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Bild 4: Kobalt-Bindungspulver

Bild 3: Bronze-Bindungspulver

Bild 1: Diamantkérnung SDB 1100

Diamant und Naturstein — Werkzeugkunde fur Praktiker (6):

Gehen Sie sicher!

Fir einen optimalen Arbeitsprozess ist die richtige Spezifi-
kation des Diamantwerkzeugs unerlasslich. Werkzeug, techno-

Der Diamant im Werkzeug

Wie solliten Trennscheiben und
Diamantgatterblatter aussehen?

Die Sageperle - eine wahre Perle

Bis zur Politur

Zeitspanflachen-, Standflachen-
und Standzeitgarantien
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Vertrauen Sie heimischen
Herstellern!

Bild 9: Flexible Schleif- und Polierscheiben

ie vorangegangenen Folgen un-
D serer Serie haben aufgezeigt, wie
komplex die Probleme im Be-
reich der Diamantwerkzeugherstellung

und des Werkzeugeinsatzes sind. Mit
der Tabelle und einer Bildfolge »Vom
Diamant bis zum fertigen Bauwerke«
verweisen wie hier noch einmal verein-
fachend auf den gesamten Prozess. Der
Werkzeugproduzent hat sehr viele
Moglichkeiten, was die Auslegung und
Herstellung der Werkzeuge betrifft.
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Bild 10: Frasen einer Grabmalkontur

logische Einsatzparameter und Werkstoff (Naturstein) sind
aufeinander abzustimmen. Das setzt eine enge Kooperation
von Werkzeughersteller und -nutzer voraus.

Werkzeugtests beim Kunden

Einige Werkzeughersteller priifen die
Qualitits- und Leistungsmerkmale ih-
rer Produkte in eigenen Testlabors und
optimieren auf diese Weise das Preis-
Leistungs-Verhiltnis ihres Sortiments.
Um den Bedingungen der Praxis zu
entsprechen, werden aber auch viele
Werkzeugtests direkt beim Kunden
durchgefiihrt. Die Optimierung des
Werkzeugeinsatzes beim Kunden setzt
einen standigen Informationsaustausch
zwischen Werkzeughersteller und -an-
wender voraus. Da dies iiber Linder-
grenzen hinaus kaum funktioniert, bie-
ten heimische Hersteller die beste Ge-
wihr flir eine gute Kundenbetreuung.

=0

Mehr Sicherheit durch
VerschleiBklassen?

Die Technologien der Diamantwerk-
zeugherstellung sind heute so fort-
schrittlich, dass die Fertigungskosten
durch hohe Losgroflen (z.B. beim
Kaltpressen, beim Heil-Isostatischen-
Pressen, beim Druck-Sinter-Verfahren
und bei der automatischen Sinterung
von Einzelsegmenten mit HeiBpress-
matrizen) enorm gesenkt
konnten. Die Produktion groBer Char-
gen (z.B. bis zu 6000 Segmente einer
Qualititsstufe in einem Arbeitsgang)
bedarf hoher Sicherheiten, was die Ver-
wendungsfihigkeit der Erzeugnisse be-
trifft. Um  dieser Sicherheitenwillen

werden
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Bild 11: Residence-Park
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Bild 5: Sinterpresse

werden die Gesteine in Verschleifklas-
sen eingeteilt. Da es sich bei der drei
wie bei der flinfstufigen Einteilung nur
um grobe Abschitzungen handelt, wur-
den verfeinerte und aussagefihigere
Untersuchungen notwendig. De Beers
hat Mitte der 1990er-Jahre Untersu-
chungen zur Ermittlung eines Sigbar-
keitsindexes (SI) und eines Gesteinsab-
rasivititsindexes (RAI) durchgefiihrt
[1]. Durch BUDIAM wurden neuere
Untersuchungen zur Ermittlung der
Hirte und des VerschleiBwiderstands
der Gesteine sowie Ritzpendelversuche
bekannt [2].

Optimierung des Werkzeugs im
Praxiseinsatz

All diese Voruntersuchungen am Ge-
stein bringen zwar Sicherheit fiir den
Werkzeughersteller; ein abschlieSendes
Urteil kann man sich aber erst beim
Kunden bilden, nachdem man den Ar-
beitsprozess verfolgt und dessen Ergeb-
nisse bewertet hat. Erst beim Kunden
treten die realen technologischen und
werkstilickseitigen Einfliisse (Tabelle) in
Kraft.

Der Werkzeughersteller weill ganz ge-
nau, was zu tun ist,

e wenn die Schnittkanten ausbrechen,
e wenn die Schnitte verlaufen,

Bild 6: Multiblattsatz

Bild 7: Trockenschnitt-Trennscheibe

Werkzeughersteller

Diamant Diamantqualitat
Diamantkorngrofe
Diamantkornform
Diamantkorngemisch
Diamantbeschichtung
Bindung Bindungsmaterial
VerschleiRschutzmaterial
Diamantbelag  Kaltpressen
HeiR-Isostatisch-Pressen
Sintern

Galvanik

Vakummléten

Werkzeug Werkzeuggrundkorper
Loten
Laserschweilden
Laserauftragung

» wenn die Stromaufnahme zu hoch ist,

» wenn die Seildurchbiegung zu grof3
wird,

* wenn die Politur nicht ausreichend ist
und

e wenn sich Diamantsegmente vom
Grundkorper 16sen.

Er wird sich als erstes das Werkzeug an-

sehen und eine Oberflichenanalyse

durchftihren (Beitrag 2) und dann han-

deln — zum Vorteil des Kunden. Der

Werkzeugnutzer

Technologie  Schnittgeschwindigkeit
Vorschubgeschwindigkeit
Zustelltiefe
Zeitspanflache
Werkzeugandruck
Kihlung / Spllung
Werkstlck Magmatische Gesteine
Sedimente
Matamorphite
Umwandlungsgesteine

Diamantwerkzeugeinsatz ist Vertrau-
enssache und Vertrauen erwirbt man
sich vorrangig in enger, kameradschaft-
licher Zusammenarbeit. Und die ge-
lingt mit reaktionsschnellen heimi-
schen Herstellern am besten.

Dr.-Ing. Dieter Gerlach

Bild 8: Abtropffraser 45°
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Bild 12: Schloss Eckberg
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