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Lappen, Polieren und PolierLappen
mit den Sparschweinen

Guten Tag,

seit unserer Grindung 1999 vertreten wir KEMET® International
We Wa nt yo u! - den namhaften Hersteller von Ldpp- und Poliermaschinen, Dia-

mantemulsionen, - Pasten und Composite- PolierLdppscheiben. Mit
diesen Scheiben werden Lapp- und Polierprozesse in einem Arbeits-
gang durchgefihrt. Erhebliche Zeiteinsparungen und hervorragen-

de Oberflachenwerte kennzeichen das KEMET® Polierlapp-System.

In unserem Firmenlogo - das kleine, gelbe Sparschwein - spiegelt sich

unsere Unternehmensphilosophie: Gute Produkte zu fairen Preisen.
In der Botzian & Kirch GmbH haben sich Fachleute mit jahrzehnte-
langen Erfahrungen im Bereich Ldppen und Polieren zusammenge-

tan. Unsere Erfahrungen stellen wir Ihnen gerne zur Verfigung.

Wir stehen Ihnen gerne jederzeit mit Rat und Tat zur Seite.

Viele Gruf3e
Als zufriedenen Kunden. Botzian & kirch GmH
Direktvertrieb fir Lapp-

und Poliertechnik

Andreas Botzian

Die mit dem Sparschwein

Botzian & Kirch GmbH Direktvertrieb fiir Lipp- und Poliertechnik ¢ Heinz-Froling-Str. 9 51429 Bergisch Gladbach
& 02204 -30660 & 02204 -3066 29 ¢ www.ldppmaschine.de ¢ info@diesparschweine.de
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Oberflachen-Feinbearbeitung

Das Schleifen

Schleifen ist ein spanabhebendes Bearbeitungsverfahren, bei dem
durch eine Vielzahl kleiner, harter Kristalle (Schleifkorner) undef inierter
Geometrie ein Werkstoffabtrag erzielt wird. Charakteristisch flr das
Schleifen ist die feste Bindung des Kornes (Schleifmittel) im Werkzeug

bzw. auf einerUnterlage, z.B . Schleifscheibe oder Schleifleinen.

Die auf der Arbeitsfliche des Werkzeuges verteilten Schleifkorner tren-
nen mit hoher Geschwindigkeit eine gro3e Zahl kleinster Spane vom
Werksttck ab.

Das Schleifen hinterldaBt gerichtete Spuren und eine glanzende
Oberflache. Folgende Parameter bestimmen die erzielte Rauhtiefe:

. Wahl der K orngrof3e

. Bindung des Korn (Harte und Werkstoff)

. Schnittgeschwindigkeit

. Vorschub

u h W N =

. Kithlung

Das Lappen

Nach DIN 8589 ist der Ldppvorgang ein Spanen mit losem, in einer
Flussigkeit verteiltem Korn. Dieses wird meist mit einem formuber-
tragenden Gegenstlck (Lappwerkzeug) bei mdglichst ungerichte-
tem Verlauf der Schneidbahnen (Uberkreuzend) der einzelnen Korner
durchgefuhrt. Léppen ist ein Feinstbearbeitungsverfahren, bei dem

hohe Oberfldchengiite und Formgenauigkeit erreicht werden.
Lappen wird auch als kiinstlicher VerschleiSvorgang interpretiert.

Gelappte Flachen weisen noch keinen Glanz auf.

°°°
S0
Ooo

—

10 pm

Wirkung des Lappkorns nach Lichtenberger

F—>

Schneide

| Aufwurf |

\_/

Elastische Verformung
Reibung Korn/Werksttickstoff

Elastische und plastische Ver-
formung und Spanabnahme
Reibung Korn/Werksttckstoff
Innere Werksttickstoffreibung

Elastische und plastische Verformung
Reibung Korn/Werksttckstoff
Innere Werksttickstoffreibung

F = Kraft

Vereinfachte Darstellung eines Schneideneingriffs

Auf einer geldppten Fldche sind keine gerichteten Bearbeitungsspuren
zu erkennen, da das Léppkorn frei abrollt. Die Oberfléchen sind stark
zerkltftet. Der Léppvorgang kann zu jeder Zeit unterbrochen werden,
um Kontrollmessungen durchzufthren. Da die Werksttcke frei gefuhrt

werden, ergibt sich kein Verzug.

Ein weiterer Vorteil liegt in dem erwdrmungsfreien Arbeiten. Beim
Lappvorgang wird die entsprechende Reibungswdrme gut Uber die

Werkzeuge abgeleitet, wobei das Fluid zusatzlich als Kiihlung dient.
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Schleifen

Im Gegensatz zum Lappen ist die Spur des Schleifkorns sehr gerade Das Schema zeigt die Spur des Lappkorns auf seinem Weg Uber das

und gleichmalig. Diese GleichméRigkeit entsteht aus der festen Bin- Werksttick. Das Abrasiv (Korn) befindet sich lose in einer Flissigkeit, wo-

dung des Korns im Schleifwerkzeug.

Lappgeschwindigkeit
v=15-25m/s

Lappfilmdicke
85 - 90 % der Nennkorn-
grofe

durch der unregelmaBige Verlauf in der Spur entsteht.

Wenn wir uns jetzt vorstellen, wie das Lappkorn in sich standig tber-
kreuzenden Bahnen die Oberfliche bearbeitet, wird klar, dal3 wir eine

gleichmaBig zerkldfftete Struktur erhalten.

spezifische Lappflachenbelastung

Grauguls  dichter Perlitguls HB = 180 - 200 kp/mm?2

bis ca. 20 N/cm?2 Lappflussigkeit
ol
Petroleum
Werkstiick bearbeitbare Werkstoffe Benzin
Alle festen Korper Terpentin
Wasser
Formgenauigkeit |~ f (Korngrofe, WerkstlickgroRe, spezifische
Lappflachenbelastung) Aufgaben
5-20% der LappkorngroéBe 0,03 - 20 um Schmieren
Rauheit = f (KorngroBe spezifische Lappflachenbelastung) Kiihlen
5-10% der LappkorngroBe .
Werkstoffabtrag = f (Korngrole spiiﬁschZ Lappfldchenbelastung/ Korhvertellung
Abriebtransport
Werkstoff ) bis T mm/min
Lappfilm
Lappkorn und
Flassigkeit
Lappkorn
0,1 -150 pm
Lappscheibe
Siliziumkarbid

Aluminiumoxyd

Stahl HRc =58-60

Kupfer Naturkorund
Edelholz Granat

Pech Borkarbid
Kunstharz Diamant
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EinfluBgroBen beim Lappen

Werkstoffe des Werkstiickes

Zum Lappen eignen sich folgende Werkstoffe:

Stahl, Graugul3, Hartmetall, Aluminium, Kupfer, aber auch Keramiken,
Kunstoff, Kohle und nicht zuletzt Werkstoffe fUr die Elektronik z.B. Silizi-

umcarbid, Germanium, Quarz, Ferrit usw.

Werkstoffe des Lappwerkzeuges

Die Lappscheiben beim herkdmmlichen Lappen sind meistens aus
feinkornigem Perlitgu3. Flr hohere Abtragsraten findet man auch
Stahl-Lédppscheiben im Einsatz.

Fur das Polieren bzw. Polierldpppen verwendet man Polierscheiben aus
Zinn, Kupfer, Pech und Textilien. In letzter Zeit kommen mehr und mehr
spezielle Polierlappscheiben aus Metall und Kunstoff zum Einsatz. Dies

wird in einem spateren Punkt noch eingehend erldutert.

Lappmittel:

Die Art des Lappmittels richtet sich nach dem zu bearbeitendem Ma-
terial. Generell kann man sagen, dal} fiir den maschinellen Einstaz fol-
gende Regeln gelten:

Je hérter das zu ldppende Werkstiick, je harter die Wahl des Lappmittels.
Als gUnstig haben sich dabei die nachstehenden K ombinatioen von
Lappulver und Werstlckstoff herausgestellt:

Korund: weiche Stahle, Gul3, Leicht- und Buntmetalle,
Kohle und Halbleitermaterialien,
Siliziumcarbid: vergutete und legierte Stahle, Graugu®,
Glas, Porzellan,

Borcabid: Hartmetall, Keramik,
Diamant: harte Materialien und zum P olieren.

KorngroB3e des Lappmittels

Die Korngrol3e des Lappmittels hat entscheidenden Einflu3 auf die er-
eichbare Oberflichenqualitat (Rauhteife) beim Léppvorgang. Dies ist
aber in Verbindung mit dem Léppwerkzeug (Lappscheiben-Material)

ZU betrachten.

Korndichte des Lappmittels

Die Korndichte des Lappmittels beeinfluSt die Abtragsleistung. Bei der
Anmischung des Lappmittels mit der Lappflussigkeit kommt es da auf
an, dal3 die Korndichte nicht zu diinn gewahlt wird, um eine Berihrung
beim Lappvorgang zwischen Werkstlck und Lappscheibe zu verhin-

dern.

Andererseits sollen natlrlich moglichst viele Schneiden des Kornes zum
Einsatz kommen. Bei zu grof3er Dichte lasst die Abtragsleistung wieder

nach, wenn nicht gentigend Anprel3druck beim Lappen vorherrscht.

Anpressdruck

Hierunter versteht man die spezifische Lappflaichenbelastung. Die Wahl
des Anpref3druckes richtet sich nach dem zu lappenden Werkstoff und
nach der konstruktiven Ausfihrung des Werkstlckes. Die Streuung
reicht von 2 - 25 N/cm? Fur kleinere Anpreldriicke reichen normale
Gewichte , welche mit dem Werkstlck in den Abrichtring gelegt wer-
den. Fur héhere Anpressdriicke wird die Kraft mit dem Druckzylinder

aufgebracht.

Lappgeschwindigkeit

Die Lappgeschwindigkeit liegt bei 0,3-3m/sec. Die Wahl der Lappge-
schwindigkeit ist ebenfalls von dem Material der Werkstlicke und des
konstruktiven Aufbaues abhédngig.

Die Lappgeschwindigkeit ist so zu wahlen, dal die Erwarmung des
W erkstlckes nicht zu gro8 wird und eine gleichméBige Benetzung des

Werkstlckes mit Lappmittel gewdhrleistet ist.

Korrektur der Lappscheibe
Die mitlaufenden Abrichtringe bei Einscheiben-Planldppmaschinen ha-

ben folgende Funktionen:

1. Korrektur der Lappscheibe bei ungleicher Abnutzung
2. Aufnahme der Werkstiicke
3. Verteilung des Lappmittels

Um die Ebenheit der Lappscheibe kontinuierlich zu Uberpriifen, emp-
fiehlt es sich, einen Priifklotz mitlaufen zu lassen. Bei der Uberpriifung
des Priifstlickes kann festgestellt werden, ob die Scheibe konkav oder

konvex ist.
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Das Polieren

Beim Polieren ist das Schleifkorn weich im Tragerwerkzeug eingebettet.
Es kann sich noch bewegen, aber im Gegensatz zum Ldppen nicht
mehr rollen. Wir definieren deswegen polieren als beweglich, festen

Spanvorgang.
In der Literatur gibt es zwei widerspruchliche Definitionen:

+ Polieren ist ein ultrafeiner Schleifvorgang und

mit Materialabtrag verbunden.

¢ Polieren ist ein reiner Einebnungsvorgang
ohne Werkstoffabtrag.

Diese beiden Prinzipien lassen sich in der Praxis nicht trennen. Beim
Polieren mit weichen Tragermaterialien ist der Anteil der plastischen
Verformarbeit gegentber einem spanenden Abtrag sehr hoch. Die (b-
riggebliebenen Rauhigkeitsspitzen werden in die noch vorhandenen

Taler geschoben.

Polier-Werkzeug

—
10 pm
Werkstlck

Zum Polieren auf Ladppmaschinen werden Poliertiicher in den verschie-
densten Ausfihrungen eingesetzt. Das Spektrum reicht von florigen,

Uber seidige bis hin zu gepressten Materialien.

Erkenntnisse:
Je weicher der Trager, desto tiefer kann das Korn eindringen. Be-

deutet, bei gleicher Korngré3e wird die Oberflache feiner.

Fiir die Praxis bedeutet das:
Mit einem harten Trdger vorarbeiten, dann mit der gleichen Kérnung
mit einem weichen Trdger weiterarbeiten. Wir erhalten ohne zusétz-

lichen Reinigungsschritt eine feinere Flache.

Verschiedene Tragermaterialien

An dieser Stelle wollen wir uns anhand von 3 Beispielen einmal ganz
grundlegend deutlich machen, wie gro3 der Einfluss verschiedener
Hartegrade der Werkzeuge ist. Erinnern wir uns an die Aussagen Uber

Ldppen, Polieren und PolierLdppen.

Lappen: Harter Trager

Hoher Materialabtrag
kein Glanz

GuBeisen

Stahl

Kupfer

Hart:

GuBscheibe

mittel  Acryl

Faserstoff
Holz Stahl

seiges Poliertuch auf
GulBscheibe

weicher Trager
Filz

Tuch

Papier

Floriges Poliertuch auf
Gulscheibe
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Einfluss des Tragermaterials

Folgende Trdgermaterialien wurden getestet:
Gul, Messing, Hartblei, Fiber und K unststoff.

Als Abrasiv kam eine Diamantpaste mit 45 pm Koérnung

zum Einsatz.
Werkstoff: Stahl gehartet 1.2767
Resultat: 4 Messungen/Segment
Trager: Rmax in pm Ra inpum
Guss 1,65-1,95 0,12-0,14
Messing 1,50-1,80 0,07-0,08
Hartblei 0,45-0,48 0,03-0,035
Fiber 0,30-0,35 0,03-0,035
Kunststoff 0,20-0,25 0,02-0,022

Diese Messreihe zeigt sehr gut den Einfluss des T rager-

materials.

Zur Verdeutlichung:
Mit einer Korngrél3e (45 um) der Diamantpaste erhalten

wir Rauhtiefen von Rmax 1,95 um = 0,2 pm.

Man erkennt:
jeweicherderLappkorntrager-je mehrdringtdasKorn

in den Trager ein und gibt eine geringere Rauht iefe.

Polieren
Wenn an die Werksttickoberflache noch héhere Anspri-
che an die Oberflaichengite (Rauhtiefe) gestellt werden,

muf ein reines Polierverfahren gewahlt werden.

Hierbei kommen Poliertlicher zum Einsatz, bei denen das
Abrasiv die Méglichkeit hat, noch tiefer einzudringen und
lediglich die Spitzen des noch her ausragenden Kornes auf

die zu bearbeitende Werstlickoberflache einwirken.

Im Wesentlichen unterscheidet man folgende Typen

Herstellung Poliermittel

Diamantpasten — Diamantemulsionen - Fluids
1. Diamant ist reiner kristallisierter K ohlenstoff
2. Diamant ist der harteste bekannte Werkstoff

3. Diamant wird gewohnlich in K arat bemessen

1Karat=0,2g

Entstehung des Diamanten
Natiirlicher Diamant entsteht durch hohe Temperaturen und Druck in grofier Tiefe

der Erdkruste (vulkanische Eruption) = monokristalliner natiirlicher Diamant

Synthetischer Diamant: Herstellung seit 1955 durch V erfahren der Firmen De

Beers und General Electric = monokristalliner Diamant

Synthetischer Diamant Die Firma D uPont hat V erfahren zur Herstellung von poly-

kristallinen, synthetischen Diamanten entwickelt = polykristalliner Diamant

Arten von Diamant

Zwei Haupttypen von Diamant werden zum Léappen und Polieren verwendet.

Monokristalliner Diamant

Hier unterscheidet man 3 Hauptgruppen.

Naturdiamant: dieser hat lediglich den Vorteil hoherer Temperaturbestandigkeit.
Einsatzgebiet: Verfahren mit hoher Temperaturentwicklung z.B. Bohrkronen fiir Ge-

steinsbohrungen.

Metallgebundener Diamant

wird so genannt, weil er in metallgebundener Form zum Einsatz kommt z.B. fur die
Herstellung von Sdgen und Schleifscheiben. Dieser Diamanttyp hat eine Kristallform,
die dem Naturdiamant sehr dhnlich ist. Die Schneidkraft ist sehr gut; meist v erwen-

dete Diamantform fUr Diamantpasten und Emulsionen.

Kunstoffgebundener Diamant wird fur Werkzeuge mit K unstoffbindung verwen-
det. Einsatz: Trennscheiben, Schleifstifte. Hierbei brechen die Diamanten leichter
aus der Kunstoffbindung und es entstehen immer scharfe Schneiden. Die Belastbar-

keit ist aufgrund der weicheren Bindung nicht so hoch.

Anwendung

Tuch gepresst Diamantpaste

bzw. Emulsion, Korn 1 =6 um

Fur hohe Produktion (groBRe Standzeit), gute Ebenheit

Tuch gewirkt (Seide) | Diamantpaste

bzw. Emulsion, Korn 1 =6 um

Gute Ebenheit, optisch spiegelnde Oberflachen, gute Randscharfe

Tuch gewebt (m. Flor) | Diamantpaste

bzw. Emulsion, Korn 1/4-3 um

Beste Oberfliche, optische P olitur, allerdings Kantenverundung
durch Flor

Tuch geschdaumt Diamantpaste

bzw. Emulsion, Korn 1 - 3 pm

Speziell fir Glasbearbeitung
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Polykristalliner Diamant

Diesen Diamant erkennt man an der dunkleren Farbe. In jedem Partikel
sind eine gro3e Anzahl kleiner, gebundener Partikel. Dies ergibt beim
Arbeitsprozel3 viele gleichmal3ige Schneiden.

Nachteil: erheblich teurer als monokristalliner Diamant.

Bruchverhalten

des Diamantes wahrend des Bearbeitungsvorganges

monokristalliner Diamant

\ A

polykristalliner Diamant

&

KorngroB8e in pm | ca Anzahl der Kérner/Karat

60 264.000

45 620.000

30 2.046.000

15 19.960.000

9 78.600.000

6 262.000.000

3 2.050.000.000

1 62.000.000.000

Anzahl der Partikel / Karat

Weitere Kennzeichen der Diamantpasten und Emulsionen
Konzentration kodierte Angaben der Hersteller
Loslichkeit 6l- und wasserldslich

nur wasserloslich

nur olloslich
Kemet® Diamant Emulsion werden in 400 und 2.000 Gramm Behéltern
geliefert. Je nach Aufgabenstellung entwickelt das Kemet® Labor eine

spezielle Diamant-Emulsion fir Sie.

LIQUID DIAMOND
Fastcut 1 Micron

Code:

;":h:

Use gy %“"‘;

EOMY A gLy VENTLATED A

HAE 1y

Kemet Interna”
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Das Polierlappen

Wie der Name schon sagt, verstehen wir unter PolierLdppen eine
Kombination aus Lappen und Polieren. Wir erhalten also in einem
Arbeitsgang die Vorteile von beiden Techniken. Ldppen bringt uns ei-

nen hohen Materialabtrag, Polieren bringt den Glanz.
Wie geht das nun vor sich ?
Der Trager fiir das Polierlappen enthalt harte und weiche Bereiche. Uber

die harten Bereiche rollt das Korn: wir haben einen Lappvorgang.

Rollt das Korn jetzt in einen weichen Bereich, wird es hineingedrickt

und lose gehalten: wir haben einen Poliervorgang.

Beim Polierldppen stellt sich nach wenigen Minuten Glanz auf der

Oberflache ein.

—_—
10 pm
Werkstlck

Das PolierLappen

Wie der Name schon sagt, verstehen wir unter PolierLédppen eine Kom-
bination aus Lédppen und Polieren. Wir erhalten also in einem Arbeits-
gang die Vorteile von beiden Techniken. Lappen bringt uns einen ho-

hen Materialabtrag, Polieren bringt den Glanz.

Beim Polierlappen werden spezielle Lappscheiben verwendet.

Diese Scheiben bestehen aus einer homogenen Mischung aus synthe-
tischen Harzen, Metallpartikeln oder anderen Fillstoffen. In Verbindung
mit der Kemet® Diamant-Emulsion erhalten Sie eine Reihe wichtiger
Vorteile, die ihre Anforderungen an modernes Lappen und/ oder Po-

lieren erfullen.

Kemet® - Composite Lappscheiben

1. werden mit Diamantpartikeln impragniert und erzielen hohen
Materialabtrag und erheblich geringere Rautiefen, als beim
herkdmmlichen Lappen.

Die erzeugten Oberflachen sind bereits reflektierend.

2. Der Aufbau garantiert eine ,schonende” Bearbeitung der
Werkstickoberflache.

3. Furdie unterschiedlichen Werksttickanforderungen gibt es
verschiedene Harten, womit selbst weiche Werkstoffe ohne
Abrasiv- Rucksténde bearbeitet werden kdnnen.

4. Durch gute Warmeabfuhr wird das Werksttick nicht durch die
Bearbeitungstemperatur beeinflusst.

5. Die Kemet®- Composite Lappscheiben halten sehr gut die Ebenheit
und kénnen wenn notwendig schnell konditioniert werden.

6. Eswerden Polierldppscheiben bis zu 3000 mm @ hergestellt.

7. Die Basisscheibe aus Guss gewahrleistet eine grof3e Stabilitat.

5 verschiedene Kemet® Lappscheiben stehen zur Verfiigung.

Kemet® Eisen
Die Universalscheibe mit hohem Materialabtrag bei guten Poliereigen-

schaften.

Kemet® XP
Fur noch bessere Planheit bei verschiedenen Materialien. Haufig wer-

den mit der XP bei harten Werkstoffen Hochglanzpolituren erreicht.

Kemet® Kupfer

Fur feine Lapp- und Polierarbeiten an weicheren Materialien.

Kemet® Zinn
Ist die weichste Kemet® Scheibe fir Hochglanzpolituren in Verbindung

mit feinen Kemet® Diamant-Emulsionen.

Kemet® Keramik wurde entwickelt fir Sonderaufgaben. Diese sehr
harte Scheibe wird haufig dort eingegesetzt, wo,saubere” Lapp-Prozes-

se gefordert werden.

Alle Kemet® - Scheiben werden normalerweise mit geschlossener
Oberflache geliefert. Je nach Anforderung werden die Scheiben mit
verschiedenen Nuten versehen. Diese kurze Ubersicht kann Ihnen nur
einen kurzen Einblick in die vielfaltigen Moglichk eiten geben. Sprechen

Sie mit uns, damit wir gemeinsam die optimale Losung f dr Sie finden.
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Wesentliche Merkmale der Kemet® Polierlappscheiben

Bearbeitungs- | Scheiben Typ | Kemet® Bearbeitungsziel
verfahren Typ K/WX Dia-Emulsion
Lappen Kemet® 45 um A
Eisen 25 um
g o
- ] o
Polierlappen Kemet® 14 um = =
=] (]
XP 10 um ) ,—:
Kemet® 8 um b 2
Kupfer 6 um 2 i
S c
45 8 3
N
3um 3 2
@ b
o
Polieren Kemet® 2 um
Zinn 1 um
1/2 um
Scheiben Typ | Eigenschaften Abmessung @ mm
Kemet® Harteste Scheibe, mit der die 380
Eisen hochste Abtragsraten erzielt 400
werden. 610
700
Kemet® Harte Scheibe fur universellen | 380
XP Elnsatz. Guter Materialabtrag 400
und gute Ergebnisse beziigl. 610
Rauhtiefe. 700

Kemet® Zinn Weiche Scheibe flir Polierarbei- | 380
ten. Erzielung kleinster Rauhtie- | 400
fen, wobei der Materialabtrag 610

nicht im Vordergrund steht. 700
Kemet® FUr Lapparbeiten an weichen
Kupfer Materialien.
Kemet® Scheibe fur Sonderaufgaben.

Keramik

Kemet® Polierlapp-Scheiben sind bis @ 3.000 mm lieferbar.
Bei Anfrage / Bestellung bitte Maschinentyp und Scheibenaufnahme

angeben.

Bei allen Kombinationen - Scheibe und Diamant-Emulsion - werden reflek-
tierende Oberflichen erzielt. Die Harte der Scheibe beeinflusst im wesentli-

chen den Materialabtrag; die Kérnung der Diamant-Emulsion die Rauhtiefe.
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Systemaufbau Lapp- und Poliermaschine

Spriiheinheit zum kontrollierten —»

Aufspriihen von Diamant-Emulsi-
on und Schmiermittel

Spriiharm zum gleichmd3gen ————» /

Aufsprihen von Diamant-
Emulsion und Schmirmittel

Rihrwerk
mit Glasbehéltern fur
Diamant-Emulsion und
Schmiermittel

Komposite-Scheibe

hoher Materialabtrag mit Pumpe
gleichzeitiger Politur zum Abrichten der Komposite-
Scheibe, bzw. zum Aufbringen
i 3 des Lappmittels, wenn die Ma-
| [ oS

Lappmitteldosiereinrichtung

schine mit GuB- oder Stahlschei-
be zum Léppen verwendet wird.

Abrichtringe
(je nach Anforderungen mit
"\, KeramikfuBen)

Sehen wir uns einmal die wichtigen Komponenten einer Lappmaschine an:

Der laufruhige Motor mit ausreichenden Leistungsreserven sollte Gber
eine Drehzahlregelung einstellbar sein. So kénnen Sie fir die unter-

schiedlichen Mateialien bzw. Bauteile die optimale Drehzahl einstellen.

Das dauergeschmierte Getriebe tragt die plangeldppe Supportschei-
be, auf der die eigentliche Lappscheibe aufliegt und befestigt ist. Die
Lappscheibe besteht standardmallig aus perlitischem Grauguss und ist
tandardmafig radial genutet. Andere Nutungen sind je nach Anforde-
rung moglich.

Soll durch die Bearbeitung auch eine reflektierende (glanzende) Ober-
fliche erzeugt werden, wird die Ldppmaschine mit Komponenten zur
Lapp-Poliemaschine ausgeristet.  Die Grauguss-Lappscheibe wird
dann durch eine Komposite-Scheibe, und die Ldppmitteldosierung

durch eine Spriheinheit mit Spriiarm und Ruhrwerk ersetzt.

Ist dann noch eine Hochglanzpolitur gefordert, kann auf die greinigte

PolierLdppscheibe ein geeignetes Poliertuch aufgeklebt werden.

Die Abrichtringe erflllen mehrere Funktionen. Wahrend sie auf der

einen Seite als Werksttckhalter dienen, richten sie auf der anderen Sei-
te die Lappscheibe kontinuierlich ab, so dafl die notwendige Ebenheit
bei richtiger Einstellung erhalten bleibt. Sie sorgen auerdem fir eine
gleichmaBige Verteilung der Lapp- bzw. Poliermittels. Die Werkstlicke
werde in die Abrichtringe eingelegt, je nach gré0e und Form in einer
formgeschnittenen Maske geflihrt und mit einem passenden Gewicht
beschwert. Die Abrichtringe rotieren durch die Friktion auf der Lapp-
scheibe in mit Laufrollen ausgestattenen Jochen und sorgen so dafr,

daR die Werksttcke gleichmal3ig Gber die Scheibe bewegt werden.

Auf dem Schaltpult befindet sich der Ein-/Ausschalter fir die Maschine
und fur die Lappmitteldosiereinrichtung. Ein wichtiges Element ist die
Zeitschaltuhr, durch die die Wiederholgenauigkeit der Lappprozesse

gewahrleistet wird.

Unter der Supportscheibe befindet sich eine Auffangwanne,
die das gebrauchte Lappmittel und den Abrieb in einen Abfallbehdl-
ter fuhrt. Je nach Anforderung kann die gebrauchte Lappmittel mehrer

Male verwendet werden.
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Reproduzierbare Ergebnisse lassen sich nur durch eine kontrollierte
Dosierung erreichen. Diese Dosierung erfolgt entweder beim reinen
Lappvorgang durch die Pumpe mit Lappmitteldosierung, oder beim
PolierLdppen durch die elektronisch gesteuerte Spriheinheit mit
Spriharm und Ruhrwerk. Hier kdnnen Sie sekundengenau die jeweilige
Spruh- und Intervallzeit fir die Diamant-Emulsion und fir das Fluid ein-
stellen. In Ausnahmefallen wird auch schon Mal von Hand Lépp- oder

Poliermittel aufgebracht, mit allen denkbaren Ungenauigkeiten.

Maschinenaufstellung, Raumbeschaffenheit

Beim Léppen bzw. Polieren werden Mikrokérnungen mit Korngrozen
von wenigen um verwendet. Hieraus ergibt sich zwangsweise, das die
Ldppmaschine in einem sauberen Raum mit moéglichst gleichmaRiger
Temperatur aufgestellt werden sollte, zumindest mit ausreichendem
Abstand zu spanenden Maschinen, vor allen Dingen zu Schleifmaschi-

nen.

Reinigung
Gute Ergenisse lassen sich nur auf einer sauberen, gepflegten und re-

gelmaRig kontrollierten Maschine erreichen.

Lappvorrichtungen

Sind die zu ldppenden Werksticke flach und mit einer gro3en Auflage-
flache versehen, konnen sie problemlos lose in den Abrichtring gelegt
werden. Bei empfindlicheren Teilen empfiehlt es sich, eine Maske aus
Hartpapier anzufertigen, welche die Teile nicht gegeneinander schla-
gen I&Bt. Es ist jedoch duBert wichtig, dass sich die Werkstlicke frei

in der Maske bewegen kénnen.

Sind nur Stirnflichen von Bolzen zu lappen oder schmale Stege bei
grol3er Werkstlickhthe, missen zusatzliche Vorrichtungen geschaffen
werden, damit ein einwandfreies Auflegen der zu lappenden Flache auf
dem Lappteller gewahrleistet wird. AnschlieBend sind einige Vorrich-
tungen abgebildet, die ein Kippen der Teile verhindern und ein korrek-

tes Lappen der Flache ermdglichen.
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Lappen mit Hilfsprisma Lappvorrichtung

fiir Planflachen

b Werkstlicke

¢ Grundkdrper mit Prismen
d Spanneisen

a Lappscheibe
b Werkstuck
¢ Hilfsprisma
p Lappdruck

Lappvorrichtung

fiir kleine. diinne Platten
Lappscheibe

Werkstick

Haltearme

Spannbacke
Spannschraube
FuBschraube
Klemnmschraube
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Lappvorrichtung

fur Planflachen

b Werksttick

¢ Grundkorper mit Prismen
d Spanneisen

s Spannschrauben
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Messen der Ebenheit

Bei der nachfolgenden Betrachtung soll vornehmlich auf die Formab-
weichung Ebenheit und die Rauheit eingegangen werden, da diese
bei den Bearbeitungsverfahren Léppen, Polierldppen und Polieren im

Vordergrund stehen.

Priifung bzw. Messung der Ebenheit mit Haarlineal:

_

mit einer EbenheitsmeBlehre:

[1 []

MeBbalken
Granit-Normal

Haarlineale bzw. EbenheitsmeRlehren werden regelmaiig zur Uberpri-

fung der Ebenheit der Lappscheibe verwendet. Hierbei sollten Sie diese
beiden Punkte immer bedenken:

Die Ebeneheit der Lappscheibe auf Ihr Werkstlck gespiegelt, also kann
die Ebenheit Ihres Werksticks immer nur so gut werden, wie die Eben-

heit der Lappscheibe.

Im schlimmsten Fall brauchen Sie fir die Wiederherstellug der Ebene-
heit der Lappscheibe so viel Zeit, wie Sie aufgewendet haben, um die
Scheibe konkav oder konvex zu zu machen. Wenn Sie also nur alle 4
Wochen die Ebenheit priifen ... ..

Messen mit monochromatischer
Lichtquelle und Planglas

Monochromatisches Licht, also Licht mit einer einheitlichen Wellenlan-
ge durchdringt ein planes Glas und wird von der polierten Oberfléaches
des Pruflings reflektiert. Hierdurch entstehen helle und dunkle Streifen,

die Interferenzstreifen.

OO

Die Ebenheit zeigt
sich durch die

Geradlinigkeit der
Streifen und nicht
durch ihre Dichte.

Monochromatisches
Licht

Priifling

Wie wird mit Planglas und Monochromatischem Licht gearbeitet?
1. Reinigen Sie die Oberflédche des Priifling und des Planglases
sorgféltig mit einem weichen Tuch.
Beide Oberflachen miissen absolut sauber sein.
2. Legen Sie das Planglas vorsichtig auf den Prufling.
3. Sobald das Planglas aufliegt, werden die Lichtbdander sichtbar.
Verschieben Sie das Planglas vorsichtig, bis Sie Lichtbandformen
- wie oben gezeigt - sehen.
Die Lichtbander oder Interferenzstreifen zeigen die Abweichung

des Pruflings zum Planglas.

Plangldaser werden aus thermisch stabilem, keramischen
Spezialglas hergestellt. Die Genauigkeit betragt 1/10

Lambda = 0,03 pm.

Was sind Lichtbander ?

Monochromatisches Licht, d.h. Licht mit einer einheitlichen Wellenlén-
ge, durchdringt ein planes Glas und wird von der polierten Oberflache
des Pruflings reflektiert. Hierdurch entstehen helle und dunkle Streifen,
die Lichtbander oder Interferenzstreifen.

1 Lichtband = 0,00029 mm
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Typische Lichtbander unter monochromatischem Licht und Planglas

1 Lichtband 2 Lichtbander 3 Lichtbander 9 Lichtbander
, 0,00058 mm 0,00087 mm 0,00261 mm

o
=)
o
IS)
N
©
3
3

Konvex oder
konkav _ _
Oberflache ist paral- - Planglas
lel zum Planglas 3
Symetrische Licht-
béander

Konvex

Bei konkaven Flachen
lauft das Lichtband in
die entgegengesetzte
Richtung
Unsymetrische
Lichtbander

Zylindrisch

Konvex oder konkav
Symetrische Licht-
bander

: Planglas

=20

Sattelform : Planglas

Symetrische Licht-
béander

o240
2200

Wir schicken lhnen gerne diese Dartstellung auf einem DIN A3 gro3en Plakat.

Einsatz und Wartung

1. Das Monochromatische Licht arbeitet mit einer Sodium-Lichtquel-
le, die durch eine Mattscheibe geschutzt ist. Mit zunehmender Betriebs-
dauer wird die Sodium Réhre schwécher. Sie sollte dann ausgetauscht
werden.

C

2. Das Planglas bekommt im Laufe der Zeit Kratzer, die ein genaues
Ablesen erschweren. Planglaser kdnnen wieder aufgearbeitet werden.
Wir erstellen hier gerne ein Angebot fir Sie. Sollte ein Planglas bescha- Monochromatische
digt worden sein, mul} es durch ein 2. Glas auf Ebenheit geprift wer- Lichtquelle

den, bevor es weiter verwendet wird.

Optische Planglaser
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Ebenheit der Lappscheibe

Konvex

Planglas

Priifling

-

Die Licht- Wenn das
bander wan- Werkstick
dern vom konvex ist,
Finger weg. ist die
Lappscheibe
konkav.

EETRILGEL

Die Lappscheibe ist konkav
Die Abrichtringe missen nach auBBen
geschoben werden, um die Scheibe abzurichten

Die ungleiche Abnutzung der Lappscheibe wird durch die
unterschiedlichen Werkstlicke hervorgerufen. Wenn man den
Effekt der Abnutzung kennt, kann schon eine kompensierende

Korrektur der Scheibe mit Hilfe der Abrichtringe wahrend des

Oberflaichenwerte

Oberflachen werden durch verschiedene Bearbeitungsstufen erstellt. Die erzeugte Geometrie laR3t sich durch 3 Faktoren beschreiben. Rauhigkeit «

W ellenform - Form

Parameter

Mittellinie

Konkav

Planglas

Priifling

Die Licht- Wenn das
bander wan- Werkstick
dern zum konkav ist,
Finger hin. ist die
Lappscheibe
konvex.

Haarlineal

£l

Die Lappscheibe ist konvex
. Die Abrichtringe missen nach innen
geschoben werden, um die Scheibe abzurichten

Bearbeitungsprozesses vorgenommen werden.

reichein A1+ A2bisA8.

Werte sind Raund R t.

keitsprofils.

Mel3strecke.

Die Parameter Ra und Rt werden darge-

stellt. Die gedachte Mittellinie teilt die Be-

Die beiden am haufigsten verwendeten

Ra = ist der arithmetische Mittelwert der

Betrdge aller Probewerte des Rauhig-

Rt = ist der Abstand von der hochsten

Spitze Gzum tiefsten Tal Uber die gesamte
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Fertigungsverfahren Erreichbare, gemittelte Rauhtiefe R, in ym nach DIN 4768 T1
38288 om mMoonom388383
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Reiben T
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Stirnfrasen [ | |
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Bearbeitungsbeispiele und Einsatzmdoglichkeiten fiir das KEMET PolierLappsystem angeben.

LAPPEN

Werkstoff ScheibenTyp | Kemet® Rauhigkeit in pm | Materialab-
trag
Diamant Ra Rt in um/ min
Keramik Kemet® Eisen K14 0,25 2,26 7,0
Kemet® XP K3 0,05 0,77 3,0
Kemet® Zinn K1 0,04 0,55 0,5
Hartmetall Kemet® Eisen K25 0,1 08 3,0
Kemet® XP K6 0,013 0,1 0,7
Rostfreier Kemet® Eisen K14 0,09 0,67 5,0
Stahl Kemet® XP K3 0,01 0,09 1,5
Kemet® Zinn K1 0,01 0,06 0,15
Stahl, gehértet | Kemet® Eisen K25 0,14 1,15 50
58 HRC Kemet® XP K6 0,03 0,21 2,0
Kemet® Zinn K1 0,008 0,1 0,15
Stahl, Kemet® Eisen K14 0,08 0,63 40
ungehartet Kemet® XP K6 0,02 0,15 1,3
Stellit Kemet® Eisen K14 0,08 0,73 1,25
Kemet® XP K6 0,03 0,24 0,75
Kemet® Zinn K3 0,01 0,15 0,15
Ferrit Kemet® XP K6 0,06 0,95 1,3

Typische Prozessdaten beim Einsatz
von Kemet Polierldppscheiben in Ver-
bindung mit Kemet Diamantemulsi-

onen.

Allgemeine Prozessdaten:
Maschine :Kemet 24"

Scheiben @ 610 mm

Drehzahl : 58 min-1

Zu bearbeitende Flache 150 cm?2
Lappdruck: 1-2 N/cm 2
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Planheit Oberflache
Nr. | Bearbeitete Werkstiicke | Lichtbander | Rain pm
Dichtung aus Stellit 118 0,025
2. | Teil einer Wasserpumpe | 1 LB 0,05
aus Gul3eisen
3. | Sicherheitsdruckventil 118 0,025
aus gehdrtetem Stahl
4. | Pumpenplatte u. Getrie- | 21LB 0,025
beteile aus gehartetem
Stahl
Aluminiumdichtung 118 0,025
6. | Bandflihrung aus rostfrei- | 1 LB 0,025
em Stahl
7. | Teil fur Dieseleinsprizung | 1 LB 0,025
aus gehdrtetem Stahl
Keramik-Dichtplatte 1LB 0,1
Mikrometer-Spindel und | 1 LB 0,012
-Ambol3 aus gehdrtetem
Stahl
10. | Messingschnalle 1LB 0,012
11. | Kohle-Dichtung 118 0,05
12. | Ferritkern 1LB 0,02
13. | Steuerteil aus Aluminium | 1 LB 0,01
14. | Dichtungs aus Nickelle- | 1LB 0,02
gierung
15. | Parallelendmal3 aus 118 0,006
Hartmetall
16. | Hartmetallplatte 118 0,025
17. | Magnetbandkopf 118 0,025
18. | Messingfeder 1LB 0,025
19. | Teil fir Dieseleinspritzung | 1 LB 0,025
aus gehdartetem Stahl
20. | Dichtscheibe aus rostfrei- | 1 LB 0,025
em Stahl
21. | Keramik-Dichtung 118 0,1
22. | Reglerteil aus Messing fur | 1 LB 0,012
Sicherheitsventil
23. | Steuerteil aus rostfreiem | 1LB 0,02
Stahl
24. | Keramik-Dichtung 1LB 0,1
25. | Teile aus rostfreiem Stahl | 1 LB 0,02
26. | Teil fur Horgerat aus Stahl | 1 LB 0,02

Fehler beim Lappen

Fehler Ursache Beseitigung
Kratzer unsauberes Lappmit- | einwandfreies Lappmittel
tel , sonstige Verunrei- | verwenden. Aufbewahrung
nigungen in staubsicher verschlossenen
Behaltern
unsaubere WerkstU- WerkstUcke vor dem Lappen
cke mit Staub oder waschen
Spannreste
Werkstick mit Grat Grat abziehen, bzw. Kanten
brechen
unsaubere Werkzeuge | Werkzeuge und Maschinen
und Maschinen reinigen. Getrennte Maschinen
und Werkzeuge fur Vor- und
Fertigldppen
Vor- und Fertiglapp- Kérnungen so wahlen, dass
mittel nicht richtig Schleifspuren vom nachfol-
aufeinander abge- genden Lappmittel schnell
stimmt. entfernt werden.
staubiger Arbeitsraum | Stauberzeugende Maschinen
z.B. Schleifmaschine aus dem
Arbeitsraum entfernen.
Form- die zu lappende paketweises Lappen, Léppen
fehler Flache ist zu klein mit Auflage, Fihrungen, Vor-
richtungen
schlechte Vorbearbei- | so formgenau wie moglich
tung vorarbeiten
fehlerhaftes Werkzeug | Werkzeug nacharbeiten
schlagendes Werk- Werkzeug einwandfrei ausrich-
zeug ten der pendelnde Bewegung
zu hohe Lédppgesch Lappgeschwindigkeit redu-
windigkeit Zieren
zu dicker Lappmit- Lappmittelzufuhr verringern
telfilm oder diinnere Lappflissigkeit
verwenden
zu lange Lappzeit genauere Vorarbeit
geringere Lappzugaben
Verbrauch  ungenaue Vorbe- genauere Vorarbeit,
zu hoch arbeitung u grol3e geringere Ldppzugaben
Ladppzugaben
ungeeignete Lappbe- | Werkzeugflache maoglichst
wegungen gleichmaBig nutzen
zu lange ungeeignetes Lapp- anderes Lappmittel auspro-
Lappzeit mittel bieren

falsche Stufung der
Kérnung

gegebenenfalls in 2 oder mehr
Stufen vor- fertiglappen

zu niedrige Lappge-
schwindigkeit

hohere Lappgeschwindigkeit

zu niedriger Lapp-
druck

hoherer Lappdruck

Schlechte Vorbear-
beitung zu grol3e
Lappvorgabe

genau vorarbeiten mit wenig
Lappzugabe

WerkstUckform un-
gunstig

lappgerechte Gestaltung

falsche Lappmittel-
menge

Lappmittelzufuhr verringern
oder erhéhen
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KEMET?®s fortschrittliche Lapp Technik

Kemet® bietet Ihnen ein umfangreiches Programm an Lapp- und Poliersystemen fir

alle industriellen Bereiche an. Maschinen fur spezielle Aufgaben kénnen angefertigt

werden.

Vorteile:

Schneller Polierprozess

Einstufige Bearbeitung Lappen und Polieren in

nur einem Arbeitsgang
Schneller Materialabtrag

Voreingestellte Parameter

Stabiler, reproduzierbarer Prozess

Deutliche Senkung der Lappkosten

Schnelle Prifung durch reflektierende

Oberflachen

Bessere Auslastung der Maschinen

Sauberere Umgebung

Lappmaschinen Optionen

Abrichtring-Spezifikation

Mit pneumatischer Andruckvorrichtung

Die pneumatische Andruckvorrichtung hebt und senkt die

Gewichte. Der benotige Druck kann stufenlos eingestellt wer-

den. Alles entspricht in den aktuellen Sicherheitsrichtlinien.

Ohne pneumatische Andruckvorrichtung

Diese Maschinen werden bei Werkstlicken verwendet, die

entweder grof3 sind und mit ihrem Eigengewicht gelappt

werden kénnen oder wenn der Anpressdruck Uber Hand-

gewichte ausreichend ist.

Maschinen Modell

15 20 2 36 48 56 72 84 100
Innen Durch- | 3 Ringe 140 191 248 368 505 578 -
messer (mm) 4Ringe 209 322 432 530 692 813 1016
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Kapazitatstabelle

Die angegebenen Stiickzahlen basieren auf einer maximalen Werksttickbelegung von 60% der Abrichtringflache.

Durchmesser der Teile (mm)

’g 6 | 75| 9 |105| 12 [13,5| 15 | 18 | 22 | 26 | 30 | 34 | 38 | 42 | 46 | 50 | 54 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | 110 | 120 | 130 | 140
-n% 15(3Ringe) | 275 | 175|118 | 86 | 60 | 50 | 40 | 27 | 18 | 12 | 10 | 8 6 | 5 4 | 3 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1
g 20 (3Ringe) | - - - - [ 150111490 | 63 |39 |33 21|17 |14 |10] 9 |7 |6 5 3|3 2 2 1 1 1 1
% 24 (3Ringe) | - - - - | 210 165|132| 87 | 57 | 42 |33 |24 | 18 | 15| 13 | 10| 9 7 51 4|3 3 2| 2 1 1
é 24 (4 Ringe) - - - - 150 | 114 1 90 | 63 | 39 | 33 | 21 17 14 10 9 7 6 5 3 3 2 2 1 1 1 1
E 36 (3 Ringe) - - - - - - - 204 | 93 | 93 | 69 60 | 42 | 33 29 | 24 | 21 17 12 10 7 6 5 4 3 2
§ 36@Ringe) | - | - | - | - | - - - 16| 72| 72 | 54|39 [ 3325|2320 1512108 |5 |5 ]3|2]2]|2
§ 48 (4Ringe) | - - - - - - - - | 1320132 99 | 75 | 60 | 48 | 39 | 33| 29 | 24 | 17| 14| 12| 8 7|5 5 | 4
§ 56 (4Ringe) | - - - - - - - - | 204|204 | 150 | 117 | 100 | 76 | 62 | 52 | 44 | 35 | 26 | 20 | 16 | 12| 10| 8 | 8 | 6
g 72 (4 Ringe) - - - - - - - - - - - 204 | 164 | 132 108 | 92 | 78 | 62 | 44 | 35 | 26 | 21 18 16 14 10

84 (4 Ringe) - - - - - - - - - - - - - 185|152 | 129 | 109 | 88 | 63 | 47 | 38 | 30 | 24 | 20 17 15

Die in der Tabelle angegebenen Daten sind fir Standardprozesse. Es ist meistens moglich die Kapazitat zu erhdhen, wenn spezielle Aufnahmevorrichtungen verwendet werden.

Kemet® Anwedungstechnik

Prozess Entwicklung, Schulung und technischer Support werden in unserem modern  Typische Themen sind:

ausgerUsteten Labor angeboten. - Theorie Uber das Ldppen und Polieren
- Einstellungen und Maschinenbedienung

Prozess Entwicklung - Ebenheits-Kontrolle und Messungen

Es kommt regelmaéssig vor, dass wir Kunden beim Entwickeln von neuen Produkten « Schleifmittel

und Prozessen unterstitzen und begleiten. - Lappscheiben

Muster werden geldppt oder poliert. Umfassende Versuchsrapporte werden erstellt, ~ « Vorrichtungen

in denen alle Aspekte des Prozesses festgehalten werden, inklusive Schleifmittel, ~ + Reinigung und Kontrolle. Nach dem Besuch einer

Lappscheibe, Vorrichtungen, Kontrolle, Reinigung, und die zu erwartenden Kosten. Schulung erhalten die Teilnehmer ein Diplom mit

Angaben Uber die besuchte Schulung.

Schulung

Kundenspezifische Schulungen werden regelmadssig in unserem technischen Labor ~ Service und Technischer Support

oder beim Kunden durchgefuhrt. Unser Team von Technikern arbeitet eng mit Herstellern
und dem Technischen Labor zusammen, um lhnen einen

schnellen und kompetenten Service zu bieten.
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Prazisions-Diamant-
Tischflachlapp- und Polier-Maschine.

Prazisions-Diamant-Tischflachlapp- und

Maschinen Model 15 20
Polier-Maschine. - _
Léppscheiben AuBendurchmesser 381 mm 508 mm
. o s )
Die Kemet® 15 und 20 Tischlappmaschinen Lappscheiben Drehzahl 70 U/min 70 U/min
haben eine stabile Stahlkonstruktion mit ei- Anzahl der Abrichtringe 3 3
nem in der Hohe einstellbaren Arbeitstisch. Abrichtring Innen-Durchmesser 140 mm 191 mm
Die Maschinen verfigen tber eine digitale Hohe der offenen Maschine 670 mm 700 mm
Die Maschinen ver-  Zeitschaltuhr und ein vollautomatisches Po- Gl 310mm 385 mm
. . . Breite der Maschine 760 mm 883 mm
N N . i liermittel Dosiersystem.
fugen liber eine di- Tiefe der Maschine 660 mm 780 mm
Standard Spannung 220-1-50 oder 380v oder 415v 3Ph-50Hz
gitale Zeitschaltuhr ~ Merkmale Houptantrieh p— —
. Geeignet als Tischldppmaschine
und ein vollautoma- - Pumpenmotor 0,2kw 0,2kW
Variable Drehzahl Brutto Gewicht verpackt (offene Version) | 156kg 388kg
tisches Poliermittel - Produziert perfekte Ebenheit und sehr Netto Gewicht (offene Version) 136kg 200kg
i geringe Rauhigkeitswerte
Dosiersystem. T
Reduziert die Lappkosten -
Das programmierbare elektronische A
Dosiersystem bringt die Diamant Emulsion A | |
Gramm genau auf die Ldppscheibe. | II —{l
Reduziert den Abfall - nur kleine Mengen —% WH
von Diamant Pulvern und ungiftige Flssig- H
keiten werden eingesetzt. 7
Zum Abrichten der Lapp-Platte ist eine
\ A L] Y

separate Ldppmittel-Pumpe vorhanden.
Elektrische Systeme gemdass Norm EN 60 204
Einfach zu bedienen

Leicht transportierbar

Optionen
Lift Off Lappscheiben fir Model 15

Stufenlose Drehzahleinstellung

Pneumatische Andruckvorrichtung fir Model 20

Sonderausfiihrungen

Korrosionsgeschiitzte Ausfiihrung fur

chemisches Polieren

Ausfuhrung zur Scherkopfbearbeitung

kénnen sich nur durch das perfekte

Zusammenspiel zwischen Ultraschall-

Poliersystemen und mechanisch betriebenen
Polierhandstlcken spUrbar bemerkbar

machen.
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Kemet® 24/36 Modell

Prazisions-Diamant-

Flachlapp- und Polier-Maschinen

Die Kemet® 24 und 36 haben einen stabilen,

geschweissten Stahlrohrrahmen, welcher das
Getriebe, den Antrieb und den Arbeitstisch

tragt. Darin sind auch Schleifmittelpumpe mit

Tank und Abfallbehalter gut zugénglich un-

tergebracht.

Merkmale

Produziert perfekte Ebenheit und sehr
geringe Rauhigkeitswerte.

Reduziert die Lappkosten - Das
programmierbare elektronische
Dosiersystem bringt die Diamant Emulsion
Gramm genau auf die Lappscheibe.
Reduziert den Abfall - nur kleine Mengen
von Diamant Pulvern und ungiftige
Flissigkeiten werden eingesetzt.

Zum Abrichten der Lapp-Platte ist eine
separate Lappmittel-Pumpe vorhanden.
Elektrische Systeme gemdss Norm EN 60 204

Einfach zu bedienen

Optionen

Stufenlose Drehzahleinstellung
Gekihlte Lappscheibe

Senk-Tisch

Pneumatische Andruckvorrichtung

3 oder 4 Ring Ausfuhrung
Korrosionsgeschitzte Ausfihrung fur
chemisches Polieren

Arbeitsbereich durch Lichtschranken

gesichert

Maschinen Model 24 36
Lappscheiben AuBendurchmesser | 610 mm 914 mm
Lappscheiben Drehzahl 58 U/min 58 U/min
Anzahl der Abrichtringe 3 oder4 3 oder4

Abrichtring Innen-Durchmesser

3 Ringe: 248 mm
4 Ringe: 210 mm

3 Ringe: 368 mm
4 Ringe: 322 mm

Hohe der Maschine

Normal: 920 mm
Pneumatisch: 1925 mm

Normal: 960 mm
Pneumatisch: 1960 mm

Arbeitshéhe 940 mm 940 mm
Breite der Maschine 1200 mm 1435 mm
Tiefe der Maschine 1350 mm 1600 mm

Standard Spannung

220v oder 380v oder 415v 3Ph-50Hz

Hauptantrieb

1,5kW

4,TkW

Pumpenmotor

0,18kW

0,18kW

Brutto Gewicht verpackt

Normal: 730kg
Pneumatisch: 997kg

Normal: 1220kg
Pneumatisch: 1880kg

Netto Gewicht

Normal: 575kg
Pneumatisch: 700kg

Normal: 1165kg
Pneumatisch: 1250kg

WH
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Ohne pneumatische Andruckvorrichtung
Diese Maschinen werden bei Werkstticken ver-
wendet, die entweder grol3 sind und mit ihrem
Eigengewicht geldppt werden kénnen oder
wenn der Anpressdruck Uber Handgewichte

ausreichend ist.

Mit pneumatischer Andruckvorrichtung

Bei dieser Maschinenausfiihrung wird
der bengtigte Arbeitsdruck mit Druck-
platten pneumatisch erzielt.

Der Druckist variabel und kann fir den
jeweiligen Arbeitsprozess optimiert
werden. Gleichzeitig bedeutet der
Einsatz der pneumatischen Andruck-
vorrichtung eine Arbeitserleichterung
fur das Bedienpersonal, da das Be- und
Entladen ohne korperlichen Einsatz

erfolgt.

Die pneumatische Andruckvorrichtung
ist mit einer Sicherheitsschaltung aus-

gerustet.
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Kemet® 48/56 Modell

Prazisions-Diamant-Flachlapp- und
Polier-Maschine

Diese Prazisions-Diamant-Flachlédpp- &
Poliermaschinen sind mit und ohne
pneumatische Andruckvorrichtung ver-
fugbar. Sie sind mit einem Diamantdosier-
system ausgeristet. Die Lappmaschine
ist mit 16 (48") und 24 (56") Segmenten
aus GuB bestickt. Die Segmente sind auf
einer Grundplatte montiert. Fur die Po-
liermaschine sind die Segmente mit dem
KEMET® Composit Material belegt.

Merkmale
-+ Leistungsstark
« 3 oder 4 Abrichtringe
- Schwere und grol3e Teile
(Kemet® 48 bis 505 mm,
Kemet® 56 bis 578 mm) bearbeitbar

Optionen

« Wasserkthlung

Maschinen Model 48 56
Lappscheiben Auen- 1219 mm 1422 mm
durchmesser

Léppscheiben Drehzahl | 48 U/min 48 U/min
Anzahl der Abrichtringe | 3 oder 4 3 oder 4

Abrichtring In-
nen-Durchmesser

3 Ringe: 505 mm
4 Ringe: 432 mm

3 Ringe: 578 mm
4 Ringe: 530 mm

Hohe der Maschine WH

Normal: 1010 mm
Pneumatisch: 2350 mm

Normal: 1030 mm
Pneumatisch: 2260 mm

Arbeitshéhe H

Pneumatisch: 1390 mm

Pneumatisch: 1400 mm

Breite der Maschine W

1510 mm

1700 mm

Tiefe der Maschine D

Normal: 2000 mm
Pneumatisch: 2520 mm

Normal: 2020 mm
Pneumatisch: 2520 mm

Standard Spannung

220v oder 380v oder 415v 3Ph-50Hz

Hauptantrieb 7,5kW 11kW
Pumpenmotor 0,18kwW 0,18kwW
Brutto Gewicht verpackt | Normal: 3570kg Normal: 4000kg
Pneumatisch: 3800 kg Pneumatisch: 5573kg
Netto Gewicht Normal: 2845kg Normal: 3700kg
Pneumatisch: 3145kg Pneumatisch: 5273kg
e N w—
A if ] I
WH
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Kemet® 72/84/120 Modell

Maschinen Model | 72 84 120
Léppscheiben Aulen- | 1829 mm 2134 mm 3000 mm
durchmesser

Lappscheiben 30 U/min 20 U/min 18 U/min
Drehzahl

Anzahl der Abrich- 4 4 4

tringe

Abrichtring In- 4 Ringe: 692 mm 4 Ringe: 4 Ringe:
nen-Durchmesser 813 mm 1025 mm
Hohe der Maschine Normal: 1350 mm Normal: Normal: *
WH Pneumatisch: 1500 mm Pneumatisch: *

2764 mm Pneumatisch: *
Arbeitshéhe - - -
Breite der MaschineW | 3026 mm 2600 mm *
Tiefe der MaschineD | 3073 mm 2600 mm *

Standard Spannung

220v oder 380v oder 415v 3Ph-50Hz

Hauptantrieb 15kW 30kwW *
Pumpenmotor 0,18kw 0,18kwW 0,18kW
Schleifmittel Behalter | 117 Liter 117 Liter 132 Liter
Auffangbehalter 37 Liter 37 Liter 57 Liter
Netto Gewicht Normal: 6000kg Normal: *
Pneumatisch: 10000kg | 9000kg
Pneumatisch:
12000kg
* Je nach Kundenwunsch
/
J
1l /14 A
-l
1141 Ll i)
' WH
Nillzav <
’ ’
{ [ i
L | L | v

Open face side view

Prazisions-Diamant-Flachlapp- und Polier-
Maschine

Fur groBere Werkstlcke bietet Kemet® Ma-
schinen mit 72", 84"or 120" Lappscheiben bzw.

Polierscheiben an.

Merkmale

- Der Antrieb erfolgt Uber einen seitlich
montierten Motor mt Schutzgitter mittels
vielfach Keilriemen und einem
Untersetzungsgetriebe. Das Getriebe ist
im Zentrum der kreuzférmigen
Grundkonstruktion positioniert.

- Aufvier Hohlprofilsdulen, die senkrecht auf
der Grundkonstruktion stehen, sind die
Arbeitsstationen (Joche mit Laufrollen)
montiert.

- Eine elektronische Anlaufverzdgerung
ermdglicht einen sanften Anlauf der
Lappscheibe bis hin zur Hochstdrehzahl.
Die Anlaufzeit ist fur den jeweiligen
Bearbeitungsprozess einstellbar.

- Geeignet fur die Verwendung mit allen
gangigen Lappmitteln oder Kemet®
Diamant Emulsionen.

- Freistehende Lappmittel-Behalter, -Rihrer
und -Pumpen versorgen vier individuell
einstellbare Zuleitungen.

- Die elektronische Dosiereinheit und
Magnetrihrwerk bieten kontrollierbare
Dosierungen von Diamantemulsionen und
Schmiermittel. Der Verbrauch kann somit

sehr gering gehalten werden.

Optionen

-+ Wasserkthlung der Lappscheibe
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Kemet® Spharische Lappmaschine

Kemet® Spharische Lappmaschine

Die Kemet® Kugel Lappmaschine ldppt und poliert
vorbearbeitete sphéarische Kugeln und Schalen bis
zur Hochglanzpolitur mit einer Abweichung der Form
besser als 3 Mikrometer,

Vorteile & Merkmale:

- 6 Motoren mit unabhdngigen variablen
Drehzahlen liefern die kompletten
Bearbeitungsmaglichkeiten

- Grofe: 1600 (B) x 820 (T) x 2500 (H) mm

« Druck zum Lappen und Polieren durch Pneumatik

« Einfacher Wechsel zwischen Kugel und Schale

- Durchschnittlicher Prozess dauert unter 5 Minuten

- Handbetrieb und ,Dauerlauf”ist flir die Anlage vorgesehen

- Komplett gesichert mit automatischen Turen
- Kommt komplett mit Anfangswerkzeugsatz

- Komplette Anleitung und Trainingsprogramm im

Lieferumfang enthalten

- Niedrige Betriebskosten

- 2 Zeitschaltuhren

- Einzelknopf Prozessstart

-+ Mit Beleuchtung ausgestattet

- Sanfter und leiser Arbeitsprozess

- CE Kennzeichen

- Elektronischer Anschluss 230V, Frequenz 50Hz

- Luftanschluss: max 3 bar
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KemiSphere - Bench Top Sphérische Lappmaschine

Die KemiSphere ist eine kleine sphérische Lapp- und Polier-
maschine, ideal fir den Abgleich von 2 Formen zueinan-
der oder (mit den entsprechenden Fertigungsmitteln) das
Lappen und Polieren von spharischen Formen bis zu 5 um

Toleranzabweichung.

Vorteile & Merkmale:

3 Motoren mit unabhangigen variablen Drehzahlen

Einfaches Wechseln der Werkzeuge
Niedrige Betriebskosten
Handbetrieb und,Dauerlauf” wahlbar

Komplett gesichert mit Verriegelung und

Sicherheitsstromkreis

Einzelknopf Prozessstart
Bedienelemente auf Augenhdhe
GroBe: 400 (B) x 500 (T) x 900 (H) mm

CE Kennzeichen

Elektronischer Anschluss 230V, Frequenz 50Hz
Bearbeitungswinkel von 0-45 Grad einstellbar
Rotation im und gegen den Uhrzeigersinn

Digitale Zeitschaltuhr
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KemCol 15 Super Finishing Machine

Prazisions-Diamant-Flachlapp- und Polier-

. Machinen Model 15 20 24
Maschine
. . = . Anzahl der Abrichtringe 3 3 3 oder4
Fur groBere Werkstlicke bietet Kemet® Ma-
Abrichtring Innen-Durchmesser 140 mm | 191 mm 248 mm
hinen mit 72" 84"or 120”4 heiben bzw.
schine t72'84°0 0 appsche benb Hohe der Maschine 400 mm | 700 mm 920 mm
Polierscheiben an. Arbeitshéhe 310 mm | 385 mm
Breite der Maschine 800 mm | 883 mm 1200 mm
Merkmale Tiefe der Maschine 650mm | 780 mm | 1350 mm
Der Antrieb erfolgt Gber einen seitlich Poliertuchtrager @ S0 | SSmm | G0 i
Manchmal muss es montierten Motor mt Schutzgitter mittels Hauptantrieb RN || G7ashs || TS
. s . Netto Gewicht 90k 200k 575k
vielfach Keilriemen und einem ® ® g

einfach rostfreier . o
Untersetzungsgetriebe. Das Getriebe ist

Stahl sein. im Zentrum der kreuzférmigen

Grundkonstruktion positioniert.
KemCol 15 empfohlenes Zu-

behor
Der aKu-Disp wurde entwickelt,

Auf vier Hohlprofilsdulen, die senkrecht auf
der Grundkonstruktion stehen, sind die

Arbeitsstationen (Joche mit Laufrollen) ) ) o
] um in Verbindung mit einer
montiert. . i )
Poliermachine zu arbeiten. Das
Gerat ist mit der Zeitschaltuhr

der Maschine verbunden. Die

Eine elektronische Anlaufverzégerung
ermdglicht einen sanften Anlauf der

Lappscheibe bis hin zur Hochstdrehzahl. . ) )
‘ - S Ruhrfunktion beginnt sobald
Die Anlaufzeit ist fir den jeweiligen o ) )
‘ ' die Einheit angeschaltet wird.
Bearbeitungsprozess einstellbar. ) i
Manuell kann die Geschwin-
Geeignet fur die Verwendung mit allen

i digkeit von Pumpe und Riihr-
gangigen Lappmitteln oder Kemet® ) )
funktion eingestellt werden.
Diamant Emulsionen.
Freistehende Lappmittel-Behélter, -Rihrer
und -Pumpen versorgen vier individuell
einstellbare Zuleitungen.
Die elektronische Dosiereinheit und
Magnetrihrwerk bieten kontrollierbare
Dosierungen von Diamantemulsionen und
Schmiermittel. Der Verbrauch kann somit

sehr gering gehalten werden.
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Do Not Freeze

Vorteile & Merkmale:

- Arbeitsplatte aus rostfreiem Stahl Dle KemCol 15 Super Finishing Maschine basiert auf der
Polierte Joche aus rostfreiem Stahl fUr eine einfachere populdren Kemet® 15 Lépp- und Poliermaschine. Das Be-
Reinigung sondere ist, dass die lackierten Teile durch rostfreien Stahl

- Antriebsplatte aus rostfreiem Stahl erstezt wurden. Dies sorgt fUr eine ldngere Lebensdauer

« Aluminium Lift off Disc System optional verfigbar und fir ein Polieren frei von Verunreingungen. Die Maschi-

- Abrichtringe aus rostfreiem Stahl oder mit Keramikbesatz ne verflgt standardmafig Uber ein programmierbares,
fur Polieren ohne Verunreinigungen peristaltisches Pumpensystem, und Uber Abrichtringe aus

Mit Kemet® aKu-Disp voll programmierbares peristaltisches  rostfreiem Stahl oder mit Keramikbesatz. Die Maschine ist
Pumpensystem ideal fur chemomechanisches Polieren oder mit Ceriumoxid
Passend fur das Kemet® magnetische Polierscheiben basierende Poliervorgange.

System fur einfachen Scheibenwechsel
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Kemtech Ill Geological Lappmaschine

Die Kemtech Ill Geological Ldppmaschine ldppt
und poliert prézise diinne Teile, auf Objekttrager
bis auf eine Dicke von 30 Mikrometer. Das Lapp-
bzw. Poliermittel wird mit Hilfe der ,aku Disp”
Dosiereinheit auf die Lapp-/Polierplatte gefor-
dert. Das Kemet® Lift Off Disc System erlaubt
einen schnellen Wechsel zwischen Lapp- und

Polierstufen.

Vorteile & Merkmale:
aKu-Disp Geo peristaltischer
Dosiereinheit fir genaue Dosierungen
Kapazitat fur 3 Vakuum
Spannvorrichtungen mit
diamantbeschichteten Stoppern
Digitale Zeitschaltuhr
Wartungsfreies Reduktionsgetriebe
Integrierter Ldppmittelbehalter mit
Pumpe
Gusseisen genutete Lift Off Disc oder
Aluminium Lift Off Disc
Variable Drehzahlen bis zu 70 U/min.
Wasserabscheider und Filter

Eigenstandige Vacuumpumpe

Technische Daten

Anzahl der Spannvorrichtungen 3
Abrichtring Innen-Durchmesser 140 mm
Hohe der offenen Maschine 400 mm
Arbeitshéhe 310 mm
Breite der Maschine 800 mm
Tiefe der Maschine 650 mm
Hauptantrieb 0,37kW
Netto Gewicht 90kg

Die Kemet® Vacuum Spannvorrichtung ist ein praziser Werk-
stlcktrager. Die Spannvorrichtung eignet sich fir geologische

Dinnschliffe, Scheiben, Glas und andere Prazisionsbauteile, wenn

Parallelitat und Prazision bendtigt werden.
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Kemet® 300LVAC Model

Technische Daten

Léppscheiben AuBendurchmesser 300 mm
Léppscheiben Drehzahl 0-130 U/min
Abrichtring Innen-Durchmesser 125 mm
Abrichtring Au3en-Durchmesser 140 mm

Mal3e

420 x 730 x 350 mm

Standard Spannung

220V-1 Phase 50Hz

Hauptantrieb

Motor (1 HP) 0,75kW

Netto Gewicht

37kg

Kemet® 300 LVAC Poliermaschine
Das Model ist eine Sonderausfiihrung und eine
Alternative zur KEMtech 15 zum Bearbeiten

geologischer Proben.

Die Basismaschine hat eine Scheibe mit einem
Durchmesser von 300 mm. Alle Antriebsele-
mente sind auf einer stabilen Aluminiumguf3
Grundkonstruktion montiert. Dies fuhrt zu einem
vibrationsfreien leisem Betrieb. Zur normalen
Ausstattung gehort ein Wasserzufluss mit Re-
gulierventil. Die Betriebselemente am Schaltpult
sind Zeitschaltuhr, variable Drehzahl, Vor- und
Rucklauf. AuBBerdem hat die Maschine Anschlis-
se fur die eigene Vakuumpumpe die passend

zur KEMET® Spannvorrichtung (optional) ist.

-
POWER
WATER

Reduziert die Lépp-
kosten -

Das programmier-
bare elektronische
Dosiersystem bringt
die Diamant Emul-
sion Gramm genau

auf die Lédppscheibe.

Kemet 300 L
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Kemet® 300L Model

Kemet® 300L Model

Das Model ist mit einer genuteten Guf3scheibe
oder einer Kemet® Kompositscheibe ausge-
stattet. Ein einzelner Abrichtring ist in einem
Leitring positioniert und lduft in 3 Rollen. Hohe

und Position lassen sich anpassen.

POWER

Technische Daten

Léppscheiben AuBendurchmesser 300 mm
Ldppscheiben Drehzahl 0-130 U/min
Abrichtring Innen-Durchmesser 125 mm
Abrichtring Au8en-Durchmesser 140 mm

Mal3e 420x 730 x 350 mm

Standard Spannung

220V-1 Phase 50Hz

Hauptantrieb

Motor (1 HP) 0,75kW

Netto Gewicht

www.kemet.co.uk

37kg
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Sondermaschinen

Kemet® Innen Lappmaschine

Diese Maschine ist fir die Bearbeitung innen liegender Ven-
tilsitze konstruiert. Diese Version der zuverldssigen Kemet®
15 Lappmaschine bearbeitet innere Flachen bis zu 300mm
(3"to 16") im Durchmesser, mit einer Planheit von 0.001mm.
Abhangig von dem Material und dem Werkzeug, kénnen
Oberflachen mit normalen Lappbild aber auch hochglanzpo-
lierte Flachen erzielt werden. Dle Kemet® Innen Lappmaschine
kann schnellin eine Standard Ldppmaschine umfunktioniert
werden, um die Ebenheit der Werkzeuge aufzuarbeiten. Das
bedeutet, dass auf einer Maschine sowohl die Ebenheit fur
die Lappwerkzeuge, als auch die Ebenheit fur die Ventilsitze

erzielt werden. Dies reduziert die Bearbeitungskosten.

Sonder- & ma3geschneiderte Lippmaschinen

Je nach Einsatz kdnnen die Standard Ladppmaschinen nicht
alle Kundenwuinsche abdecken. Daher bietet Kemet auch
malgeschneiderte Maschinen nach Kundenwinschen an.
Dies kann ein Umwandeln von Handbearbeitung zu einem
automatisiertem Prozess sein, aber auch die Entwicklung einer
komplexen Maschine mit Flie8band, welche alle 9 Sekunden
ein Werkstiick komplett fertig bearbeitet. Kein Lapp- oder

Poliervorgang ist zu klein um nicht dariiber nachzudenken.

)
Lv'

Vorteile & Merkmale:
Mafgeschneiderte Halteplatte nach Kundenwunsch
Beinhaltet komplettes Satz von Ladppwerkzeugen
passend zum Verfahren
Variable Drehzahl bis 70 U/min.
Joch mit Laufrolle und variablen Gewichten
Arbeitsbereich 3°-16" Ventile
Kurze Betriebszeit
Einfache Benutzung
Integrierter Motor mit 0.37kW (0.5HP) Motor

Geschlossenes Wartungsfreies

Untersetzungsgetriebe
Digitale Zeitschaltuhr
Spannung: 230V-1 phase-50Hz
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Kemet® Composite PolierLappscheiben

Diese Scheiben bestehen aus einerhomogenen Mischung aus synthetischen Harzen,
Metallpartikeln oder anderen Fullstoffen. In Verbindung mit Kemet’ Diamant-Emulsi-
onen erhalten Sie eine Reihe wichtiger Vorteile, die Ihre Anforderungen an modernes
Lappen und/oder Polieren erfillen.
Kemet® - Composite Lappscheiben
1. erzeugen in einem Arbeitsgang reflektierende Oberflichen
2. werden mit Diamantpartikeln impragniert und erzielen hohen Materialabtrag und
erheblich geringere Rautiefen, als beim herkémmlichen Lappen.
Der Aufbau garantiert eine ,schonende” Bearbeitung der Werkstickoberfléche.

4. Furdie unterschiedlichen Werkstickanforderungen gibt es verschiedene Harten,

R ] R womit selbst weiche Werkstoffe ohne Abrasivriickstdnde bearbeitet werden.
Lappmittelkdrnung

30

5. halten sehr gut die Ebenheit und kdnnen schnell konditioniert werden.
Es werden Polierldppscheiben bis zu einem @ von 3000 mm hergestellt.

15 7. Durch die Basisscheibe aus Guss ist eine grof3e Stabilitat gewahrleistet.

9 U Composite Beschreibung
Kemet® Iron Die am meisten verwendete Platte. Generell fir Materialabtrag und Lappeinsatz.
6 “ Kemet® Iron SP2 Fr Materialabtrag und Lappeinsatz bei harteren und schwereren Komponenten.
Kemet® Copper FUr weiche Materialien, wenn feines Ldppen und Polieren erforderlich ist.
3y Kemet® Copper SP2 | Fiir harte und mittelharte Materialien.
Kemet® PR3 Zum Erzeugen von stark reflektierenden Oberfléchen. Ideal fiir Vorpolitur.
) |vl Kemet® XL Zum Erzeugen einer Hochglanzpolitur. Ersatz fir Blei/Zinn Scheiben.
Gibt verbesserte polierte Oberflachen auf vielen Materialien. Flache spiegelahnli-
Kemet® XP che Oberflachen konnen auf harten Materialien erzeugt werden.
1 U Eine der weichesten Kemet® Scheiben wird fuir Hochglanzpolitur mit geringen
Kemet® Tin Korngrof3en der KEMET® Diamant Emulsion.
1/2 u
€/Stiick €/Stiick
Scheiben-Typ |Eigenschaften @ mm |Bestell-Nr. |komplett Neubelegen
Kemet® Eisen Harteste Scheibe, mit der die hochsten Abtragsraten | 380 32-E380
erzielt werden. 400 32-£400 auf Anfrage
610 32-E610 auf Anfrage
700 32-E700 auf Anfrage
914 32-E914 auf Anfrage
Kemet® XP Harte Scheibe fir universellen Einsatz. Guter Material- | 380 32-XP380
abtrag bei geringer Rauhtiefe. 400 32-XP400 auf Anfrage
610 32-XP610 auf Anfrage
700 32-XP700 auf Anfrage
914 32-XP914 auf Anfrage
Kemet® Zinn Weiche Scheibe fur feinste Rauhtiefen 380 32-7380 auf Anfrage
400 32-7400 auf Anfrage
610 32-7610 auf Anfrage
700 32-7700 auf Anfrage
914 32-7914 auf Anfrage
Andere Composte-Scheiben bzw. @ auf Anfrage
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Kemet®
Diamant-Abrichtpads

Die Polierldppscheiben lassen sich schnell mit Diamantpads abrichten. Die
Pads werden auf einen Abrichtring geklebt. Mit etwas Fluid richten Sie die
Polierldppscheiben in nur wenigen Minuten ab.

Best.Nr. | Kérnung | Scheibe Typ Scheibe-2 €/Satz
30-400 fein Kemet XP / Zinn | 380 mm / 15"
30-401 grob Kemet Eisen 380 mm /15"
30-402 fein Kemet XP / Zinn | 610 mm / 24"
30-403 grob Kemet Eisen 610 mm / 24"

Kemet® Lift Off Scheiben System @ 381 mm (andere @ auf Anfrage)

Immer dann, wenn mehrere Be- Beschreibung Best.-Nr. €/Stiick
. L Aluminium Drive Plate 30-365

arbeitungsstufen notwendig sind

und Sie nur Uber eine Maschine  auminium Lift Off Disc 30-366

plangeldppt als Trager fr

verflgen, kommen die Lift-Off 0= W0

Scheiben zum Einsatz. Das System

besteht aus einer Drive Plate, auf die Kemet® Eisen Lift Off Disc * | 30-367

die Aluminium -Tragerscheibe mit ~ Kupfer SP2 Lift Off Disc * 30-368
Kemet® XP Lift Off Disc * 30-369

Mitnahmestiften positioniert wird.

Kemet® Zinn Lift Off Disc * 30-370

Durch diesen einfachen Aufbau
sind die Lift Off Scheiben sehr leicht

zu wechseln.

*einschlieBlich Aluminium-Tragerscheibe

Kemet® ringférmig genutet (Schulterlap-
Genutete Scheiben )
pen

Kemet® Polier-Lapp-Platten sind
Diese Platten werden gebraucht, um Flansche

auch genutet erhaltlich. Kreuzweise ) ) o
mit Achsen zu lappen, zum Beispiel Pumpen,

o \ |

genutete Muster verbessern den

Zahnrader, Knieplat-
Abtrag durch die zusdtzlichen
ten mit Stift usw.

Schneidkanten. Spiralférmige Nu-
Nutenbreite sowie

ten werden normalerweise verwen-
] ) ) ) Tiefe werden dem
Konzentrische Nutung Quadratische Nutung  det, um polierte Teile zu bearbeiten. )
Werkstlick angepasst.

Kemet® Polierstiabe aus Composite Material

Kemet® Composite ist ein harter Werkstoff und besteht aus Kunstharz, Metallpartikeln
und anderen Materialen. Damit ist er besonders fiir die Bearbeitung von Problemstah-
len geeignet. Sie kdnnen Kemet® Composite wie Guss bearbeiten und sich so sehr

schnell ein Werkzeug fur die jeweilige Aufgabe herstellen.

@xL | 25x150 | €/Stiick | 50x 150 €/Stiick | 75x 150 €/Stiick

Kemet® XP Best.-Nr. | 19-100 19-101 19-102
Kemet® Iron Best.-Nr. | 19-103 19-104 19-105
Kemet® Copper Best.-Nr. | 19-106 19-107 19-108

Kemet® Tin Best.-Nr. | 19-109 19-110 19-111
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Lappscheiben & Abrichtringe
fur Einscheiben
Planlappmaschinen

Material: feinkérniger Spezialguf
Ausfiithrung: plan oder genutet

Gusseiserne Lappscheiben
Kemet® bietet eine groRe Auswahl an
gusseisernen Lappscheiben an, welche

auf die meisten Lappmaschinen passen.

Andere Gro3en auf Nachfrage.

Alle Versionen sind vorgeldppt.

i

Genutete, gusseiserne Lappscheiben

Scheibendurchmesser (Zoll)

381 mm (15”) | 508 mm (20") 610 mm (24") 914 mm (36")
Best.-Nr. | 30-303 30-334 30-307 30-321
€/Stiick

Ungenutete, gusseiserne Lappscheiben
Scheibendurchmesser (Zoll)

381 mm (15“) | 508 mm (20“) | 610 mm (24“) | 914 mm (36")
Best-Nr. | 30-300 30-333 30-337 30-349
€/Stiick

ad
@D

Abrichtringe

Abrichtringe sind Teil des Lapp-Prozesses und niitzen
sich dabei ab. Ersatz-Ringe sind fur die meisten

Lappmaschinen erhaltlich.

Fiir Lippmaschine Kemet® 15
D=0 178 mm,d =7 140 mm, W =45 mm

ungenutet genutet
3 Ringe 3 Ringe
Best.-Nr. 30-301 30-304
€/Stiick

Fiir Lippmaschine Kemet® 20
D=@229mm,d =219Tmm, W = 45 mm

ungenutet genutet
3 Ringe 3 Ringe
Best.-Nr. 30-372 30-373
€/Stiick

Fiir Lippmaschine Kemet® 24
D=@286 mm,d=7 248 mm, W =70 mm

ungenutet genutet
3 Ringe 3 Ringe
Best.-Nr. 30-306 30-308
€/Stiick 269,00 281,00

Fiir Lippmaschine Kemet® 36
D=@420 mm,d =@ 368 mm,W =100 mm

ungenutet (Cl)

genutet (Cl)

3Ringe | 4Ringe 3Ringe | 4Ringe
Best.-Nr. | 30-314 30-316
€/Stiick | 585,00 | * 629,00 | *

* auf Anfrage
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SiC Festkornscheiben zum Flachhonen
auf Einscheiben-Planlappmaschinen

Diese Scheiben bestehen aus SiC-Pulver in einer Kunststoff-
matrix. Sie werden in verschiedenen Kérnungen gefertigt. Die
Spezialbindung ist auf die geringen Schnittgeschwindigkeiten

der Lappmaschinen abgestimmt.

Um eine gleichmaBige Schérfe der Scheibe, d.h. neues Korn
wahrend der Bearbeitungsprozesse zu erhalten, dsst man
einen Abrichtring aus dem gleichen Material mitlaufen.
Besonders bewdhrt haben sich die SiC Festkornscheiben
bei der Bearbeitung von:

- Verbundwerkstoffen

- verstarkten Kunststoffen

- Glasund Uberall dort, wo geringe Verschmutzung bei

der Bearbeitung unerlasslich ist.

Sic Festkornscheiben mit Abrichtring
Standardausfiihrung ungenutet.

Scheiben und Abrichtringe mit anderen Kérnungen oder
Abmessungen sind auf Anfrage lieferbar. Alle Sic-Festkorn-

scheiben sind auf Aluminium Tréagerscheiben verklebt und

plangedreht.

Scheiben Abrichtringe

Abmessungen Korn Best.-Nr. €/Stiick Abmessungen Korn Best.-Nr. €/Stiick
2 260/68 x 24 600 29-F30 2 120/92 x 45 600 29-F23

@ 260/68 x 24 1200 auf Anfrage @ 120/92 x 45 1200 auf Anfrage
2 300/84 x 24 600 auf Anfrage @ 143/108 x 55 600 auf Anfrage
2 300/84 x 24 1200 auf Anfrage @ 143/108 x 55 1200 auf Anfrage
(0 380/100 x 24 400 29-F09 | ?178/140 x 55 400 29-F10 |

© 380/100 x 24 1200 29-F11 | ?178/140x 55 1200 20-F12 |

@ 400/100 x 24 400 auf Anfrage @185/145 x 55 400 auf Anfrage
?400/100 x 24 1200 auf Anfrage ?185/145 x 55 1200 auf Anfrage
@ 610/112x27 400 29-F39 | 2286/248 x 90 400 29-F18 |
2610/112x27 1200 29-F40 | 2286/248 x 90 1200 29-F38 |
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Diamantpasten

Kemet® ist weltweit einer der fiihrenden Hersteller von
Diamant Lapp- und Polierprodukten, die in der Forschung
und der iin der Industrie erfolgreich eingesetzt werden.
Das Programm umfafit eine grosse Auswahl an Diamant-
Pasten, Emulsionen, Suspensionen, Spray, Gele und Stifte.
Das Labor hat tber 50 Jahre Erfahrung findet fir nahezu
jede Lapp- und Polieraufgabe die richtige Mischung. Die
Aufgaben reichen vom Hand-Lappen bis hin zum vollauto-

matischen Zweischeibenldppen.

Merkmale

« Gleichbleibende Qualitat
Unter strengen Qualitats-Normen hergestellt BSI
Zert. No Q05919 BS EN 1SO 9001: 2000

« Genaue und sehr feine Oberflichen
Sehr grosse Auswahl an verschiedenen
Korngrossen, reines Diamant Pulver, in einer
genaueren Abstufung als es der internationale
Standard verlangt.

« Effizienz und Wirtschaftlichkeit
Gleichmassig verteiltes Diamant Pulver in speziell
entwickelten chemischen Tragermittel garantieren,
dass der Diamant regelmdassig schneidet und poliert
mit dem Maximum an Leistungsfahigkeit.

« Verringerung der Lappkosten
Geeignet fUr elektronische Dosiereinheiten von
Kemet®, eliminiert die Verschwendung und
verringert die Lappkosten.

« Einfaches Reinigen
Die speziell zusammengesetzten Kemet®
Diamant Produkte sind auf den Werkstticken sehr

einfach zu reinigen.Diamant Pasten

FUr das Handldppen und Polieren bietet Kemet eine Reihe
von Diamantpasten an. Dlese werden entweder in einem
speziellen 5 Gramm AppliKator oder in 10 bzw. 20 Gramm
Spritzen geliefert. Der AppliKator ist eine Spritze, mit der die
Paste sehr genau dosiert werden kann. Der AppliKator sorgt
fUr eine exakte und sehr sparsame Anwendung.

Fur weitere Informationen schauen Sie dazu bitte in un-
seren Katalog ,Das Sparprogramm fir Formenbauer und
Werkzeugmacher” oder schauen Sie auf unsere Webseite

www.piggyshop.de.

Die polykristalline Diamantpaste Kemet® Polypolish

Polykristalline Diamanten. Was ist das denn?
Herkdmmliche Diamantpasten werden aus monokristallinen Diamanten
hergestellt.

Wo liegen die Unterschiede?
Monokristalline Diamanten sind Einkristalle, die eine blockige Form mit
scharfen Schneidkanten besitzen.

Polykristalline Diamanten sind Vielkristalle. Hier werden winzige Diamant-
kérner in einem aufwendigen Verfahren zusammengesetzt. Unter Bela-
stung brechen kleine Partikel heraus, es entstehen kontinuierlich neue
Schneidkanten. Die sehr hohe Festigkeit der polykristallinen Diamanten
erlaubt einen wesentlich héheren Anpressdruck, was zu einem wesent-
lich hoheren Materialabtrag fuhrt. Auf der anderen Seite haben die poly-
kristallinen Diamanten eine mikro-rauhe Oberflache, die auch bei nied-
rigerem Druck kirzere Bearbeitungszeiten erzielt.

lhre Vorteile:
Die Abtragsrate ist wesentlich hoher, die Oberflachen werden feiner.

10 Gramm Spritze

Korn | Best.-Nr. €/ ab3 ab6
um Stiick | Stiick | Stuck
3 PP-1003

PP-1006

PP-1009

Kemet® legt ganz besonders groen Wert auf Qualitdtskontrolle und
-sicherung. Es werden ausschlielich sorgfaltig gepriifte Diamanten mit

genau definierten Eigenschaften und engsten Toleranzen verwendet.
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Diamant-Spray

Kemet®-Fluid

wurde speziell fur die Ke-
met® Diamantpasten entwi-
ckelt um sicherzustellen, dass
diese mit maximaler Wirkung
schneiden und polieren.

OS-Fluid

6ll6slich, mit niedriger Visko-
sitat. Fir OS , KD, Sparpaste,
X, SX und Speed Polish.

Bestell-Nr. abé6
F-0S450

F-052500

€/Stlck

450 ml = Pump-Sprihflasche
2,5 Liter = Kanister

Inhalt

zu erreichen sind.

Best.-Nr.

€/st.

ab 4

Universal Reiniger

reinigt und entfettet. Verdunstet vollig riickstandsfrei, fast so
schnell wie Alkohol. Mit der Spriihdose reinigen Sie ganz un-

kompliziert Schlitze, Bohrungen, eben alle die Stellen, die schwer

ab 12

51 Kanister

21-SURS5

500 ml Spray

21-SUR

28 | Kanister

21-SUR28

Diamantspray wurde urspringlich fur
Polituren in der Metallographie bzw.
Qualitdtskontrolle  entwickelt.  Die
hochkonzentrierte Diamant-Emulsion
ist gebrauchsfertig in der Pumpflasche.
Alles was Sie tun mussen ist:
schiitteln, pumpen, aufspriihen.

Diamant-Spray kann schon mal hilf-
reich beim Aufglanzen groRerer Fla-
chen sein.

Diamant-Spray 100 Gramm Pumpflasche

um Bestell-Nr. €/Stuck
1/4 1/4-SPRAY

1 1-SPRAY

3 3-SPRAY

6 6-SPRAY

8 8-SPRAY

14 14-SPRAY

25 25-SPRAY

Kemet® Diamant-GEL
Gebrauchsfertige Diamant - Suspension
mit sehr gleichméfSiger Kornverteilung.
Das ideale Mittel zur Politur groBerer Fl&-
chen.

Diamant-Gel 30 Gramm Flasche

um Bestell-Nr. €/Stiick
1 1-G-30
3 3-G-30
6-G-30
9 9-G-30
15 15-G-30
25 25-G-30
30 30-G-30
45 45-G-30
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Diamant Poliermittel

Liquid Diamond
Kemet® Liquid Diamond ist 6ll6slich, wasser-
|6slich oder als Emulsion verfiigbar.
Die chemische Zusammensetzung der Tra-
gerflissigkeit wird sorgfalltig kontrolliert, um
sicher zu gehen, dass sie kompatibel mit
Kemet® Lappscheiben und den zu ldppenden
Komponenten sind.
- Genaue Kdrnungen des Diamant-Pulvers
in dem Fluid
- Optimale Viskositat und chemische
Zusammensetzung ergibt eine gute
Abtragsleistung und superfeine
Oberflachen

- Passend zu Kemet® Electronic

Dosierungs-System, sodass weniger
Abfall entsteht und Lappkosten
reduziert werden.

- Speziell entwickelte Liquid Diamond

Produkte ermdoglichen eine einfache

Reinigung.
Typ K, Stark Typ K, extra Stark
Sehr gute allround Eigenschaften, niedrige Viskositidt O/ Durch den wesentlich héheren Diamantanteil haben Sie
Wasser Emulsion geeignet fir die meisten Anwendungen. noch mehr Abtrag.
400g 2000g 400g 2000g
stark stark stark stark
Mikron Best.-Nr. | €/Stiick | Best.-Nr. | €/Stiick Mikron Best.-Nr. | €/Stiick | Best.-Nr. | €/Stiick
A 1710 | 27-200 27-200-2 A 1710 | 27-200 27-200-2
174 | 27-201 27-201-2 174 | 27-201 27-201-2
1 27-203 27-203-2 1 27-203 27-203-2
3 27-205 27-205-2 3 27-205 27-205-2
B 6 27-207 27-207-2 B 6 27-207 27-207-2
8 27-208 27-208-2 8 27-208 27-208-2
10 27-209 27-209-2 10 27-209 27-209-2
14 27-210 27-210-2 14 27-210 27-210-2
C 25 27-211 27-211-2 C 25 27-211 27-211-2
45 27-213 27-213-2 45 27-213 27-213-2

Bestell-Nr. und Preise
A= Endpolitur
B> Lappen und Vorpolitur
C=>» Hoher Materialabtrag
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FastCut

Dle neuste Generation Diamant-Emulsion.
@ FastCut bietet eine wasserbasierte Losung, die in Tests die Leistung von 6lbasierten
’(‘ﬁ Emulsionen um mehr als 25% Ubertrifft.
- Die neuste Generation einer wasserldslichen Diamant-Emulsion
- Hervorragender Materialabtrag
- Einfach zu sdubern
- Schaumfrei
- VOCfrei (flichtige organische Verbindungen)
- Erhéltlich von 1 Mikron bis 25 Mikron in 400 g oder 2000 g
- Schmiermittel Typ W9 (néchste Seite) wird empfohlen

Mikron 4009 2000g
LIQU'D DlAMOND Best.-Nr. €/Stiick | Best.-Nr. €/Stuck
FaStCUt1 Micron A 1 27-FCO1 27-FCO1-2
g:;ie:: 3 27-FC03 27-FC03-2
Net: B 6 27-FC06 27-FC06-2
Use By 8 27-FC08 27-FC08-2
14 27-FC14 27-FC14-2
C 25 27-FC25 27-FC25-2
Kemet Inter TypO
alles @ kemet.co-uk - ™ Diamant Flissigkeit auf Olbasis mit sehr guten Reinigungs-Eigenschaften.
Mikron 4009 20009
Best.-Nr. €/Stiick | Best.-Nr. €/Stiick
A 1 27-DLOOT 27-DLO01-2
3 27-DLO03 27-DLO03-2
B 6 27-DLO06 27-DLO06-2
8 27-DLO08 27-DLO08-2
A Endpolitur 10 27-DLO10 27-DLO10-2
B=> Lappen und Vorpolitur 1 2/-bLois 27°DLoi42
C=> Hoher Materialabtrag C » 2Dz 2002
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Schmiermittel &
konventionelle Lappmittel

Schmiermittel

- Abgestimmte, chemische Tragerflissigkeit, die die Schneid- und Polierwirkung
optimiert.

+ Wirkung des Schmiermittels bleibt selbst unter hohem Druck konstant.

- Hergestellt aus Chemikalien mit hoher Reinheit.

Typ | Beschreibung Basis | Farbe | 450 ml €/Stuck | 2,51 €/Stuck

w Fur die Benutzung mit Wasser | Klar F-W450 F-W2500
Polierttichern. Fir Kemet
KD +W Diamantpaste

W9 Fur die Benutzung mit Wasser | Klar - 27-450
Kemet® FastCut.

W2 Fir die Benutzung mit Wasser | Klar - 27-410
Kemet® Diamant Emulsi-

Gwp | onentwickeltinsbeson- [y, ccor | pen | F-Gwaso F-GW2500
dere in Verwendung mit griin

Kemet® Lappscheiben.
(GW2 ist geruchslos)

BLUE | Verbessert die Schnitt- Wasser | Blau F-B450 F-B2500
und Poliereigenschaf-
ten von Tuchern und

Scheiben.
LS Fir Komponenten die ol Blau F-LS450 F-LS2500
nach dem Lappen eine Wasser

Wasser basierende Reini-
gung bendtigen.

K Sorgt fur einen ruhigen o] Klar F-K450 F-K2500
Lauf des Lapp-Prozesses
und gewdhrleistet eine
einfache Reinigung.

ROS2 | FirVerwendungen wenn | Ol Rot 27-459 27-460
kein Wasser erlaubt ist.

oS Empfohlen zum Polieren | Ol Blau F-05450 F-052500
von Fertigungsmitteln,
Formen und dhnlichen
Komponenten. Fir Kemet
OS + L Diamantpaste

0S2 Fur die Benutzung mit Ol Blau - 27-420
Kemet® Diamant Emulsi-
on Typ Kentwickelt.

Col-K

Ein flussiges Poliermittel, welches mit KEMET CHEM Ticher auf Poliermaschinen eingesetzt wird,
um qualitativ hochwertigen Spiegelglanz herzustellen. Teils Schleifmittel, teils chemische Substanz,
ermdglichen es schwierige Materialien wie Hartmetalle und Kobalt-Chrom Stéhle zu polieren. Auch

erhaltlich in nicht kristalline Version (Kemet® Col -K (NQ)).

Col-K Best.-Nr. €/Stlick Col-K (NC) Best.-Nr. €/Stiick
1 Liter 27-501 1 Liter 27-511
5 Liter 27-505 5 Liter 27-515
20 Liter 27-520 20 Liter 27-520
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Kemox

Kemox ist ein herkdmmliches Lappmittel, das wie eine Suspension eingesetzt wird. Die Schleifpar-

tikel setzen sich nicht im Schleifmitteltank ab. Kemox ist wasserldslich ( Kemox -W) oder 6l16slich

(Kemox-0O). Abgabe in 5 oder 20 Liter Kanistern. Die Schleifmittelkonzentration ist immer korrekt

und beseitigt die Gesundheits- und Sicherheitsrisiken durch die Zugabe von Pulver in das Ol.

Produkt Beschreibung GroBBe | Best.-Nr. €/Stiick
0-960 Auf Olbasis. Feinste Oberflichenbeschaffenheit bei weichen 5 Liter 27-KO960
Komponenten
0-950 Auf Olbasis. Feinere Oberflichenbeschaffenheit bei weichen 5 Liter 27-KO950
0-900 Komponenten Sliter | 27-K0900
0-800 Auf Olbasis. Aluminiumoxid Lappen , wenn kratzfreies mattes 5 Liter 27-KO800
0-8005 Lappen erforderlich ist. 5 Liter 27-KO800S
0-800 FHC 5 Liter 27-KO800FHC
0-400 Auf Olbasis. Scheiben abrichten und matt Léppen , wo gute 5 Liter 27-KO400
0-4005 Abtragsleistung und eine matte Oberflache erforderlich ist. 5 Liter 27-KOA00S
W-950 Auf Wasserbasis, erforderlich wenn kein Ol verwendet werden 5 Liter 27-KW950
kann. Feinere Oberflachenbeschaffenheit bei weichen Kom-
ponenten
W-800 Auf Wasser Basis 5 Liter 27-KW800
W-400 5 Liter 27-KW400

Lapp-Pasten, -Pulver & -Ole

Lapppasten

Verwendung.
Produkt | Typ Mikron | FEPA | 1kg €/Stiick
Grad
Grines Fein 3 1200 | 27-SCP1200
i!irzgﬁjm’ 5 1000 | 27-5CP1000
7 800 | 27-5CP000
Medium | 9 600 | 27-5CPOG00
17 400 | 27-5CP0400
Gob | 23 360 | 27-5CPO360
30 320 | 27-5CP0320
37 280 | 27-5CP0280
62 220 | 27-5CP0220
75 180 | 27-SCP0180
109 120 | 27-5CP0120
WeiBes Fein 3 1200 | 27-AOP1200
glxuigmum Medium | 7 800 | 27-AOP0800
9 600 | 27-AOP0G00
13 500 | 27-AOP0500
Gob | 23 360 | 27-AOP0360

Kemet® produziert eine grole Auswahl an Lapppasten. Siliziumkarbid und Aluminium-Oxid Pasten

koénnen in vielen Bereichen angewendet werden. Die Pasten sind wasserloslich und sicher in der
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Lapppulver
Erstklassige Lappmittel in imer gleichbleibender Qualitat sind eine wesentliche Voraussetzung fir

stabile, reproduzierbare Lappprozesse.

Produkt | Typ Mikron | FEPA | 5kg €/Stuck | 25 kg €/Stuck
Grad
Griines Fein 3 1200 | 27-700 27-710
Silizium-
Karbid 5 1000 27-701 27-711
Medium | 9 600 27-702 27-712
17 400 27-703 27-713
Grob 37 280 27-704 27-714
75 180 27-705 27-715
Schwarzes | Medium | 9 600 27-720 27-730
Silizium-
Karbid 22,8 360 27-721 27-731
Grob 37 280 27-722 27-732
53 230 27-723 27-733
WeiRes Medium | 7 800 27-740 27-750
Aluminium
Oxid 9 600 27-741 27-751
Grob 23 360 27-742 27-752

Universelles Lappol

Die Schmierung ist notwendig fUr einen sanften Lauf zwischen Lappscheibe und Abrichtringen
und hilft das Lappmittel auf der Lappscheibe zu verteilen. Tragerflissigkeiten in Verwendung mit
Lappmittel sollten zueinenader passen, um das beste Lappergebnis zu erzielen. Die richtige Tra-
gerflussigkeit in Verbindung mit dem richtigen Lappmittel reduziert die Dauer des Lappvorgangs

sowie denVerbrauch an Suspension. Eine typische Mischung ware 1kg Lappmittel auf 5 Liter Ladppdl.

GroBe Best.-Nr. €/Stiick ab5s

5 Liter 27-430

20 Liter 27-435
Kemet® Aluminium Oxid Pasten Mikron | Best.-Nr. €/Stiick ab5
Enthalten Aluminium Oxide und sind in 20g 01 AOP-20001
Spritzen erhaltlich. Die Pasten finden in vielen 05 AOP-20005
Bereichen Anwendung, insbesondere bei der 3 AOP-20030
Bearbeitung von weichen Metallen wie Alumi- / AOP-20070
nium, Kupfer und Messing. Die Pasten sind fur ° AOP-200%0

23 AOP-20230

das Polieren von beschadigtem Glas geeignet.
Kemet® Pasten werden auch mit Siliziumcarbid

und mit Borcarbid geliefert.
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Lappfolie

Diamant Lappfolie Mikron | Best.-Nr. | €/Stiick
Kemet®s Diamant Lappfolien sind speziell fir ultrafeine, 05 9-DLFO5
gleichmallige Polierarbeiten und Endbearbeitung entwi- 1 9-DLFO1
ckelt worden. 3 9-DLFO3
Breite Palette von technischen , eng abgestuften 0 oDLros
. . ; 9 9-DLF09
mikrometergrof3en Partikeln. Voraussetzung fur
15 9-DLF15
konstantes, langlebiges Polieren. Erzeugt
30 9-DLF30

kratzerfreie Oberflichen; erreicht Ra-Werte unter jeweils 230 x 280 mm
1 Mikro inch an hartem Material.

- Verbessert KiihImittelzugang an der
Bearbeitungsstelle.

- Genauer Polyesterfilm gewahrleistet die
Ebenheit und verbessert die Geometrie
der Werkstticke
Passend fir alle Maschineneinrichtungen und
KahImittel, erlaubt schnellen Filmaustausch.
Lange Lebensdauer erméglicht viele
Anwendungen, reduziert Nacharbeit und
verwendet weniger Bearbeitungsschritte

(Kostenreduzierung).

NanoKem Diamant Lappfolie
ist eine prazise mit neuartigem Korn beschichtete Folie, die zur Erhdhung der Qualitat

von polierten Oberflichen entwickelt wurde. Sie verhindert Kratzerbildung durch Par-
tikelagglomerate. Beim Einsatz von NanoKem wird der Polierprozess durch die hdhere
Abtragleistung jedes Diamantkorns verkdrzt.
NanoKem erzielt die gewlinschte Oberldchenspezifikation in einer Bearbeitungsstufe,
wobei beim Einsatz konventioneller Diamantfolien zwei bis drei Bearbeitungsstufen
erforderlich sind.

Leistungsqualitat: Die beste erreichbare Oberflachenqualitédt mit Diamant beschichteten

Folien.

Kostenersparnis: Reduzierung der Prozess-Schnitte

Umweltverbesserungen: Verhinderung von Schmutz

Rollen
Mikron Breite Lange Durchmesser Bogengréfe
1,39 >/=12" 50150 >/=12" >/=12"x12'
9,15,30,45,60,76,100 | >/=12" 50-150" | >/=12" >/=12"x12'
1,3,6 >/=12" 50-150" >/=12" >/=12"x12'

Standard Rolle mit 50, 100 oder 200 mm Breite. Andere GroBen auf Anfrage.

NanoKem
Mikron Breite Lange Durchmesser BogengroBe
1,3,9 </=12" 50-150" | </=12" </=12"x12'

Bogengrofen: 9" x 11 9" x 13" RollengroBen: 2 x 50’ 3" x 50', 4" x 50, 8" x 50’



Kemet® Poliertlicher

Ebene Oberflichen kdnnen meistens nur mit viel weicheren
Materialien poliert werden. Fir diesen Zweck gibt es die
Poliertlicher. Diese sind fir die meisten Flachldpp-Maschi-
nen erhéltlich. Kemet® offeriert die grosste Auswahl an

selbstklebenden Poliertlichern, welche in drei Kategorien

unterteilt sind:
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Magnetisches Polierpad System

Das Kemet® magnetische Polierpad System passt zu Ke-
met®s magnetsiche Polierpads, Diamantschleif- und und

feine Schleifscheiben, und jegliche magnetischen Pads von

anderen Herstellern. Andere GroRen auf Anfrage

- Einfacher Wechsel und Ticher ldnger einsetzbar

- Keine Probleme durch Kleber

- Schneller und einfacher Wechsel der Tlcher

Kemet® Poliertiicher

Name Typ Beschreibung Empfohlene | Farbe @381 mm | €/Stiick | ab10 | 3610 mm | €/Stiick | ab 10
Diamant Mi-
kron GroB3e
PSU-M Nicht Gewobene Po- | PSU -erhltlich in weicher, mitt- | 15 Mikron und 25-PC02 25-PC03
liertiicher lerer und harter Ausfuhrung. | feiner
PSU - M?_A N Nicht gewobene Ti- | Werden mit Diamant und ande- 25-PCO6 25-PCO7
(magentisch) cher, werden speziell | ren Poliermitteln eingesetzt. Ein
zum Polieren einge- | gutes Allround-Tuch mit hoher
setzt. Standzeit.
NSH-B Stofftiicher NSH-B -ein langeres und stei- | 3 Mikron und 25-PC10 25-PC11
Eignen sich gut fur | feres Poliertuch, das fir einige | feiner
NSH_BM_ h weiche Materialien und | optische Polierarbeiten verwen- 25-PC14 25-PC15
{magnetisch) Metalle. det wird.
ASFL Synthetische Seiden- | ASFL-Firebenen Spiegelglanz | 6 Mikron und 25-PC42 25-PC43
tiicher auf verschiedenen Metallen. | feiner
ASFL-M isch Eine Reihe von synthe- | Dieses Tuch ist 6l- und wasser- 25°PC45 25-PC46
(magnetisch) tischen Seidenttcher | bestandig, einsetzbar mit den
mit einer gewobenen | verschiedenen marktublichen
Struktur, welche ebene | Polier- Emulsionen.
Spiegelglanz- Oberfla-
chen auf Chromstahl,
Stellite und vielen an-
deren Metallen produ-
zieren.
662 EinsehrdichtesKunst- | Polishing cloth 662 25-PC53 25-PC54

seidentuch ohne Flor.

ZurVerwendung mit Diamant-
poliermitteln in der Zwischen-
und Endphase. Gut geeignet
fur das Polieren der meisten
Materialien.

Magnetscheiben fiir Poliertiicher

2 Best.-Nr. €/Stuck
381 mm 25-MS15
610 mm 25-MS24
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Dosier-Systeme

Diamant Dosiersystem

Das elektronische Kemet® Diamant Dosiergerdt gibt die Diamantemulsion und das Schmierdl
in sehr genauen Mengen ab. Die digitale Anzeige zeigt die Sprihintervalle, Sprihzeit und den
Luftdruck an. Die Diamantemulsion wird mit einer sehr hohen Genauigkeit von 0.2 g auf die
Scheibe gespruht, dies ermdglicht eine genaue Kostenkontrolle und wenig Abfall.

Das stufenlos einstellbare Kemet® Rihrwerk hélt die Diamant Partikel in der Schwebe. Damit
erreicht man eine immer gleich bleibende Lapp- und Polierqualitat.

Die Zweikanal Spriharme ermdglichen gleichzeitiges Beniitzen von Diamant Emulsionen und

Schmiermitteln, einzeln programmierbar.

Merkmale

- Standard auf allen Kemet® Flachldpp- und Poliermaschinen.
Sehr einfach auf bestehende Anlagen nachristbar.

- Genau einstellbare Mengen von Diamant-Emulsion und Schmiermittel mit: Luftdruck,
Intervall und Spriihzeit auf zwei getrennten Kanalen.

- Einfach zu bedienen.
Elektrische Ausfihrung nach EN60 204.

Elektronisches Dosiergerat
Hohe ‘ Breite ‘ Tiefe ‘ Gewicht ‘ Best.-Nr. ‘ €/Stlck

150 mm ‘ 230 mm ‘ 150 mm ‘ 3,74 kg ‘ 29-100 ‘
Kemet® Dosiergerat arbeitet voreingestellt in Verbindung mit der Zeitschaltuhr der Lapp- und Poliermaschi-
ne. Luftbedarf: 1 Bar min - 5 Bar max. Luftdruck: Kreislauf Luftdruck Display: Bar oder psi. Dauer des
Spriihens: 1-9 Sekunden. Interval des Spriihens: 1-999 Sekunden. Spray memory: Standard. Notschalter:
Standard Spannung: 110V oder 220V - 240V / 50Hz oder 60Hz

Diamant Riihreinheit

Hoéhe ‘ Breite ‘ Tiefe ‘ Power Best.-Nr. €/Stiick
120 mm 90 mm 215mm 50Hz oder 230V 29-102/230
60Hz
110V 29-102/110

Die leise elektronische Elnheit hat eine frei einstellbare Geschwindigkeit und ist mit einem magnetischem
Ruhrer ausgestattet. Flaschen fir die Schmierflissigkeit finden in dieser Einheit Platz.

Spriiharm und Flaschen

o o Typ Lange | Reichweite | Einstellbare | Querschnitt | FlaschengroBe | Best.-Nr. €/
Hohe Arm Stiick
Standard | 340 mm | 260 mm 100 mm 20 x 20 mm 400 ml 29-101
Lang 495 mm | 415 mm 100 mm 20x 20 mm 400 ml 29-101/L

Wird komplett mit zwei Flaschen und Plastikschlauch geliefert. Verstellbarer Kopf fir veritkale und hori-
zontale Positionierung.

Beschreibung Bestell-Nr. €/Stiick
Glasbehalter mit Deckel fir Magnetrihrer | 29-103
Magnet-Rihrstab 29-104
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Dosier-Systeme &
Lappmaschinen Werkzeuge

aKu-Disp

ist ein peristaltisches Dosiergerat. Das Gerat verfligt Gber einen Ruhrer und eine programmier-
bare Zeitschaltuhr. Durch Betdtigung eines Schalters wird sowohl aus den Leitungen als auch
aus dem Dosierkopf die Restmenge des Mediums in den Behélter zurickgefuhrt. Der aKu-Disp
kann programmiert werden um die Emulsion in einstellbaren Intervallen zu pumpen. So hat
der Benutzer die volle Kontrolle Gber den Verbrauch der Emulsion. Ist das Gerat mit einer
Kemet® Lappmaschine verbunden, startet und stoppt es mit der Haupt-Zeitschaltuhr. Daher
kann sich der Benutzer anderen Aufgaben wahrend des Betriebs widmen. Die Wartung des
aKu-Disp ist sehr einfach.

Produkt ‘ Best.-Nr. ‘ €/Stiick
aKu-Disp ‘ 28-AKUDISP ‘

Lappmaschinen Wartungs-Set
Das Set wird zur Wartung der Kemet® 36 (und groéBer) Diamant Lédppmaschinen verwendet.

Das Set beinhaltet:

5 ; « 1 Schmierpistole (kompatibel mit der Schmierpatrone)

! /k - 1 Olspritze mit kompatiblen Endstiick fiir den Anschluss an die Lippmaschine
- 1 Liter Getriebed|
- 1EP2 Schmierpatrone

Produkt ‘ Best.-Nr. ‘ €/Stiick

] ' Ldppmaschinen 28-LWS
Wartungs-Set

Kemet® Ebenheits-Messuhr

Die Ebenheits-Messuhren werden fur die Kontrolle der Ebenheit der Léppscheiben eingesetzt.
Sie geben auch Auskunft Uber die zu erwartende Ebenheit der Werkstticke.

Sie sind in 2 verschiedene Grossen erhdltlich.

Geliefert werden sie in einer Box mit einem Kalibrierblock.

Produkt ‘ Best.-Nr. ‘ €/Stiick
29-291 ‘

EbenheitsmeRlehre Ausflihrung L (9") fir Lappscheiben
ab @380 mm, im Holzaufbewahrungskasten

Flachlineal zur Kontrolle der Ebenheit
Kemet® bietet eine Auswahl fur die verschiedenen Scheiben-@.
Hergestellt in DIN 874.

Beschreibung Lappmachinen Model
15420 24 36 48
Ldnge 500 mm 750 mm 1000 mm 1500 mm
Querschnitt 40mmx8mm | 50mmx10mm | 50mmx10mm | 60 mm x 12 mm
. Genauigkeit Grade 1 Grade 1 Grade 1 Grade 1
Best.-Nr. 29-FL15 29-FL24 29-FL36 29-FL48
€/Stiick
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Ebenheits-Messgerat

Kemet Monochromatisches Licht

Kemet Ebenheits-Priifmittel unterstiitzen Sie bei der taglichen Arbeit mit Flachldpp- und Po-
liermaschinen. Sie garantieren optimale und schnelle Kontrolle der bearbeiteten Werksticke.
Durch die Interferenz Methode erhélt man ein gut lesbares Ergebnis der Ebenheit. Die kompakte

Lichtkabine kann einfach transportiert werden und ist mit einer langlebigen Sodium-Lichtquelle

ausgestattet.
Produkt Best.-Nr. €/Stiick
230V 29-250

18 W Sodium Lampe 29-251

Kemet Optische Plangléser Genauigkeit: 1/4 Lichtband
Aus Quarzglas hergestellt, sind Ke- Einseitig Doppelseitig
met Plangldser in einseitiger oder GroBe | Best.-Nr. | €/Stiick | GroBe | Best.-Nr. | €/Stiick
doppelseitiger Ausfihrung, von 25 25mm | 29-300EQ 25mm | 29-300Q
bis 300mm @ lieferbar. Sie werden S0mm | 29-301EQ S0mm | 29-301Q
in einer Box mit Zertifikat geliefert. 7>mm | 29:302EQ /smm | 29-302Q
i . i 100 mm | 29-303EQ 100 mm | 29-303Q

Spezielle Planglédser sind auf An-

125mm | 29-304EQ 125 mm | 29-304Q
frage lieferbar. Fir gebrauchte und

150 mm | 29-305EQ 150 mm | 29-305Q
zerkratzte Planglaser bietet Kemet 200mm | 29-306E0 200mm | 293060
einen Polier- und Kalibrier-Service 250 mm | 29-307EQ 250mm | 29-307Q
an. 300mm | 29-308EQ 300mm | 29-308Q

* hohere Genauigkeiten auf Anfrage.

Optische Plangldaser MeBstande

Grol3e optische Planglédser (250mm Durchmesser und grof3er) sind schwer. Wenn sie direkt auf einer
dinnen Flache platziert werden, wie z.B. bei Gleitringdichtungen, kénnen sie die Komponenten
verformen und es kommt zu falschen Ergebnissen. Mit dieser Prifeinrichtung wird der Priifling
auf das Planglas gelegt und die Lichtbdnder werden Gber ein Spiegelsystem sichtbar gemacht. Bei

dieser Anordnung kann ein Planglas fir viele Gro3en der Priiflinge verwendet werden.

Reinigungs- und Plege-Set fiir Optische Planflichen

Das Set wird benutzt um optische Planflaichen zu reinigen. Die besondere Pflege von diesen
sorgt fur prézise und lange Dienste.

Das Set enthalt:

1 weiche Linsenburste

1 Kemet® Linsenreiniger 250ml

1 Packung von Kemet® Sphericloths (Enthalt 25 Stiick)

1 Packung von Kemet® feuchten Linsenreinigungstticher (Enthalt 20 Sttick)

1 Packung Kemet® trockenen Linsenreinigungsticher (Enthalt 20 Stick)

1 Anleitung

Produkt ‘ Best.-Nr. ‘ €/Stiick

Optische Planflache Reinigungs-
und Pflege-Set

29-293 ‘
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Handlappscheiben

Undichte Pumpen, Ventile und Dichtungen kénnen verschiedene Pro-
bleme verursachen: Verunreinigungen, verminderte Leistung, hohere
Kosten und sogar Gesundheitsschaden. Kemets tragbare Lappscheiben
Sétze ermoglichen es, die Reparatur direkt vor Ort zu machen, damit
spart man Zeit und Geld. Teile aus Keramik, Hartmetall, Stellite, Bronze,
Stahl, Silizium Karbid, usw. kdnnen von Hand in kurzer Zeit geldppt oder
poliert werden. Die Satze eignen sich auch, um kleine Stiickzahlen zu

bearbeiten, bei welchen sich eine Maschine nicht lohnt.

Type P Polieren

Inhalt:
Kemet® XP Scheibe, @ 348 mm, mit konzentrischen Nuten.
10g Kemet Diamant Paste Stift - 3 um
Kemet OS Schmiermittel

Koffer mit Gebrauchsanweisung.

Type L Lappen

Inhalt:
Kemet®,IRON" Scheibe, @ 348mm, mit konzentrischen Nuten.
10g Kemet® Diamant Paste Stift - 25 pm
Kemet® OS Schmiermittel

Koffer mit Gebrauchsanweisung.

Produkt Best.-Nr. €/Stiick
TypL 29-1-348
Type P 29-P-348

3er Set zum Lappen und Polieren

Der Satz enthélt drei Lappscheiben, jede fir eine anderen Kemet® Dia-
mantpaste. Dies macht es maglich in einem Prozess Werksticke in drei
Stufen zu bearbeiten, vom Lappen bis zum Polieren. Jede Lappscheibe
hat eine rutschfeste Rickseite.

Inhalt:

+ Kemet®, Iron” Scheibe @ 150 mm,

« Kemet® XP Scheibe, @ 150 mm,

+ Kemet® Zinn Scheibe @ 150 mm,

- 10g Kemet® Diamant Paste Stift 25 um

-+ 10g Kemet® Diamant Paste Stift 8 um

- 10g Kemet® Diamant Paste Stift 3 um

+ Kemet® OS Schmiermittel

- Koffer mit Gebrauchsanweisung.

Produkt

3er Satz

‘ Best.-Nr. ‘ €/Stiick
‘ 29-KIT150 ‘
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Handlappscheiben

Lappscheibe fiir Kohledichtungen

Kemet® hat eine spezielle Scheibe fur das Polierlappen von Kohledichtun-
gen entwickelt. Die strukturierte Scheibe ist auf einer Aluminiumplatte
montiert, und sie erlaubt eine, trockene” Bearbeitung von Kohledichtungen.
Da hierbei kein Lappmittel bendtigt wird, besteht nicht die Gefahr, das
Lappmittel in die Dichtfldche eindringt.

Inhalt:

- Kemet Lappscheibe, @ 300 mm
« Verbrauchsmaterialien

+ IxKoffer

Produkt ‘ Best.-Nr. ‘ €/Stuck
Lappscheibe fir Kohle ‘29{5—300 ‘

Lappscheiben Set fiir Sicherheitsventile

Kemet hat einen Lappscheibensatz entwickelt, der z.B. fiir Tyco, Crosby,
und Anderson Greenwood Druckbegrenzer Ventile verwendet werden

kann.

Inhalt:
15 Lapp-/Polierwerkzeuge, doppelseitig
(D bis T2 Offnungsgrole)
- Applikator mit 3 Mikron Kemet® Diamantpaste
+ Applikator mit 14 Mikron Kemet® Diamantpaste
- Bramet Siliziumcarbid Papiere, selbstklebend
mit 60, 120, 180, 320 Kérnung

- In einem praktischem Aluminiumkoffer (Gewicht ca.11,5 kg).

Produkt ‘ Best.-Nr. ‘ €/Stlick

Léppsatz fur Druckbegrenzer Ventile ‘ 29-KITPRV ‘
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Handlappscheiben &

Verbrauchsmaterialien

Guss Hand Lappscheiben
Guss Hand Lappscheiben werden in hoher Prézision gefertigt. Mit entsprechenden Lapp-Pasten

werden einheitliche matte Oberflaichen auf metallischer und nicht-metallischer Oberfléche erzielt.

Hand Lappscheibe genutet

Beschreibung 6" 8" 12 18"
Bestell-Nr. 29-170 29-171 29-172 29-173
€/Stiick

Hand Lappscheibe genutet

Beschreibung 6" 8" 12 18"
Bestell-Nr. 29-174 29-175 29-176 29-177
€/Stiick

Weichmetall Hand Lappscheibe
Die Weichmetall Hand Lappscheibe besteht aus Zinn.

Beschreibung 6" 12
Bestell-Nr. 29-178 29-179
€/Stiick

DIAFLEX Diamantfolie

ermoglicht ein sehr wirtschaftliches und prézises Bearbeiten von harten Werkstoffen. Die Dia-
mantkdrner sind in einem prazisen Raster auf einer flexiblen Textilunterlage aufgebracht. Die
offenmaschige Gewebestruktur verhindert ein Zusetzen der Folie. Die besten Ergebnisse werden

im Nassschliff erzielt.
Korn/pm Bestell-Nr. €/Stuck

Trdgermaterial: Textil, flexibel 250 9-SDF201N
Schleifmaterial: Diamant 125 9-SDF202N
. : 74 -SDF203N
Bindung: N = Galvanisch, 25DF203
40-50 9-SDF204N
K= Kunstharz 20-30 9-SDF205K
Bogengrée: 100 x 100 mm 20-30 9-SDF206N
(Andere GroBen auf Anfrage.) &2 9-SDF207K
13 9-SDF208K

Ausflhrung: selbstklebend

Abricht Pads
Diamant Abricht Pads @ 20 mm gibt es in 2 Varianten: Grob und fein. Sie sind selbstklebend und
werden auf gusseisene Abrichtringe befestigt. Damit kann eine schnelle Korrektur der Ebenheit

von Lappscheiben erzielt werden.

Kornung | Best.-Nr. €/Stiick | ab 10 Stiick | ab 20 Stiick
Fein 30-DP20F
Grob 30-DP20G

Poliertisch mit Polierpapier
Empfohlen fur das Polieren von Werkstlicken, um eine reflektierende Oberflache zu erreichen.

Diese wird zur Ebenheitsprifung mit dem Planglas benétigt.

Handpolierpapier | Best.-Nr. | €/Stiick Beschreibung ‘ Best.-Nr. ‘ €/Stiick
(K6rnung 2000) Poliertisch ‘ 29-150 ‘

10 mx 305 mm 29-151

50mx 305 mm 29-152
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Aufnahmevorrichtungen

Die Werkstiickaufnahme Werkstiickhalter (Rohlinge)
ist einer der wichtigsten Faktoren Ldppmaschine | @ Dicke | Best.-Nr. €/Stiick
beim Lappen. Falsche Werkstiick- Kemet 15 138mm | 3mm | 28-WH15/3
aufnahmen konnen sich negativ Kemet 15 138mm | 6mm | 28-WH15/6
Kemet 20 189mm | 3mm 28-WH20/3

auf die Planheit von Werksticken

Kemet 24 (3Ringe) | 246mm | 3mm 28-WH24/3

auswirken. Anti-Rutschplatten koén-
Kemet 24 (3 Ringe) 246mm | 6mm 28-WH24/6

nen fir alle Maschinen geliefert
Kemet 36 (3 Ringe) | 366mm | 3mm | 28-WH36/3

werden. Kemet36 GRinge) | 366mm | 6mm | 28-WH36/6

Kemet® Sicherungspad Lappmaschine | Best.-Nr. €/Stiick
Das Kemet® Sicherungspad ist ein rutschfes- Kemet 15 28-ASL15

tes Gummipad. Das Pad kann an der unteren Kemet 24 28-ASL24

Flache des Handgewichts befestigt werden. Kemet 36 28-ASL36

Dies verhindert ein Verrutschen der Werkstticke

wahrend des Lappvorgangs.

Dycem

Das Anti-Rutsch Material hat einen schiitzenden Film auf beiden Seiten, welcher das Material bis
zur ersten Benutzung sauber halt.

Mafe: 406 mm x 9 m

Produkt ‘ Best.-Nr. ‘ €/Stiick
Dycem ‘ 28-ARM ‘

Schaumstoff-Klebeband
Doppelseitiges selbstklebendes Schaumstoff-Klebeband
Mafe: 3 mm x 50 mm x 25 m.

Produkt ‘ Best.-Nr. ‘ €/Stiick
Schaumstoff-Klebeband ‘ 28-SKB ‘
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Ultraschall Reinigung

Wirkprinzip

Das Wirkprinzip der Reinigung ist Kavitation. Kavitation
ist die Bildung und Auflésung von Hohlrdumen in Flissig-
keiten durch Druckschwankungen. Das in der Flissigkeit
vorhandene Ultraschallfeld erzeugt Wellen mit Uber- und
Unterdruck. Trifft eine solche Unterdruckwelle auf einen
Gegenstand (das zu reinigende Objekt), bilden sich kleine,
mit Dampf gefillte Luftblaschen. Trifft eine darauf folgende
Hochdruckwelle so ein Luftblaschen, implodieren die
Blaschen schlagartig mit Schallgeschwindigkeit, wobei
Druckspitzen bis zu 100.000 bar entstehen. Diese zyklisch
entstehenden und verschwindenden Hohlrdume bearbeiten
quasi die Oberflache und reinigen sie damit. Schmutz und

andere Anhaftungen werden dadurch mechanisch geldst.

Anwendung

Die Anlage besteht aus einer mit Flussigkeit gefillten,
eventuell beheizbaren Wanne, einem oder mehreren Ul-
traschallwandlern und einem Generator, der den oder die
Wandler mit hochfrequenter elektrischer Energie versorgt.
Die Gerate werden in nichtrostender Ausfiihrung hergestellt.
Die Anordnung und Verteilung der Schallschwinger muss
so erfolgen, dass ein gleichmaBig starkes, nicht statisches
Schallfeld entsteht.

Der Einsatz von Losungsmitteln, Sduren oder Laugen unter-
stitzt wesentlich den Reinigungseffekt von Ultraschallbadern.
Allerdings treten auch immer entgegengesetzte Effekte
auf. So findet bei zu starker Verschmutzung der Waschlo-
sung auch wieder eine Anlagerung statt. Es werden keine
brennbaren FlUssigkeiten als Reinigungsmittel eingesetzt,
da durch den Ultraschall immer auch ein Warmeeintrag in

die Flussigkeit erfolgt.

Deckel (Edelstahl)

\ Zubehor fur Geréat | Bestell-Nr. €/Stiick
¥ 26-RK156BH 26-D156

26-RK514BH 26-D514

26-RK1028H 26-D1028

26-RK1028CH 26-D1028C

26-RK1050CH 26-D1050C

Einhdangekorb (Edelstahl)

Zubehor fiir Gerat | Bestell-Nr. €/Stuck

' 26-RK156BH 26-K6BL

26-RK514BH 26-K14B

26-RK1028H 26-K28

26-RK1028CH 26-K28C

26-RK1050CH 26-K50C

Welches Ultraschallgerét ist fiir Sie das Richtige?
Unsere Ultraschallbdder arbeiten mit 35 kHz als reinigungsin-
tensive Arbeitsfrequenz. Die Grof3e der Reinigungsobjekte be-
stimmtdie GroRe derWanne undsodenerforderlichen Geratetyp.
Achten Sie bei der Auswahl des Gerates auf die Kor-
babmessungen. Um Uberlastungen zu vermeiden,
ist die Wahl eines etwas groBeren Gerdtes ratsam.
Erwarmte Reinigungflissigkeiten verkirzen die Reinigungs-
zeit. Verschmutzungen werden in warmen FlUssigkeiten
schneller entfernt.

Unser Lieferant produziert Gerdate mit Wanneninhalt
von 0,9 bis 250 Liter. Automatische Reinigungsanlagen

runden die Produktpalette ab.

Schwingwanne |Inhalt | AuBenmaRe | Spitzen- | Heiz-

innen mm Liter |mm Leistung | Leistung | Bestell-Nr. €/Stuick
500 x 140 x 150 90 530x 165x300 [ 2x300W | 600 W 26-RK156BH

325 x 300 x 200 18,7 355x325x385[2x450W [ 600 W 26-RK514BH

500 x 300 x 200 28,0 535x325x400|2x600W | 1300 W 26-RK1028H

500 x 300 x 300 45,0 560 x 360 x 500 | 2x600W | 1300 W 26-RK1028CH

600 x 500 x 300 90,0 640 x 540 x 530 | 2x 1200 W | 1950 W 26-RK1050CH

BANDELIN
SONOREX
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Reinigungsfluids

Reinigungskonzentrate

\\\d(

\

e
N\

i

:

[

1- bis 10-minutiger Anwendung.

Inhalt |Bestell-Nr. €/Stuck
1 Liter 26-L100

5 Liter 26-L101

25 Liter | 26-1102

Dasty Cleaner

Best.-Nr. | €/Stﬁck| ab 12

21-Cleaner | |

Reinigungsmittel CO-42

C0O-42 450 ml Pump-Spriihflasche

Bestell-Nr. | €/Stiick

C0O-450 |

CO-42 5,0 Liter Kanister
Bestell-Nr. | €/Stiuck
C0-5000 |

Wir liefern Ihnen fUr unterschied-
lichste Aufgaben das richtige Reini-
gungskonzentrat. Sprechen Sie mit
uns Uber Ihre speziellen Aufgaben.
Das Universal-Mittel zum Reinigen
von fetthaltigen Ruckstanden nach
Schleif, Lépp- und Polierarbeiten
ist TICKOPUR R 33 mit Korrosions-

schutz. Sie brauchen 1 -5 % bei

Hochkonzentriertes Reinigungs-
mittel. Entfernt schnell Fette, Ole,
Klebertckstande von Aufklebern
oder Schleifbldttern. Biologisch
abbaubar.

Ein Versuch wird Sie Uberzeugen.

1-Liter-Flasche mit Spraykopf

Achtung:

Auf Wasserbasis ohne
Rostschutzmittel. Kann
Rost erzeugen.

reinigt und entfettet verschmutzte
Oberflachen an Metallen, den meis-
ten Kunststoffen, Keramik, Glas und
ahnlichen Materialien durch einfa-
ches Aufspriihen und mit Tuch oder
BUrste wischen. Besonders geeignet
zum rickstandsfreien Sdubern von

geldppten und polierten Flachen.

Inhalt

Best.-Nr.

Der Sparschwein Universal Reiniger

€/5t.

reinigt und entfettet. Verdunstet
vollig rickstandsfrei, fast so schnell
wie Alkohol. Mit der Sprihdose
reinigen Sie ganz unkompliziert
Schlitze, Bohrungen, eben alle die
Stellen, die schwer zu erreichen

sind.

ab 12

5| Kanister

21-SURS5

500 ml Spray

21-SUR

28 | Kanister

21-SUR28

piggy® Power Cleaner

* PTFESpray

ist die preiswerte Alternative
zum Sparschwein Universal
Reiniger. Reinigt und entfet-
tet hochwirksam, verdunstet
etwas langsamer, rickstands-
frei.

500 ml Spray

Bestell-Nr. | €/St. | ab 12 St.
21-PPC | |
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Notizen Skizzen
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Notizen Skizzen




Die mit dem Sparschwein

Botzian & Kirch GmbH
Direktvertrieb fiir Lapp- und Poliertechnik
Heinz-Froling-Str. 9 ¢ 51429 Bergisch Gladbach

Telefon: 02204-30660

Fax: 02204 -3066 29

Email: info@diesparschweine.de

Webseite: www.laeppmaschine.de
www.diesparschweine.de



