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Diamant- u. CBN-Werkzeuge

Die Schleifmittel Diamant
und CBN konkurrieren
nicht miteinander, son-
dern sie erganzen sich.
Fur die Stahlbearbeitung
scheidet Diamant aus,
da eine chemische
Reaktion zwischen dem
Eisen (Fe) im Stahl und
dem Kohlenstoff (C) des
Diamanten einen sehr
schnellen Verschleif des
Diamantwerkzeuges
verursacht.

Die Bearbeitung von
Stahl mit Diamant ist
daher in der Regel un-
wirtschaftlich.

Diese Licke schlieBt das
CBN. Es steht dem Dia-
manten hinsichtlich der
Harte nur wenig nach,

reagiert jedoch mit dem
Eisen (Fe) im Stahl nicht.

PFERD
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Diamant-Werkzeuge eignen sich zur

Bearbeitung von:

Hartmetall (gesintert)
Hartmetall (Griinling)
Glas, Keramik
Porzellan

Ferrit, Silizium
Graphit, Elektrokohle
Duroplasten

glasfaserverstarkten
Kunststoffen
Natur— und
Kunststeinen
feuerfesten Stoffen
VerschleiBschutz-
schichten

Hartevergleich
Schleifmittel

Silizium-  Elektro-
arbi o(ru)nd

CBN-Korn

CBN-Werkzeuge eignen
sich zur Bearbeitung von:

Schnellarbeitsstahlen
Werkzeugstahlen
Einsatzstahlen
Kugellagerstahlen
Chromstéhlen u.a.
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Diamant- u. CBN-Werkzeuge

KorngroBenvergleich: FEPA Standard/US mesh

R Siebkor bezei Zum Vergleich
KorngrdBen FEPA Standard Maschenzahl
eines Siebes /
Diamant CBN Zoll / US mesh
sehr fein D 46 B 46 325/400
:eeg;:: D 54 B 54 270/325
6 %6% % D 64 B 64 2301270
D 76 B 76 200/230
D 91 B 91 170/200
D 107 B 107 140/170
o D 126 B 126 120/140
kS D 151 B 151 100/120
g D 181 B 181 80/100
E D 213 B 213 70/ 80
= D 251 - 60/ 70
kS - B 252 60/ 80
J"’L D 301 B 301 50/ 60
@ @ D 357 B 357 45/ 50
@ D 427 B 427 40/ 50
@ @ D 502 B 502 35/ 45
D 602 B 602 30/ 40
sehr grob D 852 B 852 20/ 30

Mit Galvanikbindungen
lassen sich Einzelwerk-
zeuge und kleinere Los-
groBen wirtschaftlich
mit Diamant oder CBN
belegen. Hierdurch ist
die Mdglichkeit gegeben,
mit hoher Flexibilitat

auf Ihre individuellen
Wiinsche einzugehen.
Nahezu beliebig geformte
Grundkorper aus Trager-
materialien wie z.B. Stahl,
Edelstahl, Messing usw.
kénnen mit Diamant
oder CBN belegt werden.
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Empfohlene techni-
sche Parameter fiir
den Einsatz von gal-
vanisch gebundenen
Werkzeugen

Aufgrund der vielfaltigen
Aufgabenstellungen
und Anwendungsgebiete
ist es sehr schwierig,
flr galvanisch gebun-
dene Werkzeuge allge-
meingultige technische
Parameter anzugeben.
Die genannten Werte
kénnen nur als Anhalts-
werte dienen. Bitte
sprechen Sie bei Un-
klarheiten unsere An-
wendungstechniker an.

Empfohlene Schnitt-
geschwindigkeiten:

Diamant-Werkzeuge

Trockenschliff: 8-18 m/s
Nassschliff: ~ 15-30 m/s

CBN-Werkzeuge

Trockenschliff:15-30 m/s
Nassschliff: ~ 20-45 m/s

CBN in galvanischer Bin-
dung wird vermehrt im
Hochgeschwindigkeits-
bereich eingesetzt. Es
gibt Prozesse (optimale
Kuhlung, steife Maschine
und hochprazise Werk-
zeuge vorausgesetzt),
bei denen heute Schnitt-
geschwindigkeiten von
120 -130 m/s und mehr
erzielt werden.



