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DIAMANT-SCHLEIFSCHEIBEN ZUM SAGENSCHARFEN

BINDUNGSBESCHREIBUNG

Bindung Anwendungsempfehlungen Kiihlung
B9-00 Universale Losung fir Brust- und Riickenschleifen. Olkiihlung, Emulsion.
B7-00 Losung fiir Brust- und Riickenschleifen. Olkiihlung, Emulsion.
B7-01 Losung fiir Rickenschleifen. Olkiihlung, Emulsion.
B7-02 Losung fiir Brust- und Riickenschleifen. Olkihlung, Emulsion.
B9-04 Losung fiir Brustschleifen. Olkiihlung.

Bindungs Eigenschaften
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Es wird empfohlen, das Werkzeug unter Beriicksichtigung dieser
Empfehlungen einzusetzen. Der Kunde kann das Werkzeug unter
eigenen Bedingungen verwenden, aber das Nichtbeachten dieser
Empfehlungen kann zu vorzeitigem VerschleiB des Werkzeugs
oder zu dessen Zerstorung fiihren.




pdtools

EA EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR BRUSTSCHLIFF
E_ 1 AUF 12V9-20, 12R4, 4V2, 4B2, 4BT9, AW FORMEN
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B7-01, B7-02, B9-04

B7-00, B9-00
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Vorschub, mm/min

Schneidgeschwindigkeit V = 18...30 m/s

S, mm/min

100 120 140 150 160 180 200 210 220 240 250 270 290 300 310

Empfehlungen sind aktuell
fir B9-04 Bindung auf D64 Kérnung.

- Verbesserte Oberflichenqualitét.
Diese Schleifparameters fiihren zur feineren Ra und Werkzeugtoleranzen.
Die Schleifscheiben haben ein maximales Abrichtinterval.

Optimaler Modus,
der eine gute Standzeit und Oberfldchenqualitdt des Werkzeugs bietet.

Der Kunde kann diese Parameters in Sonderféllen nur nach Bestédtigung
mit Maschinen- und Schleifscheibenhersteller verwenden.
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Schleiftiefe pro Takt, mm

>

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR RUCKENSCHLEIFEN
FUR 12A2-20, 4A2, 6A2, 12M2-45,
12A2-45, 1A1, 14A1, 3A1 ABMESSUNGENEN

B7-01, B7-02

B7-00, B9-00

t t t t t >

t,
mm

0,05
0,1
0,15
0,2
0,25
0,3

Vorschub, mm/min

Schneidgeschwindigkeit V = 18...30 m/s

S, mm/min

180 210 240 270 300 330 360 390 450 480 510 540 600 630 720 1020 1080 1140 1200 1260

Empfehlungen sind aktuell
fir B9-00 Bindung mit D126/D46 Kérnung.

Verbesserte Oberflachenqualitat.
Diese Schleifparameters fiihren zur feineren Ra und Werkzeugtoleranzen.
Die Schleifscheiben haben ein maximales Abrichtinterval.

Optimaler Modus,
der eine gute Standzeit und Oberfldchenqualitit des Werkzeugs bietet.

Der Kunde kann diese Parameters in Sonderféllen nur nach Bestdtigung
mit Maschinen- und Schleifscheibenhersteller verwenden.



TR zvozoscuemscuesen
12V9-20

Anwendung:
- Brustschliff

- Empfohlene KorngréBen: M25...D91

-

Y

Brustschleifen 12V9-20 DxTxXxUxH

ABMESSUNGEN DxTxXxUxH ABMESSUNGEN DxTxXxUxH
3G3042 100%x10%2.3%x4x20 3U3045 150%13%2.3%x4%20
3-3042 100%10%2.3%x4%25 3-3045 150%13%2.3x4x32
3C3042 100%10%2.3%x4%32 3-3333 160%13%2.3x4x32
3D3048 125%13%2.5%4x20 3-3043 175%13%2.5%4x32
3M3048 125%13%2.5%4x25 3H3049 200%13%2.3%x4x20
3-3048 125%13%2.5%4x32 3-3049 200%13%x2.3x4%32

Andere Abmessungen nach Anfrage.




12R4 SCHLEIFSCHEIBEN

Anwendung:
- Brustschliff

- Empfohlene KorngroB3en: D46...D126
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SUPERABRASIVES
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Brustschleifen 12R4 DxWxXXTxH
KOD ABMESSUNGEN DXWxXxTxH KOD ABMESSUNGEN DxXWxXxTxH
5-1032 100%3%2x10%x20 5G1061 125%4x%x3%14%x20
5N1031 100%3%2x10%25 5-1061 125%4x3%14%x32
5-1031 100%3%2x10%32 5V1051 150%5%3x16%20
5E1041 125%3%x2%13%20 5-1051 150%5%x3x16%32
5M1041 125%3x2x13%25 9-3261 160%x3%x2%13.5%32
5-1041 125%3%x2%13%32 3Y3047 200x%x2x4x13%x20
5K1041 125%4%x2%13%32 3L3047 200%2%x4x13%32
Andere Abmessungen nach Anfrage.




TR znazoscuemscuesen
12A2-20

Anwendung:

- Brust- und Riickenschliff

- Empfohlene Korngré3en: D46...D151
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Brustschleifen 12A2-20 DX TxXxWxH
KOD ABMESSUNGEN DXTxXxWxH KOD ABMESSUNGEN DXTxXxWxH
5-0007 100x12%x2x3%x20 5K0010 125%16%x2%x6%25
5D0007 100x12%x2%3%x25 5B0010 125%16%2%X6%32
5E0007 TO0%12%2x3%x32 5HO0010 125%12.5%1.7x6x20
5-0008 100x12%x2%x6%20 5K2021 125%13%1.7x6%x32
5D0008 100%12%2x6x%x25 5NO0O013 150%19%3%x6%20
5V0008 T00x12%2x6%32 5B0013 150%19%3x6x32
5E0009 125%16%x2%x3%x20 5U0013 150%21x5%x6%20
5D0009 125%16%2%3%x25 5F0013 150%21%x5%x6%32
5-0009 125%16%x2%3%x32 5D0014 150%18%2%10%20
5D0010 125%16%x2%x6%20 5-0014 150%18%x2%10%32
Andere Abmessungen nach Anfrage.




6A2 SCHLEIFSCHEIBEN

6A2

Anwendung:

- Riicken- und Flankenschliff

- Empfohlene KorngréBen: M25...D126
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SUPERABRASIVES
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Ruckenschleifen 6A2 DxWxXxTxH ‘
KOD ABMESSUNGEN DXxWxXxTxH KOD ABMESSUNGEN DXxWxXxTxH
3-0088 125%5(2.5+2.5)%x10%24%32 3F0023 125%6%4%24%20
3K0O088 125%5(2.5+2.5)%x10%22%x32 3-0023 125%6%4%24%x32
3D0088 125%5(2.5+2.5)%x10%22%x32 6D3153 125%6x6%18%20
3G0088 125%5(2.5+2.5)%x10%22%x32 6M3153 125%6x6%18%x32
6E3153 125%6(2+2+2)x6x18%32
Andere Abmessungen nach Anfrage.




R zvzss scescremen
12M2-45

Anwendung:

- Riickenschliff

- Empfohlene Korngro3en: M25...D151

< H >
Rickenschleifen 12M2-45 DxTxXxWxHxa
KOD ABMESSUNGEN DxTxXXxWxHxa KOD ABMESSUNGEN DxTxXxWxHxa
9C3153 125%18%6%5(2.5+2.5)x32x4 9X3153 125%24x6x5(2.5+2.5)x20x0
9R3153 125%18%6%5(2.5+2.5)x32x5 9M3153 125%24x6x5(2.5+2.5)x32x0
9W3153 125%18%6%5(2.5+2.5)x32x8 9K3153 125%24x6x5(2.5+2.5)x32%9
9-3153 125%18%x6%5(2.5+2.5)x32%9

Andere Abmessungen nach Anfrage.
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4A2 SCHLEIFSCHEIBEN

Anwendung:

- Brust- und Riickenschliff

- Empfohlene KorngréB3en: D46...D126
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SUPERABRASIVES
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Brust- und Rickenschleifen

<
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4A2 DXTXXXWxH

ABMESSUNGEN DXTxXxWxH

ABMESSUNGEN DXxTxXxWxH

9-8151 100%10%2%x3%x20 5B2020 125%14x5%x8(4+4)x20
9B8151 100x10%x2x3%25 5-2020 125x14x5%x8(4+4)x32
9P8151 100%10%2x3%32 9A3153 125%14%x6x5(2.5+2.5)x32
9Y8159 100%10%2x6%20 9L3153 125%18%6%x5%32
3D9165 125%10%2x8%32 9-9174 150%12%4%5%20
3N9166 125x10%x3%x6x20 9-9175 150%12%x4%x5%32
9Y9166 125%10%3x6%25 3-4009 150%13%2x6%32
3C3077 125%12%3%x3%20 3G4009 150%14%x3%6x32
3G3077 125%12x3%3%25 3F4009 150%15%4x6%32
3D3077 125%12%3%x3x32 3R4009 150%16x5%6x32
Andere Abmessungen nach Anfrage.
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12A2-45

Anwendung:
- Universalschliff

- Empfohlene KorngréBen: D46...D126
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Ruckenschleifen 12A2-45 DxWxXxTxH
KOD ABMESSUNGEN DxXWxXxTxH KOD ABMESSUNGEN DXWxXxTxH
4-0016 100x5%x3%x32%20 4-0020 T100x10%x5%x34%20
4F0016 100%5%3x32%32 4-0025 125%x6x5%28%20
4-0019 100x5%5%34%20 450025 125%x6%5%x28%32
4S0019 T100x5%x5%x34%x32 4-0022 125%10%x3%26%20
4F0013 100x6x5%x28%x20 4D0022 125%10%3%26%32
4D0013 100%6x5%28x32 4-0024 125%10%4x27%20
4-0017 100x10%x3%x32%x20 450029 125%x10%x3%x40%20
4L0017 100x10%x3%x32%25 4-0029 125%10%x3%x40%32
4D0017 100x10%x3%32x32 4-0026 125%10%x5%28%20
4-0014 100x10%x5%28%x20 450026 125%10%x5%28%32
Andere Abmessungen nach Anfrage.

12



pdtools

SUPERABRASIVES

4V2 SCHLEIFSCHEIBEN

Anwendung:
- Brustschliff

- Empfohlene KorngréBen: D46...D76
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Brustschleifen 4V2 DXWxXXTxH
KOD ABMESSUNGEN DxWxXxTxH KOD ABMESSUNGEN DxWxXxTxH
0C3001 100%x4x2%x13%20 0Q@3002 125x4x2%x13%x32
0-3001 100%4%2%13%x25 0-3004 125%4x3%x14%32
0D3002 125%x4x2%x13%x20 0B3003 150%4%x2x%14%x20
0-3002 125%x4x2%13%25 0-3003 150%x4%x2%14%32
Andere Abmessungen nach Anfrage.
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Anwendung:
- Brustschliff

- Empfohlene KorngroB3en: D46...D126
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Brustschleifen 4B2 DXTXXXWxH
KOD ABMESSUNGEN DXxTxXxWxH KOD ABMESSUNGEN DXxTxXxWxH
8L7010 100%10%1.5%6x20%20 8Vv7008 125%10%2x6x20%25
8D7010 100%10%1.5%6%20%25 8-7008 125%10%2x6%20%32
8-7010 100%10%1.5%6%20%32 8D7009 150%12x%1.5%6%20%20
8D7008 125%10%2x6%20%20 8-7009 150%12%1.5%6%20%32
Andere Abmessungen nach Anfrage.
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SUPERABRASIVES

4BT9 SCHLEIFSCHEIBEN

Anwendung:

- Brustschliff, schleifen von Walzfrasern

- Empfohlene KorngroB3en: D46...D126
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Brustschleifen 4BT9 DXTxXxWxH

ABMESSUNGEN DXxTxXxWxH ABMESSUNGEN DxTxXxWxH
3-3035 125%12%x1x10%x20 3D3035 125%12x1x10%x32
3N3035 125%12x1x10%25 3-3031 150%14%x1x6%32

Andere Abmessungen nach Anfrage.
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Anwendung:
- Riickenschliff

- Empfohlene KorngréBBen: M25...D126

/
V 4
D .
> N ‘ g
\
|
|
| o
\ & 45
Ruckenschleifen 14M1 DXTXUxXXXH
KOD ABMESSUNGEN DxTxUxXxH KOD ABMESSUNGEN DxTxUxXxH
4-4008 125%10%5(1.7+1.7+1.7)x8% 32 0K2083 150%10%x5(1.7+1.7+1.7)x8x32
0-2083 150%10%5(2.5+2.5)x8%32 0-2103 190x10%x5(2.5+2.5)x8%32
9-8018 200x10x5(2.5+2.5)x8%32
Andere Abmessungen nach Anfrage.
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1A1 SCHLEIFSCHEIBEN

Anwendung:

- Riickenschliff, Flankenschliff

- Empfohlene Korngré3en: D46...

D126
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SUPERABRASIVES
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Ruckenschleifen 1A1 DXTXXxH
KOD ABMESSUNGEN DxTxXxH KOD ABMESSUNGEN DxTxXxH
0-0063 100%x6x3%20 0-0079 125%x6%x3%x32
0D0063 100%x6x3%x32 0S0084 125%6x5%20
0-0069 100%x6x5%20 0-0084 125x6x5%32
OF0069 100%x6x5%32 0D0085 125x8x5%20
0G2079 100%x6x10%20 0KO0O085 125%x8%x5%x32
0-0064 100x8%3%x20 0BO174 125x8%10%20
0D0064 100x8%3x32 0S0100 150%x6x5%20
0-0070 100%x8%5%20 0-0100 150%x6x5%32
9-6960 100x8(4+4)x5%32 0BO100 150%x6(2+2+2)x5%x32
OKO0O071 100x8%5%x32 0-0095 150%x8%3x32
0C2079 100%x8%10%20 0DO0101 150%8%x5%x20
OM0079 125x6x3%x20 0-0101 150x8%5x32
Andere Abmessungen nach Anfrage.
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Anwendung:

- Riickenschliff, Flankenschliff

- Empfohlene KorngroB3en: D46...D126
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Ruckenschleifen 14A1 DXTXUxXxH
KOD ABMESSUNGEN DxTxXxWxH KOD ABMESSUNGEN DXTxXxWxH
0-0303 100%x6x3%x5%x20 0-0308 125x6%x5%x5%32
0OD0304 100x6%x5x5%20 O0B0311 150%x8%x3%x5%20
OoDO0307 125%x6x3%5%x20 0-0311 150%x8x3%x5%x32
0-0307 125%6%x3%x5%x32 0GO0312 150%x8%x5%x5%x20
0G0308 125x6x5%x5%20 0-0312 150%x8%x5x5x%x32
Andere Abmessungen nach Anfrage.
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3A1 SCHLEIFSCHEIBEN

SAT

Anwendung:

- Riickenschliff, Flankenschliff

- Empfohlene Korngro3en: D46...D126
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SUPERABRASIVES
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Ruckenschleifen ZAT DXTXUxXxH
KOD ABMESSUNGEN DxTxUxXxH KOD ABMESSUNGEN DxTxUxXxH
9-5663 100%x10%x4%x5%20 9-5662 100%14%4x4.2%x32
9B5662 100%x10%x4x4.2%32 ONOO085 125x7x4%x5%20
9C5662 100x%14%4x%x4.2x20 3-2898 125%17%x4%x5%32
Andere Abmessungen nach Anfrage.
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Anwendung:
V
- Brustschliff 1 _
u |
- Empfohlene KorngréBen: M25...D151 |
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gecccccee
200000000
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00000008
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Brustschleifen
AW DxTxVxL
KOD ABMESSUNGEN DXxTxVxL KOD ABMESSUNGEN DxTxVxL
6D3051 6.5x6%x6%x40 6-3051 7%x6%x6%x56.4
6F3051 7%x3%x6%x40 8-1024 8x8%x3x60
8H1023 7%x6%x6%x45 8D1033 8x10%x6%60
Andere Abmessungen nach Anfrage.
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6A9 SCHLEIFSCHEIBEN

Anwendung:

pdtools

SUPERABRASIVES

- Riickenschliff, Flankenschliff

- Empfohlene KorngroéBen:
* Diamant M25...D126
* CBN fiir Stellitzahne B151...B213
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Ruckenschleifen
6A9 DXTxXxWxH
KOD ABMESSUNGEN DXTxXxWxH KOD ABMESSUNGEN DXTxXxWxH
3-3154 125%20%x8%5(2.5+2.5)%32 9-8170 100x40x12x3%20
3-2843 125%20%x6%5(2.5+2.5)%32 9E8150 100x30%x6%x3%x20
9K3421 125%18%6.5%3%32 3M0O059 250%32x12x6%x50
Andere Abmessungen nach Anfrage.
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TSR  schanren von wss-anpsiceN
14FF1, 1FF1

Hochleistungs-Galvanische CBN-Schleifscheiben,
das prazises Scharfen der Zahne von Bandsdagen gewahrleisten.

Anwendung:

- Profilschleifen

- Empfohlene Korngré3en: B107...B251

Produkteigenschaften:

Das Unternehmen produziert 14FF1 und 1FF1 Schleifscheiben in verschiedenen
Abmessungen.

Die Schleifscheiben mit Standardprofilen auf Durchmessern 127 mm, 150 mm,

203 mm sind auf Lager verfiigbar.

Schleifscheiben nach Kundenwunsch kénnen bei uns auch hergestellt werden.

Vorteile:

* Doppelschichtiges CBN sorgt fiir hohe Profilhaltbarkeit
(bis zu 20...25 km Sagenlange).

* Hochwertige Vernickelung des Kérpers gewahrleistet zusatzliche Haftfestigkeit
der CBN-Beschichtung.

» Stabile Profilgeometrie durch Fertigung auf CNC-Maschinen.
* Hoher Auswuchtungsgrad.
* Die Verpackung gewahrleistet eine langfristige Lagerung des Werkzeugs.

* Die Qualitat der Schleifscheiben wird durch langfristigen Lieferungen auf
den EU-Markt bestatigt.
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Besonderheiten bei der Auftragsabstimmung:

Um die Schleifqualitdt und Lebensdauer der Schleifscheibe sicherzustellen, ist es
erforderlich, das Schleifscheibenprofil an das Profil der geschdrften Bandsage
anzupassen. Dies kann erreicht werden, indem eine der folgenden.

Bedingungen erfiillt wird:

a) Liefern Sie eine Mustersage (100-200 mm lang) an unsere Adresse und geben
Sie den AuBendurchmesser der Schleifscheibe, den Bohrungsdurchmesser und
den Einbauwinkel an.

b) Fiihren Sie prazise Messungen (mit einer Toleranz 0,02 mm) des Profils der
verwendeten Bandsdge durch, indem Sie alle Abmessungen geman der
bereitgestellten Skizze bestimmen, namlich:

« L, H, R1, R2, R3, A und die Winkel O, [3.

e Geben Sie auch den AuBendurchmesser der Schleifscheibe, den
Bohrungsdurchmesser und den Einbauwinkel an.

Bei teilweiser Profilunstimmigkeit zwischen der Schleifscheibe und der Sage treten
ungleichmaBige VerschleiBspuren an der CBN-Schicht der Schleifscheibe auf.

L>
e | T

=
&3 ~

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS SCHARFEN VON HSS-BANDSAGEN

<<

Kiihimittel - Ol oder Emulsion.
Schleifgeschwindigkeit V = 20...45 m/s.

Koérnung

B251 - B213

B181 - B151

B126 - B107

Beste Oberflachenqualitat.
Die Verwendung des Werkzeugs unter diesen Parametern gewéahrleistet maximale
Werkzeugstandzeit und Oberfldchenqualitét.

Optimale Schleifbedingungen.
Bietet gute Standzeit des Werkzeugs.

Der Kunde kann diese Parameters in Sonderfdllen nur nach Bestdtigung
mit Maschinen- und Schleifscheibenhersteller verwenden.
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UPERABRASIVES

- Herstellung, Scharfung und

Neuverzahnung von HSS-Kreissdageblattern

- Empfohlene Kérnung: B107

(&

~

1 4 F1 auf HSSO1 Bindung

Anwendung:

Schéarfen und Neuverzahnen
von HSS-Kreissagen

KOD

ABMESSUNGEN DXTxUxXxX1xRxH

KOD

14F1 DXTXUXXXxX1xRxH

ABMESSUNGEN DXTxUxXxX1xRxH

W-0100 150%8%1.2x4x7x0.6%x32 W-0000 200%8%1.2x4x7x0.6%x32
W-0101 150%8%1.3%x4%7x0.65%32 W-0001 200%8x1.3x4x7x0.65%32
W-0102 150%8%1.5%4%7x0.75%32 W-0002 200%8x1.5%4x7x0.75%32
W-0103 150%8x%1.6x5%8x0.8x32 W-0003 200x%8x1.6x5x8x0.8%x32
W-0104 150%8x1.8x5x8%0.9%32 W-0004 200x8x1.8x5x8%0.9%32
W-0105 150%8x2x5%x8x1%32 W-0005 200%x8x2x5%8x1x32
W-0106 150%8%2.5%8%12%1.25%32 W-0006 200x%8%2.5x8x12%1.25%32
W-0107 150%8x3x8%12x1.5%32 W-0007 200%8x3x8x12x1.5%32
W-0108 150%8%3.5%8%12%1.75%32 W-0008 200x8%3.5x8x12x1.75%32
W-0109 150%8x4x10%15%2%32 W-0009 200%x8x4x10%x15%2%32
W-0110 150%8x5x10%15%2.5%32 W-0010 200%8x5x10%15%2.5%32
W-0111 150%x8%5.5%X10%15%2.75%x32 W-00T1 200x%8x5.5%x10%15%2,75%32
W-0112 150%8x6x10%15%3%32 W-0012 200%8x6x10%15x3%32
Andere Abmessungen nach Anfrage.
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EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS SCHARFEN VON HSS-BANDSAGEN

Kiihimittel - Mineral6l oder wasserbasierte Emulsionen.
Schnittgeschwindigkeit V = 35...60 m/s.

Beste Verarbeitungsqualitat.
Diese Schleifparameter fiihren zu maximaler Standzeit und Oberfldchenqualitit
des Werkzeugs.

Optimaler Modus.
Bietet gute Werkzeugstandzeit.

Der Kunde kann diese Parameter in Sonderféllen nur nach Bestdtigung
mit dem Maschinenhersteller verwenden.

Wir empfehlen, das Werkzeug gemaB diesen Empfehlungen zu
verwenden. Der Kunde kann das Werkzeug unter seinen eigenen

Bedingungen einsetzen, aber die Nichtbeachtung dieser
Empfehlungen kann zu vorzeitigem VerschleiB oder Schdden fiihren.
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pdtDGIS EMPFEHLUNGEN UND EIGENSCHAFTEN

SCHLEIFSCHEIBEN PROFILIERUNGS- UND ABRICHTUNGSEMPFEHLUNGEN

Bei der Verwendung von Schleifscheiben sind folgende grundlegende

Regeln zu beachten:

- die Schleifscheibe sollte auf der Spindel montiert und erst ausgetauscht werden,
wenn sie vollstandig abgenutzt ist.;

- die Schleifscheiben sollten fest auf der Spindel der Maschine befestigt werden
und den spezifischen Genauigkeitsstandards entsprechen;

- die Profilierung (Wiederherstellung der Geometrie) erfolgt mit keramischen
Schleifscheiben geman unseren Empfehlungen;

- das Abrichten (Reinigen) der Arbeitsschicht erfolgt mit einem keramischen
Abziehstein.

Die Profilierung (Wiederherstellung der Geometrie) der Arbeitsschicht von
Diamant- und CBN-Schleifscheiben erfolgt, um die Formgenauigkeit
wiederherzustellen und Defekte auf der Arbeitsflache zu beseitigen.

In der Regel wird die Profilierung ohne Kiihlung mit Korund-Schleifscheiben
durchgefiihrt. Es wird empfohlen, dass die Abrichtschleifscheibe eine Kérnung hat,
die um 1 oder 2 Stufen gréber ist als die Diamant- oder CBN-Schleifscheibe.

Die Harte der Schleifscheiben (K - H) fiir das Werkzeugprofilieren wird nach
folgender Regel ausgewadhlt: Je feiner die Kérnung der CBN- oder Diamantscheibe
ist, desto weicher sollte die Abrichtschleifscheibe sein.

EMPFOHLENE MODI FUR DAS PROFILIEREN
DER DIAMANTSCHICHT MIT SCHLEIFSCHEIBEN

Abrichtparameter

Diamant- oder . T
CBN-Schleifscheiben Schnittgeschwindigkeit, m/s

Einbaulage Langsvorschub, Querschub,

; . Diamant- oder m/min mm/Doppeltakt
Abrichtscheibe CBN-

Schleifscheibe

Diamant- oder CBN-
Schleifscheibe auf
einer Maschinenspindel
augenommen

SPEZIFIKATIONEN FUR KERAMISCHEN ABRICHTSCHEIBEN
FUR DAS ABRICHTEN VON DIAMANT- UND

Diamant- oder CBN-Schleifscheibe
Abrichtscheibe

25-35 2-5 1,0 - 2,0 0,02 - 0,04

CBN-SCHLEIFSCHEIBEN

Bindung KorngroBe Spezifikation KorngroéBe ISO-Harte
D151- D126 20;16; 12 M-L
B9-00, B7-00, D107-D76 Edelkorund weif3 12;10; 8 L-K
B7-01, B7-02, 22A, 23A,
B9-04 D64-D46 15A, 16A 8;6; 4 K-H
M40-M25 M40; M28 J
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Abrichten (Reinigung) von Diamant- und CBN-Schleifscheiben wird durchgefiihrt,
um den Schlamm von der Arbeitsschicht zu entfernen und die Schleiffahigkeit zu
erneuern. Der Reinigungsprozess soll mit keramischen Korund-Abziehsteinen
durchgefiihrt werden. Klassischerweise sollte der Abziehstein 1 oder 2 Stufen
grober sein als die Diamant- oder CBN-Schleifscheibe. Die Harte der Steine (K - H)
flir das Abrichten wird gemaB der Regel ausgewahit: Je feiner die Kérnung einer
CBN- oder Diamantscheibe ist, desto weicher sollte der Abrichtstein sein.

VOR ABRICHTEN NACH ABRICHTEN

UBEREINSTIMMUNG DER KORNGROSSEN GEMAB
DEN INTERNATIONALEN STANDARDS: GOST, FEPA, ANSI

Standardsystem,
das in der
e Ukraine und GUS GRIT SIZE
DIAMOND .
CEN verwendet wird: CLASS
DSTU 3292-95 /
GOST 9206-80
um mesh grit MM
D251/B251 60/70 60 250/200
D213/B213 70/80 70
200/160 EXTRA COARSE
D181/B181 80/100 80
D151/B151 100/120 100 160/125
D126/B126 120/140 140 125/100
D107/B107 140/170 170 100/80
COARSE
D91/B91 170/200 200
80/63
D76/B76 200/230 230
D64/B64 230/270 270 63/50
D54/B54 270/325 325
50/40 MEDIUM
D46/B46 325/400 400
M63/B63 500 500 60/40
M40/B40 550 550
40/28
M30/B30 500/600 600 FINE
M25/B25 650 650 28/20
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