Schieifanleitung fir hartmetallbestickte wWerkzeuge

¢ Grundvoraussetzungen :

Die wichtigste Voraussetzung fiir einwandfreies Arbeiten sind scharfe, schartenfreie Hartmetallschneiden.
Durch haufiges leichtes Anschleifen erzielt man die maximal mégliche Lebensdauer und die gréite Effek-
tivitat der Werkzeuge.

Stumpfe Schneiden kiénnen in den Stein nichi eindringen und geben die Schlagenergie auf das Werkzeug
zuriick (sogenannte Prellschldge). Bei Handwerkzeugen zerstdrt das meistens den Kaopf des Werkzeugs, es
kann aber auch die Schneide beschadigt werden. Bei Druckluftwerkzeugen kann dariiber hinaus auch der
Prefllufthammer schwer beschédigt werden.

Sobald man bemerkt, dafl die Arbeit mit einem Hartmetallwerkzeug nicht mehr effektiv ist, darf man
nicht fester zuschlagen oder mehr Druck/Anprefidruck ausiiben, sondern man mufl das Werkzeug
nachschirfen !

Hartmetall solte nur mit Silizium-Karbid-Schleifscheiben bearbeitet werden. Als giinstige Kérmungen haben
sich Werte zwischen 80 und 120 erwiesen. Die Harte sollte zwischen | und L liegen.

¢ Fehler

Einer der haufigsten Fehler beim Nachschleifen ist die Uberhitzung. Da Hartmetall und Tragermaterial ex-
trem unterschiediiche Dichten aufweisen, kiihlen diese unterschiedlich schnell ab, was spannungshedingte
Haarisse im HM-Einsatz verursachen kann. Dies tritt vor allem dann auf, wenn ein heiRes Werkzeug rasch
abgekiihlt wird, indem man es z.B. Zugluft aussetzt oder auf den kalten Boden legt.

Das Erhitzen I&0t sich am effektivsten vermeiden, wenn man das Werkzeug unter einem krdftigen
Wasserstrahl schleift. Dies ist mit Sicherheit die einfachsie, schnellste und auf Dauér kostengiinstigste
Ldsung, um einem unndtigen Werkzeugausfall vorzubeugen,

Das Anschleifen sollie mit niedrigem Druck gegen die Schieifscheibe erfolgen, wobei das Tragermaterial
vorher mit einer Korundscheibe zurtickgeschliffen werden muf, um ein Zusetzen der Siliziumscheibe zu
vermeiden.

Nach dem eigentlichen Schieifvorgang mufl der Hartmetalleinsatz mit einem Abziehstein, Korn 220-
320, einer Faserscheibe oder einer Diamant-Umfangscheibe abgezogen werden. Ein fiihl- oder gar
sichtbarer Grat auf der Schneide fiihrt fast immer zuU einem Splittern des Hartmetalleinsatzes.

¢ Schrifteisen:

Der Anschliff der Schineide muf schartenfrei und ohne Ausbriiche erfolgen; ebenso solite man die Schneide
niemals in einem zu stumpfen Winkel herausarbeiten. Eine schartenfreie Schneide erzielt man durch sorg-
filtiges Abziehen bzw. Abldppen des durch das Schleifen entstandenan Grats, Auerdem soliten die Ecken
der Schneiden etwas gebrochen werden.
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Richtig : Richtig : Richtig : Faisch :
Schianker Schneiden- Ohne Grat Gebrochene Ecken Mit Grat
winkel
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4+ Schlageisen : A
Hier gilt ebenso : Es diirfen keine Scharten auftreten und die Ecken miissen leicht verrundet werden.

Die widerstandsfiihigste Form der Schneide ist die eines leichten balligen Spitzbogens, wobei darauf geach-
tete werden muB3, daR beide Seiten symmietrisch geschliffen werden. Ist dies nicht der Fall, wird der Hartme-~
talleinsatz leicht ausbrechen. Es ist gnstig, beim Anschliff zuerst ca. 0,2 mm Breite der alten Schneide
siehen zu lassen, die man dann per Abziehstein sorgfaltig entfernt.
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Richtig : Richtig : Richtig: Richtig : Falsch :
Symirmetrischer Spitzbogen Gebrochene { Alte Schneide | Asymmetrischer -
« Anschliff : Ecken _ Stehenlassen ‘| Anschliff

¢ Spitz- und Bossiereisen : |

Der Anschliff mu so erfolgen, daR der Hartmetallstift eirten Spitzbogen und durch gleichmaRiges Drehen
eine kegelfdrmige Spitze erhilt. Die Spitze soll dabei weder zu spitz noch zu flach werden, sondern gine
leicht abgerundete Form erhalten. Bei Bossiersisen wiid anschlieRend grundsétziich wie bei Schiageisen

verfahren, wobei wiederum besoenders sorgfaltig alle spitzen Winkel und Grate entfernt werden miissen.
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Richtig : Falsch : Faisch : Richtig : Richtig :
:Kegelform - Zu spitz Zu stumpf | Spitzbogen bei Verruhdete Ecken
1 . , Bossiergisen bei Bossiereisen

¢+ Sprengeisen :
Sprengeisen diirfen nur am zuriickliegenden Teil des HM-Einsatzes geschliffen werden. Dié Vorderseite
darf man auf gar keinen Fall anschieifen. Ebenso darf auf gar keinen Fall die Kante verrundet werden, da
dies zu Prellschligen (siehe Einleitung) fiihrt, Da ein Sprengeisen naturgem4R mit sehr kréftigen Schifigen
betrieben wird, fiihren hier Prellschldge innerhalb sehr kurzer Zeit 7y Aufstauchungen und Splitterungen.
Nach dem eigentlichen Anschliff miissen wieder samtliche Ecken und Kanten abgezogen werden.
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Richtig : Richtig : Richtig : Falsch :
Nur diese Seiie Neigungswinkel Ecken entgraten Schneidkante verrundet

anschleifen heibehalten
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+ Zahneisen :

Beim Nachschleifen dieses Werkzeugtyps ist prinzipiell wie bel den Schrift- oder Schiageisen vorzugehen,
Das Zahneisen sollte spitzbogenférmig angeschliffen werden, da diese leicht ballige Form die Hartmetallstif-
te am besten schiltzt. Der Stahl zwischen den Zihnen wird mit einer Metalisége leicht eingeschnitten, um
die Hartmetallstifte anschliefend mit einer schmalen Schieifscheibe auch innen nachscéhleifen zu kénnen.
Selbstversténdiich gilt auch hier : sdmtliche scharfen Ecken und Grate miissen sorgfaltig entfernt werden.

60°

€ Schleif-
scheibe

Richtig ; Richtig : ‘Richtig : - .Richtig :

Ballige Form - | Ansehliff von der In- | Keine scharfen'Ecken | Ebenso bei spitzen
nenseite : und Kanten (flache Zihnen
' Z&hne)

+ Stocker und Riffler:
Die Innenflanken von Stackem und Rifflern werden im richtigen Winkel mit einer Sthleifscheibe. geschrft.
Ebenso kann man auch eine Formschieifscheibe mit einem Winksl ven 80° einsetzen. Die Aufenflichen
sind auf einer geraden Schieifscheibe zu schirfen. Wichrtig ist, daR keine Ausbuchtungen oder scharfe
Spitzen beim Anschiiff entstehen, da dies zum Bruch des Hartmetalls fiihut.

Der beste Anschliff wird-erreicht, wenn von den alten Stellen ¢a. 0,5 mm stehen gelassen und die Ecken mit
feinem Schleifpapier bessitigt werden. Ansonsten ist darauf zu achten, dafl alle Spitzen bzw. Schneidan
gleich hoch sind und die jeweils héichsten Punkte genau in der Mitte der Zihne oder Riffel liegen:

Richtig : Falsch : Richtig : Richtig : Richtig :

Zuerst ca. 0,5 mm | Zu spitz Schleifen mit | Schieifen mit Schleifen der

stehen Iass_e_n normaler Scheibe | Formscheibe AuBRenseite

+ Scharriereisen
s. Schlagsisen

¢ Pitscher:
s. Sprengeisen




Schleifanleitung far hartmetallbestiickte Werkzeuge

¢+ Hartmetallbohrer :
Das Nachschleifen eines Bohrers ist notwendig, wenn

Die Ecken des Hartmetalleinsatzes auf 2-3 mm Breite abgeschliffen sind
Die Form einen entgegengesetzten Kegel bildeat
Die Leistung spirbar nachlait

Beim Schieifen mu sehr auf Formgebung geachtet werden ;

1.

Der Schneidenwinkel mul ca. 110° betragen um entweder Prellschldge (zu stumpf) oder das Brechen
des HM-Einsatzes (zu spitz) zu vermeiden.

Die Ecken der Schneide miissen Gberstehen. ideal ist ein Rilcktritt von ca. 3°. Ohne Uberstand ver-
klemmt sich der Bohrer sofort !

Die Schneide muR genau symmetrisch ausgeformt und in der Mitte des HM-Einsatzes stehen gelassen
werden. Eine Abweichung von nur einem Millimeter nach rechts oder links bewirkt, daft die Locher nicht
rmehr rund werden und der Bohrer sich ,verlauft" und verklemmt.

. Zu stumpfe Schneiden bewirken Prelischldge und kdnnen die Bohrerhalterung und die Bohrhillse des

Hammers, sowie den Hartmetalleinsatz zersioren.

Nach dem eigentlichen Schleifvorgang miissen sémiliche scharfen Kanten und Ecken wieder sorgfallig
abgeléppt werden.

Vorsorglich sollte man mit einem frisch geschiiffenen Bohrer ein paar Zentimeter tief mit reduzierter Kraft
(Druckabsenkung, LuftdurchlaR verkleinern) arbeiten und erst dann wieder zu voller Leistung ilbergehen. -

neg. Winkel
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2-3 mm
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Schérfen bei : Schirfen bei : Schirfen bei :
Umgekehrier Kegelform Ahgeschliffenen Ecken Zu stumpfer Schneide

Richtig :

110°

Richtig : Faisch :

Schneide symmetrisch,
Uberstand von 3°

Schneidenwinke! 110°

Asymmetrische Schneide




