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Das Unternehmen Firmengeschichte

Von den Anfangen 1871 bis zum globalen
Erfolg — Eine Zeitreise durch die Evolution
von NAXOS-DISKUS.

NAXOS-DISKUS: Spezialist fur Prazisions-
schleifwerkzeuge, von traditionellen bis hin
zu CBN- und Diamantmaterialien.

Planseitenschleifen

Unsere spezialisierten und konventionellen
Planseitenschleifscheiben garantieren Lang-
lebigkeit, Prazision und optimale Oberflachen-
qualitat fur Prazisionsanwendungen.

Inhaltsverzeichnis

Innen- &
AuBenrundschleifen

Unser Produktsortiment von hochspezialisier-
ten CBN- und Diamant- bis zu konventionel-
len AuBenrundschleifscheiben.

Sonderprodukte &
Zubehor

Unsere Schleifmittel bieten Vielseitigkeit fur
Anwendungen wie Mattieren und Entgraten,
erganzt durch Nuritrollen und Mahlscheiben.

CBN- und Diamant-
schleifscheiben
NAXOS-DISKUS optimiert mit maBgeschnei-

derten Diamant- und CBN-Werkzeugen die
Bearbeitung verschleiBfester Materialien.

Herstellung einer
Schleifscheibe

Wir fordern umweltbewusste Produktion,
Qualitat und Effizienz, gestutzt auf fort-
schrittliche Technologie und Teampower.

Bindungen

Bindungen steuern Kornhaltung, Abnutzung,

Warmereduktion und Schleifeigenschaften,
mit NAXOS-DISKUS' Fokus auf vielfaltige
keramische und Kunstharzvarianten.

CoolEdge GrindPro

CoolEdge GrindPro revolutioniert mit minima-

lem Warmeeintrag und hoher Prézision das
Doppelplanseitenschleifen, besonders fur
warmeempfindliche Werksttcke.

AUMENTO-Bindung

AUMENTO ermoglicht kihlere Schliffe und
Kosteneinsparungen durch héhere Vorschi-
be; AUMENTO Pro steigert dies mit besserer
Performance und Festigkeit.

Diamant- & PKD-
Diamantabrichtrollen

Wir revitalisieren verschlissene Schleifwerk-
zeuge im Bezug auf Prazision, Leistung,
Bearbeitungszeiten und Temperaturen.




NAXOS DISKUS

Die NAXOS-DISKUS Schleifmittelwerke GmbH mit Sitz in Butzbach ist ein
international erfolgreiches Unternehmen der Schleiftechnologie. Das bereits
1871 als NAXOS-UNION in Frankfurt gegrindete Unternehmen stellt
Prazisionsschleifwerkzeuge fur die unterschiedlichsten Anwendungen her.
Das Produktprogramm umfasst dabei vor allem Schleifkdrper zum Doppel-
seitenplanschleifen, AuBenrundschleifen, Centerless-Schleifen sowie Verzah-
nungsschleifen und Verzahnungshonen vom konventionellen Schleifkorn bis
zu ultraharten Schneidstoffen wie CBN und Diamant.

Als Mitglied der DVS TECHNOLOGY GROUP kann NAXOS-DISKUS auf
umfangreiche Erfahrungswerte der DVS-Maschinenbau- und Produktions-
unternehmen zugreifen, die sich hinsichtlich Qualitat und Auslegung der
Schleifscheiben deutlich widerspiegeln. Sonderprodukte wie Mahlscheiben,
Nuritrollen und lose Schleifmittel ergdnzen das umfangreiche Produkt-
portfolio.

PRODUKTPROGRAMM IM FOKUS

DAS UNTERNEHMEN IM VERBUND DER DVS TECHNOLOGY GROUP

Die DVS TECHNOLOGY GROUP besteht aus erfahrenen Unternehmen, deren Fokus auf den
Bearbeitungstechnologien Drehen, Verzahnen, Schleifen und Honen liegt.

Weltweit beschaftigt die DVS TECHNOLOGY GROUP mehr als 1050 Mitarbeiter und gilt

als fuhrender Systemanbieter von Maschinen, Werkzeugen und Fertigungslésungen fur die
Weich- und Hartbearbeitung von Komponenten.

Die DVS TECHNOLOGY GROUP gliedert sich in die folgenden Geschaftsbereiche:

DVS Machine: DVS International Sales & Service:
Herstellung und Verkauf von hochprazisen lokale DVS-Ansprechpartner fur Vertrieb und
Werkzeugmaschinen und Automatisierung Service in den internationalen Markten.

DVS Services & Tools:

kundenspezifische Entwicklung, Herstellung
und Vertrieb von Maschinenkomponenten,

Werkzeugen und Schleifmitteln, sowie der

dazugehdrigen Services.

INNEN- UND AUSSEN- PLANSEITENSCHLEIFEN SONDERPRODUKTE ZUBEHOR

RUNDSCHLEIFEN



1871

1 900 Beginn der Herstellung
von Schleifscheiben aus

Firmengriindung
»Seit der Griindung am
15.10.1871 als , Gesellschaft
des achten NAXOS-Schmir-
gels” durch Julius Pfungst
befassen wir uns ausschlieBlich
mit der Schleiftechnik.”

kiinstlichen Korund

Fabrikansicht aus
der Zeit um 1900, Frankfurt,
Wittelsbacherallee. Damals lag die
Fertigung aller Werksteile zusammen.

1905

1910

Fertigung der ersten,
keramisch gebundenen
Schleifscheibe fiir die
Kurbelwellenbearbeitung

Fertigung der ersten,
kunstharzgebundenen
Schleifscheibe

1918
Ende des
Ersten Weltkriegs

Gewinde-
schleifscheiben Ende des
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SCHLEIFMITTELWERKE

Zweiten
Weltkriegs

1950

Diamant und CBN werden
Teil der Forschungs- und
Entwicklungsarbeit

Versand eines
Waggons mit
einer Walzen-
schleifmaschine,
Frankfurt

Fachmesse
. SchweiBen
und Schneiden”
1969 in Essen

Handpendel-
schleifmaschine

1978

Fertigung der ersten
CBN-Schleifscheiben in 2 OO 5

keramischer Bindung

LCovs
TECHNOLOGY
GROUP

Bau der NAXOS
1 987 Schleifmittelwerke
in Butzbach

Eingliederung in die
DVS TECHNOLOGY GROUP

Teilweise Ubernahme des
Bereichs ,,Bonded” der Fa.
The Carbo Group GmbH

150)

Jahre 7, W
Schleifmittel

2021

150 Jahre NAXOS-DISKUS

Bau der
CBN-Fertigung




NAXOS-DISKUS Produktprogramm

NAXOS-DISKUS Produktprogramm

Produktprogramm
Perfekter Druck, praziser Schliff

SOy

/

Bekannt fur fihrende Produkte in der industriellen Schleif-

mittelbranche, ist unser Ziel, unseren Kunden ein qualitativ Haltbarkeit unserer Produkte und die Optimierung lhrer

sehr hochwertiges Produkt zu liefern, welches nicht nur den Schleifoperation durch unsere Anwendungstechnik bringt Ihr
neuesten Stand der Entwicklung darstellt, sondern genau auf Unternehmen auf Zukunftskurs.

die Prozesse unserer Kunden angepasst ist. Kundenorientier-
tes Arbeiten ist daher fir uns nicht nur ein Leitsatz, sondern
eine grundlegende Unternehmensphilosophie.

bewerbsfahiges Preisniveau. Die Gberdurchschnittliche

Auf den folgenden Seiten stellen wir hnen einige Produkt-
gruppen aus unserem umfangreichen Programm vor. Diese
Produktgruppen stellen einen Rahmen fur mogliche oder
bereits hergestellte Produkte dar, den wir aber gerne mit
lhnen zusammen erweitern mochten.

Durch unsere zukunftsorientierte Fertigung und Entwicklung
bieten wir mit schnellen Fertigungszeiten auch noch ein wett-
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HOCHWERTIGE PRODUKTE MIT WETTBEWERBSFAHIGEM PREISNIVEAU




NAXOS-DISKUS Innen- und Aussenrundschleifen

INNEN- & AUSSENRUNDSCHLEIFEN
Entdecken Sie die Welt des Prazisionsschleifens

Von hochspezialisierten CBN- und Diamant-AuBenrundschleifscheiben bis hin zu vielseitigen,
konventionellen AuBenrundschleifscheiben: Unserer Produktsortiment deckt alle Ihre Schleif-
bedurfnisse ab. Ob fur anspruchsvolle Kurbelwellen, spitzenloses Schleifen oder prazises Verzah-
nungsschleifen, unsere Schleifscheiben sind so konzipiert, dass sie hochste Qualitat und Effizienz
gewadhrleisten. Mit tber 150 Jahren Erfahrung garantieren wir lhnen Schleifmittel, die auf lhre
spezifischen Anforderungen abgestimmt sind und gleichzeitig neue MaBstabe in puncto Prazision
und Langlebigkeit setzen.

CBN- und Diamant-
Aussenrundschleifscheiben

Prazise Schleifoperationen und geringer
VerschleiB: Dafur stehen die CBN- und
Diamant-AuBenrundschleifscheiben von

NAXOS-DISKUS. Fir sie entwickelten wir
neue Keramik- und Kunstharzbindungen.
Ein speziell ummanteltes CBN-Korn ist die
Basis der CBN-Scheiben. Diese werden bei
der Zerspanung von sehr harten und karbid-
haltigen Legierungen angewendet, ebenso bei
Werkzeugstahlen, Sonderstahlen u. v. m. Die
CBN, Diamant, V, B, Stahl, Diamantschleifscheiben weisen groBte Harten
Al, Carbon auf und dienen der Zerspanung von amorphen
und extrem harten Werkstoffen.

10

Konventionelle
Aussenrundschleifscheiben

NAXOS-DISKUS fertigt die konventionellen

abhangig von der Anwendung, die der Kunde
plant. Ob die verschiedenen Korundtypen, ob
Siliciumcarbid oder mikrokristal-liner Sinter-
korunde, jedes Korn hat andere Eigenschaften
bei der Bearbeitung von Werkstoffen. Unsere
Schleiftechniker entwickeln mit den Kunden
immer wieder neue Spezifikationen fur die
unterschiedlichen Einsatzgebiete. Hervor-
ragend geeignet ist dieser Schleifscheibentyp
auch fur profilierte Ausfihrungen aller Art.

NK, EK, HKs, EKd, FF, EKa,
EKT, KSB, SCg, SC, V, B

AuBenrundschleifscheiben in jeder Kornart an,

Kurbelwellenschleifscheiben

Kurbelwellenschleifscheiben werden zumeist
mit keramischen Bindungen hergestellt. Die
Scheibe kann fur Lagersitze einschichtig auf-
gebaut werden oder dreischichtig, wenn die
Schultern und der Lagersitz in einem Durch-
gang geschliffen werden sollen. Die dreischich-
tige Ausfuhrung zeichnet sich durch héhere
Stabilitat und gréBere Langlebigkeit aus.
NAXOS-DISKUS fertigt diese mehrschichtigen
Scheiben duBerst prazise. Die geringen Ferti-
gungstoleranzen der Motorenhersteller sehen
wir als Pradikat fur unser Know-how.

NK, EK, HKs, EKd, FF, EKa,
EKT, KSB, SCg, SC, V, B

Centerless-Schleifscheiben

Es gibt zwei Hauptarten des spitzenlosen
Schleifens: das Durchlaufschleifen und das
Einstechschleifen. Die Wahl zwischen ein-

oder mehrteiligen Schleifscheiben erleichtert
den Scheibenwechsel. NAXOS-DISKUS hat
das Fachwissen, um mehrteilige Scheiben
prazise herzustellen und aufeinander abzu-
stimmen. So wird beim Durchlaufschleifen auf
der Einlaufseite eine hohe Zerspanung und auf
der Auslaufseite eine erstklassige Oberflache
erreicht.

NK, EK, HKs, EKd, FF, EKa,
EKT, KSB, SCg, SC, V, B

NAXOS-DISKUS Innen- und Aussenrundschleifen

XXL-AuBenrundschleifscheiben

Mit Gber 150 Jahren Erfahrung in der
Schleifmittelproduktion bietet NAXOS-DISKUS
auch fur groBe Schleifkorper, wie 1600-mm-
Schleifscheiben, kompetente Unterstiitzung.
Diese werden beispielsweise fir das prazise
Schleifen von GroBkurbelwellen in Schiffs-
motoren eingesetzt. Unsere XXL-AuBenrund-
schleifscheiben Uberzeugen durch konstante
Toleranzen, die proportional zur GréBe sinken
und anspruchsvolle Anforderungen erfullen.

NK, EK, HKs, EKd, FF, EKa,
EKt, KSB, SCg, SC, V, B
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NK, EK, HKs, EKd, FF, EKa,
EKT, KSB, SCg, SC, ZF, V, B

NK, EK, HKs, EKd, FF, EKa,
EKT, KSB, SCg, SC, ZF, V, B

Schleifstifte

Schleifstifte zum Innenrundschleifen kénnen
sowohl aus den konventionellen Kornarten als
auch aus CBN hergestellt werden. CBN-Stifte
haben in der Regel eine ldngere Standzeit.
lhre Starke zeigen unsere Schleifstifte gerade
bei schwer zuganglichen Stellen des Werk-
stlicks, ebenso bei sehr hohen Geschwindig-
keiten unter schwierigsten Bedingungen. In
vielen Anwendungsbereichen liegt die Zukunft
der Schleifstifte beim zeitsparenden Simultan-
schleifen. Deshalb sollten sie sich einem
Hersteller fur alle Schleifmittel anvertrauen.

Schleifsegmente

NAXOS-DISKUS bietet AuBenrundschleif-
segmente in vielfaltigen Formen, GroBen,
Bindungen und Kornarten. Durch den Satzvor-

gang weisen sie einen idealen Rundlauf auf.
Diese finden hauptsachlich Verwendung auf
Schleifradern und kénnen mit einem Grund-
korper (FuB) hergestellt werden, was eine opti-
male Montage ermdglicht. Sie sind auch ideal,
um altere Maschinentypen auf den aktuellen
Stand der Schleiftechnologie zu bringen:
NAXOS-DISKUS ist der bewéhrte Partner in
Sachen Kompetenz und etablierten Verfahren.

PLANSEITENSCHLEIFEN
Expertise mit Eindruck

Das Planseitenschleifen ist eine Schlsseltechnik fiir Prazisionsanwendungen in
der Fertigungsindustrie. Unsere spezialisierten CBN- und Diamantplanseiten-
schleifscheiben stehen flr Langlebigkeit und Prazision: Perfekt fur anspruchs-
volle Metall- und Keramikbearbeitungen. Mit unseren innovativen Schleif-
segmenten erreichen Sie optimale Oberflachenqualitat und MaBgenauigkeit,
ideal fur komplexe Aufgaben wie das Schleifen von Motorenblécken. Unsere
konventionellen Planseitenschleifscheiben, entwickelt in Zusammenarbeit mit
den DISKUS-Werken, bieten héchste Qualitat und Zuverlassigkeit. Und fur die
ultimative Prazision und Effizienz im Doppelplanseitenschleifen prasentieren
wir CoolEdge GrindPro, unsere neueste Innovation, die speziell fir hohe
Materialabtréage bei minimaler Warmeeinbringung entwickelt wurde.

CBN- und Diamant-
Planseitenschleifescheiben

Von Profis fur Profis — die langjahrigen Erfah-
rungen von NAXOS-DISKUS in der Fertigung
von keramik- oder kunstharzgebundenen
CBN- und Diamant- Planseitenschleifscheiben
sind Ihr Vorteil. Diese Produkte zeichnen sich
durch eine hohe Standzeit und MaBgenauig-
keit der geschliffenen Werkstlcke aus. Sie
werden in den unterschiedlichsten Bereichen
der Metall- und Keramikbearbeitung einge-
setzt, z. B. zum Schleifen von Kolbenringen.
CBN, Diamant, V, B, Stahl, Die Schleifscheiben kdnnen wahlweise mit
Al, Carbon einem Grundkorper aus Stahl oder Aluminium
versehen werden.

Schleifsegmente

NAXOS-DISKUS Schleifsegmente bieten den
perfekten Schliff fir verschiedene weltweite
Produktionsverfahren. Einfache Montage,
optimale MaBe und erstklassige Oberflachen-
qualitat zeichnen sie aus. Anwendungsbei-
spiele sind das Schleifen von Motorenblocken
und einseitiges Schleifen von Kugelkéafigen.
Unsere Segmente garantieren hervorragende
Schneidwirkung, Selbstscharfefahigkeit und
niedrige Schnitttemperatur, wie bei all unse-
ren Produkten.

NK, EK, HKs, EKd, FF, EKa,
EKT, KSB, SCg, SC, ZF, V, B

Konventionelle
Planseitenschleifscheiben

Durch diese langjahrige Zusammenarbeit
mit DISKUS Schleiftechnik sind wir in der
Lage, fur jeden Anwendungsfall die passen-
de, konventionelle Planseitenschleifscheibe
zu fertigen. Wir produzieren Scheiben von
hochwertiger, gleichmaBiger Qualitat und
MaBhaltigkeit. Das Preis-Leistungs-Verhaltnis
lasst keine Winsche offen. Einsatzbereiche
der konventionellen Schleifscheiben sind die
Automobilindustrie (von Motorenbldcken bis
zum Pleuel), die Stanzindustrie, die Uhren-
industrie (Uhrenplatinen) und die Skihersteller.

NK, EK, HKs, EKd, FF, EKa,
EKT, KSB, SCg, SC, ZF, V, B

CoolEdge GrindPro

Entwickelt fur warmeempfindliche Werk-
stlicke, ermoglicht Sie einen kuhleren Schliff
bei hoher Standfestigkeit und reduzierter
Maschinenbelastung. Das innovative Harz-
system sorgt fur weichschleifende, kornreiche
Schleifscheiben und verringert die Energie-
kosten um bis zu 20 %. Sie erzielen prazise
Ergebnisse bei geringerem Energieaufwand,
was die Lebensdauer der Maschine verlangert
und Betriebskosten senkt. Ideal fur anspruchs-
volle, industrielle Anwendungen.

NK, EK, HKs, EKd, FF, EKa,
EKT, KSB, SCg, SC



SONDERPRODUKTE
Die erste Wahl fUr spezialisierte
Schleif- und Mahlanforderungen

Unsere losen Schleifmittel, angefangen bei Normal- bis hin zu Edelkorunden,
sind ideal fUr vielseitige Anwendungen wie Mattieren, Entgraten oder Raustrah-
len. Profitieren Sie von unserer schnellen Lieferung und von maBgeschneiderten
Mengen, inklusive homogener Mischkorunde. In der Textilindustrie revolutio-
nieren unsere Nuritrollen den Produktionsprozess durch optimale Befeuchtung
und Fuhrung von Textilfaden. Im Lebensmittelsektor setzen unsere Mahlscheiben
neue MaBstdbe in Qualitat und Prazision: Ideal fur alles, von Senf bis Kaffee. Mit
NAXOS-DISKUS wahlen Sie Qualitdt und Innovation, perfekt abgestimmt auf

Ihre Bedurfnisse.

NK, EK, HKs, EKd, FF, EKa,
EKT, KSB, SCg, SC, ZF

Lose Schleifmittel

Unsere vielseitigen Normal- und Edelkorunde
eignen sich als gebundene Schleifkorper und
lose Schleifmittel. Mit erstklassigen Oberfla-
chenergebnissen sind sie ideal fur Mattieren,
Entgraten, Reinigungs- und Raustrahlen. Dank
umfangreicher Lagerkapazitaten ermoglichen
wir schnelle Lieferungen in individuellen Men-
gen, inklusive homogener Mischkorunde auf
Anfrage. Chemisch neutrale Strahlmittel Uber-
zeugen durch hohe Reinheit, Abnutzungsresis-
tenz und sichere Verarbeitung.

NK, V, Stahl, Al

NK, V

Nutrirollen

Nuritrollen, oder Fadenfuhrungsrollen, sind
entscheidend fur die Textilindustrie. Durch
teilweises Eintauchen des Fadens in Kuhl-
flissigkeit bieten sie optimale Befeuchtung
und Fuhrung bei hohen Umfangsgeschwindig-
keiten. Die hervorragenden, warmeabsorbie-
renden Eigenschaften, die hohe KuhImittelauf-
nahmefahigkeit und prazise Verarbeitung der
Nuritrollen von NAXOS-DISKUS verhindern
Fehler in der Textilfadenherstellung und sorgen
fur einen reibungslosen Produktionsprozess.

Mabhlscheiben

Auch im Lebensmittelsektor kénnen wir mit
Qualitat punkten. Fur die Herstellung von Senf
Uber Kakao bis zu Kaffee und vielem mehr
produzieren wir Mahlscheiben fur jedes Mahl-
gut: In jeder GroBe und Form und abgestimmt
auf Ihre Anforderungen. Die prazise Fertigung
der Mahlscheiben, ihre Gber Jahrzehnte gleich
bleibende Qualitat und eine lange Haltbarkeit
sind uns dabei eine Selbstverstandlichkeit. Als
ErstausrUster fur Hersteller von Mahlwerken
bringen wir schlieBlich viel Erfahrung mit.

ZUBEHOR

Abrichtwerkzeuge

Durch enge Kooperationen mit Maschinen-
herstellern wie PRAWEMA Antriebstechnik
bleiben wir stets auf dem neuesten Stand
der Verzahnungstechnologie. Unsere Ver-
zahnungsschleifscheiben fr Zahnrader und
Zahnflanken werden préazise anhand der
Werkstiickspezifikationen und -profile ausge-
richtet. Auf Anfrage liefern wir auch Scheiben
mit identischem Profil zur Schleifschnecke des
Werkstticks, um eine durchgangige, linien-
férmige Bertihrung tber die gesamte Breite
der Verzahnung zu gewahrleisten.

R -
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Herstellung einer Schleifscheibe
Grol3e Ringe leicht gemacht

NAXOS-DISKUS ist sich der Verantwortung fur die Umwelt NAXOS-DISKUS arbeitet mit besten Materialien und

bewusst. Wir produzieren energiesparend, um Rohstoffres- Maschinen. Unsere Mitarbeiter sind kompetent und enga-
sourcen zu schonen. Vom Ansetzen bis zum Versand — jeder giert. Alle Produktionsablaufe werden digital Gberpruft und
Schritt in der Herstellung einer Schleifscheibe unterliegt protokolliert.

unserem hohen Anspruch an Prazision und Qualitat.

MIT NACHDRUCK SCHAFFEN WIR PRAZISION UND QUALITAT.




Mischen/Ansetzen Sieben

ANSETZEN:

Korrekte Abfullgewichte innerhalb engster Toleranzen sind
die erste Voraussetzung fur unsere Qualitatsprodukte. Beim
Ansetzen arbeiten wir mit elektronischen Waagen und Uber-
wachen zusatzlich die Rohstoffentnahme Uber ein digitales
Netzwerk.

MISCHEN:

Nur eine sorgfaltige Mischung der einzelnen Rohstoffkompo-
nenten garantiert eine optimale Homogenitat der Schleif-
koérper. Wir setzen modernste Mischanlagen ein, die von
qualifizierten Mitarbeitern bedient werden.

EINFORMEN:
Auch das exakte Einformen der fertigen Mischung ist aus-
schlaggebend fur den gleichmaBigen, Unwuchten vermeiden-

Einformen

den Strukturaufbau des Schleifkorpers. Wir erreichen

es mithilfe spezieller Zufuhreinrichtungen fir das Fullgut,
digital gesteuerten Verteilern sowie modernen Wiege- und
Messeinrichtungen an den Pressen.

PRESSEN:

Fehlerfrei arbeitende Pressen, prazises Formwerkzeug und
gut geschultes Personal sind notwendig, wenn der Schleifkor-
per in Keramik- oder Kunstharzbindung durch volumetrisches,
weggesteuertes Pressen seine Rohform erhalt. Das Material
muss Uber die gesamte Flache und Hohe der Scheibe gleich-
maBig verdichtet werden. NAXOS-DISKUS setzt fur groBBe
und breite Schleifscheiben schwere Pressen mit Driicken

bis 25.000 Kn ein, die wechselweise von zwei bis drei Ein-
formarbeitstischen beschickt werden. Kleinere bis mittlere
Schleifscheiben werden auf modernen Rundtischpressen mit

mehreren Arbeitsstationen eingeformt und gepresst. Auch
hier unterstltzt unser digitales Netzwerk die Fertigung ein-
wandfreier und arbeitssicherer Produkte, indem es den Press-
vorgang Uberpruft.

BRENNEN:

Die Rohlinge keramisch gebundener Schleifkérper werden
nach dem Trocknungsprozess bei 900 bis 1300° Celsius
gebrannt. Die nach Produktionsbedarf arbeitenden Ofen
(Herdwagen oder Kammerofen) erlauben sehr komplexe
Brennkurven. Je nach Scheibentyp und -gréBe werden die
unterschiedlichsten Brennbedingungen eingestellt.

AUSHARTEN:
Die kunstharzgebundenen Schleifkérper kommen zur Aus-
hartung in elektrisch beheizte Kammer&fen mit HeiBluft-

Brennen

umwalzung. Das Temperaturprogramm wird Uber Regler ge-
steuert und Uber Temperaturschreiber kontrolliert. Abhangig
von der Scheibenart, dem Bindungstyp und der Brandnummer
betragt die Temperatur zwischen 160 und 200° Celsius. Der
Vorgang dauert 10 bis 60 Stunden.

FERTIGBEARBEITUNG:

Prazision durch gezielte Fertigbearbeitung. Indem wir die
AufmaBe an modernsten CNC-gesteuerten Maschinen zer-
spanen, erreichen wir engste Toleranzen und groBte Gleich-
maBigkeit der Schleifkérperdurchmesser.

ENDKONTROLLE:

Auf eine zuverldssige Endkontrolle legen wir groBten Wert. Sie
ist der letzte Schritt, um den Kunden die Qualitat und Arbeits-
sicherheit von Schleifkérpern zu bieten, die sie erwarten.

Aushérten

An modernsten Kontrollanlagen priifen wir jedes Produkt
nach folgenden Kriterien: Material, Struktur, Harte, MaB und
Unwucht. Dazu nehmen wir eine Risspriifung durch Klangpro-
be und optische Uberpriifung sowie eine Festigkeitskontrolle
durch Probelauf vor. So erfullt NAXOS-DISKUS die Fertigungs-
richtlinien und UnfallverhGtungsvorschriften der Normen DIN
EN 12413 fur Schleifwerkzeuge und DIN EN 13236 fur Schleif-
werkzeuge mit Diamant oder Bornitrid sowie die eigenen,
hausinternen Prifvorgaben.

KENNZEICHNUNG:

Der fertige Schleifkorper erhélt eine den Vorschriften entspre-
chende Kennzeichnung. lhr figen wir zusétzlich ein Etikett
mit allen relevanten Daten des Produkts bei.

Endkontrolle

VERSAND:

Der Weg zum Kunden: sicher, schnell, zuverlassig. NAXOS-
DISKUS liefert in nahezu alle Lander der Erde. Unsere Mit-
arbeiter im Versand kennen die Anforderungen an Verpackun-
gen, die internationalen Bestimmungen und die Abwicklung
von Formalitaten. Wir arbeiten mit einer ganzen Reihe welt-
weit tatiger Unternehmen zusammen, die einen reibungslosen
Transport gewahrleisten.



CoolEdge GrindPro
Die Revolution im Schleifwerkzeug

CoolEdge GrindPro ist die neueste Innovation einer Schleif- schleifen spezialisiert sind. Sie haben die Herausforderung,
scheibe, die das Doppelplanscheifen revolutioniert und be- dass das Werkstlck aufs p genau plangeschliffen wird, bei
sonders relevant in der Fertigungsindustrie ist. Das Schleifen gleichzeitig hohem Abtrag von bis zu 1,6 mm. Die Warme-
der Pleuel und auch insbesondere warmeempfindliche Werk- einbringung soll dabei so gering wie maéglich sein, da bei
stlicke, wie beispielsweise keramische Bauteile, sind Werk- bestimmten Werkstlcken keine zusatzlichen Kihlschlitze
stiicke, fur die sich CoolEdge GrindPro besonders eignet. Der angebracht werden kénnen und die Kihimitteldisen oftmals
Einsatzbereich sind Maschinen, die auf das Doppelplanseiten-  auch nicht optimal platziert werden kénnen.

HOHER ABTRAG VON BIS ZU 1,6 MM




Das in der Schleifscheibe verwendete und neu entwickelte,
innovative Harz sorgt fur eine geringe, einstellbare Bindungs-
menge. Die Schleifscheibe ist dadurch kornreich, weich-
schleifend und hervorragend abrichtbar. Ein weiteres Plus ist
die verbesserte Nassschliffestigkeit, die ebenfalls auf das neu
entwickelte Harz zurtckzufUhren ist.

CoolEdge GrindPro ist sowohl zum Vor- als auch Fertigschliff

bestens geeignet. Durch die niedrige Spindelleistung sinkt
die Maschinenbelastung und es kdnnen bis zu 20 % Energie-
kosten eingespart werden. Das effiziente Schleifwerkzeug
beansprucht weniger die Maschine, die reibungsloser arbeitet
und weniger mechanischem Stress ausgesetzt ist. Aktuell
werden mit der neuen CoolEdge GrindPro maximal 17 kW
Spindelleistung bendétigt, wahrend mit einer alten Bindung

21 kW abgerufen werden.

CoodEdge GrindPro steht fur ,,hohe Standfestigkeit”, , kuhler
Schliff” und , geringere Maschinenbelastung: Aspekte, die sich
auf die Bearbeitung von Materialien, insbesondere im industriel-
len Bereich beziehen.

Maschine: Schleifmaschinen der Marken DISKUS
Schleiftechnik, FIVES GIUSTINA, Supfina, Wolters und
weitere

m Anwendung: Doppelplanschleifen

m Branchen: Automobilindustrie, Motorenfertigung,
Keramikverarbeitung fir Sanitarindustrie,
Allgemeiner Werkzeug- und Formenbau

m Abmessung: 475 mm bis 1060 mm

m Einsatz: zum Vor- als auch Fertigschliff
bestens geeignet

Kiihimittel: Ol und Emulsion

m Hohe Standfestigkeit bezieht sich auf die
Fahigkeit eines Schneidwerkzeugs (wie z. B. einer
Schleifscheibe), Gber einen langeren Zeitraum
hinweg effektiv zu arbeiten, ohne sich zu tberhit-
zen, zu verschleiBen oder seine Schleifleistung zu
verlieren.

Ein Werkzeug mit einer hohen Standfestigkeit
behélt seine Schleiffahigkeit und Effizienz Gber
langere Zeitrdume bei, was zu weniger Unterbre-
chungen, héherer Produktivitdt und geringeren
Werkzeugwechselkosten fuhrt.

B Beim Schleifen entsteht Warme, die zu Uber-
hitzung fuhren kann. Ein ,kiihler Schliff* bedeu-
tet, dass das Schleifwerkzeug und das bearbeitete

Material nicht GbermaBig erhitzt werden und
Warme effektiv abgefthrt wird. Dies ist wichtig, da
UbermaBige Hitze zu Materialverformungen, Ver-
schleiB des Werkzeugs und sogar Qualitatsproble-
men bei der bearbeiteten Oberflache fihren kann.

m Beim Doppelplanschleifen werden die Maschi-
nen und das Werkzeug besonders stark im Be-
arbeitungsprozess beansprucht. Durch CoolEdge
GrindPro reduziert sich diese Beanspruchung, weil

das neuartige Bindungssystem Maschine
und Werkzeug weniger stark belastet werden. Das
fuhrt zu einer deutlichen Verlangerung der
Lebensdauer und zu niedrigeren Betriebs-
kosten.




NAXOS-DISKUS CBN- und Diamantschleifscheiben NAXOS-DISKUS CBN- und Diamantschleifscheiben

CBN- und Diamantschleifscheiben
MalBgeschneiderte Prazision
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DIAMANT UND KUBISCHES BORNITRID (CBN)

Die heutigen Ansprlche in Bezug auf Schnelligkeit und Prazi-
sion im Fertigungsprozess sind eine Herausforderung fur die
Bearbeitung hoch verschleiB- sowie abriebfester Werkstoffe
und Materialien. NAXOS-DISKUS verflugt Uber ein breites
Angebot an Werkzeugen mit Diamant und CBN, um amor-
phe Werkstoffe oder karbidhaltige Legierungen effizient zu
bearbeiten.

Als der harteste, bislang bekannte Stoff, ist Diamant ein
ideales Schleifmittel fur sehr harte Materialien. Fur die Be-
arbeitung von Eisenwerkstoffen ist er aufgrund seiner Riick-
verwandlung in Kohlenstoff allerdings nicht geeignet. Fur die
Schleifbearbeitung von derartigen Legierungen eignet sich
CBN, der nach Diamant zweitharteste bekannte Rohstoff.

In Bezug auf die Schneidkantenhaltigkeit und Verschleil3-
festigkeit sind Diamant und CBN allen anderen Werkstoffen
Uberlegen. Unsere CBN- und Diamantschleifscheiben werden
hergestellt, um hochst genaue Schleifoperationen mit sehr
guter Wiederholbarkeit durchfiihren zu kénnen. Speziell
ummanteltes CBN-Korn und neu entwickelte Keramik- und

Kunstharzbindungen sind die Basis fur die CBN- und Diamant-

schleifscheiben von NAXOS-DISKUS.

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE ENTWICKLUNG

Maschinenplaner kennen das Problem: Beim Einsatz modi-
fizierter, produktspezifischer Maschinen ist die Verwendung
standardisierter Schleifscheiben nicht immer moglich. Individu-
elle Losungen fiir einzelne Maschinen sind ein Muss!

CBN- und Diamantschleifscheiben von NAXOS-DISKUS werden
ausschlieBlich kundenspezifisch fir den Einsatz auf Gebieten
wie Rund- sowie Planseitenschleifen konstruiert und gefertigt.

Kompetente Anwendungstechniker beraten Sie personlich bei
der Wahl des richtigen Schleifmittels, damit die Vorteile von
Diamant und CBN bestmdglich ausgespielt werden kénnen.
Dabei garantiert NAXOS-DISKUS die Optimierung Ihrer Prozes-
se bei maximaler Wirtschaftlichkeit.
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NAXOS-DISKUS CBN- und Diamantschleifscheiben

Aufbau einer Schleifscheibe

Grundkorper

NAXOS-DISKUS Schleifscheiben kénnen wahlweise mit einem Grundkorper
aus Stahl, Aluminium, Alu-Knet-Legierung, Kunstharz, Keramik oder CFK be-
zogen werden. Mit unseren keramisch und kunstharzgebundenen CBN- und
Diamantschleifkérpern geben wir Ihnen ein Werkzeug an die Hand, auf das Sie
sich verlassen kdnnen.

Kornarten
Einsatzbereiche fur Diamant- und CBN-Werkzeuge

CBN-Tragerkorpervarianten

EISENMETALLE NICHTEISEN- ANORGANISCHE ORGANISCHE WERKSTOFF DURCHMESSER vV, MAX WARME- DAMPFUNG GEWICHT KOSTEN
METALLE WERKSTOFFE WERKSTOFFE IN MM IN M/s AUSDEHNUNG
et Stahl 80-750 200 0000 [ XoXeXe) (X X X J 000
unlegiert Aluminium 50-350 63 eeoeo [ YeYeYo) LY YeYo) LYY Yo
niedriglegiert Aluminiumleg. Cermets G | (hart)
hochlegiert Kupfeleg. Ferrite . “mm'( a.rh) Alu-Knet-Legierung 80-700 200 YY X @000 @000 YY)
Magnesiumleg. Glas L
: : : Holz Kunstharz 100-600 63 0000 ( X X Yo [ XoXeXe) [ XoXeXe)
hart Nickelbasisleg. Halbleitermat. Kunststoffe
niedriglegiert Titanleg. Keramiken - Keramik 20-750 80 0000 @000 @000 @000
¥ . Lebensmittel
hochlegiert Hartmetalle Gesteine
Schalenhartguf CFK 100-500 200 0000 (X X X J 0000 (X X X J

ing0o000 <> @®eehoch
DIAMANT gerng oc




NAXOS-DISKUS CBN- und Diamantschleifscheiben

Korngrof3en Konzentration in Volumenbelagen
KonrgroBe in Abhdngigkeit von Anwendung und Oberflachenqualitat
FEPA US-MESH GROSSE IN um DIAMANT CBN
181 80/100 180/150 Dichte 3,52g/cm? Dichte 3,48g/cm?
151 100/120 150/125 C (V%) in ct/cm? V (V%) in Vol.-%
126 120/140 125/106 C25 1,1 V 60 6,25
107 140/170 106/90 C 50 2,2 V 120 12,5
91 170/200 90/75 c75 3,3 V 180 18,75
76 2007230 75/63 C 100 4,4 V 240 25
64 230/270 63/53 C125 5,5 V 300 31,25
54 270/325 53/45 C150 6,6 V 360 37,5
46 325/400 45/35 C175 7,7 V 420 43,75
C 200 8,8 V 480 50

MIKROKORNER

600* 40/30
M 40

700* 36/22

800* 30/20
M 25

1100* 22/12
M 16 1200* 20/10
M 10 1600* 12/8
M 6,3 3000~ 8/4

*Anndhernd equivalente MESH-GroBe




Diamant- & PKD-Diamantabrichtrollen
Scharfes Profil tir stumpfe Werkzeuge

Schleifwerkzeuge sind permanent hohen Reibungskraften Um dem entgegenzuwirken, lassen sich Schleifwerkzeuge

ausgesetzt. Dies fuhrt zunehmend zu einem Verschlei3 der dank der Abrichtprozesse wieder auf denMikrometer genau

Schleifkorner. konditionieren. Hierfur wird das Umfangsprofil der Schleif-
scheibe wiederhergestellt und die Bindung zurtickgesetzt.

Die Folgen: Dabei werden neue Kornschneiden hervorgehoben.

= Verlust der Form- und Profilgenauigkeit Dadurch erhdéht sich die Zerspanleistung der Werkzeuge.

®  Geringere Zerspanleistung Gleichzeitig nehmen die Schnittkréfte und die damit einher-

B |angere Schleif- und Taktzeiten gehenden Werkstlicktemperaturen wahrend des Schleifpro-

B Erhohte Schleifkrafte zesses ab.

B Hohe Werkstlcktemperaturen

= MaBschwankungen

" Ausschuss bestimmter Werkstuicke




Herstellungsverfahren
und Eigenschaften

Die Qualitatskonstanz unserer Produkte erlaubt eine vielféltige und kontinuierliche Fertigung von
Werkstlcken in der Produktion, selbst unter knappen zeitlichen Vorgaben.

Je nach Einsatzgebiet werden die Belage unserer Formabrichtrollen entweder galvanisch ge-
streut, gesintert oder mit PKD-Plattchen belegt. Beim Sintern wird das Diamantkorn mit dem
Tragermaterial durch eine spezielle Technologie im Positiv-Direktverfahren zusammengebracht
und anschlieBend in einer Matrix direkt auf dem Tragerkérper eingesintert.

Dieses Herstellungsverfahren wird Gberwiegend fur die Produktion von Formabrichtrollen zum
Konditionieren von superabrasiven CBN- und Diamantschleifwerkzeugen eingesetzt, da zur
Bearbeitung extrem harter Werkstoffe und bei mehr Abtrag konventionelle Schleifwerkzeuge
nicht das gewinschte Ergebnis liefern wirden.

Bei einem weiteren Herstellungsverfahren werden Formabrichtrollen mit (polykristallinen)
PKD-Plattchen belegt Durch den Einsatz einer hochprézisen Einschleiftechnologie erhalten die
Belage der Formrollen ein sehr genaues Profil. Dieses Profil verfligt Gber eine enorme Genauig-
keit. Dartber hinaus schont die Einschleiftechnologie die Formrolle.

Formabrichtrollen
versus Profilabrichtrollen

Beim Konditionieren von Schleifscheiben kénnen stehende oder rotierende
Abrichtwerkzeuge zum Einsatz kommen. Bei den rotierenden Abrichtrollen
wird zwischen Form- und Profilabrichtrollen unterschieden. Profilabrichtrollen
kénnen ausschlieBlich fur eine einzige Kontur am Schleifscheibenumfang ein-
gesetzt werden. Formabrichtrollen lassen sich hingegen fur die unterschied-
lichsten, bahngesteuerten Abrichtprozesse vielseitig einsetzen.

Der Grund fur diese Flexibilitat liegt in den Geometrien und den Randformen
der Formabrichtrollen. Deshalb werden sie berwiegend in der Klein- und Mit-
telserienfertigung sowie bei haufig wechselnden Werksttckprofilen verwendet

IHR VORTEIL

Geringere Anschaffungskosten gegeniber Profilabrichtrollen

Unabhdngig vom Schleifscheiben- und Werkstickprofil einsetzbar
Geringere Abrichtkrafte beim Abrichtprozess

Kdrzere Herstellungsdauer

Diamant-Formabrichtrollen

Durch Diamant-Formabrichtrollen kénnen nicht nur Schleifanwendungen
mafBgeblich optimiert, sondern auch die Wirtschaftlichkeit des gesamten
Schleifprozess erhoht werden. Mit unserem umfangreichen Produktportfolio
an hochgenauen und prazisen Diamant-Formabrichtrollen helfen wir Ihnen,
Ihre Schleifoperationen stets in konstanter Qualitat zu halten.

v
. »"
-
Tragermaterialien und
die richtige GroBe
Die Werkstoffe der Tragermaterialien sind fir den Bei den Abmessungen der Formabrichtrollen bieten : .
Grundkorper einer Formabrichtrolle besonders wichtig.  wir einsatzspezifische und individuell definierbare 2 —
Sie sind ausschlaggebend fur die Qualitat der Prozesse.  GroBen an. \
Um die geringsten MaB- und Formtoleranzen zu errei-  Selbstverstandlich beraten wir Sie gerne bei der Aus-

chen, setzen wir je nach Anwendung auf hochlegierte  wahl des Tragermaterials und den Abmessungen fur
Ihre optimale Formabrichtrollen.

Tragerkorper aus Stahl, Messing oder Bronze.

Parameter fiir die
Wirkrauhtiefe

Die Wirkrauhtiefe eines Schleifwerkzeuges wird durch den
Abrichtprozess wesentlich beeinflusst. Wahrend bestimmte
Prozesse wie beispielsweise Schruppschleifen eine hohe Wir-
krauhtiefe voraussetzen, bevorzugen andere Schleifmethoden
wie Feinschleifen eine eher geringere Wirkrauhtiefe.

Die Wirkrauhtiefe eines Schleifwerkzeuges wird beim Abricht-
prozess maBgeblich durch folgende Parameter erzeugt:

= laufrichtung der Abrichtrolle zur Schleifscheibe
(Gleichlauf/Gegenlauf, GL/GGL)

B Geschwindigkeitsverhaltnis von der Abrichtrolle zum
Schleifwerkzeug (qd), Abrichtvorschub/Vorschub-
geschwindigkeit radial (frd)/axial (fad)

= Abrichtzustellung (ad)

= (berdeckungsgrad (Ud)

= Anzahl Ausrollumdrehungen (nRa)

Faktoren beim Abrichten‘mit

Diamant-Formabrichtrollen

Art der Diamantbelegung

Lage der Diamantbelegung

Art des Diamantkornes

DiamantgroBe

Beim Einsatz von PKD- oder MKD-Plattchen Auswahl nach
Konturen und Setzmustern

B Herstellung des Tragerkorpers mit geringsten MaB- und
Formtoleranzen

Unser speziell geschultes Personal berat und begleitet Sie gerne
bei der Implementierung des Abrichtwerkzeuges unter Berlck-
sichtigung Ihres Produktionsprozesses.




Abrichten unter
Prozessbedingungen

Beim abrichtbaren Schleifen wird das Profil im keramisch gebundenen Werkzeug mit diamant-
belegten Abrichtwerkzeugen wiederholt nachprofiliert und geschéarft. Dabei ist zu beachten,
dass Schleifwerkzeuge mit den gleichen Schnittgeschwindigkeiten wie im Schleifprozess abge-
richtet werden mdassen.

Die ,,iCompact” kann aufgrund des abgestimmten Systems eine Komplettbearbeitung leisten.

NAXOS-DISKUS Diamant-& PKD Diamantabrichtrollen

KorngroBBen bei den Diamantkérnungen fir Formabrichtrollen

FEPA-STANDARD (METRISCH)

US-Standard ASTM-E-11

Streubereich

Siebmaschenweite

Streubereich

eng weit pm eng weit
D1181 1180-1000 16/18 -
D1182
D1001 1000-850 18/20 -
D851 850-710 20/25
D852 20/30
BYAN 710-600 25/30
D601 600-500 30/35
D602 30/40
D501 500-425 35/40
D426 425-355 40/45
D427 40/50
D356 355-300 45/50
D301 - 300-250 10//510) -
D251 250-212 60/70
D252 60/80
D213 212-180 70/80
D181 - 180-150 80/100 -
D151 - 150-125 100/120 -
DAWAS) - 125-106 120/140 -
D107 - 106-90 140/170 -
D91 - 90-75 170/200 -
D76 - 75-63 200/230 -




NAXOS-DISKUS Bindung NAXOS-DISKUS Bindung

Bindung perfektioniert
Harte und Flexibilitat in 50+ Schleiflésungen

Die Bindungen erfiillen vier Aufgaben:

1. Sie halten die Schleifkdrner zusammen. Grundsatzlich wird zwischen organischen und anorganischen

2. Sie geben das Korn frei, wenn es stumpf geworden ist, Bindungen unterschieden. Zu den organischen Bindungen
damit nachfolgende, scharfe Kérner zum Einsatz gehoren u. a. Kunstharz-, Gummi- und Schellackbindungen.
kommen kénnen. Anorganische Bindungen sind Keramik-, Silikat- und Magnesit-

3. Sie verringern mithilfe ihrer Poren die Reibungswarme. bindungen. NAXOS-DISKUS fertigt vorrangig keramische Bin-

4.  Sie beeinflussen die Harte, Elastizitat und Schleifeigen- dungen und Kunstharzbindungen in ca. 50 Arten und vielen
schaften des Schleifmittels. weiteren Variationen.
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Keramische Bindungen (V)
Robust, prazise, vielseitig

Die keramische Bindung besteht aus Tonmineralien, Feldspat, Quarz und
Kaolin sowie aus synthetisch hergestellten Fritten (Glaser mit definierter

Zusammensetzung), die beim Brand u. a. als Flussmittel dienen.

Zur Erzeugung eines offenen Gefliges kdnnen in keramisch gebundenen

Kunstharzbindungen (B)
Effizient, elastisch, fortschrittlich

Kunstharzbindungen setzen sich hauptsachlich aus Phenolharzen zusammen.
Hinzu kommen Fullstoffe, die sich beim Schleifen zersetzen und einen kiihle-
ren Schliff bewirken.

Des Weiteren kénnen zur Verstarkung Glasgewebe oder Faserstoffe in die

KORNART

ZUSAMMEN-
SETZUNG

EINSATZGEBIET

Normalkorund

95-97 % Al,O,

Niedrig legierte Stahle, insbesondere fiir groBe
Zerspanleistung beim Schruppen.

Schleifscheibe eingebracht werden. Die Aushartung des gepressten Schleifkor-
pers erfolgt innerhalb von 10 bis 60 Stunden bei einer Temperatur von 150 bis

Schleifkérpern Porenbildner eingesetzt werden. Breiter Einsatz beim Prazisionsschliff

1 0,
Edelkorund, weif 99.9% Al,0, wie Werkzeug-, Rund- u. Flachschleifen.

Diese verbrennen rtickstandsfrei und dienen beim Schleifen in der Kontakt- 200 °C, sodass Schleifkdrper mit Kunstharzbindungen schneller verftigbar sind

zone (Werkstlck/Schleifkorper) der Aufnahme und Abfuhr des Materialab-
schliffs. Bei Verwendung eines Kuhimittels wird dieses an die Schleifstelle
befordert. Nach der Herstellung einer homogenen Masse wird diese mittels

als keramisch gebundene Schleifmittel.

Kunstharzprodukte sind elastischer und unempfindlicher gegen Schlage, StoBe

erschmolzener
Halbedelkorund

98% Al,O,

Haupteinsatzgebiete sind das
Prézisions- und Werkzeugschleifen.

Edelkorund, rosa

Uber 99 % AlLLO

273

Hervorragend geeignet fir Flachprofilschleifen,

Pressen vorgeformt, getrocknet und anschlieBend gebrannt. Der keramische und seitlichen Druck. Uber das HeiBpressverfahren kénnen hochverdichtete 0,2-0,3 Cr,0, Sdgenscharfen.
Brand kann bis zu zwolf Tage dauern, bei einer Brenntemperatur von 900 bis Scheiben (HP-Scheiben) hergestellt werden, die z. B. beim Brammenschleifen ) 98 % AlO, Findet Anwendung beim Prazisionsschleifen
1300 °C. Dabei schmilzt oder sintert das Pulver und erstarrt beim Abkuhlen hohem Druck standhalten mussen. Rubinkorund 2% Cr,0, von hochlegierten Stéhlen.

zu einer glasartigen bis porzellanartigen Masse, welche die Schleifkdrner um-

hallt und aneinander bindet.

Keramische Bindungen zeichnen sich durch eine hohe Temperaturbestandig-

Mit kunstharzgebundenen Schleifmitteln lassen sich sowohl hohe Materialab-

trége als auch gute Oberflachen und geringe Rauhigkeiten erzielen. Deshalb
werden sie gerne bei Verfahren wie Centerless-Schleifen, Nuten-, Flach- und

Einkristallkorund

99,2 % AL,

Zum Schleifen von HSS-Stahlen und Werkzeugschleifen.
Hohe Profilhaltigkeit.

Chrom-Titanoxid

99,35 % Al,0,

Bearbeitung von legierten und

Kohlenstoff

keit aus und sind chemisch widerstandsfahig gegen Ole und Wasser. Jedoch Planschleifen sowie AuBenrundoperationen eingesetzt. Legierter Korund 0,25% TiO, thermisch empfindlichen Stahlen.
sind sie sprode und daher sehr stoBempfindlich sowie empfindlich gegen . Mikrokristallin Einsatz fur fast alle Schleifprozesse mit hdchster
) ) L Sinterkorund o i : .
Temperaturwechsel. Die Anwendungstechnik von NAXOS-DISKUS berét seine Kunden, welche 96 % AlLO, Zerspanleistung bei entsprechender Maschinenauslegung.
Schleifmittelzusammensetzung bezogen auf den speziellen Anwendungsfall . 75% Al . . .
Mit ihnen ist das Schleifen exakter Oberflachen moglich. Sie werden haufig geeignet ist. Dabei arbeitet das Team der NAXOS-DISKUS stetig an der Zirkonkorund 25% 210, Schruppanwendungen in der Stahlindustrie.
im formgebenden Schliff emgesetzt sowie in Pramgonsanyvendungen wie th|m|erung dler Werk;eugg und an neuen Entwmklungen. Es'stehen Qualitat, Siliciumkarbid, Anwendung bei Hartmetall, nicht metallischen
AuBen- und Innenrundschleifen oder Flach- und Tiefschleifen. Liefertreue, Wirtschaftlichkeit und technologischer Vorsprung im Vordergrund. . 98 % SIC " ;
gran Werkstoffen, z. T. Grauguss und austenitischen Stahlen.
Die Kornwahl bestimmt die Gute des Schliffs. Nur wenn das Korn auf das Siliciumkarbid 97 % SIC Zum Schruppschleifen von Gusswerkstoffen.
Malterlal des 2 bea.rbhe|tendden Werkstuckhs ak()jgjsnmlmlt |sr;[| kahndeln 9p|’|u- Zerspanung von geharteten Stahlen mit hochsten
4 ma eks Er?fe nis errelcd twerden. Entsprec ,en er Vie 2?1 anin ustk:.leden kubisches Bornitrid 100 % BN Abtragsleistungen bei hochsten Qualitatsanforderungen.
R Werkstoffen verwen et NAX"OS-'DISKUS'elrJe ganzg Reihe von yersc '|e gnen (Werkzeugstahle, Sonderstahle, HSS usw.)
' Kornarten und KorngréBen fur die Schleifkorper. Sie unterscheiden sich in - :
§ Zahigkeit und Harte. Diamant 100% C Zerspanung von extrem harten Werkstoffen wie Keramik,

Hartmetallen und Gestein.




NAXOS-DISKUS AUMENTO-Bindung

NAXOS-DISKUS AUMENTO-Bindung

Die AUMENTO-Bindung
Erhdéhter Porenraum fUr kihlere,
effizientere Schleifprozesse

AUMENTO ist eine keramische Bindung. Dies hat den Vorteil, 6
dass der Anteil der Bindung in der Schleifscheibe reduziert
werden kann und der Anteil des Porenraums dadurch steigt.
Dies fuhrt zu einem kuhleren Schliff. Weiterhin zeigt sich bei
einem Versuch auf einer BUDERUS CNC 235, dass beim Ein-
stechschleifen von Getriebewellen deutlich héhere Vorschibe
bei gleicher Qualitat am Werksttick gefahren und Kostenein-
sparungen fir den Endkunden generiert werden kénnen.

AUMENTO Pro ist eine Weiterentwicklung der AUMENTO-
Bindung und zeigt eine noch bessere Performance. Auch : -
weist AUMENTO Pro eine noch héhere Bindungsfestigkeit auf. RGNS, EasiG C o

7 unxt B Aumvento [l AUMENTO pro
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AUMENTO Pro-hochste Performance

Durch die Verminderung des Bindungsanteils wird eine Erho-
hung des Porenraumes geschaffen, durch den die Zuftihrung
von Schleifkthimittel in die Schleifkontaktzone erhéht und
dadurch die Abfuhr von Schleifschlamm und Schleiftempe-
ratur unterstUtzt wird. Zusatzlich wird eine Reduzierung der
auftretenden Schleifkrafte erzielt und somit im Prozess auf-
tretender Schleifdruck vermindert.

Dank einer optimierten Bestandigkeit von AUMENTO Pro wird
das Schleifkorn CBN sehr fest in die Matrix eingebunden. Dies
ermdglicht eine nochmalige Reduzierung des Bindungsanteils
bei einer gleichzeitig hoheren Einbindefestigkeit des Schleif-
korns. In der Praxis fuhrt dies zu einer zusatzlichen Leistungs-
steigerung der Schleifscheibe. Ferner kénnen hohere Parame-
ter fur Vorschiibe und Zustellungen realisiert werden.

Die Versuchsergebnisse machen deutlich, dass mit der Weiter-
entwicklung AUMENTO Pro die Prozessparameter Vorschub
und Zustellung pro Umdrehung um 20 % gegentber AUMENTO
gesteigert werden konnten. Die daraus resultierende, klrzere
Bearbeitungszeit schafft mehr Produktionsressourcen und
reduziert die Kosten pro Werksttick.

BINDUNG FESTIGKEIT EINBINDUNGS- BINDUNGSART ANWENDUNG
FAHIGKEITEN
VNXi niedrig mittel keramisch (glasartig) Prazisionsschleifen, geringe bis mittlere Belastung
. . Prazisionsschleifen, hohe Belastung
ALUMENTO hoch hoch keramisch (glasartig) (Kurbelwelle, Nockenwelle, Schéalschleifen)
: : Prézisionsschleifen, hohe Belastung
ALUMENTO pro sehr hoch sehr hoch keramisch (glasartig) (Kurbelwelle, Nockenwelle, Schilschleifen)
) ) Bindung fur Diamant,
VDT hoch hoch keramisch (glasartig) entwickelt auf der Basis von AUMENTO
BNX1 mittel mittel Kunstharz Kunstharzbmq.ung zum AuBenrundschlelfen
Gute Dampfungseigenschaften
Kunstharzbindung zum Planschleifen und Planfeinschleifen
B26 mittel mittel Kunstharz Sehr gute Dampfungseigenschaften bei guter Einbindung des Kornes
Prazisionsschleifen fur z. B. Kolbenringe oder Pumpenfligel
Kunstharzbindung zum Planschleifen und Planfeinschleifen
B36 mittel mittel Kunstharz Sehr gute Dampfungseigenschaften bei guter Einbindung des Kornes

Erzeugt sehr kuhlen Schliff, fur groB3flachige Werkstucke




Contact us:

Members of the DVS TECHNOLOGY GROUP

NAXOS-DISKUS Tel. +49 (0) 6033 899-0
Schleifmittelwerke GmbH Fax +49 (0) 6033 899-300
Werner-von-Siemens-Str. 1 info@naxos-diskus.de

35510 Butzbach/Hessen dvs-technology.com/naxos-diskus
Germany

DVS MACHINE

Eo©

Buderus
SCHLEIFTECHNIK

<
®
arbc

BUDERUS Schleiftechnik GmbH | dvs-technology.com/buderus-schleiftechnik
1.D. grinding — O.D. grinding — Bore honing — Hard turning

PITTLER T&S GmbH | dvs-technology.com/pittler
Vertical turning center and Pick systems — Gear cutting for complete machining

PRAWEMA Antriebstechnik GmbH | dvs-technology.com/praewema-antriebstechnik
Gear honing — Power Skiving — Hobbing/Fly-cutting — Chamfering — Gear Cutting Tools

rbc robotics GmbH | dvs-technology.com/rbc-robotics

Camera-guided robot automation systems

DVS INTERNATIONAL SALES & SERVICE

Covs

TECHNOLOGY
AMERICA

Cpvs
TECHNOLOGY
CHINA

DVS Technology America, Inc. | dvs-technology.com
DVS Sales & Service in USA, Canada & Mexico

DVS Technology (Taicang) Co., Ltd. | dvs-technology.com
DVS Sales & Service in China

DVS SERVICES & TOOLS

Cbovs

TOOLING

«

NAXOS DISKUS

WMZ

Cpvs

SERVICE

DISKUS IWERKE
N

= &7

SCHLEIFTECHNIK

DVS TOOLING GmbH | dvs-technology.com/dvs-tooling
Tool solutions and technology support for PRAWEMA gear honing

NAXOS-DISKUS Schleifmittelwerke GmbH | dvs-technology.com/naxos-diskus

Conventional grinding tools — CBN and diamond tools

Werkzeugmaschinenbau Ziegenhain GmbH | dvs-technology.com/wmz

Motorspindles & Components

DVS Service GmbH | dvs-technology.com/dvs-service

Maintenance — Complete overhauls — Repairs

DISKUS WERKE Schleiftechnik GmbH | diskus-werke.dvs-gruppe.com
Face grinding — Double face grinding — Special machining
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