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Vorwort

WINTER-Diamantabrichtwerkzeuge sind in der modernen Schleif- und Abricht-
technik weltweit ein Begriff fur Qualitat und Wirtschaftlichkeit.

Die Erfahrung aus jahrzehntelanger Zusammenarbeit mit der Industrie fihrte zur
standigen Verbesserung der WINTER-Diamantabrichtwerkzeuge, parallel zu stei-
genden Qualitatsanforderungen der modernen Schleif- und Abrichttechnik.

Dieser Katalog stellt unser aktualisiertes Lieferprogramm fir stehende Diamant-
abrichtwerkzeuge vor. Darliber hinaus enthalt die Druckschrift Anleitungen zur
Auswahl des bestgeeigneten Diamantabrichtwerkzeuges fiir Ihren speziellen An-
wendungsfall, erganzt durch Empfehlungen und Richtlinien fur deren Einsatz.

Sollten Sie an der Beantwortung weiterer technischer Fragen, den Einsatz von
Diamantabrichtwerkzeugen betreffend, interessiert sein, dann bieten wir lhnen
gerne eine Beratung und Vorfiihrung unserer Abrichtwerkzeuge vor Ort an.

Selbstverstandlich sind wir Ihnen auch bei der Optimierung bestehender An-
wendungsfalle behilflich.

Sprechen Sie mit uns, wenn es um den Einsatz von Diamantabrichtwerkzeugen
geht!
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Hinweise zur Werkzeugauswahl

Werkzeuggruppe Auswahlhinweise Seite
Vielkornabrichter
Ein modernes Universal-Abrichtwerkzeug zum Profilieren 8
N und Geradabrichten.
&b Diamant- Diamantfliesen® zeichnen sich durch konstantes Einsatz-

fliese® verhaltenwahrend dergesamten Lebensdaueraus.Sieerset-
N zen Einzelabrichter bzw. Profildiamanten.

Ein robustes Abrichtwerkzeug zum Geradabrichten von 14
Umfang- und Planflachen. Igel® sind einfach zu handhaben
. und sehr wirtschaftlich im Einsatz. Sie ersetzen in vielen
Igel Einsatzfallen den Einkornabrichter.
Ein wesentlicher Vorteil liegt in den hoheren Abricht-
vorschubgeschwindigkeiten.

Der pro-dress’-Abrichter ist im Aufbau ahnlich dem Igel°. 16
Sein Einsatzgebiet ist das Geradabrichten von Umfang- und

pro-dress’ Planflachen feiner und feinster Schleifscheibenkérnungen.
Durchdengeringen Schnittdruckist dieses Abrichtwerkzeug
sehrgutfiirlnnenschleifkérperund Spitzprofilschleifscheiben
geeignet.

s Ein wirtschaftliches Vielkornabrichtwerkzeug mit den 18
Funktionsmerkmalen eines Einkornabrichters. Viele Einzel-
= Rondist diamanten konnen der Reihe nach verbraucht werden. Das
verbrauchte Diamantkorn wird durch weiterdrehen auf ein
neuesKornersetzt. Lieferbarsind diverse Ausfiihrungenzum
Profilieren sowie fiir das Geradabrichten.

Einkornabrichter

Profildiamanten sind Werkzeuge fiir sehr hohe Anforderun- 20
gen. Wo hochste Profilgenauigkeit gefordert wird, findet
dieses Werkzeug seine Anwendung.

N Profil-
o diamant

N Einkorn- Einkorn-Abrichtwerkzeuge eignen sich fiir gerade Schleif- 22
abrichter scheiben und einfache Profile.
o<° Die Diamanten haben je nach Qualitat mehrere verwendba-
Einweg- re Spitzen, die durch Umsetzen einsatzbereit werden.
abrichter Bei Einwegdiamanten mit einer Arbeitsspitze ist ein Umset-

zen nicht moglich.

Die Vielschichtigkeit der Anwendungsfalle beim Abrichten erfordert in manchen Fallen, dal® wir entsprechende
fachmannische Beratunggeben.Umlhnenbeidiesen Problemfallen hilfreich zur Seite stehen zu konnen, bitten wir
um Riicksendung des moglichst vollstandig ausgefiillten Fragebogens von Seite 7.



Fragebogen zur Anwendung von stehenden Diamant-Abrichtwerkzeugen

Firma:

1. Werkstiick

2. Maschine

3. Schleifscheibe

4. Diamantabrichtwerkzeug
im Einsatz

5. Abrichtverfahren

6. Jetzige Abricht-Einsatzdaten

7. Aufgabenstellung
bzw. Problem

Im Bedarfsfalle bitte kopieren.

2.1

2.2

2.3

2.4

3.1

3.2

33

4.1

43

5.1

5.2

6.2
6.3

Werkstlickbezeichnung
Werkstiickstoff

geforderte Oberflachengiite

Hersteller
Bauart/Typ

Schleifverfahren
Schrageinstich [ ]

Kihlschmiermittel

Abmessungen
Spezifikation

Hersteller
Bezeichnung

Abmessungen

Spezifikation

Geradabrichten
am Umfang  []

Kopier- / Profilabrichten

Schleifscheiben-

Technische Beratung

zur Ergebnisverbesserung []

Angebot

Bestellung

Geradeinstich

(Art, Menge, Zufiihrung)

[]

(AuBendurchmesser x Breite)

R

a? vt Tz

(Schleifmittel, KorngroRe, Harte, Struktur, Bindung)

(Schaft- bzw Halterabmessung)

an der Planseite

schnittgeschwindigkeit beim Abrichten: v_=

Abrichtzustellung/Hub

Abrichtseitenvorschub (s. S. 25)

[]

mm/min



VNS R

stehende diamant-
abrichtwerkzeuge

WINTER-Diamantfliesen Vier Schritte zur Werkzeugfestlegung

1. Schritt Auswahl der geeigneten FliesengroRe zur SchleifscheibengrofRe

FAS 115-

FAS/FCS = Fliese mit
500 W =20 mm Breite
und 15 bzw. 10 mm

FRS  FBS/ FAS/ Doppelfliese Nutzlange,

FDS FCS  siehe Hinweis fur groBe Schleif-
scheiben.

FBS/FDS = Fliese mit
W =10 mm
und 15 bzw. 10 mm
Nutzldnge,
fur kleine Schleif-
scheiben.

FRS = Minifliese mit
[| [| (] | |

1 | W =5mm
| I I I D I O | >

und 12 mm Nutzldnge,
100 200 300 400 500 600 700 800 e sl [efime

Schleifscheibendurchmesser [mm] Schleifscheiben.

Schleifscheibenbreite [mm]

Hinweis:
Fiir Abrichtarbeiten mit hohem Verschlei3, bzw. fiir groBvolumige Einzel- und
Satzschleifscheiben, empfehlen wir Fliesen doppelt zu spannen, siehe Seite 10 oder Doppel-
fliese, z. B. 5T FAS 115-20-15-36, siehe auch Seite 13, zu verwenden.

2. Schritt Auswahl der Diamantkoérnung zur Schleifscheibenkornung
D1oo1- Schleifscheiben- Diamant-  Winter- Wirkbreite Weitere Informationen zum Thema Kérnungsgrofe
(Winter- kérnung kérnung Bezeichnung b, auf Anfrage.
Bezeich- 120 -180 D 501 75 ca.0,50
nung 115) 80 -120 D7 90 ca.0,70
54 - 80 D 1001 115 ca. 1,00
36 - 54 D 181 140 ca. 1,12
46 - 80 Nadeln 180 ca. 1,20

3. Schritt Auswahl der Fliesenbindung zur Schleifmittelart

T 645 Bindung: T 645E Bevorzugt fiir Korundschleifmittel (Al,O,, inklusiv dem gesintertem
AlLO, = Sol-Gel-Korn).
Bindung: H 770) Bevorzugt fiir Siliziumkarbid (SiC).

Hinweis: Die Bindungsart bestimmt den Grundkadrper E bzw. ) der Fliese, Anderungen auf
Anfrage
4. Schritt Auswahl der Fassung bzw. des Halters, sofern erforderlich
MK1 Sofern die Fliese nicht direkt in den Maschinenhalter eingespannt wird, bitten wir die maschinenbedingten,

zylindrischen, konischen oder eckigen Fassungen zu bestellen.
Empfehlung: Gel6tete Fassung (z. B MK1), ersatzweise Schwenkhalter, siehe Seite 10.

Beispiel FAS 115 - 20-15-33 - D10o01 - T645E - MK

1. Schritt Abmessung 2. Schritt 3. Schritt 4. Schritt



WINTER-Diamantfliesen Bestellangaben

Hochleistungskorn- und Nadelfliesen fiir den direkten Einbau in den Maschinenhalter

WINTER-Diamantfliesen Halter oder Fassung
Form W X X~ Kornungs- Bindungu. Material- Falls erforderlich, bitte zusatzlich
groBe  Grundkorper Nummer bestellen, siehe Seiten 10-11
FAS 75 20 15 33 D501 T645E 89801327 Beispiele:
FAS 90 20 15 33 DTN T645E 89800866
FAS 115 20 15 33 D1001 T645E 89800874
. FAS 140 20 15 33 D1181 T645E 89800882
hel
m
5 FBS 75 10 15 33 D501 T645E 89801335
Hochleistt.m;l;s-Koraniese FBS 90 10 15 33 DT T645E 89800930
(FAS, FBS, FCS, FDS) FBS 115 10 15 33 D1001 T645E 89800947
nach Spezialschema besonders FBS 140 10 15 33 D1181 T645E 89800955
gleichmaRig angeordnetes volles,
ungebrochenes Naturkorn. FCS 75 20 10 28 D501 T645E 89801343
Bindung T645 FCS 90 20 10 28 DTN T645E 89801002
Grundkérper (Sockel) E FCS 115 20 10 28 D1001 T645E 89800355
we 3 FCS 140 20 10 28 D181 T645E 89800047
w
| FDS 75 10 12 28 D501 T645E 89801351 Diamantfliese® im
‘ | FDS 90 10 12 28 D T645E 89801043 Maschinenhalter
| | il FDS 115 10 12 28 D1001 T645E 89801051
' B FDS 140 10 12 28 D181 T645E 89801068
.g']\ ﬁg m FAS 75 20 15 33 D501 H770) 89801368
” i = % FAS 90 20 15 33 DTN H770) 89800906
! 5 FAS 115 20 15 33 D1001 H770J 89800914
Hochleistungs-Kornfliese FAS 140 20 15 33 D1181 H770) 89800922
(FAS, FBS, FCS, FDS)
nach Spezialschema besonders FBS 75 10 15 33 D501 H770) 89801376 O /
gleichméRig angeordnetes volles, ~ FBS 90 10 15 33 D711 H770) 89800971 7| f ~~liah |
;?ngdeubr:“l:‘;;ss DT FBS 115 10 15 33 DI0OT H770) 89800988 | <A1V [
Grundk%rper (Sockel] . FBS 140 10 15 33 D1181 H770) 89800996 Lo L L
_j__‘w 5,5|_\A_l FCS 75 20 10 28 D501 H770) 89801384
-+ FCS 90 20 10 28 DTN H770) 89801027 Diamantfliese®im
j FCS 115 20 10 28 D1001 H770J 89801035 Schwenkhalter
) FCS 140 20 10 28 D1181 H770) 89800533
G - tot FDS 75 10 12 28 D501 H770) 89801392
> g ‘:f» = FDS 90 10 12 28 DTN H770) 89801084
\ 5 | 5 FDS 115 10 12 28 D1001 H770J 89801092
o FDS 140 10 12 28 D1181 H770) 89801181 /
Minifliese (FRS) |
Bindung 1645, GrundkGrper E. FRS 75 5 12 28 D501 T645E 55802720 |
e o FRS 90 5 12 28 DT T645E 55802737
i FRS 115 5 12 28 D1001 T645E 55802834
UL T T
DEdds /[@ x FA 180 20 15 33 N1100 T645E 89801798
1] IDP 0 e{tA ’ _ FB 180 10 15 33 NTI00 T645E 89801481 Nadelfliese mit starr
o2 -~ = FC 180 20 10 28 N1100 T645E 89801805 geldteter Fassung,
& (\ e 5 FD 180 10 12 28 NI1000 T645E 89801813 0=+0.15°
,[51_ 2 Andere MaRe und Spezifikationen auf Anfrage.
Nadelfliese (FA, FB, FC, FD) Bestellbeispiele: FAS 90-20-15-33-D711-T645 E / 89800866
Bindung T645Y FRS 75-5-12-28-D501-T645 E / 55802720
Grundkorper (Sockel) E. FD 180-10-12-28-N1000-T645 E / 89801813
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Schwenkhalter fur WINTER-Diamantfliesen

Schwenkhalter fiir WINTER-Diamantfliesen

Bestellangaben

Beispiele: Form und Einspann- Neigungs-
Durchmesser lange L winkel o®
mm mm
. K Bei nicht
; (alle konischen  genormten
Schéfte) Fassungen
z.B. bitte
MKi, L
MKo, angeben.
l K1:13,5
“Neroesfi D
i z - Durch
5 (alle zylindri- Klemmen
=5 1 schen Formen) selbst
524‘ einstellbar.
‘ v
‘ (alle Formen Bitte
- mit eckigem vermafte
Schwenkhalter MK1 Querschnitt)  Zeichnung
der Bestellung
G beifligen.

Schwenkhalter bitte separat bestellen.

©$12.065

Ly

Schwenkhalter MK fiir zwei

Fliesen

Schwenkhalter MKo

10

Material-
Nr.

55900087
55900038

55900070

55900557
55900540

55900054
55900021

Diamant-

fliese®

FAS
FBS
FCS
FDS

Schwenkhalter

fur Diamantfliese

MK1
MKO

MK1-19 / M6

Z10-50
76-30

Schwenkhalter
fur zwei Fliesen

MK1
Z12,7-50

LundlL,

L, Einspannlange (mm)

Standardfassungen, siehe
Skizzen, gekiirzter
Morsekonus u. zylindrischer
Schaft nach Angabe

Erklarung der Kurzbezeichnung

A Standard, Morsekonus

4 MK1 gekiirzt,

plus Anzugsgewinde M 6

4 Zylindrisch 10 x 50 mm
& Zylindrisch @ 6 x 30 mm

A Standard, Morsekonus

£ Zylindrisch @ 1/2 Zoll x 2 Zoll

L, Kopflange (mm)

o=0..5" 0 =5..15°
37%1 3952
37£1 29,5+2
32+1 34,5%2
32+1 34,5%2



Fassung flir WINTER-Diamantfliesen Bestellangaben

Beispiele:

L

M1

MKo - 25,5 - 10

™®°

Lz

\0121,065 \
|
i
|

Ly

MK1

MK1-19 - 15L

—_
=



VNS R

stehende diamant-
abrichtwerkzeuge

WINTER-Diamantfliesen

Sonderausfiihrungen

Beispiele:
W+ 3

8T FA180
W05

i
[
*1q

X~3mm
|
1

i @j
FAC SNE-1
= sl sl

je nach Zeichnung
z. B. 2T FD mit 3 Nadeln

Bl
; R

w
1
It
>
<00 -
Lo de| %
s - 11
> | A = —
1 T
\ 5 ! 5

12

WINTER-Diamantfliesen

Form

9T FB180

1T FB180

8T FA180

1T FB180

13T FB180

6T FD180

2T FD180

10T FD180

1T FC180

4SN-FB180

1SN-FB180

SN-FB180

1SN-FA180

5SN-FB180

3SN-FB180

2SN-FB180

SN-FA180

w

10
10

20

10

10

10

10

20

10,5
10,5
10,5

20,5

10,5
10,5
10,5

20,5

X

15

15

15

15

15

12

12

12

10

15

15

15

15

15

15

15

15

X|

33

33

33

33

33

22

22

28

28

33

33

33

33

33

33

33

33

Kérnungs- Bindung u.

groRe

N800
N1000

N900

N1000

N800

N800

N800

N800

N800

N801

N801

N8O01

N801

N601

N601

N601

N601

Grundkorper

T625)

T645)

T625)

T645E

T645 E

T645)

T645)

T645)

T645)

M625 E

M625 E

M625 E

M625 E

M625 E

M625 E

M625 E

M625 E

Andere MaRe und Spezifikationen auf Anfrage.

Bestellbeispiele:
2T FD180-10-12-22 / N800 / T645) (Beispiel ohne Halter) 89802818
3SN-FB180-10,5-15-32 / N601/ M625 E 82156081

Bestellangaben

Besondere Hinweise

Nadelfliesen fiir besonders hohe An-

forderungen an die Wirkbreite (b,) und

konstantes VerschleiBverhalten.
Mat.-Nr.

9T FB b, = 08 89802850
1T FB b, = 10 89802826
8T FA b, = 0,9 89802842

Wie 1T FB180, jedoch im Stahlsockel E
Wie 9T FB, jedoch im Stahlsockel E

NTFB b,
13TFB b,

1,0
0,8

Einreihige Nadelfliesen fiir besonders
hohe Anforderungen an die Profil-
genauigkeit und konstanten Verschleif3.

Mat.-Nr.
6T FD =2 Nadeln 82113519
2T FD =3 Nadeln 89802818
10TFD =4 Nadeln 82094298
1T FC =5Nadeln 82094296

Einreihige Nadelfliese mit synthetischen
Diamanten (N801 = 0,8 x 0,8 X 5 mm)

Fiir besonders hohe Anforderungen an
konstantes VerschleiBverhalten.
Diagonale Diamantenanordnung

b, =115 mm Mat.-Nr.
4SN-FB =2 Nadeln 82156846
1SN-FB =3 Nadeln 82148119
SN-FB =4 Nadeln 82148036
1SN-FA =5 Nadeln 82147933

Einreihige Nadelfliese mit synthetischen
Diamanten (N601 = 0,6 X 0,6 X 5 mm)

Fiir besonders hohe Anforderungen an
konstantes VerschleiRBverhalten.
Diagonale Diamantenanordnung

b,=0,8mm Mat.-Nr.
5SN-FB =2 Nadeln 82157681
3SN-FB =3 Nadeln 82156081
2SN-FB =4 Nadeln 82151139
SN-FA =5 Nadeln 82158735



WINTER-Diamantfliesen Bestellangaben

Sonderausfiihrungen

WINTER-Diamantfliesen Besondere Hinweise
Beispiele: Form W X X,  Koérnungs-  Bindung
we 3 groke
W
3T FAST15 20 15 33 D1001  T645) Abrichten von doppelseitig ausgeprag-

ten Profilen, z.B. Kurbelwellenlager.
Diamantplattchen mittig angeordnet,
spezieller Sockelwerkstoff.

Konstante Wirkbreite (b,)

3TFAS b, = 115 2% mm

Mat.-Nr. 89801432

9T FAST15 20 15 33 D1001  T645) Abrichten von doppelseitig ausgeprag-
ten Profilen, z.B. Kurbelwellenlager.
Diamantplattchen mittig angeordnet,
spezieller Sockelwerkstoff
plus eingeengter Sockeltoleranz.
Konstante Wirkbreite
9TFAS b_ = 115 ‘gos mm

D
Toleranzder Parallelitdt von Diamantplattchen zum

Sockel innerhalb von 0,02 mm.

Mat.-Nr. 89802242

300
|
:—J‘

9T FAS115
Wod ’ 5T FAS115 20 15 36 D1001  T645) Abrichten von doppelseitig ausgeprag-
W ten Profilen, z.B. Kurbelwellenlager.
Zwei Diamantplattchen mittig ange-
1 ordnet, plus eingeengter Sockel-
Lo toleranz.
Konstante Wirkbreite
! STFAS b, =115+0,02mmx2=3,3 mm
D Mat.-Nr. 89801902
N~ Durch den hohen Diamantinhalt lassen sich auch
groRe Schleifscheibenvolumina prazise abrichten.
5T FAS115

1T FAS90 20 15 35 DTN T645) Diamantdoppelfliesen mit Kuhlkanal,
Kiihmittelzufuhr erforderlich. Fiir be-

sonders hohe Beanspruchung, z.B,
Centerless-Schleifen, Hochgeschwin-

digkeitsschleifen.
1T FAS140 20 15 35 D1181 T645) D711: Kornungsbereich 80-120

1T FAS115 20 15  35D1001 T645)

D1001: Kornungsbereich 54-80
D1181: Kornungsbereich 36-54
D71 b 0,7 mmx2=14mm

D

D100T b,
DNl b,

= 1,00 mmx2=20mm
= 1,12 mmx2=224mm

. o
Egz 1T FDS90 10 12 Z45 DTN T645 E DIAFORM-Fliese zum wirtschaftlichen
1T FAS115 Vorprofilieren mit DIAFORM-Ger3t.
X Schontden Profildiamantenvorschnel-
lem VerschleiRR.

BL NTTIT TFDS90 b, = 0,7-55802883

a8

-q===} Andere MaRe und Spezifikationen auf Anfrage.

Bestellbeispiele:
3T FAS115-20-15-33 / D1001 / T645J (Beispiel ohne Halter) 89801432
5T FAS115-20-15-36 / D1001 / T645) (Beispiel ohne Halter) 89801902

1T FDS90

13
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WINTER-Diamant-Igel Vier Schritte zur Werkzeugfestlegung

1. Schritt Auswahl der geeigneten IgelgroRe zur SchleifscheibengrofRe

1G 2,5-
IGT1 = Igel® mit1Kt. Diamantinhalt
500 m—— IG5 u. 8 mm Wirkdurchmesser
g IG 2,5 = Igel® mit 2,5 Kt. Diamantinhalt
£ 400 = u. 8 mm Wirkdurchmesser
% 1G 3,5 = Igel ® mit 3,5 Kt. Diamantinhalt
S 300 = u. 8 mm Wirkdurchmesser
=
8 IG5 = Igel® mit 5 Kt. Diamantinhalt
% 200 = u. 11 mm Wirkdurchmesser
<
<
§ 100 = IG3 = Igel° mit gesetzten beson-
1G 2,5 bis ders groBen Diamanten.
IG1 IG 15 Beispiel: planseitiges
i i i i i | i i Abrichten
100 200 300 400 500 600 700 800
Schleifscheibendurchmesser [mm]
2. Schritt Auswahl der Diamantkoérnung zur Schleifscheibenkornung
D1oo1- Schleifscheiben- Diamant- alte Winter-
koérnung kornung Bezeichnung
60 - 80 D 80
46 - 60 D 1001 60
36 - 46 D 2240 50
36 - 54 D 70
3. Schritt Auswahl der Bindung zur Schleifmittelart
H 710- Bindung: H 710 Fiir Korundschleifmittel (A1,0). (alte Bezeichnung N)
Bindung: H 770 Fiir Siliziumkarbid (SiC). (alte Bezeichnung H)
4. Schritt Auswahl der Fassung “ist immer erforderlich”
MK1 Nach Maschinentyp festlegen, z.B. MK1 oder MKo.
Gerade Ausfiihrung oder geneigte Ausfiihrung.
Weitere Fassungen siehe Seiten 11 und 24.
Beispiel IG25 - 8 - 1 - D1oo1 - H 710 - MKi-15°
1. Schritt Abmessung 2. Schritt 3. Schritt 4. Schritt

siehe Seite 15

14



WINTER-Diamant-Igel Bestellangaben

voll durchsetzte und gesetzte Ausfiihrung

Beispiele:

$D

L2

$12,065

Ly

MK1

1G 2,5

o}

1G3

1

%
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WINTER-pro-dress-Abrichter

16

1. Schritt

pros8-

2. Schritt

D1oo1-

3. Schritt

H 770-

4. Schritt

MK1

Beispiel

Vier Schritte zur Werkzeugfestlegung

Auswahl der geeigneten pro-dress®-GroRe zur Schleifscheibengrofle

Schleifscheibenbreite [mm]

(| | (|
| | | |
100 200 300 400
Schleifscheibendurchmesser [mm]

Auswahl der Diamantkoérnung zur Schleifscheibenkornung

Schleifscheiben- Diamant- Schleifscheiben- Diamant-
koérnung kornung kornung kornung
320 - 600 D 76 100 - 120 D 301
220 - 320 D 107 80 - 100 D 426
180 - 220 D 151 60 - 80 D 601
120 - 180 D 213 54 - 60 D

Auswahl der Bindung zur Schleifmittelart

H 760 Fiir Korundschleifmittel (A1,0)), D < D301

H 710 Fiir Korundschleifmittel (Alzos), D > D301

H 770 Fuir Siliziumkarbid (SiC).

ST 469 Fiir besonders geringen Schnittdruck, D nach Wahl,

z2.B. fiir das Abrichten von VSS-Schleifscheiben.

Auswahl der Fassung “ist immer erforderlich”

Je nach Machinentyp festzulegen, z.B. MK1 oder MKo.
Gerade Ausfiihrung oder geneigte Ausfiihrung.
Weitere Fassungen siehe Seite 11.

pros8 - 5 - 8 - D151 -

1. Schritt Abmessung 2. Schritt

siehe Seite 17

pro48 = pro-dress® mit 0,6 Kt. Diamant-
inhalt u. 4 mm Wirkdurchmesser

pros8 = pro-dress® mit 1 Kt. Diamant-
inhalt u. 5 mm Wirkdurchmesser

pro68 = pro-dress® mit 1,3 Kt. Diamant-
inhalt u. 6 mm Wirkdurchmesser

pro88 = pro-dress® mit 2,4 Kt. Diamant-
inhalt u. 8 mm Wirkdurchmesser

} alte Bezeichnung W

} alte Bezeichnung BZ

H 770 - MKo

3. Schritt 4. Schritt



WINTER-pro-dress-Abrichter

Beispiele:
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Ly

N
N 012,065\ >

MK1

prog8

Ly

pros8

Bestellangaben
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stehende diamant-
abrichtwerkzeuge

WINTER-Rondist Zwei Schritte zur Werkzeugfestlegung

1. Schritt Auswahl der geeigneten Ausfiihrung

Ro 2096 Zum Geradabrichten von zylindrischen Schleifscheiben,
fiir Durchmesser < 600 mm und/oder KérnungsgroRe 46-8o.

Ro 5096 Zum Geradabrichten von zylindrischen Schleifscheiben,
fiir Durchmesser > 600 mm und/oder KérnungsgroRe 36-60.

Ro 1008 Zum Profilieren von Schleifscheiben,
universell einsetzbar fiir Schleifscheibenkdrnungen von 46-100.

- Mit Naturdiamant fiir hohe Belastbarkeit

- Mit synthetischen (CVD)-Diamant fiir gleichmaRiges Abrichten

Ro 15/5 Zum Geradabrichten von zylindrischen Schleifscheiben,
fiir Durchmesser von 5 - 40 mm, z. B. fiir das Innenschleifen.

2. Schritt Auswahl des Klemmbhalters (mehrfach verwendbar)

MK1 Je nach Maschinentyp festzulegen, z.B. MK1 oder MKo.
Schaftausfiihrungen siehe Seite 10 und 24.

Beispiel Ro2096 - MK1

1. Schritt 2. Schritt

Klemmbhalter, siehe Seite 10
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WINTER-Rondist Bestellangaben
Gesetzte Ausfiihrung und galvanischer Belag

Beispiele:
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WINTER-Profil-Abrichtdiamanten, geschliffen Drei Schritte zur Werkzeugfestlegung

1. Schritt Auswahl des geeigneten Werkzeugtyps zur Maschine

PD g10- Seitens der Maschinenhersteller sind typische Ausfiihrungen fiir die jeweiligen Maschi-
nentypen definiert.
Das geeignete Werkzeug fiir das jeweilige Maschinenfabrikat entnehmen Sie bitte der

Ubersicht auf Seite 21.
Zum Beispiel: Maschine SCHAUDT = Form PD g10
DIAFORM-Gerat = Form PD 414.
Andere Varianten auf Anfrage.
2. Schritt Auswahl des Karatgewichtes
Karat- Das Karatgewicht des zu verarbeitenden Rohdiamanten sollte in einem sinnvollen

Zusammenhang mit dem gewiinschten Winkel und Radius stehen.
Wir verarbeiten in der Regel ca. 1 Karat Diamantgewicht.
Bei DIAFORM-Diamanten ca. 0,33 Karat.

Auf Wunsch fertigen wir auch Ausfiihrungen mit anderen Karatgewichten.

Qualitat: Winter verwendet nur erstklassige Nahtdreiecksteine (international Maccles)
fiir h6chste Anspriiche.

3. Schritt Auswahl von Winkel o: und Radius R

55°- Falls nicht durch den Maschinentyp vorgegeben, sollten Winkel und Radius unter
R=0,2 Beriicksichtigung des zu erstellenden Schleifscheibenprofils so gro wie maoglich
gewahlt werden.

Beispiel PDgio - 1,0 - 55° - 0,2 - Fassung
1. Schritt 2. Schritt 3. Schritt ist durch die Kennung
Karatgewicht Winkel Radius 410 definiert

20



WINTER-Profil-Abrichtdiamanten, geschiiffen

mit Fassung

Bestellangaben
(Standardbeispiele)
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stehende diamant-
abrichtwerkzeuge

WINTER-Einkorn-Abrichtdiamanten Drei Schritte zur Werkzeugfestlegung

mit Naturspitzen

1. Schritt Auswahl der geeigneten DiamantgroRRe zur SchleifscheibengrofRe
0,5 Karat Richtlinien fir die Wahl zweckmaBiger Diamantgrél%sn
@
R
) AN N L
260 N &
N o
N &N
8 AP a N
e . \é\é\ ,\f}‘s@
= N N\
S 0 N &&‘ﬁ*\ N
= i
2w BTN ]
B o PN AN
5 N2 T\
3 120 O 4@ t N
41 N N,
2 RN 1R N <
T e PE®
@ IS L EZZON N
60 @‘l N N
40 T Gk
20 @5\ _“‘ | \\ A
N | N
0 W0 20 0 W0 S0 600 W0 600 900 1000 7700mm iz
AuBendurchmesser der Schleifscheibe

2. Schritt Auswahl der Diamantqualitat

Vatom Industrie Einfache Industriequalitat.
Mindestens 2 Arbeitsspitzen.
ZA Normalqualitat. Mindestens 2 Arbeitsspitzen, geringe Einschliisse u. Risse
moglich.

Vatom Standardqualitdt. Mindestens 3 Arbeitsspitzen, bedingt unregelmaRige
Form. Geringe Einschliisse, keine Risse.

Diacar Gute Industriequalitdt. Mindestens 3-4 Arbeitsspitzen, regelmaRige Okta-
eder. Kaum Einschliisse, keine Risse.

Basram  Topqualitat. Mindestens 4-6 Arbeitsspitzen, regelmaRige Oktaeder.
Keine Einschliisse, keine Risse.

3. Schritt Auswahl der Fassung entsprechend Maschinentyp und DiamantkorngréRe
MK1 Karat- D L Je nach Maschine ist ein bestimmter Halter erforderlich, z.B.
gewicht MK1 oder MKo.

Entsprechend der Tabelle muR das Diamantgewicht beriicksich-

0,18 > 4 6 -
D55 O - “ tigt werden.
e . 6 3 Falls erforderlich ist ein Kopf vorzusehen.
05/0,6 -7 10 Beispiel:
0,7/08 ~ 8 10 B _ _ a
1,0 -9 10 *
1,25 > 10 10
15 > 12
<25 > 12 12 L
Zylindrischer Schaft @ 6 mm,
Karatgewicht o,5 Kt.: ohne Kopf
Karatgewicht 0,7 Kt.: mit Kopf Dx L =8 x 10 mm
0,5Kt.D =G5,
Beispiel EA - 0,5 - Vatom - MK1 daraus folgt, daf
kein Kopf erforder-
c c - lichist.
Typ 1. Schritt 2. Schritt 3. Schritt

siehe Seite 22
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WINTER-Abrichtdiamanten Bestellangaben

Beispiele:
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abrichtwerkzeuge

Diamanthalter nach DIN 228
und nach WINTER-Norm

Diamanthalter nach DIN 228

Kat.-Nr.

400

400K

402

402K

403

406

24
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Zusatzliches Bestellangaben
Handabrichter, Handhalter, loses Diamantkorn
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Technische Hinweise

26

1. Geschichte und Vorteile der Vielkornabrichter

Bis Ende der 5oziger Jahre gab es praktisch nur Einkorn-Diamant-Abrichter; danach wurden mit kleineren Diamanten die ersten Vielkorn-
werkzeuge hergestellt und mit groBem Erfolg zum Geradabrichten von Schleifscheiben eingesetzt. So entstand bei Winter der Igel’. Spater
wurde das Programm ausgeweitet auf pro-dress® mit feinen KérnungsgroBen fiir feinkornige Schleifscheiben.

Da die zylindrischen Vielkornwerkzeuge nicht zum Profilabrichten geeignet sind, wurde in einem weiteren Entwicklungsschritt statt dem
zylindrischen Igel eine flache Platte gesintert; eine Vorstufe der “Winter-Fliese”. Diese Diamantfliese® verbindet die Vorteile des Vielkorn-
Diamant-Abrichtwerkzeuges mit den Vorteilen des Einkorn-Abrichtdiamanten. Sie ist geeignet zum universellen Abrichten von geraden als
auch profilierten Schleifscheiben. Zusammengefal3t ergeben sich allgemein fiir Vielkorn-Werkzeuge nachfolgende technischen und wirt-
schaftlichen Vorteile:

- Igel’, pro-dress® und Diamantfliesen® sind fiir gerades Abrichten universell einsetzbar,

Diamantfliesen® sind auRerdem universell zum Profilabrichten einsetzbar,

die Werkzeuge lassen sich ohne Wartung restlos verbrauchen und sind unempfindlich im Gebrauch,

die geringere Wirkbreitenveranderung b, im Vergleich zu Einkorndiamanten ergibt eine bessere Konstanz im Abrichtergebnis und
im daraus folgenden Wirkverhalten der Schleifscheibe, d.h. bessere Genauigkeiten beim Schleifen,

Vielkornwerkzeuge sind in unterschiedlichen Kdrnungsgroen, Diamantqualitdten und Konzentrationen sowie mit Diamantnadeln
lieferbar; damit sind sie in vielfaltiger Weise den besonderen Anforderungen einer Abricht- und Schleifaufgabe anzupassen,

die in Vielkornwerkzeugen verarbeitete Karatmenge ist im Vergleich zum gleichen Karatgewicht in Einkornwerkzeugen
wesentlich preisgiinstiger und damit wirtschaftlicher,

weiterhin gibt es neben den Einkornabrichtern zusatzlich das Programm der Rondisten mit mehreren Einzeldiamanten pro
Werkzeug, die Stiick um Stiick verbraucht werden,

rotierende Diamant-Abrichtwerkzeuge, wie z.B. Diamantprofil- und -Form-Abrichtrollen. Bei Bedarf bitte den speziellen Katalog
anfordern. Empfehlungen zum Abrichten von Diamant- und CBN-Schleifscheiben erhalten Sie auf Anfrage.

2. Abrichten mit stehenden Diamantabrichtwerkzeugen

Voraussetzung fiir einen optimalen SchleifprozeR ist die richtige Einsatzvorbereitung der Schleifscheibe durch Abrichten, auch Konditionieren
genannt. Das bedeutet nicht nur das Herstellen bzw. Wiederherstellen von Rundlauf und Profilform des Schleifkorpers, sondern vor allem die
Erzeugung der fiir den SchleifprozeR erforderlichen Schneidfahigkeit der Scheibe. Zusammengefal3t bedeutet Abrichten = Formen und/oder

Scharfen.

Durch Variation der Abrichtbedingungen |a@t sich aber die Schleifscheibentopographie in weiten Bereichen gezielt verdndern. Dies hat
erhebliche Auswirkungen auf die Eigenschaften der Schleifscheibe im SchleifprozeR sowie auf das resultierende Arbeitsergebnis.

Diamant-Abrichtwerkzeuge unterscheiden sich in

- “stehende Diamant-Abrichtwerkzeuge”, z.B. Einkorn und Vielkornabrichter, und in

- “rotierende Diamant-Abrichtwerkzeuge”, wie z.B. Diamant-Profil- u. -Form-Abrichtrollen.
Die Abrichttechnik der stehenden Diamant-Abrichtwerkzeuge wird in diesem Katalog behandelt.

Fiir Winter-Diamant-Abrichtrollen steht ein spezieller Katalog zur Verfiigung. Bei Bedarf bitte anfordern.
Empfehlungen zum Abrichten von Diamant- u. CBN-Schleifscheiben erhalten Sie auf Anfrage.

Neben den Abrichtbedingungen Vorschub v, und Zustellung a_, beeinfluBt auch die Art der verwendeten Werkzeuge das Abrichtergebnis.
Ein wichtiges MaR ist die Wirkbreite b, das heif3t die Form des Diamanten wie er sich beim Abrichten in der Oberflache der abzurichtenden
Schleifscheibe abbildet. Eine Zusammenfassung dieser WirkgroRen ist in Bild.1 dargestellt.

Alle Abrichtwerkzeuge verschleiBen in Abhangigkeit von den Einstellbedingungen, der Kiihlung, dem abgerichteten Schleifscheibenvolumen V_,
und dem VerschleiBwiderstand der abzurichtenden Schleifscheibe. Bei Verwendung eines Einkorndiamanten vergroRert sich seine Wirkbreite b
mit zunehmender Einsatzdauer, d. h. die urspriinglich vorhandene Spitze verbraucht sich laufend, die Wirkbreite b verandertsich gleichzeitigund
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a_, (mm) Zustellung / Hub
S Ged b, (mm) Wirkbreite des Diamanten
d, (mm) Schleifscheibendurchmesser
- @ aktives Diamantkorn
a @ Bindung T oder H
(©) ausgefallenes, verbrauchtes Korn
d, (mm) : Diamantkorndurchmesser
: R, (pm) :  Wirkrauhtiefe der Schleifscheibe
g X, (mm) : Restbelagtiefe der Diamantfliese®
29, \- n, (1/min) : Spindeldrehzahl beim Abrichten
T V., (mm/min) : axiale Vorschubgeschwindigkeit
beim Abrichten
f, (mm/Umdr) : axialer Vorschub beim Abrichten
o b b, - .
& Ud=f—d = dv N (1) : Uberdeckungsgrad beim Abrichten
ad fad
V', (mm3/mm)  : Zerspantes Scheiben(Werkstiick-)-
T Volumen pro mm Scheibenbreite beim
rautsic Schleifprozef’
Qed
AR

Bild 1: Wirkungsweise einer Diamantfliese® und Ausbildung der Wirkrauhtiefe R _in Abhangigkeit von b, und f .
flihrt zu einem verdnderten Abrichtergebnis. Im Gegensatz dazu verhalten sich Vielkornwerkzeuge wesenlich gleichmaRiger.

Einen Zusammenhang zwischen den Einsatzparametern Vorschub v, Wirkbreite b, sowie Schleifscheibendrehzahl n_, beim Abrichten,
stellt der Uberdeckungsgrad U, dar. Dieser Uberdeckungsgrad U, nimmt EinfluR auf die Schneidenzahl an der Schleifscheibenoberfléche.
Der Uberdeckungsgrad U, liegt in der Praxis im Bereich 2...8. Die Zahlen 2 bis 8 kennzeichnen die Oberfldchentopographie, d.h. 2 = grob , 8 =
extrem fein. Wichtig ist, daR beim Grobabrichten, z.B. U, = 2, sich unabhéngig von der Schleifscheibenkérnung eine vergleichbare Scheiben-
topographie ergibt. Bei feinkornigen Scheiben ergibt die hohere Anzahl der an der Zerspanung beteiligten Schneiden groRere Schnittkrafte.
Andererseits fiihrt die feinere Scheibentopographie zu einem gréReren VerschleiRwiderstand, d.h. mit steigendem Uberdeckungsgrad lassen
sichauchhohere Abtragsverhiltnisse (v ,/v_,)erzielen.GroRere U, Werte als 8 sind unwirtschaftlich, da keine Veranderungim ProzeRverhalten
und keine Verbesserung der Oberfldchengiite erzielt werden kann.

Zu empfehlen sind nach Messer folgende Uberdeckungsgrade U, in Abhéingigkeit der Schleifscheiben- KérnungsgroRe:
Schleifscheibe mit 60: Ujrax = 4

KérnungsgroRe 80: U =
120: dmax = 8
oder vereinfacht U, = (US-mesh:1s5)

3. Mdglichkeiten zur Ergebnisverbesserung

Die Moglichkeiten zur Verbesserung eines konkreten Abrichtergebnisses ist prinzipiell in den Bildern 2 und 3 dargestellt. Das Blockdiagramm
im Bild 2 zeigt, mit welchen Stellméglichkeiten ein Ergebnis beeinflut werden kann. Der linke Block zeigt symbolisch die Schleifscheibe, die
abzurichtenist. Die mittleren Felder zeigen die beeinfluBbaren Méglichkeiten zur Ergebniserreichung, namlich die Maschine, das Abrichtwerk-
zeug und die Einsatzparameter.

Mit diesen drei Moglichkeiten kann und muB die gewiinschte Topographie auf der Schleifscheibe erreicht werden, symbolisch dargestellt im
rechten Block. Bild 3 erganzt Bild 2 mit der systematischen Darstellung der Beeinflussung durch die Abrichtparameter. Im Einzelfall ist die zu
treffende Entscheidung nach den Méglichkeiten an der Maschine mit dem Werkzeug und den Einsatzparametern zu suchen.

Praktische Einbau- und Einsatzempfehlungen werden im Kapitel 4 vorgestellt. Kapitel 5 zeigt den rechnerischen Weg zur Kostenermittlung und
damit zur moglichen Kostenreduzierung. Kapitel 6 zeigt abschlieBend eine Fiille von MeRergebnissen mit echten Zahlen zum Ergebnis-
vergleich oder als Hilfe zur Festlegung von Einsatzdaten.
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Schleifscheibe Schleifscheibe

nicht abgerichtet Schleifmaschine Abricht- abgerichtet
bedingungen

> Prazision der

Durchmesser ; ; = Form- und MaRge-
Abricht-Vorrichtung Spindeldrehzahi n_, nauigkeit g
Breite Stabilitat beim Abrichten
Zustellgenauigkeit Oberflachentopo-
Schleifmittel 2 g Zustellunga,, graphie
KoérnungsgréRe AR Wirkbreite b, Wirkrauhtiefe R,
| Art |
abzurichtendes > > Vorsc'hut.)ge-' —>
Schleifscheiben- Menge schwindigkeit v, ,
volumen Druck "
fue Uberdeckungs-
Zufiihrung grad U,
Abrichtwerkzeug
KérnungsgroRe
> Qualitat I
Form
Bindung

Bild 2 : Blockdiagramm: Abrichten einer Schleifscheibe mit stehenden Diamantabrichtwerkzeugen und deren variablen EinfluBgréen wie
Schleifmaschine, Kiihlschmierung, Abrichtwerkzeug sowie die Einsatzparameter mit den wichtigsten EinfluRgroRen.

Beurteilungskriterien MaR- und Formgenauigkeit Oberflachenrauheit
Zerspankrafte Abtragsverhaltnis gemittelte Rauheit
EinfluRgréRen F=f(U,V,) G=f(U,V,) R,=f(U,V,)
F G R
Uberdeckungsgrad
b bome by @ /
4= Vfad - fad
Ud Ud Ud
F G R,
Bezogenes Zerspanvolumen V',
(cmffi/mm) \/

v )\'A'/ V )\'A’I V )\'l'!
Bild 3: Systemathische Darstellung der MaBnahmen zur Beeinflussung des technischen Schleifergebnisses in Abhangigkeit der Abrichtparameter
und dem bezogenen Zerspanvolumen V', (cmffi/mm) der Schleifscheibe im Schleifprozel (nach Messer).
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4. Einbau- und Einsatzempfehlungen

Diamant- Arbeitsstellungen der Diamant-Abrichtwerkzeuge
Abricht-
werkzeuge bei gerader Aufnahme bei geneigter Aufnahme beim Gerade-Abrichten

ﬁo
Neigung wird
kompensiert durch - | Senkrecht
Diamant- o0 Einschwenken der ; bis
Fliese® Fliese im Schwenk- ; - B=30°
halter ;
o =0..30° -
oder starr eingel6tet.
Senkrecht
Igel®
bei Schragstellung
der Aufnahme bitte
um Angabe des
Neigungswinkels o®
Senkrecht
pro-dress®
Senkrecht
Diamant-
Rondisten
2096/5096
Senkrecht
Diamant- oder .
Rondisten nege
1008
Senkrecht
Einzel- ader .
Abricht- = LS .
diamant zur Haupt-
abrichtrichtung
Profil-
Abricht-
diamant

o =5..10°
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€ 40 Werkstoff: Ck 45N (1.191)
2 m 2 Schleifscheibe: EK60 K8 Ke
E \ Kiihlschmierstoff: ~ Emulsion 3%
£ 30
£ Einsatzdaten beim
= Schleifen: V. = 45m/s
2 20 v, = o75m/s
E \Streubereich O_'w = 3,0 mm3/mm - s
= V., = 800 mm3/mm
je}
10 * :
< \ R, Abrichtwerkzeug: ~ WINTER Nadelfliese FB18o
= Abrichtzustellung: a = 0,02 mm
g \ — /RQ ap g ed
70 1 2 3 z. 5
Uberdeckungsgrad beim Abrichten Ug

Bild 4: Die Rauheit am geschliffenen Werkstiick wird durch die Uberdeckung U, beeinfluBt (Messer).
E Werkstoff: Ck 45N (1.1191)
P Schleifscheibe: EK60 K8 Ke
* L EK120 K8 Ke
© ’\ Kuhlschmierstoff: ~ Emulsion 3%
=8
n?g Schleifscheibe: Einsatzdaten beim
N [T EKG0 K8 Ke Schleifen: v, = 45 m/s
g : 1 v, = orsmis
E: a EK120 KBKS Q = 3,0 mm3/mm - s
5 V. = 200 mm3/mm
o w

o 2 3 & 8 Abrichtwerkzeug: WINTER Nadelfliese FB180

Uberdeckungsgrad beim Abrichten Uag Abrichtzustellung: a_, = 0,03 mm

Bild 5: Die Werkstiickrauheit R, wird beeinfluBt durch die Uberdeckung U, und die Schleifscheibenkérnung (Konig, Messer).

30 0,15

[ — Werkstoff: Ck 45N (1.1191)
mm? — Schleifscheibe: EK60 K8 Ke
pm %/ mm? Kihlschmierstoff: ~ Emulsion 3%
<
© 39 / 010 % Einsatzdaten beim
I5 L = Schleifen: v, = 45 m/s
i ‘/‘ £ v, = 0o75m/s
g g Q, = 3,0 mm3/mm - s
- g V', =  8oommi/mm
< 10 005 §
X
Abrichtwerkzeug: ~ WINTER Nadelfliese FB18o
Abrichtzustellung: a, =  0,03mm
0
0 1 2 3 4 5

Uberdeckungsgrad beim Abrichten Uy
Bild 6: Das Abrichtverhiltnis G der Schleifscheibe wird durch die Uberdeckung U, beeinfluBt (Messer).
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07
mm /-/,_/-.1
0.6 / Gl e O 2 | — 3
jsl " . -—7
5 '/D,/u//-:"’/‘, L
"?_‘)' /O Z’i__},.o——'o_"o ° o
E 05 = / 0" '
= /ﬁ/ °
= ;
/0 1 v = 60 mis, Ol
0'1‘7 2 v.= 60 m/s, Emulsion |
3 vo= 30 mis, Ot
L ve = 30 m/s, Emulsion
03} 1
0 01 0,2 03 dm?

abgerichtetes Schleifscheibenvolumen Vsg

04

Schleifscheibe:
Kiihlschmierstoff:

EKw 70 Jot 7 Ke

Emulsion 3%

Ol (18 mmeo/s)
Freistrahldiise Q =5 |/min
Einsatzdaten beim

Abrichten: v, = 30 m/s
60 m/s
a, = 0,03mm
4 = ojomm
0,05 mm
Abrichtwerkzeug:  Einkorndiamant Qualitat

Basram, 1 Karat
Abrichtzustellung: a, =  0,03mm

Bild 10: Anderung der Wirkbreite b, beim Abrichten mit verschiedenen Kiihlschmierstoffen und Schnittgeschwindigkeiten (Kénig, Vits)

Bild 11: Doppelfliese mit Kiihlkanal

Kuhlschmier~

stoffzufuhr -
Pinole \Q§ R | W \l\\
11 N
Werkzeug- Pinote —_ I }
halter T Kihtkanal =} L;E
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Kiihlschmierung beim Abrichten

Die Ergebnisse von Temperaturmessungen an
Abrichtwerkzeugen flihrten zu der Erkenntnis, daR die
Kiihlschmierdiisen grof8 genug und so gerichtet sein
miissen, daf3 selbst unter ungiinstigen Bedingungen
eine ausreichende Versorgung der Kontaktzone
Abrichtwerkzeug-Schleifscheibe sichergestellt ist.
Diesem Ziel kommt z.B. das von WINTER angebotene
Werkzeug “Doppelfliese mit integriertem Kiihlkanal”
entgegen.

Freistrahldiise und Ringdtise

Der Fliissigkeitsstrahl der Freistrahldiise trifft, unter-
stlitzt durch die Drehrichtung der Schleifscheibe, die
Kontaktzone unter einem Winkel von

ca. 45°. Wenn die Austrittsgeschwindigkeit des
Kiihlschmiermittels nicht dhnlich der Umfangs-
geschwindigkeit der Schleifscheibe ist, besteht die
Gefahr, daR der KiihImittelstrom vom Luftpolster der
Schleifscheibe abgelenkt wird.

Eine bewahrte Vorrichtung fir die Zwangsversorgung
der Kontaktzone mit Kiihlschmierstoff stellt die
Ringdiise dar.

Bild 12: Abrichtwerkzeugkiihlung durch Freistrahldiise und Ringduse (Konig, Vits)



WINTER-FERTIGUNGSPROGRAMM

Schleifen Diamant-Schleifscheiben
Diamant-Schleifstifte
Diamant-Handlapper

Diamant-Pellets und Pads fiir die optische Industrie
Diamant-Schleifscheiben fiir die optische Industrie, Flachglas-,
Kristallglas-, Keramik-, und Halbleiterbearbeitung
Bornitrid-Schleifscheiben

Bornitrid-Schleifstifte

Feilen Diamant-Feilen fiir Hand- und Maschinengebrauch

Trennen Diamant- und Bornitrid-Trennscheiben
-geschlossener und gezahnter Schneidrand-
Diamant-Bandsagen und -Sagedrahte
Diamant-Innenlochsagen

Honen Diamant- und Bornitrid-Honwerkzeuge
Abrichten und Einkorn-Abrichtdiamanten
Profilieren Einweg-Abrichtdiamanten

Diamant-Igel®

Diamant-Fliese®

pro-dress’-Abrichter

WINTER-Rondisten und andere Vielkorn-Werkzeuge
Geschliffene Profil- und Formdiamanten
Diamant-Form-Abrichtrollen
Diamant-Profil-Abrichtrollen
Diamant-Abrichtscheiben und -Satze
Diamant-Abrichtrader

Polieren WINTER-Diaplast®
WINTER-Diaplast®-Suspension
Diamant- und Bornitrid-Mikrokérnungen

Sonstige Diamantkorn
Rohdiamanten
Abrichtgerate und Scharfsteine

Anfragen: SAINT-GOBAIN Diamantwerkzeuge GmbH & Co. KG
Schiitzenwall 13-17, D-22844 Norderstedt, Tel. 040-52 58-0, Fax 040-52 58-215

Reparaturen von gefassten Abrichtdiamanten und geschliffenen Profildiamanten
Anfragen: SAINT-GOBAIN Diamantwerkzeuge GmbH & Co. KG
Am Redder 1, D-22941 Bargteheide, Telefon: +49 (0) 4532 40 40-0, Fax: +49 (0) 4532 40 40-65

Drehen Diamant-Drehwerkzeuge fiir AuBen- und Innenbearbeitung
und Frasen mit Schneiden aus:

WINTER-Polybloc Typ 1 (polykristallin) oder

Naturdiamant (monokristallin)

Anfragen: SAINT-GOBAIN Diamantwerkzeuge GmbH & Co. KG
Unstrutweg 1, D-07743 Jena, Tel. 03641-4531-0, Fax 03641-4531-25

35



1T
SAINT-GOBAIN

ABRASIVES

SAINT-GOBAIN
Diamantwerkzeuge

GmbH & Co. KG
Schiitzenwall 13-17,

D-22844 Norderstedt
P.O.Box 2049,

D-22841 Norderstedt

Tel.: +49 40 5258-0

Fax: +49 40 5258-215
Internet:
http://www.winter-dtcbn.de
E-mail:
info-winter@saint-gobain.com

Certified to

DIN EN ISO 9001:2000,

No. QS-453 HH;

DIN EN ISO 14001, No. EM-2129 HH;
OHSAS 18001, No. 5-2984 HH

Organisation fiir
die Sicherheit von
Schleifwerkzeugen e.V.
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