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Allgemeine Informationen

Diamant Schleifscheiben

Diamant

Die Diamanten, die bei der Herstellung von EHWA-Diamantschleifscheiben verwendet werden, lassen sich in zwei Kategorien einteilen: Naturdiamanten und synthetische
Diamanten. Seit der Einfiihrung synthetischer Diamanten im Jahr 1957 nehmen die Anwendungen dieser Werkzeuge stetig zu. Zwei wichtige Errungenschaften in der
Geschichte der synthetischen Diamanten sind die Entwicklung starker, zaher Diamantkérner fiir Ségeblétter und die Verbesserung der Korner flir Kunstharzbindungen.
Einige Komner fiir Kunstharzbindungen sind mit Metall beschichtet, wodurch die Kunstharzbindungsschleifscheiben eine bessere Leistung erzielen kénnen. Diamanten sind
in 50 Qualitaten im Handel erhdltlich und jede Sorte hat ihre eigene einzigartige Eigenschaft.

Diamanten werden in folgenden Bindungen verwendet:
¢ Kunstharzbindung
o Metallbindung
© Keramikbindung

Die Kdrnungsarten und -groBen der Schleifscheiben konnen je nach Werksttick, Bindung und der entsprechenden

Schlgifanwendung ausgewahlt werden.

(um uns bei der Spezifizierung, der fiir Ihren Einsatzzweck am besten geeigneten Schieifscheibe, zu unterstiitzen, lesen Sie bitte unter Bestellung von Diamant- und CBN-
Schleifscheiben ab Seite 77 nach und geben Sie uns die notwendigen Informationen).

Konzentration

Konzentration ist der Gehalt an Diamanten bezogen auf das Volumen der Schleifscheibe.
Wenn der Diamantgehalt 25 Volumen-% betragt, ist die Konzentration 100, was 4,4ct/ccm Diamant in der Schleifscheibe
entspricht.

Das Verhéltnis Kornanteil (in Vol.-%), Konzentration und Diamantgehalt (in ct/ccm) ist wie folgt:

Kornanteil (%) Konzentration Diamantkomateill(ct/ccm)
25 100 4.4
18.75 75 3.3
12.5 50 2.2
6.25 25 1.1

Wie oben dargestellt, hdngt der Preis einer Schigifscheibe stark von der Konzentration ab.

KorngroBe

Die DiamantkorngrdBen werden in 22 Klassen eingeteilt, wie in der folgenden Tabelle dargestellt. Die Angabe in Bezug auf KorngrdBe einer Schieifscheibe bezieht sich
immer auf das grobste Korn, welches in der Schieifscheibe vorhanden ist. So durchlaufen beispielsweise die Korner der GroBen (Angabe in mesh) #140/170 ein Sieb in
Maschenweite 140 und ein Sieb 170. Die KorngroBe in diesem Bereich ist mit #140 gekennzeichnet. Die Klassifizierung der KorngroBe durch Siebe ist nur bis zu einer

Maschenweite von 325 mesh mdglich.

Die KorngroBen konnen genauer verstanden werden, indem man sie mit der jeweiligen Maschenweite und KorngréBenstreuung im Durchmesser korreliert

(siehe Tabelle unten).

KorngroBe KorngréBenbereich FEPA KorngroBe KorngréBenbereich FEPA
(mesh) (mesh) (um) (mesh) (mesh) (um)
16 16/20 200 200/230 76
20 20/30 852 230 230/270 64
30 30/40 602 270 270/325 54
40 40/50 426 325 325/400 46
50 50/60 301 400
60 60/80 252 600
80 80/100 181 800
100 100/120 151 1000
120 120/140 126 1500
140 140/170 107 2000
170 170/200 91 3000
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Bindung
Es gibt drei alternative Bindungstypen: Kunstharzbindung, Metallbindung und Keramikbindung.

¢ Kunstharzbindung
Kunstharzgebundene Schleifscheiben werden unter Verwendung von Harzen zur Einbindung der Diamant- oder CBN Kérnungen hergestellt.
Es gibt zwei Arten von Kunstharzbindungen: den Phenolharz-Typen und den Polyimidharz-Typen, wobei die Phenolharz-Typen derzeit haufiger Verwendung finden.
Kunstharzgebundene Schleifscheiben zeichnen sich durch gute Elastizitét, feine Oberflachenbeschaffenheit und hohe Schieifleistung aus.
Sie finden Ihre Anwendung beim:
1.) schleifen von Hartmetall
2.) kombiniertes Schleifen von Hartmetall und gehértetem Stahl
3.) schleifen von Cermet
4.,) prézisionsschleifen von magnetischen Materialien, Glas, Keramik, etc.
Polyimid-Scheiben werden ftir den Schwer- und Tiefschliff empfohlen.

Metallbindung

Die Bindung der Diamantkdrnungen werden bei Metallgebundenen Schleifscheiben mittels Sintern von Metallpulver erreicht. Die Metallbindung weiBt eine hohe
Komneinbindungskraft auf und werden daher bevorzugt eingesetzt:

1.) wenn eine lange Lebensdauer gefordert ist.

2.) wenn es darum geht, den VerschleiB der Schleifscheibe zu minimieren (z.Bsp. beim Formschleifen).

beim Schieifen von Hartmetall

beim Profilschleifen

beim Schneiden und Schleifen von harten und sproden Materialien wie Keramik, Glas und Quarz.

beim Schneiden und Schleifen von magnetischen Materialien wie Ferriten

7.) beim Schneiden und Schieifen von Stein

8.) beim Schneiden und Schleifen von Graphit, etc.

Die hohe Korneinbindungskratt dieser Bindung, kann aber auch zu Uberbelastungen des Prozesses, durch Abstumpfen des Kornes, fiihren (Korn fallt nicht aus und
wird nicht durch ein neues splittriges Korn ersetzt).

Durch abgestumpfte Kdrner steigt der Schleifdruck und fiihrt zur der Erwarmung des Werkstiickes, wodurch es

zu thermischen Schaden am Werkstiick kommen kann. Um thermische Schaden zu vermeiden, ist ein optimaler Zustand des Schieifverfahrens, der
Schleifbedingungen, des Kiihimittels, der Abricht — bzw. Schérfmethode, etc. herzustellen.

3.
4,
5.
6.

Keramische Bindung

Keramisch gebundene Scheifscheiben werden unter Verwendung von Keramik zur Einbettung der GBN- und Diamantkérmer hergestellt. Da keramische Bindungen
gegeniber Kunstharzgebundene pords sind, kdnnen keramische Bindungen abgerichtet werden. Keramische Schleifscheiben werden zum Schleifen von Hartmetall,
gesinterten Diamantwerkzeugen usw. verwendet.

Durchmesser - EinfluB der Schleifscheiben
Die beim Schieifen entstehende Wérme wird durch den Kiihischmierstoff oder durch Luft gektihlt. Wenn der Durchmesser der Scheibe zu klein gewéhlt ist, haben die im
Schleifprozess erwérmten Korner moglicherweise nicht gentigend Zeit, um abgekihit zu werden, bevor sie bei der néchsten Drehung mit dem Werkstiick in Beriihrung
kommen. Dies fiihrt zu einer fortschreitenden Warmespeicherung im Laufe des Schleifens. Dieses wiederum beschleunigt den VerschleiB der Diamantkémer selbst,
sowie die Verschlechterung der Bindung in der N&he der einzelnen Komer, was zu einem vorzeitigen Ausfall der Diamantkérner fiihrt. Es wird immer empfohlen, den
Durchmesser der Schleifscheibe so groB wie mglich zu gestalten.

EinfluB der Schleifscheibenbreite

Wenn es zum Kontakt zwischen dem Werkstiick und der Schleifscheibe kommt, wird die Zerspanung an der Kontaktfldche (s) durchgefiihrt.
Die GroBe der Kontaktfldche wird durch die Schleifscheibenbreite (w) und die Kontaktidnge () bestimmt.

Scheibendrehrichtung

Unter Zerspanung versteht man Abtragen des Werkstiickmaterials durch das Schleifkorn an der Kontaktflache des Werkstiicks. Die Kraft zwischen der Diamantscheibe
und dem Werkstiick hangt von der Steifigkeit der Maschine, dem Werkstiickiragersystem und der Art des Werkstiicks ab. Bleibt diese Kraft konstant, nimmt die
Flachenpressung auf die Diamantscheibe (kg/mm2) mit abnehmender Scheibenbreite zu.
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Die Diamantkorner ergeben dann eine hohere Schnittleistung und die Abtragsleistung steigt.

Dies ist von groBer praktischer Bedeutung beim Einstechschleifen mit einem Schleiftopf oder einer geraden Scheibe.

Fiir eine hohere Effizienz sollte die Kontaktflache zwischen Scheibe und Werkstiick so klein wie mdglich gewanlit werden.

Andererseits steigt die Lebensdauer der Diamantscheibe mit zunehmender Scheibenbreite.

Die Breite der Scheibe sollte unter Beriicksichtigung der erforderlichen Arbeitseffizienz und der Maschinensteifigkeit bestimmt werden.

Maschine

Die Schleifmaschine sollte eine ausreichende Steifigkeit aufweisen. Vibrationen des Tisches oder der Spindel fihren

zu Schwingungen, die sich im Schleifbild des Werkstiickes zeigen bzw. fihren zu starkem VerschleiB der Schleifscheibe.

Stabile Umfangsgeschwindigkeiten der Schleifscheibe sowie gleichmaBige Zustellungen kdnnen nur durch ausreichende
Maschinenleistung erzielt werden.

Eine Maschine ohne ausreichende Leistung fiihrt zu schwankenden Scheibengeschwindigkeiten, abnormalem VerschleiB und einer
verminderten Schleifleistung der Schleifscheibe.

Montage der Schleifscheibe

Bei nicht fachgerechter Montage der Schleifscheibe konnen folgende Probleme auftreten:

1.) Schwingungsspuren auf dem Werksttick.

2.) Maschine beginnt zu schwingen; Schleifgerdusche nehmen zu

3.) Die Lebensdauer der Schieifscheibe wird deutlich verkiirzt.
Um diese Probleme zu vermeiden, muss die Schleifscheibe richtig montiert sein.
Wenn ein Schleiftopf oder ein Schleifteller auf der Maschine montiert ist, sollte der Planschlag weniger als 0,02 mm
betragen. Ebenso sollte der Rundlauf weniger als 0,02 mm betragen.

Beim montieren einer geraden Schleifscheibe sollte folgendes beachtet werden:

1.) montieren Sie die Schleifscheibe vorsichtig auf dem an der Maschine befestigten Flansch oder dem
Externen Spindelflansch und ziehen Sie die Befestigungsschrauben lose an

2.) Uberpriifen Sie den Rundlauf der Schleifscheibe mit einer Messuhr.

3.) reduzieren Sie den Rundlauf der Schleifscheibe durch Vermittlung / Justierung der Schleifscheibe

4.) Wenn der optimale Rundlauf der Schleifscheibe erreicht ist, ziehen Sie die Befestigungsschrauben (iber Kreuz mit dem
Drehmomentschliisse und dem voreingestellten Drehmoment an. Danach konrtollieren Sie den Rundlauf nochmals mit der Messuhr.

Abrichten und Schérfen

Es ist unter folgenden Arbeitsweisen zu unterscheiden

Abrichten (Trueing) = Formgebung durch stehende oder rotierende Abrichtwerkzeuge

Scharfen (dressing) = Aufrauhen bzw Freilegen der Schieifkdmer durch zurlicksetzen der Bindung nach dem Abrichten

e Schérfen mit Siliziumkarbidscheiben
Damit das Schérfen der Diamantschleifscheibe zeitnah und effektiv durchgefiihrt werden kann, muss die KorngréBe
der Siliziumkarbidscheibe 2 Stufen grober sein als die der Diamantschleifscheibe.
Des weiteren ist die Hérte der Siliziumkarbidscheibe im mittleren / harten Bereich auszuwahlen.

Dianf::;gﬁ:i?fgce;eibe Siliziumkarbid - Schieifscheibe
#80 oder groBer C46 - M
#100 - #200 C60-M
#230 - #325 C80-M
#400 oder kleiner WA200 - G

o Schérfwerkzeuge und Methode
- Fliehkraftgeréte mit Siliziumkarbidscheiben
- Scharfsteine
- Weicher Baustahl
- Externe Schérfmaschinen
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Allgemeine Informationen

Diamant Schleifscheiben

1. Fliehkraftgerate mit Siliziumkarbidscheiben
Fiir das Abrichten mit dem noch auf der Maschine montierten Schleifscheibe, ist das Fliehkraftgerét die beste Option der vier oben
genannten Verfahren, welches ein schnelles, einfaches und stabiles Schérfen ermaglicht.

2. Schérfsteine
Das Schérfen der Diamantschleifscheibe kann auch mittels eines Scharfsteines, der in der Maschine montiert ist, erfolgen
Es ist jedoch Vorsicht geboten, da diese Methode dazu neigt, die Schleifscheibenkanten zu verrunden.

3. Weicher Baustahl
Dieses Verfahren erfordert keine speziellen Vorrichtungen und ist einfach durch Eintauchen der Schieifscheibe in den Baustahl zu
realisieren. Es ist auf ausreichende Kihimittelzufuhr zu achten, damit eine Beschadigung der Schleifscheibe ausgeschlossen ist.

4, Externe Schéarfmaschine
Bei diesem Scharfverfahren wird die Diamantschleifscheibe von der Maschine genommen und mit einer Siliziumkarbidscheibe auf
einer externen Maschine gescharft..

* Selektion der Schrfsteine
Da der Zweck des Scharfens der Diamantschleifscheibe darin besteht, das Diamantkorn freizulegen, indem nur die Bindung
zuriick gesetzt wird, sollte die KorngroBe des Schérfsteines 2 Stufen feiner sein als die der Diamantschleifscheibe.

Nachfolgend finden Sie eine Hilfe zur Auswahl des geeigneten Schérfsteines

Korngrdsse der Diamantschleifscheibe Geeigneter Scharfstein
#80 oder groBer WA120 - G
#100 - #200 WA200 - G
#230 - #325 Lé&ppstein
#400 oder kleiner Lappstein

e Schérfen mit Schérfstein
Das Scharfen kann Nass und Trocken erfolgen.
Im Falle eines trockenen Scharfens muss der Scharfstein im Vorfeld gewéssert werden.
Bei Verwendung eines Lappsteines sollte generell eing Trockene Schérfung erfolgen

¢ Analyse der Arbeitshedingungen
In der Vergangenheit, als Diamantscheiben teure und kostbare Werkzeuge waren, galt die Lebensdauer der Scheibe als der wichtigste Faktor.
Heute werden Diamantschleifscheiben jedoch oft anhand der Gesamtarbeitskosten bzw. CPP bewertet.
Die Gesamtarbeitskosten sind:
(Schleifscheibenkosten) + (Sonstige Aufwendungen, einschlieBlich Arbeitskosten).
In jiingster Zeit, da die Arbeitskosten in die Héhe schnellen, nimmt der Anteil der sonstigen Aufwendungen stetig zu,
50 dass die Schleifleistung an Bedeutung gewinnt.

Die Erstellung einer Grafik wie der folgenden kann helfen, optimale Arbeitsbedingungen zu finden, die die Gesamtarbeitskosten minimieren.

Gesamtkosten
. Scheibenkosten

Arbeits- / Maschinenkosten

Kosten (pro Stiickzahl der
Materialabnahme)

0 0.025 0.05 Zustellung (mm)

Verhéltnis zwischen Abtragsleistung pro Zeiteinheit,
Scheibenkosten, Maschinenkosten und Gesamtarbeitskosten
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¢ Umfangsgeschwindigkeit
Die Lebensdauer der Schleifscheibe, die Abtragsleistung und die zu erreichende Oberfldchengiite
hangen maBgeblich von der Umfangsgeschwindigkeit der Schieifscheibe ab.
Daher ist es sehr wichtig, die optimale Umfangsgeschwindigkeit fiir die Schleifscheibe zu finden.

Die folgende Tabelle zeigt die empfohlenen Umfangsgeschwindigkeiten:

Kunstharzbindungen Metallbindungen
Nass 1400 - 1600 m/min Nass 1000 - 1800 m/min
Trocken 900 - 1200 m/min Trocken 600 - 900 m/min

Die Umfangsgeschwindigkeit ist abhdngig vom Scheibendurchmesser und der Spindeldrehzahl (U/min).

o Kiihimittel
Da das Nachschleifen durch physikalische Beobachtung der Beriihrungsstelle zwischen Scheibe und Werkstiick erfolgt, wird in der Regel die Bearbeitung im
Trockenschliff durchgefiinrt. Je groBer die Kontaktflache zwischen Schleifscheibe und Werkstiick wird, desto mehr nimmt die Warme beim Schleifen zu.
Aus diesem Grund kann Trockenschleifen zu Werkstiickverbrennungen, Scheibentiberbelastung, BindungsverschleiB und anderen Fehlern fiihren, die als Folge eine
kiirzere Lebensdauer der Scheibe haben, was sich negativ auf die Gesamtkosten auswirkt.
In einer solchen Situation wird daher der Nass-Schiiff empfohlen. Beim Nassschleifen sollte die Schieiffliissigkeit direkt auf die Kontaktzone zwischen Scheibe
und Werkstiick auftreffen.

o Schleifvorschub
Der Vorschub ist ein wichtiger Faktor bei der Bestimmung der Schleifleistung. Eine zu starke Erhohung der Zustellung zur Verbesserung der Schieifleistung kann
jedoch die Lebensdauer der Scheibe verkiirzen.

Um die richtige Zustellung zu bestimmen, befolgen Sie die untenstehende Anleitung.
Beim Formschleifen empfighlt es sich die Schnitttiefe zu erhdhen und die Vorschubgeschwindigkeit zu verringern, um Abweichungen der Form zu vermeiden.

Korngr6Be der Schleifscheibe Schnitt-Tiefe
#100 - #120 0.02 - 0.03 mm

#140 - #200 0.01-0.02 mm

#230 0.01 mm or less

e Oberflichenbeschaffenheit
Die Oberfléchengite des Werkstiicks hangt stark ab von, dem Schieifverfahren, dem Werkstiickmaterial sowie der KorngréBe der Schleifscheibe.
es ist schwierig, spezifische Empfehlungen fir die Oberflachenveredelung zu geben.
Um einen hohen Materialabtrag und eine gute Oberfldchengite zu erreichen, sollte das Schleifen in zwei getrennten Prozessen durchgefiihrt werden.

Die KorngrdBen sollten wie folgt sein:

Vorbearbeitung Fertigbearbeitung
#100 #270
#120 #325
#140 #400
#600

In jedem Fall kann die Oberflédchengtite durch Ausfueuern verbessert werden.
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Allgemeine Informationen
Schleifscheiben

CBN

CBN (Kubisches Bornitrid) ist das Superschleifmittel fiir das Stahlschleifen.

Kubisches Bornitrid (CBN), ist ein synthetisch hergestellter Stoff welcher aus den Elementen Bor und
Stickstoff besteht

GBN wird unter Verwendung einer Hochdruck-Hochtemperaturmethode kristallisiert, &hnlich derjenigen, die
bei der Diamantsynthese verwendet wird.

Eigenschaften von CBN

CBN ist neben Diamant das zweithérteste Material, das auf der Erde bekannt ist.

Wie die folgenden Abbildungen zeigen, ist es hérter als Al203 (Schleifmittel fiir WA und A Schieifscheiben) und SiC (Schleifmittel fur GC und C Schieifscheiben).
Betrachtet man sich die Hérte von Diamant und CBN sollte man meinen, dass Stahl doch gut mit Diamant zu Schieifen wére. Dieses ist jedoch ein Trugschluss, da
Diamant bei Temperaturen, in Verbindung mit Luft, von 600-700°c beginnt sich, durch Oxidation, aufzulsen.

Da Diamanten im Wesentlichen aus Kohlenstoff bestehen, reagieren sie auch auf das Eisen im Stahl, was zu DiamantenverschleiB fihrt bzw. zur Aufkohlung des Stahls
fiihrt, da Kohlenstoff sich immer an Kohlenstoff anlehnt.

Im Gegensatz dazu verschleit CBN unter diesen Bedingungen nicht, da es bis 1370°c stabil ist und nicht auf Eisen reagiert.

sioe{/////}) 820

CBN |2

diamond

0 2000 4000 6000
KNOOP(kg/mm )

Verfiigbarkeit von CBN-Schleifmittel
CBN-Schleifmittel werden in zwei Arten unterteilt: metallisch beschichtete und unbeschichtete Kornsorten. Metallbeschichtetes CBN wird hauptséchlich in
kunstharzgebundenen Schleifscheiben und unbeschichtetes CBN in galvanisch gebundenen Metall- und keramisch gebundenen Schleifscheiben eingesetzt.

Konzentration / KorngroBe (siehe ab Seite 77)

KorngroBe KorngroBenbereich KorngroBe KorngréBenbereich
(mesh) (mesh) FEPA (mesh) (mesh) FEPA

60 60/80 252 325 325/400 46
80 80/100 181 400 45
100 100/120 151 800 30
120 120/140 126 1000 15
140 140/170 107 1500 9
170 170/200 91 200 6
200 200/230 76 300 3
230 230/270 64 500 1
270 270/325 54
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Allgemeine Informationen

CBN Schlieifscheiben

Bindungstypen
Es gibt drei alternative Bindungstypen: Kunstharzbindung, Metallbindung und keramische Bindung.

¢ Kunstharzhindung
Kunstharzgebundene Schleifscheiben werden unter Verwendung von Kunstharzen zum Einbinden der CBN-Kdrner hergestellt. Die kunstharzgebundene CBN-
Schleifscheibe hat das breiteste Anwendungsspektrum aller Bindungstypen. Wird hauptséchlich zum Flachschleifen, Rundschleifen, Tiefschleifen, Spitzenlosschleifen,
Doppelplanschleifen und Innenschleifen eingesetzt.

CBN-Schleifscheiben sind wirtschaftlich, wenn das Werksttick einen Eisenwerkstoff mit einer Hérte von (iber HRC50 aufweist. EHWA ist es gelungen, eine Bindung zu
entwickeln, die die volle Leistungsféhigkeit des CBN-Korns ermglicht.

o Metallbindung
Die Bindung der CBN-Kdrnungen werden bei Metallgebundenen Schieifscheiben mittels Sintern von Metallpulver erreicht. Diese Bindungen werden zum Honen und
Schneiden von gehértetem Stahl eingesetzt und erreichen einen hohen Materialabtrag beim Schleifen von mittelhartem Stahl.

o Keramische Bindung
Keramisch gebundene Schleifscheiben werden unter Verwendung von Keramik zum Binden der CBN Korner hergestellt. Da keramische Bindungen pords sind, kdnnen
keramische Bindungsscheiben die Abricht- und Schérfschwierigkeiten iberwinden, die bei kunstharzgebundenen und metallisch gebundenen Schieifscheiben
auftreten. Keramische Bindungsscheiben werden fiir das Hochprézisionsschleifen mit verschiedenen Formen eingesetzt.

(1) CBN-Schleifscheiben (2) Diamantscheiben
@ Automobilteile : CV-Gelenk, Getriebe, Nocken & Kurbelwelle @ Schneidwerkzeuge: Keramik, PKD/PCBN- Wendeschneidplatten
(@ Werkzeugteile : Schaftfréser und Gewindeschneider @ Flachschleifen : Silizium- und Hartmetallwafer
@ Walzlager © Doppelscheibe: Rotorgetriebe
@ Elektronische Teile, Motor, Hiilse @ Abziehsteine

® Hydraulik- und Luftdruckmaschinen : Kompressor
® Kraftstoffpumpe : Einspritzdise

¢ Umfangsgeschwindigkeit
Die Lebensdauer der Scheibe, die Abtragsleistung und die Oberfléchengiite héngen stark von der Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe ab. Daher ist es sehr wichtig,
die optimale Umfangsgeschwindigkeit fiir die CBN-Schleifscheiben zu finden. Die folgende Tabelle zeigt die empfohlenen Umfangsgeschwindigkeiten.

Kunstharz Bindung

Nass Bearbeitung 1750 - 1850 m/min
Trocken Bearbeitung 900 - 1200 m/min

Die Umfangsgeschwindigkeit ist abhangig vom Scheibendurchmesser und der Spindeldrehzahl (U/min).
Wenn jedoch der Kiihimitteldruck fir das Schleifen so hoch gehalten wird, dass die Scheibe nicht erwarmt wird, kann die Umfangsgeschwindigkeit der Schieifscheibe
angehoben werden.

o Kiihischmierstoff

Man unterscheidet 2 Arten von Kiihischmierstoffe: 01 und Emulsion. 01 hat eine sehr gute schmierende Wirkung jedoch nicht die kiihlenden Eigenschaft wie
wasserldslicher Kiihlschmierstoff. EHWA bietet fiir beide Kiihlungsarten die entsprechende Spezifikation an.
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Umrechnungstabelle der Oberflaichenangaben

Rmax(um) Ra(um) Rms(um) Rz(um) Rms(uin) Rmax(um) Ra(um) Rms(um) Rz(um) Rms(uin)
0.1 0.02 0.02 0.1 1 2.4 0.41 0.46 2.2 24
0.2 0.03 0.04 0.2 2 2.8 0.48 0.53 25 28
0.3 0.05 0.06 0.3 3 3.2 0.54 0.61 2.9 32
04 0.07 0.08 04 4 3.6 0.61 0.68 3.2 36
0.5 0.09 0.10 0.5 5 4.0 0.68 0.76 3.6 40
0.6 0.10 0.11 0.5 6 45 0.77 0.86 44 45
0.7 0.12 0.13 0.6 7 5.0 0.85 0.96 45 50
0.8 0.14 0.15 0.7 8 55 0.94 1.05 5.0 55
0.9 0.15 0.17 0.8 9 6.0 1.02 1.14 5.4 60
1.0 017 0.19 0.9 10 7.0 1.19 1.33 6.3 70
1.2 0.20 0.23 11 12 8.0 1.36 1.52 7.2 80
1.4 0.24 0.27 1.3 14 9.0 1.53 1.7 8.1 90
16 0.27 0.30 1.4 16 10.0 1.70 1.90 9.0 100
1.7 0.31 0.34 1.6 18
2.0 0.34 0.38 1.8 20
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GLOBAL NETWOR

EHWA - Global und hochwertig

EHWA ist zu einem internationalen ErfolgsmalBstab geworden, weil wir in der Lage sind uns schnell an die
sich andernden Markte und die unterschiedlichen BedUrfnisse der Kunden anzupassen und neue MaBstéabe
in der Produktion setzen. Seit 1975 konnte EHWA den Marktanteil auf der ganzen Welt stark ausbauen

und ist weltweit bekannt fur qualitativ hochwertige Produkte, Dienstleistungen und Fachwissen in

der Branche.

Sud Korea

Osan Dongtan Pyeongtaek Seocheon

Ubersee

Weihai, China Shanghai, China  Bac Ninh, Vietham Hai duong, Vietnam Indonesia

D T E——
TEC -

Germany Japan CA,USA AL, USA [taly Thailand India Mexico

Fujian, China







EH WA

EHWA EUROPE GmbH
D-65760 Eschborn-Niederhdchstadt, Rudolf-Diesel-Str. 7, Germany

Tel No. +49 (6173) 997780 | Fax No. +49 (6173) 997782
E-Mail hyi@ehwadia.co.kr | www.ehwadia.de

EHWA DIAMOND IND. CO. LTD.

374, Nambudae-ro, Osan-city, Gyeonggi-Do, 18145, Korea.
http://www.ehwadia.com | E-Mail bkkim@ehwadia.co.kr
Tel +82-(31) 370-9220 | Fax +82-(31) 370-9840



