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EINE BAHNBRECHENDE TECHNOLOGIE FUR DAS RUNDSCHLEIFEN

5G ist NORTON's patentiertes
keramisches Aluminiumoxid. Es
wird hergestellt durch einen che-
mischen Proze, der in jedem
Korn Milliarden von Schleifkorn-
partikeln entstehen |48t. Die
Mikrostruktur eines jeden kera-
mischen Schleifkorns gibt ihm die
Fahigkeit, sich durch standige
Freilegung von neuen, scharfen
Schneidkanten selbst nachzu-
scharfen. SG ist eine der bedeu-
tendsten Entwicklungen in der
Schleiftechnologie der letzten 40
Jahre.
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Wailles und rosa Aluminiumoxid neigen dazu,
wahrand es Schleifens abzullachen. Hiardurch
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Merton SG dagegen hilt durch die Mikrofrakiur
die Scheibe standig offen und scharf.

wird die Schilgifschaibe stumpf, die Abtragsrate
reduziert und zusdtzliche Wérme erzeug!.

Eine scharfere Schleifscheibe bedeutet kihleren Schliff und keinen metallurgischen Schaden fir das
Werkstlck. Dies ermoglicht nicht nur gréBere Zustellungen und reduzierte Schieifzeit, sondern auch
weitgehende Vermeidung von AusschuB infolge Brennens.

Norton SG hat sich in ganz Europa beim Schleifen einer Vielzahl verschiedener Werkstiicke in der gesamten
Prazisions-Metallbearbeitung bewahrt.

EIN KORN MIT UBERRAGENDEN SCHLEIFEIGENSCHAFTEN

Die Werte fiir Dichte, chemische
Reinheit und Harte von SG liegen
zwischen weiBem Aluminiumoxid
(Edelkorund) und kubischem Bor-
nitrid (CEN). Die Tabelle mit den
physikalischen Eigenschaften
zeigt die einzelnen Werte fur
jedes der drei Schleifmittel.

Die herausragende Eigenschaft
von SGE ist seine KristallgroBe
(<1 ). Korund und CBN haben
Kristallgréfien von Uber 10 bzw.
50 u.. Das Schaubild "Verschleil-
festigkeit” zeigt, wie diese Sub-
micron-Kristalle die Festigkeit des
Schleifmittels beeinflussen.

Wie man sieht, ist die Verschleil-
festigkeit von SG im Vergleich mit
konventionellem  Aluminiumoxid
weitaus  hbher. Grdfe und
Struktur des SG-Kristalls geben
ihm auch die Fahigkeit des
aggressiven Schnitts bei kihle-
rem Schliff.

Die selbstscharfende Wirkung der
durch standigen Kristallausbruch
entstehenden Schneiden ist die
Basis fur die vorgenannten
Eigenschaften.

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

Aluminiumoxid SG CEN
Dichte (g/cm?) 3,97 3,87 3,47
Chemische Reinheit (%) 99,10 99,60 99,99
Knoop-Harte 1850 2150 4500
KristallgroBe tber 10u submicron (< 1x ) (ber50u
SG VERSCHLEISSFESTIGKEIT
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Kristallbildungsproze3 bei der
Herstellung von SG begrindet
die hohe VerschieiBfestigkeit
von SG.
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TECHNISCHE INFORMATIONEN RUNDSCHLEIFEN

Schleifscheiban der Formen 01, 05 und 07 liegen im Durchmesser zwischen 250 und 1067 mm und in der Breite zwischen
20 und 125 mm. GréBere Scheiban kdnnen auch mit ein- oder zweiseitiger Aussparung versehen sein, um sie u.a. zum
“Schulterschleifen” einzusetzen. Sie sind Oberwiegend in SGB oder 35G in den Kdérnungen 386 - 120 und Hartegrade H bis
P hergestellt. Sie werden eingesetzt zum Schleifen von Werkstlicken zwischen Spitzen oder im Spannfutter. SG-Schleif-
scheiben haben herausragende Bearbeitungswerte sowohl auf Materialen mit 45 - 85 HRe in der Automobil-, Flugzeug-,
Motoren- und Metallbearbeitungs-Industrie als auch im allgemeinen Maschinenbau gebracht.
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Kosten pro Werkstick

JOMES & SHIPMAN

EMPFOHLENE GRUNDSPEZIFIKATIONEN
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Lager SSGED-L\IS_

Nockenwellenlager 35G60-LVS

Lehrdorne SGB20-LVS

Gewindebohrer - Schifte SGBEO-MYVS

HSS 35G60-MVS

Mimonic ’ 55GT0-NVS
Scheiben @ Werkstlick &

Harter <400 mm =13 mm SGEBO-LVS

Stahl =13 mm =76 mm  353G80-LVS

= 76 mm 35G54-LVS

=400 mm =13 mm SGEE0-LVS

=13 mm <76 mm  35GE0-LVS

= 76 mm 35GHL-LVS

¢ VERSUCHE MIT SG

Hinweis fir optimalen Einsatz von SG beim Rundschlsifen.
Wenden Sie einen oder eine Kombination der nachstehenden
Schritte an :

1) Reduzieren Sie die Zustellung des Diamantabrichters

2) Erhdhen Sie die Anzahl der zwischen den Abricht-
vorgangen geschliffenen Werkstlicke

3) Erhohen Sie die Zustellung beim Vorschleifen

Hauptvorteils

— Langere Standzeit der Scheibe

Mehr geschiiffene Werkstiicke pro Scheibe
Reduzierte Takizeit

Weniger Maschinenstillstand

Geringere Gesamtschleifkosten
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FALLBEISPIEL-Nr. 1

Anwendung : Einstechschleifen von
Wellen :

katerial: Stahl -+ Mimenic HRe 60

SG-Scheibe : 660 x 63 x 304.8
5SGT0-NYS

Maschine: Studer
Kihimittel: O

Abrichten : Diamantrolle
Bisherige Spez. ; ABD-08W

Ergebnizsze:

- Anzahl der Werkstiicke pro Abrich-
tenvon 6 auf 22 erhaht

— Abrichtzustellung von 0,05 mm: auf
0,03 mm reduziert ¢

— Taktzeit urm 3026 reduziert

— Dberflachengite 2,5 R

FALLBEISPIEL-Nr. 4

Anwendung.  : Bundschleifen  von
Gewindebohrer-Schaften

Material : M42-M35, HRc 63-65

SGE-Scheibe: 500 % 50 x 20352
ASGER0-NVS

Masching : Danobat
Kilhlmittel : Emulsion
Abrichten : Vielkerndiamant
Bisherige Spez. : ABOS-M4V

Ergebnisse ;

— Zustellung von 0,02 auf 0,04 mm
erhaht

— Abrichtzustellung von 0,03 mm auf
0,005 mm reduziert

— Taktzeit um 5086 reduziert

* FALLBEISPIEL-Nr. 2

Anwendung  : Rundschleifen  von
Werkzeughaltern

haterial ;. Federstahl 180-220:Brinell

- SG-Scheibe. 508 x 80 x 203

35GE0-LVE
Magching : Tschudin - 45 m/s
Kithimittal ;- Emulsion
Abrichten: Vislkorndiamant.
Bisherige Spez. : ABO-LV

Ergebnisse;

— Zustellung ven 001 auf 0,02 mm
-arhaht ;

— Abrichtzustellung von 0,03 mm auf
0,02 mm reduziert

— Anzahl der Werkstiicke pro Abrich-
ten von 3 auf S arhoht

— Gesamtschieiizeit um 25 % redu-
Ziart

FALLBEISPIEL-Nr. &

Anwendung . Rundschigifen von
Ritzalnaban

Material ; 16Mn Cr5, HRg 60

SGE-Scheibs @ 6500 x 50 x 305
SEE100-LYS

Mazchine : Schaudt - 45 m/fs
kihlmittel : Emulsion
Abrichten : Fligse

Bisherige Spez.; EK120-K\

Ergabnisse :

— Abrichtzyklus von 3-auf 15 Teile
arhdht : :

— Abrchtzustellung von: 0,03 mim auf
0,015 mm reduziert

FALLBEISPIEL-Nr. 3

Anwendung  © Einstechschleifen  von
Maschirenteilen

Material : X200-Cri3ku HRc 62-64

SG-Scheibe: 500 % 50 x 203
3SGB0-JVS

hMasching @ Tacchella
Kuhlmittel © Emulsion - 2 9
Abrichten : Vielkomdiamant
Bisherige Spez. @ ASA-MY

Ergebnisss

— Abrichtzusteliing  von 0,03 auf
0,07 mm reduziert

— Anzahl der Werkstiicke pro Abrich-
tenvon 1 auf 4 erhoht

— Taktzeit um 300% reduziert

— Gesamtschleifkosten pro Stiick um
35 %% reduziert

FALLBEISFIEL-Nr. 6

Anwendung :  Rundschleifen
Schrageinstich

Materal : 21MNICrMo3

SG-Scheibe;  B00 % Tz 2032
SGEA0-LVE

Maschine : Fortuna - 50 m/fs
Kahlmittel : Emulsion
Abrichten ; Einkorr
Bisherige Spez.; AT0-KM

Ergebnisse :

— Abrichtzykius von 5 auf 15 Teile
erhihnt

= Abrichtbetrag von 0,06 mm aui
0,04 mm reduziert

R.C.S. Verssilles B 669 801 243 - 01 032 0303

Fortschritt
und Nutzen
durch Norton Technologie

Marton Schlgifmittel GmiH

Hausadresse : Brihler Strafie 101 » 50389 Wesseling

Postadresse : 50387 Wesseling
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