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COMET fertigt auf tiber 15.000 m?
Firmengeldnde Hochleistungsschleif-
scheiben und andere Prézisionsschleif-

werkzeuge. Auch in der dritten Generati-
on ist das Unternehmen inhabergefiihrt

und verbindet Tradition mit Neuentwick-
lung und Innovationskraft.

Die Produktpalette reicht von kerami-
schen und kunstharzgebundenen Schleif-
scheiben in Edel- und Sinterkorunden
tber CBN- und Diamantschleifscheiben
bis zu Abricht- und Schneidwerkzeugen.

Unsere Anwendungstechniker vor Ort
optimieren nicht nur die maf3geschnei-
derte Schleifscheibe sondern verfeinern
auf Wunsch auch Schnitt- und Abricht-
parameter.

COMET fabrique sur son site de produc-
tion (15.000 m?) des meules haute tech-
nologie et d‘autres outils de précision.
Gérée par ses propriétaires depuis trois
générations, 'entreprise associe tradition,
développement et force d'innovation.

La gamme de produits s'étend des meu-
les en corindon supérieur blanc aux meu-
les en cubitron, avec des liants vitrifiés
ou bakélite, en passant par des meules
diamant et CBN, ainsi que des outils de
dressage ou de coupe.

Nos techniciens ne se limitent pas a
déterminer la meule appropriée a chaque
client, mais proposent également un
accompagnement tout au long du pro-
cessus de rectification (détermination
des parametres de coupe, de dressage,
etc...).

COMET manufactures high-performance
grinding wheels and other precision
grinding tools on its company premises
of over 15,000 m?. Even in the third
generation, the company is still owner-
operated and combines tradition with
new developments and the power of
innovation.

Its product range comprises ceramic and
resin-bonded grinding wheels with pure

and fused corundum, CBN and diamond
grinding wheels, and lapping and cutting
tools.

Our application technicians on site not
only optimise the tailored grinding wheel
but also, if requested, fine tune the cut-
ting and lapping parameters.
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ALLGEMEINES

Im ersten Teil dieses Kataloges werden die wesentlichen
Eigenschaften, Zusammenhéange und Auswirkungen der
einzelnen Scheibenkomponenten erklart. Dies soll dem
Anwender ein grosseres Wissen und ein besseres
Verstandnis flr den gezielten, wirtschaftlichen Einsatz
von Diamant- und CBN-Schleifscheiben vermitteln.

Im zweiten Teil werden die verschiedenen Scheiben-
typen und -abmessungen sowie die Anwendungs-
empfehlungen fir Diamant- und CBN-Schleifscheiben
dargestellt.

Diamant eignet sich wegen seiner grossen Harte am
Besten zur Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen
wie Hartmetall, Keramik, Glas, Gestein usw. Seine
Warmeempfindlichkeit einerseits und seine chemische

Diamant- und

CBN-Schleifscheiben

;
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Reaktion auf Kohlenstoff in Eisenwerkstoffen im Bereich
Ublicher Bearbeitungstemperaturen andererseits be-
schranken den Einsatz von Diamant auf Nichteisen-
werkstoffe.

CBN eignet sich hingegen bestens flr die Bearbeitung
von langspanenden kohlenstoffhaltigen Werkstoffen,
wie Werkzeugstédhle, HSS, hochlegierte Stahle usw. in
gehartetem Zustand mit mindestens 45 HRC. Die gute
Warmebestandigkeit von CBN in Kombination mit seiner
grosssen Harte ermaoglichen erst das wirtschaftliche
Schleifen im Bereich héherer Bearbeitungstemperaturen
dieser Stahle.
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ANWENDUNGSBEREICHE

Hartmetall Werkzeugstahl
Hartmetall/Stahlverbund HSS

Keramik Hochlegierte Stahle
Glas Kugellagerstahl

Gestein Chromstahl

Beton Stahle aus Kobalt-
Graphit und Nickelbasis

Gummi

Kohle

GFK/ CFK Mindestharte HRC 45

Leider geschieht es immer wieder, dass zur Bearbeitung
eines Werkstoffes das falsche Schleifmittel gewahlt
wird. Das Ergebnis ist entsprechend unbefriedigend.

DIE DEFINITION DER SCHLEIFSCHEIBE

Diamant- und CBN-Scheiben bestehen aus einem
Kunststoff-, Aluminium- oder Stahlkorper, der mit dem
eigentlichen Schleifbelag verbunden ist. Kérper und Be-
lag haben verschiedene Formen und Abmessungen.
Zudem gibt es verschiedene Anordnungsmaglichkeiten
des Belages auf dem Grundkorper.

Wir folgen mit unserer Bezeichnung der FEPA-Norm, die
sich international bewéahrt und durchgesetzt hat. Die
FEPA-Norm bericksichtigt nahezu alle gebrauchlichen
Scheibentypen.

Beispiel:

Scheibentyp
Scheibendurchmesser D

Belagbreite
Belagstarke
— Bohrung H nach Angabe

1A1 125-15-4-20
D]1264C 750KD04-C

‘ L Bindung

Konzentration
Korngrosse
Schleifmittel

(4%-2015-08 28.09.15 17:14 Seite 10

KORNGROSSEN

Die Korngrosse ist bei D (Diamant)- und B (CBN)-Korn-
ungen nach der FEPA-Norm in pm angegeben. Das
heisst, dass z. B. der maximale Korndurchmesser von
D 126 = 0,126 mm betragt.

425 - 300 427 427
250 -180 252 252
180 - 150 181 181
150 - 125 151 151
125 - 106 126 126
106 - 90 107 107
90 - 75 91 91
75 - 63 76 76
63 - 53 64 64
53 - 45 54 54
45 - 38 46 46
30 - 40 D 40
20 - 30 D 25
10 - 20 D 15
SE 5 D 10 Mikrokérnungen
5 - 10 D7 fir Feinst- und
4 - 8 D5 Lappschliff
2 - 4 D3
1 - 2 D1
< 1 D 0,7
427 2'100
181 10400
151 19°000
91 83°000
54 4207000
46 620000
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KONZENTRATION

Die Eigenschaften der Schleifscheibe kénnen durch die
Menge der Kérnung verdndert werden. Die Menge von
Diamant- und CBN-Kérnung ist nach FEPA-Norm in
Konzentrationen angegeben. Konzentration C 100 ent-
spricht 4,4 Karat (1 Karat = 0,2 g) Kérnung je cm?® Belags-
volumen. Das sind ca. 25 % Schleifmittel.

Um den Preis einer Scheibe so niedrig wie maoglich zu
halten, wird haufig eine zu niedrige Konzentration
gewahlt. Dadurch wird die Kanten- und Profilhaltigkeit
vermindert, die einzelnen Schleifkérner brechen zu frih
aus der Bindung, der Verschleiss wird hoch und damit
eine unbefriedigende Wirtschaftlichkeit erreicht.

Einige der wesentlichsten Kriterien sollen die
Bestimmung der Konzentration erleichtern:

Niedrige Konzentration C25 - C50 bzw. V120
- grosse Belagsbreite
- feine Kérnung

Mittlere Konzentration C75 - C100 bzw. V180 - V240
- allgemeines Rund- u. Flachschleifen

- Werkzeugschleifen

- weiche Bindung

Hohere Konzentration C125 - C150 bzw. V300 - V360
- grébere Kérnung

- gute Kanten- u. Profilhaltigkeit

- harte Bindung

Folgende Tabelle zeigt eine schematische Darstellung
der verschiedenen Konzentrationen.

Konzentration  C25 - C50 V120

Karat/cm?® 1.1 22 2,09

mittel

hoch

BINDUNG

Eine weitere Komponente, die die Leistung einer
Schleifscheibe ganz wesentlich beeinflusst, ist die
Bindung. Die Aufgabe einer Bindung besteht darin, dem
Schleifkorn unter den jeweils gegebenen Bedingungen
den optimalen Halt und dabei den anfallenden Spéanen
noch gentigend Raum zu geben. Es stehen 5 Bindungs-
grundarten zur Verfligung:

e Kunstharzbindung

e Hybridbindung

e Metallbindung

e Keramische Bindung
e Galvanische Bindung

Kunstharzbindung

Die gebrduchlichste Bindung fir Diamant- und CBN-
Scheiben ist die Kunststoffbindung. Sowohl Aussen-
rund-, Innenrund- und Flachschleifen wie nahezu alle
Werkzeugschleifoperationen werden hauptsachlich mit
kunststoffgebundenen Scheiben ausgefihrt. Diese
Bindung vereinigt einige sehr gute Eigenschaften, wie
gute Schleiffreudigkeit, niedrigen Schleifdruck, geringe
Waérmeentwicklung und lange Lebensdauer. Dies alles
zusammen ergibt eine hohe Wirtschaftlichkeit.

Hybridbindung

Die Hybridbindung findet ihren Einsatz im Bereich Tief-
schleifen z. B. Nutenschleifen. Die Hybridbindung gibt
es fur die Werkstoffe: VHM - M23 und HSS - M91. Auf-
grund der sehr hohen Zerspanungsleistung dieser
Bindung ist es mdoglich gegeniber kunstharzgebunde-
nen Schleifscheiben wesentlich kirzere Bearbeitungs-
zeiten zu erzielen.

Metallbindung

Die Metallbindung ist in den haufigsten Fallen auf einer
Bronze-Basis aufgebaut. |hre besonderen Vorzlge sind
eine gute Kanten- und Profilhaltigkeit. Diese wird am
wirtschaftlichsten zum Schleifen von Keramik, Glas,
Gestein, Beton usw. im Nassschliff eingesetzt. Zum
Schleifen metallischer Werkstoffe empfiehlt sich die
Metallbindung im wesentlichen fir das Profil- und
Tiefschleifen.
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Keramische Bindung

Die keramische Bindung wird hauptsachlich in
Zusammenhang mit CBN-Kérnung zur Bearbeitung lang-
spanender Werkstoffe verwendet. Diese Bindung gibt
mehr Spanraum flr lange Spéne als die oben genannten
Bindungen. Eine weitere positive Eigenschaft der kera-
mischen Bindung ist, dass sie einfacher abzurichten ist
als eine Kunststoff- oder Metallbindung. Im allgemeinen
konnen dieselben Abrichtmethoden wie fir keramische
Scheiben in Aluminiumoxyd oder Siliciumkarbid ange-
wendet werden. Keramisch gebundene Scheiben wer-
den im wesentlichen in der Grossserienfertigung einge-
setzt. Die Wahl der Zusammensetzung sollte zusammen
mit einem unserer Techniker getroffen werden.

Galvanische Bindung

Bei der galvanischen Bindung wird das Diamant- bzw.
CBN-Korn mit einer im galvanischen Verfahren aufgetra-
genen Nickelschicht mit dem Tragerkorper verbunden.
Diese Bindung ist sehr offen, schleift aggressiv und eig-
net sich zum Schleifen von Stahl, Hartmetall, Glas,
Keramik und Kunststoff. Die galvanische Bindung wird
normalerweise einschichtig aufgebracht, d. h., die
Belagstarke entspricht in etwa der Kornstarke und kann
somit bei AbnUtzung nicht mehr abgerichtet oder nach-
profiliert werden. Galvanische Werkzeuge kédnnen mehr-
mals wiederbelegt werden.

DIE ABMESSUNGEN DER SCHLEIFSCHEIBE

Die Abmessung einer Schleifscheibe ist in Bezug auf
ihre Leistung von gleicher Wichtigkeit wie Schleifmittel,
Korngrésse und Bindung.

Scheibendurchmesser
Der Scheibendurchmesser sollte unter Berlcksichtigung

der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit so gross wie
moglich gewahlt werden.

Die Belagbreite

Die Belagbreite ist in Bezug auf Leistung und
Produktivitdt einer Scheibe von grosser Bedeutung.
Beim Flach- oder Rundschleifen mit Scheiben der
Form 1 A 1, bzw. 14 A 1 steht die Belagbreite in unmit-
telbarem Zusammenhang mit der Spanabtragsleistung
per Zeiteinheit. Die Stabilitdt von Werkstlck, Spannvor-
richtung und Maschine, sowie die Leistung der Ma-
schine selbst, grenzen die Belagbreite ein. Beim
Stirnschleifen mit Scheiben der Form 12A2, 11V9, 6A9
usw., empfiehlt es sich eher, einen relativ schmalen
Belag zu wahlen.

U 7 b
%4%%

Beachten Sie bitte folgende Grundsatze:

Grosse Belagbreite:

e feinere Oberflache

e |dngere Lebensdauer

e hoherer Schleifdruck

® grossere
Warmeentwicklung

Kleine Belagbreite:

e grobere Oberflache

e kiirzere Lebensdauer

e geringerer Schleifdruck

e kleinere
Warmeentwicklung

Die Belagstarke

Schleiftechnisch ist es vollig uninteressant, ob mit einer
grossen oder kleinen Belagstarke gearbeitet wird.
Wichtig fir die Wahl ist nur, wie und wie haufig eine
Scheibe im Einsatz ist. Die von der Belagstarke unabhan-
gigen fixen Herstellungskosten ergeben z. B. bei einer
Belagstarke von 6 mm einen wesentlich niedrigeren
Preis pro mm als bei 1 mm Belagstéarke.

Bei grossem Scheibenbedarf ist es am wirtschaftlich-
sten, mit der grosstmaoglichen Belagstarke zu arbeiten.

5
/a
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EMPFOHLENE SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

NafBschliff Topfscheiben

Bind NafRschliff
indung Topfscheiben

Diamant: Kunstharz 25-40
Schleifscheiben Metall 15-30
und Schleifstifte Galvanik 10 - 30

Hybrid 20 - 25
CBN: Kunstharz 25 -50
Schleifscheiben Metall 15 - 60
und Schleifstifte Galvanik 25 - 60
Hybrid

Angaben in m/s

NafBschliff Umfangscheiben

Bind NafRschliff
indung Umfangscheiben

Diamant: Kunstharz 25-40
Schleifscheiben Metall 15-30
und Schleifstifte Galvanik 10- 30

Hybrid 16-18
CBN: Kunstharz 25 - 60
Schleifscheiben Metall 25 -60
und Schleifstifte Galvanik 25 -60
Hybrid 40 - 60

Angaben in m/s

Trockenschliff

Diamant: Kunstharz 12 -20
Schleifscheiben Metall 8-12
und Schleifstifte Galvanik 5-15

CBN: Kunstharz 15-30
Schleifscheiben Metall 10-15
und Schleifstifte Galvanik 15-20

Angaben in m/s
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MONTAGE UND EINSCHLEIFEN VON
DIAMANT- UND CBN-SCHLEIFSCHEIBEN

Montage und ,Einschleifen” der Schleifscheiben

Fur die Lebensdauer und Wirtschaftlichkeit einer Dia-
mant- oder CBN-Scheibe ist eine sorgfaltige Montage
und bei grossen Scheiben das Einschleifen von grosser
Wichtigkeit.

Es empfiehlt sich folgende Punkte zu beachten:

Montage auf einen Flansch

Der Flansch sollte in einem gutem Zustand sein und
einen tadellosen Rund- und Planlauf auf der Schleif-
spindel haben.

Die Scheibe zwischen dem Flansch leicht anziehen und
auf Rund- und Planlauf kontrollieren.

Der Rund- bzw. Planlauffehler des Belages darf maximal
0,02 mm betragen. Erst wenn diese Werte erreicht oder
unterschritten sind, kann die Scheibe auf dem Flansch
festgezogen werden.

Nach dem Justieren nochmals den Rund- bzw. Planlauf
kontrollieren.

Auswuchten

Je nach Gewicht einer Scheibe sollte ab Durchmesser
150 mm ausgewuchtet werden. Sorgfaltiges, statisches
Auswuchten ist in den meisten Fallen ausreichend.

Bei kleineren Scheiben ist das Auswuchten nicht unbe-
dingt erforderlich, jedoch trotzdem von Vorteil.

Je besser eine Scheibe ausgewuchtet ist, desto besser
das Schleifergebnis und desto hoéher die Wirtschaft-
lichkeit.

m Es empfiehlt sich deshalb die Scheibe tiber die ganze
Lebensdauer auf ihrem Flansch zu lassen.

ABRICHTEN UND OFFNEN

Die Scheibe sollte nach der Flanschmontage und dem
Auswuchten auf vélligen Rund- bzw. Planlauf des
Belages abgerichtet werden.

Diamant-Scheiben werden am vorteilhaftesten mit
einer Siliciumkarbidscheibe abgerichtet. Auf diese
Weise wird die Bindung abgeschliffen, bis die Scheibe
die gewinschte Form hat.

Danach ist ein Offnen der Bindung erforderlich. Dies
erfolgt mit einem feinkdrnigen weichen Abziehstein
(scharfen).

CBN-Scheiben koénnen auf folgende Arten abgerichtet
werden:

mit einer Siliciumkarbidscheibe wie Diamantscheiben
(siehe oben)

mit einem Diamant-Aggregat AGD unter reichlicher
Zufuhr von KihImittel.

mit einer angetriebenen, metallgebundenen Diamant-
scheibe unter reichlicher Zufuhr von Kahimittel.

mit einer Stahlplatte in weichen Zustand, z. B. St37 oder
St50. Diese Methode ist jedoch nur bei kunststoffgebun-
denen Scheiben maglich. Eine auf diese Art abgerichte-
te Scheibe ist auch bereits gedffnet.

Wurde eine CBN-Scheibe mit einer der drei ersten
Methoden abgerichtet, ist ein nachtragliches Offnen der
Bindung unbedingt notwendig. Um sicher zu gehen,
dass genligend Spanraum vorhanden ist, sollte kontrol-
liert werden, ob sich die einzelnen Schleifkdrner deutlich
vom Belag abheben.

Das Offnen der CBN-Scheibe erfolgt mit einem feinkor-
nigen Abziehstein wie bei den Diamant-Scheiben.
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Form 12 A 2 -20° Seite 18 Form 14 F 1 Seite 21
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Abmessungen -
der Schleifscheib
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Form 1 A1
U

Kunstharz
Metall

, 3, 4und 5 mm
3, 4 und 5 mm

1

Bestellbeispiel: Diamant-Scheibe 1 A 1 600- 30- 5- 127 D126 C100, Kunstharzbindung, NafRschliff

Form 1 A 1R

D

\ ot
| 7 | I/
Ij: H L

Kunstharz
Metall

x =5und 10 mm
x =5und 10 mm

Bestellbeispiel: CBN-Scheibe 1 A1 R 50-0,6- 5- 20 B91 C50, Kunstharzbindung, Trockenschliff
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Do T LY
‘ 3 5 50 3
T < 4 5 50 3
5 5 50 3
1 6 6 50 6
> ()] 7 6 50 6
? 8 6/8/10 50 6 ?
L | ] 10 6/8/10 50 6
! 12 6/10 50 6
14 6/10 50 6
15 6/10 50 6
16 6/10 50 8
18 6/10 50 8
20 6/10 50 8
Kunstharz x=0.75,1, 1.5 und 2 mm
Metall x=1,1.5und 2 mm
Bestellbeispiel: CBN-Schleifstift 1 A1 W 3-5-0.75-50-3 B126 C100, Kunstharzbindung, NaRschliff

Form 1 FF1

, D
o
s | 150 6/8/10/12/16/20 3/4/5/6/8/10
H Kunstharz x =2 mm
Metall X =2 mm
Bestellbeispiel: CBN-Scheibe 1 FF 1 50- 6- 2- 20 B46 C50, Metallbindung, NaRschliff
.andere Radien und Breiten sind lieferbar”

14 |
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Form 1 L 1

Kunstharz

X =2,3und 4 mm
Metall x=1,

2, und 3 mm

Bestellbeispiel: CBN-Scheibe 1 L 1 75- 5- 2- 0,5- 20 B46 C50, Kunstharzbindung, NaRschliff
,andere Radien sind lieferbar”

‘ D
- éf%ﬂ—j el

! X

L

Kunstharz
Metall

J

Bestellbeispiel: Diamant-Scheibe 4 A 2 100- 3- 3- 20 D126 C75, Kunstharzbindung, NaRschliff

Form 4 BT 9

Kunstharz x=1mm
Metall X =1mm

Bestellbeispiel: CBN-Scheibe 4 BT 9 50- 6- 1- 20 B91 C50, Kunstharzbindung, Trockenschliff

@
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Form 4 ET 9
, D " p U w H T g
o ‘ |
SILW 0 125 5/10 Angabe 8 57
‘\ ! P 150 5/10 10 59
H Kunstharz x =1 und 2 mm
J Metall X =1und 2 mm
Bestellbeispiel: Diamant-Scheibe 4 ET 9 75-4- 1-20 D126 C100, Kunstharzbindung, Naf3- und Trockenschliff

Form 6 A 2

x‘ W

Ny . —7

und 4 mm
,3und 4 mm

Kunstharz 2,
Metall 1

1

N W

Bestellbeispiel: CBN-Scheibe 6 A 2 50- 6- 2- 20 B126 C50, Kunstharzbindung, Trockenschliff
.Drm. 175 = 350 mm sind lieferbar”

Form 6 A9

D
D‘ K
|
lé I
F %
! Kunstharz x = 1.5, 2 und 3 mm
| Metall x =1.5,2 und 3 mm
L
H
Bestellbeispiel: CBN-Scheibe 6 A9 150- 2- 6- 20 B126 C50, Kunstharzbindung, NaR- und Trockenschliff
,Drm. 175 - 350 mm sind lieferbar”
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D DWW E

W . 100 6/8/10 10 o2
| l_ 125 6/8/10 nach 10 22
+ ' . 150  6/8/10 Angabe 14 22/35
= % A 1T U 150 15 14 25/35
I ﬁ L Kunstharz x =2, 3und 4 mm
H Metall x=1,2,3und4 mm

Bestellbeispiel: Diamant-Scheibe 9 A 3 100- 10- 2- 20 D151 Cb50, Metallbindung, NafRschliff
,Drm. 175 - 200 mm sind lieferbar”

Form 11 A 2

D DWW ETX KU
50 & =06 10 20

36/34/32 38

K - 75 3/5/6/10 10 20 61/57/55/47 63 #
| 100  3/5/6 10 23 84/80/78 86

100  7/8/10 nach 10 23 76/74/70 86
— Qo < 125 3/5/6/7 Angabe 10 23 109/105/103/101 111
) / 125 8/10/12.5 10 23 99/95/90 111
[ 150 5/6/10 10 23 130/128/120 136
H L 150 12.5/15 10 23 115/110 136
J Kunstharz =2,3und 4 mm
I 1 Metall =1,2,3und 4 mm

Bestellbeispiel: CBN-Scheibe 11 A2 75-6-2- 20 B91 C50, Metallbindung, Naf3schliff

, D
‘ X D U H E T K J
50 30 23 28

K — 6/10 10
75  6/10 nach 10 30 40 53
; 100  6/10 Angabe 10 35 55 75
. ' /% 125  6/10 10 40 75 96
Q° ) 150  6/10 10 50 90 114
A 2
x =1.52und 3 mm
L

Kunstharz
Metall

1.5und 2 mm

Bestellbeispiel: Diamant-Scheibe 11V 9 125- 2- 10- 32 D91 C50, Kunstharzbindung, Trockenschliff

|17
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Form 12 A 2 -20°

D -----_-

' 50  3/5/6 8  29/25/23
W_ | 75 3/5/6 6 8 54/50/48 34
K 75 10 6 8 40 34
| 100 3/5/6 8 10 797573 48
e % ' Iy 100 7/8110 § 10 71/69/65 48
“’r A 1T 77 | o 125 3/6/6 nach 8 14 74/70/68 51
|l| w 125 7/8  Angabe 8 14 66/64 51
125 10/12.5 8 14 6050 51
é J 150  5/6/10 9 16 88/86/78 65 ?
150 12.5/15 9 16 73/68 65
175 5/6/10 10 18 105/103/95 79
175 15 10 20 85 79
Kunstharz =2,3und 4 mm
Metall =1,2,3und4 mm

Bestellbeispiel: CBN-Scheibe 12 A 2 -20° 50- 6- 2- 16 B107 C50, Kunstharzbindung, Trockenschliff
,Drm. 200 - 250 mm sind lieferbar”

| D ---ii_-

W 75 3/5/6/10 41/37/35/39 37

K — 100 3/5/6/7 10 23 61/57/61/59 56
| 100 8/10/15 10 23 57/57/47 56

126 3/5/6/7 nach 10 23 86/82/86/84 81
125 8/10 Angabe 10 23 82/82 81

& / Jg <
V% / 125 12.5/15 10 23 77/72 81
I 150  5/6/10 10 23 107/105/111 106
H 150 12.5/15 10 23  106/101 106
J Kunstharz =2,3und4 mm
! ! Metall =1,2,3und4 mm

Bestellbeispiel: Diamant-Scheibe 12 A 2 -45° 100- 10- 2- 20 D126 C75, Metallbindung, NaRschliff

18 |



.2 COMET

TECHNIK

Made for Perfection

Form 12V 2

. D bW W oET™X K
W 7 8-05 10 23 43/41/39 29
K 100 5/6/8/10 nach 10 23  64/62/58/54 54
| 125 6/8/10 Angabe 10 23 87/83/79 79
! % 150 6/10 12 23 112/104 104
= / P Kunstharz x =2, 3 und 4 mm

Metall x=1,2und 3 mm

450

Bestellbeispiel: Diamant-Scheibe 12 V 2 150- 10- 4- 32 D151 C75, Kunstharzbindung, Naf3schliff

# Form 12V 9 #
D

X e e T P T e

50 6 10 20 20 30

K Ar«

| 75 6/10 nach 10 20 41 65
. 100 6/10 Angabe 10 20 65 60

- / 125 6/10 10 25 80 75

” -]
Y 150 10 10 25 102 100
| Kunstharz x = 1.5, 2 und 3 mm
H w Metall x=1.5,2und 3 mm

Bestellbeispiel: Diamant-Scheibe 12 V9 75- 1.5- 6- 20 D91 C50, Kunstharzbindung, Trockenschliff
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20 |

Form 14 A 1

= % 2l 150 1-6
175 1-6
H 200 2.6
J 225 2-6 nach
! 250 3/4/6/8/10 Angabe

300 3/4/6/8/10
350 4/6/8/10

400 6/8/10/12
450 8/10/12/15
500 8/10/12/15
600 8/10/12/15

Kunstharz x =3, 4, und 5 mm
Metall x=3,4,und 5 mm

14
18
20
25
25
30
35

120
140
160
180
200
240
280
320
360
400
500

Bestellbeispiel: CBN-Scheibe 14 A1 75- 2- 5-20 B107 C50, Kunstharzbindung, Trockenschliff

Form 14 EE 1

100  3/4  35°/45°/60°/90°
4’““ 125  3/4  35°/45°/60°/90°
T 150  3/4  35°/45°/60°/90°  nach

== m | 175 4 35°/45°/60°/90° Angabe

| 200 4 35°/45°/60°/90°
250 4 35°/45°/60°/90°

J Kunstharz x =3, 4, 5und 6 mm
f ! Metall X =2 und 3 mm

10
15

Bestellbeispiel: CBN-Scheibe 14 EE 1 100- 4- 4- 45°- 32 B91 C50, Metallbindung, NaRschliff




SCHLEIF
TECHNIK

COMET

Made for Perfection

Form 14 F 1

EN
50

2-4

75 2-4
100 2-4
125 2-4
150 2-4
200 2-4
225 2-4
250 2-4
Kunstharz = x
Metall X

1/1.5/2
1/1.5/2
1/1.5/2
1/1.5/2
1/1.5/2
1/1.5/2

=3,4und 5 mm
=3,4und 5 mm

W 0 O O O

30
50
70
100
120
170
(85
220

Bestellbeispiel: CBN-Scheibe 14 F 1 50- 2- 3- 1- 20 B91 C100, Kunstharzbindung, Naf3- und Trockenschliff
,andere Radien und Breiten sind lieferbar”

Form 14 V 1

©
4

EN
50

75
100
125
150
200

Kunstharz
Metall

2 =
3-
3-
3 -
3-
3-

X X

o o o o o A

Winkel bei
Bestellung  Angabe
angeben

=2,3und 4 mm
=2,3und 4 mm

O 0 N O

= =
o O

32
50
70
100
120
170

Bestellbeispiel: CBN-Scheibe 14 V 1 50- 2- 4- 10°- 20 B91 C50, Kunstharzbindung, NaRschliff
JU>6mm=Form1V1”
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| Form 1D1 | Form 1E1

T

| Form 1F1V | Form 1M1

o
v

| Form 1Y1

| Form 2A2T

v
| ﬂ_‘_._
4

& S 7

H
, Form 3A1  Form 4A
D « , D
. | o
1z am i 2’ F
" | " .
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SCHLEIF
TECHNIK

| Form 4A1

vz

Form 4A9

. COMET

Made for Perfection

]
—>X<—
, Form 4CH9 Form 4F1
I & I D
W
N | L w
L 07772~ ,OQYL ——m
\,, < \ | <
H
, Form 4V5 Form 6V5 5
. _|_ W2 W1
o ‘ W - X | Az_
{ ! A
- V> AW
|
H
, Form 11V5 Form 12A -
4 ‘ - ‘

1 e
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\ ‘r

F R

EIFEN
|

TIEFSCHLIFF DER NEUEN GENERATION

Das Tiefschleifen ist die anspruchsvollste und zeitauf-
wendigste Schleifoperation. Hoher Materialabtrag bei
grofRen Spantiefen ergeben sehr grofde Kontaktflachen.
Das Kihlschmiermittel kann die Schleifzone nur sehr
schlecht erreichen. Um thermische Schaden an Werk-
stick und Werkzeug zu vermeiden, mussten oft die
Schnitttiefe und der Vorschub reduziert werden.

Die neue Hybridbindung mit ihren hervorragenden
Schleifeigenschaften ermdglicht eine hohe Abtrags-
leistung. Aufgrund der sehr hohen Zerspanungsleistung
dieser Bindung ist es moglich gegenlber kunstharzge-
bundenen Schleifscheiben wesentlich kirzere Bearbei-
tungszeiten zu erzielen.

Ein kUhler Schliff, Formstabilitdt und gleichzeitig ein

geringerer Verschlei® wurden mehrfach unter Beweis
gestellt.

DIAMANT - SCHLEIFSCHEIBEN
fiir die Bearbeitung von VHM-Werkzeugen

Hybridbindung: M23

Form 1 A 1:

75/100/125/150/175

4/10/15

6/10/12/15

Form 1V 1:

75/100/125/150/175

4/10/15

6/10/12/15

15°/30°/45°

m \Neitere Abmessungen auf Anfrage.



I X

SCHLEIF
TECHNIK

IForm1A1

O

R
e

-
a2

I_

O

{
=

7 |
|

CBN - SCHLEIFSCHEIBEN

fiir die Bearbeitung von HSS - Werkzeugen

Hybridbindung: M91

Form 1 A 1:

75/100/125/150/175

4/10/15

6/10/12/15

75/100/125/150/175

4/10/15

6/10/12/15

15°/30°/45°

COMET

Made for Perfection

DIAMANT-SCHLEIFRINGE
fiir die Bearbeitung von HM-Wendeschneidplatten

Formen wie 2 A 2 und 6 A 2 sind in den meisten Féllen
durch spezielle Zeichnungen der Maschinenhersteller
(z.B. Wendt, Agathon, Ewag) genau definiert.
Anwendungsfélle sind HM-Wendeplatten-Umfang-
schleifen sowie PKD-, CBN- und Keramikplatten. Je
nach Einsatzfall sind Kunstharz-, Metall- oder keramische
Bindungen lieferbar.

IForm2A2H
D
W
A
i —
| i .
H
IForm2A2T
-
> =
L1
L 1
IForm2A2M
D
W
——
. | fit
H
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GALVANIK S ——

Bei den aufgefiihrten Schleifstiften und Schleifrollen ZYLINDRISCHE SCHLEIFSTIFTE
handelt es sich um das Standardprogramm. Selbstver-
standlich ist auch die Fertigung beliebiger Schleifkorper
mit Diamant- und CBN- Belag moglich. Ebenso die Bele-
gung und die Wiederbelegung eingesandter Werkzeuge
mit Grundkdrpern aus Stahl oder anderen metallischen

Zylindrische Schleifstifte

=

Werkstoffen. i
> Bl o
Schichtstarken und -toleranzen flir Werkzeuge mit
einschichtigem Oberflachenbelag L1 ‘
L 1
] smas o
0,5 2 40 3 2,5 4 40 3
15 0,03 +/- 0,02 +/- 0,04 0.6 5 40 3 25 7 40 3
0,6 4 40 3 3,0 5 40 3
25 0,04 +/- 0,02 +/- 0,04 0.7 9 40 3 35 5 50 3
0,7 4 40 3 4,0 5 50 3
32 0,05 +/- 0,02 +/- 0,04 0.8 9 40 3 45 5 50 3
0,8 4 40 3 5,0 7 50 3 ?
46 0,07 +/- 0,02 +/- 0,04 0.9 4 40 3 6.0 7 80 6
1.0 4 40 3 7.0 8 80 6
54 0,09 +/- 0,02 +/- 0,04 12 4 40 3 80 10 80 6
1,56 4 40 3 10,0 10 80 6
64 0,10 +/- 0,02 +/- 0,04 1,7 4 40 3 120 10 80 6
2,0 4 40 3 15,0 10 80 6
76 0,11 +/- 0,02 +/- 0,04
m Andere Formen, Durchmesser und Schaftlangen auf
91 0,12 +/- 0,02 +/- 0,04 Anfrage.
107 0,14 +/- 0,02 +/- 0,04
Zylindrische Schleifstifte
126 0,15 +/- 0,02 +/- 0,04 mit Hartmetallschaft
151 020 +r003  +eoos  |NOUNEENMEMNN (O NN N A
3,0 5 70 3 8,5 8 80 6
181 0,25 +/- 0,03 +/- 0,06 39 5 75 3 90 10 100 8
4,0 5 75 | &5 95 10 100 8
213 0,28 +/- 0,04 +/- 0,08 4,5 6 75 4 10,0 10 100 8
5,0 7 75 4,55 11,0 10 110 10
252 0,30 +/-0,04 +/-0,08 55 7 75 5 120 10 110 10
6,0 8 80 55 13,0 10 110 10
301 0,35 +/-0,04 +/-0,08 65 8 80 6 140 10 110 10
7.5 8 80 6 15,0 10 110 10
427 0,50 +/-0,05 +/-0,10 80 8 80 6
602 0,75 +/- 0,05 +/-0,10 m Andere Formen, Durchmesser und Schaftléngen auf
Anfrage.
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FORMVARIANTEN VON SCHLEIFSTIFTEN

Kugelform
e
L1
L

10 13 40 3 10 20 60 6

15 13 40 3 12 20 60 6
é 20 13 40 3 14 20 80 6

25 13 40 3 15 20 80 6

30 13 40 3 16 20 80 6

40 13 40 3 18 20 80 6

50 13 40 3 20 20 80 6

50 20 60 6 22 20 8 8

60 13 40 3 25 20 80 8

60 20 60 6 30 20 80 10

80 20 60 6

Halbkugelform

> ﬁ
LT
L

30 15 1,5 40 3 10 10 50 40 3

40 10 2,0 40 3 10 15 50 60 6

50 10 25 40 3 12 15 60 60 6

60 10 3,0 40 3 14 15 7,0 60 6

60 20 3,0 60 6 16 15 80 60 6

80 10 40 40 3 18 15 90 60 6

80 15 4,0 60 6 20 15 10,0 60 6

28 |

2015-08 28.09.15 17:14 Seite 9

Flamme

b T L Y D L L Y
40 8 7.0 40 3

40 8 12
50 10 40 3 80 13 40 3
60 10 40 3 100 15 40 3

Kegel

> a)
L
3,0 40 3 12 60 6
4,0 40 3 14 60 6
5,0 40 3 15 60 6
6,0 40 3 16 60 6
6,0 60 6 18 60 6
8,0 60 6 20 60 6
10 60 6 20 60 8

m Alle Durchmesser lieferbar in 45°, 60°, 90° und 120°.
Weitere Winkel auf Anfrage.

Konus | T
| -
> 4%0
K
. L
BEEE e
6° 55 115 6 16° 21 81 6
8 40 100 6 18° 19 79 6
10° 34 94 6 200 17 77 6
12° 26 8 6



SONDERFORMEN VON SCHLEIFSTIFTEN SCHLEIFWALZEN D
mit seitlichem Belag |
|_
T
. ---- H
6,0 10 40
L D T H D T H D T H
‘ 10 10 6 25 10 8 40 15 20
10 15 6 26 | 10 | 18 40 20 20
12 10 6 25 15 8 45 10 20
12 15 6 25 15 13 45 15 20
T
| r—ﬂ B ----- 12 20 6 25 20 13 45 20 20
>ﬂﬂ—}ﬁ# 011 D N T 15 10 6 30 10 8 50 10 10
. 9 bis 15 15 6 30 10 13 50 10 20
‘ ‘ 3010 40 3 12° 15 20 6 30 15 8 50 15 20
18 10 6 o | 15 | 18 50 20 20
18 15 6 30 20 18 60 10 20
T ---- 18 20 6 35 10 20 60 15 20
35 10 40 20 10 6 35 15 20 60 20 20
> bis 20 10 8 3 20 20 75 10 20 ?
L | 2 60 10 40 3 20 15 8 40 10 10 75 15 20
20 20 8 40 10 20 75 20 20
| T TRENNSCHEIBEN - geschlossener Rand
umfangbeschichtet D
' R R DT L Y | |
| ‘ 60 1 40 3 FL ! ZJ
L N < 1 | i
. --- --- --%
. IE ---- 2o 1,o 5,0 32 1,5 8,0 50 2,0 13,0
1.5 40 20 15 50 32 20 80 63 08 16,0
L | 20 2,0 5,0 40 0,5 10,0 63 1,5 16,0
25 0,5 8,0 40 1,0 10,0 63 2,0 16,0
25 1,0 8,0 40 1,5 10,0 100 1,0 16,0
25 1,5 8,0 40 2,0 10,0 100 1,5 16,0
’—L—} EE-- 25 2,0 8,0 50 0,5 13,0 125 1,0 22,0
32 05 80 50 1,0 13,0 125 1,5 22,0
> -E[ bis
L \ 60 6 40 3 w Grossere Durchmesser, segmentierte und gerduscharme
: Schleifscheiben und weitere Abmessungen auf Anfrage. -
TRENNSCHEIBEN
segmentiert beschichtet
T ---- . D .
g g °29 DT oW | )
bis 63 08 16,0 C T—— T
L | 60 25 40 3 125 10 220 !
H
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Unser Fertigungsprogramm

Nos gammes de fabrication

Our Manufacturing Programm

Korund- und Siliziumkarbidscheiben
in keramischer Bindung und Kunstharz-
bindung bis 1200 mm Auf3endurch-

messer fir:

« Flachschleifen

@ + Rundschleifen
« Spitzenlosschleifen
+Verzahnungsschleifen
« Schruppschleifen
+ Werkzeugschleifen

Diamant- und CBN-Schleifkorper
in keramischer Bindung:

+ Flachschleifen

+ Rundschleifen

* Innenschleifen

+ Werkzeugschleifen

« Sonderschleifverfahren

‘ ‘ Katalog_Diamantwerkzeuge_11_7.indd 4

Meules corindon vitrifiées, au carbure
de silicium ce jusqu‘a un diamétre
extérieur de 1200 mm :

+ Rectification plane

« Rectification cylindrique
« Rectification centerless
- Ebarbage

+ Rectification d‘outils

Fabrication de meules Diamant et CBN
vitrifiées:

+ Rectification plane

« Rectification cylindrique

» Rectification intérieure

+ Meules d'affiitage

« Processus spéciaux de rectification

Aluminium oxide and silicon carbide
wheels in vitrified outer diameters
up to 1200 mm:

« surface grinding

« cylindrical grinding @

- centreless grinding
- gear grinding

- rough grinding

« tool grinding

Vitrified diamond and CBN
grinding wheels:

« surface grinding

« cylindrical grinding

« internal grinding

« tool grinding

« special grinding processes

24.07.17 12:37 ‘ ‘



Referenzen

Unsere Produkte sind weltweit im Einsatz, bei einem Exportanteil von iber 60%.

Folgende Unternehmen zadhlen zu unserem Kundenstamm.
Nos produits sont utilisés dans le monde entier avec un pourcentage a l'export de plus de 60%.
Les|sociétes suivantes font partie de notre clientéle.

Our products are used worldwide and we export over 60% of our production.

The following companies are featured in our client portfolio.

AEROSPATIALE
ALSTOM

ANCA
ASAHI-DIAMOND
BORGWARNER
BOSCH

BOST

BRAUN
BRITISH-STEEL
BUDERUS
BUGATTI
DAIMLER
DANFOSS
DANOBAT
DELPHI

DEUTZ
DIAMETAL
DILLINGER HUTTE
EBERSPACHER
ELB-SCHLIFF
FABER CASTELL
FEDERAL-MOGUL
FEIN

FESTO

FETTE

FLENDER
FORTUNA
FRAISA

GARRETT
GENERAL MOTORS
GKN

GRUNDFOS
GUHRING
HAGER

HEIDELBERG
HORMANN
HONEYWELL
INA SCHAEFFLER
JOHN DEERE
KAMAX

KAPP NILES
THYSSEN-KRUPP
LAPMASTER
LEICA

LEISTRITZ
LENNARTZ
LIEBHEER
LINAMAR

LINDE

MAHLE

MAN

MAGNA
MERCEDES-BENZ
MIKROSA

MTU

NTN

OVAKO

PARKER HANNIFIN

PEUGEOT CITROEN (PSA)

PILKINGTON
POCLAIN
RECOMATIC
REFORM
REISHAUER
RENAULT
RHENALU
RODIS
ROLEX

Références |/ references

ROLLVIS
SAARSTAHL
SANDVIK
SCHAUBLIN
SCHLUMBERGER
SCHNEEBERGER
SCHUNK
SEW-USOCOME
SIEMENS

SKF

SNECMA

SNCF

STAUBLI

STANLEY TOOLS
STIHL
STRAUMANN
STUDER

THK

TIMKEN

TIVOLY

TRW

UDDEHOLM
UNITED SPRINGS
VILLEROY & BOCH
VALEO
VALLOUREC & MANNESMANN
VOLVO

WABCO
WALDRICH-COBURG
WEISS DIAMANT
WURTH

ZF FRIEDRICHSHAFEN AG
ZIERSCH

COMET

Made for Perfection

COMET Schleifscheiben GmbH
Im Pottaschwald 5

D-66386 Sankt Ingbert
Telefon: +49 6894 9650 0
Telefax: +49 6894 9650 18
E-Mail: mail@comet-d.de
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