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Historique de I’entreprise

En tant que petit-fils du célebre

Dr. Otto Schott, Klaus Schott possédait
depuis son enfance déja un lien étroit et
familial avec l'industrie du verre. Son pére,
ses freres et lui-méme ont travaillé pour la
Schott Glaswerke AG de renommée inter-
nationale. Pendant ce temps, il a acquis les
qualifications et compétences de base dans
le domaine de la transformation du verre.

° 1975

En 1975, Klaus Schott a créé sa propre en-
treprise en tant que représentant commercial
a Stadtoldendorf et a fourni a I'industrie du
verre des outils diamantés. En plus de com-
mercialiser des produits pour transformer le
verre, Klaus Schott a fabriqué lui-méme ses
propres produits pour répondre aux besoins
de ses clients nationaux dans l'industrie

du verre.

e 2000

En 2000, I'employé de longue date Burghard
Lein a été accepté comme deuxieme action-
naire de I'entreprise. Lentreprise individuelle
Klaus Schott est ainsi devenue la

SCHOTT Diamantwerkzeugen GmbH,
basée a Stadtoldendorf.

e 2005

En 2005, Burghard Lein a repris I'entreprise
en tant que propriétaire unique et directeur
général apres la mort tragique et soudaine du
fondateur de I'entreprise, Klaus Schott.

e 2007

En 2007, en raison de la demande crois-
sante, I'entreprise a été relocalisée dans deux
grandes installations de production voisines
au sein de la municipalité de Stadtoldendorf.
En plus de la production individuelle d’outils
galvaniques et diamantés frittés, cela a éga-
lement permis d’introduire une production en
série limitée.

° 2008

En 2008, un troisieme grand batiment voisin
a été acquis en tant que site de production
supplémentaire. Entretemps, la zone d’exploi-
tation et le nombre d’employés ont plus que
doublé.

La société SCHOTT Diamantwerkzeuge
GmbH fabrique des produits de haute qualité
et principalement selon les exigences des
clients pour l'usinage de verre, de céramique,

du traitement de la pierre, du métal et du
plastique ainsi que I'industrie optique. Cela
signifie que ce ne sont pas des produits stan-
dards préfabriqués qui sont proposés, mais
bien des produits en fonction des besoins du
client, a savoir:
e matériaux a usiner
e machines utilisées
e Type et consistance du liquide

de refroidissement
e | es objectifs de production
Loutil diamanté parfaitement ajusté est
spécialement fabriqué pour obtenir la
meilleure qualité possible et donc un
tres bon rapport qualité-prix.

e 2009

Malgré la crise économique mondiale,
SCHOTT Diamantwerkzeuge GmbH a réussi
a poursuivre sa croissance. De cette facon,
de nouvelles zones de vente ont été ouvertes
et nos produits distribués. Ces nouvelles
zones de vente sont I'ltalie, la Suisse, la
France, la Belgique, les Pays-Bas, Israél, la
Chine, I'lnde, le Japon et les Etats-Unis.

¢ 2010 a aujourd’hui

Divers projets de recherche sont menés en
étroite collaboration avec de Hautes Ecoles
techniques et des universités.

Lobjectif est 'expansion et 'amélioration
constante des processus d’'usinage avec nos
outils. Les nouvelles découvertes sont parti-
culierement importantes dans le domaine des
nouveaux matériaux et composites ainsi que
dans les applications ultrasoniques pour la
technologie dentaire et médicale.

e 2012-2017

Le troisieme batiment de l'entreprise a été
agrandi. La technologie d’application est
constamment mise a jour et étendue. De
plus, les premiers Tool - Shop systemes ont
été installés et fonctionnent depuis a la pleine
satisfaction des utilisateurs.

e 2018/2019

En 2018, I'équipe commerciale du sud de
'Allemagne et de I'Autriche a été élargie.

Des brevets ont été enregistrés et accordés.
Dans le domaine des outils diamantés a
ultrasons, la production a été étendue et une
nouvelle gamme de produits développée.

La ligne de production pour la production de
matériaux liés a la résine a été agrandie.

Certification TUV

Certificate

Standard 1ISO 9001:2015
Certificate Registr. No. 01 100 045259

Certificate Holder: Schott Diamantwerkzeuge GmbH

Yorck-Str. 6 L
37627 Stadtoldendorf \"/
Germany

Scope: Development, production and sales of diamond coated tools

Proof has been furnished by means of an audit
that the requirements of ISO 9001:2015 are met.

Validity: The certificate is valid from 2019-08-19 until 2022-08-18.

First certification 2004

TUV Rheinland Cert GmbH
Am Grauen Stein - 51105 Kéln

2019-08-16
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Tabelle granulométrique Systémes de liant

FEPA-Code : Mesh-Code : pm © . FEPA-Code : Mesh-Code pm : © Liants . Grains . Utilisations
o - o e
........................................................................................................................................................... Liants en résine
D5 4-6 D107 140/170
i S . R ......................................................................................................
.......................................................................................................................................................... : : : Diamant -
: : : : : : : : : Meulage d’outils
D9 : : 8-10 P D151 i 100/120 : : : CBN
D10 8-12 D181 . 80/100 :
......................................................................................................................................................... Dlamaﬂt USInage de Vel’re / Opthue
D12 8-16 D213 70/ 80
D15 10-20 D251 60/ 70
D20 15-25 D301 50/ 60
D25 20 - 30 D356 45 /50 o
......................................................................................................................................................... Liants en métal fritté
DSO 20 - 40 D426 40 / 45 .............................................................................................................................................................
........... D35304O D5O185/4O Liant en bronze / fer § (D:Emant Usinage de verre
D46 325/ 400 D601 30/35 SOt SO O OO U Ut SO OO U OSSO UUURURURUORRUUROROE:
........... S OOt SO SN SO A SONE SOadtes OIS S Bronze Diamant Fabrication optique
D64 230/270 D851 20 /2D
D76 200/ 230 D1001 18720
D1181 L2720 < PP
Liants galvaniques
N - grain correspondant e Pour une coupe facile (verre, carbone, céramique) Revétement 1 couche Diamant & CBN Meules de profil
S - grain correspondant e Pour meuler et percer le verre et la céramique
Multicouches Diamant & CBN Usinage de céramique
: Y Pour |e meulage de proflls dans des Céram|ques dures ................................................ ...................................................... ...................................................
H - grain correspondant : * Pour forets et fraises trés sollicités ainsi que pour les : e o : o % CBN : Usi do céram :
outils assistés par ultrasons Galvanique (plein / traversant) iamant sinage de ceramique




Usinage linéaire des bordures en verre Pour 'usinage linéaire des bordures en verre

Pour: BAUDIN; BAVELLONI; Bodo Gerhard; Bottero; Bovone;
Lattuada; Schiatti; machines Zafferani et autres machines.
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oD |
w
X T v
| Z 77}«
e |

Ebauche Désignation Granulométrie Liant

Blseau .......................................... 6VQ5segmeme1501o15H ...... D181 .............. L,ammeta“,que ......
Application Désignation Granulométrie Liant

Ebauche mg;lear?e L\i/rl]eulage

X .......................... 6VQ5segmeme15o1o10HD181L,ammeta",que ......
X6VQ5segmente15o1o10HD151L,antmeta”,que ......
XX6VQ5segmente15o1o10HD126L,ammeta“,que ......
X6\/Q5segmeme15o1o10HD1o7L,antmeta",que ......
X6VQ5segmeme15o1o1OHD91L,ammeta”,que ......
X6VQ5segmente15o1o1OHD76L,ammeta",que ......
XX6VQ5ferme1501010HD126L,antmeta”,que ......
X6VQ5ferme15o1o10HD1o7L,ammeta”,que ......
X6VQ5ferme15o1o1OHD91L,ammeta”,que ......
XXGVQ5ferme1501o1OHD76L,antmeta”,que ......
X6|_Qsegmeme15o151OHD91L,amresme ...........
X6L28egmente1501510HD91Llantresme ...........
X6L2segmente15o1510HD76L,antresme ...........
XGLzsegmeme150151OHD64L,amres,ne ...........
X6L2ferme150151OHD91Llantresme ...........
X6L2ferme1501510HD76L,amresme ...........
X ........ 6L2ferme15o151oH ............. D64 ............... L,amresme ...........
Meulage de biseaux Désignation Granulométrie Liant

BAVELLONH_attuada ...................... 6L2ferme1oo151OH ............. D64 ............... L,antresme ............
BOWEROTWAN6|_2ferme1251510|_|D64L,amresme ............
6L2ferme1301510HD64Llamresme ............

: Bodo Gerhard, BESANA,
{ BOVONE ELB 14, SCHIATTI

6L2 - fermé - 150 - 15-10-H : D64 : Liant résine




Pour l'usinage linéaire des bordures en verre - Pour l'usinage linéaire des bordures en verre -

Usinage sur BENTELER - Machines CNC Usinage sur BUSETTI - Machines CNC

W @D
%}‘ w
Vv *T
1| ——
%
7 7 iR
‘L\ A V E
oD ov ]
: Désignation : Granulométrie : Liant : Application . Désignation : Granulométrie : Liant
: Ebauche  1A1 - segmenté - 200 - 42 - 90 : D181 © Liant métallique
: : : : 6VQ4 - segmenté - 175-10-10-68 : D 181 : Liant métallique  : 1 : : :
................. ................. ................. ...................................................... ...................... .......................... Appllcatlon Déslgnat|0n Granulométrie Llant
: X : : : 6VQ4—segmenté—175—10—10—68 D151 : Liantmétallique : SRR el R R R R R R LR RREERRE SRR
................................................................................................................................................................ : : Meulage : Meulage :
: : : : : : . Ebauche : moven Cfin : :
X : X : : BVQ4 - segmenté - 175-10-10-68 : D 126 © Liant métallique SRR moyen . SR e SRR ISR
................................................................................................................................................................ : X : | 6VQS5 - segmenté - 175 -10-10-70 D 181 ' Liant métalique
X 6VQ4 - segmenté - 175-10-10 - 68 D 107 LAt Ml OUE 1 e e e
................................................................................................................................................................ X BVQ5 - segmenté - 175 - 10 - 10 - 70 D 151 Liant métalique
X 6VQ4 - segmenté - 175 -10- 10 - 68 D 91 Liant MetalliqUe & e e
................................................................................................................................................................ X % BVQ5 - segmenté - 175 - 10 - 10 - 70 D 126 Liant métallique
X 6VQ4 - segmenté - 175-10-10 - 68 D76 LAt Ml OUE 1 e e e
................................................................................................................................................................ % BVQ5 - segmenté - 175 - 10 - 10 - 70 D 107 Liant métalique
X X 6VQ4 - fermé - 175-10- 10 - 68 D126 Liant MELAllIQUE & e e e e
................................................................................................................................................................ % BVQ5 - segmenté - 175 - 10 - 10 - 70 D o1 Liant métallique
X 6VQ4 - fermé - 175-10-10- 68 D107 ANt B Al UE & e e
................................................................................................................................................................ X BVQ5 - segmenté - 175 - 10 - 10 - 70 D76 Liant métalique
X 6VQ4 - fermé - 175-10- 10 - 68 D91 Liant MEalligUE & e e e
................................................................................................................................................................ % % 6VQ5 - formé - 175 - 10 - 10 - 70 D 126 Liant métallique
X X 6L2 - fermé-175-10-10-68 D76 ANt Al UE & e e e
................................................................................................................................................................ % 6VQ5 - fermé - 175 - 10 - 10 - 70 D 107 Liant métalique
X 6L2 - segmenté - 175 -15-10 - 68 D 91 AN FESINE  f e
................................................................................................................................................................ % 6VQ5 - formé - 175 - 10 - 10 - 70 D o1 Liant métallique
X 6L2 - fermé-175-15-10-68 D9 7= ) = T PP
................................................................................................................................................................ % X 6VQ5 - fermé - 175 - 10 - 10 - 70 D76 Liant métalique
X BL2 - fermé - 175-15-10 - 68 D76 ANt B SINE 1
...................................................... : : : X  6L2 - segmenté - 175 - 15 - 10 - 70 : Do  Liant résine :
X : BL2 - fermé - 175 - 15 - 10 - 68 i D64 © Liant résine : e e e ettt e, e, :
’ ’ ’ ’ : : : X ¢ BL2 - segmenté - 175-15-10-70 D 91 Liant résine
: Application : Désignation : Granulométrie  Liant e e e TS IO 0T RIS e
; L 6L2 - fermé - 175 - 20 - 6 - 68 D54 " Liant métalique X 6L2 - segmenté - 175-15-10-70 Do4 Liant résine
Meu|age de biseaUX ...................................................... ...................... ..........................
; 6L2 -ferme - 175-15-10 - 68 D64 Liant résine : Application : Désignation : Granulométrie : Liant
. : Meulage de biseaux : BL2 - fermé - 150 - 15 - 10 - 70 S D64 © Liant résine
Application Désignation Granulométrie Liant ’ ’ ’ ’
: Coins vifs : 1A1 - fermé - 50 - 20 - 2 - 20 i D54 © Liant métaliique : Application : Désignation : Granulométrie : Liant

© Coins vifs : 1A1 - fermé - 60 - 20 - 3- 17, ‘D76 ! Liant métallique




Ebauche et meulage moyen CNC

CNC - Ebauche CNC - Meulage moyen

Forme: Bordure - C Bordure avec biseaux

@200250200250 ...................................................
SansarrosagemtemeSansarrosagemteme ....................................
AlesageH_GommH_Bomm .................................................

2mm Largeur de meules 10 mm Rayon 1,5 mm Largeur de meules 10 mm : Biseaux 0,5 mm
.............................................................................................................................................................. gD @D

3mm Largeur de meules 10 mm Rayon 2,5 mm Largeur de meules 10 mm : Biseaux 0,75 mm ‘ ‘ ‘ ‘

4 mm Largeur de meules 10 mm Rayon 3,0 mm Largeur de meules 10 mm : Biseaux 0,75 mm i
............................................................................................................................................................. Forme 1A 1A1

5 mm Largeur de meules 10 mm Rayon 3,7 mm Largeur de medles 10 MM © Biseaux 0,75 MM & i
............................................................................................................................................................. (4] 100; 120; 150; 100; 120; 150;

6 mm Largeur de meules 10 mm Rayon 4,7 mm Largeur de meules 10 MM © BISeaux 1,0 MM & i e
............................................................................................................................................................. Avec et sans arrosage interne : Avec et sans arrosage interne

8 mm Largeur de meules 13 mm Rayon 7,0 mm Largeur de meules 13 MM | BISGAUX 1,0 MM ©
............................................................................................................................................................. Alésage: H =22 mm H=22mm
omm L eerdemedes 1omm | favon 190mm L reeurde medes 1o mm | Beeanlomm Epaisseurdu | U

verre: :

12 mm Largeur de meules 16 mm Rayon 14,0 mm Largeur de meules 16 mm : Biseaux 1,5 mm T SIS,
............................................................................................................................................................. 3 mm Largeur de meu|es 8 mm Largeur de meu|es 8 mm

15 mm Largeur de meules 19 mm Rayon 16,0 mm Largeur de meules 19 mm BISGaUX 1,5 0] T R R R R R R R R R AR
.................... ...................................... ............................... .................................... ........................... : : 4 mm : Largeur de meules 8 mm : Largeur de meules 8 mm :
19 mm Largeur de meules 23 mm Rayon 18’0 mm Largeur de meules 23 mm BISGaUX 1’5 mm ....................... .................................................................. ...................................................................
: : : : : : S5 mm ¢ Largeur de meules 8 mm i Largeur de meules 8 mm :
; . . 6 mm Largeur de meules 10 mm Largeur de meules 10 mm
: Recommandation granulometrique e
Ebauohe ................................................................... D 151 ..... D 9 1 ............................................................. 8 mm Largeur de meules 10 mm Largeur de meules 10 mm

Meulage de finition: D107 ... D76 10 mm Largeur de meules 12 mm Largeur de meules 12 mm
. Meulage fin: : D76 ... D46 12 mm Largeur de meules 14 mm Largeur de meules 14 mm

15 mm Largeur de meules 17 mm Largeur de meules 17 mm

19 mm Largeur de meules 21 mm Largeur de meules 21 mm




Meulage de finition CNC lllustration du profil C - Profil

SpEESELT § A P 1 rainure 2 rainures
_ : du verre : : H ] 3
| @D | .............................................................................................
f i 3 2,50 4 1 X
4 2,80 5 1,5 X
R L 5 3,50 6 1,8 X
R S i A A
L oD J 6 5,00 1,8 X
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@D
| - lllustration du profil en trapeze

(Fome Boduwe-C Bodueawecbeax (DU o A B P Tranwe 2ranues
. L L e ———— =
......................... T e S S s e R
e T PRI IS St ot s e o
L — O s e -
il T . : S e e P —
3mm Largeur de meules 10 mm : Rayon 2,5 mm : Largeur de meules 10 mm : Biseaux 0,75 mm 8 1,50 10 5 : 2,5 X

T e o i e s S P —
o L i S L B s P s v o R
T i (s B s O o s P —
e L i S B e P s ot o R
T e i s B S O S o e R —
o L i S o B S O Fhie s s S R
T i s B s O S e St R —

19 mm Largeur de meules 23 mm Rayon 18,0 mm Largeur de meules 23 mm Biseaux 1,5 mm 15 1,50 17 12 2,5 X




CNC outils de polissage CNC outils de polissage

Polissage — Busetti Désignation Taille de grain

Pr epo|lssage ..... P Ohssagemoyenpdlssage f m ...... ....................................................................................

_ X ........... ......................... ....................... GLZSegmente 1504070 ................ 40Mesh ..............
—U _ X ........... ......................... ....................... eLzsegmente 1504070 ................ GOMeSh ..............
- X ........... X ............ ....................... GLzsegmente1504o7o ................ SOMeSh ..............
....................... X ............ ....................... eLzsegmente 1504070 ................ 120MeSh ............

>
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Meules de polissage ....................... ......................... ....................... ......................................................... ..........................
O e A e e X X B6L2 - fermé - 150 - 40 - 70 80 Mesh
@ D g @ H U ...............................................................................................................................................................
e e ettt ettt e e e e R L LR L R R REELLERRRERLLERS X B6L2 - fermé - 150 - 40 - 70 120 Mesh
Diamétre extérieur alesage Largeur de |a meule a po“r .................................................................................................................................... ..........................
.................................... ........................................................... ........................................................... X B6L2 - fermé - 150 - 40 - 70 180 Mesh
100_120_150 22 10_25 ....................... ......................... ....................... ......................................................... ..........................
: : : : : : : X : BL2 - fermé - 150 - 40 - 70 400 Mesh
X 6L2 - fermé - 150 - 40 - 70 Cerium
© Polissage des bords : BL2 - fermé - 150 - 40 - 70 © 180 Mesh
Polissage — Usinage linéaire des biseaux du verre @ 150 Désignation Taille de grain
X1
Polissage — Benteler Désignation Taille de grain
: Prépolissage  : Polissage moyen : Polissage fin :
X 6L2 - segmenté - 170 - 40 - 40 - 68 : 40 Mesh
: X 6L2 - segmenté - 170 - 40 - 40 - 68 60 Mesh
: X : X 6L2 - segmenté - 170 - 40 - 40 - 68 80 Mesh :
X 6L2 - segmenté - 170 - 40 - 40 - 68 120 Mesh
X X BL2 - segmenté - 170 - 40 - 40 - 68 180 Mesh
: X : 6L2 - fermé - 170 - 40 - 40 - 68 60 Mesh
: X : X 6L2 - fermé - 170 - 40 - 40 - 68 80 Mesh
X 6L2 - fermé - 170 - 40 - 40 - 68 : 120 Mesh : ! Polissage des bords © 6L2 - fermé - 150 - 40 - H © 180 Mesh
: X 6L2 - fermé - 170 - 40 - 40 - 68 180 Mesh :
' ' X 6L2 - fermé - 170 - 40 - 40 - 68 400 Mesh :
: X 6L2 - fermé - 170 - 40 - 40 - 68 Cerium

Polissage des bords : BL2 - fermé - 170 - 40 - 40 - 68 : 180 Mesh




Usinage interne CNC CNC outils de fraisage

: Fraises Liant métallique :

] 1 1 1 L

@D D S—— CARRRRRRRRRRRRR AR S — :
%) ] : Longueur : Nombre de : :

] : totale : segments : : |
@D1 e e T g ................ o,

L1

@D

L1 L1

—
|
L X
-
|><
S:®» !> o
® oo im:o
B IR N0 &
3 i3 i3 i3s3
3 3 3 3 3
S Y N N S NN
DiDiTIiDID OB
R~ R~ N~ i~ >
N RN NN S
: @
: 3
R [0)
~ >
: 7
I 1

bout Liant galvanique L
‘oD Longueur Nombre de T R L1
: totale : segments :
4-10 mm 75 mm 3 R1/2"

Forme: Avec rayon Avec double angles

1G] @ extérieur D18 et 25 mm @ extérieur D18 et 25 mm @D

Autres @ D sur demande Autres @ D sur demande
avec refroidissement interne avec refroidissement interne

. Attachements: : R 1/2" : R1/2" : 3 : .
: : Fraises Lo o
: . ; ; : : : ] i -~ . : Liant métallique
: Epaisseurdu ‘R : : s L ..icombinges c L
:verre: ; ; ; ; : : - - X ; f {
MRS — o oo B R : LoD : L_cinlgueur : Nombretde T A | L1 |
:3mm : : Rayon 2,5 mm : : Double biseaux = 0,75 mm SRRRIRE————— ol L e
....................... ................................... ..................................... 16, au‘[re sur .
{4 mm ¢ Rayon 3,0 mm : Double biseaux = 0,75 mm . demande  : 92 mm 8/4 Rz

5mm Rayon 3,7 mm Double biseaux = 0,75 mm ]
..................................................................................................... @D

6 : R 4,7 : : Double bi =10
..... o itlongueurLetlt il oon MM ilongueurLetLt oo oo s lomm -

8 mm : sqr dqmgnde et : Rayon 7,0 mm : sqr dgmgnde et Double biseaux = 1,0 mm
i faisabilite e faisaplite

: techni : : techni :

10 mm : echnique : Rayon 10,0 mm : echnique : Double biseaux = 1,5 mm

12 mm Rayon 14,0 mm : Double biseaux = 1,5 mm

15 mm Rayon 16,0 mm : Double biseaux = 1,5 mm
19 mm Rayon 18,0 mm Double biseaux = 1,5 mm

Autres dimensions sur demande et faisabilité technique




Outils de Chanfreinage diamanté fritté Foret creux diamante fritte
Outils a 2 fonctions (Percage et Chanfreinage)

@D

1

© Foret creux diamanté fritté

: Attachement /tige i Diamétre extérieur  : Longueur totale Profondeur : Hauteur de
: : : de pergcage : couche

. Diamétre intérieur

FR1/2"
: Tige de serrage (g6)

Percage - anglage combinés avec étage

@D1
%]}

]

© Pergage - anglage combinés avec étage

L en mm : @Denmm
Attachement / tige  : Couche Longueur Profondeur 1y etre perceuse : Diamétre de I'angleur
: : totale : de percage :

— Fermé : : :
P - Segmenté :565-125 :3-50 a partir de 3
: — Rainuré : :

CR1/2"
: Tige de serrage (g6)




Percage - anglage combinés avec réglage vertical Percage anglage profonds

@D1 Exécution avec coupes
profondes:

@D

@D

A\ ¢\

%]
Exécution standard: Percage anglage profonds
© D enmm %@Ienmm Xenmm
Diamétre extérieur Diameétre perceuse Epaisseur de paroi
S 4200 © apartir de 3 3

Outils combinés — Monobloc

Attachement / tige  : Couche : Longueur  Profondeur £ by atre percage  : Diamétre de I'angleur :
: : totale : de percage : :
.................................................... .

| - Ferme : : : :
: —Segmente : 55-125 :8-50 : apartirde 3 :a200
: — Rainuré : : :

CR1/2"
: Tige de serrage (g6)

© Outils combinés — Monobloc

L en mm @ Denmm @ D1 enmm
Attachement / tige : Couche ; Longueur P Hauteurdela & by stre percage Epaisseur de :
: : totale 1 couronne : : couche de I'angleur :
SR1/2" — Fermé ¢ Sur demande et :
: Tige de serrage ¢ —Segmenté  : 75 : selon faisabilité  : a partir de 3 03

¢ (g6) ¢ — Rainuré ¢ technique




Angleur Recommandation de vitesse en fonction du
diametre pour les outils de percage et
de fraisage en 1/min

@D

. Verre . Céramique . Verre céramique

: Oxyde Aluminium,
¢ carbure de Silicium

-
oirIINIQ
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. 8-9 4500 2250 2200 1100 3400 1700
Angleur pointu
2 10 - 14 3200 1600 1600 800 2400 1200
LenmMm 5 R
B R R R R RS RRRRRREEEEEEEE R R RRRRRRRRELLLLE R SRR R LR R R LR 15-19 2200 1100 1200 600 1600 800
Attachement/tige : Revétement ¢ Longueur totale . Plage d’anglage ANGIE L
N 20 - 25 1700 850 1 900 450 1300 650
=110
; — Rainure 26 - 30 1400 700 700 350 1100 550
: : -Perce : 2 T LE T T T TP L P Py PP PP T PP PP TP PP P PP PP PP SO PPPP PR PR PPPPE
:R1/2° : o ) 75-125 $1-125 : 0-180° 31-35 1200 600 : 600 300 900 450
: : —Rainuré et perce : L e e e e A SO
R S ARAARRALALLLLLLLELEARARE 36 - 40 1000 500 500 250 750 380
D - Segmenté ................................................................... LR T T TP R R
41 - 45 900 450 £ 450 225 650 330
@D 46 - 50 800 400 400 200 600 300
51-55 720 360 360 180 550 280
56 - 60 660 330 : 330 165 500 250
61-65 600 300 : 300 150 450 230
66 - 70 560 280 1 280 140 425 215
71-75 520 260 260 130 400 200
76 - 80 480 240 1 240 120 375 190
81 -85 460 230 : 230 115 350 180
86 - 90 420 210 1 220 110 325 165
91-95 400 200 : 200 100 300 150
96 - 100 380 190 190 95 275 140
101 - 105 360 180 180 90 250 125
............................................................................................................................................................. 106 B 110 340 170 170 85 225 115
111 -120 320 160 - 160 80 200 100
.......................................... 121 - 130 300 150 150 75 175 90
131 -140 280 140 130 65 150 75

: — Segmenté £ 141-150 260 £ 130 £ 125 L 60 £ 140 £ 70




Disques a trongconner
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Outils diamantés flexibles




Outils diamantés flexibles Outils diamantés flexibles
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oY : Meules périfériques 1A1 Mono — Elastic
R
@ Henmm @ D enmm Xen mm Tenmm

© Meulettes sur tige 1ATW Mono / Poly - Elastic © I Meulettes sur tige 1F1W Mono - Elastic : alésage : Diamétre extérieur * Epaisseur de paroi © Largeur
Toutes dimensions et faisabilité technique sur demande Toutes dimensions et faisabilité technique sur demande 75

: : 100 : :

Sur demande ...................................... Sur demande 10_ 50

: : 150 : :

: 200
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Meules périfériques 1A1 Poly — Elastic

E o S - @Henmm - @Denmm | Xenmm : Tenmm
s et falsablllté O TOUteS dimensions et falsablhte technique sur demande ...................................... ...................................... ....................................... ......................................
: 4 © @D & partir de 5 : : alésage : Diamétre extérieur : Epaisseur de paroi : Largeur

75
© Outils diamantés flexibles utilisés pour 'usinage fin du matériaux durs § : : 100 : :
k 3 Sur demande ...................................... Sur demande 10 - 40

' 150 : :
200

: Livrable avec ou sans spire




Toolshop - Systeme Accessoires

Schott Diamantwerkzeuge GmbH offre aux clients intéressés la possibilité d’'une gestion

et d’'un stockage simples d’outils via un systeme appelé ToolShop.

Ce systeme est composé d’'un PC avec fonction écran tactile

(y compris logiciel de gestion d’entrepbt), d’'un scanner portable pour lire les codes-barres utilisés et,
selon les besoins, d’une ou plusieurs armoires a outils.

Vos avantages:
Gestion rapide et simple des outils
Recherche d’outils rapide et simple
Stockage d’outils efficace et clair
Des outils constamment et immédiatement disponibles
Faible charge administrative pour vous
Codts de stockage réduits
Faibles colts administratifs
Application simple et facile a apprendre (rapidement utilisable pour tous les employés)
Gain de place et peu encombrant car tout le Hardware et Software se trouvent dans
I'écran tactile (a 'exception du scanner).
e Systeme de commande automatisé par mail a partir du systeme
(si le stock minimum spécifié n'est pas atteint).
e Délais de livraisons courts en cas de recommande pour des quantités minimales de
commandes spécifiées a 'avance (que nous stockons pour vous — stockage tampon)
e Nous nous occupons de mettre en place tout le systeme
e Prise en charge et support du systeme par nos soins ou par le développeur
allemand du systeme
e Montage et formation par nos soins sur place a votre domicile

T e

Protokoll 5, Benutzer

e 1 PC comprenant la fonction écran tactile ainsi qu’un logiciel de gestion d’entrepét
e 1 scanner a main pour lire les codes-barres ou les codes QR utilisés
e 1 ou plusieurs armoires a outils (au besoin)




Pierres abrasives Pads a main

. Pierres abrasives

200x30x 4 Sur demande

© Autres dimensions sur demande

¢ Pads a main

Dimensions en mm Couleur Granulation en mesh
90X55X28 ..................................... Vert6o ...............................................
90X55X28No|r ............................................... 1 20 ..............................................
90X55X28R0uge2oo ..............................................
90X55x28Jaune4oo ..............................................
90X55X288|anc5oo ..............................................

© 90 x 55 x 28 " Bleu : 1500




Broche avec arrosage Notes

%
i

M16 x 2,0 1G R 72" 1G et sur demande

MK2 (cbne extérieur)

Autres attachements sur demande
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Outils diamantés

- pour l'usinage de céramique

Outils diamantés
pour l'usinage du verre

Outils diamantés

pour l'usinag
de composants optiqués

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 America 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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