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High-Performance-Schleifwerkzeuge

Leistung bis ans Limit

1 Bei der Hochleis-
tungsbearbeitung
miissen die Schleif-
korper einen Spagat
zwischen sehr guter
Performance und
hoher Prozesseffi-
zienz bewaltigen

(© Hermes Schleifmittel)

Damit Schleifprozesse den steigenden Oberflachen-Anforderungen gerecht werden, entwi-
ckeln die Werkzeughersteller Hightech-Produkte und unterstiitzen die Anwender mit ihrem

Know-how. In puncto Effizienz und Qualitat verschieben sich die Prozessgrenzen stetig.

von Tim Gottsching

b in der Automobilindustrie, bei
O der vielfaltigen Bearbeitung von

korrosionsbestiandigem Stahl,
ob in der Medizin- oder in der Luft-
fahrttechnik — prazise funktionale und/
oder asthetische Bauteiloberflachen
sind das Ziel von Schleifprozessen.
Dabei spielt die Leistungsfahigkeit des
Prozesses eine entscheidende Rolle.
SchlieBlich bestimmt dieser Parameter,
ob es auch zukiinftig moglich sein wird,
in hoch industrialisierten Lindern wie
unserem wirtschaftlich zu fertigen.

Der Zusammenhang ist besonders
relevant bei der Hochleistungsbearbei-
tung, die mit hohen Materialabtrags-
raten vonstatten geht (Bild 1). Die ho-
hen Abtragsraten werden beim Schlei-
fen iiber Zustellungen bis in den Milli-
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meterbereich sowie mithilfe hoher
Werte fiir die Vorschubgeschwindigkeit
oder den Schleifdruck realisiert. Ein
weiterer wichtiger Aspekt im Hinblick
auf die Effizienz des Gesamtprozesses
ist die Standzeit des Schleifwerkzeugs.

Schneidstoffe und ihre Kombination
sind maBgebend fiir die Performance
Bei jeder industriellen Schleifbearbei-
tung ist die Kombination aus maximal
moglichem Zeitspanvolumen und mini-
malem WerkzeugverschleiB essenziell.
Je nachdem, wie diese Kombination
ausgestaltet wird, lassen sich die Pro-
zesszeiten und die viel aussagekriftige-
ren Kosten je Bauteil bestimmen.
Daraus folgert, dass dem richtigen
Schleifwerkzeug eine entscheidende
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Rolle zukommt, wenn es gilt, eine hoch
produktive, leistungsstarke Bearbeitung
zu ermoglichen. Je nach Schleifwerk-
zeug-Art kommen bei der Entwicklung
verschiedene Aspekte zum Tragen.

Bei Schleifmitteln auf Unterlagen
beispielsweise wird die >Hochleistung«
mithilfe moderner Schneidstoffe und
innovativer Schneidstoffkombinationen
beziehungsweise die Wahl unterschied-
licher Unterlagen sichergestellt. Bei ge-
bundenen Schleifkorpern sind es neben
der Auswabhl der richtigen Schneidstoffe
sowie deren optimaler Kombination
auch innovative Bindungssysteme.
Dariiber hinaus spielen das Design des
Werkzeugs und seine prozessgenaue
Anpassung eine zentrale Rolle, wenn es
um Hochleistung geht.
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2 Profilverschlei3 in Abhangigkeit von der Sinterkorundkonzentration beim Flachschleifen
als Grundlage fiir die Auslegung von Schleifkorpern (© Hermes Schleifmittel)

Sinterkorunde sind die bevorzugten
Schneidstoffe fiir die Hochleistungs-
bearbeitung. Aufgrund ihres polykris-
tallinen Aufbaus verschleien sie deut-
lich gleichmiaBiger und damit absolut
weniger als Schmelzkorunde. Dabei
sind sie stets schnittfreudig.

Fiir die Herstellung eines leistungs-
fahigen, aber auch wirtschaftlichen
Schleifwerkzeugs ist die Konzentration
des Primirschneidstoffs Sinterkorund
von entscheidender Bedeutung. Da
dieser teurer ist als Schmelzkorunde,
bedarf es einer optimalen Abstimmung
aus Sinterkorund und Sekundérkor-
nungen. Basierend auf der anwen-
dungstechnischen Erfahrung wird die-
ses Schneidstoffgemisch individuell auf
den Prozess und das zu bearbeitende
Werkstiick auslegt.

Ein erhohter Sinterkorund-Anteil
verringert den Verschleif3
Grundlage fiir die Auslegung bei
Schleifkorpern ist der in Bild 2 dar-
gestellte, experimentell ermittelte
Zusammenhang zwischen dem Profil-
verschleifl und der Konzentration von
Sinterkorund bei einem Flachschleif-
prozess. Eine Erhohung des Sinterko-
rundanteils wirkt sich positiv auf das
VerschleiBverhalten aus. Gleichzeitig
reduziert sich der Verschleif bei einem
Anteil von mehr als 30 Prozent nicht
mehr signifikant. Werkzeuge werden
deshalb oft in diesem Konzentrations-
bereich ausgelegt, um einen wirtschaft-
lichen Einsatz zu garantieren.

Weitaus leistungsfahiger als Sinter-
korunde sind hochharte Schneidstoffe
wie Diamant oder CBN. Fiir den im

Maschinenbau etablierten Konstrukti-
onswerkstoff Stahl ist CBN aufgrund sei-
ner chemischen Stabilitit der bevorzug-
te Schneidstoff. Bei der Auslegung von
CBN-Schleifscheiben ist neben der Aus-
wabhl der richtigen KorngroBe die Wahl
der Schneidstoffform von entscheiden-

der Bedeutung. Je nach Anwendungs-
fall werden blockige oder eher spitze
Korner verwendet. Doch auch die Fest-
legung der Schneidstoffkonzentration
ist wichtig fiir die Auslegung hinsicht-
lich Standzeit und Kosten pro Bauteil.
Die optimale Auswahl und die Dimen-
sionierung basieren dabei immer auf
anwendungstechnischer Erfahrung.

Um eine bestmdgliche Produktivitat
zu erreichen, wird besonders in der
Automobilindustrie bis an die Prozess-
grenzen optimiert. Fiir dortige Anwen-
dungsfille muss ein CBN-Werkzeug sei-
ne maximale Leistungsfahigkeit errei-
chen konnen, sodass sich trotz hoher
Investitionskosten der Gebrauch von
100 Prozent konzentrierten Werkzeu-
gen — zum Beispiel der Ausfiihrung
Hermes Cerbon Premium — wirtschaft-
lich gestalten ldsst.

Die Bindung als Leistungs-Booster
und Garant fiir eine lange Standzeit
Neben der Auslegung der Schneidstoffe
besteht eine weitere Kernkompetenz

HOCHLEISTUNGSBINDUNGEN

3 Reale und grafisch vereinfachte Struktur keramischer Hochleistungsbindungen
fur konventionelle und hochharte Schleifkdper (© Hermes Schleifmittel)

© Carl Hanser Verlag, Miinchen
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4 Segmentiertes CBN-Schleifwerkzeug (Hermes Cerbon] fiir die Hochleistungsbearbei-
tung bei thermisch kritischen Prozessen (© Hermes Schleifmittel)

eines Schleifwerkzeugherstellers in der
Entwicklung progressiver Bindungen.
Die Hamburger Hermes Schleifmittel
GmbH beispielsweise ist spezialisiert
auf keramische Bindungssysteme fiir
konventionelle, aber auch fiir hochharte
Schleifscheiben (Bild 3).

Die Bindung hat die Aufgabe, die
Schneidstoffe zu fixieren und miteinan-
der zu verbinden. Gleichzeitig bestimmt
die Bindungsmenge in Kombination
mit der Schneidstoffkonzentration die
resultierende Porositit des Schleifwerk-
zeugs. Fiir den Schleifprozess wird ein
Mikrosplittern der Korner angestrebt,
sodass ein kontinuierliches Selbstschar-
fen des Werkzeugs erfolgt. Diese Eigen-
schaft hangt maBgeblich von der
verwendeten Bindungsart und dem
Bindungsvolumen ab.

Ein optimal ausgelegtes Schleif-
werkzeug tiberzeugt durch Profilhaltig-
keit und Leistung, aber auch durch eine
gute resultierende Bauteilqualitit. Die
Porositat muss grof genug dimensio-
niert sein, um Spane und Kiihlschmier-
mittel zu transportieren, gleichzeitig
aber nicht zu groB, weil sonst nicht
mehr ausreichend Bindungsvolumen
zur Verfiigung steht.

Ein fortschrittliches Werkzeugdesign
verbessert die Spane-Abfuhr

Eine Losung dieses Zielkonflikts ist
zumindest teilweise mithilfe spezieller
Hochleistungs-Bindungssysteme
erreichbar. Bei der Hermes-Vitra-Bin-
dung beispielsweise profitieren die An-
wender von einer hoheren spezifischen
Festigkeit als bei iiblichen Bindungen
und einer optimierten Gefiigestruktur.
Hohe Porositét und geringer Werkzeug-
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verschleif sind hier kein Widerspruch
mehr. Zudem kann mit einer Schnitt-
geschwindigkeit bis zu einem Wert von
125 m/s gearbeitet werden.

Was hochharte Schleifscheiben be-
trifft, so sind solche Schnittgeschwin-
digkeiten keine Seltenheit und quasi
Stand der Technik. Aber auch bei CBN-
Schleifwerkzeugen wirken Bindungen
mit hoherer spezifischer Festigkeit —
wie Hermes Vicon — als Schliissel fiir
mehr Leistungsfahigkeit, weil auch hier
eine erhohte Porositat bei gleichblei-
bender Profilhaltigkeit maoglich ist.

Anwender sehen sich oft mit ther-
mischen Bauteilschadigungen infolge
von Schleifbrand konfrontiert. Diese
stellen in der Regel die Prozessgrenzen
beziiglich der Leistungsfihigkeit von
Schleifprozessen dar.

Eine Moglichkeit, den Kiihlschmier-
mittelfluss durch die Kontaktzone und
den Spine-Abtransport zu verbessern
und so die Schleifbrandgrenze zu ver-
schieben, ist die Optimierung des
Werkzeugdesigns. Eine bewusst stark
ausgepragte Segmentierung des Schleif-
belags erhoht kiinstlich dessen Porosi-
tit und bietet somit zusitzlichen Raum
fiir Kiihlschmiermittel und abgetrage-
nes Werkstiickmaterial (Bild 4).

Bei besonders groBen oder mehrtei-
ligen CBN-Schleifwerkzeugen ist ein
Einsatz im klassischen Aufbau mit
Stahlgrundkorper aufgrund des hohen
Gewichts in vielen Fallen nicht mdglich.
Nicht allein die Herausforderungen
beim Handling und bei der Montage,
sondern vor allem die Limitierungen
der Werkzeugspindel verhindern hier
einen Einsatz in Prozessen der Hoch-
leistungsbearbeitung.
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Eine Losung konnen spezielle
Leichtbaugrundkorper sein. Hermes
bietet Varianten aus Faserverbund-
werkstoffen (CFK) ebenso an wie in
anwendungsspezifischem Design mit
modernsten Herstellungsverfahren pro-
duzierte Losungen, zum Beispiel das
innovative Produkt Hermes light Core.

Die neuen Grundkorper reduzieren
das Gewicht um mehr als 70 Prozent
Der Vorteil dieser Grundkdrper ist ihre
hohe spezifische Festigkeit bei gleich-
zeitig geringer Dichte. Nutzt man sie,
reduziert sich das Werkzeuggewicht
signifikant um mehr als 70 Prozent im
Vergleich zu Stahlgrundkérpern.
Zudem haben sie einen dimpfenden
Effekt, sodass sich die Oberflichenqua-
litat verbessern und die Schnittge-
schwindigkeit erhohen lasst.

Ein weiterer Vorteil der Leichtbau-
Grundkorper sind ihre vielfltigen Ein-
satzmoglichkeiten. So konnen sie bei
Anwendungen mit kleinem Werkzeug-
durchmesser, etwa in der Medizintech-
nik, verwendet werden.

Das Unternehmen Hermes Schleif-
mittel stellt sich den vielféltigen Anfor-
derungen, die die Feinstbearbeitung
industrieller Oberflachen stellt, nicht
nur mit jahrelanger Erfahrung bei der
Herstellung innovativer Schleifwerk-
zeuge, sondern auch mit seiner im
H.A.L. (Hermes Abrasives Institut) ge-
biindelten Beratungskompetenz.

Auf der Augsburger Schleiffachmes-
se GrindTec wird das das Hamburger
Unternehmen neben etablierten auch
ganz neue Losungen rund um das
Schleifen mit gebundenen Schleif-
korpern sowie mit Schleifmitteln auf
Unterlagen prisentieren. =
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