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CBN-/Diamantwerkzeuge, keramisch gebunden

Technische Informationen

LukAas

Schafte

Die verschiedenen CBN-Schleifstifte in keramischer Bindung wer
den ausschlieBlich mit Hartmetallschaften geliefert, da Hartme-
tall im Vergleich zu Stahl ein dreifach hoheres Elastizitatsmodul
(E-Modul) besitzt.

In diesem Elastizitatsmodul wird beschrieben, wie stark sich ein
Korper unter Einwirkung von Kraft verformt. Dadurch, dass der
Hartmetallschaft einen hohen E-Modul-Wert aufweist, wird die Ver-
formung des Werkzeugs unter Einwirkung der Schleifkrafte gering
gehalten.

Hieraus ergeben sich Vorteile, wie z. B.:

e Reduzierung von Ausfeuerzeiten, d. h. klrzere Zykluszeiten
fur den Schleifprozess

e Deutliche Verbesserung der \Werkzeugstandzeit

e \lerringerung von Werkzeug- und Rustkosten

e \erbesserung der Oberflachenglte des zu bearbeitenden
Werkstucks

e \lermeidung von Geometrieabweichungen

In der folgenden Tabelle ist die Auskraglange in Relation zum
Schaftwerkstoff, zur Schaftsteifigkeit und zum Schaftdurchmesser
dargestellt. Basis ist ein Stahlschaft des Durchmessers 3 mm und
der Auskraglange 40 mm mit der relativen Steifigkeit , 1"

Relative Schaftsteifigkeit Stahl/Hartmetall

Abrichten

Das Abrichten von keramisch gebundenen CBN- und Diamant-

schleifkorpern erflllt zwei grundlegende Aufgaben:

1. Die Herstellung der fir den Schleifprozess erforderlichen genau-
en geometrischen Form des Schleifkorpers.

2. Die ,Aktivierung” des Schleifkorpers, d. h. die Beseitigung von
Abstumpfungen bzw. des Zusetzens.

Das Abrichten dieser Schleifwerkzeuge darf in jedem Fall nur nass
mit ausreichender Kihlung erfolgen!

Abhéangig von der Harte des abzurichtenden Schleifkorpers werden
verschiedene Abrichtverfahren angewendet. Bei den seltenen
L~weichen"” Qualitaten kann mit Einkornabrichter oder mit rotieren-
der Siliciumcarbidscheibe und auch mit rotierender Diamantschei-
be abgerichtet werden. Der abzurichtende Betrag kann hier im
Bereich von bis zu 0,2 mm liegen. Ab den , mittelharten” Qualita-
ten kann der Einkornabrichter nicht mehr eingesetzt werden. Der
abzurichtende Betrag liegt im Bereich von 50-200 um. Bei den
,harten” Qualitaten ist je nach Beanspruchung ein Abrichten nur
alle 50-500 Schleifzyklen erforderlich. Der abzurichtende Betrag
ist meistens sehr gering im Bereich von 2—10 pm und wird aus-
schlieflich mit rotierender Diamantscheibe durchgefuhrt.

Bei ,sehr harten” Qualitaten und hohen Abrichtbetragen muss
gegebenenfalls ein Scharfprozess mit einer weichen Silicium-
carbidscheibe nachgeschaltet werden. Dabei sollte die Schnitt-
geschwindigkeit 10 m/s nicht Uberschreiten.

Stahlschaft @ 3 mm x 40 mm Auskraglange hat den Wert 1
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Technische Informationen

CBN-/Diamantwerkzeuge, keramisch gebunden

Qualitatsauswabhl fiir keramisch gebundene
CBN-/Diamantschleifkorper

Die keramisch gebundenen Diamantwerkzeuge werden mit einem
LUKAS-Qualitatscode versehen, wodurch die vollstandige Rezep-
tur festgelegt ist.

Die nachstehende Tabelle informiert Uber die jeweils verwendete
Kérnung und Konzentration:

Beien B 46 C175 mittel

29% B b4 C 150 universell
34,56 B 54 C 170

711 B 54 C 185

50,3* B 64 C 200 extrem hart
70,7 B 76 C 190 hart

577% B 76 C175 weich
54,8% B 91 C 140 mittel

70,1 B 91 C 185 hart

46,3* B 151 € 7% mittel

Besonderheiten bei keramischer Bindung

16D D91

15,4 D D91

18D D 151

* = sehr erfolgreiche Qualitaten m

C120
C 165 hart

C120

it vielfaltigen Einsatzgebieten

LFG-Bindung = Low Force Grinding

Erst nach Vorlage und Analyse

aller Einsatzdaten kann durch

unsere Spezialisten die richtige Werkzeugempfehlung ausge-

sprochen werden.

Konzentration

In der Spezifikation des Schleifkorpers steht ,,C" fir die Konzen-
tration des Schleifmittels. Die Konzentration kann je nach Anwen-
dung in weiten Grenzen variieren. Sie gibt Auskunft tber den An-
teil des superharten Schleifmittels im Schleifkorper und bestimmt
somit in hohem Malf3e das Schleifverhalten und den Preis. Die
Tabelle zeigt die mogliche Bandbreite der Konzentration. Die Uber
wiegend angewandten Konzentrationen sind hervorgehoben.

Konzentrationsvarianten

40 60 100 120 160 200 220
100 150 250 300 400 500 550

10 15 25 30 40 50 55

V* =Vol% x 10; diese Angabe ist auch gebrauchlich
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Auswabhl fiir Schleifstiftabmessungen 2. 8.8

Bestell-Beispiel: CBN-Schleifstift, Qualitat 50.3, D 11 mm, Schaft 8 x 70
* Schaftlange siehe Tabelle unten

1,8-2,0 mm 0,17 mm 3mm 2-3mm
2,0-2,6 mm 0,7 mm 4 mm 2-3 mm
3,0-5,0 mm 0,17 mm 5mm 2-5mm
5,1-10,0 mm 0,17 mm wie D volle mm 4-10 mm
10,0-40,0 mm Tmm 10 mm 4-12 mm
Auswahl fir Hartmetallschafte % %k

Bestell-Beispiel: CBN-Schleifstift, Qualitat 50.3, D 11 mm, Schaft 8 x 70
Wiederbestlckung der Schafte ist moglich
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2 mm 30 40 50

2,5 mm 30 40 B

3mm 30 40 50 60

4 mm 40 50 60 70

5mm 50 60 70 80 100 120

6 mm 50 60 70 80 100 120

8 mm 50 60 70 80 100 120

10 mm 60 70 80 100 120 130 150
12 mm 80 100 120 150




\ CBN-/Diamantwerkzeuge, keramisch gebunden, Kundenlésungen
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Auswabhl fiir Schleifscheibenabmessungen und -ausfiihrungen 2.0 8. ¢

Bestell-Beispiel: CBN-Schleifscheibe, Qualitat B 54 C 150 29, Ausfiuhrung 3: D 35 x 10 mm, Bohrung 8 mm

Aus fertigungstechnischen Griinden ist eine
Mindestbelagstarke W von 5 mm einzuhalten.

Bei Bestellungen bitte die gewUlnschte Bohrung ,,H"” angeben.
Mindestbestellmenge 10 Stick
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Ausflihrung 1 Ausflhrung 2 Ausflihrung 3
unbearbeitet (Rohling) Stahlblchse, mittig Stahlbiichse, 3 mm zurlickgesetzt

Abmessung D Abstufung D Scheibenbreite
14 bis 25 mm 1T mm 10 mm 12 mm 15 mm
25 bis 40 mm 5 mm 10 mm 12 mm 15 mm

. Inox/Stahl . Stahl . Aluminium . Stein ‘ Guss Kunststoff . Titan
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Werkstoffgruppen

© Stahl und Stahlguss
Rm bis 800 N/mm?
e allgemeine Baustahle
e Automatenstahle
e Einsatzstéahle
e Feinkornbaustahle
e KaltflieRpressstahle
e kaltzahe Baustahle
e Kesselbleche
e Nitrierstahle
e Stahlguss
e \/ergltungsstahle
e warmfeste Baustahle

@ Legierte/Vergiitete Stahle
Rm 800 bis 1200 N/mm?

© Gusseisen

0O Aluminium-, Magnesium- und
Kuper-Legierungen
e (jber 300 HB
e 200-300 HB
e bis 200 HB
e (iber 15 % Si
® 10-15 % Si
® (0,5-10 % Si
e unter 0,5 % Si

@ Titan- und Nickel-Legierungen
e Rm 900 bis 1500 N/mm?
e Rm bis 900 N/mm?

e Einsatzstahle O Kunststoff/Holz/Gummi

e Federstahle

e Feinkornbaustahle O Glas/Hartmetall

e Nitrierstahle

e \ergiitungsstahle @ Stein/Ziegel/Gasbeton

e verschleiRfeste Stahle

o \Walzlagerstahle @® Beton/Beton armiert
© Werkzeugstahle ® Keramik/Fliesen

Rm bis 1300 N/mm?

* 60-65 HRC ® Marmor

e Schnellarbeitsstahle

e unlegierte Werkzeugstahle ® Granit

e \Werkzeugstahle fur Kaltarbeit

o \Werkzeugstahle fir Warmarbeit ® Frischbeton
O Rost-/saure-/hitzebestandiger ® Asphalt

Stahl und Stahlguss

° aus.te.znitisch @ out geeignet

e ferritisch :

O geeignet

e ferritisch-austenitisch
e hitzebestandig

e martensitisch

e rostfrei, geschwefelt

W ab Lager lieferbar
A auf Anfrage lieferbar
@©) Nachschleif-Service, bitte anfragen

Produktlinien

* %k High Performance
* K ¥ Industry
* Y¢ Y% Base

Antriebs-
maschinen

BT

Geradschleifer

éo
Freihand-Winkelschleifer

Boﬂugzm
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Druckluft-Winkelschleifer

(o)==

Satiniermaschine

o~

Schleifbock

Bohrmaschine

Flexible Welle

[

Stationare Trenn-
schleifmaschine

Lo

Benzin-Trennschneider

Sicherheitssymbole

(diese konnen produktbezogen variieren)

® G

Gehorschutz
benutzen

&

nicht zulassig
fur Seitenschleifen

Augenschutz
benutzen

nicht zulassig
fur Nassschleifen

Staubmaske

®

nicht benutzen,
falls beschadigt

Handschuhe
benutzen

Sicherheitsempfehlungen
beachten

Nicht zulassig fur
Freihand- und hand-
geflhrtes Schleifen

Nur zulassig in
Verbindung
mit einem Stutzteller
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