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Schneidplatten

Ubersicht und Auswahlhilfe

Ubersicht ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

Typ in Schneidenausfiihrung
Anwendung Mehrweg Einweg Einweg Vollbelag Massivplatte Einweg
Doppelseitig beschichtet
CCMW....... CCMW....... CCMW....... TPUN....... I CCGW.......
DCMW....... DCMW....... DCMW....... DCGW.......
Innen TCMW....... TPUN....... VCMW....... TCGW.......
TPMW....... VCMW....... - VCMW.......
TPUN.......
VCMW.......
CCMW....... : CCMW....... CCMW....... RNUN....... CNMN....... CNGA.......
CNMA....... CNMA....... CNMA....... SNUN....... RNMN....... SNGA.......
DNMA....... SNUN....... SNUN....... TNUN....... SNMN....... TNGA.......
SCMW....... : TNMA....... VBMW....... TNMN....... VBMW.......
Aussen SNMA....... [ 1| vBMW......
SNUN.......
TNMA....... BE
TNUN....... BE
VBMW....... BE
VNMA.......
Ubersicht ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden
Typ in Schneidenausfiihrung
Mehrweg Mehrweg Einweg Einweg CVD Einweg
Anwen- positiv Mehrweg CVD gelasert Doppelseitig Vollbelag
dung positiv
CCMW... DCGT (N).. CCMW.... CCGW.... CCMW.... TPUN..=[]
CPGW... VCGT (N).. CPGW.... CPGW.... CPGW....
DCMW... DCGT R/L DCMW.... DCGW.... DCMW....
Innen TCMW.... - VCGT RIL. TPUN.... VCGW.... VCMW....
TPMW.... VCMW....
TPUN....
VCMW....
CCMW.... DCMT..... DCGT (N).. CCMW.... CCGW.... CCMW....
CPGW.... VCMT..... VCGT (N).. SCMW.... CPGW.... SCMW....
Aussen DCMW.... DCMT..... DCGT R/L SPUN.... DCGW.... SPUN.... -
SCMW.... VCMT..... VCGT RIL. VCGW....
SPUN....
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Drehen <>
Auswahl nach Anwendung | Schneidengeometrie | Schnittwerte

Produktauswahl nach Anwendung

Anwendung Bezeichnung Sorteniibersicht Eigenschaften

Hohe Abriebfestigkeit, hervorra-
Schruppen und Schlichten von B010 | B020 | BO40 gende Schlagfestigkeit, ausgezeich-
geharteten Stahlen ab 45 HRc bis BORAPACT (CBN) B050 | B060 | BO70 nete Schneidkantenqualitat und
70 HRc B075 | BO80 -stabilitat. Feine Oberflachenguten,
héchste Warmebestandigkeit

Schruppen und Schlichten aller NE-

Metalle, Kunststoffe je nach Sorte Mit Hartmetallunterlage, hohe

A010 | A020

mit mehr oder weniger abrasiven DIAPACT (PKD) A030 | A040 Abriebfestigkeit, gute bis sehr gute

Fullstoffen, Hartmetall, Keramik, Schneidenqualitat

Platin, Gold
Ohne Hartmetallunterlage und ohne

Schruppen und Schlichten von metallische Bindephase, 99.9% Dia-

abrasiven NE-Metallen, Kunststoffen CVD-Diamant AOG0 mantanteil, schartenfreie Schneid-

mit abrasiven Fiillstoffen, Grafit, kanten, hochste Verschleissfestig-

Hartmetall, Keramikgriinlingen keit, hohe Warmeleitfahigkeit
Synthetische, monokristalline Dia-
mantplatten, synthetischer Einkri-
stalldiamant, héchste Harte, hochste

AR At Schneidenscharfe, vordefinierte

Schlichten von NE-Metallen, Kunst- Schnittkraftrichtung, geringe Bruch-

stoffen ohne abrasive Flllstoffe, zahigkeit

Edelmetallen, Acrylglas, allgemein

fur Hochglanzbearbeitungen und

feinste Oberflachengiiten Naturdiamant, hichste Harte,

Naturdiamant A080 héchste Schneidenscharfe, geringe

Bruchzahigkeit

Wahl der Schneidengeometrie

Die Wahl der optimalen Schnei- B Freiwinkel o

dengeometrie an der Werkzeug- Verringerung der Reibung

schneide ist entscheidend fir lange g Keilwinkel B
Standzeiten, hohe Oberflachengiite

- ) Je weicher der zu bearbeitende Werkstoff,
und kurze Fertigungszeiten.

desto kleiner ist der Keilwinkel zu wahlen,
umso geringer ist die Gratbildung, aber
auch die Standzeit der Schneide =

B Spanwinkel y \ 4
Je weicher der zu bearbeitende Werk-
stoff, desto grosser ist der Spanwinkel , \_
zu wahlen. Harte oder sprode Werkstoffe /

erfordern dagegen keine oder sogar nega-
tive Spanwinkel ~

Die Schnittgeschwindigkeit und die B Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Vorschubgeschwindigkeit tberla-

gern sich und fiihren zu einem kon- _Dxmxn

tinuierlichen Zerspanungsvorgang. Ve = 1000

Schnittwerte

D Drehdurchmesser [mm]
n Drehzahl [U/min]

) wo . B Drehzahl [U/min]
V¢ Schnittgeschwindigkeit [m/min]

Ve x 1000
N="Dxn
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Einfuhrung in die Schneidwerkstoffe

Ubersicht tiber Schneidwerkstoffe

Einfilhrung

Die moderne industrielle Gesellschaft verlangt nach immer
fortschrittlicheren Materialien,dies hat die zerspanende
Industrie zu neuen Produkten und Erkenntnissen gefiihrt.
Durch die Verbesserung der Produktionsprozesse und die
Schwierigkeiten, die aus der Bearbeitung von moderneren
Produkten resultieren, erhoéhte sich der Bedarf an Formen
von Schneidwerkzeugen, die mit konventionellen Werk-
stoffen wie HSS, Hartmetall, Sintermetall und Keramik nicht
umsetzbar sind.

Heute sind Diamant- und CBN-Werkzeuge aus dem Ferti-
gungsprozess der Industrie nicht mehr wegzudenken.
Durch die Entwicklung von Schneidstoffen wie MKD, CVD-
Diamant und die Entwicklung von zuséatzlichen PKD- und
CBN-Sorten konnte das Lieferprogramm an Schneidwerk-
zeugen vergrossert werden.

Heute werden Diamant- und CBN-Werkzeuge jeglicher Art
mit modernsten Maschinen und Messtechniken hergestellt.

Grundsitzliche Ubersicht der verschiedenen Hartschneidstoffe

Schneidstoff Anwendung Aufbau Details
Bearbeitung von geharteten Stahlen Polykristallines, kubisches Bornitrid mit Hart-
c ab 45 HRc bis 70 HRc metallsubstrat oder Keramikmatrix.
% Kubisches Bornitrid (CBN) ist nach Diamant
' der harteste aller bekannten Stoffe. Es wird
c mit Hilfe eines als Hochdruck-Hochtemperatur
% (HDT)-Synthese bezeichneten Prozesses aus
(2] hexagonalem Bornitrid (CBN) hergestellt.
I BORAPACT (CBN) & (CBN) herg []
(&)
%
o
m
Fein- und Feinstbearbeitung von Polykristalliner, synthetischer Diamant mit
Dl B L, NE-Metallen Hartmetallunterlage I:l
c Bearbeitung von abrasiven NE-Metallen CVD steht fur Chemical Vapour Deposition
(] . .
o (Chemische Gasphasenabscheidung).
g CVD-Diamant wird bei niedrigen Tempera-
£  CVD-Diamant turen von ca. 1.000 °C und bei einem Druck I:l
(g von weniger als einer Atmosphére erzeugt.
— Das Gefiige enthalt kein metallisches Binde-
% mittel.
g MKD Einsatz zum Glanzdrehen und Frasen von | Synthetischer Einkristalldiamant I:l
a Edelmetallen MKD steht fiir monokristalliner Diamant
Naturdi ¢ Einsatz zum Glanzdrehen und Frasen von | Einkristalldiamant
arnciaman Edelmetallen fir héchste Anspriiche I:l

Hartevergleichstabelle

M Harte (Knoop kg/mm?)

Streubereich

W Harte (Knoop kg/mm?) min.

10.000
9.000
8.000
7.000
6.000
5.000
4.000
3.000
2.000
1.000 I I
OAQ &9 . %&fo‘\\ Q{S) O‘be ’\,?;("& (Qq,\'b\\ %\'X&
& @ &
& <
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BORAPACT-Schneiden
BORAPACT (CBN)

BORAPACT (CBN)-Schneidwerkstoffe

Wichtige Hinweise fiir den Einsatz von BORAPACT (CBN)-Schneidwerkstoffen

m Einsatz nur auf Maschinen mit hoher Stabilitédt und ausreichender Antriebsleistung

m Grosser Schneidradius fir erhdhte Schlagfestigkeit
m Wenn immer mdglich, negative Spanwinkel sowie grossen Werkzeuganstellwinkel verwenden
m Werkzeughalter so kurz wie moglich spannen
m Kantenfasen mit zusatzlicher verrundeter Schneidkante erh6hen die Kantenstabilitat bei unterbrochenem Schnitt

m Schneideinsatze kénnen ausbrechen, wenn die Maschine im Schnitt angehalten wird oder die Schneidkante trotz fortge-

schrittenem Verschleiss nicht indexiert wird
m Bei Anwendungen mit unterbrochenem Schnitt kein Kiihimittel verwenden

Sortimentsiibersicht und Schnittdatenempfehlung

Werkstlicke und unterbrochene Schnitte)

Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnittiefe
Sorte Hauptanwendung [m/min] [mm/U] [mm]
Perlitischer Grauguss 600 — 1500 0.15-0.60 0.10 — 2.50
Werkzeug- und Formbaustéhle 60 - 90 0.10-0.20 0.10-0.50
B010 Aufspritz-/Aufschweisslegierungen 100 — 300 0.10-0.25 0.10 - 1.50
Pulvermetallurgische Eisenwerkstoffe 90— 180 0.10-0.25 0.10-1.30
Schli(_:hten von Superlegierungen 150 — 250 0.10 — 0.30 0.10 — 0.40
auf Ni/Cr-Basis
Werkzeugstahle (kon_tlnwerllcher bis leicht 100 — 200 010 —0.30 0.10 - 0.30
unterbrochener Schnitt)
Legierungsstahle 80 — 200 0.10-0.30 0.10-0.30
B020 Oberflachengehértete Stahle (kontinuier-
licher bis leicht unterbrochener Schnitt) 80200 0.10-0.30 0.10-0.30
Werkzeug-Legierungsstahle (stark unrunde _ _ _
Werkstlicke und unterbrochene Schnitte) = il —0lED Bl —OLED
B040 Pulvermetallurgische Eisenlegierungen 60 — 200 0.10-0.25 0.10-0.30
Gusseisen 600 — 1200 0.15-0.50 0.10 - 0.25
PM Fe-Legierungen 90— 180 0.10-0.20 0.10-1.00
B050 Geharteter Stahl 200 — 400 0.10-0.20 0.10 —1.00
Werkzeug- und Formenbaustahle drehen 90 -120 0.10-0.20 0.10-1.00
Kontur / Finish frasen 200 - 400 0.10-0.20 0.10 —1.00
B060 Gehartete Stahllegierungen (>45 HRC) 140 — 250 0.05-0.20 0.10-0.25
Anwendung in erster Li-
nie fir das Schlichten im Werkzeug- und Formbaustahle 80 — 140 0.15-0.20 0.10-0.25
kontinuierlichen Schnitt
Einsatz-, Vergutungs-. und legierte Stahle, 120 — 200 010 - 0.20 0.10 - 0.50
B070 unterbrochener Schnitt
Werkzeugstahle 80 -120 0.10-0.20 0.10 - 0.50
Geharteter Guss/Hartschalenguss
(>45 HRC) 40-100 0.10 - 0.60 0.10 — 2.50
Gehartete Stahllegierungen 65 -120 0.10 - 0.50 0.50 — 2.50
B075 Perlitischer Grauguss 600 — 1200 0.15-0.60 0.10-2.50
Aufspritzlegierungen 50 — 200 0.10-0.25 0.10 - 1.50
P.ulverme.tallurglsche Legierungen auf 90 — 180 010—0.25 010 —1.30
Eisenbasis
Werkzeugstahle (kon.tmwerllcher bis leicht 100 — 200 0.10 — 0.30 0.10 — 0.30
unterbrochener Schnitt)
Legierungsstahle 80 — 200 0.10-0.30 0.10-0.30
B080 Oberflachengehartete Stahle (kontinuier-
licher bis leicht unterbrochener Schnitt) {0200 AT —0LE D — 0Lty
Werkzeug-Legierungsstahle (stark unrunde 70 — 110 0.15 — 0.60 0.15 — 0.60
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Diamant-Schneiden

DIAPACT (PKD)

DIAPACT (PKD)-Schneidwerkstoffe

Wichtige Hinweise fiir den Einsatz von DIAPACT (PKD)-Schneidwerkstoffen
m Schneiden aufgrund von Ausbruchgefahr nicht mechanisch vermessen
m Fir unterbrochenen Schnitt Schnittwerte ca. halbieren
m Intensive Kihlung mit leichter Bohremulsion verbessert die Schnittleistung erheblich
m Bei den meisten Anwendungen ist mit scharf ausgebildeten Schneidkanten zu arbeiten. Bei stark unterbrochenem
Schnitt und bei Schruppanwendungen empfiehlt sich eine Schneidkantenverrundung von 0.025 mm zur Verhinderung
von Schneidkantenausbruch
m Fir einen Grossteil des Anwendungsspektrums kann ein neutraler oder leicht positiver Spanwinkel (5° — 8°) mit einem
Freiwinkel (10° — 13°) verwendet werden
m Ein positiver Spanwinkel von 10° — 15° minimiert die Gratbildung bei weichen, duktilen Werkstoffen und optimiert den

Spanablauf

m Verwenden Sie einen negativen Spanwinkel von 3° — 5° zur Zerspanung von spréden oder harten Werkstoffen wie
gesintertem Hartmetall oder keramischen Werkstoffen

Sortimentsiibersicht und Schnittdatenempfehlung

Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnittiefe
Sorte Hauptanwendung [m/min] [mm/U] [mm]
Drehen 900 — 3500 0.10 — 0.40 0.10 — 4.00
. G . o O G
Aluminium/Al-Si Legierungen 4 % — 8 % Si Frasen 1000 — 5000 0.10-0.30 010 —3.00
Magnesiumlegierungen Drehen/Frasen 800 — 4000 0.10-0.50 0.10-4.00
ﬁﬂg:::')eg'em”ge” (Messing, Bronze, Drehen/Frasen 400 — 1260 | 0.03-0.30 | 0.05-2.00
A010__ _ Hartmetall <16 % Co ungesintert Drehen 30 — 100 0.10-0.40 0.20-1.00
Standardsorte fiir die all- )
gemeinen Anwendungen Hartmetall <16 % Co gesintert Drehen 20 — 40 0.10-0.25 0.10 - 0.50
Keramik ungesintert Drehen 70 — 100 0.10-0.40 0.20-1.00
Keramik gesintert Drehen 50 — 80 0.10 - 0.25 0.10 — 0.50
Grafit/Kunstkohle Drehen/Frasen 300 — 2000 0.05-0.30 0.10 — 3.00
GFK/CFK Drehen/Frasen 200 — 1000 0.05-0.50 0.10 — 3.00
Aluminium/Al-Si Legierungen 4 % — 8 % Si Drehen 900 — 3500 0.10 - 0.40 0.10 — 4.00
Drehen 600 — 2400 0.10 — 0.40 0.10 — 4.00
- G . W 71 O &
Aluminium/Al-Si Legierungen 9 % — 14 % Si Frasen 700 — 3000 0.10—-0.30 0.10—3.00
Drehen 300 — 700 0.10 - 0.40 0.10 —4.00
- o . 513 0 Qi
A020 Aluminium/Al-Si Legierungen >13 % Si Frasen 400 — 900 0.10 - 030 0.10 - 3.00
Allgemein fiir stark unter- Metal Matrix Composites .
brochenen Schnitt und MMCs A1/10 % —%0 % SiC Drehen/Frasen 300 — 600 0.10 - 0.40 0.20-1.50
Schruppanwendungen .
Hartmetall <16 % Co ungesintert Drehen 30 — 100 0.10-0.40 0.20-1.00
Hartmetall <16 % Co gesintert Drehen 20 — 40 0.10 - 0.25 0.10-0.50
Keramik ungesintert Drehen 70 — 100 0.10-0.40 0.20-1.00
Keramik gesintert Drehen 50 — 80 0.10-0.25 0.10 - 0.50
Magnesiumlegierungen Drehen/Frasen 800 — 4000 0.10-0.50 0.10-4.00
Aluminium-Knetleaierunaen ohne Si Drehen 900 — 3500 0.10 - 0.40 0.10 — 4.00
A030 : s Frésen 1000 — 5000 0.10-0.30 0.10 — 3.00
Aligemein fir feine Ober- Kupferlegierungen (Messing, Bronze, "
flachengiten Kupfer) Drehen/Frasen 400 — 1260 0.03 -0.30 0.05-2.00
Platin/Gold Drehen 100 — 400 0.05-0.20 0.05-2.00
Fréasen 100 — 800 0.10 — 0.30 0.05-2.00
Aluminium/Al-Si Legierungen >13 % Si Drehen 300 — 700 0.10 - 0.40 0.10 — 4.00
dean ™ flr verschieiss-intensive Anwen- Drehen/Frasen 300 ~600 | 0.10-0.40 | 0.20-1.50
A040 Kupferlegierungen (Messing, Bronze,
Al e e Kupfer) Drehen 400 — 1200 0.05-10.30 0.20-1.50
intensive Anwendungen | _ - ymetall <16 % Co ungesintert Drehen 100 - 200 0.10-0.40 | 0.10-1.00
Hartmetall <16 % Co gesintert Drehen 20 - 40 0.10-0.25 0.10-1.00
GFK/Grafit Drehen/Frasen 300 - 1000 0.10 — 0.40 0.10 — 3.00
Aluminium/Al-Si Legierungen >13 % Si Drehen 300 — 700 0.10-0.40 0.10 - 4.00
Metal Matrix Composites «
MMCs A1/10 % — 30 % SiC Drehen/Frasen 300 — 600 0.10 - 0.40 0.20 - 1.50
A041 Kupferlegierungen (Messing, Bronze,
Aligemein fiir verschleiss- Kupfer) Drehen 400 — 1200 0.05-10.30 0.20 - 1.50
intensivste AWeNdungen | - metall <16 % Co ungesintert Drehen 100 - 200 010-0.40 | 0.10-1.00
Hartmetall <16 % Co gesintert Drehen 20 — 40 0.10-0.25 0.10-1.00
GFK/Grafit Drehen/Frasen 300 - 1000 0.10 — 0.40 0.10 — 3.00
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Diamant-Schneiden
CVD-Diamant, MKD und Naturdiamant

CVD-Diamant-Schneidwerkstoffe

Wichtige Hinweise fiir den Einsatz von CVD-Diamant-Schneidwerkstoffen
m Schneiden aufgrund von Ausbruchgefahr nicht mechanisch vermessen
m Fir unterbrochenen Schnitt Schnittwerte ca. halbieren
m Intensive Kihlung mit leichter Bohremulsion verbessert die Schnittleistung erheblich
m Bei den meisten Anwendungen ist mit scharf ausgebildeten Schneidkanten zu arbeiten. Bei stark unterbrochenem
Schnitt und bei Schruppanwendungen empfiehlt sich eine Schneidkantenverrundung von 0.025 mm zur Verhinderung
von Schneidkantenausbruch
m Fir einen Grossteil des Anwendungsspektrums kann ein neutraler oder leicht positiver Spanwinkel (5° — 8°) mit einem
Freiwinkel (10° — 13°) verwendet werden
m Ein positiver Spanwinkel von 10° — 15° minimiert die Gratbildung bei weichen, duktilen Werkstoffen und optimiert den

Spanablauf

m Verwenden Sie einen negativen Spanwinkel von 3° — 5° zur Zerspanung von spréden oder harten Werkstoffen wie
gesintertem Hartmetall oder keramischen Werkstoffen

Sortimentsiibersicht und Schnittdatenempfehlung

Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnittiefe
Sorte Hauptanwendung [m/min] [mm/U] [mm]
Aluminium/Al-Si Legierungen >13 % Si Drehen 300 — 700 0.10 - 0.40 0.10 — 4.00
Metal Matrix Composites -
MMCs A1/10 % — 30 % SiC Drehen/Frasen 300 — 600 0.10-0.40 0.20 - 1.50
A060 B i (S U (el Drehen/Frasen 400 — 1200 | 0.05-0.30 | 0.20—1.50
Allgemein bei erhohtem Kupfer)
Verschleiss GFK/Grafit Drehen/Frasen 300 — 1000 0.10-0.40 0.10-3.00
Thermoplast mit Kohlefaser, Teflon und Drehen/Frasen 300 — 1000 | 0.10-0.40 | 0.10-3.00
Glas (bis ca. 60 %)
Wolfram Drehen 20 - 70 0.10-0.30 0.10-0.30

MKD-Schneidwerkstoffe

Wichtige Hinweise fiir den Einsatz von MKD-Schneidwerkstoffen
m Schneiden aufgrund von Ausbruchgefahr nicht mechanisch vermessen
m Ein positiver Spanwinkel von 10° — 15° minimiert die Gratbildung bei weichen, duktilen Werkstoffen und optimiert den

Spanablauf

Sortimentsiibersicht und Schnittdatenempfehlung

Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnittiefe

Sorte Hauptanwendung [m/min] [mm/U] [mm)]
AOT0 Alu-Legierung bis 6 % SiC 150 — 250 0.04 -0.10 0.01 -2.00
Aligemein fiir Hochglanz- Kupfer Zink, Messing 600 0.01-0.40 0.01-1.00
be.)arbeitunger] und . Gold, Silber 600 0.01-0.40 0.01-0.30
feinste Oberflachenguiten |, <tstoffe, Acrylglas 1500 0.10-0.80 | 0.01-0.30

Naturdiamant-Schneidwerkstoffe

Wichtige Hinweise fiir den Einsatz von Naturdiamant-Schneidwerkstoffen
m Schneiden aufgrund von Ausbruchgefahr nicht mechanisch vermessen
m Ein positiver Spanwinkel von 10° — 15° minimiert die Gratbildung bei weichen, duktilen Werkstoffen und optimiert den

Spanablauf

Sortimentsiibersicht und Schnittdatenempfehlung

Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnittiefe

Sorte Hauptanwendung [m/min] [mm/U] [mm)]
A080 Alu-Legierung bis 6 % SiC 150 — 250 0.04 -0.10 0.01-2.00
Allgemein fiir Hochglanz- Kupfer Zink, Messing 600 0.01-0.40 0.01-1.00
bgarbeitungerj_ und ) Gold, Silber 600 0.01 -0.40 0.01-0.30
feinste Oberflachenguten |\ \stoffe, Acrylglas 1500 0.10-0.80 | 0.01-0.30

WELiSS
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ISO-Bezeichnung

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten ISO-Code

Toleranz ohne Inkreis- Dicken-
H | Sechskant O Standard Radius m toleranz @d | toleranz s Span- Eckradius
O |Achtkant O Freiwinkel [mm] [mm] [mm] Loch | Lochkonfiguration | brecher| Plattentyp [mm]
J mit | Zylindrisches Loch —
P |Fiinfkant ) | A - 6 W Loen [N ohne 00| e
15 B
. AN I T | mit Senking | ainseitig| T4 I
S |Vierkant D N %m [od | !S! Loch (40°~60°) inseitig| 71 2 w2l oo
i mit | Zylindrisches Loch '
T |Dreikant A Q| | och Y + ohne | 27
. A +0.005 +0.025 +0.025 mit Senkung doppel- | p—
C |Rhombus 80 l / c 7°[ u Loch (40°~60°) seig 005| 0.05
D |Rhombus 55° /7 F +0.005 +0.013 +0.025 B Lr:)-.(i:th ZyIindrisc+hes Loch ohne T ot o0
A : .
E |Rhombus75° |/ /| | D |l | [C| 0018 | 0025 | 20025 W m (%P'f‘gg%) einseiig av
. N . N ; _— — 015| 0.15
° 1
F |Rhombus 50 a4 2 H +0.013 +0.013 +0.025 c I-mllh Zylindrisches Loch ohne |7
E \E ocl + —
G |Rhombus 45° i ki - |, —
ombus L7 E| 0025 +0.025 +0.025 J Lrgtl:th (%13'59) dggi‘t)izl 020 020
M |Rhombus 86° 27 ; :
’ 7 G 0.025 +0.025 $0.13 A Lm'th Zylindrisches Loch| ohne (A Y Y
V |Rhombus 35° o ;?t 0401 040
30° J +0.005 | +0.05~£0.13)  £0.025 M Zylindrisches Loch |einseitig| 4 74 A %
W [Sechskant O e Lo?h 050| 0.50
K| 0013 |£005~:0.13| 0.025 G Lmlth 2ylindrisches Loch | 40PPek :
L |Rechteck L] N oc seitig
. .:/ L» +0.025 +0.05~+0.13 +0.025 ohne - /Y
A |Rhomboid85°  |[ ] N | Loch ohne |77 V77| |080| 0.0
. M" | £0.08~£0.18 | £0.05~+0.13|  £0.13 R | ohne _ einseitia| s o)
o 11 9 Z Z
B |Rhomboid 82 () \E Lsch o 100 1.00
ohne oppel- |,
K |Rhomboid 55° — X N | £0.08~20.18 | £0.05~20.13|  £0.025 Fl oo - Sgﬁig Y,
weltere
(o} = " - - spezielles 120 1.20
R |Rund O Freiwinkel | | UM | £0.13~4038 | +0.08~20.25|  +0.13 X| - - - Desian

Befestigung und/oder Spanbrecher m

o ol e
0m I

Wendeschneidplattengrosse Anstellwinkel Schneidkantenausfiihrung Hersteller-
angaben

Frasen

Drehen

Inkreis ® @ 7\ 67\ /D) A
[mm] ]]':[:j Hersteller-
97 2 - spezifische
39 0 03 | 03 | 06 @j: . F | scharfkantig 7 st
6.00 06 Ziffern und/oder
Buchstaben
6.35 04 1 07 06 06 1"
" A 45°
7.94 05 09 | 08 | 07 | 13 , Starke Werkzeuge von
Metrisch | [mm] E 75° WEISS AG
8.00 08 - -
01 1.59 o ode yp
9525 | 09 | 06 | 16 1 | 09 | 09 | 16 i %0 E | verundet )
10.00 w 02 2.38 Standardfrei- o
12.00 12 winkel der Breit- A010 §
T2 278 schlichtplanfase 2
12.70 12 08 19 15 12 12 22 =
15.875 10 19 16 15 27 S
03 3.18 AXXX %
16.00 16 a T gefast / =
19.05 19 13 23 19 19 33 T3 397
D 15° °
22.225 27 22 22 38 B010 =)
o [}
2500 | 25 06 635 E 20 o \ g
N gefas!
2540 | 25 31 | 25 | 25 | 44 07 794 ’ 2% S| und ) =
' N verrundet o
3175 | 31 38 | 32 | 31 | 55 N 0 BXXX| ©
3200 | 32 o 9.52 J 11°
" Generell gilt dasselbe fir gesinterte WSP, zum Teil abhéngig von der Grosse
WEiSS
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ISO-Bezeichnung

Klemmdrehhalter und Bohrstangen

Klemmdrehhalter ISO-Code
o = |e| &l |v A| B
ﬁ D| 4/ |W| B| % |o
Pl s [ ] [r O e
A Q X spezielles

& E J% J Design
Klemmsystem WSP-Form Werkzeugtyp WSP-Freiwinkel

Klemm-
dreh- C L
halter
h b

Bearbeitungs- Schaftquerschnitt Werkzeuglange
Héhe (h) und Breite (b) [mm] Wendeschneidplattengrosse

s| S
S
N | V| [

Q

‘ Z| 0O | O | @

995
ki

S
e
&
|
o

—@ b Inkreis & E
R - [mm] T D G
%ﬁ E 70 P 170 476 08
556 09
F 80 R 200 6.35 1 06
L ﬁ 08 8 25 % 7.94 13 07
10 10 32 32 H 100 S 250 9525 | 16 09 09 1
127 | 22 12 12 15
12 r 40 0 K 125 T 300 15875 | 27 15 16 19
N 16 16 50 50 1905 | 33 19 19 23
20 20 M 10 = 350 %4 | 44 25 25 31

Bohrstangen ISO-Code

)
A Halter mit innerer Kiihimittelzufuhr, g ‘
Stahlschaft @E } M @
I I |
08 28 F 8
C | Hartmetallschaft 10 @10 H 100
12 12 K 125 El
N . 16 @16 M 150 P
E Halter mit innerer Kiihimittelzufuhr, 20 @20 R 200
Hartmetallschaft 25 @25 S 250
32 @32 T 300
40 @40 U 350 @
S | Stahlschaft 50 @50 \' 400 S
X Sonderlange

Schaftausfiihrung Werkzeugdurchmesser @d [mm] Werkzeugldnge 11 [mm] Klemmsystem

Bohr-

W Werkzeug-Typ m Bearbeitungsrichtung Wendeschneidplattengrosse

o L ||e| g= | |e| vE= wes | [¢] | 47| &7 | [s]| A | <= | @
D a4 =
X R Sl 3.87 02
G ST K ',Z—C P 1@; - 476
s L % E 20"? 5.56 09 s3
E % 6.35 06 07 11 1 04
T . 952 | 09 11 09 16 16 06
Q| S N \O\I/: B
L . 1270 | 12 15 12 22 08
v d =
93 - 15875 | 16
w 0 v F P ‘E 1905 | 19 19

WEiSS
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Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

Produktibersicht

Produktspektrum

ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden, Anwendung Innen
ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden, Anwendung Aussen

Vorteile im Uberblick

m Drehen von gehérteten
Teilen ist wirtschaftlicher als

Schleifen

m Geeignet fir hochste An-
spruche

m Ausgezeichnete Abrieb-
festigkeit

m Hohe Verschleissfestigkeit

m Hervorragende chemische
Stabilitat

Produktmerkmale

m CBN-Rohlinge hartgelétet auf handelstbliche Hartmetall-
wendeplatten.

m Formen gemass ISO oder nach Herstellerangaben.
m CBN-Sorte je nach Anwendung unterschiedlich.

Anwendungsbereiche

CBN-Schneidplatten erzielen hervorragende Ergebnisse
beim Einsatz in perlitischem Grauguss, Einsatz- und Vergu-
tungsstahlen, geharteten Walzlagerstahlen, pulvermetallur-
gisch hergestellten Eisenwerkstoffen, Aufspritzlegierungen
und Superlegierungen auf Cr und Ni Basis.

Einsatzbedingungen

m Stabil gelagerte Maschine mit spielfreien Fiihrungen.
m Kihlung notwendig!
Ausnahme: kleine Schnitttiefen von 0.1 — 0.2 mm
m Grundsatzliche Schnittgeschwindigkeit v = 80 — 150 m/min

m Schnitttiefe a max. 1 mm, bei unterbrochenem Schnitt
0.3 — 0.4 mm, aufgrund des geringen Schnittdruckes kén-
nen Schnitttiefen von 0.005 mm gefahren werden.

m Vorschub s max. 0.1 mm/Umdrehung, bei unterbro-
chenem Schnitt 0.03 — 0.05 mm/Umdrehung.

Schneidkantenvorbereitung fir BORAPACT-Schneidplatten

m Grundsatzlich wird bei allen BORAPACT-Schneidplatten
eine Negativfase (T) angeschliffen.

m Zusatzlich wird fir unterbrochenen Schnitt oder bei extre-
men Schruppoperationen eine zusatzliche Kantenverrun-
dung von 0.025 mm empfohlen.

BORAPACT-Sorten BORAPACT-Sorten
B10, B040, B050, B075 B020, B060, B070
Werkstoff Schruppen Schlichten Schlichten
Gehartete Stahle 20° x 0.2 mm bis 0.5 mm -
Aufspritzlegierungen 20° x 0.2 mm 20° x 0.2 mm 25° x 0.1 mm,
Fe-Sinter-Werkstoffe 20° x 0.2 mm 20° x 0.2 mm zzgl. 0.01 mm verrundet
o 20° x 0.2 mm
S 20" x 0.2 mm alternativ 0.025 mm verrundet 25°x 0.2 mm,
: ° ; 1. 0.01 mm verrundet
Hartgusslegierungen auf R ) 20° x 0.2 bis 0.5 mm Zz9
Ni/Co-Basis 20°x 0.2 mm bis 0.5 mm 0.012 mm verrundet

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden <>

Anwendung Innen | Schneidenausfihrung Mehrweg

ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

m Anwendung Innen
m Schneidenausfiihrung Mehrweg

Typ CCMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
3.7 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 T BO..
3.6 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 T BO..
- 3.5 6.45 2.38 0.8 CCMW 06 02 08 T BO..
4.1 9.65 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02 T BO..
4.0 9.65 3.97 0.4 CCMW 09 T3 04 T BO..
3.9 9.65 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08 T BO..
Typ DCMW
Abmessungen
— 1 | s r
,,7i‘ a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
‘} + - 4‘7 3.7 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 T BO..
63% H** 3.5 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 T BO..
< VL_‘ UQ . - 3.2 7.75 2.38 0.8 DCMW 07 02 08 T BO..
3.8 11.6 3.97 0.2 DCMW 11 T3 02 T BO..
! 3.5 11.6 3.97 0.4 DCMW 11 T3 04 T BO..
3.2 11.6 3.97 0.8 DCMW 11 T3 08 T BO..
Typ TCMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
— 3.7 9.63 2.38 0.4 TCMW 09 02 04 T BO..
3.4 9.63 2.38 0.8 TCMW 09 02 08 T BO..
4.0 11.0 2.38 0.2 TCMW 11 02 02 T BO..
@ ”171‘7 3.7 11.0 2.38 0.4 TCMW 11 02 04 T BO..
\J e 3.4 11.0 2.38 0.8 | TCMW 1102 08 T BO..
< uf\ 7° 3.7 16.5 3.97 0.4 TCMW 16 T3 04 T BO..
L] ‘ bl 5.7 16.5 3.97 04 | TCMW 167304 T BO..
3.4 16.5 3.97 0.8 TCMW 16 T3 08 T BO..
54 16.5 3.97 0.8 TCMW 16 T3 08 T BO..
3.1 16.5 3.97 1.2 TCMW 16 T3 12 T BO..
5.1 16.5 3.97 1.2 TCMW 16 T3 12 T BO..

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néchste Seite

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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<> ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

Anwendung Innen | Schneidenausfihrung Mehrweg

Typ TPMW
— Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
@ ﬁijilf 3.7 11.0 2.38 0.4 TPMW 11 02 04 T BO..
. ) cn/\ 11° 34 11.0 2.38 0.8 TPMW 11 02 08 T BO..
A ‘ N
! | 3.1 11.0 2.38 1.2 TPMW 11 02 12 T BO..
Typ TPUN
Abmessungen
1 | s r
] o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
3.7 9.63 2.38 0.4 TPUN 09 02 04 T BO..
34 9.63 2.38 0.8 TPUN 09 02 08 T BO..
2. 3.7 11.0 3.18 0.4 TPUN 11 03 04 T BO..
UIA 11 34 11.0 3.18 0.8 TPUN 11 03 08 T BO..
$ L ‘ A s 3.1 11.0 3.18 1.2 TPUN 11 03 12 T BO..
3.7 16.5 3.18 0.4 TPUN 16 03 04 T BO..
34 16.5 3.18 0.8 TPUN 16 03 08 T BO..
3.1 16.5 3.18 1.2 TPUN 16 03 12 T BO..
Typ VCMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
4.6 11.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 T BO..
4.2 11.1 3.18 0.4 VCMW 11 03 04 T BO..
34 1.1 3.18 0.8 VCMW 11 03 08 T BO..
| 7° 6.4 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 T BO..
6.2 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 T BO..
54 16.6 4.76 0.8 VCMW 16 04 08 T BO..
4.4 16.6 4.76 1.2 VCMW 16 04 12 T BO..
Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: CCMW 06 02 02 T BO..
BORAPACT Ausfiihrung: B040
- Bestell-Code B010 | B020 | B040 | B050 | B0O60 | B070 | B080 « CCMW 06 02 02 T B040
Verfiigbarkeit v/ O O O O O o] wl1=3.7mm
Weitere Infos I:l = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WEiSs
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden <>

Anwendung Innen | Schneidenausfuhrung Einweg

ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

m Anwendung Innen
m Schneidenausfiihrung Einweg (E)

Typ CCMW
— Abmessungen
i 1 | s r
i ’7*47 a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
L 2.0 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 T-E BO..
ch““ 2.0 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 T-E BO..
{ s 7° 25 9.65 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02 T-E BO..
| 25 9.65 3.97 0.4 CCMW 09 T3 04 T-E BO..
25 9.65 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08 T-E BO..
Typ DCMW
| Abmessungen
r el g I s r
> e T 4\’ a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
o cﬂ/\” 2.0 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 T-E BO..
) " ! 20 2.0 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 T-E BO..
S
25 11.6 3.97 0.2 DCMW 11 T3 02 T-E BO..
! 2.5 11.6 3.97 0.4 DCMW 11 T3 04 T-E BO..
Typ TPUN
] Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
. 25 16.5 3.18 0.4 TPUN 16 03 04 T-E BO..
UTL 11°
el = 2.5 16.5 3.18 0.8 | TPUN 16 03 08 T-E BO..
Typ VCMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
25 11.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 T-E BO..
70 25 11.1 3.18 0.4 VCMW 11 03 04 T-E BO..
3.0 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 T-E BO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 T-E BO..
Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: DCMW 07 02 02 T-E BO..
A BORAPACT Ausfiihrung: B020
Bestell-Code B010 | B020 | B040 | B050 | B0O60 | B070 | B080 = DCMW 07 02 02 T-E B020
/ Verfiligbarkeit v O ) O O ) O =l1=2.0mm
Weitere Infos I:I = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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<> ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

Anwendung Innen | Schneidenausflihrung Einweg — Doppelseitig

ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

m Anwendung Innen
m Schneidenausfiihrung Einweg — Doppelseitig (2E)

Typ CCMW
Abmessungen
:‘E‘ 1 | s r
— 1] a [mm] [mm] [mm] [mm] |Typ
L 2.0 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 T-2E BO..
ML‘_ 2.0 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 T-2E BO..
\ s 7° 2.5 9.65 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02 T-2E BO..
\ 2.5 9.65 3.97 04 CCMW 09 T3 04 T-2E BO..
25 9.65 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08 T-2E BO..
Typ DCMW
—— Abmessungen
r ,Jli §] 1 s r
e 4 - 4‘7 a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2 1/\” 2.0 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 T-2E BO..
< °§ 70 2.0 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 T-2E BO..
] | s 25 11.6 3.97 02 |DCMW 11 T3 02 T-2E BO..
2.5 11.6 3.97 0.4 DCMW 11 T3 04 T-2E BO..
Typ VCMW
Abmessungen
k| | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 11.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 T-2E BO..
70 2.5 11.1 3.18 04 VCMW 11 03 04 T-2E BO..
3.0 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 T-2E BO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 T-2E BO..
Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: VCMW 11 03 02 T-2E BO..
BORAPACT Ausfiihrung: B070
/ Verfiigbarkeit v O ©) O O O O ul1=25mm
Weitere Info I:I = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben
Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
WEiISS
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden <>

Anwendung Innen | Schneidenausfuhrung Vollbelag

ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

m Anwendung Innen
m Schneidenausfiihrung Vollbelag

Typ TPUN
Abmessungen
| s r
a [mm] [mm] [mm] Typ
Vollbelag 6.88 1.59 0.4 TPUN 06 01 04 T-V BO..
Vollbelag 6.88 1.59 0.8 TPUN 06 01 08 T-V BO..
11°
Vollbelag 9.63 2.38 0.4 TPUN 09 02 04 T-V BO..
Vollbelag 9.63 2.38 0.8 TPUN 09 02 08 T-V BO..
=1 B O ohe
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: TPUN 06 01 04 T-V BO..
A BORAPACT Ausfiihrung: B040
Bestell-Code B010 B020 B040
. . = TPUN 06 01 04 T-V B040
Verflgbarkeit v o o = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Info |:|
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

Anwendung Aussen | Schneidenausfuhrung Mehrweg

ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfiihrung Mehrweg

Typ CCMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
4.0 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 T BO..
7o 5.8 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 T BO..
3.9 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 T BO..
5.7 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 T BO..
Typ CNMA
Abmessungen
80° 1 | s r
_ a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
4.0 12.9 4.76 0.4 CNMA 12 04 04 T BO..
. 5.8 12.9 4.76 0.4 CNMA 1204 04 T BO..
) \ﬂ,\ 0 3.9 12.9 4.76 0.8 CNMA 12 04 08 T BO..
5.7 12.9 4.76 0.8 CNMA 12 04 08 T BO..
Typ DNMA
Abmessungen
I " | s r
11 a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
‘?S\@ - 5.4 185 4.76 0.4 DNMA 15 06 04 T BO..
: ,LJ s 0° 5.1 15.5 4.76 0.8 DNMA 15 06 08 T BO..
: 4.7 15.5 4.76 1.2 DNMA 1506 12 T BO..
Typ SCMW
Abmessungen
1 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
— 4.1 9.52 3.97 0.2 SCMW 09 T3 02 T BO..
7N ml 4.1 9.52 3.97 04 |SCMW 09 T304 T BO..
\.y 1 ir 4.1 9.52 3.97 0.8 |SCMW 09 T3 08 T BO..
5#\ 4.1 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 T BO..
p JJ { s 7° 6.1 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 T BO..
I 4.1 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 T BO..
6.1 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 T BO..
41 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 T BO..
6.1 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 T BO..
Fortsetzung siehe néchste Seite, Bestellinformationen I:l

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WEiSs
© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten 4 IA AN

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY.




ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden <>

Anwendung Aussen | Schneidenausfuhrung Mehrweg

Typ SNMA
Abmessungen
1 | s r
P N a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
L 4.1 9.52 3.18 0.4 SNMA 09 03 04 T BO..
11— 4.1 9.52 3.18 0.8 SNMA 09 03 08 T BO..
B 4.1 12.7 4.76 0.4 SNMA 12 04 04 T BO..
< <—‘J - 0° 6.1 12.7 4.76 0.4 SNMA 12 04 04 T BO..
L s 4.1 12.7 4.76 0.8 |SNMA 12 04 08 T BO..
: 6.1 12.7 4.76 0.8 SNMA 12 04 08 T BO..
41 12.7 4.76 1.2 SNMA 12 04 12 T BO..
6.1 12.7 4.76 1.2 SNMA 12 04 12 T BO..
Typ SNUN
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
4.1 9.52 3.18 0.4 SNUN 09 03 04 T BO..
4.1 9.52 3.18 0.8 SNUN 09 03 08 T BO..
4.1 12.7 3.18 0.4 SNUN 12 03 04 T BO..
) JJ s 0° 4.1 12.7 3.18 08  |SNUN 120308 T BO..
I 6.1 12.7 4.76 0.4 SNUN 12 04 04 T BO..
6.1 12.7 4.76 0.8 SNUN 12 04 08 T BO..
6.1 12.7 4.76 1.2 SNUN 12 04 12 T BO..
Typ TNMA
Abmessungen
1 | s r
— a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
3.7 11.0 3.18 0.4 TNMA 11 03 04 T BO..
3.4 11.0 3.18 0.8 TNMA 11 03 08 T BO..
] 3.1 11.0 3.18 1.2 TNMA 11 03 12 T BO..
e = 3.7 16.5 4.76 0.4 | TNMA 16 04 04 T BO..
) 0° 5.7 16.5 4.76 0.4 TNMA 16 04 04 T BO..
b ‘L_J ‘ S 3.4 16.5 4.76 0.8 TNMA 16 04 08 T BO..
5.4 16.5 4.76 0.8 TNMA 16 04 08 T BO..
3.1 16.5 4.76 1.2 TNMA 16 04 12 T BO..
5.1 16.5 4.76 1.2 TNMA 16 04 12 T BO..
Fortsetzung und Bestellinformationen siehe ndchste Seite
Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
WEiSS --
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

Anwendung Aussen | Schneidenausfuhrung Mehrweg

Typ TNUN
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
3.7 11.0 3.18 0.4 TNUN 11 03 04 T BO..
34 11.0 3.18 0.8 TNUN 11 03 08 T BO..
2, 3.1 11.0 3.18 1.2 TNUN 11 03 12 T BO..
% 3.7 16.5 3.18 0.4 TNUN 16 03 04 T BO..
) : 0° 34 16.5 3.18 0.8 TNUN 16 03 08 T BO..
’ VLJ ‘ s 3.1 16.5 3.18 1.2 TNUN 16 03 12 T BO..
5.7 16.5 4.76 0.4 TNUN 16 04 04 T BO..
54 16.5 4.76 0.8 TNUN 16 04 08 T BO..
5.1 16.5 4.76 1.2 TNUN 16 04 12 T BO..
Typ VBMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
4.6 11.1 2.38 0.2 VBMW 11 02 02 T BO..
4.2 11.1 2.38 0.4 VBMW 11 02 04 T BO..
s 3.4 11.1 2.38 0.8 VBMW 11 02 08 T BO..
5° 6.4 16.6 4.76 0.2 VBMW 16 04 02 T BO..
6.2 16.6 4.76 0.4 VBMW 16 04 04 T BO..
54 16.6 4.76 0.8 VBMW 16 04 08 T BO..
4.4 16.6 4.76 1.2 VBMW 16 04 12 T BO..
Typ VNMA
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
6.4 16.6 4.76 0.2 VNMA 16 04 02 T BO..
0° 6.0 16.6 4.76 0.4 VNMA 16 04 04 T BO..
54 16.6 4.76 0.8 VNMA 16 04 08 T BO..
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: CCMW 12 04 04 T BO..
A BORAPACT Ausfuhrung: B020
Bestell-Code B010 | B020 | B040 | B050 | B0O60 | B070 | B080 = CCMW 12 04 04 T B020
L | |Verfiigbarkeit v O ©) o] O ) o] #l1=58mm
Weitere Infos I:I = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

Radiengroésse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WEiSs
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden <>

Anwendung Aussen | Schneidenausfuhrung Einweg

ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfiihrung Einweg (E)

Typ CCMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
25 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 T-E BO..
70
2.5 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 T-E BO..
Typ CNMA
Abmessungen
80° " 1 s r
- a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
25 12.9 4.76 0.4 CNMA 12 04 04 T-E BO..
< " [ 0°
| 2.5 12.9 4.76 0.8 CNMA 12 04 08 T-E BO..
Typ SNUN
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
2.5 12.7 4.76 0.4 SNUN 12 04 04 T-E BO..
) 1 s 0°
| 2.5 12.7 4.76 0.8 SNUN 12 04 08 T-E BO..
Typ TNMA
—— Abmessungen
| | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
IS 25 16.5 476 04  |TNMA 16 04 01 T-E BO..
% 0° 2.5 16.5 4.76 0.2 TNMA 16 04 02 T-E BO..
$ 11 s
25 16.5 4.76 0.4 TNMA 16 04 04 T-E BO..
Typ VBMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 11.1 2.38 0.2 VBMW 11 02 02 T-E BO..
s 2.5 11.1 2.38 0.4 VBMW 11 02 04 T-E BO..
5° 3.0 16.6 4.76 0.2 VBMW 16 04 02 T-E BO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VBMW 16 04 04 T-E BO..
3.0 16.6 4.76 0.8 VBMW 16 04 08 T-E BO..
Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: CNMA 12 04 04 T-E BO..
A BORAPACT Ausfiihrung: BO70
Bestell-Code B010 B020 B040 B050 B060 B070 B080 = CNMA 12 04 04 T-E B0O70
Verfiigbarkeit v O @) O O O O wl1=25mm
Weitere Infos I:I = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben
Radiengroésse lieferbar bis R 0.03mm Fragen Sie uns an !!!!

WEiSS
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<> ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

Anwendung Aussen | Schneidenausfiihrung Einweg — Doppelseitig

ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfiihrung Einweg — Doppelseitig (2E)

Typ CCMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
25 12.9 476 0.4 CCMW 12 04 04 T-2E BO..
70
25 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 T-2E BO..
Typ CNMA
Abmessungen
80° 1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
25 12.9 4.76 0.4 CNMA 12 04 04 T-2E BO..
< 1 f 0°
! 2.5 12.9 4.76 0.8 CNMA 12 04 08 T-2E BO..
Typ SNUN
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
%‘ 25 12.7 4.76 0.4 SNUN 12 04 04 T-2E BO..
$ 1 s 0°
' 25 12.7 4.76 0.8 SNUN 12 04 08 T-2E BO..
Typ VBMW
Abmessungen
1 | s r
— N a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
‘5\@// . 25 11.1 2.38 0.2 VBMW 11 02 02 T-2E BO..
s L] o ° 25 1.1 2.38 0.4 VBMW 11 02 04 T-2E BO..
' 5° 3.0 16.6 4.76 0.2 VBMW 16 04 02 T-2E BO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VBMW 16 04 04 T-2E BO..
3.0 16.6 4.76 0.8 VBMW 16 04 08 T-2E BO..
Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: VBMW 11 02 02 T-2E BO..
BORAPACT Ausfiihrung: B070
Verfiigbarkeit v O ©) O O O O ul1=25mm
Weitere Infos I:I = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden <>

Anwendung Aussen | Schneidenausfuhrung Vollbelag

ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfiihrung Vollbelag

Typ RNUN
Abmessungen
d s
a [mm] [mm] Typ
Vollbelag 9.5 3.18 RNUN 09 03 00 T-V BO..
0° Vollbelag 12.7 3.18 RNUN 12 03 00 T-V BO..
Vollbelag 12.7 4.76 RNUN 12 04 00 T-V BO..
Typ SNUN
Abmessungen
| s r
a [mm] [mm] [mm] Typ
Vollbelag 12.7 4.76 0.4 SNUN 12 04 04 T-V BO..
. 0° Vollbelag 12.7 4.76 0.8 SNUN 12 04 08 T-V BO..
| s
Vollbelag 12.7 4.76 1.2 SNUN 12 04 12 T-V BO..
Typ TNUN
Abmessungen
| s r
a [mm] [mm] [mm] Typ
Vollbelag 11.0 3.18 0.4 TNUN 11 03 04 T-V BO..
Vollbelag 11.0 3.18 0.8 TNUN 11 03 08 T-V BO..
Vollbelag 11.0 3.18 1.2 TNUN 11 03 12 T-V BO..
0°
Vollbelag 16.5 3.18 0.4 TNUN 16 03 04 T-V BO..
Vollbelag 16.5 3.18 0.8 TNUN 16 03 08 T-V BO..
Vollbelag 16.5 3.18 1.2 TNUN 16 03 12 T-V BO..
Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: RNUN 09 03 00 T-V BO..
L BORAPACT Ausfiihrung: B020
Bestell-Code B010 B020 B040
. . = RNUN 09 03 00 T-V B020
Verfligbarkeit v o o = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos |:|
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben
Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
WEiSS
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

Anwendung Aussen | Schneidenausfuhrung Massivplatte

ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfiihrung Massivplatte

Typ CNMN
Abmessungen
| s r
i a Imm] | [mm] | [mm] |Typ
§§§ Massivplatte 9.52 3.18 0.4 CNMN 09 03 04 T B075
§§§ Massivplatte 9.52 3.18 0.8 CNMN 09 03 08 T B075
:2: 0° Massivplatte 12.7 3.18 0.4 CNMN 12 03 04 T B075
<
5 Massivplatte 12.7 3.18 0.8 CNMN 12 03 08 T B075
Massivplatte 12.7 3.18 1.2 CNMN 12 03 12 T B075
Typ RNMN
Abmessungen
d s r
a [mm] [mm] [mm] |Typ
Massivplatte 9.52 3.18 - RNMN 09 03 00 T B075
0° Massivplatte 12.7 3.18 - RNMN 12 03 00 T B075
_— Massivplatte 12.7 4.76 - RNMN 12 04 00 T B075
Typ SNMN
Abmessungen
| s r
g a [mm] | [mm] | [mm] |Typ
Massivplatte | 9.52 3.18 04 | SNMN 09 03 04 T B075
Massivplatte | 9.52 3.18 0.8 | SNMN 09 03 08 T BO75
& & 0° Massivplatte | 12.7 3.18 0.4 | SNMN 12 03 04 T B075
) s
Massivplatte 12.7 3.18 0.8 SNMN 12 03 08 T B075
Massivplatte 12.7 3.18 1.2 SNMN 12 03 12 T B075
Typ TNMN
— Abmessungen
3 | s r
a [mm] [mm] [mm] | Typ
§§ Massivplatte 11.0 3.18 0.4 TNMN 11 03 04 T B075
s Massivplatte 11.0 3.18 0.8 TNMN 11 03 08 T B075
Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: SNMN 09 03 04 T B075
BORAPACT Ausfiihrung: B075
- Bestell-Code B075
. . = SNMN 09 03 04 T B075
Verfligbarkeit o = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos |:|
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WEiSs
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden <>

Anwendung Aussen | Schneidenausfuhrung Massivplatte

WEiSS
4 I AN © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten
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Beschichtete Einweg ISO Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

Produktiibersicht

Produktspektrum

Beschichtete ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

|:| Vorteile im Uberblick

m Hohe Verschleissfestigkei
m Aussergewdhnliche

Produktmerkmale

Schneidkantenstabilitat

m Vergrdsserter Einsatzbe-
reich

m Ausgezeichnete Oberfla-
chengiite

m Weniger Aufbauschneiden

m Geringerer Freiflachenver-
schleiss

m CBN-Rohlinge hartgeldtet auf handelsiibliche Hartmetall-
wendeplatten.

m Verwendung von speziellen CBN-Sorten

m Spezielle Beschichtungen

Anwendungsbereiche

Beschichtete CBN-Schneidplatten erzielen hervorragende
Ergebnisse beim Einsatz in perlitischem Grauguss, Einsatz-
und Vergutungsstahlen, geharteten Walzlagerstahlen, pul-
vermetallurgisch hergestellten Eisenwerkstoffen, Aufspritz-
legierungen und Superlegierungen auf Cr und Ni Basis.

Einsatzbedingungen

m Stabil gelagerte Maschine mit spielfreien Fiihrungen.

m Kihlung notwendig!
Ausnahme: kleine Schnitttiefen von 0.1 — 0.2 mm

m Grundsatzliche Schnittgeschwindigkeit v = 80 — 150 m/min

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Schnitttiefe a max. 1 mm, bei unterbrochenem Schnitt
0.3 — 0.4 mm, aufgrund des geringen Schnittdruckes koén-
nen Schnitttiefen von 0.005 mm gefahren werden.

m Vorschub s max. 0.1 mm/Umdrehung, bei unterbro-
chenem Schnitt 0.03 — 0.05 mm/Umdrehung.

&
WEISS

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY.



Beschichtete Einweg ISO Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

Anwendungsbereiche

Produkttibersicht

Beschichtete BORAPACT-Schneidplatten eignen sich fiir Voll- und leicht unterbrochene Schnitte bei hohen Schnittgeschwin-
digkeiten von Vc = 60 - 300 m/min.

Sorte Anwendungsbereich Merkmale
Von leicht bis normal unterbrochenem Universalsorte mit dem gréssten Einsatzbe-
B010 C1 Schnitt. Geeignet zur Entfernung von Auf- mg
. . ; reich.
spritz- und Aufschweisslegierungen.
Kontinuierlicher bis hin zu stark unterbro-
chenem Schnitt. Bestens geeignet fiir die Zahe Sorte fur Anwendungen mit schweren
B050 C1 . ) .
Bearbeitung von Gusseisen, pulvermetallur- Schnittunterbrechungen.
gischen Werkstoffen und Werkzeugstahlen
_Elnsatz_ln _ers_ter Linie fur_ das Schl|cihten Geringe chemische Reaktivitat und opti-
im kontinuierlichen Schnitt von gehartetem . - e .
B060 C1 . - .. mierte Warmeleitfahigkeit. Erzielung von
Einsatz- VergUtungs-, Werkzeug- und Walz- h .
guten Oberflachengiiten.
lagerstahl.
Die Kombination von hohem Verschleisswie-
Einsatz im kontinuierlichen wie auch im derstand durch verbesserte Abriebfestigkeit,
B070 C1 moderat unterbrochenen Schnitt. Anwen- erhdhter chemischer Stabilitat und guter
dung bei Einsatz-, Verglitungs- und legierten | Schlagfestigkeit ermdglicht ausgezeichnete
Stahlen. Materialabtragsraten, gute Oberflachengliten
und beste Werkzeugstandzeiten.
Empfohlene Schnittbedingungen
Sorte Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnittiefe
[m/min] [mm/U] [mm]
B010 C1 100 - 300 0.05-0.25 0.05-0.50
B050 C1 60-120 0.05-0.30 0.05-0.50
B060 C1 80 - 250 0.05-0.20 0.05-0.25
B070 C1 80 - 200 0.05-0.20 0.05-0.35

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchsgefahr)
m KihImittel beim Vollschnitt: trocken oder oder nass
m beim unterbrochenen Schnitt: trocken

m Moglichst hohe Schnittwerte anstreben um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit zu
erhéhen

WELiSS

DIAMOND [ CBN TOOLS
SWISS QUALITY
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Beschichtete ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden

Anwendung Innen | Schneidenausfihrung Einweg

Einweg-ISO-Schneidplatten mit BORAPACT (CBN)-Schneiden und Beschichtung C1

m Anwendung Innen
m Schneidenausfiihrung Einweg (E)

Typ CCMW
Abmessungen
1 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 CCGW 06 02 02 T-E-C1 BO..
2.0 6.45 2.38 0.4 CCGW 06 02 04 T-E-C1 BO..
- 2.0 6.45 2.38 0.4 CCGW 06 02 08 T-E-C1 BO..
25 9.65 3.97 0.2 CCGW 09 T3 02 T-E-C1 BO..
25 9.65 3.97 0.4 CCGW 09 T3 04 T-E-C1 BO..
25 9.65 3.97 0.8 CCGW 09 T3 08 T-E-C1 BO..
Typ DCGW
Abmessungen
| 1 | s r
) ] a [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
e T-HAr 2.0 7.75 2.38 0.2 DCGW 07 02 02 T-E-C1 BO..
5, -
UR 2.0 7.75 2.38 0.4 DCGW 07 02 04 T-E-C1 BO..
< L_J ! R 70 2.0 7.75 2.38 0.8 DCGW 07 02 08 T-E-C1 BO..
25 11.6 3.97 0.2 DCGW 11 T3 02 T-E-C1 BO..
! 2.5 11.6 3.97 0.2 DCGW 11 T3 04 T-E-C1 BO..
25 11.6 3.97 04 DCGW 11 T3 08 T-E-C1 BO..
Typ TCGW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
2.5 9.63 3.18 0.4 TCGW 11 02 04 T-E-C1 BO..
70
2.5 9.63 3.18 0.8 TCGW 11 02 08 T-E-C1 BO..
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] |Typ
2.5 111 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 T-E-C1 BO..
70 2.5 11.1 3.18 0.4 VCMW 11 03 04 T-E-C1 BO..
3.0 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 T-E-C1 BO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 T-E-C1 BO..
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: DCGW 07 02 02 T-E-C1 BO..
4 BORAPACT Ausfihrung: BO50
Bestell-Code B010-C1 B050-C1 B060-C1 B070-C1 = DCMW 07 02 02 T-E-C1 B050
Verfiligbarkeit v @) @) @) =11=2.0mm
Weitere Infos I:l = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WEiSs
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Beschichtete ISO-Schneidplatten mit BORAPACT-Schneiden <>

Anwendung Aussen | Schneidenausfuhrung Einweg

Einweg-ISO-Schneidplatten mit BORAPACT (CBN)-Schneiden und Beschichtung C1

m Anwendung Innen
m Schneidenausfiihrung Einweg

Typ CNGA
Abmessungen
80° | | s r
_ a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
25 12.9 476 0.4 CNGA 12 04 04 T-E-C1 BO..
< " 0°
! 25 12.9 4.76 0.8 CNGA 12 04 08 T-E-C1 BO..
Typ SNGA
—— Abmessungen
‘ L " 1 s r
_ _ [ D a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
\ 2.5 12.7 4.76 0.4 SNGA 12 04 04 T-E-C1 BO..
] ”
1" s 2.5 12.7 4.76 0.8 SNGA 12 04 08 T-E-C1 BO..
Typ TNGA
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
2.5 16.5 4.76 0.2 TNGA 16 04 02 T-E-C1 BO..
0° 25 16.5 4.76 0.4 TNGA 16 04 04 T-E-C1 BO..
2.5 16.5 4.76 0.8 TNGA 16 04 08 T-E-C1 BO..
Abmessungen
| | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
25 111 3.18 0.2 VBMW 11 03 02 T-E-C1 BO..
2.5 111 3.18 04 VBMW 11 03 04 T-E-C1 BO..
| 5° 3.0 16.6 4.76 0.2 VBMW 16 04 02 T-E-C1 BO..
3.0 16.6 4.76 04 VBMW 16 04 04 T-E-C1 BO..
3.0 16.6 4.76 0.8 VBMW 16 04 08 T-E-C1 BO..
u, Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: DCGW 07 02 02 T-E-C1 BO..
1 BORAPACT Ausflihrung: B0O50
Bestell-Code B010-C1 B050-C1 B060-C1 B070-C1 = DCGW 07 02 02 T-E-C1 B050
Verfiligbarkeit v @) @) O =l1=2.0mm
Weitere Infos I:l = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WEiSS
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Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

Produktibersicht

Produktspektrum

ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden, Anwendung Innen
ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden, Anwendung Aussen

Vorteile im Uberblick

m Engste Masstoleranzen
und feinste Oberflachen

m Hochste Standzeiten
® Minimierte Ausschussraten

m Geringe oder keine Grat-
bildung

Produktmerkmale

m Diamant-Rohlinge hartgel6tet oder vakuumgel6tet auf
handelstbliche Hartmetallwendeplatten.

m Je nach Schneidstoff enthalten die Diamanten weiche
Bindemittel (PKD) oder keine (CVD-Diamant, MKD und
Naturdiamant).

m Wahl der Diamantsorte je nach Anwendung.

Anwendungsbereiche

Werkzeuge mit Diamantschneiden erzielen hervorragende
Ergebnisse im Bereich Standzeit, Oberflachengliten, Pro-
duktionszeiten und sind somit vor allem geeignet bei gros-
sen Stlickzahlen oder bei starkem Werkzeugverschleiss.

Durch die hohe Abriebfestigkeit ergeben sich sehr lange
Nutzungszeiten der Werkzeuge und somit geringe Still-
standzeiten der Produktionsmaschinen.

PKD-Schneidplatten CVD-Diamant-Schneidplatten

MKD-Schneidplatten Naturdiamant-Schneidplatten

Al-Si-Legierungen bis 20 % Si Al-Si-Legierungen ab 13 % Si

Keramik

ungesintert und gesintert MMCs
Kupferlegierungen GFK/Grafit
GFK/CFK Wolfram
Hartmetalle Thermoplast mit Kohlefaser,

ungesintert und gesintert Teflon mit hohem Glasanteil

Alu-Legierungen bis 6 % Si Alu-Legierungen bis 6 % Si

Kupfer Kupfer
Gold Gold
Silber Silber
Kunststoffe Kunststoffe

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).
m Schneidplatten vor Schneidenbruch nachschleifen lassen.

m FUr unterbrochenen Schnitt Schnittwerte
ca. halbieren.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Intensive Kuhlung mit leichter Bohremulsion verbessert
die Schnittleistung erheblich.

m Mdglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit der
Schneidplatte zu erhéhen.

&
WEISS

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY.



ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

Anwendung Innen | Schneidenausfihrung Mehrweg

%

ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

m Anwendung Innen

m Schneidenausfiihrung Mehrweg

Typ CCMW
Abmessungen
—] I I s r
-1 a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
1 i 3.7 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 F AO..
GL‘_ 3.6 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 F AO..
\ s 7° 4.7 9.65 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02 F AO..
| 4.6 9.65 3.97 0.4 CCMW 09 T3 04 F AO..
4.5 9.65 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08 F AO0..
Typ CPGW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.7 5.6 2.38 0.2 CPGW 05 02 02 F AO..
- > 190 2.6 5.6 2.38 0.4 CPGW 0502 04 F AO..
\ 3.6 6.45 2.38 0.2 CPGW 06 02 02 F AO..
3.5 6.45 2.38 0.4 CPGW 06 02 04 F AO..
Typ DCMW
Abmessungen
"7 i | s r
ra\ ”17 il o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
& | L 3.2 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 F AQ..
< ay/\ 3.0 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 F AO..
L_J ‘ s 7° 4.2 11.6 3.97 0.2 DCMW 11 T3 02 F AO..
| 4.0 11.6 3.97 04 DCMW 11 T3 04 F AO..
3.7 11.6 3.97 0.8 DCMW 11 T3 08 F AO0..
Typ TCMW
Abmessungen
1 | s r
R o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
3.4 9.63 2.38 0.2 TCMW 09 02 02 F AO..
3.2 9.63 2.38 0.4 TCMW 09 02 04 F AO..
fé\ I 30 9.63 2.38 0.8 | TCMW 09 02 08 F Ao..
\J e 3.4 1.0 2.38 0.2 |TCMW 110202 F A0..
< cﬂL 7° 3.2 11.0 2.38 0.4 TCMW 11 02 04 F AO..
,L_J ! s 3.0 11.0 2.38 0.8 TCMW 11 02 08 F AO..
4.4 16.5 3.97 0.2 TCMW 16 T3 02 F AO..
4.2 16.5 3.97 0.4 TCMW 16 T3 04 F AO..
4.0 16.5 3.97 0.8 TCMW 16 T3 08 F AO0..

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néchste Seite

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WELiSS

DIAMOND [ CBN TOOLS
SWISS QUALITY
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<> ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

Anwendung Innen | Schneidenausfihrung Mehrweg

Typ TPMW
— Abmessungen
1 | s r
j a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
@ ,,7774:, 3.4 11.0 2.38 0.2 TPMW 11 02 02 F AO..
. cw/\ 11° 3.2 11.0 2.38 0.4 TPMW 11 02 04 F AO..
] ‘ [
! 3.0 11.0 2.38 0.8 TPMW 11 02 08 F AO..
Typ TPUN
Abmessungen
1 | s r
_— a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
34 11.0 3.18 0.2 TPUN 11 03 02 F AO0..
3.2 11.0 3.18 0.4 TPUN 11 03 04 F AO..
2, 3.0 11.0 3.18 0.8 TPUN 11 03 08 F AO..
34 16.5 3.18 0.2 TPUN 16 03 02 F AO..
< ] ) U{L X 11° 6.5 16.5 3.18 0.2 TPUN 16 03 02 F AO..
J 3.2 16.5 3.18 0.4 TPUN 16 03 04 F AO..
6.3 16.5 3.18 0.4 TPUN 16 03 04 F AO0..
3.0 16.5 3.18 0.8 TPUN 16 03 08 F AO0..
6.0 16.5 3.18 0.8 TPUN 16 03 08 F AO..
Typ VCMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
4.6 11.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 F AO0..
4.1 11.1 3.18 0.4 VCMW 11 03 04 F AO..
. 3.5 1.1 3.18 0.8 VCMW 11 03 08 F AO0..
' 4 6.0 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 F AO..
5.7 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 F AO..
4.8 16.6 4.76 0.8 VCMW 16 04 08 F AO..
Bestellinformationen
7/—\ Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: CCMW 06 02 02 F AO..
DIAPACT Diam. | MKD | diam. Ausfiihrung: MKD
v Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | A060 | AO70 | AO080 « CCMW 06 02 02 F A070
Verfiigbarkeit v o] O O O O O o] wl1=37mm"
Weitere Infos I:l I:l = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben :}na'i‘;i?ggﬂ;a:l‘w:ﬂg;g::g‘fsblfgz"'g?
griinden moglichst kurz gewahlt werden.

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WEiSs
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden <>

Anwendung Aussen | Schneidenausfuhrung positiv. Mehrweg

ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden positiv

m Anwendung Aussen Schneidenausfihrung Mehrweg
Typ DCMT (Spanwinkel positiv Neutral)
Abmessungen
| | s r
B [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
3.2 7.75 2.38 0.2 DCMT 07 02 02 F N AO..
3.0 7.75 2.38 0.4 DCMT 07 02 04 F N AO..
6° 4.2 11.6 3.97 0.2 DCMT 11 T3 02 F N A0..
4.0 11.6 3.97 0.4 DCMT 11 T3 04 F N AO..
3.7 11.6 3.97 0.8 |DCMT 11 T3 08 F N AO..
Abmessungen
1 | s r
a | B [mm [mm] [mm] [mm] | Typ
4.6 111 3.18 0.2 VCMT 11 03 02 F N AO0..
4.1 111 3.18 0.4 VCMT 11 03 04 F N AO..
70 6° 3.5 111 3.18 0.8 VCMT 11 03 08 F N AO..
! 6.0 16.6 4.76 0.2 VCMT 16 04 02 F N AO0..
5.7 16.6 4.76 0.4 VCMT 16 04 04 F N AO..
4.8 16.6 4.76 0.8 VCMT 16 04 08 F N A0..
Typ DCMT (Spanwinkel positiv R/L)
Abmessungen
" I s r
i o« | B[ mm | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
1l 6.0 7.75 2.38 0.2 DCMT 07 02 02 F R/L AO..
© l 5.5 7.75 2.38 0.4 DCMT 07 02 04 F R/L AO..
70 6° 5.0 7.75 2.38 0.8 DCMT 07 02 08 F R/L AO..
7.5 11.6 3.97 0.2 DCMT 11 T3 02 F R/L AO..
7.0 11.6 3.97 0.4 DCMT 11 T3 04 F R/L AO..
6.5 11.6 3.97 0.8 DCMT 11 T3 08 F R/L AO..
Typ VCMT (Spanwinkel positiv R/L)
Abmessungen
1 | s r
a | B [mm [mm] [mm] [mm] | Typ
7.0 11.1 3.18 0.2 VCMT 11 03 02 F R/L AO..
6.5 111 3.18 0.4 VCMT 11 03 04 F R/L AO..
70 6° 6.0 111 3.18 0.8 VCMT 11 03 08 F R/L AO..
8.0 16.6 4.76 0.2 VCMT 16 04 02 F R/L AO..
7.5 16.6 4.76 0.4 VCMT 16 04 04 F R/L AO..
7.0 16.6 4.76 0.8 VCMT 16 04 08 F R/L AO..
-
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: DCMT 07 02 02 F N AO..
DIAPACT Diam. | MKD | diam. Ausfiihrung: PKD A010
L Bestell-Code A010 | A020 | A0O30 | A040 | A041 | A060 | AO70 | AO080 « DCMT 07 02 02 F N A010
Verfiigbarkeit v @) @) @) @) @) @] @) ul1=3.2mm"
Weitere Infos I:l I:I = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben Sna";;ﬁ':ggﬂ::‘:;’;ﬂg:d;;Ogtfsblfc')z’t';?
griinden moéglichst kurz gewahlt werden.

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm. Fragen Sie uns an !!!!

WEiSS
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<> ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

Anwendung Innen | Schneidenausfihrung Einweg

ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

m Anwendung Innen
m Schneidenausfiihrung Einweg (E)

Typ CCMW
Abmessungen
| | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 F-E AO0..
2.0 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 F-E AO0..
7° 25 9.65 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02 F-E AO0..
2.5 9.65 3.97 0.4 CCMW 09 T3 04 F-E AO..
25 9.65 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08 F-E AO0..
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 CPGW 06 02 02 F-E AO0..
11°
2.0 6.45 2.38 0.4 CPGW 06 02 04 F-E A0..
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.0 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 F-E AO0..
2.0 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 F-E AO0..
7° 2.5 11.6 3.97 0.2 DCMW 11 T3 02 F-E AO..
| 2.5 11.6 3.97 0.4 DCMW 11 T3 04 F-E AO..
2.5 11.6 3.97 0.8 DCMW 11 T3 08 F-E AO..
Typ TPUN
—] Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
@, 25 16.5 3.19 0.2 TPUN 16 03 02 F-E AO..
UTL 11°
Ll J tls 25 16.5 3.19 04 | TPUN 16 03 04 F-E AO..
Typ VCMW
Abmessungen
"1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
25 11.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 F-E AO0..
25 11.1 3.18 04 VCMW 11 03 04 F-E AO0..
7° 3.0 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 F-E AO0..
3.0 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 F-E AO..
3.0 16.6 4.76 0.8 VCMW 16 04 08 F-E AO0..

Bestellinformationen

**/—\ Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: CCMW 06 02 02 F-E AO..
DIAPACT Diam. | MKD diam. Ausfiihrung: Naturdiamant
/| |Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | A060 | AO70 | AO080 = CCMW 06 02 02 F-E A080
Verfiigbarkeit v 0 o) o) o) o) o) o) =11=20 rcvm” o
Weitere Infos I:l I:l = tt.mm.jj (Wunschtermin)
) Die Schneidkantenléange 11 sollte bei MKD-
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben und Naturdiamant-Werkzeugen aus Kosten-
griinden moéglichst kurz gewahlt werden.

Radiengroésse lieferbar bis R 0.03mm. Fragen Sie uns an !!!!

WEiSs
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

Anwendung Innen | Schneidenausfihrung Einweg — Doppelseitig

ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

m Anwendung Innen

m Schneidenausfiihrung Einweg — Doppelseitig (2E)

Typ CCMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 F-2E AO..
2.0 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 F-2E AO..
7° 25 9.65 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02 F-2E AO0..
25 9.65 3.97 0.4 CCMW 09 T3 04 F-2E A0..
25 9.65 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08 F-2E A0..
Abmessungen
| | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 CPGW 06 02 02 F-2E AO..
11°
2.0 6.45 2.38 0.4 CPGW 06 02 04 F-2E AO..
Typ DCMW
Abmessungen
"‘: I 1 s r
,:iti, o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
> [ 2.0 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 F-2E AO..
2 _
c,]/\ 2.0 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 F-2E AO..
. .L,‘ Q s 7° 2.5 11.6 3.97 0.2 DCMW 11 T3 02 F-2E AO0..
| 2.5 11.6 3.97 0.4 DCMW 11 T3 04 F-2E AO0..
2.5 11.6 3.97 0.8 DCMW 11 T3 08 F-2E AO0..
Typ VCMW
Abmessungen
1 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 1.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 F-2E AO..
2.5 11.1 3.18 0.4 VCMW 11 03 04 F-2E AO..
I 7° 3.0 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 F-2E AO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 F-2E AO..
3.0 16.6 4.76 0.8 VCMW 16 04 08 F-2E AO..

Q Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: CCMW 06 02 02 F-2E AO..
DIAPACT Diam.| MKD | diam. Ausfiihrung: CVD-Diamant
pd Bestell-Code A010 | A020 | A0O30 | A040 | A041 | A060 | AO70 A080 = CCMW 06 02 02 F-2E A060
Verfligbarkeit v o) 0] O @) e) @) @) =11=2.0mm"
Weitere Infos D I:I = tt.mm.jj (Wunschtermin)

%

") Die Schneidkantenlénge I1 sollte bei MKD-
und Naturdiamant-Werkzeugen aus Kosten-
grinden mdglichst kurz gewahlt werden.

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WELiSS
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<> ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

Anwendung Innen | Schneidenausfuhrung Vollbelag

ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

m Anwendung Innen
m Schneidenausfiihrung Vollbelag

Typ TPUN
Abmessungen
| s r
a [mm] [mm] [mm] Typ
Vollbelag 6.88 1.59 0.2 TPUN 06 01 02 -FV AO..
11° Vollbelag 6.88 1.59 0.4 TPUN 06 01 04 -FV AO0..
Vollbelag 6.88 1.59 0.8 TPUN 06 01 08 -FV AO..

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Typ: TPUN 06 01 02 -FV AO..
DIAPACT Diamant Ausfiihrung: DIAPACT A040
/| | Bestell-Code A010 | A020 | AO030 | A040 | A041 A060

= TPUN 06 01 02 -FV A040
» tt.mm.jj (Wunschtermin)

Verfiigbarkeit v O ©] O O O

Weitere Infos I:l I:l

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WEiSS
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden <>

Anwendung Innen | Schneidenausfihrung Mehrweg

WEiSS
4 I AN © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten 1-35
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

Anwendung Aussen | Schneidenausfuhrung Mehrweg

ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfiihrung Mehrweg

Typ CCMW
Abmessungen
1 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
4.6 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 F AO..
) 5.8 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 F AO..
! 4.5 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 F AO..
5.7 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 F AO..
Abmessungen
1 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
3.5 12.9 4.76 0.4 CPGW 12 04 04 F AO..
110 5.8 12.9 4.76 0.4 CPGW 12 04 04 F AO..
34 12.9 4.76 0.8 CPGW 12 04 08 F AO0..
5.7 12.9 4.76 0.8 CPGW 12 04 08 F AO..
Typ DCMW
I Abmessungen
= 1 | s r
%} ”, : - o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
) H 6.0 15.5 4.76 0.4 DCMW 15 04 04 F AO..
< o
] oL r
| 5.7 15.5 4.76 0.8 DCMW 15 04 08 F AO..
Typ SCMW
Abmessungen
1 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
— 3.6 9.52 3.97 0.2 SCMW 09 T3 02 F AO..
f\ il 36 9.52 3.97 04 | SCMW 09 T3 04 F A0..
\‘y 77+ 3.6 9.52 3.97 0.8 SCMW 09 T3 08 F AO0..
UL\ 4.6 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 F AO..
p .LJ { s 7° 6.1 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 F AO..
I 4.6 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 F AO..
6.1 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 F AO..
4.6 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 F AO..
6.1 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 F AO0..

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néchste Seite

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WEiSS
© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten 4 IA AN
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden <>

Anwendung Aussen | Schneidenausfuhrung Mehrweg

Typ SPUN
Abmessungen
1 | s r
- a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
3.6 9.52 3.18 0.2 SPUN 09 03 02 F AO..
[ D 3.6 9.52 3.18 0.4 SPUN 09 03 04 F AO..
IL 4.6 12.7 3.18 0.2 SPUN 12 03 02 F AO..
. ° 6.1 12.7 3.18 0.2 SPUN 12 03 02 F AO..
] Ul 11
| 4.6 12.7 3.18 0.4 SPUN 12 03 04 F AO..
6.1 12.7 3.18 0.4 SPUN 12 03 04 F AO..
4.6 12.7 3.18 0.8 SPUN 12 03 08 F AO..
6.1 12.7 3.18 0.8 SPUN 12 03 08 F AO..
Bestellinformationen
i Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: CCMW 12 04 08 F AO..
DIAPACT Diam.| MKD | diam. Ausfiihrung: MKD
/| |Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | A0O60 | AO70 | A080 = CCMW 12 04 04 F AO70
| Verfiigbarkeit v @) @] ®) O ) @) O ul1=58mm"
Weitere Infos I:l I:l u tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben ::nz'i‘;E’:ggﬂ;ar:‘tt\e,\’l‘zﬂg:u';e?!‘fsb;(')g;?
grinden mdglichst kurz gewahlt werden.

Radiengroésse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WEiSS
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<> ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

Anwendung Aussen | Schneidenausfuhrung Einweg

ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfiihrung Einweg (E)

Typ CCMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
25 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 F-E AO0..
70
2.5 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 F-E AO0..
Typ SCMW
Abmessungen
—— — 1 | s r
r\ -] a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
e — —|-H 2.5 9.52 3.97 0.2 SCMW 09 T3 02 F-E AO0..
\J #\” 25 9.52 3.97 0.4 SCMW 09 T3 04 F-E AO0..
A w U{ 7o 2.5 9.52 3.97 0.8 SCMW 09 T3 08 F-E AO0..
S
2.5 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 F-E A0..
: 2.5 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 F-E A0..
2.5 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 F-E AO0..
Typ SPUN
_ Abmessungen
| | s r
I P o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
UTL 2.5 12.7 3.18 0.2 SPUN 12 03 02 F-E AO..
$ [T { s 11°
| 25 12.7 3.18 0.4 SPUN 12 03 04 F-E AO0..

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: CCMW 12 04 04 F-E AO..
DIAPACT Diam. | MKD | diam. Ausfiihrung: CVD-Diamant
Verfiigbarkeit v O ©) O O O O O =l1=25mm"
Weitere Infos I:I I:l = tt.mm.jj (Wunschtermin)
f i i ") Die Schneidkantenlénge I1 sollte bei MKD-
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben und Naturdiamant-Werkzeugen aus Kosten-
grinden mdglichst kurz gewahlt werden.

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WEiSS
© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten 4 IA AN

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY.




ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

Anwendung Aussen | Schneidenausfihrung Einweg — Doppelseitig

ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfiihrung Einweg — Doppelseitig (2E)

Typ CCMW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 12.9 4.76 04 CCMW 12 04 04 F-2E AO..
70
2.5 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 F-2E AO..
Typ SCMW
Abmessungen
_ 1 | S r
r\ ’ﬁ‘i o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
e — —|+H 2.5 9.52 3.97 0.2 SCMW 09 T3 02 F-2E A0..
\J #\,, 25 9.52 3.97 0.4 SCMW 09 T3 04 F-2E AO..
P c{ 7o 2.5 9.52 3.97 0.8 SCMW 09 T3 08 F-2E AO..
S
2.5 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 F-2E AO0..
|
2.5 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 F-2E AO0..
2.5 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 F-2E AO0..
Typ SPUN
R Abmessungen
% L\ k| 1 s r
CEl- a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
UTL 2.5 12.7 3.18 0.2 SPUN 12 03 02 F-2E AO0..
i Ul 11°
| 2.5 12.7 3.18 04 SPUN 12 03 04 F-2E AO0..
G Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: CCMW 12 04 04 F-2E AO..
DIAPACT Diam.| MKD | diam. Ausfuhrung: MKD
| Verfiigbarkeit v O @) O O O O O =l1=25mm"
Weitere Infos I:l I:l = tt.mm.jj (Wunschtermin)
. P " Die Schneidkantenlinge 11 sollte bei MKD-
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben un d'i‘a&rggm:r:‘t_\e,\’,‘eiﬂgsugesn°a§s IZIJsten-
grinden mdglichst kurz gewahlt werden.
Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
WEiSS
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Gelaserte CVD-DIAMANT Schneidplatten

Produktibersicht

Produktspektrum

ISO-Schneidplatten mit CVD-Diamant-Schneiden, Anwendung aussen

[

Vorteile im Uberblick

m Engste Masstoleranzen
und feinste Oberflachen

m Hochste Standzeiten
® Minimierte Ausschussraten

m Geringe oder keine Grat-
bildung

Produktmerkmale

m CVD-Dickschicht vakuumgel6tet auf handelsubliche Hart-
metallwendeplatten .

m Beste Schneidkantengiite
m Schartigkeit der Schneide wird mittels Laser erstellt

Anwendungsbereiche

Werkzeuge mit CVD-Diamantschneiden erzielen hervorra-
gende Ergebnisse im Bereich Standzeit, Oberflachengiiten,
Produktionszeiten und sind somit vor allem geeignet bei
hohen Stlickzahlen oder bei hohem Werkzeugverschleiss.

Durch die hohe Abriebfestigkeit ergeben sich sehr hohe
Nutzungszeiten der Werkzeuge und somit geringe Still-
standzeiten der Produktionsmaschinen.

CVD-Diamant-Schneidplatten

Al-Si-Legierungen ab 13 % Si
MMCs
GFK/Grafit
Wolfram

Thermoplast mit Kohlefaser,
Teflon mit hohem Glasanteil

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).

m Schneidplatten vor Schneidenbruch nachschleifen lassen.

m FUr unterbrochenen Schnitt Schnittwerte
ca. halbieren.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Intensive Kuhlung mit leichter Bohremulsion verbessert
die Schnittleistung erheblich.

m Mdglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit der
Schneidplatte zu erhéhen.

&
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ISO-Schneidplatten mit gelaserten CVD-DIAMANT-Schneiden <>

Anwendung Aussen/Innen | Schneidenausfuhrung Einweg

ISO-Schneidplatten mit CVD-Diamant-Schneiden

m Anwendung Innen
m Schneidenausfiihrung Einweg

Typ CCGW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 |CCGW 060202 F-E LC A060
. 70 2.0 6.45 2.38 04 |CCGW 060204 F-ELC A060
\ 2.5 9.65 3.97 0.2 |CCGW 09 T302F-ELC A060
2.5 9.65 3.97 0.4 |CCGWO09T304F-ELCA060
Typ CPGW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 |CPGW 06 02 02 F-E LC A060
19° 2.0 6.45 2.38 04 |CPGW 06 02 04 F-E LC A060
2.5 12.9 4.76 0.2 |CPGW 1204 02 F-E LC A060
25 12.9 4.76 04 |CPGW 1204 04 F-E LC A060
Typ DCGW
—— Abmessungen

LA 1 | s r
] @ L a [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
[5)8 [

2.0 7.75 2.38 0.2 |DCGW 07 02 02 F-E LC A060

< p 2.0 7.75 2.38 04 |DCGW 07 02 04 F-E LC A060
2.5 11.6 3.97 0.2 |DCGW 11 T3 02 F-E LC A060
2.5 11.6 3.97 04 |DCGW 11 T304 F-ELC A060

Typ VCGW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ

2.5 11.1 3.18 0.2 |VCGW 1103 02 F-E LC A060
2.2 11.1 3.18 04 |VCGW 1103 04 F-E LC A060
3.0 16.6 4.76 0.2 |VCGW 1604 02 F-E LC A060
2.7 16.6 4.76 04 |VCGW 16 04 04 F-E LC A060

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: VCGW 11 03 02 F-E LC
pd CVD-Diamant Ausfithrung: CVD A060
Bestell-Code A060 « VCGW 11 03 02 F-E LC A060
Verfiigbarkeit @) =l1=25mm
Weitere Infos I:l = tt.mm.jj (Wunschtermin)

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

Auf Wunsch kénnen die Schneidplatten auch mit Spanbrecher geliefert werden!

Typ SPUN

WEiSS
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<> ISO-Schneidplatten mit gelaserten CVD-DIAMANT-Schneiden

Anwendung Aussen/Innen | positive Schneidenausflihrung Mehrweg

ISO-Schneidplatten mit CVD-Diamant-Schneiden POSITIV

m Anwendung aussen
m Schneidenausfiihrung Mehrweg

Typ DCGT Spanwinkel positiv Neutral

Abmessungen
1 | s r
a | B | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
3.2 7.75 2.38 0.2 |DCGT 07 02 02 F-N LC A060
3.0 7.75 2.38 0.4 |DCGT 07 0204 F-NLC A060
4.2 11.6 3.97 0.2 |DCGT 11 T3 02F-NLC A060
4.0 11.6 3.97 0.4 |DCGT11T304F-NLCA060

70 6°

Abmessungen
1 | s r
a | B | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 |VCGT 110302 F-N LC A060
2.0 6.45 2.38 0.4 |VCGT 110304 F-NLC A060

! 6 2.5 12.9 4.76 0.2 |VCGT 16 04 02 F-N LC A060

2.5 12.9 4.76 0.4 |VCGT 1604 04 F-N LC A060
Abmessungen

| | s r

a B [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
6.0 7.75 2.38 0.2 |DCGT 07 0202 F R/L LC AO0..
5.5 7.75 2.38 0.4 |DCGT 07 0204 F R/ILLC AO0..

70 6° 5.0 7.75 2.38 0.8 |DCGT 07 02 08 F R/L LC AO0..
7.5 11.6 3.97 0.2 |DCGT11T302F R/LLCAO..
7.0 11.6 3.97 0.4 |DCGT 11 T3 04 F R/L LC AO0..
6.5 11.6 3.97 0.8 |DCGT 11 T3 08 F R/L LC AO0..

Typ VCGT(Spanwinkel positiv R/L)

Abmessungen

1 | s r
a | B | mm] | [mm] | [mm] | [mm] Typ

7.0 1.1 3.18 0.2 |[VCGT110302F R/LLC AO0..
6.5 1.1 3.18 04 |VCGT110304F R/LLCAO..

70 | & 6.0 11.1 3.18 0.8 |VCGT 110308 FR/LLC AO..
8.0 16.6 4.76 0.2 |VCGT 16 04 02 F R/L LC AO..
7.5 16.6 4.76 04 |VCGT 160404 F R/L LC AO..
7.0 16.6 476 0.8 |VCGT 16 04 08 F R/L LC AO..
Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
. Typ: VCGT 11 03 02 F-RLC
oLl Ausfihrung: CVD A0B0
~—— | Bestell-Code A060
Verfiigbarkeit O = VCGT 11 03 02 F-R LC A060
Weitere Infos |:| ul1=7.0 mm
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben st mm.Jji(¥anschtermin)
Auf Wunsch kénnen die Schneidplatten auch mit Spanbrecher geliefert werden!

Typ SPUN
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ISO-Schneidplatten mit gelaserten CVD-DIAMANT-Schneiden <>

Anwendung Aussen/Innen | Schneidenausfihrung Einweg
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)- und Diamant-Schneiden

Produktibersicht

Produktspektrum

Mit BORAPACT (CBN)-Schneiden fur Innenbearbeitung
Mit BORAPACT (CBN)-Schneiden fur Aussenbearbeitung
Mit Diamant-Schneiden fiir Innenbearbeitung

Mit Diamant-Schneiden fiir Aussenbearbeitung

Vorteile im Uberblick

BORAPACT
m Drehen von geharteten

Teilen ist wirtschaftlicher —
als Schleifen

m Geeignet fir hochste An-
spriiche

m Ausgezeichnete Abrieb-
festigkeit

m Hohe Verschleissfestigkeit

m Hervorragende chemische
Stabilitat

Diamant

m Engste Masstoleranzen
und feinste Oberflachen

m Hochste Standzeiten
m Minimierte Ausschussraten

m Geringe oder keine Grat-
bildung

Produktmerkmale

m BORAPACT- oder Diamant-Rohlinge hart- oder vakuum-
geldtet auf Stahl- oder HM-Schafte
m Formen gemass DIN oder nach Herstellerangaben

Anwendungsbereiche

m CBN- und Diamant-Sorten je nach Anwendung unter-
schiedlich

Durch die direkte L6tung auf den Tragerkorper sind die Werkzeuge geeignet fiir:

BORAPACT (CBN)-Schaftwerkzeuge

m Wellen und Spindeln

m Nachbearbeitung von hart aufgespritzten Schichten

m Abdrehen einsatzgeharteter Schichten an Wellen etc.

m Nuteneinstiche fir Seeger-, Spann- und O-Ring-Einstiche
an geharteten Werkstlicken

m Reparaturen an geharteten Werkstlicken

m Werkstlicke aus hartem Stahlguss

m Bohrungen ausdrehen anstatt schleifen

Einsatzbedingungen

DIAMANT-Schaftwerkzeuge

m Aluminiumbearbeitung mit hohem Spanvolumen
m Titanbearbeitung

m Kollektoren

m Kunststoff- und NE-Metall-Decolletage

m Elektroden, Grafitformen

m Keramikteile

m Hochglanzbearbeitung von Acrylglas

m Bearbeitung von Uhrenteilen

BORAPACT (CBN)-Schaftwerkzeuge

m Stabil gelagerte Maschine mit spielfreien Fiihrungen

m Kihlung unbedingt notwendig
Ausnahme: Kleine Schnitttiefen von 0.1 mm — 0.2 mm

m Schnittgeschwindigkeit v: generell 80 m/min — 150 m/min

m Schnitttiefe a: max. 1 mm, bei unterbrochenem Schnitt
0.3 mm —0.4 mm.
Aufgrund des geringen Schnittdruckes kénnen Schnitttie-
fen von 0.005 mm gefahren werden.

m Vorschub s: max. 0.1 mm/Umdrehung, bei unterbro-
chenem Schnitt 0.03 — 0.05 mm/Umdrehung

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

DIAMANT-Schaftwerkzeuge

m Stabil gelagerte Maschine mit spielfreien Fiihrungen

m Kihlung je nach Schneidstoff von Vorteil
Ausnahme: Kleine Schnitttiefen von 0.1 mm — 0.2 mm

m Schnittgeschwindigkeit v: bis 2800 m/min mdglich, jedoch
nicht Voraussetzung

m Schnitttiefe a: max. Schneidenlange der Diamant-Schnei-
de minus 0.5 mm.

Aufgrund des geringen Schnittdruckes kénnen Schnitttie-
fen von 0.005 mm gefahren werden.

m Bei hohen Spanquerschnitten ist unbedingt auf eine
ausreichende Warmeableitung (Kihlung) zu achten, um
eine Selbstablétung der DIAPACT PKD-Schneide zu
verhindern.
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden <>

Fur Innenbearbeitung | Anwendung Ausbohren

Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

m Fir Innenbearbeitung
m Anwendung Ausbohren

2121 Ausbohrstahl

Abmessungen
6° negativ h ad | 11-0.2 r c @d-min
B | | mml | (mm] | (] | (mm] | fmm] | fmm] | mm] | Typ
‘ | 5 6 100 4 0.4 2 8 B 2121 R/L6 BO..
7 8 120 5 0.4 2 10 B 2121 R/L8 BO..
1 9 10 140 5 0.4 5 13 B 2121 R/L10 BO..
i 81 11 12 160 8 0.8 3 15 B 2121 R/L12 BO..
14 16 180 8 0.8 4 20 B 2121 R/L16 BO..
18 20 200 8 0.8 4 24 B 2121 R/L20 BO..
23 25 250 8 1.2 4 29 B 2121 R/L25 BO..
2870 Bohrstangeneinsatz, Typ A, Ausbohrstahl
6° negativ Abmessungen
- | passend
LTW B | c] ad 1 11-0.2 h1 h2 r zu Auf-
[mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | nahme |Typ
/‘\&OO 8 35 5 6 7 0.4 | 2855-20 | B 2870-8-A BO..
N 10 45 8 8 9 0.8 | 2855-25 | B 2870-10-A BO..
\5@% —— Sl 12 55 8 10 1 0.8 | 2855-32 | B 2870-12-A BO..
< @U | 14 70 8 12 13 0.8 2855-40 | B 2870-14-A BO..
; 16 90 8 14 15 1.2 2855-50 | B 2870-16-A BO..

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: B 2121 R/L6 BO..
BORAPACT Ausfiihrung R: BORAPACT B020
/| |Bestell-Code B010 B020 B040 B050
.. . = B 2121 R6 B020
Verfigbarkeit v o o o = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos |:|

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

Fur Innenbearbeitung | Anwendung Sacklochbohren

Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

m Fir Innenbearbeitung
m Anwendung Sacklochbohren

2123 Inneneckstahl

6° negativ Abmessungen
h ad 1 11-0.2 r c @d-min
e | o | pom | oo | o] | e | ) | e | Ty
5 6 100 4 0.4 2 8 B 2123 R/L6 BO..
e ! 7 8 120 5 0.4 2 10 B 2123 R/L8 BO..
I~ 9 10 140 5 0.4 3 13 B 2123 R/L10 BO..
E } 8 11 12 160 8 0.8 3 15 B 2123 R/L12 BO..
el — 14 16 180 8 0.8 4 20 B 2123 R/L16 BO..
" © 18 20 200 8 0.8 4 24 B 2123 R/L20 BO..
23 25 250 8 1.2 4 29 B 2123 R/L25 BO..
2125 Inneneckstahl, HM-Schaft (ab @5 auch mit Innenkiihlung lieferbar)
Abmessungen
passend
ad | 11-0.2 fmax r zu Auf-
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] nahme |Typ
= _ H 2 50 3 25 0.2 i) B 2125 R/L2 BO..
3 50 3 3.5 0.2 n B 2125 R/L3 BO..
5° 4 60 4 4.7 0.2 2840-04 | B 2125 R/L4 BO..
5 /—]\ - 5 60 4 5.7 0.4 2840-05 | B 2125 R/L5 BO..
ﬁrg — E{ 6 80 5 7.0 0.4 2840-06 | B 2125 R/L6 BO..
. ’\_L / 8 100 5 9.0 0.4 2840-08 | B 2125 R/L8 BO..
1" 10 100 8 11.0 0.4 2840-10 | B 2125 R/L10 BO..
12 100 8 13.0 0.8 2840-12 | B 2125 R/L12 BO..
16 150 10 17.0 0.8 2840-16 | B 2125 R/L16 BO..
20 150 10 21.0 0.8 R B 2125 R/L20 BO..
" Spannung mittels Spannzange
2870 Bohrstangeneinsatz, Typ B, Inneneckstahl
6° negativ Abmessungen
rrﬁ B | NI passend
< < ad | 11-0.2 h1 h2 r zu Auf-
L [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | nahme | Typ
8 35 5 6 7 0.4 2855-20 | B 2870-8-B BO..
Q A’a 10 45 8 8 9 0.8 2855-25 | B 2870-10-B BO..
_@g@%‘ gI 12 55 8 10 11 0.8 | 2855-32 | B 2870-12-B BO..
\vé/ 14 70 8 12 13 0.8 2855-40 | B 2870-14-B BO..
16 90 8 14 15 1.2 2855-50 | B 2870-16-B BO..
Be e O one
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: B 2125 R/L2 BO..
N BORAPACT Ausfiihrung L: BORAPACT B050
Bestell-Code B010 B020 B040 B050 & 2125 L2 BO50
- . | |
Verfugbarkeit v o o o = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos |:|
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden <>

Far Aussenbearbeitung | Anwendung Langsdrehen

Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

m Fir Aussenbearbeitung
m Anwendung Langsdrehen

2110 Schlichtstahl, mittig

6° negativ Abmessungen
ﬁ h b | 11-0.2 r
- [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.4 B 2110 R/L10 BO..
12 12 100 8 0.4 B 2110 R/L12 BO..
P 16 16 110 8 0.8 B 2110 R/L16 BO..
: %8} Ausf. rechts ° 20 20 125 8 0.8 B 2110 R/L20 BO..
\Z N | 25 20 140 8 0.8 B 2110 R/L25 BO..
32 25 170 8 1.2 B 2110 R/L32 BO..
2111 Radiusstahl
Abmessungen
6° negativ h b | ;
T\ - [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 4 B 2111/10 BO..
| 12 12 100 4 B 2111/12 BO..
A 16 16 110 4 B 2111/16 BO..
,a% °O> a 20 20 125 4 B 2111/20 BO..
= 25 20 140 4 B 2111/25 BO..
32 32 170 4 B 2111/32 BO..
2112 Schlichtstahl, gerade
6° negativ Abmessungen
h b | 11-0.2 r
ﬁ B [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.4 B 2112 R/L10 BO..
/7 12 12 100 8 0.4 B 2112 R/L12 BO..
\/\/\ 16 16 110 8 0.8 B 2112 R/L16 BO..
. é ~y Ausf. rechts | . 20 20 125 8 08 B 2112 R/L20 BO..
‘ \8} | 25 20 140 8 0.8 B 2112 R/L25 BO..
' 32 25 170 8 1.2 B 2112 R/L32 BO..
2113 Messerstahl
6° negativ Abmessungen
ﬁ B h b | 11-0.2 r c
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.2 4 B 2113 R/L10 BO..
50 12 12 100 8 0.4 4 B 2113 R/L12 BO..
16 16 110 8 0.8 4 B 2113 R/L16 BO..
Ausf. rechts Q
20 20 125 8 0.8 5 B 2113 R/L20 BO..
r 4 o’ 25 20 140 8 0.8 5 B 2113 R/L25 BO..
32 25 170 8 1.2 5 B 2113 R/L32 BO..

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: B 2111/25 BO..
BORAPACT Ausfiihrung: BORAPACT B040

= B 2111/25 B040

/| |Bestell-Code B010 B020 B040 B050
= tt.mm.jj (Wunschtermin)

Verfiigbarkeit v O O
Weitere Infos |:|
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

Fur Aussenbearbeitung | Anwendung Plan- und Langsdrehen

Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

m Fir Aussenbearbeitung

m Anwendung Plan- und Léangsdrehen

2114 Eckstahl

6° negativ Abmessungen
ﬁ h b | 11-0.2 r c
© [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.4 4 B 2114 R/L10 BO..
12 12 100 8 0.4 4 B 2114 R/L12 BO..
16 16 110 8 0.8 4 B 2114 R/L16 BO..
Ausf. rechts o
20 20 125 8 0.8 5 B 2114 R/L20 BO..
25 20 140 8 0.8 5 B 2114 R/L25 BO..
32 25 170 8 1.2 5 B 2114 R/L32 BO..
2117 Schlichtstahl, gebogen
6° negativ Abmessungen
W h b | 11-0.2 r c
B [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.8 6 B 2117 R/L10 BO..
! 12 12 100 8 0.8 6 B 2117 R/L12 BO..
16 16 110 8 0.8 6 B 2117 R/L16 BO..
Ausf. rechts a
20 20 125 8 0.8 6 B 2117 R/L20 BO..
25 20 140 8 1.2 7 B 2117 R/L25 BO..
32 25 170 8 1.2 7 B 2117 R/L32 BO..
Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: B 2117 R/L16 BO..
BORAPACT Ausfuhrung R: BORAPACT B050
Bestell-Code B010 B020 B040 B050
. . = B 2117 R16 B050
Verfiigbarkeit 4 O O = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos |:|

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

Fur Aussenbearbeitung | Anwendung Ein- und Abstechen

%

Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

m Fir Aussenbearbeitung
m Anwendung Ein- und Abstechen

2115 Einstechstahl

6° negativ Abmessungen
r - h b | 11-0.2 t
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ

10 10 90 bis 3.3 6 B 2115 R/L10 BO..
12 12 100 bis 3.3 6 B 2115 R/L12 BO..
r#;m/_l Aust rechts | o 16 16 110 bis 7.8 9 B 2115 R/L16 BO..
= = 20 20 125 33-7.8 10 B 2115 R/L20 BO..
1 F/ 25 20 140 33-78 10 B 2115 R/L25 BO..

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: B 2115 R/L10 BO..
BORAPACT Ausfiihrung R: BORAPACT B020
/| | Bestell-Code B010 B020 B040 B050 = B 2115 R10 B020
Verfiigbarkeit v/ o) o = tt.mm.jj (Wunschtermin)
i = Einstechbreite 11 [mm]
Weitere Infos f-4 = Einstechtiefe t [mm]

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben
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Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden
Fur Innenbearbeitung | Anwendung Ausbohren

Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden

m Fir Innenbearbeitung
m Anwendung Ausbohren

2870 Bohrstangeneinsatz, Typ A, Ausbohrstahl

Abmessungen
S passend
6" positiv @d I M-0.2 | h1 h2 r | zuAuf-
‘ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | nahme |Typ
ETS ’’’’’’’’’’’ | %I 8 35 5 6 7 0.4 2855-20 | D 2870-8-A AO0..

10 45 8 8 9 0.8 2855-25 | D 2870-10-A AO0..

12 55 8 10 11 0.8 2855-32 | D 2870-12-A AO0..

14 70 8 12 13 0.8 2855-40 | D 2870-14-A AO0..

16 90 8 14 15 0.8 2855-50 | D 2870-16-A AO..

Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: D 2870-10-A AO..
4 DIAPACT Diam. | MKD | diam. Ausfiihrung: Naturdiamant
Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | A060 | AO70 | AO080
.. . = D 2870-10-A A080
Verfiigbarkeit v O ©) O ®) O O O « tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos I:l I:l
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin flr die Lieferung angeben 3';5;: Eﬁﬁ";f,ﬂig";ﬁ?ﬁ,,ﬂgkj,’,‘g ﬁgtgfr%?:,i;m_
Werkzeugen aus Kostengriinden mdglichst kurz
gewahlt werden.
WEiSS
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Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden
Fir Innenbearbeitung | Anwendung Sacklochbohren

Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden

m Fir Innenbearbeitung
m Anwendung Sacklochbohren

2123 Inneneckstahl

6° positiv | Abmessungen
h ad 1 11-0.2 r c @d-min
~ /‘/ - - < [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
= 5 6 100 4 0.2 2 8 D 2123 R/L6 AO..
7 8 120 5 0.2 2 10 D 2123 R/L8 AO..
/_Sﬁ\ 9 10 140 5 0.4 8 13 D 2123 R/L10 AO..
c . 11 12 160 8 0.4 3 15 D 2123 R/L12 AO0..
é _ J — - 8 14 16 180 8 0.8 4 20 D 2123 R/L16 AO0..
L - i 18 20 200 8 0.8 4 24 D 2123 R/L20 AO0..
23 25 250 8 0.8 4 29 D 2123 R/L25 AO0..
2125 Inneneckstahl, HM-Schaft (ab @5 auch mit Innenkiihlung lieferbar)
Abmessungen
passend
ad | 11-0.2 fmax r zu Auf-
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] nahme |Typ
= _ H 2 50 0.5 2.5 0.2 ) D 2125 R/L2 AO..
3 50 0.5 3.5 0.2 n D 2125 R/L3 AO..
5° 4 60 4 4.7 0.2 2840-04 | D 2125 R/L4 AO..
/—]\ 5 60 4 5.7 0.2 2840-05 | D 2125 R/L5 AO0..
x : >
ﬁrg e Et 6 80 5 7.0 0.2 2840-06 | D 2125 R/L6 AO..
. / 8 100 5 9.0 0.4 2840-08 | D 2125 R/L8 AO..
"1 10 100 8 11.0 0.4 2840-10 | D 2125 R/L10 AO..
12 100 8 13.0 0.4 2840-12 | D 2125 R/L12 AO..
16 150 10 17.0 0.4 2840-16 | D 2125 R/L16 AO0..
20 150 10 21.0 0.4 R D 2125 R/L20 AO0..
" Spannung mittels Spannzange
2870 Bohrstangeneinsatz, Typ B, Inneneckstahl
6° positiv Abmessungen passend
‘ ad | 11-0.2 h1 h2 r zu Auf-
T—v/ ~ NI [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | nahme | Typ
Er ) = 8 35 5 6 7 0.4 2855-20 | D 2870-8-B AO..
10 45 8 8 9 0.8 2855-25 | D 2870-10-B AO0..
12 55 8 10 11 0.8 2855-32 | D 2870-12-B AO0..
14 70 8 12 13 0.8 2855-40 | D 2870-14-B AO0..
16 90 8 14 15 0.8 2855-50 | D 2870-16-B AO0..
Bestellinformationen
- Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: D 2123 R/L6 AO..
DIAPACT Diam. | MKD | diam. Ausfiihrung L: Naturdiamant
- Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | A060 | AO70 | A080
. . = D 2123 L6 A080
Verfiigbarkeit v O @) O O ©) @) O = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos I:l El
F A e F Die Schneidkantenlange |1 kann angegeben
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben wordon und sollte bot MKD- und Naturiamant-
Werkzeugen aus Kostengriinden mdglichst kurz
gewahlt werden.

WEiSS
4 IA AN © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

DIAMOND [ CBN TOOLS
SWISS QUALITY




Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden
Fir Aussenbearbeitung | Anwendung Langsdrehen

Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden

m Fir Aussenbearbeitung
m Anwendung Langsdrehen

2110 Schlichtstahl, mittig

6° positiv | Abmessungen
1 h b 1 11-0.2 r
TT - [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.4 D 2110 R/L10 AO..
12 12 100 8 0.4 D 2110 R/L12 AO..
pan 16 16 110 8 0.8 D 2110 R/L16 AO..
r\% jg> Aust rechts R 20 20 125 8 0.8 D 2110 R/L20 AO..
\Q AV 25 20 140 8 0.8 D 2110 R/L25 AO..
32 25 170 8 0.8 D 2110 R/L32 AO..
2111 Radiusstahl
6° positiv | Abmessungen
1 h b I r
\T\ - [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
10 10 90 4.0 D 2111/10 AO..
12 12 100 4.0 D 2111/12 AO..
/\ 16 16 110 4.0 D 2111/16 AO..
rAé a) . 20 20 125 4.0 D 2111/20 A0..
N 25 20 140 4.0 D 2111/25 AO..
N 32 32 170 4.0 D 2111/32 AO..
2112 Schlichtstahl, gerade
6° positiv | Abmessungen
I h b I 11-0.2 r
ﬁ . [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.4 D 2112 R/L10 AO..
12 12 100 8 0.4 D 2112 R/L12 AO..
16 16 110 8 0.8 D 2112 R/L16 AO..
N Ausf. rechts a 20 20 125 8 0.8 D 2112 R/L20 AO..
r \Q/ 25 20 140 8 0.8 D 2112 R/L25 AO..
Y g 32 25 170 8 0.8 D 2112 R/L32 AO..
2113 Messerstahl
6° positiv | Abmessungen
| h b I 11-0.2 r c
rT < [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.2 4 D 2113 R/L10 AO..
5 12 12 100 8 0.4 4 D 2113 R/L12 AO..
16 16 110 8 0.8 4 D 2113 R/L16 AO..
Ausf. rechts o 20 20 125 8 0.8 5 D 2113 R/L20 AO0..
= 25 20 140 8 0.8 5 D 2113 R/L25 AO0..
‘ 1 32 25 170 8 0.8 5 D 2113 R/L32 AO0..
Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: D 2111/10 AO..
DIAPACT Diam. | MKD | diam. Ausflihrung: CVD-Diamant
< Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | AD60 | A070 | A080 D 211110 AGGO
Verfiigbarkeit v o} o) o) 0 o) o) o) :tt_mm.jj (Wanschtermin)
Weitere Infos |:| |:|
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben szg:zﬁﬁ‘;iﬂ:”g:mﬁ(gkl"j‘:g ;Z?i%?:rizm_
Werkzeugen aus Kostengriinden mdglichst kurz
gewahlt werden.

WEiSs
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Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden <>

Fur Aussenbearbeitung | Anwendung Plan- und Langsdrehen

Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden

m Fir Aussenbearbeitung
m Anwendung Plan- und Léangsdrehen

2114 Eckstahl

Abmessungen
& positiy h b I 11-0.2 r c
| [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
ﬁ < 10 10 90 8 0.2 4 D 2114 R/L10 AO..
12 12 100 8 0.4 4 D 2114 R/L12 AO0..
5° 16 16 110 8 0.8 4 D 2114 R/L16 AO..
v Ausf. rechts o 20 20 125 8 0.8 5 D 2114 R/L20 AO..
'ﬂ’u‘ ol 25 20 140 8 0.8 5 D 2114 R/L25 AO..
32 25 170 8 0.8 5 D 2114 R/L32 AO..
2117 Schlichtstahl, gebogen
6° positiv | Abmessungen
} h b 1 11-0.2 r c
- [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.4 6 D 2117 R/L10 AO..
12 12 100 8 0.4 6 D 2117 R/L12 AO0..
16 16 110 8 0.8 6 D 2117 R/L16 AO..
Ausf. rechts Ee}
20 20 125 8 0.8 6 D 2117 R/L20 AO..
25 20 140 8 0.8 7 D 2117 R/L25 AO..
32 25 170 8 0.8 7 D 2117 R/L32 AO..
G\ Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: D 2114 R/L10 AO..
o DIAPACT Diam. | MKD | diam. Ausflihrung R: MKD
Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | A060 | AO70 | A080 o114 R10 AOT0
. . = D 2114 R10 A07
[ Verfiligbarkeit v O @) @) @) @) @) @) « tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos |:| |:|
; L EEE i | Die Schneidkantenlange I1 k b
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben W: de"n Eﬁ'd Si'ﬂt:"bzi”ﬁﬂem_ j:g sgfi%?anigm-
Werkzeugen aus Kostengriinden mdglichst kurz
gewahlt werden.
WEiSS
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Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden
Fur Aussenbearbeitung | Anwendung Ein- und Abstechen

Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden

m Fir Aussenbearbeitung
m Anwendung Ein- und Abstechen

2115 Einstechstahl

6° positiv | Abmessungen
} h b I 11-0.2 t
r' _ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] |Typ
10 10 90 bis 3.8 8 D 2115 R/L10 AO..
12 12 100 bis 3.8 9 D 2115 R/L12 A0..
t 16 16 110 bis 7.8 10 D 2115 R/L16 AO..
:#m’d ° 20 20 125 38-78 12 D 2115 R/L20 AO..
'"/ 25 20 140 3.8-78 15 D 2115 R/L25 AO..
G\ Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: D 2115 R/L10 AO..

A DIAPACT Diam. | MKD | diam. Ausfihrung L: MKD
Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | A060 | AO70 | AO080 =D 2115 L10 A070

[ | |Verfiigbarkeit v (0] o o O o @] o) = tt.mm.jj (Wunschtermin)

i = Einstechbreite 11 [mm]"

Weitere Infos ] ] « Einstechtiefe t [mm]

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben " Die Schneidkantenlange I1 sollte bei MKD-
und Naturdiamant-Werkzeugen aus Kosten-
grinden mdglichst kurz gewahlt werden.

WEiSS
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Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden <>

Fur Aussenbearbeitung | Anwendung Ein- und Abstechen
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Werkzeugaufnahmen — Klemmbhalter und Bohrstangen

Produktibersicht

Produktspektrum

Klemmbhalter
Bohrstangen

Vorteile im Uberblick

m Exakte Positionierung der
Schneiden

m Schneller Wechsel der ]
Schneiden

m Bei Bedarf mit Kiihimittel-
bohrungen

Produktmerkmale

m Durch die hohe Anzahl der verschiedensten Typen immer
die richtige Auswahl der richtigen Werkzeugaufnahme.

m Aufnahmen aus Werkzeugstahl oder Hartmetall.

Anwendungsbereiche

m Schneidenaufnahmen geschraubt oder geklemmt.
m Bohrstangen geschliffen.

m Klemmbhalter und Bohrstangen fiir die Innen- und Aussen-
bearbeitung.
m VHM-Bohrstangen fiir tiefe Bohrungen.

Einsatzbedingungen

m Bohrstangen mit Kiihimittelbohrung fiir h6chste Anspri-
che und fur héhere Standzeit der Schneiden.

m Aufnahme mdglichst kurz spannen, um Vibrationen zu
vermeiden.

m Kontrolle der Schraubenverbindung vor dem Einsatz.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Bei der Auswahl den grosstmdglichen Querschnitt
wahlen.

m Fir tiefe Bohrungen VHM-Bohrstangen auswabhlen.

&
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Klemmhalter <>

Mit Spannpratzenspannung

Klemmhalter mit Spannpratzenspannung

Typ MTENN
. _ o Abmessungen
f h b "1 12 f
fiir WSP-Typ | [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
- T
@ S o 25 25 150 33 12.5 | MTENN 2525 M 16
Schneiden-
héhe
0° r
§" < TN..16 04.. 32 25 170 33 12.5 |MTENN 3225P 16
o
w
32 25 170 33 16 MTENN 3232 P 16
b

= Klemmbhalter MTENN 2525 M 16

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten
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Klemmbhalter
Mit Kniehebelspannung

Klemmbhalter mit Kniehebelspannung

Typ PCBNR/L

. e Abmessungen
- T h b 1 12 f
o — fiir WSP-Typ | [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
B>
So @ o~
w 20 20 125 29 17 PCBNR/L 2020 K 12
Schneiden-
héhe
(k 6° neg. =
= < CNM. 1204 .. 25 25 150 37 22 PCBNRI/L 2525 M 12
o
\/\
32 25 170 37 22 PCBNRI/L 3225 P 12
b
Typ PCLNR/L
-7 Abmessungen
f ! h b 11 12 f
fiir WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
- |0
&
< (@) o 16 16 100 26 20 PCLNR/L 1616 H 12
Schneiden-
héhe
tk & neg. | - 20 20 125 28 25 PCLNR/L 2020 K 12
g = CNM. 1204 ..
© 25 25 150 33 32 PCLNR/L 2525 M 12
\/_\
b 32 25 170 33 32 PCLNR/L 3225 P 12
Typ PDJNR/L
——— = Abmessungen
f h b 1 12 f
- < fiir WSP-Typ | [mm] [mm] [mm] [mm)] [mm] | Typ
(2 S
' €l
%, ~ 20 20 125 35 25 PDJNR/L 2020 K 15
Scﬂrjre]iden-
one 25 25 150 39 32 PDJNR/L 2525 M 15
** 6° neg. }
g < DNM. 1506 .. 32 25 170 33 32 PDJNRI/L 3225 P 15
2 32 32 170 39 40 |PDJNRI/L 3232P 15
b 40 25 200 39 32 PDJNR/L 4025 R 15
Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néchste Seite
WEiSS
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Klemmbhalter <>
Mit Kniehebelspannung

Typ PSSNRI/L
N o Abmessungen
14 h b 1 12 f f1
1 T‘ fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [nm] | [mm] | [mm] | [mm] | Typ
%/" o) 16 16 100 17 20 14 | PSSNR/L 1616 H 09
o SNM. 09 03 ..
Schneiden- 20 20 125 | 22 25 19 | PSSNRIL 2020 K 09
\0 -
% c 20 20 125 22 25 17 |PSSNRI/L 2020 K 12
O SNM. 1204 .. 25 25 150 25 32 24 | PSSNRI/L 2525 M 12
b 32 25 170 25 32 24 | PSSNR/L 3225P 12
Typ PTFNR/L
Abmessungen
_ h b 1 12 f
fiir WSP-Typ | [mm] [mm] [mm)] [mm] [mm] | Typ
10 10 70 16 15 PTFNR/L 1010 E 11
o) o TNM. 11 03 .. 12 12 80 23 16 PTFNR/L 1212 F 11
Schneiden-
héhe
*«ee neg. l 16 16 100 26 20 PTFNR/L 1616 H 11
? - 16 16 100 26 20 PTFNR/L 1616 H 16
©
\/\
TNM. 16 04 .. 20 20 125 28 25 PTFNR/L 2020 K 16
b 25 25 150 33 32 PTFNR/L 2525 M 16
Typ PTGNR/L
_ Abmessungen
h b 1 12 f
f fiir WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
@4. ) 10 10 70 16 12 PTGNRI/L 1010 E 11
7o @
- . TNM. 11 03 .. 12 12 80 23 16 PTGNR/L 1212 F 11
* 16 16 100 26 20 PTGNR/L 1616 H 11
*’“ 6° neg. <
] c 16 16 100 26 20 PTGNR/L 1616 H 16
° 20 20 125 28 25 PTGNR/L 2020 K 16
— TNM. 16 04 ..
25 25 150 33 32 PTGNRI/L 2525 M 16
b 32 25 170 33 32 PTGNRI/L 3225 P 16

. Bestellbeispiel

= Klemmbhalter PSSNR 1616 H 09

e

,
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Klemmhalter
Mit Schraubenspannung

Klemmbhalter mit Schraubenspannung

Typ SCLCRIL

. Abmessungen
f h b 1 12 f
fiir WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
CC..06 02 .. 10 10 70 17 12 SCLCR/L 1010 E 06
N
Scmn%den_ 12 12 80 29 16 SCLCR/L 1212 F 09
one
L CC..09T3.. 16 16 100 29 20 SCLCR/L 1616 H 09
< 20 20 125 29 25 SCLCRI/L 2020 K 09
L 16 16 100 29 20 SCLCR/L 1616 H 12
CC..1204 .. 20 20 125 29 25 SCLCRI/L 2020 K 12
b
25 25 150 33 32 SCLCRI/L 2525 M 12
Typ SDJCR/L
Abmessungen
T B h b "1 12 f
f \% fiir WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
«—-—” 3
BN 10 10 70 17 12 SDJCR/L 1010 E 07
VORI
&- o 12 12 80 17 16 SDJCR/L 1212 F 07
Schneiden- DC.. 07 02...
hohe 16 16 100 17 20 SDJCR/L 1616 H 07
= 20 20 125 17 25 SDJCR/L 2020 K 07
12 12 80 29 16 SDJCR/L 1212 F 11
— 16 16 100 29 20 |SDJCR/L 1616 H 11
DC..11T3..
20 20 125 29 25 SDJCRI/L 2020 K 11
b
25 25 150 33 32 SDJCR/L 2525 M 11
Typ SSDCN
Abmessungen
- - h b 1 f
f fiir WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
- |
t/ 12 12 80 6 SSDCN 1212 F 09
O O
Schneiden- SCM. 09 T3 .. 16 16 100 8 SSDCN 1616 H 09
hohe
- 20 20 125 10 SSDCN 2020 K 09
16 16 100 8 SSDCN 1616 H 12
¥/_\
SCM. 1204 .. 20 20 125 10 SSDCN 2020 K 12
b
25 25 150 12,5 SSDCN 2525 M 12
Fortsetzung siehe néchste Seite, Bestellinformationen I:l

WEiSs
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Klemmbhalter <>
Mit Schraubenspannung

Typ STFCRI/L
Abmessungen
_ h b "1 12 f
fiir WSP-Typ | [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
TCM. 09 02 .. 10 10 70 14 12 STFCR/L 1010 E 09
N 12 12 80 16 16 STFCR/L 1212 F 11
Schneiden- TCM. 11 02
hohe : -
{ 16 16 100 16 20 STFCR/L 1616 H 11
< 16 16 100 21 20 STFCR/L 1616 H 16
\/\
TCM. 16 T3 .. 20 20 125 21 32 STFCRI/L 2020 K 16
b ] 25 25 150 26 32 STFCR/L 2525 M 16
Typ STGCRI/L
Abmessungen
- h b 1 12 f
¢ fiir WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
TCM. 09 02 .. 10 10 70 14 12 STGCRI/L 1010 E 09
“lo
N ~
. h 12 12 80 17 16 STGCR/L 1212 F 11
Shone TCM. 1102 ..
* - 16 16 100 17 20 STGCR/L 1616 H 11
16 16 125 29 20 STGCR/L 1616 H 16
¥/\
TCM. 16 T3 .. 20 20 150 29 25 STGCRI/L 2020 K 16
b
25 25 150 33 32 STGCRI/L 2525 M 16
Typ SVJBRI/L
_ _ Abmessungen
¢ h b 1 12 f
- fiir WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
\}J© N s 12 12 80 29 16 SVJBR/L 1212 F 11
RN
o
~ 16 16 100 29 20 SVJBR/L 1616 H 11
Scﬂgﬁge”' B VB.. 1102 ..
20 20 125 29 25 SVJBRI/L 2020 K 11
< 25 25 150 29 32 SVJBRI/L 2525 M 11
20 20 125 35 25 SVJBRI/L 2020 K 16
\/\
VB.. 16 04 .. 25 25 150 35 32 SVJBR/L 2525 M 16
- - 32 25 170 35 32 SVJBRIL 3225 P 16

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néchste Seite
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Klemmbhalter

Mit Schraubenspannung

Typ SVJCRI/L
Abmessungen
h b 1 12 f
- - fiir WSP-Typ | [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
",_;j 10 10 70 23 12 SVJCR/L 1010 E 11
Yo N i 3 12 12 80 23 16 SVJCR/L1212F 11
%, &)
o VC.. 1103 .. 16 16 100 23 20 SVJCR/L 1616 H 11
Schneiden-
hohe 20 20 125 23 25 SVJCRI/L 2020 K 11
= 25 25 150 26 32 SVJCRI/L 2525 M 11
12 12 80 29 16 SVJCR/L 1212 F 16
Y 16 16 100 34 20 SVJCR/L 1616 H 16
VC..16 04 .. 20 20 125 34 25 SVJCR/L 2020 K 16
LA 25 25 150 35 32 SVJCRI/L 2525 M 16
32 25 170 35 32 SVJCRI/L 3225 P 16
Typ SVVBN
Abmessungen
h b 1 f
fiir WSP-Typ [mm] [mm)] [mm] [mm] Typ
. 12 12 80 6 SVVBN 1212 F 11
\ ,\Q}
16 16 100 8 SVVBN 1616 H 11
Schneiden- VB.. 1102 ..
hohe 20 20 125 10 SVVBN 2020 K 11
- - 25 25 150 12,5 SVVBN 2525 M 11
20 20 125 10 SVVBN 2020 K 16
\/\
VB.. 16 04 .. 25 25 150 12.5 SVVBN 2525 M 16
b 32 25 170 12.5 SVVBN 3225 P 16
Typ SVVCN
Abmessungen
h b 1 f
fiir WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
! U 12 12 80 6 SVVCN 1212 F 11
,\b
16 16 100 8 SVVCN 1616 H 11
Schneiden- VC.. 1103 ..
héhe 20 20 125 10 SVVCN 2020 K 11
o 25 25 150 125 | SVVCN 2525 M 11
20 20 125 10 SVVCN 2020 K 16
\/_\
VC..16 04 .. 25 25 150 12.5 SVVCN 2525 M 16
b 32 25 170 12.5 SVVCN 3225 P 16

Bestellbeispiel

= Klemmbhalter SVJCR 1010 E 11

WEiSs
© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten 4 IA AN

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY.




Klemmbhalter <>
Fir Innendrehstahl 2125

Klemmbhalter fiir Innendrehstahl 2125

Typ 2840
Abmessungen
passend
zu Innen- ad | 1 2D os @ds
drehstahl [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [nm] | Typ
2125R/L 4 4.0 100 20 22 16 18 |2840-04
n 2125R/L 5 5.0 100 20 22 16 18 |2840-05
| |
o gji ’Wi — = TiT o 2125 R/L 6 6.0 100 20 22 16 18 |2840-06
T N
f 2125R/L 8 8.0 100 20 22 16 18 |2840-08
2125R/L 10 10.0 120 25 26 20 22 |2840-10
2125 R/L 12 12.0 130 35 30 22 24 |2840-12
2125 R/L 16 16.0 150 40 40 29 32 |2840-16

Bestellbeispiel

= Klemmbhalter 2840-06

£ |
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Klemmbhalter
Fur Schalschneidplatte R 9.52

Klemmhalter fiir Schalschneidplatte R 9.52

Typ 2885
Abmessungen
passend fiir H B L w1 w2
| L Schneidplatte | [mm] | [mm] | [mm] Typ
T&L{\ \gj § Wx T
’ 16 16 90 30° 15° 2885-16R/L
Ausfihrung R B 2892-R 9 52
20 20 90 30° 15° 2885-20R/L

= Klemmbhalter 2880-16R

WEiSS
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Klemmbhalter <>
Fur Kollektorschneidplatte

Klemmhalter fiir Kollektorschneidplatte

) Typ 2882
- Abmessungen
‘ L
|
S 11 passend fiir H B L w1 w2
L Schneidplatte | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
2.
©
@H | mt 2896-T11 10 10 100 15° 44° | 2882-10R/L
Typ 2884
Abmessungen
‘ L
‘W ‘§> It passend fiir H B L w1 w2
=l 7 Schneidplatte | [mm] [mm] [mm] Typ
. 40}
gT\L@M | t 2894-T06 10 10 100 15° 15° | 2884-10R/L

Bestellbeispiel

= Klemmbhalter 2882-10R

yd

|
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Bohrstangen
Mit Kniehebelspannung

Bohrstangen mit Kniehebelspannung

Typ PCLNR/L mit KiihIimittelzufuhr

Abmessungen
f S ad I 12 f k° | @D
- 1 fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
thol 7"
@ 25 250 45 17 -12 32 |A25S PCLNR/L 12
i L}f s o
Schneiden- ‘ o LQD
hohe

—— O =
| k° neg. L CNM. 12 04 .. 32 250 50 22 -10 40 | A32S PCLNR/L 12
g 7
o

ad 40 300 60 27 -10 50 | A40T PCLNR/L 12

Typ PCLNR/L ohne Kiihimittelzufuhr

Abmessungen
f S ad I 12 f k° oD
- 1 fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
thor 7
Q 25 300 45 17 -12 32 |[S25T PCLNR/L 12
U L}f o
Schneiden- ‘ = ‘ 2D
hohe
e LA -

| k® neg. CNM. 12 04 .. 32 350 50 22 -10 40 |S32U PCLNR/L 12
g |
o

@d 40 400 60 27 -10 50 |[S40V PCLNR/L 12

Typ PDUNR/L mit Kiihimittelzufuhr

Abmessungen
f & ad 11 12 f k° []»)
_’1 \ fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
t\No\ [
32 250 60 22 -15 40 |A32S PDUNRIL 15
a4 Y - S o
Schneiden- 2D
hoéhe
yk“”eg' 2 - DN..1506.. | 40 300 60 27 12 50 | A40T PDUNRIL 15
g /]
o
a4 50 300 70 35 -8 63 | A50T PDUNRI/L 15

Typ PDUNR/L ohne Kiihimittelzufuhr

Abmessungen
f Nf' ad 11 12 f k° oD
_’1 \ fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
tN\No\ [
32 350 60 22 -15 40 [S32U PDUNRIL 15
2 il o
Schneiden- @D
héhe
rk“”eg' - 2\ - DN.. 1506 .. 40 400 60 27 -12 50 |S40V PDUNRIL 15
g £
o
24 50 450 70 35 -8 63 | S50W PDUNRIL 15

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néchste Seite

WEiSs
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Bohrstangen <>
Mit Kniehebelspannung

Typ PTFNR/L mit Kiihimittelzufuhr

Abmessungen
f &. ad I 12 f k° o@D
1 fur WSP-Typ | [mm] | [mm] | [nm] | [mm] [mm] | Typ
16 150 40 11 -14 20 |A16M PTFNRI/L 11
TN.. 1103 ..
20 200 40 13 -12 25 |A20R PTFNRI/L 11
25 250 45 17 -12 32 | A25S PTFNRI/L 16
TN.. 16 04 ..
@d 32 250 60 22 -12 40 |A32S PTFNR/L 16
Typ PTFNR/L ohne Kiihimittelzufuhr
Abmessungen
f 9. ad "1 12 f k° oD
| fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
|
16 200 40 11 -14 20 |S16R PTFNR/L 11
TN.. 1103 ..
20 250 40 13 -12 25 |S20S PTFNR/L 11
- 25 300 45 17 -12 32 | S25T PTFNRI/L 16
32 350 60 22 -12 40 |S32U PTFNR/L 16
TN.. 16 04 ..
40 400 60 27 -8 50 |S40V PTFNR/L 16
@d
50 450 70 35 -8 63 | S50W PTFNR/L 16
Bestellbelispie
= Bohrstange A32S PDUNR 15
Z
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S-Bohrstangen
Mit Schraubenspannung fiir Innenbearbeitung

S-Bohrstangen mit Schraubenspannung fiir Innenbearbeitung

Typ SCLCR/L mit Kiihimittelzufuhr

- . Abmessungen
%, ad 1" 12 f k> | @D
- ‘ fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
toT 71 CC..06 02 .. 12 125 30 9 -10 16 |A12K SCLCRI/L 06
“C \JL4 < 16 150 40 11 -10 20 |A16M SCLCR/L 09
Schneiden- ‘ T ‘ 2D
héhe
=k neg. é? = CC..09T3.. 20 200 40 13 -8 25 | A20R SCLCR/L 09
5 “
25 250 45 17 -5 32 | A25S SCLCR/L 09
2d CC..1204 .. 25 250 45 17 -5 32 | A25S SCLCR/L 12
Typ SCLCR/L ohne Kiihimittelzufuhr
Abmessungen
‘ ad k| 12 f k° oD
%, fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
| 8 100 50 6 -12 11 S08H SCLCRI/L 06
-»>
! — 10 125 25 7 -10 13 | S10K SCLCRI/L 06
thol I~ 7 CC..06 02 ..
I 12 150 30 9 -10 16 | S12M SCLCRI/L 06
Gy --4uv
Schneiden- . oD 16 200 40 11 -10 20 |S16R SCLCR/L 06
% %2 - 16 | 200 | 40 11 -10 | 20 |S16R SCLCRIL 09
f7 K nes. CC..09T3.. | 20 | 250 | 40 13 -8 25 |S20S SCLCRIL 09
° O 25 300 45 17 -10 32 | S25T SCLCRI/L 09
25 300 50 17 -5 32 | S825T SCLCR/L 12
2d CC..1204 .. 32 350 60 22 -5 40 |S32U SCLCR/L 12
40 400 60 27 -5 50 |S40V SCLCR/L 12
Typ SDUCR/L mit Kiihimittelzufuhr
; Abmessungen
%, ad " 12 f k° oD
| \ fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
- |
VNN — 12 | 125 | 25 9 -10 16 | A12K SDUCRIL 07
% AN || 7Ry DC.. 07 02 ..
Schneiden- ! o 16 | 150 | 40 | 11 | -10 | 20 |A16M SDUCRIL 07
——k°® neg. i; %2 =
] 20 200 40 13 -8 25 |A20R SDUCRI/L 11
DC..11 T3 ..
ad 25 250 45 17 -5 32 |A25S SDUCR/L 11
Typ SDUCR/L ohne Kiihimittelzufuhr
¢ Abmessungen
& ad 1 12 f k° @D
\ fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
- |
+/ O : =5 10 125 25 7 -10 13 | S10K SDUCRI/L 07
VS |- g « DC..07 02 .. 12 150 25 9 -10 16 | S12M SDUCRIL 07
Schneiden- I 2D
—{hDhe 16 200 40 11 -10 20 | S16R SDUCRI/L 07
= k° ne %9 =
g.
20 250 40 13 -8 25 |S20S SDUCR/L 11
£q
DC.. 11 T3.. 25 300 45 17 -8 32 | S25T SDUCRI/L 11
od 32 350 60 22 -5 40 |S32U SDUCRI/L 11

]

Fortsetzung siehe néchste Seite, Bestellinformationen
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S-Bohrstangen <>
Mit Schraubenspannung fir Innenbearbeitung

Typ SSKCRI/L mit Kiihimittelzufuhr

f Abmessungen
| ad 1 12 f k°® @D
\ fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
t @
— | 16 150 35 11 -8 20 |A16M SSKCRIL 09
) U I 14 o
Scheiden- | =z | oo SC..09T3 ..
J7 K nes é 2 - 20 | 200 | 40 | 13 | -8 | 25 |A20RSSKCRIL 09
o LA
o SC..1204 .. 25 250 50 17 -5 32 | A25S SSKCRI/L 12
Typ SSKCRI/L ohne Kiihimittelzufuhr
f Abmessungen
| ad 1 12 f k° 2D
[ fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
t
ZA i 7N 16 150 40 11 -8 20 |S16R SSKCRI/L 09
Schmeiden-_| =z |20 SC..09T3..
— e | =
|7 nes é 20 | 200 | 40 | 13 | -8 | 25 |S20SSSKCRIL09
o I
o SC..1204 .. 25 250 50 17 -5 32 | S25T SSKCRIL 12
Typ STFCR/L mit Kiihimittelzufuhr
Abmessungen
ad 1 12 f 4 oD
f o, fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
|
- 12 125 30 9 -10 16 |A12K STFCR/L 11
+NO
TC.. 1102 ..
Ay --q4 €
Scrr‘]r.‘.eide”' ‘ ‘ @b 16 150 35 11 -8 20 |A16M STFCR/L 11
6he 7 7
e éé/ _
o M 20 200 45 13 -8 25 |A20R STFCRI/L 16
TC..16 T3 ..
ad
25 250 50 17 -5 32 | A25S STFCRI/L 16

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néchste Seite
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S-Bohrstangen

Mit Schraubenspannung fiir Innenbearbeitung

Typ STFCRI/L ohne Kiihimittelzufuhr

Abmessungen
ad 1 12 f k° @D
fur WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
8 100 25 6 -15 11 S08H STFCR/L 09
TC.. 0902 .. 10 125 25 7 -12 13 S10K STFCR/L 09
f
‘ NG 12 150 30 9 -10 16 |S12M STFCRI/L 09
- |
+\O : 10 125 28 7 -12 13 S10K STFCR/L 11
2 = 12 150 30 9 10 16 |S12M STFCRI/L 11
Schneiden- | | @D -
hohe ‘ 7 o] - _ TC.. 1102 ..
r* k° neg. Lé é/ - 16 200 40 1 -8 20 S16R STFCR/L 11
° - 20 250 40 13 -8 25 |S20S STFCRI/L 11
@a 20 250 | 45 13 -8 25 |S20S STFCRIL 16
25 300 50 17 -5 32 |S25T STFCR/L 16
TC..16 T3 ..
32 350 50 22 -5 40 S32U STFCR/L 16
40 400 60 27 -5 50 |S40V STFCR/L 16

G\ Bestellbeispiel

= S-Bohrstange S08H STFCR 09

]

,
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VHM-Bohrstangen <>

Mit Schraubenspannung fir Innenbearbeitung

VHM-Bohrstangen mit Schraubenspannung fiir Innenbearbeitung
m Mit Innenkihlung
Typ SCLCR/L mit Kiihimittelzufuhr

Abmessungen
ad 1 f h o4 oD
f % fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
- } 8 125 9 7.5 -12 11 E08K SCLCRI/L 06
tdol i .
CC..06 02 .. 10 150 7 9.5 -10 13 | E10M SCLCR/L 06
S eo
Schneiden- | |

héhe _ 12 180 9 11.5 -10 16 | E12Q SCLCRI/L 06

* ——k° neg. < B
5 16 200 11 15.5 -10 20 |E16R SCLCRI/L 09

CC..09T3.. 20 250 13 19.5 -8 25 | E20S SCLCR/L 09
@d
25 300 17 24 -5 32 | E25T SCLCRI/L 09
Typ SDQCR/L mit Kiihimittelzufuhr
Abmessungen
f S ad 1 f h k° oD
| oe@ fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ

dl 10 | 150 | 7 95 | -10 | 13 |E10M SDQCRIL 07
t/\o S%J
oo, M ap DC.0702. | 12 | 180 | 9 | 115 | -10 | 16 |E12Q SDQCRIL 07
héhe
| =K neg. L%% = = 16 | 200 | 11 | 155 | -10 | 20 |E16R SDQCRIL 07
° U

20 250 13 19.5 -8 25 | E20S SDQCR/L 11

o DC.. 11 T3..
25 300 17 24 -5 32 | E25T SDQCRIL 11
Typ SDUCR/L mit Kiihimittelzufuhr
. Abmessungen
‘—T\ 9%, ad 1 f h k° oD
} fiir WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
t\e E = 10 150 7 9.5 -10 13 |E10M SDUCRI/L 07
Schneiden- ‘T ep DC..07 02 .. 12 180 9 1.5 -10 16 | E12Q SDUCRIL 07
hohe
|~k neg. %% < 16 200 11 15.5 -10 20 | E16R SDUCRI/L 07
°O J<
20 250 13 19.5 -8 25 | E20S SDUCR/L 11
DC..11T3..
2d 25 | 300 | 17 | 24 -5 32 |E25T SDUCRIL 11
Fortsetzung und Bestellinformationen siehe ndchste Seite
WEiSS
4 IA AN © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten 1-71

DIAMOND [ CBN TOOLS
SWISS QUALITY



VHM-Bohrstangen

Mit Schraubenspannung fiir Innenbearbeitung

Typ STFCRI/L mit Kiihimittelzufuhr

. Abmessungen
9. ad "1 f h k° oD
} \ fur WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
N\ ‘ 10 150 7 9.5 -12 13 | E10M STFCR/L 09
TC..0902 ..
Schneiden- ﬁ - [_ @D 12 180 9 11.5 -10 16 | E12Q STFCR/L 09
hohe
=
| = k" neg. < TC..1102 .. 16 200 11 15.5 -8 20 |E16R STFCR/L 11
5 W
20 250 13 19.5 -8 25 | E20S STFCR/L 16
TC..16 T3 ..
d 25 300 17 24 -5 32 |E25T STFCRI/L 16

Bestellbeispiel

= VHM-Bohrstange E10M STFCR 09
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Bohrstangen <>
Fir Bohrstangeneinsatz 2870 Typ A und B

Bohrstangen fiir Bohrstangeneinsatz 2870 Typ A und B

Typ 2855
Abmessungen
passend fiir
Bohrstangen- | @D h | h1 M ad
einsatz [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [nm] | Typ

2870-8 A+B 20 18 200 2 5 8 2855-20
2870-10 A+B 25 22 250 3 6 10 |2855-25
2870-12 A+B 32 28 300 4 8 12 | 2855-32
2870-14 A+B 40 36 350 5 8 14 | 2855-40
2870-16 A+B 50 45 400 6 8 16 | 2855-50

Bestellbeispiel

= Bohrstange 2855-20

yd
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Sonderwerkzeuge

Presspolierdiamant

Produktiibersicht

Presspolierdiamant

Vorteile im Uberblick

m Ersetzt Schleifen und
Polieren

m Erzeugt sehr glatte Ober-  —
flache

m Austauschbarer Diamant-
Einsatz

m Einfache Handhabung

Allgemeines zu Presspolierdiamanten

Der Presspolierdiamant ist mit einem speziellen Diamanten

bestiickt, mit dem Oberflachen der meisten metallischen
Materialien nach einem Vordrehen poliert werden kénnen.
Es werden Oberflachengiiten von Ra < 0.4 ym erzeugt.
Auch Gusseisen und weiche Metalle (Bronze, Kupfer etc.)
kénnen poliert werden.

Vorbereitung des Werkstiickes

Vor dem Einsatz des Presspolierdiamanten sollte die zu
polierende Oberflache einen Ra-Wert von ca. 1.6 ym auf-
weisen.

Bedienungshinweise

Das Dreh-Ist-Mass sollte an der oberen Grenze des Tole-
ranzfeldes liegen.

Die Bedienungshinweise werden mit dem Werkzeug
mitgeliefert.

Einsatzparameter

Umlaufgeschwindigkeit: V=90 m/min
Vorschub: s =0.1 mm/U
Kiihimittel

Der Einsatz von Kihimittel ist empfehlenswert.

Es bestehen keine besonderen Anforderungen. Wasser
oder Ol.

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Sonderwerkzeuge <>

Presspolierdiamant

Presspolierdiamant und Halter

Presspolierdiamant
- Typ

59.5

Presspolierdiamant 2886
- ——— EE P

Masse in mm

Halter

Typ

137

L

025

Presspolier-Halter 2887

Masse in mm

Bestellbeispiel

= Presspolierdiamant 2886

= Presspolier-Halter 2887

yd

|
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Sonderwerkzeuge

DIAPACT-Kollektor-Schaldrehwerkzeug, -Schalschneidplatten und -Drehwerkzeug

Produktiibersicht

DIAPACT-Kollektor-Schaldrehwerkzeug -
DIAPACT-Kollektor-Schalschneidplatten Vorteile im Uberblick
DIAPACT-Kollektor-Drehwerkzeug m Hohe Oberflachenglten
m Kontrollierte Rautiefen

m Kontrollierte Spanlenkung
m Geringe Gratbildung

Anwendungsbereich

Uberdrehen der Kommutatoren aus Kupfer-Lamellen

Einsatzbedingungen

m Werkzeuge nicht mechanisch vermessen (Ausbruchge- m Die folgenden Einsatzparameter sind stark abhangig von
fahr). den geforderten Rautiefen:

m Stabile Aufspannung der Werkzeuge. Schnittgeschwindigkeit: 250 m/min — 400 m/min

m Exakte Einstellung der Spitzenhdhe. Vorschub: 0.02 mm/U — 0.06 mm/U

Schnitttiefe: 0.10 mm — 0.30 mm

'EiSS
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Sonderwerkzeuge <>
DIAPACT-Kollektor-Schaldrehwerkzeug und -Schalschneidplatten

DIAPACT-Kollektor-Schildrehwerkzeug und -Schilschneidplatten

m Fir Oberflachen mit geringer bis kleinster Rautiefe (Rt ca. 4p bis unter 1)
und geringer Gratbildung

DIAPACT-Kollektor-Schaldrehwerkzeug

Abmessungen
9y H B L
| L [mm] [mm] [mm] w1 w2 Typ

0

iSCImEchal)
20 14.4 100 35° 20° 2890-20 R/L

DIAPACT-Kollektor-Schélschneidplatte passend zu Aufnahme 2880 .. R/L

Abmessungen
2D wi1
passend zu Aufnahme [mm] Typ
2885 .. R/L 9.52 25° 2892-R9.52

DIAPACT-Kollektor-Schilschneidplatten passend zu Aufnahme 288x-10 R/L

Abmessungen
L gIK r
passend zu Aufnahme [mm] [mm] [mm] Typ
\
ON
/l \J/Q\ L 2884-10 R/L 6.8 3.95 0.25 2894-T06
(i et &
21K X
L
—
L 2882-10 R/L 11 6.55 0.25 2896-T11
\
MRS

Bestellbeispiel
TN

= DIAPACT-Kollektor-Schéalschneidplatte, Typ 2892-R9.52
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Sonderwerkzeuge
DIAPACT-Kollektor-Drehwerkzeug

DIAPACT-Kollektor-Drehwerkzeug

m Fur kontrollierte Rautiefen (je nach Vorschub) und kontrollierter Spanlenkung
zur Vermeidung von Gratbildung und Oberflachenbeschadigungen

DIAPACT-Kollektor-Drehwerkzeug

Abmessungen
H B L wi1 w2 r
[mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
L
\ =
== _*H
.
ANQ i
2900 L
10 12 65 15° 8° 0.2 2900 R/L
L
\
W I
vl &
r
2900 R
‘ L
\
\ S 11
10 10 100 15° 35° 0.3 2902 R/L
'/
L] E
i

Bestellbeispiel

= DIAPACT-Kollektor-Drehwerkzeug, Typ 2900 R

e
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Sonderwerkzeuge <>

DIAPACT-Kollektor-Drehwerkzeug

WEiSS
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Produkteibersicht

Produktiibersicht
Naturdiamant- und MKD- Werkzeuge I:I

Vorteile im Uberblick

m hochste Standzeit
m beste Oberflachengtiten

(Rt-Werte von 0.01um ]
erreichbar
Produktemerkmale
m beste Diamantqualitaten
m Diamanten eingebetet und geklemmt oder Vakuumgelbétet
Anwendungsbereiche
Allgemein fiir Hochglanzbearbeitung und feinste Oberfla- stoffen sind Standzeiten von vielen Monaten im Dauerein-

chengiten von Materialien wie z.B. Gold, Platin, Plexiglas, satz maoglich.
Aluminium. Bei nicht stark verschleissend wirkenden Werk-

Empfohlene Schnittbedingungen

Schnittgeschwindigkeit:  v= bis 1500 m/min. und dariiber
Schnitttiefe maximal: a= Schneidkantenlange abziglich 0.5mm

Vorschub: s= je nach gewtinschter Oberflache zwischen 0.01 — 0.4 mm

Einsatzbedingungen

Maschine

Gute Lager und Fihrungen und ein erschitterungsfreier Lauf der Maschine sind die Voraussetzungen fiir eine saubere und
feine Oberflache, fir exakte geometrische Formen und flr eine hohe Standzeit der Diamant-Schneide.

Kiihlung

Bei metallischen Werkstoffen wenn mdglich kiihlen. Ohne KuhImittel muss die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
Nebelkiihlung ist besonders vorteilhaft.

Behandlung

Diamant ist sehr hart, aber auch sehr sprode. Jeder Stoss und Schlag ist deshalb unbedingt zu vermeiden. Diamant-Werk-
zeuge nur in den mitgelieferten Verpackungen aufbewahren und nicht mit anderen Werkzeugen in Berlihrung bringen.

WEiSS
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge <>

Werkzeugibersicht

Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Nr.2311
Typ
Nr. 2311
Nr.2312 L
Typ
Nr. 2312 L
Nr.2312 R
Typ
Nr. 2312 R
Nr.2313 L
Typ
Nr. 2313 L
Nr.2313 R
Typ
Nr. 2313 R
Fortsetzung siehe nachste Seite, Bestellinformationen |:|
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Werkzeugibersicht

Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Nr.2321
- Typ
|,
Nr. 2321
< U
Nr.2322 L
Typ
Nr. 2322 L
Nr.2322 R
Typ
Nr. 2322 R
Nr.2323 L
Typ
Nr. 2323 L
Nr.2323 R
Typ
Nr. 2323 R
Fortsetzung siehe néchste Seite, Bestellinformationen I:l
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge <>

Werkzeugibersicht

Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

) Nr.2324 L
Typ
Nr. 2324 L
Nr.2324 R
Typ
Nr. 2324 R
Nr.2325 L
Typ
Nr. 2325 L
Nr.2325 R
Typ
Nr. 2325 R
Nr.2326 L
Typ
Nr. 2326 L
Fortsetzung siehe néchste Seite, Bestellinformationen I:l
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Werkzeugibersicht

Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Nr.2326 R
Typ
Nr. 2326 R
Nr.2331
Typ
1
Nr. 2331
St 8\
]
Nr.2332
Typ
Nr. 2332
Nr.2333
Typ
Nr. 2333
Nr.2334 L
Typ
Nr. 2334 L
Fortsetzung siehe néchste Seite, Bestellinformationen I:l

WEiSS
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge <>

Werkzeugibersicht

Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Nr.2334 R
Typ
Nr. 2334 R
konkav
Typ
konkav
N
&,
konvex
Typ
konvex
Satinee
Typ
N ]
Satinee
e’
N
a
Fortsetzung siehe néchste Seite, Bestellinformationen I:l
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Werkzeugibersicht

Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Transport (Santra)
- Typ
Transport (Santra)
11
Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: 2331
MKD Naturdiamant Ausfiihrung: A070
4 Bestell-Code A070 A080 = Nr. 2331 A070
= l1=2
Verfiigbarkeit (@) O =2 +13 =3
= Schaft 10x10x100
O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Andere Ausfiihrungen auf Anfrage
WEiSS
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge <>

Werkzeugibersicht
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Klemmbhalter fuir Abstechen, Einstechen und Kopierdrehen

Produktibersicht

Produktspektrum

Vorteile im Uberblick

m Exakte Positionierung der
Schneiden

m Schneller Wechsel der —
Schneiden

m System mit PKD- und CVD-
Diamant oder CBN-Stech-
platten bestlickbar

m Verschiedene Stechbrei-
ten auf gleichem Halter
einsetzbar.

Produktmerkmale

m BORAPACT- oder Diamant-Rohlinge hart- oder vakuum- m CBN- und Diamant-Sorten je nach Anwendung unter-
gelétet auf HM-Grundkorpern schiedlich

m Formen gemass DIN oder nach Herstellerangaben

Anwendungsbereiche

m Radiales und axiales Einstechen und Kopieren
m Abstechen

Einsatzbedingungen

m Aufnahmen méglichst kurz spannen, um Vibrationen zu
vermeiden
m Kontrolle der Schraubenverbindung vor dem Einsatz

'EiSS
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Klemmbhalter <>
Abstech-, Einstech- und Kopierstechbearbeitung

Klemmhalter R/L fiir Aussenabstechen und Einstechen
m Fir Aussenbearbeitun
GLCCRIL fiir Stechplatten LCMX 03050..FN/R/L A/BO..

) Abmessungen
.

T h=h1| b | L 1 t

ﬁé ] [mm] | [mm] | [mm]| [mm] | [mm] | Typ

: 20 | 20 | 130 | 1.0-27 | max. 4.9  GLCCR 2020 K 2.65

20 | 20 | 130 | 1.0-27 | max. 4.9 |GLCCL 2020 K 2.65

ﬂ ] 25 | 20 | 150 | 1.0-27 | max. 4.9 |GLCCR 2525 M 2.65

25 | 20 | 150 | 1.0-2.7 | max. 4.9 | GLCCL 2525 M 2.65

GLCCRIL fiir Stechplatten LCMX 04050..FN/R/L A/BO..

) Abmessungen
T N g h=h1| b | L 1 t
L@f¢ ;J [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
: _ 20 | 20 | 130 GLCCR 2020 K 4.15
20 | 20 | 130 GLCCL 2020 K 4.15
:T#‘ ﬂ D] 25 | 25 | 150 | 27120 MAXA9 ) CCR 2525 K 4.15
25 | 25 | 150 GLCCL 2525 K 4.15
Klemmhalter L fiir Stirneinstiche
GLXCL fiir Stechplatten LCMX 03050 FN/R/L A/BO..
Abmessungen
. M\ h=h1 b L 12 1 Dmin. | Dmax.
‘ s ' [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | Typ
. Fﬁ j / 50 65 | GLXCL 2525-50 M 2.65
[ 60 85 | GLXCL 2525-60 M 2.65
. ® e / 25 | 25 | 150 | 20 |3.0-399 | 80 110 | GLXCL 2525-80 M 2.65
e |\ E 100 | 160 |GLXCL 2525-100 M 2.65
150 | 250 |GLXCL 2525-150 M 2.65

GLXCL fiir Stechplatten LCMX 04050 FN/R/L A/BO..

Abmessungen
M h=h1| b L | 12 1 | Dmin.| Dmax.
‘ : y\\ [mm] | [mm] | [mm] |[mm] | [mm] |[mm] | [mm] |Typ
[Fﬁ j / 60 | 100 |GLXCL 2525-60 M 4.15
s e / 25 | 25 | 150 | 25 | 40-5.0 | 100 | 200 |GLXCL 2525-100 M 4.15
12 E]:
200 | 700 | GLXCL 2525-200 M 4.15

Bestellinformationen

» Klemmbhalter GLCCR 2020 K 4.15

WEiSS
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

Fur Innenbearbeitung | Anwendung Sacklochbohren

Klemmbhalter R/L fiir Kopierdrehen
m Fir Aussenbearbeitung
GLDC RIL fiir Stechplatten LCMX 0305MO F A/BO..

Abmessungen
h=h1| b L 1 Dmax.
i [mm] | [mm] | [mm] | [mm] Typ
20 20 130 GLDCR 2020 K 03
- 20 20 130 GLDCL 2020 K 03
. 3.0-3.99 30
| ® 25 25 150 GLDCR 2525 M 03
25 25 150 GLDCL 2525 M 03
GLDC RIL fiir Stechplatten LCMX 0405MO F A/BO..
) Abmessungen
- h=h1| b | L | 1M | Dmax.
| 47%? H l [mm] | [mm] | (mm] | [mm] Typ
| . 20 20 130 GLDCR 2020 K 04
‘ : 20 20 130 GLDCL 2020 K 04
M | 40499 40
E 25 25 150 GLDCR 2525 M 04
25 25 150 GLDCL 2525 M 04
GLDC RI/L fiir Stechplatten LCMX 0505MO F A/BO..
Abmessungen
h=h1| b L 1 Dmax.
i [mm] | [mm] | [mm] | [mm] Typ
C 25 25 150 GLDCR 2525 M 05
. 5.0-6.0 50
25 25 150 GLDCL 2525 M 05

Bestellinformationen

» Klemmbhalter GLCCR 2020 K 4.15

WEiSS
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

Far Aussenbearbeitung | Anwendung Langsdrehen

Klemmbhalter mittig fiir Kopierdrehen
m Fir Aussenbearbeitung
GLDCN fiir Stechplatten LCMX 0305MO F A/BO..

e Abmessungen
[ N — h=h1| b | L M | Dmax.
i ] (mm] | (mm] | (mm] | [mm] Typ

, 20 | 16 | 130 GLDCN 2016 K03
Ea% 3.0-3.99| 30
; ‘ I 25 | 20 | 150 GLDCN 2520 M03

GLDCN fiir Stechplatten LCMX 0405MO F A/BO..

e Abmessungen
[ o — h=h1| b | L 1 Dmax.
i ] [mm] | [mm] | {mm] | [mm] Ty

. 20 16 130 GLDCN 2016 K04
Ea% 3.0-3.99 30
i ‘ I 25 20 150 GLDCN 2520 M04
GLDCN fiir Stechplatten LCMX 0505MO F A/BO..
— Abmessungen
/ o7 h=h1 b L 1 Dmax.
1
\ H l [mm] | [mm] | [mm] | [mm] Typ
- 25 20 150 | 5.0-6.0 50 GLDCN 2520 M05
==l ]

Q Bestellinformationen

= Klemmbhalter GLCCR 2020 K 4.15

[
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BORAPACT- (CBN)- und DIAPACT (PKD)- Ab-, Ein- und Kopierstechplatten

Produktibersicht

Produktspektrum

Vorteile im Uberblick

m Exakte Positionierung der
Schneiden

m Schneller Wechsel der —
Schneiden

m System mit PKD- und CVD-
Diamant oder CBN-Stech-
platten bestlickbar

m Verschiedene Stechbrei-
ten auf gleichem Halter
einsetzbar.

Produktmerkmale

m BORAPACT- oder Diamant-Rohlinge hart- oder vakuum-
gelétet auf HM-Grundkorpern

m Formen gemass DIN oder nach Herstellerangaben

Anwendungsbereiche

m CBN- und Diamant-Sorten je nach Anwendung unter-
schiedlich

m Radiales und axiales Einstechen und Kopieren
m Abstechen
m Stechbreite frei wahlbar

Einsatzbedingungen

m Aufnahmen méglichst kurz spannen, um Vibrationen zu
vermeiden
m Kontrolle der Schraubenverbindung vor dem Einsatz

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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BORAPACT- (CBN)- und DIAPACT (PKD)- Ab-, Ein- und Kopierstechplatten <>

Far Aussenanwendung

BORAPACT (CBN) Ab-, Ein- und Kopierstechplatten
m Fir Ab- und Einstechen

- LCMX N/R/L
Abmessungen
1 t max h | b
[mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
1.0-2.7 2.7 |LCMX 030502 FN BO..
2.71-5.0 3.7 |LCMX 040502 FN BO..
1.0-2.7 2.7 |LCMX 030502 FR BO..
4.9 5 13.5
2.71-5.0 3.7 |LCMX 040502 FR BO..
1.0-2.7 2.7 |LCMX 030502 FL BO..
2.71-5.0 3.7 |LCMX 040502 FL BO..
m Fir Kopierstechen
LCMX ...... MOEN
Abmessungen
oD b |
[mm] [mm] [mm] Typ
3.0-3.99 2.2 12.2 LCMX 0305MOEN F BO..
4.0-4.99 3.0 12.6 LCMX 0405MOEN F BO..
5.0-6.0 4.0 13.1 LCMX 0505MOEN F BO..

m Fur Ab- und Einstechen

LCMX N/R/L
Abmessungen
® 1 t max h | b
- [mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
1.0-2.7 2.7 LCMX 030502 FN AO0..
2.71-5.0 3.7 LCMX 040502 FN AO0..
1.0-2.7 2.7 LCMX 030502 FR AO..
° 4.9 5 135
2.71-5.0 3.7 LCMX 040502 FR AO0..
B 1.0-2.7 2.7 LCMX 030502 FL AO..
2.71-5.0 3.7 LCMX 040502 FL AO0..
m Fir Kopierstechen
LCMX ...... MOEN
Abmessungen
@D b |
[mm] [mm] [mm] Typ
3.0-3.99 2.2 12.2 LCMX 0305MOEN F AO0..
4 4.0-4.99 3.0 12.6 LCMX 0405MOEN F AO0..
5.0-6.0 4.0 13.1 LCMX 0505MOEN F AO0..

Bestellinformationen
TN

Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: LCMX 030502 FN 11=2.0
A BORAPACT DIAPACT CVD-Diamant Ausfuhrung: B020
Bestell-Code B010 | B020 | A030 | A040 | A041 A060
. . = LCMX 030502 FN B020

Verfiigbarkeit © | 9 | © | O | O o = 11=2.0 tt.mm.j (Wunschtermin)
Weitere Infos [] [] []

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

L W
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Frasen 2
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ISO-Bezeichnung

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten ISO-Code

Toleranz ohne Inkreis- Dicken-
H | Sechskant O Standard Radius m toleranz @d | toleranz s Span- Eckradius
O |Achtkant O Freiwinkel [mm] [mm] [mm] Loch | Lochkonfiguration | brecher| Plattentyp [mm]
J mit | Zylindrisches Loch —
P |Fiinfkant ) | A - 6 W Loen [N ohne 00| e
15 B
. AN I T | mit Senking | ainseitig| T4 I
S |Vierkant D N %m [od | !S! Loch (40°~60°) inseitig| 71 2 w2l oo
i mit | Zylindrisches Loch '
T |Dreikant A Q| | och Y + ohne | 27
. A +0.005 +0.025 +0.025 mit Senkung doppel- | p—
C |Rhombus 80 l / c 7°[ u Loch (40°~60°) seig 005| 0.05
D |Rhombus 55° /7 F +0.005 +0.013 +0.025 B Lr:)-.(i:th ZyIindrisc+hes Loch ohne T ot o0
A : .
E |Rhombus75° |/ /| | D |l | [C| 0018 | 0025 | 20025 W m (%P'f‘gg%) einseiig av
. N . N ; _— — 015| 0.15
° 1
F |Rhombus 50 a4 2 H +0.013 +0.013 +0.025 c I-mllh Zylindrisches Loch ohne |7
E \E ocl + —
G |Rhombus 45° i ki - |, —
ombus L7 E| 0025 +0.025 +0.025 J Lrgtl:th (%13'59) dggi‘t)izl 020 020
M |Rhombus 86° 27 ; :
’ 7 G 0.025 +0.025 $0.13 A Lm'th Zylindrisches Loch| ohne (A Y Y
V |Rhombus 35° o ;?t 0401 040
30° J +0.005 | +0.05~£0.13)  £0.025 M Zylindrisches Loch |einseitig| 4 74 A %
W [Sechskant O e Lo?h 050| 0.50
K| 0013 |£005~:0.13| 0.025 G Lmlth 2ylindrisches Loch | 40PPek :
L |Rechteck L] N oc seitig
. .:/ L» +0.025 +0.05~+0.13 +0.025 ohne - /Y
A |Rhombuid85° | ] N | Loch ohne |77 V77| |080| 0.0
. M" | £0.08~£0.18 | £0.05~+0.13|  £0.13 R | ohne _ einseitia| s o)
o 11 9 Z Z
B |Rhombuid 82 () \E Lsch o 100 1.00
ohne oppel- |,
K |Rhombuid 55° — X N | £0.08~20.18 | £0.05~20.13|  £0.025 Fl oo - Sgﬁig Y,
weltere
(o} = " - - spezielles 120 1.20
R |Rund O Freiwinkel | | UM | £0.13~4038 | +0.08~20.25|  +0.13 X| - - - Desian

Befestigung und/oder Spanbrecher m

o ol e
0m I

Wendeschneidplattengrosse Anstellwinkel Schneidkantenausfiihrung Hersteller-
angaben

Frasen

Drehen

Inkreis ® @ 7\ 67\ /D) A
[mm] ]]':[:j Hersteller-
97 2 - spezifische
39 0 03 | 03 | 06 @j: . F | scharfkantig 7 st
6.00 06 Ziffern und/oder
Buchstaben
6.35 04 1 07 06 06 1"
" A 45°
7.94 05 09 | 08 | 07 | 13 , Starke Werkzeuge von
Metrisch | [mm] E 75° WEISS AG
8.00 08 - -
01 1.59 o ode yp
9525 | 09 | 06 | 16 1 | 09 | 09 | 16 i %0 E | verundet )
10.00 w 02 2.38 Standardfrei- o
12.00 12 winkel der Breit- A010 §
T2 278 schlichtplanfase 2
12.70 12 08 19 15 12 12 22 =
15.875 10 19 16 15 27 S
03 3.18 AXXX %
16.00 16 a T gefast / =
19.05 19 13 23 19 19 33 T3 397
D 15° °
22.225 27 22 22 38 B010 =)
o [}
2500 | 25 06 635 E 20 o \ g
N gefas!
2540 | 25 31 | 25 | 25 | 44 07 794 ’ 2% S| und ) =
' N verrundet o
3175 | 31 38 | 32 | 31 | 55 N 0 BXXX| ©
3200 | 32 o 9.52 J 11°
" Generell gilt dasselbe fir gesinterte WSP, zum Teil abhéngig von der Grosse
WEiSS
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Frasen <>
Auswahl nach Anwendung | Schneidengeometrie | Schnittwerte

Produktauswahl nach Anwendung

Anwendung Bezeichnung Sorteniibersicht Eigenschaften

Hohe Abriebfestigkeit, hervorra-
Schruppen und Schlichten von B010 | B020 | BO40 gende Schlagfestigkeit, ausgezeich-
geharteten Stahlen ab 45 HRc bis BORAPACT (CBN) B050 | B060 | BO70 nete Schneidkantenqualitat und
70 HRc B075 | BO80 -stabilitat. Feine Oberflachenguten,
héchste Warmebestandigkeit

Schruppen und Schlichten aller NE-

Metalle, Kunststoffe je nach Sorte

mit mehr oder weniger abrasiven DIAPACT (PKD)
Fullstoffen, Hartmetall, Keramik,

Platin, Gold

Mit Hartmetallunterlage, hohe
Abriebfestigkeit, gute bis sehr gute
Schneidenqualitat

A010 | A020
A030 | A040

Ohne Hartmetallunterlage und ohne
metallische Bindephase, 99.9% Dia-

CVD-Diamant A060 mantanteil, schartenfreie Schneid-
kanten, hochste Verschleissfestig-
keit, hohe Warmeleitfahigkeit

Schruppen und Schlichten von
abrasiven NE-Metallen, Kunststoffen
mit abrasiven Fiillstoffen, Grafit,
Hartmetall, Keramikgriinlingen

Synthetische, monokristalline Dia-
mantplatten, synthetischer Einkri-
stalldiamant, hochste Harte, héchste

LD atl Schneidenscharfe, vordefinierte
Schlichten von NE-Metallen, Kunst- Schnittkraftrichtung, geringe Bruch-
stoffen ohne abrasive Flllstoffe, zahigkeit
Edelmetallen, Acrylglas, allgemein
fur Hochglanzbearbeitungen und
feinste Oberflachengiiten Naturdiamant, héchste Harte,
Naturdiamant A080 hdéchste Schneidenscharfe, geringe

Bruchzahigkeit

Wahl der Schneidengeometrie

Fraswerkzeuge besitzen normaler-  m Freiwinkel o =
weise mehrere Schneiden. Speziell Verringerung der Reibung
fur das Frésgn ist Fier unterbrg- m Keilwinkel y i
chene Schnitt, da jede Schneide Je weicher der zu bearbeitende Werkstoff, -
nur vortibergehend im Eingriff ist. desto kleiner ist der Keilwinkel zu wahlen,

umso geringer ist die Gratbildung, aber

auch die Standzeit der Schneide

® Spanwinkel 3
Bo
Ao
3

Je weicher der zu bearbeitende Werk-
stoff, desto grosser ist der Spanwinkel

zu wahlen. Harte oder sprode Werkstoffe
erfordern dagegen keine oder sogar nega-
tive Spanwinkel

Schnittwerte

Die Schnittgeschwindigkeit und die B Schnittgeschwindigkeit [m/min] n
Vorschubgeschwindigkeit tiberla- Dexmxn < >
gern sich und fiihren zu einem kon- Ve = ~ 1000

tinuierlichen Zerspanungsvorgang.

B Drehzahl [U/min]

D¢ Schneiddurchmesser [mm] n= V¢ x 1000
V. Schnittgeschwindigkeit Dexm ;
n Drehzahl ® Vorschub [mm/min] ( :
Vs Vorschub Vi=f,xnxz, r
fn, Vorschub pro Umdrehung @D,
f, Vorschub pro Zahn B Vorschub pro Umdrehung [mm/U] Vi
z,, Anzahl der Schneidecken im o= #
Werkzeug
B Vorschub pro Zahn [mm]
£, =
Z- nx2Zp
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ISO-Frasplatten mit Diamant-Schneiden

Produktibersicht

Produktspektrum

ISO-Frasplatten mit Diamant-Schneiden

D Vorteile im Uberblick

m Engste Masstoleranzen
und feinste Oberflachen

m Hochste Standzeiten ]

® Minimierte Ausschussraten

m Geringe oder keine Grat-
bildung

Produktmerkmale

m Diamant-Rohlinge hartgel6tet oder vakuumgelétet auf
handelstbliche Hartmetallwendeplatten.

m Je nach Schneidstoff enthalten die Diamanten weiche
Bindemittel (PKD) oder keine (CVD-Diamant, MKD und
Naturdiamant).

Anwendungsbereiche

m Wahl der Diamantsorte je nach Anwendung.

Werkzeuge mit Diamantschneiden erzielen hervorragende
Ergebnisse im Hinblick auf Standzeit, Oberflachenguten so-
wie Produktionszeiten und sind somit vor allem geeignet bei
hohen Stlickzahlen oder bei hohem Werkzeugverschleiss.

Durch die hohe Abriebfestigkeit ergeben sich sehr lange
Nutzungszeiten der Werkzeuge und somit geringe Still-
standzeiten der Produktionsmaschinen.

PKD-Werkzeuge CVD-Diamant-Werkzeuge MKD-Werkzeuge Naturdiamant-Werkzeuge
Al-Si-Legierungen bis 20 % Si Al-Si-Legierungen ab 13 % Si Alu-Legierungen bis 6 % Si Alu-Legierungen bis 6 % Si
Keramik
ungesintert und gesintert MMCs Kupfer Kupfer
Kupferlegierungen GFK/Grafit Gold Gold
GFK/CFK Wolfram Silber Silber
Hartmetalle Thermoplast mit Kohlefaser,
ungesintert und gesintert Teflon mit hohem Glasanteil MU Ao

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).
m Werkzeuge vor Schneidenbruch nachschleifen lassen.

m FUr unterbrochenen Schnitt die Schnittwerte
ca. halbieren.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Intensive Kuhlung mit leichter Bohremulsion verbessert
die Schnittleistung erheblich.

m Méglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit des
Werkzeugs zu erhéhen.
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ISO-Frasplatten <>
Mit Diamant-Schneiden

ISO-Frasplatten mit Diamant-Schneiden

m Schneidenausfuhrung Mehrweg
(ausser Typ SPGW in Ein- und Mehrweg)

Typ CCMW
Abmessungen
1 | s r
— a [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
**\[ 3.7 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 F AO..
iy 3.6 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 F AQ..
57L~‘ 4.7 6.45 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02 F AO..
{ s 7° 4.6 6.45 3.97 0.4 CCMW 09 T3 04 F AO..
4.5 6.45 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08 F AO..
4.6 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 F AO..
4.5 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 F AO..
Typ CPGW
Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.7 5.6 2.38 0.2 CPGW 0502 02 F AO..
2.6 5.6 2.38 0.4 CPGW 05 02 04 F AO..
3.6 6.45 2.38 0.2 CPGW 06 02 02 F AO..
11° 3.5 6.45 2.38 0.4 CPGW 06 02 04 F AO..
3.5 12.9 4.76 0.4 CPGW 12 04 04 F AO..
5.8 12.9 4.76 0.4 CPGW 12 04 04 F AO..
3.4 12.9 4.76 0.8 CPGW 12 04 08 F AO..
5.7 12.9 4.76 0.8 CPGW 12 04 08 F AO..
11° 4.7 12.9 4.76 - CPGW 12 04 EDR F AO0..
Typ DCMW
- Abmessungen
| " | S r
fe 1] e [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
0N ) | b 3.2 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 F AO..
. 57/\ 3.0 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 F AO..
‘L_J ‘ S 7° 4.2 11.6 3.97 0.2 DCMW 11 T3 02 F AO0..
| 4.0 11.6 3.97 0.4 DCMW 11 T3 04 F AO..
3.7 11.6 3.97 0.8 |DCMW 11 T3 08 F A0..
Typ SCMW
Abmessungen
— — " I s r
r\ -1 o [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
= -+ 3.6 9.52 3.97 0.2 SCMW 09 T3 02 F AO0..
m[\77 3.6 9.52 3.97 0.4 SCMW 09 T3 04 F AO..
< ,L_J 4 s - 3.6 9.52 3.97 0.8 SCMW 09 T3 08 F AO..
| 4.6 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 F AO..
4.6 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 F AO..
4.6 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 F AO..

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néchste Seite
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ISO-Frasplatten

Mit Diamant-Schneiden

Typ SPGW
. Abmessungen
LA 1" I s
—
90° A a [mm] [mm] [mm] Typ
-
SAERRE:
- - 315 12.7 4.76 SPGW 12 04 EDR F-E A0.."
= . ]L
11°
g/ bl
© 5.5 12.7 4.76 SPGW 12 04 EDR F AO0..
" Schneidenausfihrung Einweg
Typ TCMW
Abmessungen
1 | s r
] o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
3.4 9.63 2.38 0.2 TCMW 09 02 02 F AO..
ey 3.2 9.63 2.38 0.4 TCMW 09 02 04 F AO..
rle\ 1 jif 3.0 9.63 2.38 0.8 TCMW 09 02 08 F AO..
\J - 34 11.0 2.38 0.2 TCMW 11 02 02 F AO..
< c{\ 7° 3.2 11.0 2.38 04 TCMW 11 02 04 F AO..
,L,‘ ‘ s 3.0 11.0 2.38 0.8 TCMW 11 02 08 F AO..
4.4 16.5 3.97 0.2 TCMW 16 T3 02 F AO..
4.2 16.5 3.97 04 TCMW 16 T3 04 F AO..
4.0 16.5 3.97 0.8 TCMW 16 T3 08 F AO0..
Typ TPMW
- Abmessungen
1 | s r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
_
@ 1 ji, 34 11.0 2.38 0.2 TPMW 11 02 02 F AO..
\J ‘
< 57/\ 11° 3.2 11.0 2.38 0.4 TPMW 11 02 04 F AO..
] ‘ bls
! 3.0 11.0 2.38 0.8 TPMW 11 02 08 F AO..
=1- B O one
Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: CPGW 12 04 04 F AO..

L DIAPACT Diam. | MKD | diam. Ausfiihrung: DIAPACT A040
Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | A060 | AO70 | A080 = CPGW 12 04 04 F A040
Verfiigbarkeit v O @] @) O @) @) O =11=58 mm"

Weitere Infos I:I I:l = tt.mm.jj (Wunschtermin)
- e ") Die Schneidkantenlinge 11 sollte bei MKD-
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben un d";at‘;rgi‘:maar:‘tj\r,‘eﬁﬂg:uge?ajs I‘Z']sten_
griinden moéglichst kurz gewahlt werden.
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ISO-Frasplatten <>
Mit Diamant-Schneiden

WEiSS
4 I AN © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY

2-7



Finger- und Radiusfraser mit Diamant-Schneiden

Produktibersicht

Produktspektrum

Fingerfraser mit Diamant-Schneiden
Radiusfraser mit Diamant-Schneiden

Vorteile im Uberblick

m Engste Masstoleranzen
und feinste Oberflachen

m Hochste Standzeiten ]
® Minimierte Ausschussraten

m Geringe oder keine Grat-
bildung

Produktmerkmale

m Diamant-Einsatze hartgel6tet auf Hartmetall-Rohlinge.

m Je nach Schneidstoff enthalten die Diamanten weiche
Bindemittel (PKD) oder keine (CVD-Diamant, MKD und
Naturdiamant).

Anwendungsbereiche

m Wahl der Diamantsorte je nach Anwendung.

Werkzeuge mit Diamantschneiden erzielen hervorragende
Ergebnisse im Hinblick auf Standzeit, Oberflachenglten so-
wie Produktionszeiten und sind somit vor allem geeignet bei
hohen Stilickzahlen oder bei hohem Werkzeugverschleiss.

Durch die hohe Abriebfestigkeit ergeben sich sehr lange
Nutzungszeiten der Werkzeuge und somit geringe Still-
standzeiten der Produktionsmaschinen.

PKD-Fraser CVD-Diamant-Fraser MKD-Fraser Naturdiamant-Fraser
Al-Si-Legierungen bis 20 % Si Al-Si-Legierungen ab 13 % Si Alu-Legierungen bis 6 % Si Alu-Legierungen bis 6 % Si
Keramik
ungesintert und gesintert MMCs Kupfer Kupfer
Kupferlegierungen GFK/Grafit Gold Gold
GFK/CFK Wolfram Silber Silber
Hartmetalle Thermoplast mit Kohlefaser,
ungesintert und gesintert Teflon mit hohem Glasanteil MU A

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).
m Fraser vor Schneidenbruch nachschleifen lassen.

m FUr unterbrochenen Schnitt die Schnittwerte
ca. halbieren.

“ © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Intensive Kuhlung mit leichter Bohremulsion verbessert
die Schnittleistung erheblich.

m Mdglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit
der Fraser zu erhéhen.
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Fingerfraser mit Diamant-Schneiden <>
Mit Stahl- und HM-Schaft | ein- und zweischneidig

Fingerfraser mit Diamant-Schneiden (rechtsdrehend)

Typ 2871 mit Stahl-Schaft

— Abmessungen
Schneidenzahl und |2D+0.5| 9d I I 12 r
50 Ausfiihrung [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [Mm] | [mm] | Typ
o o 6 6 60 | 45 - 04 | 28716 AO0..
g L/L . 8 6 60 4.5 10 0.4 |2871-8 AO..
S - ﬁ T - 10 8 60 4.5 10 0.4 |2871-10 AO..
o ‘LJ o einschneidig, 12 10 80 8 15 0.8 |2871-12 A0..
/ - ohne Zentrumschnitt 14 10 80 8 15 0.8 |2871-14 AO..
12 16 12 80 8 15 0.8 |2871-16 A0..
! 18 14 100 8 20 0.8 |2871-18 AO..
20 16 100 8 20 0.8 |2871-20 AO..
25 20 100 8 20 0.8 |2871-25 A0..
Typ 2875 mit HM-Schaft
Abmessungen
Schneidenzahl und | 9D+0.02 ad 1 I 12
Ausfiihrung [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
0.8 6 50 2.5 2.5 |2875-0.8 A045
1 6 50 3 3 2875-1 A045
1.5 6 50 3.5 3.5 |2875-1.5 A045
2 6 50 4.5 4.5 |2875-2 A045
_ g 2.5 6 50 5.5 5.5 |2875-2.5 A045
. . 3 6 50 6.5 6.5 |2875-3 A045
einschneidig, 35 6 50 7 75 |2875-3.5A045
12 Zentrumschnitt
4 6 50 4 14 | 2875-4 AO..
5 6 50 5 14 | 2875-5 A0..
6 6 50 6 14 | 2875-6 AO..
8 8 50 8 14 | 2875-8 AO..
10 10 60 10 20 | 2875-10 AO..
12 12 65 12 20 | 2875-12 AO0..
Typ 2876 mit HM-Schaft
Abmessungen
Schneidenzahl und | 9D#0.02| @d I " 12
12 Ausfiihrung [mm)] [mm] [mm] [mm)] [mm] | Typ
6 6 60 6 15 2876-6 AO..
a 8 8 65 8 20 2876-8 AO0..
T8 2weischneidig 10 10 70 10 25 2876-10 AO..
" 12 12 70 12 25 2876-12 AO..
- i ohne Zentrumschnitt
14 16 80 14 32 2876-14 AO..
16 16 80 16 32 2876-16 AO0..
20 20 90 20 40 2876-20 AO0..

Bestellinformationen

\

Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: 2876-12 AO..
DIAPACT Diam. | MKD | diam. Ausfiihrung: MKD
~_| |Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | A060 | AO70 | A080 = 2876-12 AO70
Verfligbarkeit v O o] ©] O ©] ©] O w tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos D D Die Schneidkantenlénge 11 kann angegeben
A Ay e 2 A werden und sollte bei MKD- und Naturdiamant-
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben Werkzsugen aus Kostengrinden moglichst kurz
gewahlt werden.
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Finger- und Radiusfraser mit Diamant-Schneiden

Mit HM-Schaft | ein- und zweischneidig

Typ 2877 mit HM-Schaft

Abmessungen
Schneidenzahl und | @D+0.02|  @d | " 12
- 12 Ausfiihrung [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
6 6 60 6 15 2877-6 AO..
a - 8 8 65 8 20 2877-8 AO..
&L - - s Zweischneidig 10 12 70 10 25 2877-10 AO..
| Zentrumschnit’t 12 12 70 12 25 2877-12 AO..
14 16 80 14 32 2877-14 AO..
16 16 80 16 32 2877-16 AO0..
20 20 90 20 40 2877-20 AO0..
Typ 2878 mit HM-Schaft
Abmessungen
oD %.0.02/
Schneidenzahl und R ad I " 12
Ausfiihrung [mm] [mm)] [mm)] [mm)] [mm] | Typ
0.8/0.4 6 50 2.5 25 2878-0.8 A045
1/0.5 6 50 3 3 2878-1 A045
1.5/0.75 6 50 3.5 3.5 2878-1.5 A045
5 ! 2/1 6 50 4 4.5 2878-2 A045
25/1.25 6 50 5 5.5 2878-2.5 A045
8 B - 8 einschneidig, 3/15 6 50 6 6.5 2878-3 A045
= e Zentrumsschnitt | 3.5/1.75 6 50 7 7.5 |2878-3.5 A045
4/2 6 50 4 10 2878-4 AO..
6/3 6 50 6 14 2878-6 AO..
8/4 8 50 8 14 2878-8 AO..
10/5 10 60 10 20 2878-10 AO..
12/6 12 65 12 20 2878-12 AO0..
16/8 16 80 16 32 2878-16 AO0..
Typ 2879 mit HM-Schaft
Abmessungen
oD °.0.02/
2 W Schneidenzahl und R ad | I 12
Ausfiihrung [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
g& - % 6/3 6 50 6 14 2879-6 AO..
" zweischneidig, 8/4 8 50 8 14 2879-8 AO..
Zentrumschnitt 10/5 10 60 10 20 2879-10 AO..
12/6 12 65 12 20 2879-12 AO..

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfiihrungen
CVD- Natur-
L DIAPACT Diam. | MKD | diam.
Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | A060 | AO70 | A080
Verfiigbarkeit v O ©) O O O O O
Weitere Infos D D Die Schneidkantenlénge 11 kann angeg_eben
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben werden und sollte bei MKD- und Naturdiamant-
Werkzeugen aus Kostengriinden mdglichst kurz
gewahlt werden.
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Produkttibersicht

Kugelfraser mit Diamant-Schneiden <>

Produktspektrum

Kugelfraser 2-schneidig mit DIAPACT- (PKD)-Schneiden B-13 Vorteile im Uberblick

m Hohe Standzeit

m Hohe Schnittgeschwindig-
keit ]
m Hinterschnitt moglich

Produktmerkmale

m DIAPACT-Ausfiihrung hartgelotet auf HM-Rohling
m Verwendung von spezieller PKD-Sorte
m Schneiden Drahterodiert

Anwendungsbereiche
2880 Kugelfraser mit DIAPACT-Schneiden werden haupt-

Standzeit, Schnittgeschwindigkeit und Vorschub héchste

sachlich bei Graphit, gesintertem und ungesintertem Kera- Anforderungen.
mik sowie Aluminium eingesetzt und erreichen im Bereich
Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
Hauptanwendung V (m / min.) (mm / Zahn) (mm)
Graphit 200 — 1000 0.05-0.25 0.02-0.30
Keramik gesintert 50 - 150 0.05-0.15 0.02-0.15
Keramik ungesintert 100 — 500 0.05-0.25 0.02 -0.30
Aluminium 200 — 1000 0.05-0.25 0.02 - 0.50

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).

m Intensive Kuhlung mit leichter Bohremulsion verbessert
die Schnittleistung erheblich.

m Mdglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit
der Fraser zu erhohen.
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Kugelfraser mit Diamant-Schneiden
Mit HM-Schaft | ein- und zweischneidig

WEISS Kugelfraser mit DIAPACT (PKD)-Schneiden (rechtsdrehend)

Mit HM-Schaft

Typ 2880
Abmessungen
@D %.0.02/
Schneidenzahl und R ad | 12
, Ausfiihrung [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
» 2 ‘ 2/1 6 58 6 2880-2 A058
\ 25/1.25 6 58 6 2880-2.5 A058
g E————F 3§ 3/15 6 65 15 | 2880-3 A058
zweischneidig, 3.5/1.75 6 65 15 2880-3.5 A058
Zentrumsschnitt 4/2 6 70 20 2880-4 A058
5/25 6 80 25 2880-5 A058
6/3 8 85 30 2880-6 A058
8/4 8 90 35 2880-8 A058
Typ 2881
Abmessungen
@D %.0.02/
Schneidenzahl und R ad I 12
Ausfiihrung [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2/1 6 94 11.5 2881-2 A058
25/1.25 6 94 11.5 2881-2.5 A058
3/1.5 6 94 14 2881-3 A058
2weischneidig, 35/1.75 6 94 175 | 2881-3.5 A058
Zi?;?;’:;ﬂ:;‘t'tﬂ 4/2 6 94 23 | 2881-4A058
5/25 6 94 28 2881-5 A058
6/3 8 100 32 2881-6 A058
8/4 8 120 36.5 2881-8 A058
) Bestellinformationen
U Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: 2880-8 AO..
DIAPACT Ausfiihrung: A058
~— |Bestell-Code A058
{ = 2880-8 A058 "
Verfiigbarkeit v/ = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager
o WEiSS
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Kugelfraser mit Diamant-Schneiden <>

Mit HM-Schaft | ein- und zweischneidig
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2888 Diamant Gravierstichel

Produktibersicht

Produktspektrum

2888 Diamant Gravierstichel I:l Vorteile im Uberblick

m zentrumsschneidend
m spezielles Werkzeug zum
Gravieren und Kopieren ]

Produktmerkmale

m DIAPACT-Ausfiihrung hartgel6tet auf HM-Rohling. m kegelférmiger Anschliff
m Verwendung einer feinen PKD-Sorte m nachschleifbar
m einschneidig

Anwendungsbereiche

Mit 2888 Diamant-Gravierstichel werden hauptsachlich
bei Aluminium, Kunststoff, Messing,Kupfer, Grafit, Faser-
verbundwerkstoffe oder Gold eingesetzt. Anwendung auf
Gravier- oder Frasmaschinen.

Drehzahlbereich: 20.000 -30.000 U / min
Vorschubbereich: 0.7-0.12m/ min

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).

m Mdglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit der
Gravierstichel zu erhéhen
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2888 Diamant Gravierstichel <>

Mit HM-Schaft

2888-Gravierstichel mit Diamant-Schneiden (rechtsdrehend)
m Mit HM-Schaft

- Typ 2888
Abmessungen
Winkel @d2 adi1 |
Schneidenzahl a [mm] [mm] [mm] | Typ
0.10 2888-3-40-0.10 AO0..
40° 30 0.15 2888-3-40-0.15 AO..
6.0 0.10 2888-6-40-0.10 AO..
0.15 2888-6-40-0.15 AO0..
Bd2 30 0.05 2888-3-50-0.05 AO0..
T ' 0.10 2888-3-50-0.10 AO..
. 0.15 2888-3-50-0.15 AO0..
%0 0.05 2888-6-50-0.05 AO0..
— % 6.0 0.10 2888-6-50-0.10 AO0..
] 0.15 40 2888-6-50-0.15 AO0..
0.05 2888-3-60-0.05 AO0..
3.0 0.10 2888-3-60-0.10 AO0..
@t . 0.15 2888-3-60-0.15 AO0..
60 0.05 2888-6-60-0.05 AO0..
6.0 0.10 2888-6-60-0.10 AO..
0.15 2888-6-60-0.15 A0..
0.10 2888-3-90-0.10 AO0..
. 30 0.15 2888-3-90-0.15 AO0..
%0 0.10 2888-6-90-0.10 AO0..
6 0.15 2888-6-90-0.15 AO0..

/ Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfiihrungen DIAPACT Diamant Bestellbeispiel:
Bestell-Code A030 A070 A080
yd Verfiigbarkeit @) ®) o)

i}

= 2888-3-40-0.10 A070

O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben
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WEISS-Vielzahnfraser mit DIAPACT (PKD)-Schneiden

Produktibersicht

Produktspektrum

WEISS-Vielzahnfraser mit DIAPACT (PKD)-Schneiden [ Vorteile im Uberblick

m Hohe Schneidenzahl

m Hohe Schnittgeschwin-
digkeiten —
m Hohe Standzeit

Produktmerkmale

m DIAPACT-Einsatze hartgel6tet auf HM-Rohling.
m Verwendung einer speziellen PKD-Sorte (A056)
m Schneiden drahterodiert

Anwendungsbereiche

WEISS-Vielzahnfraser mit DIAPACT-Schneiden werden
hauptsachlich bei Grafit, gesinterter und ungesinterter
Keramik eingesetzt und gentigen im Hinblick auf Standzeit,
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub héchsten Anforde-

rungen.
Hauptanwendung Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnitttiefe
[m/min] [mm/Zahn] [mm]
Grafit 200 - 1000 0.05-0.25 0.02 -0.30
Keramik gesintert 50— 150 0.05-0.15 0.02-0.15
Keramik ungesintert 100 - 500 0.05-0.25 0.02-0.30

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).

m Mdoglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit der
WEISS-Vielzahnfraser zu erhéhen
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WEISS-Vielzahnfraser mit DIAPACT (PKD)-Schneiden <>

Mit HM-Schaft

WEISS-Vielzahnfraser mit DIAPACT (PKD)-Schneiden (rechtsdrehend)
m Mit HM-Schaft

- Typ 2904
Abmessungen
2D ad ad1 | "1
Schneidenzahl [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
| 2 1.0 3.0 0.7 35 3 2904 WVZ-1.00 A055
" ‘ 2.0 3.0 1.5 35 6 2904 WVZ-2.00 A056
i 4 3.0 3.0 25 35 9 2904 WVZ-3.00 A056
8 ~E_[— % &T -8 40 | 40 | 35 | 40 12 | 2904 WVZ-4.00 A056
5 5] 5.0 5.0 45 50 15 | 2904 WVZ-5.00 A056
° 6.0 6.0 5.5 60 20 2904 WVZ-6.00 A056
6 8.0 8.0 7.5 65 25 2904 WVZ-8.00 A056
. 10.0 10.0 9.5 70 30 2904 WVZ-10.00 A056
12.0 12.0 11.5 70 30 2904 WVZ-12.00 A056

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfithrungen DIAPACT Bestellbeispiel:
Bestell-Cod A055 / A056

pd es“e . e. = 2904 WVZ-2.00 A056
Verfiigbarkeit @)

O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben
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DIAPACT(PKD)-Aufsteckfraser 90° mit Kiihlbohrung

Produktelibersicht

Produktspektrum

DIAPACT(PKD)-Aufsteckfraser Typ 3000

Vorteile im Uberblick

m Keine Montage von
Schneidplatten

m kompakte Bauweise ]
m keine Montage- oder Ein-
stellfehler

m genauer Planlauf
m exakter Rundlauf

Produktmerkmale

m DIAPACT-Rohlinge hartgelttet auf Trager
m nachschleif- oder nacherodierbar
m hohe Zahnezahl

Anwendungsbereiche

m Einsatz bei Schrupp- und Schlichtbearbeitung
m Kihlung auf alle Schneiden mdglich

Schrupp- und Schlichtbearbeitung von Werkstlicken aus
Aluguss und Aluvollmaterial.

Durch die fest eingeldteten PKD-Schneiden sind bis zu
Schnitttiefen von 5mm mdglich.

Wegen der positiven Schneidengeometrie sind auch bei ei-
ner reduzierten Maschinenleistung hervorragende Zerspan-
raten zu erzielen.

8.000 -12.000 U / min
0.3-0.6mm/U

Drehzahlbereich:

Vorschubbereich:

Einsatzbedingungen

Der PKD-bestuickte Aufsteckfraser ist einem vergleichbaren
Werkzeug mit Wendeschneidplatten-Bestlickung in allen
Belangen (berlegen und I&sst sich ganz einfach nachschlei-
fen oder nacherodieren.

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).

m Méglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit der
Aufsteckfraser zu erhéhen

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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DIAPACT(PKD)-Aufsteckfraser 90° mit Kiihlbohrung <>

DIAPACT(PKD)-Aufsteckfraser 90° mit Kithlbohrung
m PKD direkt aufgelétet

- Typ 3000
Abmessungen
I @D [ @d1
Schneidenzahl [mm] [mm] [mm] Typ

a A o 3 40 40 16 3000-40-3 AO..
S 2 2 4 40 40 16 3000-40-4 AO..
50 40 22 3000-50-4 AO..
50 40 22 3000-50-5 AO..
| ° 63 40 22 3000-63-5 AO..
6 63 40 22 3000-63-6 AO..
80 50 27 3000-80-6 AO..

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Typ: 3000-63-6 AQ..
DIAPACT Diam. Ausfuhrung: A010
/ Bestell-Code A010 A020 A030 A040 A041 A060 = 3000-63-6 A010
{ Verfiligbarkeit o] O o] o] ©] ©] = tt.mm.jj (Wunschtermin)

O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben

WEiSS
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Fingerfraser (BORAPACT), Fraskopfeinsatze und Fraskopf

Produktibersicht

Produktspektrum

Fingerfraser mit BORAPACT (CBN)-Schneiden
Fraskopfeinsatze mit BORAPACT (CBN)-Schneiden
Fraskopfeinsatze mit Diamant-Schneiden
Fraskopfe fir Fraskopfeinsatze 2873

Vorteile im Uberblick

m Bearbeitung von grossen
Flachen

m Einfache und kosten- ]
glinstige Lésung
m Einfache Handhabung

Produktmerkmale

m Werkzeugaufnahmen fiir Diamant- oder CBN-bestlickte
Einsatze.
m Einsatze hart- oder vakuumgel6tet auf Stahltrager.

Anwendungsbereiche

m Uberfrasen von grossen Flachen.

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).

m Fraskopfeinsatze vor Schneidenbruch nachschleifen
lassen.

m Fir unterbrochenen Schnitt die Schnittwerte
ca. halbieren.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Intensive Kuhlung mit leichter Bohremulsion verbessert
die Schnittleistung erheblich.

m Mdglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit der
Werkzeuge zu erhdhen.

&
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Fingerfraser <>
Mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

Fingerfraser mit BORAPACT (CBN)-Schneiden (rechtsdrehend)

m Fir Aussenbearbeitung
m Anwendung Uberfrisen

B2871 Fingerfraser

Abmessungen
Schneidenzahl und | @D+0.5 ad | 11-0.2 12 r
50 Ausfiihrung [mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [nm] | Typ

N ] - 6 6 60 45 = 0.4 |B 2871-6 BO..

g @ % U 8 6 60 45 10 | 0.4 |B2871-8BO..
8 - ﬁ g - 8 10 8 60 45 10 | 0.4 |B2871-10 BO..
& | , » 12 10 80 8 15 | 0.8 |B2871-12 BO..
/ ] einschneidig, 14 10 | 80 | 8 | 15 | 08 |B2871-14Bo..
i2 ohne zentrumschnitt |, o 12 | 8 | 8 | 15 | 08 |B2871-16Bo..
! 18 14 100 8 20 | 0.8 |B2871-18 BO..
20 16 100 8 20 | 1.2 |B2871-20 BO..
25 20 100 8 20 | 1.2 |B2871-25B0..

Typ B2876 mit HM-Schaft
Abmessungen
- : Schneidenzahl und | @D od l " 12
Ausfiihrung [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ

. U 6 6 60 6 15 | B2876-6 BO..

) “L | Zweischneidig, 8 8 65 6 20 | B2876-8 BO..
<L ohne Zentrumschnitt | 1¢ 10 70 6 25 | B2876-10 BO..
12 12 70 6 25 |B2876-12 BO..

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: B 2871-10 BO..
BORAPACT Ausfiihrung: BORAPACT B040
/| [Bestell-Code B010 B020 B040 B050
.. . = B 2871-10 B040
Verfligbarkeit v o o o = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos |:|
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben
WEiSS
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Fraskopfeinsatze
Mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

Fraskopfeinsatze mit BORAPACT (CBN)-Schneiden (rechtsdrehend)

Typ 2873
Abmessungen
6° negativ | passend ad | 11-0.2 h1 h2 r
\ fiir Fraskopf [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | Typ
b= % I —
‘r r 2872-25 10 40 8 8 9 0.8 | B 2873-10 BO..
P4
/\Q 2872-30 12 50 8 10 1 0.8 |B2873-12 BO..
r EJ
Z’f% / 2872-40 14 60 8 12 13 0.8 |B 2873-14 BO..
0
B
2872-50 16 75 8 14 15 0.8 | B 2873-16 BO..
=1: B 0 o] [=
Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: B 2873-10 BO..
A BORAPACT Ausfihrung: BORAPACT B040
Bestell-Code B010 B020 B040 B050
. . = B 2873-10 B040
Verfugbarkeit 4 O O o = tt.mm.jj (Wanschtermin)
Weitere Infos |:|
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

WEiSS
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Fraskopfeinsitze <>

Mit Diamant-Schneiden

Fraskopfeinsitze mit Diamant-Schneiden (rechtsdrehend)

Typ 2873
6° positiv | Abmessungen
‘ passend ad | | h1 h2 r
rtm:ﬁ NI fiir Fraskopf [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | Typ
/ 2872-25 10 40 8 8 9 0.8 |2873-10 AO0..
2872-30 12 50 8 10 1 0.8 |2873-12A0..
2872-40 14 60 8 12 13 0.8 |2873-14 AO0..
2872-50 16 75 8 14 15 0.8 |2873-16 AO0..
Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
CVD- Natur- Typ: 2873-10 AO..
] DIAPACT Diam. | MKD | diam. Ausfuhrung: MKD
Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | A060 | AO70 | A080 = 2873-10 A070
Verfiigbarkeit v O @) @) ®) O O O =l1=8mm"
Weitere Infos I:l I:l = tt.mm.jj (Wunschtermin)

v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben xe?feﬁim’:fiﬁgfg:i;ﬁglﬁi"ﬁ;ﬂf’dﬁg;ﬁz_
Werkzeugen aus Kostengriinden mdglichst kurz
gewahlt werden.

WEiSS
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Fraskopf
Fur Fraskopfeinsatz 2873

Fraskopf fur Fraskopfeinsatz 2873

Typ 2872
- Abmessungen
passend fiir
% Fraskopf- @D ad | 1 M ad1
eo, einsatz [mm] | [nm] | [mm] | [mm] | [mm] | [nm] | Typ

]7 o 2873-10 25 16 100 30 6 10 |2872-25

o 7 2 kel

8| 14— - ]

=S ) j
2873-12 30 20 105 35 8 12 | 2872-30

L
! 2873-14 40 25 115 45 8 14 | 2872-40

2873-16 50 25 125 55 8 16 |2872-50

» Fraskopf 2872-25

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY.
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Fraskopf

Fur Fraskopfeinsatz 2873
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Finger- und Radiusfraser mit gelaserten CVD- oder DIAPACT-Schneiden

Produktibersicht

Produktspektrum

Fingerfraser mit Diamant-Schneiden
Radiusfraser mit Diamant-Schneiden

Vorteile im Uberblick

m Engste Masstoleranzen
und feinste Oberflachen

m Hochste Standzeiten ]

® Minimierte Ausschussraten

m Geringe oder keine Grat-
bildung

m Schaft h5 Qualitat

m Innenkihlung

Produktmerkmale

m Diamant-Einsatze hartgel6tet oder vakuumgelttet
® Innenkihlung

Anwendungsbereiche

m Hartmetallschaft in h5 Toleranz
m DIAPACT Sorte A041 (verschleissfeste PKD Sorte)

Werkzeuge mit Diamantschneiden erzielen hervorragende
Ergebnisse im Hinblick auf Standzeit, Oberflachenglten so-
wie Produktionszeiten und sind somit vor allem geeignet bei
hohen Stilickzahlen oder bei hohem Werkzeugverschleiss.

Durch die hohe Abriebfestigkeit ergeben sich sehr lange
Nutzungszeiten der Werkzeuge und somit geringe Still-
standzeiten der Produktionsmaschinen.

DIAPACT(PKD)-Fraser

CVD-Diamant-Fraser

Al-Si-Legierungen bis 20 % Si
Keramik
ungesintert und gesintert
Kupferlegierungen
GFK/CFK

Hartmetalle
ungesintert und gesintert

Al-Si-Legierungen ab 13 % Si
MMCs
GFK/Grafit

Wolfram

Thermoplast mit Kohlefaser,
Teflon mit hohem Glasanteil

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).
m Fraser vor Schneidenbruch nachschleifen lassen.

m FUr unterbrochenen Schnitt die Schnittwerte
ca. halbieren.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Intensive Kuhlung mit leichter Bohremulsion verbessert
die Schnittleistung erheblich.

m Mdglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit
der Fraser zu erhéhen.

&
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Finger- und Radiusfraser mit gelaserten DIAPACT-Schneiden <>

Mit HM-Schaft | Innenkihlung | ein- und zweischneidig

Fingerfraser mit DIAPACT-Schneiden (rechtsdrehend)

Typ D4000 DIAPACT-Ausfiihrung mit Innenkiihlung

- Abmessungen
I ‘ Z=| @D r ad | 1 12 | Bezeichnung
‘ [mm] | [nm] | [mm] | [Mm] | [nm] | [mm]

a H UJ 4 4 80 4 25 | D4000-04-A041

Q Q 1
M 5 5 80 5 25 | D4000-05-A041
r o 6 0.2 6 100 6 30 | D4000-06-A041
) 8 ' 8 100 7 30 | D4000-08-A041
10 10 100 8 40 | D4000-10-A041
12 12 120 10 50 | D4000-12-A041

Radiusfraser mit DIAPACT-Schneiden (rechtsdrehend)

Typ D4100 DIAPACT-Ausfiihrung mit Innenkiihlung

Abmessungen
Z= | @DIR| @d | 1 12 Bezeichnung
1 [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm]
] 4/2 4 80 4 25 | D4100-04-A041
g I] ;l 525| 5 | 8 | 5 | 25 |D4100-05-A041
’ 6/3 6 100 6 30 | D4100-06-A041
| ) 8/4 8 100 7 30 | D4100-08-A041
10/5 10 100 8 40 | D4100-10-A041
12/6 12 120 10 50 | D4100-12-A041
=1= B O ohe
Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ:D4100-08 A041
DIAPACT
£ Y
Bestell-Code A041 = D4100-08-A041
Verfiigbarkeit v = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos I:I Die Schneidkantenlépge 11 kann angeggben
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben werden und sollte bei MKD- und Naturdiamant-
Werkzeugen aus Kostengriinden mdglichst kurz
andere DIAPACT (PKD)-Sorten auf Anfrage gewahit werden.
WEiSS
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Finger- und Radiusfraser mit gelaserten CVD-Diamant-Schneiden
Mit HM-Schaft | Innenklhlung | ein- und zweischneidig

Fingerfraser mit CVD-DIAMANT-Schneiden (rechtsdrehend)

Typ C4000 CVD-DIAMANT-Ausfiihrung mit Innenkiihlung

- Abmessungen
Z=| @D r ad | 1 12 | Bezeichnung
| [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm]

4 4 80 4 25 | C4000-04-A060

gL H 3' 1 5 5 80 5 25 | C4000-05-A060

JL] 6 0.2 6 100 6 30 | C4000-06-A060

! o ) 8 8 100 7 30 | C4000-08-A060

10 10 100 8 40 | C4000-10-A060

12 12 120 10 50 | C4000-12-A060

Radiusfraser mit CVD-DIAMANT-Schneiden (rechtsdrehend)

Typ C4100 CVD-DIAMANT-Ausfiihrung mit Innenkiihlung

Abmessungen

Z= | OD/IR | @d | k| 12 Bezeichnung
[mm] | [nm] | [mm] | [nm] | [mm]

] 42 | 4 | 80 | 4 | 25 |C4100-04-A060
525| 5 | 80 C4100-05-A060
6/3 | 6 | 100 30 | C4100-06-A060
8/4 | 8 | 100 30 | C4100-08-A060
105 | 10 | 100 40 | C4100-10-A060
126 | 12 | 120 | 10 | 50 | C4100-12-A060

@D
—
@d
N
[$)]

o |IN|o O,

Bestellinformationen

*ﬁ Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: C4100-08 A060
CVD-DIAMANT
/| |Bestell-Code A060 + C4100-08-A060
Verfiigbarkeit v = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos I:I Die Schneidkamenlénge 11 kann angeg_eben
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben werden und sollte bei MKD- und Naturdiamant-
Werkzeugen aus Kostengriinden méglichst kurz
gewahlt werden.
WEiSS
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Finger- und Radiusfraser mit gelaserten CVD-Diamant Schneiden <>

Mit HM-Schaft | Innenkihlung | ein- und zweischneidig

WEiSS
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CVD-Diamant Bohrer mit gelaserten Schneiden

Produktibersicht

Produktspektrum

CVD-Diamant mit gelaserten Schneiden

Vorteile im Uberblick

m Engste Masstoleranzen
und feinste Oberflachen

m Hochste Standzeiten ]
® Minimierte Ausschussraten

m Geringe oder keine Grat-
bildung

Produktmerkmale

m CVD-Diamant Einsatze vakuum gel6tet
® Innenkihlung
m Gelaserte Diamantschneiden

Anwendungsbereiche

m Hartmetallschaft h5 Toleranz
m CVD-Diamant mit polierter Spanflache

Werkzeuge mit Diamantschneiden erzielen hervorragende
Ergebnisse im Hinblick auf Standzeit, Oberflachenglten so-
wie Produktionszeiten und sind somit vor allem geeignet bei
hohen Stilickzahlen oder bei hohem Werkzeugverschleiss.

Durch die hohe Abriebfestigkeit ergeben sich sehr lange
Nutzungszeiten der Werkzeuge und somit geringe Still-
standzeiten der Produktionsmaschinen.

CVD-Diamant-Bohrer

Al-Si-Legierungen ab 13 % Si
MMCs
GFK/Grafit
Wolfram

Thermoplast mit Kohlefaser,
Teflon mit hohem Glasanteil

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).
m Fraser vor Schneidenbruch nachschleifen lassen.

m FUr unterbrochenen Schnitt die Schnittwerte
ca. halbieren.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Intensive Kihlung mit leichter Bohremulsion verbessert
die Schnittleistung erheblich.

m Mdglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit
der Fraser zu erhohen.
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Bohrer mit gelaserten CVD-Diamant-Schneide <>
Mit HM-Schaft | Innenkihlung

CVD-DIAMANT Bohrer mit Innenkiihlung

Typ C4600 mit Innenkiihlung

Abmessungen
@D | @d I " 12 |TYP
[mm] | [nm] | [mm] | [mm | [mm]
3.0 85 30 20 | C4600-3.0-A060
3.3 85 30 20 | C4600-3.3-A060
4.0 85 34 24 | C4600-4.0-A060
12 42 ° 85 46 36 | C4600-4.2-A060
g ] : 3 5.0 85 46 36 | C4600-5.0-A060
1 ‘ 5.5 85 46 36 | C4600-5.5-A060
6.0 85 46 36 | C4600-6.0-A060
6.8 8 98 58 48 | C4600-6.8-A060
8.0 98 58 48 | C4600-8.0-A060
8.5 10 98 58 48 | C4600-8.5-A060
10 115 70 60 | C4600-10.0-A060
10.2 12 137 87 72 | C4600-10.2-A060
12.0 137 87 72 | C4600-12.0-A060

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fiir:
Typ: C4600 @8mm
A060
/|| Verfiigbarkeit O = C4600-8.0-A060
| Weitere Infos |:| = tt.mm.jj (Wunschtermin)

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben
andere Abmessungen auf Anfrage

WEiSS
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Hochglanzfraser mit MKD oder Naturdiamantschneiden

Produktelibersicht

Produktspektrum

Glanzfraser Typ 5000 (ein- oder mehrschneidig)

Vorteile im Uberblick

m Keine Montage von
Schneidplatten

m kompakte Bauweise ]

m Fraskopf voreingestellt

m Wechselsystem

m Schrupp- und Schlicht- Be-
arbeitung in einem

Produktmerkmale

m MKD oder Naturdiamant in Schneidkassetten
m nachschleifbar
m Zahne einzeln verstellbar

Anwendungsbereiche

Diese Werkzeuge werden eingesetzt um sehr hohe Oberfla-
chenglten zu erreichen.

Haupteinsatzgebiete:
m Plexiglas

® Aluminium

m Messing

Drehzahlbereich:

Vorschubbereich: 0.02-0.05mm/U

Einsatzbedingungen

1500 - 8000 U / min (Maschinen und Materialabhangig)

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).

m Durch Ausrichten der Schneiden kann die Oberflachengu-
te erhdht werden

m Um eine hohe Oberflachengiite zu erreichen, muss das
Werkzeug zwingend ausgewuchtet werden

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Oberflachenglte und Drehzahl angleichen
m Kihlung
m stabile, schwingungsfreie Maschine

&
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Hochglanzfraser mit MKD oder Naturdiamantschneiden
Produktezusammenstellung

%

Fraskopf Typ 5000

Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
MKD- Natur- Typ: 5000 @60
DIAPACT Diamant Diamant Ausflihrung: 2-Schneiden
4 Bestell-Code A010 A070 A080 = Grundkdrper:5000-60-2
. . = Schruppschneide: 5010 A010
Verfgbarkeit © © © = Schlichtschneide: 5020 A0S0
D D D » tt.mm.jj (Wunschtermin)
O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben

Abmessungen
Schneiden oD | ad
[mm] [mm] [mm] | Typ
Ff 2 30 20 5000-30-2
2 50 20 5000-50-2
g0 I % 3 50 20 5000-50-3
g 2 60 s 20 |5000-60-2
3 60 20 5000-60-3
| ! 2 75 20 |5000-75-2
3 75 20 5000-75-3
3 110 20 5000-110-3

Typ 5010
| Abmessungen
| b h
[mm] [mm] [mm] Typ
285 8 12 5010 A010
|

Typ 5020
Abmessungen
1 | b h
! @ [mm] [mm] [mm] | Typ
— ‘ 28.5 8 12 5020 A070
N { : 28.5 8 12 5020 A080

Bestellinformationen

WELiSS
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DIAROLL-Diamantabrichter

Produktibersicht

Produktspektrum

DIAROLL-Diamantabrichter
Halterbeispiele fir DIAROLL-Geréate

Vorteile im Uberblick

m Grosse Stabilitdt und Ro-
bustheit

m Kein Umfassen wie bei -]
Einkorn-Abrichtdiamanten

m Geringe Lagerhaltungskos-
ten

m Zeitersparnis (erhéhter
Abrichtvorschub)

m Grosse Abrichtleistung, da-
durch lange Lebensdauer

m Variierbare Griffigkeit der
Schleifscheibe

m Gilinstiges Verhaltnis zwi-
schen Preis und Diamant-

gewicht
Produktmerkmale
m Handgesetzte Natur- oder synthetische Diamanten, in m Form, Grosse, Qualitat und Gesamtgewicht der Diaman-
verschleissfestem Sintermetall eingebettet. ten je nach Typ und Anwendungsbereich verschieden.
Anwendungsbereiche
m Abrichten von Schleifscheiben in Korund-, Edelkorund- m Auf Rund-, Innen-, Centerless- und Flachschleif-
und Siliziumkarbid-Kérnung mit keramischer und Kunst- maschinen.
harzbindung. m Beim Einstech-, Pendel- und Profilschleifen.
Einsatzbedingungen
m Hinweis: Kiihlen ist sehr wichtig! m Zum Schruppschleifen Abrichtvorschub erhéhen, beim
m DIAROLL-Geréte kurz einspannen und fest anziehen. Feinschleifen Abrichtvorschub reduzieren.
m DIAROLL-Geréte so einspannen, dass die beiden Achsen B Je nach DIAROLL-Typ sollte die Kontaktflache zur
Scheibe — DIAROLL parallel laufen. Schleifscheibe nie grésser als 2 — 6 mm werden. Ist diese
m Abrichtzustellung beim Innenschleifen 0.01 mm, beim Flache entstanden, Schraube I6sen, DIAROLL etwas
Rund- und Flachschleifen 0.02 — 0.03 mm. weiterdrehen, dann Schraube wieder fest anziehen.

m Bei zwei- und mehrreihigen DIAROLL-Geraten den Ab-
richtvorschub erhéhen, bis die Scheibe die gewlinschte
Griffigkeit aufweist.

WEiSS
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DIAROLL-Diamantabrichter fiir Rund- und Flachschleifen <>

Stehende Abrichtwerkzeuge

DIAROLL-Diamantabrichter fiir Rund- und Flachschleifen

TypC
- . Geeignet fiir Schleifscheiben
Durchmesser Breite Kornung Diamantgewicht
oo [mm] [mm] [um] [Karat] Typ
(OO ~| oo
® 8 g
eeee bis 600 bis 100 36— 46 2 c
Typ G
. Geeignet fiir Schleifscheiben
Durchmesser Breite Koérnung Diamantgewicht
eeee [mm] [mm] [um] [Karat] Typ
e ee
060006 bis 600 bis 100 54 — 80 2 G
Typ J
. Geeignet fiir Schleifscheiben
Durchmesser Breite Kornung Diamantgewicht
cces [mm] [mm] [um] [Karat] Typ
@ e e e
©@ e e E[g
@ @ @
0000 bis 600 bis 100 80 — 150 2 J
Typ MC
9 Geeignet fiir Schleifscheiben
QQQQQ Durchmesser Breite Kornung Diamantgewicht
eeeee [mm] [mm] [um] [Karat] Typ
s
SIS
600 bis 1000 bis 300 36 — 46 5 MC

Typ MG
9 Geeignet fiir Schleifscheiben
ooooo Durchmesser Breite Kérnung Diamantgewicht
I [mm] [mm] [um] [Karat] Typ
© @ © @ @
SIS
eeeoo bis 1000 bis 300 54 - 80 4.5 MG

Fortsetzung und Bestellbeispiel siehe ndchste Seite

WEiSS
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DIAROLL-Diamantabrichter fur Rund- und Flachschleifen

Stehende Abrichtwerkzeuge

9 Geeignet fiir Schleifscheiben
Durchmesser Breite Koérnung Diamantgewicht
e oo g [mm] [mm] [um] [Karat] Typ
coood
eeeo@eo| —o
©® @ @ @ O E[ g
00600 bis 1000 bis 300 80 — 150 4 MJ
Typ SM
9 Geeignet fiir Schleifscheiben
o Durchmesser Breite Kornung Diamantgewicht
H [mm] [mm] [pm] [Karat] Typ
bis 1500 bis 600 36— 46 14 SM
Typ B
Geeignet fiir Schleifscheiben
5 Durchmesser Breite Koérnung Diamantgewicht
[mm] [mm] [um] [Karat] Typ
98
el o
; ool S . i
o] bis 300 bis 50 60— 120 0.75 B
Typ F
s Geeignet fiir Schleifscheiben
Durchmesser Breite Kornung Diamantgewicht
/% [mm] [mm] [um] [Karat] Typ
U gle
M SIS
\%/ bis 300 bis 50 46 - 80 0.5 F
Typ ASS
5 Geeignet fiir Schleifscheiben
Durchmesser Breite Koérnung Diamantgewicht
[mm] [mm] [um] [Karat] Typ
N
\g bis 600 bis 100 46 - 120 1 ASS

/’ Bestellbeispiel

= DIAROLL MG
= Halterbeispiele |:|
L

&
WEISS
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DIAROLL-Diamantabrichter fiir Innenschleifen <>

Stehende Abrichtwerkzeuge

DIAROLL-Diamantabrichter fiir Innenschleifen

Typ H
Geeignet fiir Schleifscheiben
5 Durchmesser Breite Kornung Diamantgewicht
[mm] [mm] [um] [Karat] Typ
IEE
o bis 150 bis 20 60 — 300 0.5 H

Typ Miniroll
Geeignet fiir Schleifscheiben
3 Durchmesser Breite Kornung Diamantgewicht
T3 [mm] [mm] [um] [Karat] Typ
o o E{ <
ool bis 100 bis 20 60 — 300 03 Miniroll

u DIAROLL Miniroll
= Halterbeispiele I:l

|
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DIAROLL-Diamantabrichter fuir Profilschleifen

Stehende Abrichtwerkzeuge

DIAROLL-Diamantabrichter fiir Profilschleifen

Geeignet fiir Schleifscheiben

Durchmesser Breite Kornung Diamantgewicht
B [mm] [mm] [um] [Karat] Typ
N
i
H O N
i SIS
i bis 600 bis 100 46 - 120 2 AS
W

Typ AZ
5 _ Geeignet fiir Schleifscheiben
Durchmesser Breite Koérnung Diamantgewicht
[mm] [mm] [um] [Karat] Typ
N
T~ o]
188 | |
bis 600 bis 100 80— 150 2 AZ

Typ AR (CVD-Ausfiihrung) Anwendung: weiche bis mittelharte Scheiben
Geeignet fiir Schleifscheiben

Durchmesser Breite Kornung Winkel Radius
1 [mm] [mm] [um] a R Typ
&
S
i ; 30°,40°, | 0.1,0.125,0.2
bis 600 bis 100 46— 100 60° 0.25. 0.3, 0.4 AR
A
Typ ASN
5 Geeignet fiir Schleifscheiben
Durchmesser Breite Kornung Diamantgewicht
D [mm] [mm] [um] [Karat] Typ
N
‘ | o
H ©l
KR
bis 400 bis 50 60 — 120 1 ASN
i

Bestellbeispiel

= DIAROLL AR 30/125
= Halterbeispiele |:|

yd

WEiSs
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Halterbeispiele fiir DIAROLL-Gerite <>

Stehende Abrichtwerkzeuge

Halterbeispiele fiir DIAROLL-Geréte

DIAROLL-Halter mit zylindrischem Schaft

Ul s Einbaumass |1 [mm] fiir DIAROLL-Gert
Ausfiihrungen
ad AS, ASS,
[mm] B, H C,F,G,J |MC,MG,MJ| ASN,Az SM
6
1 30 8
- 9
\ 9.5
© } -— 18 1? 21 22 24 27 32
/
' 12
© 12.5
S 14
15
DIAROLL-Halter mit konischem Schaft
Einbaumass |1 [mm] fiir DIAROLL-Gerat
AS, ASS,
MC, MG, | ASN, AZ,
Ausfiihrung B,H C,FG,J MJ AR SM Miniroll
‘ I 28
_
|
7[ @ \ ' MK 1
\ | / ! Morse Konus 1 25 26 28 31 36 -
~ 1 —
© 5
Q 8
o
Q
1 20
N ,\ L[ MKO
- ,} ! Morse Konus 0 24 25 27 30 35 -
: -
s 2
Q =
8
1 21
8
= @ . MK 0
g Ho- 2
. J L Morse Konus 0 - 12
w0
S
D
Q

Bestellbeispiele

Halter mit zylindrischem Schaft:
= Halter zyl. @10 mm fir DIAROLL H ©

<1 | Halter mit konischem Schaft:
= Halter Morse Konus 1 fiir DIAROLL MG "

Weitere Halter nach Angabe

WEiSS
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DIALETTEN-Abrichter

Produktibersicht

Produktspektrum

Nadel-DIALETTEN (Typ Z und Typ P)
Kérnungs-DIALETTEN (Typ Z und Typ P)
Produktibersicht MKD- und CVD-Diamant-DIALETTEN

MKD-DIALETTEN
CVD-Diamant-DIALETTEN

Vorteile im Uberblick

m DIALETTEN ersetzen
haufig teurere geschliffene
Profildiamanten —

m Keinerlei Service
erforderlich

m Zeitersparnis
(erhohter Abrichtvorschub)

m Grosse Abrichtleistung, da-
durch lange Lebensdauer

m Variierbare Griffigkeit der
Schleifscheibe

m Gutes Preis-Leistungs-
verhaltnis

Produktmerkmale

m Handgesetzte, gestreute oder mittels Setzmuster ange-
ordnete Natur- oder synthetische Diamanten, in ver-
schleissfestem Sintermetall eingebettet.

m Sintermetall je nach Scheibenharte und Scheibenart
unterschiedlich.

Anwendungsbereiche

m Diamantgrésse und -gewicht je nach Typ verschieden.
m DIALETTE je nach Anwendung oder Maschinentyp ge-
klemmt oder direkt gelétet auf Halter einsetzbar.

m Abrichten von Schleifscheiben in Korund-, Edelkorund-
und Siliziumkarbid-Kérnung mit keramischer und Kunst-
harzbindung.

Einsatzbedingungen

m Auf Rund-, Centerless- und Flachschleifmaschinen.
m Beim Einstech-, Pendel- und Profilschleifen.

m DIALETTE kurz einspannen und fest anziehen.

m Die Achse der DIALETTE sollte genau auf das Zentrum
der Schleifscheibe ausgerichtet sein.

Einsatzparameter

m Ausreichende Kihlung erhéht die Lebensdauer der
DIALETTEN.

m Abrichtzustellung: 0.02 — 0.03 mm

m Abrichtvorschub: 0.05 — 0.20 mm/U
Abhéngig von Scheibenkdérnung und gewlinschter
Oberflache

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

Mit zunehmender Diagonalstellung der DIALETTE kann:

1. Bei gleichbleibendem Abrichtvorschub eine feinere
Oberflache erzielt werden oder

2. Bei gleichbleibender Oberflachengiite der Abrichtvor-
schub erhdht werden.

Hinweis: Hat sich die DIALETTE einmal der Schleifscheibe

angepasst, sollte die Lage nicht mehr verandert werden.

&
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Anwendung

DIALETTEN-Abrichter

Stehende Abrichtwerkzeuge

Wichtiger Hinweis

m Metallener DIALETTEN-RUcken muss in der Abrichtbe-
wegung immer zuvorderst sein, damit das Werkzeug frei
schneidet.

Vorschubformel fiir DIALETTEN-Abrichter

m Von Zeit zu Zeit die Diamanten wieder freistellen, indem
man mit einer Zustellung von 0.1 mm und hohem Vor-
schub (ca. 500 bis 800 mm/min) mehrmals eine Schleif-
scheibe abrichtet.

Der Abrichtvorschub vq in mm/min I&sst sich mittels der
nachstehenden Formel bestimmen:

. ns x by

vg Normalschleifen = ~ 4
. . ns x by

vq4 Feinschleifen = —6

WELiSS

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY

Wenn Wirkbreite by (X-Mass) der Fliese nicht bekannt ist,
dann eine Wirkbreite by von 0.9 mm in die Formel
einsetzen.

by = Wirkbreite in mm
ns = Drehzahl Schleifscheibe pro min
V4 = Abrichtvorschub in mm/min

%
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DIALETTEN-Abrichter mit Nadel-Diamanten Typ Z

Stehende Abrichtwerkzeuge

DIALETTEN-Abrichter mit Nadel-Diamanten in Normalausfiihrung Typ Z

m Normalausfiihrung Typ Z (Nadelqualitat 1)

m Anwendung bei normalen Abrichtprozessen mit geringen Oberflachenanforderungen
m Fir erhdhte Anforderungen wird die Prazisionsausfiihrung Typ P empfohlen

m Erhéltlich in vier Bindungsarten

m Zwei Langen lieferbar

Typ ZS
Geeignet fiir Schleifscheiben
| Durchmesser Breite Koérnung Wirkbreite
[mm] [mm] [um] [mm] Typ
36 — 46 1.40 ZS 36 ...
46 — 60 1.15 ZS 46 ...
bis 500 bis 100 60 — 80 0.90 ZS 60 ...
80 — 150 0.85 ZS 80 ...
150 — 300 0.70 ZS 100 ...
Typ ZM
Geeignet fiir Schleifscheiben
5 ! 7 Durchmesser Breite Kornung Wirkbreite
| | [mm] [mm] [um] [mm] | Typ
T 36 - 46 1.40 ZM 36 ...
] 46 - 60 1.15 ZM 46 ...
522222322222 \/‘ 300 — 800 50 — 250 60 — 80 0.90 ZM 60 ...
R [6.1] 80 — 150 0.85 ZM 80 ...
150 — 300 0.70 ZM 100 ...
Typ ZB
| Geeignet fiir Schleifscheiben
15 7 Durchmesser Breite Kornung Wirkbreite
NI [mm] [mm] [um] (mm] | Typ
[F5050oea00o0 36 — 46 1.40 ZB 36 ...
B 67 46 - 60 115  |ZB46..
;;;;z%zc; ‘ ‘ 500 — 1500 100 — 600 60 — 80 0.90 ZB 60 ...
EEESEy 80 — 150 0.85 ZB 80 ...
@iﬂ 150 — 300 0.70 ZB 100 ...

Bestellinformationen

Verfiigbare Bestellbeispiel fiir:
Ausfiihrungen” | Bindungs- Typ: ZM 60 ...
bezeichnung Bindungsart | Anwendung / Scheibentyp Ausfiihrung:
v Kupferbindung | sehr weiche bis weiche Korundscheiben Kupferbindung, Lange 33 mm
. W25 Wolframbindung | weiche bis mittelharte Korundscheiben = Nadel-DIALETTE

Bindung? . . . .

w Wolframbindung | mittlere bis harte Korundscheiben =ZM60VL

U Hartmetallbindung | Siliziumkarbidscheiben Halterbeispiele I:l

Ausfiihrung K Ausfiihrung L

| Lénge | [mm] 28 33

" Andere DIALETTEN auf Anfrage 2 Andere Bindungen auf Anfrage

&
WEISS
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DIALETTEN-Abrichter mit Nadel-Diamanten Typ P

Stehende Abrichtwerkzeuge

DIALETTEN-Abrichter mit Nadel-Diamanten in Prazisionsausfiihrung Typ P

m Prazisionsausfuhrung Typ P (Nadelqualitat ,super®)

m Anwendung bei kontinuierlichen Abrichtprozessen und hohen Oberflachenanforderungen an das Werkstlick
m Erhéltlich in vier Bindungsarten

m Zwei Langen lieferbar

Typ PS
Geeignet fiir Schleifscheiben
| Durchmesser Breite Koérnung Wirkbreite
5 7 [mm] [mm] [um] [mm] | Typ
I 46— 60 115  |PS46..
N
(SSSss) 60 — 80 0.90 PS 60 ...
DDDDDD bis 500 bis 100
26.1 80— 150 0.85 PS 80 ...
150 — 300 0.70 PS 100 ...
Typ PM
Geeignet fiir Schleifscheiben
I Durchmesser Breite Kornung Wirkbreite
i [mm] [mm] [um] [mm] | Typ
AT 46 - 60 1.15 PM 46 ...
SIT oY Yoy Y 60 — 80 0.90 PM 60 ...
SSsssS ‘ 300-800 | 50-250
REoses 80— 150 0.85 PM 80 ...
26.1
150 — 300 0.70 PM 100 ...
Typ PB
| Geeignet fiir Schleifscheiben
15 7 Durchmesser Breite Koérnung Wirkbreite
S— [mm] [mm] [um] [mm] Typ
Ry 46 — 60 1.15 PB 46 ...
oaaaes| /TN
e N 60 — 80 0.90 PB 60 ...
jgog,zcézozo% 500 — 1500 100 — 600
[(Booooo0 80150 0.85 PB 80 ...
@6.1
= 150 — 300 0.70 PB 100 ...

Bestellinformationen

Verfiigbare Bestellbeispiel fiir:
Ausfiihrungen" Bindungs- Typ: PB 60 ...
A bezeichnung| Bindungsart |Anwendung /Scheibentyp Ausf[]hrgng: i
v Kupferbindung | sehr weiche bis weiche Korundscheiben Kupferbindung, Lange 33 mm
Binduna? W25 Wolframbindung | weiche bis mittelharte Korundscheiben = Nadel-DIALETTE
) w Wolframbindung | mittlere bis harte Korundscheiben =PB60VL
U Hartmetallbindung | Siliziumkarbidscheiben Halterbeispiele I:l
Ausfiihrung K Ausfiihrung L
| Lénge | [mm] 28 33

" Andere DIALETTEN auf Anfrage

2 Andere Bindungen auf Anfrage

WELiSS
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Kornungs-DIALETTEN in Normalausfihrung Typ Z

Stehende Abrichtwerkzeuge

DIALETTEN-Abrichter mit Diamantkérnung in Normalausfiihrung Typ Z

m Normalausfiihrung Typ Z (Diamanten handgesetzt)

m Anwendung bei normalen Abrichtprozessen mit geringen Oberflachenanforderungen
m Fir erhdhte Anforderungen wird die Prazisionsausfiihrung Typ P empfohlen

m Erhéltlich in vier Bindungsarten

m Zwei Langen lieferbar

TypZSD
Geeignet fiir Schleifscheiben
Durchmesser Breite Kornung Wirkbreite
= ! - [mm] [mm] [um] [mm] Typ
‘ 1 180 — 240 0.35 ZS D 356 ...
o[ ™ 120 - 180 0.45 ZS D 501 ...
| B ) . 80 -120 0.75 ZSD711 ..
g bis 500 bis 100
‘I- 6.1 60 — 100 0.85 ZS D 852 ...
54 — 80 1.00 ZS D 1001 ...
36 — 54 1.20 ZS D 1181 ...
Typ ZM D
Geeignet fiir Schleifscheiben
| Durchmesser Breite Koérnung Wirkbreite
15 7 [mm] [mm] [um] [mm] Typ
/ | | 180 — 240 0.35 ZM D 356 ...
[ A 120 - 180 0.45 ZM D 501 ...
2 IN % 80 -120 0.75 ZMD 711 ...
300 - 800 50 — 250
60 — 100 0.85 ZM D 852 ...
M 54 — 80 1.00 ZM D 1001 ...
36 — 54 1.20 ZM D 1181 ...
TypZB D
Geeignet fiir Schleifscheiben
s ' 2 Durchmesser Breite Koérnung Wirkbreite
| | [mm] [mm] [um] [mm] Typ
/ 180 — 240 0.35 ZB D 356 ...
. ~ 120 - 180 0.45 ZB D 501 ...
D 2 v 80 -120 0.75 ZBD 711 ..
t 500 — 1500 100 — 600
‘ 60 — 100 0.85 ZB D 852 ...
Lgil 54 — 80 1.00 ZB D 1001 ...
36 — 54 1.20 ZB D 1181 ...
Be B O ohe
Verfiigbare Bestellbeispiel fiir:
Ausfiihrungen” | Bindungs- Typ: ZS D 1001 ...
A bezeichnung| Bindungsart |Anwendung/Scheibentyp Ausfiihrung:
\Y Kupferbindung | sehr weiche bis weiche Korundscheiben Wolframbindung, Léange 28 mm
Bindung? w25 Wolframbindung | weiche bis mittelharte Korundscheiben = Kérnungs-DIALETTE
W Wolframbindung | mittlere bis harte Korundscheiben =ZS D 1001 WK
U Hartmetallbindung | Siliziumkarbidscheiben Halterbeispiele |:|
Ausfiihrung K Ausfiihrung L
‘ Lange | [mm] 28 33
" Andere DIALETTEN auf Anfrage 2 Andere Bindungen auf Anfrage
-- WEiSS
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Kornungs-DIALETTEN in Prazisionsausfiihrung Typ P

Stehende Abrichtwerkzeuge

DIALETTEN-Abrichter mit Diamantkérnung in Prazisionsausfiihrung Typ P

m Prazisionsausfuhrung Typ P (Diamanten gesetzt mittels Setzmuster)

m Anwendung bei kontinuierlichen Abrichtprozessen und hohen Oberflachenanforderungen an das Werkstlick
m Erhéltlich in vier Bindungsarten

m Zwei Langen lieferbar

Typ PSD
Geeignet fiir Schleifscheiben
Durchmesser Breite Kornung Wirkbreite
= ! - [mm] [mm] [um] [mm] Typ
‘ | 180 — 240 0.35 PS D 356 ...
o[ ™ 120 - 180 0.45 PS D 501 ...
| B ) ) 80 -120 0.75 PSD 711 ..
g bis 500 bis 100
‘I- 6.1 60 — 100 0.85 PS D 852 ...
54 — 80 1.00 PS D 1001 ...
36 — 54 1.20 PS D 1181 ...
Typ PM D
Geeignet fiir Schleifscheiben
| Durchmesser Breite Kornung Wirkbreite
15 7 [mm] [mm] [um] [mm] Typ
/ | | 180 — 240 0.35 PM D 356 ...
m[ A 120 - 180 0.45 PM D 501 ...
- IN % 80 -120 0.75 PMD 711 ...
300 — 800 50 — 250
60 — 100 0.85 PMD 852 ...
M 54 — 80 1.00 PM D 1001 ...
36 — 54 1.20 PM D 1181 ...
Typ PBD
Geeignet fiir Schleifscheiben
s ' S Durchmesser Breite Koérnung Wirkbreite
| | [mm] [mm] [um] [mm] | Typ
/ 180 — 240 0.35 PB D 356 ...
. /T 120 - 180 0.45 PB D 501 ...
SR N 80 -120 0.75 PBD 711 ...
t 500 — 1500 100 — 600
60 — 100 0.85 PBD 852 ...
Lgil 54 — 80 1.00 PB D 1001 ...
36 — 54 1.20 PB D 1181 ...
Be B O ohe
Verfiigbare Bestellbeispiel fiir:
Ausfiihrungen” | Bindungs- Typ: PB D 501 ...
bezeichnung| Bindungsart |Anwendung/Scheibentyp Ausfiihrung:
\Y Kupferbindung | sehr weiche bis weiche Korundscheiben Hartmetallbindung, Lange 28 mm
i W25 Wolframbindung | weiche bis mittelharte Korundscheiben = Kérnungs-DIALETTE
Bindung? . . . .
W Wolframbindung | mittlere bis harte Korundscheiben = PBD 501 UK
U Hartmetallbindung | Siliziumkarbidscheiben Halterbeispiele |:|
Ausfiihrung K Ausfiihrung L
‘ Lange | [mm] 28 33
" Andere DIALETTEN auf Anfrage 2 Andere Bindungen auf Anfrage
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DIALETTEN-Abrichter mit MKD- und CVD-Diamanten

Produktibersicht

Produktspektrum

MKD-DIALETTEN
CVD-Diamant-DIALETTEN

Vorteile im Uberblick

m Kein Umfassen, dadurch
wartungsfrei

m Gleichbleibende Wirkbreite —

m Geringe innere Span-
nungen und frei von
Einschlissen

m Gleichbleibende Eigen-
schaften der einzelnen
Diamanten

m Kontinuitat im Leistungs-
verhalten

b, Wirkbreite
s Querschnitt

Produktmerkmale

Diese DIALETTEN sind in der Formgebung und im Aufbau
ahnlich wie die Nadel- und Kérnungs-DIALETTEN. Die
MKD- und CVD-Diamant-DIALETTEN sind mit allen Halter-
formen kompatibel und somit problemlos austauschbar.

Einsatzbereich

Die einseitig bestlickten MKD- und CVD-Diamant-DIALET-
TEN sind auch mit innerer Kiihimittelzufuhr erhéaltlich.

Die hier zum Einsatz gelangenden synthetischen Diaman-
ten sind im Querschnitt quadratisch und behalten diesen
Querschnitt auch in ihrer Gesamtlange bei.

Einsatzbedingungen

sehr hart
MKD

o

o

j=2)

Q

<

T

T

CVD
weich
offen — geschlossen
Gefuge

Einsatzparameter

m DIALETTE kurz einspannen und fest anziehen.

m Die Achse der DIALETTE sollte genau auf das Zentrum
der Schleifscheibe ausgerichtet sein.

m Ausreichende Kihlung erhéht die Lebensdauer der
DIALETTEN.

m Abrichtzustellung: 0.02 — 0.03 mm

m Abrichtvorschub: 0.05 — 0.20 mm/U
Abhangig von Scheibenkdérnung und gewlinschter
Oberflache

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

Mit zunehmender Diagonalstellung der DIALETTE kann:

1. Bei gleichbleibendem Abrichtvorschub eine feinere
Oberflache erzielt werden oder

2. Bei gleichbleibender Oberflachengute der Abrichtvor-
schub erhdht werden.

Hinweis: Hat sich die DIALETTE einmal der Schleifscheibe

angepasst, sollte die Lage nicht mehr verandert werden.

&
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DIALETTEN-Abrichter mit MKD- und CVD-Diamanten

Stehende Abrichtwerkzeuge

Anwendungsbereiche

m Abrichten von herkdmmlichen Korundscheiben, Einsatz m Zum CNC-Abrichten (wiederholbare Schleifbedingungen).
hauptséachlich aber in Sinterkorund- und Siliziumkarbid- m Anwendung auf Rund-, Centerless- und Flachschleifma-
Schleifscheiben. schinen, beim Einstech-, Pendel- und Profilschleifen.

m FUr kontrollierte Schleifprozesse.

Geradeabrichten Profilabrichten von Profilabrichten von
rechts nach links links nach rechts

Die Diamanten kénnen parallel D oder auch unter 45° <> eingesetzt werden.

Empfehlung
MKD-Version CVD-Diamant-Version
Weiche Scheiben parallele Version I 45°Versi
Harte Scheiben 45°-Version rundsatzlic -version
Radiusabrichten parallele Version Radiusabrichten parallele Version

WEiSS
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DIALETTEN-Abrichter mit MKD

Stehende Abrichtwerkzeuge

DIALETTEN-Abrichter mit MKD

m Erhéltlich in vier Bindungsarten
m Zwei Langen lieferbar

Typ HS
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
| Durchmesser Breite Koérnung Version 45°
[mm] [mm] [um] [mm] Typ
ab 280 0.42 HS 03-3 ...
150 — 300 0.56 HS 04-3 ...
bis 500 bis 100 80 — 150 0.85 HS 06-3 ...
60 — 80 1.15 HS 08-3 ...
46 — 60 1.55 HS 11-3 ...
Typ HM
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
! 7 Durchmesser Breite Koérnung Version 45°
[mm] [mm] [um] [mm] Typ
P — ab 280 0.42 HM 03-4 ...
o = | /D - 150 — 300 056 | HMO04-4...
= % 300 - 800 50 — 250 80— 150 0.85 HM 06-4 ...
6.1 60— 80 1.15 HM 08-4 ...
46 — 60 1.55 HM 11-4 ...
Typ HB
| Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
7 Durchmesser Breite Kornung Version 45°
[mm] [mm] [um] [mm] Typ
— ab 280 0.42 HB 03-5 ...
=L N 150 — 300 0.56 HB 04-5 ...
C ‘ 500 — 1500 100 — 600 80— 150 0.85 HB 06-5 ...
60 — 80 1.15 HB 08-5 ...
@1‘] 46 - 60 1.55 HB 11-5 ...
7/—\ Verfiigbare Bestellbeispiel fiir:
Ausfiihrungen” Bindungs- Typ: HS 11-3 ...
A bezeichnung| Bindungsart |Anwendung/Scheibentyp Austhrl_Jng: i
v Kupferbindung | sehr weiche bis weiche Korundscheiben Kupferbindung, Lange 33 mm
. W25 Wolframbindung | weiche bis mittelharte Korundscheiben = MKD-DIALETTE
Bindung? . . . .
w Wolframbindung | mittlere bis harte Korundscheiben mHS11-3VL
U Hartmetallbindung | Siliziumkarbidscheiben Halterbeispiele |:|
Ausfiihrung K Ausfiihrung L
| Lénge | [mm] 28 33
" Andere MKD-DIALETTEN auf Anfrage ? Andere Bindungen auf Anfrage

WEiSs
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DIALETTEN-Abrichter mit MKD mit innerer Kuhimittelzufuhr <>

Stehende Abrichtwerkzeuge

DIALETTEN-Abrichter mit MKD mit innerer Kiihimittelzufuhr

m Einsatz bei offenem Gefilige oder wo die Kiihlung allgemein Probleme bereitet,
sei es durch Unzugéanglichkeit, fehlende Anschlliisse oder sonstiges.

m Erhéltlich in zwei Bindungsarten

m Zwei Langen lieferbar

m Die Lieferung erfolgt mit Anschluss und 0.5-m-Schlauch

Typ HS
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
Durchmesser Breite Kornung Version 45°
[mm] [mm] [um] [mm] Typ
ab 280 0.42 HS 03-3...T
150 — 300 0.56 HS 04-3...T
bis 500 bis 100 80— 150 0.85 HS 06-3 ... T
60 — 80 1.15 HS 08-3...T
46 - 60 1.55 HS11-3...T
Typ HM
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
! - Durchmesser Breite Koérnung Version 45°
| [mm] [mm] [um] [mm] Typ
ab 280 0.42 HM 034 .. T
- 150 — 300 0.56 HM04-4 ... T
/‘ 300 — 800 50 — 250 80— 150 0.85 HM 06-4 ... T
26.1 60 - 80 1.15 HM 084 ... T
46 - 60 1.55 HM11-4..T
| Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b,
"—7A Durchmesser Breite Koérnung Version 45°
[mm] [mm] [um] [mm] Typ
ab 280 0.42 HB03-5... T
A 150 — 300 056  |HBO04-5..T
N 500 — 1500 100 — 600 80— 150 0.85 HB 06-5... T
60 — 80 1.15 HB 08-5... T
M 46 - 60 1.55 HB11-5..T
Verfiigbare Bestellbeispiel fiir:
Ausfiihrungen” | Bindungs- Typ: HM 084 .. T
| bezeichnung| Bindungsart |Anwendung /Scheibentyp Ausf[]hrur?g: i
Bindung? v Kupferbindung | sehr weiche bis weiche Korundscheiben Wolframbindung, Lange 28 mm
S W25 Wolframbindung | weiche bis mittelharte Korundscheiben = MKD-DIALETTE
= HM 08-4 W25 K T
Ausfiihrung K U
‘ Lange | [mm] = U28U . Ausfu:;'ung £ Halterbeispiele |:|
" Andere MKD-DIALETTEN auf Anfrage 2 Andere Bindungen auf Anfrage
WEiSS --
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Doppel-DIALETTEN-Abrichter mit MKD

Stehende Abrichtwerkzeuge

Doppel-DIALETTEN-Abrichter mit MKD
m Erhéltlich in zwei Bindungsarten

- Typ HS
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
Durchmesser Breite Kornung Version 45°
24 [mm] [mm] [um] mm] | Typ
I =N ab 280 0.42 HS 03-3 2...
H=3 @ E=g N 150 — 300 0.56 HS 04-3 2...
i i bis 500 bis 100 80— 150 0.85 HS 06-3 2...
60 — 80 1.15 HS 08-3 2...
46 - 60 1.55 HS 11-3 2...
Typ HM
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
Durchmesser Breite Kornung Version 45°
3 [mm] [mm] [um] [mm] | Typ
. c=H ab 280 0.42 HM 03-4 2...
H=3 @ o 150 — 300 0.56 HM 04-4 2...
=3 E=H 300 - 800 50 — 250 80— 150 0.85 HM 06-4 2...
60 — 80 1.15 HM 08-4 2...
46 - 60 1.55 HM 11-4 2...
Typ HB
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
Durchmesser Breite Koérnung Version 45°
224 [mm] [mm] [um] [mm] | Typ
1 ab 280 0.42 HB 03-5 2...
=5 @ 150 — 300 056 | HBO0452..
H=5 500-1500 | 100 — 600 80 — 150 0.85 HB 06-5 2...
60 — 80 1.15 HB 08-5 2...
46 - 60 1.55 HB 11-5 2...
Verfiigbare Bestellbeispiel fiir:
Ausfiihrungen” Bindungs- Typ: HB 06-5 2...
A bezeichnung| Bindungsart | Anwendung / Scheibentyp Ausfuhrung: Kupferbindung
. V Kupferbindung | sehr weiche bis weiche Korundscheiben = MKD-DIALETTE
Bindung? . . o .
[ W25 Wolframbindung | weiche bis mittelharte Korundscheiben = HB 06-5 2V
" Andere MKD-DIALETTEN auf Anfrage ? Andere Bindungen auf Anfrage Halterbeispiele I:l
-- WEiSS
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Quattro-DIALETTEN-Abrichter mit MKD

Stehende Abrichtwerkzeuge

Quattro-DIALETTEN-Abrichter mit MKD
m Erhéltlich in zwei Bindungsarten

- Typ HS
12 Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
252 Durchmesser Breite Kérnung Version 45°
h S [mm] [mm] [um] [mm] Typ
0 ab 280 0.42 HS 03-3 Q...
Y ES 150 — 300 0.56 HS 04-3 Q...
=3~ Je= bis 500 bis 100 80— 150 0.85 HS 06-3 Q...
A 60 — 80 1.15 HS 08-3 Q...
46 - 60 1.55 HS 11-3 Q...
Typ HM
12 Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
5.2 Durchmesser Breite Kérnung Version 45°
[mm] [mm] [um] [mm] Typ
b 1 ab 280 0.42 HM 03-4 Q...
== el == 150 — 300 056  |HMO04-4Q..
(N 300 — 800 50 — 250 80 — 150 0.85 HM 06-4 Q...
(i 60 — 80 1.15 HM 08-4 Q...
46 — 60 1.55 HM 11-4 Q...
Typ HB
10 Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
5.2 Durchmesser Breite Koérnung Version 45°
[mm] [mm] [um] [mm] Typ
Bl = ab 280 0.42 HB 03-5 Q...
=z 150 — 300 056 |HB04:5Q..
== == 500-1500 | 100 - 600 80 — 150 0.85 HB 06-5 Q...
0010 60 — 80 1.15 HB 08-5 Q...
46 — 60 1.55 HB 11-5 Q...
Verfiigbare Bestellbeispiel fiir:
Ausfiihrungen” Bindungs- Typ: HM 04-4 Q...
A bezeichnung| Bindungsart | Anwendung / Scheibentyp Ausfuhrung: Wolframbindung
. \Y Kupferbindung | sehr weiche bis weiche Korundscheiben » MKD-DIALETTE
Bindung? . . L .
W25 Wolframbindung | weiche bis mittelharte Korundscheiben = HM 04-4 QW25
"Andere MKD-DIALETTEN auf Anfrage 2 Andere Bindungen auf Anfrage Halterbeispiele |:|
WEiSS --
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DIALETTEN-Abrichter mit CVD-Diamant

Stehende Abrichtwerkzeuge

DIALETTEN-Abrichter mit CVD-Diamant

m Erhéltlich in vier Bindungsarten
m Zwei Langen lieferbar

Typ CS
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
Durchmesser Breite Kornung Version 45°
7 [mm] [mm] [um] [mm] Typ
ab 280 0.42 CS 03-3 ...
NEAR 150 — 300 0.56 CS04-3...
] bis 500 bis 100 80 — 150 0.85 CS 06-3 ...
2oL 60 — 80 1.15 CS 08-3 ...
46 — 60 1.55 CS 11-3 ...
Typ CM
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
! 7 Durchmesser Breite Koérnung Version 45°
[mm] [mm] [um] [mm] Typ
- ab 280 0.42 CM 034 ...
= ﬁ - 150 — 300 0.56 CM 04-4 ...
— % 300 - 800 50 — 250 80— 150 0.85 CM 06-4 ...
m 60 — 80 1.15 CM 08-4 ...
46 — 60 1.55 CM 114 ...
Typ CB
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
7 Durchmesser Breite Kornung Version 45°
__— (mm] [mm] [um] [mm] | Typ
= ] — ab 280 042 | CB035..
s =L - 150 — 300 056 | CBO04-5..
— 500 — 1500 100 — 600 80— 150 0.85 CB 06-5 ...
60 — 80 1.15 CB 08-5 ...
261 46 - 60 155 CB11-5...
Bestellinformationen
Verfiigbare Bestellbeispiel fiir:
Ausfiihrungen" Bindungs- Typ: CS 11-3 ...
A bezeichnung| Bindungsart |Anwendung/Scheibentyp Austhrl_Jng: i
v Kupferbindung | sehr weiche bis weiche Korundscheiben Kupferbindung, Lange 33 mm
. W25 Wolframbindung | weiche bis mittelharte Korundscheiben = CVD-Diamant-DIALETTE
Bindung? . . . .
w Wolframbindung | mittlere bis harte Korundscheiben nCS1M-3VL
U Hartmetallbindung | Siliziumkarbidscheiben Halterbeispiele |:|
Ausfiihrung K Ausfiihrung L
| Lénge | [mm] 28 33
" Andere CVD-Diamant-DIALETTEN auf Anfrage 2 Andere Bindungen auf Anfrage

WEiSs
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DIALETTEN-Abrichter mit CVD-Diamant mit innerer Kiihimittelzufuhr <>

Stehende Abrichtwerkzeuge

DIALETTEN-Abrichter mit CVD-Diamant mit innerer Kiihimittelzufuhr

m Einsatz bei porésen Scheiben oder wo die Kiihlung allgemein Probleme bereitet,
sei es durch Unzugéanglichkeit, fehlende Anschlliisse oder sonstiges.

m Erhéltlich in zwei Bindungsarten

m Zwei Langen lieferbar

m Die Lieferung erfolgt mit Anschluss und 0.5 m Schlauch

Typ CS
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
| Durchmesser Breite Koérnung Version 45°
(—7 [mm] [mm] [um] [mm] Typ
L ab 280 0.42 CS033..T
a4 150 — 300 0.56 CS04-3..T
4 bis 500 bis 100 80 — 150 0.85 CS06-3..T
98 60 - 80 115 | CS083..T
46 — 60 1.55 CS11-3...T
Typ CM
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
! 7 Durchmesser Breite Kornung Version 45°
| [mm] [mm] [um] [mm] Typ
ab 280 0.42 CM034..T
- 150 — 300 0.56 CM04-4..T
300 - 800 50 — 250 80 — 150 0.85 CM06-4..T
60 — 80 1.15 CM08-4..T
46 — 60 1.55 CM11-4..T
Typ CB
| Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b,
’——7A Durchmesser Breite Kornung Version 45°
[mm] [mm] [um] [mm] Typ
ab 280 0.42 CB03-5..T
_ 150 — 300 0.56 CB04-5..T
500 — 1500 100 — 600 80 — 150 0.85 CB06-5..T
60 — 80 1.15 CB08-5..T
46 — 60 1.55 CB11-5..T
Verfiigbare Bestellbeispiel fiir:
Ausfiihrungen" Bindungs- Typ: CM 084 ... T
| bezeichnung| Bindungsart |Anwendung /Scheibentyp Ausf[]hrur?g: i
Bindung? v Kupferbindung | sehr weiche bis weiche Korundscheiben Wolframbindung, Lange 28 mm
S W25 Wolframbindung | weiche bis mittelharte Korundscheiben = CVD-Diamant-DIALETTE
=CM08-4 W25 KT
Ausfiihrung K U
‘ Bl us u28u 8 Ausfu:?l"ung L Halterbeispiele I:l
" Andere CVD-Diamant-DIALETTEN auf Anfrage 2 Andere Bindungen auf Anfrage
WEiSS --
4 AV AN © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

DIAMOND [ CBN TOOLS
SWISS QUALITY




Doppel-DIALETTEN-Abrichter mit CVD-Diamant

Stehende Abrichtwerkzeuge

Doppel-DIALETTEN-Abrichter mit CVD-Diamant
m Erhéltlich in zwei Bindungsarten

. Typ CS
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
Durchmesser Breite Kornung Version 45°
24 [mm] [mm] [um] mm] | Typ
1 | ab 280 0.42 CS 03-3 2...
H=3 @ E=H & 150 — 300 0.56 CS 04-3 2...
i i bis 500 bis 100 80— 150 0.85 CS 06-3 2...
60 — 80 1.15 CS 08-3 2...
46 - 60 1.55 CS 11-3 2...
Typ CM
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
Durchmesser Breite Kornung Version 45°
224 [mm] [mm] [um] [mm] | Typ
H__ | ab 280 0.42 CM 03-4 2...
H=3 @ E=f O 150 — 300 0.56 CM 04-4 2...
i i 300 - 800 50 — 250 80 — 150 0.85 CM 06-4 2...
60 — 80 1.15 CM 08-4 2...
46 - 60 1.55 CM11-4 2...
Typ CB
Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
Durchmesser Breite Koérnung Version 45°
224 [mm] [mm] [um] [mm] | Typ
1 ab 280 0.42 CB 03-5 2...
HE3 @ 150 — 300 0.56 CB 04-52...
H=5 500-1500 | 100 — 600 80 — 150 0.85 CB 06-5 2...
60 — 80 1.15 CB 08-5 2...
46 - 60 1.55 CB11-52...
7[—\ Verfiigbare Bestellbeispiel fiir:
Ausfiihrungen” Bindungs- Typ: CB 06-5 2...
a bezeichnung| Bindungsart | Anwendung / Scheibentyp Ausfuhrung: Kupferbindung
. V Kupferbindung | sehr weiche bis weiche Korundscheiben » CVD-Diamant-DIALETTE
Bindung? . . o .
W25 Wolframbindung | weiche bis mittelharte Korundscheiben = CB 06-5 2V
" Andere CVD-Diamant-DIALETTEN auf Anfrage 2 Andere Bindungen auf Anfrage Halterbeispiele |:|
s WEiSS
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Quattro-DIALETTEN-Abrichter mit CVD-Diamant

Stehende Abrichtwerkzeuge

Quattro-DIALETTEN-Abrichter mit CVD-Diamant
m Erhéltlich in zwei Bindungsarten

Typ CS
Geeignet fiir Schleifscheiben
12 Wirkbreite b
252 Durchmesser Breite Kornung Version 45°
T [mm] [mm] [um] [mm] Typ
4w ab 280 0.42 CS 03-3 Q...
=3 E=
== 150 — 300 056  |CS04-3Q..
=3 mYm E= bis 500 bis 100 80— 150 0.85 CS 06-3 Q...
h i 60 — 80 1.15 CS 083 Q...
46 — 60 1.55 cs 11-3 Q...
Typ CM
12 Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
252, Durchmesser Breite Kérnung Version 45°
[mm] [mm] [um] [mm] Typ
W ab 280 0.42 CM 034 Q...
== e == 150 — 300 056  |CMO04-4Q..
== g == 300 — 800 50 — 250 80— 150 0.85 CM 06-4 Q...
(i 60 — 80 1.15 CM 084 Q...
46 — 60 1.55 CM 114 Q...
Typ CB
12 Geeignet fiir Schleifscheiben Wirkbreite b
5.2 Durchmesser Breite Kérnung Version 45°
[mm] [mm] [um] [mm] Typ
g ab 280 0.42 CB 03-5 Q...
i ~ [E= 150 — 300 0.56 CB 04-5 Q...
=2 *\J ES 500 — 1500 100 - 600 80 — 150 0.85 CB 06-5 Q...
i1 60 — 80 115 CB08-5Q...
46 — 60 1.55 CB11-5Q...
Beste o one
Verfiigbare Bestellbeispiel fiir:
Ausfiihrungen” Bindungs- Typ: CM 04-4 Q...
bezeichnung| Bindungsart | Anwendung / Scheibentyp Ausfuhrung: Wolframbindung
. \Y Kupferbindung | sehr weiche bis weiche Korundscheiben » CVD-Diamant-DIALETTE
Bindung? . i o i
W25 Wolframbindung | weiche bis mittelharte Korundscheiben = CM 04-4 QW25
"Andere CVD-Diamant-DIALETTEN auf Anfrage 2 Andere Bindungen auf Anfrage Halterbeispiele I:l
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Halterbeispiele fiir alle DIALETTEN-Abrichter

Schwenkbar auf Klemmbhalter

Halterbeispiel DIALETTEN schwenkbar auf Klemmhalter

Typ Beschreibung
16
© 1 MK1
) ! Bestellbeispiel
42
J:m: ; D10 Morse Konus 1, lang = Halter D10 MK1 lang
1+5 ]
©12.065
Typ Beschreibung
16
MK1
of [T
s [\ == Bestellbeispiel
27
O — D11 Morse Konus 1, kurz = Halter D11 MK1 kurz
T n: L]
L+5
@12.065
Typ Beschreibung
16
nl  wko
I 7= N —
S [\ —J Bestellbeispiel
J:“E:_ 2 D12 Morse Konus 0 = Halter D12 MKO
Ci:%\ B
1+5
29.045
Typ Beschreibung
1+16
I
m ! Bestellbeispiel
% = Halter D13
M6 L = Zyl. Durchmesser @d und Lénge | nach
- D13 Zylindrisch Angabe
{[M: — T
Q
= L
WEiSS
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Halterbeispiel DIALETTEN direkt auf Halter gel6tet

Halterbeispiele fir alle DIALETTEN-Abrichter

Direkt auf Halter gelotet

= Halter D19 MKO

. < Typ Beschreibung
S/ 8| 22
i e Bestellbeispiel filr:
- 4 Ef::; Nadel-DIALETTE ZB 80 V
A (D hinter der Typenbezeichnung fir ,gelétet*)
26.5 19 Morse Konus 1’ = Nadel-DIALETTE ZB 80 V D
S — D14 Fortuna « Halter D14 MK1 Fortuna
. gl
O B E—— Hinweis: Kann auch mit 0° Neigung bestellt werden.
\— L[ Bitte bei der Bestellung angeben: 0° geneigt
©12.065
Typ Beschreibung
12 s e
Bestellbeispiel fiir:
< ~ > Nadel-DIALETTE ZB 80 V
S (D hinter der Typenbezeichnung fur ,gelotet”)
.15 _] = Nadel-DIALETTE ZB 80 V D
D15 Zylindrischer Halter = Halter D15
» Zyl. Durchmesser @d und Lénge | nach
—L , | Angabe
— L |
41 5 Typ Beschreibung
|
v'? MKt || ]
x . § - Bestellbeispiel fiir:
| | Nadel-DIALETTE ZB 60 V
I 012,065 (D hinter der Typenbezeichnung fiir ,gelotet)
D16 Morse Konus 1, kurz = Nadel-DIALETTE ZB 60 V D
= Halter D16 MK1 kurz
C —}}
Typ Beschreibung
22 N 42
x I MK1 Bestellbeispiel fir:
_ Nadel-DIALETTE ZB 60 V
15 212065 (D hinter der Typenbezeichnung fiir ,gelotet)
! D18 Morse Konus 1, lang = Nadel-DIALETTE ZB 60 V D
— 1 = Halter D18 MK1 lang
I
Typ Beschreibung
22 29
Bestellbeispiel fiir:
MKO
= g T Nadel-DIALETTE ZB 60 V
s 29,045 (D hinter der Typenbezeichnung fiir ,gelétet”)
[ D19 Morse Konus 0 = Nadel-DIALETTE ZB 60 VV D
1
]

WELiSS
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Halterbeispiele fiir alle DIALETTEN-Abrichter

Direkt auf Halter gelotet

Typ

D20

Beschreibung

Zylindrischer Halter,
geneigt

Bestellbeispiel fiir:
Nadel-DIALETTE ZB 60 V
(D hinter der Typenbezeichnung fur ,gelotet”)

= Nadel-DIALETTE ZB 60 V D
= Halter D20
= Zyl. Durchmesser @d, Lange | und

Winkel B (geneigt) nach Angabe

Typ

D21

Beschreibung

Zylindrischer Halter,
schrag

Bestellbeispiel fiir:
Nadel-DIALETTE ZB 60 V
(D hinter der Typenbezeichnung fiir ,gelotet)
= Nadel-DIALETTE ZB 60 V D
= Halter D21
= Zyl. Durchmesser @d, Lange | und
Winkel B (schrag) nach Angabe

Typ

@9.52

D22

Beschreibung

Diaform

Bestellbeispiel fiir:

Nadel-DIALETTE ZB 60 V

(D hinter der Typenbezeichnung fiir ,gelotet)
= Nadel-DIALETTE ZB 60 V D

= Halter D22 Diaform

= Lange | nach Angabe

Typ

|
216

D23

Beschreibung

Kellenberger @16

Bestellbeispiel fiir:
Nadel-DIALETTE ZB 60 V
(D hinter der Typenbezeichnung fir ,geldtet)

= Nadel-DIALETTE ZB 60 V D
= Halter D23 Kellenberger @16

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Halterbeispiele fir alle DIALETTEN-Abrichter
Halterbeispiele flr Doppel- und Quattro-DIALETTEN

%

Halterbeispiele fiir Doppel- und Quattro-DIALETTEN

2wy " Typ Beschreibung
‘ N
e
MK1
e .
L | Bestellbeispiel
|
212.065
D30 Morse Konus 1, lang = Halter D30 MK1 lang
F—=
o
—
U I
" 19 Typ Beschreibung
| — MK1
RS
- ‘ [ —
L M} I Bestellbeispiel
212.065
| D31 Morse Konus 1, kurz = Halter D31 MK1 kurz
T ——
© — n
| = T N
L f I
Typ Beschreibung
- 23 29
7N s
N/ Bestellbeispiel
= -
- | ©9.045 D32 Morse Konus 0 = Halter D32 MKO
L
B L
e ——
1
Typ Beschreibung
21
|
r t 1
o | 7@ j: —13 Bestellbeispiel
L
— = Halter D33
D33 Zylindrischer Halter = Zyl. Durchmesser @d und Lénge | nach
[ i ; Angabe
e = —
L
1T
I
Typ Beschreibung
38
33
F e | ]
ey | © Bestellbeispiel
N )
B — D34 Kellenberger 216 « Halter D34 Kellenberger @16
T — ]
T— -
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Vielkornabrichter

Produktibersicht

Produktspektrum

Y-Diamantabrichter YA und Halterbeispiele
Diamant-Vielkornabrichter VA und Halterbeispiele
Diamant-Aggregate AGD und Halterbeispiele

Vorteile im Uberblick

m Grosse Stabilitdt und Ro-
bustheit

m Kurze Einbaumasse

m Bis zur vollstandigen Ab-
nitzung keinerlei Service
erforderlich

m Geringe Lagerhaltungsko-
sten

m Zeitersparnis (erhéhter
Abrichtvorschub)

m Grosse Abrichtleistung,
lange Lebensdauer

m Variierbare Griffigkeit der
Schleifscheibe

m Gilinstiges Verhaltnis zwi-
schen Preis und Diamant-
gewicht

Produktmerkmale

m Diamantgrésse und -gewicht je nach Typ und Anwen-
dungsbereich verschieden.

Y-Diamantabrichter YA

m Handgesetzte Naturdiamant-Nadeln, in verschleissfestem
Sintermetall eingebettet.

Anwendungsbereiche

Diamant-Vielkornabrichter VA / Diamant-Aggregate AGD
m Blockige Natur- oder synthetische Diamant-Kérnung, in
verschleissfestem Sintermetall eingebettet.

m Abrichten von Schleifscheiben in Korund-, Edelkorund-
und Siliziumkarbid-Kérnung mit keramischer oder Kunst-
harzbindung.

m Beim Einstech- und Pendelschleifen, AGD auch beim
Gewindeschleifen.

Einsatzbedingungen

Y-Diamantabrichter YA / Diamant-Vielkornabrichter VA /

Diamant-Aggregate AGD

m Einsetzbar auf Rund-, Centerless- und Flachschleif-
maschinen.

®m YA und VA flr Scheibendurchmesser 300 — 1500 mm

m AGD fiir Scheibendurchmesser bis 300 mm und eher
feinkdrnige Scheiben.

m Moglichst kurz einspannen und fest anziehen.
m Die Achse des Abrichtgerates sollte genau auf das Zen-
trum der Schleifscheibe ausgerichtet sein.

m Ausreichende Kihlung erhoht die Lebensdauer der Dia-
manten.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Abrichtzustellung 0.01 — 0.03 mm
m Abrichtvorschub so weit erhéhen, bis die Scheibe die
gewlnschte Griffigkeit aufweist.

&
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Vielkornabrichter Typ YA

Stehende Abrichtwerkzeuge

Y-Diamantabrichter YA

Geeignet fiir Schleifscheiben Diamant-
- Durchmesser Breite Kornung gewicht
[mm] [mm] [um] [Karat] Typ
bis 36 5 YA36
300 — 1200 30 - 60 36-54 3 YA
54 — 80 2.5 YA60
80 - 150 2 YA80

Halterbeispiele

m Weitere Halter |:| oder nach Angabe
Bezeichnung Typ
e |
17
10
Zylindrischer Halter Y25
g o
O - - S}
62
45
10 42
° l MKA1 ] Morse Konus 1 Y26
O | -
12.065
49
32
10 29
o | MKO . Morse Konus 0 Y27
O !
. | |
©9.045
62
53
45
42
_— Morse Konus 1 geneigt Y28
| MK1
! _ _
| | |
212.065

Bestellbeispiel

» YA46, Halter Y26 MK1

N
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Vielkornabrichter und Halterbeispiele Typ VA

Stehende Abrichtwerkzeuge

Diamant-Vielkornabrichter VA

Diamant- Geeignet fiir Schleifscheiben
gewicht Durchmesser Breite Koérnung
[Karat] [mm] [mm] [um] Typ
bis 36 VA9
1.5 bis 600 bis 200 36 - 60 VA50
54 — 100 VA100
bis 36 VA9
3.5 bis 1000 bis 500 36— 60 VA50
54 - 100 VA100

|:| oder nach Angabe

Abmessungen
1 ad
Bezeichnung Ausfiihrung [mm] [mm] Typ
| 1.5 Karat - 8
Zylindrischer
%o B B la Halter R
SIS S
3.5 Karat - 10
1 42
1.5 Karat 13 8
1o MK1 ]
SR % - Morse Konus 1 V31
3.5 Karat 16 10
312.065
I 42
1.5 Karat 13 8
MK1 ]
D _ Morse anus 1, V32
| | geneigt
3.5 Karat 16 10
212.065
|
_L_‘ 1.5 Karat 12 8
] Zylindrischer
g4 1 o Halter mit Kopf Va3
33 . - gl 3
- S| 3.5 Karat 18 10
I 42
1.5 Karat Halter V31 verwenden
MK1 ]
ol 1y _ Morse Konus 1
g ] | mit Kopf UL
3.5 Karat Halter V31 verwenden
212.065

Fortsetzung siehe néchste Seite

&
WEISS

DIAMOND [] CBN TOOLS
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Vielkornabrichter und Halterbeispiele Typ VA

Stehende Abrichtwerkzeuge

Abmessungen
1 ad
Bezeichnung Ausfiihrung [mm] [mm] Typ
‘ L 2 1.5 Karat 15 8
3le] ] w0 T | Morse Korweo
|
@9.045 3.5 Karat 21 10
1.5 Karat - 8
12
= Gewindeschaft
2 > 5 ‘é_‘, M10 x 1 VS
s
3.5 Karat - 10
1.5 Karat ca. 12 8
Zylindrischer
_ = Halter, geneigt vsr
S
3.5 Karat ca. 16 10
1 1.5 Karat 10 8
2| o E Kegel 1:10 Jung,
(SIS s = Kegel 1:10 2
5.9
3.5 Karat 15 10
29
1.5 Karat 10 8
- Morse Konus 0
MKO mit Kopf, V39
] geneigt
3.5 Karat 15 10
©9.045
1 42
2 1.5 Karat 13 8
ol - Morse Konus 1
88/, . MKT mit Kopf, vao
| || geneigt
3.5 Karat 19 10
212.065
WEiSS
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Vielkornabrichter Typ AGD

Stehende Abrichtwerkzeuge

Abmessungen
1 ad
Bezeichnung Ausfiihrung [mm] [mm] Typ
11 19
2 1.5 Karat 13 8
MK1 ] Morse Konus 1
g g : - kurz, mit Kopf vat
| | |
3.5 Karat 19 10
212.065

Bestellbeispiele

= VA50 2.5 Kt, Halter V30

1WA % [ENER VRN I (e = Durchmesser @D, Lange | und ggf. Winkel a nach Angabe

WEiSS
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Halterbeispiele fiir Vielkornabrichter <>

Halterbeispiele fur Typ AGD

Diamant-Aggregate AGD

Geeignet fiir

_— Diamant- Schleifschei-
Grosse gewicht | benkérnung
[Karat] [mm] [um] Typ

36 — 46 AGD852
46 — 60 AGD711

60 AGD602
80 AGD501
N 100 AGD426
505 0.5 4.5 120 AGD356
i 150 AGD251
180 AGD181
220 AGD126
240 -280 AGD91
320 AGD64

36 — 46 AGD852
46 — 60 AGD711

60 AGD602
80 AGD501
100 AGD426
615 1.5 9 120 AGD356
i 150 AGD251
180 AGD181
220 AGD126
240 - 280 AGD91
320 AGD64

36 — 46 AGD852
46 - 60 AGD711

60 AGD602
80 AGD501
| 100 AGD426
8 820 2.0 8.5 120 AGD356
1 28 150 AGD251
180 AGD181
220 AGD126

240 - 280 AGD91

320 AGD64

= Andere Diamant-Aggregate nach Angabe
Halterbeispiele
WEiSS --
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Halterbeispiele fur Vielkornabrichter

Halterbeispiele fur Typ AGD
Halterbeispiele
m Weitere Halter I:l oder nach Angabe
m Masse |1 und @d
Bezeichnung Beschreibung Typ
I
| W N @d ist 1 mm kleiner als @D
= X ) ) ] g Zylindrischer Halter Masse 2D und | nach Angabe G40
S 1
f
I
11 |
— @d ist mindestens 2 mm kleiner als @D
= )
Yol K I _ Ja) Zylindrischer Halter Masse @D und | nach Angabe G41
8% E I S
= 1
|
I
i ~ 12
3 @d ist glei 5
_ N gleich gross oder grosser als @D
— ‘ Zylindrischer Halter | i \asse @D, @D1, lund 2 nach | G42
- j mit Kopf
5l 3| _ a Angabe
SEE S
1
13 29
I
Pt 1 MKO
SJ QE | Morse Konus 0 @d ist maximal 6 mm G43
N
1
29.045
13 42
i
< MK1
é - j Morse Konus 1 - G44
©12.065
15 42 ‘
35 ‘ Morse Konus 1
8 MK1 , _
NN L - ﬂ geneigt G45
|
I
17 29
X WY N Morse Konus 0, B G46
S J mit Kopf
©9.045
29 ‘
MKO N Morse Konus 0,
| ] geneigt B Ga7
29.045
Fortsetzung siehe néchste Seite
WEiSS
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Bezeichnung
75 17.5
[ ggif I Kegel 1:20
|0 |
SIESS Jung, Kegel 1:20
ggj 1
A
-
i o7
‘ 135 16
|
- Kegel 1:13.15
8% 8[ Ak - Jung, Kegel 1:13.15
|
|
" @72
11 ‘
o .
) @ Jung, Kegel 1:10
@5.9
76
12 12
- %9 = j = Gewindeschaft M10 x 1
4 R
i

Beschreibung

Nur fur Aggregat-Grésse 505

Typ

G48

G49

G50

G51

Bestellbeispiel

= AGD501-615. Halter G41
= Durchmesser @D, Lange | und ggf. Winkel a nach Angabe

WELiSS
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Diamant-Abrichtleisten

Produktibersicht

Produktspektrum

Diamant-Abrichtleisten |:| Vorteile im Uberblick

m Einfache Handhabung

m Glnstiges Preis-Leistungs-
Verhaltnis ]

m Grosser Einsatzbereich

Einsatzempfehlung

m Fir das Abrichten/Konditionieren von kunstharz- und ke-
ramisch gebundenen CBN- und Diamant-Schleifscheiben.

m Die Abrichtleiste kann auf dem Magnettisch oder
Schraubstock gespannt werden.

m Tisch in Langsvorschubrichtung klemmen und mit
Quervorschub von ca. 200 mm/min quer Uber die Leiste
fahren.

m Abrichtzustellung je nach CBN-/Diamant-Korngrésse
0.002 mm —0.010 mm.

m Reichliche KihImittelzufuhr erhéht die Standzeit und
schont die Schleifscheibe.

m Kunstharzgebundene Schleifscheiben missen nach dem
Abrichtvorgang noch mittels Scharfstein konditioniert
werden (Freisetzen der Schleifkérner).

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY.
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Diamant-Abrichtleisten <>

Stehende Abrichtwerkzeuge

Diamant-Abrichtleisten

m Fir das Abrichten/Konditionieren von kunstharz- und keramisch
gebundenen CBN- und Diamant-Schleifscheiben.

Kornung”
100 Einsatz fiir Kérnung [um] Typ
w: 46 — 91 D126 16520
76 — 107 D181 04899
91 -181 D251 04898
] 126 — 251 D356 04897
181 — 356 D426 16519

Bestellinformationen

Bestellbeispiel fiir:
Typ 04894

yd = Diamant-Abrichtleiste
= D251 Typ 04898

" Andere Kérnungen auf Anfrage

WEiSS
4 IA AN © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten 3-37
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Diamant-Handabrichter

Produktibersicht

Diamant-Handabrichter

Vorteile im Uberblick

m Grosse Stabilitat und Ro-
bustheit

m Bis zur vollstandigen Ab-
niitzung keinerlei Service
erforderlich

m Geringe Lagerhaltungsko-
sten

m Grosse Abrichtleistung,
lange Lebensdauer

m Glnstiges Verhaltnis zwi-
schen Preis und Diamant-
gehalt

Diamant-Handabrichter HAB |:|

Produktmerkmale

m Handgesetzte Naturdiamant-Nadeln oder synthetische
Kdrnungen

m Bei HAB 3 blockige Diamantkérnung
m In verschleissfestem Sintermetall eingebettet
m Diamantgrésse und -gewicht je nach Typ verschieden

Anwendungsbereiche

m Abrichten von Schleifscheiben in Korund-, Edelkorund-
und Siliziumkarbid-Kérnung mit keramischer Bindung und
Kunstharzbindung

m Auf Schleifbdcken und Schleifmaschinen ohne Abrichtvor-
richtung

Einsatzbedingungen

m Unbedingt Schutzbrille tragen!
m Handabrichter auf die Werkzeugauflage legen und mit
leichtem Druck an der Schleifscheibe entlangfuihren.

WEiSS
© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten 4 IA AN
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Diamant-Handabrichter <>

Stehende Abrichtwerkzeuge

Diamant-Handabrichter HAB

} Beschreibung Typ
~ Zum stirnseitigen Abrichten von
Schleifscheiben
_— —— —— Diamantgehalt: 1.0 Karat + 2 Karat HAB 1 N
\_— Naturnadeln Handgesetzt
[N— Zum stirnseitigen Abrichten von
Schleifscheiben
Diamantgehalt: 1.0 Karat + 2 Karat HAB 1K
| Synthetische Korner gestreut
~ Zum Abrichten von Schleifscheiben
1 am Umfang
= = Diamantgehalt: 1.0 Karat + 2 Karat HAB 2 N
\_— J Naturnadeln Handgesetzt
~ Zum Abrichten von Schleifscheiben
) am Umfang
— — Diamantgehalt: 1.0 Karat + 2 Karat HAB 2 K
\_— J Synthetische Korner gestreut
[N—— Durch Schwenkbarkeit der Diamant-
- 1 platte um 180° zum Abrichten von HAB U
J Schleifscheiben sowohl an der Stirn- | (Halter)
T seite wie am Umfang geeignet

Durch Schwenkbarkeit der Diamant-

platte um 180° zum Abrichten von

O Schleifscheiben sowohl an der Stirn- | HAB U N

@ seite wie am Umfang geeignet (Nur Platte)
Diamantgehalt:1.5 Karat
Naturnadel Handgesetzt

Durch Schwenkbarkeit der Diamant-

platte um 180° zum Abrichten von
@ Schleifscheiben sowohl an der Stirn- | HAB U K
seite wie am Umfang geeignet (Nur Platte)
FARSEIARIREAR |

Diamantgehalt:1.5 Karat
Synthetische Korner gestreut

Zum Abrichten von Schleifscheiben
mit kleinen Abmessungen und/oder
feiner Kérnung und zum Abrunden von
Kanten

Diamantgehalt:1.5 Karat

Bestellbeispiel

HAB 3

= HAB 2 N, 2.0 Karat

yd
c

WEiSS
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Einkornabrichter mit Naturdiamanten

Produkttbersicht
Produktspektrum
Einkornabrichter mit Naturdiamanten |:| Vorteile im Uberblick

m Grosser Einsatzbereich
m Grosse Auswahlmadglichkeit
m Stabile Diamantspitze

Produktmerkmale

m Unbearbeitete Naturdiamanten unterschiedlicher Grosse Qualitatseinteilung
ur.1d Quallt?t in Stahlschaft hart eingel6tet. Qualitat ], G Gl e
m Diamantgrésse von 0.10 — 2.5 Karat und mehr. A 5_6
m Die Diamantqualitat ist der Sammelbegriff der Faktoren 1 3_4
Rissfreiheit, Klarheit, Durchsichtigkeit, Grosse der Ein-
schlusse und Anzahl der ,gesunden” Spitzen. 2 2-3
3 1
Anwendungsbereiche
m Abrichten von Schleifscheiben in Korund-, Edelkorund- Empfehlung fiir die Wahl der Diamantgrosse bei Ein-
und Siliziumkarbid-Kérnung mit Keramik- oder Kunstharz-  korndiamanten
bindung. 260
m Auf Rund-, Innen-, Centerless- und Flachschleifmaschi- 240

220
200
180
160
140
120

nen.
m Beim Einstech-, Pendel- und Profilschleifen.

m Diamantgrésse und der Durchmesser sollen in einem
glinstigen Verhaltnis stehen.

>2.00ct

Schleifscheibenbreite b

o
=)
=]
)
=1
S]

300

400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200
3]

0
N
o
S}

0
©
©
~
S

| ]
o
]

0.25-0.33 ct
0.25-0.33 ct
0.75-1.00 ct
1.25-1.50 ct

1.50 - 2.00 ct

o

Schleifscheibendurchmesser

Far das Abrichten von sehr harten und groben Schleifschei-
ben empfiehlt es sich, ein Abrichtwerkzeug mit der nachst-
hoheren Stufe einzusetzen.

Einsatzbedingungen

m Abrichtdiamant kurz einspannen und fest anziehen. m Abgentitzte Flache am Diamanten nie zu gross werden

m Ausreichende Kihlung erhéht die Lebensdauer des lassen, Halter immer wieder 90° um seine Achse drehen
Diamanten. oder das Werkzeug umfassen lassen.

m Abrichtzustellung 0.01 — 0.03 mm m Nie in den Halter oder in das Lot schleifen (Ausbruchge-

m Abrichtvorschub 0.03 — 0.05 mm/U fahr fir den Diamanten).

m Rechtzeitig umfassen lassen.

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY.
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Einweg-Abrichtdiamanten

Richtlinien flr den Einsatz

Einkornabrichter mit Naturdiamanten <>

Einweg-Abrichtdiamanten mit einer Diamantgrésse von ca.
0.1 Karat sind eine besonders preisgiinstige Variante fiir
Einkorn-Abrichtdiamanten.

Allgemeiner Hinweis

Sie werden hauptsachlich bei kleinen Schleifscheiben oder
Scheiben mit feiner Kérnung eingesetzt.

Die Preisentwicklung und Verfligbarkeit der letzten Zeit auf
dem Diamanten-Weltmarkt hat in besonders starkem Masse
die Steingrdssen flr Einkorn-Abrichtdiamanten betroffen.

Richtlinien fiir den Einsatz von Einkorndiamanten

Es empfiehlt sich daher, wenn irgend méglich, auf CVD-Dia-
mant,- MKD-Abrichter oder Mehrkorn-Abrichtdiamanten wie
DIAROLL, DIALETTEN, YA, VA, AGD oder HAB auszuwei-
chen.

Die Standzeit eines Einkorndiamanten lasst sich wesentlich
verlangern, wenn die folgenden Empfehlungen beachtet
werden:

1. Die Einspannlénge a (Abstand von der Diamantspitze
bis zur Aufnahme) sollte méglichst kurz sein, um einer
Zerstoérung des Diamanten durch Schwingungen entge-
genzuwirken.

2. Das Diamantwerkzeug sollte in einem Neigungswinkel
von 10° bis 15° stehen. Den Diamanten 6fter nach
Bedarf um 90° drehen, damit immer wieder eine scharfe
Kante an der Spitze entsteht.

3. Gegebenenfalls kann das Werkzeug auch in der Quer-
achse bis zu 15° geneigt werden.

4. Man kann die Spaltebenen und die Kristallwuchsrich-
tung gezielt ausniitzen (siehe nebenstehendes Bild)
und so die Lebensdauer eines Einkorndiamanten um
30 % verbessern. Leider wird dies in der Praxis zu
wenig beachtet.

WELiSS

DIAMOND [] CBN TOOLS
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; a=10°-15°

a=10°-15°

—=) hoher Widerstand
—=) Spaltenebene
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Einkornabrichter mit Naturdiamanten
Produktibersicht

Ubersicht Diamantgrossen

Diamantibersicht

Form Karat Qualitat Auswahlhinweis
EA 0.25
EA 0.35 Produktemerkmale
EA 0.5 siehe Seite 3-40
EA 0.75
EA 1.0 A1,2,3
EA 1.25 A g —
o i
EA 1.75
EA 2.00

Zwischengrossen lieferbar

Einwegdiamant

Diamantlbersicht

Form Karat Qualitat Auswahlhinweis
EW 0.1 1 3-41

Bestellbeispiel

» Einkorn-Abrichtdiamant 0.5 Karat
= 2. Qualitat

= Schaft Nr. 100 MK1
Halterbeispiele |:|
|

WEiSS
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Einkornabrichter mit Naturdiamanten <>

WEiSS
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Einkornabrichter mit MKD- und CVD-Diamanten

Produktibersicht

Produktspektrum

MKD-Einkornabrichter
CVD-Diamant-Einkornabrichter

Vorteile im Uberblick

Vorteile gegeniiber Natur-
Einkorn-Abrichtdiamanten

m Kein Umfassen, dadurch
wartungsfrei

m Gleichbleibende Wirkbreite

m Geringe innere Span-
nungen und frei von Ein-
schllissen

m Gleichbleibende Qualitat
der einzelnen Diamanten
d.h. kein Sortieren

m Kontinuitat im Leistungsver-
halten

Produktmerkmale

m MKD- und CVD-Diamant wird in Form von Stabchen mit
quadratischem, bei Bedarf auch mit rechteckigem Quer-
schnitt geliefert.

Anwendungsbereiche

m Die Einkaufsbedingungen von Naturdiamanten auf dem
Weltmarkt und die Anforderungen an das Abrichten haben
in der letzten Zeit dazu gefiihrt, dass der Bedarf an MKD-
und CVD-Diamanten stark gestiegen ist.

m Abrichten von herkémmlichen Korundscheiben, Einsatz
hauptséchlich aber fiur Sinterkorund- und Siliziumkarbid-
Schleifscheiben.

m Fir kontrollierte Schleifprozesse

Einsatzbereich

m Zum CNC-Abrichten (wiederholbare Schleifbedingungen)

m Anwendung auf Rund-, Innen-, Centerless- und Flach-
schleifmaschinen, beim Einstech-, Pendel- und Profil-
schleifen

Einsatzbedingungen

sehr hart

MKD

Hartegrad

CVvD

weich

offen — geschlossen
Gefuge

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Abrichtdiamant kurz einspannen und fest anziehen

m Ausreichende Kihlung erhoht die Lebensdauer des
Diamanten

m Abrichtzustellung 0.01 — 0.03 mm

m Abrichtvorschub 0.05 — 0.2 mm/U

&
WEISS
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MKD- und CVD-Diamant-Einkornabrichter <>

Stehende Abrichtwerkzeuge

Abrichtdiamant

Typ MKD-Einkornabrichter

- Diamant-Querschnitt Geeignet fiir Schleifscheiben-g@
[mm] [mm] Typ
04x04x4 100 — 150 MKDA 04-1
0.6x0.6x4 150 — 300 MKDA 06-1
0.8x0.8x4 300 - 500 MKDA 08-1
1.1x1.1x4 500 — 700 MKDA 11-1

Typ CVD-Diamant-Einkornabrichter

Diamant-Querschnitt Geeignet fiir Schleifscheiben-@

[mm] [mm] Typ
04x04x5 100 — 150 CVDA 04-1
0.6x0.6x5 150 — 300 CVDA 06-1
0.8x0.8x5 300 — 500 CVDA 08-1
1.1x11x5 500 — 700 CVDA 11-1

Bestellbeispiel

= CVD-Abrichtdiamant CVDA 06-1
= Schaft Nr. 100 MK1

Halterbeispiele |:|

WEiSS
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Halterbeispiele fiir Einkornabrichter
Stehende Abrichtwerkzeuge

Halterbeispiele fiir Einkornabrichter

) Bezeichnung Nr.
55
10 42
l MK1 ]
- Morse Konus 1
!
| | DIN 1820 100
SW 11 ]
=]
o
®
‘ 59
45
42
e ‘ [ MK1 _ [ ] Morse Konus 1 mit Kopf 101
h ‘ ! [ ] DIN 1820
w0
SW 14 S
o
Q
39
9 r 29
i MKO ]
—< : - Morse Konus 0 102
. | | DIN 1820
—
SW8
3
D
Q
455
315
29
[ | MKO Morse Konus 0 mit Kopf 103
| f : R DIN 1820
SW 11 0
3
D
Q
23
195
18
] Konus 1:20
8 = DIN 1820 104
~ Konus 1:20
Q
90
‘9 9 Deckel 107
_Aa _ _ | ©
iy -
30
Schaft zylindrisch 108
< = 8
Fortsetzung siehe nédchste Seite, Bestellinformationen I:l
WEiSS
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Halterbeispiele fiir Einkornabrichter
Stehende Abrichtwerkzeuge

M10x1

e

25
19.5
18
g I
Konus1:20
N~
S
23
175
16
[ ] N
® 1
Kegel 1:13.15
SW8 o
~
S
17
11.5
10
1
2 [}
g B
[}
H—
‘ N Kegel 1:13.15
swg ®
17
12
2 1
=
S >
~N
SW6 2 Kegel 1:10
Q
205
1.5
10
23N N
[SIEN I T
1
N Kegel 1:13.15
sws ©
25
12
= o
2 - Q
47
40

30

M8x0.75

@12

88

Bezeichnung

Jung, Kegel 1:20

Jung, Kegel 1:13.15
GL =23 mm

Jung, Kegel 1:13.15
GL=17mm

Jung, Kegel 1:10

Jung, Kegel 1:13.15
GL =20.5 mm

Landis
Jd = wahlweise 6 / 6.5 / 8mm

Niles
M8 x 0.75

Niles
M10 x 1

Nr.

109

110

11

112

113

116

118

119

WELiSS

DIAMOND [] CBN TOOLS

SWISS QUALITY

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néchste Seite

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten
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Halterbeispiele fiir Einkornabrichter

Stehende Abrichtwerkzeuge

Bezeichnung Nr.
30
6 7
< Kellenberger @16 120
& ©
~ - )
SW 14 ;
24
9
= Okamoto @12 h7 121
<7 — I~
)
SW9
31
25
@© Konus 1:50
8 - Voumard 1:50 122
SW7 N
@
31
25
ol w Konus 1:50 .
NS % - - Voumard 1:50 mit Kopf 123
S ~
«©
S}
30
8 12
~
Agathon 124
o<} ©
Q - ‘ ‘;[
SWe
28
19l WK1 kurz
= Sl g} @ Morse Konus 1 kurz 125
Yol
S

ll Bestellinformationen

Bestellbeispiel

= Halter Nr. 122, Voumard 1:50
e

,

WEiSS
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Halterbeispiele fiir Einkornabrichter <>

Stehende Abrichtwerkzeuge

WEiSS
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Dreieckabrichter

Produktibersicht

Produktspektrum

Dreieckabrichter mit DIAPACT
Dreieckabrichter mit CVD-Diamant
Halterbeispiele fur Dreieckabrichter

Vorteile im Uberblick

m Produktivitatssteigerung
durch bessere Oberfla-

chenglte und erhohte —
Masshaltigkeit an den
Werkstlicken

m Reduzierung der Abricht-
vorgange durch verbes-
serte Standzeit der Schleif-
scheibe

Produktmerkmale

Durch die Dreieckform kann der Abrichter mehrmals ver-
wendet werden, ohne dass er ersetzt oder umgearbeitet
werden muss.

Anwendungsbereiche

DIAPACT (PKD)-Abrichter
m Abrichter mit grobkdrniger, polykristalliner Diamantschicht
mit Kobalt-Binder.

CVD-Diamantabrichter
m Abrichter mit grobkdérniger Diamantschicht ohne Binder.

Grundséatzlich gentigen die DIAPACT (PKD)-Abrichter fir
die meisten Abrichtprozesse, bei erh6htem Verschleiss
empfehlen wir die CVD-Diamantabrichter.

Einsatzbedingungen

m Schleifscheiben: Aluminiumoxid und je nach Harte und
Struktur Siliziumkarbid.

m Auf Innen-, Rund- und Flachschleifmaschinen

m Bis Scheibenharte O

m Kornung 46 — 220 pym

m Anstellwinkel des Abrichters ist 0°
m Ausreichende Kuihlung erhoht die Lebensdauer des
Abrichters.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Abrichtzustellung bis 0.50 mm madglich.

m Der Vorschub richtet sich nach der Breite der Schneid-
kante, ist aber grdsser als bei Einkorn-Diamanten.

&
WEISS

DIAMOND [] CBN TOOLS
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Dreieckabrichter mit DIAPACT

Stehende Abrichtwerkzeuge

Dreieckabrichter mit DIAPACT

m Grundséatzlich gentigt die Version TE. Als Ausnahme bei sehr feinen Kor-
nungen lohnt es sich, auf die geschliffene TG-Version auszuweichen.

- m Halterbeispiele |:|
Typ TE - erodierte Version

R
[mm] Typ
0 TE 000
0.125 TE 125
0 0.2 TE 200
S;} \ R £0.02
X 0.25 TE 250
0.5 TE 500
Typ TG - geschliffene Version
R
[mm] Typ
0 TG 000
0.125 TG 125
0 0.2 TG 200
§ \ R £0.02
X 0.25 TG 250
0.5 TG 500
Be B O ohe
Bestellbeispiel fiir:
Typ: TE 125
/| |« DIAPACT-Abrichter Typ TE 125
= Halter zylindrisch Nr. 208
: Weitere Halter oder Radien nach Angabe
WEiSS
VL P\ 2\ © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten 3-51
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Dreieckabrichter mit CVD-Diamanten
Stehende Abrichtwerkzeuge

Dreieckabrichter mit CVD-Diamanten

m Hinweis: bei der CVD-Diamant-Ausfiihrung gibt es nur die Version TL (geschliffen)

m Halterbeispiele I:l
Typ TL - geschliffene Version

R +0.02

IK @3.95

[mm]

0.1
0.125
0.2
0.25
0.5

Typ
TL 000

TL 100
TL 125
TL 200
TL 250
TL 500

Typ TC — CVD-Schicht 0.8mm, geschliffene Version
Hinweis: Anwendung speziell bei abrasiven Schleifscheiben (SIC, Cubitron 2 etc) oder bei hohem Abtrag

R +0.02

IK @3.95

R
[mm]

0.1
0.125
0.2
0.25
0.5

Typ
TC 000

TC 100
TC 125
TC 200
TC 250
TC 500

Bestellinformationen

Bestellbeispiel fiir:
Typ: TL 125

| |=CVD-Diamantabrichter Typ TL 125
= Halter zylindrisch Nr. 210

Weitere Halter oder Radien nach Angabe

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Halterbeispiele fur Dreieckabrichter <>

Stehende Abrichtwerkzeuge

Halterbeispiele fiir Dreieckabrichter

Klemmbhalter zylindrisch

ad 1 12
[mm] [mm] [mm] Nr.

8 15.5 45.5 208

i
,.__ | - 8 10 155 455 210
Ly 3 . .

12 15.5 455 212
Klemmbhalter Morse Konus
"1 12
Bezeichnung [mm] [mm] Nr.

29

MKO

1
& t - Morse Konus 0 15.5 46.5 201
w
3
(2}
8

42

MK1

Morse Konus 1,
lang

iy

15.5 60.5 203

@12.065

T
g Morse Konus 1, 15.5 37.5 204
| kurz

©12.065

Bestellbeispiel fiir:
Klemmhalter Nr. 203

/| |=Klemmhalter
= Morse Konus 1 lang Nr. 203 fur Dreieckabrichter

Weitere Halter nach Angabe

WEiSS
4 IA AN © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten
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MKD-Profilabrichter

Produktibersicht

Produktspektrum

Halterbeispiele fur Profilabrichter
Profilabrichter mit neuen MKD-Diamanten

Vorteile im Uberblick

m stabile Seitenabstltzung in
der Fassung

m mehrfach Nachschleifbar —

m Enge Spitzenwinkel bis zu
25° herstellbar

m Gleichbleibende Qualitat

m sehr gutes Preis/Leistungs-
verhaltniss

Produktmerkmale

m Formgeschliffener synthetischer Diamant in Stahlschaft
eingesintert.

m Bestes Preis/Leistungsverhaltniss
m Durch schlanke Bauweise geeignet fir Winkel ab 25°

Anwendungsbereiche

m Hohe Verfligbarkeit
m geringe Preisschwankungen

m Profilabrichten von Schleifscheiben in Korund-, Edelko-
rund- und Siliziumkarbid-Kérnung mit keramischer und
Kunstharzbindung.

Einsatzbedingungen

m Auf Rund- und Flachschleifmaschinen
m Beim Profil- und Einstechschleifen

m Profildiamanten kurz einspannen und fest anziehen.

m Ausreichende Kuhlung erhoht die Lebensdauer des
Diamanten.

Hinweis

m Abrichtvorschub 0.02 — 0.15 mm/U
m Nie in den Halter oder das Sintermetall schleifen.
m Rechtzeitig nachschleifen lassen.

Da die Verfugbarkeit von Naturdiamanten mit guter Qualitat

stark abgenommen hat, empfehlen wir den Umstieg auf
MKD-Profildiamanten

Vergleichsgrosse mit Naturdiamant unter Angabe der méglichen Winkel und Radien

MKD-Artikel mogliche Winkel mogliche Radien vergleich Naturdiamant
T35 ab 25° 0.000 bis 0.500 0.35 Karat
T50 ab 30° 0.000 bis 0.500 0.50 Karat
T75 ab 25° 0.000 bis 0.400 0.75 Karat
T100 ab 30° 0.000 bis 0.700 1.00 Karat

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Halter fur MKD-Profilabrichter

Stehende Abrichtwerkzeuge

Halter fiir Profilabrichter

PD 40 PD 41
_ 42
24
19
33
- ‘ i ! 20
- —F ===
SRRk S — <
SR AN g
l ©12.065
0.
o R o R
Maschine/System Typ [mm] Maschine/System Typ [mm]
Fortuna PD 40 55° 0.200 MSO PD 41 60° 0.200
PD 42 PD 43
46
30
27
(27)
t 24
3 L I |
8 o] o]
T8
| MK1
©12.065
90
15
200 I R0.0 _ |
RO.4
o R a R
Maschine/System Typ [mm] Maschine/System Typ [mm]
Schaudt PD 42 70° 0.400 Aba PD 43 30° 0.000
PD 45 PD 47
1
[mm] | Typ 5 2
e
s | s ><re
455 | L 8 -
57.8 | X =" b Konus 1:10
7 136 8
¢ 0o sSw7
R )/ — e RO
- -—To
\[j\ ,_E
L_,L9 116
a R o R
Maschine/System Typ (nach Angabe) [mm] Maschine/System Typ [mm]
Diaform PD 45 30° - 60° 0.000 - 0.500 Jung RA 38-53 PD 47 50° 0.100
Auswabhl Profildiamant
TN
MKD-Profildiamant B-54
WEiSS
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MKD-Profilabrichter

Stehende Abrichtwerkzeuge

Neue Profilabrichter mit MKD-Diamant
m Andere MKD-Profildiamanten wie in folgender Tabelle angegeben auf Anfrage

- Halter (Details I:l) Diamant
Maschine/ a R
Typ System [mm] Bezeichnung
PD 40 Fortuna 55° 0.200 MKD-T100 PD 40 Fortuna 55/200
PD 41 MSO 60° 0.200 MKD-T35 PD 41 MSO 60/200
PD 42 Schaudt 70° 0.400 MKD-T100 PD 42 Schaudt 70/400
PD 43 Aba 30° 0.000 MKD-T35 PD 43 Aba 30/000
MKD-T35 PD 45 Diaform
PD 45 MKD-T50 PD 45 Diaform
(Typ S, L und X) Diaform 30° - 60° 0.000 — 0.500 MKD-T75 PD 45 Diaform
G MKD-T100 PD 45 Diaform
Winkel, Radius und Lange nach Wahl
PD 47 Jung, RA 38-53 50° 0.100 MKD-T35 PD 47 Jung RA 38-53 50/100

Bestellbeispiel

» MKD-T135 PD 45 Diaform 40/250 Typ L

Z
,

WEiSS
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MKD-Profilabrichter <>

Stehende Abrichtwerkzeuge

WEiSS
4 I AN © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY

3-57



Profilabrichter

Produktibersicht

Produktspektrum

Halterbeispiele fur Profilabrichter
Profilabrichter mit Naturdiamant

Profilabrichter mit MKD-Diamant
Profilabrichter mit CVD-Diamant

Vorteile im Uberblick

m Kostenguinstige Alternative
zu Abrichtrollen

m Grosser Einsatzbereich -]
m Nachschleifbar

Produktmerkmale

m Formgeschliffene Natur- oder synthetische Diamanten in
Stahlschaft eingesintert.

m Diamantgrésse von 0.20 — 2.00 Karat und mehr.

® MKD- und CVD-Diamant in Querschnitt 1.1 mm (Typ
11-1), Giebelldnge ca. 1.5 mm oder 1.4 mm (Typ 14-1),
Giebellange ca. 2 mm. Andere Querschnitte auf Anfrage.

Anwendungsbereiche

Sporndiamanten oder Rougher

m Schlanke, ungeschliffene Naturdiamanten-Nahtdreiecke
werden auch zum Vorprofilieren eingesetzt. Die Halterab-
messungen sind dieselben.

m Profilabrichten von Schleifscheiben in Korund-, Edelko-
rund- und Siliziumkarbid-Kérnung mit keramischer und
Kunstharzbindung.

Einsatzbedingungen

m Auf Rund- und Flachschleifmaschinen
m Beim Profil- und Einstechschleifen

m Profildiamanten kurz einspannen und fest anziehen.

m Ausreichende Kuhlung erhoht die Lebensdauer des
Diamanten.

Hinweis

m Abrichtvorschub 0.02 — 0.15 mm/U
m Nie in den Halter oder das Sintermetall schleifen.
m Rechtzeitig nachschleifen lassen.

Die Preisentwicklung der letzten Zeit auf dem Diamantwelt-
markt hat in besonders starkem Masse die Steingrossen
fur Einkorn-Abrichtdiamanten, zu denen Profildiamanten
gehdren, betroffen.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

Es empfiehlt sich daher, wenn irgend moglich, auf MKD-
oder CVD-Diamantabrichter oder Mehrkorn-Diamantabrich-
ter wie DIAROLL oder DIALETTEN auszuweichen.
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Halter fur Profilabrichter
Stehende Abrichtwerkzeuge

Halter fiir Profilabrichter

PD 40 PD 41
_ 42
24
19
33
< N — 20
I B U X I =
1 i b -
| H Q ©
T Q
! ©12.065 \/
0.
o R o R
Maschine/System Typ [mm] Maschine/System Typ [mm]
Fortuna PD 40 55° 0.200 MSO PD 41 60° 0.200
PD 42 PD 43
46
30
@5 27
(27)
t 24
3 L I |
Q o1 <
B K
| MK1
©12.065
90
15
200 E— R0.0 _ |
R w—
o R a R
Maschine/System Typ [mm] Maschine/System Typ [mm]
Schaudt PD 42 70° 0.400 Aba PD 43 30° 0.000
PD 45 PD 47
1
[mm] | Typ 5 2
e
s | s ><re
455 | L 8 -
57.8 | X =" b Konus 1:10
7 136 8
¢ 0o sSw7
R )/ — e RO
- -—To
\[j\ ,_E
L_,L9 116
a R o R
Maschine/System Typ (nach Angabe) [mm] Maschine/System Typ [mm]
Diaform PD 45 30° - 60° 0.000 - 0.500 Jung RA 38-53 PD 47 50° 0.100

Auswahl Profildiamant
TN

Natur-Profildiamant
MKD-Profildiamant
| CVD-Profildiamant

,
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Profilabrichter mit Naturdiamant
Stehende Abrichtwerkzeuge

Profilabrichter mit Naturdiamant
m Andere Natur-Profildiamanten wie in folgender Tabelle angegeben auf Anfrage

. Halter (Details B-5d)
o R Empfohlene Diamantgrossen
Typ Maschine/System [mm] [Karat]

1.00
PD 40 Fortuna 55° 0.200 1.50
2.00

0.25
0.35
0.50
PD 41 MSO 60° 0.200 0.75
1.00
1.50
2.00

1.00
PD 42 Schaudt 70° 0.400 1.50
2.00

0.35
PD 43 Aba 30° 0.000 0.50
0.75

0.25
PD 45 . i . e
(Typ S, L und X) Diaform 30°-60 0.000 - 0.500 g

0.75

0.25
0.35
0.50
0.75

Bestellbeispiel

= Natur-Profildiamant PD 47 Jung, RA 38-53 50/100, 0.35 Karat

PD 47 Jung, RA 38-53 50° 0.100

s

WEiSS
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Profilabrichter mit MKD-Diamant

Stehende Abrichtwerkzeuge

Profilabrichter mit MKD-Diamant
m Andere MKD-Profildiamanten wie in folgender Tabelle angegeben auf Anfrage

- Halter (Details I:l) Diamant
Maschine/ a R Giebellange
Typ System [mm] [mm] Bezeichnung

R 1.5 MKDP 11-1

PD 40 Fortuna 55 0.200 20 MKDP 14-1

R 1.5 MKDP 11-1

PD 41 MSO 60 0.200 20 MKDP 14-1

. 1.5 MKDP 11-1

PD 42 Schaudt 70 0.400 20 MKDP 14-1

R 1.5 MKDP 11-1

PD 43 Aba 30 0.000 20 MKDP 14-1

PD 45 . R R 1.5 MKDP 11-1
(Typ S, L und X) Diaform 30° - 60 0.000 — 0.500 20 MKDP 14-1
R 1.5 MKDP 11-1

PD 47 Jung, RA 38-53 50 0.100 20 MKDP 14-1

Bestellbeispiel
N

» MKD-Profildiamant PD 40 Fortuna 55/200, MKDP 14-1

yd

|

WEiSS
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Profilabrichter mit CVD-Diamant

Stehende Abrichtwerkzeuge

Profilabrichter mit CVD-Diamant
m Andere CVD-Profildiamanten wie in folgender Tabelle angegeben auf Anfrage

- Halter (Details I:l) Diamant
Maschine/ a R Giebellange
Typ System [mm] [mm] Bezeichnung

R 1.5 CVDP 111

PD 40 Fortuna 55 0.200 21 CVDP 15-1

R 1.5 CVDP 1141

PD 41 MSO 60 0.200 21 CVDP 15-1

. 1.5 CVDP 111

PD 42 Schaudt 70 0.400 21 CVDP 15-1

R 1.5 CVDP 111

PD 43 Aba 30 0.000 21 CVDP 15-1

PD 45 . R R 1.5 CVDP 111

(Typ S, L und X) Diaform 30° - 60 0.000 — 0.500 21 CVDP 15-1
R 1.5 CVDP 111

PD 47 Jung RA 38-53 50 0.100 21 CVDP 15-1

Bestellbeispiel

u CVD-Profildiamant PD 45 Diaform 40/250, CVDP 11-1 Typ L

yd

c

WEiSS
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Profilabrichter mit CVD-Diamant

Stehende Abrichtwerkzeuge
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WEISS DRESSER

Produktibersicht

Produktspektrum

DRESSER-Abrichtgerate
DRESSER-Abrichteinheiten
Zubehor und Ersatzteile

Vorteile im Uberblick

m Schalldampfer aus Metall
m Stoppvorrichtung fir

rationelles und handliches —
Wechseln der Abricht-
scheiben

m Einsatz auf Flach- und
Rundschleifmaschinen

m Kompatibel fiir alle Abricht-
scheiben

m Kurze Rustzeit

m Platzsparend

Produktmerkmale

Einsatzgebiet

m Abrichten von CBN- und Diamant-Schleifscheiben mit
Bindungen aus Kunstharz und Keramik sowie allen Ko-
rund- und Siliziumkarbidscheiben im Durchmesserbereich
von 10 mm — 400 mm.

m Nachriistung auf bestehende Rund-, Innenrund-, Flach-
und Werkzeugschleifmaschinen.

Kiihlung

m Diamant als hartester Rohstoff ist sehr warmeempfindlich.
Wie bei allen Abrichtwerkzeugen sollte auch der WEISS
DRESSER nur unter Zufiihrung von reichlich Kahl-
schmiermittel eingesetzt werden.
Bei Unterlassung reduziert sich die Lebensdauer des
Diamant-Abrichtrades erheblich.

Zubehor
m Umfangreiches Zubehor |:|

m Aufspannvorrichtungen fiir diverse Maschinentypen auf
Anfrage.

Richtwerte

m Abrichtzustellung/Uberlauf. .. ... ... 0.002 — 0.005 mm

m Abrichtgeschwindigkeit. . . .. ... .. .. 100 — 300 mm/min

m Wirkbreite Abrichtrad . .. .......... 0.5 — 2.0 mm je nach Abrichtscheibentyp
m Schleifscheibendurchmesser. . ... .. 10 — 400 mm

mBindungen . ........... ... ... .. Keramik/Kunstharz

m Korngrésse CBN/Diamant . ... ... .. B/D46 — B/D251

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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WEISS DRESSER

Rotierende Abrichtwerkzeuge

DRESSER-Abrichtgerat
Bezeichnung Typ
WEISS DRESSER-Abrichtgerat:
Inkl. Stahlplatte 15001

Ohne Bremse und Abrichteinheit

DRESSER-Abrichteinheiten

Auswahl der geeigneten Abrichteinheit fiir Maschinenart und Schleifscheibentyp

Schleifscheibe
o Einsatz Scheibentyp-/art Kornung |Durchmesser| Breite | Abrichteinheit
Korundscheiben 80—-120
Siliziumkarbidscheiben 80-120 20 -400 200
Umfangseitiges Abrichten CBN-Scheiben keramisch gebunden | 46 — 181
von Aussenschleifkdrpern Korundscheiben 120 — 240
Siliziumkarbidscheiben 120 — 240 20 -400 200
CBN-Scheiben keramisch gebunden | 181 — 251
Umfangseitiges Abrichten
von Aussenschleifkdrpern .
Einsatz bei hohen Abricht- CBN-Scheiben kunstharzgebunden 91 —251 20-400 200
zyklen
Abrichten von Innenschleif- | Korundscheiben 80 -120
kérpern s . .
Einsatz bei hohen Abricht- Siliziumkarbidscheiben 80-120 10 - 300 100
zyklen CBN-Scheiben keramisch gebunden | 46 — 181
Abrichten von Innenschleif- | Korundscheiben 60 - 120
kérpern s . .
Einsatz bei kleineren bis Siliziumkarbidscheiben 60— 120 10 - 300 100
mittleren Abrichtzyklen CBN-Scheiben keramisch gebunden | 46 — 181
Korundscheiben 80—120
Umfang_ und Stirnseitiges Siliziumkarbidscheiben 80-120 20 -400 200
Abrichten von Aussen- CBN-Scheiben keramisch gebunden | 46 — 181
schleifkdrpern
CBN-Scheiben kunstharzgebunden 91 - 251 20 - 400 200
Diamant-Abrichtrader
Bezeichnung Bindung Koérnung Typ
Diamant-Abrichtrad .
035 x 2 x 7 D356 Metallbindung D356 15006
Typ 15006
Diamant-Abrichtrad .
@35 x 2 x 7 D151 Metallbindung D151 15007
Typ 15007
Diamant-Abrichtrad _
@35 x 2 x 7 D181 Keramikbindung D181 15275
Typ 15275

%

Fortsetzung siehe néchste Seite, Bestellbeispiel

WEiSS
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WEISS DRESSER

Rotierende Abrichtwerkzeuge

Diamant-Abrichttopfe
Bezeichnung Bindung Kornung Typ
»\
@ 9 b Diamant-Abrichttopf .
216 x 3 x 7 D356 Metallbindung D356 14259
Typ 14259
Diamant-Abrichttopf I
@ 216 x 1 x 7 D426 Galvanikbindung D426 11643
Typ 11643
Diamant-Abrichttopf .
235 x 2 x 7 D356 Metallbindung D356 15151
Typ 15151
Diamant-Abrichttopf I
. 235 x 2 x 7 D181 Keramikbindung D181 15276
Typ 15276
Zubehdr und Ersatzteile sowie Bestellbeispiel siehe ndchste Seite
WEiSS
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Zubehor und Ersatzteile fiir DRESSER

WEISS DRESSER

Rotierende Abrichtwerkzeuge

Bezeichnung

Druckluftregler PNEUMAX

Schalldampfer

Flachtopfmagnet

Rutschfester Flachmagnet

Quick-Star-Steckverbindung

Arretierungsstift

g wia ]

Halter MK1

Halter 12x12

Pressluftschlauch

Bemerkung

Innengewinde R 1/4*
Max. Druck 8 bar

Metall-Ausfiihrung
Mit Drahtgeflecht Typ SFE
Gewinde 1/8*

@63 mm, H =14 mm
260 N fir Druckluftregler

Far Druckluftregler
@66.5 mm mit Gewinde M5x7

QSM-M5-6
Gerader Anschluss

Fur WEISS DRESSER

Fir WEISS DRESSER
Befestigung an Standardgrund-
platte

Fir WEISS DRESSER
Befestigung an Standardgrund-
platte

Fur WEISS DRESSER
Aussen-@6 mm

Typ

13777

15000

13775

13776

12370

15005

13639

12266

16517

Bestellbeispiel

= WEISS DRESSER inkl. Stahlplatte Typ 15001

= Diamant-Abrichtrad @35 x 2 x7 D181 Keramikbindung Typ 15275
u Druckluftregler PNEUMAX Typ 13777

» Flachtopfmagnet fiir Druckluftregler @63 Typ 13775

u Pressluftschlauch zu WEISS DRESSER, Lange nach Angabe Typ 16517

WELiSS
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Abrichtwelle fiir CBN- und Diamantscheiben

Rotierende Abrichtwerkzeuge

Produktmerkmale

Vorteile im Uberblick

m Einfache Anwendung
m Wiederbelegbar
m Stirnseitiges und seitliches

Abrichten méglich

Produktmerkmale

Anwendung ACHTUNG

m Rundschleifmaschine m Gute Kuhlung wahrend des Abrichtprozesses verlangert

m Abrichten von kunstharz- und keramischgebundenen die Lebensdauer des Abrichtwerkzeuges erheblich.
CBN- und Diamantscheiben Bei kunstharzgebundenen CBN- und Diamantscheiben

muss nach dem Abrichten der Schleifbelag an der Schei-

Einsatz be mittels Korundstein geéffnet werden.

m Aufspannung zwischen Spitzen
m Geschwindigkeit Schleifscheibe. . . ca. 25 m/s — 30 m/s

m Drehzahl Abrichtwelle. . . ... ... .. ca. 150 U/min

m Abrichtzustellung:
CBN-Scheiben. ............... 0.002 mm/Uberlauf
DIAMANT-Scheiben. ........... 0.001 mm/Uberlauf

Abrichtwelle fiir CBN- und Diamantscheiben

Abmessung
160 - Welle Diamantbelag Kornung
20 i [mm] [mm] [um] Typ
N
= I —
ha 1 @30 x 160 @50 x 16 D301 14612

Bestellbeispiel

u Abrichtwelle D301, Typ 14612

yd

Weitere Korngréssen auf Anfrage

WEiSS
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Abrichtwelle fiir CBN- und Diamantscheiben <>

Rotierende Abrichtwerkzeuge

WEiSS
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DIAPAKT (PKD)-Diamant-Wendeplattenabrichter

Produktibersicht
Produktspektrum
Wendeplattenabrichter mit DIAPACT -
Halterbeispiele fir Wendeplattenabrichter Vorteile im Uberblick
m Einsatz bei engen Platzver-
haltnissen

m Einsatz bei filigranen Kon- —
turen maoglich
m Einfaches Wechselsystem

Produktmerkmale

m Diamant-Rohlinge hartgelétet auf HM-ISO-Schneidplattentrager
m Nachschleif- oder Nacherodierbar

Anwendungsbereiche

m Grundsatzlich kdnnen die DIAPACT (PKD)-Abrichter fir die meisten Abrichtprozesse eingesetzt werden. Bei erhtem
Verschleiss empfehlen wir die CVD-Diamant-Ausfihrung.

m Korund und Siliziumkarbidscheiben

m Rundschleifmaschinen

m Werkzeugschleifmaschinen

m Bis Scheibenharte 0

m Kornung 46 - 220

Sortenbezeichnung: A050 - DIAPACT (PKD)-Ausflihrung
A060 - CVD-Diamant-Ausfihrung

Einsatzbedingungen

m Anstellwinkel des Abrichters ist 0° m Abrichtzustellung: 0.01 - 0.03 mm
m Ausreichende Kihlung erhoht die Lebensdauer des m Abrichtvorschub: 0.05 - 0.2 mm/U
Abrichters.

WEiSS
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Wendeplattenabrichter mit DIAPACT

Stehende Abrichtwerkzeuge

Wendeplattenabrichter mit DIAPACT

m Halterbeispiele I:l
. Typ WA
a R
[mm] Typ
0 WA25-000 AOQ..
0.125 WA25-125 AQ..
25°
0.2 WA25-200 AOQ..
0.25 WA25-250 AOQ..
a 0 WA15-000 AOQ..
0.125 WA15-125 AQ..
5 15°
0.2 WA15-200 AOQ..
0.25 WA15-250 AOQ..
0 WAS-000 AO..
0.125 WAS-125 AQ..
8°
0.2 WAS8-200 AO0..
0.25 WA8-250 AQ..

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfithrungen Bestellbeispiel fiir:
DIAPACT CVD-Diamant Typ:WA25-200 A050
(PKD)
< | Bestell-Code A050 A060

= tt.mm.jj (Wunschtermin)
Verfiigbarkeit @) @]

O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben

Andere Ausfiihrungen auf Anfrage

WEiSS
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Wendeplattenabrichter Halter
Stehende Abrichtwerkzeuge

Wendeplattenhalter Typ ,,Kellenberger*
m Hinweis: Halter gehen auf Kellenberger Schleifmaschinen

P Typ WAHK....
a
[mm] Typ

} 25° WAHK 25

_ ” 15° WAHK 15
= ©
a
g° WAHK 8

Bestellbeispiel fiir:
Typ: WAHK 15

Weitere Halter auf Anfrage

&
WEISS

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
DIAMOND [] CBN TOOLS



Halterbeispiele fir Wendeplattenabrichter <>

Stehende Abrichtwerkzeuge

Halterbeispiele fiir Wendeplattenabrichter

Klemmbhalter zylindrisch

- ad Winkel " 12
[mm] a [mm] [mm] Typ
25° WAHZ-8-25
8 15° 26 56 WAHZ-8-15
v 8° WAHZ-8-8
<H——‘
ﬁ - 25° WAHZ-10-25
- S
10 15° 26 56 WAHZ-10-15
8° WAHZ-10-8
25° WAHZ-12-25
12 15° 26 56 WAHZ-12-15
8° WAHZ-12-8
Klemmbhalter Morse Konus
Bezeichnung Winkel k| 12 Typ
a [mm] [mm]
. - . 25° WAH-MK0-25
I
/ﬁ 1w M) Morse Konus 0 15° 26 56 WAH-MKO0-15
|
=i
3
8
8° WAH-MK0-8
- 25° WAH-MK1L-25
=7 i S e eI 15° 26 70 WAH-MK1L-15
= lang
H
8° WAH-MK1L-8
12
. . 25° WAH-MK1K-25
<—>‘ ‘r———
%]_J PFMK‘ - IERED) NG 15° 26 47 WAH-MK1K-15
kurz
\
8° WAH-MK1K-8

G\ Bestellinformationen

Bestellbeispiel fiir:
Klemmhalter WAHZ-10-25

ya

= Wendeplattenklemmhalter @10 fiir Abrichtplatte 25°

Weitere Halter nach Anfrage
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M-Dresser

Produktibersicht

Produktspektrum
M-Dresser Typen E

Vorteile im Uberblick

m Einfache Anwendung
m Bestes Preis - Leistungs-

verhaltniss ]
m extrem kurzer Abrichtein-
satz
m Abrichten auf der Maschine
— bester Rundlauf
m Maschinenschonendes
Abrichten
Produktmerkmale
m Einfacher Einsatz
m Kein nachtragliches ,6ffnen” der Scheiben mehr nétig
m kurze Abrichtzeit - geringe Stillstandzeit der Schleifmaschine
Anwendungsbereiche
m Fir das Abrichten von Diamant- und CBN-Schleifscheiben
m Rundschleifmaschinen
m Werkzeugschleifmaschinen
m Innenschleifen
m bis Konzentration C100
m keramisch- und kunstharz- gebunde Schleifscheiben
m Nicht geeignet fur metallische Bindungen
Einsatzbedingungen
m Normales Uberschleifen des entsprechenden Dressers
m Ausreichende Kuhlung erhoht die Lebensdauer des
Abrichters.
Abrichtparameter
Scheibengrosse Zustelltiefe Schnittgeschwindigkeit Tischgeschwindigkeit Tischbewegung
mm mm Scheibe Quer
170 0.005 10 m/s 10 m/min 200 mm/min
270 0.004 bis bis bis
400 0.002 13 m/s 15 m/min 300 mm/min

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Abrichten von Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Abrichtwerkzeuge

- Form Anwendung Abmasse Typ Artikel Nr.
BxHxL

24 x15x 100 MDW 1 22176

Flachschleifen 24 x 23 x 155 MDW 2 22177

24 x 23 x 220 MDW 3 22178

@30 x 20 x 80 MDW 4 22179

Rundschleifen @30x30x 130 | MDW 5 22180

@30x12x 20 MDW 6 22181

2B

Innenschleifen @48 x 24 x 20 MDW 7 22182

L @70 x40 x 20 MDW 8 22183

20 x @11 x 55 MDW 9 22184

E Werkzeugschleifen

‘ j 45x15x90 MDW 10 | 22185

Seitenflachenschleifen

L @11 x 20 x 50 MDW 11 | 22186

Universalschleifen

2B

Bestellinformationen

Bestellbeispiel fiir:
M-Dresser

/| |=M-Dresser MDW1 Art: 22176

Weitere M-Dresser nach Anfrage
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Schleifen 4
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Formenulbersicht und Anwendungsbereiche

Formeniibersicht und Anwendungsbereiche

Anwendung
Werkzeugschleifen Werkzeugschleifen Werkzeugschleifen
Scheibentyp Freiflachen Spanleitstufen Spanflachen
w2 Bz 7777 EE| EE| EE]

12A2-20° % 2 > ﬁ | E| EE

12A2-45° %A 7 / [ EE| EE
2|

11V9

11A2

2

v T 7 o |
/
>

9A3

6A9

-7 - =
-7 | =

4ET9 == I =i - - 17

4BTY T 7722227 - - 1
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Formenulbersicht und Anwendungsbereiche

Anwendung
Nut- Trenn- Aussenrund- Innen- Profil- Flach-
Scheibentyp schleifen | schleifen schleifen schleifen | schleifen | schleifen

w QA—d| - | - | - | - | -3 | -

14F1 &) ) - - - - K| _
14EE1 &7 Z % 7 = - - - |:| _
14V1 7 U7 777% - - - - ] _

6A2

Z
w I |

1A1 2 2228 | - - = 2| - =
14A1 B 7] U777 7R |:| - |:| _ _ |:|
1A1W % It - - - - k21 - -

1A1MR EX = T 552 ] ] - — - -

W = 7| -[= | ~[@ | -
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Einleitung

Einfilhrung

Teil 1

Im ersten Teil dieses Kapitels werden die wesentlichsten
Eigenschaften, Zusammenhange und Auswirkungen der
einzelnen Scheibenkomponenten erklart. Dies soll dem An-
wender ein grésseres Wissen und ein besseres Verstandnis
fur den gezielten wirtschaftlichen Einsatz von Diamant- und
CBN-Schleifscheiben vermitteln.

Eigenschaften von Diamant und CBN

Teil 2

Im zweiten Teil werden dann die verschiedenen Schei-
bentypen und -abmessungen sowie die Anwendungsemp-
fehlungen fir Diamant- und CBN-Schleifscheiben darge-
stellt.

» Diamant eignet sich wegen seiner grossen Harte am
besten zur Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen
wie Hartmetall, Keramik, Glas, Gestein usw. Seine Warme-
empfindlichkeit einerseits und seine chemische Reaktion
auf Eisen im Bereich ublicher Bearbeitungstemperaturen
anderseits beschranken den Einsatz von Diamant auf Nicht-
eisenwerkstoffe.

Physikalische Eigenschaften

» CBN eignet sich hingegen bestens fiir die Bearbeitung
von langspanenden Werkstoffen wie Werkzeugstahlen,
HSS, hochlegierten Stahlen usw. in gehartetem Zustand
mit mindestens 45 HRC. Die gute Warmebestandigkeit von
CBN in Kombination mit seiner grossen Harte ermdglichen
erst das wirtschaftliche Schleifen im Bereich héherer Bear-
beitungstemperaturen dieser Stahle.

Die unterschiedlichen physikalischen Eigenschaften sind in den folgenden Tabellen und Abbildungen dargestellt:

Physikalische Eigenschaften

Knoopsche Harte [kp/mm?] Warmebestandigkeit [°C]

Hier wird folgendes deutlich:

» Diamant » CBN 7000
Dichte g/cm? 3.52 3.47
4700 2000
. Knoop 7.000 4.700 1400
1200
Harte Mohs 10 9.9 2500
2100
650
Max. Warme- o
bestéandigkeit c 650 1.400
= £
< ©
=z E = £
5 a 2 S m 8
Q o o & Q o o @&
< () A A = b} A A

Obwohl der Diamant wesentlich harter als CBN ist, muss wegen seiner niedrigeren Warmebestandigkeit fiir ausreichende
Kihlung gesorgt werden, so dass die Temperatur im Bereich des Bearbeitungsvorganges so niedrig wie mdéglich ist.
Die hohen Temperaturen, die bei der Bearbeitung langspanender Werkstoffe auftreten, kbnnen dem CBN zwar nichts anha-

ben, eine Kihlung ist jedoch auch hier von Vorteil.

Anwendungsbereiche

In der nebenstehenden Tabelle sind die Uiblichen Werk-

stoffe, welche mit Diamant und CBN bearbeitet werden,
aufgefiihrt.

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

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

Anwendungsbereiche

» Diamant » CBN
Fur alle Werkstoffe gilt eine
Hartmetall Mindestharte von HRC 45:
Hartmetall/Stahlverbund Werkzeugstahl
Keramik HSS
Glas Hochlegierte Stahle
Gestein Kugellagerstahl
Beton Chromstahl
Harte Kunststoffe Stahle auf Kobalt- und
Nickelbasis

&
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Einleitung

Definition der Schleifscheibe

Diamant- und CBN-Scheiben bestehen aus einem Kunst- Beispiel zum Definieren einer Schleifscheibe
stoff-, Aluminium- oder Stahlkérper, der mit dem eigent- Scheibentyp
lichen Schleifbelag verbunden ist. Kérper und Belag haben _ y
verschiedene Formen und Abmessungen. Zudem bestehen Scheibendurchmesser D
beim Belag verschiedene Mdglichkeiten der Platzierung in Belagbreite
Bezug zum Kérper. .
i i . . Belagstarke
Wir folgen mit unserer Bezeichnung der FEPA-Norm, die
sich international bewahrt und durchgesetzt hat. Die FEPA- ’7 Bohrung H nach Angabe
Norm berticksichtigt nahezu alle gebrauchlichen Schei-
bentypen_ 6A2 125—15—4—20
Eine Ubersicht unseres Standardprogrammes nach FEPA- D 126 C75 B
Norm ist auf |:| abgebildet. Weitere Formen und ‘
Abmessungen auf Anfrage. Bindung D
Konzentration I:l
Korngrésse I:l
Schleifmittel [
Scheibentypen
Der richtige Scheibentyp ergibt sich normalerweise aus Beim Stirnschleifen mit einer Topfscheibe entsteht eine
Form und Abmessungen des Werkstlickes sowie durch die grosse Kontaktflache zwischen Werkstlick und Scheibe.
Maschine und den Bearbeitungsvorgang. Dadurch verteilt sich der Schleifdruck und die Schleifarbeit
Sollte jedoch eine Topf- oder Tellerscheibe moglich sein, ist  auf viele Schleifkrner. Im Vergleich zum Umfangschleifen
aus Griinden grosserer Stabilitat die Topfscheibe vorzuzie- entsteht eine feinere Oberflache, eine héhere Produktivitat
hen. Tellerscheiben sind schwingungsempfindlicher. und dadurch niedrigere Kosten.
Schleifmittel
Aus der grossen Anzahl unterschiedlicher Diamant- und Kunstoff- | Metall-
CBN-Korner haben wir die sechs gebrauchlichsten Korn- Schleifmitteltyp bindung bindung
arten gewahlt und in der nebenstehenden Tabelle darge- 5 Synthetischer Diamant
stellt. Unummantelt d Y
Schleifscheiben mit nickelummanteltem Diamant- oder 2 G Synthetischer Diamant
CBN-Korn haben im Allgemeinen eine hdhere Lebensdauer g Unummantelt - v
und Profilhaltigkeit, jedoch nicht dieselbe Schneidfreudigkeit 2 Synthetischer Diamant
wie unummanteltes Korn. a DK Kupferummantelt v -
Synthetischer Diamant
DN Nickelummantelt v -
B CBN v _
% Nickelummantelt
()
CBN
A -
E Unummantelt v
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Einleitung

Korngrosse
Bestimmung der Korngrésse
Die Korngrésse wird bei D (Diamant)-Kérnungen und B Korn-
(CBN)-Kornungen nach der FEPA-Norm in um angegeben. grosse USA std DIN ISO
Das heisst, dass z. B. der maximale Korndurchmesser von [um] WEISS FEPA ASTME 11 6106
D126 0.126 mm betragt. 425 - 300 427 427 40/50 D 350
Zudem haben wir in der nebenstehenden Tabelle noch die 250 — 180 252 252 60/80 -
USA-Norm ASTM (mesh) aufgefihrt, welche die Anzahl 180 — 150 181 181 80/100 D 180
Maschen pro Zoll des Sortiersiebs angibt. 150 — 125 151 151 100/120 D 140
125 - 106 126 126 120/140 D 110
106 — 90 107 107 140/170 D 90
90 -75 91 91 170/200 D 90
75 -63 76 76 200/230 D 65
63 — 53 64 64 230/270 D 55
53 -45 54 54 270/325 D 45
45 - 38 46 46 325/400 D 45
Mikrokornungen fiir Feinst- und Lappschliff
30-40 D 40
20-30 D 25
10-20 D15
8-15 D10
5-10 D7 - - -
4-8 D5
2-4 D3
1-2 D1
<1 D 0.7

Auswahl der Kérnung
Die Kérnung sollte so grob gewahlt werden, wie es die ge- A
forderte Oberflachengite des Werkstlicks noch zulasst. Je
feiner die Kérnung, desto niedriger wird im Allgemeinen die
Abtragsleistung und die Lebensdauer der Scheibe (siehe
nebenstehende Abbildung).

Es ist zu beachten, dass nicht nur die Korngrésse die Ober-
flachengite des Werkstlicks beeinflusst, sondern auch die
Stabilitdt der Maschine, die Schnittdaten sowie die Grosse
der Kontaktflache.

D 126 D 252

Schleifverhaltnis G [mm3/mm3]

Zerspanungsgeschwindigkeit

Verhiltnis Kérnung und Anzahl der Kérner

Bei hoher Anforderung an die Kanten- und Profilhaltigkeit Korngrosse Anzahl Kérner per Karat
empfiehlt es sich, feinere Korngréssen zu verwenden. Je [um]
feiner die Korngrdsse, desto hoher die Anzahl der Kérner 427 2.100
pro Karat (1 Karat = 0.2 g). 181 10.400
151 19.000
91 83.000
54 420.000
46 620.000
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Konzentration

Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Einleitung

Die Eigenschaften der Schleifscheibe kdnnen durch die
Menge der Kérnung verandert werden. Die Menge von
Diamant- und CBN-Kérnung ist nach FEPA-Norm in Kon-
zentration angegeben. Konzentration C 100 entspricht

4.4 Karat (1 Karat = 0.2 g) Kérnung je cm® Belagsvolumen.
Das sind ca. 25 % Schleifmittel.

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

Die folgende Tabelle zeigt eine schematische Darstellung
der verschiedenen Konzentrationen:

Z

niedrig mittel hoch
Konzentration | C 25— C 50 C75-C100 | C125-C 150
Karat/cm?® 1.1 22 3.3 4.4 5.5 6.6
ca. Vol. % 16 13 19 25 31 37

Bindung

Bestimmung der Konzentration
Einige der wesentlichen Kriterien sollen die Bestimmung der
Konzentration erleichtern:

m Niedrige Konzentration C 25 bis C 50
grosse Belagsbreite
feine Kornung

m Mittlere Konzentration C 75 bis C 100
allgemeines Rund- und Flachschleifen
Werkzeugschleifen
weiche Bindung

m Hohere Konzentration C 125 bis C 150
grébere Kdrnung
gute Kanten- und Profilhaltigkeit
harte Bindung

Eine weitere Komponente, die die Leistung einer Schleif-
scheibe 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 Spanen noch genigend Raum
zu geben.

Kunstoffbindung

Die gebrauchlichste Bindung fiir Diamant- und CBN-
Scheiben ist die Kunststoffbindung. Sowohl Aussen-

rund-, Innenrund- und Flachschleifen als auch nahezu alle
Werkzeugschleifoperationen werden hauptsachlich mit
kunststoffgebundenen Scheiben ausgefiihrt. Diese Bindung
vereinigt einige sehr gute Eigenschaften, wie gute Schleif-
freudigkeit, niedrigen Schleifdruck, geringe Warmeentwick-
lung, lange Lebensdauer und niedrigen Preis. Dies alles
zusammen ergibt eine hohe Wirtschaftlichkeit.

In nebenstehender Tabelle zeigen wir unsere Kunststoffbin-
dungen, abhangig von Bearbeitungsart und Scheibentyp.

WELiSS
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Es stehen 4 Bindungsgrundarten zu Verfugung:
m Kunststoffbindung

m Metallbindung

m Keramische Bindung

m Galvanische Bindung

Kunststofbindung | Anwendungs- Nass- | Trocken-
»Diamant| »CBN |bereich schliff | schliff
B B Alle Scheibentypen v v
Umfangscheiben
B2A B .8 1A1, 14A1 v/ B
B3A B3 Topf- und Tellerschei- v _
ben
B4 B3 Trennscheiben v -
B6 B6 Profilscheiben v -
B2A B3 Innenschleifen v -
Far Kérnungen von
EB9 " |D40bisD 64 v -
Fir Kérnungen feiner
B7 = |aisp4o v -
Werkzeugschlei-
fen mit Topf- und
- ES Tellerscheiben, sehr - v
schleiffreudig
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Einleitung

Metallbindung

Die Metallbindung ist in den haufigsten Fallen auf einer
Bronze-Basis aufgebaut. Ihre besonderen Vorziige sind
eine gute Kanten- und Profilhaltigkeit, und sie wird am wirt-
schaftlichsten zum Schleifen von Keramik, Glas, Gestein,
Beton usw. im Nassschliff eingesetzt.

Zum Schleifen metallischer Werkstoffe empfiehlt sich die
Metallbindung im Wesentlichen fiir das Profil- und Tief-
schleifen. In nebenstehender Tabelle zeigen wir unsere
Metallbindungen abhangig von Bearbeitungsart und Schei-
bentypen.

Keramische Bindung

Die keramische Bindung wird hauptsachlich in Verbindung
mit CBN-KdOrnung zur Bearbeitung langspanender Werk-
stoffe verwendet. Diese Bindung gibt mehr Spanraum fir
lange Spane als die oben genannten Bindungen. Eine
weitere positive Eigenschaft der keramischen Bindung ist,
dass sie einfacher abzurichten ist als eine Kunststoff- oder
Metallbindung. Im Allgemeinen kdnnen dieselben Abricht-
methoden wie fur keramische Scheiben in Aluminiumoxid
oder Siliziumkarbid angewendet werden.

Keramisch gebundene Scheiben werden im Wesentlichen
in der Grosserienfertigung eingesetzt. Die Wahl der Zusam-
mensetzung sollte zusammen mit einem unserer Techniker
getroffen werden.

Die Abmessungen der Schleifscheibe

Metallbindung Nass-
»Diamant| »CBN |Anwendungsbereich schliff
M 27 M 27 Alle thelbentypen und v
Operationen
Alle Scheibentypen, jedoch
Les Les weicher als M 27 o
Profilscheiben harter
M 52 M 52 als M 27 v
Zum Schleifen von Span-
M 6 - leitstufen und ahnlichem in v
Hartmetall

Galvanische Bindung

Bei der galvanischen Bindung wird das Diamant- bzw. CBN-
Korn mit einer im galvanischen Verfahren aufgetragenen
Nickelschicht mit dem Tragerkorper verbunden. Diese
Bindung ist sehr offen, schleift aggressiv und eignet sich bei
geeigneter Kornwahl zum Schleifen von Stahl, Hartmetall,
Glas, Keramik und Kunststoff. Die galvanische Bindung
wird im Allgemeinen einschichtig aufgebracht, d.h. die Be-
lagstarke entspricht in etwa der Kornstarke und kann somit
bei Abnultzung nicht mehr abgerichtet oder nachprofiliert
werden. Bei grosseren Scheiben ist ein Neubelegen jedoch
wirtschaftlich.

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

Scheibendurchmesser

Der Scheibendurchmesser sollte unter Berticksichtigung der
empfohlenen Schnittgeschwindigkeit v so gross wie mdglich
gewahlt werden.

Belagbreite

Die Belagbreite ist in Bezug auf Leistungsfahigkeit und
Produktivitat einer Scheibe von grosser Bedeutung. Beim
Flach- oder Rundschleifen mit Scheiben der Typen 1A1
bzw. 14A1 steht die Belagbreite in unmittelbarem Zusam-
menhang mit der Spanabtragsleistung per Zeiteinheit. Die
Stabilitat von Werkstlick, Spannvorrichtung und Maschi-
ne, sowie die Leistung der Maschine selbst, grenzen die
Belagbreite ein. Beim Stirnschleifen mit Scheiben der Typen
12A2, 11V9, 6A9 usw. empfiehlt es sich eher, einen relativ
schmalen Belag zu wahlen.

Beachten Sie bitte folgende Faustregel:

Grosse Belagbreite Kleine Belagbreite

Feinere Oberflache Grobere Oberflache

Langere Lebensdauer Kurzere Lebensdauer

Hoéherer Schleifdruck Geringerer Schleifdruck

Grossere Warmeentwicklung Kleinere Warmeentwicklung

Eintauchtiefe

Beim Werkzeugschleifen sollte die Belagbreite wesentlich
kleiner als die Eintauchtiefe der Scheibe an der Werkzeug-
schneide sein. Die nebenstehende Abbildung macht diesen
Punkt deutlich.

“ © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Einleitung

Belagstarke

Schleiftechnisch ist es vollig uninteressant, ob mit einer ?
grossen oder kleinen Belagstarke gearbeitet wird. Wichtig
fur die Wahl ist nur, wie und wie haufig eine Scheibe im 7

Einsatz ist. Die von der Belagstarke unabhangigen fixen
Herstellungskosten ergeben z. B. bei einer Belagstarke von
6 mm einen wesentlich niedrigeren Preis pro mm als bei

1 mm Belagstarke. Bei grossem Scheibenverbrauch ist es % % 7
am wirtschaftlichsten, mit der grosstmoglichen Belagstarke

zu arbeiten. Besteht die Gefahr, dass durch unsachgemas-

se Behandlung die Scheibe zu Bruch gehen kénnte, sind {:Ziﬁ

kleinere Belagstarken angezeigt.

Montage und ,,Einschleifen” der Schleifscheiben

Fir die Lebensdauer und Wirtschaftlichkeit einer Diamant-
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

m Der Flansch sollte in gutem Zustand sein und einen tadel-
losen Rund- und Planlauf auf der Schleifspindel haben.

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

m 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
fest angezogen werden.

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

Auswuchten

m Je nach Gewicht einer Scheibe sollte ab Durchmesser
150 und grésser ausgewuchtet werden. Sorgféltiges
statisches Auswuchten ist in den meisten Fallen ausrei-
chend.

m Bei kleiner Scheibe ist das Auswuchten nicht unbedingt
erforderlich, jedoch trotzdem von Vorteil.

m Je besser eine Scheibe ausgewuchtet ist, desto besser
das Schleifergebnis und desto héher die Wirtschaftlich-
keit.

Es empfiehlt sich, eine derart vorbereitete Scheibe die gan-
ze Lebensdauer auf ihrem Flansch zu belassen.

Auswuchten einer Scheibe

WEiSS
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Einleitung

Abrichten und Offnen

Die Scheibe sollte nun nach der Flanschmontage und dem Auswuchten auf volligen Rund- bzw. Planlauf des Belages

abgerichtet werden.

» Diamant

Diamantscheiben werden am vorteilhaftesten mit einer
,gebremsten® Siliziumkarbidscheibe abgerichtet. Auf diese
Weise wird die Bindung abgeschliffen, bis die Scheibe die
gewunschte Form hat. Dazu wird die gebremste Abricht-
scheibe ca. 15 Grad schrag zur Diamantscheibe auf die
Magnetplatte gespannt. Wahrend des Anfahrens muss

die Abrichtscheibe von Hand mitgedreht werden, bis die
Diamantscheibe greift und den Antrieb Gbernimmt. Die
Zustellung sollte pro Hub ca. 0.01 bis 0.03 mm betragen
und muss so oft wiederholt werden, bis die Diamantscheibe
an der ganzen Umfang- bzw. Stirnflache absolut Rund- bzw.
Planlauf aufweist. Danach sind kunststoffgebundene Schei-
ben direkt verwendbar. Metallgebundene Scheiben miissen
jedoch vor einem Einsatz noch mit einem feinkdérnigen,
weichen Abziehstein gedffnet werden.

»CBN

Topf- und Tellerscheiben kénnen auch auf einer Stahlplatte,
welche mit Siliziumkarbid in der Kérnung von 80 — 120 uym
bestreut ist, mit massigem Druck unter kreisender Be-
wegung von Hand abgerichtet und gedffnet werden. Bei
diesem Verfahren ist besonders auf Parallelitat des Belages
zur Anlageflache der Scheibe zu achten.

Abrichten mit einer gebremsten Siliziumkarbidscheibe

CBN-Scheiben kdnnen auf mehrere Arten abgerichtet

werden:

A. Mit ,gebremster” Siliziumkarbidscheibe wie Diamant-
scheiben (siehe oben).

B. Mit einem Diamant-Aggregat AGD 91 oder AGD 126 un-
ter reichlicher Zufuhr von Kiihimittel. Die Zustellung sollte
pro Hub ca. 0.002 mm bis 0.003 mm betragen bei hohem
Abrichtvorschub.

C. Mit einer angetriebenen, metallgebundenen Diamant-
scheibe unter reichlicher Zufuhr von Kihimittel.

D. Mit einer Stahlplatte in weichem Zustand, z. B. St 37
oder St 50. Stahlplatte auf den Magneten spannen, bei
nur geringer Kihimittelzufuhr und einer Zustellung von
0.02 mm bis 0.03 mm die Scheibe in axialer Richtung
Uber die Stahlplatte ziehen. Diese Methode ist jedoch
nur bei kunststoffgebunden Scheiben mdéglich. Eine auf
diese Art abgerichtete Scheibe ist auch bereits gedffnet.

Wurde eine CBN-Scheibe mit einer der drei ersten Metho-
den abgerichtet, ist ein nachtragliches Offnen der Bindung
unbedingt notwendig. Um sicherzugehen, dass gentigend
Spanraum vorhanden ist, sollte kontrolliert werden, ob sich
die einzelnen Schleifkérner deutlich vom Belag abheben.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

Offnen der Bindung

Abgerichtet, jedoch nicht Nach dem Offnen

geoffnet

Das Offnen kann durch folgende Arten erreicht werden:

m Mit einem feinkdrnigen, weichen Aluminiumoxid-Abzieh-
stein bei Kihimittelzufuhr. Wenn keine Kihlung vorhan-
den, den Abziehstein vorher 5 min in Wasser legen.

m Mit einem Polybondabziehstein ohne Kiihimittel.

m Mit weichem Stahl wie oben unter Punkt D. beschrieben.

Hinweis: Wahrend des
Schleifens ist darauf zu
achten, dass die Scheiben
nicht ,zuschmieren®. Die
Schleifkdrnung sollte sich
stets vom Belag abheben.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Einleitung

Checkliste bei Schleifproblemen

Die geschliffene Oberflache ist zu grob Die Scheibe schneidet ungeniigend

®m Rund- und Planlauf des Schleifbelages prifen m Schnittgeschwindigkeit Uberpriifen, die angegebenen

m Zustellung und Vorschub reduzieren Werte einhalten

m Scheibe mit feinerer Kérnung und/oder grésserer Belag- m Das Spanvolumen (Zustellung und Vorschub) reduzieren
breite einsetzen m Eine weichere Scheibe wahlen

m Ist die Scheibe gut ausgewuchtet? m Stabilitat des Werkstlickes und dessen Aufspannung

prifen

Die Standzeit ist zu gering m Ist die Scheibe stabil genug?

m Schnittgeschwindigkeit tiberpriifen, die angegebenen m Erreicht das Kihimittel wirklich die Schleifzone?
Werte einhalten m Hat das KihImittel die angegebene Konzentration?

m Stabilitédt des Werkstlickes und dessen Aufspannung
prifen

m Ist die Scheibe stabil genug?

m Erreicht das Kuhimittel wirklich die Schleifzone?

m Hat das KuhImittel die angegebene Konzentration?
m Zustellung und Vorschub reduzieren

m Eine hartere Scheibe wahlen

WEiSS
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Werkzeugschleifen

Werkzeugschleifen mit » Diamant

Werkzeugschleifen mit » CBN

Anwendungen

Anwendungen

Spanflachen

Spanleitstufen

Freiflachen

Empfehlung der Zusammensetzung

Spanflachen

Spanleitstufen

Freiflachen

Empfehlung der Zusammensetzung

weichere weichere hartere
Scheibenform Scheibe Standard hartere Scheibe Scheibenform Scheibe Standard Scheibe
4A2 D91C50B D91C75B D91C100B 4A2 B126 C50B8 | B126C75B8 | B 126 C 100 B8
12A2-20° D91C50B D91C75B D91C100B 12A2-20° B126C50B8 | B126 C75B8 | B 126 C 100 B8
12A2-45° D91C50B D91C75B D91C100B 12A2-45° B126 C50B8 | B126 C75B8 | B 126 C 100 B8
11v9 D126 C50B D126C75B | D126C100B 11v9 B126C50B8 | B126C75B8 | B 126 C 100 B8
Bindung Bindung
mB..... fiir Trocken- und Nassschliff mEB..... flir Trocken- und Nassschliff
m B3A. . . nur fiir Nassschliff m B3 .. .. nurfiir Nassschliff
Weitere Bindungen |:| m B8 . ... nur fir Trockenschliff, sehr schleiffreudig
Weitere Bindungen |:|

Scheibenform

Scheibenform

Wenn es die Platzverhaltnisse erlauben, sind die Topfschei-
ben (11V9 oder 12A2-45°) den weniger stabilen Tellerschei-
ben (4A2 oder 12A2-20°) vorzuziehen.

Die Stabilitat einer Scheibe spielt in Bezug auf ihr Schleif-
verhalten eine grosse Rolle. Eine Tellerscheibe, z. B. 4A2
oder 12A2-20° ist formbedingt ,weicher” als eine vergleich-
bare Topfscheibe wie z. B. 11V9 oder 12A2-45°.

Fir Tellerscheiben empfiehlt sich eher eine weichere Zu-
sammensetzung.

Scheibendimension

Wenn es die Platzverhaltnisse erlauben, sind die Topfschei-
ben (11V9 oder 1A2-45°) den weniger stabilen Tellerschei-
ben (4A2 oder 12A2-20°) vorzuziehen.

Die Stabilitat einer Scheibe spielt in Bezug auf ihr Schleif-
verhalten eine grosse Rolle. Eine Tellerscheibe, z. B. 4A2
oder 12A2-20° ist formbedingt ,weicher” als eine vergleich-
bare Topfscheibe wie z. B. 11V9 oder 12A2-45°.

Fir Tellerscheiben empfiehlt sich eher eine weichere Zu-
sammensetzung.

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite W bzw. X
Je breiter der Belag ist, desto weicher sollte die Zusam-
mensetzung gewahlt werden. Die Belagbreite muss
jedoch unbedingt schmaler sein als die Eintauchtiefe der
zu schleifenden Spanflache ( |:|).

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite W bzw. X
Je breiter der Belag ist, desto weicher sollte die Zusam-
mensetzung gewahlt werden. Die Belagbreite muss
jedoch unbedingt schmaler sein als die Eintauchtiefe der
zu schleifenden Spanflache ( |:|).

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 15 m/s
Nassschliff: 15 — 20 m/s

m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v: 25 — 35 m/s
Hinweis: niedrigere Werte ergeben einen héheren Schei-
benverschleiss und eine schlechtere Oberflache.

m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Werkzeugschleifen

Werkzeugschleifen mit Diamant oder CBN

Form 4A2
g Abmessungen®
‘ D ‘ D w T-X J
| [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
- 5’\ 75 3/5 6 42 4A2
H
J 100 3/5 6 66 4A2
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4 125 4/6 7 84 4A2
Bohrung H [mm]: nach Angabe
150 4/6 9 94 4A2
Form 11V9
D Abmessungen®
X D u T K J
T I [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
)
75 6/10 30 40 53 11V9
- i L K
Q gI 100 6/10 35 55 75 |11v9
H
J 125 6/10 40 75 96 11VvV9
Belagstarke X [mm]: 1.5, 2 und 3
Bohrung H [mm]: nach Angabe 150 6/10 50 90 14 1ve
Form 12A2 | S = 20°
Abmessungen®
D D w T-X E K J
K W [mm] [mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Scheibenform
o B ‘ 75 3/6/10 8 5 33 37 12A2-20°
- & ; x
N H 100 3/6/10 10 6 50 51 12A2-20°
J 125 3/6/10 14 8 54 54 12A2-20°
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4 150 | 3/6/10 16 9 68 68 | 12A2-20°
Bohrung H [mm]: nach Angabe
175 6/10 18 10 82 82 12A2-20°
Form 12A2 | S = 45°
‘ D ‘ Abmessungen®
‘ T\H 5 D w T-X E K J
:l [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Scheibenform
. r X g 75 3/6/10 20 9 37 41 12A2-45°
Fle
”-'I 100 3/6/10 23 10 54 56 12A2-45°
'j 125 6/10/15 23 10 79 81 12A2-45°
150 6/10/15 23 10 94 106 | 12A2-45°
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4
Bohrung H [mm]: nach Angabe 175 6/10/15 25 12 123 131 | 12A2-45°
Bestellbeispiele
TN
= CBN-Scheibe 4A2 = Diamantscheibe 11V9 = CBN-Scheibe 12A2-20° = Diamantscheibe 12A2-45°
125-6-3-20 100-1.5-10-20 125-6—-4-20 100-10—4-20
2| B 126 C 100 B8 D126 C75B B91C75B D91C75B

" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Werkzeugschleifen

Werkzeugschleifen mit » Diamant

Werkzeugschleifen mit » CBN

Anwendungen

Anwendungen

Freiflachen
Spanleitstufen

Empfehlung der Zusammensetzung

Freiflachen
Spanleitstufen

Empfehlung der Zusammensetzung

Belagbreite weichere Belagbreite weichere hartere
[mm] Scheibe Standard hartere Scheibe [mm] Scheibe Standard Scheibe
<3 D 126 C 50 B D126C75B | DK126 C 100 B <3 B 126 C50B B 126 C75B B 126 C 100 B3
4 bis 8 D126 C50B D126C75B | DK126 C100B 4 bis 8 B 126 C50 B B 126 C75B8 | B 126 C 100 B3
>8 D 126 C 50 B D126 C75B | DK 126 C 100 B >8 B 126 C50B B126 C75B8 | B 126 C 100 B3

Fir Freihandschliff ist die Zusammensetzung

DG 126 C 75 M 27 zu empfehlen.

Bei kleiner Kontaktflache zwischen Scheibe und Werkstiick
bringt eine harte Scheibe eine gute Standzeit. Entspre-
chend ist fUr eine grosse Kontaktflache eine weichere
Scheibe besser. Jede beliebige Zusammensetzung ergibt
durch die Wahl einer niedrigeren Konzentration einen wei-
cheren Schiliff.

Bei kleiner Kontaktflache zwischen Scheibe und Werkstlick
bringt eine harte Scheibe eine gute Standzeit. Entspre-
chend ist fUr eine grosse Kontaktflache eine weichere
Scheibe besser. Jede beliebige Zusammensetzung ergibt
durch die Wahl einer niedrigeren Konzentration einen wei-
cheren Schiliff.

Bindung Bindung

mB..... fiir Trocken- und Nassschliff mB..... fir Trocken- und Nassschliff

m B3A . . . nur fir Nassschliff m B3 . ... nur fUr Nassschliff

m M27 . .. fir Freihand bis Nassschliff m B8 .. .. nurfiir Trockenschliff, sehr schleiffreudig
Weitere Bindungen |:| Weitere Bindungen |:|

Scheibendimension

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite W bzw. X
Je breiter der Belag ist, desto weicher sollte die Zusam-
mensetzung gewahlt werden. Die Belagbreite muss
jedoch unbedingt schmaler sein als die Eintauchtiefe der
zu schleifenden Spanflache ( |:|).

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite W bzw. X
Je breiter der Belag ist, desto weicher sollte die Zusam-
mensetzung gewahlt werden. Die Belagbreite muss
jedoch unbedingt schmaler sein als die Eintauchtiefe der
zu schleifenden Spanflache ( |:|).

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 15 m/s
Nassschliff: 15 — 20 m/s

m Vorschub s und Zustellung a miissen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v: 25 — 35 m/s
Hinweis: niedrigere Werte ergeben einen héheren Schei-
benverschleiss und eine schlechtere Oberflache.

m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Werkzeugschleifen

%

Werkzeugschleifen mit Diamant oder CBN

Form 6A2
— Abmessungen”
D w T-X E
D ‘ [mm] [mm] [mm] [mm] | Scheibenform
h\,q 5 50 3/5 20 10 6A2
; :l 75 3/5/10 20 10 6A2
100 5/10/12/15 23 10 6A2
an 125 6/10/12/15 23 10 | 6A2
150 6/10/12/15/20/25 23 10 6A2
H 175 6/10/15/20/25 25 13 6A2
Belagstarke X [mm]: 2, 3, 4 und 6 200 10/15/20/25 25 13 6A2
Bohrung H [mm]: nach Angabe 250 10/15/20/25 25 13 6A2
300 20/25 30 15 6A2
350 25 35 18 6A2
Form 9A3
D ‘ Abmessungen”
D w T-2X E
; [mm] [mm)] [mm] [mm] | Scheibenform
| 100 6/8/10 22 10 9A3
= w |
‘ 125 6/8/10 22 10 9A3
H o 150 6/8/10/12/15 25/35 | 14 |9A3
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4 175 6/8/10/12/15 25/35 14 9A3
Bohrung H [mm]: nach Angabe 200 8/10/12/15 30 18 9A3
Form 6A9 — Belag innen abgestiitzt
D Abmessungen®
D U T E K
[mm] [mm)] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
— 75 6/10 25 10 60 | 6A9
' | ,
= | | 100 6/10 30 10 80 6A9
L”i 125 6/10 30 10 110 6A9
H 150 6/10 35 10 135 6A9
Belagstarke X [mm]: 1.5 und 3 200 6/10 35 13 175 6A9
Bohrung H [mm]: nach Angabe 250 6/10 50 20 225 6A9
Form 11A2
‘ D Abmessungen®
‘ w| D w T-X K J
‘ :} [mm] [mm)] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
i
N %M K ‘ x 75 3/6/10 20 48 63 11A2
SI 2
; 100 6/10/15 23 55 68 11A2
J 125 6/10/15 23 98 110 11A2
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4
Bohrung H [mm]: nach Angabe 150 6/10/15 23 110 135 11A2

Bestellbeispiele

-~

= Diamantscheibe 6A2
150-20-6—-40
D126 C75B

= Diamantscheibe 9A3
175-6-4-20
D126 C75B

u CBN-Scheibe 6A9
200-1.5-10-51
B 151 C 100 B3

= Diamantscheibe 11A2
100-10-4-20
D126 C75B

WELiSS
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Werkzeugschleifen

Werkzeugschleifen mit » Diamant

Werkzeugschleifen mit » CBN

Anwendungen

Anwendungen

Spanflachen

Empfehlung der Zusammensetzung

Spanflachen

Empfehlung der Zusammensetzung

weichere weichere hartere
Scheibenform Scheibe Standard hartere Scheibe Scheibenform Scheibe Standard Scheibe
4ET9 D91C75B D91C100B | DK91C100B 4ET9 B 126 C50 B B126 C75B B 126 C 100 B
4BT9 D91C75B D91C100B | DK91C100B 4BT9 B 126 C50B B126 C75B B 126 C 100 B
12V9 D126C75B | D126 C100B | DK 126 C 100 B 12V9 B126C50B8 | B126 C75B8 | B 126 C 100 B8
12v2 D126C75B | D126 C100B | DK 126 C 100 B 12v2 B126C75B B126C758B B 126 C100B
Bindung Bindung
mB..... fir Trocken- und Nassschliff mB..... fur Trocken- und Nassschliff
m B3A. .. nur fiir Nassschliff m B3 .. .. nurfiir Nassschliff
Weitere Bindungen |:| m B8 . ... nur fir Trockenschliff, sehr schleiffreudig
Weitere Bindungen |:|

Scheibenform

Scheibenform

Die Tellerscheiben (4ET9 und 4BT9) sollten eher in einer
weicheren Zusammensetzung eingesetzt werden.

Scheibendimension

Die Tellerscheiben (4ET9 und 4BT9) sollten eher in einer
weicheren Zusammensetzung eingesetzt werden.

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite W bzw. X
Je breiter der Belag ist, desto weicher sollte die Zusam-
mensetzung gewahlt werden. Die Belagbreite muss
jedoch unbedingt schmaler sein als die Eintauchtiefe der
zu schleifenden Spanflache ( |:|).

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite W bzw. X
Je breiter der Belag ist, desto weicher sollte die Zusam-
mensetzung gewahlt werden. Die Belagbreite muss
jedoch unbedingt schmaler sein als die Eintauchtiefe der
zu schleifenden Spanflache ( |:|).

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 15 m/s
Nassschliff: 15— 20 m/s
m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v: 25 — 35 m/s
Hinweis: niedrigere Werte ergeben einen héheren Schei-
benverschleiss und eine schlechtere Oberflache.

m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Werkzeugschleifen

Werkzeugschleifen mit Diamant oder CBN

Form 4BT9
» ‘ D ‘ Abmessungen®
Pt : | D E J
c 1
w SK - Wm [mm] [mm] [mm] Scheibenform
H
J 75 8 37 4BT9
=T
N 100 10 50 4BT9
Bohrung H [mm]: nach Angabe 125 12 65 4BT9
Winkel V: nach Angabe
Form 4ET9
Abmessungen®
D w X T J
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
‘ D 50 4/6 1 6 25 4ET9
‘ x
é]L - 75 4/6 1 6 30 4ET9
k H W
] 100 4/6 1 6 43 4ET9
Bohrung H [mm]: nach Angabe 125 6/10 2 8 57 4ET9
150 6/10 2 10 59 4ET9
175 6/10 2 12 62 4ET9
Form 12V2
Abmessungen®
D w T-X K J
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
- 75 5 20 27 45 12v2
100 5/8/10 23 48 48 12v2
125 5/8/10 23 68 73 12V2
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4
Bohrung H [mm]: nach Angabe 150 8/10 23 82 98 12v2
Form 12V9
D Abmessungen®
‘ K X D u T K J
| [mm] [mm)] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
\ /A
,_F, I w 75 6/10 20 45 35 12v9
2 \
H 100 6/10 20 65 60 12V9
J
125 6/10 25 80 75 12V9
Belagstarke X [mm]: 1.5, 2 und 3
Bohrung H [mm]: nach Angabe 150 6/10 25 105 105 12v9

r Bestellbeispiele

= Diamantscheibe 4BT9
100-10-1-20

/| | D91c100B

= Diamantscheibe 4ET9
150-10-2-20
D91C100B

= Diamantscheibe 12V2
125-8-4-20
D 126 C 100 B

u CBN-Scheibe 12V9
100-1.5-10-20
D 126 C 100 B

WELiSS

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Flachschleifen

Flachschleifen mit » Diamant

Flachschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Belagbreite weichere hartere Belagbreite weichere hértere
[mm] Scheibe Standard Scheibe [mm] Scheibe Standard Scheibe
<3 D 126 C 75 B3A | DN 126 C 75 B3A | DN 126 C 100 B6 <3 B126C75B | B126C75B3 | B 126 C 100 B6
4 bis 8 D 126 C 75B3A | DN 126 C 75 B3A |DN 126 C 100 B3A 4 bis 8 B126C50B | B126C75B3 | B 126 C 100 B6
>8 D126 C75B DN 126 C75B | DN 126 C 75 B3A >8 B126C75B8 | B126C75B3 | B126C75B6
Bindung Bindung
m B3A.. . . nur fir Nassschliff mB8........ nur fur Trockenschliff, sehr schleiffreudig
mB..... fiir Trocken- und Nassschliff mB......... flr Trocken- und Nassschliff
Weitere Bindungen |:| m B3 und B6 . . nur fiir Nassschliff
Weitere Bindungen |:|

Scheibenform

Scheibenform

Bei warmeempfindlichen Werkstoffen empfiehlt sich

Form 6A9.

Aufgrund der grosseren Belagbreite von Form 6A2 ist die
Kahlmittelzufuhr zwischen Scheibe und Werkstlick haufig
unzureichend.

Bei hohen Anforderungen an die Oberflachengute oder bei
ungenligender Maschinenstabilitat ist Form 6A2 von Vorteil.

Scheibendimension

Bei warmeempfindlichen Werkstoffen empfiehilt sich

Form 6A9.

Auf Grund der grésseren Belagbreite von Form 6A2 ist die
Kahlmittelzufuhr zwischen Scheibe und Werkstlick haufig
unzureichend.

Bei hohen Anforderungen an die Oberflachengute oder bei
ungenligender Maschinenstabilitat ist Form 6A2 von Vorteil.

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Belagbreite
Die Belagbreite bei 6A2 = W so schmal wie mdéglich und
bei 6A9 = U so breit wie moglich.

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Belagbreite
Die Belagbreite bei 6A2 = W so schmal wie mdéglich und
bei 6A9 = U so breit wie moglich.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 12 m/s
Nassschliff: 12 — 15 m/s

m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 20 — 30 m/s
Nassschliff: 25 — 40 m/s
m Schnittgeschwindigkeit v: mindestens 25 m/s
Eine grdssere Schnittgeschwindigkeit erhéht die Stand-
zeit der Scheibe. Wenn eine gute Kiihlung gegeben ist,
kann mit Schnittgeschwindigkeiten bis 100 m/s gefahren
werden.
m Vorschub s und Zustellung a missen den Arbeitsbedin-
gungen angepasst werden.

4
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Flachschleifen

Flachschleifen mit Diamant oder CBN

Form 6A2
- D ‘ Abmessungen®
M . D w T-X E
; [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
- 175 6/10/15/20/25 25 13 6A2
v 200 10/15/20/25 25 13 6A2
H
250 10/15/20/ 25 25 13 6A2
Belagstarke X [mm]: 2, 3, 4 und 6
Bohrung H [mm]: nach Angabe 300 20/25 30 15 6A2
Scheiben-@ D <175 mm -* Form 6A2 fir Werk-
zeugschleifen 350 25 35 18 6A2
Form 6A9 — Belag innen abgestiitzt
Abmessungen®
D D U T E K
4XT¢ [mm] [mm)] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
‘ 75 6/10 25 10 60 6A9
I
- % L K ‘ 100 6/10 30 10 80 6A9
“JI 125 6/10 30 10 110 6A9
H 150 6/10 35 10 135 6A9
Belagstarke X [mm]: 1.5, und 3 200 6/10 35 13 175 6A9
Bohrung H [mm]: nach Angabe
250 6/10 50 20 225 6A9
Bestellbeispiele
= Diamantscheibe 6A2 = CBN-Scheibe 6A9
250-20-6-51 200-1.5-10-51
pd D126 C 75B3 B 151 C 100 B3
’ " Weitere Abmessungen auf Anfrage
WEiSS
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Flachschleifen

Flachschleifen mit » Diamant

Flachschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Scheiben- Scheiben-
durchmesser D weichere hértere durchmesser D weichere hartere
[mm] Scheibe Standard Scheibe [mm] Scheibe Standard Scheibe
bis 250 D126 C75B | D126 C 75B2A |DN 126 C 100 B2A bis 250 B126C75B | B126 C75B3A | B 126 C 100 B3
250 bis 500 | D 126 C 75B2A | DN 126 C 75 B2A |DN 126 C 100 B2A 250 bis 500 B 126 C50B B126C50B3 | B 126 C75B3
Bindung Bindung
mB..... fiir Trocken- und Nassschliff mB..... fuir Trocken- und Nassschliff
m B2A . . . nur fir Nassschliff m B3 .. .. nurfiir Nassschliff
Weitere Bindungen |:| Weitere Bindungen

Scheibendimension

Das verwendete Kiihimittel sollte eine 5- bis 10-prozentige
Emulsion eines HD-Konzentrates sein.

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite T
So gross wie mdglich, jedoch Leistung und Stabilitat der
Maschine beriicksichtigen.

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite T
So gross wie moglich, jedoch Leistung und Stabilitat der
Maschine beriicksichtigen.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 15 m/s
Nassschliff: 20 m/s
m Tischvorschub u: 6 — 8 m/min
m Quervorschub s: 1/3 — 2/3 der Scheibenbreite pro Hub
m Zustellung a: 0.01 mm pro Querhub

Weitere Kombinationen von Vorschub und Zustellung,
welche das gleiche Spanvolumen ergeben, kdnnen auch
angewendet werden.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 20 — 25 m/s
Nassschliff: 35 m/s (mind. 25 m/s)
Eine gréssere Schnittgeschwindigkeit erhéht die Stand-
zeit der Scheibe. Wenn eine gute Kuhlung gegeben ist,
kann mit Schnittgeschwindigkeit bis 100 m/s gefahren
werden.

m Tischvorschub u: 20 — 30 m/min

m Quervorschub s: 1/3 — 2/3 der Scheibenbreite pro Hub

m Zustellung a: 0.01 mm pro Querhub

Weitere Kombinationen von Vorschub und Zustellung,
welche das gleiche Spanvolumen ergeben, kdnnen auch
angewendet werden.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Flachschleifen

Flachschleifen mit Diamant oder CBN

Form 1A1
- Abmessungen®
D T
[mm] [mm] Scheibenform
100 4/5/6/8/10/12/15 1A1
125 4/5/6/8/10/12/15 1A1
D 150 4/5/6/8/10/12/15 1A1
. ; 175 6/10/12/15/20 1A1
H X 200 6/10/12/15/20 1A1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 6 225 12/15/20/25 1A1
Bohrung H [mm]: nach Angabe 250 6/10/12/15/20/25/30/40/60 | 1A1
Scheiben-@ D <100 mm ~* Form 1A1 fur Innen-
schleifen 300 10/12/15/20/40/60 1A1
350 12/15/20/40/60 /100 1A1
400 12/15/20/40/60/100 1A1
500 12/15/20/40/60 /100 1A1
600 12/15/20/40/60/100 1A1
Form 14A1
Abmessungen®
D U T J
[mm] [mm)] [mm] [mm] Scheibenform
75 1/2/3 6 50 14A1
100 17213 6 70 14A1
125 1/2/3 6 100 14A1
D
J X 150 1/2/3 10 120 14A1
| \
ol _BEm T /ZZI‘%%%% 175 3/6 10 140 14A1
S — 200 3/6 12 160 14A1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 6 250 6/10 15 200 14A1
Bohrung H [mm]: nach Angabe
300 6/10 15 250 14A1
350 6/10 15 300 14A1
400 6/10/15 20 350 14A1
500 10/15 20 400 14A1
600 10/15 20 500 14A1
G Bestellbeispiele
= Diamantscheibe 1A1 = Diamantscheibe 14A1
300-20—4-127 200-3-6-51
pd D 126 C 75 B2A D 126 C 100 B2A
: " Weitere Abmessungen auf Anfrage
WEiSS
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DIAMOND [] CBN TOOLS
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Profilschleifen

Profilschleifen mit » Diamant

Profilschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Profiltiefe (P) Profiltiefe (P)

Scheiben- Radius (R) Nassschliff Scheiben- Radius (R) Nassschliff
form [mm] Trockenschliff Tiefschliff form [mm] Trockenschliff Tiefschliff
14V1/14EE1 P<5 DK 107 C125B |DG 126 C 125 M27 14V1/14EE1 P<5 B 107 C100B |BM 107 C 100 M27

14V1/14EE1 P>5 DK 126 C100B | DM 126 C 100 B6 14V1/14EE1 P>5 B 126 C 100 B8 B 126 C 100 B6
1FF1/14F1 R<5 DK 107 C125B |DG 126 C 125 M27 1FF1/14F1 R<5 B 107 C100B |BM 107 C 100 M27
1FF1/14F1 R>5 DK 126 C100B | DM 126 C 100 B6 1FF1/14F1 R>5 B 126 C 100 B8 B 126 C 100 B6

Wenn bei Scheiben vom Form 14V1 und 14EE1 ein Spit-
zenradius < 0.5 mm erforderlich ist, empfiehlt sich eine
feinere Kérnung oder eine hohere Konzentration.

Wenn bei Scheiben vom Form 14V1 und 14EE1 ein Spit-
zenradius < 0.5 mm erforderlich ist, empfiehlt sich eine
feinere Kérnung oder eine hohere Konzentration.

Bindung Bindung
m M27 und B6. . nur fir Nassschliff mB.......... fiir Trocken- und Nassschliff
mB.......... fir Trocken- und Nassschliff mB8......... nur fur Trockenschliff, sehr schleiffreudig
Weitere Bindungen |:| m M27 und B6. . nur fir Nassschliff

Weitere Bindungen |:|

Scheibendimension

Das verwendete Kiihimittel sollte eine 5- bis 10-prozentige
Emulsion eines HD- Konzentrates sein. Wesentlich besser
ist Schneidol.

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v. Beim Tiefschleifen kann die
Kuhlung problematisch werden, insbesondere bei warme-
empfindlichen Werkstoffen. Hier sollte der Durchmes-
ser D oder Schnittgeschwindigkeit v reduziert werden..

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v. Beim Tiefschleifen kann die
Kuhlung problematisch werden, insbesondere bei warme-
empfindlichen Werkstoffen. Hier sollte der Durchmes-
ser D oder die Schnittgeschwindigkeit v reduziert werden.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 12 m/s
Nassschliff/Tiefschliff: 12 — 15 m/s

m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlicks uw
Normalschliff: 15 — 20 m/min
Tiefschliff: 0.5 — 1m/min

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 20 — 30 m/s
Nassschliff/Tiefschliff: 25 — 40 m/s

m Umfangsgeschwindigkeit der Werkstlicks uw
Normalschliff: 25 — 30 m/min
Tiefschliff: 0.5 — 1 m/min

&
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Profilschleifen

Profilschleifen mit Diamant oder CBN

Form 1FF1
- Abmessung”
- 5 | >
‘ b [mm] Scheibenform
- & | R
‘ 50 1FF1
H X
75 1FF1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4
Bohrung H [mm]: nach Angabe 100 1FF1
Scheibenbreite T [mm]: min. 4, max. 20 125 1FF1
Radius R [mm]: min. 2, max. 10
150 1FF1
Form 14V1
Abmessungen”
D U T J
‘ ? [mm] [mm] [mm] [mm] | Scheibenform
NE T 75 4/62/82/10? 6 50 14V1
H 7@5 100 4/62/82/102 6 70 [14V1
. 125 6/82/102 /152 8 100 | 14v1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 4 150 6/82/102 /152 8 120 14V1
Bohrung H [mm]: nach Angabe 175 6/8/102/152 /202 10 140 | 14V1
Winkel V: nach Angabe (zwischen 30° und 89°) 200 6/8/10/122 /152 /202 12 160 14V1
250 1527202 15 180 14V1
2 Ohne Verstarkung des Scheibenkorpers Form 1V1, in diesem FallistU =T
Form 14EE1
Abmessungen®
D U Vv T J
[mm] [mm] [mm] [mm] | Scheibenform
J X
‘ ‘ ‘ /\\ 50 3 45°/60°/90° 3 - 14EE1
NI iy, ‘ \7 75 3 45°/60°/90° 3 - 14EE1
H 100 3/4 45°/60°/90° 6 70 14EE1
Belagstarke X [mm]: 2.5 und 5 bei V 45° 125 3/4 45°/60°/90° 6 100 14EE1
2und 4 bei V 60° 150 3/4 |45°/60°/90° 6 120  |14EE1
1.5und 3 bei V 90 175 4/5 |45°/60°/90°| 8 140 | 14EE1
Bohrung H [mm]: nach Angabe
200 4/5 45°/60°/90° 10 160 14EE1
250 4/5 45°/60°/90° 15 200 14EE1
Form 14F1
Abmessungen®
5 D u R T J
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
| J ‘ ‘W 50 2/3/4 | 1/15/2 6 30 14F1
B s \ /m\ 75 2/3/4 | 1/15/2 6 50 14F1
P
H 100 2/3/4 | 1/15/2 6 70 14F1
Bohrung H [mm]: nach Angabe 125 2/314 1/15/2 8 100 14F1
150 2/3/4 [ 1/15/2 8 120 14F1
Bestellbeispiele
= Diamantscheibe 1FF1 = Diamantscheibe 1V1/14V1 = Diamantscheibe 14EE1 = CBN-Scheibe 14F1
100-10-R5-3-20 175-10-3-V60°-32 150-4-4-V60°-20 125-4-R2-5-20
pd DK 126 C 100 B2 DK 126 C 100 B2 D 126 C 100 B2 B 151 C 125 B6

" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Innenschleifen

Innenschleifen mit » Diamant

Innenschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Scheiben- Scheiben-
durchmesser D weichere hértere durchmesser D weichere hartere
[mm] Scheibe Standard Scheibe [mm] Scheibe Standard Scheibe
<50 D126 C75B | D 126 C 100 B2A |DN 126 C 100 B2A
bis 100 B126 C75B3 | B126 C100B3 | B 126 C 100 B6
50 bis 100 D126 C75B |DN 126 C 75 B2A |DN 126 C 100 B2A
Zum Schleifen geharteter Konstruktionsstahle, z. B. Kugel-
lagerstahl, kénnen auch keramisch gebundene CBN-
Scheiben eingesetzt werden. Fur Bohrung < @40 mm
empfehlen wir B 151 C 150 V.
Bindung Bindung
mB..... fuir Trocken- und Nassschliff m B3 und B6 . . nur fiir Nassschliff
(Trockenschliff méglichst vermeiden) Weitere Bindungen |:|

m B2A . . . nur fir Nassschliff
Weitere Bindungen |:|

Scheibendimension

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie maglich bis Bohrungsdurchmesser 40 mm.
Bei grosseren Bohrungen soll der Scheibendurchmesser
ca. 75 % des Bohrungsdurchmessers betragen.

m Breite T
Eine grossere Scheibenbreite ergibt im Allgemeinen eine
bessere Oberflache, jedoch auch einen héheren Schleif-
druck. Daher Schleifspindeldimension bertcksichtigen.

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie moglich bis Bohrungsdurchmesser 40 mm.
Bei grosseren Bohrungen soll der Scheibendurchmesser
ca. 75 % des Bohrungsdurchmessers betragen.

m Breite T
Eine grossere Scheibenbreite ergibt im Allgemeinen eine
bessere Oberflache, jedoch auch einen héheren Schleif-
druck. Daher Schleifspindeldimension bertcksichtigen.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v: 12 — 16 m/s

m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstiicks uw:
20 - 30 m/min

m Vorschub s: 1/4 — 3/4 der Scheibenbreite pro Werkstlick-
umdrehung.

Kiihlung

m Schnittgeschwindigkeit v: mindestens 25 m/s
Eine grossere Schnittgeschwindigkeit erhoht die Stand-
zeit der Scheibe. Wenn eine gute Kiihlung gegeben ist,
kann mit Schnittgeschwindigkeit bis 100 m/s gefahren
werden.

m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstiicks uw:
20 m/min — 30 m/min

m Vorschub s: 1/4 — 3/4 der Scheibenbreite pro Werkstlick-
umdrehung.

Kiihlung

Durch die relativ grosse Kontaktflache zwischen Scheibe
und Bohrungswand entsteht beim Innenschleifen viel War-
me, die durch eine effektive Kuihlung abgeleitet werden soll.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

Durch die relativ grosse Kontaktflache zwischen Scheibe
und Bohrungswand entsteht beim Innenschleifen viel War-
me, die durch eine effektive Kuhlung abgeleitet werden soll.
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Innenschleifen mit Diamant oder CBN

Form 1A1

Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Innenschleifen

Scheiben-@ D >75 mm

I
|
|
f
H X

Belagstarke X [mm]: 2, 3, 4 und 6
Bohrung H [mm]: nach Angabe

Form 1A1 fir Aussen-
rundschleifen

Abmessungen®
D T
[mm] [mm] Scheibenform
20 4/6/8/10/12 1A1
25 4/6/8/10/12 1A1
30 4/6/8/10/12 1A1
40 4/6/8/10/12 1A1
50 4/6/8/10/12 1A1
75 3/4/5/6/8/10/12 1A1

Bestellbeispiele

u CBN-Scheibe 1A1
40-10-3-12
pa B 151 C 100 B3

WELiSS

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY

" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Schleifstifte

Schleifstifte mit » Diamant

Schleifstifte mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Bindung Standard Bindung Standard

Kunststoff D 126 C 100 B2A Kunststoff D 126 C 100 B
Metall DG 126 C 100 M27 Metall BM 126 C 100 M27

galvanisch D 126 galvanisch B 151

Scheibendimension

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich bis Bohrungsdurchmesser 40 mm.
Bei grosseren Bohrungen soll der Scheibendurchmesser
ca. 75 % des Bohrungsdurchmessers betragen.

m Breite T
Eine grossere Scheibenbreite ergibt im Allgemeinen eine
bessere Oberflache, jedoch auch einen héheren Schleif-
druck. Daher Schleifspindeldimension bertlcksichtigen.

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie moglich bis Bohrungsdurchmesser 40 mm.
Bei grosseren Bohrungen soll der Scheibendurchmesser
ca. 75 % des Bohrungsdurchmessers betragen.

m Breite T
Eine grossere Scheibenbreite ergibt im Allgemeinen eine
bessere Oberflache, jedoch auch einen héheren Schleif-
druck. Daher Schleifspindeldimension bertcksichtigen.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Allgemein: 12 — 16 m/s
Galvanisch: 10 — 24 m/s
m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlicks uw:
20 — 30 m/min
m Vorschub s: 1/4 — 3/4 der Scheibenbreite pro Werkstiick-
umdrehung.

Kiihlung

m Schnittgeschwindigkeit v
Allgemein: mind. 25 m/s
Galvanisch: 10 — 24 m/s
m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlicks uw:
20 — 30 m/min
m Vorschub s: 1/4 — 3/4 der Scheibenbreite pro Werkstiick-
umdrehung.

Kiihlung

Durch die relativ grosse Kontaktflache zwischen Scheibe
und Bohrungswand entsteht beim Innenschleifen viel War-

me, die durch eine effektive Kiihlung abgeleitet werden soll.

Ein Trockenschliff sollte méglichst vermieden werden.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

Durch die relativ grosse Kontaktflache zwischen Scheibe
und Bohrungswand entsteht beim Innenschleifen viel War-
me, die durch eine effektive Kiihlung abgeleitet werden soll.
Ein Trockenschliff sollte méglichst vermieden werden.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Schleifstifte

Schleifstifte mit Diamant oder CBN
Form 1A1W - Schleifstifte in Kunststoff- und Metallbindung

- Abmessungen®
oD T X Lq Y
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
3 6 0.75 60 3 1A1W
4 6 1 60 3 1A1W
5 6 1.5 60 3 1A1W
j 6 6/8 1.5 60 6 1A1W
([ Gr——1 S e
T L1 9 6 2 60 6 1A1W
10 6/10 2 60 6 1A1W
12 6/10 2 60 6 1A1W
15 6/10 2 60 6 1A1W
18 6/10 2 60 6 1A1W
20 6/10 2 60 6 1A1W
Form 1A1W - Schileifstifte in galvanischer Bindung
Abmessungen®
oD T L Lq oY
[mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] Korngrosse Scheibenform
0.5 2 40 33 3 B/D 91 1A1W
0.6 3 40 33 3 B/D 91 1A1W
0.7 3 40 33 3 B/D 91 1A1W
0.8 3 40 31 3 B/D 91 und 126 1A1W
0.9 3 40 31 3 B/D 91 und 126 1A1W
1.0 3 40 27 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
1.2 3 40 27 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
. 1.5 3 40 27 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
1.7 4 40 27 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
gi - I - 8 2.0 5 40 27 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
LT L1 25 5) 40 27 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
. 3.0 5 40 27 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
35 5) 40 - 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
8 - = 4.0 5 40 - 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
LT 4.5 5) 40 - 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
5.0 6 40 - 3 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
6.0 10 60 40 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
7.0 10 60 - 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
8.0 10 80 - 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
10.0 10 80 - 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
12.0 15 80 - 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
15.0 15 80 - 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
16.0 15 80 - 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
18.0 15 80 - 6 B/D 91/126 und 151 | 1A1W
20.0 15 80 - 8 B/D 91/126 und 151 | 1A1W

Bestellbeispiele

= Diamant-Schleifstift 1A1W = Diamant-Schleifstift 1A1W Hinweis:
10-10-2 6—7 Schleifstifte sind auch mit Hartmetallschaft lieferbar.
v D 126 C 100 B2A D 126 galvanische Bindung Preis und Lieferzeit bitte anfragen.

" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Aussenrundschleifen

Aussenrundschleifen mit » Diamant

Aussenrundschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Scheiben- Scheiben-
durchmesser D weichere hértere durchmesser D weichere hartere
[mm] Scheibe Standard Scheibe [mm] Scheibe Standard Scheibe
bis 200 D126 C75B | D 126 C 100 B2A |DN 126 C 100 B2A bis 200 B126 C75B B126 C75B3 | B 126 C 100 B3
200 bis 600 | D 126 C 75B2A | DN 126 C 75 B2A |DN 126 C 100 B2A 200 bis 600 B 126 C50B B 126 C 50 B3 B 126 C 75 B3
Bindung Bindung
mB..... fiir Trocken- und Nassschliff mB..... fuir Trocken- und Nassschliff
m B2A . . . nur fir Nassschliff m B3 .. .. nurfiir Nassschliff
Weitere Bindungen |:| Weitere Bindungen

Scheibendimension

Das verwendete Kiihimittel sollte eine 5- bis 10-prozentige
Emulsion eines HD-Konzentrates sein.

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite T
So gross wie mdglich, jedoch Leistung und Stabilitat der
Maschine beriicksichtigen.

Schnittdaten

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

m Breite T
So gross wie moglich, jedoch Leistung und Stabilitat der
Maschine beriicksichtigen.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 10 — 15 m/s
Nassschliff: 20 m/s
m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlicks uw:
15— 20 m/min
m Vorschub s: 1/3 — 2/3 der Scheibenbreite pro Werkstiick-
umdrehung.
m Zustellung a: 0.005 — 0.02 mm pro Hub.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v
Trockenschliff: 20 — 30 m/s
Nassschliff: 25 — 40 m/s (mind. 25 m/s)
Eine gréssere Schnittgeschwindigkeit erhéht die Stand-
zeit der Scheibe. Wenn eine gute Kuhlung gegeben ist,
kann mit Schnittgeschwindigkeit bis 100 m/s gefahren
werden.
m Umfangsgeschwindigkeit des Werkstlicks uw:
25 - 30 m/min
m Vorschub: 1/3 — 2/3 der Scheibenbreite pro Werkstlick-
umdrehung.
m Zustellung a: 0.005 — 0.02 mm pro Hub
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Aussenrundschleifen

Aussenrundschleifen mit Diamant oder CBN

Form 1A1
- Abmessungen®
D T
[mm] [mm] Scheibenform
100 4/5/6/8/10/12/15 1A1
125 4/5/6/8/10/12/15 1A1
D 150 4/5/6/8/10/12/15 1A1
. ; 175 6/10/12/15/20 1A1
H X 200 6/10/12/15/20 1A1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 6 225 12/15/20/25 1A1
Bohrung H [mm]: nach Angabe 250 6/10/12/15/20/25/30/40/60 |1A1
Scheiben-@ D <100 mm ~* Form 1A1 fur Innen-
schleifen 300 10/12/15/20/40/60 1A1
350 12/15/20/40/60/100 1A1
400 12/15/20/40/60/100 1A1
500 12/15/20/40/60/100 1A1
600 12/15/20/40/60/100 1A1
Form 14A1
Abmessungen®
D U T J
[mm] [mm)] [mm] [mm] Scheibenform
75 1/2/3 6 50 14A1
100 17213 6 70 14A1
125 1/2/3 6 100 14A1
D
J X 150 1/2/3 10 120 14A1
| \
| S _Em T /sz‘iéiéié% 175 3/6 10 140 14A1
S — 200 3/6 12 160 14A1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 6 250 6/10 15 200 14A1
Bohrung H [mm]: nach Angabe
300 6/10 15 250 14A1
350 6/10 15 300 14A1
400 6/10/15 20 350 14A1
500 10/15 20 400 14A1
600 10/15 20 500 14A1
G Bestellbeispiele
= Diamantscheibe 1A1 = Diamantscheibe 14A1
300-20—4-127 200-3-6-51
pd D 126 C 75 B2A D 126 C 100 B2A
: ) Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Trennschleifen

Trennschleifen mit » Diamant

Trennschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Kontaktflache Trockenschliff Nassschliff
klein D 107 C 100 B B 107 C 100 B3
gross - B 107 C 100 B

Kontaktflache Trockenschliff Nassschliff
Klein D 107 C 100 B D 107 C 100 B4
gross - D 107 C 100 B4
Bindung
m B4 .. .. fir Nassschliff
mB..... fur Trockenschliff (wenn moglich vermeiden)

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie moglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Nassschliff: 18 — 20 m/s
Trockenschliff: 10 — 12 m/s

Es ist sehr wichtig, die empfohlene Schnittgeschwindig-
keit v nicht zu Uberschreiten. Hohere Warmeentwicklung
zerstort die Scheibe.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

Trockenschliff sollte méglichst vermieden werden. Das ver-
wendete Kuhimittel sollte eine 5- bis 10-prozentige Emulsi-
on eines HD-Konzentrates sein.

Bindung
m B3 . ... fur Nassschliff
mB..... fur Trockenschliff (wenn maoglich vermeiden)

Scheibendimension

m Durchmesser D
So gross wie mdglich, unter Beachtung der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit v.

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v
Nassschliff: 25 — 40 m/s
Trockenschliff: 20 — 30 m/s

&
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Trennschleifen mit Diamant oder CBN

Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Trennschleifen

Form 1A1R
Abmessungen®
D T X
‘ D [mm] [mm] [mm] Scheibenform
T Em 75 1 3 1A1R
Bohrung H [mm]: nach Angabe 125 1 3 1A1R
150 1 3 1A1R
Form 3A1
Abmessungen®
D U X T
:l B D g [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
e w i 175 2/3 3 8 3A1
X
H 200 2/3 3 10 3A1
J
250 3/5 & 10 3A1
Bohrung H [mm]: nach Angabe
Innenring J [mm]: nach Angabe 300 5/8 1573 10 3A1
350 5/8 15/3 10 3A1

G Bestellbeispiele

= Diamantscheibe 1A1R

Z

100-1-3-20
B 107 C 100 B

= Diamantscheibe 3A1
200-3-3-51
D 107 C 100 B4

WELiSS

DIAMOND [] CBN TOO

SWISS QUALITY

" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Nutenschleifen

Nutenschleifen mit » Diamant

Nutenschleifen mit » CBN

Empfehlung der Zusammensetzung

Empfehlung der Zusammensetzung

Nutentiefe Nutentiefe
[mm] weichere Scheibe Standard [mm] weichere Scheibe Standard
<5 DN 126 C 100 B2A DG 126 C 100 M27 <5 B 126 C 100 B3 BM 126 C 100 M27
>5 DN 126 C 75 B2A DG 126 C 75 M27 >5 B 126 C75B3 BM 126 C 75 M27

Trockenschliff sollte méglichst vermieden werden. Die wei-
chere Scheibe empfiehlt sich zum Einsatz bei sehr spréden
und rissempfindlichen Werkstoffen oder bei unzureichender
Kahlung.

Bindung

Trockenschliff sollte méglichst vermieden werden. Die wei-
chere Scheibe empfiehlt sich zum Einsatz bei sehr spréden
und rissempfindlichen Werkstoffen oder bei unzureichender
Kahlung.

Bindung

m B2A . . . flr Nassschliff
m M27 . .. fUr Nassschliff

Schnittdaten

m B3 .. .. flr Nassschliff
m M27 . .. fUr Nassschliff

Schnittdaten

m Schnittgeschwindigkeit v: 15 — 20 m/s
Je grésser die Schnitttiefe, desto niedriger die Schnittge-
schwindigkeit.

m Tischvorschub u: 6 — 8 m/min

m Zustellung a: 0.01 — 0.02 mm pro Hub

Beim Tiefschleifen den Tischvorschub soweit reduzieren,
dass das Spanvolumen den oben angefuhrten Werten
entspricht.

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Schnittgeschwindigkeit v: 25 — 40 m/s
m Tischvorschub u: 20 — 30 m/min
m Zustellung a: 0.01 — 0.02 mm pro Hub

Beim Tiefschleifen den Tischvorschub soweit reduzieren,
dass das Spanvolumen den oben angefihrten Werten
entspricht.
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben <>

Nutenschleifen

Nutenschleifen mit Diamant oder CBN

Form 1A1R
- Abmessungen®
b D T X
[mm] [mm] [mm] Scheibenform
[ 525 75 1 3 1A1R
: s 100 1 3 1A1R
Bohrung H [mm]: nach Angabe 125 1 3 1A1R
150 1 3 1A1R
Form 14A1
Abmessungen®
D u T J
[mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
75 1/2/3 6 50 14A1
100 1/2/3 6 70 14A1
D 125 1/2/3 6 100 14A1
J X
} \ ‘ 150 1/2/3 10 120 14A1
| oL B2 ‘ /77 175 3/6 10 140 14A1
L 200 3/6 12 160 14A1
Belagstarke X [mm]: 2, 3 und 6 250 6/10 15 200 14A1
Bohrung H [mm]: nach Angabe 300 6/10 15 250 14A1
350 6/10 15 300 14A1
400 6/10/15 20 350 14A1
500 10/15 20 400 14A1
600 10/15 20 500 14A1
Form 3A1
Abmessungen®
D u X T
l D [mm] [mm] [mm] [mm] Scheibenform
D ,
\ l
"t t@ ‘ 175 2/3 3 8 3A1
X
H 200 2/3 3 10 3A1
J
250 3/5 8 10 3A1
Bohrung H [mm]: nach Angabe
Innenring J [mm]: nach Angabe 300 5/8 1.5/3 10 3A1
350 5/8 15/3 10 3A1
Bestellbeispiele
= Diamantscheibe 1A1R = Diamantscheibe 14A1 = Diamantscheibe 3A1
100-1-3-20 200-3-6-51 200-3-3-51
pd D 107 C 100 B D 126 C 100 B2 D 107 C 100 B4
" Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Sonderausflhrungen

Sonderausfiihrungen

Form 4A9 Form 6A2B

W7 G ‘
Form 4F9 Form 12C9
|
L7 G |
A 1 U
Form 4V5 Form 14A1R

A R Y Bz e

Form 4Y9 Form 14U1

e rmem bz 77]

Bestellinformation

= Fir Sonderausfiihrungen bitte nebenstehenden Fragebogen
verwenden. Gdf. bitte Skizze beifligen.

WEiSS
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Diamant- und CBN-Schleifscheiben

Fragebogen

Fragebogen zur Bestimmung von Diamant- und CBN-Scheiben

Hinweis: vor dem Ausfiillen bitte den Fragebogen kopieren.
Den ausgefillten Fragebogen faxen Sie an folgende Nummer: +41 71 886 49 09

Kann eine Schleifscheibe nicht selbst bestimmt werden, bitten wir Sie, soweit wie mdglich, folgende Angaben zu machen:

Allgemeine Angaben

Scheibenform (evtl. Skizze).........ccccoiiiiiiiii Scheibendurchmesser...........cccoiiiiii
Belagbreite .........cccccocieiiiienns Belagstarke...........ccooeeenneenn. Bohrungsdurchmesser ...........c.cooiiiiiiiiiiiiicceeee e
Kornart und KOrMUNG ........oooiiiiiiiieee e Konzentration ...
Bindung ......ccoeeviiieiieieee e Winkel......ccooovveiiiiiin, RAAIUS ..o
O Trockenschliff O Nassschliff
Schleifangaben
O Werkzeugschleifen allgemein O Fraser/Reibahlen/Senker [0 Aussenrundschleifen
O Drehstahle O Freiflache O Innenschleifen
O Freiflache O Spanflache O Profilschleifen
O Spanflache O Flachschliff O Trennschleifen
O Spanleitstufe O Umfangscheibe O Nutenschleifen

O Topfscheibe O Tiefschleifen
IS To 1S3 11 T AN g T T= o= o OSSP SSSPRN
Werkstiick
Bezeichnung.......ccooiiiiii ADMESSUNGEN.....coiiiiiieiiiite et
WerkstUckwerkstoff ... T e e e
[0 eingesetzt O vergltet O gegliht [ = 1 (TS PRRRR
SchleifZugabe..........coooiiiiiiie e Gewtlinschte Oberflache..........cooviiiiiiiiieiic e
Maschine
FabriKat.........oooiiii e Y/ o PR
Drehzahl der Schleifspindel..................... UMin . VOISCRUD. ..o m/min
ZUSEEIUNG .o mm/Hub

SWISS QUALITY
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Produktibersicht
Produktspektrum
Produktion
Formen und Profile
Sicherheit
Schleifanwendungen Vorteile im Uberblick
fpezmkatlon Deutschland m Einsatz von hochwertigen
agerprogramm Deutschlan Rohstoffen
m Hoher Qualitatsstandard ]
m Express-Auftrag in zehn
Arbeitstagen

Produktmerkmale
m Herstellung von Schleifkérpern in allen Abmessungen

und Formen
m Auf die Anwendung abgestimmte Form und Zusammen-

setzung
Anwendungsbereiche
m Flachschleifen m Gewindeschleifen
®m Rundschleifen m Federendenschleifen
m Werkzeugschleifen und weitere Sonderschleifverfahren

m Zahnflankenschleifen

Einsatzbedingungen

m Beachten Sie unsere Hinweise auf den Schleifscheiben
und die Sicherheitsempfehlungen in diesem Katalog

[

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY.
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Produktion

Produktion

2. Pressen

m Zur Gewahrleistung der Homogenitat der Schleifkérper
werden spezielle Zufiihreinrichtungen beim Fllen ver-
wendet sowie elektronisch gesteuerte Verteilerrechen.
NC-gesteuerte Pressen mit Online-Datenaufzeichnung in
der Arbeitsvorbereitung sind eine weitere Voraussetzung
flr eine reproduzierbare Scheibenstruktur.

1. Mischen

m Eine wesentliche Bedingung fur die gleichbleibende
Qualitat von Schleifkdrpern ist die exakte Einhaltung
der vorgegebenen Rohstoffmengen. Der Einsatz von
elektronischen Wagesystemen garantiert die korrekten
Abfullgewichte innerhalb engster Toleranzen.

4. Ofen

m Die Brenntemperatur keramischer Schleifkdrper liegt
zwischen 1000 °C und 1300 °C. Eine elektronische
Steuerung des Brennverlaufs verhindert die Abweichung
von den festgelegten Brennkurven. Gleichzeitig wird der
Brennzyklus auftragsbezogen dokumentiert.

3. Nachbearbeitung

m Durch die Nachbearbeitung erhalt der Schleifkdrper
seine endgiiltige Form. Hier steht ein vielfaltiger Maschi-
nenpark zur Verfligung. So sind selbst anspruchsvolle
Geometrien mit entsprechenden Toleranzen bei gleich-
zeitiger hoher Produktivitat moglich.

' ‘@ € \{
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Formen und Profile

Formen und Profile — ISO-Formen

Es werden Schleifkdrper in allen Abmessungen und Formen  Davon abweichende Scheiben kénnen nach Zeichnung
produziert. Die gangigsten sind hier mit ihren ISO-Form- angefragt und bestellt werden.
nummern und Randformen aufgefiihrt.

Bezeichnung Abmessungen ISO-Form-Nr.
- o =
pL- _4: Gerade Schleifscheibe DxHxT 1
. .
Schleifzylinder
mit Tragscheibe verklebt DxT-W 2
Geradfa S‘cthlelfss:helbe D/J x T/U x H 4
zweiseitig konisch
]

5 Gerade Schleifscheibe DxTxH-PxF 5
L}

i

1

-

einseitig ausgespart

D

P
-
:
- H S
.
L §
™
£ i

o

Zylindrischer Schleiftopf DxTxH-W.E.. 6

S—

Gerade Schleifscheibe

zweiseitig ausgespart DxTxH-PxF/G 7
Kegeliger Schleiftopf DI xTxH-W.E.K 11
Schleifteller DI xT/UxH-W.E.K 12

Fortsetzung siehe néchste Seite

WEiSS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Formen und Profile

Bezeichnung Abmessungen ISO-Form-Nr.
Gerade Schieifscheibe DI X T/U x H - W..E.K 20
einseitig verjingt
Gerade Schlelfsche.|be' 'zwe|s.e"|t|g DxT/NxH-PxF/G 2
ausgespart und zweiseitig verjiungt
- o -
- H Gerade Schleifscheibe
i mit Tragscheibe verklebt DxTxH 35
=
| ]
. Gerade S(.:hlelfschelbe D x T x H Gewindebuchsen 36
mit Tragscheibe verschraubt
Gerac.ie .S.chlelfschelbe D/J x T/U x H 39
zweiseitig abgesetzt
Gell'ade. §ch|e|fsche|be D/J x T/U x H 38
einseitig abgesetzt
-
L
" - . BxCxLundB/AxCxL
Schleifsegmente R nach Angabe 31
WEiSS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Formen und Profile

Formen und Profile — Randformen

A B C D E
" . relllb
LI LT LT I.m g
1]

B " [ . |- . b o -
F H J K M
rmilL5E

)
Ll ¥ M
1 1T
* - *

b - [
N P Q

- B e
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Formen und Profile

Formen und Profile — Schleifstifte

Standardformen nach DIN-Norm

m Die DIN-Norm kennt sieben Schleifstiftformen. Darlber hinaus wird zwischen der W-Reihe (zylindrische
m Die Abmessung wird mit acht Zeichen festgelegt. Stifte) und der A- und B-Reihe (Formstifte) unterschieden.
Beispiel in folgender Tabelle: ZY 40 20 06 Wegen der Vielfalt der Formen kénnen wir diese hier nicht
auffuhren.
Zeichen/| Beschreibung Beispiel / Legende Fragen Sie diese bitte mit einer Skizze an. Wir kénnen Sie
: in den meisten Fallen ab Lager beliefern.
1und 2 Kurzbezeichnung der zy | . o . g
Form
Ir
3und 4 Gr_osster Durchmesser 40 T
Din mm
5und 6 | Grosste Lange T in mm" | 20
7und 8 thaftdurchmesser 06 = 5=
Sin mm
" entfallt bei Form KU
zy WR WK KE
SP KU TO
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Sicherheit

Sicherheitsempfehlungen

Die heute verfiigbaren Schleifwerkzeuge sind sichere
Arbeitsmittel. Beschadigte, falsch aufgespannte oder ein-
gesetzte Schleifkodrper sind jedoch gefahrliche Werkzeuge,
deren Verwendung zu schwerwiegenden Verletzungen und

Allgemeine Sicherheitsempfehlungen

Beschadigungen fiihren kann. Die folgende Aufstellung
enthalt nur die wichtigsten Sicherheitshinweise in Kurzform.

Es sind folgende Sicherheitshinweise zu beachten:

Augenschutz Handschuhe benutzen

1. Handhabung, Transport und Lagerung

m Verpackung und Inhalt bei Anlieferung auf Beschadigung
prifen

m Schleifkdrper sind bruchempfindlich: nicht fallenlassen,
stossen, etc.

m Lagerung ohne mechanische Beschadigung, Frost,
Feuchtigkeit, einseitige Erwarmung, aggressive Medien

m Schleifkérper in Kunstharzbindung nicht tiber zwei Jahre
lagern

2. Auswahl des Schleifkorpers und Aufspannen

m Uberpriifen, ob die maximale Spindeldrehzahl der
Maschine die auf dem Etikett oder dem Schleifkdrper
angegebene maximale Drehzahl nicht Ubersteigt

m Verwendungseinschrankungen und Hinweise (siehe Pik-
togramme) beachten

m Sichtprifung auf Risse, Ausbriiche, etc.

m Klangprobe, besonders bei keramisch gebundenen
Schleifkdrpern ab 80 mm Aussendurchmesser

FEPA Sicherheitsempfehlungen

Staubmaske benutzen

©00®O0

Gehorschutz benutzen Sicherheitsempfehlung

beachten

m Aufspannen nur durch sachkundige Personen

m Die Spannflansche miissen sauber, plan, hinterdreht und
gleich geformt sein. Im Allgemeinen miissen sie ein Drittel
des Schleifscheibendurchmessers abdecken

m Zwischen Schleifkdrper und Spannflansch sind Zwischen-
lagen aus einem weichen oder elastischen Stoff (Kunst-
stoff, Papier, Gummi) zu legen

m Soweit vorhanden mit der Auswuchtvorrichtung die Un-
wucht minimieren

m Schutzhaube (berprifen

m Personliche Schutzausriistung der Arbeit anpassen (Au-
gen- und Gehdrschutz, Schirze, Sicherheitsschuhe, etc.)

3. Inbetriebnahme
m Probelauf bei gesichertem Arbeitsbereich
m Unter Umstanden abrichten

m Kuhlschmierstoffzufuhr erst nach dem Anlaufen einschal-
ten und vor dem Abschalten der Maschine sperren
m Arbeitsplatz sichern (Funken, Staube, Dampfe, Aerosole)

Nicht zuldssig
fur Nassschleifen

Nicht zulassig
fur Seitenschleifen

Nicht zulassig

fiir Freihandschleifen und

Freihandtrennschleifen

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Schleifanwendungen

Beispielanwendungen fiir Flachschleifen

Flugzeugbremsbelage

Segmente erlauben die Bearbeitung grosser Flachen bei entsprechend hoher Produktivitat.
Die Aufspannung auf die Maschine erfolgt ringférmig mit Zwischenabstanden, was ermdglicht,
sowohl einzelne grosse Werkstlicke wie auch Serien kleiner Teile zu bearbeiten.

Die abgebildeten Flugzeugbremsbelage werden mit Segmenten aus schwarzem Siliziumkar-
bid auf das Fertigmass fiir den Einbau plangeschliffen.

Flugzeugturbinen

Fir die Bearbeitung von hochlegierten Werkstoffen wie diesem hochwarmfesten Stahl einer
Flugzeugturbine empfehlen wir hochporése Schleifscheiben in Edelkorund. Der hohe Poren-
anteil und die geringe Harte ermdglichen extreme Schnittigkeit und optimales Zeitspanvolu-

men selbst bei zahen Materialien.

Turbinenschaufelfuss

Beim Flachschleifen kommen weiche und hochporése Schleifscheiben zum Einsatz. Ein
Turbinenschaufelfuss wird hier im Vollschnittverfahren in einem Durchgang auf Fertigmass
geschliffen. Ziel ist, das Werkstlick auch bei sehr hoher Zerspanung nur gering zu belasten,
um thermische Schadigung zu vermeiden.

Zangenrohlinge

Ebenfalls in einem Durchgang fertiggeschliffen werden die Képfe dieser im Gesenk ge-
schmiedeten Zangenrohlinge. Die Profilierung der Schleifscheibe erfolgt durch Diamantab-
richtrollen, die entweder kontinuierlich im CD-Verfahren (continuous dressing) oder zyklisch
im Einsatz sind. Neben dem Porenvolumen und dessen homogener Verteilung ist die richtige
Auswahl des Bindemitteltyps fur den Erfolg ausschlaggebend. Hier verfiigen wir dank beson-
derer Fertigungsmethoden und Rohstoffe Uber ein ausgezeichnetes Know-How.

Kugellager planschleifen

Die beidseitige Prazisionsbearbeitung erfolgt mit dem Ziel hoher Planparallelitdt und Oberfla-
chengiite. Beim Seitenschleifen laufen meist kunstharzgebundene Schleifscheiben im Satz
und erreichen hohe Produktivitat. Zur Montage auf die Maschine, z. B. Typ Diskus oder Gard-
ner, werden sie entweder geklebt oder mit Hilfe eingelassener Muttern geschraubt.
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Schleifanwendungen

Beispielanwendungen fiir Rundschleifen

Turboladerturbine

Bei dieser anspruchsvollen Schleifaufgabe, der Fertigung einer Turboladerturbine, wer-

den funf Aussenrund-Schleifoperationen durchgefuhrt. Das Werkstlck besteht aus einem
hochwarmfesten, stark legierten Gusskopf, der durch Reibschweissen mit dem Stiel aus sehr
zahem Material verbunden wurde. Mit einer Zweischichtscheibe wird im Schrageinstech-
schleifen die Planflache des Kopfes, die Schweissstelle und der Stiel tiber die gesamte
Lange in einem Durchgang geschliffen, um die geforderte Geometrie herzustellen. Dabei wird
mit der zweiten Schicht in weissem Edelkorund dem vom Stiel abweichenden Material und
der Gefahr von Uberhitzung Rechnung getragen.

Bremszylinder

Werkstlicke mit konstantem Durchmesser kénnen im Spitzenlos-Durchgangsschleifen
bearbeitet werden. Dieser Bremszylinder wird iber ein Lineal kontinuierlich der Schleifzo-
ne zugeflihrt. Zwischen einer gummigebundenen Regelscheibe und einer keramisch oder
kunstharzgebundenen Arbeitsscheibe wird hier der geforderte Abtrag erzielt. Je nach Lange
der Schleifzone und der geforderten Abtragsleistung wird mit unterschiedlichen Kérnungen
gleichzeitig vor- und fertiggeschliffen.

Sonderteile

Aufgrund ihrer Geometrie kdnnen diese Teile nicht zwischen Spitzen gespannt und somit
nicht im Durchgangsschleifen bearbeitet werden. Sie durchlaufen das Spitzenlos-Einstech-
schleifen. Auch hier werden die Werkstlicke durch eine Regelscheibe in Rotation versetzt und
mit Hilfe eines Lineals gefuhrt. Die Arbeitsscheibe hat jedoch im Vergleich zum Durchgangs-
schleifen eine héhere Harte, um eine bessere Profilhaltigkeit zu erreichen.

Spritzgussform

Beim Aussenrundschleifen empfehlen wir selten hochpordse Schleifscheiben. In diesem
konkreten Anwendungsfall ist ihr Einsatz jedoch sinnvoll, da die zu bearbeitende Spritzguss-
form hochlegiert und sehr hart ist. Die Porositat wird hier nicht durch Ausbrennstoffe sondern
durch Kugelkorund erzeugt.

Kugellager

Neben anderen schleifintensiven Produktionsschritten werden in der Walzlagerindustrie

u. a. die Aussenringe der Kugellager innenrundgeschliffen. Da in der Regel ahnliche Stahle
Verwendung finden, meist 100 Cr 6 mit 62 — 65 HRC, werden Schleifscheiben in Halbkorund
oder in Edelkorund eingesetzt.
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Schleifanwendungen

Beispielanwendungen fiir Werkzeugschleifen

Sagen

Sagen sind ein typisches und variantenreiches Beispiel des Werkzeugschleifens. Es wird un-
terschieden zwischen Produktionsschleifen und Scharfen, zwischen den Anwendungen (Holz
oder Metall) und der Form der Sage (Blgel-, Kreis-, Gatter- oder Bandsage).

Beispielanwendungen fiir Sonderschleifverfahren

Zahnflanken

Das Zahnflankenschleifen ist eine sehr anspruchsvolle Aufgabe, da hier einige fiir den
Schleifprozess ungiinstige und sich widersprechende Anforderungen aufeinandertreffen:
m die Stahle sind meist hochlegiert und gehartet

m Oberflache und Geometrie bewegen sich in sehr engen Toleranzen

m es diirfen keine Oberflachenfehler und Uberhitzungen auftreten

m die Kontaktflache mit dem Werkstoff ist sehr gross

Drei Schleifverfahren kdnnen unterschieden werden:

m Maag: zwei Tellerschleifscheiben, Trockenschliff

m Hofler, Niles: beidseitig am Umfang 20° abgeschragte Schleifscheiben
m Reishauer: Schleifscheiben mit ein- oder zweigangigem Schraubenprofil

Gewinde

Gewinde und Bohrnuten werden heute meist im Vollschnittverfahren (z. B. Giihring) erzeugt.
Die Wahl der Kérnung und Harte ergibt sich hier durch Steigung und Feinheit des Profils. Der
abgebildete Gewindebohrer wird mit einer keramischen Schleifscheibe in weissem Edelko-
rund bei einer Umfangsgeschwindigkeit von 80 m/s hergestellt.

Federn

Beim Federnendenschleifen ist die schwer zu realisierende Kiihlung die technische Her-
ausforderung. Der sehr schnittige Sinterkorund hat daher in letzter Zeit grosse Verbreitung
gefunden.

Die Zusammensetzung der Schleifscheibe wird festgelegt gemafn

m Stahlqualitdt und Warmebehandlung

m Durchmesser des Drahtes und der Feder

m geforderter Geometrie

Daraus ergibt sich stark vereinfacht:

m kleine Federn bzw. diinner Draht: formhaltige relativ harte Scheiben in Keramikbindung

m grosse Federn bzw. dicker Draht: grobkdrnige, porése, weiche Scheiben in Kunstharzbin-
dung
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben
Spezifikation

Spezifikation und Qualitatsbezeichnungen von Schleifscheiben

Nach DIN 69100 wird die Qualitat einer Schleifscheibe durch fiinf Komponenten
bestimmt, die im Folgenden néher beschrieben werden.

1. Schleifmittel

Schleifmittel Typ Schleifmittel Typ
Normalkorund 10A Rubina 60A
Spezialkorund 20A Kugelkorund 70A
Einkristallkorund 30A Sinterkorund 80A
Edelkorund weiss 40A Siliziumkarbid griin 10C
Edelkorund rosa 50A Siliziumkarbid schwarz 20C
- . 41A,
- Schleifmittelmischungen 21C, etc.

Fortsetzung und Bestellbeispiel siehe néchste Seite
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Spezifikation
2. Kérnung
Bezeichnung Kornung
grob 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 24
mittel 30, 36, 46, 60
fein 80, 100, 120, 150, 180
sehr fein 220, 240, 280, 320, ...
3. Harte
Bezeichnung Harte
sehr weich D,E,F G
weich H, I, J,K
mittel L,M,N, O
hart P,QR,S
sehr hart T U, V,W
4. Gefiige
Gefiige Typ
geschlossen 1
2
8
4
5
6
7
8
9
10
11
12
\/ 13
offen 14
5. Bindung
Bezeichnung Bindung
V Keramische Verbindung
B Kunstharzbindung
BF Kunstharzbindung faserverstarkt
R Gummibindung

Bestellbeispiel
/Y

Bestellbeispiel fiir:

S Schleifbockscheibe gerade, Durchmesser x Breite x Bohrungsdurchmesser,

L Normalkorund, Kérnung mittel, Harte hart, Gefiige, keramische Bindung

= Schleifbockscheibe Form 1 150x20x32 10A36 P 7 V
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben
Lagerprogramm Deutschland

Schleifbockscheiben

m Gerade (ISO-Form 1) und ausgespart (ISO-Form 5)
m Die Bohrung kann jeder Maschine angepasst werden

Scheiben-Durchmesser 100 mm

Schleifmittel
m 10A-Normalkorund: Baustéhle und weiche, niedrigle-

gierte Stahle
m 50A-Edelkorund rosa: legierte, gehartete HSS-Stahle
m 10C-Siliziumkarbid: Hartmetall

Abmessungen
T OH
‘ 100 ‘ [mm] [mm] Schleifmittel Spezifikation
‘ oH ‘
\
| 10A 10A60 M 7 V
Fi[% 7 i e,
1ISO-Form 1
50A 50A60 M7V
100 20 20
OH
| 10C60 K7V
T T I T ¥V
|
-
E A } V 10C
ISO-Form 5
10C100J 7V
Scheiben-Durchmesser 125 mm
Abmessungen
T OH
‘ 125 ‘ [mm] [mm] Schleifmittel | Spezifikation
‘ r@j ‘ 10A36 P 7V
| 10A
- V ﬁl | V % 10A60M 7V
\ 20 25
1ISO-Form 1 50A 50A60 M7V
10C 10C100J7V
125 10A36P7V
oH 10A
| 10A60M 7V
T T I T ¥V
|
-
E A 1 V 25 32 50A 50A60 M7V
ISO-Form 5 10C60K7V
10C
10C100J 7V
Fortsetzung siehe néchste Seite, Bestellbeispiel I:l
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Scheiben-Durchmesser 150 mm

Korund- und Siliziumkarbidscheiben
Lagerprogramm Deutschland

150
oH

= |
F;[V A 7777

ISO-Form 1

150
2H

D 7

ISO-Form 5

Abmessungen
T OH
[mm] [mm]

20 32

25 32

80 8

Schleifmittel

10A

50A

10C

10A

50A

10C

10A
10C

Spezifikation
10A36P7V
10A60 M7V
50A 36/46 N7V
50A 46/60 K7V
50A60 M7V
10C80JK7V
10C80 M7V
10C120J7V
10A36P7V
10A60M 7V
50A 36/46 N7V
50A 46/60 K7V
50A60 M7V
50A80 K7V
10C60 K7V
10C80JK7V
10C120J 7V
10A60M 7V
10C80 M7V

Scheiben-Durchmesser 175 mm

175

e
Fﬁvavw

1ISO-Form 1

175
@H

]

77

1ISO-Form 5

Abmessungen
T oH
[mm] [mm]

20 32

32

25

51

32 32

Schleifmittel

10A

50A

10C

10A

50A

10C

10A

50A

10C

10A

50A

10C

Spezifikation
10A 24/36 P7 V
10A60M 7V
50A 36/46 N7V
50A60 M7V
10C 80 JK 7V
10C120J7V
10A24/36 P7V
10A60M7V
10A80L7V
50A 36/46 N7V
50A 46/60 K7V
50A60 M7V
10C60K7V
10C80JK7V
10C120J 7V
10A 24/36 P7V
10A60 M 7 V
50A 36/46 N7V
50A60 M7V
10C80JK7V
10C120J 7V
10A 24/36 P7V
10A60 M7 V
10A80L7V
50A 36/46 N7V
50A 46/60 K7V
50A60 M7V
10C60K7V
10C 80 JK7V
10C120J7V

WELiSS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Lagerprogramm Deutschland

Scheiben-Durchmesser 200 mm

200

oH

-

|
7

-

ISO-Form 1

Z Y

200

2H

ISO-Form 5

O 7

Abmessungen
T

OH

[mm] [mm]

20

32

25

5l

32

32

51

32

40

110

51

51

25

Schleifmittel

10A

50A

10C

10A

50A

10C

10A

50A

10C

10A

50A

10C

10A

50A

10C

10A

50A

10C

50A
10C
50A
10C

Spezifikation
10A24Q7V
10A36/46 07V
10A60M 7 V
50A 36/46 N7V
50A 46/60 K7 V
50A60 M7V
10C60K7V
10C80JK7V
10C120J 7V
10A24Q7V
10A 36/46 O 7 V
10A60M 7V
50A 36/46 N7V
50A 46/60 K7V
50A60 M7V
10C80JK7V
10C120J7V
10A24Q7V
10A 36/46 O 7 V
10A60M 7V
50A 36/46 N7V
50A 46/60 K7V
50A60 M7V
10C60K7V
10C 80 JK 7V
10C120J7V
10A24Q7V
10A 36/46 O 7V
10A60M 7 V
50A36/46 N7V
50A 46/60 K7 V
50A60 M7V
10C 80 JK7V
10C120J7V
10A24Q7V
10A 36/46 O 7V
10A60 M7 V
50A 36/46 N7V
50A 46/60 K7 V
50A60 M7V
10C60K7V
10C80JK7V
10C120J 7V
10A24Q7V
10A 36/46 O 7V
10A60 M7V
50A 36/46 N7V
50A 46/60 K7V
50A60 M7V
10C80JK7V
10C120J 7V
50A 46/60 K7V
10C60J7V
50A 46/60 K7V
10C60J7V

2

Fortsetzung siehe néchste Seite, Bestellbeispiel
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Lagerprogramm Deutschland

Scheiben-Durchmesser 250 mm

Abmessungen
T OH

) 250 ) [mm] [mm] Schleifmittel Spezifikation

‘ r_% ‘ 10A24Q7V
10A 10A 36/46 O 7 V

"j:V ﬁl | V A 10A60 M 7 V
| % d 50A 50A 46/60 L7 V

ISO-Form 1 10C60K7V

10C

10C80J7V

10A24Q7V
";’: 10A 10A 36/46 O 7 V

m 10A60 M7 V

e s 50A36 M7V
'_E //] | V 40 °1 S0A 50A 46/60 L 7 V

ISO-Form 5 10C46 K7V

10C 10C 60K 7V

10C80J7V

Scheiben-Durchmesser 300 mm

Abmessungen
T OH
[mm] [mm] Schleifmittel Spezifikation
10A24Q7V
10A46 N7V
50A36 LM 7V
50A 60 KL7 V
10C46 K7V
10C60JK7V
10A24Q7V
32 10A 10A46 N7V
10A60 M7 V
‘ 300 ‘ 10A24Q7V
‘ ’_@_‘ ‘ 10A 10A46 N7V
\
10A60M 7V
|
- V //] | V A 50A 36 LM 7V
\ 51 50A
50A 60 KL7 V
10C 46 K7V
10C 10C60JK7V
10C80J7V
300
10A24Q7V
@H

‘ 10A 10A46 N7V
7 10A60 M7V
[
-
E A 1 V 76 S50A36LM7V

10A

32 51 50A

10C

1ISO-Form 1
40

50A
ISO-Form 5 50A60 KL7V
10C46 K7V
10C
10C60JK7V
10A24Q7V
10A 10A46 N7V
10A60M 7V
50 76 50A36LM7V
50A
50A 60 KL 7V
10C46 K7V
10C
10C 60 JK 7V
10A24Q7V
125 19 10A 10A46 N7V
10A60M 7V

Fortsetzung und Bestellbeispiel siehe ndchste Seite
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Lagerprogramm Deutschland

Scheiben-Durchmesser 350 mm

Abmessungen
T oH
‘ 350 ‘ [mm] [mm] Schleifmittel Spezifikation
‘ 2H ‘ 10A20/2Q7V
\ 10A
| 10A46 N7V
Sl 7 W
\ 40 76 50A36 LM 7V
50A
ISO-Form 1 50A 60 KL 7 V
10C 10C46 K7V
350 10A20/2Q7V
o1 10A
r——‘ 10A46 N7V
D e 50A36 LM 7V
|
FE A | V 50 50A
‘ 50A 60 KL 7V
ISO-Form 5
10A20/2Q7V
127 10A
10A46 N7V
Scheiben-Durchmesser 400 mm
Abmessungen
T oH
400 [mm)] [mm] Schleifmittel | Spezifikation
‘ r%j ‘ 10A202Q7V
|
%[V A Uik
! 10A46 N7V
1ISO-Form 1 40 76
50A36LM7V
400 50A
r@j 50A 60 KL 7 V
|
T T 1 T V
{77
A | V 10A 10A202Q7V
ISO-Form 5 50 76
50A 50A36LM7V

Bestellbeispiel

Bohrung H: 51 mm,
= Scheibentyp 10A60 M 7 V

= Schleifbockscheibe: ISO-Form 1, Durchmesser D: @300 mm, Breite T: 40 mm,

Spezifikation Scheibentyp I:'

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Lagerprogramm Deutschland

Werkzeug-Schleifscheiben

m Zum Schleifen und Scharfen von Werkzeugen aus hochlegierten Werkzeugstahlen
- Gerade Topfscheiben (ISO-Form 6)

Abmessungen
D T OH Schleif-

[mm] [mm] [mm] mittel | Spezifikation
40A46J7V
40A 54/1 J 8 VY

40A 40A 60 J 8 VY
50 20 40A 8017V
40A80 K7 VY
60A 60A 60/2 J 8 VY
41A 41A80J7V
100
40A46J7V
40A 54/1J 8 VY
40A 40A 60J 8 VY
b 80 40 40A 8017V
[ ‘ i 40A80 K7 VY
\ 60A 60A 60/2J 8 VY
- ‘ 41A 41A80J7V
40A 54/1J 8 VY
Z | 40A
iy 50 32 40A 60 K8 VY
L—J 60A 60A 46/1 K8 VY
60A 54/1 K8 VY
63 32 60A
150 60A 60/2 J 8 VY
40A 54/1J 8 VY
40A
37 40A 60 K8 VY
130 60A 60A 46/1 K8 VY
60A 54/1 K8 VY
47 60A
60A 60/2J 8 VY
40A 36 J 8 VY
40A
95 76.2 40A 4618 VY
200 60A 60A 36/l K9 VY
40A 36 J 8 VY
40A
160 70 40A 4618 VY
60A 60A 36/ K9 VY
Konische Topfscheiben (ISO-Form 11)
Abmessungen
D T OH Schleif-
[mm] [mm] [mm] mittel | Spezifikation
%ﬂ 80 50 13 40A 40A 60 K8 VY
i 40A 46 JK7V
40 20 40A
‘ 40A60J 7V
: 100 40A 40A 80 K8 VY
g [ 50 20
oH 60A 60A 60/2 J 8 VY
40A 46 JK7V
125 40 20 40A
40A60J 7V
150 50 32 40A 40A 46 K8 VY
Fortsetzung und Bestellbeispiel siehe ndchste Seite
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Lagerprogramm Deutschland

Tellerscheiben (ISO-Form 12)

Abmessungen
D T ZH Schleif-
[mm] [mm] [mm] mittel | Spezifikation
40A 46 K6 VY
13 20 40A
r—% 40A 60 J 8 VY
|

H L 1 rr 7 40A 46 JK TV
f o 150

40A 40A60J 7V
15 20
40A60 K7V

41A 41A 46/60 1J 7V

m Bestellbeispiel

= Werkzeug-Schleifscheibe: ISO-Form 11, Durchmesser D: @125 mm, Breite T: 40 mm,
Bohrung H: 20 mm,
2| | = Scheibentyp 40A60 J 7 V

; Spezifikation Scheibentyp I:l

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY.
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Lagerprogramm Deutschland

Flachschleifen

- Abmessungen Material
D T OH Schleif-
[mm] [mm] [mm] Werkstiick mittel Spezifikation

b ungehartet 40A 40A46J7V

’_Q_H_‘ 155 10 10
|

T gehartet 40A 40A 36/46 H7 V
“I A 2 ! % .
I

ISO-Form 7 .
ungehartet 40A 40A46J7V

300 50 76
gehartet 40A 40A 36/46 H7 V

Bestellbeispiel

= Flachschleifen-Schleifscheibe: ISO-Form 7, Durchmesser D: @155 mm, Breite T: 10 mm,
Bohrung H: 10 mm
/] |mScheibentyp 40A46 H7 V

Spezifikation Scheibentyp |:|

WEiSS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben
Lagerprogramm Deutschland

Sagescharfscheiben

m Die Bohrung kann jeder Maschine angepasst werden

Kettensdgen
Abmessungen
D T GH Schileif-
‘ zz ‘ [mm] [mm] [mm] mittel | Spezifikation
=]
3.3 12 41A 41A 602N 7V
|
S W,
‘ 140
4.5 12 41A 41A60N7V
Zweischicht-Sagescharfscheiben fir Stellitbestiickte Kreissagen
Abmessungen
D T OH Schleif-
[mm] [mm] [mm] mittel | Spezifikation
5 40A 40A60 M7V
‘ oH ‘ 200 12 32
\
50A 50A46 N7V
|
F:[V 7 i e,
40A 40A60 M7V
250 12 32
50A 50A46 N7V
Sagescharfscheiben fiir Holz- und Metallsagen
m weich: z. B. fiir Gattersagen
m mittel: z. B. fir Kreissdgen
m hart: z. B. fir Bandsagen
Abmessungen Material
D T @H Schileif-
[mm] [mm] [mm] Werkstiick mittel Spezifikation
1.0 20 hart 50A 50A 100/7 M4 V
1.5 20 hart 50A 50A 100/7 M4V
2.0 20 hart 50A 50A 80/204V
F D Il
‘ oH ‘ 2.5 20 hart 50A |50A 801204V
\
|
%:V ] i V] - 3.0 20 hart 50A |50A 80204V
4.0 20 hart 40A 40A80MN 7V
mittel 40A 40A60 LM 7 V
6.0 20
hart 40A 40A60 MN 7V
mittel 40A 40A60 LM 7 V
8.0 20
hart 40A 40A60 MN 7V

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben <>

Lagerprogramm Deutschland

Abmessungen Material
D T oH Schileif-
[mm] [mm] [mm] Werkstiick mittel Spezifikation
1.0 20 hart 50A 50A 100/7 N4V
1.5 20 hart 50A 50A 100/7 N4V
2.0 20 hart 50A 50A 80/204V
2.5 20 hart 50A 50A 801204V
3.0 20 hart 50A 50A 80/204V
weich 40A 40A60 KL7 V
6.0 20 mittel 40A 40A60 LM 7V
‘ D ‘ 200 hart 40A 40A60 MN 7V
=
\ weich 40A 40A60 KL 7V
|
Sl 7/ R, |
\ 8.0 20 mittel 40A 40A60LM 7V
hart 40A 40A 60 MN 7 V
weich 40A 40A 46/2 KL 7 V
10.0 20
mittel 40A 40A60 LM 7 V
weich 40A 40A 46/2 KL 7V
12.0 20
mittel 40A 40A60 LM 7 V
weich 40A 40A 46/2 KL 7 V
10.0 20
mittel 40A 40A 46/2 LM 7 V
250
weich 40A 40A 46/2 KL 7 V
12.0 20
mittel 40A 40A 46/2LM 7 V
Fortsetzung und Bestellbeispiel siehe ndchste Seite
WEiSS
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Korund- und Siliziumkarbidscheiben

Lagerprogramm Deutschland

Kunstharzgebundene Sagescharfscheiben
m Umfanggeschwindigkeit bis 80 m/s
m Scharfen feiner Verzahnung, Trennen von Werkzeugstahlen, Schleifen von Nuten, etc.

Abmessungen
D T OH Schleif-
[mm] [mm] [mm] mittel | Spezifikation
1.0 20 41A 41A80S 1B 8
1.5 20 41A 41A80Q9B 38
D
150 2.0 20 41A 41A 80Q9B 8

e
1

- V //] | V A 25 20 41A |41A82Q9B38
\

3.0 20 41A 41A 80Q9B 8
1.0 20 41A 41A80S1B 8
200 2.0 20 41A 41A80Q9B 8
3.0 20 41A 41A80Q9B 8

Bestellbeispiel

= Sagescharfscheiben fiir Holz- und Metallsdgen: ISO-Form 1, Durchmesser D: @150 mm,
Breite T: 6.0 mm, Bohrung H: 20 mm
| | =Scheibentyp 40A 60 MN 7 V

Spezifikation Scheibentyp |:|

WEiSS
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Messen und Priifen 5

KapitelUbersicht
Hartepriifdiamanten Diamant-Messtaster
m Produktibersicht . ..................... ... ... E m Produktibersicht . .................... ... ... E
m Rockwell-Harteprifverfahren (HRC) ............. E mDiamant-Messtaster. . ........................ E
m Vickers-Harteprufverfahren (HV) ................ E

SWISS QUALITY
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Harteprifdiamanten

Produktibersicht

Produktspektrum

Harteprifdiamanten fur Rockwell-Harteprifverfahren (HRC)
Harteprifdiamanten fur Vickers-Harteprifverfahren (HV)

Vorteile im Uberblick

m Verwendung von hochwer-
tigen Diamanten

m Interne und externe
Prifungen

m Mit Zertifikat lieferbar

m Nachschleifbar

Produktmerkmale

m Geschliffener Naturdiamant in Stahlschaft hart eingel6tet

m Diamant- und Schaftform gemass Zeichnungen auf den

B-3bis b4

Produktseiten

Anwendungsbereiche

m Eindringkérper zum Hartepriifen an harten Werkstoffen m Zur Einzelprifung und automatischen Serienpriifung auf

Harteprufgeraten
Einsatzbedingungen
m Diamanten vor Stoss und Schlag schitzen
m Betriebsanleitung der Prifgerate-Hersteller beachten
Auswabhlhilfe
Priifverfahren Bezeichnung Priifgerat Typ Details
Original Rockwell Alle Typen Nr. 125
E— Testor Wolpert Nr. 126
ockwe
’ UVN Reichert Nr. 127
Diamantkegel 120° elenerter s |:|
Testor Automat Testor Automat Nr. 128
Rockwell Wilson / EMCO Nr. 132
Testor Automat Wolpert Nr. 129
Vickers z. B. Frank Nr. 130
Vick Dia-Testor Wolpert Nr. 131
ickers -
! Vickers WPM Nr. 133
Diamantpyramide 136° : - - D
Zwick 1 Zwick Nr. 134
Zwick 2 Zwick Nr. 135
Einsatz fir Briviskop Briviskop Nr. 137

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Rockwell-Harteprufverfahren (HRC)

Hartepriifdiamanten fiir Rockwell-Hartepriifverfahren (HRC)
m Diamantkegel 120°

Harteprifdiamanten

245 o
14 %
Q
re) o
g (8-
29 o
17 2
/S ©
° o% _
Q S
46
28 3
< 3)7 _ 1] EIE
Q = _|_ 8
\ L
o ]
)

29

@5
F—
20°

-
N/

-~

210

26

26.35

12

10

@10
0° 1

Bezeichnung

Original Rockwell

Testor

UVN

Testor Automat

Rockwell

Typ

Nr. 125

Nr. 126

Nr. 127

Nr. 128

Nr. 132

Bestellbeispiel

yd

= Harteprifdiamant Nr.127 UVN

|

WELiSS

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY
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Vickers-Harteprufverfahren (HV)

Harteprifdiamanten

Hartepriifdiamanten fiir Vickers-Hartepriifverfahren (HV)
m Diamantpyramide 136°

Bezeichnung
29
6 12
/S -
8‘13 —5 D § Testor Automat
V4
3|2
8
245
14 o
> ]
% g
© \ Vickers
» _I=—
; /
29
17 3
©
/\\ Q
5 \ Dia-Testor
- ©
Q :) T
29
17
AN o Vickers
5 E’o\ i
2 8

Typ

Nr. 129

Nr. 130

Nr. 131

Nr. 133

Fortsetzung und Bestellbeispiel siehe néchste Seite

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Vickers-Harteprufverfahren (HV)

Harteprifdiamanten

Bezeichnung Typ
22
95 10
%,
o
84— = |§ Zwick 1 Nr. 134
3
©o
N
46
32
19 10
(S Zwick 2 Nr. 135
0} _ _ ato
=3} g
Einsatz fir Briviskop Nr. 137

Bestellbeispiel

» Harteprufdiamant Nr.134 Zwick 1

yd
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Diamant-Messtaster

Produktibersicht

Diamant-Messtaster

Vorteile im Uberblick

m Grosse Messgenauigkeit
Uber lange Zeitraume

m Keine Beschadigung der
Werkstuckoberflache

Produktmerkmale

m Verwendung von PKD-Feinkorn (polykristalliner Diamant)
oder Naturdiamant.

m Naturdiamant, je nach Verwendung ballig, kegelig oder
flach geschliffen, hart eingeldtet in rostfreien, antimagne-
tischen Stahlhalter.

Anwendungsbereiche

m In Verbindung mit Messsteuerungen bei halb- und
vollautomatischer Fertigung.

Einsatzbedingungen

m Diamanten vor Stoss und Schlag schiitzen.
m Auf Sauberkeit der Diamant-Messflache achten.

m Betriebsanleitung der Messsteuerungs-Hersteller
beachten.

Bestellangaben

m Wegen der Typen- und Formenvielfalt bitten wir,
der Bestellung eine Zeichnung beizulegen.

WEiSS
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Polieren und Lappen 6

KapitelUbersicht
Diamant-Poliermittel Diamant-Handlapper
m Produktibersicht . ..................... ... ... E m Produktibersicht . ..................... ... ... @
m Diamant-Polierpaste . ....................... E m Diamant-Handlépper. . ...................... E
m Diamant-Polierspray ........................ @
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Diamant-Poliermittel

Produktibersicht

Produktspektrum
Diamant-Polierpaste Anwendungsbereiche
Diamant-Polierspray

m Automobilindustrie
m Elektronik

m Flugzeugbau

m Werkzeug- und Formenbau

m Walzenbau

m Dentaltechnik

m Medizinaltechnik

m Glas- und Kunststoff-
industrie

m Keramikerzeugnisse

m Optik und Werkstoffprufung

Qualitat

Unsere Schleif-, Lapp- und Poliermittel enthalten als schleif-
aktive Bestandteile Diamantkdérnungen naturlicher und
synthetischer Herkunft und sind frei von Silikon.

Mit diesen Poliermitteln werden Oberflachen in optischer
Qualitat erzielt.

Diamant-Kérnungen

Wir verwenden zur Herstellung unserer Produkte nur ge-
sundes Originalmaterial und keine Diamanten aus Riickge-
winnungen.

Naturdiamant

Uberwiegend blockige, sehr kréaftige Partikel mit sehr vielen
kurzen, aber scharfen Schneiden. Die Kornform und die
Kristallstruktur erméglichen einen hohen Spanabtrag und
gleichmassige Rautiefen auf den Werkstuckoberflachen.

Bindungen

Synthetischer Diamant

Blockige bis splittrige Partikel, die Kornform und die Kristall-
struktur ermdglichen einen hohen Spanabtrag. Das Oberfla-
chenbild ist haufig unregelmassiger als bei der Verwendung
von Naturdiamant.

Typ U (Diamant-Polierpaste)

m Mischbar mit OI, Wasser und Alkohol, sehr gute Filmbil-
dung.

m Reinigung von Werkzeug und Werksttick mit Wasser.

Konzentrationen

Typ A (Diamant-Polierspray)

m Mischbar mit Alkohol und Wasser in jedem Verhaltnis.

m Leichte Reinigung von Werkzeug und Werkstiick mit
Wasser.

Typ O (Diamant-Polierspray)

m Mischbar mit Ol und Wasser, sehr gute Filmbildung.

m Reinigung von Werkzeug und Werksttick nur mit L6-
sungsmitteln.

Typ S (Diamant-Polierpaste)

m Sehr hohe Konzentration

m Anwendung: Hartmetall, Keramik, Verbundwerkstoffe,
metallografische Werkstoffpriifung

E © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Diamant-Polierpaste <>

Diamant-Poliermittel

Diamant-Polierpaste

m Synthetischer Diamant
m Inhalt: 5¢g

m Bindung: Typ U

m Konzentration: Typ S

Lieferzeit
Kornung
[um] Auf Lager” ca.2-3 KW |Typ
sehr fein 0.25 = @) D 0.25

0.70 v - Do0.7

1.00 - @] D1
1.50 - O D1.5

2.00 - O D2

3.00 v - D3

5.00 - O D5

7.00 v - D7

9.00 - O D9
10.00 - o] D10
12.00 - O D12
15.00 v - D15
20.00 - O D 20
25.00 - o] D25
30.00 4 - D 30
v 40.00 - o] D 40
grob 50.00 v - D 50

Bestellbeispiel
/_\

= Diamant-Polierpaste D 0.7

pam

" Zwischenverkauf vorbehalten

WEiSS
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Diamant-Polierspray
Diamant-Poliermittel

Diamant-Polierspray

m 165-ml-Spriihdose aus Weissblech mit einem Spriihkopf zur Feindosierung.
m Treibmittel ohne FCKW.

m Bindung Typ A: niedrige Viskositéat fir den Laborbereich

m Bindung Typ O: fir den Werkzeugbau

Lieferzeit
Kornung
[um] Auf Lager” ca.2-3 KW |Typ
sehr fein 0.25 - @) D 0.25
1.00 - O D1
3.00 v — D3
6.00 v - D6
9.00 v = D9
12.00 - o] D12
gr‘crnb 15.00 - O D15

Bestellbeispiel

= Diamant-Polierspray D 1, Bindung Typ A

yd

| " Zwischenverkauf vorbehalten

WEiSS
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Diamant-Handlapper

Produktibersicht

Anwendungsbereich

m Nachlappen von Hartmetall-Schneidwerkzeugen

Vorteile im Uberblick

m Gute Abtragsleistung
m Erhohte Zerspanungs-

leistung durch scharfe
Schneidkanten

Merkmale

Bindungen

m Diamantkorn in
Typ K: Kunststoff-Bindung auf Leichtmetalltrager
Typ M: Metall-Bindung auf Leichtmetall bzw. Stahltrager
(auf Anfrage)
Typ G: galvanische Bindung auf Leichtmetall bzw. Stahl-
trager (auf Anfrage)

Einsatzbedingungen

Abmessung

m Abmessungen der diamantbelegten Flache:
10 mm x 38 mm

Koérnung (Angabe in um)

m D15 (fein)

m D25

m D46

m D64

m D91

m D126 (grob)

m Geringer Anpressdruck erhoht die Lebensdauer

m Diamantbelag gelegentlich mit Petroleum reinigen, even-
tuell auch mit Abziehstein (nur bei K- und M-Bindung)

Bestellbeispiel

= Handlapper D46 K

WELiSS
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Feilen 7

KapitelUbersicht

Diamant-Feilen
m Produktibersicht . ..................... ... ... IE
mDiamant-Handfeilen . . ..................... ... IE

m Diamant-Nadelfeilen ........................ B

m Diamant-Diprofilfeilen . ...................... E

m Diamant-Riffelfeilen. . ....................... E

m Diamant-Kontaktfeilen. . ..................... E

m Diamant-Maschinenfeilen
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Diamant-Feilen

Produktibersicht

Produktspektrum

Handfeilen
Diamant-Nadelfeilen
Diamant-Diprofilfeilen
Diamant-Riffelfeilen
Diamant-Kontaktfeilen
Maschinenfeilen
Diamant-Maschinenfeilen

Vorteile im Uberblick

m Gute Abtragsleistung
m Lange Lebensdauer

[ ELIT

Produktmerkmale

m Einschichtig, galvanisch gebundenes Diamantkorn auf
Stahltrager

Anwendungsbereiche

m Hand- und Maschinenfeilarbeiten an harten Werkstoffen.

Einsatzbedingungen

m Geringer Anpressdruck erhdht die Lebensdauer.

m Scharfe Kanten am Werkstlick erst mit bereits stumpfer
Feile brechen.

WEiSS
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Diamant-Nadelfeilen

Diamant-Nadelfeilen
Handfeilen

70
‘ 140
Querschnitt
Form [mm] Typ
{@E Rund ?3-1 DH1
Q Halbrund 5x2 DH2
LT Flachstumpf 55x1.5 DH3
A Dreikant 3.5 DH4
. Vierkant 3x3 DH5
Vogelzunge 5x25 DH6
Messer 52x1.5 DH7
Schwert 55x25 DH8
Barett 55x2 DH9
:(I): . Flachstumpf 55x15 DH10
......... mit runden Kanten
. : Flachspitz 5x1.5 DH11

yd

Lieferbare Kérnungen”

D91 | D126 |
fein

D151

» grob

D126 und D151 ab Lager lieferbar, andere Kérnungen auf Anfrage

Die 5 gebrauchlichsten Diamant-Nadelfeilen DH1 bis DH5 sind als Sortiment

in einer praktischen Kunststoffverpackung erhaltlich.

Bestellbeispiel

Bestellinformationen

= Diamant-Nadelfeile DH2 Halbrund, D126

WELiSS

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY
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Diamant-Diprofilfeilen
Handfeilen

Diamant-Diprofilfeilen

>>>>>>>

OO0
o
oy
a3

Abmessungen
Querschnitt | 1
Form [mm] [mm] [mm] Typ
1 50 15 DR1
2 50 15 DR2
P 3 50 15 DR3
{O} Rund 4 50 15 DR4
N 2 60 25 DR5
3 60 25 DR6
4 60 25 DR7
2x1 50 15 DR21
e 3x1 50 15 DR22
: Flach 4x1 50 15 DR23
T 5x2 50 15 DR24
5x2 60 25 DR25
1.5 50 15 DR31
e . 2 50 15 DR32
E : ) 3 50 15 DR33
D Rleatt 4 50 15 DR34
5 50 15 DR35
5 60 25 DR37
4 x1 50 15 DR41
Messer 6x2 50 15 DR42
6x2 60 25 DR43
2 50 15 DR51
Y 3.5 50 15 DR52
A Dreikant 45 50 15 DR53
S e 3.5 60 25 DR54
4.5 60 25 DR55
2x1 50 15 DR61
35x2 50 15 DR62
Vogelzunge 6x3 50 15 DR64
35x2 60 25 DR65
5x2.5 60 25 DR66
6x3 60 25 DR67
2x1 50 15 DR71
Flach 3x1 50 15 DR72
ein ::mg 4x1 50 15 DR73
5x2 50 15 DR74
5x2 60 25 DR75
2x1 50 15 DR81
---------- 3x1 50 15 DR82
:l szelias(;?tig 4x1 50 15 DR83
.......... 5x2 50 15 DR84
5x2 60 25 DR85
0.5x4 50 15 DR91
Kanten 0.75x4 50 15 DR92
1x4 50 15 DR93
1x4 60 25 DR94

Bestellinformationen

SN \
Lieferbare Krnungen™ Bestellbeispiel
D91 | D126 | D151 , , , ,
. = Diamant-Diprofilfeile DR55 Dreikant, D126
| fein » grob
" Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben

WEiSS
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Diamant-Riffelfeilen <>

Handfeilen

Diamant-Riffelfeilen

150

Querschnitt
Form [mm)] Typ
Vogelzunge gerade 3.5x2 DF1
Vogelzunge gebogen 3.5x2 DF2
Flach 3x1.5 DF3
N E Vierkant 2 DF4
Dreikant 2x2 DF5

Bestellinformationen
7N

Lieferbare Krnungen" Bestellbeispiel
D91 | D126 | D151 _ — .
) = Diamant-Riffelfeile DF4 Vierkant, D126
yd fein » grob
"D126 und D151 teilweise ab Lager lieferbar, Lieferzeit und andere Kérnungen
auf Anfrage
WEiSS
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Diamant-Kontaktfeilen
Handfeilen

Diamant-Kontaktfeilen

115

Bestellinformationen

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

TN
Lieferbare Kérnungen" Bestellbeispiel
D91 | D126 | D151 : .
) . = Diamant-Kontaktfeile, D151
£ fein » grob
[
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Diamant-Maschinenfeilen <>

Maschinenfeilen

Diamant-Maschinenfeilen

Abmessungen
Querschnitt | §]

Form [mm] [mm] [mm] Typ

2.0 100 60 DM1

35 125 80 DM2

{QE Rund 5.0 125 80 DM3

6.5 150 80 DM4

10.0 200 120 DM5
50x2.5 150 80 DM14
N Halbrund 8.0x4.0 150 80 DM15
s 10.5 x 5.0 200 120 DM16
20x15 100 60 DM21
......... 4.0x2.0 125 80 DM22
LTI Flach 5.0x2.0 125 80 DM23
T 9.0x3.2 150 80 DM24
11.0 x 4.0 200 120 DM25
3.0 125 80 DM32
A Dreikant 6.0 150 80 DM34
AR 8.0 150 80 DM35
10.0 200 120 DM36
2.0 100 60 DM41
3.0 125 80 DM42
. 4.0 150 80 DM43
Vierkant 5.0 125 80 DM44
8.0 150 80 DM45
10.0 200 120 DM46

G\ Bestellinformationen

Lieferbare Kérnungen" Bestellbeispiel
D91 | D126 | D151 _ o
. = Diamant-Maschinenfeile DM25 Flach, D126
pd fein » grob
D126 und D151 teilweise ab Lager lieferbar, Lieferzeit und andere Kérnungen
: auf Anfrage
WEiSS
VL P\ 2\ © WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten T-7

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY



'EiSS
7-8 © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten “ h IA AN

DIAMOND [] CBN TOOLS
SWISS QUALITY.




Dienstleistungen 8

KapitelUbersicht

Ubersicht iiber die Dienstleistungen der WEISS AG

mSonderwerkzeuge .................. . ... E
mlaserbearbeitung .............. ... ...l E
m Hartléten mittels Induktion .. ................... B-3
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Dienstleistungen

Ubersicht

Sonderwerkzeuge

Eine unserer grossen Stéarken ist die Herstellung von Dia-
mant- und CBN-Sonderwerkzeugen.

Wir fertigen nach Skizzen, Zeichnungen, Musterwerkzeu-
gen, Teilewerkzeugen oder einfach nach telefonischer
Ricksprache Sonderwerkzeuge im Bereich Drehen, Fra-
sen, Abrichten und Schleifen.

Bei Bedarf besuchen wir Sie vor Ort, oder Sie schicken uns
die Daten per Post, Fax oder Mail. Bei weiteren Angaben
wie Maschinenkapazitaten, zu bearbeitendes Material,
Kihlungsmaglichkeiten, Oberflachengiiten usw. kann die
Entwicklungszeit der Werkzeuge stark verkirzt werden.
Nach entsprechender Freigabe der Zeichnung durch den
Kunden werden die Werkzeuge produziert und ausgeliefert.
Eine entsprechende Riickfrage nach erfolgtem Einsatz hilft
uns, Verbesserungsmassnahmen einzuleiten und uns somit
stetig zu verbessern.

Laserbearbeitung

Mit der neusten Lasertechnologie kénnen bei maximaler
Prozesssicherheit auch feinste Konturen und Kavitaten
erzeugt werden — und das fast ohne Werkzeugkosten.

Vorteile der Lasertechnologie

Im Vergleich zum Erodierverfahren erfolgt die direkte Bear-
beitung auch schwer zerspanbarer Werkstoffe wie Keramik
oder Hartmetall ohne Elektrodenfertigung. Ein wesentlicher
Vorteil, der nicht nur Fertigungszeiten und -kosten spart,
sondern gleichzeitig auch die Umwelt schont.

m Direkte Bearbeitung des Werkstlicks ohne Elektroden-

m Reproduzierbare Fertigung — problemlose Daten(ibertra-

fertigung gung mit der neuen LaserSoft 3D-Software

m Wesentlich kiirzere Herstellzeiten fir filigrane m Maximale Prozesssicherheit ohne Werkzeugkosten
Werkstlicke m Bearbeitung senkrechter Wande

Anwendungen

m Technische Prazisionsformen

m Medizinaltechnik

m Elektronik und Halbleiterformen
m Mikrotechnologie

m Reliefs

m Stempel

m Gravuren/Tiefgravuren

m Oberflachenstrukturen

m Spanleitstufen in HM- und Diamantwerkzeugen
m CVD-Diamant-Bearbeitung

m MKD-Bearbeitung

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Hartloten mittels Induktion

Dienstleistungen <>
Ubersicht

In der Léttechnik sind homogene Erwdrmungen an der
Verbindungsstelle zur Vermeidung von Eigenspannungen
gefordert. Durch den Einsatz von Induktion wird das Werk-
stlick von innen heraus gleichmassig erwarmt und erfiillt
somit obige Notwendigkeit. Des Weiteren garantiert die
Induktionserwarmung reproduzierbare und mitarbeiterun-
abhangige Létungen. Wir bieten Ihnen einen zuverlassigen
und prompten Hartlétservice.

Drahterodieren

Mittels Drahterodiermaschine mit fiinf CNC-gesteuerten
Achsen koénnen die verschiedensten Formen in Schnei-
den aus PKD und anderen Hartwerkstoffen in fliegender
Aufspannung hergestellt werden. Das Lademagazin fiir bis
zu zwolf Werkstlicke garantiert dabei eine hohe Laufzeit
und somit geringe Einricht- und Stiickkosten. Eine hohe
Prozesssicherheit und Leistungsfahigkeit dieser Maschinen,
insbesondere bei Werkzeugen mit Profilen und komplexen
Geometrien gewahrleisten unseren Kunden eine hohe Qua-
litats- und Liefertreue.

Nachschleifservice

Bei der WEISS AG bekommen Sie den professionellen
Nachschleifservice fir Ihre Werkzeuge.

Bei Bedarf kdnnen beschadigte Werkzeuge neu aufberei-
tet oder Geometriekorrekturen an bestehenden CBN- und
Diamantwerkzeugen vorgenommen werden. Dies gilt nicht
nur fur von uns produzierte Werkzeuge, sondern auch fir
Fremdprodukte.

Mit unserem Nachschleifservice haben Sie die Mdglichkeit,
Ihre Werkzeuge so nachschleifen zu lassen, dass sie die-
selben Eigenschaften wie neue Werkzeuge aufweisen.
Dieser Service ist bei Bedarf je nach Werkzeugtyp und
Aufwand innerhalb 24 Std. mdglich.

Beratung vor Ort

Kompetente Fachberater im Innen- und Aussendienst ste-
hen lhnen bei all Ihren Fertigungs- und Bearbeitunsproble-
men mit Rat und Tat zur Seite.

Sie erreichen lhren personlichen Berater per Telefon wah-
rend der Arbeitszeit, per Fax oder E-Mail. Er berat Sie gerne
in allen Fertigungs- oder Bearbeitungsproblemen, nimmt
Ihre Bestellungen entgegen und sorgt fur eine zuverlassige
Auftragsabwicklung.

WELiSS
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Ausserdem besucht Sie der Fachberater im Aussendienst
gerne vor Ort und berat Sie Uber Marktentwicklungen,
Werkzeugneuheiten und neuste Anwendungen. Als Ferti-
gungsspezialist ist er hr Ansprechpartner fur individuelle
Fertigungs- oder Bearbeitungsprobleme und erarbeitet mit
Ihnen die entsprechende Lésung.

Fragen Sie uns an und testen Sie uns!

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten m
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Bestellvorgang

WEISS AG

Bestellvorgang | Kontakt | Impressum

m Auf den Produktseiten stehen lhnen immer Bestellinfor-
mationen und/oder Bestellbeispiele zur Verfligung.

m Sie werden schrittweise durch die Produkte geflihrt, um
zielsicher die richtige Auswahl zu treffen.

m Fir lhre Bestellungen bitten wir Sie, alle in den Bestellbei-
spielen gemachten Angaben an uns weiterzugeben.

m Wenn Sie zu den Angaben Fragen haben, stehen wir
Ihnen selbstverstandlich gerne zur Verfiigung.

m lhre Bestellungen kénnen Sie per Fax, E-Mail, telefonisch
oder per Post ibermitteln. Die Kontaktdaten finden Sie
unten auf dieser Seite.

Kontaktdaten

m Sie kénnen uns Montag bis Freitag jeweils von 7.30 Uhr
bis 17 Uhr erreichen.

m Wir stehen Ihnen per Telefon, Fax und E-Mail zur Verfi-
gung.

m Nach Terminvereinbarung besuchen wir Sie auch gerne
vor Ort.

m Im Internet kdnnen Sie sich zusatzlich tiber unsere Pro-
dukte und Dienstleistungen informieren.

Impressum

WEISS AG
Diamant- und CBN-Werkzeuge

Platz 229
CH-9428 Walzenhausen

Tel. +41 71 8864900
Fax +41 71 8864909
Mail info@weiss-diamant.com
Internet  www. weiss-diamant.com

Fachkatalog
Diamant- und CBN-Werkzeuge

Herausgeber:

WEISS AG

Diamant- und CBN-Werkzeuge
Platz 229

CH-9428 Walzenhausen
info@weiss-diamant.com
www.weiss-diamant.com
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Die ausgewahlte Produktpalette dieses Kataloges stellt
einen Querschnitt des Lieferprogramms dar. Was nicht
lagerhaltig gefiihrt werden kann oder zur Bestellzeit nicht
lagerhaltig ist, wird im Bedarfsfall schnellstmdglich herge-
stellt und geliefert.

Technische Anderungen vorbehalten. Haftung fiir Druckfeh-
ler und -mangel sowie fehlerhafte technische Angaben und
Abbildungen wird ausgeschlossen.

Nachdruck — auch auszugsweise — nur mit schriftlicher Ge-
nehmigung des Herausgebers.

Die Preise und die Geschaftsbedingungen entnehmen Sie
aus der zur Zeit gultigen Preisliste.

© WEISS AG - Technische Anderungen vorbehalten n
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Wir Uber uns
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lhr Partner fiir Diamant- und CBN-Werkzeuge

Chronik

1969

1990

1993

1997

2007

2009

grindete die Ph. Oskar Weiss KG, Stuttgart
die WEISS AG zur besseren Bearbeitung der
EFTA-Freihandelszone und eines Teils des
ehemaligen Ostblocks.

vom damaligen Inhaber SlipNaxos, durch den
Iangjahrigen Geschéaftsfiihrer Gbernommen.

Ubernahme der Ph. Oskar Weiss GmbH als
wichtige Verkaufsorganisation fir den deut-
schen Markt.

Verkauf der WEISS AG an Dr. iur. H. Altherr.

Verkauf der Ph. Oskar Weiss GmbH an die
Firma Comet Schleifscheiben GmbH

40-jahriges Jubildum

Unternehmensphilosophie

Bodensee

Starken

m Zuverlassigkeit auf jeder Ebene

m Technische Beratung bei Fertigungsproblemen

m Massgeschneiderte Losungsvorschlage

m Qualitativ hochstehende Werkzeuge zu einem
fairen Preis

m Liefertreue

m © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Grosse Flexibilitat, hohe Lieferbereitschaft

m Kurze Entscheidungswege, daher kurze Reaktions-
zeiten

m Wir halten, was wir versprechen:
Qualitat
Termin

Preis

&
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WEISS AG

Wir Uber uns

Unternehmenspolitik

Wir produzieren Diamant- und CBN-Werkzeuge fiir samtliche Anwendungen
im Metall- und Kunststoffbereich.

Arbeits-
sicherheit und

Gesundheits-
/ schutz \

. . Kunden-
Wirtschaftlich- zufriedenheit
keit
Flexibilitat, Na‘aNciI;EIauI:ge dE:t- Qualitat der
Wirksamkeit g Leistungs-
Unternehmens erstellung
Image, Kultur, Lieferanten-
Feedback qualitat

\ Mitarbeiter- /

zufriedenheit

Oberstes Ziel ist eine nachhaltige Entwicklung des Unternehmens. Nachhaltig heisst fiir uns:

m Wir streben langfristige Kundenbeziehungen an. Dazu beraten wir unsere Kunden kompetent, liefern Ideen
und sind bereit, mit ihnen Neues zu entwickeln. Eine termingerechte und qualitativ hochstehende Produktion
ist selbstverstandlich. Die Preise sind angemessen und fair

m Unsere Mitarbeitenden bilden den Kern des Unternehmens. Wir setzen auch hier auf langjdhrige Bezie-
hungen, sorgen flr ,gesunde® Arbeitsbedingungen und investieren zielgerichtet in die Aus- und Weiterbildung

m Unsere Lieferanten behandeln wir wie unsere Kunden

m Bei all unseren Tatigkeiten schonen wir die Umwelt und verbrauchen ein Minimum an Ressourcen
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WEISS AG

Zertifizierung

Zertifizierung

Zertifizierungsablauf der WEISS AG

m 1997
1. Zertifizierung I1ISO 9002

m 2000
1. Wiederholaudit 1ISO 9001

= 2003
2. Wiederholaudit (Umbau in
prozessorientiertes QM) ISO 9001:2000

m 2006
3. Wiederholaudit ISO 9001:2000

m 2009
4. Wiederholaudit ISO 9001:2008

m 2012
5. Wiederholaudit ISO 9001:2008

m 2015
6. Wiederholaudit ISO 9001:2008
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