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BINDUNGSBESCHREIBUNG 2&5&3!35

Sl m=]1NnlVl\ (el /st eine hochproduktive Lésung fiir Nutenschleifanwendungen auf 1A1
und 1V1 Formen im Durchmesserbereich von 4 bis 22 mm auf Maschinen mit einer
Spindelleistung von mehr als 20 kW (Hochgeschwindigkeitsbearbeitung).

S M=\ [n]B](eR /st eine hochproduktive Lésung flir Nutenschleifanwendungen auf 1A1
und 1V1 Formen im Durchmesserbereich von 4 bis 22 mm auf Maschinen mit einer
Spindelleistung von mindestens 9 kW (automatisierte Serienproduktion).

ey m=1NNlVIN[e] /st eine hochproduktive Lésung fiir Nutenschleifanwendungen auf 1A1
und 1V1 Formen im Durchmesserbereich von 4 bis 22 mm auf Maschinen mit einer
Spindelleistungvon mindestens 7 kW (Kleinserienproduktion).

Sy M=]1NnlUl\[e] ist eine hochproduktive Lésung flir Nutenschleifanwendungen auf 1A1
und 1V1 Formen im Durchmesserbereich von 4 bis 22 mm auf Maschinen mit einer
Spindelleistung von mindestens 7 kW (Niedriggeschwindigkeitsbearbeitung).

VA PR =N In]NI[e] /st fiir Freiwinkel- und Ausspitzenschleifen auf 11V9-70 im
Durchmesserbereich tiber 4 mm entwickelt. Diese Bindung hat eine erhéhte Profilstabilitat
und eine ldngere Lebensdauer im Vergleich mit Bindung HPDOS3.

SRR DIV [eR /st eine produktive Lésung fiir Freiwinkel- und Ausspitzenschleifen und
Nachschleifen auf 11V9-70 und 12V9-45 Formen entwickelt. Hat héhere Oberflachenqualitét

im Vergleich mit Bindung VPDO2.

AoV ERE] DIV (el /st flir Nuten-, Ausspitzen-, Freiwinkelschleifanwendungen auf 1A1, 1V1,
11V9-70 und 12V9-45 Formen im Durchmesserbereich bis 4 mm.

I DENC]NDIVI (el /st fiir Nutoberflache polieren entwickelt. Die Bindung ist auf 1A1 und 1V1
Formen verfligbar.

Die Schleifparametern und Korngréf3en werden ausschlielich auf der Grundlage der
Katalogempfehlungen gewahlt und erfolgen ausschlief3lich nach dem Prinzip der Reduzierung des
Vorschubs bei gleichzeitiger Erhéhung der Schleiftiefe pro Takt.

Wichtig: bei 1V1 Winkelgeometrierhdhung die Schleiftiefe bei gleichem Vorschub soll reduziert
werden.

BINDUNGSBESCHREIBUNG




ANWENDUNGSTABELLE

pdtools

UPERABRASIVES

WERKSTUCK-@, mm

ANWENDUNG
bis1 mm von1bis4 mm von 3,5 bis 12 mm von 6 bis 22 mm
FPDO1; RPDO1 FPDO1; RPDO1
Nutenschliff HPDO4 D16 HPDO3 D30 HPDO1; LPDO1 D46 HPDO1; LPDO1 D64
1A1 HPDO3 HPDO3
Polieren HPDO5 D10 HPDO5 D10 HPDO5 D10 HPDO5 D10
FPDO1; RPDO1 FPDO1; RPDO1
1V1 Nutenschliff | HPDO4 D16 HPDO3 D30 HPDO1; LPDO1 D46 HPDO1; LPDO1 D64
10°, 15°, 20°, 30° HPDO3 HPDO3
Polieren HPDO5 D10 HPDO5 D10 HPDO5 D10 HPDO5 D10
FPDO1; RPDO1 FPDO1; RPDO1
Nutenschliff | HPDO04 D16 HPDO3 D30 HPDO1; LPDO1 D46 HPDO1; LPDO1 D64
1Vv1 HPDO3 HPDO3
45° FPDO1; RPDO1 FPDO1; RPDO1
Ausspitzen HPDO4 D16 X HPDO1; LPDO1 D46 HPDO1; LPDO1 D64
HPDO3 HPDO3
VPDO02 D46 VPDO2 D64
Freiwikelschliff X HPDO3 D30 (produktiv; (produktiv;
11V9-70 hohe Profilstabilitat) hohe Profilstabilitat)
. . HPDO3 D46 HPDO3 D64
X
Al Sl HPDO3 D30 (die beste Oberflache) (die beste Oberflache)
12V9-45 Ausspitzen HPDO4 D16 HPDO3 D30 HPDO3 D46 HPDO3 D64

Der Hersteller empfiehlt, die Schleifscheiben gemal den Katalogreferenzen zu verwenden.
Der Kunde kann die Schleifscheiben mit eigenen Parametern verwenden, aber die
Nichtbeachtung dieser Empfehlungen kann zu vorzeitigem Verschleils oder zur Zerstérung
der Schleifscheibe fiihren.

Bei der Herstellung von Schaftwerkzeugen mit groBen Durchmessern (ab 12 mm), bei denen
die Spannut in mehreren Takten hergestellt werden muss, miissen die Schleiftiefe und der
Vorschub so gewéhlt werden, dass jeder Takt mit derselben Produktivitat ausgefiihrt wird.

Die Produktivitét ist das abgetragene Volumen des Werkstoffs pro Durchgang.

DIAMANT- UND CBN-KORNGRORBE + OBERFLACHENBEARBEITUNG

Ukrainische und GUS-Standards FEPA .
DSTU 3292-95 / GOST 9206-80  Diamond / CBN NORNERIEAEE
pm pm Mesh Grit
160/125 D151/B151 100/120 120 GROB
80/63 D76/B76 200/230 230
MITTEL
63/50 D64/B64 230/270 270
50/40 D46/B46 325/400 400
FEIN
40/28 D30/B30 600 600
14/10 D16/B16 1500 1500
SEHR FEIN
10/7 D10/B10 2000 1700

ANWENDUNGSTABELLE 3




1A1 UND 14A1 AUF FPD01, RPD01, HPD01, LPD01 BINDUNGEN psgsggl!ss

Nut

Nutenschleifen

SCHLEIFSCHEIBENUBERSICHT AUF FPDO1, RPDO1, HPDO1, LPDO1 BINDUNGEN

\

J

\

1A1 UND 14A1 AUF FPDO1, RPDO1, HPDO1, LPDO1 BINDUNGEN
fiir Produktivschleifanwendungen bei Schaftwerkzeugproduktion im
Durchmesserbereich 4...12 mm mit D46 und D64 mit Durchmessern ab

6 mm.

FM1-65 60 23/8 10 3/8 10 3/8 20 0,787
FM1-51 75 5 10 3/8 5 13/64 20 0,787
FM1-53 75 Z 5 13/64 10 3/8 20 0,787
FM1-54 75 S 5 13/64 10 3/8 31,75 11/4
FM1-52 80 31/7 6 1/4 ) 13/64 20 0,787
FM1-02 100 4 10 3/8 10 3/8 20 0,787
FM1-31 100 4 10 3/8 10 3/8 31,75 11/4
FM1-04 100 4 12 1/2 10 3/8 20 0,787
FM1-32 100 4 12 1/2 10 3/8 31,75 11/4
FM1-06 100 4 15 19/32 10 3/8 20 0,787
FM1-33 100 4 15 19/32 10 3/8 75 11/4
FM1-08 100 4 20 51/64 10 3/8 20 0,787
FM1-34 100 4 20 51/64 10 3/8 31,75 11/4
FM1-63 100 4 6 1/4 10 3/8 20 0,787
FM1-62 100 4 6 1/4 10 3/8 31,75 11/4
FM1-00 100 4 8 5/16 10 3/8 20 0,787
FM1-30 100 4 8 5/16 10 3/8 BL7/3 11/4
FM1-12 125 5 10 3/8 10 3/8 20 0,787
FM1-36 125 5 10 3/8 10 3/8 31,75 11/4
FM1-14 125 5 12 1/2 10 3/8 20 0,787
FM1-37 125 5 12 1/2 10 3/8 31,75 11/4
FM1-16 125 5 15 19/32 10 3/8 20 0,787
FM1-38 125 5 15 19/32 10 3/8 31,75 11/4
FM1-59 125 5 16 5/8 15 19/32 20 0,787
FM1-60 125 5 16 5/8 15 19/32 31,75 11/4
FM1-18 125 5 20 51/64 10 3/8 20 0,787
FM1-39 125 5 20 51/64 10 3/8 31,75 11/4
FM1-48 125 5 6 1/4 10 3/8 20 0,787
FM1-49 125 5 6 1/4 10 3/8 31,75 11/4
FM1-10 125 5 8 5/16 10 3/8 20 0,787
FM1-35 125 5 8 5/16 10 3/8 31,75 11/4
FM1-22 150 6 10 3/8 10 3/8 20 0,787
FM1-41 150 6 10 3/8 10 3/8 75 11/4
FM1-24 150 6 12 1/2 10 3/8 20 0,787
FM1-42 150 6 12 1/2 10 3/8 31,75 11/4
FM1-26 150 6 15 19/32 10 3/8 20 0,787
FM1-43 150 6 15 19/32 10 3/8 31,75 11/4
FM1-44 150 6 16 5/8 10 3/8 20 0,787
FM1-45 150 6 16 5/8 10 3/8 31,75 11/4
FM1-28 150 6 20 51/64 10 3/8 20 0,787
FM1-64 150 6 20 51/64 10 3/8 31,75 11/4
FM1-20 150 6 8 5/16 10 3/8 20 0,787
FM1-40 150 6 8 5/16 10 3/8 .75 11/4

Andere Abmessungen nach Anfrage.

4 1AT und 14A1 auf FPDO1, RPDO1, HPDO1, LPDO1 Bindungen




pdtools 1A1 UND 14A1 AUF FPD01 BINDUNG
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT FPDO1 BINDUNG

Spindelleistung 20-30 kW. KiihImittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die
Vorschubgeschwindigkeit um 10-20 mm/min zu erhGhen.

Vorschub, mm/min

920 100 240 | 260 | 280

1,5

2,5

Zustellung (t, mm)
N

3,5

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

|:| « Hellgriin - zuldssige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR FPDO1 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,

Lulifxdallil3 SPINDELEISTUNG 25 KW
Schleifscheibe 1A1D100T10 X10 H20 D64 FPDO1
Anwendung Nutenschleifen

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler
Werkstiick DxL/L der Nut, mm 12%x100/50

Anzahl der Nuten, Stk. 4

Zustellung pro Takt, mm 2

Vorschub, mm/min 200
Schnittgeschwindigkeit, m/s 18

Abrichtinterval, Stk. 90

1
! i
f X ‘ |\_|
X H

Form 1A1 DXTxXxH Form14A1 DxTxUxXxH

1A1 UND 14A1 AUF FPDO1 BINDUNG




1A1 UND 14A1 AUF RPD01 BINDUNG p
S

dlools

UPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT RPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 9-15 kW. KiihImittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die
Vorschubgeschwindigkeit um 10-20 mm/min zu erhéhen.

Vorschub, mm/min
70 80 90 100 110 120 140 160 180 200 220 240

€| 15
€
£ 2
g
3> 2,5
K]
n 3
=]
N

3,5

4

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT RPDO1 BINDUNG

Spindelleistung 20-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.
Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @125 i @150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die
Vorschubgeschwindigkeit um 10-20 mm/min zu erhéhen.

Vorschub, mm/min
70 80 180 200 220 240

’g 1,5
= 2
2| 25
2
3 3
[7,]
>5
N | 3,5

4

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

[ ] - Hellgriin - zulassige Schleifparameter;
ANWENDUNGSBEISPIEL FUR RPDO1 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

MASCHINE VOLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC, WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,
SPINDELEISTUNG 11 KW. SPINDELEISTUNG 25 KW

Schleifscheibe 1A1D100T10 X10 H20 D64 RPDO1 1A1D100T10 X10 H20 D64 RPDO1

Anwendung Nutenschleifen

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler

Werkstiick DxL/L der Nut, mm 12x100/50 12x100/50

Anzahl der Nuten, Stk. 4 4

Zustellung pro Takt, mm 2,25 2,25

Vorschub, mm/min 120 140

Schnittgeschwindigkeit, m/s 18 18

Abrichtinterval, Stk. 150 160

6 1A1 und 14A1 auf RPDO1 Bindung




pdtools 1A1 UND 14A1 AUF HPD01 BINDUNG
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT HPDO1 BINDUNG

Spindelleistung 9-15 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die
Vorschubgeschwindigkeit um 10-20 mm/min zu erhéhen.

Vorschub, mm/min

50 60 70 80 90 100 110 120 140 160 180 200

1,5

2,5

3,5

Zustellung (t, mm)

4,5

- + Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

|:|  Hellgriin - zuldssige Schleifparameter;

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT HPDO1 BINDUNG

Spindelleistung 20-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die
Vorschubgeschwindigkeit um 10-20 mm/min zu erhéhen..

Vorschub, mm/min.

50 60 70 80 90 100 110 120 140 160 180 200

1,5

2,5

3,5

Zustellung (t, mm)

4,5

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

|:| + Hellgriin - zuldssige Schleifparameter;

1A1 und 14A1 auf HPDO1 Bindung 7




1A1 UND 14A1 AUF LPD01 BINDUNG p
S

dlools

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT HPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 9-30 kW. KiihImittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die
Vorschubgeschwindigkeit um 10-20 mm/min zu erhéhen.

UPERABRASIVES

Vorschub, mm/min

20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 140

1,5

2

2,5

3

3,5

Zustellung (t, mm)

4

4,5

5

5,5

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

[ | - Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR LPDO1 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

MASCHINE VOLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC, WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,
SPINDELLEISTUNG 11 KW SPINDELLEISTUNG 25 KW

Schleifscheibe 1A1D100T10 X10 H20 D64 LPDO1 1A1D100T10 X10 H20 D64 LPDO1

Anwendung Nutenschleifen

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler

Werkstiick DxL/L der Nut, mm. 12x100/50 12x100/50

Anzahl der Nuten, Stk. 4 4

Zustellung pro Takt, mm 2,25 2,25

Vorschub, mm/min 40 60

Schnittgeschwindigkeit, m/s 18 18

Abrichtinterval, Stiick. 50 60

8 1A1und 14A1 auf LPDO1 Bindung







1vV1 10°; 15°; 20° AUF FPD01, RPD01, HPD01, LPD01 BINDUNGEN psdtOOIS

UPERABRASIVES

Nutenschleifen

\ J \ J

FPDO1, RPDO1, HPDO1, LPDO1 Bindungen auf 1V1 10°, 15°, 20°
Schleifscheiben ist die Losung fiir Produktivschleifanwendungen
im Durchmesserbereich 4...12 mm mit D46 und D64 mit
Durchmessern ab 6 mm.

SCHLEIFSCHEIBENUBERSICHT AUF FPDO1, RPDO1, HPDO1, LPDO1 BINDUNGEN

D, mm D, inch T, mm T, inch
FM2-02 100 4 10 3/8 10 3/8 15 20 0,787
FM2-31 100 4 10 3/8 10 3/8 15 31,75 11/4
FM2-04 100 4 10 3/8 10 3/8 20 20 0,787
FM2-32 100 4 10 3/8 10 3/8 20 31,75 11/4
FM2-60 100 4 12 1/2 10 3/8 10 20 0,787
FM2-61 100 4 12 1/2 10 3/8 10 31,75 11/4
FM2-63 100 4 12 1/2 10 3/8 15 31,75 11/4
FM2-64 100 4 12 1/2 10 3/8 15 31,75 11/4
FM2-66 100 4 12 1/2 10 3/8 20 20 0,787
FM2-67 100 4 12 1/2 10 3/8 20 31,75 11/4
FM2105 100 4 14 9/16 10 3/8 10 20 0,787
FM2106 100 4 14 9/16 10 3/8 10 31,75 11/4
FM2108 100 4 14 9/16 10 3/8 15 20 0,787
FM2109 100 4 14 9/16 10 3/8 15 31,75 11/4
FM2111 100 4 14 9/16 10 3/8 20 20 0,787
FM2112 100 4 14 9/16 10 3/8 20 31,75 11/4
FM2-12 125 5 10 3/8 10 3/8 15 20 0,787
FM2-36 125 5 10 3/8 10 3/8 15 31,75 11/4
FM2-75 125 5 12 1/2 10 3/8 10 20 0,787
FM2-76 125 5 12 1/2 10 3/8 10 31,75 11/4
FM2-78 125 5 12 1/2 10 3/8 15 20 0,787
FM2-79 125 5 12 1/2 10 3/8 15 31,75 11/4
FM2-81 125 5 12 1/2 10 3/8 20 20 0,787
FM2-82 125 5 12 1/2 10 3/8 20 31,75 11/4
FM2120 125 5 14 9/16 10 3/8 10 20 0,787
FM2121 125 5 14 9/16 10 3/8 10 31,75 11/4
FM2123 125 5 14 9/16 10 3/8 15 20 0,787
FM2124 125 5 14 9/16 10 3/8 15 31,75 11/4
FM2126 125 5 14 9/16 10 3/8 20 20 0,787
FM2127 125 5 14 9/16 10 3/8 20 31,75 11/4
FM2180 150 6 16 5/8 10 3/8 10 20 0,787
FM2181 150 6 16 5/8 10 3/8 10 31,75 11/4
FM2183 150 6 16 5/8 10 3/8 15 20 0,787
FM2184 150 6 16 5/8 10 3/8 15 31,75 11/4
FM2186 150 6 16 5/8 10 3/8 20 20 0,787
FM2187 150 6 16 5/8 10 3/8 20 31,75 11/4

Andere Abmessungen nach Anfrage.

10 1V110% 15%20° auf FPDO1, RPDO1, HPDO1, LPDO1 Bindungen




pdtOOIS 1V1 UND 10°; 15°; 20° AUF FPD01 BINDUNG
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT FPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 20-30 kW. KiihImittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erhhen

Vorschub, mm/min

80 90 220 240 260

1,5

2,5

Zustellung (t, mm)
N

3,5

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);
[ | - Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR FPDO1 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,

L dallnl3 SPINDELLEISTUNG 25 KW
Schleifscheibe 1V1D100T10 X10V15 D64 FPDO1
Anwendung Nutenschleifen

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler
Werkstiick DxL/L der Nut, mm 12x100/50

Anzahl der Nuten, Stk 4

Zustellung pro Takt, mm 25

Vorschub, mm/min 160
Schnittgeschwindigkeit, m/s 18

Abrichtinterval, Stiick. 85

X |

Form1V1 DxTxXxoxH

1V110°% 15% 20° auf FPDO1 Bindung 11




1V1 10°; 15°; 20° AUF RPD01 BINDUNG Rdt°°|5

UPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT RPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 9-15 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min
60 70 80 20 100 110 120 140 160 180 200 220
1,5
€
£ 2
£
ol 2,5
c
2| 3
g
3| 3,5
N
4

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT RPDO1 BINDUNG

Spindelleistung 20-30 kW. KiihImittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.
Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min
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- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

[ ] - Hellgriin - zulissige Schleifparameter;
ANWENDUNGSBEISPIEL FUR RPDO1 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

MASCHINE VOLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC, WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,
SPINDELLEISTUNG 11 KW SPINDELLEISTUNG 25 KW

Schleifscheibe 1V1D100T10 X10V15 D64 RPDO1 1V1 D100T10 X10V15 D64 RPDO1

Anwendung Nutenschleifen

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler

Werkstiick DxL/L der Nut, mm 12x100/50 12x100/50

Anzahl der Nuten, Stk 4 4

Zustellung pro Takt, mm 25 25

Vorschub, mm/min 100 110

Schnittgeschwindigkeit, m/s 20 18

Abrichtinterval, Stiick 100 130

12 1V110°% 15% 20° auf RPDO1 Bindung




pdtools 1V1 10°; 15°; 20° AUF HPD01 BINDUNG
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT HPDO1 BINDUNG

Spindelleistung 9-15 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min
40 50 60 70 80 20 100 110 120 140 160 180
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- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

|:| « Hellgriin - zuldssige Schleifparameter;

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT HPDO1 BINDUNG

Spindelleistung 20-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min

40 50 60 70 80 90 100 110 120 140 160 180

1,5

2,5

3,5

Zustellung (t, mm)

4,5

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

[ | - Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

1V110°% 15% 20° auf HPDO1 Bindung 13




1V1 10°; 15°; 20° AUF LPD01 BINDUNG PsdtOOIS

UPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT LPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen..

Vorschub, mm/min

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120

1,5
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3,5

Zustellung (t, mm)

4

4,5

5

5,5

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);
[ ] «Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR LPDO1 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

MASCHINE VOLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC, WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,
SPINDELLEISTUNG 11 KW SPINDELLEISTUNG 25 KW

Schleifscheibe 1V1 D100T10 X10V15 D64 LPDO1 1V1 D100T10 X10V15 D64 LPDO1

Anwendung Nutenschleifen

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler

Werkstiick DxL/L der Nut, mm 12x100/50 12x100/50

Anzahl der Nuten, Stk 4 4

Zustellung pro Takt, mm 25 25

Vorschub, mm/min 40 50

Schnittgeschwindigkeit, m/s 20 18

Abrichtinterval, Stiick 70 100

1V110°% 15% 20° auf LPDO1 Bindung
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1V1 UND 14V1 30° AUF FPDO01, RPD01, HPDO01, LPD01 BINDUNGEN psdtOOIS

UPERABRASIVES

Nutenschleifen

. J . J

FPDO1, RPDO1, HPDO1, LPDO1 Bindungen auf 1V1 30°
Schleifscheiben sind die Lésungen fiir Produktivschleifanwendungen
im Durchmesserbereich 4...12 mm mit D46 und D64 mit
Durchmessern ab 6 mm.

SCHLEIFSCHEIBENUBERSICHT AUF FPDO1, RPDO1, HPDO1, LPDO1 BINDUNGEN

D, mm D, inch T, mm T, inch U, y H, mm H, inch
FM2-54 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 30 20 0,787
FM2-55 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 30 31,75 11/4
FM2-56 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 30 32 1,260
FM2-48 75 3 5 13/64 = = 10 3/8 30 20 0,787
FM2-49 75 3 5 13/64 - - 10 3/8 30 31,75 11/4
FM2-50 75 5 5 13/64 = = 10 3/8 30 32 1,260
FM2-06 100 4 10 3/8 = = 10 3/8 30 20 0,787
FM2-33 100 4 10 3/8 - - 10 3/8 30 31,75 11/4
FM2-07 100 4 10 3/8 = = 10 3/8 30 32 1,260
FM2-69 100 4 12 1/2 - - 10 3/8 30 20 0,787
FM2-70 100 4 12 1/2 = = 10 3/8 30 31,75 11/4
FM2-71 100 4 12 1/2 = = 10 3/8 30 32 1,260
FM2114 100 4 14 9/16 = = 10 3/8 30 20 0,787
FM2115 100 4 14 9/16 = o 10 3/8 30 31,75 11/4
FM2116 100 4 14 9/16 = = 10 3/8 30 32 1,260
FM2129 125 5 14 9/16 - - 10 3/8 30 20 0,787
FM2130 125 5 14 9/16 = o 10 3/8 30 31,75 11/4
FM2131 125 5 14 9/16 - = 10 3/8 30 32 1,260
FM2-84 125 5 12 1/2 - - 10 3/8 30 20 0,787
FM2-85 125 5 12 1/2 = = 10 3/8 30 31,75 11/4
FM2-86 125 5 12 1/2 - - 10 3/8 30 32 1,260

Andere Abmessungen nach Anfrage.

16 1V1und 14V1 30° auf FPDO1, RPDO1, HPDO1, LPDO1 Bindungen




pdtOOIS 1V1- UND 14V1-30° AUF FPD01 BINDUNG
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT FPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 20-30 kW. KiihImittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min

'g 80 90 220 240 260
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- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);
[ | - Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR FPDO1 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,

L dallnl3 SPINDELLEISTUNG 25 KW
Schleifscheibe 1V1 D100T10 X10V30 D64 FPDO1
Anwendung Nutenschleifen
Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler
Werkstiick DxL/L der Nut, mm 12x100/50
Anzahl der Nuten, St 4
Zustellung pro Takt, mm 25
Vorschub, mm/min 140
Schnittgeschwindigkeit, m/s 18
Abrichtinterval, Stiick 70

L1z D

—
- )
Form 1V1 DXTxXxaxH Form14V1 DXTxUxXxaxH

1V1und 14V1 30° auf FPDO1 Bindung 17




1V1 UND 14V1 30° AUF RPD01 BINDUNG p
S

dlools

UPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT RPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 9-15 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min
60 70 80 90 100 110 120 140 160 180 200 220
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EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT RPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 20-30 kW. KiihImittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min
60 70 160 180 200 220
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- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

[ ] «Hellgriin - zulassige Schleifparameter;
ANWENDUNGSBEISPIEL FUR RPDO1 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

MASCHINE VOLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC, WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,
SPINDELLEISTUNG 11 KW SPINDELLEISTUNG 25 KW

Schleifscheibe 1V1 D100T10 X10V30 D64 RPDO1 1V1 D100T10 X10V30 D64 RPDO1

Anwendung Nutenschleifen

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler

Werkstiick DxL/L der Nut, mm 12x100/50 12x100/50

Anzahl der Nuten, Stk 4 4

Zustellung pro Takt, mm 25 25

Vorschub, mm/min 100 110

Schnittgeschwindigkeit, m/s 20 18

Abrichtinterval, Stiick 70 90

18 1V1 und 14V1 30° auf RPDO1 Bindung




PdtOOIS 1V1 UND 14V1 30° AUF HPD01 BINDUNG
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT HPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 9-15 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min

40 50 60 70 80 90 100 110 120 140 160 180

1,5

2,5

Zustellung (t, mm)

3,5

4,5

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

|:| « Hellgriin - zuldssige Schleifparameter;

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT HPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 20-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min
40 50 60 70 80 90 100 110 120 140 160 180
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- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

[ ] «Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

1V1und 14V1 30° auf HPDO1 Bindung 19




1V1 UND 14V1 30° AUF LPD01 BINDUNG psgsgg!ss

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT LPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Zustellung (t, mm)

Vorschub, mm/min

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120
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- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

[ ] «Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR LPDO1 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

20

MASCHINE VOLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC, WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,
SPINDELLEISTUNG 11 KW SPINDELLEISTUNG 25 KW

Schleifscheibe 1V1 D100T10 X10V30 D64 LPDO1 1V1 D100T10 X10V30 D64 LPDO1

Anwendung Nutenschleifen

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler

Werkstiick DxL/L der Nut, mm 12x100/50 12x100/50

Anzahl der Nuten, Stk 4 4

Zustellung pro Takt, mm 2,5 2,5

Vorschub, mm/min 40 50

Schnittgeschwindigkeit, m/s 18 18

Abrichtinterval, Stiick 50 70

1V1 und 14V1 30° auf LPDO1 Bindung







1V1 UND 14V1- 45° AUF FPD01, RPD01, HPDO01, LPD01 BINDUNGEN psdtOOIS

UPERABRASIVES

Nutenschleifen

Ausspitzen

J . J

FPDO1, RPDO1, HPDO1 und LPDO1-Bindungen auf 1V1- und 14V1-45°-
Schleifscheiben sind die Losung fiir Produktivschleifanwendungen im
Durchmesserbereich von 4 bis 12 mm mit D46 und D64 bei
Durchmessern ab 6 mm..

SCHLEIFSCHEIBENUBERSICHT AUF FPDO1, RPDO1, HPDO1, LPDO1 BINDUNGEN

D, mm D, inch T, mm T, inch U, mm U, inch X, mm X, inch H, mm H, inch
FM2-57 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 45 20 0,787
FM2-58 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 45 31,75 11/4
FM2-59 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 45 32 1,260
FM2-51 75 3 5 13/64 = = 10 3/8 45 20 0,787
FM2-52 75 3 5 13/64 - - 10 3/8 45 31,75 11/4
FM2-53 75 5 5 13/64 = o 10 3/8 45 32 1,260
FM2-72 100 4 12 3/8 - - 10 3/8 45 20 0,787
FM2-73 100 4 12 3/8 - - 10 3/8 45 31,75 11/4
FM2-74 100 4 12 3/8 = = 10 3/8 45 32 1,260
FM2117 100 4 14 1/2 - - 10 3/8 45 20 0,787
FM2118 100 4 14 1/2 = = 10 3/8 45 31,75 11/4
FM2119 100 4 14 1/2 = = 10 3/8 45 32 1,260
FM2-18 125 5 10 9/16 = - 10 3/8 45 20 0,787
FM2-39 125 5 10 9/16 = o 10 3/8 45 31,75 11/4
FM2-19 125 5 10 9/16 = = 10 3/8 45 32 1,260
FM2-87 125 5 12 9/16 - - 10 3/8 45 20 0,787
FM2-88 125 5 12 9/16 = = 10 3/8 45 31,75 11/4
FM2-89 125 5 12 9/16 - - 10 3/8 45 32 1,260
FM2132 125 5 14 1/2 - - 10 3/8 45 20 0,787
FM2133 125 5 14 1/2 = = 10 3/8 45 31,75 11/4
FM2134 125 5 14 1/2 - - 10 3/8 45 32 1,260

Andere Abmessungen nach Anfrage.
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pdtOOIS 1V1 UND 14V1- 45° AUF FPD01 BINDUNG
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT FPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 20-30 kW. KiihImittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min

70 80 200 220 240

1,5

2,5

Zustellung (t, mm)
N

3,5

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

[ ] «Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR FPDO1 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,

MASCHINE SPINDELLEISTUNG 25 KW
Schleifscheibe 1V1 D100T10 X10V45 D64 FPDO1
Anwendung Nutenschleifen
Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler
Werkstiick DxL/L der Nut, mm 12x100/50
Anzahl der Nuten, Stk 8
Zustellung pro Takt, mm 2
Vorschub, mm/min 140
Schnittgeschwindigkeit, m/s 18
Abrichtinterval, Stiick 28

L1z D
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Form 1V1 DXTxXxaxH Form 14V1 DXxTxUxXxoaxH

1V1und 14V1-45°auf FPDO1 Bindung 23




1V1- UND 14V1-45° AUF RPD01 BINDUNG psdtOOIS

UPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT RPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 9-15 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen..

Vorschub, mm/min
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EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT RPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 20-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erhGhen.

Vorschub, mm/min
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- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

[ ] «Hellgriin - zulassige Schleifparameter;
ANWENDUNGSBEISPIEL FUR RPDO1 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

MASCHINE VOLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC, WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,
SPINDELLEISTUNG 11 KW SPINDELLEISTUNG 25 KW

Schleifscheibe 1V1 D100T10 X10V45 D64 RPDO1 1V1 D100T10 X10V45 D64 RPDO1

Anwendung Nutenschleifen

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler

Werkstiick DxL/L der Nut, mm 12x100/50 12x100/50

Anzahl der Nuten, Stk 8 8

Zustellung pro Takt, mm 2 2

Vorschub, mm/min 80 100

Schnittgeschwindigkeit, m/s 20 18

Abrichtinterval, Stiick 50 60

24 1V1-und 14V1-45° auf RPDO1 Bindung




PdtOOIS 1V1 UND 14V1- 45° AUF HPDO01 BINDUNG
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT HPDO1 BINDUNG
Spindelleistung 9-15 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min

30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 140 160

1,5

2,5

3,5

Zustellung (t, mm)
w

4,5

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

|:| « Hellgriin - zuldssige Schleifparameter;

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT HPDO1 BINDUNG

Spindelleistung 20-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

t Vorschub, mm/min
’

Mm 30 70 80 90 100 110 120 140 160

1,5
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Zustellung (t, mm)
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- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

[ ] «Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

1V1-und 14V1-45°auf HPDO1 Bindung 25




1V1 UND 14V1- 45° AUF LPD01 BINDUNG psdtOOIS

UPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS NUTENSCHLEIFEN MIT LPDO1 BINDUNG

Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen..

Vorschub, mm/min

10 50 60 70 80 90 100 110 120
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Zustellung (t, mm))

4

4,5
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5,5

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);
[ ] «Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR LPDO1 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

MASCHINE VOLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC, WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,
SPINDELLEISTUNG 11 KW SPINDELLEISTUNG 25 KW

Schleifscheibe 1V1 D100T10 X10V45 D64 LPDO1 1V1 D100T10 X10V45 D64 LPDO1

Anwendung Nutenschleifene

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler

Werkstiick DxL/L der Nut, mm 12x100/50 12x100/50

Anzahl der Nuten, Stk 8 8

Zustellung pro Takt, mm 2 2

Vorschub, mm/min 30 40

Schnittgeschwindigkeit, m/s 20 18

Abrichtinterval, Stiick 30 40

26 1V1und 14V1-45°auf LPDO1 Bindung







11V9-70 AUF VPD02 BINDUNG 2&5&3!?

) ' )

Freiwinkelschleifen Freiwinkelschleifen

VPDO2 Bindung auf 11V9-70-Schleifscheiben ist die Losung fiir
Freiwinkelschliff- und Ausspitzenanwendungen im Durchmesserbereich
ab 4 mm mit Kbrnungen D46 und D64 bei Durchmessern ab 6 mm.

SCHLEIFSCHEIBENUBERSICHT AUF VPDO02 BINDUNG

D, mm D, inch U, mm U, inch , X, inch T, mm T, inch H, mm H, inch
FR1-03 100 4 10 3/8 3 1/8 35 13/8 20 0,787
FR1-04 100 4 10 3/8 3 1/8 35 13/8 31,75 11/4
FR1-05 100 4 10 3/8 3 1/8 35 13/8 32 1,260

Andere Abmessungen nach Anfrage.

11V9-70 AUF VPD02 BINDUNG

28




pdtools 11V9-70 AUF VPD02 BINDUNG
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS FREIWINKELSCHLEIFEN MIT VPDO2 BINDUNGF
Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Vorschub, mm/min

140 | 160 | 180 | 200

Zustellung (t, mm)

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

[ ] «Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR VPD02 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

MASCHINE VOLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC, WALTER HELITRONIC POWER 5-AXES CNC,
SPINDELLEISTUNG 11 KW SPINDELLEISTUNG 25 KW
Schleifscheibe 11V9-70 D100 U10 X3 T35 H20 D64 VPD02
Anwendung Freiwinkelschleifen
Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler.
Werkstiick DxL/L der Nut, mm 12x100/50 12x100/50
Anzahl der Nuten, Stk 4 4
Zustellung pro Takt, mm 03 04
Vorschub, mm/min 90 100
Schnittgeschwindigkeit, m/s 25 25
Abrichtinterval, Stiick 140 140
D
e X |
‘ >
3
—
70 1
o

Form 11V9-70 DxUxXxXTxH

11V9-70 auf VPDO2 Bindung 29




11V9-70 AUF HPD03 UND HPD04 BINDUNGEN psgsgg!ss

'e Y ' )

Freiwinkelschleifen Freiwinkelschleifen

Die HPDO03-Bindung auf 11V9-70-Schleifscheiben ist die Losung
fiir Freiwinkel und Nachschliffanwendungen in folgenden:
Durchmesserbereichen:

- ab 6 mm mit Kérnung D64,

- 4-12 mm mit Kérnung D46.

Die HPDO04-Bindung auf 11V9-70-Schleifscheiben ist die L6sung fiir
Freiwinkel- und Nachschliffanwendungen im Durchmesserbereich bis
6 mm mit Kbrnung M30.

SCHLEIFSCHEIBENUBERSICHT AUF HPD03 UND HPD04 BINDUNGEN

D, mm D, inch U, mm U, inch X, mm X, inch T, mm
FR1-00 75 5 10 3/8 3 1/8 30 13/64 20 0,787
FR1-01 75 3 10 3/8 g 1/8 30 13/64 31,75 11/4
FR1-03 100 4 10 3/8 3 1/8 35 13/8 20 0,787
FR1-04 100 4 10 3/8 3 1/8 35 13/8 31,75 11/4
FR1-05 100 4 10 3/8 g 1/8 55 13/8 32 1,260
FR1-06 100 4 10 3/8 3 1/8 40 14/7 20 0,787
FR1-07 100 4 10 3/8 3 1/8 40 14/7 31,75 11/4
FR1-08 100 4 10 3/8 3 1/8 40 14/7 32 1,260

Andere Abmessungen nach Anfrage.

70°

Form 11V9-70 DxUxXxXTxH

30 11V9-70 auf HPDO3 und HPD04 Bindungen




pdtools 11V9-70 AUF HPD03 UND HPD04 BINDUNGEN
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS FREIWINKELSCHLEIFEN MIT HPDO3 BINDUNG AUF
KORNGROBEN D46-D64
Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s..

€ Vorschub, mm/min

E 30 120 140 160 180 200
2| 0,2

=)

g 0,3

=]

N| 0,5

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);
|:| « Hellgriin - zuldssige Schleifparameter;

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS FREIWINKELSCHLEIFEN MIT HPDO4 BINDUNG
AUF KORNGROBE M30
Spindelleistung 9-30 kW. KiihImittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

E Vorschub, mm/min

‘~; 20 | 30 120 | 140 | 160 | 180
c

3| 02

g

2| 03

N

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

[ ] «Hellgriin - zulassige Schleifparameter;
ANWENDUNGSBEISPIEL FUR HPDO3 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

VOLLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC,

MASCHINE SPINDELLEISTUNG 11 KW
Schleifscheibe 11V9-70 D75 U10 X3 T30 H20 M30 HPD04
Anwendung Freiwinkelschleifen

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler
Werkstiick DxL/L der Nut, mm. 12%x100/50

Anzahl der Nuten, Stk 2

Zustellung pro Takt, mm 0,05 nepumemp (3anexums 8i0 npunycky) 0,3 mopeub
Vorschub, mm/min 75
Schnittgeschwindigkeit, m/s 18-20

Abrichtinterval, Stiick 60

11V9-70 auf HPDO3 und HPD04 Bindungen 37




12V9-45 AUF HPD03 UND HPD04 BINDUNGEN psgsgg!ss

' ) ' )

“ Ausspitzen

. J . J

Ausspitzen

Die HPDO3 Bindung auf 12V9-45 Schleifscheiben ist die Losung fiir
Ausspitz- und Nachschliffanwendungen in folgenden
Durchmesserbereichen:

- ab 6 mm mit Kérnung D64,

- 4-12 mm mit K6rnung D46.

Die HPD04 Bindung auf 12V9-45 Schleifscheiben ist die Lésung fiir
Freiwinkel- und Nachschliffanwendungen im Durchmesserbereich bis
6 mm mit Kbrnung M30.

SCHLEIFSCHEIBENUBERSICHT AUF HPD03 UND HPD04 BINDUNGEN

D, mm D, inch U, mm U, inch X, mm X, inch T, mm
FR2-00 75 3 6 1/4 2 5/64 16 21/32 20 0,787
FR2-01 75 3 6 1/4 2 5/64 16 21/32 31,75 11/4
FR2-02 75 3 6 1/4 2 5/64 16 21/32 32 1,260
FR2-03 100 4 10 3/8 3 1/8 20 51/64 20 0,787
FR2-04 100 4 10 3/8 5 1/8 20 51/64 31,75 11/4
FR2-05 100 4 10 3/8 3 1/8 20 51/64 32 1,260
FR2-06 125 5 10 3/8 3 1/8 25 1 20 0,787
FR2-07 125 5 10 3/8 5 1/8 25 1 31,75 11/4
FR2-08 125 5 10 3/8 3 1/8 25 1 32 1,260

Andere Abmessungen nach Anfrage

32

45°

Form 12V9-45 DxUxXxTxH

H

12V9-45 auf HPDO3 und HPD04 Bindungen




RdtOOIS 12V9-45 AUF HPD03 UND HPD04 BINDUNGEN

UPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER F UR DAS AUSSPITZEN MIT HPD03 BINDUNG AUF
KORNGROBEN D46-D64
Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Vorschub, mm/min

140 | 160

Zustellung (t, mm)

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

|:| « Hellgriin - zuldssige Schleifparameter;

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS AUSSPITZEN MIT HPD04 BINDUNG AUF KORNGRORBE M30
Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Vorschub, mm/min

120 | 130 | 140 | 160

Zustellung (t, mm)

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);
[ ] «Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR HPD04 M30 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

VOLLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC,

MASCHINE SPINDELLEISTUNG 11 KW
Schleifscheibe 12V9-45 D75 U6 X2 T16 H20 M30 HPD04
Anwendung Ausspitzen

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler.
Werkstiick DxL/L der Nut, mm. 12%x100/50

Anzahl der Nuten, Stk. 3

Zustellung pro Takt, mm. 09

Vorschub, mm/min 20
Schnittgeschwindigkeit, m/s 22

Abrichtinterval, Stiick 40

12V9-45 Ha 38's3ui HPD03 ma HPD04 3 3




1V1 UND 14V1-45° AUF HPD04 BINDUNG psgsgg!ss

Nutenschleifen

Ausspitzen

J . J

HPDO04 Bindung auf 1V1 45°und 14V1 45° Schleifscheiben ist die Lésung
fiir Produktivschleifanwendungen im Durchmesserbereich bis 6 mm
mit Kbrnung M30.

SCHLEIFSCHEIBENUBERSICHT AUF HPD04 BINDUNGEN

D, mm D, inch T, mm T, inch U, mm U, inch X, mm X, inch
9-9009 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 45 20 0,787
9-9010 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 45 31,75 11/4
9-901 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 45 32 1,260
9-9003 75 5 5 13/64 = = 10 3/8 45 20 0,787
9-9004 75 5 5 13/64 = = 10 3/8 45 31,75 11/4
9-9005 75 5 5 13/64 = = 10 3/8 45 32 1,260
953249 100 4 6 1/4 = = 5 13/64 45 20 0,787
9F 3208 100 4 10 3/8 = = 6 1/4 45 32 1,260
9-9998 100 4 10 3/8 = = 10 3/8 45 20 0,787
9B3208 100 4 12 1/2 = = 6 1/4 45 20 0,787
9K3241 125 5 8 5/16 = = 6 1/4 45 31,75 11/4
9-3241 125 5 10 3/8 = = 6 1/4 45 31,75 11/4

Andere Abmessungen nach Anfrage.

34 1V1 und 14V1-45° auf HPD04 Bindung




PdtOOIS 1V1 UND 14V1- 45° AUF HPD04 BINDUNG
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS SCHLEIFEN MIT HPD04 BINDUNG

Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min

180 | 200 | 220

Zustellung (t, mm)

- « Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

|:| « Hellgriin - zuldssige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR HPD04 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

VOLLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC,

el SPINDELLEISTUNG 11 KW
Schleifscheibe 1V1 D75T5 X10V45 H20 M30 HPD04
Anwendung Nutenschleifen
Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler
Werkstiick DxL/L der Nut, mm 4x60/16
Anzahl der Nuten, Stk 4
Zustellung pro Takt, mm 04
Vorschub, mm/min 100
Schnittgeschwindigkeit, m/s 22
Abrichtinterval, Stiick 30

L D

= z
A -
Form 1V1 DxTxXxaxH Form 14V1 DxTxUxXxaxH

1V1und 14V1-45° auf HPDO4 Bindung 35




1A1 UND 14A1 AUF HPD04 UND HPD05 BINDUNGEN psdtools

UPERABRASIVES

Nutenschleifen

\ J \ J

HPDO04 Bindung auf 1A1 und 14A1 Schleifscheiben ist die
Lésung fiir Nutenschliff im Durchmesserbereich bis 6 mm
mit Kbrnung M30.

HPDO5 Bindung auf 1A1 und 14A1 Schleifscheiben ist die beste
Ergdinzung fiir die Nutoberfldchen- und Schneidkantenpolierung
mit Korngré8e M10 im Bereich der Schaftwerkzeugherstellung.

SCHLEIFSCHEIBENUBERSICHT AUF HPD04 BINDUNGEN

D, mm D, inch T, mm T, inch m X, inch H, mm
9-9015 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 20 0,787
9-9016 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 31,75 11/4
9-9017 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 32 1,260
9-9012 75 3 5 13/64 - - 10 3/8 20 0,787
9-9013 75 3 5 13/64 - = 10 3/8 31,75 11/4
9-9014 75 3 5 13/64 = = 10 3/8 32 1,260
9-6941 75 3 6 1/4 - - 5 13/64 10 0,394
9K6941 75 3 6 1/4 = = 5 13/64 20 0,787
0-0048 80 3 6 /4 - - 3 1/8 20 0,787
0-0054 80 3 6 1/4 - - 5 13/64 20 0,787
0-0050 80 3 10 3/8 = = 3 1/8 20 0,787
0-0056 80 3 10 3/8 = = 5 13/64 20 0,787
0-0253 80 3 10 3/8 = = 10 3/8 20 0,787
0-0063 100 4 6 1/4 = = 3 1/8 20 0,787
0-0069 100 4 6 1/4 - - 5 13/64 20 0,787
0-0064 100 4 8 5/16 = = 3 1/8 20 0,787
0-0065 100 4 10 3/8 = = 3 1/8 20 0,787
0-0071 100 4 10 3/8 - - 5 13/64 20 0,787
3-2919 100 4 10 3/8 = = 7 9/32 20 0,787
0-1004 100 4 10 3/8 - - 10 3/8 20 0,787
0-0072 100 4 12 1/2 - - 5 13/64 20 0,787
OMO079 125 5 6 1/4 = = 3 1/8 20 0,787
0-0079 125 5 6 1/4 - - 3 1/8 32 1,260
0-0080 125 5 10 3/8 - - 3 1/8 32 1,260

Andere Abmessungen nach Anfrage.

D .

: ] e e

Form TA1 DxTxXxH Form 14A1 DxTxUxXxH
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pdtOOIS 1A1 UND 14A1 AUF HPD04 UND HPDO05 BINDUNGEN
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS SCHLEIFEN MIT HPD04 BINDUNG
Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min

240 250

Zustellung (t, mm)

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS POLIEREN MIT HPDO5 BINDUNG
Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min

20

0,02

0,03

Zustellung (t, mm)

0,05

- « Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

|:| « Hellgriin - zuladssige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR HPD04 UND HPDO5 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

VOLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC,

i1 SPINDELLEISTUNG 11 KW

Schleifscheibe 1A1 D75T5 X10 H20 M30 HPD04 1A1 D100T12 X5 H20 M10 HPDO5
Anwendung Nutenschleifen Polieren

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler

Werkstiick DxL/L der Nut, mm 4x60/16 4x60/16

Anzahl der Nuten, Stk 3 3

Zustellung pro Takt, mm 0,25 0,05

Vorschub, mm/min 140 80
Schnittgeschwindigkeit, m/s 16 20

Abrichtinterval, Stiick 75 50

1A1 und 14A1 auf HPD04 und HPDO5 Bindungen 37




1V1 10°; 15°; 20° AUF HPD04 UND HPDO05 BINDUNGEN psdtools

UPERABRASIVES

Nutenschleifen

. J . J

HBDO04 Bindung auf 1V1 10 15° 20° Schleifscheiben ist die
Lésung fiir Produktivschleifanwendungen im Durchmesserbereich
bis 6 mm mit K6rnung M30.

HPDO5 Bindung auf 1V1 10°% 15° 20° Schleifscheiben ist die beste E
rgdnzung fiir die Nutoberfldchen- und Schneidkantenpolierung im
Bereich der Schaftwerkzeugherstellung.

SCHLEIFSCHEIBENUBERSICHT AUF HPD04 UND HPD05 BINDUNGEN

D, mm D, inch
OL7350 74 3 8 5/16 6 1/4 15 20 0,787
0-7350 75 g 8 5/16 7 9/32 20 20 0,787
0-7352 100 4 6 1/4 7 9/32 20 20 0,787
3R2919 100 4 10 3/8 7 9/32 20 31,75 11/4
9C9991 100 4 10 3/8 10 3/8 20 20 0,787
9D9991 100 4 10 3/8 10 3/8 20 32 1,260
9D3206 100 4 12 1/2 6 1/4 15 20 0,787
9Y 3206 100 4 12 1/2 6 1/4 20 20 0,787
953209 125 5 12 1/2 6 /4 15 20 0,787
9S3211 125 5 12 1/2 6 1/4 20 20 0,787

Andere Abmessungen nach Anfrage.

H

Form TV1 DxTxXxaxH

38 1V110°% 15% 20° auf HPDO4 und HPDO5 Bindungen




pdtOOIS 1V1 10°; 15°; 20° AUF HPD04 UND HPDO05 BINDUNGEN
S

UPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS SCHLEIFEN MIT HPD04 BINDUNG
Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min

Zustellung (t, mm)

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS POLIEREN MIT HPDO5 BINDUNG
Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erhGhen.

Vorschub, mm/min

20

0,02

0,03

Zustellung (t, mm)

0,05

- » Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);
[ ] «Hellgriin - zulassige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR HPD04 UND HPDO5 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

VOLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC,

i i1 SPINDELLEISTUNG 11 KW

Schleifscheibe 1V1 D75T8 X7 V20 H20 M30 HPD04 1V1 D100T12 X6 V15 H20 M10 HPDO5
Anwendung Nutenschleifen Polieren

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler

Werkstiick DxL/L der Nut, mm. 4x60/16 4x60/16

Anzahl der Nuten, Stk 3 3

Zustellung pro Takt, mm 0,38 0,05

Vorschub, mm/min 140 80

Schnittgeschwindigkeit, m/s 18 20

Abrichtinterval, Stiick 75 50

1V110°% 15% 20° auf HPD0O4 und HPDO5 Bindungen 39




1V1- UND 14V1-30° AUF HPD04 UND HPD05 BINDUNGEN psdtools

UPERABRASIVES

Nutenschleifen

HBDO04 Bindung auf 1V1- und 14V1-30° Schleifscheiben ist die
Losung fiir Produktivschleifanwendungen im Durchmesserbereich
bis 6 mm mit Kérnung M30.

HPDO5 Bindung auf 1V1- und 14V1-30° Schleifscheiben ist die
beste Ergdnzung fiir die Nutoberfldchen- und Schneidkantenpolierung
im Bereich der Schaftwerkzeugherstellung.

SCHLEIFSCHEIBENUBERSICHT AUF HPD04 UND HPD05 BINDUNGEN

D, mm D, inch T, mm T, inch U, mm U, inch X, mm X, inch H, mm H, inch
9-9006 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 30 20 0,787
9-9007 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 30 31,75 11/4
9-9008 100 4 10 3/8 5 13/64 10 3/8 30 32 1,260
9-9000 75 3 5 13/64 - - 10 3/8 30 20 0,787
9-9001 75 3 5 13/64 = = 10 3/8 30 31,75 11/4
9-9002 75 3 5 13/64 = = 10 3/8 30 32 1,260
0-7346 75 3 8 5/16 - - 5 13/64 30 20 0,787
3F2919 100 4 10 3/8 = = 7 9/32 30 20 0,787
9D3207 100 4 12 1/2 - - 6 1/4 30 20 0,787
953213 125 5 12 1/2 = 6 1/4 30 20 0,787

Andere Abmessungen nach Anfrage.

1% Al - m %
Form 1V1 DxTxXxoxH Form14V1 DxTxUxXxaxH
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pdtOOIS 1V1- UND 14V1-30° AUF HPD04 UND HPD05 BINDUNGEN
S

UPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS SCHLEIFEN MIT HPD04 BINDUNG

Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min

Zustellung (t, mm)

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS POLIEREN MIT HPDO5 BINDUNG
Spindelleistung 9-30 kW. Kiihimittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

Empfehlungen fiir Schleifscheiben @ 100 mm. Fiir @ 125 und @ 150 mm Schleifscheiben wird empfohlen, die Vorschubgeschwindigkeit
um 10-20 mm/min zu erh6hen.

Vorschub, mm/min

20

0,02

0,03

Zustellung (t, mm)

0,05

- « Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);
|:|  Hellgriin - zuldssige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR HPD04 UND HPDO5 BEI HM-SCHAFTFRASER PRODUKTION

VOLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC,

i1 SPINDELLEISTUNG 11 KW

Schleifscheibe 1V1 D75T5X10V30 H20 M30 HPD04 1V1D100T12 X6V30 H20 M10 HPDO5
Anwendung Nutenschleifen Polieren

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler

Werkstiick DxL/L der Nut, mm 4x60/16 4x60/16

Anzahl der Nuten, Stk 3 3

Zustellung pro Takt, mm 02 0,05

Vorschub, mm/min 140 90

Schnittgeschwindigkeit, m/s 20 20

Abrichtinterval, Stiick 60 30

1V1- UND 14V1-30° auf HPDO4 und HPDO5 Bindungen 41




1S1 FUR SCHRUPP- KORDELVERZAHNUNG p
S

SCHLEIFSCHEIBENUBERSICHT

Kordelfrésern.

dlools

UPERABRASIVES

151 ist die L6sung fiir das Schleifen von Kordelverzahnungen
an Schrupp-/ Kordelfrdsern.

D,mm D, inch T,mm T,inch X,mm X, inch V,mm V, inch R,mm

F,inch N,mm

N, inch H,mm

1-1234 100 4 6 1/4 | 10 3/8 9 |23/64| 0,25 |0,009| 0,4 |0,015| 0,8 |0,031| 20 |0,787
1-1237 100 4 6 1/4 | 10 3/8 9 |23/64| 0,25 |0,009| 0,4 |0,015| 0,8 |0,031] 31,75 | 11/4
1-1238 100 4 6 1/4 | 10 3/8 9 |23/64| 0,25 |0,009| 0,4 |0,015| 0,8 |0,031| 32 |1,260
1-1235 100 4 6 1/4 | 10 3/8 9 |23/64] 0,3 |0,011] 0,45]0,017| 1,0 |0,039| 32 |1260
1-1239 100 4 6 1/4 | 10 3/8 9 [23/64] 0,3 | 0,011 0,45 | 0,017 1 |0,039] 31,75 | 11/4
1-1240 100 4 6 1/4 | 10 3/8 9 [23/64] 0,3 | 0,011 0,45 | 0,017 1 |0,039| 32 |1,260
1-1236 100 4 6 1/4 | 10 3/8 9 [23/64] 0,5 |0,019| 0,7 [0,027] 15 |0,059| 20 |0,787
1-1241 100 4 6 1/4 | 10 3/8 9 |23/64] 0,5 |0,019]| 0,7 |0,027] 15 |0,059| 31,75 | 11/4
1-1242 100 4 6 1/4 | 10 3/8 9 |23/64] 0,5 |0,019] 0,7 |0,027] 15 |0,059| 32 |1260

Andere Abmessungen nach Anfrage

Form1S1 DxXTXXXVxRxFxNxH
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pdtools 1S1 FUR SCHRUPP- KORDELVERZAHNUNG
SUPERABRASIVES

EMPFOHLENE SCHLEIFPARAMETER FUR DAS PRODUKTIVSCHLEIFEN
Spindelleistung 9-30 kW. KiihImittel - Ol. Schnittgeschwindigkeit 16-22 m/s.

’g Vorschub, mm/min.

E 50 120 130 140 150 160 180 200
2 o2

2

g 04

wv

>

N| 0,6

- « Dunkelgriin - empfohlene Schleifparameter (optimale Bedingungen);

|:| « Hellgriin - zuldssige Schleifparameter;

ANWENDUNGSBEISPIEL FUR 151 BEI HM-SCHRUPPFRASER PRODUKTION

VOLLMER V-GRIND 260 5-AXES CNC,

MASCHINE SPINDELLEISTUNG 11 KW
Schleifscheibe 151 D100T6 X5 V9 RO.3 F0.45 N1 H20 D64
Anwendung Kordelverzahnung schleifen

Kiihlung Reines Ol mit Superfiltration und Kiihler
Werkstiick DxL/L der Nut, mm 8%80/30

Anzahl der Nuten, Stk 3 (94 Schnitte/Frdiser)

Zustellung pro Takt, mm 0,38

Vorschub, mm/min 100
Schnittgeschwindigkeit, m/s 20

Abrichtinterval, Stiick 300
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1A1R TRENNSCHEIBEN AUF B1000 BINDUNG ggigg!é

Trennen

\ )

B1000 Bindung auf 1A1R Trennscheiben ist
eine Losung zum zwangsgefiihrten Trennen
von Rohlingen.

EMPFOHLENE TRENNPARAMETER
- /ﬁ Kiihlung - Ol/Emulsion. Schnittgeschwindigkeit 18-26 m/s.

Die Vorschubgeschwindigkeit hdngt unmittelbar vom

x I‘-l Werkstiickdurchmesser ab und darf 25 mm/min nicht

tiberschreiten.
Form TATR DXTxXxH Empfohlene KorngréBe ist D151.

TRENNSCHEIBENUBERSICHT

]
6M0206 150 6 1,2 1/21 5 13/64 20 0,787
6K0206 150 6 1,2 1/21 S) 13/64 31,75 11/4
6-0206 150 6 1,2 1/21 5 13/64 32 1,260
6Y0234 200 8 1,2 1/21 5) 13/64 20 0,787
6F0234 200 8 1,2 1/21 5 13/64 31,75 11/4
6E 0234 200 8 1,2 1/21 5 13/64 32 1,260
6D4002 200 8 1,2 1/21 10 3/8 20 0,787
6F4002 200 8 1,2 1/21 10 3/8 31,75 11/4
6E4002 200 8 1,2 1/21 10 3/8 32 1,260
6J0234 200 8 1,5 1/17 S) 13/64 20 0,787
6M0234 200 8 1,5 1/17 5 13/64 31,75 11/4
6-0234 200 8 1,5 1/17 5 13/64 32 1,260
6K0234 200 8 1,8 1/14 5 13/64 32 1,260

Andere Abmessungen nach Anfrage.

SCHLEIFSCHEIBEN PROFILIERUNGS - UND ABRICHTSEMPFEHLUNGEN

Abrichten (Reinigung) von Diamant- und CBN-Schleifscheiben wird durchgefiihrt, um Schlamm von der Arbeitsschicht
zu entfernen und die Schleiffahigkeit zu erneuern. Der Reinigungsprozess soll mit keramischen Korund -

(HPDO3, -04, -05 Bindungen) oder SiC-Abziehsteinen (FPDO1, RPDO1, HPDO1, LPDO1 und VPDO02 Bindungen)
durchgefiihrt werden. Klassischerweise soll der Abziehstein um 1 oder 2 Stufen grober als die Diamant- oder
CBN-Schleifscheibe sein. Je feiner die Kdrnung einer CBN- oder Diamantscheibe ist, desto weicher soll der Abziehstein
sein.

)

Vor Abrichten

Edelkorund weil3 25 F220 Abziehsteine sind bei PDT ab Lager lieferbar.
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pdtools EMPFEHLUNGEN ZUR ANWENDUNG
SUPERABRASIVES

Bei POLTAVA DIAMOND TOOLS Schleifscheiben-Einsatz sind folgende Grundregeln zu beachten:

Die Schleifscheibe soll auf der Spindel aufgenommen und nur im Fall vollstéindigen VerschleilSes gewechselt
werden.

Die Schleifscheiben sollen fest auf der Maschinenspindel befestigt und den entsprechenden Tolleranzen
entsprechen.

Die Prolierung (Wiederherstellung der Geometrie) wird mit keramischen Schleifscheiben gemdf unseren
Empfehlungen durchgefiihrt.

Das Abrichten (Reinigung) der Arbeitsschicht wird mit keramischen Abziehsteinen ausgefiihrt.

Die Profilierung (Wiederherstellung der Geometrie) der Arbeitsschicht von Diamant- und CBN-Schleifscheiben
wird durchgefiihrt, um die Formgenauigkeit wiederherzustellen und Defekte der Arbeitsflache zu entfernen.
Der Prolierungsprozess soll normalerweise ohne Kiihlung mit konventionellen Schleifscheiben durchgefiihrt werden.

Das Profilieren/Abrichten von HPD03, HPD04 und HPD05 Bindungen soll mit Korundscheiben und das

Profilieren/Abrichten von FPDO1, RPDO1, HPDO1 und LPDO1 Bindungen soll mit SiC-Scheiben ausgefiihrt werden.
Klassischerweise soll die Abrichtschleifscheibe in 1 oder 2 Stufen grober als die Diamant- oder CBN-Schleifscheibe sein.

Je feinere Kérnung eine CBN- oder Diamantscheibe hat, desto weicher soll die Abrichtschleifscheibe sein.

ABRICHTEMPFEHLUNGEN

Abrichtparameters

Schnittgeschwindigkeit, m/s

Lan Quervorschub,

. . Diamant- oder gsvorschub, mm/
Abrichtscheibe gy s peifscheibe o —— Doppeltakt

Einbaulage

Diamant- oder CBN-Schleifscheibe ist auf

. 25-35 2-5 1,0—-2,0 0,02 — 0,04
Aufnahme montiert

SPEZIFIKATIONEN FUR KERAMISCHEN ABRICHTSCHEIBEN UND ABZIEHSTEINEN

Diamant- oder CBN-Schleifscheibe Abrichtscheibe/Abziehstein
Bindung Korngrofe Spezifikation KorngroBe
D151/B151-D126/B126 20; 16; 12 M-L
HPDO3, D107/B107 - D76/B76 Edelkorund weif3 12; 10; 8 LK
HPDO04, 22A, 23A, 15A,
HPDO5 D64/B64 - D46/B46 16A 8; 6, 4 K-J
D40/B40-D16/B16 D40; D28 J
D251/B251-D181/B181 40; 32 O-N
:gggl'igggl' D151/B151 - D126/B126 Siliziumkarbid 25; 20 N-M
, , 62C, 63C, 64C .
VPDO2 D107/B107 - D76/B76 16; 12 M-L
D64/B64 und feiner 10; 8; 6 L-K
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