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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Formenubersicht und Anwendungsbereiche

Formenibersicht und Anwendungsbereiche
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Formenibersicht und Anwendungsbereiche

Anwendung
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Einleitung

Einfihrung

Teil 1

Im ersten Teil dieses Kapitels werden die wesentlichsten
Eigenschaften, Zusammenhange und Auswirkungen der
einzelnen Scheibenkomponenten erklart. Dies soll dem An-
wender ein grésseres Wissen und ein besseres Verstandnis
fir den gezielten wirtschaftlichen Einsatz von Diamant- und
CBN-Schleifscheiben vermitteln.

Eigenschaften von Diamant und CBN

Teil 2

Im zweiten Teil werden dann die verschiedenen Schei-
bentypen und -abmessungen sowie die Anwendungsemp-
fehlungen fir Diamant- und CBN-Schleifscheiben darge-
stellt.

» Diamant eignet sich wegen seiner grossen Harte am
besten zur Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen
wie Hartmetall, Keramik, Glas, Gestein usw. Seine Warme-
empfindlichkeit einerseits und seine chemische Reaktion
auf Eisen im Bereich Ublicher Bearbeitungstemperaturen
anderseits beschranken den Einsatz von Diamant auf Nicht-
eisenwerkstoffe.

Physikalische Eigenschaften

> CBN eignet sich hingegen bestens fir die Bearbeitung
von langspanenden Werkstoffen wie Werkzeugstéhlen,
HSS, hochlegierten Stahlen usw. in gehartetem Zustand
mit mindestens 45 HRC. Die gute Warmebestéandigkeit von
CBN in Kombination mit seiner grossen Harte ermdglichen
erst das wirtschaftliche Schleifen im Bereich héherer Bear-
beitungstemperaturen dieser Stahle.

Die unterschiedlichen physikalischen Eigenschaften sind in den folgenden Tabellen und Abbildungen dargestellt:

Physikalische Eigenschaften

Knoopsche Harte [kp/mm?Z] Warmebestandigkeit [°C]

Hier wird folgendes deutlich:

» Diamant » CBN 7000
Dichte g/lcm? 3.52 3.47
4700 2000
. Knoop 7.000 4.700 1400
1200
Harte Mohs 10 9.9 2500
2100
650
Max. Warme- o
bestandigkeit c 650 1.400
= £
ot <
z g = g
5 a 2 o m
Q o © B Q o o @
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Obwohl der Diamant wesentlich harter als CBN ist, muss wegen seiner niedrigeren Warmebestandigkeit fir ausreichende
Kihlung gesorgt werden, so dass die Temperatur im Bereich des Bearbeitungsvorganges so niedrig wie méglich ist.
Die hohen Temperaturen, die bei der Bearbeitung langspanender Werkstoffe auftreten, kénnen dem CBN zwar nichts anha-

ben, eine Kuhlung ist jedoch auch hier von Vorteil.

Anwendungsbereiche

In der nebenstehenden Tabelle sind die tblichen Werk-

stoffe, welche mit Diamant und CBN bearbeitet werden,
aufgefiihrt.

Leider geschieht es immer wieder, dass zur Bearbeitung
eines Werkstoffes die falsche Kornart gewahlt wird. Das
Ergebnis ist entsprechend unbefriedigend.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

Anwendungsbereiche

» Diamant » CBN
Fur alle Werkstoffe gilt eine
Hartmetall Mindestharte von HRC 45:
Hartmetall/Stahlverbund Werkzeugstahl
Keramik HSS
Glas Hochlegierte Stahle
Gestein Kugellagerstahl
Beton Chromstahl
Harte Kunststoffe Stahle auf Kobalt- und
Nickelbasis
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Definition der Schleifscheibe

Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Einleitung

Diamant- und CBN-Scheiben bestehen aus einem Kunst-
stoff-, Aluminium- oder Stahlkérper, der mit dem eigent-
lichen Schleifbelag verbunden ist. Kérper und Belag haben
verschiedene Formen und Abmessungen. Zudem bestehen
beim Belag verschiedene Mdglichkeiten der Platzierung in
Bezug zum Korper.

Wir folgen mit unserer Bezeichnung der FEPA-Norm, die
sich international bewahrt und durchgesetzt hat. Die FEPA-
Norm berucksichtigt nahezu alle gebrauchlichen Schei-
bentypen.

Eine Ubersicht unseres Standardprogrammes nach FEPA-
Norm ist auf abgebildet. Weitere Formen und
Abmessungen auf Anfrage.

Scheibentypen

Beispiel zum Definieren einer Schleifscheibe

Scheibentyp

Scheibendurchmesser D

Belagbreite

Belagstarke
’7 Bohrung H nach Angabe
6A2 125—15—4—20
D 126 C75 B

Bindung

Konzentration

Korngrésse
Schleifmittel

Der richtige Scheibentyp ergibt sich normalerweise aus
Form und Abmessungen des Werkstlickes sowie durch die
Maschine und den Bearbeitungsvorgang.

Sollte jedoch eine Topf- oder Tellerscheibe mdglich sein, ist
aus Grunden grésserer Stabilitat die Topfscheibe vorzuzie-
hen. Tellerscheiben sind schwingungsempfindlicher.

Schleifmittel

Beim Stirnschleifen mit einer Topfscheibe entsteht eine
grosse Kontaktflache zwischen Werkstlick und Scheibe.
Dadurch verteilt sich der Schleifdruck und die Schleifarbeit
auf viele Schleifkdrner. Im Vergleich zum Umfangschleifen
entsteht eine feinere Oberflache, eine héhere Produktivitat
und dadurch niedrigere Kosten.

Aus der grossen Anzahl unterschiedlicher Diamant- und
CBN-Korner haben wir die sechs gebrauchlichsten Korn-
arten gewahlt und in der nebenstehenden Tabelle darge-
stellt.

Schleifscheiben mit nickelummanteltem Diamant- oder
CBN-Korn haben im Allgemeinen eine hohere Lebensdauer
und Profilhaltigkeit, jedoch nicht dieselbe Schneidfreudigkeit
wie unummanteltes Korn.
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Kunstoff- Metall-
Schleifmitteltyp bindung bindung
Synthetischer Di t
D ynthetischer Diaman v v
Unummantelt
k= Synthetischer Di t
E DG ynthetischer Diaman _ /
£ Unummantelt
g DK Synthetischer Diamant v _
A Kupferummantelt
Synthetischer Diamant
DN -
Nickelummantelt v
CBN
B —
5 Nickelummantelt v
o
CBN
A By -
Unummantelt v
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Einleitung
Korngrdsse
Bestimmung der Korngrdsse
Die Korngrésse wird bei D (Diamant)-Kérnungen und B Korn-
(CBN)-Kérnungen nach der FEPA-Norm in um angegeben. grésse USA std DIN ISO
Das heisst, dass z. B. der maximale Korndurchmesser von [um] WEISS FEPA |ASTME 11 6106
D126 0.126 mm betragt. 425 — 300 427 427 40/50 D 350
Zudem haben wir in der nebenstehenden Tabelle noch die 250 — 180 252 252 60/80 -
USA-Norm ASTM (mesh) aufgefuhrt, welche die Anzahl 180 — 150 181 181 80/100 D 180
Maschen pro Zoll des Sortiersiebs angibt. 150 — 125 151 151 100120 D 140
125 - 106 126 126 120/140 D 110
106 — 90 107 107 140/170 D 90
90-75 91 91 170/200 D 90
75-63 76 76 200/230 D 65
63 —53 64 64 230/270 D 55
53 -45 54 54 270/325 D 45
45 - 38 46 46 325/400 D 45
Mikrokérnungen fur Feinst- und Lappschliff
30 -40 D 40
20-30 D 25
10-20 D 15
8-15 D 10
5-10 D7 - - -
4-8 D5
2-4 D3
1-2 D1
<1 DO0.7

Auswahl der Kérnung
Die Kérnung sollte so grob gewahlt werden, wie es die ge- A
forderte Oberflachenglte des Werkstiicks noch zulasst. Je
feiner die Kérnung, desto niedriger wird im Allgemeinen die
Abtragsleistung und die Lebensdauer der Scheibe (siehe
nebenstehende Abbildung).

Es ist zu beachten, dass nicht nur die Korngrésse die Ober-
flachenglte des Werkstlcks beeinflusst, sondern auch die
Stabilitdt der Maschine, die Schnittdaten sowie die Grosse
der Kontaktflache.

D 126 D 252

Schleifverhaltnis G [mm3/mm?]

Zerspanungsgeschwindigkeit

Verhaltnis Kérnung und Anzahl der Kérner

Bei hoher Anforderung an die Kanten- und Profilhaltigkeit Korngrésse Anzahl Kérner per Karat
empfiehlt es sich, feinere Korngréssen zu verwenden. Je [um]
feiner die Korngrésse, desto hdher die Anzahl der Kérner 427 2.100
pro Karat (1 Karat = 0.2 g). 181 10.400
151 19.000
91 83.000
54 420.000
46 620.000
o’ WEiSS
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Konzentration

Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Einleitung

%

Die Eigenschaften der Schleifscheibe kénnen durch die
Menge der Kérnung verandert werden. Die Menge von
Diamant- und CBN-K&rnung ist nach FEPA-Norm in Kon-
zentration angegeben. Konzentration C 100 entspricht

4.4 Karat (1 Karat = 0.2 g) Kérnung je cm® Belagsvolumen.
Das sind ca. 25 % Schleifmittel.

Um den Preis einer Scheibe so niedrig wie mdglich zu
halten, wird hdufig eine zu niedrige Konzentration gewahit.
Dadurch wird die Kanten- und Profilhaltigkeit vermindert, die
einzelnen Schleifkérner brechen zu frih aus der Bindung,
der Verschleiss wird hoch und damit eine unbefriedigende
Wirtschaftlichkeit erreicht.

Die folgende Tabelle zeigt eine schematische Darstellung
der verschiedenen Konzentrationen:

(7

niedrig mittel hoch
Konzentration | C25-C 50 C75-C100 | C125-C 150
Karat/cm3 1.1 2.2 3.3 4.4 5.5 6.6
ca. Vol. % 16 13 19 25 31 37

Bindung

Bestimmung der Konzentration
Einige der wesentlichen Kriterien sollen die Bestimmung der
Konzentration erleichtern:

m Niedrige Konzentration C 25 bis C 50
grosse Belagsbreite
feine Kérnung

m Mittlere Konzentration C 75 bis C 100
allgemeines Rund- und Flachschleifen
Werkzeugschleifen
weiche Bindung

m Hohere Konzentration C 125 bis C 150
grébere Kdrnung
gute Kanten- und Profilhaltigkeit
harte Bindung

Eine weitere Komponente, die die Leistung einer Schleif-
scheibe ganz wesentlich beeinflusst, ist die Bindung. Die
Aufgabe einer Bindung besteht darin, dem Schleifkorn unter
den jeweils gegebenen Bedingungen den optimalen Halt
und dabei den anfallenden Spanen noch gentiigend Raum
zu geben.

Kunstoffbindung

Die gebrauchlichste Bindung fir Diamant- und CBN-
Scheiben ist die Kunststoffbindung. Sowohl Aussen-

rund-, Innenrund- und Flachschleifen als auch nahezu alle
Werkzeugschleifoperationen werden hauptsachlich mit
kunststoffgebundenen Scheiben ausgefihrt. Diese Bindung
vereinigt einige sehr gute Eigenschaften, wie gute Schleif-
freudigkeit, niedrigen Schleifdruck, geringe Warmeentwick-
lung, lange Lebensdauer und niedrigen Preis. Dies alles
zusammen ergibt eine hohe Wirtschaftlichkeit.

In nebenstehender Tabelle zeigen wir unsere Kunststoffbin-
dungen, abhangig von Bearbeitungsart und Scheibentyp.
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Es stehen 4 Bindungsgrundarten zu Verfugung:
m Kunststoffbindung

m Metallbindung

m Keramische Bindung

m Galvanische Bindung

Kunststofbindung | Anwendungs- Nass- | Trocken-
»Diamant| »CBN |bereich schliff | schliff
B B Alle Scheibentypen v v
Umfangscheiben
B2A B3 1, B.1A1, 14A1 v -
B3A B3 Topf- und Tellerschei- v _
ben
B4 B3 Trennscheiben v -
B6 B6 Profilscheiben v -
B2A B3 Innenschleifen v -
Fir Kérnungen von
32 ~ | D40bisD 64 / -
Far Kérnungen feiner
B7 T lalsD40 / -
Werkzeugschlei-
fen mit Topf- und
- 28 Tellerscheiben, sehr B v
schleiffreudig
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Einleitung

Metallbindung

Die Metallbindung ist in den haufigsten Fallen auf einer
Bronze-Basis aufgebaut. Ihre besonderen Vorziuge sind
eine gute Kanten- und Profilhaltigkeit, und sie wird am wirt-
schaftlichsten zum Schleifen von Keramik, Glas, Gestein,
Beton usw. im Nassschliff eingesetzt.

Zum Schleifen metallischer Werkstoffe empfiehlt sich die
Metallbindung im Wesentlichen fiir das Profil- und Tief-
schleifen. In nebenstehender Tabelle zeigen wir unsere
Metallbindungen abhangig von Bearbeitungsart und Schei-
bentypen.

Keramische Bindung

Die keramische Bindung wird hauptsachlich in Verbindung
mit CBN-Kornung zur Bearbeitung langspanender Werk-
stoffe verwendet. Diese Bindung gibt mehr Spanraum fir
lange Spane als die oben genannten Bindungen. Eine
weitere positive Eigenschaft der keramischen Bindung ist,
dass sie einfacher abzurichten ist als eine Kunststoff- oder
Metallbindung. Im Allgemeinen kénnen dieselben Abricht-
methoden wie flir keramische Scheiben in Aluminiumoxid
oder Siliziumkarbid angewendet werden.

Keramisch gebundene Scheiben werden im Wesentlichen
in der Grosserienfertigung eingesetzt. Die Wahl der Zusam-
mensetzung sollte zusammen mit einem unserer Techniker
getroffen werden.

Die Abmessungen der Schleifscheibe

Metallbindung Nass-
»Diamant| »CBN | Anwendungsbereich schliff
M 27 M 27 Alle Sc_helbentypen und v
Operationen
Alle Scheibentypen, jedoch
L) L weicher als M 27 v
Profilscheiben harter
M 52 M 52 als M 27 v
Zum Schleifen von Span-
M 6 - leitstufen und ahnlichem in v
Hartmetall

Galvanische Bindung

Bei der galvanischen Bindung wird das Diamant- bzw. CBN-
Korn mit einer im galvanischen Verfahren aufgetragenen
Nickelschicht mit dem Tragerkorper verbunden. Diese
Bindung ist sehr offen, schleift aggressiv und eignet sich bei
geeigneter Kornwahl zum Schleifen von Stahl, Hartmetall,
Glas, Keramik und Kunststoff. Die galvanische Bindung
wird im Allgemeinen einschichtig aufgebracht, d.h. die Be-
lagstarke entspricht in etwa der Kornstarke und kann somit
bei Abnltzung nicht mehr abgerichtet oder nachprofiliert
werden. Bei grosseren Scheiben ist ein Neubelegen jedoch
wirtschaftlich.

Die Abmessung einer Schleifscheibe ist in Bezug auf ihre
Leistung von gleicher Wichtigkeit wie Schleifmittel, Korn-
grésse und Bindung.

Scheibendurchmesser

Der Scheibendurchmesser sollte unter Berlicksichtigung der
empfohlenen Schnittgeschwindigkeit v so gross wie moglich
gewahlt werden.

Belagbreite

Die Belagbreite ist in Bezug auf Leistungsfahigkeit und
Produktivitat einer Scheibe von grosser Bedeutung. Beim
Flach- oder Rundschleifen mit Scheiben der Typen 1A1
bzw. 14A1 steht die Belagbreite in unmittelbarem Zusam-
menhang mit der Spanabtragsleistung per Zeiteinheit. Die
Stabilitat von Werkstlick, Spannvorrichtung und Maschi-
ne, sowie die Leistung der Maschine selbst, grenzen die
Belagbreite ein. Beim Stirnschleifen mit Scheiben der Typen
12A2, 11V9, 6A9 usw. empfiehlt es sich eher, einen relativ
schmalen Belag zu wahlen.

Beachten Sie bitte folgende Faustregel:

Grosse Belagbreite Kleine Belagbreite

Feinere Oberflache Grébere Oberflache

Langere Lebensdauer Kurzere Lebensdauer

Hoherer Schleifdruck Geringerer Schleifdruck

Grossere Warmeentwicklung Kleinere Warmeentwicklung

Eintauchtiefe

Beim Werkzeugschleifen sollte die Belagbreite wesentlich
kleiner als die Eintauchtiefe der Scheibe an der Werkzeug-
schneide sein. Die nebenstehende Abbildung macht diesen
Punkt deutlich.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten
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Belagstarke

Schleiftechnisch ist es vollig uninteressant, ob mit einer
grossen oder kleinen Belagstarke gearbeitet wird. Wichtig
fur die Wahl ist nur, wie und wie haufig eine Scheibe im
Einsatz ist. Die von der Belagstéarke unabhangigen fixen
Herstellungskosten ergeben z. B. bei einer Belagstarke von
6 mm einen wesentlich niedrigeren Preis pro mm als bei

1 mm Belagstéarke. Bei grossem Scheibenverbrauch ist es
am wirtschaftlichsten, mit der grosstmdglichen Belagstarke
zu arbeiten. Besteht die Gefahr, dass durch unsachgemas-
se Behandlung die Scheibe zu Bruch gehen kdnnte, sind
kleinere Belagstarken angezeigt.

Montage und , Einschleifen* der Schleifscheiben

Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Einleitung

- 4 A

Fur die Lebensdauer und Wirtschaftlichkeit einer Diamant-
oder CBN-Scheibe ist eine sorgfaltige Montage und bei
grossen Scheiben das Einschleifen von grosser Wichtigkeit.
Es empfiehlt sich, folgende Punkte zu beachten:

Montage auf einen Flansch

m Der Flansch sollte in gutem Zustand sein und einen tadel-
losen Rund- und Planlauf auf der Schleifspindel haben.

m Die Scheibe auf dem Flansch leicht anziehen und auf
Rund- und Planlauf kontrollieren.

m Der Rund- bzw. Planlauffehler des Belages darf maximal
0.02 mm betragen. Erst wenn diese Werte erreicht oder
unterschritten sind, kann die Scheibe auf dem Flansch
fest angezogen werden.

m Nach dem Justieren nochmals den Rund- bzw. Planlauf
kontrollieren.

Auswuchten

m Je nach Gewicht einer Scheibe sollte ab Durchmesser
150 und grésser ausgewuchtet werden. Sorgfaltiges
statisches Auswuchten ist in den meisten Fallen ausrei-
chend.

m Bei kleiner Scheibe ist das Auswuchten nicht unbedingt
erforderlich, jedoch trotzdem von Vorteil.

m Je besser eine Scheibe ausgewuchtet ist, desto besser
das Schleifergebnis und desto héher die Wirtschaftlich-
keit.

Es empfiehlt sich, eine derart vorbereitete Scheibe die gan-
ze Lebensdauer auf inrem Flansch zu belassen.
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Auswuchten einer Scheibe
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Einleitung

Abrichten und Offnen

Die Scheibe sollte nun nach der Flanschmontage und dem Auswuchten auf vélligen Rund- bzw. Planlauf des Belages

abgerichtet werden.

» Diamant

Diamantscheiben werden am vorteilhaftesten mit einer
,gebremsten” Siliziumkarbidscheibe abgerichtet. Auf diese
Weise wird die Bindung abgeschliffen, bis die Scheibe die
gewunschte Form hat. Dazu wird die gebremste Abricht-
scheibe ca. 15 Grad schrag zur Diamantscheibe auf die
Magnetplatte gespannt. Wahrend des Anfahrens muss

die Abrichtscheibe von Hand mitgedreht werden, bis die
Diamantscheibe greift und den Antrieb ibernimmt. Die
Zustellung sollte pro Hub ca. 0.01 bis 0.03 mm betragen
und muss so oft wiederholt werden, bis die Diamantscheibe
an der ganzen Umfang- bzw. Stirnflache absolut Rund- bzw.
Planlauf aufweist. Danach sind kunststoffgebundene Schei-
ben direkt verwendbar. Metallgebundene Scheiben missen
jedoch vor einem Einsatz noch mit einem feinkdrnigen,
weichen Abziehstein gedffnet werden.

»CBN

Topf- und Tellerscheiben kdnnen auch auf einer Stahlplatte,
welche mit Siliziumkarbid in der Kérnung von 80 — 120 pm
bestreut ist, mit massigem Druck unter kreisender Be-
wegung von Hand abgerichtet und gedffnet werden. Bei
diesem Verfahren ist besonders auf Parallelitdt des Belages
zur Anlageflache der Scheibe zu achten.

Abrichten mit einer gebremsten Siliziumkarbidscheibe

CBN-Scheiben kdnnen auf mehrere Arten abgerichtet

werden:

A. Mit ,gebremster” Siliziumkarbidscheibe wie Diamant-
scheiben (siehe oben).

B. Mit einem Diamant-Aggregat AGD 91 oder AGD 126 un-
ter reichlicher Zufuhr von Kihimittel. Die Zustellung sollte
pro Hub ca. 0.002 mm bis 0.003 mm betragen bei hohem
Abrichtvorschub.

C. Mit einer angetriebenen, metallgebundenen Diamant-
scheibe unter reichlicher Zufuhr von Kihimittel.

D. Mit einer Stahlplatte in weichem Zustand, z. B. St 37
oder St 50. Stahlplatte auf den Magneten spannen, bei
nur geringer KihImittelzufuhr und einer Zustellung von
0.02 mm bis 0.03 mm die Scheibe in axialer Richtung
Uber die Stahlplatte ziehen. Diese Methode ist jedoch
nur bei kunststoffgebunden Scheiben mdglich. Eine auf
diese Art abgerichtete Scheibe ist auch bereits gedffnet.

Wurde eine CBN-Scheibe mit einer der drei ersten Metho-
den abgerichtet, ist ein nachtragliches Offnen der Bindung
unbedingt notwendig. Um sicherzugehen, dass genigend
Spanraum vorhanden ist, sollte kontrolliert werden, ob sich
die einzelnen Schleifkdrner deutlich vom Belag abheben.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

Offnen der Bindung

Abgerichtet, jedoch nicht Nach dem Offnen
geoffnet

Das Offnen kann durch folgende Arten erreicht werden:

m Mit einem feinkdrnigen, weichen Aluminiumoxid-Abzieh-
stein bei Kuhlmittelzufuhr. Wenn keine Kiihlung vorhan-
den, den Abziehstein vorher 5 min in Wasser legen.

m Mit einem Polybondabziehstein ohne Kihimittel.
m Mit weichem Stahl wie oben unter Punkt D. beschrieben.

= W

Hinweis: Wahrend des
Schleifens ist darauf zu
achten, dass die Scheiben
nicht ,zuschmieren®. Die
Schleifkérnung sollte sich
stets vom Belag abheben.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Einleitung

Checkliste bei Schleifproblemen

Die geschliffene Oberflache ist zu grob Die Scheibe schneidet ungentigend
® Rund- und Planlauf des Schleifbelages priifen m Schnittgeschwindigkeit Gberpriifen, die angegebenen
m Zustellung und Vorschub reduzieren Werte einhalten
m Scheibe mit feinerer Kérnung und/oder grésserer Belag- m Das Spanvolumen (Zustellung und Vorschub) reduzieren
breite einsetzen m Eine weichere Scheibe wahlen
m Ist die Scheibe gut ausgewuchtet? m Stabilitdt des Werkstuckes und dessen Aufspannung
prufen
Die Standzeit ist zu gering m Ist die Scheibe stabil genug?
m Schnittgeschwindigkeit iiberpriifen, die angegebenen m Erreicht das Kihimittel wirklich die Schleifzone?
Werte einhalten m Hat das Kihimittel die angegebene Konzentration?
m Stabilitat des Werkstlickes und dessen Aufspannung
prifen
m Ist die Scheibe stabil genug?
m Erreicht das Kihlmittel wirklich die Schleifzone?
m Hat das KuhImittel die angegebene Konzentration?
m Zustellung und Vorschub reduzieren
m Eine hartere Scheibe wahlen
W avey
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Werkzeugschleifen

Werkzeugschleifen mit »Diamant

Werkzeugschleifen mit » CBN

Anwendungen

Anwendungen

Spanflachen

Spanleitstufen

Freiflachen

Empfehlung der Zusammensetzung

Spanflachen

Spanleitstufen

Freiflachen

Empfehlung der Zusammensetzung

weichere weichere hartere
Scheibenform Scheibe Standard héartere Scheibe Scheibenform Scheibe Standard Scheibe
4A2 D91C50B D91C75B D91C 100 B 4A2 B126C50B8 | B126 C75B8 | B 126 C 100 B8
12A2-20° D91C50B D91C75B D91C 100 B 12A2-20° B126C50B8 | B126C75B8 | B 126 C 100 B8
12A2-45° D91C50B D91C75B D91C 100 B 12A2-45° B126C50B8 | B126 C75B8 | B 126 C 100 B8
11V9 D 126 C 50 B D126 C758B D 126 C 100 B 11v9 B126C50B8 | B126C75B8 | B 126 C 100 B8
Bindung Bindung
mB..... flr Trocken- und Nassschliff mB..... fir Trocken- und Nassschliff
m B3A. . . nur fir Nassschliff m B3 . ... nurfir Nassschliff
Weitere Bindungen m B8 . ... nur fir Trockenschliff, sehr schleiffreudig

Scheibenform

Weitere Bindungen

Scheibenform

Wenn es die Platzverhaltnisse erlauben, sind die Topfschei-
ben (11V9 oder 12A2-45°) den weniger stabilen Tellerschei-
ben (4A2 oder 12A2-20°) vorzuziehen.

Die Stabilitat einer Scheibe spielt in Bezug auf ihr Schleif-
verhalten eine grosse Rolle. Eine Tellerscheibe, z. B. 4A2
oder 12A2-20° ist formbedingt ,weicher” als eine vergleich-
bare Topfscheibe wie z. B. 11V9 oder 12A2-45°.

Fir Tellerscheiben empfiehlt sich eher eine weichere Zu-
sammensetzung.

Scheibendimension

Wenn es die Platzverhaltnisse erlauben, sind die Topfschei-
ben (11V9 oder 1A2-45°) den weniger stabilen Tellerschei-
ben (4A2 oder 12A2-20°) vorzuziehen.

Die Stabilitat einer Scheibe spielt in Bezug auf ihr Schleif-
verhalten eine grosse Rolle. Eine Tellerscheibe, z. B. 4A2
oder 12A2-20° ist formbedingt ,weicher” als eine vergleich-
bare Topfscheibe wie z. B. 11V9 oder 12A2-45°.

Fir Tellerscheiben empfiehlt sich eher eine weichere Zu-
sammensetzung.

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite W bzw. X
Je breiter der Belag ist, desto weicher sollte die Zusam-
mensetzung gewahlt werden. Die Belagbreite muss
jedoch unbedingt schmaler sein als die Eintauchtiefe der
zu schleifenden Spanflache ( )-

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite W bzw. X
Je breiter der Belag ist, desto weicher sollte die Zusam-
mensetzung gewahlt werden. Die Belagbreite muss
jedoch unbedingt schmaler sein als die Eintauchtiefe der
zu schleifenden Spanflache ( )-

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 15 m/s
Nassschliff: 15 — 20 m/s

m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v: 25 — 35 m/s
Hinweis: niedrigere Werte ergeben einen héheren Schei-
benverschleiss und eine schlechtere Oberflache.

m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Werkzeugschleifen

Werkzeugschleifen mit Diamant oder CBN

Form 4A2
Abmessungen?
b D W T-X J
[ [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
s i’\ Tz 75 3/5 6 42 4A2
] H
J 100 3/5 6 66 4A2
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4 125 4/6 7 84 4A2
Bohrung H [mm]: nach Angabe
150 4/6 9 94 4A2
Form 11V9
D Abmessungen?
X D U T K J
T I [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
=}
75 6/10 30 40 68 11Vv9
- L K
N gi 100 6/10 35 55 75 11v9
H
J 125 6/10 40 75 96 11Vv9
Belagstarke X [mm]: 1.5, 2 und 3
Bohrung H [mm]: nach Angabe 150 6/10 50 90 14 11ve
Form 12A2 | S = 20°
Abmessungen?
D D W T-X E K J
K W [mm] [mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Scheibenform
. EE : 75 3/6/10 8 5 33 37 12A2-20°
"I c?f : =
W H 100 3/6/10 10 6 50 51 12A2-20°
J 125 | 3/6/10 14 8 54 54 | 12A2-20°
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4 150 | 3/6/10 16 9 68 68 | 12A2-20°
Bohrung H [mm]: nach Angabe
175 6/10 18 10 82 82 12A2-20°
Form 12A2 | S = 45°
D ‘ Abmessungen?
‘ wl D w T3¢ E K J
% [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] |Scheibenform
oloe ‘ K ‘ 75 3/6/10 20 9 37 41 12A2-45°
8
L“I 100 3/6/10 23 10 54 56 12A2-45°
'j ‘ 125 | 6/10/15 | 23 10 79 81 |12A2-45°
| 150 | 6/10/15 | 23 10 94 106 | 12A2-45°
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4
Bohrung H [mm]: nach Angabe 175 6/10/15 25 12 123 131 | 12A2-45°
Bestellbeispiele
= CBN-Scheibe 4A2 = Diamantscheibe 11V9 = CBN-Scheibe 12A2-20° = Diamantscheibe 12A2-45°
125-6-3-20 100-1.5-10-20 125-6—4-20 100-10-4-20
yd B 126 C 100 B8 D126 C75B B91C75B D91C75B

" Weitere Abmessungen auf Anfrage

WEiSS
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Werkzeugschleifen

Werkzeugschleifen mit »Diamant

Werkzeugschleifen mit » CBN

Anwendungen

Anwendungen

Freiflachen
Spanleitstufen

Empfehlung der Zusammensetzung

Freiflachen
Spanleitstufen

Empfehlung der Zusammensetzung

Belagbreite weichere Belagbreite weichere hartere
[mm] Scheibe Standard héartere Scheibe [mm] Scheibe Standard Scheibe
<3 D 126 C 50 B D126 C75B | DK 126 C 100 B <3 B 126 C 50 B B126 C75B B 126 C 100 B3
4 bis 8 D126 C50B D126 C75B | DK 126 C 100 B 4 bis 8 B 126 C50B B 126 C75B8 | B 126 C 100 B3
>8 D 126 C 50 B D126 C75B | DK 126 C 100 B >8 B 126 C 50 B B 126 C75B8 | B 126 C 100 B3

Fir Freihandschliff ist die Zusammensetzung

DG 126 C 75 M 27 zu empfehlen.

Bei kleiner Kontaktflache zwischen Scheibe und Werksttick
bringt eine harte Scheibe eine gute Standzeit. Entspre-
chend ist flr eine grosse Kontaktflache eine weichere
Scheibe besser. Jede beliebige Zusammensetzung ergibt
durch die Wahl einer niedrigeren Konzentration einen wei-
cheren Schiliff.

Bei kleiner Kontaktflache zwischen Scheibe und Werkstuick
bringt eine harte Scheibe eine gute Standzeit. Entspre-
chend ist flr eine grosse Kontaktflache eine weichere
Scheibe besser. Jede beliebige Zusammensetzung ergibt
durch die Wahl einer niedrigeren Konzentration einen wei-
cheren Schiliff.

Bindung Bindung

mB..... fur Trocken- und Nassschliff mB..... fiir Trocken- und Nassschliff

m B3A.. .. nur fir Nassschliff m B3 . ... nur fir Nassschliff

m M27. .. fur Freihand bis Nassschliff m B8 . ... nur fir Trockenschliff, sehr schleiffreudig

Weitere Bindungen

Scheibendimension

Weitere Bindungen

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite W bzw. X
Je breiter der Belag ist, desto weicher sollte die Zusam-
mensetzung gewahlt werden. Die Belagbreite muss
jedoch unbedingt schmaler sein als die Eintauchtiefe der
zu schleifenden Spanflache ( )-

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite W bzw. X
Je breiter der Belag ist, desto weicher sollte die Zusam-
mensetzung gewahlt werden. Die Belagbreite muss
jedoch unbedingt schmaler sein als die Eintauchtiefe der
zu schleifenden Spanflache ( )-

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 15 m/s
Nassschliff: 15 — 20 m/s
m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v: 25 — 35 m/s
Hinweis: niedrigere Werte ergeben einen héheren Schei-
benverschleiss und eine schlechtere Oberflache.

m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.
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Werkzeugschleifen mit Diamant oder CBN

Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Werkzeugschleifen

Form 6A2
Abmessungen?
D W T-X B
D ‘ [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
Tvq . 50 3/5 20 10 6A2
; % 75 3/5/10 20 10 6A2
100 5/10/12/15 23 10 6A2
- W 125 6/10/12/15 23 10 6A2
150 6/10/12/15/20/25 23 10 6A2
H 175 6/10/15/20/25 25 13 6A2
Belagstarke X [mm]: 2, 3, 4 und 6 200 10/15/201/25 25 13 6A2
Bohrung H [mm]: nach Angabe 250 10/15/20/25 25 13 6A2
300 20/25 30 15 6A2
350 25 35 18 6A2
Form 9A3
D Abmessungen?
D W T-2X E
; [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
| 100 6/8/10 22 10 9A3
| w |
i 125 6/81/10 22 10 9A3
H 150 6/8/10/12/15 25/35 14 9A3
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4 175 6/8/10/12/15 25/35 14 9A3
Bohrung H [mm]: nach Angabe 200 8/10/12/15 30 18 9A3
Form 6A9 — Belag innen abgestitzt
D Abmessungen?
D U T E K
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
1 : 75 6/10 25 10 60 |6A9
|
- \ | 100 6/10 30 10 80 6A9
“’I 125 6/10 30 10 110 6A9
H 150 6/10 35 10 135 6A9
Belagstarke X [mm]: 1.5 und 3 200 6/10 35 13 175 6A9
Bohrung H [nm]: nach Angabe 250 6/10 50 20 225 6A9
Form 11A2
D Abmessungen?
Wi D W T-X K J)
‘ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
\
. K // >< 75 3/6/10 20 48 63 11A2
A
o O,
B y 100 | 6/10/15 23 55 68 |11A2
J 125 6/10/15 23 98 110 11A2
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4
Bohrung H [mmj: nach Angabe 150 6/10/15 23 110 135 11A2

Bestellbeispiele

v

= Diamantscheibe 6A2
150-20-6-40
D126 C75B

= Diamantscheibe 9A3
175-6-4-20
D126 C75B

= CBN-Scheibe 6A9
200-1.5-10-51
B 151 C 100 B3

= Diamantscheibe 11A2
100-10-4-20
D126 C75B
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" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Werkzeugschleifen

Werkzeugschleifen mit »Diamant

Werkzeugschleifen mit » CBN

Anwendungen

Anwendungen

Spanflachen

Empfehlung der Zusammensetzung

Spanflachen

Empfehlung der Zusammensetzung

weichere weichere hartere
Scheibenform Scheibe Standard héartere Scheibe Scheibenform Scheibe Standard Scheibe
4ET9 D91C75B D91C100B | DK91C100B 4ET9 B 126 C50 B B126 C75B B 126 C 100 B
4BT9 D91C75B D91C100B | DK91C100B 4BT9 B 126 C50 B B126 C758B B 126 C 100 B
12V9 D126 C75B D126 C 100 B | DK 126 C 100 B 12v9 B126 C50B8 | B126C75B8 | B 126 C 100 B8
12V2 D126 C758B D126 C100B | DK 126 C100B 12v2 B126 C75B B126 C75B B 126 C 100 B
Bindung Bindung
mB..... fir Trocken- und Nassschliff mB..... fir Trocken- und Nassschliff
m B3A. . . nur fir Nassschliff m B3 . ... nur fir Nassschliff
Weitere Bindungen m B8 . ... nur fir Trockenschliff, sehr schleiffreudig

Scheibenform

Weitere Bindungen

Scheibenform

Die Tellerscheiben (4ET9 und 4BT9) sollten eher in einer
weicheren Zusammensetzung eingesetzt werden.

Scheibendimension

Die Tellerscheiben (4ET9 und 4BT9) sollten eher in einer
weicheren Zusammensetzung eingesetzt werden.

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite W bzw. X
Je breiter der Belag ist, desto weicher sollte die Zusam-
mensetzung gewahlt werden. Die Belagbreite muss
jedoch unbedingt schmaler sein als die Eintauchtiefe der
zu schleifenden Spanflache ( ).

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite W bzw. X
Je breiter der Belag ist, desto weicher sollte die Zusam-
mensetzung gewahlt werden. Die Belagbreite muss
jedoch unbedingt schmaler sein als die Eintauchtiefe der
zu schleifenden Spanflache ( )-

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 15 m/s
Nassschliff: 15 — 20 m/s

m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v: 25 — 35 m/s
Hinweis: niedrigere Werte ergeben einen héheren Schei-
benverschleiss und eine schlechtere Oberflache.

m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Werkzeugschleifen

Werkzeugschleifen mit Diamant oder CBN

Form 4BT9
‘ D ‘ Abmessungen?
(a i ! D E J
u ‘9\ - Wﬁ [mm] [mm] [mm] Scheibenform
H
J 75 8 37 4BT9
N3Seassan
N 100 10 50 4BT9
Bohrung H [mm]: nach Angabe 125 12 65 ABTO
Winkel V: nach Angabe
Form 4ET9
Abmessungen?
D W X T J
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
‘ D 50 4/6 1 6 25 4ET9
| x
é]Lw = 75 4/6 1 6 30 4ET9
! H ,LW¢
J 100 4/6 1 6 43 4ET9
Bohrung H [mm]: nach Angabe 125 6/10 2 8 57 4ET9
150 6/10 2 10 59 4ET9
175 6/10 2 12 62 4ET9
Form 12Vv2
‘ Abmessungen?
TM D w T-X K J
ﬁ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
- x 75 5 20 27 45 12v2
100 5/8/10 23 48 48 12v2
125 5/8/10 23 68 173 12v2
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4
Bohrung H [mm]: nach Angabe 150 8/10 23 82 98 12v2
Form 12V9
‘ D Abmessungen?
‘ « % D U T K J
il [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
I o}
,_F;, I ‘ I 75 6/10 20 45 85 12v9
2 |
H 100 6/10 20 65 60 12v9
J
125 6/10 25 80 75 12v9
Belagstarke X [mm]: 1.5, 2 und 3
Bohrung H [mm]: nach Angabe 150 6/10 25 105 105 12va

Bestellbeispiele

Z

= Diamantscheibe 4BT9
100-10-1-20
D91C100B

= Diamantscheibe 4ET9
150-10-2-20
D91C100B

= Diamantscheibe 12V2
125-8-4-20
D126 C 100 B

= CBN-Scheibe 12V9
100-1.5-10-20
D 126 C 100 B

WEiSS
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" Weitere Abmessungen auf Anfrage




Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Flachschleifen

Flachschleifen mit »Diamant

Flachschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Belagbreite weichere hartere Belagbreite weichere hartere
[mm] Scheibe Standard Scheibe [mm] Scheibe Standard Scheibe
<3 D 126 C 75B3A | DN 126 C 75 B3A | DN 126 C 100 B6 <3 B 126 C75B B 126 C75B3 | B 126 C 100 B6
4 bis 8 D 126 C75B3A | DN 126 C 75 B3A |DN 126 C 100 B3A 4 bis 8 B 126 C50B B126 C75B3 | B 126 C 100 B6
>8 D126 C75B DN 126 C75B | DN 126 C 75 B3A >8 B126C75B8 | B126C75B3 | B126 C75B6
Bindung Bindung
m B3A. .. nur fur Nassschliff mB8........ nur fur Trockenschliff, sehr schleiffreudig
mEB..... flr Trocken- und Nassschliff mB......... flr Trocken- und Nassschliff

Weitere Bindungen

Scheibenform

m B3 und B6 . . nur fir Nassschliff
Weitere Bindungen

Scheibenform

Bei warmeempfindlichen Werkstoffen empfiehlt sich

Form 6A9.

Aufgrund der grosseren Belagbreite von Form 6A2 ist die
Kahlmittelzufuhr zwischen Scheibe und Werkstlick haufig
unzureichend.

Bei hohen Anforderungen an die Oberflachengtte oder bei
ungenligender Maschinenstabilitat ist Form 6A2 von Vorteil.

Scheibendimension

Bei warmeempfindlichen Werkstoffen empfiehlt sich

Form 6A9.

Auf Grund der grésseren Belagbreite von Form 6A2 ist die
Kuhlmittelzufuhr zwischen Scheibe und Werkstlick haufig
unzureichend.

Bei hohen Anforderungen an die Oberflachengute oder bei
ungeniigender Maschinenstabilitat ist Form 6A2 von Vorteil.

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Belagbreite
Die Belagbreite bei 6A2 = W so schmal wie méglich und
bei 6A9 = U so breit wie moglich.

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Belagbreite
Die Belagbreite bei 6A2 = W so schmal wie mdéglich und
bei 6A9 = U so breit wie moglich.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 12 m/s
Nassschliff: 12 — 15 m/s

m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 20 — 30 m/s
Nassschliff: 25 — 40 m/s
m Schnittgeschwindigkeit v: mindestens 25 m/s
Eine grdssere Schnittgeschwindigkeit erhoht die Stand-
zeit der Scheibe. Wenn eine gute Kihlung gegeben ist,
kann mit Schnittgeschwindigkeiten bis 100 m/s gefahren
werden.
m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Flachschleifen

Flachschleifen mit Diamant oder CBN

Form 6A2
D ‘ Abmessungen?
M 5 D w T-X E
; [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
- 175 6/10/15/20/25 25 13 6A2
- 200 10/15/20/25 25 13 6A2
H
250 10/15/20/ 25 25 13 6A2
Belagstarke X [mm]: 2, 3,4 und 6
Bohrung H [mm]: nach Angabe 300 20/25 30 15 6A2
Scheiben-@ D <175 mm =* Form 6A2 fur Werk-
zeugschleifen 350 25 85 18 6A2
Form 6A9 — Belag innen abgestitzt
Abmessungen®
D D U T E K
4)(7* [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
‘ 75 6/10 25 10 60 6A9
I
- | - | 100 6/10 30 10 80  |6A9
“Jt 125 6/10 30 10 110 6A9
H 150 6/10 35 10 135 6A9
Belagstarke X [mm]: 1.5, und 3 200 6/10 35 13 175 6A9
Bohrung H [mm]: nach Angabe
250 6/10 50 20 225 6A9
Bestellbeispiele
= Diamantscheibe 6A2 = CBN-Scheibe 6A9
250-20-6-51 200-1.5-10-51
/] | D126C75B3 B 151 C 100 B3

" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Flachschleifen

Flachschleifen mit »Diamant

Flachschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Scheiben- Scheiben-
durchmesser D weichere hartere durchmesser D weichere hartere
[mm] Scheibe Standard Scheibe [mm] Scheibe Standard Scheibe
bis 250 D126 C75B | D126 C75B2A |DN 126 C 100 B2A bis 250 B126C75B | B126C 75B3A | B 126 C 100 B3
250 bis 500 | D 126 C 75 B2A | DN 126 C 75 B2A |DN 126 C 100 B2A 250 bis 500 B 126 C 50 B B126 C50B3 | B126C75B3
Bindung Bindung
mB..... flir Trocken- und Nassschliff mB..... fir Trocken- und Nassschliff
m B2A . . . nur fir Nassschliff m B3 . ... nur fir Nassschliff

Weitere Bindungen

Scheibendimension

Weitere Bindungen
Das verwendete Kiihimittel sollte eine 5- bis 10-prozentige
Emulsion eines HD-Konzentrates sein.

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite T
So gross wie moglich, jedoch Leistung und Stabilitat der
Maschine bertcksichtigen.

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite T
So gross wie moglich, jedoch Leistung und Stabilitat der
Maschine bertiicksichtigen.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 15 m/s
Nassschliff: 20 m/s
m Tischvorschub u: 6 — 8 m/min
m Quervorschub s: 1/3 — 2/3 der Scheibenbreite pro Hub
m Zustellung a: 0.01 mm pro Querhub

Weitere Kombinationen von Vorschub und Zustellung,
welche das gleiche Spanvolumen ergeben, kénnen auch
angewendet werden.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 20 — 25 m/s
Nassschliff: 35 m/s (mind. 25 m/s)
Eine grossere Schnittgeschwindigkeit erhoht die Stand-
zeit der Scheibe. Wenn eine gute Kiihlung gegeben ist,
kann mit Schnittgeschwindigkeit bis 100 m/s gefahren
werden.

m Tischvorschub u: 20 — 30 m/min

m Quervorschub s: 1/3 — 2/3 der Scheibenbreite pro Hub

m Zustellung a: 0.01 mm pro Querhub

Weitere Kombinationen von Vorschub und Zustellung,
welche das gleiche Spanvolumen ergeben, kdnnen auch
angewendet werden.
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Flachschleifen mit Diamant oder CBN

Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Flachschleifen

Form 1A1
Abmessungen?
D T
[mm] [mm] Scheibenform
100 4/5/6/8/10/12/15 1A1
125 4/5/6/8/10/12/15 1A1
D 150 4/5/6/8/10/12/15 1A1
. } 175 6/10/12/15/20 1A1
H X 200 6/10/12/15/20 1A1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 6 225 12/15/20/25 1A1
Bohrung H [mm: nach Angabe 250 6/10/12/15/20/25/30/40/60 | 1AL
Scheiben-@ D <100 mm = Form 1A1 fir Innen-
schleifen 300 10/12/15/20/40/60 1A1
350 12/15/20/40/60/ 100 1A1
400 12/15/20/40/60/ 100 1A1
500 12/15/20/40/60/100 1A1
600 12/15/20/40/60/100 1A1
Form 14A1
Abmessungen?
D U T Jl
[mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
75 1/2/3 6 50 14A1
100 1/2173 6 70 14A1
125 1/2/3 6 100 14A1
D
B J X 150 1/2/3 10 120 14A1
N |
- o _Ea T | 175 3/6 10 140 14A1
H 200 3/6 12 160 14A1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 6 250 6/10 15 200 14A1
Bohrung H [mm]: nach Angabe
300 6/10 15 250 14A1
350 6/10 15 300 14A1
400 6/10/15 20 350 14A1
500 10/15 20 400 14A1
600 10/15 20 500 14A1

Bestellbeispiele

v

= Diamantscheibe 1A1
300-20-4-127
D 126 C 75 B2A

= Diamantscheibe 14A1
200-3-6-51
D 126 C 100 B2A
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" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Profilschleifen

Profilschleifen mit » Diamant

Profilschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Profiltiefe (P) Profiltiefe (P)

Scheiben- Radius (R) Nassschliff Scheiben- Radius (R) Nassschliff
form [mm] Trockenschliff Tiefschliff form [mm] Trockenschliff Tiefschliff
14V1/14EE1 P<5 DK 107 C 125B |DG 126 C 125 M27 14V1/14EE1 P<5 B 107 C 100B |BM 107 C 100 M27

14V1/14EE1 P>5 DK 126 C 100 B | DM 126 C 100 B6 14V1/14EE1 P>5 B 126 C 100 B8 B 126 C 100 B6
1FF1/14F1 R<5 DK 107 C 125B |DG 126 C 125 M27 1FF1/14F1 R<5 B 107 C 100B |BM 107 C 100 M27
1FF1/14F1 R>5 DK 126 C 100 B | DM 126 C 100 B6 1FF1/14F1 R>5 B 126 C 100 B8 B 126 C 100 B6

Wenn bei Scheiben vom Form 14V1 und 14EE1 ein Spit-
zenradius < 0.5 mm erforderlich ist, empfiehlt sich eine
feinere Kérnung oder eine hdhere Konzentration.

Wenn bei Scheiben vom Form 14V1 und 14EE1 ein Spit-
zenradius < 0.5 mm erforderlich ist, empfiehlt sich eine
feinere Kérnung oder eine héhere Konzentration.

Bindung Bindung
m M27 und B6. . nur fur Nassschliff mB.......... fur Trocken- und Nassschliff
mB.......... fir Trocken- und Nassschliff mB8......... nur fir Trockenschliff, sehr schleiffreudig

Weitere Bindungen

Scheibendimension

m M27 und B6. . nur fir Nassschliff

Weitere Bindungen

Das verwendete Kiihimittel sollte eine 5- bis 10-prozentige
Emulsion eines HD- Konzentrates sein. Wesentlich besser
ist Schneidol.

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v. Beim Tiefschleifen kann die
Kihlung problematisch werden, insbesondere bei warme-
empfindlichen Werkstoffen. Hier sollte der Durchmes-
ser D oder Schnittgeschwindigkeit v reduziert werden..

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v. Beim Tiefschleifen kann die
Klhlung problematisch werden, insbesondere bei warme-
empfindlichen Werkstoffen. Hier sollte der Durchmes-
ser D oder die Schnittgeschwindigkeit v reduziert werden.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 12 m/s
Nassschliff/Tiefschliff: 12 — 15 m/s

m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlicks uw
Normalschliff: 15 — 20 m/min
Tiefschliff: 0.5 — 1m/min

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 20 — 30 m/s
Nassschliff/Tiefschliff: 25 — 40 m/s

m Umfangsgeschwindigkeit der Werkstlicks uw
Normalschliff: 25 — 30 m/min
Tiefschliff: 0.5 — 1 m/min
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Profilschleifen

%

Profilschleifen mit Diamant oder CBN

Form 1FF1
Abmessung?
| ; | >
‘ ® [mm] Scheibenform
H & ‘ "
‘ 50 1FF1
S H X

75 1FF1

Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4
Bohrung H [mm]: nach Angabe 100 1FF1
Scheibenbreite T [mm]: min. 4, max. 20 125 1FF1

Radius R [mm]: min. 2, max. 10
150 1FF1

Form 14V1
Abmessungen?
D U T J
r ? [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform

NE w 75 4/62/82/102? 6 50 14v1
H i@ 100 4/62/82/102 6 70 |14v1
. 125 6/82/102/152 8 100 14Vv1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4 150 6/82/102 /152 8 120 14V1
Bohrung H [mm]: nach Angabe 175 6/8/102/152/202 10 140 | 14V1
Winkel V: nach Angabe (zwischen 30° und 89°) 200 6/8/10/122/152 /202 12 160 14V1
250 152 /202 15 180 14v1

2 Ohne Verstarkung des Scheibenkorpers Form 1V1, in diesem Fallist U =T

Form 14EE1
Abmessungen?
D u \Y T J
‘ [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
J X
N ] ‘ﬂ’ 50 3 45°/60°/90° 3 - 14EE1
B 777/ ‘ m@ 75 3 45°/60° / 90° 3 - 14EE1
H 100 3/4 45°/60°/90° 6 70 14EE1
Belagstarke X [mm]: 2.5 und 5 bei V 45° 125 3/4 45°/60°/90° 6 100 14EE1
2 und 4 bei V 60° 150 3/4 45°/60°/90° 6 120 14EE1
1.5 und 3 bei V 90 175 4/5 |45°/60°/90° 8 140 | 14EE1
Bohrung H [mm]: nach Angabe
200 4/5 45°/60°/90° 10 160 14EE1
250 4/5 45°/60°/90° 15 200 14EE1
Form 14F1
Abmessungen?
b D U R T J
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
‘ J T 50 2/3/4 | 1/15/2 6 30 14F1
, C 117
ey \ /M\ 75 2/3/4 1/15/2 6 50 14F1
»
H 100 2/3/4 | 1/15/2 6 70 14F1
Bohrung H [mm]: nach Angabe 125 2/3/4 1/15/2 8 100 14F1
150 2/3/4 | 1/15/2 8 120 14F1

Bestellbeispiele

= Diamantscheibe 1FF1
100-10-R5-3-20
/| | DK126C100B2

= Diamantscheibe 1V1/14V1
175-10-3-V60°-32
DK 126 C 100 B2

= Diamantscheibe 14EE1
150-4-4-V60°-20
D 126 C 100 B2

= CBN-Scheibe 14F1
125-4-R2-5-20
B 151 C 125 B6
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" Weitere Abmessungen auf Anfrage

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

4-23



4-24

Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Innenschleifen

Innenschleifen mit » Diamant

Innenschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Scheiben- Scheiben-
durchmesser D weichere hartere durchmesser D weichere hartere
[mm] Scheibe Standard Scheibe [mm] Scheibe Standard Scheibe
<50 D126 C75B | D 126 C 100 B2A |DN 126 C 100 B2A
bis 100 B126 C75B3 | B126 C100B3 | B 126 C 100 B6
50 bis 100 D126 C75B | DN 126 C 75 B2A |DN 126 C 100 B2A
Zum Schleifen geharteter Konstruktionsstahle, z. B. Kugel-
lagerstahl, kdnnen auch keramisch gebundene CBN-
Scheiben eingesetzt werden. Fiir Bohrung < @40 mm
empfehlen wir B 151 C 150 V.
Bindung Bindung
mB..... fur Trocken- und Nassschliff m B3 und B6 . . nur fiir Nassschliff

(Trockenschliff moglichst vermeiden)
m B2A . . . nur fir Nassschliff
Weitere Bindungen

Scheibendimension

Weitere Bindungen

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich bis Bohrungsdurchmesser 40 mm.
Bei grosseren Bohrungen soll der Scheibendurchmesser
ca. 75 % des Bohrungsdurchmessers betragen.

m Breite T
Eine grossere Scheibenbreite ergibt im Allgemeinen eine
bessere Oberflache, jedoch auch einen héheren Schleif-
druck. Daher Schleifspindeldimension bertcksichtigen.

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie mdglich bis Bohrungsdurchmesser 40 mm.
Bei grosseren Bohrungen soll der Scheibendurchmesser
ca. 75 % des Bohrungsdurchmessers betragen.

m Breite T
Eine grossere Scheibenbreite ergibt im Allgemeinen eine
bessere Oberflache, jedoch auch einen héheren Schleif-
druck. Daher Schleifspindeldimension bertcksichtigen.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v: 12 — 16 m/s

m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlicks uw:
20 - 30 m/min

m Vorschub s: 1/4 — 3/4 der Scheibenbreite pro Werksttick-
umdrehung.

Kiuhlung

m Schnittgeschwindigkeit v: mindestens 25 m/s
Eine gréssere Schnittgeschwindigkeit erhdht die Stand-
zeit der Scheibe. Wenn eine gute Kiihlung gegeben ist,
kann mit Schnittgeschwindigkeit bis 100 m/s gefahren
werden.

m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstiicks uw:
20 m/min — 30 m/min

m Vorschub s: 1/4 — 3/4 der Scheibenbreite pro Werkstuick-
umdrehung.

Kihlung

Durch die relativ grosse Kontaktflache zwischen Scheibe
und Bohrungswand entsteht beim Innenschleifen viel War-
me, die durch eine effektive Kiihlung abgeleitet werden soll.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

Durch die relativ grosse Kontaktflache zwischen Scheibe
und Bohrungswand entsteht beim Innenschleifen viel War-
me, die durch eine effektive Kiihlung abgeleitet werden soll.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Innenschleifen

Innenschleifen mit Diamant oder CBN

Form 1A1
Abmessungen?
D D T
[mm] [mm] Scheibenform
F } 20 4/6/8/10/12 1A1
i 25 4/6/8/10/12 1A1
H X
30 4/6/8/10/12 1A1
Belagstarke X [mm]: 2, 3, 4 und 6
Bohrung H [mm]: nach Angabe 40 4/6/8/10/12 1A1
Scheiben-@ D >75 mm -» Form 1A1_fUrAussen- 50 4/6/8/10/12 1A1
rundschleifen
75 3/4/5/6/8/10/12 1A1

Bestellbeispiele

= CBN-Scheibe 1A1
40-10-3-12
| | B151C100B3

" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Schleifstifte

Schleifstifte mit » Diamant

Schleifstifte mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Bindung Standard Bindung Standard

Kunststoff D 126 C 100 B2A Kunststoff D 126 C 100 B
Metall DG 126 C 100 M27 Metall BM 126 C 100 M27

galvanisch D 126 galvanisch B 151

Scheibendimension

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich bis Bohrungsdurchmesser 40 mm.
Bei grosseren Bohrungen soll der Scheibendurchmesser
ca. 75 % des Bohrungsdurchmessers betragen.

m Breite T
Eine grossere Scheibenbreite ergibt im Allgemeinen eine
bessere Oberflache, jedoch auch einen héheren Schleif-
druck. Daher Schleifspindeldimension bericksichtigen.

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie moglich bis Bohrungsdurchmesser 40 mm.
Bei grosseren Bohrungen soll der Scheibendurchmesser
ca. 75 % des Bohrungsdurchmessers betragen.

m Breite T
Eine grossere Scheibenbreite ergibt im Allgemeinen eine
bessere Oberflache, jedoch auch einen héheren Schleif-
druck. Daher Schleifspindeldimension beriicksichtigen.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Allgemein: 12 — 16 m/s
Galvanisch: 10 — 24 m/s

m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlicks uw:
20 — 30 m/min

m Vorschub s: 1/4 — 3/4 der Scheibenbreite pro Werksttick-
umdrehung.

Kuhlung

m Schnittgeschwindigkeit v
Allgemein: mind. 25 m/s
Galvanisch: 10 — 24 m/s

m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlicks uw:
20 — 30 m/min

m Vorschub s: 1/4 — 3/4 der Scheibenbreite pro Werkstiick-
umdrehung.

Kuhlung

Durch die relativ grosse Kontaktflache zwischen Scheibe
und Bohrungswand entsteht beim Innenschleifen viel War-

me, die durch eine effektive Kiihlung abgeleitet werden soll.

Ein Trockenschliff sollte mdglichst vermieden werden.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

Durch die relativ grosse Kontaktflache zwischen Scheibe
und Bohrungswand entsteht beim Innenschleifen viel War-
me, die durch eine effektive Kiihlung abgeleitet werden soll.
Ein Trockenschliff sollte méglichst vermieden werden.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Schleifstifte

Schleifstifte mit Diamant oder CBN

Form 1A1W - Schleifstifte in Kunststoff- und Metallbindung

Abmessungen?
@D T X Ly Y

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
3 6 0.75 60 3 1A1W
] 4 6 1 60 3 1AW
5 6 1.5 60 & 1AW
j 6 6/8 1.5 60 6 1A1W
8 - - ” z: 6 /610 z Zg 2 iim
T L1 9 6 2 60 6 1A1IW
10 6/10 2 60 6 1A1W
12 6/10 2 60 6 1A1IW
15 6/10 2 60 6 1A1IW
18 6/10 2 60 6 1A1IW
20 6/10 2 60 6 1A1W

Form 1A1W — Schleifstifte in galvanischer Bindung
Abmessungen?
@D T L L1 | @Y

[mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] Korngrosse Scheibenform
0.5 2 40 33 3 B/D 91 1A1IW
0.6 3 40 33 3 B/D 91 1A1W
0.7 3 40 33 3 B/D 91 1A1IW
0.8 3 40 31 3 B/D 91 und 126 1A1W
0.9 & 40 31 & B/D 91 und 126 1A1W
1.0 3 40 27 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
1.2 5 40 27 & B/D 91 /126 und 151 | 1A1W
. 1.5 3 40 27 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
1.7 4 40 27 & B/D 91 /126 und 151 | 1A1W
BI - I - 8 2.0 5 40 27 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
T L1 2.5 ) 40 27 & B/D 91 /126 und 151 | 1A1W
3.0 5 40 27 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
- 8 S5 5 40 — & B/D 91 /126 und 151 | 1A1W
8 - - 4.0 5 40 - 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
LT 4.5 ® 40 - & B/D 91 /126 und 151 | 1A1W
5.0 6 40 - 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
6.0 10 60 40 6 B/D 91 /126 und 151 | 1A1W
7.0 10 60 - 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
8.0 10 80 - 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
10.0 10 80 - 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
12.0 15 80 - 6 B/D 91 /126 und 151 | 1A1W
15.0 15 80 - 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
16.0 15 80 - 6 B/D 91 /126 und 151 | 1A1W
18.0 15 80 - 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
20.0 15 80 - 8 B/D 91 /126 und 151 | 1A1W

Bestellbeispiele

= Diamant-Schleifstift 1IA1W = Diamant-Schleifstift 1IA1W Hinweis:
10-10-2 6-7 Schileifstifte sind auch mit Hartmetallschaft lieferbar.
L D 126 C 100 B2A D 126 galvanische Bindung Preis und Lieferzeit bitte anfragen.

" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Aussenrundschleifen

Aussenrundschleifen mit » Diamant

Aussenrundschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Scheiben- Scheiben-
durchmesser D weichere hartere durchmesser D weichere hartere
[mm] Scheibe Standard Scheibe [mm] Scheibe Standard Scheibe
bis 200 D126 C75B | D 126 C 100 B2A |[DN 126 C 100 B2A bis 200 B 126 C75B B126 C75B3 | B 126 C 100 B3
200 bis 600 | D 126 C 75 B2A | DN 126 C 75 B2A |DN 126 C 100 B2A 200 bis 600 B 126 C 50 B B 126 C 50 B3 B 126 C 75 B3
Bindung Bindung
mB..... flir Trocken- und Nassschliff mB..... fir Trocken- und Nassschliff
m B2A . . . nur fir Nassschliff m B3 . ... nur fir Nassschliff

Weitere Bindungen

Scheibendimension

Weitere Bindungen
Das verwendete Kiihimittel sollte eine 5- bis 10-prozentige
Emulsion eines HD-Konzentrates sein.

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite T
So gross wie moglich, jedoch Leistung und Stabilitat der
Maschine bertcksichtigen.

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite T
So gross wie moglich, jedoch Leistung und Stabilitat der
Maschine bertiicksichtigen.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 15 m/s
Nassschliff: 20 m/s
m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlicks uw:
15— 20 m/min
m Vorschub s: 1/3 — 2/3 der Scheibenbreite pro Werkstick-
umdrehung.
m Zustellung a: 0.005 — 0.02 mm pro Hub.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 20 — 30 m/s
Nassschliff: 25 — 40 m/s (mind. 25 m/s)
Eine grossere Schnittgeschwindigkeit erhoht die Stand-
zeit der Scheibe. Wenn eine gute Kiihlung gegeben ist,
kann mit Schnittgeschwindigkeit bis 100 m/s gefahren
werden.
m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlicks uw:
25 - 30 m/min
m Vorschub: 1/3 — 2/3 der Scheibenbreite pro Werkstlick-
umdrehung.
m Zustellung a: 0.005 — 0.02 mm pro Hub
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Aussenrundschleifen mit Diamant oder CBN

Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Aussenrundschleifen

Form 1A1
Abmessungen?
D T
[mm] [mm] Scheibenform
100 4/5/6/8/10/12/15 1A1
125 4/5/6/8/10/12/15 1A1
D 150 4/5/6/8/10/12/15 1A1
. } 175 6/10/12/15/20 1A1
H X 200 6/10/12/15/20 1A1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 6 225 12/15/20/25 1A1
Bohrung H [mm: nach Angabe 250 6/10/12/15/20/25/30/40/60 |1A1
Scheiben-@ D <100 mm = Form 1A1 fir Innen-
schleifen 300 10/12/15/20/40/60 1A1
350 12/15/20/40/60/ 100 1A1
400 12/15/20/40/60/ 100 1A1
500 12/15/20/40/60/100 1A1
600 12/15/20/40/60/100 1A1
Form 14A1
Abmessungen?
D U T Jl
[mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
75 1/2/3 6 50 14A1
100 1/2173 6 70 14A1
125 1/2/3 6 100 14A1
D
B J X 150 1/2/3 10 120 14A1
N |
- o _Ea T | 175 3/6 10 140 14A1
H 200 3/6 12 160 14A1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 6 250 6/10 15 200 14A1
Bohrung H [mm]: nach Angabe
300 6/10 15 250 14A1
350 6/10 15 300 14A1
400 6/10/15 20 350 14A1
500 10/15 20 400 14A1
600 10/15 20 500 14A1

Bestellbeispiele

v

= Diamantscheibe 1A1
300-20-4-127
D 126 C 75 B2A

= Diamantscheibe 14A1
200-3-6-51
D 126 C 100 B2A
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" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Trennschleifen

Trennschleifen mit » Diamant

Empfehlung der Zusammensetzung

Trennschleifen mit » CBN

Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Empfehlung der Zusammensetzung

Kontaktflache Trockenschliff Nassschliff
klein D 107 C 100 B B 107 C 100 B3
gross - B 107 C 100 B

Kontaktflache Trockenschliff Nassschliff
klein D 107 C 100 B D 107 C 100 B4
gross - D 107 C 100 B4

Bindung
m B4 . ... fUr Nassschliff
mB..... fur Trockenschliff (wenn moglich vermeiden)

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

Schnittdaten

Trockenschliff sollte mdglichst vermieden werden. Das ver-
wendete Kihlmittel sollte eine 5- bis 10-prozentige Emulsi-
on eines HD-Konzentrates sein.

Bindung
m B3 . ... fir Nassschliff
mB..... fur Trockenschliff (wenn mdoglich vermeiden)

Scheibendimension

m Schnittgeschwindigkeit v
Nassschliff: 18 — 20 m/s
Trockenschliff: 10 — 12 m/s

Es ist sehr wichtig, die empfohlene Schnittgeschwindig-
keit v nicht zu Uberschreiten. Hohere Warmeentwicklung
zerstort die Scheibe.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Nassschliff: 25 — 40 m/s
Trockenschliff: 20 — 30 m/s
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Trennschleifen

Trennschleifen mit Diamant oder CBN

Form 1A1R
Abmessungen?
D T X
- D [mm] [mm] [mm] Scheibenform
| BTE 75 1 3 1A1R
H X 100 1 3 1A1R
Bohrung H [mm]: nach Angabe 125 1 3 1A1R
150 1 3 1A1R
Form 3A1
Abmessungen?
D U X T
Dl r D - [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
o w i 175 2/3 3 8 3A1
X
H 200 2/3 3 10 3A1
J
250 3B 3 10 3A1
Bohrung H [mm]: nach Angabe
Innenring J [mm]: nach Angabe 300 5/8 1573 10 3Al
350 5/8 15/3 10 3A1
Bestellbeispiele
= Diamantscheibe 1A1R = Diamantscheibe 3A1
100-1-3-20 200-3-3-51
yd B 107 C 100 B D 107 C 100 B4

" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Nutenschleifen

Nutenschleifen mit » Diamant

Nutenschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Nutentiefe Nutentiefe
[mm] weichere Scheibe Standard [mm] weichere Scheibe Standard
<5 DN 126 C 100 B2A DG 126 C 100 M27 <5 B 126 C 100 B3 BM 126 C 100 M27
>5 DN 126 C 75 B2A DG 126 C 75 M27 >5 B 126 C 75 B3 BM 126 C 75 M27

Trockenschliff sollte mdglichst vermieden werden. Die wei-

chere Scheibe empfiehlt sich zum Einsatz bei sehr spréden
und rissempfindlichen Werkstoffen oder bei unzureichender
Kihlung.

Bindung

Trockenschliff sollte mdglichst vermieden werden. Die wei-
chere Scheibe empfiehlt sich zum Einsatz bei sehr spréden
und rissempfindlichen Werkstoffen oder bei unzureichender
Kuhlung.

Bindung

m B2A. . . fir Nassschliff
m M27. . . fir Nassschliff

Schnittdaten

m B3 . ... flr Nassschliff
m M27 . .. fur Nassschliff

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v: 15 — 20 m/s
Je grosser die Schnitttiefe, desto niedriger die Schnittge-
schwindigkeit.

m Tischvorschub u: 6 — 8 m/min

m Zustellung a: 0.01 — 0.02 mm pro Hub

Beim Tiefschleifen den Tischvorschub soweit reduzieren,
dass das Spanvolumen den oben angefiihrten Werten
entspricht.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v: 25 — 40 m/s
m Tischvorschub u: 20 — 30 m/min
m Zustellung a: 0.01 — 0.02 mm pro Hub

Beim Tiefschleifen den Tischvorschub soweit reduzieren,
dass das Spanvolumen den oben angefiihrten Werten
entspricht.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Nutenschleifen

Nutenschleifen mit Diamant oder CBN

Form 1A1R
Abmessungen?
b D T X
r [mm] [mm] [mm] Scheibenform
22 75 1 3 1A1R
. X 100 1 3 1A1R
Bohrung H [mm]: nach Angabe 125 1 3 1A1R
150 1 3 1A1R
Form 14A1
Abmessungen?
D U T Jl
[mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
75 1/2/3 6 50 14A1
100 1/21/3 6 70 14A1
b 125 1/213 6 100 14A1
J X
r 7 T* 150 1/2/3 10 120 14A1
B 77/ ‘ L. 175 3/6 10 140 14A1
L 200 3/6 12 160 14A1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 6 250 6/10 15 200 14A1
Bohrung H [mm]: nach Angabe 300 6/10 15 250 14A1
350 6/10 15 300 14A1
400 6/10/15 20 350 14A1
500 10/15 20 400 14A1
600 10/15 20 500 14A1
Form 3A1
Abmessungen?
D U X T
D [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
N ‘
I |
"t rm ‘ 175 2/3 3 8 3A1
X
H 200 2/3 3 10 3A1
J
250 3/5 3 10 3A1
Bohrung H [mm]: nach Angabe
Innenring J [mm]: nach Angabe 300 5/8 15/3 10 3A1
350 5/8 15/3 10 3A1
Bestellbeispiele
= Diamantscheibe 1A1R = Diamantscheibe 14A1 = Diamantscheibe 3A1
100-1-3-20 200-3-6-51 200-3-3-51
Z D 107 C 100 B D 126 C 100 B2 D 107 C 100 B4
" Weitere Abmessungen auf Anfrage
WEiSS
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Sonderausfuhrungen

Sonderausfiihrungen
Form 4A9 Form 6A2B

D) % == ‘

Form 4F9 Form 12C9
|

S D) v, A i V
Form 4V5 Form 14A1R

L ‘ B

S R i Bz A pres::
Form 4Y9 Form 14U1

I/ )RR Y,

Bestellinformation

= FUr Sonderausflihrungen bitte nebenstehenden Fragebogen
verwenden. Gdf. bitte Skizze beiftigen.

'EiSS
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Fragebogen

Fragebogen zur Bestimmung von Diamant- und CBN-Scheiben

Hinweis: vor dem Ausfiillen bitte den Fragebogen kopieren.
Den ausgefillten Fragebogen faxen Sie an folgende Nummer: +41 71 886 49 09

Kann eine Schleifscheibe nicht selbst bestimmt werden, bitten wir Sie, soweit wie mdglich, folgende Angaben zu machen:

Allgemeine Angaben

Scheibenform (evtl. SKizze).........ccooiiiiiiiiiii Scheibendurchmesser...........ccooiiiieiii e
Belagbreite ........eevvvveeienennnn.n. Belagstarke.........c.cccccvveeeeenn. Bohrungsdurchmesser ...........uevviiiiiiiiieice e
Kornart und KOIMUNG ......cooeiiiiiiiie et KoNzentration .........ooovieeee oo
Bindung ......oevviiiiiiiiiiiiie Winkel.......ccoovvvviiiiiiienns = Lo | PSSR
O Trockenschliff O Nassschliff
Schleifangaben
O Werkzeugschleifen allgemein O Fraser/Reibahlen/Senker O Aussenrundschleifen
O Drehstahle O Freiflache O Innenschleifen
O Freiflache [0 Spanflache O Profilschleifen
O Spanflache O Flachschliff O Trennschleifen
O Spanleitstufe O Umfangscheibe O Nutenschleifen

[0 Topfscheibe O Tiefschleifen
S To a1 ([ [ N gTo F= 1T o I PSPPSR
Werkstick
BezZeiChNUNG.......eiiiiiiii e ADMESSUNGEN. ...ttt
Werkstlckwerkstoff ... T e
O eingesetzt O vergutet O gegliht HAME .
Schleifzugabe...........ccoiiiiii Gewilinschte Oberflache ...
Maschine
FabriKat.....ooooiiieeeeeeee e LY/ U RS TTSRTPPPIN
Drehzahl der Schleifspindel..................... MmN VOrSCHUD. .....ciiiiiiic e m/min
ZUSEEIIUNG .o mm/Hub
“VIE ﬁss © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Produktiibersicht

Produktspektrum

Produktion

Formen und Profile

Sicherheit

Schleifanwendungen Vorteile im Uberblick
ifikati

Spezifikation m Einsatz von hochwertigen

Lagerprogramm Deutschland Rohstoffen

m Hoher Qualitatsstandard P
m Express-Auftrag in zehn
| Arbeitstagen

Produktmerkmale

m Herstellung von Schleifkdrpern in allen Abmessungen
und Formen

m Auf die Anwendung abgestimmte Form und Zusammen-
setzung

Anwendungsbereiche

m Flachschleifen m Gewindeschleifen
m Rundschleifen m Federendenschleifen
m Werkzeugschleifen und weitere Sonderschleifverfahren

m Zahnflankenschleifen

Einsatzbedingungen

m Beachten Sie unsere Hinweise auf den Schleifscheiben
und die Sicherheitsempfehlungen in diesem Katalog

WE ﬁ’\
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Produktion

Produktion

1. Mischen 2. Pressen

m Eine wesentliche Bedingung fir die gleichbleibende m Zur Gewahrleistung der Homogenitat der Schleifkdrper
Qualitat von Schleifkérpern ist die exakte Einhaltung werden spezielle Zufihreinrichtungen beim Fullen ver-

wendet sowie elektronisch gesteuerte Verteilerrechen.
NC-gesteuerte Pressen mit Online-Datenaufzeichnung in
der Arbeitsvorbereitung sind eine weitere Voraussetzung
fur eine reproduzierbare Scheibenstruktur.

.F

der vorgegebenen Rohstoffmengen. Der Einsatz von
elektronischen Wagesystemen garantiert die korrekten
Abflllgewichte innerhalb engster Toleranzen.

3. Nachbearbeitung 4. Ofen
m Durch die Nachbearbeitung erhalt der Schleifkdrper m Die Brenntemperatur keramischer Schleifkdrper liegt
seine endgultige Form. Hier steht ein vielfaltiger Maschi- zwischen 1000 °C und 1300 °C. Eine elektronische

nenpark zur Verfligung. So sind selbst anspruchsvolle Steuerung des Brennverlaufs verhindert die Abweichung
Geometrien mit entsprechenden Toleranzen bei gleich- von den festgelegten Brennkurven. Gleichzeitig wird der
zeitiger hoher Produktivitat moglich. Brennzyklus auftragsbezogen dokumentiert.

4-37
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Formen und Profile

Formen und Profile — ISO-Formen

Es werden Schleifkdrper in allen Abmessungen und Formen
produziert. Die gangigsten sind hier mit ihren ISO-Form-

nummern und Randformen aufgefihrt.

Davon abweichende Scheiben kdnnen nach Zeichnung
angefragt und bestellt werden.

Bezeichnung Abmessungen 1ISO-Form-Nr.
Gerade Schleifscheibe DxHxT 1
Schleifzylinder
mit Tragscheibe verklebt DxT-W 2
Geradg S_c.hlelfsr.;helbe D/J X T/U x H 4
zweiseitig konisch
Ge.radg .Schlelfschelbe DxTxH-PxF 5
einseitig ausgespart
- D -
- =W
_: Zylindrischer Schleiftopf DxTxH-W.E. 6
t
m__ vy
H i
e D -
_ N S— .: Gerade Schleifscheibe
;E T 1 zweiseitig ausgespart DxTxH-PxF/G 7
i
]
. H o
= D -
P p— Y}
i
- Kegeliger Schleiftopf DI xTxH-W.E.K 11
1
[ 1] Ll ¢
[la] i
H
[ ] -
e K o &
Z ] .
2 Al ; ;
- Scrleiteler DU XTI XH-W.E K 12
LTHE
J
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Fortsetzung siehe néchste Seite
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Formen und Profile

Bezeichnung Abmessungen ISO-Form-Nr.
Ll D -
| ' T
i | einseitig verjingt
1 1
™ |

_l i . . . g
15 =1 Gerade Schlelfsche.lbe. .zwels.eultlg DxT/INxH-PxF/G 26
I T 1 ausgespart und zweiseitig verjlingt

Gerade Schleifscheibe
mit Tragscheibe verklebt DxTxH 35

Gerade Schleifscheibe

mit Tragscheibe verschraubt D xTx H Gewindebuchsen 36

Gera(.je .S_chlelfschelbe D/ x T/U x H 39
zweiseitig abgesetzt

Gerade Schleifscheibe D/ x T/U x H 38

einseitig abgesetzt

. BxCxLundB/AxCxL
Schleifsegmente R nach Angabe 31
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Formen und Profile

Formen und Profile — Randformen

'EiSS
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Formen und Profile

Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Formen und Profile — Schleifstifte

Standardformen nach DIN-Norm

m Die DIN-Norm kennt sieben Schleifstiftformen. Dartber hinaus wird zwischen der W-Reihe (zylindrische
m Die Abmessung wird mit acht Zeichen festge|egt_ Stlfte) und der A- und B-Reihe (Formstifte) unterschieden.
Beispiel in folgender Tabelle: ZY 40 20 06 Wegen der Vielfalt der Formen kénnen wir diese hier nicht
auffihren.
Zeichen | Beschreibung Beispiel / Legende Fragen Sie diese bitte mit einer Skizze an. Wir kénnen Sie
f in den meisten Fallen ab Lager beliefern.
1und 2 Kurzbezeichnung der 2y | . D : 9
Form =
"
3und 4 gr.osster Durchmesser 40 1
Inmm
5und 6 | Grosste Lange T in mm" | 20
7und 8 S(?haftdurchmesser 06 = S
Sin mm
" entfallt bei Form KU
zY WR WK KE
SP KU TO
WEISS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Sicherheit

Sicherheitsempfehlungen

Die heute verfugbaren Schleifwerkzeuge sind sichere
Arbeitsmittel. Beschadigte, falsch aufgespannte oder ein-
gesetzte Schleifkorper sind jedoch gefahrliche Werkzeuge,
deren Verwendung zu schwerwiegenden Verletzungen und

Allgemeine Sicherheitsempfehlungen

Beschadigungen fiihren kann. Die folgende Aufstellung
enthalt nur die wichtigsten Sicherheitshinweise in Kurzform.
Es sind folgende Sicherheitshinweise zu beachten:

J

Augenschutz

Handschuhe benutzen

1. Handhabung, Transport und Lagerung

m Verpackung und Inhalt bei Anlieferung auf Beschadigung
prifen

m Schleifkérper sind bruchempfindlich: nicht fallenlassen,
stossen, etc.

m Lagerung ohne mechanische Beschadigung, Frost,
Feuchtigkeit, einseitige Erwarmung, aggressive Medien

m Schleifkdrper in Kunstharzbindung nicht Gber zwei Jahre
lagern

2. Auswahl des Schleifkérpers und Aufspannen

m Uberpriifen, ob die maximale Spindeldrehzahl der
Maschine die auf dem Etikett oder dem Schleifkdrper
angegebene maximale Drehzahl nicht Gbersteigt

m Verwendungseinschrankungen und Hinweise (siehe Pik-
togramme) beachten

m Sichtprifung auf Risse, Ausbriiche, etc.

m Klangprobe, besonders bei keramisch gebundenen
Schleifkérpern ab 80 mm Aussendurchmesser

FEPA Sicherheitsempfehlungen

Staubmaske benutzen

Sicherheitsempfehlung
beachten

Gehorschutz benutzen

m Aufspannen nur durch sachkundige Personen

m Die Spannflansche miissen sauber, plan, hinterdreht und
gleich geformt sein. Im Allgemeinen mussen sie ein Drittel
des Schleifscheibendurchmessers abdecken

m Zwischen Schleifkdrper und Spannflansch sind Zwischen-
lagen aus einem weichen oder elastischen Stoff (Kunst-
stoff, Papier, Gummi) zu legen

m Soweit vorhanden mit der Auswuchtvorrichtung die Un-
wucht minimieren

m Schutzhaube Uberprifen

m Personliche Schutzausriistung der Arbeit anpassen (Au-
gen- und Gehdrschutz, Schurze, Sicherheitsschuhe, etc.)

3. Inbetriebnahme

m Probelauf bei gesichertem Arbeitsbereich

m Unter Umstanden abrichten

m Kihlschmierstoffzufuhr erst nach dem Anlaufen einschal-
ten und vor dem Abschalten der Maschine sperren

m Arbeitsplatz sichern (Funken, Staube, Dampfe, Aerosole)

Nicht zulassig
fir Nassschleifen

Nicht zulassig
fiir Seitenschleifen

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten
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Nicht zulassig
fir Freihandschleifen und
Freihandtrennschleifen

4
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Schleifanwendungen

Beispielanwendungen fur Flachschleifen

Flugzeugbremsbelage

Segmente erlauben die Bearbeitung grosser Flachen bei entsprechend hoher Produktivitat.
Die Aufspannung auf die Maschine erfolgt ringférmig mit Zwischenabstanden, was ermdglicht,
sowohl einzelne grosse Werkstlicke wie auch Serien kleiner Teile zu bearbeiten.

Die abgebildeten Flugzeugbremsbelédge werden mit Segmenten aus schwarzem Siliziumkar-
bid auf das Fertigmass flr den Einbau plangeschliffen.

Flugzeugturbinen

Fir die Bearbeitung von hochlegierten Werkstoffen wie diesem hochwarmfesten Stahl einer
Flugzeugturbine empfehlen wir hochporése Schleifscheiben in Edelkorund. Der hohe Poren-
anteil und die geringe Harte ermdglichen extreme Schnittigkeit und optimales Zeitspanvolu-

men selbst bei zahen Materialien.

Turbinenschaufelfuss

Beim Flachschleifen kommen weiche und hochpordse Schleifscheiben zum Einsatz. Ein
Turbinenschaufelfuss wird hier im Vollschnittverfahren in einem Durchgang auf Fertigmass
geschliffen. Ziel ist, das Werkstiick auch bei sehr hoher Zerspanung nur gering zu belasten,
um thermische Schadigung zu vermeiden.

Zangenrohlinge

N\ Ebenfalls in einem Durchgang fertiggeschliffen werden die Képfe dieser im Gesenk ge-
schmiedeten Zangenrohlinge. Die Profilierung der Schleifscheibe erfolgt durch Diamantab-
richtrollen, die entweder kontinuierlich im CD-Verfahren (continuous dressing) oder zyklisch
im Einsatz sind. Neben dem Porenvolumen und dessen homogener Verteilung ist die richtige
Auswahl des Bindemitteltyps fiir den Erfolg ausschlaggebend. Hier verfligen wir dank beson-
derer Fertigungsmethoden und Rohstoffe Gber ein ausgezeichnetes Know-How.

Kugellager planschleifen

Die beidseitige Prazisionsbearbeitung erfolgt mit dem Ziel hoher Planparallelitdt und Oberfla-
chengite. Beim Seitenschleifen laufen meist kunstharzgebundene Schleifscheiben im Satz
und erreichen hohe Produktivitat. Zur Montage auf die Maschine, z. B. Typ Diskus oder Gard-
ner, werden sie entweder geklebt oder mit Hilfe eingelassener Muttern geschraubt.
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Schleifanwendungen

Beispielanwendungen fiir Rundschleifen

Turboladerturbine

Bei dieser anspruchsvollen Schleifaufgabe, der Fertigung einer Turboladerturbine, wer-

den funf Aussenrund-Schleifoperationen durchgefiihrt. Das Werkstiick besteht aus einem
hochwarmfesten, stark legierten Gusskopf, der durch Reibschweissen mit dem Stiel aus sehr
zahem Material verbunden wurde. Mit einer Zweischichtscheibe wird im Schrageinstech-
schleifen die Planflache des Kopfes, die Schweissstelle und der Stiel Gber die gesamte

8| Lange in einem Durchgang geschliffen, um die geforderte Geometrie herzustellen. Dabei wird
mit der zweiten Schicht in weissem Edelkorund dem vom Stiel abweichenden Material und
der Gefahr von Uberhitzung Rechnung getragen.

Bremszylinder

Werkstlicke mit konstantem Durchmesser kénnen im Spitzenlos-Durchgangsschleifen
bearbeitet werden. Dieser Bremszylinder wird Uber ein Lineal kontinuierlich der Schleifzo-
ne zugeflhrt. Zwischen einer gummigebundenen Regelscheibe und einer keramisch oder
kunstharzgebundenen Arbeitsscheibe wird hier der geforderte Abtrag erzielt. Je nach Lange
der Schleifzone und der geforderten Abtragsleistung wird mit unterschiedlichen Kérnungen
gleichzeitig vor- und fertiggeschliffen.

Sonderteile

Aufgrund ihrer Geometrie kénnen diese Teile nicht zwischen Spitzen gespannt und somit
nicht im Durchgangsschleifen bearbeitet werden. Sie durchlaufen das Spitzenlos-Einstech-
schleifen. Auch hier werden die Werkstlicke durch eine Regelscheibe in Rotation versetzt und
mit Hilfe eines Lineals geflihrt. Die Arbeitsscheibe hat jedoch im Vergleich zum Durchgangs-
schleifen eine héhere Harte, um eine bessere Profilhaltigkeit zu erreichen.

| Spritzgussform

Beim Aussenrundschleifen empfehlen wir selten hochpordse Schleifscheiben. In diesem
konkreten Anwendungsfall ist ihr Einsatz jedoch sinnvoll, da die zu bearbeitende Spritzguss-
form hochlegiert und sehr hart ist. Die Porositat wird hier nicht durch Ausbrennstoffe sondern
durch Kugelkorund erzeugt.

Kugellager

Neben anderen schleifintensiven Produktionsschritten werden in der Walzlagerindustrie

u. a. die Aussenringe der Kugellager innenrundgeschliffen. Da in der Regel ahnliche Stahle
Verwendung finden, meist 100 Cr 6 mit 62 — 65 HRC, werden Schleifscheiben in Halbkorund
oder in Edelkorund eingesetzt.
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Schleifanwendungen

Beispielanwendungen fiir Werkzeugschleifen

Sagen

Sagen sind ein typisches und variantenreiches Beispiel des Werkzeugschleifens. Es wird un-
terschieden zwischen Produktionsschleifen und Scharfen, zwischen den Anwendungen (Holz
oder Metall) und der Form der Sége (Bligel-, Kreis-, Gatter- oder Bandsage).

Beispielanwendungen fir Sonderschleifverfahren

Zahnflanken

Das Zahnflankenschleifen ist eine sehr anspruchsvolle Aufgabe, da hier einige fir den
Schleifprozess ungunstige und sich widersprechende Anforderungen aufeinandertreffen:
m die Stahle sind meist hochlegiert und gehartet

m Oberflache und Geometrie bewegen sich in sehr engen Toleranzen

m es diirfen keine Oberflichenfehler und Uberhitzungen auftreten

m die Kontaktflache mit dem Werkstoff ist sehr gross

Drei Schleifverfahren kénnen unterschieden werden:

m Maag: zwei Tellerschleifscheiben, Trockenschliff

m Hofler, Niles: beidseitig am Umfang 20° abgeschragte Schleifscheiben
m Reishauer: Schleifscheiben mit ein- oder zweigangigem Schraubenprofil

Gewinde

Gewinde und Bohrnuten werden heute meist im Vollschnittverfahren (z. B. Guhring) erzeugt.
Die Wahl der Kérnung und Harte ergibt sich hier durch Steigung und Feinheit des Profils. Der
abgebildete Gewindebohrer wird mit einer keramischen Schleifscheibe in weissem Edelko-
rund bei einer Umfangsgeschwindigkeit von 80 m/s hergestellit.

Federn

Beim Federnendenschleifen ist die schwer zu realisierende Kiihlung die technische Her-
ausforderung. Der sehr schnittige Sinterkorund hat daher in letzter Zeit grosse Verbreitung
gefunden.

Die Zusammensetzung der Schleifscheibe wird festgelegt geman

# m Stahlqualitat und Warmebehandlung

g ®m Durchmesser des Drahtes und der Feder

- || m geforderter Geometrie

Daraus ergibt sich stark vereinfacht:

= m kleine Federn bzw. diinner Draht: formhaltige relativ harte Scheiben in Keramikbindung

m grosse Federn bzw. dicker Draht: grobkérnige, pordse, weiche Scheiben in Kunstharzbin-
dung

WEiSS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben
Spezifikation

Spezifikation und Qualitdtsbezeichnungen von Schleifscheiben

Nach DIN 69100 wird die Qualitat einer Schleifscheibe durch funf Komponenten
bestimmt, die im Folgenden naher beschrieben werden.

1. Schleifmittel

Schleifmittel Typ Schleifmittel Typ
Normalkorund 10A Rubina 60A
Spezialkorund 20A Kugelkorund 70A
Einkristallkorund 30A Sinterkorund 80A
Edelkorund weiss 40A Siliziumkarbid griin 10C
Edelkorund rosa 50A Siliziumkarbid schwarz 20C
I . 41A,
- Schleifmittelmischungen 21C, etc.
Fortsetzung und Bestellbeispiel siehe néchste Seite
WEiSS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Spezifikation
2. Kornung
Bezeichnung Koérnung
grob 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 24
mittel 30, 36, 46, 60
fein 80, 100, 120, 150, 180
sehr fein 220, 240, 280, 320, ...
3. Harte
Bezeichnung Harte
sehr weich D,E,F G
weich H, I,J,K
mittel L, M, N, O
hart PQR,S
sehr hart T, U, V,W
4. Gefuige
Geflige Typ
geschlossen 1
2
offen 8
4
5
6
7
8
geschlossen 9
10
11
12
\} 13
offen 14
5. Bindung
Bezeichnung Bindung
V Keramische Verbindung
B Kunstharzbindung
BF Kunstharzbindung faserverstarkt
R Gummibindung

Bestellbeispiel

Z

Bestellbeispiel fur:

Schleifbockscheibe gerade, Durchmesser x Breite x Bohrungsdurchmesser,
Normalkorund, Kérnung mittel, Harte hart, Geflige, keramische Bindung

= Schleifbockscheibe Form 1 150x20x32 10A 36 P 7 V

WEiSS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben
Lagerprogramm Deutschland

Schleifbockscheiben

m Gerade (ISO-Form 1) und ausgespart (ISO-Form 5)
m Die Bohrung kann jeder Maschine angepasst werden

Scheiben-Durchmesser 100 mm

Schleifmittel
m 10A-Normalkorund: Baustéahle und weiche, niedrigle-

gierte Stahle
m 50A-Edelkorund rosa: legierte, gehartete HSS-Stahle
m 10C-Siliziumkarbid: Hartmetall

Abmessungen
T ZH
‘ 100 ‘ [mm] [mm] Schleifmittel Spezifikation
=
\
| 10A 10A60M 7V
%[V 7 i v
ISO-Form 1
50A 50A60M 7V
100 20 20
oH
| 10C 60K 7V
T T I T ¥V
|
-
277
ISO-Form 5
10C 1003 7V
Scheiben-Durchmesser 125 mm
Abmessungen
T ZH
‘ 125 ‘ [mm] [mm] Schleifmittel Spezifikation
‘ r@j ‘ 10A36 P 7V
| 10A
- V A | V % 10A60M 7V
\ 20 25
1SO-Form 1 50A 50A60M 7V
10C 10C 1003 7V
125 10A36 P 7V
oH 10A
| 10A60M 7V
T ! | ! V
|
FE A ‘ V 25 32 50A 50A 60 M 7 V
I
ISO-Form 5 10C 60K 7V
10C
10C 100J 7V

Fortsetzung siehe néchste Seite, Bestellbeispiel

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten
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Scheiben-Durchmesser 150 mm

Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Lagerprogramm Deutschland

150

e
%[V A 7777

1ISO-Form 1

150
oH

]

777

1ISO-Form 5

Abmessungen
T ZH
[mm] [mm]

20 32

25 32

80 8

Schleifmittel

10A

50A

10C

10A

50A

10C

10A
10C

Spezifikation
10A36P7V
10A60M 7V
50A 36/46 N 7 V
50A 46/60 K 7 V
50A60 M 7V
10C 80JK 7V
10C80M 7V
10C 1203 7V
10A36 P 7V
10A60M 7V
50A 36/46 N7 V
50A 46/60 K 7 V
50A60M 7V
50A80K 7V
10C 60K 7V
10C80JK 7V
10C 12037V
10A60M 7V
10C80M7V

Scheiben-Durchmesser 175 mm

175

| - |
PﬁV AiV%

ISO-Form 1

175
oH

M ZZ/ahY

ISO-Form 5

Abmessungen
T oH
[mm] [mm]

20 32

32

25

51

32 32

Schleifmittel

10A

50A

10C

10A

50A

10C

10A

50A

10C

10A

50A

10C

Spezifikation
10A 24/36 P 7 V
10A60M 7V
50A 36/46 N 7 V
50A60M 7V
10C 80JK 7V
10C 1203 7V
10A 24/36 P 7V
10A60M 7V
10A80L 7V
50A 36/46 N7V
50A 46/60 K 7 V
50A60M 7V
10C 60K 7V
10C80JK 7V
10C 12037V
10A 24/36 P 7V
10A60M 7V
50A 36/46 N 7V
50A60 M 7V
10C80JK 7V
10C 1203 7V
10A 24/36 P 7V
10A60M 7 V
10A80L 7V
50A 36/46 N7 V
50A 46/60 K 7V
50A60M 7V
10C60K 7V
10C 80 JK 7V
10C 12037V

WEiSS

DIAMOND [] CBN TOOLS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Lagerprogramm Deutschland

Scheiben-Durchmesser 200 mm

Abmessungen
T ZH
[mm] [mm] Schleifmittel Spezifikation
10A24Q7V
10A 10A 36/46 O 7V
10A60M 7V
50A 36/46 N 7 V
32 50A 50A 46/60 K 7 V
50A60M 7V
10C 60K 7V
10C 10C80JK 7V
20 10C 1203 7V
10A24Q7V
10A 10A 36/46 O 7V
10A60M 7V
50A 36/46 N 7 V
50A 50A 46/60 K 7 V
50A60M 7V
10C80JK 7V
10C 1203 7V
10A24Q7V
10A 10A 36/46 O 7 V
10A60M 7V
| o ‘ 50A 36/46 N 7 V
‘ ’_‘\—T ‘ 32 50A 50A 46/60 K 7V
Pj:V I 7 50A 60 M 7 V
\ 10C60K 7V
ISO-Form 1 10C 10C80JK 7V
25 10C 12037V
10A24Q7V
200 10A 10A 36/46 O 7V
oH 10A60M 7V

——t—— 51 50A 36/46 N7V
'_E A ; V 50A 50A 46/60 K 7 V
[

51

10C

200

50A 60 M 7 V
ISO-Form 5 100 10C 80 JK 7 V
10C 1203 7V
10A24Q 7V
10A 10A 36/46 O 7 V
10A60M 7 V
50A 36/46 N 7 V
32 50A 50A 46/60 K 7 V
50A 60 M 7 V
10C 60K 7V
10C 10C 80 JK 7V
32 10C 1203 7V
10A24Q 7V
10A 10A 36/46 O 7 V
10A60 M 7V
5 50A 36/46 N 7 V
50A 50A 46/60 K 7 V
50A 60 M 7 V
100 10C 80 JK 7V
10C 1203 7V
50A 50A 46/60 K 7 V
40 51
10C 10C 603 7V
50A 50A 46/60 K 7 V
110 25
10C 10C60J 7V

Fortsetzung siehe néchste Seite, Bestellbeispiel
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Lagerprogramm Deutschland

Scheiben-Durchmesser 250 mm

Abmessungen
T oH
250 [mm] [mm] Schleifmittel Spezifikation

’__T 10A24Q7V
10A

10A 36/46 O 7V

| i |
31':[7 % V ﬁl 10A60M 7 V

25 51
50A 50A 46/60 L 7 V
ISO-Form 1 10C 60K 7V
10C
10C 8037V
10A24Q7V
20 10A 10A 36/46 O 7 V

oH

r—j‘ 10A 60 M 7 V
7 50A36M7V
- A V 40 51 50A

} 50A 46/60 L 7 V
ISO-Form 5 10C 46K 7V

10C 10C60K 7V
10C80J 7V

Scheiben-Durchmesser 300 mm

Abmessungen

T @H
[mm] [mm] Schleifmittel Spezifikation
10A24Q7V
10A46 N7V
50A36 LM 7V
50A 60 KL 7V
10C46 K7V
10C60JK 7V
10A24Q7V
32 10A 10A46 N7V
10A60M 7V
300 10A24Q7V

r_—‘ 10A 10A46 N7V

| i |
\
10A60M 7V
|
- V A | V /‘ 50A 36 LM 7 V
\ 51 50A
50A 60 KL 7V
10C 46 K 7 V
10C 10C 60 JK 7V
10C 80J 7V
300
10A24Q7V
OH

] 10A 10A46 N7V
'_E 7 10A60 M 7V
A | W 76 50A 36 LM 7V

10A

32 51 50A

10C

1ISO-Form 1
40

50A
ISO-Form 5 50A 60 KL 7 V
10C 46 K 7V
10C
10C 60 JK 7V
10A24Q7V
10A 10A 46 N7V
10A60M 7V
50 76 50A 36 LM 7V
50A
50A 60 KL 7 V
10C 46 K 7V
10C
10C 60 JK 7V
10A24Q7V
125 19 10A 10A46 N7V
10A60M 7V

Fortsetzung und Bestellbeispiel siehe néchste Seite
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Lagerprogramm Deutschland

Scheiben-Durchmesser 350 mm

Abmessungen
T ZH
‘ 350 ‘ [mm] [mm] Schleifmittel Spezifikation
‘ r—TQH ‘ 10A20/2Q 7V
\ 10A
| 10A46 N7V
Sl 72/ MR,
\ 40 76 50A 36 LM 7V
50A
ISO-Form 1 50A 60 KL 7V
10C 10C46 K 7V
350 10A202Q 7V
oH 10A
’———‘ 10A46 N7V
e ° 50A 36 LM 7 V
|
FE A | W 50 50A
1 50A 60 KL 7V
ISO-Form 5
10A20/2Q 7V
127 10A
10A46 N7V
Scheiben-Durchmesser 400 mm
Abmessungen
T ZH
[mm] [mm] Schleifmittel Spezifikation

400

‘ r%j ‘ 10A202Q 7V
A 777

1ISO-Form 1

10A46 N7V
40 76
50A 36 LM 7V

400 50A
oH

] 50A 60 KL 7 V
|
T ! I ! V

A | W 10A 10A202Q 7V

ISO-Form 5 50 76

50A 50A36 LM 7V

Bestellbeispiel

= Schleifbockscheibe: ISO-Form 1, Durchmesser D: @300 mm, Breite T: 40 mm,
Bohrung H: 51 mm,
/| | =Scheibentyp 10A60 M 7 VV

Spezifikation Scheibentyp

WEiSS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben
Lagerprogramm Deutschland

Werkzeug-Schleifscheiben

m Zum Schleifen und Scharfen von Werkzeugen aus hochlegierten Werkzeugstahlen
Gerade Topfscheiben (ISO-Form 6)

Abmessungen
D T ZH Schleif-

[mm] [mm] [mm] mittel | Spezifikation
40A46J 7V
40A 54/1J 8 VY

40A 40A 60J 8 VY
50 20 40A 8017V
40A 80K 7 VY
60A 60A 60/2 J 8 VY
41A 41A80J 7V
100
40A 4637V
40A 54/1J 8 VY
40A 40A 60J 8 VY
b 80 40 40A 8017V
B - 40A 80K 7 VY
\ 60A | 60A 60/2 J 8 VY
- ‘ 41A 41A 8037V
40A 54/1J 8 VY
40A
/I o V 50 32 40A 60 K 8 VY
on_| 60A | 60A 46/1 K 8 VY
60A 54/1 K 8 VY
63 32 60A
150 60A 60/2 J 8 VY
40A 54/1J 8 VY
40A
37 40A 60 K 8 VY
130 60A 60A 46/1 K 8 VY
60A 54/1 K 8 VY
47 60A
60A 60/2 J 8 VY
40A 36 J 8 VY
40A
95 76.2 40A 4618 VY
200 60A 60A 36/ K9 VY
40A 36 J 8 VY
40A
160 70 40A 4618 VY
60A 60A 36/l K9 VY
Konische Topfscheiben (ISO-Form 11)
Abmessungen
D T ZH Schleif-
[mm] [mm] [mm] mittel | Spezifikation
| S | 80 50 13 40A | 40A 60K 8 VY
i 40A 46 IK 7V
40 20 40A
‘ 40A60J 7V
: 100 40A 40A 80K 8 VY
A 7 50 20
oH 60A 60A 60/2 J 8 VY
40A 46 JK 7V
125 40 20 40A
40A60J 7V
150 50 32 40A 40A 46 K 8 VY
Fortsetzung und Bestellbeispiel siehe néchste Seite
WEiSS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Lagerprogramm Deutschland

Tellerscheiben (ISO-Form 12)

Abmessungen
D T ZH Schleif-
[mm] [mm] [mm] mittel | Spezifikation
40A 46 K 6 VY
13 20 40A
| D | 40A 60 J 8 VY
|
JL% 1 1 % W 40A 46 JK 7V
f o 150
40A 40A60J 7V
15 20
40A60K 7V
41A 41A 46/601J 7V

Bestellbeispiel

= Werkzeug-Schleifscheibe: ISO-Form 11, Durchmesser D: @125 mm, Breite T: 40 mm,

Bohrung H: 20 mm,
/| | =Scheibentyp 40A60 J 7 V

Spezifikation Scheibentyp

WEiSS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Lagerprogramm Deutschland

Flachschleifen

Abmessungen Material
D T ZH Schleif-
[mm] [mm] [mm] Werkstiick mittel Spezifikation

N b ungehartet 40A 40A 4637V

’—@_‘ 155 10 10
|

| i i V s
‘ gehartet 40A 40A 36/46 H7 V
kI A
I

ISO-Form 7

ungehartet 40A 40A46J 7V
300 50 76
gehartet 40A 40A 36/46 H7 V

Bestellbeispiel

= Flachschleifen-Schleifscheibe: ISO-Form 7, Durchmesser D: @155 mm, Breite T: 10 mm,
Bohrung H: 10 mm
/] | mScheibentyp 40A46 H7 V

Spezifikation Scheibentyp

WEiSS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben
Lagerprogramm Deutschland

Sagescharfscheiben

m Die Bohrung kann jeder Maschine angepasst werden

Kettensdgen
Abmessungen
D T ZH Schleif-
‘ D ‘ [mm] [mm] [mm] mittel | Spezifikation
— oH
B
383 12 41A 41A 602N 7V
|
T w2 |,
\
4.5 12 41A 41A60N 7V

Zweischicht-Sagescharfscheiben fiir Stellitbestiickte Kreissdagen

Abmessungen
D T ZH Schleif-
[mm] [mm] [mm] mittel | Spezifikation
5 40A 40A60M 7V
‘ o ‘ 200 12 32
\
50A 50A46 N7V
|
Fﬁv 7 i i
40A 40A60M 7V
250 12 32
50A 50A46 N7V
Sagescharfscheiben fiir Holz- und Metallsdgen
m weich: z. B. fur Gattersagen
m mittel: z. B. fir Kreissagen
m hart: z. B. fir Bandsagen
Abmessungen Material
D T ZH Schleif-
[mm] [mm] [mm] Werkstlick mittel Spezifikation
1.0 20 hart 50A 50A 100/7 M 4 V
15 20 hart 50A 50A 100/7 M 4V
2.0 20 hart 50A 50A 80/20 4V
D
2.5 20 hart 50A 50A 80/204V

| - |
PJ‘j:V Iz ) 3.0 20 hart 50A |50A 801204V
\

150
4.0 20 hart 40A 40A 80 MN 7V
mittel 40A 40A 60 LM 7 V
6.0 20
hart 40A 40A 60 MN 7V
mittel 40A 40A 60 LM 7V
8.0 20
hart 40A 40A 60 MN 7V

Fortsetzung siehe nachste Seite, Bestellbeispiel
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Lagerprogramm Deutschland

Abmessungen Material
D T OH Schleif-
[mm] [mm] [mm] Werkstuck mittel Spezifikation
1.0 20 hart 50A 50A 100/7 N 4 V
1.5 20 hart 50A 50A 100/7 N 4 V
2.0 20 hart 50A 50A 80/2 0 4V
2.5 20 hart 50A 50A 80/204V
3.0 20 hart 50A 50A 80/2 0 4V
weich 40A 40A 60 KL 7V
6.0 20 mittel 40A 40A 60 LM 7 V
‘ D ‘ 200 hart 40A 40A 60 MN 7 V
oH
‘ \ ‘ weich 40A 40A 60 KL 7V
|
sl 7 MR,
\ 8.0 20 mittel 40A 40A60 LM 7V
hart 40A 40A 60 MN 7 V
weich 40A 40A 46/2 KL 7V
10.0 20
mittel 40A 40A60 LM 7 V
weich 40A 40A 46/2 KL 7V
12.0 20
mittel 40A 40A 60 LM 7 V
weich 40A 40A 46/2 KL 7V
10.0 20
mittel 40A 40A 46/2 LM 7V
250
weich 40A 40A 46/2 KL 7V
12.0 20
mittel 40A 40A 46/2 LM 7 V

Fortsetzung und Bestellbeispiel siehe nachste Seite
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Lagerprogramm Deutschland

Kunstharzgebundene Sagescharfscheiben
m Umfanggeschwindigkeit bis 80 m/s
m Scharfen feiner Verzahnung, Trennen von Werkzeugstahlen, Schleifen von Nuten, etc.

Abmessungen
D T ZH Schleif-
[mm] [mm] [mm] mittel | Spezifikation
1.0 20 41A 41A 80S 1B 8
1.5 20 41A 41A80Q9B 8
‘ D
150 2.0 20 41A 41A80Q9B 8

- [// % | V d 2.5 20 41A  |41A82Q9B 8
\

3.0 20 41A 41A80Q9B 8
1.0 20 41A 41A80S1B8
200 2.0 20 41A 41A80Q9B 8
3.0 20 41A 41A80Q9B 8

Bestellbeispiel

= Sagescharfscheiben fir Holz- und Metallsagen: ISO-Form 1, Durchmesser D: @150 mm,
Breite T: 6.0 mm, Bohrung H: 20 mm
| |=Scheibentyp 40A60 MN 7 V

Spezifikation Scheibentyp

'EiSS
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Messen und Prifen 5

KapitelUbersicht

Harteprufdiamanten Diamant-Messtaster

m Produktiibersicht . ........... ... ... ... ... ... 5-2 m Produktubersicht . .......... ... ... ... ... ..., 5-6
m Rockwell-Harteprufverfahren (HRC) ............. 5-3 mDiamant-Messtaster. . .......... ... . . . . 5-6
m Vickers-Harteprufverfahren (HV) .. .............. 5-4
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Harteprufdiamanten

Produkttbersicht

Produktspektrum

Harteprifdiamanten fir Rockwell-Harteprifverfahren (HRC) . e .
Harteprifdiamanten fur Vickers-Harteprifverfahren (HV) Vorteile im Uberblick

m Verwendung von hochwer-
tigen Diamanten

m Interne und externe
Prifungen

m Mit Zertifikat lieferbar

m Nachschleifbar

Produktmerkmale

m Geschliffener Naturdiamant in Stahlschaft hart eingel6tet m Diamant- und Schaftform gemass Zeichnungen auf den

Produktseiten
Anwendungsbereiche
m Eindringkdrper zum Héartepriifen an harten Werkstoffen m Zur Einzelprifung und automatischen Serienprufung auf
Harteprifgeréaten
Einsatzbedingungen
m Diamanten vor Stoss und Schlag schitzen
m Betriebsanleitung der Priifgerate-Hersteller beachten
Auswahlhilfe
Prufverfahren Bezeichnung Prufgerat Typ Details
Original Rockwell Alle Typen Nr. 125
Testor Wolpert Nr. 126
UVN Reicherter Nr. 127
Testor Automat Testor Automat Nr. 128
Rockwell Wilson / EMCO Nr. 132
Testor Automat Wolpert Nr. 129
Vickers z. B. Frank Nr. 130
Dia-Testor Wolpert Nr. 131
Vickers WPM Nr. 133
Zwick 1 Zwick Nr. 134
Zwick 2 Zwick Nr. 135
Einsatz fir Briviskop Briviskop Nr. 137
WEiSS
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Rockwell-Harteprufverfahren (HRC) <>

Harteprufdiamanten

Hartepriufdiamanten fir Rockwell-Harteprifverfahren (HRC)
m Diamantkegel 120°

Bezeichnung Typ
245 ©
— 14 §
AN .
o } Original Rockwell Nr. 125
g 8-
Vg
29 ©
17 P
S
AN
% Testor Nr. 126
= =)
) 1
Vg
46
28 3
0 o 'I_ 0
_ i bl UVN Nr. 127
8 SF i =1 '
V% I
of =
)
29
6 12
8 5% -+5 Testor Automat Nr. 128
@
1) 8
26
12
/\ 10
g g> — Rockwell Nr. 132
V4
Bestellbeispie
= Harteprifdiamant Nr.127 UVN
yd
WEiSS
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Vickers-Harteprifverfahren (HV)

Harteprufdiamanten

Harteprufdiamanten fur Vickers-Harteprufverfahren (HV)
m Diamantpyramide 136°

Bezeichnung Typ
29
6 12
glg {3 S g Testor Automat Nr. 129
3|
8
245
14 a
. g
© \ Vickers Nr. 130
S / - =
29
17 3
©
N S
o % — Dia-Testor Nr. 131
29
17
AN ey Vickers Nr. 133
SV 8o
Q 1%} IR
~ Q
Fortsetzung und Bestellbeispiel siehe néchste Seite
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Vickers-Harteprifverfahren (HV)

Harteprufdiamanten

Bezeichnung Typ
22
9.5 10
/[,
o
8|4 i= s Zwick 1 Nr. 134
&
©
S}
46
32
19 10
3 Zwick 2 Nr. 135
01 — _ Bl
o‘ 8 Q
Einsatz fir Briviskop Nr. 137

Bestellbeispiel

= Harteprifdiamant Nr.134 Zwick 1

Z
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5-6

Diamant-Messtaster

Produktiibersicht

Diamant-Messtaster

Vorteile im Uberblick

m Grosse Messgenauigkeit
Uber lange ZeitrAume

m Keine Beschadigung der
Werkstlickoberflache

Produktmerkmale

m Verwendung von PKD-Feinkorn (polykristalliner Diamant)
oder Naturdiamant.

m Naturdiamant, je nach Verwendung ballig, kegelig oder
flach geschliffen, hart eingel6tet in rostfreien, antimagne-
tischen Stahlhalter.

Anwendungshbereiche

m In Verbindung mit Messsteuerungen bei halb- und
vollautomatischer Fertigung.

Einsatzbedingungen

m Diamanten vor Stoss und Schlag schutzen.

m Auf Sauberkeit der Diamant-Messflache achten.

m Betriebsanleitung der Messsteuerungs-Hersteller
beachten.

Bestellangaben

m Wegen der Typen- und Formenvielfalt bitten wir,
der Bestellung eine Zeichnung beizulegen.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten
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Polieren und Lappen 6

Kapitellbersicht
Diamant-Poliermittel Diamant-Handlapper
m Produktibersicht . ....... ... ... ... .. L. 6-2 m Produktibersicht . ... ... ... ... ... ... ... 6-5
mDiamant-Polierpaste . ....................... 6-3 mDiamant-Handlapper. . ...................... 6-5
m Diamant-Polierspray .. ...................... 6-4
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Diamant-Poliermittel

Produktibersicht

Produktspektrum

Diamant-Polierpaste
Diamant-Polierspray

Anwendungsbereiche

m Automobilindustrie
m Elektronik

m Flugzeugbau

m Werkzeug- und Formenbau

m Walzenbau

m Dentaltechnik

m Medizinaltechnik

m Glas- und Kunststoff-
industrie

m Keramikerzeugnisse

m Optik und Werkstoffprifung

Qualitat

Unsere Schleif-, Lapp- und Poliermittel enthalten als schleif-
aktive Bestandteile Diamantkdrnungen natdrlicher und
synthetischer Herkunft und sind frei von Silikon.

Mit diesen Poliermitteln werden Oberflachen in optischer
Qualitat erzielt.

Diamant-Kérnungen

Wir verwenden zur Herstellung unserer Produkte nur ge-
sundes Originalmaterial und keine Diamanten aus Rickge-
winnungen.

Naturdiamant

Uberwiegend blockige, sehr kréftige Partikel mit sehr vielen
kurzen, aber scharfen Schneiden. Die Kornform und die
Kristallstruktur ermdglichen einen hohen Spanabtrag und
gleichmassige Rautiefen auf den Werkstiickoberflachen.

Bindungen

Synthetischer Diamant

Blockige bis splittrige Partikel, die Kornform und die Kristall-
struktur ermdglichen einen hohen Spanabtrag. Das Oberfla-
chenbild ist haufig unregelmassiger als bei der Verwendung
von Naturdiamant.

Typ U (Diamant-Polierpaste)

m Mischbar mit Ol, Wasser und Alkohol, sehr gute Filmbil-
dung.

m Reinigung von Werkzeug und Werksttck mit Wasser.

Konzentrationen

Typ A (Diamant-Polierspray)

m Mischbar mit Alkohol und Wasser in jedem Verhaltnis.

m Leichte Reinigung von Werkzeug und Werkstlck mit
Wasser.

Typ O (Diamant-Polierspray)
m Mischbar mit Ol und Wasser, sehr gute Filmbildung.

m Reinigung von Werkzeug und Werksttick nur mit L6-
sungsmitteln.

Typ S (Diamant-Polierpaste)

m Sehr hohe Konzentration

m Anwendung: Hartmetall, Keramik, Verbundwerkstoffe,
metallografische Werkstoffpriifung

n © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten
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Diamant-Polierpaste <>

Diamant-Poliermittel

Diamant-Polierpaste

m Synthetischer Diamant
m Inhalt: 5g

m Bindung: Typ U

m Konzentration: Typ S

Lieferzeit
] Koérnung
[um] Auf Lager" ca.2-3 KW | Typ
sehr fein 0.25 - @) D 0.25
0.70 v - D 0.7
1.00 - O D1
1.50 - O D1.5
2.00 - O D2
3.00 v - D3
_ S \ ; 5.00 - O D5
=y -E | 7.00 v/ - D7
E—— = 9.00 - o} D9
o A 10.00 - o D 10
12.00 - O D12
15.00 v - D15
20.00 - O D 20
25.00 - O D 25
30.00 v - D 30
v 40.00 - O D 40
grob 50.00 4 - D 50

Bestellbeispiel

= Diamant-Polierpaste D 0.7

Z

" Zwischenverkauf vorbehalten
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Diamant-Polierspray
Diamant-Poliermittel

Diamant-Polierspray

m 165-ml-Spruhdose aus Weissblech mit einem Spriihkopf zur Feindosierung.
m Treibmittel ohne FCKW.

m Bindung Typ A: niedrige Viskositat fur den Laborbereich

m Bindung Typ O: fir den Werkzeugbau

Lieferzeit
T ] Koérnung
; [um] Auf Lager” ca.2-3KW |Typ
sehr fein 0.25 = @) D 0.25

1.00 - O D1

3.00 v - D3

6.00 v - D6

9.00 v = D9
! 12.00 - O D12
gr‘ob 15.00 - @) D15

Bestellbeispiel

= Diamant-Polierspray D 1, Bindung Typ A

Z

" Zwischenverkauf vorbehalten
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Diamant-Handlapper

Produktubersicht

Anwendungsbereich

m Nachlappen von Hartmetall-Schneidwerkzeugen

Vorteile im Uberblick

m Gute Abtragsleistung
m Erhéhte Zerspanungs-

leistung durch scharfe
Schneidkanten

Merkmale

Bindungen

m Diamantkorn in
Typ K: Kunststoff-Bindung auf Leichtmetalltrager
Typ M: Metall-Bindung auf Leichtmetall bzw. Stahltrager
(auf Anfrage)
Typ G: galvanische Bindung auf Leichtmetall bzw. Stahl-
trager (auf Anfrage)

Einsatzbedingungen

Abmessung

m Abmessungen der diamantbelegten Flache:
10 mm x 38 mm

Koérnung (Angabe in ym)

m D15 (fein)

m D25

m D46

m D64

m D91

m D126 (grob)

m Geringer Anpressdruck erhoht die Lebensdauer

m Diamantbelag gelegentlich mit Petroleum reinigen, even-
tuell auch mit Abziehstein (nur bei K- und M-Bindung)

Bestellbeispiel

= Handlapper D46 K

WEiSS
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Feilen 7

KapitelUbersicht

Diamant-Feilen

m Produktiibersicht . .............. ... ... ... .... 7-2
m Diamant-Handfeilen . . ........................ 7-3
mDiamant-Nadelfeilen .. ...................... 7-3
m Diamant-Diprofilfeilen .. ..................... 7-4
m Diamant-Riffelfeilen. . ....................... 7-5
m Diamant-Kontaktfeilen. .. .................... 7-6
m Diamant-Maschinenfeilen. .. ................... 7-7
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Diamant-Feilen

Produktiibersicht

Produktspektrum

Handfeilen
Diamant-Nadelfeilen
Diamant-Diprofilfeilen
Diamant-Riffelfeilen

Diamant-Kontaktfeilen Vorteile im Uberblick

M.aschmenfene.n . m Gute Abtragsleistung
Diamant-Maschinenfeilen
m Lange Lebensdauer

Produktmerkmale

m Einschichtig, galvanisch gebundenes Diamantkorn auf
Stahltrager

Anwendungsbereiche

m Hand- und Maschinenfeilarbeiten an harten Werkstoffen.

Einsatzbedingungen

m Geringer Anpressdruck erhoht die Lebensdauer.

m Scharfe Kanten am Werkstlick erst mit bereits stumpfer
Feile brechen.

LSS
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Diamant-Nadelfeilen <>

Handfeilen

Diamant-Nadelfeilen

[ ‘ 140

Querschnitt
Form [mm] Typ
{@E Rund @3-1 DH1
Q Halbrund 5x2 DH2

...........

I:l Flachstumpf 55x1.5 DH3

A Dreikant 3.5 DH4

D Vierkant 3x3 DH5

Vogelzunge 5x25 DH6
Messer 52x15 DH7
Schwert 55x25 DH8
Barett 55x2 DH9
D mitFr:fnCL;]::\ulTapr:ten 55x15 DH10

c |:| : Flachspitz 5x 1.5 DH11

Lieferbare Kérnungen? Bestellbeispiel

D91 D126 D151 ) )
/] ) = Diamant-Nadelfeile DH2 Halbrund, D126
fein » grob

D126 und D151 ab Lager lieferbar, andere Kérnungen auf Anfrage

Die 5 gebrauchlichsten Diamant-Nadelfeilen DH1 bis DH5 sind als Sortiment
in einer praktischen Kunststoffverpackung erhéltlich.

WEiSS
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Diamant-Diprofilfeilen
Handfeilen

Diamant-Diprofilfeilen

>>>>>>>> y |
11
Abmessungen
Querschnitt | 11
Form [mm] [mm] [mm] Typ
1 50 15 DR1
2 50 15 DR2
iy 3 50 15 DR3
{Q‘; Rund 4 50 15 DR4
N 2 60 25 DR5
3 60 25 DR6
4 60 25 DR7
2x1 50 15 DR21
el . 3x1 50 15 DR22
: : Flach 4x1 50 15 DR23
R 5x2 50 15 DR24
5x2 60 25 DR25
1.5 50 15 DR31
e 2 50 15 DR32
: E ) 3 50 15 DR33
|:| VIS 4 50 15 DR34
5 50 15 DR35
5 60 25 DR37
4x1 50 15 DR41
Messer 6Xx2 50 15 DR42
6x2 60 25 DR43
2 50 15 DR51
35 50 15 DR52
A Dreikant 4.5 50 15 DR53
Y AREAX A 35 60 25 DR54
45 60 25 DR55
2x1 50 15 DR61
35x2 50 15 DR62
Vogelzunge 6x3 50 15 DR64
35x2 60 25 DR65
5x2.5 60 25 DR66
6x3 60 25 DR67
2x1 50 15 DR71
lach 3x1 50 15 DR72
ei'; S’“‘E‘;tig 4x1 50 15 DR73
5x2 50 15 DR74
5x2 60 25 DR75
2x1 50 15 DR81
---------- Flach 3x1 50 15 DR82
:l zweiseitig 4x1 50 15 DR83
.......... 5x2 50 15 DR84
5x2 60 25 DR85
05x4 50 15 DR91
H— 0.75x 4 50 15 DR92
1x4 50 15 DR93
1x4 60 25 DR94

Bestellinformationen

Lieferbare Kérnungen? Bestellbeispiel
D91 | D126 | D151
L fein » grob
Y Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

= Diamant-Diprofilfeile DR55 Dreikant, D126

'EiSS
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Diamant-Riffelfeilen <>

Handfeilen

Diamant-Riffelfeilen

150
Querschnitt
Form [mm] Typ
Vogelzunge gerade 35x2 DF1
Vogelzunge gebogen 35x2 DF2
Flach 3x15 DF3
* Vierkant 2 DF4
Dreikant 2x2 DF5

Bestellinformationen

Lieferbare Kornungen® Bestellbeispiel
D91 | D126 | D151 _ — :
) = Diamant-Riffelfeile DF4 Vierkant, D126
Z fein » grob
D126 und D151 teilweise ab Lager lieferbar, Lieferzeit und andere Kérnungen
auf Anfrage
WEiSS
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Diamant-Kontaktfeilen
Handfeilen

Diamant-Kontaktfeilen

u 0.5
-
20

115

Bestellinformationen

Lieferbare Kérnungen? Bestellbeispiel

Do1 | D126 | D151 _ _
. = Diamant-Kontaktfeile, D151
yd fein » grob
v ‘@‘v \d
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Diamant-Maschinenfeilen <>

Maschinenfeilen

Diamant-Maschinenfeilen

Abmessungen
Querschnitt | 11
Form [mm] [mm] [mm] Typ

2.0 100 60 DM1

35 125 80 DM2

{QE Rund 5.0 125 80 DM3

6.5 150 80 DM4

10.0 200 120 DM5
5.0x2.5 150 80 DM14
N Halbrund 8.0 x 4.0 150 80 DM15
T 105 x 5.0 200 120 DM16
2.0x15 100 60 DM21
........ . 4.0x2.0 125 80 DM22
{ Flach 5.0x2.0 125 80 DM23
T 9.0x3.2 150 80 DM24
11.0 x 4.0 200 120 DM25
3.0 125 80 DM32
A Dreikant 6.0 150 80 DM34
AR 8.0 150 80 DM35
10.0 200 120 DM36
2.0 100 60 DM41
3.0 125 80 DM42
D Vierkant 4.0 150 80 DM43
- 5.0 125 80 DM44
8.0 150 80 DM45
10.0 200 120 DM46

Bestellinformationen

Lieferbare Kdrnungen?® Bestellbeispiel
Do1 | D126 | D151 _ o
. » Diamant-Maschinenfeile DM25 Flach, D126
L fein » grob
VD126 und D151 teilweise ab Lager lieferbar, Lieferzeit und andere Kérnungen
auf Anfrage
WEiSS
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Ubersicht Giber die Dienstleistungen der WEISS AG

Dienstleistungen

KapitelUbersicht
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Dienstleistungen

Ubersicht

Sonderwerkzeuge

Eine unserer grossen Stéarken ist die Herstellung von Dia-
mant- und CBN-Sonderwerkzeugen.

Wir fertigen nach Skizzen, Zeichnungen, Musterwerkzeu-
gen, Teilewerkzeugen oder einfach nach telefonischer
Rucksprache Sonderwerkzeuge im Bereich Drehen, Fré-
sen, Abrichten und Schleifen.

Bei Bedarf besuchen wir Sie vor Ort, oder Sie schicken uns
die Daten per Post, Fax oder Mail. Bei weiteren Angaben
wie Maschinenkapazitaten, zu bearbeitendes Material,
Kiahlungsmaoglichkeiten, Oberflachenglten usw. kann die
Entwicklungszeit der Werkzeuge stark verkirzt werden.
Nach entsprechender Freigabe der Zeichnung durch den
Kunden werden die Werkzeuge produziert und ausgeliefert.
Eine entsprechende Ruckfrage nach erfolgtem Einsatz hilft
uns, Verbesserungsmassnahmen einzuleiten und uns somit
stetig zu verbessern.

Laserbearbeitung

Mit der neusten Lasertechnologie kénnen bei maximaler
Prozesssicherheit auch feinste Konturen und Kavitéaten
erzeugt werden — und das fast ohne Werkzeugkosten.

Vorteile der Lasertechnologie

Im Vergleich zum Erodierverfahren erfolgt die direkte Bear-
beitung auch schwer zerspanbarer Werkstoffe wie Keramik
oder Hartmetall ohne Elektrodenfertigung. Ein wesentlicher
Vorteil, der nicht nur Fertigungszeiten und -kosten spart,
sondern gleichzeitig auch die Umwelt schont.

m Direkte Bearbeitung des Werksttuicks ohne Elektroden-
fertigung

m Wesentlich kurzere Herstellzeiten fir filigrane
Werkstlicke

m Reproduzierbare Fertigung — problemlose Dateniibertra-
gung mit der neuen LaserSoft 3D-Software

m Maximale Prozesssicherheit ohne Werkzeugkosten

m Bearbeitung senkrechter Wande

Anwendungen

m Technische Prazisionsformen
m Medizinaltechnik

m Elektronik und Halbleiterformen
m Mikrotechnologie

m Reliefs

m Stempel

m Gravuren/Tiefgravuren

m Oberflachenstrukturen

m Spanleitstufen in HM- und Diamantwerkzeugen
m CVD-Diamant-Bearbeitung

m MKD-Bearbeitung

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten
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Hartloten mittels Induktion

Dienstleistungen
Ubersicht

In der Lottechnik sind homogene Erwarmungen an der
Verbindungsstelle zur Vermeidung von Eigenspannungen
gefordert. Durch den Einsatz von Induktion wird das Werk-
stiick von innen heraus gleichmassig erwarmt und erfullt
somit obige Notwendigkeit. Des Weiteren garantiert die
Induktionserwarmung reproduzierbare und mitarbeiterun-
abhéngige Létungen. Wir bieten lhnen einen zuverlassigen
und prompten Hartl6tservice.

Drahterodieren

Mittels Drahterodiermaschine mit fiinf CNC-gesteuerten
Achsen kénnen die verschiedensten Formen in Schnei-

den aus PKD und anderen Hartwerkstoffen in fliegender
Aufspannung hergestellt werden. Das Lademagazin fir bis
zu zwolf Werkstlicke garantiert dabei eine hohe Laufzeit
und somit geringe Einricht- und Stiickkosten. Eine hohe
Prozesssicherheit und Leistungsfahigkeit dieser Maschinen,
insbesondere bei Werkzeugen mit Profilen und komplexen
Geometrien gewahrleisten unseren Kunden eine hohe Qua-
litdts- und Liefertreue.

Nachschleifservice

Bei der WEISS AG bekommen Sie den professionellen
Nachschleifservice fur Ihre Werkzeuge.

Bei Bedarf kdnnen beschadigte Werkzeuge neu aufberei-
tet oder Geometriekorrekturen an bestehenden CBN- und
Diamantwerkzeugen vorgenommen werden. Dies gilt nicht
nur fir von uns produzierte Werkzeuge, sondern auch fur
Fremdprodukte.

Mit unserem Nachschleifservice haben Sie die Mdglichkeit,
Ihre Werkzeuge so nachschleifen zu lassen, dass sie die-
selben Eigenschaften wie neue Werkzeuge aufweisen.
Dieser Service ist bei Bedarf je nach Werkzeugtyp und
Aufwand innerhalb 24 Std. moglich.

Beratung vor Ort

Kompetente Fachberater im Innen- und Aussendienst ste-
hen Ihnen bei all Ihren Fertigungs- und Bearbeitunsproble-
men mit Rat und Tat zur Seite.

Sie erreichen lhren personlichen Berater per Telefon wah-
rend der Arbeitszeit, per Fax oder E-Mail. Er berat Sie gerne
in allen Fertigungs- oder Bearbeitungsproblemen, nimmt
Ihre Bestellungen entgegen und sorgt fiir eine zuverlassige
Auftragsabwicklung.

&
WEISS
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Ausserdem besucht Sie der Fachberater im Aussendienst
gerne vor Ort und beréat Sie Uber Marktentwicklungen,
Werkzeugneuheiten und neuste Anwendungen. Als Ferti-
gungsspezialist ist er Ihr Ansprechpartner fur individuelle
Fertigungs- oder Bearbeitungsprobleme und erarbeitet mit
lhnen die entsprechende L6sung.

Fragen Sie uns an und testen Sie uns!

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Bestellvorgang

WEISS AG

Bestellvorgang | Kontakt | Impressum

m Auf den Produktseiten stehen lhnen immer Bestellinfor-
mationen und/oder Bestellbeispiele zur Verfiigung.

m Sie werden schrittweise durch die Produkte gefuhrt, um
zielsicher die richtige Auswabhl zu treffen.

m Fur lhre Bestellungen bitten wir Sie, alle in den Bestellbei-
spielen gemachten Angaben an uns weiterzugeben.

m Wenn Sie zu den Angaben Fragen haben, stehen wir
lhnen selbstverstandlich gerne zur Verfiigung.

m lhre Bestellungen kdnnen Sie per Fax, E-Mail, telefonisch
oder per Post (ibermitteln. Die Kontaktdaten finden Sie
unten auf dieser Seite.

Kontaktdaten

Bestellinformationen

Basteitenpiol fur

Tye: DCMW O7 02 02 T-E B2,
BORARACT AussiShnung BOI

" i = DCMW 0T £2 032 T-E B020
=i =20 mm

= i.mm. § (¥nachismin}

WEISS Ty - m

m Sie kénnen uns Montag bis Freitag jeweils von 7.30 Uhr
bis 17 Uhr erreichen.

m Wir stehen Ihnen per Telefon, Fax und E-Mail zur Verfi-
gung.

m Nach Terminvereinbarung besuchen wir Sie auch gerne
vor Ort.

m Im Internet kdnnen Sie sich zusatzlich Uber unsere Pro-
dukte und Dienstleistungen informieren.

Impressum

WEISS AG
Diamant- und CBN-Werkzeuge

Platz 229
CH-9428 Walzenhausen

Tel. +41 71 88649 00
Fax +41 71 8864909
Mail info@weiss-diamant.com
Internet  www. weiss-diamant.com

Fachkatalog
Diamant- und CBN-Werkzeuge

Herausgeber:

WEISS AG

Diamant- und CBN-Werkzeuge
Platz 229

CH-9428 Walzenhausen
info@weiss-diamant.com
www.weiss-diamant.com
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Die ausgewahlte Produktpalette dieses Kataloges stellt
einen Querschnitt des Lieferprogramms dar. Was nicht
lagerhaltig gefiihrt werden kann oder zur Bestellzeit nicht
lagerhaltig ist, wird im Bedarfsfall schnellstmdglich herge-
stellt und geliefert.

Technische Anderungen vorbehalten. Haftung fiir Druckfeh-
ler und -méangel sowie fehlerhafte technische Angaben und
Abbildungen wird ausgeschlossen.

Nachdruck — auch auszugsweise — nur mit schriftlicher Ge-
nehmigung des Herausgebers.

Die Preise und die Geschéaftsbedingungen entnehmen Sie
aus der zur Zeit gultigen Preisliste.

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

9-1



WEISS AG

Wir Uber uns
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Ihr Partner fur Diamant- und CBN-Werkzeuge

Chronik

1969 grundete die Ph. Oskar Weiss KG, Stuttgart
die WEISS AG zur besseren Bearbeitung der
EFTA-Freihandelszone und eines Teils des
ehemaligen Ostblocks.

1990 vom damaligen Inhaber SlipNaxos, durch den
langjéhrigen Geschéaftsfuhrer tbernommen.

1993 Ubernahme der Ph. Oskar Weiss GmbH als
wichtige Verkaufsorganisation fir den deut-
schen Markt.

1997 Verkauf der WEISS AG an Dr. iur. H. Altherr.

2007 Verkauf der Ph. Oskar Weiss GmbH an die
Firma Comet Schleifscheiben GmbH

2009 40-jahriges Jubilaum

Unternehmensphilosophie

Starken

m Zuverlassigkeit auf jeder Ebene
m Technische Beratung bei Fertigungsproblemen
m Massgeschneiderte Losungsvorschlage

m Qualitativ hochstehende Werkzeuge zu einem
fairen Preis

m Liefertreue

9-2 © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

m Grosse Flexibilitat, hohe Lieferbereitschaft

m Kurze Entscheidungswege, daher kurze Reaktions-

zeiten

m Wir halten, was wir versprechen:
Qualitat
Termin

Preis
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WEISS AG

Wir Uber uns

Unternehmenspolitik

Wir produzieren Diamant- und CBN-Werkzeuge fur samtliche Anwendungen
im Metall- und Kunststoffbereich.

Arbeits-
sicherheit und

Gesundheits-
/ schutz

Kunden-
Wirtschaftlich- zufriedenheit
keit
Nachhaltige Ent- Qualitat der
Flexibilitat, 3 ;
Wirksamkeit wick ung des Leistungs-
Unternehmens erstellung
Image, Kultur, Lieferanten-
Feedback qualitat

\ Mitarbeiter- /

zufriedenheit

Oberstes Ziel ist eine nachhaltige Entwicklung des Unternehmens. Nachhaltig heisst fur uns:

m Wir streben langfristige Kundenbeziehungen an. Dazu beraten wir unsere Kunden kompetent, liefern Ideen
und sind bereit, mit ihnen Neues zu entwickeln. Eine termingerechte und qualitativ hochstehende Produktion
ist selbstverstandlich. Die Preise sind angemessen und fair

m Unsere Mitarbeitenden bilden den Kern des Unternehmens. Wir setzen auch hier auf langjahrige Bezie-
hungen, sorgen fur ,gesunde” Arbeitsbedingungen und investieren zielgerichtet in die Aus- und Weiterbildung

m Unsere Lieferanten behandeln wir wie unsere Kunden

m Bei all unseren Tatigkeiten schonen wir die Umwelt und verbrauchen ein Minimum an Ressourcen

WEiSS
4 AV.AN © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY

9-3



WEISS AG

Zertifizierung

Zertifizierung

Zertifizierungsablauf der WEISS AG

Zertifikat

Die 505 bescheinigt hiemit, dass na

T anntes L wn (iber ein 2
der nachiolgend i Grundlage entsprichd.

m 1997

1. Zertifizierung ISO 9002
m 2000

1. Wiederholaudit 1ISO 9001
m 2003

2. Wiederholaudit (Umbau in

prozessorientiertes QM) ISO 9001:2000
m 2006

3. Wiederholaudit 1ISO 9001:2000
m 2009

4. Wiederholaudit 1ISO 9001:2008
m 2012

5. Wiederholaudit 1ISO 9001:2008
m 2015

6. Wiederholaudit 1ISO 9001:2008

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

WEISS AG
9428 Walzenhausen
Schweiz

Zertifizierter Bereich

Ganzes Unternehmen

Titigkeitsgebiet

Diamant- und CBN-Werkzeuge

Normative Grundlage

Qualitatsmanagementsystem

Schweizerische Viereinigung fir Dieses S05-Zertifkat hat Goltighest
Quialitits- und Maragemert-Systeme 505 bis und m 19, Jund 20018
Hesrstrasse 103, CH-3052 Folliknfen Scope-Nummer 17
Ausgabedatum: 20. Juni 2015 Registrienangsnummer 13267

' Celoliineran / el )

K. Uifebmasn, Prebuidert S0 . Clghes, CFO 305
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