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NC/NCC NC/NCC NCG RIG RI/RIK

FORMROLLEN

DAS INDIV IDUELLE 
VERFAHREN

AUSFÜHRUNGSVARIANTEN

Die CNC-gesteuerte Formrolle wird in allen Bereichen 
der Schleiftechnik – insbesondere für kleine und mitt-
lere Serien oder Prototypanwendungen – eingesetzt. 
Änderungen im Fertigungsablauf sind durch die Form-
gebung mittels der CNC-Steuerung leicht umsetzbar. 
Damit bleiben die werkstückgebundenen Abrichtkos-
ten gering.

Abgerichtet werden alle Arten der verfügbaren Schleif-
mittel. Für konventionelle Schleifscheiben kommen 
überwiegend gesinterte Formrollen (NC) in Natur- und 
CVD-Diamant-Ausführung zum Einsatz. Punktcrushier-
rollen (NCC) nutzen eine sehr enge Diamantierung, 
um dem Abrichten von hochharten Schleifscheiben  
gerecht zu werden. Galvanisch positive Formrollen 
(NCG) werden in Sonderfällen vor allem zum Vorpro-
filieren eingesetzt.
Für das Abrichten von weniger komplexen hochharten 
Schleifscheibenkonturen sind selbstschärfende Form-
rollen (RI, RIG, RIK) in unterschiedlichen Ausführungen 
erhältlich.

         

Bezeichnung Typ Fertigungsart / Bindungssystem Diamantierung

Formrolle NC gesintert negativ / Wolframbindung H - handgesetzt 
G - gestreut C - CVD-Diamant

Punktcrushierrolle NCC gesintert negativ / Wolframbindung H - handgesetzt
G - gestreut C - CVD-Diamant

Formrolle NCG galvanisch positiv / Nickelbindung G - gestreut C - CVD-Diamant

         

Abrichtscheibe RI imprägniert / Wolframbindung H - handgesetzt
G - gestreut C - CVD-Diamant

Abrichtscheibe RIG einschichtig galvanisch positiv  /  
Nickelbindung G - gestreut

Abrichtscheibe RIK imprägniert / Keramikbindung G - gestreut
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Die Abbildungen zeigen Beispiele für Standardformen. Die Vielzahl möglicher geometrischer Formen ist weitaus größer.

DAS FLEXIBLE ABRICHTEN

DIAMANTIERUNG NACHSCHLEIFEN

WICHTIGE STANDARDFORMEN

Neben den Abrichtparametern wie Abrichtzustellung oder Abricht-
Geschwindigkeitsverhältnis kann der Prozess gezielt durch die Wahl 
des Herstellverfahrens, der Diamantierung (Korngröße, Setzmuster, 
Diamantart) und der Profilform (Geometrie) beeinflusst werden.
Die hohen geometrischen Anforderungen an das Werkzeug lassen 
sich zunehmend nur noch durch den Einsatz von CVD-Diamanten 
erreichen. So können am Abrichtwerkzeug Radien für feinste Profile 
bis in wenige 1/100 mm realisiert werden.

Die CVD-Diamantierung ermöglicht ein mehrfaches Nachschlei-
fen von Formrollen und reduziert damit deutlich die Gesamtkos-
ten der Werkzeuge. Durch die geometrisch definierte Form der 
CVD-Diamant-Formplatten bleibt das Abrichtverhalten auch nach 
mehreren Nachschleifoperationen annähernd konstant.

G - Diamant, gestreutGC - CVD-Diamant, gestreut

H - Diamant, handgesetzt

H - Naturdiamant, handgesetztC - CVD-Diamant, handgesetzt

CG - gemischte Diamantierung
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