Diamant-Abrichtrollen
Diamant-Formrollen
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Diamant-Abrichtrollen — technologische Spitzenprodukte
eines profilierten und kreativen Unternehmens.

Die Oberfléiche einer galvanisch nega- Die Oberfléche einer STROH-

tiv gebundenen STROH-Abrichtrolle Abrichtrolle mit infiltriertem Belag
(Ausfihrung GN). Die Kornverteilung und statistisch verteiltem Diamantkorn
erfolgt statistisch, auf Wunsch auch mit (Ausfihrung 1S).

hundgesefzten Kantenverstdrkungen

(Ausfishrung GNS).




Seit Gber drei Jahrzehnten sind rotierende Diamant-
werkzeuge aus der Abrichttechnik nicht mehr weg-
zudenken. Ausschlaggebend fiir diese Technologie
waren deren eminente Vorteile wie Verkiirzung

der Abrichtzeiten, absolute Profilgenauigkeit und lange
Standzeiten. Deswegen gibt es heute kaum noch
Grof3serienanwender im Fahrzeug- und Getriebebau,

in der Lager-, Elektro-, Hydraulik- und Werkzeugindustrie,
die auf den Einsatz von Diamant-Abrichtrollen und die
damit verbundene Fertigungssicherheit verzichten
mdchten.

Wer, wie STROH KG, mit eigenen Produkten im Segment
der Abrichtrollen tétig ist, setzt sich ganz bewusst hohen
Anforderungen von Kundenseite aus: Immerhin héngt
die Profilgenauigkeit eines geschliffenen Teiles in erster
Linie von den Toleranzen der Diamant-Abrichtrolle ab,
und Profilfehler sind nur in seltenen Féllen durch andere
Prozessparameter auszugleichen.

Fir die STROH KG ist das Herausforderung und
Erfolgsbasis zugleich. Schlief3lich gilt sie seit 50 Jahren
als verlgssliche Gréf3e im Bereich stehender Abricht-
werkzeuge, und es versteht sich von selbst, dass das
gesamte Know-how rund um den Diamanten auch in
die Herstellung von hochgenauen Diamant-Abrichtrollen

Eingang findet.

Die Oberfléiche einer STROH- STROH-Abrichtrolle zum Schleifen STROH-Abrichtrolle zum Schleifen
Abrichtrolle mit infiltriertem Belag der Laufbahn einer Linearfihrung. der Laufbahn eines Kugellagerrings.
und handgesetztem Diamantkorn

(Ausfihrung IG).



Unsere Formrollen koppeln modernste CNC-Technologie

mit den Vorziigen rotierender Abrichtwerkzeuge.




Durch das Zusammenspiel der Komponenten
Genavigkeit und CNC-Steuerung realisiert die
Formrolle individuelle Schleifergebnisse von

Die Entwicklung der Formrolle, dem bisher jingsten
Produkt im Feld rotierender Diamant-Abrichtwerkzeuge,
resultiert aus dem Einsatz genauver CNC-Bahnsteue-
rungen an Schleifmaschinen.

Formrollen unterscheiden sich durch ein wesentliches
anwendungstechnisches Detail von Abrichtrollen:

Das Profil des Schleifkérpers wird im Zusammenspiel
von Werkzeugform und CNC-Achsenbewegungen
erzeugt - mit der Folge, dass sowohl die Genauigkeit
der Formrolle als auch die CNC-Programmierung

der Schleifmaschine die Genauigkeit des Endproduktes
bestimmen.

Die Profilerzeugung per CNC definiert auch den
Anwendungsbereich der Formrolle: Sie ist das ideale
Instrument fir die flexible Fertigung mit kleinen
Stiickzahlen und hohen Wiederholraten.

Mit dem variablen und universellen Einsatzspektrum
verbindet sich auch der grof3e Vorteil der Formrolle:
Sieben lieferbare Typen decken breiteste Applikationen
ab. Das ermdglicht eine rationelle, vergleichsweise
preisginstige Herstellung der Formrollen und macht

kostspielige Sonderanfertigungen tberflissig.




Diamant-Formrollen (Standardsortiment) —
Maf3e und Toleranzen

Diamant-Formrolle 800 11
fir allgemeine Profi-Abricht-
aufgaben

R: 0,1 bis 1,0 mm
W: 20 bis 90 Grad
D1: max. 300 mm
D2: nach Angabe
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/Diomo nt-Formrolle 800 10

fir kombiniertes Abrichten an
Zylinderflachen und Nuten

B: 2,0 bis 10,0 mm
R: 0,2 bis 2,0 mm
D1: max. 300 mm
D2: nach Angabe

fir allgemeine Profi-Abricht-
aufgaben 7 |
R: 0,5 bis 3,0 mm N
D1: max. 300 mm B _/ e
D2: nach Angabe ) —
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/Diomont-Formro”e 800 13 Iy

/Diomant—Formrolle 800 14
fir zylindrisches Fein- und
Feinstabrichten

R: 0,1 bis 0,8 mm
max. 300 mm
nach Angabe

D1:
D2:
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/Diomcnt-Formrolle 800 12
fir allgemeine Profi-Abricht-

aufgaben und Planflachen-
Abrichten

R: 0,1 bis 1,0 mm
W: 30 bis 90 Grad
D1: max. 300 mm
D2: nach Angabe

02 MEBZYLINDER

/Diomont-Form rolle 800 15\

fir zylindrisches Grobab-
richten und Vorprofilieren

B1: 0,5 bis 1,5 mm
D1: max. 200 mm

o

gaben und Nuten

B: 0,5 bis 3,0 mm

D1: max. 200 mm
D2: nach Angabe
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iamant-Formrolle 800 16
fir allgemeine Abrichtauf-




Diamant-Abrichtrollen — Maf3e und Toleranzen
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Die angegebenen Toleranzen belegen das derzeitige
Entwicklungsniveau von STROH-Abrichtrollen. Sie
stellen die fertigungsbedingten Grenzwerte dar, die
mit Abrichtrollen der Ausfihrung GN erreicht werden
kdnnen. Komplexe Profile sind ohne Einschréinkungen
herstellbar (konvexe Radien gréfer 0,1 mm, konkave
Radien gréfler 0,03 mm). Die hohe Genauigkeit der
GN-Abrichtrollen wird grundsétzlich ohne Nachbear-
beitung des Diamantbelages erzielt. Die Toleranz der
Profilmaf3e bei IG- und IS-Abrichtrollen sind um eine
Zehnerpotenz hsher. Sollte dies nicht ausreichen,
kénnen EinzelmaBBe durch ein Uberschleifen des

Diamantbelages verbessert werden.









Uberdurchschnittlicher Technologieaufwand und exzellente

Mitarbeiter beféhigen unser Unternehmen zu Hochstleistungen.




Erfolge lassen sich fir den Hersteller von Diamant-
Abrichtrollen nur dann auf lange Sicht realisieren, wenn
absoluter Genauigkeit und Fertigungssicherheit erste
Prioritéit eingerdumt werden. Umfangreiche Investitionen
und deren iberdurchschnitiliche Erneuerungsraten bilden
die Basis fir einen so hoch gesteckten Standard, wie

ihn die STROH KG représentiert. Da ist unsere Profilbe-
arbeitung, die ausnahmslos auf modernsten CNC-Maschi-
nen erfolgt — mit Online-Verbindung zum CAD/CAM-
Computer. Da ist unser Grundsatz, alle genauvigkeitsbe-
stimmenden Arbeitsschritte nur in vollklimatisierten
R&umen durchzufihren.

Da ist unser PC-Netzwerk zur Fertigungsorganisation, mit
dem die aktuellen Kapazitéten der einzelnen Fertigungs-
bereiche jederzeit optimal ausbilanziert werden kénnen.
Auf diese Weise verfiigt die STROH KG iiber eine optimale
Fertigungsplanung und erzielt kurze Durchlaufzeiten.

Da ist unser Qualitéitssicherungssystem, das eine komplexe
Qualitétsiberwachung zum Ziel hat und fir jede Arbeits-
folge die relevanten Kenngréfen einer zentralen Qualitits-
datenbank zufihrt.

Unter der Summe aller Investitionen hat die STROH KG
jedoch nie den ,Faktor Mensch” aufer Acht gelassen.
Deswegen arbeiten in unserem Haus erstklassige Spezia-
listen kontinuierlich an der Verbesserung bestehender
Methoden im Bereich der Fertigungs- und Messtechnik

sowie an der Entwicklung neuer technologischer Verfahren.

Hochmoderne Messtechnik als unbarmherzige
Kontrollinstanz dokumentiert selbst minimale

Abweichungen hieb- und stichfest in Protokollen
und Diagrammen.
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Im Dienste unserer Kunden setzen wir neue Maf3stabe

in der Dokumentation unserer Leistungen.




Fordern Sie unsere Entwicklungsabteilung an!

Fir den Fall, dass Sie bereits eine Abrichtrollen- oder
Formrollenzeichnung besitzen, zum Beispiel durch
vorhergehende Bestellungen, erhalten Sie lhr Produkt

auf schnellstem Wege.

Wenn diese Zeichnung jedoch noch nicht vorliegt,
unterstiitzt Sie unsere hauseigene Entwicklungsabteilung
bei der Werkzeugentwicklung. Auf der Basis der Werk-
stiickzeichnung des zu schleifenden Teils erstellt unsere
Konstruktionsabteilung die Abrichtrollen- oder Formrollen-
zeichnung. Mit lhren Angaben der verfahrenstechnischen
Daten zum Schleifverfahren, zum Schleifkérper und zur
Schleifmaschine legt dann die Verfahrensabteilung die
funktionellen Daten des Werkzeugdesigns fir héchste
Prozessfchigkeit fest.

Mit jeder gelieferten Abrichtrolle oder Formrolle erhalten
Sie eine umfangreiche Qualitétsdokumentation. Zum
Lieferumfang unserer Abrichtrollen gehért — neben der
Rollenzeichnung — grundséitzlich ein mit lhrer Rolle
gefertigtes Prifwerkstiick aus hartem Flachstahl oder —
auf Wunsch — auch Rundstahl. Alle an diesem Werkstiick
aufgenommenen Messdaten stellen wir in einem
grafischen oder auch tabellarischen Messprotokoll den
Sollgraf3en gegeniiber. Sie als Kunde profitieren dabei
unmittelbar von unserem hohen Stand der Datenvernet-
zung im Fertigungsbereich. Denn fir alle internen
Vorgdnge steht unsere zentrale Geometriedatenver-

waltung zur Verfigung.

Objektive Nachprisfbarkeit der
Erzeugnisse ist die Grundlage fiir die
vertrauensvolle Zusammenarbeit mit
den Anwendern.
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STROH Diamantwerkzeuge KG |  Kinzigheimer Weg 2e | 63486 Bruchksbel
Tel. (061 81)9740-0 | Fax(06181)97 40-40 | E-Mail: info-diamant.de




