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SLITTING/ RUBBER BUSHING
DISCS/SCISSORS BLADES GUMMIBUCHSE

SCHNEIDEN / SCHEIBEN / SCHERENKLINGEN

Meaterial and hardness accord-

ingto the cutting applications

Meterial und Harte entsprechend
fen Schneidanwendungen

Shore hard d quali ized to your application

£
B

@ ison of wear resi of poly U) and other materials
e s Vergleich der VerschleiBfestigkeit von Polyurethan (PU) und anderen Materialien
SENDA special steels and particle metallurgical high perfor-
mance steels.

Heat treated by employing monitored and process controlled
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SENDA CARBIDE KNIFE

Manufacturing Tolerances for SENDA Precision and “Ultra” Precision:

Rotary Shear Knives, Spacers, Stripper Rings

Fertigungstoleranzen fur SENDA-Prézision und ,Ultra"-Prézision:
Rotationsschneidklingen, Abstandshalter, Abzieh-Ringe

Thickness tolerance | Parallelism [ —— [ErE———

Paralk jem3B Werkstickdicke [mm]

standard  polishing

= 2 G 23 Standard  Polieren
<250 £000imm  0002mm  002mm  0005mm  0.002mm  0.002mm 02pm  OAum
<340 £000imm  0002mm  003mm  00imm  0.005mm  0.002mm 02pm  OAum
<420 £000imm  0002mm  004mm 002  00Imm  0.002mm 02pm  OAum
=550 £0003mm  0.002mm 0.02mm  0.005mm 02um
<600 £0005mm  0.005mm 001mm 02um

r, sondern auch als
: in allen Phasen und
eschafts und ihrer Fertigung

> SENDA < +86-0510-88587118
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Metallographic Structure
Metallographische Struktur

Forging
Schmieden
Material Selection of Blade
Materialauswahl der Klinge

Type of material to be cut
o Tickness of material to be cut

SENDA BLADES

Selection of Grinding Wheel
Auswahl der Schleifscheibe

Workpiece  Avber

Grinding Process

gt BEIAGE7IR

SENDA CARBIDE KNIFE

Standard grinding  Standrd-Sehiifen

Generalyblade fish ginding  Fein-Seheen
Algemeiniings

polishing Folren
Rubberfing  Gummirng

pregindng  Verschiren
Hartmetal

polishing Folren

supergrinding  Super-Schlefen

Grinding Parameter Recommendation
Empfehlung der Schleifparameter

Single crystal corundum, SA4EK Enkritalicorund, SA46K
Single crystal corundum, SASOK  Enkristaliorund, SAG0K

Nylon (throwing) cloth (fber) rinding wheel o (Pule)Tc fase) Sctefschebe
Brown corundum large hole grinding wheel, WASG)/WASG1

Braune Korund GroBlochschiffchebe, WAZS) WALS!

Diamond grinding wheel, 126%  Dismart.Schisftan, 264

Dismond grinding wheel, 400¢  Diamant Schsiein, 4004

Diamond grinding wheel,600%  Dismart Scheftan, 600¢

Dismond grinding whee!, 800¢  Diamant Schsiiein, 800¢

Grinding parameters o common matera blade

Hifparameter

igemeine Materiaklngen

Outer speed of grinding whes!
Unfangsgeschuindighei der Sclefcheios

30-35m/s

e trl

<06mm <15mm <30mm <6.0mm >6.0mm

Cold-rolld materl KatgevaiziesVatwial  LSTTLSS31S51  LST11S53 SIS LSTLSeLSIE LSTLS13

Hotrolld material  Vamgersie: atral 157156 LS7Ls61s13 L7183
Oriented Orntr T

Elctrical Stes!

=l Unoriented Unarentert

SKH-51, TC, SD-56

e D Speed m/min Gezchwindigkeit m/min

Stainlessstesl Edabtahl

Copper Auminum, Folzpe
Kipier Aminiom Folenband

Hardaned strip. Gahsrister Sren

SKH-51, SD-51,5D-56, KL-51
SKD-11, SD-56, SKH-51, TCT
SD-51, SD-56, KL-51

> SENDA < +86-0510-88587118

(o <200 5070 070
SRS 200-300 50-60 50-60
Unfingeescndgien 300-400 4050 4050
deczcradioge 400-450 3540 35-40

450-500 3035 3035

>500 2 2
Crozsfesdmeed oo 0,005-001mm back and forth Hinundher 0,005 back and forth ~Hin und her
Quererate

1.2m/min

o Landscape Orientation

Landschsfzausrichtung

Re-grinding of Slitting Blade
Nachschleifen der Schneidklinge

1. the precision o the gnndmg machine should be very high to
g

(e
2. During each re-grinding, the total thckeness of the blades'stacking
should not exceed 250-300mm ot & time, to avoid reducing the
ng\drty o the grncs

allof
b e e e
sufficienty

4 the gr
tal return,

0.5m/min

1. Die Prézision der Schieifmaschine sollte sehr hoch sein, um 2u verhindern,
dass die Exzentriztat des AuBendurchmessers die Prazision des Schneidens.
beeinflsst.

2 Wahrend jedes Nachschieffens sollte die Gesamtdicke des Stapels der
Ki als 250-

der Stefigkeit des Schlefigeréts zu vermeiden.

3. 8eim Nachschleifen, einschlieBich der Gummiringe, misen alle mit einer
grofien Menge saponifiziertem Fliid gekihlt werden, um die Schleifbereiche
ausreichend zu kihlen

4 Die Schlefscheibe darf wahrend jeder horizontalen Rickfibrung die Kinge
nicht verlassen.

B the.
exceed 0.002~0.003mm, it wil prevent the the indentation on the
copper fal and aluminum strp.

5 Beim der Klingen darf die
0002-0,003 mm richt ilberschreiten, um Eindellungen auf dem Kupferfalie
und Aluminiumstrefen zu vermeiden.
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Itis very important to choose the horizontal gap between the
per s lower siiling Miies 16 ot setal ool Various Burr States and Directions for Problems Solving

Es ist sehr wichtig, den horizontalen Abstand zwischen den oberen und unteren Verschiedene Gratzustéinde und Richtungen zur Problemlésung
Schneidklingen auszuwahlen, um Metallwickel zu schneiden.

nsile Strength/MPa

The burrs on althe strips are completely irregular Check the accuracy ofsiting machine and cutting tool respectively
Art des zu schneidenden Materials Spalt D Die Grate auf allen Streifen sind vollstindig unregelmafig '
Soft aluminum, copper, brass 100 35
Weiches Aluminium, Kupfer, Messing = o oreven umber of i cannotbect o
Soft steel and copper alloys, duralumin 2535 - Ungerade oder gerak ok e
Wieichstahl und Kupferiegierungen, Duralurin =
Medium hard steel, soft The burrs on both sides of the strip are ular ide  Spl i or i
2420620 12~15 P g o 3
M Sae wecoe Bl Die G S des Splftes ocer der st Spalt s ich gut
Stailess steel, high aloy steel 500510 15a28
Edelstahl, hochlegierter Stahl The whole strip has burrs in the direction of length il el e aclatcasmle iaie e
Der gesamte Streifen hat in Langsrichtung Grate Der Laufspiel der Welle st grof ie Paraleft der Kinge st schiecht
Relationship Between Carbon Steel Plate Thickness and Blade Overlap :2‘:;." ZpE .J.egul s:‘vm plates with by :‘r‘“ﬁm iR et badsiElrge.
Beziehung zwischen der Dicke des Kohlenstoffstahlblechs und der Uberlappung der Klinge \ g y
feosiice Wit iy
The burrs on both sides of all strips are regularly too large Gap of blades i too large
C Die Grate auf beider Jer Strden sind i 2u g el e
Both sides of alstrips are regularly squeezed Gap of blades i too small
Beice Seiten sl Srefen sind regeimalig zusammengedricks Der Spaltder Kingen ist zu ein

Top Pressure Roller Bars
Oberdruckrollenstangen

Oberlappung der cberen und urteren Schneidkingen far Metalband

Overap of upper and lower knives or cutting metal cols

\\II\II\I\HI\III\I\IHIHIHI\
3 s

3 7 8 Roll Shear Knife Rollenschneicklinge
Top Arbor  Obere Welle

Strip (Material to be slit)
Streifen (Material zum Schneiden)

mm‘“‘“\\\\ T

Steel Stripper Rings Stahlabziehringe

Bottom Arbor Untere Welle

Bottom Pressure Roller Bars
Unterdruckrollenstangen
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SPACERS

ABSTANDSHALTER

SPACER
ABSTANDSHALTER

Using high quality alloy tool steel or stainless steel, after
hardening to ensure long-term using life without defor-
mation. The precision can also reach high precision or
ultra precision.

Hochwertiger Werkzeugstahl oder Edelstahl wird verwendet.
der nach dem Harten eine lange Lebensdauer ohne Verfor-
mung gewshrleistet. Die Prazision kann ebenfalls hohe oder
ultrahohe Prazision errsichen

> SENDA < +86-0510-88587118
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Standard tolerances of +/- 0001 mm
Weight reduction due to

lightweight construction
Standardtoleranzen von +/- 0,001 mm
Gewichtsreduktion aufgrund

der Leichtbauwelse.

Light Weight Design By changing the Contour
structure and the material the weight of the spacer can
be reduced by 40%-70%greatly reduce the labor

intensity.
Leichtbau-Design: Durch die Anderung der Konturstruktur
und des Materials kann das Gewicht des Abstandshalters
um 40 %-70 % reduziert werden, was die Arbeitsintensitat
erheblich verringert

SENDA BLADES

STEEL

STRIPPER RINGS

STAHLABZIEHRINGE

Hardened, wear-resis-
tant tool steel
Hartoarer, verschleiBfester
Werkzeugstahl

@ ExsE718

THE STEEL STRIPPER RING SYSTEM — FOR VERY NARROW STRIP WIDTHS
DAS STAHLABZIEHRING-SYSTEM — FUR SEHR ENGE STREIFENBREITEN

Using steel stripper rings is a method to put pressure onto the strips.
e el :

The setup of steel stripper rings has to be adjusted exactly
: Sty

Hence,
for very thin materials, because bonded stripper rings having a width
of less than 2.5 mm do not offer the required stability to effectively
guide and eject the slit material.

Die Vervendung von Stahlabziehringen st cine Methode, um Druck auf
G D: -

SENDA will gladly offer advice and a
achieve the best possible result.

istance in helping to

Die Anord o

fen Dieses System wird héufig fr sehr diinne Materialien verwendet, da
verkiebte Abzichringe mit ciner Breite von weriger als 2,5 mm nicht die
erforderiiche Stabiltat bieten, um das geschnittene Material effektiv zu
fahren und au:

SENDA bietet Ihnen geme Beratung und Unterstitzung, um
das bestmbgiiche Ergebnis zu erzielen.
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STRAIGHT KNIVES/ SHEAR BLADES/

SCRAP CHOPPER BLADES

GERADE KLINGEN / SCHNEIDKLINGEN / SCHROTTSCHNEIDKLINGEN

-

Our product range includes shearing blades,
crushing blades, cross cutting blades or custom-
er specific straight knives, according to different
cutting products to choose suitable tool materi-
als and customized special heat treatment
process.

> SENDA < +86-0510-88587118

Unser  Produkiportfolio  umfasst  Schermesser

Quer-sd oder
kundenspezifische gerade Kiingen. Je nach unter-
schiediichen Schneidprodukten wahlen wir geeignete

und einen
speziellen Warmebehandlungsprozess aus.

SENDA BLADES EASE7IR

SENDA CARBIDE KNIFE

CUTTING/SLITTING BLADES FOR ELECTRONIC CIRCUIT BOARD/LITHIUM/
COPPER FOIL/ALUMINUM FOIL/COPPER CLAD LAMINATE/POLE/DIAPHRAGM
SCHNEID-/SPALTKLINGEN FUR ELEKTRONISCHE LEITERPLATTE /
LITHIUM / KUPFERFOLIE / ALUMINIUMFOLIE / KUPFERBESCHICHTETE
LAMINATE / POLE / MEMBRAN

CUTTING BLADE: SLITTING BLADE:

SCHNEIDKLINGE: SPALTKLINGE:

Common size Ubliche GroBe

Common size Ubliche Groge

390#70/90/160*15,1410*40+15 ©50:(20%0.3
1600*50/72/120*12,1650*40%11 ©80+(920°0.5
1400#60+20 80*(30%0.3

©130980+0.8
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