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The factory

Issued from a family run gem stone
machining company established in Idar
Oberstein in 1922, the Guenter Eff-
gen factory is a modern family compa-
ny. With more than 250 employees the
factory produces diamond and boron
nitride tools following customer speci-
fications or to the FEPA standard.

Over 7000 customers use our skills
in development and application. We
have a customer service team of high-
ly trained engineers to optimise grind-
ing techniques. Our service includes
full technical assistance and training in
grinding machine, tooling, cooling, lig-
uide, work piece, dressing as well as
comprehensive mentoring on new de-
velopments.

The Effgen GmbH company was cer-
tified with the DIN EN ISO 9001 in
1994. Since 1999, the company has
a complete management system with
quality control systems to ensure safe
practice on the job, environmental pro-
tection and that standards meet the
automobil industry requirements.

Our perception of customer-orientation
is offering technical support to your
needs, alongside the product, truthful
according our philosophy.

EFFGEN /=31, B/RIERE, 2E
~ — — EFFGENproduction facility'in Herrstein, Germany
" EFFGEN Stammwerk, Herrstein, Deutschland

Das Unternehmen

Entstanden aus dem 1922 in Idar-
Oberstein gegriindeten Betrieb fiir die
Edelsteinbearbeitung, prasentiert sich
die Gunter Effgen GmbH als moder-
nes mittelstandisches Familienunter-
nehmen. Mit liber 250 Mitarbeitern wer-
den Diamant- und Bornitridwerkzeuge
nach kundenspezifischen Vorgaben sowie
nach dem FEPA-Standard gefertigt.

Uber 7000 Kunden weltweit nutzen
unsere Kompetenz in Entwicklung,
Fertigung und Anwendung. Fir die
Optimierung von Schleifoperationen hin-
sichtlich der Produktivitat und Qualitat
steht unseren Kunden ein Team von qua-
lifizierten Anwendungsingenieuren zur
Verfligung. Selbstverstandlich gehéren
auch intensive Beratungen und Schu-
lungen zu den Systemen Schleifmaschi-
ne, Werkzeug, Kithlschmierstoff, Werk-
stiick, Abrichten sowie die umfassende
Betreuung bei neuen Anwendungen zu
unserem Leistungsangebot.

Die Giunter Effgen GmbH erlangte be-
reits 1994 die Zertifizierung nach DIN
EN ISO 9001.

Seit 1999 verfligt sie Uber ein umfas-
sendes integriertes Management-System,
das neben dem Qualitdtsmanagement
auch die Anforderungen des Arbeits-
schutzes, des Umweltschutzes und der
Automotive-Industrie enthalt und erfullt.

Kundenorientierung heiBt fiir uns Uber
das Produkt hinaus auch einen umfas-
senden Service anzubieten getreu un-
serer Philosophie.
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Diamond and boron nitride saw blades
If the correct tool is selected and used in
accordance with the manufacturer’s re-
commendations the comprehensive ran-
ge of diamond and boron nitride saw bla-
des provides economic solutions for many
and varied cutting tasks.

The performance of a saw blade depends
on the correct size and concentration of the
diamond or boron nitride grit, the wear be-
haviour of the bond and the cutting speed.
Our application engineers are ready to
help you to solve new cutting problems
and give advice on how to use diamond
and boron nitride saw blades.

Diamond and boron nitride grits
Diamond and boron nitride grits are clas-
sified according to the FEPA standard.
The selection of the correct type and size
of grit depends on the raw material to be
cut and can be made with the benefit of
our experience.

Standard grit sizes for diamond and boron nitride
Standard-KornungsgréBen fiir Diamant- und Bornitrid

Diamant- und Bornitrid-Trennscheiben

Ein umfangreiches Fertigungsprogramm
von Diamant- und Bornitrid-Trennschei-
ben ermdglicht es Ihnen, bei richtiger
Auswahl und Einsatz, lhre vielfaltigen
Trennaufgaben wirtschaftlich zu 16sen.

Die Leistung einer Trennscheibe ist ab-
hangig von der richtigen GroBe und Kon-
zentration der Diamant- bzw. Bornitrid-
Koérnung, dem VerschleiBverhalten der
Bindung und der Schnittgeschwindigkeit.
Unsere Anwendungsingenieure stehen Ih-
nen bei der Lésung neuer Trennprobleme
sowie beim Einsatz der Diamant- und
Bornitrid-Trennscheiben zur Verfligung.

Diamant- und Bornitrid-Kérnungen
Diamant- und Bornitrid-Kérnungen wer-
den nach dem FEPA-Standard klassifi-
ziert. Die Wahl der richtigen Kérnungs-
art und- groBe ist abhangig von dem zu
trennenden Werkstoff und erfolgt nach
unserer Erfahrung.

WA CBN EERE
FEPA #riE FEPA #riE ASTM-E-11-70
Diamond Boron nitride US standard
FEPA standard FEPA standard ASTM-E-11-70
Diamant Bornitrid US-Standard
FEPA-Standard FEPA-Standard ASTM-E-11-70
& = = = = £
eng weit eng weit eng weit
narrow wide narrow wide narrow wide
D 1181 B 1181 16/18

D 1182 D 1182 16/20
D 1001 B 1001 18/20
D 851 B 851 20/25

D 852 B 852 20/30
D711 B 711 25/30
D 601 B 601 30/35

D 602 B 602 30/40
D 501 B 501 35/40
D 426 B 426 40/45

D 427 B 427 40/50
D 356 B 356 45/50
D 301 B 301 50/60
D 251 B 251 60/70

D 252 B 252 60/80
D 213 B 213 70/80
D 181 B 181 80/100
D 151 B 151 100/120
D 126 B 126 120/140
D 107 B 107 140/170
D91 B 91 170/200
D76 B 76 200/230
D 64 B 64 230/270
D 54 B 54 270/325
D 46 B 46 325/400
D 35 400/500
D 30 500/600

BANRIE

ISO6106 DIN 848
Nominal mesh size
IS0 6106 DIN 848

Nennmaschenweite
nach IS0 6106 DIN 848

pm

1180-1000

1000-850
850-710

710-600
600-500

500-425
425-355

355-300
300-250
250-212

212-180
180-150
150-125
125-106
106-90
90-75
75-63
63-53
53-45
45-38
40-32
32-25
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Frequently used concentration values are:

Géangige Konzentrationen sind:

Concentrations

The concentration gives information
about the volume percent of grit which
is used in the rim. By diamond concen-
tration C 100 means a grit content of
4,4 ct (lcarat £ 0,2 g) per cubic cen-
timeter rim volume. This concentration
value is equivalent to a diamond grit
content of 25 % of the total matrix vo-
lume with a density of 3,52 g/cm? for
diamond.

By boron nitride concentration C 100
means a grit content of 4,18 ct per cubic
centimeter rim volume. With a density of
3,48 g/cm?® for boron nitride the concen-
tration value C 100 is equivalent to a bo-
ron nitride grit content of 24 % of the
rim volume.

Konzentrationen

Der volumenmaBige Anteil an Schleif-
mittel in dem Schleifbelag ergibt sich
aus der Konzentrationsangabe. Bei Di-
amant sagt die Angabe C 100 aus, dass
pro Kubikzentimeter Belagvolumen 4,4
Kt (1 Karat £ 0,2 g) Kérnung verarbei-
tet werden. Dies ergibt unter Beriick-
sichtigung der Dichte des Diamanten
von 3,52 g/cm? einen Volumenanteil von
25 %.

Die Konzentrationsangabe C 100 besagt
bei Bornitrid, dass je Kubikzentimeter
Belagvolumen 4,18 Kt Kérnung verar-
beitet werden. Mit der Dichte des Borni-
trids von 3,48 g/cm? entspricht die Kon-
zentration C 100 einem Volumenanteil
von 24 % des Schleifbelages.

RIE Jedr/ L7 Bk &R E CBN
concentration carats/cubiccentimeter diamond boron nitride
Konzentration Karat/Kubikzentimeter Diamant Bornitrid
€25 1,1 1,05

C 50 2,2 2,09

Cc75 3,3 3,13

C 100 4,4 418
€125 5,5 5,22

C 150 6,6 6,27
ZEE5 Bonds Bindungen
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K = ®fasa 7l

G = WELELT

S = RKheBEaH

Along with the diamond and boron ni-
tride grits and their concentration, the
bond is a significant factor in determining
performance and tool life. A good bond is
characterised by a high material removal
rate with little wear.

Diamond and boron nitride saw blades
are produced in four bond types:

M = metal bond

K = resin bond
G = electroplated bond
S = special metal bond

Die Bindung ist neben den Diamant- und
Bornitrid-Kérnungen und der Konzentra-
tion ausschlaggebend fir das Trenn- und
Standzeitverhalten einer Trennscheibe.
Eine gute Bindung zeichnet sich durch
ein hohes Zeitspanvolumen bei geringem
Verschleif3 aus.

Diamant- und Bornitrid-Trennscheiben
werden in vier Bindungsarten gefertigt:
M = Metallbindung

K = Kunststoffbindung
G = galvanische Bindung
S = Sondermetallbindung
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Application examples

Which materials can be machined
with the different bond types ?

Material

Diamond blades

Flat glass

Optical glass

Laboratory glass

Lead crystal glass

Bullet-proof glass

Insulating glass

Thin-walled tubes of quartz

glass and vycor glass

Precious and semi-precious stones
up to 250 mm diameter
from 300 mm diameter

Artificial stones

Minerals, stoned materials

Oxide ceramic

Semiconductor materials

Non-oxide ceramic

Mixed ceramic, cermets

Silicate ceramic

Steatite, ferrite

Refractories

Natural and artificial stone

Tungsten carbide, presintered

and fully sintered

Molybdenum, tungsten carbide

mixtures

Graphite

Thermosetting plastics and

thermoplastics

Brake and clutch linings

Glass fiber and carbon fiber

reinforced plastics

Soft and foam rubber

Cast resins, also filled

Frozen goods

Pastry goods

Plastic window surrounds and

shutters

Exhaust gas catalyzers

Cold light conductors

Boron nitride saw blades

High-alloy + hardened steels
High-speed steels

Powder metallurgical steels
Case-hardened steels
Ni-Cr-Al-Ce alloys
Steel-reinforced rubber
Steel-reinforced teflon

Cast alloys

Bearing steels

Magnetic materials

Anwendungsbeispiele

Welche Werkstoffe lassen sich
mit den unterschiedlichen Bin-
dungen bearbeiten ?

Werkstoff
Diamant-Trennscheiben
Flachglas
Optisches Glas
Laborglas
Bleikristallglas
Panzerglas
Isolierglas
diinnwandige Rohre
aus Quarz- und Vycor-Glas
Edel- und Halbedelstein
bis @ 250 mm
ab @ 300 mm
synthetische Steine
Mineralien, versteinerte Materialien
Oxidkeramik
Halbleiterwerkstoffe
Nicht-Oxid-Keramik
Misch-Keramik, Cermets
Silikat-Keramik
Steatit, Ferrit
feuerfeste Werkstoffe
Natur- und Kunststein
Hartmetall, vor- und fertiggesintert

Molybdan, WC-Mischungen

Graphit
Duro- und Thermoplaste

Brems- und Kupplungsbelage
GFK und CFK

Weich- und Schaumgummi
GieBharze, auch geflllt

Tiefkiihlkost

Teigwaren

Kunststoff-Fensterprofile + Jalousien

Abgas-Katalysator
Kaltlicht-Leiter

Bornitrid-Trennscheiben

hochlegierte + gehéartete Stahle
Schnellarbeitsstahle
Pulvermetallurgische Stahle
Einsatzstahle
Ni-Cr-Al-Ce-Legierungen
Gummi mit Stahleinlage

Teflon mit Stahleinlage
Gusslegierungen
Kugellagerstahle
Magnetwerkstoffe

HZE7
bond
Bindung
M| KI|[G
X | x
X | x
X | x
X
X
X
X
X X
X
X | | x
X X
X | x
X X
X | x
X | x
X | x
X | x| x
X
X
X | x| x
X
X | x| x
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X X
X
X | x
X | x
X
X | x
X
X
X
X
X | x
X | x
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Cutting speed

For diamond and boron nitride saw
blades, the cutting speed is important
to the effective hardness and the cutting
performance. We recommend that the
machine rpm should be selected together
with the saw blade diameter to match the
correct peripheral speed.

On request we will advise on the correct
speed for diamond and boron nitride saw

Schnittgeschwindigkeit

Die Schnittgeschwindigkeit hat bei Dia-
mant- und Bornitrid-Trennscheiben einen
groBen Einfluss auf die Wirkharte und
Schnittleistung. Wir empfehlen daher,
Trennscheibendurchmesser und Maschi-
nendrehzahl auf die richtige Umfangs-
geschwindigkeit abzustimmen.

Die jeweils richtige Schnittgeschwindig-
keit fur Diamant- und Bornitrid-Trenn-

blades. scheiben geben wir Thnen auf Wunsch be-
kannt.

BE&ER ELEE
Blade diameter Cutting speed
Scheibendurchmesser Schnittgeschwindigkeit
mm 20 m/s 25 m/s 30 m/s 35 m/s 40 m/s
50 7650 9550 11470 13380 15290
75 5100 6370 7640 8920 10190
100 3820 4780 5760 6690 7640
125 3060 3820 4590 5350 6110
150 2550 3180 3820 4460 5100
175 2180 2730 3280 3820 4370
200 1910 2390 2870 3340 3820
250 1530 1910 2290 2680 3060
300 1270 1600 1910 2230 2550
350 1090 1370 1640 1910 2180
400 960 1190 1430 1670 1910
450 850 1060 1270 1490 1700
500 760 260 1150 1340 1530
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Using recommendations

The performance and the economics of a
saw blade depend on its being used cor-
rectly.

The machine itself should be in perfect
working order and run without any vibra-
tion. The spindle must run with as little
play as possible. Runout should not ex-
ceed 0.01 mm. The mounting seat of the
shaft should have a tolerance hé. The
squareness of the table feed to the saw
spindle must be maintained.

The saw blade must be flanged that val-
ues given in the table (page 9) are not
exceeded or fall below. The locating sur-
face of the flanges must be flat and burr-
free and the diameters of a pair of flang-
es must be the same.

If the workpiece material to be cut re-
quires coolant, this must be applied in
sufficient quantity and feed directly to
the cutting area.

Errors and how to prevent them

The following errors may occur on the
sawn workpieces and the blade:

Edges of cut are not clean

* Check lateral runout.

* Check tension of the blade.

¢ Check flange for runout and diameter.

Saw blade wobbles

* Check tension of the blade. If required
send to us for retensioning.

Saw blade deviates from direction of

cut

¢ Check flange for runout and diameter.

* Check tension of the blade.

e Check the angularity of the table and
the spindle and of the table and the
support.

Reduction in performance

If the saw blade rubs, try reducing the
depth of cut and increasing the feed. This
intensifies grit wear and sharpens the tool.
If this is not possible, the blade must be
sharpened on an aggressive, highly wear-
ing material (Abrasive stick!).

Einsatzempfehlungen

Die Leistung und Wirtschaftlichkeit ei-
ner Trennscheibe ist vom richtigen Ein-
satz abhangig.

Die Maschine selbst sollte in einwand-
freiem Zustand sein und vibrationsfrei
laufen. Ein mdglichst spielfreier Lauf der
Spindel ist notwendig. Der Schlag sollte
0,01 mm max. nicht Uberschreiten. Der
Aufnahmesitz der Welle sollte eine Tole-
ranz h6 haben. Die Rechtwinkligkeit der
Tischzufiihrung zur Sagespindel muss ge-
wabhrleistet sein.

Die Trennscheibe muss so aufgeflanscht
werden, dass die in der Tabelle (Seite 9)
angegebenen Werte nicht Uber- bzw. un-
terschritten werden. Die Anlageflachen
der Flansche missen plan und gratfrei
sein, und die Durchmesser eines Flansch-
paares miissen Ubereinstimmen.

Ist fir das zu trennende Material Kih-
lung erforderlich, so muss diese in aus-
reichender Menge und gezielt zugefiihrt
werden.

Fehler und deren Behebung

Folgende Fehler kénnen an den gesag-
ten Werkstilicken und an der Trennschei-
be auftreten:

Unsaubere Schnittkanten
* Seitenschlag prifen.
* Blattspannung priifen.

e Flansche auf Schlag und Durchmesser
prifen.

Trennscheibe flattert

* Blattspannung priifen, ggf. an unser
Werk zum Nachspannen einsenden.

Trennscheibe weicht von der Schnitt-

richtung ab

e Flansche auf Schlag und Durchmesser
prifen.

* Blattspannung priifen.

* Winkligkeit von Tisch und Spindel so-
wie von Tisch und Support priifen.

Nachlassen der Leistung

Driickt die Trennscheibe, so kann versucht
werden, die Schnitttiefe zu verringern und
den Vorschub zu erhohen. Damit wird der
Kornverschlei3 intensiviert und das Werk-
zeug gescharft. Ist dies nicht mdglich, so
muss die Trennscheibe an einem aggressi-
ven, stark verschleiBenden Material (Ab-
ziehstein!) gescharft werden.
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Tolerances for mounting saw blades
Toleranzen fiir das Montieren von Trennscheiben

714 A 1A
Y
NN AN
7 7 ] : 4 VI,
R NN\ V=N
Df 1A
D -
D Dy B, b 1| B 4 TR E A | A E Dk F
) % B 4 RANEZE | BEREREE 1 Bk 3 7% 1 Bk 34 Y1) Bk 2h
HED @ HED @
D D, B, Permissible Lateral runout radial runout Coolant Power
Saw Blade @ | smallest Width of the Lateral runout | of blade of blade quantity
flange @ locat. surface of flange
D D, B, Seitenschlag Seitenschlag zulassiger Kihimenge Motorleistung
Trenn- kleinster Breite der Flansch Trennscheibe Hohenschlag
scheibe @ Flansch @ Anlagefliche Trennscheibe
mm mm mm mm mm mm [/min kW
50 20 3 0,01 0,03 0,02 3-5 0,5-2,0
75 30 3 0,01 0,04 0,02 3-5 0,5-2,0
100 40 4 0,02 0,05 0,05 3-5 0,5-2,0
125 50 4 0,02 0,06 0,05 3-5 1,5-3,0
150 70 5 0,02 0,07 0,05 3-5 1,5-3,0
175 80 5 0,03 0,09 0,05 6-10 1,5-3,0
200 90 6 0,03 0,10 0,05 6-10 2,0-5,0
250 110 6 0,03 0,12 0,05 6-10 2,0-5,0
300 130 8 0,04 0,14 0,05 6-10 2,0-5,0
350 150 8 0,04 0,18 0,05 6-10 3,0-7,5
400 180 10 0,05 0,20 0,10 12-20 3,0-7,5
450 200 10 0,05 0,20 0,10 12-20 3,0-7,5
500 230 10 0,05 0,25 0,10 12-20 3,0-7,5

BT HREZ R B3mmiy B B &, #EEHAEARAEENZE 28,
Larger flange diameters are recommended for blades with thickness of centres up to 0.3 mm.
Bei Trennscheiben mit Kernstarken bis 0,3 mm sind gréBere Flanschdurchmesser zu empfehlen..
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&7 R 524 SNE: ATHENE, AR, T E2MmHEZN

AN ATEReLMNnEETERNTH

Resin bonded diamond and boron nitride saw blades with continuous rim

Typ: 1A1R
Centre: Hardened Steel
Application examples: Diamond: for cutting thinwalled glass, tungsten carbide, graphite, ceramic

Boron nitride: high-alloy steels, high-speed steels

Diamant- und Bornitrid-Trennscheiben mit geschlossenem Schneidrand in Kunststoffbindung

Typ: 1A1R
Tragerausfiuhrung: Geharteter Stahl
Anwendungsbeispiele: Diamant: zum Trennen von diinnwandigem Glas, Hartmetall, Graphit, Keramik

Bornitrid: hochlegierte Stahle, Schnellarbeitsstahle

1A1R

4R A —)
D T E X D T E X HILEEEARE
HiR~TiEa.
mm mm mm mm mm mm mm mm Bore diameters as indicated
40 0,8 0,5 5 150 0,6 0,5 5 Other di L t.
40 1.0 07 s 150 08 0.6 s er dimensions on request.
50 12 0.9 5 150 10 0.7 548 Bohrungsdurchmesser nach Angabe.
/ ! / !
50 2,2 1,5 5 150 1,2 0,9 548 Andere Abmessungen auf Anfrage.
60 0,5 0,5 5 150 1,4 1,0 8
60 0,8 0,5 5 175 1,0 0,7 5 T =
60 1,0 0,7 5 175 1,2 0,9 8 i
75 0,5 0,5 5 175 1,8 1,5 8 [
75 0,7 0,5 5 200 1,0 0,7 5+8 ?
75 0,8 0,5 5 200 1,1 0,7 5+8 ><
75 1,0 0,7 5+8 200 1,2 0,9 5+8 L,
75 1,2 0,9 5 200 1,5 1,2 8
75 1,5 1,2 5 200 2,0 1,5 5
75 2,0 1,5 5 225 1,4 1,0 5
100 0,5 0,5 5 225 3,0 2,5 10
100 0,8 0,5 5 250 1,0 0,7 5
100 0,8 0,6 5 250 1,2 0,9 5+8
100 1,0 0,7 5+8 250 1,6 1,2 5+8
100 1,2 0,9 5+8 250 2,2 1,8 5
100 1,5 1,2 5 275 1,2 0,9 8
100 1,8 1,5 5+8 300 1,2 0,7 8
125 0,5 0,5 5 300 1,6 1,2 8
125 0,7 0,5 5 300 4,0 3,0 5
125 0,8 0,6 5+8 350 2,0 1,5 10
125 0,9 0,6 5 350 2,4 2,0 5+ 10
125 1,0 0,7 5+8 350 3,5 3,0 10
125 1,0 0,8 8 400 1,5 1,2 10
125 1,1 0,7 8 400 2,0 1,5 10
125 1,2 0,9 5+8 400 2,2 1,5 10
125 1,3 1,0 8 500 2,5 2,0 10
125 1,5 1,2 5+8
1T L4 HE D T E X H A R RE
Order example Shape Bond Grit size Concentration
Bestellbeispiel Form mm mm  mm mm mm Bindung KérnungsgroBe [Konzentration
1A1R 150 1,0 0,7 8 20 K400 NT D 151 100
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SBEATIESEL G S RE# B2
%

il 1A1R/SM

AR E: RELB

LR SE A RATERBRREZE, W, eret, REE0E, 55, #fsdE

Metal bonded diamond saw blades with continuous rim

Type: 1A1R/SM

Centre: Sintered metal

Application examples: Precious and semi-precious stones, minerals, artificial stones, sintered ceramic, ferrites,

silicium, germanium

Diamant-Trennscheiben mit geschlossenem Schneidrand in Metallbindung

Typ: 1A1R/SM

Tragerausfiuhrung: Sintermetall

Anwendungsbeispiele: Edel- und Halbedelsteine, Mineralien, synthetische Steine, Sinterkeramik, Ferrite, Silizium,
Germanium

1A1R/SM

4R A =
D T E X D T E X HAEERERAE
HiR~TiEa.
mm mm mm mm mm mm mm mm Bore diameters as indicated.
2y U 0.2 2 Ll o 0y 920 Other dimensions on request.
50 0,4 0,3 5 175 1,0 0,8 5+ 10
50 0,5 0,4 5 175 1,2 1,0 5410 Bohrungsdurchmesser nach Angabe.
50 0,6 0,5 5 200 0,8 0,6 5410 Andere Abmessungen auf Anfrage.
50 0,8 0,6 5 200 1,0 0,8 5+ 10
50 1,0 0,8 5 200 1,2 1,0 5+ 10 ™=
75 0,3 0,2 5 200 1,5 1,3 5+ 10 g
75 0,4 0,3 5 250 1,0 0,8 10 -
75 0,5 0,4 5 250 1,2 1,0 10 -
75 0,6 0,5 5 250 1,5 1,3 10 o
75 0,8 0,6 5 -
75 1,0 0,8 5
100 0,4 0,3 5+ 10
100 0,5 0,4 5+ 10
100 0,6 0,5 5+ 10 i
100 0,8 0,6 5+ 10 o 4
100 1,0 0,8 5+ 10
125 0,4 0,3 5+ 10
125 0,5 0,4 5+ 10
125 0,6 0,5 5+ 10
125 0,8 0,6 5+ 10
125 1,0 0,8 5+ 10
150 0,5 0,4 5+ 10
150 0,6 0,5 5+ 10
150 0,8 0,6 5+ 10
150 1,0 0,8 5+ 10
150 1,2 1,0 5+10
1T L A& D T E X H A R RE
Order example Shape Bond Grit size Concentration
Bestellbeispiel Form mm mm  mm mm mm Bindung KérnungsgroBe Konzentration
1A1R/SM 125 0,6 0,5 10 20 M 200 N D 151 30
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%

7 1A1R/St
B 7 AL 4R
L 52 ATHAHRBEER, E0EEAMEEME, REARAIETR, X, 74,

ok AR, EE, B, sfnn EeiE

Metal bonded diamond saw blades with continuous rim

Type: 1A1R/St
Centre: Hardened Steel
Application examples: All types of glass, oxide- and noneoxide ceramic materials, natural and artificial stones,

porcelain, earthenware, refractories, steatite, silicium, germanium, ferrites

Diamant-Trennscheiben mit geschlossenem Schneidrand in Metallbindung

Typ: 1A1R/St
Tragerausfiuhrung: Geharteter Stahl
Anwendungsbeispiele: Alle Glassorten, oxid- und nichtoxidkeramische Werkstoffe, Natur- und Kunststeine, Porzellan,

Steingut, feuerfeste Werkstoffe, Steatit, Silizium, Germanium, Ferrite

1A1R/St

4R A —)
D T X D T X HILEEEARE
HiR~TiEa.
mm mm mm mm mm mm Bore diameters as indicated.
2y o 2 Ll 2,4 el Other dimensions on request.
50 1,0 5 200 1,5 5
50 12 5 200 18 5410 Bohrungsdurchmesser nach Angabe.
/ !
50 1,5 5 200 2,0 5410 Andere Abmessungen auf Anfrage.
75 1,0 5 200 2,4 5+10 e
75 1,1 5 250 1,8 5
75 1,2 5 250 2,0 5410 L
75 1,5 5 250 2,4 5+10 "
100 1,0 5 300 1,8 5 !
100 1,2 5 300 2,0 5 x
100 1,4 5 300 2,4 5+10
100 1,5 5 300 2,8 5+10
125 1,2 5 350 1,8 5
125 1,4 5 350 2,0 5
125 1,5 5 350 2,4 5+10
125 2,0 5 350 2,8 5+10
150 1,5 5 400 2,0 5
150 1,8 5+10 400 2,4 5+10
150 2,0 5+10 400 2,8 5+10
150 2,4 5+10
175 1,5 5
175 1,8 5+10
175 2,0 5+10
1T L A& D T E X H A R KE
Order example Shape Bond Grit size Concentration
Bestellbeispiel Form mm mm  mm mm mm Bindung KKérnungsgroBe [Konzentration
1A1R/St 250 2,0 5 32 M 702 R D91 30




K
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A5
AR E:
B SE 1

Type:
Centre:

Typ:
Tragerausfiuhrun
Anwendungsbeis

RIEEATISRAVEDEEN A R AR EE

Metal bonded diamond saw blades with segmented rim

Application examples:

Diamant-Trennscheiben mit segmentiertem Schneidrand in Metallbindung

g:
piele:

1A1R/SS
AR — C2A
RTHRAHMER, w3k, REWTMENE

1A1R/SS
Hardened steel — type C2
Glass, quartz glass, sintered ceramic, silicium

1A1R/SS
Geharteter Stahl —Typ C2
Glas, Quarzglas, Sinterkeramik, Silizium

1A1R/S

S

— ]
Anzahl- | Lange ! HIEZREFAE
D T X E Segmente | Segmente | H = HiR~tig5EiA.
mm mm mm mm Stiick mm mm }_ 4 Bore diameters as in-
250 2,40 5 1,6 16 40 30H7 " dicated.
250 2,40 10 1,6 16 40 30H7 —=tm—  QOther dimensions on
300 2,40 5 1,8 21 40 40H7 request.
350 2,00 5 1,3 25 40 40H7 Bohrungsdurchmesser
350 2,40 5 1,8 25 40 50H7 nach Angabe.
350 2,80 6 1,8 25 40 25,4H7 Andere Abmessungen
350 3,50 5 3,0 25 40 50H7 # auf Anfrage.
400 2,40 5 2,0 28 40 50H7
420 1,70 5 1,3 30 40 40H7 A
450 3,50 5 2,8 32 40 50H7 g
460 2,00 10 1,4 32 40 60H7
506 5,00 5 3,5 36 40 50H7
600 2,50 10 2,0 42 40 60H7
700 2,50 10 2,0 50 40 60H7
1000 3,50 10 2,5 70 40 60H7
1200 5,00 10 4,0 80 40 100H7
1400 5,00 10 4,0 926 40 100H7
e o~ D T E X H
Order example Shape
Bestellbeispiel Form mm mm mm mm mm
1A1R/SS 420 1,70 5 1,3 40
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HREBEATIESEVRREERGIEEE

A £, 1A1R

HRKE: HE TR R

BL A SE FAT%, ShE ARG RKE, BELaMEREEY,
18] % A0 = TR AR B T

Special metal bonded diamond saw blades with continuous rim

Type: 1A1R

Centre: Special sheet steel

Application examples: Optical, laboratory and lead crystal glass, thin walled tubes of quartz glass and vycor glass,

ceramic, semiconductor materials

Diamant-Trennscheiben mit geschlossenem Schneidrand in Sondermetallbindung

Typ: 1A1R

Tragerausfihrung: Spezial-Stahlblech

Anwendungsbeispiele: Optisches, Labor- und Bleikristallglas, dinnwandige Rohre aus Quarz- und Vycorglas, Keramik,
Halbleiterwerkstoffe

1A1R

4R R =
D T E X 0 E/Grit size/ HIEERER AR
mm mm mm mm Kérnungsgrdfe EMR.TJ-I'E’ Ia]if). o
50 0,25 0,20 2,50 D64 /D 91 Bore dlgmete.rs as indicated.
50 0,30 0,25 2,50 D 64 /D 91 Other dimensions on request.
50 0,40 0,30 2,50 D64/D91/D 151 Bohrungsdurchmesser nach Angabe.
50 0,50 0,40 2,50 D64/D91/D 151 Andere Abmessungen auf Anfrage.
75 0,25 0,20 2,50 D 64 /D 91
75 0,30 0,25 2,50 D64/D91 T
75 0,40 0,30 2,50 D64/D91/D 151 *
75 0,50 0,40 2,50 D64/D91/D 151 y
100 0,25 0,20 2,50 D 64/D91 f 2
100 0,30 0,25 2,50 D64/D91
100 0,40 0,30 2,50 D64/D91/D 151 et E
100 0,50 0,40 2,50 D64/D91/D 151 e
125 0,30 0,25 2,50 D64 /D91
125 0,40 0,30 2,50 D64/D91/D 151 ,
125 0,50 0,40 2,50 D64/D91/D 151
150 0,30 0,25 2,50 D64/D91/D 151
150 0,40 0,30 2,50 D64/D91/D 151
150 0,50 0,40 2,50 D64/D91/D 151
150 0,60 0,50 2,50 D64/D91/D 151 s -
150 0,80 0,70 2,50 D64/D91/D 151
200 0,60 0,50 2,50 D91/D126/D 181
200 0,80 0,70 2,50 D91/D 126/ D 181
200 1,00 0,90 2,50 D91/D126/D 181
#.3F/) Z[Tolerances/Toleranzen
+ 0,03 mm Y142 EJE (T)/Width of diamond section/Schnittbreite (T)
+ 0,30 mm H 1 (D)/Diameter/Durchmesser (D)
+ 0,02 mm 21K B JZ (B)/Centre thickness/Kernblattstarke (E)
+ 0,40 mm V14| 2 55 % (X)/Depth of diamond section/Belaghdhe (X)
Passung H 7 4k3LE 2 (H)/Bore diameter/Bohrung (H)
PEET 1% D T H B BE
Order example Shape Bond Grit Size
Bestellbeispiel Form mm mm mm Bindung KérnungsgroBRe
1A1IR 100 0,25 20 M 1001 D91
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RIEEATISRAVEDEENAEEE

A 1A1R/SS
AR E: AR
B R SE A RATHHREEBAT, REEER, RBERMAE, AR AR A 41 .

Electroplated diamond saw blades with segmented rim

Type: 1A1R/SS

Centre: Hardened steel

Application examples: Brake and clutch linings, thermosetting plastics, cast resins, asbestos cement, electrocarbons

Diamant-Trennscheiben mit segmentiertem Schneidrand in galvanischer Bindung

Typ: 1A1R/SS
Tragerausfiuhrung: Geharteter Stahl
Anwendungsbeispiele: Brems- und Kupplungsbeldge, Duroplaste, GieBharze, Asbestzement, Elektrokohles

1A1R/SS

DERYE D 252 D 301 D 356 D 427 D 601
D E T T T T T
mm A~ mm mm mm mm mm mm
150 16 1,2 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
175 16 1,2 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
200 16 1,2 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
250 21 1,6 2,2 2,3 2,4 2,6 2,9
300 21 1,8 2,4 2,5 2,6 2,8 3,1
350 25 2,2 2,8 2,9 3,0 3,2 3,5
400 28 2,5 3,1 3,2 3,3 3,5 3,8
450 32 2,8 3,4 3,5 3,6 3,8 4,1
500 36 3,2 3,8 3,9 4,0 4,2 4,5
HILERERBE
HttR~Hi5 a4
RERESBSTEEE.
Bore diameters as indicated.
Other grits and dimensions on request.
Low noise types are deliverable on request.
Bohrungsdurchmesser nach Angabe.
Andere Koérnungen und Abmessungen auf Anfrage.
Gerauscharme Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar.
TTERSEfI i D T E H 245 A
Order example Shape Bond Grit Size
Bestellbeispiel Form mm mm mm mm Bindung KKérnungsgroBe
1A1R/SS 500 4,2 3,2 60 G 10 D 427
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Centre:
Application examples:

Tragerausfiuhrung:
Anwendungsbeispiele:

Electroplated diamond and boron nitride saw blades with continuous rim

Diamant- und Bornitrid-Trennscheiben mit geschlossenem Schneidrand in galvanischer Bindung

RIEEATIESTIRASERa RELMINEIEE

AR

SWE: FATHMAR, SENBLCER, RIEEBR, R,
MEMERABEEER, KB oRMIE, B, ABAH, BRRELFLE,
&P AER AT B9 F

AAA: T AR A R A R R L i 0

Hardened steel

Diamond: Electrocarbons, glass fiber and carbon fiber reinforced plastics, thermosetting
plastics and thermo plastics, cast resins, friction linings, frozen goods, exhaust gas catalyzers
window surrounds and shutters

Boron nitride: Rubber or teflon with steel reinforcement

Geharteter Stahl

Diamant: Elektrokohle, GFK, CFK, Gummi, Duro- und Thermoplaste, GieBharze, Reibbelage,
Tiefklhlkost, Abgas-Katalysator, Fensterprofile und Jalousien.

Bornitrid: Gummi oder Teflon mit Stahleinlagen

1A1R

EEE)D 5%
continuous rim

1A1R/S

A NERE X i a0 ZEZE ) £530 2
continuous rim with lateral lands

Geschlossener Schneidrand Geschlossener Schneidrand mit

]

H —wl

seitlichen Feldern

5
=
L

aQ - o L
TTE LI A5 D T X H A A
Order example Type Bond Grit size
Bestellbeispiel Form mm mm mm mm Bindung KérnungsgroBe
1A1R 200 1,6 E2-+1,5 20 G 10 D 252
1A1R/S Z P EEMEgRE X R (A+B)/Indicate dimensions of side coating (meas. A + B)/

Seitenbelagabmessungen angeben (MaB A + B)
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FroEE R
Standard dimensions
Standardabmessungen
REE / Overall thickness / Gesamtbreite
D 126 D 181 D 252 D 301 D 356 D 427 D 601
B 126 B 181 B 252 B 301 B 356 B 427 B 601
D mm E mm T mm T mm T mm T mm T mm T mm T mm
75 0,5 0,8 0,9 1,1 = = = =
0,8 1,1 1,2 1,4 1,5 1,6 = =
1,0 1,3 1,4 1,6 1,7 1,8 2,0 2,3
1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
100 0,5 0,8 0,9 1,1 - - - -
0,8 1,1 1,2 1,4 1,5 1,6 - -
1,0 1,3 1,4 1,6 1,7 1,8 2,0 2,3
1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
125 0,5 0,8 0,9 1,1 = = = =
0,8 1,1 1,2 1,4 1,5 1,6 = =
1,0 1,3 1,4 1,6 1,7 1,8 2,0 2,3
1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
1,5 1,8 1,9 2,1 2,2 2,3 2,5 2,8
150 0,8 1,1 1,2 1,4 1,5 1,6 - -
1,0 1,3 1,4 1,6 1,7 1,8 2,0 2,3
1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
1,5 1,8 1,9 2,1 2,2 2,3 2,5 2,8
2,0 2,3 2,4 2,6 2,7 2,8 3,0 3,3
175 0,8 1,1 1,2 1,4 1,5 1,6 = =
1,0 1,3 1,4 1,6 1,7 1,8 2,0 2,3
1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
1,5 1,8 1,9 2,1 2,2 2,3 2,5 2,8
2,0 2,3 2,4 2,6 2,7 2,8 3,0 3,3
200 0,8 1,1 1,2 1,4 1,5 1,6 - -
1,0 1,3 1,4 1,6 1,7 1,8 2,0 2,3
1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
1,5 1,8 1,9 2,1 2,2 2,3 2,5 2,8
2,0 2,3 2,4 2,6 2,7 2,8 3,0 3,3
2,5 2,8 2,9 3,1 3,2 3,3 3,5 3,8
250 0,8 1,1 1,2 1,4 1,5 1,6 = =
1,0 1,3 1,4 1,6 1,7 1,8 2,0 2,3
1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
1,5 1,8 1,9 2,1 2,2 2,3 2,5 2,8
2,0 2,3 2,4 2,6 2,7 2,8 3,0 3,3
2,5 2,8 2,9 3,1 3,2 3,3 3,5 3,8
300 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
1,5 1,8 1,9 2,1 2,2 2,3 2,5 2,8
2,0 2,3 2,4 2,6 2,7 2,8 3,0 3,3
2,5 2,8 2,9 3,1 3,2 3,3 3,5 3,8
350 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
1,5 1,8 1,9 2,1 2,2 2,3 2,5 2,8
2,0 2,3 2,4 2,6 2,7 2,8 3,0 3,3
2,5 2,8 2,9 3,1 3,2 3,3 3,5 3,8
400 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2,0 2,2 2,5
1,5 1,8 1,9 2,1 2,2 2,3 2,5 2,8
2,0 2,3 2,4 2,6 2,7 2,8 3,0 3,3
2,5 2,8 2,9 3,1 3,2 3,3 3,5 3,8

EZrREE4IERE (UERES BYHMA+B R+) , HkE &R +iFFE.
Bore diameters (and dimension A + B in the case of type ,S*’) as indicated. Other grits and dimensions on request.
Bohrungsdurchmesser (sowie MaB A + B Ausfiihrung ,,S’') nach Angabe. Sonstige Kérnungen und Abmessungen auf Anfrage..
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RIEGATIERIEHRE
B R SE Al

B R 4

RATBEBREENRENT, AEYBRIER, RFELZaEH, T8,
HEWERRBEWRR, KB, WREHEL, WK o380 4 3

EEY 10-15m/s
HAETK A 300 N/mm?2
R R R ~TE #1000 f

Eletroplated diamond band saws
Application examples:

Application guide:

Green (presintered) TC and ceramics, GRP/CRP, graphite, eletrode carbon, duro- and
thermosetting plastics, marble, gas concrete, chamotte and glass

Cutting speed 10-15m/s

Band tension 300 N/mm2

Diameter of guide pulley 1000-fold of measure ,,E”

Anwendungsbeispiele:

Einsatzdaten:

Diamant-Bandséagen in galvanischer Bindung

Grinbearbeitung von Hartmetall und Keramik, GFK/CFK, Graphit, Kohle, Duro-
und Thermoplaste, Marmor, Gasbeton, Schamotte und Glas
Schnittgeschwindigkeit 10 - 15 m/s

Bandspannung 300 N/mm2

Rollendurchmesser 1000-fache von Mal3 , E”

G RN %
continuous rim
Geschlossener Schneidrand

BT kAR
for thinwalled material
fir diinnwandiges Material

B R4 34 %
segmented rim
Unterbrochener Schneidrand

B TR R A8
for thickwalled material
fiir dickwandiges Material

RS
high stock removal capability
hohe Zerspanleistungt

A B B &
T
7
[ ]
i i / *
/ i @
1 ! 1
: L j *
l—s— [
FLFE / Cutting width / Schnittbreite
i WK R HREE B / Diamond grit size / DiamantkérnungsgréBe
Type Band length Band width Band thickness
Ausfiihrung Bandlange Brandbreite Banddicke D 126 D181 D252 D301 D 427 D 602
L B E T T T T T T
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
A B A R ITHE 10 0,45 0,80 0,90 1,10 1,20 1,50 1,80
as ordered 15 0,45 0,80 0,90 1,10 1,20 1,50 1,80
nach Bestellung |20 0,45 0,80 0,90 1,10 1,20 1,50 1,80
25 0,45 0,80 0,90 1,10 1,20 1,50 1,80
25 0,70 1,00 1,10 1,30 1,40 1,70 2,00
40 0,70 1,00 1,10 1,30 1,40 1,70 2,00
TTEA S A5 L B E AL E
Order example Shape Grit size
Bestellbeispiel Form mm mm mm KérnungsgroBe
SK 4500 20 0,45 D 181
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Product Range

Grinding

Diamond- and CBN grinding tools
e Corundum and SiC grinding tools

¢ Internal grinding tools

e Grinding cylinders, grinding rolls

¢ Grinding segments
* Honing stones
* Whetstones

* Special tools according to drawings

Cutting
* Saw blades

with continious rim
e Saw blades

with segmented rim
¢ Band saws
e Saw wires

Dressing

* Single point diamond dresser
* Diamond impregnated dresser
* Multipoint diamond dresser
¢ Hand-held diamond dresser

¢ Polished diamond profilers

¢ Dressing plates

* Roller dressers

* Dressing blocks

¢ Dressing rolls

¢ Dressing sticks

Filing

* Needle shaped files
* Workshop files

e Fluted files

* Machine files

Drilling

* Core drills

* Double core drills

¢ Blind hole drills

* Countersinks and counterbores

Polishing

¢ Polishing pastes
* Polishing powder
¢ Polishing foils

Lieferprogramm

Schleifen

Diamant- und CBN-Schleifwerkzeuge

Korund- und SiC-Schleifwerkzeuge
Innenschleifwerkzeuge
Schleifzylinder, Schleifwalzen
Schleifsegmente

Honsteine

Abziehsteine

Sonderwerkzeuge nach Zeichnung

Trennen

Trennscheiben,
geschlossener Schneidrand
Trennscheiben,
segmentierter Schneidrand
Bandsagen

Sagedrahte

Abrichten

Einzelabrichter
Vielkornabrichter
Mehrsteinabrichter
Handabrichter
Profilabrichter
Abrichtplatten
Abrichtradchen
Abrichtblocke
Abrichtrollen
Scharfsteine

Feilen

Nadelfeilen
Werkstattfeilen
Riffelfeilen
Maschinenfeilen

Bohren

Hohlbohrer
Doppelhohlbohrer
Sacklochbohrer
Senker

Polieren

Polierpasten
Polierpulver
Polierfolien
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Am Teich 3-5
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Lapport Schleiftechnik GmbH

RosenhofstraBe 55
D-67677 Enkenbach-Alsenborn

Telefon +49630392110
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