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ENGINEERED ABRASIVES

Eine neuer Mal3stab
ftuir Hoéchstleistungen

Viele Faktoren kdnnen die
Leistung eines Schleifwerkzeuges
beeinflussen.

Umn einen Prozess zu
verbessarn, wird das
aptimale Produkt
flr die Anwendung
benotigt.

it der einzigartigen

NORaX™ -Struktur-

Technologie knnen

wir das richtige

Produkt fr

die Anwendung
auswahlen um beste
Ergebnisse zu erzielen,

Eine innovative Technologie

Die Innovation liegt in der Schieifmittelschicht: Aus einer mehrlagigen Kornschicht wurde eine 3-dimensionale
schieifmittelstruktur entwickelt.

Diese Strukturen ermaoglichen einen kontrollierten Kontakt zwischen Schleifmittel und Werkstiick bei verbesserter
Schieifleistung. : :

Konventionell Aggregat Strukturierte Schleifmittel
{einlagig) (mehrlagig, keine gleichmaRige (mehrlagig, kontrollierte
Kontaktfldche) Kontaktflache)



Warum
der Einsatz von NORSX™ ?

= Hohere Abtragsrate bei niedrigerem Anpressdruck

* Bessere und kanstantere Oberflachengualitét
+ Miedrigere Arbeitstemperaturen

« Reduzierung der Anzahl von Schleifbandern und

Arbeitsschritten

Bessere Abtragsleistung
* Reduzierung der Arbeitsschritte

= Klrzere Prozesszeiten

* Langere Standzeit

= Ausschiul von Schieiffehlern

* Freischneidend bei geringem Anpressdruck

Niedrigere Schleiftemperaturen

« Geringere Schleifenergien
- Keine Gefligeveranderung

+ Leichtere Handhabung der Werkstlcke fur den
Anwender

ENFINEEAED ADRASIVET

+ Miedrigere Schleifenergien mit besserem Ergebnis
+ Niedrigere Schleifkosten pro Werkstiick

+ Miedrigere Lagerkosten

« Weniger Rilstzeiten
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Optimale Produktauswahl durch Leistungsmessung

Bei der n-shtlgen Auswahl des Schleifmittels werden Faktoren wie die Schleifmaschine, die Anforderungen nach der
Abtragsrate und des Oberflichen-Finish, Bandgeschwmdsgkert Anpressdruck auf die Werkztucke und vieles mehr

berticksichtigt.

Die Schleif- Datenbanken von Samt—Gﬂbam Abrasives ermoglichen uns die besten Parameter zur Gpttmlerung des
Prozesses vorzuschlagen, Leistungsmessungen sind die Grundlagen fiir die mageschneiderte Einstellung von

Sch nittgeschwindigkeit und Anpressdruck.

Beispiel Lemtungsmessung
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Das Andern der Bedingungen
verbessert die Leistung bei
Bleichzeitiger Senkung der
Schleifkosten.



Anwendungen

und Ergebnisse

» Spitzenloses Bundschleifen

« Edelstahlbehilter und -kessel

* Worbereitung zur Beschichtung von Stahl
« Meadizinische Prothesen

+ Turhinenschaufeln

= Finishen mit Handschleifmaschinen

= Polieren von Druckwalzen

Glas und Kristall

» Bestens geeignet [l Stahl (Edelstahl, Kohlenstoffstahl
und Legierungen), Titan, Kebalt
Chram und viele andere Metalle,
Yerbundwerkstolle (Craphit,
und Gummi, Kerarnik [Zirkon),

Fallbeispiele

P ;Eil;‘i' 1
bm en schaufel )
- Material ¢ Kobalt-Chrom

= Wettbewerk | Konventionell PAco
und Schleifvlies

« NORaX™ T Uzgg X0

» Resultat : g-fache Standzelt, besseres
Firish, niedrigere
Werkstilckkosten, weniger
Arbeitsschritte

Polieren
[Turbmenschaufel ]

- Material = Titan

= Wettbewerb - Agprapat Frap

« MORax™ : Ugs4 Xm0

- Resultat s Gleiche Standzeit bei einam

Hitzeantwicklung, besseres

Polieren

[Lebensmlttelﬂehalter

i Edelstahl

» Konventionell Pzao
mit Einsatz von Fetl

« iaterial

Wettbewerh

» NORaX™

+ Resultat

L2y Hag
- Ein Arbeitsschritt, kein Fett fiir

Drittel der Schleifzeit, geringere

Finish, weniger Kraftaufwendu r‘lg

besseres und konstanteres Finish

= Manuelle und automatisierte Schleifopesrationen

etc:)
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[ Knie- Implantat )
« Material : Kobalt-Chirom
« Wetthewsrh « Strukturiertes Schleifmittel Ao
- NORax™ : Uz3q XKoo
s Restitat : Bo¥ meshr Standzeit,
15%6 niadrigere Temperatur
Polieren
b
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- Material : Aluminium
s Wetthewerb - Aggregat Pazo und Pqoo mit

« WNORax™
« Besultal

Einsatz von Emulsion

s U366 Has

: 3-fache Standzeit, besseres und

konstantarss Finish vam ersten
bis zum letzten Werkstiick,
weniger Arpeitsschritte



Leistung
Qualitdat und Konstanz

NORaX'™ arbeitet wie eine Dieses standige Angebot von neuen Bestandteil der hoheren Leistung
chleifscheibe auf Gewebeunterlage. schneidkanten flhrt zu langeren von NORaX™ ist die Ausrilstung mit
ieirn Verschieiss des Bandes werden Standzeiten, hdheren Abtragsraten schleifaktiven Zusatzen. Diese
tumpfe Schleifpartikel von der und einer gleichmalkigen erhdhen die Abtragsleistung und
iandoberflache abgetragen um neue Oberflachengiite wahrend der senken die Schleiftemperatur.
chneidkanten freizulegen. gesamten Einsatzdauer.

Eigenschaften '
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»Sehrflexibel
+ Gleichbleibende Abtragsrate
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Erste Stelle zeigt

Produktcode: NORaX™

Korn
Zwaite Stelle gleich wie

LF

Struktur

Dritte Stelle bazieht sich
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o
i
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Unterlage

Vierte Stafle bazieht sich

Y Bindungssystem bei konventionellen auf das Muster auf die Unterlage
und unterscheldeat Sehlelfemittaln 3 = Duadratisch 2="5ehr flexibles
MORaX™ von anderen 2= Aluminiumexid 4 = Fein Tri-helical f Baurmwollgewebe
flexiblen schleifmitteln 3 =Wasserfest, diagonal 4 = Flexibles
Alurminiumoxid 5 = Pyramide Baurmwollgewebe
4 = Siliziumkarbid 6 = Diagonal 6 = Halb-flexibles
Y-Polyester
Kornungstabelle
FEPA-Kéamung P15 F1ED F220 P320 PaD0 PEOD PEOO F1200  P300D
1
Aluminiumoxid x16 i
Siliziwmkarbid
NDREK“-.':&.IH.'M_.';
e it it 7 10,5 gicm’ S L o e ;. :
ANP NIEDRIGER ANPRESSDRUCK'  MITTLERER ~  HOHERANPRESSDRUCK
 Konta grof diem )
Kontaktsc weich (o 5h) hart (zo+ 5h)
il ﬁaﬂ | Freihand {sitzend) Freihand fstehend) . geflhrt / automatisch i
leistung | Miedrig (<25 kW £ <3P5) | Hoch (7 kW 7 10 PS) J
| STRUKTUR | TROCKEN A/Q U254 242/1U264 L234/1336
el E SiC Uas4 U6 L34
- i § : MASS AMD U336 U366 | e
; ] i U466 -
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EIGENSCHAFTEN

Flexibilitat
 bltagerate

Verschieifrate

optimal an.
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25403454 L2340

UZS4/UA54 | UZ42/UZ64/U464/U234/U434 ! LI336/U366/U466

U242

Flexibles NORaX™ Schleifband

Wit NEUER sehr flexibler J-Baumwollgewebe-Unterlage. Passt sich den Werkstiickkonturen

- Verbessertes LIV-Bindungssystem flir langerer Standzeit
» Verfiigbare Kérnungen: X6g, X45, X30, X22



