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Eine gute Verbindung

Stets in der Nahe und am Bedarf des Kunden orientiert — die starke Présenz auf allen Kontinenten spiegelt den Anspruch
eines fuhrenden Global-Players wider: Mit klar strukturierten Organisationen ist Saint-Gobain in 45 Landern aktiv, und
sténdig kommen neue Standorte hinzu. Das sichert nachhaltig die fihrende Stellung in allen Geschdftsbereichen. Allein im
Schleifmittelbereich von Saint-Gobain sind Uber 16.000 Mitarbeiter tatig. Das Unternehmen bietet als einziger Hersteller ein
komplettes Produktportfolio von Schleifmitteln und Abrichtwerkzeugen fur nahezu alle Industriebranchen an. Die Premium-
Marke WINTER fUr Diamant- und cBN-Schleifprodukte ist dabei eines der wichtigsten Zugpferde und am Markt bestens
etabliert. Die Kombination von Qualitdtsprodukten, Kompetenz und Service, gepaart mit dem internationalen Netzwerk des
Mutterkonzerns Saint-Gobain, ist SchlUssel fur Ihren Erfolg: WINTER-Werkzeuge begleiten Sie weltweit und fUhren Sie sicher
zu lhrem Ziel.

Saint-Gobain. ..

... wurde 1665 gegriundet, um Glas fur den Spiegelsaal in Versailles zu liefern.
... ristet jedes zweite Auto in Europa mit Glas aus.

... eroffnet oder erwirbt jeden Tag einen neuen Verkaufsstandort.

... weiht jeden Monat ein neues Werk oder eine neue Produktionsanlage ein.
... beschdaftigt aktuell 206.000 Mitarbeiter.

... erwirtschaftet 43,4 Milliarden Euro Jahresumsatz.

Hochleistungswerkstoffe Flachglas freeglass™ ool
TTTm Schleifmittel Nr.1in Europa, Nr.3 weltweit
SAINT-GOBAIN
asrasives  Nr.1 weltweit
WINTER JIZZZF Industrial Super Abrasives Glasverpackungen -
Nr.1in Europa, Nr. 3 weltweit
Bonded Abrasives
GAVSTATE
Coated Abrasives m Bauprodukte
flex()vit] Démmstoffe  sower
Thin Wheels SAI NT_ GOBAI N Nr.1 weltweit
Construction Products Gips/Gipskarton _zy . .
R
Nr.1 weltweit @'I 9ips
Keramik und Kunststoff
Nr.1 weltweit fir thermische und Rohre SARTGOBAN
mechanische Anwendungen Nr.1 weltweit in Gusseisenrohren ~ “"**7"*
i 2o Verstarkungsmaterialien Industrielle Mértel =¥ eker
I "{sz"‘ verRoTe Nr.1 weltweit Nr.1 weltweit in Fliesenklebern und Wandbeschichtungen

Baufachhandel AuBenverkleidungen

Nr.1 weltweit im Fliesenhandel, Nr.1in Europa im ),,aa,, Nr.1in den USA fur Fassadenverkleidungen,
Baustoffhandel und in industrieller Zimmerei karcher Nr. 3 in den USA fir Dachbedeckungen

Weltweite Kompetenz

Saint-Gobain gehort zu den hundert gréBten Industriegruppen der Welt und ist fUhrend in der Herstel-
lung von Glas, Hochleistungswerkstoffen und Bauprodukten. Zwei wesentliche Meilensteine in Saint-
Gobain’s Geschichte sind: Die Grindung des Unternehmens im Jahre 1665 durch Colbert unter Ludwig
XIV. und die Fusion von Saint-Gobain mit Pont-a-Mousson im Jahre 1970. WINTER kam 1996 hinzu. Heute
investiert der Konzern jdhrlich 390 Mio € in Forschung und Entwicklung, Idsst jedes Jahr 300 Patente
einfragen und zeigt sich als zukunftsweisend und innovativ.




Die Marke WINTER:

Seit rund 160 Jahren ist der Name WINTER weltweit Synonym fur hochwertige Diamant- und cBN-Werkzeuge fur die industri-
elle Fertigung. So hat WINTER als Pionier und Trendsetter in der Entwicklung von Hartkristallprodukten, etwa auf dem Gebiet
der synthetischen Diamantherstellung, die Erfolgsgeschichte des Schleifens entscheidend mitgestaltet.

MaBgeschneiderte Losungen - der Schliissel zum Erfolg

Uber 75 Prozent aller WINTER Produkte werden in enger Zusammenarbeit mit unseren Kunden entwickelt. Das Ergebnis
sind individuelle Schleiflésungen, die exakt auf die speziellen Anforderungen angepasst sind. Unsere Expertenteams kom-
men gerne auch zu hnen! Gemeinsam |ésen wir |hre technischen Herausforderungen!

Marktfihrer - mit Qualitdt an die Spitze
Im Bereich ,Superabrasives” ist WINTER mit seinen Qualitdtsprodukten und Dienstleistungen die Nummer 1. In Europa sor-
gen 500 Mitarbeiter an vier Produktionsstandorten fur zufriedene Kunden, weltweit sind es 2000.

INNOVATIONEN PRAZISION
Die WINTER Philosophie ist bis heute eng mit Innovation und Von AKKURAT bis ZUVERLASSIG - im WINTER
technischem Fortschritt verbunden. Wir danken unseren Kun- Prazisionsalphabet finden Sie die treffenden
den fir 160 Jahre Impulse, Herausforderung und Antworten. WINTER kénnen Sie
Vertrauen. Auch fir die Zukunft gilt: vertrauen!
Unsere Innovationen stehen fiir
lhren Erfolg!
LEISTUNG QUALITAT
Das WINTER Leistungspaket enthdlt Seit der Grindung vor
Prazisionsschleifwerkzeuge fur hdchste 160 Jahren steht der Name
Anspriche und umfassenden Service mit indi- WINTER fur Qualitat auf hdchstem
vidueller Kundenbetreuung - von der Werkzeugauswahl bis Niveau. Sie beginnt mit der ersten Kontaktaufnah-
hin zur Prozessoptimierung. Nutzen Sie unser fundiertes me mit dem Kunden und verlduft Gber die Produk-
Know-how, um lhre Produktivitdt zu steigern und tion der Werkzeuge bis hin zur Nachbetreuung und
profitieren Sie von unserem Rundumservice! Optimierung des Produktionsprozesses. Qualitdt, WINTER I
die Sie immer wieder aufs Neue berzeugt!

Qualitét, Umweltschutz und Sicherheit

Als verantwortungsbewusster Hersteller von Qualitdtsprodukten produziert WINTER umwelt- und |
ressourcenschonend nach aktuellen Normen und Zertifizierungsrichtlinien und gewdhrleistet GLC — =
so dem Kunden hochste Anwendungssicherheit. WINTER ist zertifiziert nach ISO 9001 (Qualitéits- e O S A

management), ISO 14001 (Umweltmanagement) und OHSAS 18001 (Arbeits- und Gesundheits- o~
schutzmanagement). Alle rotierenden WINTER Werkzeuge tragen das OSA-Sicherheitssiegel

(OSA= Organization for the Safety of Abrasives).



Momentautnahmen einer langen

WINTER wurde 1847 als Familienunternehmen durch Ernst Winter gegrindet. An dem urspringlichen Ziel, fir unsere Kunden

Hartkristallwerkzeuge hochster Qualitdt zu entwickeln, halten wir seit damals fest. Durch den Anspruch, immer die Besten zu

sein, haben wir auf zahlreichen Anwendungsgebieten fir Diamant- und cBN-Werkzeuge Pionierarbeit geleistet und verfolgen
diesen Weg als Trendsetter und TechnologiefUhrer bis heute.

Ernst Winter
Goldschmied und
Diamanteur, grindete
im Jahre 1847 die Diamant-
Werkzeugfabrik WINTER.
* »
WINTER in Hamburg o | T
1872: Erstes S Fae
Firmengebdude
der Firma WINTER
in Hamburg.

Mit WINTER ins All

Mit WINTER Diamantwerkzeugen
geschliffene Laserreflektoren
ermdglichten genaueste astro-
nomische und geografische
Messungen.
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FrUherer Briefkopf sowie
zeitgendssische Anzeige der
Firma WINTER mit Abbildungen
bzw. Auffihrung der bei groBen
Ausstellungen erworbenen
Medaillen.

Prominente
Zeitzeugen
Sogar Helmut
Schmidt betd-
tigte sich 1983
als ,Diamanten-
macher” bei
WINTER.
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Innovationen: Gestern war morgen

Mit der Kombination aus schopferischem Kénnen, Kreativitdt, dem Erkennen der Chancen und dem Ehrgeiz, den Erwartungen
unserer Kunden gerecht zu werden, schldgt WINTER die Bricke: WINTER-Entwicklungen der Vergangenheit finden wir heute

in Industriemuseen, die Zukunftsvision von gestern ist heute der Anspruch der Gegenwart. Den Erfolgen aus unserer Uber
160jahrigen Firmengeschichte fuhlen wir uns verpflichtet: Heute und in Zukunft arbeiten wir Hand in Hand mit unseren Kunden
an Innovationen und an deren wirtschaftlicher Umsetzung.

1969
1847 WINTER prdsentiert als erster Schleifmittelher-
WINTER stellt Lithographiediamanten steller weitweit cBN-Schleifscheiben mit Kunst-
her, die anstelle der herkdmmlichen harzbindung (KSS) zum HSS-Werkzeugschleifen.
Stahlspitzen treten.
2008 1935
WINTER bietet tiefschleiffchige Metallbin- WINTER fertigt die erste bakelitgebundene
dungen und Werkzeuge mit Innenkihlung Schleifscheibe. Als Ersatz fur die bisher
fur die Glaskantenbearbeitung an. Ublichen Schleifscheiben mit losem, einge-

hdmmertem oder eingewalztem Korn.

2006

Mit Q-Flute* Dress stellt WINTER
die erste mit Diamantformrollen
¥ abrichtbare Kunstharzbindung

bereit.
1975
WINTER Diamantschleifscheiben
DMC- und Bornitridschleifschei-
ben BMC kommen auf den
Markt: WINTER-MC-Schleifschei-
ben bearbeiten kostenginstig
Profile in schwer schleifbaren
2001 WerkstUcken mit verminderter
WINTER stellt spezielle Entwicklungen Temperaturbeeinflussung des
von Trennscheiben-Bindungen fur Randzonengefiges und extrem
Sonderkeramiken, z. B. rekristallisiertes langen Profilstandzeiten. WINTER 1988
SiC, vor. DMC- und BMC-Schleifscheiben Die neuen super-
lassen sich auf den Schleif- leichten Trennscheiben
maschinen durch Crushieren mit Kohlefaserkern
profilieren. werden patentiert.
WINTER
I Fakten 1993
WINTER SG-Formrollen
(Patentrollen) erobern als
herausragende Innovation 1958
den Markt. Als Erster in Europa produziert WINTER Werkzeuge mit
Durch sie wird ein flexibles synthetischem Diamant als Schleifmittel. Richtungsweisend
Abrichten von keramisch auch die WINTER Spezialkunstharzbindung, die diesen
gebundenen ¢BN-Schleif- Diamanten dann zur vollen Leistungsentfaltung bringt.

scheiben maglich.




2003

WINTER entwickelt das Diamond Dressing
System DDS, welches das Abrichten von
keramischen und kunstharzgebundenen
Diamantschleifscheiben direkt auf der Pro-
duktionsmaschine erméglicht. Bisher musste

1971 auf externen Maschinen mit SiC-Scheiben
Erstmals zeigt WINTER auf der Europd- abgerichtet werden.
ischen Werkzeugmaschinenausstellung
in Mailand einen neuartigen Schleif-
scheibentyp, der durch eine besondere
Kombination metallischer und nichtme- 1992
tallischer Bindungskomponenten kurze Mit der ,345G"-Reihe setzt WINTER neue
Schleifzeiten ermdglicht (M+789). Standards im Bereich der VSG- und 1875
Pyrostopp-Glasbearbeitung. Lieferung von Teildiamanten durch

1929

WINTER an Zeiss Jena, mit denen
150 Strich auf einen Millimeter

WINTER beginnt mit der Herstellung gezogen werden kdnnen.
von Diamant-Mikrokérnungen im
Sedimentierverfahren.

2008

WINTER Werkzeuge
Ti-Tan” und ,Furioso” sind
besonders verschleiBfeste
Abrichtfliesen der neuesten
Generation.

1977 /78

WINTER présentiert die Spezialbindung
VF/VFF for das Schleifen bzw. Nachschleifen
polykristallinen Diamant- und Bornitrid-
materials.

1996

Vier Generationen lang war die 1847 von Ernst Winter
gegrindete Firma im Familienbesitz. 1996 wird das
Unternehmen von der franzésischen Saint-Gobain-
Gruppe Ubernommen und damit Teil des internationa-
len Forschungsverbunds.

2006

MarkteinfUhrung des glaskeramischen Bindungs-
systems ,N7“, das es erlaubt, sehr genau auf
kundenspezifische Schleifaufgaben einzugehen:
Sehr hohe Bindungshdarte, optimale Bindungs-
benetzung des Hartstoffs, perfekte Ausprégung von
Bindungsbricken gewdhrleisten héchste Porositéten
for kihlen Schliff und extrem lange Standzeiten.

1950-1954

In groBer Vielzahl entwickelt WINTER ein Programm mit
galvanisch gebunden Werkzeugen: Feilen, Schleifstifte,
Trennscheiben, Bohrer.

1982
Das TDC-Abrichtverfahren (Touch Dressing cBN)
wird von WINTER entwickelt und patentiert.

2001

Die ,Tiger” macht Furore
mit einer revolutiondren
Schleifscheibengeometrie
fOr engste Zahnzwischen-
rdume.

WINTER
Fakten



Die beste Losung fUr Sie

WINTER Diamantwerkzeuge erhalten in nahezu allen Industriebranchen weltweit in Sachen Qualitét, Performance und
Wirtschaftlichkeit taglich beste Kritiken. Das kommt nicht von ungefdhr, denn WINTER beschréinkt sich nicht nur auf das
Liefern des reinen Schleifmittels: In Uber 75 Prozent der Fdlle handelt es sich um maBgeschneiderte Losungen, die in enger
Zusammenarbeit mit dem Kunden entwickelt wurden. Grundlage fur dieses erfolgreiche Engineering ist ein modulares
Leistungspaket, das je nach spezifischem Bedarf individuell ausgestaltet wird.

Malgeschneiderte
Produkte

Den gréBten Nutzen bringen Ihnen anwendungs-
spezifisch optimierte Schleiflésungen: Sei es mehr
Produktivitat, weniger Nebenzeiten oder bessere

Qualitdt — unterm Strich sparen Sie meist deutlich

Kosten ein.

Jede Ihrer fertigungstechnologischen Heraus-
forderungen ist fir unsere Produktmanager und
Anwendungstechniker der Ansporn, das beste
Schleifergebnis zu erreichen. Nehmen Sie Kon-
takt mit uns auf!

Neben dem hohen Prozentsatz an kunden-
spezifischen Lésungen bietet WINTER auch ein
umfassendes Sortiment lagerhaltiger Artikel

an - und liefert diese sehr kurzfristig bis an lhre
Produktionsmaschine!

WINTER
Fakten
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Der Weg zum Ziel
Umfassende Beratung bei allen
Fragen rund um WINTER Produkte
und Schleifprozesse. Unsere
AuBendienstmitarbeiter und
unser Kundenservice stehen
lhnen zur Verfigung!

Berafung

Gt g i

Wissen, wie’s geht
Seminare zu aktu-

ellen Schleifthemen
sowie Schulungen, die
auf die Winsche und
Anforderungen des Kun-
den abgestimmt sind.




Vom Besten das Beste

Wenn Sie neue fertigungstechnische
Herausforderungen meistern
muUssen, dann arbeiten Sie

eng mit unseren Spezialisten
zusammen: In der Entwick-
lungsabteilung und dem
EGTC (European Grinding
Technology Centre)
stehen lhnen dazu rund
50 Wissenschaftler fur
applikationsfokus-

sierte Entwicklungen

auf Produkt- und
Prozessebene zur
Verfigung.

Produktentwicklung

Das Feintuning

Unsere Anwen-

dungs- und Ent-
wicklungstechniker
unterstUtzen Sie gern!
Entweder bei lhnen

vor Ort oder in unse-

rem European Grinding
Technology Centre, wo wir
lhren Produktionsprozess
optimieren konnen, ohne lhren
Workflow zu beeintrdchtigen.

Wenden Sie sich gerne
jederzeit an unsere Fachberater —
Kontakt auf der letzten Seite

WINTER
Fakten



Wieso finden Sie in diesem
Katalog keine Bestellnummern?

Unser maBgeblicher Anspruch ist es, innovative Losungen fUr die individuellen Herausforderungen unserer Kunden in Form
optimierter Hochleistungs-Schleifwerkzeuge mit cBN oder Diamant als Hartstoff anzubieten — genau abgestimmt auf die
jeweiligen kundenspezifischen BedUrfnisse und Anforderungen.

Daher finden Sie in diesem Katalog keine lagerhaltigen Standardartikel, sondern eine Ubersicht beispielhafter Anwendun-
gen, der dazu notwendigen Schleifaufgaben und den dafir entwickelten WINTER Lésungen.

Wenn komplexe Anwendungen analysiert werden mussen und modernste Technologie zur Produktoptimierung notwendig
ist, dann ist WINTER die richtige Adresse. Wir verstehen uns als Lieferant von hochentwickelten Schleiflésungen. Unsere
Leistung umfasst also mehr als nur das Liefern des eigentlichen Schleifwerkzeugs. Sie enthdlt unsere Bereitschaft zur part-
nerschaftlichen Zusammenarbeit mit unseren Kunden, um dort bestehende Schleifprozesse kontinuierlich zu verbessern,
die Produktivitét zu erhohen und die Kosten zu senken. Attribute wie Vertrauen, Kompetenz und Zuverldssigkeit sind dafir
das Fundament.

Der Erfolg spricht seit Gber 160 Jahren fir uns. Damals wie heute setzen wir im Bereich maBgeschneiderter Kundenlsun-
gen auf Innovation, Prézision, Leistung und Qualitdt und so durch technologische Spitzenleistungen Trends mit einzigartigen
Schleiflésungen in allen industriellen Markten.

WINTER Schleifwerkzeuge sind die richtige Wahl,
wenn Sie...

... gehdrtete oder weiche,
... lang- oder kurzspanende Werkstoffe bearbeiten,
... Ol oder Emulsion verwenden,
... nass- oder trocken schleifen
... flach-, auBenrund- oder innenrundschleifen,
.. schruppen oder schlichten, schélen, gerade
oder schrdg einstechen,
.. eine einzigartige Sonderlésung suchen oder
.. eine ,High Volume”-Fertigung betreiben

Mit den fUr Ihre
Anwendung entwickelten

WINTER Ldsungen sind
Sie in der Lage, sich mit
wirtschaftlicher Produktion,
futinen hoéherer Produktivitét und
besserer Qualitéit den stark
Wikdoger gestiegenen Anforderungen
Sites lhres Marktes zu stellen!

A-Z
Kontakt

Automobil



Innovative Ideen und neue Strategien

Grundlagenforschung

Damit unsere Kunden erfolgreich sind und bleiben, setzt WINTER auf zertifizierte Fertigungs- und Planungs-
prozesse sowie auf die langfristige Weiterentwicklung von Schleifmitteln. Dabei kann WINTER, unter dem Dach
des weltweit renommierten Schleifmittelherstellers Saint-Gobain Abrasives angesiedelt, den Vorteil eines global
agierenden Konzerns in die Waagschale werfen: Durch ein globales Netz von Kompetenz-Zentren, unter
anderem auch am Produktionsstandort Norderstedt, haben WINTER Spezialisten Zugriff auf einen riesigen,
weltweiten schleiftechnischen Wissenspool. Durch praxisorientierte Grundlagenforschung sowie gezielte
Zusammenarbeit von Laboren unterschiedlicher Fachbereiche werden immer wieder verbesserte Schleifwerk-
zeuge entwickelt.

Anwendungsentwicklung

Speziell in den Bereichen Automobil-, Turbinen- und Luftfahrt-, Elektronik- und Werkzeugindustrie ist das EGTC
(European Grinding Technology Centre) ein wichtiger Baustein fur die Marktndhe und die Kundenorientierung von
WINTER. Unter praxisnahen Rahmenbedingungen werden neue Werkzeuge entworfen, als Prototyp gefertigt

und auf ihre Eignung und Markttauglichkeit geprift und optimiert.

Prozesse und Produkte beim Kunden optimieren

Sie stehen vor neuen schleiftechnischen Herausforderungen? Unsere Produktmanager freuen sich darauf,
gemeinsam mit hnen maBgeschneiderte Losungen zu finden. Unsere Anwendungsingenieure stehen lhnen
bei allen Fragen rund um den Schleifprozess zur Seite.

Wir sind marktfGhrend im Bereich kundenindividueller
superabrasiver Schleifldsungen!

WINTER
Fakten
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Wir haben die richtige Bindung

WINTER bietet ein breites Spektrum unterschiedlicher Bindungssysteme an. Jedes fur sich ist in seiner Spezifikation auf die
jeweiligen Besonderheiten der verschiedenen anwendungstechnischen Schleifaufgaben hochspeziell ausgelegt. Am héu-
figsten finden in den Industrien ,Automobil”, ,Turbinen” und ,Wdlzlager” als einschichtige Beltige galvanische Bindungen
und MSL™, als Volumenbelége keramische Bindungen Verwendung.

Vorteile von Schleifwerkzeugen mit galvanischen Bindungen:

— GroBe Zeitspanvolumina durch hohe Schnittgeschwindigkeiten und ausgeprégte Korniberstdnde

- Hervorragende Produktqualitdt auch bei schwierig zu bearbeitenden Materialien wie Gummi, GFK, Guss efc.

- Die Maglichkeit, auch individuelle, komplexe Sonderprofile in Grundkérpern abzubilden, um sie anschlieBend galvanisch
mit Diamant oder cBN zu belegen. Dadurch wird eine hohe Konstanz des Schleifscheibenprofils Uber die Lebensdauer
des Werkzeugs erreicht.

— Grundkérper lassen sich mehrfach wiederbelegen. Denn ein galvanischer Belag kann vom Grundkérper abgeldst
werden, ohne dass er beschddigt wird. Das verkurzt die Lieferzeiten und spart Kosten.

Diese Vorteile machen Werkzeuge mit galvanischer Bindung besonders geeignet fir das Vorschleifen und Entgraten,
das Schlitzen sowie das Profilschleifen.

Eigenschaften und Anwendungsgebiete
Bei einschichtigen galvanischen

Toleranzkennung Toleranzband* u. a. mogliche Anwendungen . . g .

galvanischer Werkzeuge Be|Ggen Slnd d|e ZU eI'I'eICheI’]den
beath Toleranzen abhdngig von der Grund-

S +100 pm Gussbearbeitun kérpergenauigkeit und der verwen-

hauptsdchlich Di t M twerkst

Uit Seranlien elie i s e deten KoérnungsgroBe. Als Richtwert

SE + 80 m Keilriemen ) gelten die hier angegebenen Toleran-

(hauptsdchlich Diamant) gl:églrr%%r;g;oufelfufie zen, diese sind jedoch profilabhéngig.

Kolbenringe schlitzen
* Toleranzbereich auf den
+ 5um Nockenwelle

SH

(hauptsdichlich cBN) Kurbelwelle Durchr.ne‘.sser bezogen .
Getriebewelle am Beispiel der KorngréBe B213
Turbinenschaufeln
Ventilbearbeitung

MSL™-Technologie (Metal Single Layer):

MSL bezeichnet eine einschichtige Belegung, die unter Verwendung einer Lotschicht aufgebracht wird. Dabei gehen
Bindung und Korn eine chemische Verbindung ein, die eine extrem hohe Kornhaltekraft bei groBem Kornfreistand von
65 bis 70 Prozent gewdhrleistet.

Vorteile der MSL™-gebundenen Beldge:
- Wesentlich hohere Abtragsraten als bei herkémmlicher galvanischer Belegung
— Deutlich verldngerte Standzeiten durch formschlussiges und chemisches Fixieren der Bindung

Typische Anwendungsbereiche:

- Mischwerkstoffe, wie z. B. bei Bremsbeltgen
- Gummi

- Graphit

— Kunstharzgebundene Kompositmaterialien
- Thermoplaste




for Inre Anwendung

Vorteile von Schleifwerkzeugen mit keramischen Bindungen:

— Kihler Schliff durch guten Kihimitteltransport in die Kontaktzone

— Freischleifend durch hohe Porositéit und Selbstschdrfevermégen

- Geringer VerschleiB durch harte Bindungen und gute Kornhalteeigenschaften
- Geringe Nebenzeiten durch leichte Profilierbarkeit bei hoher Profiltreue

- Gleichbleibend hohe Oberfldchengiten

- Hohes Zeitspanvolumen

- Spezielle Auslegung fur nahezu alle Werkstoffe méglich

- Enge Toleranzen selbst bei thermischer Belastung

Durch diese Vorteile sind keramische Bindungen besonders prédestiniert fir vollautomatisierte Prdzisionsschleifprozesse,
etwa in der Automobil-, Turbinen- und Walzlagerindustrie.

Die hohe Festigkeit der Bindungsbricken gestattet einen sehr hohen
Porenanteil. Im Bild ist eine Bindungsbricke zu erkennen, die zwei
Schleifkdrner miteinander verbindet.

Die Kornhaltekrdfte sind aufgrund der sehr guten Benetzung der
Schleifkérner besonders hoch, wie an den weichen Ubergéngen von
Bindung zum Korn zu erkennen ist.

Bewdhrte Klassiker stets neu optimiert

Keramische Bindungen von WINTER erlauben es, sehr genau auf kundenspezifische Schleifaufgaben einzugehen. Das
exakte Auslegen der Bindungen ist Voraussetzung fur ein optimales Schleifergebnis, héhere Produktivitdt und/oder Kosten-
senkung in der Produktion.

Erfolgreiche WINTER Bindungssysteme

Bindungsreihe N7 sehr hohe Bindun%shé'me, optimale Bindun?sbenetzung des Hartstoffs, perfekte Ausprégung
von Bindungsbriicken: héchste Porositdten fur kihlen Schliff, extrem lange Standzeiten
Bindungsreihe DX40 sehr hohe Bindungshdrte, optimale Bindungsbenetzung des Hartstoffs, perfekte Ausprdgung
von Bindungsbricken: ideal zum Schleifen groBer Kontaktldngen, z. B. bei Innenschleifoperationen

Bindungsreihe 46 hohe Kantenstabilitdt, extrem verschleiBfest: ideal zum Schdlschleifen und for schmale Schleifbeldge
Bindungsreihe 41 hohe Profiltreue fur groBe Zerspanleistungen bei Umfangsschleifoperationen

Bindungsreihe 43 universell einsetzbar, ideal fir Schleifoperationen mit Schulterkontakt

Bindungsreihe 47 weichschleifend und brandfrei, gut fir groBe Kontakifléchen

Bindungsreihe VA freischleifend, speziell zum Planseitenschleifen mit groBeren Kontaktfldchen

WINTER
Fakten






WINTER

Automobil

Kaum ein anderes industrielles Produkt hat den
Alltag der Menschen so sehr verandert wie das
Automobil. Und mit seiner Erfindung im Jahr 1886
begann der Puls eines neuen Wirtschaftszweiges
zu schlagen.

Der Aufschwung war beispiellos:

Aus Manufakturen wurden Industrien, weltweit
entstanden Produktionsstandorte, es spezialisier-
ten sich Zulieferer, die mit ihrer Konzentration auf
Kernkompetenzen wiederum selbst die Entwick-
lung vorantrieben.

Info

Werkzeuge zum Profilieren und
Abrichten von keramisch gebundenen
Schleifscheiben finden Sie in unserem
Katalog ,Abrichtwerkzeuge”.

Automobil I



I Automobil

Schleitfanwendungen
an Motor und Antrieb

Erfolgreich waren und sind dabei solche Hersteller

und Zulieferer, denen es immer wieder aufs Neue

gelingt, den aktuellen Forderungen des Marktes

nachzukommen. Dazu zdhlen heute in erster Linie:

— geringere CO,- und Gerdusch-Emission

— sparsamere und doch leistungsstérkere Motoren

— héhere Zuverldssigkeit bei gleichzeitig IGngeren
Wartungsintervallen

— geringere Einstandspreise.

Direkten Einfluss auf diese Forderungen hat die Bearbeitung von Motor- und Getriebe-
komponenten. Hier zéhlen vor allem Qualitét und Quantitét. Nur mit hochster Prézision
und immer schnellerer Bearbeitung auch moderner Werkstoffe sind die geforderten

Ausbringungsmengen zu erzielen. WINTER Schleifwerkzeuge in keramischer Bindung
erfullen diese wachsenden Anspriche.

Homokinetisches Gelenk

Gleichférmige Ubertragung von Antriebskréften auch bei groBen
Beugungswinkeln belasten das homokinetische Gelenk sehr
stark. So genial das Prinzip und die dazugehdérigen Bauteile, so
genial missen die Werkzeuge sein, die innerhalb der extremen
Toleranzen beste Ergebnisse liefern. Mehr auf Seite 24.

Einspritzsystem

FUr die Leistung und Wirtschaftlichkeit eines KU rbelwel |e

Motors kommt Einspritzsystemen eine hohe

Bedeutung zu. Sie mUssen nicht nur Dricke Wo Kraft ihren ungehemmten Weg nehmen soll, darf es

bis zu 1.200 bar standhalten, sondern wer- nicht die geringsten Verluste geben. Auch nicht bei hohen
den zur optimalen Zerstdubung des Kraft- thermischen und mechanischen Belastungen wie im Inneren
stoffs immer diffiziler konstruiert. Das ist nur eines Kurbelgehduses. Deshalb werden fur die Fertigung von
mdoglich mit Schleifwerkzeugen, die extrem Kurbelwellen besonders widerstandsfdhige Materialien ver-
glatte Oberfléichen realisieren kénnen. Mehr wendet — und perfekt angepasste Werkzeuge, um sie prazise
dazu auf Seite 27. zu schleifen. Mehr auf Seite 23.

Automobil, Turbinen, Walzlager



WINTER

Ventil Getriebe

Beim Prdzisionsschleifen von Ventilsitzen Perfekte Geometrien und Oberfldchen ihrer Kompo-

und -rillen aus leichten, zdhharten Hightech- nenten sind Garanten fUr einwandfreie Funktion, hochste
Werkstoffen trennt sich die Spreu vom Weizen. Laufruhe und lange Lebensdauer von Getrieben.

Die Oberfléche dieser schwer zerspanbaren Nur so l@sst sich im tdglichen Betrieb Uber Jahre hinweg
Materialien, die den hohen thermischen und stérungsfrei Motorleistung in Antriebsleistung umwan-
mechanischen Belastungen beim Offnen und deln. Mehr auf Seite 28.

SchlieBen der Brennkammer standhalten,
muss hochgenau sein. Mehr auf Seite 25.

Bremsbelag

Die Metal Single Layer (MSL)-Technologie steht fir hohe
Abtragsleistung und kurze Taktzeiten. Moglich machen
dies u. a. die extrem groBe Kornhaltekraft und der hohe
Kornfreistand. Damit ist das Verfahren genau das richtige
zum Schleifen von Bremsbel&@gen. Mehr auf Seite 26.

Treib- und Zahnriemen

... for Nockenwelle, Lichtmaschine, Wasserpumpe
oder Ventilatoren bestehen aus Elastomeren. Als
Verbundwerkstoffe stellen sie beim Schleifen be-
sondere Anforderungen an die Schleifwerkzeuge.
Mehr auf Seite 29.

Hydrosto el

Schleifmittel fur perfekte Geome-

trien und hohe OberfldchengUten

sind insbesondere zum Fertigen von
HydrostoBeln gefragt. Sie sorgen im
Leben eines Motors millionenfach fir
spielfreie Funktion zwischen Ventil und
Nocke — und damit fir verschleiBarme
Motoren und hohen Wirkungsgrad.

Mehr auf Seite 26.
Automobil I

Pleuel
Nockenwelle

Je genauer die Oberfléiche geschliffen ist, desto
Laufruhe und Kultur eines Motors héngen nicht mehr Performance haben die Bauteile. Ein prdzise
unwesentlich von der Nockenwelle ab. Diese geschliffener Pleuel, der die Kolbenbewegung
Ehre fordert ihren Tribut: Schleifbearbeitung Uber die Kurbelwelle in eine Rotationsbewegung
mit hdchster Genauigkeit. Eine anspruchsvolle umsetzt, trdigt so maBgeblich zu einer hohen Mo-
Aufgabe - zu l6sen nur mit besten Werkzeugen. torlaufleistung bei. Mehr auf Seite 29.
Mehr auf Seite 22.

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite



Nockenwelle

Abgestimmtes Gesamtsystem fir beeindruckende Ergebnisse!
Keramisch gebundene cBN-Schleifwerkzeuge sind zum Schleifen der Nocken-
welle besonders wirtschaftlich, sind qualitativ hochwertig und werden exakt
auf die Anwendung hin angepasst. Damit sind optimale Oberfldchengite,
Rundheit, Geradheit, Konizitdt keine ,Hexerei” mehr.

Nockenform

Gut in Form!
Wo verschiedene Werkzeuge zur
Fertigbearbeitung eines Werk-
stUcks erforderlich sind, braucht
es einen schnellen Wechsel und
damit ein schlissiges Gesamt-
konzept. Etwa beim Nockenform-
schleifen.

AuBenrundschliff am Nocken-
kopf und -grundkreis sowie das
Schleifen an den geraden oder
konkaven Nockenflanken sind die
Herausforderungen. Fur den Vor-
schliff haben sich galvanische und
keramische, fur den Fertigschliff X

keramische cBN-Schleifwerkzeuge /48 3 ‘}i
bestens bewdhrt. \ ,"7 /
. ,«';

Zapfen/Flansch

Passgenavigkeit ohne Kompromisse!
Unterschiedliche Materialien, groBe Kontaktfld-
chen — um Wellenenden im Schrdgeinstich mit
hochster Préazision herzustellen, sind keramisch
gebundene cBN-Werkzeuge der Bindungsrei-
hen N7 und 47 prddestiniert.

Lagersitz

Wo es innen rundgeht, ist auBen fester Halt gefragt!

- Lagersitze aus Stahl oder Schalenhartguss benétigen
hochgenaue Geometrien, extrem gute Rundheit und
beste Oberfldchenguten.

- Im Vorschleifprozess haben sich galvanisch gebundene
cBN-Werkzeuge als sehr leistungsfdhig erwiesen.

— Feinere Vorschliff-Anforderungen werden mit keramisch
gebundenen Werkzeugen erzielt.

- Im Fertigschleifprozess sind keramisch gebundene
Werkzeuge mit den bewdhrten Bindungsreihen N7 und
46 erste Wahl.

\/[7

CAM

I Automobil

Nockenbohrung

Prazision ohne Wenn und Aber!

Die Montage der geschliffenen Nocken auf die Nockenwelle setzt engste Toleranzen voraus:
Gebaute Nockenwellen bestehen aus einer Welle, auf die Nocken geschrumpft werden. Die
Bohrungen der Nocken lassen sich in der geforderten MaBhaltigkeit reproduzierbar und
wirtschaftlich insbesondere mit keramisch gebundenen cBN-Schleifstiften bearbeiten. Die
Bindung N7 hat sich bei dieser Anwendung besonders bewdihrt.

Automobil, Turbinen, Walzlager
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Kurbelwelle

Hdrtesten Dauerbelastungen widerstehen!

Kurbelwellen missen laut Marktanforderungen bis zu 1.000.000 Laufkilometer
halten. Die dafur notwendige Dauerfestigkeit wird unter anderem durch hohe
Oberfléichengite der geschliffenen Lagergeometrien erreicht. Das macht den
Einsatz von keramisch gebundenen cBN-Schleifwerkzeugen erforderlich.

Hublagersitze

Rauf und Runter!
Hublagersitze sind durch die stdndige Wechsel-
belastung die am stdrksten beanspruchten Bereiche

M'ﬂen‘ Und PGSS'Ogel'-SIfZ der Kurbelwelle. Die Qualitéit des Schleifergebnisses

definiert sich in diesem Bereich Uber Oberfldche und
Halt haben in der Bewegung! Rundheit. Dabei héngt die Auswahl der Bindung unter
Mittenlager positionieren die Rotationsachse, das Pass- anderem davon ab, ob Lager nur zylindrisch oder mit
lager fixiert die Kurbelwelle in axialer Richtung. Wahrend Radien und Schultern bearbeitet werden.

des Schleifprozesses stellt insbesondere die brandfreie
Bearbeitung der Schultern eine Herausforderung dar,
die durch die Bindungen N7 und 43 hervorragend
bewdltigt wird.

Zapfen/Flansch

\ ?/ Hier kommt zusammen, was zusammen
gehort!
Schrégeinstechschleifen von Wellenenden mit ¢cBN
C RAN K ist Stand der Technik. Unterschiedliche Materialien

und groBe Kontaktfléichen sind die Vorgaben zum
Hochprdézisionsschleifen dieser Wellenenden.
Hervorragende Ergebnisse liefern die Bindungs-
reihen N7 und 47 ab.

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite

Automobil I
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Homokinetisches Gelenk

Gleichlauf erfordert Prazision!

Das homokinetische Gelenk Ubertréigt Drehmomente von einer Welle auf eine
winklig dazu angebrachte zweite Welle. Das komplexe, stérungsfreie Zu-
sammenspiel zwischen Kugel, Kugelnabe und Achszapfen ist nur mit glatten
Oberfléichen und absoluter Profilgenauigkeit moglich.

Kafigfenster
Kafiglaufbahn Gut gefiihrt

Das Kdafigfenster sorgt fir exakte Positionierung
Zusammenwirken der Krdfte optimieren! der Kugeln auf den Laufbahnen. Haufig ist die
Der komplexe Verbund zwischen Kdfig, Kugel Innenschleifoperation der Kdfigfenster Teil eines
und Kugelnabe erfordert eine hochprézise getakteten Prozesses, der kurze Bearbeitungs-
Auslegung der Komponenten, hier wirken Kréfte zeiten und lange Standzeiten der Schleifwerkzeuge
in alle Richtungen. Keramisch gebundene cBN- bedingt. FUr gute FUhrung in diesen Kdfigen sorgen
Schleifwerkzeuge realisieren die engen Form- keramisch gebundene cBN-Werkzeuge mit der
toleranzen auch bei kurzen Bearbeitungszeiten. leistungsstarken Bindung N7.

Die empfohlenen keramischen Bindungen hierfur
sind N7 oder DX40.

Kugellauftbahn

Hier ist Profil gefordert — immer wieder!

Qualitativ hochwertige Kugellaufbahnen zeichnen sich durch Profilhaltig-
keit aus. Angesichts der groBen Kontaktfldéchen missen hierfur eingesetzte
Schleifscheiben vielfach nachprofiliert werden - keramisch gebundene
Schleifwerkzeuge mit der keramischen Bindung N7 gestalten diesen Prozess
besonders durch ihre lange Lebensdauer und hohe Profiltreue wirtschaftlich.

Automobil, Turbinen, Walzlager
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Ventil

Im Takt der Drehzahl!

Hohe Dricke und Temperaturen im Dauerbetrieb verlangen Motor-Ventilen
alles ab. VerschleiBarme Werkstoffe sowie absolute MaBhaltigkeit sind die
Garanten einer langen Lebensdauer von Ventilen.

Ventildichtsitz

Optimaler Sitz! \

Galvanisch belegte Werkzeuge sind ( I .
beim Vorschleifen von Ventildicht- \\ "\
sitzen wegen ihrer zuverldssigen ) \
Profilhaltigkeit und hohen Standzeit / )

die beste Wahl. / / S Y

Ventilteller (Halsprofil)

Kurz im Takt!

Beim Schleifen von Ventilkopf-Halsprofilen sind
galvanische Werkzeuge konventionellen Schleif-
scheiben Uberlegen. Nicht nur das Abrichten ent-
fallt: Die Zerspanleistung ist héher und dadurch
die Taktzeiten kirzer.

Ventilschaftnuten (Ventilsitz)

(Be)-stechende Qualitcit!

Beim Einstechschleifen der bis zu drei Rillen am Ventilschaft

kommen galvanische Schleifscheiben zum Einsatz. Sie zerspanen

schneller als konventionelle Werkzeuge und erzielen hohere Automobil I
Taktzeiten. Das Abrichten enffdllt.

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite



Hydrostolel

Passend gemacht!

Zwischen Hulse und Kolben muss es ,haargenau” passen. Fir héchste
Genavigkeit wird der Kolben auBen und die HUlse sowohl innen als auch
auBen geschliffen.

Hulsenumfang

Profilgebend!

Der Profilschliff des HUlsenumfangs wird
mit langlebigen, galvanisch belegten
Werkzeugen im Centerless-Verfahren
ausgefihrt.

Hulsenbohrung

Null Toleranz!

Durch den Einsatz keramisch gebundener
Schleifstifte werden die vorgegebenen
engen Toleranzen in der Oberfldchen-
struktur eingehalten. Als Bindungsreihen
treten in diesem Bereich N7 oder DX40 in
den Vordergrund.

- Bremsbelége

Schlechte Qualitdt ausgebremst!

Die Metal Single Layer (MSL)-Technologie garantiert durch hervorragende
Kornhaltekraft und hohen Kornfreistand groBe Abtragsleistungen und
somit kirzere Taktzeiten. Aus der hohen Performance dieser einschichtigen
Bindung resultieren Wirtschaftlichkeit und beste Qualitét. Das macht die
MSL-Technologie zum Schleifen von Mischwerkstoffen, wie etwa Brems-
beltgen, so erfolgreich.

Automobil, Turbinen, Walzlager
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Einspritzsystem

Je feiner, desto besser!

Die EinspritzdUsen zerstduben den von einer Pumpe zugefihrten Kraftstoff. Da
die EinspritzdUsen unter hohem Druck arbeiten, sind Prazision der Oberfléichen
und Geometrien die Basis fir sichere Funktion und lange Lebensdauer.

Dusennadel

Filigran auch im ym-Bereich!

Das Dusennadelprofil wird im Centerless-Einstechverfahren,
der Nadelvierkant im Polygonschleifverfahren geschliffen.

Mit der Bindungsreihe 43 gelingen hervorragende Ergebnisse.

Disenkorper

Korpergerecht!

DUsenkérper arbeiten bei 1.200 bar im Dauerein-
satz, auch ihr Schliff verlangt héchste Prdzision.
Das gewdbhrleistet die keramische Bindung N7.

Automobil I

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite
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Getriebewelle

Perfekte Welle!

Keramisch gebundene WINTER ¢BN-Schleifwerkzeuge sind beim Schleifen zdhharter
Materialien, aus denen Getriebewellen gefertigt sind, anderen Schleifwerkzeugen
deutlich Uberlegen. Sie gewdhrleisten in Sachen Oberflichengite, Rundheit, Gerad-
heit und Konizitdt beste Ergebnisse innerhalb enger Toleranzgrenzen.

Lagersitze

Sauber geschdilt!

Sehr gute Rundheit und hohe Oberflachenqualitdt schitzen
die Lagersitze der Getriebewelle vor zu schneller Abnutzung.
Hochprazises Schdlschleifen mit kleinen Kontaktfldchen ist
die Herausforderung bei der Herstellung. Die keramische
Bindungsreihe 46 ist hierfur die erste Wahl.

Einstiche
Stirnseiten Gestochen scharf!

Galvanisch belegte Profilschleifscheiben
Schnell und gut! sind leistungsfdahige, wirtschaftliche
Die Wirtschaftlichkeit des Stirnseiten- und Lager- Lésungen zum Getriebewellen-Einstech-
sitzschleifens wird deutlich erhéht, wenn beide schleifen. Der komplette Abrichtvorgang
Zonen in einer Aufspannung bearbeitet werden. entfallt.

Die Bindungsreihe 46 bietet hohe Profiltreue, sehr
gute Oberfliichen und ermdglicht konkurrenzlos
kurze Bearbeitungszeiten.

Automobil, Turbinen, Walzlager
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Pleuel

Widerstandsfahiges Leichtgewicht!

Pleuel mUssen sowohl Zug und Druck, als auch Biegung und Knickung stand-
halten, missen aber wegen der Massenkrdfte leicht sein. Neben dem Werkstoff
ist die Oberflachengite fir die Widerstandsfahigkeit relevant.

Plevelaugenseiten

Glanz fiirs Auge!

sich in diesem Bereich bestens bewdhrt.

Treib- und Keilriemen

Profil in Bestform!

Galvanisch belegte Werkzeuge bieten ausreichend Spanraum, um den Gum-
miwerkstoff beim Formschleifen von Elastomerprofilen, wie etwa von Treib- und
Keilriemen, abzutragen. WINTER Schleifwerkzeuge gewdhrleisten Uber die
gesamte Lebensdauer der Schleifscheibe die gefordert hohe Profilgenauigkeit.

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite

Im Planseitenschleifverfahren werden unterschied-
lichste Materialien bearbeitet. Die Bindung N7 hat

Automobil I
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Turbinen

Ob als Strahltriebwerk im Flugzeug oder als
stationdre Turbine zum Gewinn elekirischer Energie
— der Anspruch an Leistung, Wirtschaftlichkeit im
Betrieb und Sicherheit ist immer besonders hoch.

Info

Werkzeuge zum Profilieren und
Abrichten von keramisch gebundenen
Schleifscheiben finden Sie in unserem
Katalog ,Abrichtwerkzeuge”.

Turbinen I



Schleitfanwendungen
an der Turbine

Bei der Triebwerksentwicklung gibt es
einen klaren Trend: Hin zu sparsameren,
effizienteren und umweltfreundlicheren
Triebwerken. Das wird unter anderem
durch den zunehmenden Anteil von
Hochleistungswerkstoffen erreicht.

So bestehen Turbinenbauteile aus ungehdrteten, langspanenden
Werkstoffen wie Inconel, Nimonic oder WASP Alloy. Herkémmliche
Schleifwerkzeuge sind bei der Bearbeitung Uberfordert, denn die
Hightech-Materialien wirken verschleiB3intensiv. Entsprechend hoch
sind die Anforderungen an den Schleifbelag. Nur gezielt spezifizierte
Schleifwerkzeuge bringen den gewunschten Erfolg.

TurbinenschaufelfiBRe

Konventionelle Schleifmittel im Continuous
Dressing (CD)-Verfahren haben sich beim
Schleifen von TurbinenschaufelfiBen
bestens bewdhrt. Ausnahme sind die klei-
neren VerdichterschaufelfiBe, bei denen
Schleifwerkzeuge in galvanischer Bindung
noch wirtschaftlicher sind.

Sicher fixiert mit Tannenbaumprofil!
Zur exakten Fixierung der Turbinenschau-
feln am Rotor ist hochgenaues Profil-
schleifen Voraussetzung. Galvanische
und keramische Werkzeuge schaffen die
extreme MaBhaltigkeit dieses ,Tannen-
baumprofils”.

I Turbinen

Automobil, Turbinen, Walzlager
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Gehduse

Im Inneren des Turbinengehduses sorgt der thermodynamische Kreisprozess fur sehr hohe Temperaturen.
Trotz der damit verbundenen extrem hohen thermischen Belastung darf sich das Turbinengehduse fir kons-
tante Leistung auch nicht minimal verziehen. Keine geringere Aufmerksamkeit verdient die Geh&duseauBen-
seite, wird hier doch die gesamte Peripherie einschlieBlich erforderlicher Messsysteme angebracht.

Die enorme GroBe des Werkstucks ist eine der Herausforderungen beim Schleifen von Turbinengehdusen.
Damit z. B. axial verlaufende Nuten im Tiefschliff prézise eingebracht werden kénnen, wird das Gehduse auf
einem rotierenden Rahmen fest verspannt. Allerdings ist der Zugang eingeschrénkt. Daher wird mit relativ
kleinen Schleifscheiben und weit auskragendem Spindelarm gearbeitet.

Ringnuten

Am GuBeren Durchmesser der montierten Ver-
dichterschaufelblatter verlaufen die Ringnuten.
Dort, entlang der Montageenden der Verdichter-
schaufeln, muss eine hohe Passgenauigkeit Uber
die FUgestellen hinaus erreicht werden, damit
absolute Dichtheit garantiert ist.

Dichthalten!

Enge Toleranzvorgaben sind fur das Flachschlei-
fen der Ringnuten zu Grunde gelegt, denn diese
mussen im Betrieb absolut dicht sein.
Gekropfte, galvanisch belegte cBN-Werkzeuge
sind dafur erste Wahl.

Turbinen I

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite
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Walzlager

So vielfdltig die Komponenten eines Wdlzlagers
sind, so vielfdltig sind die Anforderungen und die
Schleifverfahren: Vom Innenrund- Uber Planseiten-
bis AuBenrund-Schleifen sind keramische WINTER
Schleifwerkzeuge exakt auf die Applikation hin
abgestimmt — fUr wirtschaftliches Schleifen mit
besten Ergebnissen.

Info

Werkzeuge zum Profilieren und
Abrichten von keramisch gebundenen
Schleifscheiben finden Sie in unserem
Katalog ,Abrichtwerkzeuge”.

Walzlager I




Schleitfanwendungen
am Walzlager

Die Qualitat von Walzlagern entscheidet mafBgeblich
Uber die Lebensdauer von Antrieben: Je weniger
Verschleil3 und Rollreibung, desto ldnger halten
Bauteile und damit das Gesamtprodukt. Walzlager
Ubertragen, im Gegensatz zu Gleitlagern, Kréfte von
drehenden auf ruhende Bauteile nahezu schlupffrei
und verschleiB3fest.

Die heutigen Anspriche an die Qualitat von Walzlagern Ubersteigen die in der Vergan-
genheit erreichte Qualitat bei Weitem. Vor dem Hintergrund erweiterter Gewdhrleis-
tungen auf Endprodukte missen Wdalzlager wesentlich |énger halten. Das geht nur mit
optimalen Oberfldchen und geringer Reibung. Neue WINTER Schleiflésungen erfillen
diese hohen Anspriche.

AuBen-/Innen-Ring

Walzkorper mUssen mdéglichst reibungslos auf den verschiedenen Lauffldchen der
Lagerringe gefUhrt und gelagert werden. Die verschiedenen Schleifzonen sind dort
die Laufbahnen des Innen- und des AuBenrings sowie deren Seitenfldchen.

AuBen- und Innenrundschleifen
an Lagerringen.

Innen wie auBen tipptopp!

Wirtschaftliches Schleifen der Innenringbohrung sowie
des AuBenringumfangs ist mit den Bindungsreihen N7, 46
und 41 bei hochster Qualitét zu realisieren.

I Walzlager
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AuBen-/Innenringe

Dauerbelastungen wegstecken!

Die Lagerringe fur innen und auBen sind sowohl
statischen als auch dynamischen Belastungen aus-
gesetzt. VerschleiBarme Werkstoffe und eine hoch-
prézise Schleifbearbeitung sind die Voraussetzung
for langes Leben und einwandfreie Funktion.

Laufbahnen

Gute Fihrung!

Das harte und zéhe Material von Lauf-
bahnen stellt héchste Anspriche an
die Schleifwerkzeuge. Denn trotz des
schwer zerspanbaren Materials mus-
sen Geometrie und Oberfldche unter
engen Toleranzvorgaben hochgenau
geschliffen werden. Hervorragende
Ergebnisse auch bei hohen Standzeiten
versprechen die Bindungsreihen N7, 46
und 41.

WINTER

Walzkorper

Walzkorper sind hohen mechanischen Beanspruchun-
gen ausgesetzt. Ob Kugel-, Kegel-, Tonnen-, Nadel- oder
Zylinderbauform: Wdlzlager mussen dauerfest sein und
hochprdzise geschliffen werden, damit sie ihre Aufgaben
reibungsarm verrichten kdnnen.

Reibungsarm bis ins hohe Alter!

Die Walzkdérper nehmen Kréfte in axialer und/oder radialer
Richtung auf. Hierbei sind Festigkeit und Genauigkeit ent-
scheidend fur die reibungsarme, langlebige Funktion.

Umfang

Topp beim Centerless-Schleifen!
Zylindrische Walzkorper werden im Centerless-
Schleifverfahren bearbeitet. Hierbei hat sich die
Bindungsreihe 43 bestens bewdhrt.

\

Stirnflachen

Perfekt kurzgespant!

Zum Schleifen der Stirnfldchen von Walzkérpern mussen die Schleif-
werkzeuge, dhnlich wie beim Planseitenschleifen der Lagerringe, mit
harten, kurzspanenden Materialien fertig werden. Werkzeuge mit den
Bindungsreihen N7, 43 und VA schaffen das.

Seitenfldchen Lagerring

Stadndig im Toleranzbereich!

FUr das Planseitenschleifen harter Materialien
erzielen Werkzeuge mit den Bindungsreihen N7,
43 und VA hohe Standzeiten. Durch die spezifi-
schen Bindungseigenschaften ist die Bearbeitung
in engen Toleranzbereichen moglich.

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite

Walzlager I



WINTER ist eine Traditionsmarke mit Uber 160 Jahren Erfahrung
auf dem Gebiet des Schleifens. Davon profitieren weltweit zahllose
Unternehmen der industriellen Produktion.

Wir kennen die Erfordernisse unserer Kunden und stellen Ihnen un-
ser technisghes Know-how undunsere Kompetenz zur Verfugung. .
© S0 gesTo n wir lhren Schlen‘prozess effek’nver und senken Ihre Kos- / /

\ \

ﬁ 12UZ7IP-130-60-04-2
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40 Service
Neben dem Fertigen und Produ-
zieren von Schleifwerkzeugen
bietet WINTER eine Vielzahl von
Dienstleistungen an.

42 A-Z
FUr Sie zusammen gestellt: das
kleine Nachschlagewerk erklart
Begriffe rund ums Schleifen: von
JA” wie ,Abrichten” bis ,Z” wie
JZeitspanvolumen”.

52 Index
Das katalogubergreifende Stich-
wortverzeichnis hilft hnen, schnell
den richtigen Katalog fr lhre
Anwendung und das dazu geho-
rige Werkzeug zu finden.

58 Kontakt
Wen frage ich zuerst? Wer ist mein
; ndchster Ansprechpartner? Wo
\ _ N\ finde ich schnelle, unkomplizierte
' \ \ \ Hilfe?

12UZ71P-130-60-04-3




Service
A-Z
Kontakt

Service

Der Wettbewerb ist intensiv, der Kostendruck steigt. Fir mehr Produktivitdt und zur Maximierung lhrer Technologie brau-
chen Sie einen Lieferanten, der effizient mit Ihnen zusammenarbeitet. WINTER zeichnet sich nicht nur durch hervorragende
Werkzeuge aus, sondern auch durch das Angebot, die genau fir Ihr Unternehmen richtige Losung zu entwickeln und mit
Ihnen gemeinsam umzusetzen.

Beratung

Unsere AuBendienstmitarbeiter und unser Kundenservice beraten Sie jederzeit gerne bei allen Fragen rund um unsere
Produkte und lhre Schleifprozesse. Zu maBgeschneiderten Lésungen tragen dariber hinaus unser Produktmanagement
und unsere Anwendungstechnik bei.

Produktentwicklung

WINTER ist technologisch fohrend und investiert in hohem MaBe in Forschung und Entwicklung: In unserem EGTC (European
Grinding Technology Centre) widmen wir uns den Grundlagen ebenso wie kundenspezifischen Anforderungen auf Produkt-
und Prozessebene. Das EGTC und die Forschungs- und Entwicklungsabteilung in Norderstedt
arbeiten im Verbund mit unseren internationalen Forschungs- und Technologiezentren in

den USA, Frankreich und China.

Prozessoptimierung

In unserem EGTC (European Grinding Technology Centre) werten wir lhre
Operationen mit Messmethoden aus, die lhnen selbst nicht zur Verfigung
stehen. So ldsst sich die Produktividt Ihrer Prozesse steigern, ohne lhre
Produktion zu stéren.

Auch vor Ort begleiten und unterstitzen Sie unsere Anwendungs- und
Entwicklungstechniker, unsere Spezialisten mit fundierten Fachkennt-
nissen Uber komplexe Schleifsysteme. Sie passen mit Hilfe innovativer
Mess- und Diagnosemethoden unter anderem Bearbeitungsstrategien
an, verfeinern Techniken und perfektionieren Abldufe, um optimale
Prozesse in der tdglichen Praxis der Anwender zu erzielen.

Aus- und Weiterbildung

Wir bieten unseren Kunden Seminare zu aktuell diskutierten Themen und
Entwicklungen in unserem EGTC (European Grinding Technology Centre) in
Norderstedt an. Dort werden Fragen der wirtschaftlichen und modernen
Produktion mit hochkardtigen Experten aus verschiedensten Bereichen
der Industrie diskutiert. Zu bestimmten Themenbereichen laden wir
interne und externe Referenten ein, die den aktuellen Stand der Technik
ebenso kennen wie die neuesten Entwicklungstrends.

Fragen Sie lhren AuBendienstmitarbeiter doch nach den ndchsten Ter-
minen und melden auch Sie sich an! RegelmdaBige Seminare kénnen Sie
ebenso buchen wie speziell auf Ihre Bedirfnisse abgestimmte Schu-
lungen. Lassen Sie sich beraten; wir machen Ihnen gerne ein auf lhren
Bedarf zugeschnittenes Angebot.

WINTER bietet lhnen Seminare z.B. zu den Themen
- Technologieforum Werkzeugschleifen

— Grundlagen Schleifen

— Khlschmierung

- Abricht-Technologie

Automobil, Turbinen, Walzlager
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Field Instrumentation System (FIS)

Optimieren Sie Ihren Produktionsprozess

Lassen Sie von uns eine FIS-Prozessanalyse durchfohren und optimieren
Sie lhren Produktionsprozess: Das Field Instrumentation System (FIS) ist ein
tragbares System zum Uberwachen und Messen des Schleifprozesses. Mit
ihm werden genaue, vergleichbare Daten erfasst, die dann zur Leistungs-
optimierung beitragen:

— Optimierung von Prozessen, Reduzierung der Zykluszeit

- Verlangerung der Werkzeugstandzeit

— Maschinen- und Prozess-Studien

— Untersuchungen und Vergleichsanalysen/Benchmarking

Probieren Sie es aus!

MDress - Die mobile Abrichteinheit

Maschinen-Tuning fir bessere Schleifprozesse

Durch die mobile Abrichteinheit MDress kann ein rotierendes Abricht-
werkzeug auf nahezu jeder CNC-Schleifmaschine nachgeristet werden.
Durch MDress sind wir in der Lage, Schleifscheibenprofile hochgenau zu
regenerieren. Die Schleifscheibe erhdlt direkt auf der Hauptspindel ihren
optimalen Rund- und Planlauf. Dies ermdglicht unseren Kunden, auf jeder
CNC-Schleifmaschine z. B. keramisch gebundene Schleifscheiben zu testen
und somit ein wirtschaftlicheres Schleifergebnis zu erzielen.

Unsere Anwendungsingenieure kommen gerne zu lhnen, um vor Ort auf
lhrer Maschine mit dem MDress- Abrichtsystem den optimierten Abricht-
prozess durchzufuhren. Sprechen Sie uns an!

RFID — Radio Frequency Identification

Die Abkirzung RFID steht fur Funkerkennung. Dieses technische System
ermdglicht die DatenUbertragung von der Schleifscheibe zur Schleifma-
schine. Nutzen Sie die Vorteile, die sich fur Sie durch diese Technologie
ergeben:

mehr Transparenz
¢ integrierte Standzeitiberwachung
e elektronische Erfassung der Werkzeug-Standzeit

mehr Sicherheit beim Risten

o direkter Zugriff der Maschinensteuerung auf gespeicherte
Schleifscheibendaten

e Ausschluss fehlerhafter Geomietriedaten-Eingabe durch den Bediener

hohere Wirtschaftlichkeit
e verkUrzte Nebenzeiten durch elektronischen Datentransfer
zwischen Maschine und Schleifscheibe

Service
A-Z
Kontakt

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite
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A-Z

FUr Sie zusammen gestellt: das kleine Nachschlagewerk erkldrt Begriffe rund ums Schleifen: von ,A” wie ,Abrichten” bis ,Z”
wie ,Zeitspanvolumen”.

Abrichten = Profilieren + Schdarfen

Unter Abrichten versteht man das Profilieren und Schérfen einer Schleifscheibe. Grundsdtzlich wird zwischen dem Profilie-
ren, Scharfen und Reinigen einer Schleifscheibe unterschieden. Da Schleifscheiben aus konventionellen Schleifmitteln wie
Korund oder Siliziumcarbid beim Profilieren gleichzeitig gescharft werden, wird hier allgemein vom Abrichten gesprochen.
Anders verhdlt sich dies bei Schleifscheiben aus cBN und Diamant in Kunstharz- oder Metallbindung. Hier muss nach dem
Profilieren die Bindung um die Schleifkdrner zurickgesetzt werden, um die Schleifscheiben zu scharfen. Zusétzlich muss die
Schleifscheibentopographie gereinigt werden (Abrichten + Reinigen = Konditionieren). Je nach Schleifverfahren und Materi-
alpaarung (Schleifscheibe-Werkstick) missen Schleifscheiben in unterschiedlichen Intervallen abgerichtet werden.

Das Abrichten profiliert eine Schleifscheibe, sorgt fir deren korrektes geometrisches Profil und fir genauen Rundlauf. Dar0-
ber hinaus werden Verunreinigungen an der Oberfldche sowie die stumpf gewordene Kérnerschicht aus dem Schleifkorper
entfernt und somit scharfe Kérner freigelegt.

FOr optimale Ergebnisse mussen Abrichtwerkzeuge, StellgréBen und Abrichtstrategie genau auf die Schleifscheibe und den
Schleifprozess abgestimmt werden. Hierfur existieren verschiedene Produkte und Verfahren, zum Beispiel Korund- oder SiC-
Scharfsteine, SiC-Schleifscheiben, das WINTER-Abrichtgerdt mit Fliehkraftbremse, Diamantformrollen zum bahngesteuerten
Abrichten, Diamantabrichtleisten, Diamant-Profilrollen, etc.

Unsere anwendungstechnischen Berater helfen Ihnen gerne bei der Auswahl des fir Sie geeigneten Verfahrens!

Bindungen

Um die zahlreichen unterschiedlichen Schleifaufgaben bestméglich I6sen zu kénnen, sind auf die jeweilige Anwendung
hin angepasste Bindungen erforderlich. Sie unterscheiden sich entsprechend ihrem Grundrohstoff nach Bindungstypen, die
ihrerseits wiederum zahlreiche Varianten umfassen:

Kunstharzbindungen:

Als Bindemittel dienen Phenol- und Polyimidharze, denen neben der Schleitkdrnung noch Fillstoffe beigemengt sind.
Schleifscheiben mit Kunstharzbindung besetzen den unteren Teil der Bindungshdrte-Skala. Sie gelten als weich, schnell und
kuhl schleifend, ergeben nur geringe Schleifkrafte und gestatten einen weiten Anpassungsspielraum.

Gesinterte Metallbindungen:

Gesinterte Metallbindungen sind Uberwiegend Bronzebindungen, seltener Stahl- oder Hartmetallbindungen. Gesinterte
Bronzebindungen schlieBen in Richtung gréBerer Bindungshdrte an die Kunstharzbindungen an, wenn auch im Grenz-

bereich gelegentlich Uberlappungen vorkommen.

Noch harter wirken Stahl- und Hartmetallbindungen. Sie sind grundsdtzlich verschleiBresistenter als Kunstharzbindungen,
umschlieBen die Kérner fester, was zu léingerer Standzeit fGhrt, den Schleifkérper aber auch ,stumpfer” wirken Idsst.

Automobil, Turbinen, Walzlager
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Metallgebundene Schleifscheiben schleifen langsamer und meist harter als kunstharzgebundene Schleifscheiben. Dabei
erzeugen sie mehr Schleifwédrme, kdnnen sie andererseits aber besser abfihren. Metallbindungen eignen sich gut fur
Schleifscheiben mit scharfkantigen Profilen und zur Bearbeitung von Werkstoffen, die auf die Bindung stark verschleiBend
wirken. AuBerdem sind Metallbindungen stoBunempfindlich, wodurch sie sich auch fur ,hdrteren” Einsatz empfehlen. Der
Einsatz erfolgt Uberwiegend im Nassschliff.

Eine Sondervariante sind die crushierbaren Metallbindungen, die sich innerhalb der Maschine mit einer speziellen Vorrich-
tung profilieren lassen. Diese Bindungen sind speziell fur den Tiefschliff geeignet.

Galvanische Metallbindungen:

Bei diesem Bindungstyp wird die Bindung auf Grundkérpern aus Stahl oder Messing elektrolytisch abgeschieden. Weil die
Kérnung in dieser Bindung duBerst fest verankert ist, konnen Kornspitzen um 30 bis 50 Prozent des Korndurchmessers Uber
das Bindungsniveau hinausragen. Dies fuhrt zu einem Schleifbelag mit sehr groBem Spanraumvolumen. Diese Aussage gilt
jedoch nur fur die oberste Kérnungsschicht, und deshalb werden diese Werkzeuge Gberwiegend einschichtig ausgefihrt.
Diese einschichtige Bindungstechnik eignet sich auch hervorragend zum Belegen von profilierten Grundkérpern aller Art,
wobei die Profilgenauigkeit u. a. von der KérnungsgréBe abhdngig ist.

Keramische Bindungen:

Eine keramische Bindung setzt sich aus schmelzbarem Glaspulver sowie Fillstoffen und Schleitkdrnung zusammen. Wéh-
rend Kunstharz- und Metallbindungen ein weitgehend dichtes Gefige aufweisen, kénnen keramische Bindungen mit einem
vorbestimmbaren Porenvolumen sowie unterschiedlichen Harten hergestellt werden. Die Variation von Porenvolumen und
Harte geschieht analog zu den keramischen Bindungen konventioneller Schleifscheiben. Das Eigenschaftsprofil der kerami-
schen Bindung ist vor allem gekennzeichnet durch

- gute Abricht- und Profilierbarkeit

— Freischleifvermégen durch Porositdt und Selbstschérfung

— kohlen Schliff durch Porenraum und geringe Schleifkrdfte

- hohe mdgliche Schnittgeschwindigkeiten und groB3e Zeitspanvolumina.

Diamant

... ist neben Graphit sowie den Fullerenen eine der drei Modifikationen des Kohlenstoffs und mit einer Mohshdrte von 10 das
harteste bekannte Material. Die Schleifhdrte ist sogar 140-mal héher als die des Korunds. Diamant wird aufgrund seiner
Harte und seiner VerschleiBeigenschaften zum Schleifen von harten, spréden und kurzspanenden Werkstoffen eingesetzt.
Das kdnnen beispielsweise Hartmetall, Glas, Keramik, Quarz, Halbleiterwerkstoffe, Graphit, verschleiBfeste Aufspritz- und
AufschweiBlegierungen, Kunststoffe mit Glasfaserverstdrkung sowie dhnlich schwer zerspanbare Werkstoffe sein. Es kom-
men sowohl Naturdiamanten als auch synthetisch hergestellte Diamanten zum Einsatz.

Drehrichtungspfeil

Kunstharz- und metallgebundene Diamant- und ¢BN-Schleifscheiben sind mit einem Drehrichtungspfeil versehen. Am Ende
der Fertigungskette einer mehrschichtigen Schleifscheibe steht das Profilieren/Schérfen. Dabei bildet sich in Drehrichtung
hinter dem Korn eine Art Bindungsuberstand, der so genannte ,Bindungsricken”, aus. Hinter dem Korn stitzt der Bindungs-
ricken dieses ab und verhindert ein vorzeitiges Ausbrechen. Bei falscher Drehrichtung stinde der Belag vor dem Korn. Dies
wirde zu geringerem Spanraum, erhdhtem Schleifdruck und frherem Kornausbruch fihren. Es ist daher wichtig, die durch
den Pfeil angegebene Drehrichtung einzuhalten oder vor dem Einsatz die Schleifscheibe in entsprechender Drehrichtung
neu zu scharfen.

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite
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EinflussgroéB3en auf die Schleifergebnisse

Die folgende Tabelle stellt einige Zusammenhdnge zwischen verschiedenen EinflussgroBen und den Schleifergebnissen dar:

Beurteilungskriterien ~ Zerspankrdfte F Schleifquotient G Rauheit R Temperatur &
. F=1...) G=f(...) R=1(..) 3:5...)
EinflussgroBen
(Sr%f/lgliﬁgeschwindigkeit A F G R, 9
c
2
E VC VC VC VC
e
2
a Zeitssponvolumen Q, F G R EY
S (mm3/s) @
[%]
=
3 Q, Q, Q q
o
2 Kuhlschmierstoff
c \
5 (Olgehalt) F © Ry 9
g / / \\ \
=
Olgehalt Olgehalt Olgehalt Olgehalt
Ejtmungsgréfie F G R, 9
. / -
% KornungsgroBe KérnungsgroBe K6rnungsgroBe KérnungsgroBe
2
< Konzentration
S (Karat/cm?) F G R, 9
Konzentration Konzentration Konzentration Konzentration

FEPA

Die Federation of European Producers of Abrasives (FEPA) ist eine nicht-kommerzielle europdische Organisation der Schleif-
mittelhersteller, die Sicherheitsrichtlinien und Standards fur Schleifwerkzeuge (konventionell und Diamant/cBN), Schleifmittel
auf Unterlagen und reine Schleifmittel veroffentlicht. Unter anderem sind die KérnungsgréBen von der FEPA standardisiert
(siehe KorngréBen) und die gdngigsten Schleifscheibengeometrien/Formen codiert.

Automobil, Turbinen, Walzlager
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Form

In der folgenden Abbildung sind einige Formen/Schleifscheibengeometrien dargestellt:
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Grundkorper

Der Grundkorper bestimmt die statische und dynamische Festigkeit der Schleifscheibe. Er besteht — je nach Art des Schleif-
belags und des gewinschten Schleifverhaltens — aus Aluminium, Kunstharz mit Fillstoffen, Messing, Stahl oder Keramik.
Der Grundkdérperwerkstoff nimmt wesentlichen Einfluss auf das Schwingungs- und Warmeableitungsverhalten einer Schleif-
scheibe — wie in nachstehender Tabelle fir kunstharzgebundene Scheiben qualitativ dargestellt.

Grundkorperwerkstoff Kennzeichnung  Schwingungs- Warmeleit- Mechanische Festigkeit
ddampfung fahigkeit
Kunstharz mit H mittel befriedigend gut
metallischen Fullstoffen
Kunstharz mit B oder D gut schlecht befriedigend (bei dUnnwandigen
nichtmetallischen Grundkérpern nicht ausreichend)
Fullstoffen
Aluminium A schlecht sehr gut sehr gut
Stahl E schlecht gut sehr gut
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Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite



Hdarte von Schleifmitteln

Die Harte eines Stoffes ist immer durch die angewendete Bestimmungsmethode definiert. In der Technik bedient man sich
ganz unterschiedlicher Messverfahren sowie -gerdte. Die Harte wird in verschiedenen Einheiten und Skalen ausgedrickt,
die nicht exakt vergleichbar sind, z.B.:

Mohs-Hadrte: Ritzhdrte (,Widerstand gegen Einritzen”)
Rosiwal-Hdrte: Schleifhdrte (,Widerstand gegen Abschliff’)
Vickers-Mikrohdéirte: Eindringhdrte (,Widerstand gegen Eindringen”)

In der folgenden Tabelle sind die verschiedenen Hartewerte von Schleifmitteln und einigen Vergleichsstoffen angegeben:

Material Mohs-Harte Rosiwal-Hdarte Vickers-Mikrohdrte HV
Diamant 10 140.000 10.000

Kubisches Bornitrid 9,9 9.000

Siliziumcarbid 9,6 2.600

Korund 9 1.000 2.060

Quarz 7 120 1.120

Mangan 5 6,5 540

Gips 2 1,25 36

Talk 1 0,03 2,6

Zu erkennen ist, dass Diamant beziglich seiner Schleithdrte (Rosiwal) etwa 140-mal hérter ist als Korund, doch hinsichtlich
seiner Eindringhdrte nur 5-mal.

Konditionieren

Das Konditionieren einer Schleifscheibe besteht aus Abrichten und Reinigen:

Abrichten Reinigen
Profilieren Scharfen
Makrostruktur Mikrostruktur Mikrostruktur
Herstellen von Rundlauf und Erzeugen der Beseitigen von
Schleifscheibenprofil Topografie Spdnen aus dem Spanraum
Verdnderung ZurUcksetzen der keine
von Korn und Bindung Bindung beabsichtigt Verdnderung
beabsichtigt der Schleifscheibe
beabsichtigt
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Konzenftration

Die Konzentrationsangabe beziffert den Volumenanteil von Diamant bzw. ¢cBN im Schleifbelag.

Diamant

Konzentration Karat / cm?

C50 2,2 12,5
C75 33 18,75
C100 4,4 25
C125 55 31,25

Volumen %

WINTER

cBN

Konzentration Karat / cm? Volumen %
V120 2,09 12

V180 3,13 18

V240 4,18 24

V300 522 30

Diese Angaben gelten nicht fur galvanisch einschichtig belegte Werkzeuge.

KorngréBen

Die Korn- bzw. KérnungsgréBen fir Diamant und ¢BN im Siebkdrnungsbereich sind von der FEPA standardisiert (ISO 6106)
und in der folgenden Tabelle dargestellt. Da es sich bei Schleifmitteln immer um eine KorngréBenverteilung handelt, sind
zudem als ungefdhre Anhaltswerte die mittleren KorngréBen und die Teilchenanzahl pro Karat (ct) angegeben.

FEPA Kornungsgro3e D bzw B
1181
1001
851
m
601
501
426
356
301
251
213
181
151
126
107
91
76
64
54
46
39
33

Standard [Mesh]
16/18
18/20
20/25
25/30
30/35
35/40
40/45
45/50
50/60
60/70
70/80
80/100
100/120
120/140
140/170
170/200
200/230
230/270
270/325
325/400
400/500
500/600

Mittlere KorngroBe [pum]
1100
930
780
660
555
465
395
330
280
233
197
167
140
118
99
83
72
63
55
47
38
33

Teilchen per ct

60

100
160
270
450
760
1200
2100
3500
6000
10000
16000
28000
46000
80000
135000
200000
300000
460000
750000

1400000 ,
Service
2100000 Kontels I

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite



Fein- und MikrokorngréBen liefert WINTER nach einer eigenen Klassifizierung. Der FEPA Standard enthdlt Ghnliche Bezeich-
nungen (M 63 ... M 1.0).

WINTER Diamant-Bezeichnung KornungsgroBe [pm]
D 25 40 - 60
D20C 34-45
D208B 25-37
D20A 20 - 30
D15 8-25
D15C 15-25
D158B 10 - 20
D15A 8-15
D10 6-10
D7 5-10
D5 3-7
D3 2-5
D1 0,5-2
DO,7 0-1

D 0,25 0-0,5

Kubisches Bornitrid (cBN)

Bornitrid kommt hauptsdchlich in zwei Modifikationen vor: Das kubische Bornitrid (cBN) liegt in der von der Diamantstruktur
abgeleiteten Zinkblende-Struktur vor und ist ein Hartstoff mit einer Harte etwas unterhalb der des Diamants. Die graphitdhn-
liche hexagonale Modifikation des Bornitrids (hBN) wird als Schmiermittel eingesetzt.

¢BN hat im Vergleich zu Diamant technologische und wirtschaftliche Vorteile beim Schleifen von kohlenstoffaffinen Werkstoffen
wie Stdhlen und eisenhaltigen Legierungen. cBN gewinnt mehr und mehr an Bedeutung, wie bereits wirtschaftliche Einséitze
ab einer Werkstickharte von 50 HRC beweisen.
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WINTER

Die Oberflachenrauigkeit der geschliffenen Werksticke wird durch diverse Parameter beeinflusst:

- KoérnungsgroBe des Hartstoffs

- Konzentration des Hartstoffs

- Spezifikation des Bindungssystems
- Art und Harte des Werkstoffs

- Schleifverfahren

- Schleifparameter

— Abrichtparameter

Einen allgemeinen und eher qualitativen Zusammenhang zwischen der KérnungsgroBe und der Rauigkeit zeigt das
folgende Diagramm:

181

151

126

107

KérnungsgréBe

76

64

54
46

30

N

<

20

WINTER
R [uml 0012 0,025 0,05 0,1 0,2 04 08 16 32 F""'e"l
Rml 01 02 04 1 16 2,5 6,34 0 20
RIuml 005 01 02 06 1 16 38 6 15 Aummobi,I

Turbinen I
Schleifen -

Nach DIN 8589 wird Schleifen als Spanen mit geometrisch unbestimmten Schneiden definiert. Alle Schleifscheiben mit
Diamant oder kubischem Bornitrid (cBN) sind Schleifwerkzeuge nach DIN 8589. Die ,Schneiden” werden von den Schleifkor- senice

nungen Diamant oder cBN gebildet. A-Z
Kontakt

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite
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Schleifquotient (G-Wert)

Der Schleifquotient, auch G-Wert genannt, bewertet das VerschleiBverhalten eines Schleifwerkzeugs. Der G-Wert ergibt sich
rechnerisch aus dem Quotienten von zerspantem Werkstickvolumen V, zum verbrauchten Werkzeugvolumen V.

Spezifikation

Die Spezifikation als Bezeichnung der Schleifwerkzeuge enthdlt die wesentlichen Informationen Uber die charakteristischen
Eigenschaften dieser Produkte. Im Prinzip enthdlt die Spezifikation immer die folgenden Daten:

Beispiel:
nv9 100-2-10-20 D126 K+888R C75 A
Form Dimension KornungsgroBe Bindung Konzentration Grundkorper

DarUber hinaus kann die Spezifikation weitere Angaben zum Zeichnungsindex, dem Herstellungsverfahren, der Struktur
etc... enthalten.

Superschleifmittel

Diamant und ¢BN sind die hdrtesten Stoffe, die nach heutiger Kenntnis in industriellem MaBstab existieren.
Die Hdrtewerte von Diamant und kubischem Bornitrid liegen wesentlich Gber denen der konventionellen Schleifmittel Korund
und Siliziumcarbid (siehe Harte).

VerschleilBerscheinungen an Diamant und
Bornitrid

Der Verschlei3 an Diamant- und cBN-Schleifkérnern vollzieht sich in mehrerlei Formen, die nebeneinander wirksam werden
und unterschiedlich stark auftreten kénnen. Die Hdrte eines Schleifmittels allein ist for die Beurteilung des VerschleiBverhal-
tens eines Schleifkrpers nicht ausreichend.

Im Wesentlichen lassen sich zwei Hauptgruppen von Verschlei3formen unterscheiden.

Mechanischer Verschleif3:
Abrieb, Absplittern der Schneidkanten, Zerbrechen des Korns, Ausbrechen des Korns aus der Bindung

Chemischer und thermischer Verschleif3:
Kohlenstoff-Diffusion, Graphitisierung, Verbrennen, Reaktionen mit Kihlschmiermitteln

Ein Beispiel fur einen solchen chemischen Verschlei3 beim Diamant ist die Reaktion des Diamantkohlenstoffes insbesondere
mit Eisen, aber auch mit Metallen wie Chrom, Vanadium oder Wolfram. Verschlei3 an ¢BN als Folge einer chemischen Reak-
tion mit Eisen und anderen Metallen wurde bisher nicht beobachtet. Daher lassen sich zum Beispiel Schnellarbeitsstahle mit
BN trotz der geringeren Hdrte besser schleifen als mit Diamant.

AuBeres Kennzeichen fur das Uberwiegen nichtmechanischer VerschleiBerscheinungen ist die auffallend schnelle Aus-

bildung nahezu ebener Anflachungen an den Schleitkérnern, wenn gleichzeitig Kornabsplitterungen als mechanische
VerschleiBerscheinungen kaum feststellbar sind.

Zeitspanvolumen

Das Zeitspanvolumen Q, ist das in der Zeiteinheit zerspante Werkstoffvolumen und wird in [mm?/s] ausgedrickt.
Das bezogene Zeitspanvolumen Q’, wird auf 1 mm Eingriffsbreite berechnet [mm?/(s - mm]].

Automobil, Turbinen, Walzlager
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37 siehe Seite 37 in diesem Katalog

K2 siehe Katalog Nr. 2 ,Werkzeuge”

K3 siehe Katalog Nr. 3 ,Flach- und Kristaliglas”

K4 siehe Katalog Nr. 4 ,Elektronik, Photovoltaik, Optik, Sonderwerkstoffe”

K5 siehe Katalog Nr. 5 ,Abrichtwerkzeuge”

Ké siehe Katalog Nr. 6 ,WINTER Standardkatalog”

A

ADBFChEEN. ..., 42 asphdrische Fléchen, Topfschleif-

Abrichten von werkzeuge fir..........cccoeeeiveeiie, K4

- keramisch gebundenen cBN-Schleifscheiben Aus- und Weiterbildung ..............c.ccocooo... 40
mit SD-Formrollen.............ccccccooeeevevevnnn. K5 AuBenrundschleifen...........c.cccocoeeenie. K2, K4
mit SG-Formrollen.................ccccoooevevennnn. K5 AuBenrundschleifen (Ingot).......................... K4
mit TS-Formrollen ...........cccoovvnnnn, K5 AUSSPItZEN ... K2
mit DDS-Formrollen ........ccccoovvevcveeeeenane. K5 Abrichtleiste .......oooveeeeeee K2, K5, Ké

- konventionellen Schleifscheiben Abrichtzylinder...........ccccccoovvinnnnn. K2, K5, K6
mit SD-Formrollen.............c.ccccooeveevevennnn. K5 Abrichtstifte ... K2, K5, Ké
mit SG-Formrollen...............ccccccooeevevennnn. K5 Abrichtger@t ... K2, K5, K6
mit stehenden Abrichtern ....................... K5 Anschnitterkennung..........c.ccccoeeieveveveenee, K5
mit TS-Formrollen ...........cccoovvnnnnn. K5 Anwendungsbeispiele ........................... K2, K5
mit UZ-Formrollen .............ccccoooveiniennn. K5
mit PKD-Formrollen .............ccccccoevevennnen. K5

Abrichten von Schleifscheiben mit B

Spezialkorunden, CVD/MKD-Formrollen..... K5 Bahngesteuerte Abrichtwerkzeuge

Abrichten von Schleifscheiben mit (SG, TS, PKD/CVD/MKD, SD, Uz, DDS)......... K5

Spezialkorunden, stehende Abrichter......... K5 Bandsdgen mit Diamant...............c.cccce..... K4

Abrichtparameter ...........cccoceveiecccnnnen K5 Bandsdgenbearbeitung ..., K2

Abrichtrollensatze fir eingéngi- Beratung ........cooveveiiiceeeeeeee 40

ges Abrichten (HP)...........c.cceviveiiei. K5 Blattwerkzeuge............cocoeeiiviieiiiie, K5

Abrichtwerkzeuge fir BOhren.........oooovoveeeeeeeeeeeeeee, K4

- keramisch gebundene Schleifkorper ........ K5 Bohrerbearbeitung............cccoovoveveiiii K2

- kunstharz-gebundene Schleifscheiben .... K5 Bohr-Senk-Kombinationen........................... K3

Abrichtwerkzeuge und WINTER- Bremsbeldge ........ccooeeeeeieecc 26

Reinigungs- und Scharfsteine...................... K5 Brust schleifen (HM Sdgeblatt)..................... K2

Abrichtwerkzeuge zur Bearbei-

tung von Getriebeeinheiten ......................... K5

Automobil, Turbinen, Walzlager
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cBN (kubisches Bornitrid)................c.cccceveee. 47
Checkliste fur

- bahngesteuerte Abrichtwerkzeuge .......... K5
- Profilabrichtwerkzeuge.............cccccceuei... K5

- Neufertigung eines Abrichtrades fir das
Honen und kontinuierliche Profilschleifen. K5
- Neufertigung eines Abrichtwerkzeugs

for das Walzschleifen..............ccccocoooe.e. K5
C-Kantenprofil, Glaskante...............c.cc......... K3
Crushierbindung.........c.ccoooveviieiiie, K2
CVD-Abrichtrollen..........c.ccccoeveeveeiieenne, K5
D
DDS-Formrollen...........ccccooveeeveeceeeceeee, K5
Dekorschliff .........coovovieiiiieeeee, K3
DIamMaANt ....c.ooviiieie 43
Diamant-Bandsdgen............ccccocoeveveveuennnnee. K4
Diamantdraht ... K4
Diamantfeilen ..o, K2
Diamantfliesen mit Naturkérnung................ K5
Diamantfliesen mit Naturnadeln ................. K5

Diamantfliesen mit synthetischen

CVD- und MKD-Nadeln.............cccocvvvennnenee. K5
Diamant-Hohlbohrer.............c.ccccoovvvvevnnnn. K4
DiamantkdrnungsgroBe und
Ausrollumdrehung ..........ccooooveveieiie K5
Diamant-Lappmittel .............ccoeveeveiiieene, K2
Diamantpasten..........cccoceeveeeeieieieeeeee, K2
Diamant-Poliermittel ............ccccccoeeirieinnnen. K2
Diamant-Profilabrichtrollen (UZ, TS, SG)...... K5
Diamant-Suspensionen ............cccecveevvenenn, K2
Diamant-Trennscheiben

fOr optisches Glas.............ccocovvveicveicieen, K4
Doppelkegel-Abrichtscheiben

und Abrichtrollen (HP und VU)...................... K5
Drehrichtungspfeil ...........ccccooovvveiiiiin, 43
DUSENKOIPET ..o 27
DUsennadel ..........ccooveeiieiieieeee 27
Diamond Dressing System (DDS).................. K5

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite

WINTER

E

Edge Grinding (Kantenverrunden)................ K4
EinflussgroBen auf die Schleifergebnisse.....44
Einkegel-Abrichtscheiben (HP)..................... K5
Einkorn-Abrichtdiamanten,

mit synth. Nadel ............ccccooovveiiiiiiie, K5

Einkorn-Abrichtdiamanten, unbearbeitet.... K5
EiNSpritzsystem .........cocveeveviiiiiieieccee, 27
Einweg-Abrichtdiamanten, unbearbeitet.... K5

F

Facettier- und Zentrierscheiben

in einteiliger AusfOhrung............cccoceuea... K4
Facettieren ..o, K3
Facettierscheibe (Profilscheibe).................... K4
Feilen ......oovoeeieeeee e K2
Feinschleifen mit Pelletwerkzeugen ............ K4
FEPA ..o 44
Ferrite und Magnetwerkstoffe,
Schleifwerkzeuge fOr .............ccccccovveieveinnane. K4
Feuerfeste Werkstoffe,

Schleifwerkzeuge fUr............ccccoovivieieiennnn, K4
Feuerfestes GIas ...........ccccovvivieieicciiiie K3
Field Instrumentation System (FIS)................. 4
FIS (Field Instrumentation System,................. 4
Fldchenbearbeitung, optisches Glas........... K4
Flachmesserbearbeitung ............c.cocococve.. K2
Flachschleifen ............cccocooeviviviieiininnn. K2, K4
Flanken schleifen (HM Sageblatt) ................ K2
Flat Grinding (Schleifen des Flat).................. K4
Form (Formen /
Schleifscheibengeometrien).......................... 45
Fraserbearbeitung...........ccooovevevieieenne, K2
Fraswerkzeugbearbeitung .......................... K2
Freifldche schleifen (HM Sdgeblatt) ............. K2
Freiwinkel schleifen ..............cccccoeiveinene, K2
Fehlerquellen und deren Behebung............ K5
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G

galvanisch belegter Diamantdraht.............. K4
galvanische Metallbindungen ...................... 43
Geschwindigkeitsquotient qd

bei rotierenden Abrichtwerkzeugen............ K5
gesinterte Metallbindungen.......................... 42
Getriebewelle............cccooviriiiiiiiici. 28
Glasbearbeitung

- Hohlbohrer ...........ccooovivieiee K3
- Schaftwerkzeuge...........cccccccovvvieieeiinan. K3
- technische Hinweise............ccccooeiinnn. K3
Glaskante

= C-Profil o, K3
- CNC-Maschinen..........cccccovvveeiciiiiieie, K3
-gerades Profil ...........ccccoovvveeiiiiiiei K3
- Trapezprofil........ccoveveieeeeeeeee, K3
Glaskantenbearbeitung, linear.................... K3
GrundKOIPEr ......c.ovieieiiiieieeceeeeee 45

Grundkdrperldngen und
MaschinenanschlUsse fur

Topfschleifwerkzeuge.............ccccocovvevevennne. K4
G-Wert (Schleifquotient).............cccccooveeneen. 49
Gleichlauf.........ccooioiiieii K5
Gegenlauf.........c.cooveiiiiiee, K5
H

Handabrichter ..........cccoooeiiiiiicii K5
Harte von Schleifmitteln ...............c.cocooee. 45
Hinweise zur Werkzeugauswahl

bei stehenden Abrichtern ................c.c........ K5
Hochleistungsnutenschleifen....................... K2
Hohlbohrer, Glasbearbeitung..................... K3
Hohlglas...........ccoooveviiiieeeee, K3
Hohlzahnbearbeitung ..............ccoeivenenane. K2
Homokinetisches Gelenk ...............c.cccoo...... 24
Honprozesse, Abrichtwerkzeuge for .......... K5
HydrostoBel ...........coooveveieeieeieeeee 26

Automobil, Turbinen, Walzlager
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1€, K5
Ingot-Schleifen............ccccooveveieeciiiie, K4
InnenlochsAgen............ccveveveveicieiieee, K4
Innenrundschleifen................cccccocoeieievennnn K2
Innenrundschleifen................ccccceeieiriennen. K4
INSEMH .o K2
Infilirierte Formrollen...............ccocooeviiiinee. K5
K

KGfig-Fenster...........ccoovvveveeeeiciceeeee, 24
Kafig-Laufbahn...........cooovieiiiii 24
Kantenverrunden (Edge Grinding)................ K4
Kegelradbearbeitung,

Abrichtwerkzeuge fir die...........c.ccccocveuenie. K5
Keilriemen............coeiveveeeeeeeeee, 29
KenngréBen von Konditionierprozessen..... K5
keramische Bindungen..............cccccccveennnen. 43

Konstruktive Auslegung und
Toleranzen fur das Abrichten mit

Diamant-Profilabrichtrollen.......................... K5
kontinuierliches Walzschleifen,
Abrichtwerkzeuge firdas ..............cc.c........ K5
Konzentration ...........cccccvevveiiiieiiniecceie, 46
Koordinatenschleifen .................c..c..cc......... K2
KorngroBen...........ccooeveveivveieeicieeeen 46
Kreismesserbearbeitung..............cccccoovevee. K2
Kreissdgeblattbearbeitung
-Hartmetall...........coooooveiiie, K2
S HSS e, K2
-stellitiert.........oooo K2
Kristallglas ...........ccovieieveieiieecec K3
Kubisches Bornitrid (CBN)...............c.cccoeee.. 47
Kugel-Laufbahn.............cccoooiiii 24
Kunstharzbindungen.............ccccccoceveveinnnn. 42
Kunststoffe, Schleifwerkzeuge for ............... K4
Kurbelwelle.............coooooioi 23



L

LAQEISITZ ..o 22
Ldppen und Polieren ............c.ccccoovevenenennnne. K4
Lappmittel .......ocooveeiieeeee K2
LeVel+ ..o K2
Lagerhaltige Werkzeuge......................... K5, K6
M

Maschinelle Voraussetzungen fir das
Abrichten mit Diamant-Profilabrichtrollen... K5

Maxi Programm .........cccoeeveiiiieiieeiecieeenn K2
MDress - mobile Abrichteinheit .................... 4
Messerbearbeitung............ccccooeveveiiieinene, K2
uicro+ Schleifscheiben ...............cccccocoovevio K2
MikrokorngroBen.............ccceevvieveveeiiine. 47
MKD-Abrichtrollen................cccoooeveveeiinnnnn. K5
Montage und Demontage von
Profilabrichtrollen.................ccoooveveiieinne. K5
IASL™ . 16
Mundrandbearbeitung .............cccocvevenaene. K3
N

Nachschérfwerkzeuge...............ccccvveen. K2
Nockenbohrung..........ccccoveveieiiiiie 22
Nockenwelle..............cccooevvveiiiiiciic 22
Notch Grinding .........cccooveveiieieicci K4
Nutenschleifen.............cccocooeieieiiiinicicnne, K2
(o)

Oberflachenrauvigkeit, Parameter ................. 49
P

Parameter, OberflGchenrauigkeit ................. 49
PasSIAQersitz .........ccooveveieeiceieeeee 23
PASIEN ..o, K2
PcBN-Bearbeitung...........ccccoveveveveeiieicnnn, K2

Wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater: Kontakt auf der letzten Seite
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Pellets, Feinschleifen mit ...........cccvvveeveeei. K4
Pellets, Technische Hinweise

fOr den Einsatz von..........cccooeveveeiveieiennn, K4
PKD/CVD/MKD- Formrollen......................... K5
PKD-Bearbeitung...........cccooeveveieveiiene, K2
Planschleifen.............ccccocooveeiieiieicee, K4
Planschleifen (Wendeschneidplatten) ......... K2
Planschliff, Topfschleifwerkzeuge................. K4
PIEUEL.......oveeiieeieeeeeeeeee e, 29
POlIEIEN ... K4
Poliermiftel ... K2
Prézisionsnutenschleifen ............................. K2
Pro-dress®.........ccoeiivieieieeieeeeeeeeins K5
Produktentwicklung...........cccoooeiiininiin. 40
Profildiamanten, geschliffen........................ K5
Profile S .....cooiieeeeeeee e K2
Profilieren (Wendeschneidplatten)............... K2
Profilmesserbearbeitung................cccc....... K2
Profilschleifen..............cccooovoiiiiiiiie, K2
Profilschleifen, Abrichtwerkzeuge

fOrdas .....cooeeeeeeee e, K5
ProzessanalySe.............ccccovvvevevereeieierenennn K5
Prozessoptimierung .........cccoeveeevievveeieenennn. 40
Q-Flute Schleifscheiben..............ccccoceeeian. K2
Quantum+ Schleifscheiben......................... K2
R

Radio Frequency Identification (RFID)............ 7y
Rauigkeit, Oberflachenrauigkeit,
Parameter.........cooeviiiecieeieicee e, 48
RFID (Radio Frequency Identification)............ 4
RONAIStEN ..o K5
RUcken schleifen (HM Sageblati) ................. K2
S

Sagenbearbeitung ...........cccoeiiveiiiie K2
Schaftwerkzeugbearbeitung........................ K2
Schaftwerkzeuge, Glasbearbeitung............. K3
Schalen- und Rundierwerkzeuge................ K4
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Scharfstein ........ccooveveveieeeeeeeee K2
Scharfsteine, Bearbeitung von
Sonderwerkstoffen ... K4
Schdrfsteine, Glasbearbeitung .................... K3
Scharfwerkzeuge............cccoooeveeeiicicieennn, K2
Schleifen..........cooovoeoeeeeeeee 43
Schleifen des Notch............ccccooveieviiieenn. K4
Schleifvarianten fir das Verzah-
nungsschleifen - Komplettlésungen............ K5
Schleifquotient (G-Wert).............cccooveveveirnnne. 49
Schmucksteine, Schleifwerkzeuge for ......... K4
Schruppfraserbearbeitung (Kordelprofil)..... K2
Schwenkhalter ..o, K5
SD-Formrollen ..o, K5
SG-Formrollen...........ccccoeeeeeieeceeeee K5
Sinterwerkstoffe, Schleifwerkzeuge fir ....... K4
Spanflache schleifen (HM Sageblati)........... K2
Spanteilernutenschleifen...................c........ K2
Spezifikation, der Schleifscheibe................... 49
Sphdrische Flachen,

Topfschleifwerkzeuge fur .............ccocueuee.. K4
Standardnutenschleifen....................c.......... K2
WAIZKOIPET ..., 37
Stirnseiten/Getriebewelle............................... 28
Superschleifmittel .............cccooveeiiiiciean 49
SUSPENSIONEN ..o K2
s

Technische Glaser,

Schleifwerkzeuge fUr...........cccoceieievevennn. K4
Technische Hinweise, Glasbearbeitung...... K3
Technische Keramik,

Schleifwerkzeuge fOr.............cccccooeveieveinan. K4
Tiger Schleifscheiben..............ccccooveveinnnn. K2

Topfschleifwerkzeuge fur den Planschliff .... K4
Topfschleifwerkzeuge fur sphari-
sche, asphdrische und torische Fléchen..... K4
Topfschleifwerkzeuge, Grundkor-
perldngen und MaschinenanschlUsse fUr .. K4

Automobil, Turbinen, Walzlager

Topfschleifwerkzeuge,

Technische Hinweise fOr..........ccccovveeeveen...

Torische Fldachen,

Topfschleifwerkzeuge fUr ..............cccoco.......
Trapezprofil, Glaskante .............cccccceeene.
TrENNEN ..o

Trennscheiben

-fOrFlachglas........c.ccooooeveiieieee
- fOr optisches Glas ............cccccvvveieveeinnn.
- Trennscheiben, BN .........cocovevoievecee.
- Trennscheiben, Diamant..........................
- Trennschleifscheiben...............ccccccocoeoo..
Trockenschleifen (Scharfoperationen).........
TS-Formrollen..........ccocoveeoeieieeeee
Turbinengehduse............ccccveveeveveivenen.
Turbinenschaufeln ...

U
Uberdeckungsgrad U, fur
stehende und bahngesteuerte

Abrichtwerkzeuge ............cccoovvveivieninnn.
Umfangschleifen (Wendeschneidplatten)...
UZ-Formrollen...........ccccceeerreccccce

\

Ventil. .o
Verbundsicherheitsglas (VSG).....................

Verbundwerkstoffe,

Schleifwerkzeuge fOr..........c.ccocooveveveinnnn.

VerschleiBerscheinungen an Dia-

mant und Bornitrid ..o
Vollprofil-Abrichtrollen (VU) .........................
VSG (Verbundsicherheitsglasy.....................

W

Walzfraserbearbeitung ...........cccccooveueneee.
WGIZIOGET ..o
Wendeschneidplatten Planschleifen ..........



Wendeschneidplatten Umfangschleifen.....
Wendeschneidplatten, Profilieren................
Wendeschneidplattenbearbeitung..............
Werkzeug- und Formenbau.........................
WINTER STEIN ...t
Wirkrautiefe, Einfluss auf die -

bei Profilabrichtrollen ...............cccccooovie.

yA
Zahnbrustbearbeitung.............cccccovevevennin.
Zahnflankenbearbeitung.................cccc.....
Zahnflankenhonen,

Abrichtwerkzeuge firdas ..............cccc......
Zahnrickenbearbeitung.............cccocveveeee.
Nockenwelle.............ocooeviiiiiiie
Zeitspanvolumen..............ccccocoeeeeveiereenn.
Zentrier- und Facettierscheiben in
einteiliger AusfOhrung............ccccooveieveinane.
Zentrieren, Technische Hinweise fir das ...
Zentrierscheiben mit Passansatz ................
Zentrierscheiben ohne Passansatz.............
Zustellung a_, beim

Abrichten mit Profilrollen..............................
Zustellung a_, beim Abrichten mit
stehenden Abrichtern und bahn-
gesteuerten Formrollen....................ccc.........
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WINTER

Servic
A-Z
Kontakt



I WINTER
Fakten
I Automobil
I Turbinen
I Walzlager

Wir danken Jasmina und Eric, die sich fUr unser Titelbild fotografieren lieBen.
Ihr Vater arbeitet in unserer Entwicklungsabteilung.

Automobil, Turbinen, Walzlager



WINTER

Kontakt

Wen frage ich zuerst? Wer hilft mir, wenn ich qualifizierte Beratung, Hilfe bei Prozessoptimierung, bei der Auswahl
meines Schleifmittels brauche? Wer ist mein ndchster Ansprechpartner? Wo finde ich schnelle, unkomeplizierte Hilfe?

FUr Ihre Anfragen wenden Sie sich gerne jederzeit an unsere Fachberater:

WVIIINITRE(R

Saint-Gobain Diamantwerkzeuge GmbH & Co. KG
Schitzenwall 13-17
22844 Norderstedt

Telefon: +49 -(0)40- 52580
Fax: +49 - (0)40 - 52 58 215
E-Mail: info.winter@saint-gobain.com

www.winter-superabrasives.com

Service
A-Z
Kontakt
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SAINT-GOBAIN

ABRASIVES

SAINT-GOBAIN
DIAMANTWERKZEUGE
GmbH & Co. KG
SCHUTZENWALL 13-17
D-22844 NORDERSTEDT
GERMANY

TEL: + 49 40 5258-0
FAX:+49 40 5258-215

Form # 1602
Ausgabe 2009

SAINT-GOBAIN ABRASIVES GMBH
TEISENBERGGASSE 37

A- 5020 SALZBURG

AUSTRIA

TEL: +43 66243 0076 0

FAX: +43 662 43 0175

SAINT-GOBAIN ABRASIVES N.V.
HEIDE 10

B-1780 WEMMEL

BELGIUM

TEL: +32 2 267 2100

FAX: +32 2 267 84 24

SAINT-GOBAIN ABRASIVES, S.R.O.
VINOHRADSKA 184

130 52 PRAHA 3

CZECH REPUBLIC

TEL: +420 267 132 256

FAX: ++420 267132 027

SAINT-GOBAIN ABRASIVES A/S
KORSKILDEENG 5

DK-2670 GREVE

DENMARK

TEL: +45 467 552 44

FAX: +45 467 550 60

SAINT-GOBAIN ABRASIFS
PO BOX 18260

SUITE 404/405 - LOB17
JEBEL ALI FREE ZONE
UAE-DUBAI

UNITED ARAB EMIRATES
TEL: +9714 8817 836
FAX: +9714 88 73 210

SAINT-GOBAIN ABRASIFS

RUE DE 'AMBASSADEUR - B.P.8
78 702 CONFLANS CEDEX
FRANCE

TEL: +33 (0)1 34 90 40 00

FAX: +33 (0)139 19 89 56

SAINT-GOBAIN DIAMANTWERK-
ZEUGE GMBH & CO. KG
SCHUETZENWALL 13-17
D-22844 NORDERSTEDT
GERMANY

TEL: + 49 40 5258-0

FAX:+49 40 5258-215

SAINT-GOBAIN ABRASIVES KFT
BUDAFOKI UT 1M

H -1117 BUDAPEST

HUNGARY

TEL: +36 137122 50

FAX: +36 137122 55

SAINT-GOBAIN ABRASIVIS.P.A
VIA PER CESANO BOSCONE 4
[-20094 CORSICO MILANO
ITALY

TEL: +39 024 4851

FAX: +39 02 - 4478 266

SAINT-GOBAIN ABRASIVES S.A.
190 RUE J.F. KENNEDY

GRAND DUCHE DE LUXEMBOURG
L-4930 BASCHARAGE

TEL: +352 50 4011

FAX: +352 50 16 33

NO. VERT (FRANCE) 0800 906 903

SAINT-GOBAIN ABRASIFS, S.A.
2 ALLEE DES FIGUIERS

AIN SEBAA - CASABLANCA
MOROCCO

TEL: +212 22 66 57 31

FAX: +212 22 35 09 65

SAINT-GOBAIN ABRASIVES BV
GROENLOSEWEG 28

NL-7151 HW EIBERGEN

P.O. BOX 10

NL-7150 AA EIBERGEN

THE NETHERLANDS

TEL: +31 545 466466

FAX: +31 545 474605

SAINT-GOBAIN ABRASIVES AS
VESTVOLLVEIEN 6D

N-2019 SKEDSMOKORSET
NORWAY

TEL: +47 63 87 06 00

FAX: +47 63 87 06 01

SAINT-GOBAIN ABRASIVES UL.
TORUNSKA 239/241
PL-62-600 KOLO

POLAND

TEL: +48 63 26 17 100

FAX: +48 63 27 20 401

SAINT-GOBAIN ABRASIVOS, L. DA
ZONA INDUSTRIAL DA MAIA |-
SECTOR VI, NO. 122

APARTADO 6050

P-4476 - 908 MAIA

PORTUGAL

TEL: +351 229 437 940

FAX: +351 229 437 949

SAINT-GOBAIN ABRASIVI SRL
PARC INDUSTRIAL HOLROM
DRUM CAREINR. 11
RO-447355 VETIS JUD.
SATU-MARE

ROMANIA

TEL: +40 261450 009

FAX: +40 261750 010

SAINT-GOBAIN ABRASIVES
18/3, DOLGORUKOVSKAYA STR.
RUS-127006 MOSCOW,

RUSSIA

TEL: +74959373223

FAX: +74959373224

SAINT-GOBAIN ABRASIVOS, S.A.
CTRA. DE GUIPUZCOA, KM. 7,5
E-31195 BERRIOPLANO (NAVARRA)
SPAIN

TEL: +34 948 306 000

FAX: +34 948 306 042

SAINT-GOBAIN ABRASIVES AB
BOX 305

SE-177 25 JARFALLA

SWEDEN

TEL: +46 8 580 88100

FAX: +46 8 580 881 01

SAINT-GOBAIN ABRASIVES
BUYUKDERE CAD. BAHCELER SOK.
EFE HAN NO.20, K1

MECIDIYEKOY

TR-34394 ISTANBUL

TURKEY

TEL: +90 212 288 63 71

FAX: +90 212 275 6734

SAINT-GOBAIN ABRASIVES LTD.
UNIT 25 ANSON BUSINESS PARK
CHELTENHAM ROAD EAST.
STAVERTON

GLOUCESTERSHIRE

GL2 9QU

UNITED KINGDOM

TEL: +44 1452 858 700

FAX: +44 1452 858 800





