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seit liber 50 Jahren

Riegger Diamantwerkzeuge bietet seinen Kunden eine
technisch fundierte Betreuung im Bereich Schleiftechnik fur
Diamant- und CBN-Werkzeuge. Diese basiert auf der
eigenen Entwicklung und Herstellung von Diamant- und
CBN-Schleifscheiben sowie Diamantabrichtwerkzeugen in
Affalterbach.

Ziel ist es, durch kontinuierliche Zusammenarbeit die
Schleifprozesse des Kunden zu optimieren, egal ob es um
Qualitat oder Quantitdt geht. Hierftr schaffen wir, wenn es
die Anforderung benotigt, individuelle Losungen abseits
vom Standard. Diese Flexibilitdt schafft Innovation und
Ergebnisse beim Kunden.

Das Miteinander mit unseren Kunden begleitet uns seit der
Firmengrindung im Jahr 1968 und wird auch in der dritten
Unternehmergeneration fortgefthrt.

£y

Constantin Riegger Michael Riegger




,Durch kurze Entscheidungswege kdnnen wir flexibel auf
Anforderungen von Kunden reagieren. Egal, ob es um

Sonderabmessungen oder eine kurze Lieferzeit geht.”

Holger Caspar | Vertrieb
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»Aufgrund der groRen Produktionstiefe, von den einzelnen
Rohstoffen bis zum fertigen Produkt, egal ob Schleifscheibe
oder Abrichtwerkzeug, konnen wir den Kunden

individuelle Lésungen anbieten”

Daniel Holz | Teamleiter Arbeitsvorbereitung



LWir sind ein Familienunternehmen und leben dies im
Team jeden Tag. Aktiv mochten wir dies auch nach aulSen

an unsere Kunden weitergeben”

Christa Muller | Verkaufsinnendienst

,Im Vordergrund steht nicht der Verkauf von Produkten,

sondern die Dienstleistung am Kunden.”

Klaus Ruf | Vertrieb




W
Historie

Die Grindung der Riegger Diamantwerkzeuge GmbH
erfolgte 1968 durch Herrn Wolfang Riegger in Bittenfeld
unweit des heutigen Hauptsitzes in Affalterbach.

Wir kdnnen als familiengefiihrtes Unternehmen in dritter
Generation mittlerweile auf mehr als 50 Jahre Tradition
zurtckblicken.
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Neue Technologien in den Bindungssystemen und andere
Verarbeitungstechnologien begleiteten unseren Weg. Aber
im Fokus stehen damals wie heute die Schleifanwendungen
unserer Kunden. Daher nutzen wir unsere langjahrige
Erfahrung und sorgen auch in Zukunft fir den richtigen
Schliff.

13




Qualitat

Verantwortungsbewusstsein

Michael Riegger | Geschaftsfihrer

,Qualitat ist eine
Gemeinschaftsaufgabe -
Kontinuitat von Qualitat
und Zuverladssigkeit ist die
Zielsetzung unseres
Unternehmens. Qualitat
entstent durch Wissen,
Kénnen und Erfahrung.
Dies gebilndelt und mit
und Engagement des

Einzelnen umgesetzt zeichnet unsere Produkte aus."

Jeder einzelne Mitarbeiter tragt Verantwortung fir die
Qualitat unserer Produkte. So schaffen wir es, unserem
Anspruch gerecht zu werden, optimale Qualitat zu liefern.
Fehlerfreie Produkte in vereinbarten Lieferzeiten gelten bei
uns als gesetzter Standard. Durch kontinuierliche
Optimierungen mochten wir auch zuklnftig unseren
Standard halten und verbessern.

Um unser stetiges Streben nach hochster Qualitat und
Service auch nach aufSen hin zu verdeutlichen, wurde unser
Unternehmen zum wiederholten Male nach DIN EN SO
9001 zertifiziert.



___I_(now-how

Durch die enge Verbindung zwischen Anwendungstechnik
und unserer Entwicklungsabteilung stellen wir sicher, dass
wir mit unseren Entwicklungen immer einen Mehrwert
beim Kunden schaffen. Die Entwicklung unserer Produkte
erfolgt traditionell in unserem Haus. Diese beginnt bei den
Rohstoffen und endet beim Einsatz des fertigen
Werkzeuges beim Kunden. Hierdurch kénnen wir flexibel
auf neue Herausforderungen reagieren. Die Kompetenz
unserer Mitarbeiter macht uns zu einem wertvollen und
kompetenten Partner.

Durch die Zusammenarbeit mit Hochschulen und die
eigene Arbeit an Forschungsprojekten erheben wir flr uns
den Anspruch, auch in Zukunft die aktuellsten und
leistungsfahigsten Produkte am Markt anzubieten.
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Die Leistung einer Diamant- oder CBN-Schleifscheibe ist von vielen Parametern abhdngig. Die
Wichtigsten sind unter anderem die Beschaffenheit des verwendeten Schneidstoffes aus Diamant
oder CBN, die Konzentration des Schneidstoffes im Schleifbelag, die verwendete Bindung, die den
Schneidstoff im Schleifbelag fixiert sowie der Grundkorper, auf welchem der Schleifbelag aufgebracht
wird. Die Kombinationsmdglichkeiten sind hierbei zahlreich. Bei Riegger belaufen sich diese auf tber
230.000 Kombinationsmoglichkeiten.

Hinzu kommt noch die Form sowie die Abmessung der Schleifscheibe. Hierbei orientieren wir uns am
Standard der Fédération Européenne des Fabricants de Produits Abrasifs (FEPA). Wir stellen aber auch
gerne Schleifscheiben abseits des Standards fir Ihre spezifische Anforderung her.

Daher ist es bei einer Anfrage oder Bestellung eines Neuwerkzeuges wichtig, dass wir alle
notwendigen Parameter von lhnen erhalten. Gerne beraten wir Sie telefonisch, aber auch vor Ort, bei
der richtigen Auswahl fir Ihren Schleifprozess.

19

Bestellbeispiel

Form & Abmessungen Bindungssystem Schleifk6rnung

FEPA Abmessungen KorngréRe

Sonderform Zeichnung Konzentration (C)

1A1 D=100 T=12 X=8 H=20 Hybrid D64 C125

Optionale Informationen zur Auslegung der Schleifscheibe fiir Ihre Schleifanwendung:

Maschineninfos Anwendungsinfos

Maschinenhersteller Werkstuck
Maschinentyp Material Werkstlck
Kihlung Harte Material
Abrichtmethode Abtrag pro Zustellung

Absoluter Abtrag
Oberflachenanforderung

Fir das
technische
Datenblatt

i hier scannen
oder klicken



https://specs.riegger-diamant.de/Anfrage%20Sonderformen-Format%20A4.pdf
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Diamant ist reiner Kohlenstoff mit kubischer Gitterstruktur. Er ist der harteste aller bekannten Stoffe.
Diese Eigenschaft und die hohe Abriebfestigkeit werden beim Einsatz von Diamantwerkzeugen in
verschiedener Weise genutzt.

Durch die Entwicklung der kinstlichen Diamantsynthese (1955) besteht heute die Mehrzahl der
Diamantschleifscheiben aus synthetischen Diamanten. Flir manche Anwendungen kommt aber
weiterhin Naturdiamant zum Einsatz.

Aufgrund der in Schleifscheiben verwendeten KorngrofRen wird auch von Diamantpulver gesprochen.
Das Diamantpulver kann sich in verschiedenen Eigenschaften wie Kornform und-groRe,
Bruchfestigkeit oder einer nachtraglichen Veredelung wie einer Beschichtung unterscheiden.

CBN

Kubisch kristallines Bornitrid (CBN) ist ein synthetisch hergestellter Stoff, der nach Diamant der
zweithdrteste aller bekannten Stoffe ist.

CBN besitzt eine Temperaturbestandigkeit bis zu ca. 1.300°C und zeigt eine geringe Tendenz zu
chemischen Reaktionen mit Metallen. Durch diese Eigenschaften findet CBN Anwendung bei der
Bearbeitung von Stdhlen und anderen Werkstoffen.

Das in Schleifscheiben verwendete CBN-Pulver kann wie Diamantpulver in Kornform und-grofRe,
Bruchfestigkeit oder einer nachtraglichen Veredelung wie einer Beschichtung variieren.

21
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KorngroBe

Die GroBe der Schleifkdrnung bestimmt malRgeblich die Schleifleistung und die erzielbare
Oberflachengiite. Die KorngroRe ist immer im Zusammenhang mit der Konzentration der
Schleifscheibe zu sehen. Bei einer konstanten Konzentration steigt mit kleinerem Korn die Anzahl der
Kornspitzen auf der Belagoberflache, die Schleifscheibe wirkt subjektiv harter und ist weniger
schleiffreudig. Bei groReren Kérnern entstehen mehr Spanrdume und eine héhere Abtragsleistung.
Daher sollte die KorngroRe immer so grofs wie mdglich und so klein wie notig gewahlt werden.

Die Angabe der KorngroRe von 1181 bis 46 ist angelehnt an die MaschengréRe der zur Sortierung
verwendeten Siebe. Wir orientieren uns an dem Standard der Fédération Européenne des Fabricants
de Produits Abrasifs (FEPA). KorngroRen unter 46 gelten als Mikrokdérnung und werden in
Toleranzbreiten der KorngroRRe aufgefihrt.

FEPA FEPA Nennmaschenweite in um nach
Diamant | CBN I1SO 6106 DIN 848
D 1181 B 1181 1180/1000
D 1001 B 1001 1000/580
D 852 B 852 850/710
D711 B711 710/600
D 601 B 601 600/500
D 501 B 501 500/425
D 426 B 426 425/355
D 356 B 356 355/300
D301 B 301 300/250
D 252 B 252 250/212
D213 B 213 212/180
D 181 B 181 180/150
D151 B 151 150/125
D126 B 126 125/106
D 107 B 107 106/90
D91 B91 90/75
D76 B 76 75/63
D 64 B 64 63/53
D54 B 54 53/45
D46 B 46 45/38

Diamant | CBN KorngroRRe in um
D35 B 35 40-30
D30 B30 30-54
D 25 B 25 30-40
D 20 B 20 20-30
D 15 B 15 12-25
D12 B 12 8-15
D9 B9 6-12
D7 B7 5-10
D3 B3 2-5
D1 B1 1-3

Feinere Abstufungen in den Klassen sind auf Anfrage

moglich.

23
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Konzentration

Die Konzentration (C) einer Schleifscheibe benennt den Anteil der Schleifkdrnung der im Schleifbelag > ?

enthalten ist. Ein Volumenanteil der Schleifkérnung von 25% wird nach internationaler Ubereinkunft
mit der Konzentration 100 angegeben. Dies bedeutet, dass in 1cm?® Schleifbelag 4,4 Karat (0,88g)
Schleifkdrnung enthalten sind. 66

7,7 43,8

37,5

Die Konzentration bestimmt mafRgeblich das Leistungsverhalten von Diamant- und CBN-
Schleifwerkzeugen. Sie beeinflusst die Standzeit der Schleifwerkzeuge, deren Abtragsleistung,
Profilhaltigkeit sowie die MaRkonstante und Schleifqualitdat am zu bearbeitenden Werkstuck.

55 31,3

44 25

Ct/cm?
Volumen %

33 18,8

2,2 12,5

1,1 63

10 20 25 35 45 50 55 60 65 75 80 85 90 100 115 125 135 150 165 175 200

Konzentration

=
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Bindungssysteme
S

Bei Diamant- und CBN-Schleifscheiben finden folgende
Bindungsarten Anwendung:

Kunstharzbindung, Metallbindung, Hybridbindung,
keramische Bindung, galvanische Bindung.

Die Bindung halt das Schleifkorn im Schleifbelag und
beeinflusst daher entscheidend das Schleifverhalten, aber
auch die Standzeit der Schleifscheibe. Die Bindung muss

das Schleifkorn moglichst lange festhalten, sich aber auch
so abnutzen, dass in Folge des Abspanprozesses die Spitzen
des Schleifkorns standig frei schneiden kénnen.

Das Zusammenspiel von Bindung und Kérnung ist fir den
Selbstscharfeffekt der Schleifscheibe entscheidend. Dieser
tritt auf, wenn der Schleifdruck aufgrund der Abstumpfung
des Schleifkorns so groR wird, dass die Bindung das
Schleifkorn nicht mehr im Schleifbelag halten kann und das
Schleifkorn ausbricht. Dies soll zum optimalen Zeitpunkt
des Verschleilles am Schleifkorn passieren. Denn eine zu

geringe Haltekraft der Bindung hat einen zu hohen
Scheibenverschleill sowie eine grobe Werkstlckoberflache
zur Folge. Eine zu hohe Haltekraft hingegen erhoht den
Schleifdruck und die Temperatur, die Scheibe setzt sich zu
und verliert an Abtragsleistung.
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Kunstharzbindungen

Kunstharzbindungen basieren auf Kunststoffen als Bindemittel, um die Schleifkdrnung im Schleifbelag
zu halten. Hierbei kommen Phenol- als auch Polyamidharze zum Einsatz. Durch die Modifikation
dieser und Hinzugabe von anderen Stoffen kdnnen gezielt die Schleifeigenschaften der Bindung
herausgearbeitet werden. Durch diese Anpassungsfahigkeit lassen sich Kunstharzbindungen bei
vielen Schleifanwendungen einsetzten und erreichen bei groRen Zerspanvolumen einen weichen
sowie kihlen Schliff. Schleifscheiben mit Kunstharzbindungen fertigen wir bis @ 610 mm. Hierbei
konnen folgende Grundkoérpertypen verwendet werden: 0,1,2,3

Form-
Schnittigkeit bestandigkeit

Temperatur-
bestandigkeit

Abricht-
barkeit

Warmeleit-
fahigkeit

Metallbindungen

Die Metallbindungen bedienen sich Metallen und deren Legierungen, um die Schleifkdrnung im
Schleifbelag zu halten. Daher zeichnen sich diese Bindungen durch eine hohe mechanische Festigkeit
sowie thermische Belastbarkeit aus. Im Vergleich zu anderen Bindungssystemen besteht hier ein
groRerer VerschleiRwiderstand der Bindung bei hohen Kornhaltekraften. Metallbindungen lassen sich
durch die elektrische Leitfahigkeit mittels Erodieren profilieren und scharfen. Schleifscheiben mit

Metallbindungen fertigen wir bis @ 400 mm. Hierbei kdnnen folgende Grundkdrpertypen verwendet
werden: 0,1,3'

Form-
Schnittigkeit bestandigkeit

Temperatur-
bestandigkeit

Abricht-
barkeit

Warmeleit-
fahigkeit

T direkt gesintert

29
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Hybridbindungen

Hybridbindungen sind die Kombination von zwei Bindungsarten, in den meisten Fallen die
Kombination von Metall- und Kunstharzbindungen. Hierbei werden die positiven Eigenschaften der
jeweiligen Bindungsarten herausgearbeitet und in der Hybridbindung vereint. Daher zeichnen sich
Hybridbindungen durch Verschleillfestigkeit bei einer hohen Abtragsleistung und einem kihlen Schliff
aus. Schleifscheiben mit Hybridbindungen fertigen wir bis @ 450 mm. Hierbei konnen folgende
Grundkorpertypen verwendet werden: 0,1,3,4"

Form-
Schnittigkeit bestandigkeit

Temperatur-
bestandigkeit

Abricht-
barkeit

Warmeleit-
fahigkeit

" Grundkérpertyp 4 bis @ 150 mm

Keramische Bindungen

Die keramischen Bindungen binden die Schleifkérnungen durch Keramiken im Schleifbelag. Durch die
Eigenschaften der verwendeten Keramiken und Hinzugabe von weiteren Stoffen konnen die
Eigenschaften der Bindung beeinflusst werden. Bei keramischen Schleifscheiben kann eine hohe
Porositat der Bindung erzeugt werden. Dies fiihrt zu einem kihlen Schliff und einer sehr guten
Profilierbarkeit des Schleifbelags. Schleifscheiben mit keramischen Bindungen fertigen wir bis @ 300
mm. Hierbei kdnnen folgende Grundkdrpertypen verwendet werden: 0,1,3,5

Form-
Schnittigkeit bestandigkeit

Temperatur-
bestandigkeit

Abricht-
barkeit

Warmeleit-
fahigkeit

31
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Galvanische Bindung Aufbau einer Schleifscheibe

Bei der galvanischen Bindung wird das Schleifkorn durch einen metallischen Niederschlag im
Galvanobad auf einem Tragerkorper eingebettet. In der Regel ist der Belag einschichtig, jedoch ist
auch ein mehrschichtiger Belag- wenn zweckmaRig- moglich. Bei der galvanischen Bindung ragen die
Schleifkdrner mit etwa % ihrer GroRe aus dem Schleifbelag heraus. Hierdurch wird eine
aulerordentliche Abrasivitat erzeugt. Dies fihrt zu einer hohen Zerspanleistung. Durch das
Herstellungsverfahren sind komplizierte Profile sowie kleinste Abmessungen der Werkzeuge moglich.
Schleifscheiben mit galvanischer Bindung fertigen wir bis @ 900 mm. Hierbei kénnen folgende
Grundkorpertypen verwendet werden: 17,3

/— Grundkorper

Schleifbelag:
Form-

Schnittigkeit bestandigkeit ° Bindung

e Schleifkdrnung

Temperatur-
bestandigkeit

Abricht-
barkeit

Warmeleit-
fahigkeit

T Grundkoérpertyp 1 ohne Haftungsgarantie



Grundkarper

B

Durch die Auswahl des Grundkorpers kann ebenfalls
Einfluss auf die Eigenschaften der Schleifscheibe
genommen werden. Wobei nicht zu jeder Bindungsart und
Scheibenform jeder Grundkorper verwendet werden kann.
Bei Riegger werden folgende Grundkdrperarten angeboten:

Code O Aluminium Presskérper
Code 1 Aluminium

Code 2 Kunstharz-Pressmasse
Code 3 Stahl

Code 4 Kupfer Presskorper

Code 5 Keramik

Aluminium Presskoérper

Mechanische
Festigkeit

Aluminium

Mechanische
Festigkeit

Kunstharz-Pressmasse

Mechanische
Festigkeit

Schwingungs-

dampfung

Stahl

Mechanische
Festigkeit

Warmeleit-
fahigkeit

Schwingungs-

dampfung

Warmeleit-
fahigkeit

Kupfer Presskorper

Mechanische
Festigkeit

Schwingungs-

dampfung

Keramik

Mechanische
Festigkeit

Warmeleit-
fahigkeit

Schwingungs-
dampfung

Warmeleit-

fahigkeit

Schwingungs-
dampfung

Warmeleit-

fahigkeit

Schwingungs-
dampfung

Warmeleit-
fahigkeit
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Formeniibersicht FEPA

Umfangsschleifscheibe

D ,
J
X H
— |
) |
Topfschleifscheibe
D .
K
W H

&

D = Durchmesser der Schleifscheibe
T = Hohe der Schleifscheibe

J = Durchmesser der Verstarkung

H = Bohrungsdurchmesser

U = Hohe des Schleifbelags

X = Starke des Schleifbelags

R = Radius des Schleifbelags

V = Winkel des Schleifbelags

D = Durchmesser der Schleifscheibe

T = Hohe der Schleifscheibe

K = Innendurchmesser des Grundkorpers
H = Bohrungsdurchmesser

X = Héhe des Schleifbelags

W = Breite des Schleifbelags

E = Stérke des Grundkorpers

J = AuRendurchmesser des Grundkdrpers

11

12

14

Tragerkorper-Grundform

BF

BT

EF

14A1

Form des Schleifbelags

ET

AaD T/ 04N
TNy

Anordnung des Schleifbelags

1 Umfangseitig

) Seitenflachen __.

einseitig
3 Seitenflachen |

zweiseitig -
5 AuRenfase -
8 Durchgehend
9 Ecke H
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Umfangsschleifscheiben

1A1

1E1

b

1A1R

111
im1 ﬁ;/
1B1

TT,
“l

1V1

3A1 -
i

3E1 :
4:47
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Umfangsschleifscheiben

1T

14E1

4A9

T

3m1

1T

3F1

1T

14F1

3B1

TT

3K1

14K1

1L

14A1

1T

3V1

3L1

i
i =
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Umfangsschleifscheiben

1411

14M1 |

N

14B1

14v1
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Topfschleifscheiben

4A2 D | 4ET9 : 9A3 : ; 12A2 [, :

20° L

{
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Sonderformen

Agathon

| —=

4‘2

i |=o

Agathon Doppelbelag

D
H

<

* 7

Rollomatic Schlichtscheibe

w

P62
H

]

1L
*7

&

5N

Rollomatic Schruppscheibe

D
D62
H

s

|

3%

1

QR-Codes

Uber die im Folgenden abgebildeten QR-Codes kénnen Sie direkt mit uns in Kontakt treten. Hierzu
konnen Sie, in der digitalen Version, auf den QR-Code klicken oder Sie scannen den QR-Code mit
Ihrem Smartphone.

Uber das Scannen des QR-Codes werden Sie auf eine individuelle Seite weitergeleitet, die hier
befindliche PDF steht IThnen zum Download zur Verfligung. Nach dem Download kénnen Sie die PDF
ausfillen und Uber den Button ‘per Mail senden’ die Anfrage oder Bestellung direkt an uns
Ubermitteln. Alternativ kdnnen Sie uns die PDF auch an info@riegger-diamant.de senden.
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Umfangschleifscheiben
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T O

X
———
'_
D T
20- 30 6-20 5
35-50 6-20 5 10
75-200 6-20 4 6 8
225-350 6-40 4 6 8
400- 500 6-40 5 10
604 6-30 5
610 6-30 10
[ Fireine 750 20-30 3
#l Anfrage hier
scannen oder 900 20- 30 3
klicken

Alle Langenangaben sind in Millimeter, alle Winkelangaben sind in Grad.



https://specs.riegger-diamant.de/Anfrage%201A1-Format%20A4.pdf
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= "':;

an
=
1

Far eine
Anfrage hier

* scannen oder

klicken

RiEpmE

RN A e g,

D
X H
'—
D T
50-75 08-15 10
100- 125 0,8-2 10
150- 250 1-2 10

Alle Langenangaben sind in Millimeter, alle Winkelangaben sind in Grad.

53


https://specs.riegger-diamant.de/Anfrage%201A1R-Format%20A4.pdf
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- D ]
H
r
—
D ‘ T ‘ X
20-75 ‘ 6- 20 ‘ nach Kundenangabe (X = (D-H)/2)

Anfrage hier
scannen oder
klicken

Alle Langenangaben sind in Millimeter, alle Winkelangaben sind in Grad.


https://specs.riegger-diamant.de/Anfrage%201A8-Format%20A4.pdf
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*[& FUr eine

& Anfrage hier
scannen oder

=% klicken

T O

> 1
D T X Vo
20- 30 6-20 o
<
35-50 6- 20 10 @
@
e
75-200 | 6-20 6 10 12 14 16 18 20 3
=}
225-350 | 6-40 6 10 12 14 16 g
@
400-500 | 6-40 10 <

Alle Langenangaben sind in Millimeter, alle Winkelangaben sind in Grad.
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https://specs.riegger-diamant.de/Anfrage%201E1-Format%20A4.pdf
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D
f
— |
|
D T X
20- 30 6- 20 5
35-50 6-20 5 10
75-200 6- 20 4 6 8 10 12
225-350 6-40 4 6 8 10 12
400- 500 6- 40 5 10

[® Fureine

#l Anfrage hier
scannen oder

klicken

Alle Langenangaben sind in Millimeter, alle Winkelangaben sind in Grad.

=T/2)

nach Kundenangabe
(R



https://specs.riegger-diamant.de/Anfrage%201F1-Format%20A4.pdf
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*[& FUr eine

& Anfrage hier
scannen oder
klicken

-

L

I/

v
D T X Ve
20- 30 6-20 )
%
35-50 6- 20 10 %’
75- 200 6- 20 6 10 12 14 16 18 20 g
225-350 6-40 6 10 12 14 16 ;3)
400- 500 6-40 10 .

Alle Langenangaben sind in Millimeter, alle Winkelangaben sind in Grad.
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https://specs.riegger-diamant.de/Anfrage%201K1-Format%20A4.pdf

62

B D
X H
. - o
i
— |
|
D T X R
20-30 6- 20 5 o
<
35-50 6- 20 5 10 o
O
e
75- 200 6-20 4 6 8 10 12 14 §
>
225-350 | 6-40 4 6 8 10 12 14 g
O
400-500 | 6-40 5 10 <

[® Fureine

#l Anfrage hier
scannen oder

klicken

Alle Langenangaben sind in Millimeter, alle Winkelangaben sind in Grad.



https://specs.riegger-diamant.de/Anfrage%201L1-Format%20A4.pdf

O

=
\

D T X Ve T1
20- 30 6- 20 v ©
Kol Q

© ©

35-50 6- 20 10 0 ®
@ ©

5 5

75- 200 6-20 6 10 12 14 16 18 ° °
3 3

225-350 6-40 6 10 12 14 16 el <
S S

f o

400- 500 6-40 10

Alle Langenangaben sind in Millimeter, alle Winkelangaben sind in Grad.
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Sonderabmessungen

Die hier abgebildeten Formen und Tabellen mit Abmessungen bilden den Standard, den wir fir Sie
produzieren kdnnen. Manche Schleifanwendungen bendtigen allerdings individuelle Losungen.

Gerne stehen wir |hnen hier zur Verfigung und prifen die Machbarkeit von individuellen
Abmessungen und Formen. Die Werkzeuge werden dann anhand einer Zeichnung, die mit lhnen
abgestimmt wurde, entsprechend fur Ihre Schleifanwendung gefertigt.

YEnE Flr eine
FT8I> Anfrage hier
scannen oder
3 klicken

Bohrungsdurchmesser

Der Bohrungsdurchmesser einer jeden Schleifscheibe muss der Maschinenaufnahme der
Schleifmaschine entsprechen. Die Toleranz hierbei ist im Standard H6. Auf Nachfrage fertigen wir
auch in engeren Toleranzen.

Wenn Sie uns Ihre Maschinenaufnahme zur Verflgung stellen, passen wir den Bohrungsdurchmesser
entsprechend an und montieren die Scheibe direkt auf lhrer Aufnahme. Durch das anschlieRende
Abrichten und Konditionieren auf lhrer Maschinenaufnahme werden Fehler im Rundlauf der
Schleifscheibe minimiert.

Sprechen Sie uns hierzu gern an.
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Prozessparameter und deren Auswirkung

Erh6hung der Zustellung

Reduktion der Zustellung

Erh6hung des Vorschubs

Reduktion des Vorschubs

Die Zerspanleistung wird groRer

Die Spane werden gréber

Das einzelne Korn wird starker
belastet
Die Splitterneigung des Korns wird
erhoéht

—> Die Schleifscheibe wirkt weicher

Die Zerspanleistung wird kleiner

Die Spane werden feiner

Das einzelne Korn wird weniger
belastet

Die Splitterneigung wird verringert

— Die Schleifscheibe wirkt harter

Die Zerspanleistung wird groRer

Die Spdne werden grober

Das einzelne Korn wird starker
belastet
Die Splitterneigung des Korns wird
erhoht

— Die Schleifscheibe wirkt weicher

Die Zerspanleistung wird kleiner

Die Spane werden feiner

Das einzelne Korn wird weniger
belastet

Die Splitterneigung wird verringert

—> Die Schleifscheibe wirkt harter

()

Erh6hung Vc

o

Reduktion Vc
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Scheibendurchmesser gréRRer

Scheibendurchmesser kleiner

Pro Zeiteinheit sind mehr Schneiden
im Eingriff

Die Spane werden feiner

Das einzelne Korn wird weniger
belastet
Die Splitterneigung des Korns wird
verringert

— Die Schleifscheibe wirkt harter

Pro Zeiteinheit sind weniger
Schneiden im Eingriff

Die Spane werden grober

Das einzelne Korn wird starker
belastet

Die Splitterneigung wird erhoht

— Die Schleifscheibe wirkt weicher

Kontaktflache Ak zwischen Scheibe
und Werksttick wird groRer

Die Schleifkrafte bleiben praktisch
unverandert

Das einzelne Korn wird weniger
belastet

Die Splitterneigung des Korns wird
verringert

—> Die Schleifscheibe wirkt harter

Kontaktflache Ak zwischen Scheibe
und Werksttick wird kleiner

Die Schleifkrafte bleiben praktisch
unverandert

Das einzelne Korn wird starker
belastet

Die Splitterneigung wird erhoht

—> Die Schleifscheibe wirkt weicher
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Einflussgro3en und deren Auswirkung

a
g g. Zerpsankrifte Schleifverhaltnis Rauheit Temperatur
T 3
£ £
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Konzentration _ _/ N _
Konzentration Konzentration Konzentration Konzentration
F G Ra T
Bindungshirte _ Yl N _
Bindungsharte Bindungsharte Bindungsharte Bindungsharte
[F G Ra T
KorngroRe \/ _/ \/ -
KorngroRe KorngroRe KorngroRe KorngroRe
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Dienstleistungen

Bei weiteren Fragen zu unseren Produkten oder schleiftechnischen Fragestellungen stehen wir lhnen
gern zur Verflgung. Abseits davon unterstltzen wir Sie mit Anwendungstechnik bei Ihnen vor Ort.

Workshops

Gern kénnen Sie auch an einem unserer Workshops zu unterschiedlichen Themen im Bereich des
Schleifens teilnehmen. Eine Ubersicht der Workshops finden Sie (iber den QR-Code.

o[ hier scannen

£z oder klicken

Abricht-Service

Wir unterstltzen Sie auch mit unserem ,Ready-to-use“- Service im Bereich des Abrichtens von
Schleifscheiben, weitere Informationen finden Sie Gber den QR-Code.



https://specs.riegger-diamant.de/Anfrage%20Workshop-Format%20A4.pdf
https://specs.riegger-diamant.de/PreislisteAbrichtservicekonventionell.pdf
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Wir sorgen fiir den

Riegger Diamantwerkzeuge GmbH
Daimlerstralie 7-9

71563 Affalterbach

Tel.: +49 7144 306-0

info@riegger-diamant.de

Katalog Diamant- und CBN-Schleifscheiben
Version 2020.3
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