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1. Allgemeine Auskunft

1.1. Ausnutzung des Bornitrides als
Superschleifmittel

Bornitrid (CBN) bezeichnet man als Superschleifmittel wegen
ihrer deutlich héheren Harte im Vergleich zu traditionellen
Schleifstoffen wie Korund (Al,O5) oder Siliziumcarbid (SiC).

Bornitrid ist weithin im Einsatz bei hochproduktiven Schleif-
prozessen und beweisenihren Vorteil gegentiber herkommli-
chen Schleifscheiben.

Hauptvorteile bei der Verwendung von den Werkzeugen aus
diesem Superschleifmittel:
e sehr lange Standzeiten bei Erhaltung des Werk-
zeugprofils;
o kurze Schleifzeiten;
o kurze Handhabungszeiten;
o keine Erhitzung der Werkstuicke;
o Gleichbleibende Qualitat der bearbeiteten Werk-
stlicke.

1.2. Bornitrid Anwendungsbereiche

Der Bornitrid wird ebenso wie synthetisch Diamant produziert.
Unter hohem Druck und Temperaturen, sowie dem Einsatz
von speziellen Katalysatoren, wird die hexagonale Modifi-
kation des Bornitrides in eine regulare Modifikation verwan-
delt. Auf diese Methode sind die Bornitridkristalle (BN) zu ge-
winnen.

Das Modifizieren der Syntheseparameter ermdglicht das
Gewinnen der Schleifkérnung von verschiedenen Eigen-
schaften. Wegen der Gewinnmoglichkeiten kann man prazis
Schleifmitteleigenschaften an den Bedurfnissen des Kunden
anpassen.

Das CBN ist der zweitharteste Schleifkunststoff. Im Unter-
schied zu Diamanten unterliegt es nicht den unvorteilhaften
Verwandlungen unter der Wirkung des Kohlenstoffes, wes-
halb es sich flir Schleifbearbeitung der Stahllegierung eignet.

Die Bornitridschleifwerkzeuge besitzen hohe Bestandigkeit
gegen Verschleils im Vergleich zu den konventionellen
Schleifwerkzeugen, unter Anwendung von denen, erwerbt
man erwinschte Ausmafle und Gite der bearbeitenden
Flache. Das bewirkt die Steigerung der Abschliffmenge und
Verschleilbearbeitungskosten.

Die Bornitridschleifwerkzeuge sind bestimmt:
o Schnellschnittstahl (HSS);
o Werkzeugstahl;
o Kohlungsstahl;

Walzlagerstahl;

o Nirostahl und hochlegierter Stahl mit Harte
Uber 55HRC.

Bornitridschleifscheiben mit Keramischebindung
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1.3. Vorteile von Bornitridschleifscheiben mit
keramischer Bindung

Die Bornitridschleifscheiben mit keramischer Bindung sind im
Vergleich zu konventionellen Schleifwerkzeugen Giberwiegend.

Die Haupteigenschaften von den Bornitridwerkzeugen:
o Vollkommene Abschliffmenge;
o \erkirzung der Stillstandzeit der Schleifmaschine;
e Hohe Schleifprazision;
o Grofdte Lebensdauer im Vergleich zu konventionel-
len Scheiben;
o Kurze Bearbeitungszeit;
e Behalten des Arbeitsprofils .

Die physikalische Eigenschaften des Bornitrides (Harte,
Verschleillfestigkeit, Hochtemperaturfestigkeit) in Verbindung
mit Keramikbindungeigenschaften (Harte, Briichigkeit,
Porositat des Werkzeuges) lassen leistungsfahiger und ag-
gressiver spanabheben.

2. Auslese der Schleifscheibe

2.1. Gestalt und AusmaB der Schleifscheibe

Die Schleifscheibegestalt ist nach dem Schleifmachinebauart
und VerschleiBbedienungen ausgesucht. Das Ausmalf} der
Schleifscheiben sind nach der SchleifmaschinegroRe und der
Maschineleistung, sowie der GroRe des bearbeitenden
Material, Bauweise der Spanneinrichtung und Schutzabdeck-
ung ausgesucht.

2.2, KorngroBe

Die Auslese der KorngrolRe ist von der VerschleiSmethode,
Bauart der bearbeitenden Material, wiinschenswerter Ober-
flacherauheit, und Genauigkeit der Bearbeitung abhangig.

Die Schleifscheiben mit der groRen Koérnung steigern die
Verschleiintensitat bei der gleichzeitigen Steigerung Arbeits-
produktivitat, dennoch leisten sie nicht die hohe Qualitat der
Oberflache zu erreichen. Die Schleifscheiben mit der kleinen
Kornung hélt sich ans Feinschleifen.

Unten wurde die Tabelle mit Vergleichung der Bornitrid-
korngrofie nach FEPA, der polnischen (PN) und amerikani-
schen (US Standart) Norm vorgestellt.

KorngroBBe
Symbol Krnung FEPA US Standard
nach FEPA PN-85/M-59108 ASTM E-11
[pm] [mesh]
B251 250/212 60/70
B213 212/180 70/80
B181 180/150 80/100
B151 150/125 100/120
B126 125/106 120/140
B107 106/90 140/170
B91 90/75 170/200
B76 75/63 200/230
Katalog
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B64 63/53 230/270
B54 53/45 270/325
B46 45/38 325/400

Tabelle 1. Vergleichung der Korngréfe

Allgemeine Empfehlungen

Die Richtige Auslese der KorngroRRe garantiert die gute Arbeit
der Schleifscheibe und das Erreichen beabsichtigten Ober-
flacheglatte.

Im allgemeinen kann es gesagt werden, je geringer die Korn-
grole, desto glattere ist die Verschlei3schicht. Der Drang
nach der glattesten Verschleilschicht soll nicht nur das Wich-
tigste sein. Es soll auch das gewiinschte Ergebnisses in der
klrrzen Zeit angestrebt werden.

Es sollte keine zu grof3e Schleifzugabe beim Feinschleifen mit
einer geringen Kornung angewendet werden, weil dies einen
Zuwachs der Abnutzung der Verschleifschicht, und eine
Verschlechterung der Oberflachengute bewirkt.

Beim Tiefschleifen sollte immer die groRte Kérnung benutzen
werden, denn dies beeinfluf3t die VerschleiRwirksamkeit positiv.

2.3. Kdérnungkonzentration

Die Kornkonzentration bezeichnet den Anteil der Bornitrid-
kornung in einer Bearbeitungsmaleinheit der Schleifscheibe.
Die Standartkonzentration fur die Kérnung in der Schleif-
scheiben mit keramischer Bindung ist V240 eingesetzt worden.
Restwerte der Konzentration stellt Tabelle vor:

Bezeichnung der Kornungkonzentration

Konzentration karat/cm?
V180 3,13
V240 4,18
V300 5,22

Tabelle 2. Standartwerte der Kérnungkonzentration

Die Kornkonzentration im Belag ist eines der wichtigsten
Parametern einer Schleifscheibe. Sie beeinflut die Schleif-
eigenschaften der Schleifscheibe, ihre Lebensdauer, die
Temperatur beim schleifen sowie die Qualitat des zu bearbei-
tenden Werkstuckes.

Die Konzentration soll zur gewlinschten Schleifarbeit im richti-
gen Verhaltnis stehen. Es soll daran gedacht werden, daf die
Optimalkornkonzentration auch von anderen Schleif-
scheibenparametern, wie: KorngrofRe, Bindungsharte usw. ab-
hangig ist.

2.4. Schleifscheibeharte

Die Bindungsharte hat einen groRen EinfluR auf den Ver-
schleiRablauf.

Grofde Bedeutung bei der Auslese der Bindungsharte hat die
Schleifmaschinebauart und VerschleiBmethode. Beim spit-
zenloses Schleifen passt man weichere Schleifscheiben als
beim Spitzenschleifen an. Das Innen-, und Flachschleifen
soll man mit den weichten Schleifscheiben machen.

Seite 2
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Beim Unfangsschleifen soll man die harteste Schleifscheiben
benutzen, als beim Stirnschleifen. Beim Unfangsflach-
schleifen palt man die selbe Bindungsharte wie beim Auflen-
rundschleifen an.

Wahrend der Auslese der Bindungsharte soll man sich von fol-
genden Hinweisen leisten lassen:

Die weichte Schleifscheiben benutzt man zu:

o Schleifen Produkten, wahrend dessen unzulassig
ist groRe Warmeausteilung (spitzte Kanten, diinne
Zylinderwande, diinne Platten);

o Schleifen der groRdurchmessenen Produkten und
unterbrochenen Verschleilkflachen.

Die harte Schleifscheiben benutzt man zu:
e Profilschleifen und Gewindschleifen;
e Nass-Schleifen.

Schleifscheibehdrte Grundhartstufen

Man verwendet drei Grundhartstufen:

¢ Weich — Zeichen M;
o Mittelmalig — Zeichen S;
e Hart — Zeichen T.

Die Auslese der Schleifscheibe soll man in Abhangigkeit von
Umlaufgeschwindigkeit und Motorleistung machen. Die héch-
ste Umlaufgeschwindigkeit 1413t die weichere Schleifscheiben
einsetzen. Die Nutzung der Schleifmaschinen mit der hohen
Leistung laRt die harteste Schleifscheiben verwenden.

2.5. Schleifrandbreite

Die Schleifbreite ist ein folgender Parameter der Schleif-
scheibe, der den VerschleilRverlauf beeinflult. Der Parameter
hat einen grof3en EinfluR auf die Kontaktflache. Man empfehit
die mdglichst wenigen Schleifbreiten zu befolgen.

Die Vorteile der kleinen Schleifrandbreite:
e Verbesserung der Verfahrenproduktivitat infolge
von besserer Spanbarkeit;
o Niedrigste Bearbeitungstemperatur;
o Effektive Spanabfuhr;
o Leichte Erlangung einer glatten Oberflache und
Kantenscharfe.

Die Nachteile der kleinen Schleifrandbreite:

o Hohe Geschwindigkeit und grof3e Bearbeitungs-
produktivitat erschweren eine Kontrolle des Arbeits-
verlaufs und kénnen zu grofe Spanabfuhr und eine
Zerstorung der Schleifscheibe bewirken;

o Durch die kleinere Kontaktoberflache kann nur eine
kleinere Flache des Werkstlcks bearbeitet werden.

2.6. Belagtiefe

Die Standartbelagtiefe den Bornitridschleifscheiben mit kera-
mischer Bindung ist 5mm, und sie beeinflult die Schleif-
bearbeitung prinzipiell nicht, aber den Preis des Werkzeuges.

Mit Blick aus 6konomischer Sicht wird man die grofite Belag-
tiefe wahlen.

3. Nutzung der Schleifscheiben

3.1. Lagerung der Schleifscheiben

Die richtige Lagerung der Schleifscheiben erlaubt in voller
Arbeitsfahigkeit zu behalten, und ist eine Bedingung vor ge-
fahrlosen Nutzung. Die Schleifscheiben mit keramischer Bind-
ung soll man in Temperatur minimal 4°C, und Feuchtigkeit
max 70% lagern.

Die groflRe Schleifscheiben legt man vertikal neben an unten
dem Regal hin. Die kleine Schleifscheiben aufeinander.Die
Werkzeugen sollen mit den Wagen mit Gummiboden trans-
portiert werden.

Das Rollen der Schleifscheiben ist kategorisch verboten.
Wahrend des Transportes der Werkzeuge soll man Erschiit-
terung vermeiden.

3.2. Aufstellung

Die Schleifscheibe soll vor der Aufstellung in Hinsicht auf den
Scheibeklang gepruft werden. Reiner Scheibeklang bedeutet,
daR die Schleifscheibe nicht rissig ist, dagegen der kurze und
Frequenz wechselte Scheibeklang bedeutet, daf’ die Scheibe
viele Haarrisse hat. Die Aufstellung der Schleifscheibe mit
den Haarrissen ist kategorisch verboten.

Die Schleifscheiben sind mit den Spannscheiben, und
Pappezwischenlagen ausgestellt werden, die unerlaRliche
zur richtige Schleifscheibearbeit sind.

Die Aufstellung soll mit moglichst wenigstem axiales Spiel zwi-
schen dem Spindel und der Schleifscheibe. Dieses Spiel ist
notig in Hinweis auf die verschiedene Spindel-, und Scheibe-
ausdehnung. Beim Schraube-, und Mutteranzug soll stufen-
weise und mit gleichférmigem Anzugsmoment sein. Man
empfehlt dazu den Drehmomentschliissel (Drehmoment
40+50 Nm) zu benutzen.

3.3. Gegenunwucht

Vor der Zulassung der Schleifscheibe zur Arbeit soll man im je-
den Fall sie sorgfaltig ausgleichen, um die MalRabweichungen
zu Kkorrigieren.

Die Schleifscheiben mit keramischer Bindung soll man dyna-
misch ausbalancieren. Die dynamische Ausbalancierung er-
madglicht viermalig wenigste Schwingungsweite im Verhaltnis
zur statischen Ausbalancierung.

Man empfehlt die dynamische Ausbalancierung mit Hilfe von
den Spezialgeraten.

3.4. Profilabrichten

Die Schleifflachegestalt muB} korrekt an die SchliffFlache an-
gepaltwerden.

Profilabrichten besteht aus Profilieren und Scharfen. Das
Profilabrichten ist erste mechanische Bearbeitung der neuen
Schleifscheibe, die zu Erwerb der richtigen Schleifflachege-
stalt fihrt. Das Scharfen ermdglicht nach dem Profilieren,
oder nach der langen Bearbeitung die Verbesserung der
Schleifscheibeeigenschaften.

Bornitridschleifscheiben mit Keramischebindung Saijte 3
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3.5. Auslese der Kiihlung

Die Auslese des Kuhlschmiermittels wird in der Regel exper-
imentell gemacht werden. Gewdhnlich macht man die
Auslese des Mittels in zwei Stufen. In der Vorauslese soll man
wahlen, ob giinstiger die Wasser-, oder Ol- Kiihischmiermittel
benutzen ware.

Die Parameter, die beeinflussen die Auslese des Kihl-
schmiermittels:

o Art der Verschleil3bearbeitung;

o Einstellungen (VerschleilRgeschwindigkeit, Ge-
schwindigkeit des bearbeitenden Material,
Vorschub);

e Das bearbeitende Material;

o Charakteristik des Werkzeuges.

Abhangig von der Entscheidung und den VerschleiRbear-
beitungsparametern soll man schlieflich die Art des Kihl-
schmiermittels wahlen.

Zu leichten Arbeitsbedingungen (Feinschleifen), die mit gro-
Rer Geschwindigkeit gefiihrt wird, sind die wichtigste kihlen-
de Eigenschaften von Kuhlschmiermittel. Zu schweren
Arbeitsbedingungen (Vorschleifen) sind wichtigste die
schmierende Eigenschaften von Kiihischmiermittels. Auf dem
Schleifscheibekonglomerat haben die abwaschende
Eigenschaften des Kiihischmiermittels einen groen Einflu.

Die Tabelle zeigt die Vorauslese des Kuhlschmiermittels in
Abhangigkeit von der Art des Schleifens.

Art des Kiihilschmiermittels
Art des Schleifens

Mineraldl I\/IIEirsTxIszif:;ns’e
AuBenrundschleifen zuldssig empfehlend
Spitzenloses Schleifen zuldssig empfehlend
Flachschleifen zulassig empfehlend
Zahnradschleifen empfehlend zuldssig
Gewindschleifen empfehlend zulassig

Tabelle 3. Die Vorauslese des KithIschmiermittels

3.6. Die Auslese der Bearbeitungsparameter

Die Charakteristik der Schleifscheibe hangt von der richtigen
Auslese der Bearbeitungsparametr. Von der bearbeitenden
Material und seiner thermischen Behandlung Charakteristik
der Schleifscheibe und Stellgrée abhangig.

Die Auslese der Bearbeitungsparameter ist durch die folgen-
den Bedingungen begrenzt:
o Steifheit der Verbindung WM-Futter-Werksttck-
Werkzeug;
e Zulassiger Bereich der Schleifscheibe-, und
Werkstilickgeschwindigkeit, WM-leistung;
e Zulassiger Bereich der Vorschubgeschwindichkeit.

Es ist unmdglich die groe VerschleiRproduktivitat bei den
gleichzeitigen hohen Anspriichen von der Schlifflachequalitat
zu gewinnen. Wahrend des einmaligen Vorganges ist die
Mdoglichkeit der Produktivitatsteigerung sehr wenig. In den

Katalog
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Vergangen, wo man die hohe Schleiffflach-Qualitat erwartet,
kann man die Bearbeitungszeit durch die Verteilung in zwei
Phasen: Fein-, und Tiefschleifen verkirzen.

Tiefschleifen fuhrt man mit hohen Produktivitat, was die Ver-
kiirzung der Bearbeitungszeit ermdglicht. Nach dem Tief-
schleifen soll eine Schleifzugebe jedoch zum Feinschleifen
lassen. Trotzdem das Feinschleifen produktiv ist, ist die ganze
Bearbeitungszeit letztendlich sehr gunstig.

Die Auslese der Schliffgeschwindigkeit

Die Schliffgeschwindigkeit ist sehr wichtig in der VerschleiR3-
bearbeitung. Sie ist eine lineare Geschwindigkeit der Kérnung,
die sich an dem Schleifrand befindet.

Die Hauptfrage bei der Auslese ist Art vom bearbeitenden
Material, und Charakteristik der Schleifscheibe.

Je grofite Geschwindigkeit ist, desto bekommt man bessere
Schleiff-flachqualitdt und bessere Bestandigkeit des Werk-
zeuges. Mit der Steigerung der Geschwindigkeit wird ein
Schleifspandurchschnitt kleiner, d.h. dal® die Spanmdglich-
keiten schwécher sind.

Unerwilinschte Konsequenz ist die hohe Temperatur des
Werkstlickes, was beeinfluf3t die AnlaRschicht.

Vorteil der Bornitridschleifscheiben mit Keramischer Bindung
ist das wenigste Warmeabgeben wahrend des Schleifens in
Vergleich zu den konventionellen Schieifscheifen. Das ermog-
licht hohlste Schiffgeschwindigkeit zu benutzen, ohne Sorgen
fur thermische Beschadigung des Werkstuickes zu haben.

Das Benutzen von hohen Geschwindigkeiten ist also sehr giin-
stig, aber die Schleifscheibe muf} sorgfaltig Ausgesucht wer-
den und man soll die WM mit hohen Leistung.

Unten ist ein Formel, der zeigt die Methode von der Bestimm-
ung der Schliffgeschwindigkeit:

= P XD *n
60000

Beschreibung:
V — Schlifigeschwindigkeit [m/s];
n — Umlaufgeschwindigkeit der Spindel [1/min];
D — Durchschnitt der Schleifscheibe [mm].
Die Tabelle auf der Seite 65 ermdglicht die Bestimmung erfor-
derlichten Spindelumdrehungen der Schleifmaschine in

Abhangigkeit von dem Durchmesser der Schleifscheibe und
erforderlicher Schleifgeschwindigkeit.

3.7. Leistungsvermogen des Schleifens

Leistungsvermdgen der Schleifscheibe kann bestimmen sein,
als Verhaltnis der entfernenden Materialvolumen zu der ver-
brauchten Materialvolumen des Schleifbeleges.

G-l
Beschreibung: VZ

G -Leistungsgrad des Schleifens;

V,, — Volumen des entfernenden Materials [mm3];

V, — Die verbrauchte Materialvolumen des Schieifbeleges [mm?].

Seite 4
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Das hdchste Verhéltnis von diesen Werten bezeichnet héch-
ste Leistungsvermogen der Schleifscheibe, was die Ver-
kleinerung Einzelkosten der Herstellung beeinfluf3t.

3.8. OrientierungsverschleiBparameter

Die Allgemeine Empfehlungen in Bereich der Auswahl von
Bornitridschleifscheiben mit keramischer Bindung:

3.9. Beispiel der Verwendung von
Bornitridschleifscheiben

Die Bornitridschleifscheiben mit keramischer Bindung enthdil-
len ihre wichtigste Vorteile wahrend Prazisions-bearbeitung
des verguteteren Stahl, Werkzeugsstahl und Lagerstahl. Sie
sind indifferent dank der keramischen Bindung, was die
Benutzung der verschiedenen Kihlschmiermittel ermdglicht.

Unter befindet sich eine Tabelle von der exemplarischen

Schleif- Umlaufge- Lang-
Art der Bearbeitung geschwin-  schwindigkeit  vorschub

digkeit des Werkstiickes

[m/s] [m/min] [m/min] metern.
AuBenrundschleifen 30+ 35 10 = 25 05+1
Innenschleifen 8 +35 10 + 30 03+1
Flachschleifen 30+ 35 = 8+ 10
Verbundsschleifverfahren 25+ 35 02+04 —
Messerstahlscharfschleifen 35 + 40 — 1+2

Tabelle 4. OrientierungsverschleiBparameter

Schileif- .
scheibe- Bearbeitungsart Be‘:;l:i'::'o'#s'
modell
Nachschleifen der Hochleistungs-
Mehrschneidewerkzeu schnellstahl Harte
ges (Reib-, Bohr- iber 60HRC.
Werkzeuge, Fréser).
Flachschleifen der Werkzeugsstahl
Ziehwerkzeuge, und Stahllegierung
Diskfraser, und mit Harte tber
Messerstahl u.s.w. 55HRC.
Dauereinstech- SS-Stahl mit Harte
schleifen des iber 60HRC.
Gewindebohrers mit
Steigung 0,5-1,5 mm.
<
o |

Zahnradschleifen. Werkzeugsstahl mit

Harte Uber 60HRC.

thermostabiler
Lagerstahl, Werk-

Innerschleifen der
Walzlagerringe und

Aufsteck-werkzeuge  zeugstahl und SS-
(Fraser, Reibwerk- Stahl mit Harte
zeuge). iber 60HRC.

Tabelle 5. Die empfohlene Bearbeitungsparameter

Die empfohlene
Schleifscheibe
charakteristik

Betriebsergebnisse

Die empfohlene
Bearbeitungsparameter

Steigerung der Leistung, Schleifgeschwindigkeit 25+40 m/s
Genauigkeit und Gtite der R Umlaufgeschwindigkeit
Bearbeitung beim Komgroge i o i
g Bi51-B1o7 des Werkstiickes 15+30 m/min
gleichzeitigen Zuwachs der B Langvorschub 0,5+2 m/min
Werkzeugsbestandlgkelt P Einstichtiefe 0,01+0,02 mm
bis 25x Harte: S
) Kiihlung mit Ammoniaksodalauge.
Steigerung der Leistung, Schleifgeschwindigkeit 30+35 m/s
Genauigkeit und Giite der indigkei
9 : e KorngroBe: UmIaufgesc‘hwmdlgkelt . )
Bearbeitung beim gleich Bis1:B1o7 des Werkstiickes 5+8 m/min
zeitigen Zuwachs der ' Tauchvorschub 0,5+1 m/min
Werkzeugsbestandigkeit S Einstichtiefe 0,02+0,04 mm
bis 25x Harte: S e
) Kiihlung mit Ammoniaksodalauge.
Steigerung der Leist-ung, Schleifgeschwindigkeit 50 m/s
Genauigkeit und Giite der Umlaufgeschwindigkeit
Bearbeitung beim gleich- KorngroBe:  des Werkstiickes 0,3+0,5 m/min
zeitigen Zuwachs der Werk- B64-B20 Belagtiefe 0,5+1 mm
ze.:ugsbe?téqdiglfeit bis 25x. Diamantwalzprofilieren bei der
Die Bestandigkeit des Harte: Umlaufgeschwindigkeit 80+90 obr/min
) ) . arte: S
Schleifscheibeprofils: bis Olemulsionskiihlung
zum 1000 Einzelhandel. '
Steigerung der Leistung, Schleifgeschwindigkeit 35 m/s
kinematische Genauigkeit Umlaufgeschwindigkeit
und Giite der Bearbeitung. des Werkstiickes 6 m/min
KorngréBe: Radialvorschub 0,02 mm/min
B76+B54 Vertikalvorschub 0,5 mm/min
e 7 1Puchvorschub 0,03+0,05 Tt
arte: Diamantwalzprofilieren bei der
Umlaufgeschwindigkeit 1,5+2 m/s
Kiihlung: Ol-Kerosin Lésung 1:1
Steigerung der Leistung, Schleifgeschwindigkeit 4050 m/s
Genauigkeit und Giite der Umlaufgeschwindigkeit
Bearbeitung beim gleich- KorngroBe:  des Werkstiickes 3040 m/min
zeitigen Zuwachs der B126+B64  Langvorschub 1+2 mm/min
Werkzeugsbestandigkeit Schleifzugabe 0,002-0,005
bis 30x. Harte: S mm/doppelhub

Bearbeitung mit/ohne Kihlung.

Verwendung der angebotenen Bornitridschleifscheiben mit ke-
ramischer Bindung, und den empfohlenen Bearbeitungspara-
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Schileif-
scheibe-
modell

1A8

iD1

11A2 1v1 1F1

12R9

Bearbeitungsart

Innerschleifen der
Walzlagerringe,
Indexlocher und
Hochfeinschnitt-
werkzeuge (Fraser,
Reibwerkzeuge).

Koordinatenschleifen.

Abwaélzfraser-
schleifen.

Evolwentrdumer-
schleifen.

Leitspindel-
gewindeschleifen.

Laufbahnschleifen.

Gewindebohrer-
schleifen.

Mehrschneidewerk-
zeuge z.B. Reibwerk-
zeuge.

Mehrschneidewerk-
zeuge z.B. Reibwerk-
zeuge.

Bearbeitungs-
werkstoff

Lagerstahl,
Werkzeugstahl und
SS-Stahl mit Harte
iber 55HRC.

Werkzeugsstahl
und Stahllegierung
mit Harte tber
55HRC.

SS-Stahl mit Harte
iber 60HRC.

SS-Stahl mit Harte
iber 60HRC.

Stahllegierung mit
Harte (iber 40HRC.

thermostabiler
Lagerstahl mit
Harte (iber 60HRC.

SS-Stahl mit
hochste Thermo-
stabilitat mit Harte
iber 60HRC.

SS-Stahl mit
hochste Thermo-
stabilitat mit Harte
iber 62HRC.

SS-Stahl mit
hdchste Thermo-
stabilitat mit Harte
iber 63HRC.

(177}

Betriebsergebnisse

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Glite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit
bis 50x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestdndigkeit
bis 30x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit von
10 bis 15x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit
bis 10x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen
Warmedeformirenlosigkeit
und Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit von
15 bis 20x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit
bis 25x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit
bis 10x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit
bis 20x.

Steigerung der Leistung,
Genauigkeit und Giite der
Bearbeitung beim
gleichzeitigen Zuwachs der
Werkzeugsbestandigkeit
bis 15x.

Tabelle 5. Die empfohlene Bearbeitungsparameter (Fortsetzung)

agoLs

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Die empfohlene
Schleifscheibe
charakteristik

KorngroBe:
B151+-B64

Harte: S

KorngroBe:
B126+-B107

Harte: S

KorngroBe:
B151-+-B107

Hérte: M

KorngréBe:
B151+-B107

Harte: M

KorngréBe:
B151+-B107

Hérte: M

KorngroBe:
B126-+-B107

Harte: S

KorngroBe:
B126+B76

Hérte: M

KorngroBe:
B151+-B76

Hérte: M

KorngroBe:
B151+B76

Hérte: M

www.vega-tools.de

Die empfohlene
Bearbeitungsparameter

Schleifgeschwindigkeit
Umlaufgeschwindigkeit
des Werksttickes
Langvorschub
Schleifzugabe

Bearbeitung mit/ohne Kiihlung.

Schleifgeschwindigkeit
Tauchvorschub

Schleifgeschwindigkeit
Umlaufgeschwindigkeit
des Werkstlickes
Schleifzugabe

Ohne Kiihlung.

Schleifgeschwindigkeit
Umlaufgeschwindigkeit
des Werkstlickes
Schleifzugabe

Ohne Kihlung.

Schleifgeschwindigkeit

Umlaufgeschwindigkeit

des Werkstlickes

Schleifzugabe: Tiefschleifen
Feinschleifen

Emulsionkiihlung.

Schleifgeschwindigkeit
Umlaufgeschwindigkeit
des Werkstlickes
Schleifzugabe
Emulsionkiihlung.

Schleifgeschwindigkeit
Umlaufgeschwindigkeit
des Werkstiickes
Schleifzugabe

Ohne Kiihlung.

Schleifgeschwindigkeit
Langvorschub
Schleifzugabe

Ohne Kiihlung.
Schleifgeschwindigkeit
Langvorschub

Schleifzugabe

Ohne Kiihlung.

35+50 m/s

40-+50 m/min
1+3 mm/min
0,002-+-0,005
mm/doppelhub

30+40 m/s
0,5+1,5 1M

min

25+35 m/s

2+3 m/min
0,02+0,05 mm

25+30 m/s

1,5+2 m/min
0,05+0,1 mm

30+35 m/s

0,6+1 m/min
0,3 mm
0,05 mm

40+50 m/s

55+60 m/min
0,3+0,5 mm

25+30 m/s

5+10 m/min
0,02+-0,05mm

30+35 m/s
1+2 mm/min
0,05+0,1 mm/
doppelhub

30+40 m/s
1+2 mm/min
0,03--0,05 mm/
doppelhub
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3.10. Schleifproblemlésung

Wenn man die ungentigende Schleifergebnisse erlangt, soll
man sich versichern, ob die Bearbeitungsparameter richtig an-
gepaltworden sind.

Das Verzeichnis von am haufigsten heraustretenden Proble-
men und die Lésungsmdglichkeiten prasentiert die Tabelle 6.
Die wahrscheinliche Ursachen sind nicht einzige, die be-
stimmte Unrichtigkeiten bewirken kénnen. Die vorgestellte

Ursachen findet am haufigsten.

3.11 Korrigierungstatigkeiten

Die richtig angepalfite Bornitridschleifscheibe erfordert wah-
rend der Nutzung einzig minimalen Korrigierungstatigkeiten,
zu den gehdren: Verbesserung und Schéarfen des Arbeits-
profils.

Wahrend langer Arbeitszeit ist die VerschleiRkérnung ver-
braucht werden, und ein Teil der Spangutabfuhr speichert in
den naturlichen Schleifscheibeporen. Das verursacht, dass
die Schleifscheibe ihre Eigenschaften verliert. Dank der
Sprodigkeit der keramischen Bindung zeigen sich oben ge-
nannte Effekte viel selten als bei der Verwendung der
Schleifscheiben mit Kunstharzbindung.

Das Abrichten der Schleifscheibe wiederherstellt ihre Anfang-
seigenschaften und Arbeitsproduktivitat.

Bearbeitungsmethode

Problem
AuBenrundschleifen Spitzenlos-Rundschleifen
1. Schleifscheibe ist zu hart; 1. Schleifscheibe ist zu hart;
= 2. Falsch abgerichtete 2. Falsch abgerichtete

a Schleifscheibe; Schleifscheibe;

4 3. Tauchvorschub ist zu Tief; 3. Tauchvorschub ist zu Tief;

° 4. Werkstuckgeschwindigkeit ist 4. Werkstuckgeschwindigkeit

= zu klein. ist zu klein.

[

2

g

1

[

- 1. Schleifscheibe ist zu weich; 1. Verschmutztes Kuhimittel;
& 2 Komung ist zu groB; 2. Verschmutzter Setzstock.
£5 3. Unausgewuchte Schleif-

% E scheibe;

Ng 4. Falsch abgerichtete

g < Schleifscheibe;

=5 5. Vorschub ist zu groB;

§ € 6. Werkstuckgeschwindigkeit
[ .fh_’ ist zu klein;

32 7. Verschmutztes Kiihimittel.

Verglasen und Verkleben
der Schleifscheibe

1. Schleifscheibe zu hart; 1. Schleifscheibe zu hart;

2. Koérnung ist zu gering; 2. Kérnung ist zu gering;

3. Vorschubgeschwindigkeit ist zu 3. Vorschubgeschwindigkeit
klein; ist zu klein;

4. Tauchvorschub ist zu klein; 4. Tauchvorschub ist zu klein;

“u

Kuhimittelverbrauch ist zu
wenig.

5. Kihlmittelverbrauch ist zu
wenig.

1. Schleifscheibe ist zu weich; 1. Schleifscheibe ist zu hart;
. 2. Falsch abgerichtete 2. Falsch abgerichtete
I Schleifscheibe; Schleifscheibe;
= ] 3. Tauchvorschub ist zu groB; 3. Tauchvorschub ist zu groB;
€2 4. UngleichméBiger Uberlauf; 4, Unrichtiger
5 § 5. Unrichtige Aufstellungen der Setzstockwinkel;
N Schleifmaschine. 5. Schleifen zu hoch ber
_E 5] Achsel;
<= 6. Unrichtige Fiihrungsleisten;
E 7. Falsch abgerichtete

Fiihrungsschleifscheibe.

Tabelle 6. Die Ursachen und Lésungsmaglichkeiten

Innenschleifen Flachschleifen Werkz_e ug-
schleifen
1. Schleifscheibe ist zu 1. Schleifscheibe ist 1. Schleifscheibe ist
hart; zu hart; zu hart;
2. Falsch abgerichtete 2. Falsch abgerich- 2. Tauchvorschub ist
Schleifscheibe; tete Schleifscheibe; zu Tief;
3. Tauchvorschub ist zu 3. Tauchvorschub ist 3. Werkstuckge-
Tief; zu Tief; schwindigkeit ist
4. Werkstuckgeschwindig- 4. Werkstuck- zu klein.
keit ist zu klein; geschwindigkeit
5. Verschmutztes ist zu klein.
Kuhimittel.
1. Schleifscheibe ist zu 1. Falsch 1. Schleifscheibe ist
weich; abgerichtete zu weich;
2. Falsch abgerichtete Schleifscheibe; 2. Kérnung ist zu
Schleifscheibe; 2. Verschmutztes groB3;
3. Verschmutztes Kihimittel. 3. Verschmutztes
Kuhimittel; Kihlmittel.
4. Spindelspiel.
1. Schleifscheibe zu hart; 1. Schleifscheibe zu 1. Schleifscheibe zu
2. Kdrnung ist zu gering; hart; hart;
3. Kihimittelverbrauch ist 2. Kérnung ist zu 2. Kornung ist zu
Zu wenig. gering; gering.
3. Vorschubge-
schwindigkeit ist
zu klein;
4, Kihlmittelver-
brauch zu wenig.
1. Schleifscheibe zu hart; 1. Schleifscheibe ist 1. Schleifscheibe ist
2. Kdrnung ist zu gering; zu weich; zu weich;
3. Vorschubgeschwin- 2. Schleifgesch- 2. Spindelspiel;
digkeit ist zu klein; windigkeit ist zu 3. Schwingungen der
4. Kiihimittelverbrauch ist Klein; Werkzeugs-
ZuU wenig; 3. UngleichmaBiger maschine.
5. UngleichmaBiger Uberlauf,
Uberlauf;

6. Unrichtige Aufstellungen
der Schleifmaschine.

Bornitridschleifscheiben mit Keramischebindung
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4. Bestellungsbeispiel

Die Schema der Schleifscheibenauswahl:

o Die Geometrieparameter sollen, wie Schleifscheibe-
form, Abmessungen des Verschleibelages und der
Durchmesser der Bohrung oder des Stiftes
bestimmt werden;

o In Abhangigkeit vom Werkstoff und der Bearbeitung
soll die richtige Konzentration, Kérngré3e und Bin-
dungsharte angepaldt werden.

D T-W X
1A1 150 x 20 x 5 x 32

Schleifscheibetyp

Durchmesser [mm]

Schleifrandbreite [mm]

Belagtiefe [mm]

Bohrlochdurchmesser [mm]

Zusatzliche

Wenn méglich, soll man in der Bestellung auch auf die Art des
Werkstoffes, die Methode der Bearbeitung und das Schleif-
maschinemodell hinweisen werden.

Die Bestelung soll folgende Parametern behalten (nach dem
Muster):

B107 V240 S V

Arbeitsbelagparameter

Geometrieparameter

Beispiel 1.
Wenn man die Schleifscheibe mit folgenden Parameter zu
bestellen wiinscht:
o Schleifscheibetyp 11A2;
e Durchmesser D = 150 mm;
e Schleifrandbreite W = 10 mm;
o Belagtiefe T =5 mm;
e Bohrlochdurchmesser H = 20 mm;
o Bornitridkérnung, Grolke B151;
o Konzentration V240;
o Harte M.

soll man in der Bestellung diese Kennzeichnung angeben:

D WXH
11A2 150x10x5x20 B151 V240 MV

Katalog

www.vega-tools.de

Bindungskenn-
zeichnung

Schleifscheibeharte

Konzentratrion

KorngrolRe

VerschleiBbelagparameter

Beispiel 2.
Wenn man die Schleischeibe mit folgenden Parameter zu
bestellen wiinscht:
o Schleifscheibetyp 1A8W;
e Durchmesser D = 14 mm;
e Schleifrandbreite T = 16 mm;
o Stiftdurchmesser S = 6 mm;
o Gesamtlange L = 100 mm;
Bornitridkérnung, GrolRe B151;
o Konzentration V240;
e Harte T.

soll man in der Bestellung diese Kennzeichnung angeben:

D T S L
1A8W 14x16x6/100 B91 V300 TV

Seite 8
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. Sciernice standardowe (wg FEPA)
Standard wheels (acc. to FEPA)
Standart Schleifscheiben (nach FEPA)

CraHgapTHble wnudoBanbHble Kpyru (B cooTBeTCTBMM C FEPA)

246 [1A1W

=2-50 1D1

£- 56 5A1

Sciernice borazonowe o spoiwie ceramicznym

Seite 9
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Typ sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra lMpumeHeHne

wersja / version
Version / Bepcusi D2 80 mm

H X
-
Version seporn D < 63 mm
-
H
Wymiary Sciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pa3zmepbl kpyra

D T X H
25 20+ 25 5 68
28 20+ 25 5) 10
30 20+25-30 ) 8+10+13
32 1520253032 5 6810
35 20+25+33 5 10-13- 16

10+20+25 5 8101316
0 40 5 101316
45 15+ 25 5 1316

35 5 1013
o 10+13+16 5 810131620
20+ 25 5 10+ 1316+ 20

32+40+50 5 131620

63 6+10+20+32+50 5 16+ 20

Katalog www.vega-tools.de Seite 10
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Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

D T X H
70 10« 32 5 20
80 610+20+32-45 5 20
90 515 5 20
100 6102032 5 20
125 810+20+25+30+40+60 5 20+ 32
150 101520+ 25 5 20+ 32
1013+ 16 5 20+ 32
- 20 5+10 2032
253032 5 20+ 32
60 5 32
200 10+15+20+25 5 32+ 51
225 101520+ 25 510 51
250 101520+25+40 5 5176
300 1520+ 25 5 76+ 127
320 152025 5 127
350 2025 510 76 <127
360 152025 5 127
o 1520+ 25 5 127
3240 10 127

Przyktad zamoéwienia / Order example

Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa

D T XMH
1A1 125x10x5x32 B107 V240 MV
1A1 200x20x5x51 B126 V240 TV

E

Sciernice borazonowe o spoiwie ceramicznym Seite 11
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Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie
Mounted point type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twvn ronoskun lMpumeHeHne

wersja / version A
Version / Bepcus

wersja / version B
Version / Bepcus

VaT X

Wymiary sciernicy / Mounted point dimensions
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazamepbl ronosku

D T X s L wersja / version

Version / Bepcusi

25 2025 5 8+10 50+60-+80°-100+120 A-B
28 2025 5 8+10 50+60+80+100-120 A-B
30 20+25+30 5 8+10 60+ 80+ 100120 A-B

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa

wersja / version

Version / Bepcust D T X S L

1A1W-A 28x20x5x10/100 B126 V240 TV
1A1W-B 30x30x5x10/40 B91 V240 SV

Katalog www.vega-tools.de Seite 12



Typ sciernicy
Wheel type
Schleifscheibetyp
Twn kpyra

o o o~ w O

-
o

20

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Zastosowanie
Application
Verwendung
MpumeHeHne

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

T
610
810
810
68-10
8+10+12
10131620
101316 - 20
101316+ 20
10 - 16
101316+ 20
1013162025
1013162025
101520+ 25

0,9
1,6

2,63
3+4
3+4
3+6

3+4.6

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa
D T H

1A8 15x16x6 B91 V240 SV
1A8 17x25x6 B107 V300 TV

Sciernice borazonowe o spoiwie ceramicznym Seite 13
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FEPA

Typ sciernicy
Mounted point type

Schleifscheibetyp
Twvn ronoskun

wersja / version
Version / Bepcusi

A

ELANOOLS

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

% \.\.
T
ersja / version
cersii)n /\;ep::vm B
% ]
Al
T
D T H
3 6-10 0,9
4 810 1,6
5 8+10 2
6-8-10 2,6
6 6810 3
6810 3
81012 3
9 81012 3
81012 4
81012 4
Katalog

www.vega-tools.de

s
3
3+4
3445
3+4+546

Zastosowanie
Application
Verwendung
lMpumeHeHne

wersja / version A1
Version / Bepcus

wersja / version B 1
Version / Bepcusi

I\

Wymiary $ciernicy / Mounted point dimensions
AusmaBes der Schleifscheibe / PasamMepbl ronosku

L
40+50+60
40-50-60
40+50+60
40+50+60
40-50-60
40+50-60
40+50+60
40-50-60
40-50-60
40+50+60

wersja / version
Version / Bepcus

A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A-B
A1-B1
A-B
A1-B1
A-B
A1-B1
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12

13
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Wymiary sciernicy / Mounted point dimensions
AusmaBes der Schleifscheibe / Paamepbl ronosku

T
1013+16+20
10-13-16
20
10-13
16+20
10
13+16°20
1013+16-20
10-13
16+20
1013+16+20
1013+16-20
10-13
16+20
1013+16-20
10
13+16°20
10
13+16°20
10
13+16°20
10-13
16+20
10+13+16
20
10+13-16
20
1013+16+20
10-13
16+20
10+13-16
20
10-16
10

H

a oo o o o o oo ~ M A DD BB DO WOW O WLWCLOWOO OO OO O W S BB DD

S

© 0 O O O 6o &~ oo o o o~ bW

S N N —_— —_— N
Sololx|o|lodd|w|o| oo S|a|lw|ow|oo|S

oo O

L
40+50+60
40-50+60
50+60
40+50+60
5060
40+50+60
50+60
40+50+60
40+50+60
50+60
50+60+80+100+120
40+50-6080+100-120
40+50-6080+100-120
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120
40+50-6080+100-120
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
60+80+100+120
80+100+120
40+50-6080+100-120
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
60+80+100+120
80+100-120
40+50-60+80+100-120
40+50-60+80+100+120
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
40+50-60+80+100-120
40+50-6080+100-120

wersja / version
Version / Bepcus

A-B
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1

A-B
A1-B1
A1-B1
A1-B1

A-B
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1

A-B
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
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Wymiary sciernicy / Mounted point dimensions
AusmaBes der Schleifscheibe / Pasamepbl ronosku

D T

16
14 10
16
10+13-16
20
10
1316+20
10
15 1316-20
1013+16-20
10-13
16+20
1013-16
20
10-13
16+20
25
10-13-16
2025
10-13-16
2025
1013-16
2025
10
1316-20
25
10
1316-20
25
1013-16-20
25
10-13
1620
25

16

H S
8
10
10

10
10

10
10

— —_—
S|l ®| ||| o3| x|o

RGN
o | O

6

O O O O o oo oo oo oo A A MM P BP0 OO OO OO0 OO

6
8
8
8

L
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120

60+80+100+120
40+50+-60+80+100-120
50+60+80+100+120
40+50+-60+80+100-120
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
40+50+-60+80+100-120
40+50+-60+80+100-120
50+60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
40+50+-60+80+100-120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
60+80+100+120
80+100+120
40+50+-60+80+100-120
50+60+80+100+120
40+50-60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
50+60+80+100+120
60+80+100+120
80+100+120
40+50+-60-80+100-120
50+60+80+100+120
40+50+-60+80+100-120
50+60+80+100+120
60+80+100+120

www.vega-tools.de

wersja / version
Version / Bepcusi

A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A-B
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A1-B1
A-B
A-B
A1-B1
A1-B1
A1-B1
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Wymiary sciernicy / Mounted point dimensions
AusmaBes der Schleifscheibe / Paamepbl ronosku

D T H S L wersja / version

Version / Bepcys
10+13-16 6 10 50+60+80+100+120 A1+B1
10 20-25 6 10 60+80+100+120 A1-B1
1013+16+20 6 6 40+50-60+80+100-120 A-B
25 6 6 50+60+80+100+120 A-B
1013 6 8 40+50+60-80+100-120 A1-+B1
16+20 6 8 50+60+80+100+120 A1-+B1
" 25 6 8 60+80+100+120 A1+B1
10 6 10 40+50+60-80+100-120 A1+B1
1316 6 10 50+60+80+100+120 A1-+B1
20-25 6 10 60+80+100+120 A1+B1
10 5 8 40+50+60-80+100-120 A1+B1
15-20 ) 8 50+60+80+100+120 A1-B1
25 5 8 60+80+100+120 A1+B1
10 L5} 10 50+-60+80+100-120 A1+B1
15+20 5 10 60+80+100+120 A1-B1
20 25 5 10 80-100+120 A1-+B1
10 6 8 40+50+60-80+100-120 A1+B1
15-20 6 8 50+60+80+100+120 A1-B1
25 6 8 60+80+100+120 A1+B1
1015 6 10 50+-60+80+100-120 A1+B1
2025 6 10 60+80+100+120 A1-B1

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa

wersja / version

Version / Bepcusi D T HS L

1A8W-A1 10x20x4x5/50 B107 V240 TV
1A8W-B1 20x15x6x8/80 B151 V240 SV

Sciernice borazonowe o spoiwie ceramicznym Seite 17
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FEPA

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra lMpumeHeHne

H X
.
)
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D T X ) a H
80 13 15 2 40° « 60° 20
8+10 12 2 40° - 60° 32
125
13 15 2 40° - 60° 32
10 12 2 40° « 60° 32
150
16 15 3 60° 32

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa
D T X UH a

1D1 125x10x12x2x32/40° B126 V240 TV
1D1 150x10x12x2x32/60° B151 V300 SV
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Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra MpumeHeHne

X
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepsbl kpyra
D T X R H
75 10 10 10 20
10 10 10 20
90
16 8 9 20
100 10 10 10 20
15 10 20 20
105
20 10 25 20
21 10 22,5 20+ 32
125
26 10 22,5 20+ 32
14 10 20 20
150
16 10 22,5 20
160 20 10 25 32

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa

D T X H R
1F1 125x26x10x32/R22,5 B181 V240 SV
1F1 160x20x10x32/R25 B126 V240 TV

Sciernice borazonowe o spoiwie ceramicznym Seite 19
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FEPA

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie ”
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung )

Tvn kpyra MpuMeHeHne —
H X _
\Ql
Wymiary sciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pa3mepbl kpyra
D T X a H
60 10 4 30° 20
8 (5) 46° « 60° 20
70
12 5 15° « 46° 20
100 1012 5 30° » 45° « 60° 20
125 1012 () 30° * 45° « 60° 20

Przyktad zamoéwienia / Order example
Bestellbeispiel / Npumep 3akasa
D T X H a

1V1 60x10x4x20/30° B76 V240 TV
1V1 70x8x5x20/46° B107 V240 SV
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ELANOOLS

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra MpumeHeHne

Wymiary sciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepsbl kpyra

D T H P P D T H P e
1 26 x 20x 6 [/ 12 x 14 20 40 x 25 x 810 / 27 x 15
2 25 x 25 x 6 [/ 12 x 19 21 40 x 256 x 13 [/ 27 x 12
3 25 x 25 x 810 / 12 x 14 22 40 x 40 x 810 / 27 x 30
4 28 x 20x 10 / 15 x 9 23 40 x 40 x 13 [/ 27 x 27
5 28 x 25 x 10 / 15 x 14 24 40 x 40 x 16 [/ 27 x 24
6 30 x 20 x 810 / 17 x 10 25 45 x 25 x 13 /[ 32 x 12
7 30 x 25 x 8+10 / 17 x 15 26 50 x 25 x 810 / 37 x 15
8 30 x 25 x 13 / 17 x 12 27 50 x 256 x 13 / 37 x 12
9 32 x 20 x 68 / 19 x 12 28 50 x 32 x 810 / 37 x 22
10 32 x 20 x 10 / 19 x 10 29 50 x 32 x 13 [/ 37 x 19
11 32 x 26 x 6+8 / 19 x 17 30 50 x 32 x 16 / 37 x 16
12 32 x 25 x 10 [/ 19 x 15 3 50 x 32 x 20 / 37 x 12
13 32 x 30 x 68 / 19 x 22 32 50 x 40 x 810 / 37 x 27
14 32 x 30 x 10 / 19 x 20 33 50 x 40 x 13 / 37 x 27
15 35 x 25 x 10 [/ 22 x 15 34 50 x 40 x 16 / 37 x 24
16 35 x 25 x 13 [/ 22 x 12 35 50 x 40 x 20 / 37 x 20
17 35 x 33 x 10 [/ 22 x 23 36 50 x 50 x 810 / 37 x 37
18 35 x 33 x 13 [/ 22 x 20 37 50 x 50 x 13 / 37 x 37
19 35 x 33 x 16 [/ 22 x 17 38 50 x 50 x 16 / 37 x 34

Sciernice borazonowe o spoiwie ceramicznym Seijte 21
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FEPA

D T

39 50 x 50 x
40 63 x 32 x
41 63 x 32 x
42 63 x 50 x
43 63 x 50 x
44 63 x 50 x
45 63 x 50 x
46 70 x 32 x
47 80 x 32 x
48 80 x 45 x

Uwagi / Notices
Hinweis / MpumeuaHue

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Wymiary éciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

H Pmax Fmax
20 / 37 x 30
10 / 50 x 18
13 / 50 x 15
10 / 50 x 38
13 / 50 x 35
16/ 50 x 32
20 / 50 x 30
20 / 57 x 12
20 / 67 x 12
20 / 67 x 25

D T

49 100x 32 x
50 125 x 40 x
51 125 x 40 x
52 125 x 60 x
53 125 x 60 x
54 160 x 32 x
55 160 x 60 x
56 160 x 60 x

H Pmax  Fmax
20 / 87 x 12
20 / M2 x 20
32 / 112 x 15
20 / M2 x 40
32 / 112 x 35
20 / 145 x 12
20 / 145 x 40
32 / 145 x 35

Podane powyzej wartosci wy-
miaréw P, oraz F . okres-
laja maksymalne dopusz-
czalne wymiary wybrania.

Zamawiajac prosimy okresli¢
wymiary i charakterystyke
Sciernicy wg podanego przy-
ktadu.

The dimensions values P4
and F,, given above deter-
mine the maximum allowable
relief dimensions.

When ordering we please to
specify dimensions and char-
acteristic according to the
example given.

Przyktad zaméwienia / Order example

Bestellbeispiel / NMpumep 3aka3sa

Uber genante Pay und Fpay
werte bezeichnen maximal
zulassige Abmessungen von
Hussparung.

Wir bitten in der Bestellung die
Ausmale und Charakteristik
der Schleifscheibe nach dem
Beispiel anzugeben.

MpviBeneHHbIe BbIlE 3HaYe-
HUS pasMepoB P U Fray
COOTBETCTBYIOT MaKcMarbHO
[AOMyCTUMBIM BbIGMPaeMbIM
pasmvepam.

Mpocum 3akasblaTb Kpyri B
npeaenax faHHbIX pa3mMepoB.

D T H P F

5A1 30x25x8/15x12 B126 V240 MV
5A1 80x45x20/60x10 B76 V180 SV
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Typ sciernicy
Wheel type

Schleifscheibetyp
Twn kpyra

ELANOOLS

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepsbl kpyra

D T H R e
1 156 x 16 x 56 / 10 x 10
2 15 x 20 x 56 / 10 x 14
3 16 x 16 x 6 / 11 x 10
4 16 x 20 x4-+5+6/ 11 x 14
5 16 x 25 x4+5+6/ 11 x 19

6 17 x 16

Uwagi / Notices
Hinweis / NpumeyaHne

Podane powyzej wartosci wy-
miarow P4y 0raz F 4, Okres-
lajg maksymalne dopusz-
czalne wymiary wybrania.

Zamawiajgc prosimy okreslic
wymiary i charakterystyke
Sciernicy wg podanego przy-
ktadu.

X 56

/12 x 10

The dimensions values P
and F,.x given above deter-
mine the maximum allowable
relief dimensions.

When ordering we please to
specify dimensions and char-
acteristic according to the
example given.

Przyktad zamoéwienia / Order example

Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa

D T
7 17 x 20 x
8 17 x 25 x
9 20 x 15 x

10 20 x 20 x
11 20 x 25 x
12 30 x 35 x

Uber genante Ppay und Fpay
werte bezeichnen maximal
zulassige Abmessungen von
Hussparung.

Wir bitten in der Bestellung die
AusmafRe und Charakteristik
der Schleifscheibe nach dem
Beispiel anzugeben.

D T H P F

Zastosowanie
Application
Verwendung
MpumeHeHne

H Pmax Fmax
5.6 / 12 x 14
5.6 / 12 x 19
5.6 / 15 x 9
5.6 / 15 x 14
5.6 / 15 x 19

/ 17 x 26

MpuBeneHHble Bbllle 3Have-
HUA pasMepoB Prax M Froax
COOTBETCTBYIOT MaKCUMaribHO
[ONyCTUMbIM BblGpaeMbIM
pasmepam.

Mpocum 3akasbiBaThb Kpyri B
npesenax AaHHbIX pa3MepoB.

5A8 20x25x6/14x12 B151 V240 TV
5A8 30x35x8/15x20 B107 V240 SV

Sciernice borazonowe o spoiwie ceramicznym Seite 23

FEPA



FEPA

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra MpumeHeHne

W —
P
.r' l_
Ll
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra
D w X T-X= E H
80 510 5 20 10 20
100 510 5 23 12 20
125 510 5 23 13 20
150 510 5 23 15 20

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa
D w X H

6A2 80x5x5x20 B126 V240 MV
6A2 125x5x10x20 B151 V240 SV
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Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie
Wheel type Application a
Schleifscheibetyp Verwendung _
Twn kpyra MpumeHeHne

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

D w X T-X= E H
80 5 +10 5 20 10 20
100 510 5 23 12 20
125 510 5 23 13 20
510 5 23 15 20

150
10 10 23 15 20

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa

D w X H
11A2 100x10x5x20 B126 V240 MV
11A2 150x10x10x20 B107 V240 SV
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FEPA

Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie

Wheel type o Application
Schleifscheibetyp Verwendung
Twn kpyra MpumeHeHne

Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepbl kpyra

D w X T-X= E H
80 510 5 20 10 20
100 510 5 23 12 20
125 510 5 23 13 20
150 510 5 23 15 20

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / Mpumep 3akasa
D wW X H

12A2/45° 100x10x10x20 B126 V240 MV
12A2/45° 125x5x10x20 B107 V240 SV
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Vecaloors

Holzbearbeitungswerkzeuge und Maschinen - Industriemesser.

Typ sciernicy Zastosowanie —_w

Wheel type Application -
Schleifscheibetyp Verwendung -
Twn kpyra MpumeHeHne

W
10°
_ L
. " —
Ll
Wymiary $ciernicy / Dimensions of the wheel
AusmaBes der Schleifscheibe / Pazmepsbl kpyra
D w W, X T E H
100 2 10 2 10,5 7,5 20
125 2 10 2 13,5 9,5 32
135 4 15 5 16,5 11,5 32
4 10 2 16,5 11,5 32
150
4 15 5 16,5 11,5 32

Przyktad zaméwienia / Order example
Bestellbeispiel / NMpumep 3akasa

D W W; X H
12R9 100x2x10x2x20 B107 V240 SV
12R9 150x4x15x5x32 B126 V240 TV

Sciernice borazonowe o spoiwie ceramicznym Seite 27
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Liczba obrotow wrzeciona szlifierki [1/min]

Predkosé szlifowania [m/s] Rotational speed of grinder spindle [1/min]

Grinding speed [m/s] Spindelumdrehungen [1/min]

Schleifgeschwindigkeit [m/s] YacToTa BpalleHus wnuHaens [1/MuH]
Ckopocb wnmdoBaHus [M/c]
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