NORTON

Flachschleifen mit Segmenten




EINE NEUE TECHNOLOGIE FUR DAS FLACHSCHLEIFEN MIT SEGMENTEN

Morton S5G ist ein neues Korn mit
besonderer Eignung fir das
Flachschleifen mit Segmenten. Es
ist ein Uberzeugendes Schleifmit-
tel fir schwer schleifbare Werk-
stoffe in Schleifprozessen mit
hohen Anforderungen und hoher
Produktivitat SG verspant schnel-
ler als rosa oder weiBer Edelkorund
inkeramischer oder Normalkorund
in organischer Bindung. Dieses
bedeutet reduzierte Taktzeiten
bei hoherer Produktivitat und
niedrigere Gesamtkosten. Diese
Vorteile ergeben sich aus der ein-
zigartigen Kristallstruktur von SG.
Im Gegensatz zu SG neigen die

Alurminivmoxid
nach dem Einsatz

Aluminiumaoxid
vor dem Einzatz

NORTOM 535G hal eine einzigarfige Submicron-
rislallstruklur, wodurch das Karn infalge des
sténdigen Ausbruchs der Mikropartikel stets
scharf bleibt, Dies ergibt sowohl eine bessers
Ausnutzung jedes einzelnen Korns als auch gin
kiihl schleifendes Sagmant.

3G nach dem
Einsatz

SG vor dem
Einsatz

MORTOMN 506 hat sich inganz Europa heim Schlgi-
fan ainer Vieizahl varschisdener Materialien wig
Waerkzaeuy, -Kall und Warmarbaitsstahl, "MNimo-
nics”, Messerstahl, und rostireie Stahle bewahit

meisten konventionellen Schleifmittel dazu, wiahrend des Schleifvargangs abzuflachen, erzeugen dadurch
zusatzliche Warme und verursachen metallurgische Schaden (Schleifrisse, Schleifbrand).

EIN KORN MIT UBERRAGENDEN SCHLEIFEIGENSCHAFTEN

Die Werte flir Dichte, chemische
Reinheit und Harte von SG liegen
zwischen weillam Aluminiumoxid
(Edelkorund) und kubischem Bor-
nitrid (CBN). Die Tabelle mit den
physikalischen Eigenschaften
zeigt die einzelnen Werte fir
jedes der drei Schlgifmittel

Die herausragende physikalische
Eigenschaft von SG ist seine Kri-
stallgroBe. SG hat Submicron-Kri-
stalle (<< 1 p). Korund und CBN
haben KristallgréBen von lber 10
bzw. 50u. Das Schaubild "Ver-
schleiBfestigkeit” zeigt, wie diese
Submicron-  KristallgroBe  die
Festigkeit des Schleifmittels be-
einfluBi.

Wie man sieht, ist die VerschleiB-
festigkeit von SG im Vergleich mit
konventionellem Aluminiumoxid
weitaus hoher. GroBe und Struk-
tur des SG-Kristalls geben ihm
auch die Fahigkeit des aggressi-
ven Schnitts bei kilhlerem Schliff.
Die selbstscharfende Wirkung der
durch standigen Kristallausbruch
entstehenden Schneiden ist die
Basis fiir die vorgenannten Eigen-
schaften.

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN
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Aluminiumoxid SG CBN
Dichte (g/cm™) 3.97 3.87 3.47
Chemische Reinheit (%) 99.10 99.60 9999
Knoop-Harte 1850 2150 4500
KristallgroBe uber 10 u submicron (<<1g) Uber 50y
o VERSCHLEISSFESTIGKEIT
2070 Der bahnbrechende che-
mische KristallbildungsprozeB
bei der Herstellung von SG
begrindet die hohe
1723 VerschleiBfestigkeit von SG.
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TECHNISCHE INFORMATIONEN

Segmente sind in verschiedenen Formen konstruiert und werden normalerweise in Satzen von 4 bis 20 Stick pro
Spannkopfin einer Lange von 100 bis 300mm geliefert. Spezifikationen mit 30% (35G), 50% (55G) und 100% (8G) SG-
Anteil haben bei vielen Materialsorten aussergewdhnlich gute Ergebnisse gebracht. Die SG-Spezifikationen lagen
vorwizgend in den Krongréofen 24 bis 100 und in den Hartegraden zwischen D und L. 8G-Segmente haben sich auf
Maschinen mit hoher Antriebsleistung, wo die Reduzierung der Schleifzeiten ausschlaggebend ist, als besonders
kostenglnstig erwiesen.

Der Einsatz erfolgt in der gesamten metallverarbeitenden Industrie.

TYPISCHE FORMEN - FORM Nr. 31
SA-BxCxl SB-BxCxLxA SC-BuCxlxA—R SD-BxCxLlxA—R xR, SE-BxCxLxA—R.xR,

Die Bezeichnung “SA", “SB", usw. kennzeichnet die geometrische Form des Segmentes, 2.B. bedeuted SA =rechteckia.

* MASCHINEN-TYPEN ¢ KUHLMITTEL s ZIELE

REFORM GOCKEL 1) Emulsian 1} Enge Mali- und Parallelitdtstoleranzen
KEHREN SIELEMANN 2) Reduzierung der Schieifzeiten

DISKUS FAVRETTO 3) Erhohung der Segmentstandzeit ! G-Faktor
BLAMCHARD MATTISOM

AMOR

EMPFOHLENE GRUNDSPEZIFIKATIONEN

Dies sind nur allgemeine Empfehlungen. Jede Anwendung
hat ihre eigenen Arbeitsparameter.
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Druckgussformen (gehartet) ... ... ..

Druckgussformen (vergitet} .......... 35G30-FVSP
Zahnrader {gehértet) ... ... ... odear
Mickel, Harter Stabl ... .o 55G30-FVSP
T e T A e s g ) S i {je nach Schleifflache
Rostfreier Stahl (austenitisch) ........ und Produktionshahe)
Maschinenmesser (rechteckig) gehédrtet . 35G30-HVES
Maschinenmesser (Ringe) aehdrtet ... 35G36-GVS
StahliBWeIchn. o s e e 55G24-EVSP/55G -V
Stahl (hart, breite Kontaktflache) .. .. .. 35G36-GVS
Stahl Chart, schmale Kontakiflache) .. .. S53G24-FVS

Zur Leistungsbestimmung dient der sogenannte
W 3
 GiFakionr s erspantes Metallvolumen (cm?)

Verbrauchtes Segmentvolumen {cm®)
Je hoher der Faktor (Zahl), um 50 besser das Ergebnis.

ERPROBUNG VON S5G
Hinweise fiir optimalen Einsatz von 5G beim Schleifen mit
Segmenten.
1) Testen Sie immer wenigstens zwei Hartegrade in der
gleichen Korngriie,
2) Bestimmen Sie zunachst bestehenda
a) Schleifzeiten :
by Metallverspanungsrate {cm®/Min.)
o) Werkzeugkosten pro Stick
3) Erhohen Sie die Zustellung in Schritten von 50%, 75%
und 100 %o,




SG-SCHLEIFSCHEIBEN,
FALLBEISPIEL NR. 1

Anwendung : Flachzchlaifen von Platten
yon Maschinenmessem

Material: C45 gehértet e
Magschine: Kehran DEL-Rundtisch S0kW
Kiihimittel : Emulsion 2%

Abmessung : :

12 Segmente & 120 x 40 x 180 mm
Bisherige Spez.: A30 -H13V
SG-Spezifikation: 35630 - G/HVEP

Ergebnis : Standzeit verdoppelt,
Schleifzeit um 35% reduziert, kihlar
“Schliff, keine Werkstlickerwarmung,
Produktivitat um 30% erhiht.

SG-SCHLEIFSCHEIBEMN,
FALLBEISPIEL NR. 2

Anwendung : Flachschleifen von
Rollschermessarn

Material: X 210 Cr W 12 (1.2438),
62-65 HRc :

Maschine: Kehren-Rundtisch, CNC
Kithimittel : Emulsion 3%
Abmeassung: :

12 Segmente a 120 x 40 « 200 mm
Bisherige Spez.: A30DFGY
SG-Spezifikation: 356 46 - E V5P

Ergebnis : Standzeit 2,5fach,
Schleifzeit 30%-50% geringer,
hahe Farallelitat auch-bei dunnen
Werkstlicken,

SG-SCHLEIFSCHEIBEM,
FALLBEISPIEL MR. 3

Anwendung: Fertigschieifen von Flatten
Material: 20 Mn Cr 5 (1.7147, EC 100},
60 HRc

Maschine : Gockel und REFORM,
30-100 kW

Kithimittel : Emulsion 3%
Abmessung: 8-14 Segmente

2 103/94 x 30x 180 mm

Bisherige Spez.: A 30 — kunstharz-
gebunden

SG-Spezifikation : 232G 36 — H VS

Ergebnis : Standzeit 3fach, Schisifzeit
um 40 %=-60% reduziert, ausreichende
Dberflache, hohe MaBhaltigkeit,

kaum Erwarmung der Teile, kein Verzug:

SG-SCHLEIFSCHEIBEN,
FALLBEISPIEL NR. 4

Anwendung: Flachschieifen von Flatten
Material: 16Mn Cr & (EC 80, 1.7131)
ungehartet

Maschinen : Gockel und Beform,

30 bis 100 kKW

Kiihimittel: Emulsion 3%

Abmessung: & - 14 Segmente 4

103794 » 38 x 180 mm

Bisherige Spez.: & 20 HV
SG-Spezifikation: 353G 24 - V5

Ergebnis : Standzeit vardoppelt,
Schleifzeit um 35%=50% reduziart,
kein *Zusetzen”, kein
Fwischenabrichten.

SG-SCHLEIFSCHEIBEN,
FALLBEISPIEL NR 5

Anwendung : Vorschleiten yvon
Maschinenmessern

Materal: X 210 Cr 12 {1.2080),

58 - 62 HRe

Maschine : Gickel, 70 kKW

Kilhimittel: Emulsion 2%
Abmessung: 12 Segmente 4

1200% 40 x 180 mm

Bisherige Spez.: C24 - kunstharz-
gebunden

SG-5Spezifikation: 35630 - F VS
Ergebnis: Standzeit 4-fach, Zustellung
um 50% erhioht, Schleffzeit um 55%
reduzier, keine Werkstlickerwdrmung,
kein Verzug.

SG-SCHLEIFSCHEIBEN,
FALLBEISPIEL NR. 6

Anwendung : Flachschleifen von
Kreismessern

Material : 73 W Cr Mo V2 2 {1.2406),
G} - 62 HBC

Maschine : Kehren-Bundtisch, 75 kW
Kihlmittel: Emulzion 3%
Abmessung: 14 Segmente a

103/94 x 38 x 180 mm

Bisherige Spez.: AZ4/30 - Kunstharz-
gebunden

SG-Spezifikation: 55G 30 - F VS
Ergebnis : Wesentlich erhohte Standzeit,
bessare Parallelitat, kiihler Schliff,
kain Verzug, Schieifzeit halbiert.

In der Praxis zeigen SG-Segmente folgende Vorteile:

- Waesentlich hohere Standzeit gegenitber herkidmmlichen keramischen und kunstharzgebundenen

Segmenten.

— achleifzeitverkirzungen um mindestens 30 %,
= Kihler Schliff. Keine Werkstuckerwarmung : Daher kein Verzug des Werkstiickes.
- Enge MaB- und Parallelititstoleranzen erreichbar.
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; Fortschritt
und Nutzen
durch Norton Technologie.

Morton Schleifmittel GrmbH
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