// Struers Trennscheiben

Ensuring Certainty

e Hervorragende Trennschnittqualitat

e Schnellere Ergebnisse

¢ Kostensparend
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Trennscheiben - speziell entwickelt fuir die
materialografische Probenpraparation

/

TREANSCH

Der erste Arbeitsschritt in
der materialografischen
Probenpréparation

Der erste Arbeitsschritt ist die Probenent-
nahme. Diese hat groBen Einfluss auf das
Préparationsergebnis. Die Probenentnahme
erfolgt meistens durch einen Trennprozess.
Die zu untersuchende Probe muss reprédsen-
tativ fir die Aufgabenstellung sein. Die
ProbengréBe muss dem Bearbeitungssys-
tem angepasst werden. Die Schnittlage bzw.
der Schnittwinkel miissen fiir bestimmte
Untersuchungen (Querschliffe, Schicht-
dickenmessungen) genau eingehalten werden.
Die Trennflache sollte plan, verformungsarm
und nicht thermisch beeinflusst sein.

Das meist verbreitete Verfahren ist
das Nasstrennen

Die wichtigsten Bestandteile einer Trenn-
scheibe sind die abrasiven Schleifmittel und
das Bindemittel. Wahrend des Trennprozes-
ses wird die Trennscheibe mit einem Kiihl-
mittel intensiv benetzt, um Uberhitzungser-
scheinungen bei maximaler Trenn-
geschwindigkeit zu vermeiden und den
Abrieb aus dem Trennspalt zu entfernen.

Das komplette
Trennscheibenprogramm

Die speziell fiir die materialografische Pro-
benentnahme entwickelten Trennscheiben
garantieren beste Ergebnisse fiir unter-
schiedliche Werkstoffgruppen. Die nachfol-
genden Arbeitsprozesse kdnnen problemlos
durchgefiihrt werden, da die Probe keine
Schédigungen aufweist, die das Unter-
suchungsergebnis verfalschen wiirden.

Die Trennscheiben sind speziell fiir die inno-
vativen Struers Trenntechniken optimiert
worden. Basismaterial fiir die meisten
Trennscheiben sind Al,03, SiC und Harze mit
unterschiedlicher Bindungsharte.

Die Bindungshérte hat sehr groBen Einfluss
auf die Trennscheibeneigenschaften.

Weiche Werkstoffe bendtigen eine Trenn-
scheibe mit harterer Bindung, da die Schleif-
mittel Idnger ihre Eigenschaften beibehalten.
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Fiir harte Werkstoffe muss die Bindung wei-
cher sein, da die Schleifmittel schneller an
Schneidkraft verlieren und durch Ausbrechen
neue Schleifmittel zum Einsatz kommen.

Fiir Werkstoffe mit einer Harte > 700 HV
kommen als Trennmittel CBN oder Diamant
zum Einsatz. Aus Kostengriinden sind die
Abrasivkorper nur an der Scheibenperiphe-
rie angebracht. Hierbei unterscheidet man
zwischen Metall- und Kunststoffbindung.

Die metallgebunden Trennscheiben werden
fiir sprode und harte Werkstoffe wie Kerami-
ken und Mineralien eingesetzt. Die kunst-
stoffgebundenen Trennscheiben eignen sich
besser flir duktilere Werkstoffe wie Sinter-
metalle, harte Beschichtungen mit weiche-
rem Grundmaterial und Kompositmaterialien
mit partiell hdrteren Phasen.

Intelligente Trennscheiben

Durch die gezielten Konzentrationsunter-
schiede (iber den Trennscheibenquerschnitt
(die Konzentration nimmt von aufen nach
innen kontinuierlich zu) behélt die Trenn-
scheibe wahrend der gesamten Einsatzdauer
ihre guten Eigenschaften bei. (siehe Abb.

auf Seite 5).

Konventionelle Trennscheiben mit konstan-
ter Konzentration verdndern ihre Eigenschaf-
ten mit zunehmendem VerschleiB.

3D Trennscheiben™ fiir
optimiertes Trennen

Die Struers Trennscheiben mit der hexago-
nalen 3D-Oberflache ergénzen unser
leistungsstarkes Trennscheibenprogramm.
Auf beiden Seiten sind jeweils drei Zonen
versetzt angeordnet.

Die 3D-Trennscheiben ermdglichen eine
noch bessere Kiihlung der Proben. Das
Ergebnis sind bessere Trennschnittober-
flachen, geringere Materialverformungen und
thermisch nicht beeinflusstes Probenmateri-
al. Ein wichtiger Schritt zu schnelleren, zuver-
lassigeren Praparationsergebnissen.

Ein positiver Nebeneffekt ist die bes-
sere Reinigung des Trennraums, da
der Abrieb sehr fein ist und zusammen
mit dem Kiihimittel in die Umlaufkiihlung
abgefiihrt werden kann.

Kostensenkung

Die richtige Trennscheibenwahl wirkt sich
nicht nur positiv auf die nachfolgenden
Préaparationsprozesse aus, sie reduziert
auch die Kosten.

Die gute Oberflachenqualitdt kann zu Ein-
sparungen von einzelnen Arbeitsschritten
fiihren. Die Gesamtprdparationszeit wird

dadurch reduziert.
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Durch die 3D Oberfldche wird das Wasser, das in die
Kanéle zwischen den Sechsecken gespritzt wird, in den
Trennschnitt transportiert. Die Probe wird dadurch noch
effektiver gekiihlt.

Struers-Trennscheiben werden speziell fiir die
spezifischen materialografischen Anforderungen
entwickelt und permanent optimiert:

* Die getrennten Proben weisen keine thermischen Schadigungen
auf und kénnen problemlos weiter materialografisch bearbeitet

werden.

* Fiir jede Trennaufgabe steht die passende Trennscheibe

zur Verfiigung.

* Der intelligente Trennscheibenaufbau mit unterschiedlichen
Schleifmittel-Konzentrationen (iber den Scheibenquerschnitt
garantiert gleichbleibend gute Ergebnisse.

* Die neuen 3-D Trennscheiben verbessern die Kihlwirkung und
vermeiden unerwiinschte thermische Schadigungen. Ein wei-
terer Vorteil ist der einfach zu entfernende Trennscheibenabrieb.

* \lerkiirzte Trennzeiten sind ein wichtiger Beitrag

zur Kostenreduzierung.
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Trennscheibenauswahl

Die groBe Bandbreite der Struers Trennschei-
ben ermdglicht dem Anwender die optimale
Trennscheibe fiir sein Werkstoffspektrum zu
finden. Ideal ist es, wenn mit einem Trenn-
scheibentyp moglichst viele Werkstoffe ge-
trennt werden konnen. Wenn die Hérte des
Materials bekannt ist, nutzen Sie die obige
Tabelle. In der unteren Tabelle finden Sie die
speziellen Trennscheibencodes und die dazu 700
passenden Trennmaschinen. Ist die Material-

hérte nicht bekannt, finden Sie die richtige
Trennscheibe in der nachfolgenden Tabelle mit 500
Werkstoffgruppenzuordnung.

Vorgehensweise, wenn die Materialhérte

1400

Duktile Materialien
Sprode Materialien
hauptsachlich Resin

1000

bettete Materialie|

bekannt ist: 350
1. Suchen Sie auf der Y-Achse den entspre-
chenden Hartewert Ihrer Materialprobe
i o o 250
2. Ziehen Sie eine Gerade rechtwinkelig zur
Y-Achse. Suchen Sie nur fiir einen bestimm-
ten Werkstoff eine Trennscheibe, sollte die
] g e 180
Gerade einen Farbbalken mdglichst mittig
kreuzen. Fiir zwei oder mehrere Werkstoffe ist
ein Farbbalken zu verwenden, der den Harte-
bereich der meisten Werkstoffe abdeckt. Eini- 120
ge Farbbalken nehmen nach unten an Farbin-
tensitat ab. Das heiBt, es kénnen auch %Cnht':l'f T
weichere Werkstoffe getrennt werden. Dieser 80 Bakelite
Bereich ist nur in Ausnahmefallen zu nutzen, Bakelite
da die Trennscheibe hier nicht ihre optimale Bakelite
Leistung hat. Bakelite
g 2 Metal
3. Anhand der Nummerierung | - XI der Farb- gfllet?:"
" o - " q ectro-
balken finden Sie den richtigen Trennschei- plattiert
i - 30
bentyp fiir den Werkstoff und dler zur Anwen T i v v vi Vil vill X X XI
dung kommenden Trennmaschine bzw. des = . . o . . . oo . oE _
i s 5 |22 5 |8% g% 5 |z |E3 |2 5 |s s |5% 2
Trennscheibendurchmessers. El.8. |33 . g8 5¢ g £ =8 g E 2= g2 ¢
2855 |=E S8 25 25 £5 £3 £5 €28 |2o8 |88.2
< |=ZZE |B= =5 =i = £&8 R S £EE£S |ES5S |2S5ES
Trennmaschinen Scheibengrofie* (mm)
Magnutom-500/-5000 508 x 3.5 x 32 10851 30A51 40A51 50A51 60A51 BOC50 BOD51"" MO0D51® | EOD36°
42A5110 52A5110 62A5110
Exotom-100/-150 432x3.0x32 10843 205843 30A43 40A43 50A43 60A43 BOC41" BOD35? M0D35? E0D36°
-400/-500/-" 42A431° 52A431° 62A431°
Magnutom-400/-500/-5000 58A431 66A43"
68A4318
Axitom-5/400 400x3.0x32 10835 20S35 X20A400C | X30A400C | X40A400C | X50A400C | X60A400C | BOC41' BOD35? M0D35? E0D36°
X58A400C | X68A400C
Axitom-5 350 x2.5x 32 10835 20835 20A35 20A35 30A35 40A35 50A35 B0OC35° BOD35? M0D35? E0D36°
56A35" B7D35%1%
58A35'®
Labotom-15/-20 10835 20835 49A35 49A35"° 49A35' 60A35™ 60A35 B0OC35° BOD35? MO0D35? E0D36°
30A35 40A35 50A35 66A35' 66A35™ B7D35%1%
56A35'2
Exotom/Unitom-2/-5/-50 (2,775 rpm) 10835 30835 20A35 30A35 40A35 50A35 60A35 B0OC35¢ BOD35? M0D35? E0D36°
56A35™ 66A35™ B7D35%1%
58A351® 68A4318
Unitom/Discotom-50/-60/-65/-100 300x2.0x32 10S30 20S30 30A30 40A30 50A30 60A30 BOC31* BOD31* MO0D31° EOD30°
66A30"
Discotom-5/-6/-10/Labotom-3/-5 250x1.5x 32 10825 20525 20A25 30A25 40A25 54A25 60A25 B0OC257 BOD25° M0D25° EOD25
33A25° 46A25™ 50A25" 66A25™
56A25'
Discotom/Labotom 235x1.5x22 10524 20S24 30A24 40A24 50A24 60A24
Discoplan-TS 200x1.0x22 B4D20 M4D20
1) 406 x 1,8 x 32 2) 350 x 1,5x 32 3) 356 x 1,5 x 32 4) 305 x 1,8 x 32 5) 305 x 1,5 x 32 6) 350 x 1,8 x 32 7) Dicke = 1,3 8) Dicke = 1,1 9) Dicke = 0,8 10) Glasfaserverstérkt 11) Fiir harte und zihe Materialien, Ni-Basis
Legierungen 12) 3D Trennscheiben 13) Dicke = 0,6 14) Dicke = 0,4 15) Fiir Hartmetall in Stahl 16) Dicke = 2,4 17) Dicke = 3,2 18) Premium Trennscheiben 19) Faserverstérkt
Prazisi hi Scheib oBe* (mm)
Secotom-1/-10/-15/-50/-6/-20/-60* * 200x 0.8 x 22 10520 10520 30A20 30A20 50A20 50A20 50A20 B0C20 B0OD20 MODZOE E1D20
M1D20
Accutom-10/-100/-5/-50 150x 0.5 x 12.7 10S15 10S15 40A15 40A15 50A15 50A15 50A15 BOC15 BOD15 MO0D15 EOD15
30A15 30A15 M1D15
Accutom-2 125x0.5x 12.7 30A13 30A13 30A13 30A13 50A13 50A13 50A13 BOC13 BOD13" MO0D13* | M1D13™
M1D13"
Minitom 125x0.5x12.7 M1D13" | M1D13" | BOC13™ B0C13"® B0C13"® B0C13™ B0C13™ BOC13™ BOD13" MO0D13" | M1D13™
M1D13"
Trennscheiben in speziellen Grossen 100x 0.3 x 12.7 Diese Trennscheiben konnen sowohl auf Accutom-2/-5/-10/-50/-100 als auch auf Secotom-10/-15/-50/-6/-20/-60 MOD10 M1D10
fiir das Trennen von kleinen Proben, die hohe Prazision oder geringsten Materialverlust erfordern, verwendet werden. M1D10
75x0.15x12.7 MO0D08 M1D08
M1D08
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Kontrollierte Qualitat

Das Struers-Trennscheibenprogramm bietet
fiir jeden Werkstoff die optimale Losung.
Dieser hohe Qualititsstandard ist das
Ergebnis jahrelanger Entwicklung und der
Zusammenarbeit mit unseren Kunden.

Samtliche Struers Verbrauchsmaterialien
werden mit der gleichen Intention entwickelt
und optimiert, um mit hoher Effizienz und
Qualitat materialografische Prozesse

Niedrig Hoch Niedrig  durchfiihren zu konnen.
Korndichte
A Intelligente Trennscheiben haben

eine geringere Schleifmitteldichte
am Scheibenrand und eine héhere
Dichte zur der Mitte hin

Die Struers Trennscheiben werden mit einer detaillierten
Gebrauchsanweisung und Pappflanschen geliefert.

Alle Struers Produkte werden laufend weiter entwickelt. Wir behalten uns deshalb das Recht vor,
Anderungen unserer Produkte ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.




Ensuring certainty

Die materialographische Praparation und Prifung
erfordert konsistente, reproduzierbare Ergebnisse. Das
erfordert nicht nur die richtigen Prozesse, Priifer und
Gerate im Labor, sondern auch einen seriosen Partner
und eine zuverlassige Lieferkette. Als Kunde von Struers
profitieren Sie von den hochwertigen Konstruktionen
und der modernsten Technik, die alle unsere Gerate

und Verbrauchsmaterialien auszeichnen. Weitere
Pluspunkte sind unsere einmalige Wissensdatenbank,
eine zuverlassige Lieferkette und die Unterstlitzung
unserer Anwendungsspezialisten bei technischen und
anwendungsbezogenen Herausforderungen — wo immer
und wann immer Sie dies benotigen. Das ist unser Motto:
Ensuring certainty

Struers setzt sich stets dafur ein, die Welt mithilfe
profunder wissenschaftlicher Erkenntnisse und
bahnbrechender Technologien in eine bessere Zukunft zu
fuhren. Heute sind wir Ihr zuverlassiger Partner in einer
sich immer schneller wandelnden Welt und teilen unser
Fachwissen und unsere praktische Erfahrung auf globaler
Ebene. So erhalten Sie innovative Losungen, die IThnen
dabei helfen, zuversichtlich in die Zukunft zu blicken.

Wir werden auch weiterhin bei der Entwicklung von
materialographischen Produkten und Dienstleistungen
wegweisend sein und die zukinftige Entwicklung hin zu
einer nachhaltigen Gesellschaft mitgestalten.

WWW.Struers.com struem

Ensuring Certainty
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