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Lapport Lagerprogramm
Flachschleifen und Flach-Profilschleifen

Flachschleifen:

Das Lagerprogramm umfasst die
gangigen Abmessungen zur Bear-
beitung von un- bzw. hoch-legier-
ten Stahlen und von HSS-Stahl
(High-Speed-Steel). Die Werkzeu-
ge sind in den Formen 1, 5 und 7
zum Schrupp- und zum Feinschlei-
fen verfigbar.

Flach-Profilschleifen:

Fir das Flachprofilschleifen bein-
haltet das Lagerprogramm die gan-
gigen Abmessungen in der Form
1 zum Fein- bzw. zum Sehr-Fein-
schleifen.

Prozessparameter:

Zum Erreichen von optimalen
Schleifergebnissen sind genau de-
finierte Prozessparameter erforder-
lich. Richtwerte sind zu jeder Spezi-
fikation angegeben.

Andere Abmessungen:

Auf Wunsch liefern wir auch ande-
re Abmessungen, Randformen und
Bohrungen. Unser Anfrageformular
finden Sie auf Seite 26.

Liefer- und
Leistungsprogramm:

Mehr tUber Lapport und unser Liefer-
und Leistungsprogramm finden Sie
auch auf unserer Homepage unter
www.lapport.de
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Qualitatsschleifscheiben

SCHLEIFMITTEL

Normalkorund (NK) Sinterkorund

Edelkorunde (EK)

weilk : pink | rosa ! rubin

. : - o : Signierung fir
Siliciumcarbid griin (SCG) Siliciumcarbid dunkel (SCD) Werkzeuge mit erhohter
Umfangsgeschwindigkeit

50 m/s blau
® 63 m/s gelb
80 m/s rot
100 m/s griin
» 125m/s blau-gelb

KORNGROSSE

grob mittel sehr fein

36 /0,545 mm 100 / 0,140 mm 320 / 0,050 mm 1200 / 0,003 mm .{!!i X E!j X I“l " “'““
# L1 I

HARTE BRW120 1 7 w000

weich

A

STRUKTUR

dicht offen sehr offen
5 9 13

Die Struktur beschreibt den Kornanteil pro Volumeneinheit

PORENGROSSE
fein mittel grob
F M G

Die Porengréfe bezieht sich auf die GroRe der Einzelpore bei gleichem Porenvolumen
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Flachschleifen hochlegierte und gehartete Werkstoffe
Schruppschleifen

Form 1 | o . Empfohlene Prozessparameter:
. Umfangsgeschwindigkeit 25 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
— ’ Zustellung bis 0,03 mm pro Hub
! Quervorschub bis maximal 40% der Scheibenbreite
H Tischvorschub 12 bis 16 m/min.
~ i Ausfeuern 3 Hibe
Stéhle un- und Stahle
o . . Trocken-| Nass-
niedriglegiert hochlegiert schliff schliff HSS | Inox
ungehartet | gehartet | ungehartet | gehartet
& & & & & N BN ®

307948 200 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307949 200 20 32 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307950 200 20 51 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307951 200 25 20 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307952 200 25 32 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307953 200 25 51 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307954 200 32 20 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307955 200 32 32 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307956 200 32 51 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307957 225 20 32 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307958 225 20 51 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307959 225 20 76 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307960 225 25 32 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307961 225 25 51 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307962 225 25 76 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307963 225 32 32 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307964 225 32 51 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307965 225 32 76 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307966 250 20 51 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307967 250 20 76 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307968 250 20 76,2 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307969 250 25 51 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307970 250 25 76 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307971 250 25 76,2 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307972 250 32 51 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307973 250 32 76 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307974 250 32 76,2 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307975 300 32 76 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307976 300 32 76,2 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
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Flachschleifen hochlegierte und gehartete Werkstoffe
Schruppschleifen

Form 1 | 0 . Empfohlene Prozessparameter:
: i Umfangsgeschwindigkeit 25 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
— ' i Zustellung bis 0,03 mm pro Hub
1 | Quervorschub bis maximal 40% der Scheibenbreite
H Tischvorschub 12 bis 16 m/min.
Ausfeuern 3 Hibe
Stéhle un- und Stahle
. . . Trocken-| Nass-
niedriglegiert hochlegiert schliff schliff HSS | Inox
ungehartet gehartet ungehartet gehartet
& & & & & & & ®

307977 300 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307978 300 76 2 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307979 300 50 76 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307980 300 50 76,2 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307981 350 40 127 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307982 350 50 127 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307983 400 40 127 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307984 400 50 127 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307985 400 60 127 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307986 400 80 127 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307987 400 100 127 B/EKW 46/1 H 11 V5800M

Katalog Flachschleifen und Flach-Profilschleifen OPD 20160420




EFFGEN

Schleiftechnik

LAPPORT

Flachschleifen hochlegierte und gehartete Werkstoffe
Schruppschleifen

Form 5 0 Empfohlene Prozessparameter:
. P X Umfangsgeschwindigkeit 25 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
, - Zustellung bis 0,03 mm pro Hub
— : i Quervorschub bis maximal 40% der Scheibenbreite
| Tischvorschub 12 bis 16 m/min.
H Ausfeuern 3 Hiibe
Stahle un- und Stahle
o . . Trocken-| Nass-
niedriglegiert hochlegiert . ) HSS | Inox
. — . . schliff schliff
ungehartet | gehartet | ungehartet | gehartet
& & & & & & & ®
307988 300 155 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307989 300 76 2 155 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307990 350 50 127 200 10 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307991 400 50 127 200 10 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307992 400 60 127 200 10 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
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Flachschleifen hochlegierte und gehartete Werkstoffe
Schruppschleifen

1]
Form 7 ; Empfohlene Prozessparameter:
i . il ‘ Umfangsgeschwindigkeit 25 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
I ! Zustellung bis 0,03 mm pro Hub
- ! Quervorschub bis maximal 40% der Scheibenbreite
] ] Tischvorschub 12 bis 16 m/min.
y Ausfeuern 3 Hibe
4]
Stahle un- und Stahle
. ) . Trocken-| Nass-
niedriglegiert hochlegiert schliff schliff HSS | Inox
ungehartet | gehartet | ungehartet | gehartet
& & & & & & & ®
307993 300 155 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307994 300 50 76,2 155 10 10 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307995 350 50 127 200 10 10 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307996 400 60 127 200 10 10 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307997 400 80 127 200 15 15 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
307998 400 100 127 200 20 20 B/EKW 46/1 H 11 V5800M
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Flachschleifen universeller Einsatz
Schruppschleifen

Form 1 L D J Empfohlene Prozessparameter:
: i Umfangsgeschwindigkeit 20 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
- } ! Zustellung bis 0,02 mm pro Hub
1 | Quervorschub bis maximal 40% der Scheibenbreite
H Tischvorschub 10 bis 20 m/min.
Ausfeuern 3 Hibe
Stghlg un- 'und Stahlg Trocken-| Nass- hss | |
niedriglegiert hochlegiert schliff schliff nox
ungehartet | gehéartet | ungehartet | gehartet
& & O &= & S & | &

308000 200 EKW 46/51 10 V5801M
308001 200 20 32 EKW 46/5 110 V5801M
308002 200 20 51 EKW 46/51 10 V5801M
308003 200 25 20 EKW 46/51 10 V5801M
308004 200 25 32 EKW 46/5 110 V5801M
308005 200 25 51 EKW 46/5 110 V5801M
308006 200 32 20 EKW 46/5 110 V5801M
308007 200 32 32 EKW 46/5 110 V5801M
308008 200 32 51 EKW 46/5 110 V5801M
308009 225 20 32 EKW 46/5 110 V5801M
308010 225 20 51 EKW 46/5 1 10 V5801M
308011 225 20 76 EKW 46/5 110 V5801M
308012 225 25 32 EKW 46/51 10 V5801M
191012 225 25 51 EKW 46/5 110 V5801M
308013 225 25 76 EKW 46/51 10 V5801M
308014 225 32 32 EKW 46/51 10 V5801M
308015 225 32 51 EKW 46/5 110 V5801M
308016 225 32 76 EKW 46/5 110 V5801M
308017 250 20 51 EKW 46/5 1 10 V5801M
308018 250 20 76 EKW 46/5 110 V5801M
308019 250 20 76,2 EKW 46/5 110 V5801M
308038 250 25 51 EKW 46/5 110 V5801M
308039 250 25 76 EKW 46/5 110 V5801M
308040 250 25 76,2 EKW 46/5 1 10 V5801M
308041 250 32 51 EKW 46/51 10 V5801M
308042 250 32 76 EKW 46/5 110 V5801M
308043 250 32 76,2 EKW 46/51 10 V5801M
308044 300 32 76 EKW 46/51 10 V5801M
308045 300 32 76,2 EKW 46/5 | 10 V5801M
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Flachschleifen universeller Einsatz
Schruppschleifen

Form 1 L D J Empfohlene Prozessparameter:
: i Umfangsgeschwindigkeit 20 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
| ' ! Zustellung bis 0,02 mm pro Hub
1 | Quervorschub bis maximal 40% der Scheibenbreite
H Tischvorschub 10 bis 20 m/min.
Ausfeuern 3 Hibe
Stghlg un- 'und Stahlg Trocken-| Nass-
niedriglegiert hochlegiert schiif | schiff | HSS | nox
ungehartet [ gehértet | ungehartet | gehartet
& & & & & ey & | @&
308046 300 EKW 46/51 10 V5801M
308047 300 76 2 EKW 46/51 10 V5801M
308049 300 50 76 EKW 46/51 10 V5801M
308050 300 50 76,2 EKW 46/5 | 10 V5801M
308052 350 40 127 EKW 46/5 | 10 V5801M
308053 350 50 127 EKW 46/5 | 10 V5801M
308054 400 40 127 EKW 46/51 10 V5801M
308055 400 50 127 EKW 46/5 | 10 V5801M
308056 400 60 127 EKW 46/5 | 10 V5801M
308057 400 80 127 EKW 46/5 | 10 V5801M
308058 400 100 127 EKW 46/5 | 10 V5801M
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Flachschleifen universeller Einsatz
Schruppschleifen

Form 5 L D N Empfohlene Prozessparameter:
» P o w Umfangsgeschwindigkeit 20 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
t Zustellung bis 0,02 mm pro Hub
'—[ ] ' Quervorschub bis maximal 40% der Scheibenbreite
. Tischvorschub 10 bis 20 m/min.
L H Ausfeuern 3 Hiibe
Stghlg un- u nd Stahlg Trocken-| Nass-
niedriglegiert hochlegiert it e | HSS | Inox
= = - o schli schli
ungehartet [ gehértet | ungehartet | gehartet
& & & &= & S & | &

N G I I
308059 300 155 EKW 46/5 | 10 V5801M
308060 300 50 76,2 155 10 EKW 46/5 | 10 V5801M
308061 350 50 127 200 10 EKW 46/5 1 10 V5801M
308062 400 50 127 200 10 EKW 46/5 1 10 V5801M
308063 400 60 127 200 10 EKW 46/5 1 10 V5801M
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Flachschleifen universeller Einsatz
Schruppschleifen

Form 7 ] Empfohlene Prozessparameter:
. P 4 Umfangsgeschwindigkeit 20 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
]| mf Zustellung bis 0,02 mm pro Hub
i ¥ Quervorschub bis maximal 40% der Scheibenbreite
- ! Tischvorschub 10 bis 20 m/min.
} = Ausfeuern 3 Hiibe
H
4]
Stghlg un- u nd Stahlg Trocken-| Nass-
niedriglegiert hochlegiert i i« | HSS | Inox
— - ~ - schli schli
ungehartet [ gehartet ungehartet | gehartet
& & & & &= ey & | &

T I I
308064 300 155 EKW 46/5 1 10 V5801M
308065 300 50 76,2 155 10 10 EKW 46/5 | 10 V5801M
308066 350 50 127 200 10 10 EKW 46/5 | 10 V5801M
308067 400 60 127 200 10 10 EKW 46/5 | 10 V5801M
308068 400 80 127 200 15 15 EKW 46/5 1 10 V5801M
308069 400 100 127 200 20 20 EKW 46/5 | 10 V5801M
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Flachschleifen universeller Einsatz
Feinschleifen

Form 1 | o . Empfohlene Prozessparameter:
. i Umfangsgeschwindigkeit 20 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
— } i Zustellung bis 0,01 mm pro Hub
1 | Quervorschub bis maximal 40% der Scheibenbreite
H Tischvorschub 10 bis 20 m/min.
Ausfeuern 3 Hibe
Stghlg un- 'und Stahlg Trocken-| Nass- hss | |
niedriglegiert hochlegiert schliff schliff nox
ungehartet [ gehértet | ungehartet | gehartet
o & & & & S & | &

308070 200 EKW 80/5 | 10 V5800M
308071 200 20 32 EKW 80/5 | 10 V5800M
308072 200 20 51 EKW 80/5 | 10 V5800M
308073 200 25 20 EKW 80/5 | 10 V5800M
308074 200 25 32 EKW 80/5 | 10 V5800M
308075 200 25 51 EKW 80/5 | 10 V5800M
308076 200 32 20 EKW 80/5 | 10 V5800M
308077 200 32 32 EKW 80/5 | 10 V5800M
308078 200 32 51 EKW 80/5 | 10 V5800M
308079 225 20 32 EKW 80/5 | 10 V5800M
308080 225 20 51 EKW 80/5 | 10 V5800M
308081 225 20 76 EKW 80/5 | 10 V5800M
308083 225 25 32 EKW 80/5 | 10 V5800M
308084 225 25 51 EKW 80/5 | 10 V5800M
308085 225 25 76 EKW 80/5 | 10 V5800M
308086 225 32 32 EKW 80/5 | 10 V5800M
308087 225 32 51 EKW 80/5 | 10 V5800M
308088 225 32 76 EKW 80/5 | 10 V5800M
308089 250 20 51 EKW 80/5 |1 10 V5800M
308090 250 20 76 EKW 80/5 | 10 V5800M
308091 250 20 76,2 EKW 80/5 | 10 V5800M
308092 250 25 51 EKW 80/5 | 10 V5800M
308094 250 25 76 EKW 80/5 | 10 V5800M
308096 250 25 76,2 EKW 80/5 | 10 V5800M
308097 250 32 51 EKW 80/5 | 10 V5800M
308098 250 32 76 EKW 80/5 | 10 V5800M
308099 250 32 76,2 EKW 80/5 | 10 V5800M
308100 300 32 76 EKW 80/5 | 10 V5800M
308101 300 32 76,2 EKW 80/5 | 10 V5800M
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Flachschleifen universeller Einsatz
Feinschleifen

Form 1 e D . Empfohlene Prozessparameter:
: i Umfangsgeschwindigkeit 20 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
._| ' | Zustellung bis 0,01 mm pro Hub
1 | Quervorschub bis maximal 40% der Scheibenbreite
H Tischvorschub 10 bis 20 m/min.
Ausfeuern 3 Hube
Stghlg un- _und Stahlg Trocken-| Nass-
niedriglegiert hochlegiert schiiff | schiff | HSS | nox
ungehartet [ gehértet | ungehartet | gehartet
& & & & & ey & | @&
308102 300 EKW 80/5 | 10 V5800M
308103 300 40 76,2 EKW 80/5 | 10 V5800M
308104 300 50 76 EKW 80/5 | 10 V5800M
308105 300 50 76,2 EKW 80/5 | 10 V5800M
308106 350 40 127 EKW 80/5 |1 10 V5800M
308107 350 50 127 EKW 80/5 | 10 V5800M
308108 400 40 127 EKW 80/5 |1 10 V5800M
308109 400 50 127 EKW 80/5 |1 10 V5800M
308110 400 60 127 EKW 80/5 |1 10 V5800M
308111 400 80 127 EKW 80/5 1 10 V5800M
308112 400 100 127 EKW 80/5 |1 10 V5800M
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Flachschleifen universeller Einsatz
Feinschleifen

Form 5 » 0 - Empfohlene Prozessparameter:
~ F - w Umfangsgeschwindigkeit 20 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
i Zustellung bis 0,01 mm pro Hub
- ] ' Quervorschub bis maximal 40% der Scheibenbreite
rla Tischvorschub 10 bis 20 m/min.
» . Ausfeuern 3 Hibe
Stghlg un- _und Stahlg Trocken-| Nass-
niedriglegiert hochlegiert schiiff | schiff | HSS | nox
ungehartet [ gehértet | ungehartet | gehartet
& & & & & S & | &
308113 300 155 EKW 80/5 | 10 V5800M
308114 300 76 2 155 EKW 80/5 | 10 V5800M
308116 350 50 127 200 10 EKW 80/5 | 10 V5800M
308117 400 50 127 200 10 EKW 80/5 | 10 V5800M
308118 400 60 127 200 10 EKW 80/5 | 10 V5800M
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Flachschleifen universeller Einsatz
Feinschleifen

Form 7 0 Empfohlene Prozessparameter:
L P 4 Umfangsgeschwindigkeit 20 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
: LLllr Zustellung bis 0,01 mm pro Hub
! ¥ Quervorschub bis maximal 40% der Scheibenbreite
. ! Tischvorschub 10 bis 20 m/min.
I © Ausfeuern 3 Hiibe
H
4]
Stghlg un- 'und Stahlg Trocken-| Nass-
niedriglegiert hochlegiert schiiff | schiiff | HSS | Inox
ungehartet [ gehértet | ungehartet | gehartet
& & & &= & S & | &
308119 300 155 EKW 80/5 |1 10 V5800M
308120 300 76 2 155 EKW 80/5 | 10 V5800M
308122 350 50 127 200 10 10 EKW 80/5 |1 10 V5800M
308123 400 60 127 200 10 10 EKW 80/5 |1 10 V5800M
308124 400 80 127 200 15 15 EKW 80/5 | 10 V5800M
308125 400 100 127 200 20 20 EKW 80/5 | 10 V5800M
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Flach-Profilschleifen
Feinschleifen

Form 1 | o . Empfohlene Prozessparameter:
: i Winkel / Radien > 0,20 mm
— } | Umfangsgeschwindigkeit 25 m/s bis 30 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
1 | Zustellung 2-8 um / Hub
H Tischvorschub 14 bis 20 m/min.
Ausfeuern 3 bis 5 Hiibe
Stghlg un- .und StahI(.e Trocken-| Nass-
niedriglegiert hochlegiert i s | HSS | Inox
- - - = schli schli
ungehartet | gehartet | ungehartet | gehéartet
& N & EN & N & | &

307839 200 6 EKW 120 H 7 V5000
307840 200 6 32 EKW 120 H 7 V5000
307841 200 6 51 EKW 120 H 7 V5000
307842 200 8 20 EKW 120 H 7 V5000
307843 200 8 32 EKW 120 H 7 V5000
307844 200 8 51 EKW 120 H 7 V5000
307845 200 10 20 EKW 120 H 7 V5000
307846 200 10 32 EKW 120 H 7 V5000
307847 200 10 51 EKW 120 H 7 V5000
307848 200 16 20 EKW 120 H 7 V5000
307849 200 16 32 EKW 120 H 7 V5000
307850 200 16 51 EKW 120 H 7 V5000
307851 200 20 20 EKW 120 H 7 V5000
307852 200 20 32 EKW 120 H 7 V5000
307853 200 20 51 EKW 120 H 7 V5000
307854 225 6 51 EKW 120 H 7 V5000
307855 225 6 76 EKW 120 H 7 V5000
307856 225 6 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307857 225 8 51 EKW 120 H 7 V5000
307858 225 8 76 EKW 120 H 7 V5000
307859 225 8 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307860 225 10 51 EKW 120 H 7 V5000
307861 225 10 76 EKW 120 H 7 V5000
307863 225 10 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307864 225 16 51 EKW 120 H 7 V5000
307865 225 16 76 EKW 120 H 7 V5000
307866 225 16 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307867 225 20 51 EKW 120 H 7 V5000
307868 225 20 76 EKW 120 H 7 V5000
307869 225 20 76,2 EKW 120 H 7 V5000
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Flach-Profilschleifen
Feinschleifen

Form 1 L D J Empfohlene Prozessparameter:
; i Winkel / Radien > 0,20 mm
— } | Umfangsgeschwindigkeit 25 m/s bis 30 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
! | Zustellung 2-8 uym/ Hub
H Tischvorschub 14 bis 20 m/min.
Ausfeuern 3 bis 5 Hiibe
Stghlg un- .und StahI(.e Trocken-| Nass- hss | |
niedriglegiert hochlegiert schliff schliff nox
ungehartet | gehartet | ungehartet | gehéartet
& & & EN & N & | &
307870 225 EKW 120 H 7 V5000
307871 225 25 76 EKW 120 H 7 V5000
307872 225 25 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307873 250 10 51 EKW 120 H 7 V5000
307874 250 10 76 EKW 120 H 7 V5000
307875 250 10 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307876 250 16 51 EKW 120 H 7 V5000
307877 250 16 76 EKW 120 H 7 V5000
307878 250 16 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307879 250 20 51 EKW 120 H 7 V5000
307880 250 20 76 EKW 120 H 7 V5000
307881 250 20 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307882 250 25 51 EKW 120 H 7 V5000
307883 250 25 76 EKW 120 H 7 V5000
307884 250 25 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307885 250 30 51 EKW 120 H 7 V5000
307886 250 30 76 EKW 120 H 7 V5000
307887 250 30 76,2 EKW 120 H 7 V5000
309918 300 16 76 EKW 120 H 7 V5000
309919 300 16 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307888 300 16 127 EKW 120 H 7 V5000
309920 300 20 76 EKW 120 H 7 V5000
309921 300 20 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307889 300 20 127 EKW 120 H 7 V5000
309922 300 25 76 EKW 120 H 7 V5000
309923 300 25 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307890 300 25 127 EKW 120 H 7 V5000
309924 300 30 76 EKW 120 H 7 V5000
309925 300 30 76,2 EKW 120 H 7 V5000
307891 300 30 127 EKW 120 H 7 V5000
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Flach-Profilschleifen
sehr Feinschleifen

Form 1 | o . Empfohlene Prozessparameter:
: i Winkel / Radien > 0,10 mm
— } | Umfangsgeschwindigkeit 20 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
1 | Zustellung 1-4 um / Hub
H Tischvorschub 10 bis 20 m/min.
Ausfeuern 3 bis 5 Hibe
Stghlg un- .und StahI(.e Trocken-| Nass-
niedriglegiert hochlegiert i s | HSS | Inox
- - - = schli schli
ungehartet | gehartet | ungehartet | gehéartet
& N & EN & N & | &

307893 200 6 EKW 220 H 7 V5000
307894 200 6 32 EKW 220 H 7 V5000
307895 200 6 51 EKW 220 H 7 V5000
307896 200 8 20 EKW 220 H 7 V5000
307897 200 8 32 EKW 220 H 7 V5000
307898 200 8 51 EKW 220 H 7 V5000
307899 200 10 20 EKW 220 H 7 V5000
307900 200 10 32 EKW 220 H 7 V5000
307902 200 10 51 EKW 220 H 7 V5000
307903 200 16 20 EKW 220 H 7 V5000
307904 200 16 32 EKW 220 H 7 V5000
307905 200 16 51 EKW 220 H 7 V5000
307906 200 20 20 EKW 220 H 7 V5000
307907 200 20 32 EKW 220 H 7 V5000
307908 200 20 51 EKW 220 H 7 V5000
307909 225 6 51 EKW 220 H 7 V5000
307910 225 6 76 EKW 220 H 7 V5000
307911 225 6 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307912 225 8 51 EKW 220 H 7 V5000
307913 225 8 76 EKW 220 H 7 V5000
307914 225 8 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307915 225 10 51 EKW 220 H 7 V5000
307916 225 10 76 EKW 220 H 7 V5000
307918 225 10 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307919 225 16 51 EKW 220 H 7 V5000
307920 225 16 76 EKW 220 H 7 V5000
307921 225 16 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307922 225 20 51 EKW 220 H 7 V5000
307923 225 20 76 EKW 220 H 7 V5000
307924 225 20 76,2 EKW 220 H 7 V5000
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Flach-Profilschleifen
sehr Feinschleifen

Form 1 e D . Empfohlene Prozessparameter:
; i Winkel / Radien > 0,10 mm
— } | Umfangsgeschwindigkeit 20 m/s bis 35 m/s (maximal jedoch 40 m/s)
1 | Zustellung 1-4 ym / Hub
H Tischvorschub 10 bis 20 m/min.
Ausfeuern 3 bis 5 Hiibe
Stghlg un- .und StahI(.e Trocken-| Nass- hss | |
niedriglegiert hochlegiert schliff schliff nox
ungehartet | gehartet | ungehartet | gehéartet
& & & EN & N & | &
307925 225 EKW 220 H 7 V5000
307926 225 25 76 EKW 220 H 7 V5000
307927 225 25 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307928 250 10 51 EKW 220 H 7 V5000
307929 250 10 76 EKW 220 H 7 V5000
307930 250 10 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307931 250 16 51 EKW 220 H 7 V5000
307932 250 16 76 EKW 220 H 7 V5000
307933 250 16 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307934 250 20 51 EKW 220 H 7 V5000
307935 250 20 76 EKW 220 H 7 V5000
307936 250 20 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307937 250 25 51 EKW 220 H 7 V5000
307938 250 25 76 EKW 220 H 7 V5000
307939 250 25 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307940 250 30 51 EKW 220 H 7 V5000
307941 250 30 76 EKW 220 H 7 V5000
307943 250 30 76,2 EKW 220 H 7 V5000
309926 300 16 76 EKW 220 H 7 V5000
309927 300 16 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307944 300 16 127 EKW 220 H 7 V5000
309928 300 20 76 EKW 220 H 7 V5000
309929 300 20 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307945 300 20 127 EKW 220 H 7 V5000
309930 300 25 76 EKW 220 H 7 V5000
309931 300 25 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307946 300 25 127 EKW 220 H 7 V5000
309932 300 30 76 EKW 220 H 7 V5000
309934 300 30 76,2 EKW 220 H 7 V5000
307947 300 30 127 EKW 220 H 7 V5000
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Sicherheit beim Schleifen

Kennzeichnungsbeispiele

Fir die Sicherheit beim Schleifen
sind der Schleifmaschinenhersteller,
der Hersteller der Schleifwerkzeuge
und der Anwender an der Schleif-
maschine gleichermafllen verant-
wortlich.

Schleifwerkzeuge sind im Einsatz
oft sehr hohen Belastungen ausge-
setzt. Die Maschine und das Werk-
zeug mussen im Umgang miteinan-
der koordiniert werden. Nur so ist
die Sicherheit der Anwendung ge-
wabhrleistet.

Die vom Maschinenbediener einge-
setzten Schleifwerkzeuge werden
von uns als Hersteller nach DIN EN
12413 sowie nach OSA-Richtlinien
gefertigt, gepruft und signiert.

Der Anwender tragt beim Schleifen
durch den richtigen Umgang und
dem richtigen Einsatz der Schleif-
werkzeuge ganz erheblich zur Si-
cherheit beim Einsatz mit bei.

Kennzeichnung von Schleifwerkzeugen

Eine Schleifscheibe darf nur einge-

setzt werden, wenn folgende Min-

destangaben auf der Scheibe an-

gegeben sind. Zulassig sind auch

entsprechende Aufkleber und Be-

gleitkarten:

* Name des Herstellers

* Abmessung

* Spezifikation

* Hochstzulassige Drehzahl in rpm

* Arbeitshdchstgeschwindigkeit  in
m/sek.

Wareneingangspriifung

Bei Anlieferung der Produkte Verpa-
ckung Uberprifen. Sichtbare Scha-
den an der Verpackung sofort dem
Spediteur oder dem Paketdienstleis-
ter melden. Schleifkérper sorgfal-

Die hochstzulassige Drehzahl ist mit
der Maschinendrehzahl abzustim-
men.

Zusatzlich kann die Arbeitshéchst-
geschwindigkeit mit einem Farb-
code angegeben werden:

* Blau Bl 50 m/sek.
* Gelb 63 m/sek.
* Rot Bl 30 m/sek.
+ Griin B 100 m/sek.
« Blau/Gelo Il 125 m/sek.

tig auf etwaige Schaden Uberprifen.
Bei offensichtlicher Beschadigung
der Schleifwerkzeuge die Annahme
der Ware verweigern. Innerhalb von
24 Stunden nach Anlieferung den
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Darauf ist zu achten (Nachschlage-

werk FEPA-Safety-Code):

» Kontrolle der Schleifwerkzeuge
nach der Anlieferung

* Handhabung und Lagerung der
Schleifwerkzeuge

* Vergleich mit den Maschinenda-
ten

« Uberpriifung der Schleifwerkzeu-
ge vor der Aufspannung

« richtige Aufspannart

* Probelauf vor dem Einsatz

+ Schutzkleidung bei Bedarf

Eventuelle Verwendungseinschran-
kungen sind bestimmten Schleifver-
fahren und Anwendungshinweisen
zugeordnet.

Hersteller der Schleifwerkzeuge in-
formieren. Verdeckte Schaden (Pa-
ket ist aulerlich unbeschadigt) in-
nerhalb von 7 Tagen dem Hersteller
der Schleifwerkzeuge melden.
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Lagerung von Schleifwerkzeugen

Bei der Lagerung von Schleifwerk-

zeugen ist folgendes zu beachten:

» Schleifwerkzeuge trocken lagern

» GroRere Temperaturschwankun-
gen im Lagerraum vermeiden

» Beikunstharzgebundenen Schleif-
werkzeugen gilt das Prinzip ,First
In — First Out (FIFO)“. Alterungs-
vorgang beachten

* GroRe  Schleifscheiben  ohne
Randprofilierung senkrecht auf-
stellen und sichern

» GroRRe Schleifscheiben mit Rand-
profilierung liegend lagern. Bei
Stapelung entsprechende Zwi-
schenlagen verwenden

* Zylindrische Schleifscheiben und
-teller etc. mit Zwischenlage sta-
peln

« Schleifscheiben der Form 11 wer-
den stirn- oder bodenseitig aufein-
andergestapelt gelagert

* Fir Kleinschleifkérper geeignete
Behaltnisse verwenden

» Aufgeflanschte  Schleifwerkzeu-
ge konnen in sogenannten Han-
geregalen oder in Schranken mit
Schwenkboden gelagert werden

Gerade Schleifscheiben

Zylindrische Schleiftopfe

Gerade

Profilschleifscheiben

Schleifscheiben
bbbt

Schleifteller

Kegelige
Schleiftopfe

Profilschleifscheiben

Trennschleifscheiben

Gussplatte

Ebene Unterlage

Dinnwandige

und weiche
Schleiftopfe
(Schleifringe) | |

Zwischenlagen
z.B. Wellpappe
=l

Ebene s |

Dickwandige und harte Schleifzylinder

Unterlage

Gerade Schleifscheiben mittlerer Grofie

GroBe gerade Schleifscheiben

Grofle Centerless-Schleifscheiben

Fach mit geneigtem
Boden fir kleine
Schleifscheiben

Schutzwand an
der Riickseite

Fach mit Boden
fir Trenn- und
Profilscheiben

Zweipunktauflage

Die Stirnseite der Schleifscheibe
sollte nicht Uber das Regal herausragen

Quelle: Lapport Schleiftechnik GmbH
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Uberpriifung von konventionellen Schleifwerkzeugen vor dem Aufspannen

Vor dem Aufspannen ist das Schleif-
werkzeug auf Beschadigungen zu
untersuchen. Bei Verschmutzung
muss das Schleifwerkzeug vor dem
Aufspannen gereinigt werden.

Die Durchfihrung der Klangprobe
erfolgt mit einem nichtmetallischen,
harten Gegenstand an mehreren
Punkten (siehe Zeichnung). Die
Scheibe sollte mdglichst frei schwe-
bend (z.B. auf Finger oder Dorn)
sein. GroRe Schleifwerkzeuge wer-

den bei der Klangprobe auf einen
festen Untergrund gestellt.

Schleifwerkzeuge ohne Beschadi-
gungen erzeugen einen hellen, klir-
renden Klang. Ein beschadigtes
Schleifwerkzeug klingt dumpf und
scheppernd.

Darauf achten, dass die Kontakt-
flachen von Schleifwerkzeug, Zwi-
schenlagen und Spannflanschen
sauber und plan sind. Es dirfen sich

keine Fremdkdrper dazwischen be-
finden. Sie kdnnen Druckstellen und
Spannungen erzeugen, die das Bre-
chen des Schleifwerkzeuges verur-
sachen konnen.

Schleifscheiben die mit einem Mon-
tagepfeil gekennzeichnet sind, wer-
den mit dem Pfeil nach unten mon-
tiert. Er gibt die Montagerichtung
vor.

Quelle: Lapport Schleiftechnik GmbH

Empfohlene Klopfpunkte fiir die Klangprobe
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Probelauf vor dem Einsatz des Schleifwerkzeuges

Jedes Schleifwerkzeug mit einem
AuRendurchmesser = 80 mm muss
vor jedem Einsatz einem Probelauf
unterzogen werden. Er ist mit der Ar-

Unbedingt beachten

Noch einmal die wichtigsten Punkte
fur den sicheren und richtigen Ge-
brauch von Schleifwerkzeugen:

» Achten Sie auf die richtige Lage-
rung. Bei kunstharzgebundenen
Werkzeugen die altesten Schleif-
werkzeuge zuerst einsetzen

* Vor jedem Einsatz Sichtkontrollen
durchfihren und auf Risse oder
etwaige Beschadigungen achten

*Vor der Montage Klangprobe
durchfihren

* Prifen Sie, dass die Geschwin-
digkeit der Maschine wahrend
des Schleifprozesses die maxi-

beitshdchstgeschwindigkeit durch-
zufiihren. Die Dauer des Probelau-
fes sollte 1 Minute betragen. Hierbei
sind die Maschinen- und Schutz-

male Arbeitsgeschwindigkeit der
Schleifscheibe nicht Uberschrei-
tet

Vergewissern Sie sich, dass die
Bohrung des Schleifwerkzeuges
weder zu grof® noch zu klein ist
und sich die Schleifscheibe leicht
auf die Welle schieben lasst. Der
Flansch muss sauber und plan
sein

Verwenden Sie Papier- oder Po-
lypencoflansche als Zwischenla-
ge zwischen Schleifwerkzeug und
Flansch

Beachten Sie die Anzugsdrehmo-
mente der Spannflansche

haubenbestimmungen zu berlck-
sichtigen.

* Nur Maschinen mit entsprechen-
den Schutzeinrichtungen bzw.
-hauben verwenden

» FGhren Sie vor jedem Einsatz ei-
nen Probelauf von 1 Minute bei
Arbeitsgeschwindigkeit durch

*« Wenn Sie im Nassschleifverfah-
ren arbeiten, stellen Sie vor dem
Anhalten der Maschine die KSS-
Zufuhr ab. Schleudern Sie den
KSS aus dem Schleifwerkzeug
heraus bevor Sie die Maschine
abschalten

* Arbeiten Sie nur mit personlicher
Schutzausristung
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Drehzahltabelle

Umdrehungen pro Minute in Abhédngigkeit zum AuBendurchmesser der Schleifscheibe
und der Arbeitshochstgeschwindigkeit

Arbeitshochstgeschwindigke

35 40 50
50 6.110 7.630 9.540 12200 13.300 15200 19.000 24.000 30.500 38.100 47.700
63 4.850 6.060 7570 9.700 10.600 12.100 15.100 10.000 24.200 30.300 37.800
80 3.810 4.770 5.960 7.630 8.350 9.540 11.900 15.000 19.000 23.800 29.800
100 3.050 3.810 4.770 6.110 6.680 7.630 9.540 12.000 15.200 19.000 23.800
115 2.650 3.320 4150  5.310 5.810 6.640 8.300 10.400 13.200 16.600 20.700
125 2.440 3.050 3.810  4.880 5.340 6.110 7.630 9.620 12.200 15.200 19.000
150 2.030 2.540 3.180  4.070 4.450 5.090 6.360 8.020 10.100 12.700 15.900
175 1.740 2.180 2.720  3.490 3.810 4.360 5.450 6.870 8.730 10.900 13.600
180 1.690 2.120 2.650  3.390 3.710 4.240 5.300 6.680 8.480 10.600 13.200
200 1.520 1.900 2380  3.050 3.340 3.810 4.770 6.010 7.630 9.540 11.900
225 1.350 1.690 2120 2.710 2.970 3.390 4.240 5.340 6.790  8.480 10.600
230 1.320 1.660 2.070  2.650 2.900 3.320 4.150 5.230 6.640  8.300 10.300
250 1.220 1.520 1.900  2.440 2.670 3.050 3.810 4.810 6.110  7.630 9.540
300 1.010 1.270 1.590 2.030 2.220 2.540 3.180 4.010 5.090 6.360 7.950
350 870 1.090 1.360 1.740 1.900 2.180 2.720 3.430 4360 5.450 6.820
400 760 950 1.190 1.520 1.670 1.900 2.380 3.000 3.810 4.770 5.960
450 670 840 1.060 1.350 1.480 1.690 2.120 2.670 3.390 4.240 5.300
500 610 760 950 1.220 1.330 1.520 1.900 2.400 3.050 3.810 4.770
600 500 630 790 1.010 1.110 1.270 1.590 2.000 2540 3.180 3.970
700 430 540 680 870 950 1.090 1.360 1.710 2.180 2.720 3.410
750 400 500 630 810 890 1.010 1.270 1.600 2.030 2.540 3.180
800 380 470 590 760 830 950 1.190 1.500 1.900 2.380 2.980
900 330 420 530 670 740 840 1.060 1.330 1.690 2.120 2.650
1000 300 380 470 610 660 760 950 1.200 1.520 1.900 2.380
1060 280 360 450 570 630 720 900 1.130 1.440 1.800 2.250
1250 250 310 390 500 550 630 790 1.000 1.270  1.590 7.980
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Anfrageformular
Lapport Schleiftechnik GmbH Firmenstempel:
Rosenhofstr. 55
67677 Enkenbach-Alsenborn
Fax:  +49/(0) 6303 /66 25
E-Mail: info@lapport.de
Datum: IUnterschrift:
Prozessparameter
Abmessungen Durchmesser Breite Bohrung Randform Form (Angabe nach I1SO)
I I I I I |
Aussparungsdurchmesser Aussparungstiefe F Aussparungstiefe G
I | | | | |
IAufmass: mmI IZusteIIbetrag: mmI
DSchruppschIiff DRundschIiff DFIachschIiff DProfiIierschIiff DWerkzeugschliﬁ
Material: | | Harte: | |
Werkstuck: I I Abmessung:l I
gewiinschte Oberfliche: [ Joob | Jmittel | Jfein | [Rz] rRt] |rRa DCLA mm
Maschine (Fabrikat):
[ Jrrockenschiitf [INasschif Art des Kihimittels:
Scheibengeschwindigkeit: m/s (U/min) Werkstuckgeschwindigkeit: m/s (U/min)
bisher eingesetztes Fabrikat:
Hersteller Kornart KorngrofRRe Harte Porositat Bindung

Anmerkungen:
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Notizen
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Fertigungsprogramm:

Normalkorund-Schleifscheiben

zum Schleifen von ungehartetem Stahl,
von Schmiede- und Gusseisen sowie
fur sonstige allgemeine Schleifarbeiten.

Halbedelkorund-Schleifscheiben

zum Schleifen von Werkzeugstahl und
ahnlichen Werkstoffen mit héheren
Schleifdriicken und besseren Schneid-
ergebnissen beim Rundschliff.

Edelkorund-Schleifscheiben

zum Schleifen von Feinwerkzeugen,
geharteten Stahlteilen, besonders fiir
Innen-, Rund- und Flachenschliffe,
bei grofter Prazision.

Silicium-Carbid-Schleifscheiben

zum Schleifen von Grau-, Hart- und
Rotguss, Aluminium, Hartgummi, Mar-
mor, Granit, Terrazzo, Porzellan, Glas,
Edel-, Halbedelsteinen, etc. In Griin-
korn-Spezialausfiihrung fiir Hartmetalle
wie Widia, Titanit und Bohlerit.

Sagenscharfscheiben
zum Scharfen von Kreis-, Gatter- und
Bandsagen etc.

Regelscheiben

keramisch- und gummigebundene
Transportscheiben fiir spitzenlose
Rundschleifaufgaben.

Schleifsegmente
in allen Formen und Bindungen.

Trennscheiben

Honsteine
zur Feinstbearbeitung von Bohrungen,
besonders Motorenzylinder etc.

Superfinishsteine
zum Aufdenhonen oder Schwingschlei-
fen von Wellen.

Lapp-Pulver
fur Kegelrader-Lappmaschinen und
sonstige Polieraufgaben.

Schérf- und Abrichtwerkzeuge
zum Nachscharfen und Abrichten von
hochharten Schleifwerkzeugen

Indiga-01-Abziehsteine

und Schleiffeilen

in allen gebrauchlichen GréRen und
Formen zum Abziehen von Metall- und

Holzbearbeitungs-Werkzeugen wie:
Stahlen, Schnitten, Stanzen, Frasern,
Messern, Graveur- und Uhrmacher-
Werkzeugen etc., auRerdem zum
Nacharbeiten geharteter Stahlteile
aller Art.

Silicium-Carbid-Abziehsteine

und Schleiffeilen

zum gleichartigen Verwendungs-
zweck wie Indiga-Olsteine, jedoch
scharfer im Korn. In Griinkorn-Spezi-
alausfiihrung fiir Hartmetallstahle, Wi-
dia, Bohlerit, Titanit etc.

Silicium-Carbid Rutscher

und Zangensteine

zum Schleifen von Gestein aller Art
wie Marmor, Granit, Terrazzo sowie
zum Abrichten von Schleifscheiben
etc.

Silicium-Carbid-Griff-Feilen

und Sensenwetzsteine

fir die Landwirtschaft zum Scharfen
von Sensen, Sicheln, Mdhmaschinen-
oder Hackselmaschinen-Messern etc.

Record-Arkansas-Olsteine

zum Feinabziehen von Werkzeugen,
Messern, chirurgischen und optischen
Instrumenten etc.

Hart-Arkansas-Olsteine

feinster und hartester Naturabzieh-
stein zum Scharfen von Prazisions-
werkzeugen in der Feinmechanik.

Record-Brocken

werden anstelle Belgischer Brocken
geliefert. Sehr feinkdrnig und zart,
besonders zum Feinabziehen von
Tischlerwerkzeugen, Schuhmacher-
und Metzgermessern sowie Messern
aller Art geeignet.

Gloria-Abziehsteine

zum Feinabziehen von Rasiermessern
und sonstigen feinen Messern mit
empfindlichen Schneiden.

Myhortin-Abrichter

und Handlapper

aus reinem Borcarbid anstelle von
Diamanten.
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Lapport Schleiftechnik GmbH

Rosenhofstralle 55
D-67677 Enkenbach-Alsenborn

Telefon +49630392110
Telefax + 49 63 03 66 25

info@lapport.de
www.lapport.de
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Gunter Effgen GmbH

Am Teich 3-5
D-55756 Herrstein

Telefon +49 67 85 18 0
Telefax +4967 859978280

info@effgen.de
www.effgen.de
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