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Vorteile von Touch-Dressing gegenuber
konventionellem Abrichten

Zeiteinsparung und Lebensdauer im Vergleich

Abrichtzyklen _
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Abrichtzeit _

Lebensdauer
ot F
0% 100 %
konventionelles Abrichten  [Jj Touch-Dressing

Unsere Anwendungsingenieure kommen auf Anforderung zu lhnen, um vor Ort auf lhrer
Maschine mit dem MDress-Abrichtsystem das Abrichten durchzufhren.

Sprechen Sie uns bei Bedarf an.

Selbstverstandlich kénnen Sie den MDress-Koffer auch fur einen dauverhaften Einsatz in Ihrer
Produktion kauflich erwerben. Preis auf Anfrage.
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MDress - hochprazises mobiles Abrichtsystem

Grundlagen der Abrichitechnologie

Die Einsatzvorbereitung von Schleifwerkzeugen dient dazu, Geometrie und Topografie der
Werkzeuge fur den anschlieBenden Bearbeitungsprozess einzustellen. Diese Einsatzvorbereitung
wird als Konditionierung bezeichnet. Zum Konditionieren gehért das Profilieren, mit dem die
Makrogeometrie des Schleifbelages erzeugt wird. Oft ist ein anschlieBender Schérfvorgang
erforderlich, bei dem der zum Schleifen erforderliche Uberstand der Schleitkérner iber dem
Bindungsniveau erzeugt wird. Mit einem zusdizlichen Reinigungsprozess lassen sich die
Porenréiume der Schleifscheibe von Rickstdnden des Abrichtprozesses befreien.

ABRICHTEN REINIGEN
Profilieren Scharfen Mikrostruktur
Generieren von Rundlauf Erzeugen Beseitigen von Spdnen
und Schleifwerkzeugprofil der Topografie aus den Spanrdumen
Beeinflussung von Zuricksetzen keine Veranderung
Korn und Bindung der Bindung der Makrogeometrie des
Schleifwerkzeuges
Anschnitterkennung

Die berthrungslose Messmethode und die Visudlisierung auf einem Monitor gewdhrleisten einen
geringen Verlust des Schleifscheibenbelages. Minimale Abrichtbetrége im Einklang mit einem
kontinuierlich geregelten Abricht- und Schleifprozess garantieren eine hohe Prozesssicherheit sowie eine
deutliche Verringerung der Werkzeugkosten.
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Die Komponenten des MDress-Abrichtsystems

Inhalt des MDress-Koffers

1) Spindelaufnahme mit Abrichtspindel 5) Bedienungsanleitung
2) Frequenzumrichter 6) Kleinteile, [Drosselventile, Verschraubungen)
3) DDS-Abrichtrolle 7) Korperschall-Auswertegerdt

4) Olabscheider mit Druckanzeige

Frequenz— Korperschall-
umrichter Auswertegerdt

I

g r

-
—m\\m.

Steuerleitung Sensorkabel

230V /AC 230V /AC

Sperrluft
P =1bar

Abrichtspindel mit
WINTER-DDS-Abrichtrolle
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MDress - fur Maschinen ohne rotierende Abrichteinheit

AbmafBe und Details

AbmaBe der Aufnahme
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Details der WINTER-DDS-Abrichtrolle
Belagring
Klemmring
Grundkorper
Befestigungs-
sclgiraugbe

DDS-Abrichtrolle 300 DS 71P-120-1-2
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MDress - hochprazises mobiles Abrichtsystem

ProzessUberwachung

DITTEL Kdrperschallsensorik

Zustellung mit und ohne Gegeniiberstellung
AE - Oberwachung AE-Signal /| Wirkleistungssignal

Toleranz des
Werkslickradius _]

| AT=100 - 250 ms

B Cizusiedong [ Lufschiesion [0 Gearbotungezustetung) Zeit

Das Korperschallsignal (AE) ist ein sehr dynamisches, schnelles Signal, mit einem hohen Anteil an
Prozesskennwerten. Entscheidend fur die Qualitat der aufgenommenen Signale ist die Montage
des Sensors in unmittelbarer Nahe zum Entstehungsort der AE, das heiBt so nah wie moglich am
Kontaktpunkt von Abrichtrolle und Schleifscheibe bzw. Schleifscheibe und Werkstiick.

Standzeit und Lebensdauer

Ausgangs- +
prozess Abrichtintervall Abrichtkriterium

Rfm » o= ¢ == "= "7 "™ Rauheit, Profilfehler,
Toleranz

zusatzliche

v

optimierte t
Schleifscheibe
verldngerte
Abrichtzyklen

= o e = e

zusdatzliche

optimiertes 1
Abrichten
verringerte
Abrichtzu-
stellung

Lebensdauer
geschliffene Teile
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EFESIS - Abrichtspindel revolution 33ae

revolution 33ae

Kleinste
korperschallgesteuerte

Abrichtspindel

EFESIS _ _
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System zum Abrichten von CBN-Schleifscheiben flr das Innenrundschleifen

Beim Abrichten einer
keramisch gebundenen
CBN- Schleifscheibe wird

Wesentlich gleichmaRiger
kann gearbeitet werden, wenn
mit geringen Abrichtbetragen,

Dies ist jedoch nur moglich
durch eine kérperschall-
gesteuerte Uberwachung des

tblicherweise nach einer
groReren Stiickzahl
geschliffener Werkstiicke
zumeist ein groBerer Betrag
auf einmal abgerichtet.
Dadurch wird die
Schleifleistung der CBN-
Schleifscheibe stark
beeintrachtigt. Festzustellen
ist, dass nach dem Abrichten
ein feiner R -Wert beim
Schleifen erzeugt wird.

Dies lasst darauf schlielden,
dass die CBN-Schleifscheibe
nach dem Abrichten einen
hoheren Schleifdruck erzeugt.
Nicht selten sind die ersten
Werkstlicke nach dem
Abrichten unrund und auch
andere Qualitatsmerkmale,
wie z.B. Konizitét, liegen
aufRerhalb der Toleranz.

Dies bedeutet Nacharbeit oder
Ausschuss der Werkstiicke.

Abrichtvorganges wie es im
Bild unten beschrieben ist.

moglichst im Bereich von radial
1pm, abgerichtet wird.

Beispiel einer Abricht-Uberwachung durch
Auswertung des Acoustic-Emission-Signals

Kérperschall
ignal

CBN-Schleifkérner

Bindung
Insgesamt also ein unbefrie-
digender Prozess.

PN

Tel. 04181 - 34596
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Walzlager-Innenring

Werkstoff 100Cr6

Operation Innenrundschleifen oszillierend
Kiihlschmiermittel Emulsion
Arbeitsgeschwindigkeit 80 m/s

Aufmaf 0,35-0,5mm

Schleifscheibenabmafle 30 X 12 x 10 mm

Schleifscheibenspezifikation CBN

Oberfldchengiite R,0,5pum

Abrichtbetrag bisher jetzt
(effekt. Durchschnitt) 15 pm 3,48 ym
Werkstticke pro Scheibe  16.500 62.500

Vorteile Schleifscheiben-Standzeiterhéhung um 375 %
Schleifscheibenkostenreduzierung 70 %
Geringere Leistungsaufnahme und weniger ein-
gebrachte Warme nach dem Abrichten

Leistungsaufnahme
der Schleifspindel gemessen mit FIS

Power Abrichtbetrag 15 ym vom @

e Stufenabrichten 2 pm vom @ Dur?schnittlicthﬂbe

5,00 - f Erster Ring nach Abrichten
Letzter Ring vor Abrichten | /
450 - | 1
: f A

3,00-
2,50 -
2,00-
150 -,
1,00 - I

050- ¢

0,0 10,0 20,0 30,0 40,0 50,0 60,0 70,0 80,0 90,0 1000 Zeit
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Vorteile (Prozess):
Kosteneinsparung durch
langere Lebensdauer der
CBN-Schleifscheibe bis Gber
70 % auch bei 6fterem
Abrichten wenn z.B.
eingeengte Toleranzen
bestehen.

Bessere Rundheiten
Geringere Konizitat
Stabiler Prozess (cmk; cpk)

Vorteile (Hardware):

Die neue EFESIS-Abrichtspindel
von Saint-Gobain Abrasives
baut auf die Abmalie der alt-
bewahrten Abrichtspindel,
Type 33B, auf.

Durch die kompakten Bau-
weise kann die Abrichtspindel
daher in fast jeder gangigen
Schleifmaschine installiert
werden.

Die Abrichtspindel ist kompa-
tibel mit bereits vorhandenen
Umformern der Typen

BA-D oder BE-D.

Einfache Bedienung durch sehr
gut verstandliche
Mentfiuhrung.

EFESIS £

Schleiftechnik —m——

| Tel. 04181 - 34596
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Die einzelnen Module des Systems ermdglichen die
Aufristung vorhandenen Equipments.

Typ 33 BA-D

Stromverbrauch: 300w
Frequenzbereich: 83 -1000 Hz
Dauerleistung: 250 VA
Netzspannung: 230V AC, 50/60 Hz
Abmafe: 290 x 107 x 270 mm

BxHXT)  Bestell-Nr.: 133429 Z

DITTEL M5000 System

Typ AE 4100-1E

Netzspannung: 24V

Stromverbrauch: 20W

Abmafe: 213 x 128 x 103 mm
(BxHxT)

Bestell-Nr.: 501689 Z

Typ 33 AE

Auflen-@: 33 mm
Lange: 180 mm
Aufnahme-@: 7mm
Drehzahl-

bereich: 10.000-40.000 min"
Leistung: 170W
Gewicht: 0,8 kg

Bestell-Nr.: 501688 Z

Das Sortiment erprobter Diamantwerkzeuge ermoglicht das
Abrichten von Korund, SiC- und CBN-Schleifscheiben in
Keramik- und Kunstharzbindung

Form: 6A9/

5 Abmafe: 15x13x7 Bestell-Nr.:

mm 1011375
Form: nv2/5 Bestell-Nr.:
Abmafe: 18 x 20 x 7mm 128360 Z
www.stegmann.biz info@stegmann.biz | Tel. 04181 - 34596
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DIA-BOR 75 Abrichtgerat

FLIEHKRAFTGEBREMSTES ABRICHTGERAT
fur Diamant- und Bornitrid-Schleifscheiben

Mit dem DIA-BOR 75 Abrichtgerat konnen Diamant- und
CBN-Umfangs- und Topfschleifscheiben formgenau
profiliert werden. Der Antrieb erfolgt durch den Kontakt
mit der Diamant oder Bornitrid-Schleifscheibe.

Das Abrichtgerat darf nur trocken eingesetzt werden.

Aufbau und Funktion

Die Konstruktion des Fliehkraft gebremsten Abrichtgerates besteht aus einer auf Kugellagern montierten
Spindel. An einem Ende befindet sich die konventionelle keramisch gebundene Abrichtscheibe und an dem
anderen ein Schwungrad, welches sich innerhalb einer Bremstrommel dreht.

Das Schwungrad hat drei Bremsschuhe aus Bronze, die durch Federn in ihrer Lage gehalten werden. Wenn
die Abrichtscheibe durch die Diamant- und Bornitrid-Schleifscheibe gedreht wird, spreizen sich die Brems-
schuhe durch die Zentrifugalkraft und reduzieren die Geschwindigkeit der Abrichtscheibe durch die Brems-
wirkung an der Trommel.

O Anwurfrad

@ Bremstrommel
(3] Schwungrad
© Bremsschuh
O Kugellager

® Grundlager

17] Spindelgehause
© Gehausedeckel
© Schutzhaube
© Avrichtscheibe

. : Explosions Ansicht
Anwendungs Hinweise 2

Befestigung

Das DIA-BOR 75 - Abrichtgerat wird auf dem Magnettisch oder durch
Schrauben auf einem Tisch mit Spann-Nuten sicher befestigt.

Bei Flachschleifmaschinen mit horizontaler Spindel mul} die Spindel des
Abrichtgerates parallel zur Schleifscheibenachse stehen und gemafk
nebenstehender Skizze positioniert werden. Bei einer vertikalen
Schleifspindel ist die Achse des Abrichtgerates lotrecht anzuordnen.

Bei Rundschleifmaschinen wird das Abrichtgerat mit einer Unterbaukonsole —
auf das Maschinenbett oder auf dem festgesetzten Magnetfutter gesetzt.

www.stegmann.biz info@stegmann.biz Tel. 04181 - 34596 | 11
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DIA-BOR 75 Abrichtgerat

12|

Anwendung

Das DIA-BOR 75 Abrichtgerat darf nur trocken
eingesetzt werden. Nach Positionierung des
Abrichtgerates auf dem Arbeitstisch ist die
Diamant- oder CBN-Schleifscheibe an die
Abrichtscheibe heranzufahren. Kurz vor dem
Kontakt wird die Abrichtscheibe mit Hilfe des
Anwurfrades von Hand in Rotation gesetzt.

Durch diese Rotation der Abrichtscheibe wird
eine Flachenbildung auf der Abrichtscheibe
vermieden.

Wenn beide Scheiben in Kontakt sind, wird die
Diamant- oder CBN-Schleifscheibe mit einem
Quer-Vorschub von ca. 1000 mm/min und einer
Zustellung von 0,01 - 0,02 mm pro Ubergang Uber
die Breite der Abrichtscheibe gefiihrt.

Scheibenbelag Offnen

Nach dem Abrichten mu? die Diamant- oder CBN-Schleifscheibe mit einem entsprechenden Abziehstein
gedffnet werden.

vor dem Offnen nach dem Offnen

i

/"—‘\

_Richtung far
Offnen und Abrichten

Abrichtscheiben und Offnungssteine

Art.Nr.: Koérnung Schleifscheibe = Empfehlung Abrichtscheibe Art.Nr.: Empfehlung Offnungssteine

SiC - Schleifscheibe, Form 01 Kunstharz- und Metallbindung universell
Abm.: 76 x 25 x 12,7 mm 82267109 flr alle Kérnungen
86639791 D/B 151 - D/B 252 37C 602 N5V Abm.: 25 x 25 x 100 mm BC 1803 H15

Kunstharzbindung D/B 107 - D/B 252
1300594 Abm.: 25 x 25 x 150 mm

WA 150 G6V

Kunstharzbindung D/B 46 - D/B 91
1300595 Abm.: 25 x 25 x 150 mm

WA 320 G5V

Kunstharzbindung D/B 7 - D/B 30

129740 Abm.: 20 x 10 x 150 mm
SiC 600/100 V51M

75281 |Abrichtgerat DIA-BOR 75 ohne Abrichtscheibe und Offnungsstein

SiC - Schleifscheibe, Form 01
82266667 D/B 64 - D/B 126 Abm.: 76 x 25 x 12,7 mm

37C 801 M6V KRAA

SiC - Schleifscheibe, Form 01

Abm.: 76 x 25 x 12,7 mm

www.stegmann.biz info@stegmann.biz Tel. 04181 - 34596
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PRAZISIONS-RADIEN-ABRICHTGERAT

SAV 434.01

zum Profilieren von Schleifscheiben

Verwendung:

Mit dem Radien-Abrichtgerat lassen sich
Schleifscheiben bis @ 400 mm mit konkaven
und konvexen Radien profilieren.

Ausfiihrung:

Die gelappte, robuste Spindel lauft in einer
gehonten Bohrung und ist gegen Staub ab-
gedichtet.

Mit Gradskala. Die Radiusbewegungwird durch
verstellbare Anschlage begrenzt. Der Arm mit
dem Abricht-Diamanten ist Uber Gewinde
hohenverstellbar.

Mit Hilfe einer Feineinstellschraube am Arm
kann man den Diamanten genau in die richtige
Position bringen.

Das Prazisions-Radien-Abrichtgerat wird stan-
dardmabBig mit 3 auswechselbaren Abrichtein-
satzen und Abrichtarm “2“ geliefert. Optional
sind 2 weitere Arme mit gréBerem Bereich des
Abziehradius lieferbar. Arm 3 mit Erhohungsfull
100 mm zum Abrichten groBer Radien.

Zubehdr:

Abricht-Diamant SAV 401.01 K 10, Typ D
Arm 1 - SAV 434.01 - 1

Arm 3 - SAV 434.01 - 3

jeweils gegen Aufpreis lieferbar.

Beispiele von profilierten Schleifscheiben

140

100

128
I

I
I
100

Arm ]

Ik

=

Abziehradius konkav mm|19-112
Abziehradius konvex mm -
Armlange A mm| 143

0-22/108-155

0-25
143

gl = e
21 -68
158

*im Lieferumfang enthalten

Bestellbeispiel:
Prazisions-Radien-Abrichtgerat

Benennung SAV - Nr.

www.stegmann.biz

SAV 434.01

info@stegmann.biz

Abrichtarm 1, 2 oder 3

Abrichteinsatz (Satz 3 Stk.)
im Lieferumfang enthalten

Tel. 04181 - 34596
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PRAZISIONS-RADIEN-ABRICHTGERAT

SAV 434.02

zum Profilieren von Schleifscheiben

Verwendung:

Mit dem Radien-Abrichtgerat lassen sich
Schleifscheiben mit konkaven und konvexen
Radien in Verbindung mit tangierenden Schra-
gen profilieren.

Ausfiihrung:

Allseitig feingeschliffen, mit Begrenzungsan-
schlagen und einem VergréBerungs-Schauglas
in der Spindel.

Der Dreharm ist mit einer Skala versehen.
Die Radiusbewegung wird durch verstellbare
Anschlage begrenzt. Der Schieber mit dem
Abricht-Diamanten ist mittels einer Schwalben-
schwanz-Konstruktion am Dreharm befestigt.
Der Abricht-Diamant wird mit EndmaBen
eingestellt. Mit Hilfe einer Feineinstellschraube
am Diamanthalter kann man den Diamanten
genau in die richtige Position bringen.

Zubehor:
Abricht-Diamant SAV 401.01 - 06, Typ D
gegen Aufpreis lieferbar.

Beispiele von profilierten Schleifscheiben

Achshohe inmm| 62
max. Abziehradius

- konkav: inmm| 26
- konvex: inmm| 16
max. Schleifscheiben - @ inmm| 200
Bohrung fdr Diamant inmm| 6
Verstellweg inmm| + 15
Gewicht inkg| 4,1

Bestellbeispiel:
Prazisions-Radien-Abrichtgerat  SAV 434.02
Benennung SAV - Nr.

www.stegmann.biz

105

65

47

info@stegmann.biz
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PRAZISIONS-WINKEL-ABRICHTGERAT

SAV 434.03

zum Winkelabrichten von Schleifscheiben

Verwendung:

Mit dem Winkel-Abrichtgerat lassen sich
Schleifscheiben problemlos winklig abrichten
und hinterziehen. Zum Abrichten von Geraden,
Winkeln und Seitenflachen fur das Schleifen
von Stirnflachen, Nuten sowie genauen Win-
kelflachen.

Ausfiihrung:
Beidseitig von der vertikalen Stellung je 90
Grad schwenkbar. Nach Gradskala einstellbar.

Einstellbarer Zustellkopf fiir Diamant
Durchmesser 6 mm, Hub 10 mm
SAV 439 .60, Im Lieferumfang

Zubehor:
Abricht-Diamant SAV 401 .01 - 06
gegen Aufpreis lieferbar,

Grundflache ca. inmm|70 x 75
max. Hub inmm| 60
Bohrung flr Diamant in mm 6
Gewicht inkg| 4,1
Schwenkbereich in® | =90

Bestellbeispiel:
Prazisions-Winkel-Abrichtgerat  SAV 434.03
Benennung SAV - Nr.

www.stegmann.biz
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einstellbarer Zustellkopf fur
Diamant SAV 439.60 (im Lieferumfang)

30°
WV,

52

info@stegmann.biz

40

Tel. 04181 - 34596
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SAV 434.05

zum Winkelabrichten von Schleifscheiben

Verwendung:

Zum genauen Schleifscheiben-Abrichten mit
Hilfe des Sinus-Prinzips auf Flachschleif-
maschinen.

Ausfiihrung:

Alle Teile gehartet HRC 60 und prazisionsge-
schliffen. Die Ausgangsstellung des Abrichters
liegt bei 45 Grad.

Winkelgenauigkeit: b sec.

Zubehor:

Abricht-Diamant flr SAV 434.05 - 45:
SAV 401.01 -K 10

Abricht-Diamant fiir SAV 434.05 - 100:
SAV 401.01 - MK 1

gegen Aufpreis lieferbar.

Anwendung:

Der gewlnschte Winkel wird mit EndmaBen
nach einer mitgelieferten Tabelle eingestellt
(Sinus-Prinzip).

max. Abrichtweg A in mm 45 100

Grundflache BxC inmm| 140x 70 | 245 x 78

Hohe D-E inmm|142-172|232-302| By
Schlittenbreite  F inmm 40 48 \ D
Grundstellung in°| 45 45 |
Gesamt-Einstellbereich in°| 0-90 0-90

Achsabstand G inmm| 100 200 |

@ flir Abricht-Diamant  inmm 6,2/ 1:10] MK 1

Gewicht inkg| 4,75 135 |

Bestellbeispiel:

SAV 434.05 - 45
Abrichtweg: 45 mm

SAV 434.05 - 100
Abrichtweg: 100 mm

Prazisions-Winkel-Abrichtgerat ~ SAV 434.05 - 100

Benennung SAV - Nr.

www.stegmann.biz |

- max. Abrichtweg

info@stegmann.biz
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PRAZISIONS-SEITEN-ABRICHTGERAT

SAV 434.06

zum Abrichten von Schleifscheiben-Seitenflachen

Verwendung:

Zum Abrichten der Seitenflichen an Schleif-
scheiben, flr das Einstechen von Nuten,
Verstellbereich 0,5 bis 50 mm.

Ausfiihrung:

Gefertigt aus Werkzeugstahl, gehartet HRC 60.
Auf Wunsch mit (K) oder ochne (N) Kiihlsystem
lieferbar.

Zubehor:
Abricht-Diamant

SAV 401.01 -08, Typ D
gegen Aufpreis lieferbar.

Seiten-Abrichtgerat SAV 434.06 - K,
Typ PWA 28 - K, mit Kiihlsystem

Seiten-Abrichtgerat SAV 434.06 - N,
Typ PWA 28, in Normalausfiihrung ohne Kiihlsystem

max. 50
Grundflache inmm |190 x 72
Bauhohe in mm 115 = = i
Verstellbereich inmm|0,5-50 <
max. Schleifscheibenbreite in mm 50 Y
Zustellung pro Umdrehung in mm 1
Zustellung pro Teilstrich inmm| 0,01 1= [l =" T
Bohrung flr Diamant in mm 8 _
Gewicht in kg 5,0 !
190 72
240
Bestellbeispiel:
Prazisions-Seiten-Abrichtgerat SAV 434.06 - K
Benennung SAV - Nr. - Ausflhrung

www.stegmann.biz info@stegmann.biz Tel. 04181 - 34596
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Drehflugel - Abrichter

Zum Abrichten von keramisch gebundenen Bornitrid - Schleifkorpern

Keramisch gebundene Bornitrid-Schleifkorper lassen sich wie konventionelle Korund- und
Siliziumkarbid - Schleifkorper abrichten. Sie sind nach dem Abrichten ohne Scharfen sofort
wieder schneidfahig und arbeiten Uber lange Zeit mit konstantem Ergebnis, bevor ein

erneutes Abrichten erforderlich ist.

Zum geradlinigen Abrichten im Produktionsprozess haben sich kleine Diamant Topfscheiben
bewahrt, welche von einer Turbine angetrieben werden. Wenn nicht standig mit
BornitridSchleifscheiben gearbeitet wird, lohnt sich der Einbau einer Abrichtturbine oft nicht.

Mit dem Drehfliigel - Abrichter werden ahnlich gute Resultate erzielt. Dieser wird wie ein
herkommlicher Abrichter unter 3 - 5° Schragstellung eingesetzt. Hierbei wird er durch den
Scheibenkontakt in Drehung versetzt und durch die Drehfligel abgebremst.

Durch die Fligelbremswirkung wird die Abrichterrotation minimiert. Dies bewirkt eine gute
Griffigkeit des Schleifkorpers. Wird der Drehfligel - Abrichter zusatzlich mittels Pressluft
angetrieben, ergibt dies eine Verbesserung der Oberflache. In diesem Fall kann sowohl im
Gleichlauf als auch im Gegenlauf gearbeitet werden.

76,5

Diamant - Drehflugel - Abrichter

Art.Nr.: Halter Gesamtlange L
0213416 MK 0 55,0 mm
0213413 MK 1 76,5 mm
0213415 @ 10 mm 40,0 mm
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Tiemannsweg 5, D - 21244 Buchholz, Germany
info@stegmann.biz www.stegmann.biz

Tel.: +49 (0) 41 81/34596 Fax.: +49(0)4181/33919




