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GETRIEBESCHLEIFEN

Schleifscheiben werden zur Korrektur oder Modifizierung
von Profilen von Verzahnungen nach der Warmebehandlung

eingesetzt. Die Maschine und der Verzahnungstyp bestimmen die
Form der Schleifscheiben. Durchgangiges Verzahnungsschleifen,
Profilschleifen, Kegelradschleifen und Powerhonen sind die
gangigsten Schleifprozesse beim Verzahnungsschleifen.
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EINFUHRUNG

Erhohte Anforderungen an Verzahnungen resultieren aus engeren
Toleranzen, hohere Profilgenauigkeit und verbesserter Oberflachengiite.
Die Auswahl des Schleifmittel ist der Schlissel in der Produktion von
hochqualitativen Getrieben. Um das richtige Schleifwerkzeug auszuwahlen
ist es wichtig die Terminologie und technischen Kriterien zu verstehen.
Saint-Gobain Abrasives bietet eine Palette von Getriebeschleifscheiben, die
entwickelt wurden um eine komplette technische Losung zu liefern.



ZAHNRAD EIGENSCHAFTEN

DEFINITIONEN:

Funktionslinie: Linie zeigt wo die Kraft zwischen
zwei ineinandergreifenden Getriebezahnen
auftritt

Teilpunkt: Punkt wo die Aktionslinie die Linie
zwischen zwei Getriebezentren kreuzt

Teilkreis: Kreis zentriert um Getriebeachse und
durch den Steigungspunkt durchlaufend

Rundkreis (P): Abstand von einem Punkt eines
Zahns zum entsprechende Punkt des nachsten
Zahns, gemessen auf dem Teilkreis

Teilkreisdurchmesser: Durchmesser des
Teilkreises

Modul oder “Koeffizient” (M): das Modul eines
Zahnrades entspricht dem Teilkreisdurchmesser
geteilt durch die Anzahl der Zahne Z.

Eingriffswinkel (a): der Winkel am Teilpunkt
zwischen der Funktionslinie, die normal zur
Zahnoberflache, der Tangentialebene und der
Steigungsflache ist.

Winkelprofil (V): der Winkel an dem bestim-
mten Teilungspunkt zwischen der Tangente zur
Zahnoberflache und der normalen Linie zur
Steigungsflache (die welche die radiale Line auf
dem Teilkreis ist).

Eingriffswinkel Profilwinkel
\%

6 EINFUHRUNG

Aktionslinie

Teilkreis

TC.D = Zahnrad P=P.Z
Modul “M”ist definiert als

M = E =2 M = 2
T VA
Legende:
D = Teilkreisdurchmesser
P = Teilkreis
M = Modul
Z = Anzahlvon Zahnen

Schneidwerkzeug Winkelprofil

©
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Anzahlvon Gangzahl ( E): Anzahl von

Gewindegdngen von einer Schleifschnecke.

Als allgemeine Regel, E sollte

 nicht ein mehrfaches der Anzahl von Zahnen
(Z) sein

+ so0 hoch wie mégliche sein (maximal 7)

Richtung: Drehrichtung (links oder rechts)
vom Gewinde

- 4 v

VERSTEHEN DER PARAMETER

Nutzen Sie die nachfolgende Informationen als
Leitfaden zur Kalkulation der Scheibenparameter.

Werkstiickgeschwindigkeit: PS (U/min] oder (m/s)
Scheibengeschwindigkeit: WS (U/min) oder (m/s)
Anzahl von Gangzahl: ( E)

Anzahl der Zshne: (Z) Schleifschnecke mit E=5 —>

Richtung: links —_—
W. x E (von oben gesehen)
(1) Pg = S
Z

Wahl von E (abh&ngig von Z, siehe nachfolgendes Beispiel]

Kalkulationsbeispiel:

+ Zahnrad mit Z =30

+ max. PS = 600 RPM

» max. WS= 4000 RPM

) PsxZ 600 x 30
Basierend auf (1) E= —=——=— <=> E= ——— =45
Ws 4000

In diesem Beispiel schlagt die allgemeine Regel 5 als Gangzahl vor.
Jedoch ist 5 ein mehrfaches von 30 so sollte 4 gewahlt werden zur Optimierung der
Scheibengeschwindigkeit.

Die Werkstiickgeschwindigkeit wird wie folgt kalkuliert:

_ WS E po- L0004 35 ReM
o= =7 = Pem g -

EINFUHRUNG 7




ZAHNRAD EIGENSCHAFTEN

ZAHNRADHERSTELLUNG
Vor dem Schleifen missen einige Schritte bei der Getriebeherstellung erfolgen:

Frasen ist eine Schruppbearbeitung, die glatte und  einen geringen Materialabtrag um Profilfehler
prazise Getriebezdhne produziert (s. Zeichnung 1). zu korrigieren.

Spanen und Harten sind Finishoperation die Zum Schluss, die Schleifanwendung produziert
fur Verbesserung der Formgenauigkeit, der eine hohe Oberflachenglte und korrigiert
Oberflachenglite und Harte angewendet werden. jede durch Hitzebehandlung entstandene
Spanen erfolgt mit hochprazisen Werkzeuge fiir = Verformung,

»

Schleifscheibenrohling

l Richtung von

Fraswerkzeug Walzfrasvorschub

Zeichnung 1: Walzfrasen

Die Schleifmethode wird durch die Form und das Modul der Zahnrads bestimmt.

HALBWAREN-
LAGERSERVICE

WALZFRASEN

Powerhonen ist ein Prozess mit dem Zahnrader direkt nach dem Walzfrasen und der
Warmebehandlung fertigbearbeitet werden.

WALZFRASEN POWERHONEN

8 EINFUHRUNG

Durchgangiges Verzahnungsschleifen
Profiliert eine genaue Zahnform in das
Werkstlick. Mit mehreren Durchgangen
schleift die Scheibe die Getriebezahne um die
gewiinschte Zahnradgeometrie herzustellen.

Image courtesy of Kapp 0" Niles

Kegelschleifen

Kegelrader sind konisch geformte Zahnrader
und werden oft in Differenzialen eingesetzt.
Das Schleifen von Spiralkegelradern wird mit
Topfscheiben in einem Profilschleifprozess
durchgefihrt.

©
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GANGIGSTE METHODEN DES VERZAHNUNGSSCHLEIFEN

Profilschleifen

Profiliert die exakte Zahnform eines Zahnrads.
Die Scheibe bewegt sich zwischen zwei
gegentberliegenden Zahnen um beide
Oberflachen zur gleichen Zeit zu schleifen.
Hauptsachlicher Einsatz bei groen Zahnradern.

Powerhonen

Die Endbearbeitung wird nach dem Walzfrasen
und der Hitze-Behandlung durchgefiihrt.

Die Zahnradflanken werden mit dem
Innendurchmesser eines Honringe geschliffen
und erzeugen eine typische Oberflachenstruktur,
wodurch der Gerauschpegel von
Getriebeeinheiten deutlich verbessert wird.

EINFUHRUNG 9




l NOTIZEN )
LEITFADEN FUR
SCHEIBENAUSWAHL

. 10 EINFUHRUNG LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL 1 1
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WHEEL SELECTION GUIDE

PRODUKTBESCHREIBUNG SCHLEIFSCHNECKEN FUR ZAHNFLANKENBEARBEITUNG
Verwenden Sie bitte das nachfolgende Beispiel als Anleitung bei der Auswahl von Scheibenform,
Profil und Kornqualitat.

RS PROFIL Legende:

01= Form
D = Durchmesser
T = Breite
Durchmesser Bohrung : = EOhr'uggt' f
= Gewinaetiere,
optionales Feld
Abmessungen 01 _ 300x 125 x 160
(mm) . —
Type Breite

GERADE SCHLEIFSCHEIBEN ZUM PROFILSCHLEIFEN

Spezifikation: Schleifkorn Harte Bindung

S PROFIL Legende:
'J-' 01= Form
5NQM 90 H8 VS3 D = Durchmesser
T = Breite
lTI R , H = Bohrung
Korngrofle Structur \7 x\v V = Winkel,
(Mesh) von Oberseite zur Seite
S S — U = Flache Breite
T

AUSWAHL DER KORNGROSSE

Je grofBer das Zahnradmodul, je gréber die Korngrofe.

SCHLEIFTOPF FUR KEGELSCHLIFF SCHRAGSCHLIFF

KORNGROSSE
YM PROFIL Legende:
02 = Form
D = Diameter
T = Breite

W = Wandstarke

V1 = Offnungswinkel Seite 1

V2 = Offnungswinkel Seite 2

D1 = Entfernung vom Punkt
zu Seite 1

D2 = Entfernung vom Punkt
zu Seite 1

Die KorngréBe ist hervorgehoben mit [l empfohlen

TOP TIPP Zahnrad Beispiel: -

Kontrollieren Sie unbedingt die Parameter 120 mm Durchmesser HONRINGE FUR POWERHONEN

fiir die Scheibenfertigung: Modul, 36 Zahne Wenden Sie sich
Steigung, Gangzahl, Eingriffswinkel und Anpresﬂsw‘l'nkel 20°, minZ;r;hr:ﬁ:lgcen
Gewindedrehrichtung. Modul "M” =3mm und Toleranzen

an lhren lokalen
Ansprechpartner.

1 2 LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL 1 3




NOTIZEN

1 4 LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL

KONTINUIERLICHES
WALZSCHLEIFEN

i

/' Kleine Kontaktfliche ~ // GroBe Kontaktfliche — /

I Y////

\J

$ &\?\\ \v\\\‘

\\
\
A

A\
RV,

Kontinuierliches Walzschleifen profiliert eine genaue Zahnform in
das Werkstick. Mit mehreren Durchgangen schleift die Scheibe die

Getriebezahne um die gewlinschte Zahnradgeometrie herzustellen.

Dies ist als durchgangiges Schleifen bekannt und wird hauptsachlich auf
kleinen Kontaktflachen verwandt, kann aber auf gro3en Kontaktflachen
eingesetzt werden.

KONTINUIERLICHES WALZSCHLEIFEN 1 5



SCHLEIFSCHNECKEN

LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL
RS PROFILE
\

i

\

I

}

\

il

X

:

Legende:

01= Form

D = Durchmesser

T = Breite

H = Bohrung

R = Gewindetiefe,
optionales Feld

LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL

Schleifschnecken sind fiir folgenden Maschinen verfligbar:

MASCHINENMARKE

MASCHINENTYPE

SCHEIBENABMESSUNGEN (mm)

Durchmesser Breite Bohrungsdurchmesser
160TWG 240 125 120
GLEASON 300TWG 220 180 76.2
ZWS 380 350 84, 104 160
KX150 180 125 100
KAPP
KX300 280 160 115
LCS200 195 200 90
LIEBHERR LCS300 220 230 110
LCS380 240 230 110
NILES ZX 630 - 800 - 1000 320 160 115
RZ150, RZ60, RZ160, RZ260,

275 125, 160 160

RZ360

RZ400, RZ303C, RZ630, RZ800,

REISHAUER 300 125, 145 160

RZ1000
RZ301S, RZ362A, RZ300E, AZA 350 62, 84, 104 160
RZ701, RZ820 400 84, 104 160

TOP TIPP

Die Anzahl der Z&hne (Z) und der Gangzahl mussen nicht das Mehrfache des anderen sein. Das
verhindert Wiederholung und Anhaufungen von Fehlern von Gewinden auf den gleichen Zahnen.

1 6 KONTINUIERLICHES WALZSCHLEIFEN
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Diese Grafik zeigt den Kostenvorteil gegentber der Leistungspositionierung von drei
Scheibenspezifikationen fiir Schneckenschleifen.

A

SANT-GOBAN

VITRIUM &

Kostenvorteil

27A(80-100)(K-L)8VS3

SAINT GOBAIN

[OUA~ 7 im)

VITRIUM?

STANDARD ###+

STANDARD ##+# 3NQM(80-100)6(K-L)8VS3

PREMIUM ##
3NQW(80-100)6(K-L)8VS3

SAINT GOBAIN

[OUAR 7/ i)

VITRIUM®

KORNBESCHREIBUNG

STUFE / REIHE

KORNTYPE

SAINT GOBAIN

OUNY 7l

3NQW

PREMIUM
FA Attt

Leistung

EIGENSCHAFTEN

* Keramisches Korn mit
entwickelter Mikrostruktur

* Neueste Korntechnologie

* Entwickelte Korngrenzen

A\

VORTEILE

* Optimiert Kosteneinsparung &
maximiert Leistung

* Freischneidend

* Extrem stabil

* Fir niedrige, mittlere und hohe
Krafte

SAINT GOBAIN

* Keramisches Korn mit
entwickelter Mikrostruktur

* Schneller Schleifen Lange
Scheibenstandzeit

ST,Ac.w.:}é.RD m * Neueste Korntechnologie * Fir niedrige, mittlere und hohe
Krafte
3NQM
STANDARD 27A * Monokristallines * Sehr scharf

FFt

Aluminiumoxid

* Lange Standzeit

BINDUNG BESCHREIBUNG

STUFE / REIHE KORNTYPE

SANT-GOBAN

VITRIUM &
VS3

PREMIUM
FFFF

EIGENSCHAFTEN

* Stabile keramische Bindung
* Neueste Korngeneration

VORTEILE

* Formhaltigkeit

* Sehr gut geeignet fir
Hochgeschwindigkeitsanwendungen
(80 m/s)

* Verfligbar mit porésen Produkten

KONTINUIERLICHES WALZSCHLEIFEN 1 7




GLOBOIDAL SCHLEIFSCHNECKEN FUR REISHAUER MASCHINEN RZP
UND RZF

Legende::

01= Form

D = Durchmesser

T = Breite

D -IH H = Bohrung
The wheel will be
profiled on the machine
[ T \

LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL
Die nachfolgenden Schleifschnecken werden fiir den Einsatz auf Reishauer Maschinen RZP und RZF
empfohlen:

SCHEIBENABMESSUNGEN (mm)

MASCHINENMARKE MASCHINENTYPE

400 20-60 203.2
REISHAUER

RZF 400 25-80 203.2

Diese Grafik zeigt den Kostenvorteil gegentiber der Leistungspositionierung von drei

Scheibenspezifikationen fiir das Schneckenschleifen fir Einsatz auf Reishauer Maschinen RZP

und RZF.
A pr——
_ Y norrow 4 @UEFTT  preMuM $rbdt
‘g VITRIUM & IPX120F13VCF5
% 3NQ100F10VS3PF
= 27A100H8VS3 N
Leistung :

1 8 KONTINUIERLICHES WALZSCHLEIFEN

KORNBESCHREIBUNG

STUFE / REIHE ‘

KORNTYPE

SAN-GOBAN

‘ EIGENSCHAFTEN

* Keramisches
Hochleistungskorn

©
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VORTEILE

* Schnelles und tiefes Schneiden
* Lange Scheibenstandzeit

PREMIUM T 7 ) * Extra scharfes extrudiertes * Kihler Schliff
771 WEIK’ Korn
IPX * Natirlich offene Porositat
* Keramisches Korn mit * Schnelles und gradfreies Trennen
STANDARD 3NQ entwickelter Mikrostruktur | « Lange Scheibenstandzeit
*+++ * Latest grain technology
STANDARD 27A * Monokristallines * Sehr scharf

P

Aluminiumoxid

BINDUNG BESCHREIBUNG

STUFE / REIHE

BOND TYPE

EIGENSCHAFTEN

* Hochpordse und
durchlassige keramisch

VORTEILE

* Maximaler Kiihlmittelfluss auf die
Schleifzone

P,I‘?.EMEJ,‘M A . gebundene Schleifscheiben
" « Nattrlich offene Struktur
VCF5
* Porse Version von Bindung | * Hohe Materialabtragsrate
Jum—rA VS3 * Formhaltigkeit
STANDARD
ohwiiedll |/ 7//UM @
VS3P
* Stabile keramische Bindung | * Lange Standzeit
STANDARD sioom * Neueste Korngeneration
FEE VITRIUM &
VS3

TOP TIPP

Montageanleitung:

- Die Logoseite auf der Scheibe muss mit Ausrichtung auf den Anwender und nicht auf die

Flanschseite montiert werden

« Immer die Scheiben gemaf dem Zeichen “Mount down” montieren W

Unsere patentierte ALTOS IPX Technologie bendtigt keine
kiinstlichen Porenbildner (Chemikalien) wie andere
keramisch gebundenen porésen Scheibentechnologien.

Bei der Wahl der ALTOS IPX Technologie fir lhre
Schleifoperation, helfen SIE die Umwelt zu schiitzen.

KONTINUIERLICHES WALZSCHLEIFEN 1 9




WINTER

SAINT-GOBAIN

ABRICHTWERKZEUGE FUR DAS
KONTINUIERLICHE WALZSCHLEIFEN PROFILSCHLEIFEN

EINKEGEL-ABRICHTSCHEIBEN

* Hochflexibles Werkzeugkonzept

_L'_,[:,]‘U"\;"“' V\Jl flir verschiedene Module
i \?f * Scheiben werden auf separate
B Spindeln montiert
\ r 7 Hochflexible Lésung

DOPPELKEGEL-ABRICHTSCHEIBEN

* Sehr gut wenn die Bearbeitung des
Zahngrundes gefordert ist
L * Werkzeugdesign ist abhangig von
dem Werkstilick
I Ao
f ‘] = Modul Werkzeugdesign
e Klein €1.5 Negativ galvanisch belegt
GroB >1.5 |Positiv galvanisch belegt

ABRICHTROLLENSATZE FUR EINGANGIGES ABRICHTEN

* Hohe Steigungseinstellung

* Sehr gut wenn die Bearbeitung
des Zahngrundes gefordert ist

* Werkzeugdesign ist abhangig von
dem Werkstilick

+

VOLL PROFILIERTE ABRICHTROLLEN

Einrichtungsanforderungen zur gleichen Zeit zu schleifen. Dies ist als diskontinuierliches Schleifen
* Spezielles Design fiir jedes

Werkstiick bekannt und wird hauptsachlich auf gro3en Kontaktflachen verwandt.

| m ) Eesmders gze@”et iy el < 12 Profiliert die exakte Zahnform eines Zahnrads. Die Scheibe bewegt
* hervorragenaes . . . .. . n . ..
Werkzeugdesign mit geringen sich zwischen zwei gegenuberliegenden Zahnen um beide Oberflachen

) |

Hochflexible Produktionslosung

Contact: dresser(@saint-gobain.com

20 KONTINUIERLICHES WALZSCHLEIFEN PROFILSCHLEIFEN 21
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EINPROFIL-SCHLEIFSCHEIBEN
LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL

Legende: Diese Grafik zeigt den Kostenvorteil gegenliber der Leistungspositionierung von drei
01= Form Scheibenspezifikationen fiir Einprofil-Schleifen.
_ D = Durchmesser ’
I T = Breite e
D H \ \ H = Bohrung A 17
_| / ;\\ V' = Winkel, von Oberseite zur Seite @ W
A o U - Fleche Breite _ £Z27 VITRIUM®  pREMIUM ++4’
° 25
£ VORTEK2
L|: A s reertiiosl ) STANDARD #### TGX120F13VCFS
i 5
g
x

STANDARD #+# 3TGP60F10VS3PF Erlaubt Schleifen von
Rohlingen

B IPA 80 EH26 VTX2
LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL e >
Scheiben fir Einprofil-Schleifen sind fir folgende Maschinen verfiigbar:
SCHEIBENABMESSUNGEN (mm) KORNBESCHREIBUNG
MASCHINENMARKE MASCHINENTYPE
Bohrungsdurchmesser STUFE / REIHE KORNTYPE EIGENSCHAFTEN VORTEILE
P4006G/ 600G/ 800G 350 30to 60 127 * Langliches Korn generiert * Schnelles und tiefes Schneiden
P1200G/ 1600G/ 20006/ 24006/ natiirliche Porositat « Lange Scheibenstandzeit
28006/ 32006/ 40006/ 50006/ 450 30t0 80 127 PREMIUM « Keramisches Hochleistung- | * VSehr hoher AusstoB
GLEASON PFAUTER 60006 skorn  Ermdglicht Schleifen von
Opti-Grind 400 30to 80 170 Rohlingen
Titan 1200, Titan 1500 450 4010 80 127 * Mischung aus keramischen * Freies Schneiden
Promat 400, Helix 400 i ini i 5
‘ ' 400 20 to 100 127 STANDARD Korn mit rosa Aluminiumoxid * Selbstscharfend
Rapid 650/800/1000/1250 FF++ TGP « Langes, scharfes keramisches
HOFLER Rapid 1600/2000/2500/3000/ Korn
4000/5000/6000/8000 490 A0t 100 127 , . 4 »
Rapid 25001/ 30001/ 40001/ 60001 470 80 to 130 127 v * Patentierte Korntechnologie | + Unvergleichbare Homogenitst
) * Sehr hohe Porositatslevel (Gleichgewicht)
KAPP VAS P 200 20 to 50 76,2 STAJ_\JBIQRD VORTEX2 » + Sehr hohe und kiihle Schnittraten
ZP 08/10/12/16/20/24 450 40 to 130 127 IPA NS * Schonend zu Abrichtwerkzeugen
NILES ZP 30/40/50/60 500 40to0 130 127
ZE 400/630/800/1000/1200 350 6310 80 127

BINDUNG BESCHREIBUNG

STUFE / REIHE KORNTYPE EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Hochpordse und durchldssige | * Maximaler Kiihlmittelfluss auf
wu MWE Ez PREMIUM VCF5 keramisch gebundene die Schleifzone

SAINT-GOBAIN FF++++ Schleifscheiben

* Natirliche offene Struktur

ABRICHTWERKZEUGE

. . . . . * Pordse keramische Bindung * Hohe Materialabtragsrate
Eotlerende Adbrllghtsct:)hglbenbvquwE_Wlntt;:_rl Usefsrr_wb . STANDARD e 2 « Sehr stabil « Formhaltigkeit
Sovielierefse (S Sl staliess ) S A== G FFF+ VITRIUM * Neueste Korngeneration * Geeignet fiir Hochgeschwindigkeits-
« Konturenkontrolle durch CNC-Abrichten VS3PF anwendungen (63 m/s und mehr)
* Sehr flexibel
+ Ein Werkzeuge flr verschiedene Profile * Stabile keramische porgse - Lange Standzeit
STAJ}J’P”%RD VTX2 Bindung * Formhaltigkeit

* Natirlich offene Struktur

22 PROFILSCHLEIFEN PROFILSCHLEIFEN 23




NOTIZEN

SPIRALKEGELRADSCHLEIFEN

Kegelrader sind konisch geformt und werden in Differenzialen
eingesetzt. Das Schleifen von Spiralkegelradern wird mit

Topfscheiben in einem spezifischen Profilschleifprozess durchgefiihrt.

24 PROFILSCHLEIFEN SPIRALKEGELRADSCHLEIFEN 25
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SCHLEIFSCHEIBEN ZUM SCHLEIFEN VON
SPIRALKEGELRADERN

LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL

Diese Grafik zeigt den Kostenvorteil gegenliber der Leistungspositionierung von drei

YM PROFILE Legende:: Scheibenspezifikationen fiir Schneckenschleifen.
02 = Form
D = Durchmesser
T = Breite A D
W W = Wandstérke A p—
- V1 = Offnungswinkel Seite 1 W W PREMIUM -/"/"I’
T V2 = Offnungswinkel Seite 2 o p—
:' | = Fiinp e RS g VITRIUM & T6X120612VCF5
- D 4,‘ D2 = Entfernung vom Punkt zu Seite2 g TS
: -
LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL S >
Scheiben fir Einprofil-Getriebeschleifen sind fiir folgende Maschinen verfiigbar: Kornbeschreibung

KORNBESCHREIBUNG
GLEASON Phoenix 200HG
Phoenix Il 275G/600G/800G STUFE / REIHE KORNTYPE EIGENSCHAFTEN VORTEILE
627 MTO* MTO* MTO* M * Keramisches Hochleistungskorn | - Schnelles und tiefes Schneiden
KLINGELNBERG G50 PREMIUM * Extra scharfes extrudiertes Korn | * Lange Scheibenstandzeit
G640 Soddodif » Natdrlich offenen Porositat « Kiihler Schlif
G100 T6X
*Auf Anfrage
* Keramisches Korn mit * Freies Schneiden
STANDARD J—r entwickelter Mikrostrukﬁur . L?ngvg Sta.ndzei'F
Lot m * Neueste Korntechnologie * Fir niedrige, mittlere und
3NQ * Entwickelte Korngrenzen hohe Krafte
* Mittlere keramische Konzentration| * Gute Schnittleistung
ST@_N_B}.ARD SGB + Verdiinnung mit starken - Lange Scheibenstandzeit
Schleifmitteln

BINDUNG BESCHREIBUNG

STUFE / REIHE KORNTYPE EIGENSCHAFTEN VORTEILE
* Hochpordse und durchléssige * Maximaler Kiihlmittelfluss
PREMIUM VCF5 keramisch gebundene auf die Schleifzone
Kegelrad *+++++ Schleifscheiben

* Natiirlich offene Struktur

* Neueste Generation von + Formhaltigkeit
TOP TIPP STANDARD ——suneoun @ keramisch gebundenen * Geeignet fur
Scheiben fiir Spiralkegelradschleifen konnen bei Kundenanforderung direkt auf Lttt VITRIUM & Hochleistungsschleifscheiben Hochgeschwindigkeitsanwen-
Metallaufnahmen aufgeklebt werden.. VS3 dungen

26 SPIRALKEGELRADSCHLEIFEN SPIRALKEGELRADSCHLEIFEN 27




WINTIER

SAINT-GOBAIN

ABRICHTWERKZEUGE

Winter bietet eine Abrichtlésung fir alle
Spiralkegelradscheiben:

- Konturenkontrolle durch CNC-Abrichten
- Sehr flexible

- Ein Werkzeuge fiir verschiedene Profile

Source: Klingelnberg

TOP TIPP
Schmier- oder Kihlmitteldurchfluss verbessern den gesamten Schleifprozess.

Eine defekte Filtration kann zu schlechter Oberflachengiite, Hitzeentwicklung, Zusetzen der
Scheibe oder kiirzere Scheibenstandzeit fiihren.

28 SPIRALKEGELRADSCHLEIFEN

POWERHONEN

Powerhonen wird immer popularer bei der Produktion von Getrieben und
Schaften fiir Getriebeeinheiten. Powerhonen ist ein Prozess bei dem Zahnrader
direkt nach dem Walzfrasen und der Warmebehandlung fertigbearbeitet
werden. Die Zahnradflanken werden mit dem Innendurchmesser eines Honringe
geschliffen um die und die typische Oberflachenstruktur zu generieren zur
Verbesserung des Gerauschniveaus in der Getriebeeinheit.
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HONRINGE FUR DAS POWERHONEN

LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL

LEITFADEN FUR SCHEIBENAUSWAHL

Honringe sind fir folgende Maschinen verfiigbar:

SCHEIBENABMESSUNGEN (MM)

MACHINE BRAND MASCHINENTYPE

Wenden Sie sich mit Zeichnungen an lhren lokalen Ansprechpartner.

FAESSLER HMX 400 399.55 MTO* MTO*
150SPH 300 MTO* MTO*
GLEASON
ZH250 400 MTO* MTO*
PRAWEMA HFSL 203 / HS205 / HS5205-D 269.95 MTO* MTO*
*Auf Anfrage

Fir Powerhonen liefert Norton nur die besten technischen Lésungen.

A —T

DAY ]

PREMIUM -/"/'-I’
STANDARD ##++ 3NQW1207-S7VET
STANDARD ###

Cost benefit

\/

Performance
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KORNBESCHREIBUNG

STUFE / REIHE ‘ KORNTYPE ‘ FEATURES BENEFITS

* Keramisches Korn mit « Keramisches Korn mit

el entwickelter Mikrostruktur entwickelter Mikrostruktur
PREMIUM W * Neueste Korntechnologie * Freischneidend
*++++ * Entwickelte Korngrenzen + Extrem stabil
3Naw * Fur niedrige, mittlere und hohe
Krafte

BINDUNG BESCHREIBUNG

KORNTYPE FEATURES BENEFITS
* Stabile keramische Bindung * Formhaltigkeit
PREMIUM VET * Reduziert Abrichtvorgange
FFF+F
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NOTIZEN

HALBFERTIGWAREN-
LAGERSERVICE

Saint-Gobain Abrasives bietet jetzt ein Rohlingslager von geraden
Scheiben, die auf Anforderung profiliert werden konnen. Dieses Lager

wurde fur den Fast Track Service geschaffen und erhohte Flexibilitat.
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HALBFERTIGWAREN-LAGERSERVICE

Die Produkte der Rohlingsliste sind dem Halbfertigwaren-Flyer zu entnehmen. Dieses
Dokument hilft Ihnen die beste Losung fiir die gangigsten Maschinen im Markt zu finden.
Scheiben kdnnen profiliert oder gerade bestellt werden.

Sprechen Sie fiir weitere Informationen |hren lokalen Ansprechpartner an.

Fir eine verbesserte Serviceleistung geben Sie bitte alle geforderten Profilinformationen an.
Falls Ihnen eine Zeichnung vorliegt, tbersenden Sie bitte an Ihren Ansprechpartner.

Nachfolgend sehen Sie die zwei gangigsten Profile von unserem Halbwarenlager.

SCHLEIFSCHNECKEN FUR ZAHNFLANKENBEARBEITUNG

RS PROFIL Legende:
D = Durchmesser
T = Breite
H = Bohrung
M = Modul

Gewinderichtung:
links oder rechts
Anzahl von Gangzahl / Starts

GERADE SCHLEIFSCHEIBEN ZUM PROFILSCHLEIFEN

S PROFIL Legende:

D = Durchmesser
T = Breite
H = Bohrung

. | V = Winkel, von Oberseite

V/) v bis Seite

{ \\ U = flache Breite

—=1—u
T /

HALBFERTIGWAREN-LAGERSERVICE



Programm
PSP =
Prozesslosungen

Typische Kostenreduzierungen

Im Allgemeinen entsprechen Schleif- und
Schneidwerkzeuge nur etwa 3 % der gesamten
Herstellkosten. Norton Vitrium 3, Altos und Vortex 2

Produkte optimiert mit der urheberrechtlich geschiitzen

PSP-Technologie (Prozess Solution Programm) ihre
Gesamtkosten und verbessert ihre Produktivitat.

Fir Information wie Sie die gréBten
Gesamtkosteneinsparungen erzielen kénnen, sehen
Sie hierzu das folgende Beispiel oder gehen Sie auf
www.saint-gobain-abrasives.com/psp-eu.aspx.

Preisreduzierung von Schleifwerkzeugen
Eine 30 %ige Preissenkung reduziert die Kosten
pro Werksttick nur um ca. 1 %.

Schleifmittel & Maschine
Zerspanwerkzeuge 27%
3%
B Variable Kosten
Werkstiick W Fixkosten
Materialien
17%
Arbeit
31%
Gebéaude
Verwaltung
22%

Steigerung der Standzeit von Schleifwerkzeugen
Selbst eine Steigerung der Standzeit um 50 %
reduziert die Kosten pro Werkstiick nur um ca. 1 %.

PSP-basierte Produktivitétssteigerung
Eine Verkirzung der Durchlaufzeit um 20 %
senkt Ihre Stiickkosten um mehr als 15 %.

CY)

VERBESSERUNG DES C0?-AUSSTOSSES

Die Steigerung der Produktivitat mit bestehender Maschinenkapazitat der Kunden. Die
Maglichkeit mit hoheren Zustellraten, Geschwindigkeit und Druck zu arbeiten, um deutlich
die Produktivitat zu steigern bei geringeren Verbrauch von Schleifscheiben. Reduzierter
Energieverbrauch. Reduzierte Energieverbrauch mit optimalen Brenntemperaturen bei der

Herstellung von Vitrium?, Altos und Vortex 2 Schleifscheiben.

Bei der Wahl von Vitrium?, Altos und Vortex 2 Schleifscheiben fiir Ihre Schleifoperation, helfen Sie
die Umwelt zu schiitzen. Dariiberhinaus wird mit Norton Vitrium?, Altos und Vortex 2 Schleifscheiben
teure Revalidierungsprozesse durch kiinstliche Porenbildner wie Naphthalin verhindert.

www.saint-gobain-abrasives.com
Saint-Gobain Abrasives GmbH

Norton ist eine eingetragene Marke von Saint-Gobain Abrasive

Dr.-Georg-Schifer Str. 1
D-97447 Gerolzofen Vielen Dank an CO RDM Frankreich fiir die zur Verfigung stellten FSC

Bilder in dieser Broschiire

Tel: +49 (0) 9392 602 0
Fax: +49 (0) 9392 602 186

SAINT-GOBAIN

wwwfscorg

MIX

responsible sources

FSC® C100137




