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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 Uber 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
Verfiigung. Selbstverstandlich gehdren
auch intensive Beratungen und Schu-
lungen zu den Systemen Schleifmaschi-
ne, Werkzeug, Kiihlschmierstoff, Werk-
stiick, Abrichten sowie die umfassende
Betreuung bei neuen Anwendungen zu
unserem Leistungsangebot.

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

Seit 1999 verfugt sie ber ein umfas-
sendes integriertes Management-System,
das neben dem Qualitatsmanagement
auch die Anforderungen des Arbeits-
schutzes, des Umweltschutzes und der
Automotive-Industrie enthalt und erfillt.

Kundenorientierung heiBt fiir uns tber
das Produkt hinaus auch einen umfas-
senden Service anzubieten getreu un-
serer Philosophie

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

Precision | Innovation | Flexibility

La société

Issue d’une société travaillant les pier-
res précieuses crée en 1922 et sise a
Idar Oberstein, la société Guenter Ef-
fgen GmbH se présente comme une en-
treprise familiale moderne. Avec plus
de 250 employés elle fabrique des
outils diamant et nitrure de bore sui-
vant le standard FEPA et/ou les spéci-
fications des clients.

Plus de 7000 clients de part le mon-
de utilisent nos compétences en déve-
loppement, fabrication et application.
Pour une optimisation de |‘opéra-
tion de rectification en terme de qua-
lité et productivité notre équipe d’in-
génieurs hautement qualifiés se tient a
votre disposition. Notre palette de ser-
vices comprend également le conseil et
la formation sur la rectifieuse, l'outil,
le liquide de refroidissement, la piece
a usiner, le dressage ainsi qu’un suivi
pour les nouvelles applications.

La société Effgen GmbH a été certifié
suivant la norme DIN EN IS0 9001 en
1994. Depuis 1999 la société dispose
d’un systeme complet de management
intégré complété par un contrdle quali-
té intégrant la sécurité du travail, I’en-
vironnement et les exigences des indus-
tries automotives.

Pour nous le service client est de vous
offrir une assistance technique appro-

priée suivant notre philosophie

Précision | Innovation | Flexibilité
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Diamant- und Bornitrid-Trennscheiben

Ein umfangreiches Fertigungsprogramm
von Diamant- und Bornitrid-Trennschei-
ben ermdglicht es Thnen, bei richtiger
Auswahl und Einsatz, Thre vielfaltigen
Trennaufgaben wirtschaftlich zu [6sen.

Die Leistung einer Trennscheibe ist ab-
hangig von der richtigen GréBe und Kon-
zentration der Diamant- bzw. Bornitrid-
Kérnung, dem VerschleiBverhalten der
Bindung und der Schnittgeschwindigkeit.
Unsere Anwendungsingenieure stehen Ih-
nen bei der Losung 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 Koérnungs-
art und- groBe ist abhangig von dem zu
trennenden Werkstoff und erfolgt nach
unserer Erfahrung.

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-KdrnungsgréBen fiir Diamant- und Bornitrid
Standard grit sizes for diamond and boron nitride
Grosseurs standard des grains de diamant et nitrure de bore

Disques a trongonner en diamant et nit-
rure de bore

Le programme de fabrication complet des
disques a tronconner en diamant et ni-
trure de bore vous permet de résoudre
économiquement vos problemes de trongon-
nage par un choix et une utilisation précise.
La capacité d’un disque a trongonner est fonc-
tion de I’exacte grosseur des grains et concen-
trations de diamant ou de nitrure de bore, de la
tenue a l'usure du liant et de la vitesse de cou-
pe. Nos ingénieurs process sont a votre dispo-
sition pour chercher les solutions de nouveaux
problémes de tronconnage ainsi que pour vous
conseiller sur I'emploi des disques a trongon-
ner en diamant et nitrure de bore.

Grains de diamant et nitrure de bore
Les grains de diamant et nitrure de bore
sont classifiés suivant le standard FEPA.
Le choix exact du type et de la grosseur
de grain dépend de la matiére a couper et
se fera en fonction de notre expérience.

Diamant Bornitrid US-Standard
FEPA-Standard FEPA-Standard ASTM-E-11-70
Diamond Boron nitride US standard
FEPA standard FEPA standard ASTM-E-11-70
Diamant Nitrure de bore US standard
FEPA standard FEPA standard ASTM-E-11-70
US-mesh

eng weit eng weit eng weit
narrow wide narrow wide narrow wide
étroit large étroit large large large
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
D213 B 213 70/80
D 181 B 181 80/100
D 151 B 151 100/120
D 126 B 126 120/140
D107 B 107 140/170
D 91 B 91 170/200
D76 B 76 200/230
D64 B 64 230/270
D 54 B 54 270/325
D 46 B 46 325/400
D 35 400/500
D 30 500/600

Nennmaschenweite
nach ISO 6106 DIN 848

Nominal mesh size
ISO 6106 DIN 848

Maillage nominal
ISO 6106 DIN 848

pum

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




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 2 0,2 g) Kornung verarbei-
tet werden. Dies ergibt unter Berilick-
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 Kornung 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.

Gangige Konzentrationen sind

Frequently used concentration values are

Les concentrations les plus usitées sont

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 (1carat £ 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.
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Concentrations

La concentration nous indique la part
volumique d’abrasif contenue dans le
bandeau. Pour le diamant une concen-
tration de C 100 nous donne un contenu
de 4.4 ct (1carat 2 0,2 g) dans un cen-
timetre cube de la couche abrasive. Cela
correspond, en considérant un poids
spécifique de 3,52 g/cm? pour le dia-
mant, a 25 % volumique de la couche
abrasive.

Pour le nitrure de bore une concentration
de C 100 nous donne un contenu de 4.18
ct/cm?® dans un centimetre cube de la
couche abrasive. Cela correspond a 24 %
volumique de la couche abrasive, en con-
sidérant un poids spécifique de 3,48 g/
cm3 pour le nitrure de bore.

Konzentration Karat/Kubikzentimeter Diamant Bornitrid
concentration carats/cubiccentimeter diamond boron nitride
concentration carat/centimétre cube diamant nitrure de bore
C25 1,1 1,05

€ 50 2,2 2,09

c75 3,3 3,13

€ 100 4,4 4,18

C125 5,5 5,22

C 150 6,6 6,27
Bindungen Bonds Liants

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
Verschleil3 aus.

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

K = Kunststoffbindung
G = galvanische Bindung
S = Sondermetallbindung

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

Le liant est avec la grosseur des grains et
la concentration de diamant et nitrure de
bore important pour la tenue et la quali-
té du tronconnage dans le temps. Un bon
liant se caractérise par un taux d’enleve-
ment élevé avec une usure faible.

Les disques a trongonner sont fabriqués
en quatre variantes de liant:

M = liant métallique
K = liant résinolde
G = liant électrolytique

N liant métallique spécial
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Anwendungsbeispiele

Welche Werkstoffe lassen sich mit
den unterschiedlichen Bindungen be-
arbeiten ?

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
Vlisch-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

Tiefkthlkost

Teigwaren

Kunststoff-Fensterprofile + Jalousien

Abgas-Katalysator
Kaltlicht-Leiter

Bornitrid-Trennscheiben

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

Teflon mit Stahleinlage
Gusslegierungen
Kugellagerstahle
Magnetwerkstoffe

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

Exemple d’utilisation
Quelle matiére se laisse tra-
vailler avec quel liant ?

Matériau

Disques a trongonner en diamant

Verre plat

Verre optique

Verre de laboratoire

Cristal au plomb

Verre blindé

Verre isolant

Tube a paroi faible en quartz et

verre vycor

Pierres précieuse et semi-précieuse
jusqu’a un diamétre de 250 mm
a partir d’un diamétre de 300 mm

Pierres synthétique

Minéraux, minéraux pétifiés

Oxyde céramique

Matiére de semi-conducteur

Céramique non oxyde

Viélange de céramique, cermet

Silicate de céramique

Stéatite, ferrite

Vatiere anti-feu

Pierre naturelle et artificielle

Carbure de tungstéene en

préfrittage ou frittage final

Molybdéne - mélange de carbure

de tungsténe

Graphite

Thermodurissable et

thermoplastique résines

Garniture de freins et

d’embrayage

Plastique renforcé a la fibre de

verre et de carbone

Caoutchouc mousse et tendre
Résine a couler aussi remplie
Produits congelés

Pates alimentaires

Profil de fenétre en synthétique

et jalousie

Pot d’échappement catalitique

Thermistor (conducteur de

|lumiere froide)

Disque a trongonner en nitrure
de bore

Acier trempé et fortement allié
Acier rapide

Acier de poudre métallique
Acier de cémentation

Alliage Ni-Cr-Al-Ce
Caoutchouc a renfort métallique
Téflon a renfort métallique
Alliage de fonte

Acier de roulement a bille
Matiere magnétique

Bindung
bond
liant
M K
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

G

X X X X X




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 ftir Diamant- und Bornitrid-Trenn-
scheiben geben wir Thnen auf Wunsch be-
kannt.

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
blades.
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Vitesse de coupe

Pour les disques a trongonner en diamant
et nitrure de bore la vitesse de coupe est
un facteur important pour la dureté et la
capacité de coupe. Nous vous recomman-
dons expressément d’adapter le diamétre
du disque et le nombre de tour a la bonne
vitesse périphérique.

En demand nous vous donnons la vitesse
de coupe correcte pour les disques a tron-
conner en diamant et nitrure de bore.

Scheibendurchmesser
Blade diameter
Diametre disque

mm
50

75

100
125
150
175
200
250
300
350
400
450
500

Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed
Vitesse de coupe

20 m/s 25 m/s 30 m/s
7650 9550 11470
5100 6370 7640
3820 4780 5760
3060 3820 4590
2550 3180 3820
2180 2730 3280
1910 2390 2870
1530 1910 2290
1270 1600 1910
1090 1370 1640

960 1190 1430
850 1060 1270
760 9260 1150

35 m/s 40 m/s
13380 15290
8920 10190
6690 7640
5350 6110
4460 5100
3820 4370
3340 3820
2680 3060
2230 2550
1910 2180
1670 1910
1490 1700
1340 1530
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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 moglichst spielfreier Lauf der
Spindel ist notwendig. Der Schlag sollte
0,01 mm max. nicht Uberschreiten. Der
Aufnahmesitz der Welle sollte eine Tole-
ranz hé6 haben. Die Rechtwinkligkeit der
Tischzuflihrung zur S&gespindel muss ge-
wahrleistet sein.

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

Ist flir das zu trennende Material Kiih-
lung erforderlich, so muss diese in aus-
reichender Menge und gezielt zugeflihrt
werden.

Fehler und deren Behebung

Folgende Fehler konnen an den gesag-
ten Werkstlcken und an der Trennschei-
be auftreten:

Unsaubere Schnittkanten

e Seitenschlag prifen.

 Blattspannung priifen.

e Flansche auf Schlag und Durchmesser
prifen.

Trennscheibe flattert

e Blattspannung prifen, ggf. an unser
Werk zum Nachspannen einsenden.

Trennscheibe weicht von der Schnitt-

richtung ab

e Flansche auf Schlag und Durchmesser
prifen.

* Blattspannung priifen.

e 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 erhdhen. Damit wird der
Kornverschleif3 intensiviert und das Werk-
zeug gescharft. Ist dies nicht moglich, so
muss die Trennscheibe an einem aggressi-
ven, stark verschleiBenden Material (Ab-
ziehstein!) gescharft werden.

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 hé6. 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

e Check lateral runout.

* Check tension of the blade.

* Check flange for runout and diameter.

Saw blade wobbles

e 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.

e 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!).

Conditions d’utilisation

La capacité et rentabilité d’un disque a
trongonner sont dépendant des conditions
d’utilisation.

La machine doit étre dans un parfait état
mécanique et exempt de vibrations. La
broche doit étre sans jeu. Le balourd doit
étre de 0,01 mm maximum. La toléran-
ce du support arbre doit étre de h6. La
perpendicularité des glissieres de la ta-
ble par rapport a I’axe de la broche doit
étre garantie.

Le disque doit étre bridé de telle manie-
re que les valeurs indiquées dans la ta-
bleau (page 9) ne doivent pas étre dépas-
sées respectivement sous-dépassées. Les
surfaces de contact de la bride doivent
avoir un état de surface parfait. Le dia-
metre des deux brides doit étre parfaite-
ment aligné.

Si la matiere & trongonner demande un
refroidissement, celui a doit étre ciblé et
en quantité suffisante.

Défauts et leurs remedes

Les défauts suivants peuvent apparaitre
aussi bien sur la piece que sur le disque
a trongonner :

Coupe rebord irréguliére

e Vérification balourd latéral.

 Vérification serrage disque.

* Vérification de la bride en faux rond et
diametre.

Le disque a tronconner flotte
* Vérification serrage disque et si besoin re-
tour en nos ateliers pour un resserrage.

Le disque a trongonner s’éloigne de la

direction de coupe

e Vérification de la bride en faux rond et
diametre.

 Vérification serrage disque.

e Vérification perpendicularité de la ta-
ble avec la broche et de la table avec
le support.

Diminution de I'efficacité

Si le disque a tronconner force il faut es-
sayer de diminuer la profondeur de cou-
pe et augmenter ’avance. Ceci amene a
un auto-affutage de part une usure plus
grande du grain. Si cela n’est pas pos-
sible, aff(iter le disque avec une matiére
agressive (pierre a afflter par exemple).



EFFGEN

Diamant- und Bornitridwerkzeuge

Toleranzen fiir das Montieren von Trennscheiben
Tolerances for mounting saw blades
Tolérances de montage des disques a trongonner

A 1A T 1A
Y
ERNNN\EESEANNN\N
7 7 ] : |4 77 ;
R NN\ V=N
Df S A
D —
D D, B, Seitenschlag Seitenschlag zulassiger Kihlmenge Motorleistung
Trenn- kleinster Breite der Flansch Trennscheibe Hohenschlag
scheibe @ Flansch @ Anlageflache Trennscheibe
D D, B, Permissible Lateral runout radial runout Coolant Power
Saw Blade @ | smallest Width of the Lateral runout | of blade of blade quantity
flange 0 locat. surface of flange
D Df B, Faux rond Faux rond Excentricité Quantité Puissance
Disque a Plus petit @ largeur de la sur- | latéral de la latéral du admise du liquide de moteur
trongonner @ | de la bride face de contact |bride disque disque refoidissment
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

Bei Trennscheiben mit Kernstarken bis 0,3 mm sind gréBere Flanschdurchmesser zu empfehlen.
Larger flange diameters are recommended for blades with thickness of centres up to 0.3 mm.
Pour les disques avec des épaisseurs de support jusqu’a 0,3 mm nous recommandons |I'emploi de brides avec des grands diametres.
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Diamant- und Bornitrid-Trennscheiben mit geschlossenem Schneidrand in Kunststoffbindung

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

Bornitrid: hochlegierte Stahle, Schnellarbeitsstéahle

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

Disques a tronconner en diamant et nitrure de bore a jante continue a liant resinoide

Typ: 1A1R
Exécution support: Acier trempé
Exemples d’utilisation: Diamant: coupe de verre a paroi fine, carbure, graphite, céramique

Nitrure de bore: acier fortement allié, acier rapide

1A1R

Bohrungsdurchmesser nach Angabe.

D T E X D T E X Andere Abmessungen auf Anfrage.
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 dimensions on request.
40 1,0 0,7 > 150 0,8 0,6 > Indiquez le diamétre d’alésage.
20 L2 Ui > LS50 L il 2+8 Autres dimensions sur demande.
50 2,2 1,5 5 150 1,2 0,9 5+8
60 0,5 0,5 5 150 1,4 1,0 8
60 0,8 0,5 5 175 1,0 0,7 5 =
60 1,0 0,7 5 175 1,2 0,9 8 J
75 0,5 0,5 5 175 1,8 1,5 8 L
75 0,7 0,5 5 200 1,0 0,7 5+8 f
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 .,
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
Bestellbeispiel Form D T E X H Bindung KérnungsgroBe Konzentration
Order example Shape Bond Grit size Concentration
Exemple de commande Forme mm mm mm  mm mm mm Liant Grosseur de grain ~ Concentration
1A1IR 150 1,0 0,7 8 20 K 400 NT D151 100
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Diamant-Trennscheiben mit geschlossenem Schneidrand in Metallbindung

Typ: 1A1R/SM

Tragerausfiihrung: Sintermetall

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

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

Disques a trongonner en diamant a jante continue a liant métallique

Type: 1A1R/SM

Exécution support: Métal fritté

Exemples d’utilisation: Pierre précieuse et semi précieuse, minéraux, pierre synthétique, céramique, ferrite, silicium,
germanium

1A1R/SM

Bohrungsdurchmesser nach Angabe.

D T E X D T E X Andere Abmessungen auf Anfrage.
mm mm mm mm mm mm mm mm . .
Bore diameters as indicated.
50 0,3 0,2 5 175 0,8 0,6 5+10 Other dimensions on request.
>0 0,4 0,3 > 175 L0 0.8 5+ 10 Indiquez le diametre d’alésage.
20 U U > 175 12 L SRS Autres dimensions sur demande.
50 0,6 0,5 5 200 0,8 0,6 5+ 10
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 B i
75 0,3 0,2 5 200 1,5 1,3 5+10 {
75 0,4 0,3 5 250 1,0 0,8 10 b
75 0,5 0,4 5 250 1,2 1,0 10 -
75 0,6 0,5 5 250 1,5 1,3 10 =<
75 0,8 0,6 5 e
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 ‘j
100 0,8 0,6 5+ 10 o oo
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 5410
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 5410
150 1,2 1,0 5+ 10
Bestellbeispiel Form D T E X H Bindung KdrnungsgroBe Konzentration
Order example Shape Bond Grit size Concentration
Exemple de commande Forme mm  mm mm mm mm Liant Grosseur de grain Concentration
1A1R/SM 125 0,6 0,5 10 20 M 200N D151 30
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Diamant-Trennscheiben mit geschlossenem Schneidrand in Metallbindung

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

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

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

Disques a trongonner en diamant a jante continue a liant métallique

Type: 1A1R/St
Exécution support: Acier trempé
Exemples d’utilisation: Toutes sortes de verre, matériaux en oxyde et non oxyde céramique, pierre naturelle et

artificielle, porcelaine, grés-faience, matériaux anti-feu, stéatite, silicium, germanium, ferrite

1A1R/St

Bohrungsdurchmesser nach Angabe.

D T X D T X Andere Abmessungen auf Anfrage.
mm mm mm mm mm mm . .
Bore diameters as indicated.
50 0,8 5 175 2,4 5+10 Other dimensions on request.
50 1,0 > 200 L5 > Indiquez le diametre d’alésage.
20 L2 2 AU, - Sl Autres dimensions sur demande.
50 1,5 5 200 2,0 5410
75 1,0 5 200 2,4 5410 R
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
Bestellbeispiel Form D T E X H Bindung KérnungsgroBe Konzentration
Order example Shape Bond Grit size Concentration
Exemple de commande Forme mm mm  mm mm mm Liant Grosseur de grain Concentration
1A1R/St 250 2,0 5 32 M 702 R D 91 30
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Diamant-Trennscheiben mit segmentiertem Schneidrand in Metallbindung

Typ:
Tragerausfihrung:
Anwendungsbeispiele:

1A1R/SS

Geharteter Stahl —Typ C2
Glas, Quarzglas, Sinterkeramik, Silizium

Metal bonded diamond saw blades with segmented rim

Type:
Centre:
Application examples:

1A1R/SS

Hardened steel — type C2

Glass, quartz glass, sintered ceramic, silicium

Disques a trongonner en diamant a jante segmentée a liant métallique

Type:
Exécution support:
Exemples d’utilisation:

1A1R/SS

Acier trempé — type C2
Verre, verre quartzeux, céramique, silicium

1A1R/SS

e —

Anzahl- Lange *
D T X E Segmente | Segmente | H x ;
mm mm mm mm Stiick mm mm f 7
250 2,40 5 1,6 16 40 30H7 ’
250 2,40 10 1,6 16 40 30H7 ——jr-—
300 2,40 5 1,8 21 40 40H7 g
350 2,00 5 1,3 25 40 40H7
350 2,40 5 1,8 25 40 50H7 4
350 2,80 6 1,8 25 40 25,4H7 ’
350 3,50 5 3,0 25 40 50H7
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 &
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 96 40 100H7
Bestellbeispiel Form D T E H
Order example Shape
Exemple de commande Forme mm mm mm mm

1A1R/SS 420 1,70 5 40
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Diamant-Trennscheiben mit geschlossenem Schneidrand in Sondermetallbindung

Typ: 1A1R
Tragerausfihrung: Spezial-Stahlblech
Anwendungsbeispiele: Optisches, Labor- und Bleikristallglas, diinnwandige Rohre aus Quarz- und Vycorglas, Keramik,

Halbleiterwerkstoffe

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

Disques a trongonner en diamant a jante continue a liant métallique spécial

Type: 1A1R
Execution support: Tole acier special
Exemples d’utilisation: Verre optique et de laboratoire, crystal au plomb, tube a paroi faible en quartz et verre vycor,

ceramique, matiere de semiconducteur

1A1R

D T E X KornungsgroBe / Grit size / Bohrungsdurchmesser nach Angabe.

mm mm mm mm Grosseur de grain Andere Abmessungen auf Anfrage.

50 0.25 0.20 250 D64 /D 91 Bore dlfamete_rs as indicated.

50 0’30 0’25 2’50 D64/D o1 Other dimensions on request.

50 0:40 0130 2:50 D64/D91/D 151 Indiquez le diamétre d’alésage.

50 0,50 0,40 2,50 D64/D91/D 151 Autres dimensions sur demande.

75 0,25 0,20 2,50 D 64/D 91 )

75 0,30 0,25 2,50 D64/D91

75 0,40 0,30 2,50 D64/D91/D 151 j H-H*

75 0,50 0,40 2,50 D64/D91/D 151

100 0,25 0,20 2,50 D 64 /D91 f

100 0,30 0,25 2,50 D64/D91

100 0,40 0,30 2,50 D64/D91/D 151 —ee— E

100 0,50 0,40 2,50 D64/D91/D 151 7

125 0,30 0,25 2,50 D 64/D 91

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 AL

150 0,60 0,50 2,50 D64/D91/D 151 d .

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

Toleranzen / Tolerances / Tolérances

+ 0,03 mm Schnittbreite (T) / Width of diamond section / Largeur de la coupe

+ 0,30 mm Durchmesser (D) / Diameter / Diametre

+ 0,02 mm Kernblattstarke (E) / Centre thickness / Epaisseur disque

+ 0,40 mm Belaghthe (X) / Depth of diamond section / Profondeur revétement

Passung H 7 Bohrung (H) / Bore diameter / Diameétre d’alésage

Bestellbeispiel Form D T H Bindung KérnungsgroBe

Order example Shape Bond Grit Size

Exemple de commande Forme mm mm mm Liant Grosseur de grain
1A1R 100 0,25 20 M 1001 D91
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Diamant-Trennscheiben mit segmentiertem Schneidrand in galvanischer Bindung

Typ: 1A1R/SS
Tragerausfihrung: Geharteter Stahl
Anwendungsbeispiele: Brems- und Kupplungsbeldge, Duroplaste, GieBharze, Asbestzement, Elektrokohle.

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

Disques a trongonner en diamant a jante segmentée a liant électrolytique

Type: 1A1R/SS
Exécution support: Acier trempé
Exemples d’utilisation: Garniture de frein et d’embrayage, plastique thermodurissable, résine de coulée, fibrociment,

charbon pour électrodes

1A1R/SS

Anzahl D 252 D 301 D 356 D 427 D 601

D Segment E T T T T T

mm Stilick 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

Bohrungsdurchmesser nach Angabe.
Andere Kérnungen und Abmessungen auf Anfrage.
Gerauscharme Ausfithrung auf Anfrage lieferbar.

Bore diameters as indicated.
Other grits and dimensions on request.
Low noise types are deliverable on request.

Indiquez le diamétre d’alésage.
Autres grosseurs de grain et dimensions sur demande.
Types silencieux sur demande.

Bestellbeispiel Form D T E H Bindung KérnungsgroBe

Order example Shape Bond Grit Size

Exemple de commande Forme mm mm mm mm Liant Grosseur de grain
1A1R/SS 500 4,2 3,2 60 G 10 D 427
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Tragerausfihrung:
Anwendungsbeispiele:

Centre:
Application examples:

Exécution support:
Exemples d’utilisation:

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

Electroplated diamond and boron nitride saw blades with continuous rim

Disques a trongonner en diamant et nitrure de bore a jante continue a liant électrolytique

Geharteter Stahl

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

Bornitrid: Gummi oder Teflon mit Stahleinlagen

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

Acier trempé

Diamant: charbon pour électrodes, plastique renforcé a la fibre de verre et de carbone,
caoutchouc, plastique et résine thermodurissable, résine de coulée, garniture de friction, produit
congelé, pot d’échappement catalytique, profil de fenétre et volet

Nitrure de bore: Caoutchouc et téflon a renfort métallique

1A1R

1A1R/S

Geschlossener Schneidrand Geschlossener Schneidrand mit

continuous rim
a jante continue

seitlichen Feldern
continuous rim with lateral lands
a jante continue avec bande latérale

IR
-

Bestellbeispiel Form D T X H Bindung KK6rnungsgroBe
Order example Type Bond Grit size
Exemple de commande Forme mm mm mm mm Liant Grosseur de grain
1A1R 200 1,6 E/2-+1,5 20 G 10 D 252
1A1R/S Seitenbelagabmessungen angeben (MaB A + B) / Indicate dimensions of side coating
(meas. A + B) / Indiquez les cotes (dim. A + B) des segments latéraux




Standardabmessungen
Standard dimensions
Dimensions standard
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Gesamtbreite / Overall thickness / Largeur totale

D mm
75

100

125

150

175

200

250

300

350

400

E mm
0,5
0,8
1,0
1,2
0,5
0,8
1,0
1,2
0,5
0,8
1,0
1,2
1,5
0,8
1,0
1,2
1,5
2,0
0,8
1,0
1,2
1,5
2,0
0,8
1,0
1,2
1,5
2,0
2,5
0,8
1,0
1,2
1,5
2,0
2,5
1,2
1,5
2,0
2,5
1,2
1,5
2,0
2,5
1,2
1,5
2,0
2,5

D 126
B 126
T mm
0,8
1,1
1,3
1,5
0,8
1,1
1,3
1,5
0,8
1,1
1,3
1,5
1,8
1,1
1,3
1,5
1,8
2,3
1,1
1,3
1,5
1,8
2,3
1,1
1,3
1,5
1,8
2,3
2,8
1,1
1,3
1,5
1,8
2,3
2,8
1,5
1,8
2,3
2,8
1,5
1,8
2,3
2,8
1,5
1,8
2,3
2,8

D 181
B 181
T mm
0,9
1,2
1,4
1,6
0,9
1,2
1,4
1,6
0,9
1,2
1,4
1,6
1,9
1,2
1,4
1,6
1,9
2,4
1,2
1,4
1,6
1,9
2,4
1,2
1,4
1,6
1,9
2,4
2,9
1,2
1,4
1,6
1,9
2,4
2,9
1,6
1,9
2,4
2,9
1,6
1,9
2,4
2,9
1,6
1,9
2,4
2,9

D 252
B 252
T mm
1,1
1,4
1,6
1,8
1,1
1,4
1,6
1,8
1,1
1,4
1,6
1,8
2,1
1,4
1,6
1,8
2,1
2,6
1,4
1,6
1,8
2,1
2,6
1,4
1,6
1,8
2,1
2,6
3,1
1,4
1,6
1,8
2,1
2,6
3,1
1,8
2,1
2,6
3,1
1,8
2,1
2,6
3,1
1,8
2,1
2,6
3,1

D 301
B 301
T mm

1,5
1,7
1,9
1,5
1,7
1,9
1,5
1,7
1,9
2,2
1,5
1,7
1,9
2,2
2,7
1,5
1,7
1,9
2,2
2,7
1,5
1,7
1,9
2,2
2,7
3,2
1,5
1,7
1,9
2,2
2,7
3,2
1,9
2,2
2,7
3,2
1,9
2,2
2,7
3,2
1,9
2,2
2,7
3,2

D 356
B 356
T mm
1,6
1,8
2,0
1,6
1,8
2,0
1,6
1,8
2,0
2,3
1,6
1,8
2,0
2,3
2,8
1,6
1,8
2,0
2,3
2,8
1,6
1,8
2,0
2,3
2,8
3,3
1,6
1,8
2,0
2,3
2,8
3,3
2,0
2,3
2,8
3,3
2,0
2,3
2,8
3,3
2,0
2,3
2,8
3,3

D 427
B 427

\)J\l\)l\)l\)'\,\)\r\.)r\.)r\.)'l\)\l\)l\)'
o U NN O o U N O N

\»\»\r\.)r\.)r\.)'
U o N O

2,0
2,2
2,5
3,0
3,5
2,2
2,5
3,0
3,5
2,2
2,5
3,0
3,5
2,2
2,5
3,0
3,5

D 601
B 601

2,3
2,5
2,8
2,3
2,5
2,8
3,3
2,3
2,5
2,8
3,3
2,3
2,5
2,8
3,3
3,8
2,3
2,5
2,8
3,3
3,8
2,5
2,8
3,3
3,8
2,5
2,8
3,3
3,8
2,5
2,8
3,3
3,8

Bohrungsdurchmesser (sowie Mal3 A + B Ausfiihrung ,,S”) nach Angabe. Sonstige Kérnungen und Abmessungen auf Anfrage.

Bore diameters (and dimension A + B in the case of type ,S”’) as indicated. Other grits and dimensions on request.

Indiquez le diametre d’alésage (aussi la dimension A + B pour le type ,,S”). Autres grosseur des grains et dimensions sur demande.
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Einsatzdaten:

Diamant-Bandsagen in galvanischer Bindung
Anwendungsbeispiele:

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

Bandspannung 300 N/mm?2

Rollendurchmesser 1000-fache von Mal3 ,, E”

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 10-15 m/s

Band tension 300 N/mm2

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

Scies a ruban en diamant a liant électolytique
Exemple d’utilisation:

Donnée d’utilisation:

Usinage préliminaire de carbure et céramique (avant traitement quand le métal est mou),
plastique renforcé a la fibre de verre et de carbone, graphite, charbon pour électrodes, plastique
et résine thermodurcissable, marbre, béton, celulaire auto clavé, argile réfractaire, verre

Vitesse de coupe 10-15 m/s

Tension bande 300 N/mm2

Diametre 1000 fois épaisseur bande , E”
Geschlossener Schneidrand Unterbrochener Schneidrand
continuous rim segmented rim
a jante continue a jante segmentée
flr diinnwandiges Material fir dickwandiges Material hohe Zerspanleistung
for thinwalled material for thickwalled material high stock removal capability
pour matérial a paroi mince pour matérial a paroi épaisse  treés grande capacité d’enlévement
T
7
s - 7
i i ;o
/ i o
i / !
[ [ / *
pm—— E
Schnittbreite / Cutting width / Largeur coupe
Ausfiihrung Bandlange Brandbreite Banddicke DiamantkoérnungsgroBe / Diamond grit size /
Type Band length Band width Band thickness | Grosseur de grain diamant
Exécution Longueur bande |Largeur bande | Epaisseur bande | D 126 D 181 D 252 D 301 D 427 D 602
L B E T T T T T T
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
,A”und ,,B” |[nach Bestellung [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
sur demande 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
Bestellbeispiel Form L B E KérnungsgroBe
Order example Shape Grit size
Exemple de commande Forme mm mm mm Grosseur de grain
SK 4500 20 0,45 D181
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Lieferprogramm

Schleifen

e Schleifscheiben

e Innenschleifwerkzeuge

e Schleifzylinder

e Sonderwerkzeuge
nach Zeichnung

Trennen

* Trennscheiben,
geschlossener Schneidrand
Trennscheiben,
segmentierter Schneidrand
* Bandsagen

Sdgedrahte

Abrichten

e Einzelabrichter
¢ Vielkornabrichter
e Mehrsteinabrichter
¢ Handabrichter

e Profilabrichter
Abrichtplatten
Abrichtradchen
Abrichtblocke
Abrichtrollen

e Scharfsteine

Feilen

¢ Nadelfeilen

e Werkstattfeilen
e Riffelfeilen

¢ Maschinenfeilen

Bohren

¢ Hohlbohrer

* Doppelhohlbohrer
* Sacklochbohrer
e Senker

Polieren

* Polierscheiben
* Polierpellets
* Polierpasten
* Polierpulver
* Polierfolien

Product range

Grinding

e grinding wheels
internal grinding tools
grinding cylinders
special tools
according drawings

Cutting
e saw blades

with continious rim
e saw blades

with segmented rim
e band saws
* 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
 fluted files

* machine files

Drilling

e core drills

e double core drills

e blind hole drills

e countersinks and counterbores

Polishing

* polishing wheels
* polishing pellets
* polishing pastes
* polishing powder
* polishing foils

EFFGEN

Diamant- und Bornitridwerkzeuge

Programme de livraison

Rectification et affiitage

* meules

* outils pour la rectification
intérieure

e cylindres

e outils spéciaux d’apres dessin

Trongonnage

e disques a trongonner
a jante continue

e disques a trongonner
a jante segmentée

* scies a ruban

* lames de scie

Dressage

e diamant de dressage
a pointe unique

e dresseur a concrétion diamantée

 dresseurs diamant a pointes multip-
les

* dresseurs diamant manuel

e diamant profilés

* plaques de dressage diamant

* roulettes de dressage diamant

* blocs de dressage

* dresseurs rotatifs diamant

* pierre d’avivage

Limes

* limes aiguille

* limes d’atelier

¢ limes rifloirs

* |imes pour machines

Percage

¢ forets couronne

¢ forets couronne double

¢ forets a trous borgnes

e outils a chanfreiner et a lamer

Polissage

* meules de polissage

* Segments de polissage
e pates de polissage

* poudre de polissage

* film de polissage

[Arflde
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Giinter Effgen GmbH
Am Teich 3-5
D-55756 Herrstein

Telefon: 06785/18-0
Telefax: 06785/997828-20
Internet: www.effgen.de
E-mail: info@effgen.de

( }
( }
( }
@ = Handelsvertretungen .
Produktion
Herrstein
( }
()
( }
Effgen GmbH Effgen GmbH Effgen GmbH Effgen Ireland Ltd.
Bureau France Biiro Benelux )
Postfach 7104 46 Bishopsgrove
MadretschstraBe 108 23 - 25 Grande Avenue Meerheide 60a Ferrybank
CH-2500 Biel F-77500 Chelles NL-5521 DZ Eersel Irl-Waterford
Telefon: +41(0)32-3611860 Telefon: +33(0)1-64721417 Telefon: +31(0)497-513466 Telefon: +353(0)86-2579491
Telefax: +41(0)32-3611868 Telefax: +33(0)1-64721787 Telefax: +31(0)497-514856 Telefax: +353(0)51/833677
E-mail: info@effgen.ch E-mail: effgenfrance@sfr.fr E-mail: kantoor.effgen@iae.nl E-mail: johnryan@effgenireland.ie

Neueste Informationen auf unserer Homepage - Visit our homepage for newest information - Dernieres informations de notre homepage





