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WALZLAGER

Walzlager sind mechanische Elemente, die fur verringerte Reibung zwischen
zwei Komponenten sorgen, die sich relativ zueinander bewegen, zumeist in
einer Drehbewegung.

Es gibt viele Formen, Groflen und Typen von Walzlager, darunter Kugellager,

Walzlager, Nadellager und Kegelrollenlager.

Walzlager lassen sich nach folgenden Kriterien klassifizieren: die durch sie
ermoglichte Bewegung, ihre Funktionsweise sowie die Richtung der auf sie
einwirkenden Last. Eine hohe Oberflachengiite und MaBgenauigkeit, die sich
aus dem Schleifvorgang und der Endbearbeitung ergeben, sind entscheidend
fur die Sicherstellung einer langen Lebensdauer des Walzlagers.
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FERTIGUNG VON
WALZLAGERN

Es sind mehrere Arbeitsschritte erforderlich, um die einzelnen
Bestandteile des Lagers zu fertigen: Ringe, Walzkorper und Kafige.

Schleifmittel spielen eine wesentliche Rolle bei der abschlieBenden
Qualitat des Lagers und konnen die Effizienz des Schleifvorgangs
erheblich beeinflussen.




WICHTIGE DEFINITIONEN

KUGELLAGER
/ Auflenring
Kugel
Innere / )
Laufflache” __—Innenring
AuBere
Laufflache

ZYLINDERROLLENLAGER

AuBenring
— Rolle
/

_— Innenring

Innere
Laufflache AuBere
Laufflache

AUBENRING

Der AufBlenring der Lagers, der in der Regel
in ein Gehause verbaut wird, beinhaltet die
Innenlaufflache fur die Walzkorper.

INNENRING

Der innere Teil eines Lagers, der an die Welle
montiert ist und die duBBere Laufflache fir

die Walzkorper enthalt. Mitunter ist die Welle
feststehend und das Gehause rotiert.

6 WALZLAGER

PENDELROLLENLAGER

/ AuBenring
i Rolle

Innenring

Innere

Lauffléche\

AuBere
Laufflache

KEGELROLLENLAGER

AuBenring
— Rolle
/

_— Innenring

Innere
Laufflache AuBere
Laufflache

LAUFFLACHE

Die im Innen- und Auflenring verlaufende
Laufbahn, in der die Kugeln oder Rollen
entlanglaufen. Auch bezeichnet als:
Fihrungsbahn, Laufbahn, Kugelbahn,
Walzbahn.

AUBERE LAUFFLACHE

Die Laufbahn in einem Innenring. Auch
bezeichnet als: innerer Laufring, innere
Ringflache.

INNERE LAUFFLACHE

Die Laufbahn am inneren Durchmesser des
Aufenrings. Auch bezeichnet als: auf3ere
Ringflache, duBlerer Laufring.

i,



KUGEL

Ein kugelférmiger Walzkorper.

ROLLE

Ein zylindrischer oder kegelformiger
Walzkorper, bei dem die Lange etwas grofler ist
als der Durchmesser.

KUGELLAGER - BB

In Kugellagern werden Kugeln verwendet,
die die einwirkende Last tragen. Da es

einen Punktkontakt gibt (im Gegensatz

zum Linienkontakt bei Rollenlagern), ist

die Belastungskapazitat geringer als bei
Rollenlagern. Kugellager konnen sowohl bei
Radiallasten (senkrecht zur Welle] als auch
bei Axiallasten (parallel zur Welle) eingesetzt
werden.

KUGELLAGER ZYLINDERROLLE

©
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ZYLINDERROLLENLAGER - CRB

Bei Zylinderollenlagern werden tblicherweise
Zylinder verwendet, deren Lange etwas grofier
ist als der Durchmesser.

NADELLAGER - NRB

Bei Nadellagern werden sehr lange und diinne
Zylinder verwendet.

KEGELROLLENLAGER - TRB

Bei Kegelrollenlagern werden kegelférmige
Rollen verwendet, die auf kegelférmigen
Laufringen entlanglaufen.

PENDELROLLENLAGER - SRB

Pendelrollenlager verfligen iiber einen
AuBenring mit einer hohlkugeligen Innenform.

KEGELROLLE PENDELROLLE

WALZLAGER 7




FERTIGUNG VON LAGERRINGEN

Die Fertigung von Lagerringen erfolgt in finf Phasen: Formen, Drehen, Warmebehandlung,
Schleifen und Montage.

ERSTE ARBEITSGANGE
ROHMATERIAL

Stangen und Rohre aus Stahl (z.B. 100Cré und
andere) werden als Rohmaterial verwendet,
aus dem die Lagerringe gefertigt werden.

PRESSEN ODER SCHMIEDEN

Beim Pressen erfolgt die Bearbeitung des
Materials (Stahlblech] und das Stanzen von
Stahlringen. Beim Schmieden erfolgt die
Bearbeitung eines Rohlings aus dem zuvor
erhitzten Material.

DREHEN

Das Drehen beschreibt die Kaltbearbeitung des
Materials mithilfe eines Schneidwerkzeugs in
einer Einspindel-Drehmaschine.

WARMEBEHANDLUNG
WARMEBEHANDLUNG

Verbessert die Materialharte und beseitigt
Eigenspannung. Der Vorgang erfolgt
Ublicherweise in drei Schritten: Erwarmung
zur Veranderung der Materialstruktur,
Abschrecken zur Verfestigung der Struktur,
Verbesserung der Materialharte und das
Anlassen zur Stabilisierung des Materials.



//

SCHLEIFVORGANGE

Typische Schleifanwendungen fir die Innen- und AuB3enringe sind Planschleifen,
Spitzenlosschleifen, AuBenrundschleifen (0D) und Innenrundschleifen (ID) sowie
Feinstbearbeitung.

INNENRINGE AUBENRINGE

Planschleifen Planschleifen

k ’ AufBlenrundschleifen Spitzenlosschleifen

Bohrungsschleifen Schleifen der
F (oszillierend) Lauffléche
(Innenrund-
Einstechschleifen)

Feinstbearbeitung Feinstbearbeitung
der dufBeren der inneren
Laufflache Laufflache

MONTAGE

Montage und abschlieBende Tatigkeiten, darunter Qualitatspriifungen.




FERTIGUNG VON LAGERKUGELN

Fir die Lagerindustrie produzierte Stahlkugeln werden oftmals aus herkémmlichem Lagerstahl
100Cr6-AlSI 52100 (HRC = 60-66) hergestellt und mithilfe eines standardisierten Prozesses
gefertigt, bei dem das Schleifen einen wesentlichen Arbeitsgang darstellt. Der Durchmesser der
Kugeln reicht von sehr klein (0,05 mm) bis hin zu grof (300 mm), wobei die meisten eine GréBe von
20-30 mm haben.

ROHMATERIAL

Hochwertige Stahldrahte werden unter Vakuumentgasung geschnitten, um einen hohen
Reinheitsgrad sicherzustellen und nichtmetallische Verunreinigungen zu vermeiden.

ZUSCHNITT

‘ Der Stahldraht wird in eine Maschine
gegeben und auf die erforderliche Lange

% zugeschnitten.

UMFORMUNG

Ein Rohling wird mithilfe einer entsprechend geformten Matrize zu einem kugelférmigen
Rohteil kalt umgeformt.

2

VORFORMEN ODER ENTGRATEN

Die Kugeln werden anschliefend in

Rillen zwischen zwei Gusseisenscheiben
(Rillenplatten) gelegt. Eine Platte rotiert,
wahrend die andere feststehend ist, und durch
die Reibung werden die Gratlinien entfernt.

WARMEBEHANDLUNG

Ahnlich wie bei Ringen werden die Kugeln warmebehandelt,
abgeschreckt und gehartet, um zusatzliche Harte und
Strapazierfahigkeit zu erreichen.

10 vz i,




Z

SCHLEIFVORGANGE

SCHRUPPEN

Die Rohkugeln werden Gblicherweise zwischen

einer Gusseisenscheibe (Rillenplatte) und einer
keramischen Schleifscheibe durch Rollen unter
Druck geschliffen. Die Korngréfe des Schleifmittels
hangt von den Abmessungen der Kugeln und den
Prozessanforderungen ab. Im Allgemeinen erfordern
kleinere Kugeln Schleifscheiben mit einer grébere
Kérnung und einem weicheren Hartegrad.

Die Korngréfe reicht von 120 bis 320.

ENDBEARBEITUNG

Ahnlich dem Schleifvorgang, jedoch mit

feinerer Kérnung und organisch gebundener
Schleifscheibe. Beim Lappen wird eine feine
Oberflachenbeschaffenheit erreicht, wobei zunehmend
feinere Korngrofen im Bereich von 400 bis 2000 zum
Einsatz kommen.

LAPPEN

Durch chemische und mechanische
Prozesse erhalten die Kugeln
abschlieBend eine mikroglatte
Oberflache.

PRUFUNG

©
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Schleifscheibe

Rillenplatte

Schleifscheibe

Rillenplatte

Jede Kugel wird gepriift und alle Kugeln mit noch so kleinen Fehlern werden entfernt. Dies
erfolgt entweder per Hand oder mithilfe von automatisierten Kameraerkennungssystemen.

i
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FERTIGUNG VON
ROLLEN

Die Schleifvorgange konnen aufgrund der

jeweiligen Rollengeometrie erheblich variieren. ZYLINDERROLLE

§

%

Spitzenloser Durchlauf

STANZEN

DURCHMESSERGEOMETRIE

Doppelplanseitenschleifen

STIRNFLACHENBEARBEITUNG

Feinstbearbeitung mittels Durchlaufverfahren

FEINSTBEARBEITUNG

ROLLENDURCHLAUF
—

1 2 WALZLAGER
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KEGELROLLE PENDELROLLE
4 4
> @ > @
Spitzenloser Durchlauf AuBlenrund-Einstechschleifen
Stirnschleifen mit Topfscheibe Doppelplanseitenschleifen

Einstech-Feinstbearbeitung

¥ N

ROLLENDURCHLAUF
——

\l
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PRODUKTINNOVATIONEN FUR SCHLEIFVORGANGE
BEI WALZLAGERN

Die Norton Vitrium?®-Bindung, Norton Quantum und die Norton Efesis-Technologie sind Ldsungen,
die der Steigerung der Schleifleistung und der Verbesserung der Qualitat der Werkstiicke dienen.

M

SAINT-GOBAIN

V/ITR/IUM &

Das Resultat umfangreicher Forschungs- und
Entwicklungsarbeit von Saint-Gobain Abrasives
in der Schleifscheibentechnologie ist die zum
Patent angemeldete Bindungstechnologie
Vitrium?.

Diese revolutionare Bindungstechnologie
zeigt besondere chemische Eigenschaften, die
fur eine komplett neue Art von Kornhaftung
sorgen.

Zu den Vorteilen von Vitrium?® gehoren

ein kihler Schliff fir eine verbesserte
Werkstlckqualitat, eine verbesserte
Profilhaltigkeit fir reduzierte Werkstiickkosten
und eine hohe Geschwindigkeit zur Steigerung
der Produktivitat und des Durchsatzes.

®
SAINT GOBAIN

OUAR 7 vl

Norton Quantum ist die neue Generation von keramischem Korn, dass fiir maximale Leistung

und Kosteneinsparungen entwickelt wurde. Dieses Keramikkorn mit neuartiger chemischer
Zusammensetzung steigert die Schneidleistung um ein Vielfaches und kontrolliert den Kornbruch
auf mikrokristallinen Niveau. Dieses revolutiondre keramische Korn ist eine perfekte Mischung
zwischen Scharfkantigkeit (freischneidend) und Zahigkeit (Langlebigkeit]. Mit konkurrenzloser
Prazision erreichen die Norton Quantum-Scheiben die branchenweit kiirzesten Schleifzeiten bei
ausgezeichneter Oberflachengiite.

1 4 WALZLAGER
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EINE TECHNOLOGIE, DIE IN DER WELT DES
PRAZISIONSSCHLEIFENS NEUE MABSTAB

VITRIUM &

Die auBergewdhnlichen chemischen
Eigenschaften der Bindung erlauben eine
hohere Geschwindigkeit der Scheibe,
eine verbesserte Profilhaltigkeit und
weniger Verbrennungen
am Werkstiick.

L

DIE ULTIMATIVE
LEISTUNGSSTARKE
SCHLEIFTECHNOLOGIE

{

QUHTZT WINTER
Hochprazise,

leistungsstarke
Diamantabrichtwerkzeuge.

Eine hochmoderne,
leistungsstarke
Keramikkorn-Technologie.
Steigert die Schneidleistung
um ein Vielfaches fir
maximale Leistung und
konkurrenzlose Prazision.

EFESIS

Technology
NORTON EFESIS-TECHNOLOGIE:

Dank unserer langjahrigen Erfahrung und fachlichen Kompetenz sind die verschiedenen
Ausfilihrungen der Bindungen und des Schleifkorns optimal auf die technischen Anforderungen
der Schleifvorgange im Walzlagerbereich abgestimmt. Die Norton Efesis-Technologie bietet ein
Erganzungssortiment fir Spezialanwendungen wie beispielsweise feinkornige Schleifscheiben fir
Kugelrollenlager, Topfschleifscheiben fir Kegelrollenlager, 30AS-Honsteine usw.

Die Vitrium3-Bindung ist im Rahmen der Efesis-Technologie verfiigbar, um die Leistung von
keramischen Schleifprodukten bei Prazisionsanwendungen zu verbessern.

WALZLAGER 1 5




PRODUKTBESCHREIBUNG

Das folgende Beispiel dient als Orientierungshilfe bei der Auswahl der Scheibenform, des Profils
und der Kornqualitat.

Durchmesser Bohrung

— —

Abmessungen (mm]: 01 _ 610 x 20 x 203,2
. ;l—'
Form reite

Korntyp Hartegrad S
Spezifikation (Hartel indung

—1 Lo
5NQ 120 L8 VS3

T T
KorngroBe Struktur
(Mesh)

1 6 WALZLAGER




GEBUNDENE SCHLEIFMITTEL
FUR DAS SCHLEIFEN VON
WALZKORPERN

Schleifscheiben und -steine fur das Schleifen, die Endbearbeitung und das
Lappen von Kugeln und Rollen



SCHLEIFEN, ENDBEARBEITUNG UND LAPPEN VON KUGELN

KUGELLAGER

/ AuBenring
Kugel
Innere /

Laufflache

AuBere
Laufflache

/ Innenring

Schleifscheiben fiir die Fertigung von Kugeln sind sowohl mit keramischen als auch organischen
Bindungstypen, in den Formen 35 oder 35P (auf Platte montiert) erhaltlich. Die gebundene
Schleifscheibe muss aufgrund der langsamen Drehgeschwindigkeit der Maschine duflerst hart
und verschleiflfest sein. Die Kugeln werden auf einer Gusseisenplatte mit Rillen platziert, sodass
sie von der gebundenen Schleifscheibe geschliffen werden konnen. Der Schleifvorgang erfolgt in
mehreren Schritten, die sich in zwei Kategorien einordnen lassen:

1. Grobe Schleifvorgange, bei denen keramische Schleifscheiben zum Einsatz kommen, um grofle
Materialmengen zu entfernen.

2. Endbearbeitungs- oder Lappvorgange, bei denen organische Schleifscheiben zum Einsatz
kommen, die fiir eine hohe Oberflachenglite sorgen.

NITR TON

AL
GLUE ON THIS SI1DE

18 e i,




/)

GROBSCHLEIFEN DER KUGELN
PRODUKTAUSWAHLHILFE

Ein Schleifmittel- und keramisches Bindungssystem wurde speziell fiir diese Teilanwendung
entwickelt:

SPEZIFIKATIONSSCHLUSSEL

Schleifmittel Hartegrad Bindung
SC 220 Z 12 VKC
Korngrofle Geflige

BESCHREIBUNG DES | EIGENSCHAFTEN VORTEILE
SCHLEIFMITTELS
¢ Ausgezeichnete Schneidleistung * Hohere Abtragsrate
PREMIUM o ) . . .
Sttt SC - Siliziumkarbid e Scharf und sprode o Kiirzere Zykluszeit
* Hohere Produktivitat
BESCHREIBUNG EIGENSCHAFTEN VORTEILE
DER BINDUNG
PREMIUM * Hochleistungs Bindungssystem  Léngere Standzeit
VKC ) .
*+++++ * Hochprézise Gefligekontrolle * Héhere Produktivitat

AUSWAHLTABELLE FUR DIE SCHLEIFSCHEIBE

Die KorngréBe des Schleifmittels hangt von den Abmessungen der Kugel und den
Prozessanforderungen ab.

KUGELGROBE SCHLEIFMITTEL KORNGROBE HARTE GEFUGE
[mm] (FEPA-F)
4 -9 SC X, Z 7.9

220, 280
9-14 SC 220 und 150 X, Z 59
14-20 SC 180 und 150 X,z 59
20 - 60 SC 150 und 120 X, Z 9
60 - 80 SC 150 und 120 T.V.X 9

Weitere Kornkombinationen sind auf Anfrage erhaltlich.

Y e 19




ENDBEARBEITUNG DER KUGELN
PRODUKTAUSWAHLHILFE

Ein Schleifmittel- und organisches Bindungssystem wurde speziell fiir diese Anwendung
entwickelt:

SPEZIFIKATIONSSCHLUSSEL
Schleifmittel Hartegrad

L

38A 800 Z BBW

o

Korngrofle Bindung

BESCHREIBUNG DES | EIGENSCHAFTEN VORTEILE
SCHLEIFMITTELS
e Edelkorund weif3 ¢ Hocheffizientes Schleifen
PREMIUM 38A ¢ Hohe Splittrigkeit ¢ Bessere Oberflachengiite

FF ottt

¢ Hohe Reinheit

BESCHREIBUNG EIGENSCHAFTEN VORTEILE
DER BINDUNG

¢ Fir diese Anwendung entwickelt e Ausgezeichnete
technische Leistung

PREMIUM BBW

Sfofoefeofe * Sehr gleichméaBige Qualitat

¢ Langere Standzeit

Schleifscheiben mit der Korngrofe 1000 und feiner werden verwendet, um
die Oberflache fir den abschlieBenden Lappvorgang vorzubereiten, damit die
erforderliche Oberflachengtite erreicht werden kann.

20 e i,
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ABRICHTEN DER KUGELSCHLEIFSCHEIBEN

Schleifscheiben werden mithilfe von Diamantblocken abgerichtet, um die konstante Tiefe der Rillen
zu gewahrleisten. Die Diamantabrichtvorrichtung kommt auf der gesamten Flache der Schleifscheibe
zur Anwendung, wahrend die Maschine in Betrieb ist. Die Abrichtzustellung erfolgt so, dass die Tiefe
der Rillen, die durch die Kugeln selbst gebildet werden, bei einem Wert von rund einem Drittel des
Durchmessers der Kugel konstant gehalten wird. Bei diesem Wert sind die Kugeln zu einem Drittel
in der Schleifscheibe, zu einem Drittel in der Rillenplatte und zu einem Drittel freistehend. Dieses
Verhaltnis stellt sicher, dass die Kugel ordnungsgemaf geschliffen wird, wahrend sie in den Rillen
bei einer geeigneten Geschwindigkeit entlanglauft.

Y e 21



RUNDSCHLEIFEN VON ZYLINDER- UND

KEGELROLLEN

ZYLINDERROLLENLAGER

AuBenring
— Rolle
/

_— Innenring

Innere
Laufflache AuBere
Laufflache

KEGELROLLENLAGER

AuBenring
— Rolle
/

Innenrin
__—Innenring

Innere
Laufflache AuBlere
Laufflache

Das Rundschleifen erfolgt nach der Warmebehandlung der Walzen.

Das spitzenlose Durchlaufschleifen erfolgt am Durchmesser der Zylinderrollen. Bei
Kegelrollen wird eine spezielle Schneckenschleifscheibe aus profiliertem Stahl verwendet,
um die Rollen zu transportieren. Das spitzenlose Einstechschleifen kommt bei Zylinder- und

Kegelrollen zur Anwendung.

Zylinderrolle

22 WALZKORPER
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BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

¢ Hochleistungskeramik

A

. VORTEX PREMIUM ++++I
@
S 3NQJ1000BAN
‘E STANDARD ##++
I
N 38AA100MB492

BASIS #++

22A901N12B575014.DG10
EFESIS
Technology -
Leistung

¢ Freischneidendes Verhalten

PREMIUM A  Entwickeltes Keramikkorn mit * Langlebig
Eakakat o of QUL BET ausgepragter Mikrostruktur « Fiir niedrige, mittlere und hohe
3NQU ¢ Neueste Korntechnologie Krafte
¢ Patentierte Korntechnologie ¢ Hohe Materialabtragsrate

ETz= e Hochpords und duferst ¢ Schnelleres Schleifen

STﬁﬂ?‘é‘RD V@RTEX durchléssig fir eine optimale
Kihlmittelverteilung in der
38AA Schleifzone
Elfhlniﬁulgsy ¢ Edelkorund weif} ¢ Gute Zerspanleistung
22A

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG

PREMIUM
FF ottt

BINDUNGSART

O UN o

BGN

EIGENSCHAFTEN

¢ Optimierte Bindung fiir das
neuartige Keramikkorn Quantum

VORTEILE

o Effizienter kiihler Schliff

STANDARD

VCRTEX « Optimierte Bindung fiir porése und « Effizienter kiihler Schliff
FFF+ B49?2 durchlassige Strukturen (Vortex)
BASIS El:h?oslolgsy ¢ Organische Bindung fir « Vielseitige Bindung
Lok ok of B575 herkdmmliches Schleifmittel

WALZKORPER 23




RUNDSCHLEIFEN VON PENDELROLLEN

PENDELROLLENLAGER

/ AuBenring

Rolle

Innenring

Innere

Laufflache \

AuBere
Laufflache

VAV

Der Durchmesser der Pendelrollen wird nach dem Héarten mithilfe einer
AuBenrundschleifscheibe korrigiert.

Pendelrolle

24 WALZKORPER
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O UAR Z )

VITRIUM®

VITRIUME — (PREMIUM ++++I

%
§ 3NQ 60/80-L/M8 22 VS3
: VITRIUM STANDARD ##++
;3 265AH

BASIS #++ 60/801/L8 VS3

22A 60/80 1/L8 VS3 TEeﬁ\Eoslolgsy
EFESIS
Technology _
Leistung

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

M ¢ Hochleistungskeramik ¢ Freischneidendes Verhalten
PREMIUM e « Entwickeltes Keramikkorn mit * Lange Lebensdauer
Eakakat ok ol QUL BET ausgepragter Mikrostruktur « Fiir niedrige, mittlere und hohe
3NQ ¢ Neueste Korntechnologie Krafte
¢ Leistungsstarker rosafarbener ¢ Schnelle Schnittrate
STANDARD [LARSE Edetkorund
FFFt
265AH
o Edelkorund weif3 ¢ Gute Schnittrate
BASIS A
FFF
22A

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG | BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

o Leistungsstarke keramische * Hochgeschwindigkeitsoperationen
Bindung der neuesten
Generation

PREMIUM | W/ 7TRIUM

fAfftF vs3 ¢ Formstabil

WALZKORPER 25




PLANSCHLEIFEN VON ZYLINDER- UND
PENDELROLLEN

ZYLINDERROLLENLAGER PENDELROLLENLAGER
AuBenri AuBenring
__— ﬂRolle _— /Rolle
__—Innenring _— Innenring

Innere Innere
. . Laufflache M
Laufflache AuBere AuBere
Laufflache Laufflache

Die Flachen von Zylinder- und Pendelrollen werden nach dem Héarten mithilfe einer
Doppelplanscheibenschleifmaschine korrigiert. Die Flachen werden geschliffen, um den
Anforderungen fir eine hohe Parallelitat und Oberflachenglite zu entsprechen.

Zylinderrolle Pendelrolle

STIRNFLACHENBEARBEITUNG

26 WALZKORPER
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A @ULFEE
PREMIUM +++++I

3NQJ 60/80-L/M 22 BQN98

STANDARD ###+
265AH-60/80-1/L-B15
BASIS ##+ e
Technology

19A/60/80 -1/L-B14
22A-60/80-1/L-B15 TEFESIS

chnology

Kostenvorteil

\

Leistung

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG

KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

¢ Hochleistungskeramik ¢ Freischneidendes Verhalten
PREMIUM ¢ Entwickeltes Keramikkorn mit » Langlebig
Eatat ot of o ausgepragter Mikrostruktur « Fiir niedrige, mittlere und hohe
3NQU ¢ Neueste Korntechnologie Krafte
¢ Rosafarbenes Aluminiumoxid ¢ Schnelle Schnittrate
STANDARD [t
FF++
265AH
BASIS 19A ¢ Herkémmlicher ¢ Langlebig
*++ widerstandsfahiger Normalkorund
¢ Edelkorund weif} * Gute Schnittrate
BASIS ERES
*++
22A

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG | BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM ¢ Optimierte organische Bindung ¢ Hohes MMR

Aottt BQN98 fur das neuartige Keramikkorn « Hohes G-Ratio
Quantum
B14 ¢ Organische Bindung fur o Vielseitige Bindung

herkdmmliches Schleifmittel

EFESIS ¢ Organische Bindung fir ¢ Gute Schnittrate
Technology herkdmmliches Schleifmittel
B15

WALZKORPER 27




PLANSCHLEIFEN VON KEGELROLLEN

KEGELROLLENLAGER

AuBenring
— Rolle
/

_— Innenring

Innere

Laufflache "
AuBere
Laufflache

Die Stirnflachenbearbeitung der Kegelrollen erfolgt mithilfe eines Schleiftopfes der Form 35.

Kegelrolle

STIRNFLACHENBEARBEITUNG

Grob —

Fein —>
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dé) STANDARD #+++

I

N 22A180(220)/ 220A400 K/1 11/14 B181407
EFESIS
Technology
Leistung

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

PRODUKT

KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

o Edelkorund weif3 ¢ Gute Schnittrate

EFESIS
STANDARD Technology

FFFt 22A - Grob
220A - Fein

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG| BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

B18 ¢ Organische Bindung fiir « Vielseitige Bindung
EFESIS herkdmmliches Schleifmittel

Technology

STANDARD
FFtF

ABRICHTEMPFEHLUNGEN: 4
Ein Einkorn-Abrichter aus WINTER

synthetischem Diamant (CVD
oder MKD) oder natirlichem
Diamant, vorzugsweise ein
Oktaeder. Es stehen Diamanten
mit verschiedenen Hartegraden
und Abmessungen zur Verfiigung,
die optimal zur jeweiligen
Anwendung passen.
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FEINSTBEARBEITUNG VON ZYLINDER- UND
KEGELROLLEN

ZYLINDERROLLENLAGER KEGELROLLENLAGER

AuBenring AuBenring
_— Rolle _— - Rolle
/

_— Innenring __—Innenring

Innere 3 lnf?‘ﬁ'reh
. aufflache N
Laufflache AuBere AuBere
Laufflache Laufflache

Die Feinstbearbeitung ist der abschlieBende Prozess bei der Fertigung der Rollen unter Verwendung
von Honsteinen. Es ist eine Anwendung mit niedrigem Druck, um die Oberflache zu verbessern.
Dadurch wird die Reibung minimiert, wenn die Lager im Einsatz sind. Die Laufflache der Rollen
werden der Feinstbearbeitung unterzogen.

Das am weitesten verbreitete Feinstbearbeitungsverfahren fiir die Rollen ist das spitzenlose
Durchlaufhonen. Die Rollen werden von zwei Zylindern dem Prozess zugefiihrt und eine Anzahl von
Honsteinen wird auf die Rollen gedriickt, die unter ihnen entlanglaufen. Die Honsteine vibrieren, um
den Vorgang des Abschleifens und Selbstabrichtens zu unterstitzen.

Die Anzahl der Honsteine (oder Stationen) in einer Durchlaufmaschine reicht von 4 bis 12, wobei 6 am
tblichsten sind (siehe nachstehende Grafik].

Die Honsteinspezifikationen werden fiir den Vorhonen an der ersten Station und die Feinstbearbeitung
an der letzten Station ausgewahlt. An der ersten Station wird groberes Edelkorund weif3 verwendet,
wahrend an den letzten Stationen feineres griines Siliziumkarbid zum Einsatz kommt. An der letzten
Station werden fiir den Poliervorgang werden feinkdrnige organisch gebundene Honsteine verwendet,
um ein gut poliertes, hochglanzendes Ergebnis zu erzielen.

TOP'T'PP STATIONEN

Spezifikationen fur die

Feinstbearbeitung der

Rollen sind weicher ’—H—H—”—‘

v HONSTEINE
und offener als fir - >

die Laufringe, da die ROLLEN

Kontaktflache groBer ist

und die Oszillation durch ROLLENDURCHLAUF
Vibration ersetzt wird. [——

SU e i,




©
SAINT-GOBAIN

PRODUKTAUSWAHLHILFE

ZYLINDER- UND KEGELROLLEN
e

PREMIUM #++++ ‘ PREMIUM ##++

30AS 600-500 F8 V6448P15AF 11 30AS 400 Hé V6448P15A

STANDARD ##++ STANDARD ##++
SA 600 -500 F/G V S5 or W SA 320 F/IV S5 or W

VORHONEN

PREMIUM ##+++
ZWISCHEN- 30AS 1000-800 F8 / H6 V6448P15AF 11

HONEN STANDARD ###+# STANDARD ###+

MVC 1000-800 H/L VM14 S5 or W SA 600-500 F/G V S5 or W
PREMIUM ##+#

30AS 1000 F8 V6448P15A

STANDARD ###+ STANDARD ###+
MVC 1200 H/L S5 or W SA 1000-800 D5V S5 or W

PREMIUM #+#+++
POLIEREN 31C500 JB86D -

ENDHONEN

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG

KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

EFESIS ¢ Spezielle Kornmischung ® Sehr guter Kompromiss
F.;.R.}.Ey.LU*M Technology zwischen Materialabtrag und
30AS Oberflachengiite
STANDARD SA « Edelkorund wei3 * Hohe Abtragsrate
g7 MVC e Griines Siliziumkarbid e Sehr hohe Oberflachengiite

ENDBEHANDLUNG (s5-w - F11)

Honsteine konnen mit Schwefel, Wachs oder Paraffin impragniert werden. Durch die
Schwefelbehandlung (S5) wird die Schneidfahigkeit des Schleifmittels und die Oberflachenrauigkeit
verbessert. Aufgrund der Gesundheit- und Umweltschutzbestimmungen sowie der
Industriestandards sind nun neue Behandlungsmethoden basierend auf Wachs und Paraffin (W und
F11) verfligbar.

WALZKORPER 3 1




FEINSTBEARBEITUNG VON PENDELROLLEN

PENDELROLLENLAGER

AuBenring
— Rolle
/

Innenring

/
Innere
Laufflache "
AuBere
Laufflache

—.-- KLEINER DURCHMESSER 20 mm | GROSSER DURCHMESSER 100 mm
STANDARD #### STANDARD ####
VORHONEN SA800 DOVEA S5 CSA 400E5 600F/G VS5

STANDARD ##++
ENDHONEN SA 1000 E2 VM S5 or SA1000 D5 V S5

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG

¢ Hohe Abtragsrate

CSA ¢ Edelkorund weif3

STANDARD ‘
i ‘ SA ¢ Edelkorund weif} e Sehr hohe Oberflachengiite
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FEHLERBEHEBUNG

FEHLERBEHEBUNG DURCH SPEZIFIKATIONSANPASSUNG

BRUCHIGKEIT DER = = .
TECHNISCHER FEHLER SCHLEIFKORNER KORNGROBE HARTE GEFUGE

©
SAINT-GOBAIN

Verglasung des Honsteins Erhohen Grober Reduzieren Offener
Zusetzen des Honsteins Keine Auswirkung Grober Reduzieren Geschlossener
Oberflachenrauigkeit zu hoch Keine Auswirkung Feiner Erhohen Geschlossener
Oberflachenrauigkeit zu fein Keine Auswirkung Grober Reduzieren Offener
g:jl:qrjic;tfi?ie Lebensdauer Reduzieren Feiner Erhohen Geschlossener
Geringe Abtragsrate Erhohen Grober Reduzieren Offener

FEHLERBEHEBUNG DURCH DIE MASCHINENEINSTELLUNGEN

OSZILLATION DES | ROTATION DES --
TECHNISCHER FEHLER ANPRESSDRUCK HONSTEINS WERKSTUCKS KUHLMITTEL

Verglasung des Honsteins Erhohen Erhohen Reduzieren Sauber
Zusetzen des Honsteins Erhohen Erhéhen Reduzieren Sauber
. L . . . Keine
Oberflachenrauigkeit zu hoch Reduzieren Reduzieren Erhohen ;
Auswirkung
Oberflachenrauigkeit zu fein Erhohen Erhohen Reduzieren Sauber
Unzureichende Lebensdauer Reduzieren Reduzieren Erhéhen Keine
des Honsteins Auswirkung
Geringe Abtragsrate Erhohen Erhéhen Reduzieren Sauber
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ANMERKUNGEN
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GEBUNDENE SCHLEIFMITTEL
UND CBN-WERKZEUGE
FUR DAS SCHLEIFEN VON
LAGERRINGEN




PLANSCHLEIFEN DER INNEN- UND AUBENRINGE

KUGELLAGER KEGELROLLENLAGER

AuBenring / AuBenring
/ ol / Rolle
v / __—Innenring

Laufflache

Inne“re
AuBere Laufflache iuBere
Laufflache Laufflache
/ Innenring

Nach der Warmebehandlung werden die Ringflachen eben und parallel zueinander geschliffen.
Dieser Vorgang wird bei allen Arten von Lagern ausgefiihrt.

Dies erfolgt durch eine Doppelseitenplanschleifmaschine, wodurch ein hochwertiges
Schleifergebnis bei hohen Produktionsraten gewahrleistet wird.

ROTIERENDER DURCHLAUF GERADER DURCHLAUF OSZILLIERENDER WERKSTUCKHALTER

DER FERTIGUNGSPROZESS HANGT VON DEN RINGABMESSUNGEN AB

< »

KLEINERE RINGE GROBERE RINGE

36 e i,




Kostenvorteil

VeRTEX

©
SAINT-GOBAIN

O UAR Z ]

PREMIUM ++++-II

3-5 NQ 60/80-J-M 22 BAN98
STANDARD ##++

VORTEX 38AA 80 E B493
BASIS #++

19A-60/80-1/L-B14
22A-60/80- I/L- B15 EFESIS

Technology

Leistung

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

PREMIUM 7
B AN O AR 7 vl
3-5NQ

* Hochleistungskeramik

¢ Entwickeltes Keramikkorn mit
ausgepragter Mikrostruktur

¢ Neueste Korntechnologie

\

¢ Freischneidendes Verhalten
¢ Langlebig

e Fir niedrige, mittlere und hohe
Krafte

SAINT-GOBAN

STANDARD

¢ Patentierte Korntechnologie
¢ Hochpords und duferst durchlassig

¢ Hohe Materialabtragsrate
¢ Schnelleres Schleifen

FF++ V@RTEX fiir eine optimale Kiihimittelverteilung
38AA in der Schleifzone
BASIS 19A ¢ Herkdmmliches widerstandsfahiges e Gute Schnittrate
+++ Korund-Schleifmittel
BASIS EFESIS * Herkémmliches Edelkorund weif3 ¢ Gutes freischneidendes
i Technology Verhalten
22A

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG| BINDUNGSART

EIGENSCHAFTEN

VORTEILE

e Hohere MRR

¢ Optimierte Bindung fur das
PREMIUM | @ ) !
neuartige Keramikkorn « Héheres G-Ratio
1A BON98 Quantum
SN DIGDE VeRTEX « Optimierte Bindung fir porése und o Kiihlerer Schliff
*f+F B493 durchldssige Strukturen (Vortex)
BASIS Eﬁfoslolgsy . Leistungsgtarke Bindupg mit * Hohe Kornhaltekrafte
+++ B15 herkdmmlichem Schleifkorn
BASIS B14 « Organische Bindung fiir « Vielseitige Bindung

+++

herkdmmliches Schleifmittel

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:

WINTER

Fir die Seitenschleifscheiben
werden Mehrkorn-Abrichter
empfohlen.
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SPITZENLOSSCHLEIFEN DER AUBENRINGE

KUGELLAGER KEGELROLLENLAGER
/ AuBenring / Auflenring e
Kugel /
Innere / __— Innenring
Laufflache

Innere
AuBere Laufflache AuBere
Laufflache Laufflache
/ Innenring

Das spitzenlose Durchlaufschleifen der AuBenringe dient der Sicherstellung der richtigen
Werkstlick-Rundheit, auf Maf} geschliffen wird und der Beseitigung von Oberflachenfehlern im
Hartungsprozess.
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A OUAR Z vy

VITRIUM?®

V/TRIUME  PREMIUM ++++,I

3NQ 60 J/M - (6-8) VS3
VITRIUM S

SGB 60 J/M - (6-8) VS3

Kostenvorteil

BASIS ##+

38A 60 J/M - (6-8) VS3
13A 60 J/M - (6-8]VS3 EFESIS

Technology

\

Leistung

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

KLASS|F|Z|ERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

¢ Entwickeltes Keramikkorn mit ¢ Freischneidendes Verhalten
PREMIUM wew ausgepragter Mikrostruktur « Lange Lebensdauer
t++++ QUEAREFZZ]  « Neueste Korntechnologie « Fiir niedrige, mittlere und

3NQ ¢ Definierte Korngrenzen hohe Krafte

¢ Entwickeltes Keramikkorn in Mikrostruktur | e Gute Schleifwirkung

STANDARD

Ffft SGB ¢ Widerstandsfahigeres Schleifkorn e Langere Standzeit
e Mischkorn
BASIS 38A o Edelk.oru'nd weilﬁ o ¢ Freischneidendes Verhalten
+++ e Schleifmittel mit hoher Briichigkeit
e Normalkorund e Langlebi
BaSlS  IREEEH g
13A

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG | BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

o Leistungsstarke keramische * Hochgeschwindigkeitsoperationen
Bindung der neuesten
Generation

PREMIUM | V/7RIUM 2

Fof ot vs3 * Formhaltigkeit

Die neue Vitrium®-Bindung sorgt fiir eine verbesserte Profil- und Formhaltigkeit, wodurch
weniger Abrichtzyklen und abzurichtendes Scheibenmaterial erforderlich sind. Dadurch
verkirzt sich der Schleifprozess und die Schleifscheibe hat eine langere Lebensdauer.
Vitrium3-Bindung VS3 ersetzt die herkommliche VBE-Bindung.

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:

Fir diese Anwendung werden Diamant- S—
Fliesenwerkzeuge empfohlen. Die D30 CVD-

Nadelfliese ist die bevorzugte Wahl beim Abrichten WINTER
der im Einsatz befindlichen Schleifscheiben.
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SPITZENLOSE VORSCHUB- BZW. REGELSCHEIBE

Die Regelscheiben sorgen fir
Rutschfestigkeit und eine korrekte
Ausrichtung. Sie erfordern einen
konstanten Reibungskoeffizienten,
der durch die leistungsstarke R90-
Gummibindung gewahrleistet wird.

/ SCHLEIFSCHEIBE
REGELSCHEIBE

/

N
N

Regelscheiben mit einer hohen technischen Spezifikation sind beim Spitzenlosschleifen
unerlasslich. Da sich die Durchlaufgeschwindigkeit erhéht, muss eine hartere Schleifscheibe
verwendet werden, damit die korrekte Ausrichtung des Werkstiicks zur Schleifscheibe stets
gewadbhrleistet ist.

VERFUGBARKEIT VON HARTEGRAD UND STRUKTUR:

Der Hartegrad folgt einfach dem Verlauf der Harteskala. R, S, T und U sollten stets die bevorzugte
Wahl bei der Harte sein. Die Struktur wird automatisch anhand des Hartegrades ausgewahlt.

A0 e i,




//

EMPFOHLENE SPEZIFIKATIONEN

Standardoperation A 80 R R90 (entspricht 13A80R5R907.100 mit der EFESIS-Technologie)
Verbesserte Lebensdauer A 80 S R90 (entspricht 13A80S3R907.200 mit der EFESIS-Technologie)
Schnelle Durchlaufrate A 120 T R90 (entspricht 13A120T7R907.300 mit der EFESIS-Technologie)
UnregelméBige Formen A 120 U R90 (entspricht 13A120U7R907.400 mit der EFESIS-Technologie)

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:

Einkorn-Diamantabrichter fir die
Gummi-Regelscheiben. Die D53-Einkorn-
Diamantabrichter mit PCD-Stabchen
wurden speziell fiir das Konditionieren von
spitzenlosen Regelscheiben entwickelt.

SAINT-GOBAIN

WINTER
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SCHULTERSCHLEIFEN DER INNENRINGE VON
KEGELROLLENLAGERN

KEGELROLLENLAGER

AuBenring
— Rolle
/

Innenrin
_— 9

Innere

Laufflache AuBere
Laufflache

Die Laufflachen werden durch Drehen vorgeformt, und die MaBanforderungen im Hinblick auf die
Rundheit und Toleranz werden durch den Einsatz von Auflenschleifmaschinen fiir die du3eren
Laufflachen eingehalten.

\ Schleifscheibe

i Y




TOP-TIPP

4
__ SAINTGOBAN

Durch die Verwendung von VS3 sind weichere Hartegrade im Vergleich zu
Vorgangergenerationen der Norton-Bindung maglich. Weichere Schleifscheiben kénnen
verwendet werden, um Verbrennungen prozesssicherer zu vermeiden.

EFESIS

Technology

%
S
g VITRIUM &
¢
BASIS #++
41A 120 K7 VS3

O UAR Z ]

VITRIUM?®

PREMIUM ++++I

3NQM 1506 P13 VS3 P15A

BESCHREIBUNG DES SCH

Leistung

LEIFMITTELS

\

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

¢ Entwickeltes Keramikkorn mit ¢ Freischneidendes Verhalten
PREMIUM A ausgepragter Mikrostruktur « Extrem gute Profilhaltigkeit
FF++++ m ¢ Neueste Korntechnologie « Fir niedrige, mittlere und hohe
3NQM * Definierte Korngrenzen Krafte
EFESIS ¢ Halbedelkorund ¢ Gute Schneidleistung
Technology
41A

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT

KLASSIFIZIERUNG| BINDUNGSART

EIGENSCHAFTEN

o Leistungsstarke keramische
Bindung der neuesten Generation

¢ Auflergewdhnliche chemische

PREMIUM VITRIUM 3 Eigenschaften, die fir eine neue der Qualitdt des Werkstiicks
*++£+  \s3&VS3.PISA Artvon Kornhaftung sorgen « Hohe Geschwindigkeit:
¢ Starkste Bindung, die offenere Steigerung der Produktivitat
Strukturen bei gleicher Festigkeit
‘ ermoglicht

VORTEILE

 Prazises Profil:
Kosteneinsparung

o Kiihler Schliff: Verbesserung

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:

Ein Einkorn-Abrichter aus synthet

ischem

Diamant (CVD oder MCD) oder natiirlichem

Diamant.
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AUBENRUNDSCHLEIFEN DER INNERERN
LAUFFLACHE

KUGELLAGER KEGELROLLENLAGER
/ Auﬁenrir:(g | / Auflenring Rouer
uge
Innere / _— Innenrlng

Laufflache

Innere
AuBere | . Lawifikice AuBere
Lauffliche / nnenring Laufflache

Die Laufflachen werden durch Drehen vorgeformt, und die MaB3anforderungen im Hinblick auf die
Rundheit und Toleranz werden durch den Einsatz von Au3enschleifmaschinen fir die dauBeren
Laufflachen eingehalten.

Schleifscheibe

Innere
Laufflache

A e i,
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TOP-TIPP

Durch die Verwendung von VS3 sind weichere Hartegrade im Vergleich zur
Vorgangergeneration der Norton-Bindung maéglich. Weichere Schleifscheiben kénnen
verwendet werden, um Verbrennungen prozesssicherer zu vermeiden.

VITRIUM

Kostenvorteil

27A(100-120)L8VS3
BASIS #++

36A(100-120)L8VS3
22A(100-120)(K-M]8VS3
EFESIS

Technology

VI7RIM S

O UAR Z )

VITRIUM®

PREMIUM ++++-II

5NQ(100-120)(K-M)8
(VS3 & VS3 P15A)

Leistung

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

\

KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

¢ Entwickeltes Keramikkorn mit e Freischneidendes Verhalten

PREMIUM wm.w ausgepragter Mikrostruktur « Extrem gute Form- und
Soofoofoofof @ILFITTT  » Neueste Korntechnologie Profilhaltigkeit

5NQ ¢ Definierte Korngrenzen e Fir niedrige, mittlere und hohe Krafte

STANDARD 27A ¢ Monokristalliner Edelkorund ¢ Sehr scharfer Schnitt
*+++ » Widerstandsfahiges Schleifkorn | e Haltbar
36A * Spezielle Edelkorund- * Gute Schleifleistung
Mischung
Elj‘lnioslolgsy ¢ Edelkorund weif} ¢ Gute Schnittrate
22A

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

o Leistungsstarke keramische
Bindung der neuesten Generation

o Auflergewdhnliche chemische

VITRIUM & Eigenschaften, die fir eine neue
Ff_fy&]y VS3 Art von Kornhaftung sorgen
VS3 P15A ¢ Starkste Bindung, die offenere

Strukturen bei gleicher Festigkeit
ermoglicht

o P fir pordsere Strukturen

I

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG | BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

¢ Prazises Profil:
Kosteneinsparung

o Kiihler Schliff: Verbesserung
der Werkstiickqualitat

¢ Hohe Geschwindigkeit:
Steigerung der Produktivitat

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:

Einkorn-Abrichter - oder Diamant-Profilabrichtrollen, die insbesondere fiir komplexe

Strukturen in der Massenfertigung geeignet sind.

SANT.GOBAIN

WINTER
LAGERRINGE 49




BOHRUNGSSCHLEIFEN DER INNENRINGE

KUGELLAGER KEGELROLLENLAGER

AuBenring / AuBenring
/ . / Rolle
IRAEFE / __—Innenring

Laufflache

Innere
AuBere Laiikdie AuBere
Laufflache Laufflache
/ Innenring

Ein kritischer Vorgang bei der Fertigung von Lagerringen ist das Innenrundschleifen (ID), um

die Bohrung passgenau zu bearbeiten. Eine perfekte Makrogeometrie (Linearitat, Rundheit,
Konizitat) ist erforderlich, damit das Lager ohne Vibrationen arbeiten kann. Die Oberfléchenglte
ist ebenfalls von entscheidender Bedeutung, um Reibung zu minimieren und die abschlieBende
Feinstbearbeitung zu ermdglichen. In den meisten Fallen wird das Schleifen in einem Arbeitsgang
mit nur einer Schleifscheibe ausgefihrt. Am haufigsten kommen keramische Bindungen bei diesen
Anwendungen zum Einsatz.

KEGELROLLENLAGER ZYLINDERROLLENLAGER KUGELLAGER

Lagerbereich Lagerbereich Lagerbereich
NN N

Schleifscheibe

Schleifscheibe Schleifscheibe ; S > :
L [
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PRODUKTAUSWAHLFHILE FUR DAS MATERIAL 100CR6

OUAR 7w

VITRIUM®

VITRIUME  [PREMIUM ++++I

NQ (100-120) (J-L) (8-10) VS3/VS3P
VITRIUM STANDARD ####
27A(100-120)(K-M)(8-9)VS3
BASIS ##+

38A(100-120)(J-L)(8-10)VS3/VS3P

Kostenvorteil

\

Leistung

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG KORNART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

e Entwickeltes Keramikkorn mit e Optimierung der
ausgepragter Mikrostruktur Kosteneinsparungen und
g « Neueste Korntechnologie Maximierung der Leistung
PREMIUM . « Extrem gute Profilhaltigkeit
Sttt @ULVHAZZT | Definierte Korngrenzen em gute Frofithaltigke
N ¢ Freischneidendes Verhalten
a e Fir niedrige, mittlere und hohe
Krafte
STANDARD 278 * Mikrokristalliner Edelkorund * Sehr scharfer Schnitt
*++++ ¢ Widerstandsfahiges Schleifkorn ¢ Haltbar
* Edelkorund weif3 ¢ Hohe Schneidleistung
38A

e Herkdmmliches Schleifkorn

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG | BINDUNGSART EIGENSCHAFTEN VORTEILE

¢ Haltbare keramische Bindung ¢ Formhaltung

P e Bindung der neuesten Generation = ¢ Langere Standzeit

PREMIUM VITRIUM < e Zeigt besondere chemische e Fir niedrige, mittlere und hohe
Lt VS3/VS3P Eigenschaften, die fir eine Krafte

komplett neue Art von
Kornhaftung sorgen
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Die Korngréfe wird durch die Anforderungen an die Oberflachenglite bestimmt:

AUSWAHL DER KORNGRORE KORNGROBE

Oberflachengiite Ra,
Mikrometer

0.80

0.70

0.50

0.40

0.35

0.25

0.20

0.17

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:

Wir empfehlen die Verwendung eines Einkorn-Abrichters mit maximal 0,25 Karat oder einen
Abrichttopf.

SAINT-GOBAIN

WINTER
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CBN-SCHLEIFWERKZEUGE FUR DIE )
INNENRINGBOHRUNG UND DIE LAUFFLACHE
DES AUBENRINGS

Keramische cBN-Werkzeuge zeichnen sich durch eine sehr hohe Verschlei3festigkeit und
Temperaturbestandigkeit aus. Diese Eigenschaften in Kombination mit der einstellbaren Porositat
machen diese Art von Werkzeug einzigartig fir das Schleifen langspanender Werkstoffe wie
beispielsweise flir gehartetes 100Cré6.

TYPISCHE SPEZIFIKATIONEN:

Herausragende Schleifergebnisse in Kombination mit einer langen o
Lebensdauer kdnnen mit folgenden Spezifikationen erreicht werden: ___ SAINT-GOBAIN

e B64 VSS 2846 G5AC V360

SAINT-GOBAIN

WINTER

B cBN

64 Korngrafle

VSS Keramische Bindungsfamilie
28 Struktur/Porositat

46 Art der keramischen Bindung
G Hartegrad

5AC Fertigungsdaten
V360 cBN-Konzentration
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SCHLEIFEN DER LAUFFLACHE DER AUBENRINGE

KUGELLAGER KEGELROLLENLAGER

AuBenring / AuBenring
/ cogel _— Rolle
[ / __—Innenring

Laufflache

Innere
AuBere Latiikeie AuBere
Laufflache Laufflache
/ Innenring

Das Innenschleifen der Auf3enringe dient dazu,
die Laufflache entsprechend der Form der
Walzkérper (Kugeln oder Rollen) zu schleifen.

/ Lagerbereich

Die technischen Ziele sind:

1. Rauigkeit/Oberflachenglite

. Breite der Laufflache

2
3. Form der Laufflache
4

. Laufflachenprofil/-radius

Schleifscheibe
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4
__ SANT-GOBAN

PRODUKTAUSWAHLHILFE FUR DAS MATERIAL 100CRé

Kostenvorteil

VITRIUM &

VITRIUM
PREMIUM +++++/

5NQ 120 (J-L)(8-10)VS3

V/TR/UM@ STANDARD ##++
27A100(J-M)VS3

BASIS +#++

38A100K8VS3

Leistung

BESCHREIBUNG DES SCHLEIFMITTELS

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG

PREMIUM
FF ottt

STANDARD
F+++

BASIS
FFt

KORNART

EIGENSCHAFTEN

¢ Entwickeltes Keramikkorn mit
ausgepragter Mikrostruktur

¢ Neueste Korntechnologie

\

VORTEILE

* Optimierung der
Kosteneinsparungen und
Maximierung der Leistung

m « Definierte Korngrenzen ¢ Extrem gute Profilhaltigkeit
NG ¢ Freischneidendes Verhalten
¢ Fir niedrige, mittlere und hohe
Krafte

27A ¢ Mikrokristalliner Edelkorund e Sehr scharfer Schnitt

* Widerstandsfahiges Schleifkorn ¢ Haltbar

e Edelkorund weif3 e Hohe Schneidleistung
38A

e Herkémmliches Schleifkorn

BESCHREIBUNG DER BINDUNG

PRODUKT
KLASSIFIZIERUNG

BINDUNGSART

EIGENSCHAFTEN

VORTEILE

¢ Haltbare keramische Bindung

¢ Bindung der neuesten Generation

¢ Formhaltigkeit
¢ Langere Standzeit

PREMIUM V/TH/UMéZ ® Zeigt besondere chemische ¢ Fir niedrige, mittlere und hohe
Rt VS3 Eigenschaften, die fir eine Krafte
komplett neue Art von
Kornhaftung sorgen
TOP-TIPP

Wenn der Abrichtvorgang mithilfe von Diamantrollen erfolgt, sollte eine Schleifscheibe
ausgewahlt werden, die einen Hartegrad weicher ist als im Falle eines Einkorn-
Diamantabrichters.

ABRICHTEMPFEHLUNGEN:

Diamant-Profilabrichtrollen werden bei schwerfalligen Schleifscheiben oder
fir spezielle Profile empfohlen. Einkorn-Abrichter fiir einzelne Schleifscheiben.

SAINT-GOBAN

WINTER

LAGERRINGE 51




FEINSTBEARBEITUNG DER INNEREN UND AUBEREN
LAUFFLACHEN

Die Feinstbearbeitung ist der abschlieBende Vorgang, der bei der Fertigung von Lagern unter
Verwendung von Schleifmitteln ausgefiihrt wird. Es handelt sich um einen Vorgang unter
Anwendung von niedrigen Driicken und geringen Temperaturen, der zur Glattung der Oberflache
dient, die bei zuvor erfolgten Schleifvorgangen entstanden ist. Dies minimiert die Reibung, wenn
die Lager im Einsatz sind.

KUGELLAGER KEGELROLLENLAGER

Aufenring / AuBenring
/ cogel / Rolle
Innere / / Innenring

Laufflache
Innere
/’iuﬁgre Lauffliche AuBere
Laufflache . Laufflache
/ Innenring

Bei der Feinstbearbeitung der Laufflachen von Kugellagern ist die haufigste Operation das
Einstechhonen. Der Ring rotiert bei hoher Geschwindigkeit, wahrend der Honstein oszilliert und
gegen die Laufflache gedrickt wird.

G

Feinstbearbeitung der Laufflache Feinstbearbeitung der Laufflache Feinstbearbeitung der Laufflache
des Auflenrings des Innenrings des Nabenlagers

SPEZIFIKATIONSSCHLUSSEL:

B Schieifmittel —» C& Bewegungsrichtung des Schleifmittels
Werkstiick und des Werkstiicks

o2 e i,
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Bei dieser Anwendung ist die Anzahl der Stationen fiir gewdhnlich eine (Einzelbetrieb)
oder zwei (Vor- und Endbearbeitung). Zwei Stationen bieten im Allgemeinen eine
bessere Qualitat und bessere Zykluszeiten.

Beim Vorgang mit nur einer Station erfolgt die Vor-
und Endbearbeitung durch einen einzelnen Honstein.
Um die bestmdgliche Oberflachengdte zu erreichen,
wird der Feinstbearbeitungszyklus in zwei Teile geteilt,
bei denen jeweils unterschiedliche Werte fir die
Drehgeschwindigkeit des Rings, den Anpressdruck und
die Oszillation des Honsteins angesetzt werden.

Beim Vorgang mit zwei Stationen werden zwei
Arbeitsgange ausgefiihrt:

1. VORBEARBEITUNG: Der erste Honstein sorgt fir den meisten
Abtrag und entfernt dabei Rauigkeitsfehler,
die durch das Schleifen entstanden sind, KUGELLAGER
wodurch eine verbesserte Oberflachengite
erreicht wird. Es sollte ein grobkorniges
Schleifmittel aus Edelkorund weif3
ausgewahlt werden.

2. ENDBEARBEITUNG: Der zweite Honstein entfernt kleinere
Materialmengen, um die gewiinschte
abschlieBende Oberfldchengiite zu
erreichen. Es sollte ein feinkorniges
Schleifmittel aus Siliziumkarbid ausgewahlt
werden.

Die Honsteine sind selbstabrichtend und halten ihre Scharfe durch den direkten Einsatz
am Werkstiick aufrecht.
Die gemessenen Parameter sind:
e (Gesamtabtrag
e Oberflichengiite (z. B. Ra, Rt etc.)

e Der Gerauschpegel wahrend des Prozesses

Das verwendete Kiihlmittel besteht fast immer aus 100 % OL. Das Vorhandensein von Wasser kann
negative Auswirkungen auf die erzielte Oberflachengiite haben.
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Die verwendeten Schleifmittel sind Edelkorund weif3 und griines Siliziumkarbid.

Edelkorund weif} bietet eine bessere Schneidleistung, wahrend Siliziumkarbid fiir eine bessere
Oberflachengite sorgt. Die KorngréBe variiert entsprechend der erforderlichen Oberflachenglite,
die wiederum von der Genauigkeitsklasse des Walzlagers abhangt. Wenn eine sehr feine
Oberflache und ein herausragender Glanz erforderlich ist, wird ein spezielles Polierschleifmittel
mit organischer oder keramischer Bindung an der letzten Station verwendet.

Honsteine zur Feinstbearbeitung werden oftmals mit einer Reihe von Substanzen impragniert,
darunter Schwefel, Wachs und Paraffin, um die Leistung zu steigern und die Oberflachengliite zu
verbessern.

Die nachstehende Tabelle dient als Orientierungshilfe bei der Auswahl der richtigen Korngrofle im
Hinblick auf die Oberflachengute und den Abtrag.

KORNGROBE RA (MIKROMETER) ABTRAG (MIKROMETER])
400-500 0.5-0.6 18
500 0.4 16
600 0.2 14
800 0.12 12
1000 0.1 6/8
1200 0.05 4
1500 0.025 2
1800 0.02

Im nachstehenden Diagramm ist die Ubereinstimmung zwischen der KorngroBe, dem FEPA-
Standard (Europa) und dem JIS-Standard (Japan) zu sehen.

800
500
200

000

800 600 500 400 360 320 280 240

N N T FEPA

? ‘ ‘ ‘ ‘ 1‘01‘21‘41‘61‘820222‘42‘62‘83‘03‘234363‘84‘04‘244464‘85‘05‘25‘45‘65‘86‘0
Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il
wm
[o/o/0/ofojo] 1 f \\ru\rH\rH \r { f \r { f \r \J|S
800 700 600 500 400 360 320 280 240
1200
1500
2000
2500
3000
4000
6000
8000
TOP-TIPP

Norton 30AS-Honsteine vereinen die
Abtragsleistung von Edelkorund weif3 mit
den Bearbeitungseigenschaften von griinem
Siliziumkarbid.
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PRODUKTAUSWAHLHILFE
SCHLEIFEIGENSCHAFTEN

KENNZEICH- Die Briichigkeit des Korns gibt an, unter welcher Bedingungen

PRODUKT NUNG EIGENSCHAFTEN das Korn sich nachscharft.

Hoch Schlechter
Edglkorund SA Hoher Abtrag
weif}

oA Ab d
trag un
Norton 30AS Terreareny Sehr hohe 30AS Briichigkeit Oberflichen-
30AS Oberflachengiite LA des Karms giite
Hoher MVC

SRl LA Abtrag, hohe
el Oberflachenglite

Gering Standard
Griines Weicher" als SA, . . .
Siliziumkarbid MvC bessere Oberflichengte Schleifeigenschaften bei konstanter Korngréfe

DOPPEL- ODER MEHRFACHSTATION

ANWENDUNG KLEINER RINGDURCHMESSER MITTLERER RINGDURCHMESSER
Vorbearbeitung SAB800 G/J VS5 SA 500/600 D/H V S5
Endbearbeitung MVC15008 H/J VEAMS5 MVC800/ 1200 G/J VEASS
Polieren MVC18008 G5VCAM S5/W

EINZELSTATION

Standard SA1000 D5/K10 V S5 SA 600/800 D/L VS5

Premium 30AS800/1000 L3 V6448 F11 30AS800/1000 M3 V6448 F11

ENDBEHANDLUNG (s5-w-F11)

Honwerkzeuge kdnnen mit Schwefel, Wachs oder Paraffin
impragniert werden. Durch die Schwefelbehandlung

(S5) wird die Schneidfahigkeit des Schleifmittels und die
Oberflachenrauigkeit verbessert. Aufgrund der Gesundheit- und
Umweltschutzbestimmungen sowie der Industriestandards sind nun
neue Nachbehandlungen der Honwerkzeuge basierend auf Wachs
und Paraffin (W und F11) verfligbar.

S5 Schwefelimpragnierung
w Wachsimpragnierung
F11 Paraffinimpragnierung
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KUHLMITTEL

Die ordnungsgemafle Verwendung von Schleifflissigkeiten ist unerlasslich, um
zufriedenstellende Ergebnisse zu erzielen. Ziemlich oft kénnen schwerwiegende
Schleifprobleme durch die Optimierung des Kiihlmittels gelost werden.
Schleifflissigkeiten haben vier wichtige Aufgaben:

1. Schmierung: Verringerung der Schleifkrafte
2. Kihlung: Beseitigung der Warme in der Schleifzone

3. Reinigung: ordnungsgemale Anwendung des Kithlmittels zur Beseitigung
von Schleifabtragen

4. Rostschutz: Chemikalien im Kihlmittel schiitzen die Eisenoberflache vor Oxidation



SYSTEMATISCHE VORGEHENSWEISE BEIM

KUHLMITTELEINSATZ

Die Optimierung des Kiihlmittels kann im Rahmen einer systematischen Vorgehensweise wahrend

des Schleifprozesses erfolgen.

AUSRUSTUNG
(Pumpe, Rohrleitungen und Filter)

EINSATZ

WERKZEUGE
(Diise und
Verbindungsrohrleitungen)

MESSUNGEN IM KUHLSYSTEM

Koharenz des Strahls
(unruhig, kohéarent)

Ausrichtung
VORGANG Starke (Druck)

Krafte

Temperatur

Schmutzbeseitigung

Fluss

TECHNISCHE ERGEBNISSE
Bessere Oberflachengliite
Bessere MRR
ERGEBNIS Bessere

Oberflachenbeschaffenheit
Langere Standzeit
Bessere Formhaltigkeit

o8 e i,

VERBRAUCHSSTOFF
(Art des Kiihlmittels und
Konzentration)

KUHLMITTELEINSATZ
(Druck, Durchfluss und Winkel)

WECHSELWIRKUNGEN DES

KUHLMITTELS

(BEIM SCHLEIFVORGANG)
Kiihlmittel - Werkstiick
Kiihlmittel - Schleifmittel
Kiihlmittel - Bindung
Kiihlmittel - Span
Kiihlmittel - Maschine
Kiihlmittel - Befestigung
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SAINT-GOBAIN
KUHLMITTELEINSATZ AN LAGERN
LAGERTEIL GENAUE POSITION SCHLEIFANWENDUNG KUHLMITTEL
Kugel Kugelschleifen Gfgt?sézcrtﬁitt}r:g Emulsion oder Ol
Kugel Kugelschleifen Fef:sgtebl::réeeiifti;g Emulsion oder Ol
Rolle SeitenKiZ;EiTliil_ und Spitzenlos-Schleifen Emulsion
Rolle Fléch%gig;yrlci’r&ienr- und Doppelplanseitenschleifen Emulsion
Rolle Seiten der Pendelrollen AuBenrundschleifen Emulsion
Rolle Seiten der Kegelrollen Seitenschleifen Emulsion
Ringe Auﬁenrilpg - Spitzenlos-Schleifen Emulsion
AuBenflache

Ringe Inﬁ:g‘:ir:wrgin-gsi?tin Doppelplanseitenschleifen Emulsion
Ringe Innenring - Bohrung Innfgr:;gscsrfrel;iefsn ) Emulsion oder Ol
Ringe e Beecnachlaten | Emuisionoder 1
Ringe InneE;Tf?lééiﬂere AuBenrundschleifen Emulsion oder Ol
Ringe Laufflachen Feinstbearbeitung o]

ALLGEMEINE REGEL

Emulsion:
oL

besser fir die Kiihlung

besser fir die Oberflachengiite

Fiir den Materialabtrag ist Emulsion zu bevorzugen, fiir die Endbearbeitung ist Ol zu bevorzugen.

i
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GESTALTUNG EINER NACHHALTIGEN ZUKUNFT

2014 hat Saint-Gobain Abrasives diesen neuen Nachhaltigkeitsplan eingefiihrt,
der im Einklang mit unseren Unternehmenswerten und unserer Vision entwickelt
wurde. Dieser 6-Punkte-Plan mit betrieblichen Richtlinien und Praktiken
unterstiitzt unser Engagement als weltweit fihrendes Unternehmen fiir eine
nachhaltige Entwicklung. Wir haben bei der Steigerung der Nachhaltigkeit
erhebliche Fortschritte gemacht, wobei wir in jedem der nachstehenden Bereiche
herausragende Leistungen vorweisen konnen.

Unser Engagement fur eine nachhaltige
Entwicklung

UNSERE VISION

Ein weltweit fihrendes Unternehmen im Bereich der Schleifmittel
sein und im Hinblick auf Innovation und Service an der Spitze stehen.

Die umfassendsten Schleiflosungen Eh.
fur unsere Kunden bereitstellen.
SAINT-GOBAIN

UNSERE WERTE

Umfassende und strikte Anwendung unserer
Saint-Gobain Verhaltens- und Handlungsprinzipien.

Verhaltensprinzipien Handlungsprinzipien
e Berufliches Engagement e Achtung der Gesetze
* Respekt gegenliber Anderen e Achtung der Umwelt
e Integritat e Achtung der Gesundheits- und
L Arbeitssicherheit
e Loyalitat

. Solidaritit e Achtung der Mitarbeiterrechte



Z

Verfolgung einer ehrgeizigen Politik
zur kontinuierlichen Verbesserung der

Sicherheit hat bei uns oberste Prioritat:
Die Anzahl der Unfalle mit Arbeitsausfall
ist in den letzten 10 Jahren um ein

Flinffaches zuriickgegangen.

Alle Bediener werden mindestens 3 Mal im
Jahr im Rahmen des SMAT-Programms
(ein Audit-Tool der Unternehmensleitung)

einzeln bewertet
- 9.213 individuelle SMAT-Bewertungen im
Jahr 2013

21.343 Schulungsstunden zu den
Sicherheitsstandards von Saint-Gobain

Gesundheit und Sicherheit am Arbeitsplatz

Riickgang der Beschwerden am
Arbeitsplatz: Larmbeldstigung, monotone

Arbeiten, Sicherheit, Ergonomie...

Reduzierung der Belastung durch
Chemikalien

Jahrlicher weltweiter EHS-Tag

Unser Engagement fir eine
nachhaltige Entwicklung

Kontinuierliche Forderung der
personlichen Entwicklung unserer

B Mitarbeiter

Saint-Gobain hat 2014 die besten
Mitarbeiter in China, Frankreich und

Italien sowie in Europa ausgezeichnet

Von der Saint-Gobain Abrasives
University und Saint-Gobain Training

vorgeschlagene Schulungskurse fiir 60+

Besonderes Augenmerk auf Diversitat,
Schulungen und Karriereplanung

Systematische Umfragen zur
Mitarbeiterzufriedenheit

Unser Engagement fir eine
nachhaltige Entwicklung



G3562249
Kommentar zu Text
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Verantwortungsbewusstes und
nachhaltiges Handeln als Unternehmen
auf internationaler Ebene und in unseren

ortlichen Gemeinden
Grindungsmitglied der FEPA und OSA mit Saint-Gobain ist Unterzeichner der
aktiver Unterstilitzung der Sicherheit von Caring for Climate-Erklarung und des
Schleifwerkzeuge CEO Water Mandate fiir den Schutz der
Wasserressourcen (im Rahmen der Millenium-
Entwicklungsziele der UN)

Forderer ortlicher Gemeinden durch soziale
Initiativen wie beispielsweise Mobilitat,

Saint-Gobain ist ein Mitglied des United
Nations Global Compact

Flachendeckende Einflihrung der
internationalen Standards IS0 9001,
ISO 14001, OHSAS 18001

Interne Priifungen und Zertifizierung
basierend auf folgenden Sicherheitsstandards: Unser Engagement fiir eine

EN12413: 1999 ( Gebundene Schleifmittel ) nachhaltige Entwicklung
EN13743: 2002 ( Schleifmittel auf Unterlagen )
EN13236: 2001 ( Diamantwerkzeuge)

Minimierung der Umweltbelastungen
m durch unser Geschaft mit funf Prioritaten

Steigerung der Energieeffizienz bei Optimierung unserer
unserer Produktion Wasserressourcen

Zunehmende Nutzung Strenge Miilltrennungspolitik
wiederverwerteter Rohstoffe in

unseren Werken

Unser Engagement fir eine

Verringerung der CO,-Emissionen _ _
nachhaltige Entwicklung
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Umsetzung von Losungen fur fossile
m Energietrager in unserem Geschaft

Erstellung von Forschungs- und
Entwicklungsprogrammen im
Hinblick auf Okostrom, Biogas und
Synthesegas aus Biomasse

Unser Engagement fir eine
nachhaltige Entwicklung

umweltfreundlicher Produkte mit

6 Kontinuierliche Entwicklung
B Usitzlichem Mehrwert fiir unsere Kunden

Der erste Schleifmittelhersteller, der Leistungsstarke Schleifwerkzeuge
FSC-Produkte produziert hat und -losungen, die zur Verringerung
= = == der Umweltbelastung und
Verwendung von Naturharzen und Beeintrachtigung der Verbraucher
wiederverwertbaren Schleifkornern beitragen:
- geringer Larmpegel

- geringe Vibrationen
- weniger Staubentwicklung

Unser Engagement fiir eine
nachhaltige Entwicklung
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PJ P solutions
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Typische Kostenreduzierungen

. Schleifmittel Masch
Nur rund 3 % des Gesamtproduktionsbudgets uﬁd E'C.Tn'eiz_ i
entfallen durchschnittlich auf Schleifmittel und werkzeuge

Schneidwerkzeuge. Gebundene Schleifwerkzeuge 3%
von Norton, die im Rahmen des Norton-eigenen Il Variable Kosten
PSP (Prozesslésungsprogramm] optimiert wurden, Werkstick- B Fixkosten
tragen zur Optimierung lhrer Gesamtkosten und zur ?;?,;er'al'e”

o o
Verbesserung lhrer Produktivitat bei.
Weitere Informationen zur Erreichung grotmaoglicher ?q;e'tswaf ¢

Gebaude °

Gesamtkosteneinsparungen sind im nachstehenden -

S und Verwaltung
Beispiel oder unter 2%
www.saint-gobain-abrasives.com/psp-eu.aspx zu finden.

Senkung des Preises fir Schleifmittel

Eine Preissenkung von 30 % fiihrt zu einer Reduzierung

der Kosten pro Teil von lediglich 1 %.

Erhéhung der Lebensdauer von Schleifmitteln
Sogar eine Erhéhung der Produktlebensdauer von 50 % fihrt
zu einer Reduzierung der Kosten pro Teil von lediglich 1 %.
Erhéhung der Gesamtproduktivitat durch PSP
Durch eine Verringerung der Zykluszeit pro Teil von 20 %
werden die Kosten pro Teil um mehr als 15 % gesenkt.

UNSER ENGAGEMENT: SICHERHEIT, QUALITAT UND UMWELTSCHUTZ

SICHERHEIT

Die personliche Sicherheit der Mitarbeiter, die Schneid- und Schleifwerkzeuge bedienen, ist

unser vorrangiges Anliegen. Sdmtliche Schleifscheiben von Norton werden in Ubereinstimmung F E PA

mit der europdischen Norm EN 12413 sowie den Sicherheitsanforderungen fiir gebundene i

Schleifprodukte entwickelt, gefertigt und auf ihre Sicherheit gepriift. Zudem entsprechen — o

samtliche Produkte von Norton den strengen Anforderungen der Organisation fir die Sicherheit oS A

von Schleifwerkzeugen (OSA, Organization for the Safety of Abrasives). Saint-Gobain Abrasives ist i

ein Griindungsmitglied der OSA. [m—

QUALITAT

Saint-Gobain Abrasives ist vollstandig nach I1SO zertifiziert:

IS0 9001: zertifiziert Qualitditsmanagementsysteme in Ubereinstimmung mit den Anforderungen an die
Qualitatsstandards.

ISO 14001: zertifiziert Umweltmanagementsysteme in Ubereinstimmung mit den Anforderungen an die
Umweltstandards.

OHSAS 18001:  Zertifizierung bzgl. Arbeits- und Gesundheitsschutz.

Norton ist eine eingetragene Marke von Saint-Gobain Abrasives
Form # 3558

nortonabrasives.com/de-de FSC
i
Saint-Gobain Abrasives GmbH MIX
BirkenstraBe 45-49 respontie sowrces
D-50389 Wesseling FSC* C100137

SAINT-GOBAIN Germany

Tel: +49(0)2236 703-0
Fax: +49(0)2236 703-610




