
CIRCULAR SAW

Sharpening machine for the face and top grinding of 
TCT circular saw blades.

CHU 200
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The nexT geneRATIon foR   

STAbILITy And gReAT gRIndIng qUALITy:

THE NEW ChU 200 BY VOLLMER  

COMPACT DIMENSIONS,   

EASE OF USE AND SIMPLE   

MACHINE LOADINg AND UNLOADINg   

YOUR IDEAL INTRODUCTION TO THE WORLD OF  

VOLLMER SHARPENINg TECHNOLOgY.

 
  

ChU 200 – typical VOLLMER technology

1  COMPACT, SPACE-SAVING DESIGN 3  SAW DIAMETER   
 OF 80 TO 650 MM

2  STABLE STRUCTURE

Robust grinding assembly for high production 
rates, great grinding quality, and a stable feed

4  EASY OPERATION 

Less time requirement for familiarisation and 
training 
 

5  EASY TO TRANSPORT AND INSTALL
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//// BLADE THICKNESS ADJUSTMENT SCALE 
      The adjustable blade thickness enables a sym- 

metrical grinding result.

////  MACHINING OF FACE ANGLE     ////  MACHINING OF CLEARANCE ANGLES WITH 
ALTERNATING GRINDING

/// THE MACHINE CONCEPT

///     Machining face and clearance angles: 
The compact CHU 200 is an easy to use sharpening  
machine for the machining of the faces and tops of  
circular saw blades.

///    Circular saw blades with a diameter of up to 650 mm 
for cutting wood and plastics can be machined on the 
CHU 200. The bevel grinding mechanism, feed, blade 
clamping function, lift-off and grinding stroke are 
 hydraulically controlled.

///    The tried and tested VOLLMER PMC system user friendly. 
Once you have entered the number of teeth on the con-
trol panel and set the tooth pitch and grinding path 

length, the machine works automatically and switches 
itself off once the set number of teeth is reached.   

/// THE OPERATING CONCEPT

/// APPLICATION

///    A circular saw blade with alternating top bevel is  
machined in a single cycle. 

///    The CHU 200 works with emulsion cooling.

////  STABLE BLADE CLAMpING  
      Wide opening clamp range at front to enable 

easy saw blade change.     

////  CLEAR AND CONCISE LAy OUT 
      Hydraulic unit and control.        

////  SAW BLADE MOUNT  
      With centering collar for the accurate and secure 

fixation of the circular saw blade.

//// CLEARANCE ANGLE  // POSSIBLE TOOTH SHAPES//// FACE ANGLE  // POSSIBLE TOOTH SHAPES     

//// DESIGNATION OF SURFACES ON TOOTH//// DESIGNATION OF ANGLES ON TOOTH        
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6.5.3 Werkzeug-Adaption

Die Schleifscheiben werden auf einem Aufnahmeflansch montiert, auf dem sie bis zur kompletten Ab-
nutzung verschraubt bleiben. Dies gewährleistet auch nach einem Schleifscheibenwechsel, eine immer
gleichbleibende Position auf der Schleifspindel. Dadurch werden kleine Rund- und Planlaufabwei-
chungen der Schleifscheibe durch die Abnutzung nach und nach egalisiert.
Die Aufnahmeflansche dürfen keinerlei Beschädigungen aufweisen und müssen bei der Montage der
Schleifscheibe absolut sauber sein.

6.5.3.1 Auswahl des Aufnahmeflansches

Skizze (Beispiel) Einsatz

32 mm 125 mm -

32 mm 125 mm 18 mm

6.5.4 Werkzeug-Referenzierung

Damit die geforderte Zahngeometrie korrekt auf den positionierten Zahn geschliffen werden kann,
muss der Maschinensteuerung die exakten Abmessungen der Schleifscheibe bekannt sein. Dies er-
folgt je nach Ausbaustufe wie folgt.

6.5.4.1 Schleifscheiben-Messeinrichtung

Die Position des Schleifscheibenbelags muss bei jeder neu eingesetzten Schleifscheibe mit Hilfe einer
Messeinrichtung manuell ermittelt und in die Maschinensteuerung eingegeben werden.

Skizze (Beispiel)
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//// MACHINE DIMENSIONS    
     

Circular saw blades
Outside diameter 80 to 650 mm
Bore diameter From 10 to 110 mm
Blade thickness  Up to 5 mm
Tooth pitch Up to 75 mm
Face angle From 0° to +40°
Clearance angle  From 0° to +45°

Bevel grinding
Top of tooth (bevel angle)  To 45°
Grinding path (carbide length) max. 16 mm

Grinding wheels
Outside diameter 125 mm
Bore diameter 32 mm
Peripheral speed To 27 m/s
Operating speed To 12 TPM

Hydraulic pressure    20 bar

Coolant  
Coolant tank capacity Approx. 80 l
Coolant pump delivery Approx. 40 l/min

Connected load        Approx. 1.8 kVA/1.4 kW

Weight Approx. 570 kg

/// SPECIFICATIONS

We reserve the right to make design changes in the interest of technical  
progress. Patent pending.

www.vollmer-group.com

VoLLMeR TAICAng Co. LTd.
12 Chaoyang east Road 
215400 Taicang City // Jiangsu Province
fon: +86 (0) 5 12 / 53 57 28 70
fax: +86 (0) 5 12 / 53 57 28 79
info-china@vollmer-group.com
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