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Simon Info!

Wann Diamant?

Diamantwerkzeuge werden eingesetzt bei der Bearbeitung von:

Hartmetall

Keramik

Glas

Gummi

Kunststoff
Nichteisenmetalle
hartbaren Hartstoffen
Supernickellegierungen
Ferriten
Aufpanzerungen
Stahle mit geringer Harte

Wann (Bornitrid) -Werkzeuge?

kubisches Bornitrid-CBN) wird eingesetzt vorwiegend bei:

Werkzeugstahle

Matrizenstahle

Kugellagerstahle

rostfreie Stahle

Eisenlegierungen (zum Teil auch weich)
Aufpanzerungen

harte Hochtemperaturwerkstoffe auf
Kobalt- oder Nickelbasis

e Supernickellegierungen

Langsvorschub

Der Langsvorschub der Schleifstifte bzw. -schreiben sollte maximal 2/3 der Belagbreite
pro Planetenumdrehung bzw. Werkstuckumdrehung betragen.

Zustellung

Die Tiefenzustellung pro Doppelhub sollte 0,005 bis 0,01 mm betragen.
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@6.0 mm Schaft

Diamantformstifte BC Serie -
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Diamantformstifte BH Serie - @2.34mm Schaft
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Jeweils 1 Stiick von der BH Serie
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BH-11A, 14A, 19A, 24A, 27A, 32A, 14C , 19C, 18P, 24P, 20B, 24B, 35B, 14T, 19T, 26T, 30S, 30Y, 17J, 42P



Diamantschleifstifte BM Serie - @3.0mm Schaft
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Im Set

%IDBMS-M : 30 stiick Set
1 Stilick von :

BM-10A, 15A, 20A, 25A, 30A, 35A, 40A, 50A, 20B, 30B, 50B, 15C, 20C, 25C, 30C, 35C, 40C, 50C, 20P, 30P, 15R, 20R,
30R, 308, 20F, 30F, 50F, 20T, 30T, 30V.

HEDBMS-ZO : 20 Stiick Set
1 Stiick von :
BM-10A, 15A, 20A, 25A, 30A, 35A, 15C, 20C, 25C, 30C, 20P, 30P, 15R, 20R, 30R, 20B, 30B, 20F, 30F, 20T.
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Diamant-Handfeilen

il

MaR: mm

=110 PTF-100 : 10er. Set / PVC Tasche



=12 CF-400 : 12er. Set/ PVC Tasche



Kornung : #100
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Kérnung : #150, #200 2= CF-500 : 5er. Set/Holz-Box
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Diamant-Maschinenfeilen cal 1 '

M Mafl :mm

MBF-60:
85L x 30T x @3.0B
Koérnung : #150, #200

MPF-10:
90L x 45T x ©@3.0B
Koérnung : #150, #200



MPF-90:
65L x 20~30T x &3.0B
Koérnung : #150, #200

=10 MBF-900 : 10er.
Set / PVC Tasche
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Diamant-Maschinenflachfeilen
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== MTP-120 : 12er. Set / PVC Tasche




== MTF-100 : 12er. Set/ PVC Tasche
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Diamant-Riffelfeilen
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Diamant - Schleifstifte, konisch
Galvanische Bindung S

Mit 6 & 3 mm Schaft fur die optimale Bearbeitung von HM-Ziehsteinen.

=

Simon liefert konische Diamantschleiftsifte von 4° bis 20° in den Langen 80, 90 und
100 mm! Standard Kérnungen wie D76, D91 und D126 sind sofort ab Lager lieferbar.
Andere Kornungen und GréfRen auf Anfrage.

....in der eigenen Produktion viele Jahre bewahrt.
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KornungsgrofRe

Normale Kérnung

US-Standard

FEPA-Standard

KorngroRe in p

# 30 # 30/40 D602 600/425
# 40 # 40/50 D427 425/300
# 50 # 50/60 D301 300/250
# 60 # 80/80 D252 250/180
# 80 # 80/100 D181 180/150
# 100 # 100/120 D151 150/125
# 120 # 120/140 D126 125/106
# 140 #140/170 D107 106/90
# 170 # 170/200 D91 90/75
# 200 # 200/230 D76 75/63
# 230 # 200/270 D64 63/53
# 270 # 270/325 D54 53/45
# 325 # 325/400 D46 45/38
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Zylindrische Diamant- & CBN-Schleifstifte mit 3 & 6 mm Schaft

Kérngrofe nach Standard oder auf Anfrage

Maf}: mm




FEPA
Federation of the European F EPA

Producers of Abrasives

FEPA-Sicherheitsempfehlungen fur den
richtigen Gebrauch von Schleifkorpern
mit Diamant oder CBN, allgemeine
Anwendung

Diamanttrennschleifscheiben (Diamantsagen) und
Diamantschruppschleifscheiben auf Handschleifmaschinen, siehe
besonderes Faltblatt.

Schleifkorper sind bruchempfindlich, daher ist auBerste Sorgfalt
A beim Umgang mit Schleifkorpern erforderlich.

@ Sicherheitsempfehlungen fiir den richtigen Gebrauch von

Die Verwendung von beschadigten, falsch aufgespannten oder falsch
eingesetzten Schleifkorpern ist gefahrlich und kann zu schwerwiegenden
Verletzungen fuhren.

Diese Information enthalt lediglich eine Zusammenfassung der wichtigsten
Vorsichtsmalnahmen. Weitere Sicherheitsempfehlungen und -hinweise
siehe einschlagige Gesetze, Verordnungen, Sicherheitsvorschriften und
technische Normen in den verschiedenen Landern.

Inhalt

. Handhabung, Transport und Lagerung
. Richtige Auswahl des Schleifkérpers

. Sichtprufung und Klangprufung

. Aufspannen

. Vorbereitung zum Schleifen

. Inbetriebnahme der Maschine

. Betreiben der Schleifmaschine

. Absichern des Arbeitsplatzes

. Piktogramme
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Anmerkung: Schleifkdrper im Sinne dieser Information sind Schleifkdrper mit Diamant
oder CBN aller Typen und Formen zum Einsatz auf Schleifmaschinen.

Informationen fiir Einsatz auf Handmaschinen
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1. Handhabung, Transport und Lagerung

Verpackung und Inhalt bei Anlieferung der Schleifkdrper sorgfaltig auf
Beschadigungen Uberprufen.

Schleifkorper stets mit Sorgfalt behandeln. Den Schleifkorper nicht fallenlassen,
stofRen oder uber den Boden rollen.

Schleifkorper so lagern, dald mechanische Beschadigungen sowie schadliche
Einflisse durch Feuchtigkeit, Frost, einseitige Erwarmung oder Abkuhlung und
aggressive Medien vermieden werden.

Bei Schleifkdrpern mit Schleifbelag, Tragerkdrper und/oder Grundkoérper aus
Kunstharz oder Kunststoff, altere Lagerbestande zuerst entnehmen. Schleifkorper bis
zu deren Gebrauch maglichst in den Originalverpackungen aufbewahren.

?
2. Richtige Auswahl des Schleifkorpers

Angaben auf dem Etikett oder dem Schleifkorper sorgfaltig lesen und sich
vergewisssern, dal®

« der Schleifkorper fur die betreffende Anwendung geeignet ist und die richtigen
Abmessungen hat,

« die maximale Spindeldrehzahl der Schleifmaschine die auf dem Etikett oder
dem Schleifkdrper gekennzeichnete maximale Drehzahl des Schleifkdrpers in
keinem Falle Ubersteigt.

Verwendungseinschrankungen und sonstige Hinweise, die auf dem Schleifkérper
selbst angebracht oder in beigeflgten Dokumenten enthalten sind, beachten. Siehe
Piktogramme.

Farbstreifen Um die zulassige Arbeitshdochstgeschwindigkeit leichter zu erkennen,
werden bei Schleifkdrpern mit keramischem Grundkorper der Grundkorper und das
Etikett mit Farbstreifen gekennzeichnet, die durch die Mitte des Schleifkorpers bzw.
des Etiketts verlaufen.

Zuordnung der Farbstreifen zu den zulassigen Arbeitsgeschwindigkeiten siehe



Tabelle.

Farbe des Farbstreifens Arbeitshochstgeschwindigkeit in m/s

BLAU 50

GELB 63

ROT 80
GRUN 100
BLAU + GELB 125

Die durch den Farbstreifen gekennzeichnete Arbeitshochstgeschwindigkeit
darf nicht liberschritten werden.

T
3. Sichtprufung und Klangprufung

Schleifkorper vor jeder Inbetriebnahme durch Sichtkontrolle auf mogliche
Beschadigungen prifen.

Hierflr geeignete Schleifkdrper mit keramischen Grundkdrpern mit
Aulendurchmesser D > 80 mm einer Klangpriufung unterziehen.

Hierzu leichte Schleifkdrper auf Dorn oder Finger schieben, schwere Schleifkorper
auf festen Boden stellen und mit einem nichtmetallischen Gegenstand an mehreren
Punkten abklopfen. Beispiele siehe Bilder.

Klopfpunkte

Beispiele fur Klopfpunkte bei der Klangprobe

Ein unbeschadigter Schleifkorper gibt einen klaren, ein beschadigter Schleifkorper
einen dumpfen oder scheppernden Klang.

.Tu

4. Aufspannen



Aufspannen des Schleifkérpers nur durch sachkundige Personen.

Keine Veranderungen an der Bohrung und/oder den Aussparungen von
Schleifkérpern nach Anlieferung vornehmen.

Zusatzlich zur Betriebsanleitung der Schleifmaschine auf folgende Punkte achten:

4.1 Schleifmaschine:

Sicherstellen, dal} die Maschinenspindel nicht unbeabsichtigt in Bewegung gesetzt
wird.

Spannflansche sorgfaltig Uberprifen. Sie mussen in gutem mechanischem Zustand

und frei von Fremdkdrpern, wie beispielsweise Reste von Zwischenlagen oder
Schleifabrieb, sein.

4.2 Aufspannarten

In Abhangigkeit von jeweiligen Schleifkdrper muld nach einem der nachfolgend
beschriebenen Systeme aufgespannt werden.

4.2.1 Spannflansche fir Schleifkorper mit zentraler Bohrung:

Die Spannflansche mussen gleichen Au3endurchmesser und gleichgeformte
Anlageflachen haben.

Die Anlageflachen missen plan, sauber und fettfrei sein und im allgemeinen ein
Drittel des Schleifscheibendurchmessers Uberdecken. Beispiele siehe Bilder.

Beispiele fur Spannflansche

Schleifkorper ohne Gewaltanwendung auf die Spindel oder Aufnahme schieben,
ausrichten und sorgfaltig spannen.

Sind am Spannflansch mehrere Befestigungsschrauben vorhanden, Schrauben
kreuzweise anziehen, nach Moglichkeit unter Verwendung eines
Drehmomentschlissels.



Sicherstellen, dal® Schrauben und Muttern sauber und im guten Zustand sind.
4.2.1.1 Zwischenlagen

Beim Befestigen der Schleifkorper mit keramischem Grundkorper mittels
Spannflanschen sind zwischen den Schleifkérper und die Spannflansche
Zwischenlagen aus einem weichen elastischen Stoff, z.B. Kunststoff oder Papier, zu
legen.

FiUr das Aufspannen von Schleifkdrpern auf Tragerscheiben, Kleinschleifkdrpern mit
AuRendurchmesser D < 20 mm und Honsteinen sind Zwischenlagen nicht
erforderlich.

4.2.1.2 Reduzierringe:
Werden lose Reduzierringe zur Verkleinerung der Schleifkérperbohrung verwendet,

mul} darauf geachtet werden, dal} die ringférmige Anlageflache des Spannflansches
nicht auf den Reduzierringen aufliegt. Siehe Bilder.

by

Beispiel fur den richtigen Einsatz von Reduzierringen

4.2.2 Tragscheiben fiir Schleifzylinder und gerade Schleifscheiben
zum Seitenschleifen:

Je nach Ausfuhrungsart werden die Schleifkorper auf die Tragscheibe aufgeklebt
oder verschraubt.

Zwischenlagen durfen nicht verwendet werden.

Beim Kleben darauf achten, daf durch den Kleber keine Spannungen in den
Schleifkdrper eingebracht werden.

Beim Verschrauben unbedingt alle vorgesehenen Befestigungselemente verwenden,

wobei die Schraubenlange so bemessen sein mul}, daly das Schraubenende im
Sackloch des Gewindes den Boden nicht berthrt. Siehe Bilder.

Schleifkdrper mit Tragscheibe verschraubt.



4.2.3 Spannzangen fiir Schleifstifte:

Beim Spannen von Schleifstiften darauf achten, daf3 der Schaft fest von der
Spannzange geklemmt wird. Siehe Bild.

Schleifstift Lo Spannzange

p_—

| N——

Schaft L
T » ]

Richtiges Aufspannen von Schleifstiften

Die Einspannlange L3des Schaftes muf} bei den Schaftdurchmessern
S = 3 und 6 mm mindestens 10 mm und bei den Schaftdurchmessern
8 und 10 mm mindestens 15 mm betragen.

Sicherstellen, dal die freie Schaftlange Lo entsprechend der maximal zulassigen
Drehzahl des Schleifstiftes nicht Uberschritten wird.
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5. Vorbereitung zum Schleifen

« Vergwissern, dal} alle Maschinenleistungen entsprechend der
Betriebsanleitung erfolgt sind.

« Soweit vorhanden, mit der Auswuchteinrichtung die Unwucht minimieren.

o Werkstlck fest einspannen.

« Prufen, ob die fur den Schleifkorper vorgeschriebene Schutzhaube richtig
angebracht, an den Schleifkorper angepaldt, geschlossen und verriegelt ist.

Personliche Schutzausriistung:
Augenschutz, Gehoérschutz, Handschuhe und Staubmaske sowie je nach
Schleifarbeit Gesichtsschutz, Lederschirze und Sicherheitsschuhe tragen.
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6. Inbetriebnahme der Schleifmaschine

Schleifkérper mit AulRendurchmsser D > 80 mm, nach jedem Befestigen einem
Probelauf auf der Schleifmaschine mit der fur die Bearbeitung vorgesehenen
Drehzahl unterziehen, wobei die gekennzeichnete Arbeitshochstgeschwindigkeit des
Schleifkdrpers nicht Uberschritten werden darf. Gefahrenbereich absichern. Der
Probelauf ist mindestens 1 Minute bei Schleifkdrpern auf ortsfesten Schleifmaschinen
und 0,5 Minuten bei Schleifkdrpern auf Handschleifmaschinen durchzufuhren.

JTL

7. Betreiben der Schleifmaschine

Abrichten, Scharfen, Reinigen:

Schleifkorper abrichten, scharfen oder reinigen, wenn sie unrund oder stumpf
geworden sind oder sich zugesetzt haben. Hierfur nur die dafir vorgesehenen
Werkzeuge verwenden.

Erfordert das Abrichten von Schleifkorpern auf Schleifmaschinen die teilweise
Offnung der Schutzhaube, mussen geeignete Vorkehrungen gegen eventuell
wegfliegende Schleifkorperteilchen oder -bruchstlcke getroffen werden.

Schleifen mit Schleifkérpern mit Grundkorper:
Werkstuckkontakt mit dem Grundkorper und festigkeitsmindernde Veranderungen am
Grundkérper sind unzulassig.

Kuiihlschmierstoffe und Ausschleudern:
Beim Nafschleifen den Kuhlschmierstoff erst nach dem Anlaufen des Schleifkérpers
zufihren, um Unwucht zu vermeiden, die zu Schleifkdrperbruch fihren kann.

Beim Nafschleifen nach Beendigung des Schleifvorganges die Zufuhr des
KlUhlschmierstoffes abstellen und Schleifkdrper so lange im Leerlauf weiterbetrieben,
bis kein Kuhlschmierstoff aus dem Schleifkdrper mehr ausgeschleduert wird.

Bei langeren Stillstandzeiten der Schleifmaschine darauf achten, dal® die Aufnahme
von Kuhlschmierstoff in den Schleifkérper verhindert ist.
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8. Absichern des Arbeitsplatzes

Vorhandene Schutzeinrichtungen an Schleifmaschinen, z.B. Schutzhauben,



Verkleidungen oder Verdeckungen, benutzen. Keine eigenmachtigen Veranderungen
an diesen vornehmen.

Bei Gefahr von Funkenflug schitzende Stellwande benutzen. Handschleifmaschinen
so fuhren, daf der Funkenflug vom Koérper weg gerichtet ist.

Einrichtungen zur Luftreinhaltung am Arbeitsplatz benutzen, sofern Staub, Dampfe
oder Aerosole in gesundheitsgefahrlicher Konzentration in der Atemluft auftreten.

Einrichtungen benutzen, die die Schleifstaube sicher abflihren und dadurch die
Entstehung von Branden oder Explosionen verhindern, sofern bei Schleifarbeiten
entstehende Staube, Dampfe oder Aerosole zu Branden oder Explosionen flihren
konnen.

.TL

9. Piktogramme

Die Piktogramme konnen auf Plakate, Verpackungen, Schleifmaschinen oder
Schleifkérper angebracht oder in Anwendungsempfehlungen, Sicherheitsregeln etc.
abgedruckt sein. Sie haben folgende Bedeutung:

Sicherheitshinweise:



Augenschutz benutzen! Gehdrschutz benutzen!

<
0®

Handschuhe benutzen! Staubmaske anlegen!

Sicherheitsempfehlungen beachten!

Verwendungseinschrankung:

Nicht zulassig fur Freihandschleifen und Freihandtrennschleifen!
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