
Héarte nach Knoop Hk [kN/mm?]

Diagramm 1

Massednderung m [%]

0 200 400 600 800 1.000 1200 1400
Temperaturbestiandigkeit von DIA und CBN T [°C] Diagramm 2

Korngrof3en

So grold wie moglich, so klein wie nétig

Die KorngréRe des Schleifwerkstof-
fes hat beim Schleifen einen ent-
scheidenden Einfluss auf Prozess-
verlauf und Arbeitsergebnis.

So erhoht sich beispielsweise die
Anzahl der aktiven Schneiden durch
Reduzierung der KorngréRe und die
Rauigkeit der erzeugten Oberflache
wird unabhéngig von der Werkstiick-
drehzahl verbessert. Die KorngréRRe
beeinflusst daher entscheidend die
Schleiffreudigkeit und die Stand-
zeit des Schleifwerkzeuges. Wenn
auch nicht ohne Ausnahme, so kann
doch allgemein gesagt werden, dass
sowohl Schleiffreudigkeit als auch
Standzeit mit steigender KorngréRe
erhoht werden. Die KorngroRe sollte
deshalb grundséatzlich so grob wie
moglich gewahlt werden.

Einteilung und Bezeichnung von
KorngréRRen erfolgen nach der ISO-
Norm 6106-1979, FEPA bzw. DIN
848 in zwei Bezeichnungssystemen:
e die metrische Bezeichnung, die
auf der Maschenweite der Siebe
beruht (EU)
e Anzahl der Sieb&ffnungen je
Inch der entsprechenden Siebe
(mesh, USA)

SiebkorngroRen

Europa (metrisch) Siebmaschenweite in pm USA (mesh)
Bezeichnung fiir DIA: D... Bezeichnung fir DIA: D...
fiir CBN: B... (bzw. M... fiir VIT-CBN) fiir CBN: B... (bzw. M... fiir VIT-CBN)
(1) (2) () (2
1180 - 1000 16 /18
1001 g2 1000 - 850 18720 16/20
851 850 - 710 20/ 25
Ial 852 710 - 600 25730 20730
601 600 - 500 30/35
501 602 500 - 425 35740 30740
426 425 - 355 40/ 45
356 427 355 - 300 45 /50 40750
301 = 300 - 250 50/ 60 -
251 250 - 212 60/70
213 252 212 - 180 70/ 80 60780
181 - 180 - 150 80 /100 -
151 - 150 - 125 100 /120 -
126 - 125 - 106 120 /140 -
107 - 106 - 90 140 /170 -
91 - 90 - 75 170 / 200 -
76 - 75 - 63 200/ 230 -
64 - 63 - 53 230/ 270 -
54 - 53 - 45 270/ 325 -
46 - 45 - 38 325 /400 -

Tabelle 2: Uberblick tiber die tiblichen DIA-Schleifkérnungen im engen (1) und weiten (2) Streubereich

MikrokorngréRen

Bezeichnung 3M FEPA USA

far DIA: MD... Bezeichnung Standard Bezeichnung

fiir CBN: MB... @ GroRe inum | @ GroRe in pm (mesh)
MD/MB 40 30 -40 27 -53 500 / 600
MD/MB 40A 30 -60
MD/MB 40B 36 -54
MD/MB 25 20 -30 16 -34 600 / 800
MD/MB 25A 15 -25
MD/MB 25B 15 -30
MD/MB 25C 20 -40
MD/MB 16 10 -20 10-22 800 /1200
MD/MB 16A 8 - 16
MD/MB 10 6 - 12 6-14 1200 / 1800
MD/MB 6,3 4 - 8 4- 9 1400 / 3000
MD 4,0 3-6 2,5-5,5 3000 /7 8000
MD 2,5 2- 4 1,5- 4 8000 /12000
MD 1,6 1- 3 1,0-2,5 |12000 /13000
MD 1,0 0- 2 0,5-1,5 13000 / 14000

Tabelle 3: Fiir besonders feine Kérnungen (MikrokorngréRen) erfolgt die Unterteilung nach dem
FEPA Standard bzw. der 3M Bezeichnung (Tabelle 3).



3M™ Konzentrationen

Mit der Konzentration wird der
Masseanteil der Schleifkérnung
je Rauminhalt des Schleifbelages
bezeichnet. Obwohl international
gtiltige Normen fiir die Konzentra-
tion fehlen, hat sich in Deutsch-
land folgende in DIN 69800 Teil 2
genormte Definition durchgesetzt
(DIA- und CBN-Kérnungen):
Konzentration C100 = 4,4 Kt/cm®
Schleifbelag (1 Karat [Kt] = 0,2 g).
Unter Berlicksichtigung der Dichte
des Schleifkorns ergibt sich damit
z. B. fiir Diamantschleifbelage ein
Kornvolumenanteil von 25 %.

Im Sinne einer Standardisierung
werden DIA- und CBN-Schleifkor-
nungen im Wesentlichen in den -
in der Tabelle 4 genannten — Kon-
zentrationen verarbeitet. Einige
Hersteller verwenden volumenbe-
zogene Konzentrationsangaben.

Das bedeutet z. B., dass als Kon-
zentrationsangabe anstelle C100
die Bezeichnung V24 bzw. V240
verwendet wird. Allgemein gilt,
dass bei groRBer werdender Kon-
zentration die Rauigkeit der ge-
schliffenen Werkstliicke geringer
wird, Oberflichengite und Kan-
tenschartigkeit werden also ver-
bessert. Der Schleifenergieauf-
wand wird gréRer, das realisierbare
Zeitspanungsvolumen wird ge-
ringer und die Schnittigkeit der
Schleifscheibe nimmt ab. Gleich-
zeitig erhoht sich die Werkzeug-
standzeit durch die geringere Ein-
zelkornbelastung.
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3M Konzentrationen

25 38 50 75 100 125 150

Karat / cm3
1,1 1,65 2,2 3,3 4.4 55 6,6

Volumenbezogene Konzentrationen in Prozent
V6 V9 V12 V18 V24 V30 V36

Volumenbezogene Konzentrationen in Promille
V60 VOO0 V120 V180 V240 V300 V360
Tabelle 4

Konzentration 50

Konzentration 75 Konzentration 100

175

7,7

V42

V420

200

8,8

V48

V480

Standard & individuelle
Bindungen

Je nach Aufgabenstellung stehen 3M Kunstharzbindungen

verschiedene Standardbindungen

mit entsprechenden Eigenschaften Diamant Standardbindungen CEBN
.. . . BXH besonders weichschleifend RXF
zur Verfligung, dariiber hinaus aber BJ - BXJ
auch eine groRe Anzahl von kun- BJ..D ; BXN weichschleifend RXJ
denspezifischen Sonderbindungen BJ..W
(hier nicht aufgefiihrt). BN RN...D
BN...D ; BXR griffig stabil RN..W ; RXN
3M Kunstharzbindungen BN...W; BXR..W RN...S 5 RXR
e KiihIschleifend bei hohen BSRD RR..D
Zustellwerten und hoher verschleiRfest RR..W
~ lei BR..W ; BXS RR..S : RXS
erspanungs glstung. BR..S ; BXR..S .S
e Griffig und freischneidend BY
e Geringe Schleifkréafte BY..W ; BXY extrem verschleiRfest RX...S
e Trocken und nass einsetzbar BXY...S
e Leicht bearbeitbar
3M Metallsinterbindungen
3M Metallsinterbindungen Diamant Standardbindungen CBN
e Hohe mechanische Festigkeit MHJ...J extrem weichschleifend SF..N
e Thermisch belastbar MJ...; MHJ...N weichschleifend SJ...N
e Hohe Verschleilfestigkeit MHL...J . . .
e H&here Schleifkrafte MHL...N weichschleifend stabil SML...N
. . MHL...R
e Vorwiegend Nassschliff .
X MN...d ; MHN...J SN..N: SMN..N
® Schwer abrichtbar MN...N ; MHN...N griffig stabil COMNLR
MN...R; MHN...R
3M Keramikbindungen MHR...J
e Kiihlschleifend bei hohen MR...N ; MHR...N verschleiRfest SR...N; SMR...R
Zustellwerten und hoher MR---EA?XM"J"R---R
Zerspanungsleistung . SX...N ; SNX...N
e Griffig und freischneidend MX...ll\\lA),(MQS...R extrem verschleil3fest SMX..R
* Gute Abricht- und MC...N ; MHC...N einrollprofilierbar SC..N; SMC..N

Profilierbarkeit

e Geringe Schleifkréfte 3M Keramikbindungen

e Vorwiegend Nassschliff

Diamant Standardbindungen CBN
3M Galvanikbindungen Ej"i weichschleifend " \IéJVJY VGJ\I;IY "
e Vorwiegend einschichtiger Belag KNmJ VN J :"VN’ N"'
e Fiir komplizierte und komplexe KN..N griffig stabil VY1 VY. K
Formen geeignet KR...J . VR..J; VR..N
* Sehr hohe Griffigkeit KR..N verschleiffest VY.L VY..M
e Vorwiegend Nassschliff KX VX...d ; VX...N
e Kein Konditionieren notwendig KXmN extrem verschleilfest VY..N; VY..P
VZ..R;VZ..T
3M Galvanikbindungen
Diamant Standardbindungen CBN
GN 333/ GXN200 | | PN 2000/ PXN200

11



3M™ Grundkoérper und
Formbezeichnungen

Qualitatsstandards

Der Grundkdrper bestimmt die sta-
tische und dynamische Festigkeit
des Schleifkorpers und hat gro-
Ren Einfluss auf das Schwingungs-
verhalten des Schleifwerkzeuges.
Die Auswahl und Auslegung des
Grundkorpers nehmen wir in An-
passung an die Scheibenform, das
Fertigungsverfahren, die Schleif-
aufgabe und die internationalen
Sicherheitsbestimmungen vor.

Form 3M  FEPA Form 3M  FEPA Form 3M  FEPA
- '_h_ | soa | 1a1 MBA | V1| L T T | ra7A | 4n2
; | ! ‘ [
! . . ! - - I
B : B | 0B | 14A1 *5A | 14V1 s 1 ' J ‘[ i ’ *38A | 13A2
~o oo | wop | 1w S “BA | 1AIR | 7, T 70| *30A | 4ETO
| | g B S R
wlel
) S S <0D | 14L1 | L p 3l | 27A | 1aUT | L ]yg}» ~® 1| *39C | 4F9
[[on] ‘ P Mty CLoen
T *1B | 1A8 | Cit| *28A | 9A3 /oy "7 |*39D | 4BT9
- I I A i
I I ! 1 B | L 0y | i
= Fo[ meA | W =1y | T30A | 6A2 X P | -40A | 11ve
i - _ ,,,,,, 1 i ! ! / — 1
AR | 720 jeA2w| =T oy [ %3A[12a2 | N ol [ aaiA | 12ve
e e 45° EAj s
- “13A | 1F1 T Ty | *31B | 12v2 *43A | 6A9
a’ b ! ‘ ‘L": i 45°
——— - *S51A | -
4] [ - o] * -
-——= == | *3B | 1FF - 1,—1 ; i . *31C | 12C9 = *51B
7 ey g v 450 . 51C -
- w i el o] oo o) *51D -
) i ) o I T Weitere Formen
i c%f}g *14A |14E6Q| = i *34A | A2 | sind auf Anfrage
R A lieferbar.
*14B | 14EE1 i J T | *36A | 12A2

20°




Toleranzen

Funktionalitat ist oberstes Gebot

Fir die Festlegung der Toleranzen ] ,
ist einzig die einwandfreie Funktio- ' Durchmesser D [mm] 7
%
% 2 Klasse

nalitat ausschlaggebend. Unter
zen moglichst groR zu halten, 0,02 <250 0,02 A

dieser Pramisse sind die Toleran- Klasse [mm]
um Abricht- und Schleifwerkzeuge

nicht unnotig zu verteuern. Die
MaRtoleranzen (Tabelle 8) gelten
sowohl fiir 3M Werkzeugformen
als auch fiir im FEPA-Standard fir
Diamant- und CBN-Schleifwerk-
zeuge definierte Langen-, Radien-
und WinkelmaRe und ebenso fiir

Werkzeuge, die in nichtmetrischen
Einheiten bestellt werden.

Bei den Lagetoleranzen fiir Plan-
und Rundlauf (Tabelle 7) werden
zwei Klassen (A und B) unterschie-
den. Die engere Klasse A gilt fir
die Schleifhauptflache (Planschlag
bei Topfschleifscheiben, Rundlauf
bei Umfangsschleifscheiben). Fiir
alle Schleifwerkzeuge mit einer
Kérnung grober als D151 gilt eine
um 50 % erweiterte Toleranz. Die
weitere Klasse B gilt fiir Schleifne-
benflaichen (Rundlauf bei Topf-
schleifscheiben, Planschlag bei
Umfangschleifscheiben).

Fur Prazisionsprofilschleifscheiben
gelten die Festlegungen der vorge-
gebenen Zeichnung. Vom Kunden
gewilinschte Toleranzeinschrankun-
gen bedingen in der Regel Mehr-
preise.

0,05
0,02

0,07 B >250

Tabelle 7: Lagetoleranzen fir Plan- und Rundlauf

AuBendurchmesser D
Nenndurchmesser D [mm]
<6
> 6 bis = 30
> 30 bis =120
>120 bis = 400
> 400

Ubrige LingenmaRe (E, J, K, L1, L2)
Nenndurchmesser [mm]
<6
> 6 bis = 30
> 30 bis = 120
>120 bis = 400
> 400

Belagabmessungen (T, U, X, W)
NennmaRe [mm]
<3
>3 bis=6
> 6 bis = 30
>30

WinkelmaRe (S, V)
Nennmale des kiirzeren Schenkels [mm]
<10
>10 bis = 50
> 50 bis =120
>120 bis =400
> 400

Radius R
NennmaRe R [mm)]
=3
>3 bis<6
> 6 bis = 30
> 30

Tabelle 8: MaRtoleranzen

0,05

0,02
0,07

AbmaRe [mm]
+0,3
+0,8
+1,3
+2,0
+4,0

AbmaRe [mm]
+0,1
+0,2
+0,3
+0,4
+0,6

AbmaRe [mm]
+0,1
+0,1
+0,2
+0,2

AbmaRe [ ]
+60°
+30°
+20°
+10°
+ 57

AbmaRe [mm]
0,1
0,1
£ 0,1
0,2

B
A
B




Konditionierung

Die Profilgebung, der Scharfpro-
zess und das Reinigen des Schleif-
belages sind maRgeblich fir die
Wirtschaftlichkeit des Schleifpro-
zesses verantwortlich.

Um die Leistungsfahigkeit des
Schleifwerkzeuges optimal zu nut-
zen, ist die Erzeugung eines anfor-
derungsgerechten Schleifbelages
sowohl in makro- als auch mikro-
geometrischer Gestalt mit ausrei-
chendem Korniiberstand, geni-
gend Spanraum und gezielter
Kornbeeinflussung in definierter
Produktqualitat unabdingbar.

Die Wahl des geeigneten Konditio-
nierverfahrens wird malRgeblich
von der Struktur des Schleifbelages
bestimmt. Kunstharz- und metall-
sintergebundene Schleifwerkzeuge
werden in der Regel mit konventio-
nellen SiC- oder Korundabricht-
werkzeugen konditioniert. Zur Kon-
ditionierung von Schleifwerkzeu-
gen in keramischer Bindung werden
vornehmlich Diamantabrichtwerk-
zeuge eingesetzt. Schleifwerkzeuge
in galvanischer Bindung werden in
der Regel nicht konditioniert.
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Aufrauen

Nach dem Abrichtvorgang oder bei abgestumpfter Diamant- bzw.
CBN-Schleifscheibe bilden Schleifkérner und Bindung eine Ebene. Da nur
Uber die Bindung herausragende Schleifkérner Zerspanungsarbeit leisten
kénnen, muss die Diamant- und CBN-Schleifscheibe gescharft werden.
Hierzu stehen 3M Aufrausteine fir die verschiedenen Bindungssysteme
zur Verfluigung.

Abrichten und Scharfen

Zum Abrichten von Diamant- und CBN-Schleifscheiben auRerhalb und
auf der Schleifmaschine bieten wir Abrichtsysteme mit Topf- oder Um-
fangschleifscheiben aus SiC oder Korund. Zunehmende Bedeutung er-
langt in diesem Zusammenhang das ROTODRESS Scharfsystem mit
topfférmiger, rotierender Scharfrolle, die zyklisch, intermittierend oder
kontinuierlich zugestellt werden kann. So lassen sich beim Schleifen mit
erhdhten Vorschiiben sehr feine KorngréRen einsetzen.

Einrollprofilieren

Zur Herstellung von Profil- und Schneidwerkzeugen aus Hartmetall und
Stahl kommt ein Profilierverfahren zur abbildungsgenauen Profilierung
von Feinprofilen zum Einsatz. Beim Einrollprofilieren (Crushieren) wird
eine gehirtete Stahl- oder Hartmetallrolle, die am Umfang das Werk-
stickprofil tragt, gegen die Schleifscheibe gedriickt. Wahrend Scheibe
und Rolle rotieren, bildet sich das Profil im Schleifbelag der Schleifschei-
be in Keramikbindung ab. Wir bieten das Komplettsystem aus Maschine,
Schleifscheibe und Einrollvorrichtung.

Diamant-Abrichtrollen

Diamant-Abrichtrollen sind ein fester Bestandteil moderner Schleiftech-
nologie. Sie ermdglichen die extrem schnelle Formgebung von
Schleifscheiben. Bei einfachen oder hochkomplexen Werkstiicken in der
Mittel- und GroRBserienfertigung und bei hochster Exaktheit garantieren
sie hochste Wirtschaftlichkeit. Ob rotierende Diamant-Profil- und -Form-
rollen oder nichtrotierende Diamant-Abrichtwerkzeuge, wir bieten fir
jede Abrichtaufgabe die optimale Werkzeugvariante.

Einsatzvorbereitung

Sicherheitspriifung
durch den Anwender

Montage Konditionierung
Aufspannung der Gestaltanderung der
Schleifscheibe Schleifbelagsoberflache

Abrichten
Erzeugen der
geometrischen Gestalt

Profilieren
Erzeugung der
Mikrogeometrie
Profilgebung
Rundlauf

Scharfen
Erzeugung der
Schneidraumstruktur
Topografie
Schérfgrad

Prozessfahiger
Schleifscheiben-
zustand

Auswuchten
Beseitigung von

Partikelbeseitigung
(Abrieb, Spane)



Anwendungshinweise

Wir wissen, wie es geht

Fir Hersteller und Anwender gel-
ten die Vorschriften und Gesetze
fir die Verwendung von Schleif-
werkzeugen. In Deutschland sind
dies die BGR500 (Kap. 2.25) und
die EN 13236. Da die Vorschriften
national  unterschiedlich  sein
kénnen, fragen Sie bitte unseren
AuRendienst!

Die wichtigsten Prifungen fiir
den ordnungsgemaRen Einsatz
sind:

e Sichtpriifung auf duBere
Beschadigungen

e Klangprobe bei Scheiben mit
keramischen Grundkoérpern

e Priifung der ordnungsgema-
Ben Aufspannung und Klem-
mung der Werkzeuge

e Priifung von Rund- und Plan-
lauf

e Unwuchtbeseitigung

e Probelauf

In der Regel sind Diamant- und
CBN-Schleifscheiben vor dem Erst-
einsatz zu konditionieren. Schleif-
werkzeuge in galvanischer Bindung
mdissen in einer Rundlaufgenauig-
keit von <0,005 mm ausgerichtet
werden, da ein Abrichten nicht er-
folgen kann. Um den Aufwand zu
minimieren, sollten einmal vorbe-
reitete Werkzeuge fiir die gesamte
Lebensdauer auf dem Flansch be-
lassen werden.
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Kiihlschmieren

Eine einfache Losung

Kiihlschmierstoffe (KSS) werden in
nicht wassermischbare (z. B. Ole)
und wassermischbare KSS unter-
teilt (VDI-Richtlinie 3396), die was-
sermischbaren KSS noch einmal in

[ Kuhlschmierstoffe ]

I l l l

on Korrosio

KSS-Emulsi d -L& . i
SS-Emulsionen un Gsungen [Schmiererﬂ [Kuhlen] [Spﬂlen] [Reinigen] [VMmderungn]

Eigenschaften von KSS-Emul-
sionen und -Lésungen:

e Sehr gute Warmeabfiihrung

e Sehr gute Kiihlung

e Hohe Schnittigkeit durch
hohere Schleifreibung

e Geringerer Schleifdruck

e Gefahr von Lack- und
Korrosionsschaden

o Gefahr zu schneller Alterung
durch Bakterien- und Pilzbe-
fall, daher sorgféltige Pflege
und Sauberkeit erforderlich

e Kein Verpuffen oder Explo-
dieren des KSS-Nebels

Eigenschaften von KSS-Olen:

e Geringere Schleifreibung

e Hoheres Zeitspanungs-
volumen

e Kiirzere Schleifzeiten

e Geringerer Leistungsbedarf
der Maschine

e Bessere Werkstlickqualitat

e Bessere Oberflachengiite

e Optimaler Korrosionsschutz
fur die Maschine

e Geringerer Schleifscheiben-
verschleill

e Langere Abrichtzyklen

o Aufwandige Maschinen-
ausristung

I l l l

Zielsetzung:

e Erhéhung der Bearbeitungs-
geschwindigkeit

e Verbesserung der Oberflaichengiite

e Schonung der Werkstiicke

e Schonung des Schleifwerkzeuges

e Senkung der Betriebskosten

Relative Schleifscheibenstandzeit in Abhéangigkeit
des verwendeten Kiihlschmierstoffes

Trockenschliff (ohne Kiihlung)

Organische L6sung ohne Schmierstoff

Emulsion oder L6sung mit niedriger
Schmierstoffkonzentration

Emulsion oder Losung mit mittlerer
Schmierstoffkonzentration

Emulsion oder L6sung mit hoher Schmierstoffkonzentration

Emulsion oder Lésung mit sehr hoher Schmierstoffkonzentration

Schleifél mit AW- und EP-Additiven

Schleifscheibenstandzeit
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Begriffe und Erlauterungen

Alles auf einen Blick

Ohne Anspruch auf Vollstandigkeit
haben wir eine Vielzahl der wich-
tigsten Begriffe aus der Schleif-
und Konditioniertechnik fiir Sie zu-
sammengestellt.

Zum besseren Verstandnis haben
wir die Einheiten in der praxisibli-
chen Form angegeben, die nicht
unbedingt dem international giilti-
gen Sl-System entsprechen mis-
sen.

Weitere Erlduterungen und Be-
griffsdefinitionen finden Sie in
dem Buch ,Fertigungsverfahren 2.
Schleifen, Hohnen, Lappen” von
Klocke, Konig, erschienen im
Springer-Verlag, Berlin.
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Formelzeichen und Abkiirzungen

Schleifscheibenverlustvolumen
Verlustvolumen durch VerschleiR
Verlustvolumen durch Abrichten
Zerspanungsvolumen

Bezogenes Zerspanungsvolumen
Breite des aktiven Scheibenprofils
Abtragsverhaltnis

Abrichtzyklus
Schleifscheibenstandzeit
Abrichtwerkzeugstandzeit
Schleifzeit oder Schnittzeit
Abrichtzeit
Schnittgeschwindigkeit
Werkstiickgeschwindigkeit
Werkstlickdurchmesser
Werkstiickdrehzahl
Schleifscheibendurchmesser
Schleifscheibendrehzahl
Regelscheibendrehzahl
Umfangsgeschwindigkeit der Abrichtrolle
Abrichtrollendurchmesser
Abrichtrollendrehzahl
Abrichtgeschwindigkeitsverhaltnis
Vorschubgeschwindigkeit tangential
Vorschubgeschwindigkeit radial
Vorschubgeschwindigkeit axial
Radialer Vorschub

Axialer Vorschub

Zustellung Eingriffsdicke
Abrichtzustellung
Gesamtzustellung

bezogenes Zeitspanungsvolumen
Rautiefe am Werkstiick
Mittenrauwert

Gemittelte Rautiefe

Tabelle 9

[mm?]
[mm?]
[mm?]
[mm?]
[mm?*/mm]
[mm]

[h, min, s]
[h, min, s]
[h, min, s]
[h, min, s]
[h, min, s]
[m/s]
[mm/s]
[mm]
[1/min]
[mm]
[1/min]
[1/min]
[m/s]
[mm]
[1/min]
[mm/s]
[mm/s]
[mm/s]
[mm]
[mm]
[mm]
[mm]
[mm]
[mm®/mmsxs]
[um]

[um]

[um]

Vs
Vsw

Vsd

Ts ges
Td
tc
td
Ve
Vw
dw
nw
ds
ns
NRe
VR
dr
nR
ad

Vit

Vfa
fr
fa

ae




3M Systemlésungen mit

WENDT Maschinen

© we
o SR,

Maschinen fiir die Hartstoff- und
Stahlbearbeitung

e WAC 715|735 CENTRO
5 Achsen Umfangschleifen, Frei-
winkel, Schutzfase, Spanleitstufe,
Einstechwerkzeuge

e WAC 745 | 755 QUATTRO-S
4 Achsen Umfangschleifen,
Freiwinkel, Schutzfase

o WAC 745 QUATTRO-L
4 Achsen Umfangschleifen,
Freiwinkel, Schutzfase

e ALPHA 350 upgrade
4 Achsen Umfangschleifen,
Freiwinkel

e WCD 55 upgrade
4 Achsen, Eckformen, Freiwinkel,
Schutzfase, Spanleitstufe

e WBM 205 CD/CDR
Planschleifen,
einseitig

e WBM 221
Planschleifen,
doppelseitig

e D 506 ACRON
Walzringe- und Walzenschleifen

Werkzeuge zur Hartstoffbearbeitung

Werkzeuge zur Stahlbearbeitung

Werkzeuge zur Glasbearbeitung

Diamant:

e Schleifscheiben und Schleifstifte
e Trennschleifscheiben

e Innenlochségen

e Handlapper, Feilen, Segmente

e Pasten, Sprays und Suspensionen

CBN:

e Schleifscheiben und Schleifstifte

e Hochgeschwindigkeitsschleif-
scheiben (z. B. fiir die Nocken- und
Kurbelwellenbearbeitung)

e Trennschleifscheiben

e Prazisionsprofilschleifscheiben
(z. B. fiir die Verzahnungsindustrie)

Diamant:

e Honleisten und Segmente

e Abrichtrollen und Abrichtblécke

e Abrichtscheiben und Abricht-
zahnrader

e Ein- und Vielkornabrichter

Diamant:

e Schleifscheiben

e Trennschleifscheiben

e Hohlbohrer und Bohrsenksysteme
e Fraser aller Art

o Pellets, Pads und Segmente
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