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Schleifmaschinen und
Schleifwerkzeuge aus
einer Hand. .

Der Bereich 3M Precision
Grinding & Finishing biindelt
das Know-how und die Erfah-
rung der Marken Winterthur,
SlipNaxos und WENDT
unter der Dachmarke 3M.
Als Teil der 3M Abrasive
Systems Division ist die

3M Precision Grinding &
Finishing lhr Systemanbieter
fir Schleifmaschinen,
Schleifmittel, Werkzeuge,
Service und Support.
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Konventionelles Schleifen

Aus gutem Grund mit 3M

Die Definition des Schleifens
Schleifen ist ein spanendes, weg-
bestimmtes Fertigungsverfahren
zur manuellen oder maschinellen
Bearbeitung von Oberflachen oder
zum Trennen von Werkstoffteilen
mit Schleifmitteln und gebunde-
nem Schneidkorn. Nach DIN 8580
gehort es zur Hauptgruppe Tren-
nen und zur Gruppe der Zerspa-
nungsarten mit geometrisch unbe-
stimmter Schneide.

Warum Schleifen?
Zur Herstellung von prazisen Pro-
dukten mit entsprechenden Form-
oder Lagetoleranzen oder nach
einer Warmebehandlung des Ma-
terials ist die schleiftechnische
Feinstbearbeitung eines Werk-
stiicks unumgénglich, um die ge-
forderte Oberflachengiite mit den
entsprechend geringen Form-,
Lage- und MaRtoleranzen zu errei-
chen. Die Vorziige des Schleifens
gegeniiber anderen Arten der Zer-
spanung sind die gute Bearbeitbar-
keit harter Werkstoffe, die hohe
MaR- und Formgenauigkeit und
die geringe Welligkeit und Rau-
heit geschliffener Oberflachen (Rz
= 0,5 bis 10 pm). Durch die hohe
Schneidenanzahl gegeniiber ande-
rer Hartfeinbearbeitungsverfahren
wird hochste Prozesssicherheit
garantiert.

Konventionelles Schleifen

Beim konventionellen Schleifen
kommen als Schleifmittel Alu-
miniumoxid  (Al,O,) und Silizi-
umkarbid (SiC) zum Einsatz.
Aluminiumoxid ist &uRerst preis-
wert und sehr vielseitig fiir fast alle
Schleifanwendungen einsetzbar.
Das etwas kostspieligere und ge-
ringfligig hartere Siliziumkarbid ist
durch die nadelférmigen Schleif-
kérner sehr schleiffreudig und
wird Uberwiegend zum Schleifen
von hochlegierten Stahlen, Grau-
guss, Buntmetallen sowie bei Fein-
korn-Schleifscheiben genutzt. Die
wichtigsten Anwendungen finden
sich in der Automobil-, der Werk-
zeugmaschinen-, der Werkzeug-,
der Glas- und der Stahlindustrie.

Konventionelles Schleifen mit 3M
Als Komplettanbieter fiir Maschi-
nen und Zubehdr sind wir bei 3M
eine der ersten Adressen in der
modernen Schleiftechnik. Im ge-
samten Schleifprozess auf dem
Weg zu perfekten Oberflachen
reprasentieren wir bei Schleif-
scheiben, Abrichtwerkzeugen und
Maschinen die Spitze der techno-
logischen Entwicklung. Neben der
Optimierung von Prozessen und
Arbeitsgeschwindigkeiten  steht

fur uns die schnelle Reaktion auf
neue Werkstoffe im Vordergrund
der meisten Innovationen.




Qualitaten & Korngroflen

Neue 3M
Schleifmittelbe-
zeichnungen

1A

m

Normalkorund

33A 3A Halbedelkorund
28A Einkristallkorund Mischung
29A Einkristallkorund
31A Gemisch Normal-, Halbedel- und Edelkorund weif
35A Halbedelkorund Mischung
40A 42A Edelkorund weil
40A 49A Edelkorund weiR mit blau brennender Bindung
40A 53A Edelkorund weiR mit braun brennender Bindung
54A Edelkorund weiR mit griin brennender Bindung
55NA 55N Sonderkorund Mischung (NanoWin)
57A Edelkorund rosa
64A Einkristallkorund und Edelkorund rosa
68A Edelkorund rot
T7A Spezialkorund
79A Sinterkorund Mischung
81A Sinterkorund Mischung
93NA 93N Sonderkorund Mischung (NanoWin)
93A Sinterkorund Mischung
93DA 3M™ Cubitron™ Il mit 3M™ Precision-Shaped Grain
99DA 3M™ Cubitron™ Il mit 3M™ Precision-Shaped Grain
13C C Siliziumkarbid schwarz
15C 1C Siliziumkarbid griin
A= Aluminiumoxid
C= Siliziumkarbid
NA = Spezialkorn
DA = 3M™ Precision-Shaped Grain
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3M™ Precision-
Shaped Grain
(Sinterkorund)

Aluminiumoxid
weil

Aluminiumoxid
rosa

Aluminiumoxid
normal

SiC griin

Die Zuordnungen der Kornnummern
zu bestimmten KorngréRBenvertei-
lungen sind nach einem international
gultigen KorngréRenstandard (siehe
Tabelle) festgelegt. Sehr feine Kor-
nungen (Mikrokdrnungenab ca. Korn
Nr. 230) werden durch Schlammen
erhalten.

Abmes- Abmes-
sungen sungen
(mm) (mm)
von

bis
8 2,83 2,00
10 2,38 1,68
12 2,00 1,41
14 1,68 1,19
16 1,41 1,00
20 1,19 0,84
24 0,84 0,60
30 0,7 0,50
36 0,60 0,42
46 0,42 0,30
54 0,35 0,25
60 0,30 0,21
70 0,25 0,18
80 0,21 0,15
90 0,18 0,13
100 0,15 0,1
120 0,13 0,09
150 0,1 0,06
180 0,09 0,05
220 0,075 0,045
240 0,047 0,043
280 0,038 0,035
320 0,031 0,028
400 0,018 0,016
500 0,014 0,012
600 0,010 0,008
800 0,008 0,006
1000 0,005 0,004
1200 0,004 0,003

Die erzeugte Oberflachenrautie-
fe beim Schleifen ist nicht nur von
der SchleifkorngréRe, sondern auch
vom Schleif- und Abrichtverfah-
ren abhéngig. Griffig abgerichtete
Schleifscheiben sind z.B. leistungs-
fahiger, erzeugen aber eine rauere
Oberflache. Beim Schleifen von

Profilen oder kleinen Radien hat
die KorngréRe einen direkten Ein-
fluss auf die Wahl der Spezifikation.
Dabei ist das Abrichtverfahren mit
zu beriicksichtigen. Der Schleif-
korn-Durchmesser sollte 2—3 mal
in den kleinsten Konkavradius des
Werkstlickes passen.

Zerspanleistung Kantenhaltigkeit/
Oberflachengiite

grob mittel
20-36 46-80 90-220

fein sehr fein
240-600

sehr grob

Zerspanleistung

grob

mittel

fein

sehr fein

Kantenhaltigkeit/Oberflachengute



Harte & Struktur

Fir lhre individuellen Anforderungen

Harte
Die Harte wird durch folgende
EinflussgroRen bestimmt:

e SchleifkorngrofRRe

e Bindungsanteil

e Bindungstyp

e Porositat

e Schleifscheibenstruktur

Der Begriff der ,Schleifscheiben-
harte“ bezieht sich nicht auf das
Schleifkorn, sondern bezeichnet
den Widerstand der Bindung ge-
geniiber dem Ausbrechen der
Schleifkérner. Je weicher die
Scheibe, desto leichter bricht das
Schleifkorn aus. Die Kennbuchsta-
ben A (weich) — Z (hart) bezeich-
nen den Héartegrad (siche Tabelle).

Kennbuchstabe

A/B/C/D/ auRerst weich
E/F sehr weich
G/H weich
J/K/L mittel
M/N/O/P hart
Q/R/S/T sehr hart

U/V/W/X/Y/Z #&uBersthart

Die Harteskala definiert den Bin-
demittelanteil. Umso weiter hinten
die Angabe der Harte im Alphabet
steht, desto mehr Bindemittel ent-
halt die Schleifscheibe.

Die Scheibenhirte ist ebenso von
KorngroRe und Porositat abhan-
gig. Im Bereich derselben Schei-
benhirte (z. B. Harte F) wirkt eine
Schleifscheibe mit kleinen Kérnern
und feinen Poren wahrend des
Schleifprozesses ,harter”, als eine
Scheibe mit groBen Kérnern und
groben Poren.

Hartekennzeichnung

C Schleifscheibe ist weicher
D =
[
o
c
©
(2]
o))
c
E]
o
£
o
+
S Schleifscheibe ist harter

Je hoéher der Bindungsanteil der
Scheibe ist, desto harter ist die
Schleifscheibe.

9 19 Schleifscheibe ist weicher
8 18

2 12

1 11 Schleifscheibe ist harter

Die Numerierung links beschreibt
die Héarte der Schleifscheibe.

Struktur

Jede Schleifscheibe besitzt eine
natlrliche Porositat. Diese wird
bei 3M in Strukturziffern von
1 bis 9 ausgedriickt, die man als
Normalstrukturen bezeichnet. Je
groBer die Strukturenziffer, desto
poréser die Schleifscheibe. Die
natlrliche Porositat einer Schleif-
scheibe kann durch Beimischung
eines speziellen Porenbildners
erhoht werden, der zusatzlichen
Porenraum erzeugt. Diese erhdhte
Porositat wird in den Strukturen-
zahlen 11-19 ausgedriickt, die man
als pordse Strukturen bezeichnet.
1 und 11 steht bei der Schleifschei-
benherstellung fiir den hoéchsten
Pressdruck, 9 und 19 hingegen fir
den geringsten Pressdruck.

Offene Struktur

Geschlossene Struktur

Schleifkérner

Bindungsbriicken

Poren 4@ '@

Natiirliche Porositat Kiinstliche Porositat

Normalstruktur Pordse Struktur

123456789 111213141516 1718 19

Je hoher die Strukturenzahl, desto offener das Gefiige.

Vergleich der Schleifscheibenporositét



Bindung & Formen

Wir produzieren lhre Schleifscheibe

Bindung

Die Bindung hat keine Schleiffunk-
tion. Ihre wichtigste Aufgabe ist
es, der Schleifscheibe Stabilitat zu
geben. Der Anteil der Bindung be-
stimmt die Héarte und beeinflusst
die Freischneidigkeit der Schleif-
scheibe.

Wir stellen keramischgebundene
und kunstharzgebundene Schleif-
scheiben fir anspruchsvollste Auf-
gabenstellungen her. Von der Art
des jeweiligen Bindemittels und
dessen prozentualem Anteil am
Gesamtvolumen der Schleifschei-
be hingen deren Festigkeit, Harte
und Schnittfahigkeit ab.

Kunstharzbindung
(Kennbuchstabe B)
Kunstharzbindungen bestehen aus
Phenolharzen und verschiedenen
Fillstoffen, die fiir die Bindungsei-
genschaften mitbestimmend sind.
Kunstharzgebundene Schleifschei-
ben werden bei einer Temperatur
von ca. 180 °C ausgehartet. Sie
sind gegen plétzliche Temperatur-
wechsel, StoB oder Schlag weniger
empfindlich als keramischgebun-
dene Schleifscheiben. Chemische
Einwirkungen und langes Lagern
sind jedoch zu vermeiden.
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Keramische Bindung
(Kennbuchstabe V mit Bindungs-
nummer, z. B. 300W)

Unsere keramischen Bindungen
werden aus vorrangig syntheti-
schen, technischen Glasern, die als
Niederbrandbindungen bezeich-
net und bei ca. 900 °C gebrannt
werden, gefertigt. Sie konnen
beliebig oft immer wieder gleich
hergestellt werden. Sie sind zwar
gegen chemische Einwirkungen
unempfindlich und unbeschrénkt
lagerfahig, abrupte Temperatur-
wechsel, StéBe und Schlage sind
jedoch zu vermeiden. Die Bin-
dungshérte wird durch Bindungs-
nummern (z. B. 300W oder 600W)
angegeben.

Kunstharzbindung glasfaserver-
stirkt (Kennbuchstaben BF)
Kunstharzgebundene, glasfaser-
verstarkte Schrupp- und Trenn-
schleifscheiben sind mit Glas-
gewebeeinlagen versehen und
weisen darum eine erhéhte Festig-
keit auf.

STANDARD FORMEN 1,5, 7

Y

T1I-DxTxH T

T5-DxTxH-1-PxF

|

A

A

Y

A 4

T7-DxTxH-2-PxF

A

A

A\ 4

A4

Achtung: Die Schleifscheibe darf max. um die halbe Scheibenbreite durch Aussparungen geschwicht werden.

RANDFORMEN (ZU FORMEN 1, 5, 7)
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STANDARD FORMEN 6, 11,12, 3, 4, 2

T6-DxTxH-W-E

TN-D/JxTxH-W-E-K

T12-D/J xT/E/UxH

T3-D/JxT/UxH

T4-D/JxT/UxH

T2-DxT-W
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STANDARD FORMEN 20 TO 26
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Zahnflanken-Walzschleifen SCHLEIFSEGMENTE

T1 (ohne Profil) ) D g

TISP-DxTxH C———————————— T3101-BxC xL

(vorprofiliert) 5\1\—.\7\—'

Modul, Eingriffswinkel, M

Gangzahl und Gangrichtung M
] T

T3105-B/AxC xL-R

angeben ‘ —
[
< H >
R
Gewinde- und Profilschleifen T3102-B/AXxC xL-R T3108-BxC xL-R
TIE-DxTxH-V° B D >
! | ey
| T
i N
— H — /Q’ R
TIESP-DxTxH-V°-U < p >
+ ' ()o: > T3104-B/AxC xL-R T3109-B/AxC xL
- : ;
* N %

T39ESP-D/JxT/UxH-V°

A

!
)

IT-+4 <0
6‘006{639\' v
U
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Spezifikationen

fuir konventionelle Schleifmittel

Besondere
Kennzeichen

Bindungs-
kennzahl

porose
Struktur

L = leichte

Porositat 301W

M = mittlere
Porositat 302w

H = hohe Porositat 304 W

HH = sehr hohe
Porositat 450 W

G = groRe Poren 470 W

GG = sehr groRRe

Poren 600 W
F = kleine Poren 601 W

FF = sehrkleine
Poren

Spezialrezept 604 W

602 W

SR

Schleif- Struktur
mittel
Keramische| sehr grob | extrem Normal-
Bindung weich struktur
V = Keramik-
12 C L bindung
33A 14 D 2
28A sehr weich & B = Kunstharz-
bindung
29A 16 E 4
BF = Kunstharz-
31A 24 F 5 bindung glas-
faserverstarkt
a0 a6 8
40A 54 J 9
porose
93NA 180 Q 17
57A 80 L 1
64A fein M 12
T7A 100 N 14
81A 150 P 16
99DA 240 S
13C 280 T
15C 320
400
500
600
800

16

900 W

901 W
902 W
904 W

Beispiel: 64A60 H15VP300W

- Schleifmittel 64A

- mittlere Kérnung 60
- sehr weiche Harte H
- Struktur 15

- keramische Bindung
- pordse Struktur

Siliziumkarbid griin

Siliziumkarbid schwarz

Preis

L

Edelkorund rot Edelkorund weilR

3M™ Precision-Shaped
Grain

Korn-Preis/Abtrag-Leistung

A
3M™ Precision-
Shaped Grain
Sinterkorund NA-Serie

V450-Bindung

Edelkorund rot

Edelkorund rosa

Edelkorund weil3
Leistung

\j
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Sicherheitstechnische Hinweise®

Fur den Einsatz von Schleifscheiben

Sicherheit beim Schleifen

In den folgenden Empfehlungen ha-
ben wir die wichtigsten Sicherheits-
maRnahmen fir Sie zusammenge-
fasst. Bitte beachten Sie, dass Sie
als Anwender verpflichtet sind, sich
mit den in lhrem Land geltenden
Bestimmungen vertraut zu machen.

Richtlinien fir Europa

Die geltenden Sicherheitsrichtlinien
sind bei der FEPA (Verband Euro-
paischer Schleifmittelhersteller) in
lhrer Landessprache erhaltlich. Zur
Vertiefung der Inhalte empfehlen
wir den Besuch der FEPA Home-
page. Dort finden Sie eine ausge-
zeichnete Zusammenfassung der
einschlagigen  Sicherheitsbestim-
mungen.

All unseren Schleifscheibenlieferun-
gen liegt ein Leitfaden «<ALLGEMEI-
NE SICHERHEITSMASSNAHMEN
UND SICHERHEITSEMPFEHLUN-
GEN FUR DEN RICHTIGEN GE-
BRAUCH VON SCHLEIFWERKZEU-
GEND> bei. Weitere Exemplare dieser
vom FEPA publizierten und binden-
den Richtlinien senden wir lhnen auf
Waunsch jederzeit gern zu.

FEPA

20, Avenue Reille

75014 Paris, Frankreich

Tel. +33(0)145812590
Fax: +33(0)145816294
fepa@fepa-abrasives.org
www.fepa-abrasives.org

* Die folgenden Seiten fassen die gebrauchlichsten, allgemeinen

Die Klangprobe

Eine Klangprobe ist jeweils unmit-
telbar vor dem Aufspannen einer
neuen oder gebrauchten Keramik-
scheibe durchzufihren. Dazu wird
die trockene Scheibe rechts und
links von der senkrechten Mittellinie
mit einem nicht-metallischen Ham-
mer leicht angeschlagen. Leichtere
Scheiben werden dabei liber den
Finger oder einen Dorn gestreift.
Schwere Scheiben werden hoch-
kant auf den FuBboden gestellt.
Eine rissfreie Scheibe erzeugt einen
reinen Klang; eine gerissene Schei-
be klingt dumpf. Kunstharzgebun-
dene Scheiben klingen nicht gleich
rein wie keramische Scheiben.

Heller Glockenklang

Unerlasslich:
Die Klangprobe vor
dem Aufspannen

Sicherheitsregeln zusammen — ohne Anspruch auf Vollstéandigkeit.
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Die sachgem&Be Montage auf
Flansch

Zunachst ist die Scheibe auf Un-
wucht zu Gberprifen und bei Bedarf
auszuwuchten. Die Maschine ist
hochstens auf die zuldssige Dreh-
zahl (bei Neuscheibendurchmes-
ser) oder Umfangsgeschwindigkeit
einzustellen. Die neu aufgespann-
te Scheibe ist geméaR der gelten-
den Schutzvorschriften (ISO, DIN,
FEPA) und Sicherheitsempfehlun-
gen vor dem ersten Schleifen bei
héchstens max. Betriebsgeschwin-
digkeit einem Probelauf (Leerlauf)
zu unterziehen. Der Gefahren-
bereich ist entsprechend zu sichern.
Achtung: Unsere Schleifscheiben
durfen nie schneller als mit der
angegebenen  Arbeitshochstge-
schwindigkeit bzw. Drehzahl (bei
Neuscheibendurchmesser) betrie-
ben werden.

Spannschrauben gleichmaRig tiber
Kreuz mit Drehmomentschlissel
festziehen.

Reihenfolge

1/2/3/4/5/6 1/2/3/4/5/6/7/8

Gebote und Verbote

Der sachgemaiRe Einsatz von Schleifscheiben

Sicherheitsbestimmung des eigenen Landes lesen!

Scheiben bei Erhalt und vor dem Aufflanschen auf Transportschéaden

Uiberprifen!

Scheiben sachgemaR in vorschriftsmaRigen Regalen lagern!

Eignung und Zulassung der Scheibe fir die Umfangsgeschwindigkeit der

Maschine priifen!

Papier- oder Kunststoffflansche als Zwischenlage verwenden. Papierflansche

dabei mit KiihIschmierstoff befeuchten!

Drehmomentschlissel zum Anziehen der Spannschrauben verwenden!

Alle Schutzvorrichtungen auf Funktionstiichtigkeit iberprifen!

Schutzbrillen tragen!

Maschine starten und eine Minute im Leerlauf drehen lassen, bevor mit dem

Schleifen begonnen wird!

Maschine nur bei Ubereinstimmung der Anwendungsvorschriften von
Maschine und Schleifscheibe in Betrieb nehmen!

Niemals die vom Hersteller angegebene Arbeitshdchstgeschwindigkeit

Uberschreiten!

Niemals eine keramische Scheibe ohne Klangprobe aufspannen.
Bei dumpfem Klang Scheibe nicht einsetzen!

Niemals eine Scheibe mit Gewalt auf einen Aufnahmedorn (Flansch)

aufbringen!

Niemals die Schutzvorkehrungen der Maschine entfernen oder umgehen!

Bei Unsicherheiten kontaktieren Sie bitte unsere Servicetechniker!

Auswuchten

Jede Unwucht in den rotierenden
Teilen beeintrachtigt die Ober-
flachenglite der Werkstiicke, die
Standzeit der Schleifscheibe und
das Arbeitsergebnis der Maschine.
Nur eine sauber ausgewuchtete
Schleifscheibe erzielt eine optimale
Oberflachengiite. Generell geniligt
eine statische Auswuchtung der
Schleifscheibe, wenn sie schon auf
Flansche montiert ist.

Um eine Schleifscheibe statisch
auszuwuchten, wird diese auf eine
geschliffene Welle montiert und auf
die Auswuchtvorrichtung gelegt. Je
nach Abnutzung der Schleifscheibe
ist der Auswuchtvorgang zu wie-
derholen.

3M Schleifscheiben werden werk-
seitig einer strengen Unwuchtpri-
fung unterzogen und im Schadens-
fall ausgemustert. Unsere internen
Unwuchttoleranzen sind dabei weit
geringer, als die entsprechenden
DIN oder ISO Normen.

Unwuchten kdénnen auch durch die
Montage der Schleifscheiben auf
Flansche auftreten und sind durch
entsprechendes Verschieben der
Wouchtsteine zu beseitigen.

Das Auswuchten kann ebenso
dynamisch und kontinuierlich erfol-
gen, sofern die Schleifmaschine mit
einer automatischen Wuchtanlage
ausgerdistet ist. Die heutigen Quali-
tatsanforderungen an geschliffene
Werkstiicke und erhéhte Umfangs-
geschwindigkeiten erfordern oft
ein kontinuierliches dynamisches
Wouchten. Dies gilt besonders dann,
wenn die Scheibenbreite mehr als
1/6 des Scheibendurchmessers be-
tragt.

In Ubereinstimmung mit DIN, 1SO,
FEPA und ANSI Normen ist jede
Schleifscheibe vor dem Schleifen
mindestens eine Minute im Leerlauf
zu betreiben, wobei die Umfangs-
geschwindigkeit niemals die Emp-
fehlungen des Scheibenherstellers
Gberschreiten darf. Wahrend dieser
Phase ist eine erhéhte Aufmerk-
samkeit des Anwenders gefordert.



Internationale Normabmessungen

D
Durchmesser
(mm)

8 1 4
10 1,25 6
13 1,6 9,639
16 2 10
20 2,5 13
25 3,2 16
32 4 20
40 6 22,239
50 8 25
63 10 32
80 13 40
100 16 50,8
152 20 76,2
1252 25 127
150 32 203.2
1802 40 304,8
200 50 406,4
225 63
2302 80
250 100
300 125
350 160
400 200
450 250
500 315
600 400
750 500
800
900
1000
1060
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Y Bohrungstoleranzen:
H7  CBN/Dia Scheiben und spezielle Anwendungen
H12 Bohrungs-Durchmesser bis 50,8 mm
H11  Bohrungs-Durchmesser ab 76,2 mm
H13 fiir Schruppschleifscheiben

2 Fiir glasfaserverstirkte Trenn- oder Schruppschleif-
scheiben auf Handschleifmaschinen

3) Fiir Schleifscheiben wie unter 2 aufgefiihrt;
aber auch fiir die Formen 6 und 11 auf
Handschleifscheibenmaschinen anwendbar

Mindestbreite bei keramischgebundenen
Schleifscheiben = 2 % des AuBendurchmessers

Vorgeschriebene Beschriftung
unserer Schleifscheiben

In weitgehender Ubereinstimmung
mit den 1SO-, DIN-, CEN-Norm
und FEPA-Vorschriften werden
die Schleifscheiben mit Beschrif-
tungen versehen, welche die nach-
genannten Angaben enthalten:

Scheibenbeschriftung

Sicherheitshinweise

3M Produkt Code

o Hersteller; Warenzeichen

e max. zul. Drehzahl (U/min)

o max. Arbeitshéchstgeschwindigkeit (m/s)
o Fabrikations- bzw. Artikelnummer

e Form

o Abmessung

e Zusammensetzung

Hersteller

Form

Abmessungen

EN 12413 ¢

Zertifikation

/SchleifmitteI-Speziﬁkation

Max. Drehzahl

(U/n;in) (Neuscheibendurchm.) \\

92VD T1-610X10W€2ﬂ32 9@A80 H15VPMF

Arbeits-Hochstgeschwindigkeit

Herkunft

muswnmwws 198111/01 /
Yo,
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Zustandigkeiten & Aufgaben

Damit lauft‘s rund

Wer tragt welche Verantwortung?

Schleifscheibenhersteller

e Gewabhrleistung einer mehr-
fachen Sicherheit der Schleif-
scheibe gegen Bruch. Der
entsprechende Sicherheits-
faktor variiert nach Arbeits-
methode und Konstruktion der
Schleifmaschine.

o Werkseitiger Probelauf bei er-
hohter Umfangsgeschwindigkeit

o Werkseitige Sprengversuche

o Beschriftung der Schleifkérper
mit Angabe der zuldssigen Dreh-
zahl (bei Neuscheibendurch-
messer)

Die Verantwortung erstreckt sich
auf eine einwandfreie Verpackung
fur den Versand, nicht aber auf Be-
schadigung wéahrend des Trans-
ports und durch unsachgeméaRe
Lagerung.

VE
Arbeits

Zulassungspflichtige Schleifwerk-
zeuge unterliegen bisweilen be-
stimmten Verwendungseinschran-
kungen. Diese Verwendungsein-
schrankungen werden bei 3M her-
stellerseits entweder direkt auf dem
Schleifwerkzeug, dessen Flanschen
oder auf einem beiliegenden Eti-
kett angebracht. Die nachstehende
Einschrankung fiihrt z. B. immer
wieder zu Rickfragen bei unseren
Technikern:

22

Schleifmaschinenhersteller

o Leichte Nachstellbarkeit von
Werkstiickauflage und Schutz-
verdeck bei abnehmendem
Schleifscheibendurchmesser

e Zwangslaufige Verriegelung der
Drehzahlstufen

o Absicherung stufenloser Dreh-
zahlregler

o Geeignetes Schutzverdeck aus
zahem Material, das bei einem
Schleifscheibenbruch die Bruch-
stiicke zurickhalt

e VorschriftsmaRige Konstruktion
der Schleifscheiben-Flansche

VE 4: Zulassig nur fiir geschlosse-
nen Arbeitsbereich

Bei einem geschlossenen Arbeits-
bereich ist die Schleifscheibe all-
seitig von Maschinenbauteilen um-
schlossen, um Sprengstiicke bei
einem eventuellen Scheibenbruch
vollstandig innerhalb der Maschine
zurlickzuhalten.

Wenn Schleifkérper mit dieser
Verwendungseinschrankung be-
zeichnet sind, dirfen sie nur auf
ortsfesten Schleifmaschinen ver-
wendet werden, bei denen die
fangenden  Schutzeinrichtungen
als ,geschlossener Arbeitsbereich®
anerkannt und mit untenstehen-
dem Symbol unter Angabe der
maximalen Umfanggeschwindig-
keit entsprechend gekennzeichnet
sind.

Anwender, Schleifer

e Klangprifung und Priifung auf
dulere Transportbeschadigungen
vor dem Aufspannen der Schleif-
scheibe

o Inbetriebnahme einer Schleif-
scheibe

e Flanschen und Montage

o Kontrolle der Unwucht, evtl. Aus-
wuchten der Schleifscheibe

e Kontrolle der zulassigen Drehzahl
(bei Neuscheibendurchmesser)

» Nachstellen von Werksttickaufla-
ge und Schutzverdeck

o Leerlauf der neu aufgespannten
Schleifscheibe bei voller Betriebs-
geschwindigkeit

o Das Behauen der Schleifscheibe
ist verboten

Normale Umfangsgeschwindig-
keiten

Die Arbeits-Ho6chstgeschwindig-
keit muss fiir jede Schleifscheibe
vom Hersteller festgelegt werden.

keramischgebundene 40 m/s
Schleifkorper
kunstharzgebundene 45 m/s
Schleifkorper
Trennschleifscheiben 80 m/s

auf stationaren Maschi-
nen montiert

Lagerung von Schleifscheiben
Schleifkorper erfordern eine sorg-
faltige Behandlung und sachgemaRe
Lagerung.

Jede eingehende Lieferung ist beim
Empfang auf Transportschaden zu
priifen (Klangprobe).

Schleifkérper sind so zu lagern,
dass sie keinen Schaden erleiden.
Der Lagerraum muss trocken, frost-
frei und vor unzuldssiger Erwar-
mung und Erschiitterung geschiitzt
sein.

Keramischgebundene Schleifschei-
ben sind unbegrenzt lagerfahig.

Kunstharzgebundene Schleifschei-
ben sollen nicht langer als 3 Jahre
gelagert werden, weil sonst eine
Verminderung der Festigkeitsei-
genschaften wegen Versprodung
eintreten kénnte.
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Moderne Produktion &
umfassende Dienstleistungen

Qualitat verpflichtet

Um unsere Schleifscheiben in
hervorragender Qualitat zu ferti-
gen, werden nur hochwertigste
Rohstoffe eingesetzt und mit mo-
dernsten Maschinen und Anlagen
verarbeitet. Somit erfiillen wir tag-
lich neu die Erwartungen unserer
anspruchsvollen Kunden, Schleif-
scheiben in Premiumqualitat nach
dem neuesten Stand der Ferti-
gungstechnologie zu produzieren.

CNC-weggesteuerte Pressen zur wiederholbaren
Einhaltung der homogenen Scheibenstruktur.

CNC-gesteuerte Drehmaschinen zur genauen

Endbearbeitung.

24

Ofen mit elektronischer Steuerung der Brennkurve
fur wiederholbare und dokumentierte Qualitat.

Computergesteuerte Priifmaschinen zur Un-
wuchtkontrolle und fiir Probelaufgeschwindig-

Hohe Verfiigbarkeit, kiirzeste
Lieferzeiten

Mit unserer Lagerhaltung garan-
tieren wir eine hohe Verfligbarkeit
der Schleifscheibenrohlinge, aus
denen wir schnell und individuell
Ihre Schleifscheibe fertigen. Sie
kénnen mit Randprofilen verse-
hen, in der Bohrung geéffnet und
im Durchmesser oder in der Breite
abgedreht werden.

o

Aussparung

i
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Prozessoptimierung

Schleifprozessoptimierung mit
3M OPTIMA-Software

Selbst fir anspruchsvollste Pro-
zesse in der Schleiftechnik stehen
heute hochentwickelte Maschinen
und Werkzeuge zur Verfliigung. Im
Rahmen der wissenschaftlichen
Erforschung des Schleifprozesses
wurden mehr als hundert verschie-
dene EinflussgroBen identifiziert,
die den Bearbeitungsprozess be-
einflussen (VDI-Richtlinie 03398).

Mit unserer Optima-Software opti-
mieren Sie als Anwender den
Schleifprozess durch Abstimmung
einzelner EinflussgréBen. Aus sieben
leicht zu bestimmenden Parametern
werden automatisch dreizehn Beur-
teilungskriterien ermittelt. Durch die
begrenzte Simulation des Schleif-
prozesses am Bildschirm werden
notwendige praktische Versuche
auf ein Minimum reduziert und die
Eckdaten fiir einen optimierten Pro-
zessverlauf zu gegebenen Zielgro-
Ben berechnet.

Unsere innovative 3M Prozessopti-

mierungs-Software liefert lhnen

Prozessparameter fir viele rele-

vante Schleifverfahren:

e AuRen- und Innenrundschleifen

o Tiefschleifen (Kriechgang-
schleifen)

e Zahnflankenschleifen (W4&lz- und
Profilschleifen)

o Spitzenlosschleifen

Dariiber hinaus fiir prozessbeglei-

tende MaRRnahmen wie:

o Abrichten mit stehenden und
rotierenden Diamant-Abricht-
werkzeugen

o Kiihlschmierstoff Durchfluss-
mengen, Diisenauslegung und
Kiihimittelanlagekapazitat

Kuhlschmlerstoﬁ

Schleifscheibe

\‘v'?

p\ﬁ“

Einstellparamenter

Materlal

Abrichtwerkzeug

Fiir weitere Informationen kontaktieren Sie bitte unsere Anwendungstechniker!

Qualitatssicherung nach
ISO 9001 & ISO 14001

Umweltzertifizierung 1ISO 14001

Aus Verantwortung fur Natur und Umwelt achten wir

konsequent auf:
¢ ungiftige Rohstoffe und Produktionsprozesse

e ungiftige Endprodukte
e sparsamen Energieverbrauch :gglgggi
e Recyclen der Verbrauchsstoffe im Werk




3M™ Schleifscheiben

Hochpords fir beste Ergebnisse

Hochporése Schleifscheiben

Die Porositat von Schleifscheiben
wird mit Porenbildnern im Bindungs-
Korn-Verbund kiinstlich erzeugt, da
hochporése Schleifscheiben eine
bessere Kiihlschmierstoffzufuhr und
Spanabfuhr erlauben.

Vor allem aber optimieren hoch-
pordse Strukturen den Selbstschar-
fungsprozess, um Schleifbrand vor-
zubeugen und zu verhiiten.

Beim Tiefschleifen und den damit
verbundenen hdéheren Zustellun-
gen entstehen groRere Kontaktfla-
chen (A)) zwischen Schleifscheibe
und Werkstiick und daraus wiede-
rum tendenziell geringere Schleif-
krafte (Normalkraft F ) auf die
Schleifkorner.

Die linke Darstellung zeigt, wie bei
hochpordsen Scheiben die Kérner
auseinander gezogen werden, um
bei gegebener Kontaktflache pro
mm?2 weniger Kérner im Einsatz zu
haben, die dann unter der Normal-
kraft leichter zum Splittern und
damit in die Selbstscharfung kom-
men.

Um eine Selbstscharfung zu erzie-
len, muss das Schleifkorn in jedem
Schleifprozess splittern.

Aufgrund zahlreicher Vorteile ver-
wenden wir Naphthalin als Poren-
bildner:

o Keine chemischen Spuren in der
fertigen Schleifscheibe

e Keine Ausdehnung bei der Aus-
brennung (keine Spannungen)

e Gute Vermischung mit Schleif-
korn und Bindemittel (keine
Unwucht)

e Durchgehende Porositat (ver-
bundene Poren fiir hohen
KiihImitteltransport)

Kontaktflache (A ): Tiefschleifen verglichen mit Pendelschleifen

Kiinstliche Porositét

Standard-Struktur

i

=
u
YN\J
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Gefligescheiben mit
kiinstlicher Porositat

ot b 7 B ’*'
40A120 L15VPMF302W
mittelfeine Porositat zum Rund-
schleifen

57A46 H1I8VPHHGG900W
hochporose Struktur mit groRen
Poren fir hchsten Materialabtrag;
hauptsachlich fir schwer schleifbare
Teile aus der Luftfahrtindustrie

Mikrokristalliner Sinterkorund
(81A, 93A u.a.m.)

Die enorme Leistungsfahigkeit von
Sinterkorund als Schleifmittel ge-
geniiber herkdmmlichen Korunden
liegt in der einzigartigen Mikro-
struktur. Durch ein besonderes
Herstellungsverfahren werden Kris-
tallitgroRen unter 1 um erzielt. Der
beim Schleifen entstehende Druck
fihrt zu einer Mikrosplitterung, die
immer neue, scharfe Schneidkan-
ten hervorruft.

Um das Leistungspotential dieses
Korns voll auszuschépfen, haben
wir ein Bindungssystem entwickelt,
das die Selbstscharfungseigen-
schaften voll zur Geltung bringt.

Raster-Elektronen-Mikroskop-
Aufnahme.
VergréBerung 10.000 mal.

abgestumpft selbstscharfend

Sinterkorund

herkémmliche
Korunde

Leistungsmerkmale

o Hohe Abtragsraten; dadurch kiirzere
Taktzeiten

o Hoéhere Lebensdauer der Scheibe;
weniger Scheibenwechsel

o Konstante Schleifleistung und
Schleifkrafte

e Geringe Formabweichung, somit
gleichbleibende Qualitat

e Langere Abrichtintervalle aufgrund
hoher Standzeit

Schleifkorn Poren Bindungsbriicken

&

Total-Ausbruch

Qe

Makro-Ausbruch| | Mikro-Ausbruch

Edelkorund Edelkorund Sinterkorund

Nutzen

o Gesteigerte Prozessfahigkeit

o Verbessertes Preis-/Leistungs-
verhaltnis
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3M™ Cubitron™ Il
Keramische Schleifscheiben

Wir definieren den Schleifprozess neu

Mit der Erfindung der Cubitron Il
Schleifscheiben definiert 3M den
Schleifprozess neu. Denn durch
die weiterfiihrende Schleifkornge-
neration 3M™ Precision-Shaped
Grain haben wir das keramische
Hochleistungsschleifkorn in eine
definierte, geometrische Form ge-
bracht.

Das Ei des Kolumbus:

3M™ Precision-Shaped Grain

Die einzelnen Prazisionsschleifkér-
ner der Cubitron Il keramischen
Schleifscheiben sind einheitlich
groRBe und prazise geformte Drei-
ecke aus Sinterkorund. Diese
selbstscharfenden Dreiecke schnei-
den wie ein Messer durch das
Werkstick. Die entstehende Hitze
wird direkt in den Span abgelei-
tet, Schleifbrandrisiko wird stark
minimiert. Die sehr scharfe Schleif-
oberflache Uberzeugt durch noch
nie gesehene Abtragsleistung und
Lebensdauer.
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Prazisionsgeformte Schleifkérner
fiir exzellente Ergebnisse

Die Kornspitzen der Dreiecke bre-
chen beim Schleifprozess und es
entstehen neue, scharfe Kanten.
Die Oberflache des Materials wird
durch neue Schneidkanten sau-
ber bearbeitet. Das Resultat ist ein
schneller, kihler Schliff und eine
verlangerte Standzeit des Schleif-
mittels.

Diese Technologie setzt neue
MaRstdbe, darum wird die Kor-
nung nicht nach FEPA (z. B. P60)
sondern mit einem ,Plus“ (z. B.
60+) angegeben. Dieses ,Plus”
steht fiir einen Schliff dhnlich eines
Ublichen Schleifmittels, allerdings
mit einem signifikant héheren Ab-
trag. Jedes einzelne Schleifkorn
weist eine identische Form auf, um
ein exakt vorbestimmtes Schliff-
bild zu erzeugen.

Revolutionire Vorteile:

e Schleifbrandrisiko geht gegen
null

e Bis zu 50 % verkiirzte Schleif-
zeiten durch deutlich erhéhte
Zeitspanvolumen

o Trotz Extremabtrag perfekte
Form- und Oberflachengiite

e Mehrfach reduzierter Ab-
richtaufwand

e Doppelt hohe Standzeit von
Schleifscheibe (Schnecke)

e Kontinuierlich gleichbleibende
Schleifleistung

e Deutliche Reduzierung der Kos-
ten pro Werkstick

Das Ergebnis: Hohere Produktivi-
tat und geringere Stiickkosten!

CUBITR®NII

Abrichten von Cubitron Il
Schleifscheiben

Die prazisionsgeformten Schleif-
koérner der Cubitron Il zeigen
auch beim Abrichten klare Vortei-
le, denn beim Abrichten von PSG
Schleifkdrnern wird deutlich weni-
ger Kraft bendtigt. Die Abrichtrolle
trifft auf das Dreieckskorn und die
im Korn integrierten Sollbruch-
stellen lassen ein Kornsegment
abscheren. Bei deutlich geringer
belasteter Abrichtrolle entsteht so
eine neue Schneidkante. Dies er-
moglicht eine deutlich hdhere Ab-
richtrollen-Standzeit.

Cubitron |l ist ein echter Alles-
kénner unter den Schleifscheiben.
Leistungsparameter von Q° Uber
30 mm3/mm/s beim Schruppen

Abrichtverhalten
Standard-Sinterkorund

und Oberflachen von Ra < 0,3 beim
Schlichten werden erreicht. Durch
die neuartige Korngeometrie wird
auch der VerschleiR der Abricht-
werkzeuge auf ein Minimum redu-
ziert. Maximale Leistung bei per-
fekter Geometrie und Oberflache.

Optimiertes Abrichten
reduziert die
Produktionszeit!

Abrichtverhalten mit
3M™ Precision-Shaped Grain

\
\
|
P~
/ abgenutzt
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3M™ Keramische Schleifscheiben

22VD

93NA & 55NA-Reihe Schleif-
scheibe

Bei 3M 22VD Schleifscheiben ist
die Oberflache des Korn-Bindung-
verbundes mit selbstorganisieren-
den Nano-Oberflachenstrukturen
veredelt, die eine Kaltverschwei-
Rung von Spanen und sonstigen
Zusetzungen weitgehend aus-
schlieRen. In der Folge bleibt die
Schleifscheibe im Prozess frei-
schneidend, benétigt maschinen-
seitig weniger Antriebsleistung
und erzielt gleichbleibende Ober-
flachenstrukturen auf den Werk-
stiicken, ohne Schleifbrand zu
bewirken. 3M 22VD enthalt Alumi-
niumoxid-Nitrid-Schleifkorn.

Vorteile auf einen Blick:

e Minimiertes Schleifbrandrisiko

o Hohe Warmfestigkeit und
Abriebfestigkeit

o Geringe Benetzbarkeit, dadurch
deutlich weniger Aufbauschneiden

o Hohere Abtragsleistung

e Konstante Oberflachengiiten

o Geringere mechanische Verfor-
mung von Werkstiicken

e Enger kontrollierbare Prozess-
bedingungen

o Kosteneinsparungen
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Wirtschaftlicher Schleifen mit
3M 22VD

Im Vergleich zu Standard-Edelko-
rund-Schleifscheiben (ALO,) fiih-
ren 3M 22VD Schleifscheiben zu
héheren spezifischen Materialab-
tragsraten (Q’ ) bei geringerem
Schleifbrandrisiko und geringeren
Ausschussraten.

NA-Serie Korn

Fazit: Der Schleifprozess wird bei
héherer Qualitat der Werksti-
cke kostenglinstiger. Die hohere
Abtragsleistung kommt dann be-
sonders zum Tragen, wenn die
Schnittgeschwindigkeit entspre-
chend erhéht werden kann.

»
£ 3M 22VD
S
€
£
_z
a
ga AL,O,
R
<
(72}
o
o
)
<
30 40 50 60 70 80

Schnittgeschwindigkeit (m/s)

3M Keramische Schleifscheiben
33VB - 54A-Reihen

bestehen aus Edelkorund weil
Schleifkérnern mit einer griinen
Glasbindung V604, V904 oder
V304 und sind in verschiedenen
Spezifikationen fiir verschiedenste
Anwendungen erhéltlich. Als syn-
thetische Optimierung herkémm-
licher Standardbindungen ermdg-
licht die Niederbrandbindung der
PolarWin-Serie energiesparendes
Brennen bei 900 °C und 100%ige
Reproduzierbarkeit.

3M™ Keramische Schleifscheiben
33VB

Anwendungsbeispiele:
o AuRenrundschleifen
e Innenrundschleifen
o Flachschleifen

o Profilschleifen
o Tiefschleifen
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3M™ V450-Bindung

Geringere Schleifkosten, hohere Prozesssicherheit

Im Vergleich zu herkdmmlichen
Bindungen bei Scheiben mit Edel-
korunden garantiert das Bindungs-
system der 3M V450-Reihe ho-
here Abtragsraten bei geringerem
Schleifbrandrisiko. Das bedeutet
bessere Profilhaltigkeit und gerin-
geren Ausschuss fiir hochste Wirt-
schaftlichkeit und sichere Prozesse.

Eigenschaften:

e Innovative Glas-Keramik-Bindung
als Weiterentwicklung zu kerami-
schen Niederbrandbindungen

e Hoherer Kornanteil fir bessere
Standzeit und Profilhaltigkeit

o Hoherer Porenanteil fiir mehr
Schleiffreudigkeit und bessere
Spanabfuhr

o Fachwerkartige Kristallketten, die
Stabilitat geben und verstéarkend
wirken

Vorteile:

e Hoher Hartegrad trotz reduzierter
Bindung

e Kihler Schliff

e Geringerer Verschleil der
Abrichtwerkzeuge

o Hohere Kantenstabilitat

o Verstarkende Eigenschaften
bewirken ein verbessertes Damp-
fungsverhalten beim Schleifen

Anwendungsbeispiele:
e Verzahnungsschleifen
o Tiefschleifen

e Rundschleifen
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Partiell kristallisierte Bindung

T

aus Ton, Kaolin und Feldspat

3M Schleifscheiben und
Abrichtwerkzeuge

Sie sehen, wir haben
viel zu bieten

Fur alle Problemstellungen und An-
forderungen moderner Prazisions-
schleiftechnikinindustriellen Zusam-
menhéngen haben wir die innovative
und technisch anspruchsvolle L&-
sung. Als einziger Hersteller bietet
Ihnen 3M Préazisionsschleifmaschi-
nen unter der Marke WENDT und
Schleifwerkzeuge als Systemlosung
aus einer Hand.

Mit einzigartigem Know-how in der
Herstellung hochmoderner Schleif-
maschinen und gebundener Schleif-
mittel sind wir in der Lage, lhre in-
dividuellen Produktionsprozesse in
Effizienz und Wirtschaftlichkeit zu
optimieren und lhre Wertschopfung
zu steigern.

Unsere Losungen finden in zahlrei-
chen Industriezweigen Anwendung,
soz.B.:

o Automobilindustrie

o Luftfahrtindustrie

o Windkraftindustrie

o Verzahnungsindustrie

o Werkzeugmaschinenindustrie
o Werkzeug- und Formenbau

o Glasindustrie

o Stahlindustrie




3M Abrasive Systems Division -
PG&F Business

Wendt GmbH

Fritz-Wendt-Str. 1

40670 Meerbusch

Tel.: +49 2159 671-0

Fax: +49 2159 80-624
www.3m.de/schleifsysteme

3M Abrasive Systems Division
Rappold Winterthur Technology
GmbH

St.Magdalener StralRe 85

9500 Villach

Austria

Tel.: +434242 418110

Fax: +43 4242 41811701
www.3m.com/precisiongrinding

3M Abrasive Systems Division
3M (Schweiz) GmbH

EggstraRe 93

CH-8803 Rueschlikon
Switzerland
www.3m.com/precisiongrinding
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