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Ein bei der Bearbeitung sehr lohn-
intensives Gebiet — bedingt durch
lange Schleifzeiten — ist das AuBen-
rundschleifen geharteter Stahle. Mit
der Borazon-Umfangschleifscheibe
K-MX 3 fur NaBschliff konnen diese
Probleme erheblich verringert werden.
Fir die Bearbeitung ergeben sich zu-
nachst drei wesentliche Bestandteile:

e das zu bearbeitende Material,

¢ die bisher verwandte keramische

Schleifscheibe,

e die zur Verfligung stehende Schleif-
maschine.

Als die nach dem derzeitigen Stand
der Entwicklung am besten geeigneten
Materialien sind zu nennen: alle HSS-
Stahle wie z. B. DMOS5, EV4Co,
EW 9 Co 10 usw. ab HRc 60 und alle
gehéarteten hochlegierten Stéhle, bei-
spielsweise 12 %ige und 18 %ige
Chromstahle ab 60 HRc.

Die Abmessungen des zu bearbei-
tenden Teils beziiglich Durchmesser
und zu Uberschleifender Lange, spie-
len keine wesentliche Rolle. Was die
erreichbare Oberflachengiite betrifft,
sind Rt-Werte unter 1u moglich. Die
zwei wesentlichen Faktoren, die das
Erreichen dieser Oberflachengite be-
stimmen, sind eine absolut exakte Ma-
schinenspindellagerung und die Wabhl
des Vorschubs, mit dem sich die
Schleifscheibe tiber die zu lberschlei-
fende Flache bewegt.

Betrachten wir den nachst wichtigen
Faktor des Bearbeitungsvorgangs, die

Borazon-AuBenrund-
schleifen einer Welle
aus 129%igem Chrom-
stahl. Foto: Lach.

Maschine: Ein einwandfreies Arbeiten
der Schleifscheibe setzt den richtigen
Drehzahlbereich voraus. Hierbei haben
sich  Schnittgeschwindigkeiten  zwi-
schen 22 und 30 m/sec. als am wirt-
schaftlichsten herausgeschalt. Folglich
ist zu ersehen, daB eine bestimmte
Drehzahl von vornherein nicht als ab-
soluter Wert genannt werden kann, da
der Durchmesser der Scheibe und da-
mit die Schnittgeschwindigkeit die be-
deutendere Rolle spielen.

In vielen Fallen ist davon auszu-
gehen, daB aus konstruktiven Griinden
der Maschine und entsprechend des
Durchmessers des zu schleifenden
Teils, ein bestimmter Mindestdurch-
messer der Scheibe von vornherein
vorgegeben ist. Unter Umstdnden muB,
um in den oben erwahnten wirtschaft-
lichen Schnittgeschwindigkeitsbereich
zu kommen, eine andere Riemen-
scheibe angefertigt werden, um die
bendtigten Drehzahlen zu erreichen.

Die Zustellungen pro Schleifhub be-
wegen sich in den GroBen zwischen
0,005 bis 0,015 mm, wobei davon aus-
zugehen ist, daB trotz der Héarte des
zu bearbeitenden Materials der tat-
séchlich zugestellte Wert am Material
abgetragen wird (Zustellwert = Ab-
tragswert).

Das richtige Kiihimittel

Von ganz anderer entscheidender
Bedeutung ist die Wahl des KihImit-
tels. Gefordert wird ein mineralélhal-

tiges Kihimittel, gemischt im Verhalt-
nis 1:50 oder fetter. Die Wahl eines

falschen Kuhlmittels, beispielsweise
mineraldlfrei (z. B. Wasser mit Rost-
schutzmittel) wird die Standzeit der
Borazon-Schleifscheibe ganz erheblich
beeinflussen. Das Borazon-Korn wird
infolge der verlorengegangenen natiir-
lichen Oxyd-Schicht vorzeitig zerstort,
die Standzeit der Scheibe bedeutend
herabgesetzt und das gesamte Ergeb-
nis unwirtschaftlich.

Als Vergleich sei hier angemerkt,
daB das Trockenschleifen mit der glei-
chen Scheibe in diesem Fall bessere
Ergebnisse erbringen wirde als das
Schleifen mit einem falschen nicht-
mineral6lhaltigem  Kihimittel.  Hier
empfiehlt sich in jedem Fall eine Rick-
sprache mit dem Kuhimittellieferanten
oder Schleifscheibenhersteller.

Spielregeln . ..

Auf den unmittelbaren Zusammen-
hang zwischen Durchmesser der
Scheibe, Drehzahl und Schnittge-
schwindigkeit wurde bereits hingewie-
sen. Bei der Wahl der Schleifscheiben-
breite sollte man sich von dem Her-
steller der Borazon-Schleifscheibe be-
raten lassen, da u. U. Schleifscheiben-
breiten von 10 bis 20 mm ohne weite-
res ausreichen, um wirtschaftlich zu
arbeiten. Dabei ist es heute technisch
moglich, auch weitaus breitere Schei-
ben herzustellen. Die Wahl der rich-
tigen Schnittgeschwindigkeit garantiert
eine immer ,scharfe“ Scheibe, und




ein Abziehen ist normalerweise nicht
notwendig.

Die Auswahl der Scheibenk&érnun-
gen sollte man den Herstellern tber-
lassen, nachdem man ihnen die ge-
forderten Oberflachengiiten mitgeteilt
hat. Ein erfahrener Borazon-Schleif-
scheibenhersteller wird hier die rich-
tige Wahl treffen.

Besondere Bedeutung ist dem Auf-
spannen der Schleifscheibe auf den
Flansch und dem Auswuchten der auf-
geflanschten Schieifscheibe beizumes-
sen. Es empfiehlt sich in jedem Fall,
dem Hersteller der Scheibe einen ein-

wandfreien Maschinenflansch einzu-
senden, um die vorgenannten Bedin-
gungen einhalten zu konnen. Nach
dem Aufspannen der Schleifscheibe
auf die Maschine ist es notwendig, die
Scheibe mit einem daflir vorhandenen
Spezialabrichtgerat auf einen absolu-
ten Rundlauf zu bringen.

War es schon bei den bisherigen
herkdmmlichen keramischen Schleif-
scheiben  empfehlenswert, aufge-
flanschte Scheiben im montierten Zu-
stand zu belassen, so ist es bei der
Borazon-Schleifscheibe eine absolute
Bedingung.

Eine Wirtschaftlichkeit der Borazon-
Schleifscheibe K-MX 3 beim Schleifen
von HSS und hochlegierten gehérteten
Stahlen ist im hohen MaB dadurch ge-
geben, daB Schleifzeiteinsparungen
gegeniiber dem Schleifen mit kerami-
schen Scheiben von 50 % bis 80 %
die Regel sind.
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