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Firmenhistorie

Als Enkel des bekannten Dr. Otto Schott
besalB Klaus Schott bereits in seiner Kindheit
einen familidren Bezug zur Glasindustrie.

Sein Vater, seine Brider und er selbst waren
fur die international bekannten Schott Glas-
werke AG tatig. In dieser Zeit erwarb er sich
die grundlegenden Qualifikationen und Fahig-
keiten im Bereich der Glasverarbeitung.

e 1975

1975 machte sich Klaus Schott in Stadtolden-
dorf als Handelsvertreter selbststandig und
belieferte die Glasindustrie mit Diamantwerk-
zeugen. Neben dem Handel mit Produkten
zur Glasverarbeitung fertigte Klaus Schott
selbst eigene Produkte, um den Bedarf sei-
ner nationalen Kunden in der Glasindustrie zu
decken.

e 2000

Im Jahre 2000 wurde der langjéhrige Mitar-
beiter Burghard Lein als zweiter Anteilseigner
in das Unternehmen aufgenommen. Damit
wurde das Einzelunternehmen Klaus Schott
zu der SCHOTT Diamantwerkzeuge GmbH
mit Sitz in Stadtoldendorf.

® 2005

2005 Ubernahm Burghard Lein das Unterneh-
men als alleiniger Inhaber und Geschéaftsfih-
rer nach dem tragischen und plétzlichen Tod
des Unternehmensgrinders Klaus Schott.

® 2007

2007 wurde aufgrund der steigenden Nach-
frage eine Betriebsverlegung in zwei groRe
benachbarte Fertigungsstatten innerhalb der
Samtgemeinde Stadtoldendorf durchgeflhrt.
Dadurch wurde neben der Einzelfertigung von
galvanischen und gesinterten Diamantwerk-
zeugen auch die EinfUhrung einer begrenzten
Serienfertigung maglich.

e 2008

2008 wurde ein drittes groBes Nachbar-
gebaude als zusatzliche Produktionsstatte
erworben. Mittlerweile hat sich die Betriebs-
flache und die Anzahl der Mitarbeiter mehr
als verdoppelt.

Die Firma SCHOTT Diamantwerkzeuge
GmbH fertigt in hdchster Qualitat und
vorwiegend nach Kundenanforderungen
fUr die Glas-, Keramik-. Stein-, Metall-,

und Kunststoffbearbeitung sowie die
optische Industrie.

Dies bedeutet, dass nicht vorgefertigte
Standardprodukte angeboten werden,
sondern vielmehr auf den Bedarf des Kunden
nach

® zu bearbeitenden Werkstoffen

e eingesetzten Maschinen

e Art und Konsistenz der Kuhimittel

e Fertigungszielen

das genau dazu passende Diamantwerkzeug
speziell hergestellt wird, um optimalste
Qualitat und damit ein sehr gutes Preis-
Leistungs-Verhaltnis zu erzielen.

e 2009

Trotz globaler Wirtschaftskrise schaffte es
die SCHOTT Diamantwerkzeuge GmbH, den
eingeschlagenen Wachstumskurs weiter zu
verfolgen. So wurden weitere Vertriebsge-
biete erschlossen und mit unseren Produkten
beliefert. Dabei handelt es sich um Italien,
Schweiz, Frankreich, Belgien, Niederlande,
Israel, China, Indien, Japan und die USA.

¢ 2010 bis heute

Es werden diverse Forschungsprojekte in
enger Kooperation mit Technischen Hoch-
schulen und Universitaten durchgefthrt. Ziel
ist, die standige Erweiterung und Verbesse-
rung von Bearbeitungsprozessen mit unseren
Werkzeugen. Insbesondere im Bereich neuer
Werkstoffe- und Verbundwerkstoffe sowie der
Ultrasonic-Anwendung fur die Dental- und
Medizintechnik sind die neuen Erkenntnisse
von groBer Bedeutung.

e 2012-2017

Zwischenzeitlich wurde nun das dritte Firmen-
gebaude ausgebaut. Die Anwendungstechnik
wird standig aktualisiert und erweitert.
AuBerdem wurden die ersten Tool-
Shopsysteme installiert und funktionieren seit
dem zur vollen Zufriedenheit der Nutzer.

e 2018/2019

2018 wurde das Vertriebsteam in Stid-
deutschland und Osterreich erweitert. Es
wurden Patente angemeldet und erteilt. Im
Bereich ultraschalltauglicher Diamantwerk-
zeuge wurde die Produktion erweitert und
eine neue Produktpalette entwickelt. Die
Fertigungslinie zur Herstellung kunstharzge-
bundener Werkstoffe wurde erweitert.
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KorngroBentabelle Bindungssysteme

FEPA-Code : Mesh-Code pm © ! FEPA-Code : Mesh-Code : pm § © Bindung " Korn © Anwendung
o - o e
........................................................................................................................................................... Kunstharzbindung
D5 4-6 D107 140/170
. S . I i
.............................................................................. : : Diamant Werkzeug-schleifen
D9 : : 8-10 P D151 © 100/120 § : CBN
D10 8-12 D181 © 80/100 '
.......................................................................................................................................................... Dlamant GlaSbearbeltUng / Optlk
: D12 : 8-16 D213 70/80
D15 10-20 D251 60/ 70
D20 15-25 D301 50/60
D25 20-30 D356 45 /50
.......................................................................................................................................................... Metallbindungen gesintert
DSO 20 - 40 D426 40 / 45 .............................................................................................................................................................
D -4 D501 4 LD
............. 3 5300 5035/0 Bronze / Eisenlegierung (D:Emant Glasbearbeitung
D46 325 /400 D601 30/35 SOt SO OO OOO OSSOt SO OO OO OO UUUUUUSURURORUUROROE:
........... SO S e stec OO NNOOE S AL SOOE ST SO Bronze Diamant . Optikfertigung
D64 230/270 D851 20 /2D
D76 200/ 230 D1001 18720
D1181 B /A8 L e
galvanische Bindungen
N - Korn eignet sich e flir leichten Schnitt ( Glas, Kohle, Keramik ) Einschichtig belegt Diamant & CBN Profilschleifscheiben
S - Korn eignet sich e zum Schleifen und Bohren von Glas und Keramik
Mehrschichtig belegt Diamant & CBN Keramikbearbeitung
: e zZum Profllschlelfen von Hartkeramlk ................................................ ...................................................... ...................................................
H - Korn eignet sich : e fur hoch beanspruchte Bohrer und Fréser, : : , o : , , :
sowie Ultraschallunterstiitzten Werkzeugen Galvanisch durchsetzt Diamant & CBN Keramikbearbeitung




Lineare Glaskantenbearbeitung Maschinenbestiickung fir die
lineare Glaskantenbearbeitung

Fur: BAUDIN; BAVELLONI; Bodo Gerhard; Bottero; Bovone; Lattuada;
Schiatti; Zafferani Maschinen und andere Maschinen.

@D

X \;L v
T i
E

Vorschliff Bezeichnung KorngréBe Bindung

Gehrung ........................................... 6VQ5segmemlen1501o15HD181 ........ Meta“bmdung ..........
Anwendung Bezeichnung KorngréBe Bindung

b V orSCh“ﬁ ..... . Mlt te|soh||ﬁ . . F el nsoh“ﬁ ............................................................................................................
......... X6VQ5segmemlert15o1o1OHD181Meta"bmdung
......... X6VOSSegmemlert1501o1OHD151Meta”bmdung
......... XX6VQ5segmemlert1501o1OHD126Meta”bmdung
............................ X6VQ5segmemlert15o1o1OHD107Meta”bmdung
............................ X6VQ5segmemlen1501o1OHD91Meta"bmdung
............................................... X6VQ5segmentlert1501o1OHD76Meta”bmdung
......... XX6VQ59eSChlossen1501o1OHD126Meta”bmdung
............................ X6VQ5geSCh|Ossen1501o1OHD1O7Meta"bmdung
............................ X6VQ5geSCh|Ossen15o1o1OHD91Meta”bmdung
............................ XX6VQSgeSCh|OSSGH1501o1OHD76Meta”bmdung
............................................... X6Lzsegmentlert15o1510HD91Kunststoﬁb,ndung
............................................... X6L23egmentlert15o151OHD91Kunststoﬁbmdung
............................................... X6Lzsegmentlen150151OHD76Kunststoﬁblndumg
............................................... x6Lzsegmentleﬁ150151OHD64Kunststoﬁbmdung
............................................... X6ngesch|ossen15o151o|_|D91Kunststoﬁblndung
............................................... X6ngeSCh|ossen15o1510HD76Kunststoﬁblndung
............................................... X6L29980h|ossen15o1510,_|D64Kunststoﬁbmdung
Saumschliff Bezeichnung KorngroBe Bindung

. BA VELLON| . Lattuada ......................... . 6 |_2 geSChlossen 1 OO . 1 5 . 10 H ....... . D . 64 .......... . K unStStoﬁbmdung .....
BOTFEROTWAN6ngesch|ossen125151OHD64Kunststoﬁb,ndung .....
BodoGerhardBESANA6|_299$Ch|ossen1301510HD64Kunststoﬁbmdung .....

: BOVONE ELB 14, SCHIATTI : 6L2 - geschlossen - 150 - 15-10-H  : D64  Kunststoffbindung




Maschinenbestliickung fur die lineare Glaskanten- Maschinenbestlickung fir die lineare Glaskanten-
bearbeitung auf BENTELER - CNC Maschinen bearbeitung auf BUSETTI - CNC Maschinen

e w 22 |
%V —
X
T
gl ¢ x
T
o |
@D
Anwendung Bezeichnung KorngréBe Bindung Anwendung Bezeichnung KorngréBe Bindung
: Vorschliff — : Mittelschliff : Feinschiif © Vorschliff : 1A1 - segmentiert - 200 - 42 - 90 : D181 : Metallbindung
X 6VQ4 - segmentiert - 175-10-10-68 : D 181 Metallbindung . . . .
................................................................................................................................................................. © Anwendung : Bezeichnung : KorngréBe © Bindung
X 6VQ4 - segmentiert - 175-10-10-68 : D 151 Metallbindung S, e, SR S SR
................................................................................................................................................................. Vorschiiff  : Mittelschiff © Feinschiif
X X 6VQ4 - segmentiert - 175-10-10-68 : D 126 Metallbindung e SO PP PP
................................................................................................................................................................. X 6VQ5 - segmentiert - 175 - 10-10-70 © D 181 Metallbindung
X 6VQ4 - segmentiert - 175-10-10-68 : D 107 MetallbiNAUNG 1 e e
................................................................................................................................................................. X 6VQ5 - segmentiert - 175 - 10 - 10-70 : D 151 Metallbindung
X 6VQ4 - segmentiert - 175-10-10-68 : D 91 Ml D N AUNG 1 e e e e
................................................................................................................................................................. X X 6VQ5 - segmentiert - 175 - 10-10-70 D 126 Metallbindung
X 6VQ4 - segmentiert - 175-10-10-68 : D76 MetallbiNAUNG 1 e e e
................................................................................................................................................................. X 6VQ5 - segmentiert - 175 - 10-10-70 : D107 Metallbindung
X X 6VQ4 - geschlossen-175-10-10-68 : D 126 Ml D N AUNG 1 e e e e
................................................................................................................................................................. X 6VQ5 - segmentiert - 175 - 10 - 10-70 : D of Metallbindung
X 6VQ4 - geschlossen - 175-10-10-68 : D 107 MetallbiNAUNG 1 e e e
................................................................................................................................................................. X BVQ5 - segmentiert - 175 - 10-10-70 : D76 Metallbindung
X 6VQ4 - geschlossen - 175-10-10-68 : D 91 MetallDiNAUNG 1 e e
................................................................................................................................................................. X X 6VQ5 - geschlossen - 175 - 10-10-70 D 126 Metallbindung
X X 6L2 - geschlossen - 175-10- 10 - 68 D76 MetallbiNAUNG 1 e e
................................................................................................................................................................. X 6VQ5 - geschlossen - 175 - 10 - 10-70 : D107 Metallbindung
X 6L2 - segmentiert - 175 -15-10- 68 D o1 KUNSESI O D NAUNG & e e
................................................................................................................................................................. X 6VQ5 - geschlossen - 175 - 10 - 10-70 © D of Metallbindung
X 6L2 - geschlossen - 175-15-10 - 68 D91 KUNS S O DINAUNG 1 e e e
................................................................................................................................................................. X X BVQ5 - geschlossen - 175 - 10 - 10-70 : D76 Metallbindung
X 6L2 - geschlossen - 175 - 15 - 10 - 68 D76 KUNSES O D NAUNG & i et e
......................................................... : : : X  6L2 - segmentiert - 175 -15-10-70 | Do | Kunststoffbindung
X ¢ 6L2 - geschlossen -175-15-10-68 : D64 : Kunststoffbindung  : . T T e P O :
' ' ' ' : : : X : BL2 - segmentiert - 175-15-10-70 : D 91 ¢ Kunststoffbindung
] F F F ; : : : X : 6L2 - segmentiert - 175-15-10-70 : D76 : Kunststoffbindung  :
: Anwendung : Bezeichnung - KorngréBe : Bindung : . P e e O O :
............................................................................................................................................................... N N N X 6L2 ~ segmentiert _ 175 ~ 15 ~ 10 ~ 70 D 64 Kunststoffbindung N
: : BL2 - geschlossen - 175 - 20 - 6 - 68 : D54 : Metallbindung : : : :
SaUmSChliff ....................................................... ................. ........................... ]
: 6L2 - geschlossen - 175 -15-10 - 68 D64 Kunststoffbindung © Anwendung : Bezeichnung : KorngréBe © Bindung
© Saumschliff : BL2 - geschlossen - 150 - 15-10-70 : D 64 © Kunststoffbindung
Anwendung Bezeichnung KorngroBe Bindung ’ ’ ’ ’
: Eckenstossen : 1A1 - geschlossen - 50 - 20 - 2 - 20 i D54 : Metallbindung : Anwendung : Bezeichnung : KorngréBe : Bindung

Eckenstossen 1A1 - geschlossen - 60 - 20 - 3 - 17, D76 Metallbindung




Profilschliff CNC Vor- und Mittelschliff

CNC - Vorschliff CNC - Mittelschliff
R L ] B
p ¢ v
oD \
\ : : ] U
@D
: Form: . C - Kante : Kante mit Saum
%] 200; 250; 200; 250;
ohne Innenkihlung : ohne Innenkuhlung
Bohrung: H =60 mm H =60 mm
Glasdicke: r
............................................................................................................................................................. (TR S | U
2 mm Scheibenbreite 10 mm Radius 1,5 mm Scheibenbreite 10 mm : Saum 0,5 mm
.............................................................................................................................................................. . o0
3 mm Scheibenbreite 10 mm Radius 2,5 mm Scheibenbreite 10 mm : Saum 0,75 mm : ‘ ‘ ‘
4 mm Scheibenbreite 10 mm Radius 3,0 mm Scheibenbreite 10 mm : Saum 0,75 mm
............................................................................................................................................................. Form 1A1 1A1
5 mm Scheibenbreite 10 mm Radius 3’7 mm Scheibenbreite 10 mm Saum 0‘75 MM 5 e
............................................................................................................................................................. 0] 100 ; 120; 150; 100 ; 120; 150;
6 mm Schelbenbrelte 10 mm Radlus 4’7 mm Schelbenbrelte 10 mm Saum -1,0 010 T R S R R R R RRY E ....................................................................
............................................................................................................................................................. m|t Und Ohﬂe |nnenkuh|ung é mlt Ul']d ohne |nnenkuhlung
8mm Scheibenbreite13 mm Radius7‘omm Scheibenbreite13 mm Saum1‘0 mm @ et e e et e e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e et ee e,
............................................................................................................................................................. Bohrung: H=22mm H=22mm
10 mm Sohelbenbrelte 16 mm Radlus 10]0 mm Schelbenbrelte 16 mm Saum -1 ’5 1011 T
............................................................................................................................................................. Glan|Cke
12 mm SCheibenbreite 16 mm Radius 14‘0 mm SCheibeﬂbreite 16 mm Saum 1 ‘5 [00]0 s T R
............................................................................................................................................................. 8 mm Scheibenbrei-te 8 mm Soheibenbreite 8 mm
15 mm Schelbenbrelte 19 mm Radlus 16’0 mm Sohelbenbrelte 19 mm Saum -1 ’5 0] D R R T R R R R R R AR R RS
3 .................. 3 ...................................... 3 ...................................... 3 ............................... 3 ........................... : : 4 mm : SChelbenbrelte 8 mm : SChereﬂbrelte 8 mm :
19 mm SCherean’elte 23 mm Radlus 18‘0 mm Schelbenbrelte 23 mm Saum 1,5 mm ....................... .................................................................. ...................................................................
: : : : : : P 5mm ¢ Scheibenbreite 8 mm i Scheibenbreite 8 mm :
6 mm Scheibenbreite 10 mm Scheibenbreite 10 mm
KorngroBenempfehlUNg e e
............ 8 mm Scheibenbreite 10 rmm Scheibenbreite 10 mm
Vorschiliff: DT L DO
,:emgsoh“ﬁ ................................................................ D 107 ..... D76 ............................................................ 10 mm Schebenbraite 12 mm Sehebenbreite 12 mm
: Feinschliff: D76 ... D46 : 12 mm Scheibenbreite 14 mm Scheibenbreite 14 mm
15 mm Scheibenbreite 17 mm Scheibenbreite 17 mm

19 mm Scheibenbreite 21 mm Scheibenbreite 21 mm




Profildarstellung C - Profil

. Glasstarke : R CA i P : zweirillig
P { Y 2 200 i3 06 X
, 2D | 3 250 4 1 X
4 2,80 5 1,5 X
5 1 3,50 6 1,8 X
R L ] :
{) (] Ul e .........................................................................
§ o0 i S50 et U NN S N .
8 1 6,00 2,2 X
10 7,00 3 X
¥ 12 10,00 3 X
e
| o0 | S e LSS DO oo NS R
19 18,00 3 X
R 1
S R —
| @D | . .
Profildarstellung Trapezprofil
] : : F ] : : : : : : F = A =
- Form: : C - Kante : Kante mit Saum : . Glasstérke : Saum : A - B - P . einrillig : zweirillig :
(%] 100; 120; 150; 100; 120; 150;
mit und ohne Innenklhlung mit und ohne Innenkdhlung
Bohrung: H=22mm H=22mm
KorngréBen: : D213 - D46 D213 - D46
Glasdicke:
3 mm Scheibenbreite 10 mm Radius 2,5 mm Scheibenbreite 10 mm Saum 0,75 mm
4 mm Scheibenbreite 10 mm Radius 3,0 mm Scheibenbreite 10 mm Saum 0,75 mm
5 mm Scheibenbreite 10 mm Radius 3,7 mm Scheibenbreite 10 mm Saum 0,75 mm
6 mm Scheibenbreite 10 mm Radius 4,7 mm Scheibenbreite 10 mm Saum 1,0 mm
8 mm Scheibenbreite 13 mm Radius 7,0 mm Scheibenbreite 13 mm Saum 1,0 mm
10 mm Scheibenbreite 16 mm Radius 10,0 mm Scheibenbreite 16 mm Saum 1,5 mm
12 mm Scheibenbreite 16 mm Radius 14,0 mm Scheibenbreite 16 mm Saum 1,5 mm
15 mm Scheibenbreite 19 mm Radius 16,0 mm Scheibenbreite 19 mm Saum 1,5 mm

19 mm Scheibenbreite 23 mm Radius 18,0 mm Scheibenbreite 23 mm Saum 1,5 mm




CNC Polierwerkzeuge CNC Polierwerkzeuge

Polieren - Busetti Bezeichnung KorngréBe
Vorpolitur Mittelpolitur Feinpolitur
X 6L2 - segmentiert - 150 - 40 - 70 40 Mesh
U X 6L2 - segmentiert - 150 - 40 - 70 60 Mesh
X X 6L2 - segmentiert - 150 - 40 - 70 80 Mesh
GD | e
X 6L2 - segmentiert - 150 - 40 - 70 120 Mesh
X X 6L2 - segmentiert - 150 - 40 - 70 180 Mesh
1 ] : X : : : 6L2 - geschlossen - 150 - 40 - 70 : 60 Mesh :
Pollerschlelfschelben ....................... ...................... ....................... ........................................................... ..........................
s . X . X . . 6L2—gesch|ossen—150—40—70 . 80 Mesh .
@ D @ H U ..............................................................................................................................................................
..................................... X 6L2-gesch|ossen-150-40-70 120 Mesh
AUBendUrChmeSSer Aufnahmebohrung P0|ierSCheibendiCke ..............................................................................................................................................................
.................................... ........................................................... ........................................................... X 6'_2 _ geSCh|OSSGn _ 150 _ 40 _ 70 180 Mesh
100_120_150 22 10_25 ....................... ...................... ....................... ........................................................... ..........................
: : : : : : : X i BL2 - geschlossen - 150 - 40 - 70 ¢ 400 Mesh :
: : : X ¢ BL2 - geschlossen - 150 - 40 - 70 ¢ Cerium :
oD | R IR e D TIPS e :
@ : * Saumpolitur : 6L2 - geschlossen - 150 - 40 - 70 : 180 Mesh :
E Polieren — @ 150 lineare Glaskantenbearbeitung Bezeichnung KorngroBe
X ....................... R R R REERRRRLLES ..........................
@ @ T : Vorpolitur : Mittelpolitur ¢ Feinpolitur
X : 6L2 - segmentiert - 150 - 40 - H © 40 Mesh
X : BL2 - segmentiert - 150 - 40 - H © 60 Mesh
X X 6L2 - segmentiert - 150 - 40 - H 80 Mesh
: Polieren - Benteler : Bezeichnung : KorngroBe X ¢ BL2 - segmentiert - 150 - 40 - H 120 Mesh
Vorpolitur Mittelpolitur Feinpolitur X X : 6L2 - segmentiert - 150 - 40 - H 180 Mesh
e 02 T Sogmentiert - 170740740708 L0 Mesn X 6L2 - geschlossen - 150 - 40 - H 60 Mesh
X 6L2 - segmentiert - 170 - 40 - 40 - 68 B0 Mesh | e e s
............................................................................................................................................................... X X 6L2 - geschlossen - 1560 - 40 - H 80 Mesh
X X 6L2 - segmentiert - 170 - 40 - 40 - 68 BOMESN & e e e
............................................................................................................................................................... X B6L2 - geschlossen -150-40-H 120 Mesh
X 6L2 - Segmentiert -170-40-40-68 B2 0 TV 1=
............................................................................................. X 6L2 - geschlossen - 150 - 40 - H 180 Mesh
X X BL2 - segmentiert - 170 - 40 - 40 - 68 T80 MBS e e e
X 6L2 - geschlossen - 170 - 40 - 40 - 68 60 Mesh X 6L2 - geschlossen - 150 - 40 - H 400 Mesh
X X 6L2 - geschlossen - 170 - 40 - 40 - 68 80 Mesh X 6L2 - geschlossen - 150 - 40 - H Cerium
X : BL2 - geschlossen - 170 - 40 - 40 - 68 : 120 Mesh © Saumpolitur : BL2 - geschlossen - 150 - 40 - H : 180 Mesh
X 6L2 - geschlossen - 170 - 40 - 40 - 68 180 Mesh
X 6L2 - geschlossen - 170 - 40 - 40 - 68 400 Mesh
X 6L2 - geschlossen - 170 - 40 - 40 - 68 Cerium

Saumpolitur : BL2 - geschlossen - 170 - 40 - 40 - 68 : 180 Mesh




CNC Innenbearbeitung

Kante mit Saum

@D
X R °
L1
L
Form C - Kante
) AuBen @ D 18 und 25 mm

¢ Lange L und L1
: Nach Anfrage

: und technischer
: Machbarkeit

: Radius 18,0 mm

@D
@D1

L1

¢ Lange L und L1
: Nach Anfrage

: und technischer
: Machbarkeit

Weitere Abmessungen nach Bedarf und technischer Machbarkeit

10 68 mm 3

§4bis10mm§75mm

: Metallbindung

galv. Bindung

Anzahl { Anschluss :
Segmente : :
3 R1/2"

Kombi - Fréser : Metallbindung

16, weitere
: auf Anfrage :

Anzahl ¢ Anschluss :
Segmente  : :
5/4 CR1/2"

CNC Fraswerkzeuge

L1

@D

@D

@D




Bohrer, Senker, Bohr- Senkkombinationen Diamanthohlbohrer gesintert
Trennscheiben fur die Glasbearbeitung

@D

] T

L L
: Diamanthohlbohrer gesintert
%@Dinmm §L1inmm §L1inmm Xinmm @ Diin mm
Anschluss / Schaft AuBendurchmesser Gesamtlange Bohrtiefe Belaghthe Innendurchmesser
R I IR Ssasto N SN NAsasn g

Spannschaft (g6)

. Bohr — Senkkombination mit Klemmsenker

— geschlossen : : :
: —segmentiert : 55 - 125 :3-50 :ab3 : bis 200
1 — geschlitzt : : :

CR1/2"
: Spannschaft (g6)




Bohr- Senkkombinationen mit Aufstecksenker Tiefsenker

@D1 Ausfiuhrung fur Tiefsenkungen:
oo @D
%!
X
L
Standardausfiihrung: Tiefsenker
@D inmm @ lin mm Xinmm
AuBendurchmesser Bohrerdurchmesser Wandstarke
: Bis @ 200 S Ab O3 : 3
L
Kombi Werkzeuge - Monoblock
) @D
Bohr- Senkkombination mit Aufstecksenker [ I 0
L in mm L1 inmm @ Dinmm @ D1inmm
Anschluss / Schaft Belag Gesamtlange Bohrtiefe Bohrer Durchmesser Senker Durchmesser
............................. hl .......... ......................................................................................................... .
fR 1/ : — geschlossen :

© — segmentiert : 55 - 125 £ 3-50 fab3 : bis 200

© Spannschaft (g6) | _ geschiizt

: Kombi Werkzeuge - Monoblock

L inmm L1 in mm @D inmm @ D1inmm
Anschluss / Schaft Belag Gesamtlange Bohrkronenhéhe Bohrer Durchmesser Senker Wandstérke
R 1/2" — geschlossen ¢ Nach Bedarf : :
: © —segmentiert : 75 : und technischer : ab 3 03

Spannschatt (g6) : —geschlitzt ~ : ¢ Machbarkeit




Durchmesserabhangige Drehzahlempfehlung
flr Bohr- und Senkwerkzeuge in 1/min

Glas Keramik Glaskeramik
Flachglas, Quarzglas Aluminiumoxid, Siliziumkarbid : Zerodur
@ Bohren : Senken Bohren Senken Bohren Senken
2 19100 9550 9600 4800 14300 7100
3 12800 6400 6400 3200 9600 480
4-5 8500 4250 4200 2100 6400 3200
6-7 5900 2950 3000 1500 4400 2200
8-9 4500 2250 2200 1100 3400 1700
10-14 3200 1600 1600 800 2400 1200
15-19 2200 1100 1200 600 1600 800
: : : : : $20-25 : 1700 : 850 £ 900 : 450 £ 1300 : 650 :
_ geSChlossen .................... ...................... ...................... ....................... ....................... ...................... ......................
: — geschlitzt : : : : 1 26-30 © 1400 : 700 : 700 : 350 £ 1100 : 650 :
- gebohrt .................... ...................... ...................... ....................... ....................... ...................... .......................
. T R s 0 180° : ©31-35 © 1200 L 600 L 600 : 300 : 900 L 450
: © _ geschlitzt & gebohrt : : : S S S SO SO SU U OO PP PPPPPPPRT
O PPRUPUOE 36 - 40 1000 500 : 500 250 750 380
D egmentient
: 41 - 45 900 450 450 225 650 330
oD 46 - 50 800 400 : 400 200 600 300
o0 R R K O O | R ST LB
1 56 - 60 660 330 330 165 500 250
Ol 61-65 600 300 + 300 150 450 230
66 - 70 560 280 + 280 140 425 215
71-75 520 260 260 130 400 200
L ..................................................................................................................................................................
I:I 76 - 80 480 240 1 240 120 375 190
81-85 460 230 : 230 115 350 180
§ % 86 - 90 420 210 220 110 325 165
91-95 400 200 : 200 100 300 150
Fechsenker R O R N N | % ek 275 O
memummm ............................................. o1 108 360 180 180 % . 1o
Anschluss / Schaft Belag Gesamtlange Senkbereich Winkel 106-110 : 340 170 170 85 225 115
: - geschlossen : : § : ©111-120 1320 160 160 : 80 : 200 100 :
e geschhtz‘[ .................... ...................... ...................... ....................... ....................... ...................... ......................
: Logebohrt : : : : 121-130 : 300 : 150 : 150 P75 L 175 : 90 :
R-1/2“ 75_125 1_-125 0_1800 .................... ...................... ...................... ....................... ....................... ...................... ......................
: : — geschlitzt & gebohrt : : : : ©131-140 : 280 © 140 £ 130 1 65 © 150 175 :

: _ segmentert : :141-150 | 260 130 125 60 140 70




Trennscheiben Flexible Diamantwerkzeuge
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Flexible Diamantwerkzeuge
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Alle MaBe nach Bedarf und technischer Machbarkeit
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Alle MaBe nach Bedarf und technischer Machbarkeit
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Schileifstifte 1F1W Mono - Elastic

Alle MaBe nach Bedarf und technischer Machbarkeit

oY

© Schleifstifte 1K1W Mono / Poly - Elastic

: Alle MaBe nach Bedarf und technischer Machbarkeit —
: © D mindestens 5 mm

Flexible Diamantwerkzeuge finden Einsatz in der Feinstbearbeitung von Hartmetall

Flexible Diamantwerkzeuge

: Umfangsschleifscheiben 1A1 Mono - Elastic

@ Hinmm @D in mm Xin mm Tin mm
Aufnahmebohrung AuBendurchmesser Wandstérke Breite
75
: : 100 :
auf Anfrage ........................................ auf Anfrage 10 - 50
: 160 :
: 200

Umfangsschleifscheiben 1A1 Poly - Elastic

@ Hinmm : @Dinmm Xin mm Tin mm
Aufnahmebohrung AuBendurchmesser Wandstérke Breite
75
: 100 :
auf Anfrage ........................................ auf Anfrage 10 _ 40
: 150 :
200

Mit und Ohne Spiralnut lieferbar




Toolshop - System Zubehor

SCHOTT DIAMANTWERKZEUGE GmbH bietet interessierten Kunden die
Maoglichkeit einer einfachen und effizienten Werkzeugverwaltung und —lagerung
Uber ein sogenanntes ToolShop-System an.

Dieses System, bestehend aus einem PC mit Touchscreen-Funktion (inkl. Software
fur die Lagerverwaltung), einem Handscanner zum Einlesen der verwendeten
Barcodes sowie, je nach Bedarf, einem oder mehreren Werkzeugschranken.

Die Vorteile fur Sie:

einfache und schnelle Werkzeugverwaltung

einfache und schnelle Werkzeugsuche

effiziente und Ubersichtliche Werkzeuglagerung

sténdig und sofort verfugbare Werkzeuge

geringer Verwaltungsaufwand fur Sie

reduzierter Lageraufwand

geringe administrative Kosten

einfache und schnell erlernbare Anwendung (schnell nutzbar flr alle Mitarbeiter)

platzsparend, da sich die gesamte Hard- und Software in dem

Touchscreen-Bildschirm befindet (auBer dem Scanner)

e automatisiertes Bestellsystem per E-Mail aus dem System heraus
(bei Unterschreitung des festgelegten Mindestbestandes)

e kurze Lieferzeiten fur Nachbestellungen von festgelegten Mindestbestellmengen
(die wir fur Sie lagern — Pufferlager)

e FEinrichtung des kompletten Systems durch uns

e Systemsupport durch uns bzw. den deutschen Systementwickler

e Aufbau und Schulung durch uns vor Ort in lhrem Hause

¢ 1 PC mit Touchscreen-Funktion inkl. Software fir Lagerverwaltung
¢ 1 Handscanner zum Einlesen der verwendeten Bar- oder QR-Codes
e 1 oder mehr Werkzeugschréanke ( je nach Bedarf)




Handpads

Schérfsteine

Abmessungemnmm .................................................... K omung ................................................................. o

200X90X20 ........................................................................................................................................

200x50x25 ...........................................................

200X30X4 ............................................................ .

200X30X3 .............................................................

............................................................................... S

90 x 70 x 20
. W eltere Abmessungen naCh Bedarr .............................................................................................................
I S—

Handpads
Abmessungemnmm ........................ FarbeKomungmMeSh .............................
90X55X286run60 ...............................................
90X55x28 ................................... SChwarZ .......................................... 1 20 ..............................................
90X55X28R0t200 ..............................................
90X55x2866|b400 ..............................................
90X55X28 ..................................... We|85oo ..............................................

© 90 x 55 x 28 " Blau : 1500




Spulbuchsen Notizen

i M16x2,01G ! R %" IG und auf Anfrage

MK2 (Konus aufen)

Weitere Anschllisse auf Anfrage
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Diamantwerkzeuge
fir die Glasbearbeitung
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Diamantwerkzeuge

Diamantwerkzeuge
fiar die Bearbeitung
optischer Bauslemgnie
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SCHOTT

Diamantwerkzeuge GmbH

SCHOTT Diamantwerkzeuge GmbH
Yorck-Str. 6 - 37627 Stadtoldendorf - Germany

Fon.: +49 (0) 5532 - 501996-0 - Fax +49 (0) 5532 - 501996-30

office@schott-diamantwerkzeuge.de
www.schott-diamantwerkzeuge.de

Office America:

Jandrik & Lukas Amerika LLC.

711 Dartmouth Lane - Buffalo Grove, IL 60089 - USA
Fon: +1 773 2139059 - Fax: +1 773 7845259
erb@jandrikandlukas.com

Office Asia:

Jandrik & Lukas Asia Pte Ltd
Woodlands Post Office Box 049

Fon: +65 6367 2125 - Fax: +65 6367 2126
diamondtools@jnlasia.com

Service Hotline: +49 (0) 5532 - 501996-0
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