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Effgen Lapport —
Systemanbieter

Seit Uiber 100 Jahren bieten wir unseren
Kunden Lésungen fir komplexe Schleif-
technologien an. Zu Beginn entwickel-
ten wir Werkzeuge, mit denen Edelsteine
genauer und kostengiinstiger bearbei-
tet werden konnten als am Markt Gblich.
Heute fertigen wir Diamant-, CBN-, Ko-
rund- und Siliziumcarbid-Schleifwerk-
zeuge in allen Bindungssystemen sowie
Diamant Abrichtwerkzeuge. Ein sehr gu-
ter Kundenservice und eine kompetente
technische Unterstiitzung flir nahezu alle
industriellen Schleifanwendungen sind
flir uns selbstverstandlich.

In dieser Broschiire stellen wir unsere
EFFGEN Diamant Abrichtrollen vor, die
hochsten Marktanforderungen an Genau-
igkeit und Herstellqualitat unterliegen.
Um den Ansprichen gerecht zu werden
entwickeln wir uns und unsere Produk-
te kontinuierlich weiter und investieren
stets in die beste Technik. Wir, das sind
rund 370 qualifizierte, engagierte Mitar-
beiter an den deutschen Standorten Herr-
stein und Enkenbach-Alsenborn. Unter
dem Leitmotiv Prazision — Innovation —
Flexibilitat haben wir seit den Edelstein-
Anfangen weltweit iber 10.000 Kunden
dazu gewinnen koénnen, und taglich wer-
den es mehr — das spricht fiir uns.

Wir sind Uberzeugt, es sind die kleinen
aber feinen, kontinuierlichen Spitzenleis-
tungen bei der Herstellung unserer Pro-
dukte, beim Lieferservice und bei der an-
wendungstechnischen Betreuung, die uns
ein nachhaltiges Kundenvertrauen einge-
bracht haben und unsere Zukunft als un-
abhangiges Familienunternehmen sichern.

Effgen Lapport —
System Supplier

Since more than 100 years we are pro-
viding complex grinding technology solu-
tions for our customers. At the beginning,
we developed grinding tools that made it
possible to machine gems more precisely
and at lower cost than usual in the mar-
ket. Today, we manufacture diamond-,
CBN-, corundum- and silicon carbide
grinding tools using all bond matrix sys-
tems, as well as diamond dressing tools.
Concerning nearly all industrial grinding
applications, it’s always been a matter of
course for us to support our customers
with a competent technical service.

In this brochure, we present our EFFGEN
diamond dressing rolls, which are sub-
ject to the highest market requirements
regarding precision and manufacturing
quality. In order to meet the demands we
continuously develop our skills and prod-
ucts and always invest in the best tech-
nology. We are a team of 370 highly qual-
ified and motivated employees working at
the German locations Herrstein and En-
kenbach-Alsenborn. By living our motto
., precision — innovation — flexibility", we
increased our world-wide cus-tomer base
to a total of over 10,000 since the ear-
ly gemstone stages, becoming more and
more every day — a fact that speaks for
itself and for us.

We feel very confident, that our dai-
ly small but nice continuous top perfor-
mances in product manufacturing, deliv-
ery service and application technology
support yielded us an enduring customer
confidence and will secure our future as
independent family company.

Effgen Lapport —
Fournisseur de systemes

Depuis plus de 100 ans, nous proposons a
nos clients des solutions pour des technolo-
gies de rectification complexes. Aujourd’hui,
nous fabriquons des outils de rectification
diamant, CBN, corindon et carbure de si-
licium tous systémes de liants confondus
et des outils de dressage diamant. Un ex-
cellent service clientele et un soutien tech-
nique compétent pour la quasi-totalité des
applications de rectification industrielles
sont pour nous une évidence.

Dans la présente brochure, nous avons le
plaisir de vous présenter nos molettes de
dressage diamant EFFGEN qui satisfont
aux exigences du marché les plus pointues
en termes de précision et de qualité de fab-
rication. Dans |'objectif de répondre a ces
attentes, nous nous développons et optimi-
sons constamment nos produits tout en in-
vestissant systématiquement dans les meil-
leures techniques. Nous, ce sont exactement
les 370 employés qualifiés et motivés des
sites de Herrstein et d’Enkenbach-Alsen-
born. Depuis le tout début de nos activités
axées sur les pierres précieuses, toujours
fideles a notre devise «Précision — Inno-
vation — Flexibilité», notre portefeuille cli-
ents n’a cessé de grandir. Aujourd’hui, il en
compte plus de 10 000 clients, un chiffre
qui augmente chaque jour —et c’est un ar-
gument qui parle en notre faveur.
Noussommesconvaincusque I’association
de nombreuses prestations haut de gam-
me de maniere précise et constante dans
le cadre de la fabrication de nos produ-
its, de la livraison et du suivi technique
des applications contribue a la confi-
ance durable que nos clients nous ac-
cordent et garantit notre avenir en tant
qu’entreprise familiale indépendante.
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Abrichtrollen,
Einfiihrung und Anwendung

Je komplexer ein Schleifprozess ist, des-
to groBer ist der Einfluss des Abrichtens
auf seine Wirtschaftlichkeit.

In Serien- und Leistungs-Schleifprozes-
sen, insbesondere unter Anwendung kera-
misch gebundener Schleifkdrper, hat sich

d

as Abrichten mit rotierenden Diamant-

werkzeugen bewahrt.
EFFGEN Diamant Abrichtrollen werden
erfolgreich z.B. in folgenden Anwendun-

9

en eingesetzt:

In der Walzlagerindustrie, z.B. beim
Schleifen von Laufbahnprofilen.

In der Antriebstechnik, z.B. bei der
Herstellung von Linearfiihrungen, Ku-
gelumlaufspindeln, Verzahnungen oder
Zahnstangen.

In der Turbinenindustrie, beim Schlei-
fen der Schaufeln sowie der Fuf3- bzw.
Tannenbaum-Profile.

In der Automobil- und Zulieferindust-
rie, z.B. bei Nocken-, Kurbel- und Ge-
triebewellen,  Einspritzkomponenten,
Kolbenringen, Gelenken, Kurbelgewin-
detrieben etc.

Beim Schleifen von Prazisionswerk-
zeugen wie Gewinde- und Spiralboh-
rern, Frasern, Senkern usw.

Im allgemeinen Maschinenbau, z.B.
beim Schleifen von Hydraulik- oder
Pumpenkomponenten.

Nach der Art der Schleifbelag-Profilie-
rung werden die Abrichtrollen in Form-

u

nd Profilrollen unterteilt (Bild 3).

Dressing Rolls,
Introduction and Application

The more complex the grinding process,
the greater the influence of dressing on its
economic feasibility.

Dressing with rotating diamond tools has
been found to be a reliable technique in
series and performance grinding process-
es, especially those applications using vit-
rified bonded grinding wheels.

EFFGEN diamond dressing rolls are used
successfully, e.g. in the following applica-
tions:

the manufacture of ball and roller bear-
ings, e.g. for grinding raceway profiles.
drive technology, e.g. for manufacturing
linear guides, ball screws, gear teeth or
racks.

turbine industry, e.g. for grinding the
blades as well as the blade root and fir
tree profiles.

the automotive and -supply industry,
e.g. for grinding camshafts, crankshafts
and gear shafts, fuel injection compo-
nents, piston rings, joints, ball screw
drives etc.

grinding of precision tools such as taps,
twist drills, milling cutters, reamers etc.
general mechanical engineering, e.g.
for grinding hydraulic or pump compo-
nents.

Dressing rolls are categorised as profile or
form rolls depending on the type of abrasi-
ve layer profiling (Fig. 3).

Molettes de dressage,
introduction et utilisation

Plus un processus de rectification est
complexe, plus le dressage influe sur sa
rentabilité.

Les outils de dressage diamant rotatifs
ont fait leurs preuves dans les proces-
sus de rectification série et haute perfor-
mance, notamment pour les applications
utilisant des abrasifs a liant céramique.
Les molettes de dressage diamant EFF-
GEN sont utilisées avec succes entre au-
tres dans les domaines suivants :

Fabrication de paliers a roulement, p.
ex. rectification des chemins de roule-
ment.

Technique de mouvement, p. ex. fabri-
cation de guidages linéaires, de broches
a billes, de dentures et d’engrenages.
Fabrication de turbines a vapeur, p.ex.
rectification aubes et pieds de sapin.
Industrie et sous-traitance automobi-
le, p. ex. arbres a cames, vilebrequins,
arbres de transmission, composants
d’injection, segments de pistons, car-
dans, vis a billes, etc.

Rectification d’outils de précision, p.
ex. forets taraudeurs ou hélicoidaux,
fraises, alésoirs, etc.

Construction mécanique générale, p.
ex rectification de composants hydrau-
liques ou de pompes d’injection.

Les molettes de dressage se déclinent en
deux catégories en fonction du profil de
I’abrasif: molettes de profil et molette de
forme (cf. Il 3).

Bild 3: Vergleich zwischen
Profilrolle und Formrolle

Fig. 3: Comparison of profi-
le roll and form roll

Schleifscheibe —|
Grinding wheel

Meule .
Ill. 3 : Comparaison entre la

molette de profil et [a mo-
lette de forme

Profilrolle
Profile roll  ——
Molette de profil

Schleifscheibe
Grinding wheel
Meule

Formrolle
Form roll =

Molette de form
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EFFGEN
Diamant Profilrollen (EP)

Profilrollen Ubertragen eine definier-
te Randform auf die Schleifscheibe, mit
dem das Profil des Werkstiicks erzeugt
wird. Meist entspricht das Profil der Rol-
le genau dem des Werkstlicks, es kann
aber auch an die entsprechende Schleif-
situation angepasst sein.

Profilrollen sind deshalb immer an eine
ganz bestimmte Funktionsflache eines
Werkstlicks gebunden, ihr Haupt-Ein-
satzgebiet ist die Serienfertigung.

Die Umfangflache der Profilrolle sowie
ggf. auch Teile der Stirnflache sind mit
Diamant belegt.

Profilrollen konnen entweder nach dem
Positiv-Verfahren, das auch als Direkt-
Verfahren bezeichnet wird, oder nach
dem Negativ- bzw. Umkehr-Verfahren
hergestellt werden (Bild 4)

EFFGEN
Diamond Profile Rolls (EP)

Profile rolls transfer a defined shape to
the grinding wheel rim, which is used to
generate the workpiece profile. Usual-
ly the profile of the roll corresponds pre-
cisely to that of the workpiece but it can
also be adapted to the specific grinding
situation.

Profile rolls are therefore always bound
to a very specific functional surface of a
workpiece, their main area of application
is in series production.

The peripheral area of the profile roll and
in some cases also sections of the face
area are coated with diamond.

Profile rolls can be manufactured us-
ing either the positive (or direct) proc-
ess or the negative (or reverse) process
(Fig. 4)

Molettes de profil
diamant EFFGEN (EP)

Les molettes de profil transferent a la
meule un profil défini qui reproduira cet-
te méme géométrie sur la piece a usiner.
En principe, le profil de la molette cor-
respond exactement a celui de la piece a
usiner, mais il peut bien évidemment étre
adapté a une situation de rectification
spécifique.

Les molettes de profil qui sont toujours
associées a |'usinage d’une surface fonc-
tionnelle d’une piece, interviennent prin-
cipalement dans la production en série.
La surface latérale de la molette et par-
fois certaines parties de la surface fron-
tale sont recouvertes de diamants.

Les molettes de profil sont fabriquées se-
lon le processus positif (direct), ou selon
le processus négatif (inverse) (Ill. 4)

Positiv-Verfahren, galvanisch, gestreut
Positive process, electroplated, dispersion-coated
Processus positif, galvanique, dispersion

Diamant-Kérner Grundkérper

Diamond grains Base body
Grains de diamants  Corps de base

Negativ-Verfahren, galvanisch, gestreut
Negative process, electroplated, dispersion-coated
Processus négatif, galvanique, dispersion

G 0%

WA

: \ .
Negativ-Form \ Fullmaterial Diamant
Negative form  Grundkérper Cast material Diamond
Forme négatif Base body ~ Matériau coulée Diamant

Corps de base Nickelschicht

Nickel layer
Couche de nickel

Processus négatif, galvanique, répartition manuelle

Negativ-Verfahren, galvanisch, gesetzt
Negative process, electroplated, hand-set

LY
W W

\ |
| \ Fiillmaterial Diamant
Negativ-Form  Grundkérper  Cast material Diamond

Negative form  Base body
Forme négatif  Corps de base

Matériau coulée Diamant
Nickelschicht
Nickel layer
Couche de nickel

Bild 4: Profilrollen, Beispiele
Fig. 4: Profile rolls, examples

Ill. 4 : Molettes de profil, exemples
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Positiv-Verfahren (EPP)

Beim Positiv-Verfahren wird ein Grund-
korper mit dem entsprechenden Pro-
fil hergestellt und anschlieBend mit Dia-
mant belegt.

Bei der geometrischen Auslegung der
Grundkdrper-Profilkontur ist die spatere
Belegung bereits zu berlicksichtigen, ins-
besondere die Diamant-KorngroBe.

In einem galvanischen Prozess werden
die Diamantkdrner anschlieBend mittels
einer Nickelmatrix fest mit dem Grund-
koérper verbunden (Bild 5).

Positive Process

In the positive process, a base body with
the corresponding profile is manufactu-
red and then coated with diamonds.

This coating — especially the diamond
grain size — must already be taken into
account when designing the profile con-
tour geometry of the base body.

The diamond grit is then bonded to the
base body with a nickel bond matrix using
an electroplating process (Fig. 5).

Processus positif (EPP)

Le processus positif repose sur un corps
de base fabriqué avec le profil correspon-
dant puis recouvert de diamants.

Lors de la conception géométrique
du contour du profil définitif du corps
de base, le revétement ultérieur — en
|‘occurrence, la granulométrie utilisée —
doit étre pris en considération.

Au cours d’un processus électrolytique,
les grains de diamant sont ensuite reliés
au corps de base au moyen d’une couche
de nickel (IIl. 5).

,/_
/“'
W

Diamantkorn

Diamond grain

Base body

Grain de diamant

Nickel-Bindung
Nickel bond matrix
Liant de nickel

Grundkorper

Corps de base

Bild 5: Prinzip des
Positiv-Verfahrens
Fig. 5: Principle of
the positive process

Ill. 5: Dessin du
processus positif

Die DiamantkorngréBe nach FEPA sollte
einerseits zur Erzielung einer maximalen
Rollenstandzeit so grob wie mdglich ge-
wahlt werden, wobei der (ibliche Anwen-
dungsbereich zwischen D252 und D851
liegt. Andererseits darf die Diamantkorn-
groBe aus fertigungstechnischen Grin-
den nicht groBer sein als ca. ein Drittel
des kleinsten konvexen Profilradius.

Bei den belegten Rollen ist zudem zu be-
achten, dass die nach FEPA Norm ge-
siebten Diamantkoérner einer gewissen
Streuung beziglich der KorngréBe und
Kornform unterliegen.

Dies erfordert in der Regel, dass die Rol-
len nach der Beschichtung Uberschliffen
werden, um die hohe geforderte Profil-
genauigkeit zu erreichen.

Vorteile von galvanisch positiven Ab-
richtrollen sind die relativ kurze Herstell-
zeit sowie ein vergleichsweise glinstiger
Preis, und sie konnen mehrfach wieder-
belegt werden.

Auch eignen sie sich gut zum Vorprofi-
lieren, oder flir Prototypen und Nullse-
rien, z.B. wenn die endgiiltige Form des
zu schleifenden Werkstlickes spater noch
optimiert werden soll.

On the one hand, the diamond grain size
(acc. to FEPA standards) should be as
coarse as possible in order to maximise
the tool life of the profile roll. The usu-
al range, however, is between D252 and
D851. On the other hand, technical ma-
nufacturing considerations require that
the diamond grain size should not exceed
approx. one-third of the smallest convex
profile radius.

For the coated rolls, it is also important
to remember that the diamond grit used,
and sieved in accordance with FEPA
standards, is not exactly uniform in size
and shape.

This generally requires that the rolls are
ground subsequent to the coating process
in order to achieve the required high pre-
cision profile.

The advantages of electroplated positive
dressing rolls are that they can be man-
ufactured relatively quickly and at com-
paratively low cost. In addition, they can
be recoated several times.

They are also ideal for pre-profiling or
for prototype and pilot runs, e.g. if the
final form of the workpiece for grinding
has still to be optimised.

La granulométrie (selon lanorme FEPA)
doit étre choisie aussi grande que possib-
le (au sein d’une plage habituellement si-
tuée entre D252 et D851) en vue de ma-
ximiser la durée de vie de la molette de
dressage. En revanche, elle ne doit pas
excéder env. un tiers du plus petit rayon
de profil convexe pour des raisons dues a
la technique de fabrication.

Une attention particuliére doit étre ac-
cordée a |’hétérogénéité en termes de
taille et de forme des grains de diamant
utilisés pour le revétement des molettes
et ils doivent étre tamisés selon la nor-
me FEPA.

Cela exige généralement une rectification
de finition des molettes afin d’obtenir la
précision du profil exigée.

La rapidité de fabrication et le rediaman-
tagr répété ainsi que le colit relativement
avantageux sont les principaux avanta-
ges des molettes de dressage revétues par
processus électrolytique positif.

Ces molettes se prédestinent aussi au
pré-profilage ou a la réalisation de pro-
totypes ou de séries d’ébauches, p. ex.
lorsque la forme finale de la piece a usi-
ner doit encore étre optimisée.
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Negativ-Verfahren (EPR)

Mit dem Negativ-Verfahren lassen sich
die genauesten Abrichtrollen fertigen.
Ausgangspunkt ist ein mit dem Negativ-
Profil der spateren Rollenkontur hoch-
prazise profilierter Formkdérper, die sog.
verlorene Form (Bild 6).

Die Oberflache des Negativs (Ring) wird
zunachst (innen) einschichtig mit den Di-
amanten belegt und darauf eine mehrere
Millimeter dicke Tragerschicht galvanisch
aufgebaut. Da dieser Prozess langwierig
ist, beeinflusst er wesentlich die Ferti-
gungszeit.

Der diamantierte Profilring wird durch
VergieBen mit einem Rollengrundkor-
per verbunden. Dann erfolgt das Abtra-
gen der Negativform, bis die Diamantbe-
legung zum Vorschein kommt.

Mit der , freigemachten Abrichtrol-
le wird abschlieBend eine Schleifscheibe
profiliert und ein Prifstiick geschliffen,
um die Endgeometrie der Profilrolle zu
Uberpriifen und zu dokumentieren.

Das Negativ-Verfahren ermdoglicht eine
maximale aktive Korn- und Schneiden-
dichte, da die Diamanten alle auf der
Hillflache des Profils angeordnet sind.
Beim Abrichten sind somit stets alle Dia-
manten im Eingriff, wodurch sich eine be-
sonders hohe Standzeit der Rolle errei-
chen lasst.

Drei Belegungsarten sind verfligbar: die
handgesetzte Diamantierung, die ge-
streute Diamantierung sowie die kom-
binierte (teils gesetzte, teils gestreute)
Ausfiihrung.

Negative Process (EPR)

The highest precision dressing rolls are
manufactured using the negative process.
The starting point is a form body profiled
to a maximum degree of precision with
the negative profile of the later roll con-
tour, the so-called lost mould (Fig. 6).
The surface of the negative (ring) is first
coated (inside) with a single layer of dia-
monds. A carrier layer several mm thick
is then built up using electroplating tech-
niques. This is a long-lasting process,
which significantly affects the production
time of the dressing roll.

The diamond coated profile ring is con-
nected to the base body of the roll by a
casting process. The negative form is then
removed chip by chip until the diamond
coating appears.

The ,,cleared™ dressing roll is then used
to profile a grinding wheel. Finally, a test
piece is ground in order to inspect and
document the finish geometry of the pro-
file roll.

The negative process makes it possible
to maximise the active grain and cutting
edge density as the diamonds are all ar-
ranged on the enveloping surface of the
profile.

This ensures that all diamonds are en-
gaged during dressing leading to an ex-
ceptionally long tool life of the dressing
roll.

The diamond coating can be applied in
three ways: by dispersion, by hand-set-
ting, and combined (partly set, partly
scattered).

Processus négatif (EPR)

Le processus négatif permet de fabriquer
les molettes de dressage les plus précises.
Le point de départ est une empreinte né-
gative, appelée forme perdue, hautement
précise correspondant au profil de la fu-
ture molette (Ill. 6).

L'intérieur de l’empreinte négative (an-
neau) est d’abord revétu d’une monocou-
che de grains de diamant. Ensuite, a I'aide
du processus électrolytique négatif, il est
rempli d’une couche de support de plusi-
eurs millimétres. Ce procédé de fabrication
est relativement long.

L’anneau ainsi profilé revétu de grains de
diamant est scellé sur le corps de base de
la molette avant que la forme négative ne
soit enlevée afin de faire apparaitre la cou-
che diamantée.

Finalement, la molette de dressage
«libérée» sert au dressage d‘une meu-
le et a 'usinage d’un échantillon en vue
d’examiner et de consigner la géométrie fi-
nale de la molette.

Bild 6: Messung der Formgenauigkeit
und Oberflachenglte einer Negativform
(Ziel: R, < 0,1 um)

Fig. 6: Measuring the dimensional accu-
racy and surface finish of a negative form
(target: R_ < 0.1 pm)

Il 6: Mesure précise de la géométrie et
de I"état de surface d’une forme négative
(objectif: R, < 0,1 ym)

Le processus négatif optimise la densité
active des grains et des arétes vu que tous
les grains de diamant sont répartis sur
I’enveloppe du profil.

La durée de vie de la molette est particu-
lierement élevée vu que tous les grains de
diamant sont toujours sollicités lors du
dressage.

La couche diamantée peut étre appliquée
de trois manieres : le procédé de disper-
sion, la répartition manuelle et le mode
mixte (en partie manuel / en partie par

dispersion).
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Die gestreute Diamantierung

Bei der gestreuten Ausfiihrung (Bild 7)
liegen die Diamanten stochastisch ver-
teilt und dichtest-mdglich aneinander,
was sich zwar giinstig auf die Standzeit
der Rolle auswirkt, aber auch zu hoheren
Abrichtkraften fuhrt.

Dispersion

In the dispersion method, the diamond
grains are packed as densely as possible
in a stochastic distribution (Fig. 7). Al-
though this increases the tool life of the
roll, it also leads to increased dressing
forces.

Bild 7: Profilrollen mit gestreuter Diamantierung

Fig. 7: Profile rolls coated with the diamond dispersion method

I1l. 7 : Molette de profil (procédé de dispersion)

Zum Zwecke der Feinabstimmung und
Optimierung der Standzeit kann die
KorngroBe in einem gewissen Grad an
verschiedenen unterschiedlich belasteten
Profilbereichen variiert werden, ohne je-
doch die (max.) Packungsdichte zu ver-
andern.

Die handgesetzte Diamantierung

Bei dieser Methode werden zunachst
ausgewahlte Diamanten, deren minimale
KorngroBe in der Regel nicht kleiner ist
als D602, von Hand mittels eines Kle-
bers nach einem speziellen Setz-Sche-
ma auf dem hochgenauen Profil des Ne-
gativ-Korpers fixiert. Hierbei wird mit
auBerster Sorgfalt vorgegangen, damit
die eingebrachte maximale Profilgenau-
igkeit nicht durch die Klebung wieder
wegkompensiert wird, bzw. damit keine
zusatzliche Nachbearbeitung notwen-
dig wird.

For the purposes of fine tuning and opti-
mizing tool life, the grit size can be var-
ied to a certain extent, especially in areas
of the profile that are subject to different
loads. Hereby, the (max.) packing density
remains constant.

Hand setting

Here, the selected diamonds are fixed to
the high precision profile of the nega-
tive body by hand, using a glue and in ac-
cordance with a specially set pattern. The
diamonds used are generally not small-
er than D602. Extreme care is required
to ensure that the maximum shape accu-
racy achieved is not reduced by the glue,
and to prevent necessary further treat-
ment respectively.

Hand-setting makes it possible to precise-
ly control the diamond grit distances and

Le procédé de dispersion

Le procédé de dispersion (Ill. 7) consiste
a répartir des lots de diamants de mani-
ere la plus dense possible selon un sché-
ma aléatoire, ce qui optimise la durée de
vie de la molette tout en obtenant des
forces de dressage supérieures.

Afin de garantir un réglage fin et une op-
timisation de vie prolongée de la molette,
la granulométrie peut, dans une certai-
ne mesure, étre adaptée aux différentes
zones sollicitées du profil sans toutefois
modifier la densité maximale des lots.

La répartition manuelle

Ici, les diamants sélectionnés dont la gra-
nulométrie n‘est généralement pas inféri-
eure a D602, sont positionnés manuelle-
ment sur I'empreinte négative trés précise
a l’aide d’une colle, conformément a un
schéma de répartition spécial. Cette opé-
ration exige une minutie exemplaire afin
que la précision optimale du profil ne soit
pas compromise par la colle et minimise
un travail de finition ultérieur.

La répartition manuelle permet d’agir di-
rectement sur les écarts entre les grains
et sur le schéma de répartition (en ter-
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Die Handsetzung ermdglicht eine gezielte
Beeinflussung des Kornabstands und des
Setzmusters (in Bezug auf die Kornform,
die KorngréBe und die Flachenkonzent-
ration). Hierdurch lasst sich eine optima-
le Diamantierung in Bezug auf die gefor-
derte Oberflachenglite am Werkstiick in
Verbindung mit der verwendeten Schleif-
scheibenspezifikation erreichen (Bild 8).
Die optimale Diamantierung ist abhangig
von der Komplexitat des Profils in Ver-
bindung mit der verwendeten Diamant-
KorngroBe. Bei kleinen konvexen Radi-
en im Rollenprofil stéBt die Methode an
ihre Grenzen.

Die kombinierte, gestreut-gesetzte
Diamantierung

Fir bestimmte Profile hat sich eine
Kombination aus der gesetzten und der
gestreuten Ausfiihrung bewahrt. Bei-
spielsweise kann es Profilbereiche ge-
ben, zum Beispiel Schultern oder steile
Flanken, die bei gestreuter Ausfiihrung
zum Schleifbrand neigen, weil sich kei-
ne ausreichende Wirkrautiefe erreichen
lasst. Hier kann durch partielles Hand-
setzen von gréBeren Diamanten in gro-
Berem Kornabstand, also mit geringe-
rer aber definierter Packungsdichte bzw.
Flachenkonzentration, Abhilfe geschaf-
fen werden.

Auch koénnen kritische, meist verschleif3-
anfallige Profilbereiche durch das Set-
zen von Kantenverstarkern stabilisiert
werden. Dabei handelt es sich entweder
um gréBere CVD- oder Natur-Diaman-
ten in Nadel-, Stdbchen- oder Dreieck-
form, die gleichmaBig tber den Umfang
verteilt sind.

the setting pattern (in relation to grain
shape, grain size and area concentration).
Hereby, an optimum arrangement of the
diamonds can be achieved, regarding the
combination of required workpiece sur-
face finish and grinding wheel specifica-
tion (Fig. 8).

The optimum diamond coating depends
on the complexity of the profile and the
selected diamond grain sizes. The limita-
tions of this method soon become appar-
ent when it is used for small convex radii
in roll profiles.

Combined scattered/hand-set
diamond coating

For some special profiles, a combination
of the hand-setting and the dispersion
method has proven itself to be a good so-
lution. For example, with the dispersion
design, some profile areas such as shoul-
ders or steep flanks tend to cause burn-
ing, due to high grit concentration leading
to insufficient roughness of the effec-
tive grinding wheel surface. This prob-
lem can be alleviated by partially hand-
setting such areas with larger diamonds
at greater distances, i.e. with a lower but
defined packing density or area concen-
tration.

It is also possible to stabilise critical are-
as, usually those areas of the profile par-
ticularly prone to wear, by setting-in edge
reinforcements. These are either CVD
diamonds or larger needle shaped, rod
shaped, or triangular natural diamonds,
evenly distributed over the circumfer-
ence.

mes de forme, de taille et de concentrati-
on des grains sur la surface) afin de réa-
liser un revétement optimal conforme a
|’état de surface exigé de la piece a usi-
ner tout en respectant les spécifications
de rectification définies (Ill. 8).

La répartition optimale dépend de la
complexité du profil et de la granulomé-
trie utilisée. La méthode touche toutefois
a ses limites dans le domaine des petits
rayons convexes du profil de la molette.

Bild 8 links: Handgesetz-
te Profilrolle, Bild 8 rechts:
CVD Kantenverstarkung

Fig. 8: left: Hand-set profi-
le roll, right: CVD edge re-
inforcement

Ill. 8: A gauche : Molette de
profil (répartition manuel-
le), a droite: Renforcement
d’aréte par CVD

Le mode mixte (procédé par dis-
persion et répartition manuelle)

Le mode mixte s’avére judicieux pour la
fabrication de certains profils. Certaines
zones du profil (épaulements, flancs rai-
des) revétues par dispersion peuvent étre
confrontées a des risques de brllures en
raison de la profondeur de coupe insuffi-
sante. On peut remédier au probléme en
garnissant ces zones de quelques grains
de diamant plus gros que I’on espacera
davantage. Dans ce cas, la densité des
lots et de la concentration spatiale défi-
nie peut étre réduite.

Ce procédé permet aussi de stabiliser
des zones critiques, notamment celles
susceptibles d’usure en renforcant les
arétes. On utilise soit des diamants CVD
plus gros soit des diamants naturels en
forme d’aiguilles, de baguettes ou de tri-
angles répartis de maniére homogene sur
la circonférence.
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EFFGEN
Diamant Formrollen (EF)

Anders als Profilrollen, die beim Abrich-
ten ein spezielles Profil in die Schleif-
scheibe einstechen, haben Formrollen
ein vergleichsweise einfaches Randpro-
fil (Bild 9).

Die Schleifscheibenprofilierung erfolgt
durch CNC bahngesteuertes Verfahren
der rotierenden Formrolle entlang der
Soll-Kontur. Formrollen sind somit nicht
an ein bestimmtes Werkstlick gebunden,
sondern flexibel einsetzbar.

EFFGEN
Diamond Form Rolls (EF)

Unlike profile rolls, which cut a special
profile into the grinding wheel during
dressing, form rolls have a compara-tive-
ly simple rim shape (Fig. 9).

The profile of the grinding wheel is cre-
ated by a CNC controlled process that
moves the rotating form roll along the
target contour. Form rolls are therefore
not restricted to a specific workpiece but
can be used flexibly.

Molettes de forme
diamant EFFGEN (EF)

Contrairement aux molettes de profil qui,
pour le dressage des meules, reproduisent
la géométrie par un mouvement de plongée,
les molettes de forme disposent d’un profil
de jante relativement simple (Ill. 9).

Le profilage des meules s’effectue par com-
mande CN de la molette rotative le long du
profil de référence. Ce type de molette n’est
donc pas limité a une piece particuliére,
mais est de conception universelle.
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Bild 9: Standardausfiihrungen von EFFGEN Diamant-Formrollen
Fig. 9: Standard EFFGEN diamond form rolls
IIl. 9 : Molettes de forme diamant EFFGEN standard

Die Formrollen sind mit infiltrierter oder
galvanischer Bindung erhaltlich, wobei
folgende Diamantierungen maoglich sind:
1.Ausgewahlte Naturdiamanten, auch
Nadeln und Macles
2. Drahtgeschnittene PKD-Segmente
3.MKD Segmente (geometrie-abh.)
4.CVD-Diamant in Stabchenform oder
als profilierte Segmente

Form rolls are available with either an elec-

troplated or infiltrated bond, for which the

following diamond coatings are possible:

1.selected natural diamonds, also nee-
dles and macles

2.wire-cut PCD segments

3. MCD segments (depending on geometry)

4.CVD diamonds in rod form or as pro-
filed segments.

Les molettes de forme diamant sont dis-

ponibles avec liant infiltré ou électroly-

tique et les modes d’application de dia-

mants suivants :

1. Diamants naturels sélectionnés, y c. ai-
guilles et cristaux maclés

2. Segments PCD coupés au fil

3. Segments MCD (selon géométrie)

4. Diamants CVD (barrettes ou segments
profilés)
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Die unter 2. bis 4. genannten Maéglichkei-
ten erlauben ein mehrfaches Nachschlei-
fen der Formrolle.

Das Haupt-Anwendungsgebiet von Form-
rollen ist die Kleinserienfertigung, bei der
ein haufigeres Umriisten auf ahnliche Bau-
teile stattfindet (z.B. Schleifen von Hydrau-
lik-, Pumpen- oder Getriebekomponenten).
Im Gegensatz zu Einkorn-Abrichtern eig-
nen sich Formrollen auBerdem gut zum
Abrichten keramisch gebundener Diamant-,
CBN- oder Sinterkorund-Schleifkérper.
Als Standard flr keramisch gebunde-
ne CBN Schleifkérper auf CNC Schleif-
maschinen werden haufig gestreute, ein-
schichtig positiv belegte Formrollen mit
Stitzriicken verwendet.

Sie haben keine definierte Randform und
konnen kostenglinstig hergestellt werden.
Entsprechend der Abrichtstrategie gibt es
sie als sogenannte 1-, 2- oder 3-Schnei-
der (Bild 10)

Options 2. to 4. allow the form roll to be
re-ground several times.

The main area of application for form
rolls is in small series production where
changeovers to similar components oc-
cur frequently (e.g. grinding of hydraulic,
pump or gearbox components).

In contrast to single point dressers, form
rolls are also well-suited to dressing vit-
rified bonded diamond, CBN or sintered
corundum grinding tools.

Single layer, dispersion-coated, electro-
plated positive form rolls with bracing
are frequently used as standard for vit-
rified bonded CBN wheels on CNC grind-
ing machines.

They have no defined rim shape and can
therefore be manufactured with low cost.
Depending on the dressing strategy, these
are available as so-called 1-, 2- or 3-cut-
ters (Fig. 10)

Les options 2 a 4 autorisent un réaffiita-
ge répété de la molette.

Les molettes de forme interviennent prin-
cipalement dans la production en petite
série qui exige un rediamantage fréquent
pour des pieces semblables (p. ex. rectifi-
cation d’éléments hydrauliques, de pom-
pes d’injection ou d’entrainements). Con-
trairement aux dresseurs a pointe unique,
les molettes de forme excellent aussi dans
le domaine du dressage d’abrasifs diamant,
CBN ou corindon fritté a liant céramique.
Sur les rectifieuses a commande nu-
mérique, on utilise fréquemment en
standard pour les abrasifs CBN a liant
céramique des molettes de forme a mo-
nocouche déposée par dispersion par pro-
cessus électrolytique positif et fixés sur
des supports acier ou laiton. Elles ne pos-
sedent pas de jante définie et peuvent étre
fabriquées a moindres co0t. Selon la stra-
tégie de dressage, elles existent en version
1,2 ou 3 arétes de coupe (Ill. 10).

Bild 10: Links: Gestreute, galvanisch positiv belegte Formrolle (3-Schneider), rechts: Gesetzte CVD Formrolle

Fig. 10: Left: Dispersion-coated, electroplated positive form roll (3-cutter), right: Hand-set CVD form roll

I1l. 10: A gauche: Molettes de forme revétues par dispersion et processus électrolytique positif (3 arétes de coupe),
a droite: Molette de forme CVD, répartition manuelle

Die im Abrichtprozess wirkende Eingriffs-
breite b, entspricht bei dieser Rollentype
in etwa der Nenn-Diamant-KorngroB3e. Der
Diamantbelag verschleiBBt beim Abrichten
kontinuierlich, ist aber tiber seine gesamte
Belagbreite nutzbar. Diese Rollen werden
nicht nachgeschliffen, und eine Wiederbe-
legung ist auch nicht maoglich. Allerdings
wird ein Nachsetzen des Stiitzriickens von
Zeit zu Zeit empfohlen. Auch sollten die-
se Formrollen stoBend eingesetzt werden,
d.h. mit dem Diamantkorn voraus.

For this type of roll, the engagement
width (b)) is approximately equal to the
nominal diamond grain size of the form
roll. The diamond coating wears contin-
uously during dressing but can be used
over the whole diamond coating area.
These rolls are not re-ground, and re-
coating is not possible either. However, it
is recommended that the bracing is re-
set from time to time. Also, these form
rolls should be used in a pushing mode,
i.e. with the diamond grit ahead.

Pour ce type de molettes, la largeur
d’attaque (b)) exercée au cours du dres-
sage correspond environ a la taille nomi-
nale du grain de diamant. Bien que la cou-
che de diamant s’use constamment lors du
dressage, elle est utilisable sur la largeur
totale du revétement. Ces molettes ne se
réafflitent pas et ne peuvent pas étre re-
conditionnées. Toutefois, un regarnissage
du support dorsal est conseillé a interval-
les réguliers. Il est recommandé d’utiliser
ces molettes de forme «en attaque», c’est-
a-dire avec le grain de diamant en avant.
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Abricht-
Diamant-Qualitaten

Die qualifizierte Auswahl einer optima-
len Diamantqualitat (Bild 11) ist wichtig
fir das Abrichtergebnis und die Stand-
zeit der Abrichtrollen.

Fir unsere Profilrollen verwenden wir
nur sorgsam ausgewahlte, ungebroche-
ne Naturdiamant-Qualitaten der FEPA-
Standard-KorngréBen D181 bis D1181.
Sie kommen so in die Abrichtrolle, wie
sie aus der Erde gefordert wurden, d.h.es
gab keine mechanische Zerkleinerungs-
prozedur, da dies Beschadigungen wie
Risshildungen und Abplatzungen hervor-
rufen kann. Flir besondere Falle kdnnen
die Naturdiamanten durch Kornformbe-
handlung bzw. Kantenverrundung noch
weiter veredelt werden.

Neben den Naturdiamanten gewinnt die
Verwendung von PKD (Poly-Kristalliner
Diamant), MKD (Mono-Kristalliner Di-
amant) und insbesondere CVD Diamant
(Chemical Vapour Deposition) zuneh-
mend an Bedeutung.

CVD Diamantmaterial hat gegentiber
PKD den Vorteil, dass es keine metalli-
sche Binderphase bendtigt, so dass seine
Eigenschaften mit denen der Naturdia-
manten vergleichbar sind. Hinzu kommt
seine stets gleiche Kristall-Orientierung,
die ein Vorkommen von ,,weichen Be-
reichen wie beim Naturdiamanten ver-
hindert.

Qualities
of Dressing Diamonds

The skilled choise of an optimum dia-
mond quality (Fig. 11) is important for
the dressing result and the tool life of the
dressing rolls.

For our profile rolls, we only use care-
fully selected unbroken natural dia-mond
qualities in FEPA standard grain siz-
es D181 to D1181. They are used in the
dressing rolls in the same state in which
they were dug out of the ground, i.e. they
have not been subjected to mechanical
crushing as this can cause damage such
as cracking and flaking. In special cas-
es, the natural diamonds can be refined
by processing the grit shape or rounding
the edges.

Besides natural diamonds, the use of PCD
(polycrystalline diamond), MCD (monoc-
rystalline diamond) and espe-cially CVD
diamond (chemical vapour deposition) is
growing in importance.

The advantage of CVD diamond mate-
rial over PCD is that no metallic bind-ing
phase is required, so its properties are
comparable with those of natural dia-
mond. Another advantage is that it al-
ways has the same crystal orientation,
which prevents the occurrence of ,,soft"
areas such as those found in natural dia-
monds.

Qualité des diamants
de dressage

La qualité du diamant utilisée (Ill. 11)
déterminante pour le résultat du dressage
et la durée de vie des molettes.

Pour nos molettes de profil, nous utili-
sons exclusivement des diamants natu-
rels de qualité et non concassés dont la
granulométrie est comprise entre D181
a D1181 (conformes aux normes FEPA).
Ils garnissent les molettes de dressage
a |’état brut tels qu’ils ont été extraits,
c.a.d. qu’ils n‘ont subi aucun processus
de concassement mécanique en vue de
prévenir tout endommagement (fissures,
éclats). Par ailleurs, nous pouvons valo-
riser les diamants naturels en traitant la
forme des grains ou en arrondissant les
arétes pour satisfaire des demandes spé-
cifiques.

Outre l'utilisation des diamants natu-
rels, celle de PCD (diamant polycristal-
lin) de MCD (diamant monocristallin) et
notamment de CVD (dép6t chimique en
phase vapeur) gagne en importance.
Comparée au PCD, la technique CVD a
|’avantage de ne pas demander de pha-
se de liaison métallique de sorte que ses
caractéristiques sont comparables a cel-
les du diamant naturel. A cela s’ajoute
|’orientation toujours identique des crist-
aux qui empéche |'apparition de zones
«douces» comme c’est le cas pour les di-
amants naturels.

Bild 11: Diamantqualitaten, links: Naturdiamant/West-Afrika/ungebrochen, Mitte: Naturdiamant/West-Afrika/form-gesiebt, rechts:

CVD Diamant-Segmente

Fig. 11: Diamond qualities, left: Natural diamond/West Africa/unbroken, in the middle: Natural diamond/West Africa/form-sieved,

right: CVD diamond segments

I1l. 11: Qualité des diamants, a gauche : Diamants naturels, Afrique de I‘ouest, non-dévié, au milieu : Diamants naturels, Afrique de
|’ouest, tamisés de forme, a droite: Segments en diamants CVD
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Erreichbare
Genauigkeiten

Die prazise Herstellung von EFFGEN
Abrichtrollen basiert auf der Erstellung
einer detaillierten, meist vom Anwender
freizugebenden Produkt- und Prifproto-
koll-Zeichnung (Bild 12). Dabei werden
auch die geforderten Genauigkeiten und
Toleranzen festgelegt.

Die maximal erreichbaren Genauigkeiten
von EFFGEN Diamant Profilrollen kén-
nen der folgenden Aufstellung entnom-
men werden:

Achievable
Precision

Accurately  manufactured EFFGEN
dressing rolls are based on a detailed
product and inspection report draw-
ing (Fig. 12) that should usually be ap-
proved by the user. In this context, the de-
gree of precision and tolerances required
will also be defined.

The maximum achievable precisions of
EFFGEN diamond profile rolls are list-
ed below:

Spécifications de précision
réalisables

La fabrication précise des molettes de
dressage EFFGEN repose sur |’élabo-
ration pour l‘outil requis d‘un plan et
d’un proces-verbal détaillés a valider par
[“utilisateur (Ill. 12). Cette documentati-
on consigne également des spécifications
essentielles relatives a la précision exigée
et aux tolérances autorisées.

Les spécifications de précision maxima-
les réalisables par les molettes de forme
diamant EFFGEN figurent dans le tab-
leau suivant:

e Langenmale / Measure of lengt/Longueur: + 0,002 mm
¢ StufenmalBe/Measure of step/Etage: + 0,002 mm
e RadiengrdBe (bei Radien <20 mm)*: + 0,002 mm
Radius (for radii < 20 mm)*:
Taille du rayon (pour rayons < 20 mm)*:
¢ Winkel (abhédngig von der Schenkellange): + 1"
Angle (dependent on the side length):
Angle (selon la longueur du c6té latéral):
e Ebenheit/Evenness/Uniformité: + 0,002 mm
* Linienform™*/Line shape™*/ligne*: 0,0015 mm
e Rundlauf zu einer Flache A: 0,002 mm
Concentric run-out, related to an area A:
Faux-rond a une surface A:
e Zylinderform/Cylinder shape/Forme du cylindre: 0,002 mm
¢ Ebenheit der Anlageflache: 0,002 mm
Evenness, area of contact:
Uniformité du point de contact:
¢ Rechtwinkligkeit der Anlageflache zur Bohrung: 0,002 mm
Rectangularity, area of contact related to the bore:
Rectangularité du point de contact par rapport a I’alésage:
e Planlauf der Anlageflache zur Bohrung: 0,002 mm
Axial run-out, area of contact related to the bore:
Planéité du point de contact par rapport a I’alésage:
¢ Rundlauf des gesamten Profils zum Prifbund: 0,002 mm
Concentric run-out, complete profile related to the inspection collar:
Faux-rond profil entier/collier test:
¢ Rundlauf des Diamantbelags zur Bohrung: 0,003 mm

Concentric run-out, diamond coating related to the bore:
Faux-rond couche diamantée/alésage:
¢ Durchmesser der Bohrung: Toleranzklasse H3
Diameter of the bore: Tolerance class H3

Diametre alésage: classe de tolérance H3

* Auch fir Formrollen /Also valid for form rolls / Aussi pour molettes de forme
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StandardmaBig erfolgt die Kontrolle der
Profilrollen-Genauigkeit mittels eines ge-
schliffenen Prifstiicks, dessen Profil und
Oberflachengiite im klimatisierten Prif-
labor hochgenau vermessen wird.

The standard inspection of the profile roll
accuracy is performed in a climate control-
led laboratory and uses a ground test piece
whose profile and surface finish are meas-
ured to a very high degree of precision.

En principe, le contrdle de la préci-
sion des molettes de forme s’effectue au
moyen d‘un échantillon rectifié dont le
profil et la qualité de surface sont soumis
a une mesure hautement précise dans un
laboratoire d’analyses climatisé.
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Bild 12: Prifprotokoll einer EFFGEN Diamant Profilrolle
Fig. 12: Inspection report for a EFFGEN diamond profile roll

Ill. 12 : Proces-verbal de contrdle d’une molette de profil diamant EFFGEN

EFFGEN Diamant-Formrollen konnen
mit einem maximalen Durchmesser von
280 mm, einem minimalen Spitzenwin-
kel von 15° und/oder einem minima-
len Spitzenradius von 0,05 mm bei einer
max. Linienformabweichung von 2 bis 5
um hergestellt werden. Beim Einsatz der
Formrollen ist stets darauf zu achten,
dass die Rundlaufabweichung am Priif-
bund nicht mehr als 2 pm betragt.

Die reproduzierbare Machbarkeit ho-
herer Genauigkeiten ist im Einzelfall zu
prifen.

Die end-gepriiften Abrichtrollen werden

in einer stabilen, schiitzenden Einzelver-
packung mit Prifstiick und -protokoll an
den Kunden ausgeliefert.

EFFGEN diamond form rolls can be
manufactured with a maximum diame-
ter of 280 mm, a minimum tip angle of
15° and/or a minimum tip radius of 0.05
mm with a maximum line shape deviation
of 2 to 5 ym. When using form rolls, al-
ways ensure that the con-centric run-out
deviation at the inspec-tion collar is not
greater than 2 um.

The feasibility of reproducing higher pre-
cisions than these must be checked on an
individual basis.

Between final inspection and shipment to
the customer, the dressing rolls are par-
celled together with the test piece and in-
spection report in stabile, protective indi-
vidual packages.

Les molettes de forme diamant EFFGEN
peuvent étre fabriquées avec un diamétre
maximal de 280 mm, un angle de pointe
minimal de 15° et / ou un rayon de pointe
minimal de 0,05 mm pour un écart de ligne
de 2 a 5 um. Lors de l'utilisation de molet-
tes de forme, il est recommandé de veiller
a ce que |"écart de faux-rond au niveau du
collier test ne dépasse pas 2 microns.

La faisabilité de la reproductibilité de
précisions / spécifications plus élevées
doit étre examinée au cas par cas.

Suite au test final, les molettes de dres-
sage sont livrées au client dans un em-
ballage de protection individuel solide
accompagnées de I’échantillon et du pro-
ces-verbal de contrdle.
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Anwendungshinweise

Erfahrungen und wissenschaftliche Un-
tersuchungen haben gezeigt, dass folgen-
de Empfehlungen grundsatzlich zu einem
wirtschaftlichen Scheifprozess, zu einem
guten Abrichtergebnis sowie zu einem ge-
ringen Rollen- und Schleifscheiben-Ver-
schleil3 beitragen:

* Wenn die geometrischen Verhaltnisse
es zulassen, sollte der Diamant-Korn-
Durchmesser der Abrichtrolle in etwa
drei- bis viermal so groB gewahlt wer-
den wie die KorngroBe der Schleif-
scheibe.

* Beim Montieren der Abrichtrollen (z.B.
Rollenwechsel) sollte beachtet werden,
dass die Anlageflachen unbeschadigt
und sauber sind und dass der Rund- und
Planlauf am Priifbund jeweils kleiner
sind als 2 pm.

e Eine erleichterte Montage kann sich
durch eine Erwarmung der Rolle im Ol-
bad bis max. 50°C ergeben.
Die Kontaktzone zwischen den rotie-
renden Wirkpartnern Schleifkorper
und Abrichtrolle sollte ausreichend mit
Kihlschmiermittel versorgt werden.
e Um den Einfluss von Schwingungen zu
minimieren sollte beim Abrichten die
gleiche  Schleifscheiben-Umfangsge-
schwindigkeit eingestellt sein wie beim
Schleifen.
Vor allem fuir Serienprozesse wird emp-
fohlen, dass Abrichtrollen-Antriebssys-
teme eine hohe dynamische Steifigkeit
haben und mit Sensorik zur Drehzahl-
regelung, Temperaturiiberwachung und
Anschnitt-Erkennung (mittels AE Sen-
sor) ausgeristet sind.
Mit dem Abrichten (Profilieren und
Scharfen) werden die Form und die
Struktur der Schleifscheiben-Belagober-
flache — meist zyklisch — regeneriert. Ziel
ist es, erst nach mdglichst vielen geschlif-
fenen Bauteilen abrichten zu miissen, und
das dann reproduzierbar mit madglichst
geringer Abrichtzustellung und in mog-
lichst kurzer Zeit.

Ein wichtiges Beurteilungs-Kriterium

fir die Topografie, also die gewlinschte

Schnittigkeit der abgerichteten Schleif-

scheibe, ist die sog. Wirkrautiefe R . Je

groBer die Wirkrautiefe, desto schnitti-
ger ist der Schleifbelag, und je kleiner die

Wirkrautiefe, desto glatter ist er.

Die Wirkrautiefe kann seitens der Ab-

richtrolle beeinflusst werden durch die

KorngréBe und die Kornverteilung bzw.

die Diamant-Konzentration auf der Rol-

lenoberflache, wobei groBBere und weniger

Application Notes

Experience and scientific studies have
shown that the following recommenda-
tions are helpful to achieving an effi-ci-
ent grinding process, a good dressing re-
sult, and a low wear to rolls and grinding
wheels:

e If the geometric conditions permit,
the diameter of the diamond grit used
on the dressing roll should be approx.
three to four times larger than the
grain size used on the grinding wheel.

* When mounting the dressing rolls (e.g.

change of rolls) it is important to ensu-

re that the areas of contact are unda-
maged and clean, and that the concen-
tric and axial run-out at the inspection

collar are in both cases smaller than 2

pm.

Warming the rolls in an oil bath to a

temperature of max. 50°C can simplify

installation.

¢ The contact zone between the rotating
grinding wheel and the dressing roll
should always be ade-quately supplied
with cooling lubricant.

* In order to minimise the influence of
vibrations, the peripheral speed of the
grinding wheel during dressing should
be the same as the speed used when
grinding.
For series processes, in particular, it is
recommended that dressing roll drive
systems have a high dynamic rigidi-
ty and are fitted with sensors for con-
trolling speed, monitoring temperature
and touch detection (e.g. using AE sen-
sor).

Dressing (profiling and sharpening) re-
generates the profile and structure on
the rim surface of the grinding wheel
— usually cyclically. The aim is to grind
as much workpieces as possible befo-
re it gets necessary to dress again. This
should then be performed reproducibly
with a minimum of dressing infeed and
as quickly as possible.

The roughness of the grinding wheel sur-
face R is an important evaluation cri-
terion for the topography, i.e. the requi-
red cutting ability of the dressed grinding
rim. The greater the roughness R, the
more free-cutting the grinding layer. And
the smaller R, the smoother the grinding
layer.

The roughness of the grinding wheel sur-

face R can be influenced by the dressing

roll through the diamond grain size as
well as the diamond distribution or con-
centration, respectively. Larger and fewer

ts/

Conseils d’utilisation

Les expériences et les enseignements
scientifiqgues ont confirmé que les re-
commandations suivantes contribuent en
principe a un processus de rectification
rentable, un bon résultat de dressage et
une usure minimale des molettes et des
meules :

* Si la géométrie I’autorise, le diametre
du grain de diamant de la molette doit
8tre sélectionné environ 3 a 4 fois plus
grand que celui de la meule.

¢ | ors du montage des molettes de dres-

sage (p. ex. changement de molette), il

y a lieu de veiller a ce que les surfaces

d’appui soient parfaites et propres et

que le faux-rond et le battement axial
au niveau du collier test soient respec-
tivement inférieurs a 2 microns.

Un réchauffement de la molette (max.

50°C) dans un bain d’huile peut facili-

ter le montage.

e La zone de contact entre les parte-
naires rotatifs que sont I’abrasif et la
molette de dressage doit étre arrosée
d’une quantité suffisante de lubrifiant
réfrigérant.

e Pour minimiser |’effet des vibrations
de la meule, il est recommandé de ré-
gler pour le dressage la méme vitesse
périphérique que pour le processus de
rectification.

* Pour les processus en série, il est no-
tamment recommandé de disposer de
systemes d’entrainement d’une rigidi-
té dynamique élevée pour les molettes
de dressage et de prévoir un systeme
de capteurs approprié pour le réglage
de la vitesse, la surveillance de la tem-
pérature et la détection de I’attaque
(au moyen d’un capteur AE).

Le dressage (profilage et afflitage) ré-
génere la forme et I’état de surface de
|’abrasif de la meule, dans la majeure
partie des cas, de maniere cyclique. L’ob-
jectif est de devoir exécuter un dressa-
ge avec une avance en plongée si possible
minime et de maniére rapide uniquement
suite a la rectification d’un nombre de
piéces considérable.
Un critere d’évaluation important pour
la topographie, donc I'aptitude de coupe
souhaitée de la meule dressée est la pro-
fondeur de coupe (R). Plus la profon-
deur de coupe est élevée plus I’abrasif est
tranchant alors que plus la profondeur de
coupe est basse, plus I"abrasif est lisse.

La profondeur de coupe peut étre in-

fluencée par la taille et la répartition des

grains ou par la concentration des dia-
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Abricht-Diamanten bei sonst konstanten
Abricht-Bedingungen eine hohere Wir-
krautiefe erzeugen.

Eine wichtige kinematische EinstellgroBe
zur Erreichung einer definierten Wirkrau-
tiefe ist das Abricht-Geschwindigkeits-
verhdltnis q,. Es ist der Quotient aus der
Abrichtrollengeschwindigkeit v, und der
Schleifscheibenumfangsgeschwindigkeit
v.. Bewegen sich Abrichtrolle und Schleif-
scheibe an ihrem Beriihrungspunkt in die
gleiche Richtung, so handelt es sich um
Gleichlauf-Abrichten (q, > 0). Bewegen
sie sich in entgegengesetzte Richtungen,
so spricht man von Gegenlauf-Abrichten
(g, < 0, d.h. vor q, steht ein Minuszei-
chen). Achtung, die jeweiligen Geschwin-
digkeiten diirfen nicht mit den Drehzahlen
bzw. Drehrichtungen verwechselt werden
(z.B.haben Abrichtrolle und Schleifschei-
be beim Gleichlauf-Abrichten entgegen-
gesetzte Drehrichtungen/rechts und links
herum). Bild 13 verdeutlicht den qualita-
tiven Zusammenhang zwischen dem Ab-
richt-Geschwindigkeitsverhéltnis q, und
der Wirkrautiefe R,

Eine Erhéhung im Bereich zwischen q,
= 0,2 und 0,8 fuhrt zu einer groBeren
Wirkrautiefe. Darliber ndahert man sich
dem sog. Crushieren (q, = 1). An diesem
Punkt rollen beide Wirkpartner aufein-

dressing diamonds lead to a higher R _ at
constant dressing conditions.

The dressing speed ratio q, is an im-por-
tant kinematic setting parameter for
achieving a defined level of R . This is the
quotient of the dressing roll speed v, and
the peripheral grinding wheel speed vs. If
the dressing roll and the grinding wheel
are moving in the same direction at their
point of contact, this is known as down-
cut dressing (q, > 0). If they are mo-
ving in opposite directions, this is known
as up-cut dressing (q, < 0, i.e. a minus
symbol is placed before q ). Note: these
speeds must not be mistaken for the num-
ber of revolutions or directions of rotati-
on (e.g. if the dressing roll and grinding
wheel are down-cut dressing, they are ro-
tating in opposite directions, clockwise
and anti-clockwise). Fig. 13 illustrates
the qualitative relationship between the
dressing speed ratio g, and the roughness
of the grinding wheel surface R .

An increase in the range between q, =
0.2 and 0.8 leads to greater R . A value
above this range approaches the point of
crushing (dressing with g, = 1). At this
point, both rotating elements roll off each
other, which leads to highest dressing
forces and a low dressing roll tool life
as well as undefined R . Moreover, it can
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ander ab, was zu héchsten Abrichtkraf-
ten, einer niedrigen Rollenstandzeit sowie
undefinierten Wirkrautiefen fiihrt. Dari-
berhinaus kann es eine mikro-strukturel-
le Schadigung der Schleifbelag- und Di-

cause microstructural damage to the sur-
face layers of the grinding wheel and the
diamond roll. The setting q, = 1 should be
strictly avoided with diamond rolls.

The settings generally recommended are

mants sur la surface de la molette de
dressage tout en considérant qu’un nom-
bre inférieur de diamants plus gros réa-
lise une profondeur de coupe plus élevée
en présence de conditions de dressage
constantes.

Le rapport vitesse-dressage (q,) est une
unité de réglage cinématique essentiel-
le pour obtenir une profondeur de cou-
pe définie. Il s’agit du quotient de la vi-
tesse de la molette de dressage (v,) et
de la vitesse périphérique de la meule
(v). Si, au point de contact, la molette
de dressage et la meule tournent dans le
méme sens, on parle de dressage en ava-
lant (q, > 0). Par contre, si elles tournent
dans des sens opposés, on parle alors de
dressage en opposition (q, < 0 ou q, pré-
cédé d’un signe négatif). Attention, il ne
faut pas confondre les vitesses respecti-
ves avec les régimes et les sens de rota-
tion (p. ex. pour le dressage en avalant,
la molette de dressage et la meule tour-
nent dans des sens opposés / marche ho-
raire et antihoraire). L'ill. 13 présente le
rapport qualitatif entre le rapport de la
vitesse de dressage (q,) et la profondeur
de coupe (R)).

Une augmentation au sein de la fourchet-
te q, = 0,2 et 0,8 entraine une profon-
deur de coupe plus élevée. Au-dela, on

Bild 13: Qualitativer Zusammenhang zwischen
dem Abricht-Geschwindigkeitsverhaltnis g
und der Wirkrautiefe R _

Fig. 13: Qualitative relationship between the
dressing speed ratio g, and the roughness of
the grinding wheel surface R,

I1.13 : Rapport qualitatif entre le rapport de
la vitesse de dressage (q,) et la profondeur de
coupe (R,)

se rapproche alors du Crushing (q, = 1).
Les deux éléments tournent alors |'un
sur l'autre, ce qui maximise les forces
de dressage, minimise la durée de vie de
la molette et réalise des profondeurs de
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amantrollen-Randzonen zur Folge haben.
Die Einstellung g, = 1 sollte mit Diam-
antrollen strikt vermieden werden.
Empfohlen werden allgemein im Gleich-
lauf q, = 0,5 ... 0,8 und im Gegenlauf q,
=-0,3 ... -0,5.

Weitere wichtige EinstellgroBen beim
Abrichten mit rotierenden Profil- oder
Formrollen sind die Abrichtzustellungen
und Vorschubgeschwindigkeiten in radia-
ler und/oder axialer Richtung. Eine Er-
hohung dieser EinstellgréBen wirkt sich
in der Regel schnittigkeits-steigernd auf
den Schleifbelag, aber auch standzeit-
senkend auf die Abrichtrolle aus.

Bei Profilrollen werden radiale Vorschub-
geschwindigkeiten v, , von etwa 0,15 bis
max. 5 pym pro Schleifscheibenumdre-
hung eingestellt. Hierbei ist jedoch zu be-

q, = 0.5 ... 0.8 for down-cut dress-ing
and q, = -0.3 ... -0.5 for up-cut dres-
sing.

The dressing infeeds and feed speeds in
the radial and/or axial directions are
further important setting parameters
for dressing with rotating profile or form
rolls. Increasing these parameter settings
generally increases the cutting ability of
the grinding layer but also reduces the
tool life of the dressing roll.

For profile rolls, the setting used for the
radial feed speed vfrd is approx. 0.15 to
max. 5 ym per grinding wheel revolution.
Here it is important to note how many
dwell revolutions the profile roll still per-
forms before it lifts off the grinding wheel
once the radial feed has been switched
off (Fig. 14).

S

Wirkrautiefe am Schleifbelag R,
Roughness of the grinding wheel surface R,

Profondeur de coupe R

0 100

Abrichtzustellung
pm Dressing infeed
Avance de dressage

Anzahl Ausrollumdrehungen n_
Number of dwell revolutions n,,
Nombre de rotations résiduelles n,

Gleichlauf
Down-cut
En avalant

Gegenlauf
Up-cut
En opposition

200 1/min 400

achten, wie viele Ausrollumdrehungen n__
die Profilrolle nach Abschalten des Vor-
schubes noch durchfiihrt, ehe sie von der
Schleifscheibe abhebt (Bild 14).

Durch das Ausrollen wird namlich die er-
zeugte Wirkrautiefe schon nach wenigen
Umdrehungen signifikant reduziert. Um
beim Abrichten mit Profilrolle also eine
moglichst schnittige Schleifscheibe zu er-
halten, sollten so wenig Ausrollumdrehun-
gen zugelassen werden wie moglich.
GroBen Einfluss auf das Abricht- und
das Schleifergebnis hat beim Abrichten
mit Formrollen (sowie mit stehenden,
z. B. Einkorn-Abrichtern) der sogenann-
te Uberdeckungsgrad U, (Bild 15). Er

Even after just a few dwell revolutions,
the roughness of the grinding wheel sur-
face R, will be significantly reduced. Fol-
lowing: In order to achieve a grinding
wheel with maximum cutting ability, the
number of dwell revolutions when dres-
sing with profile rolls should be mini-
mised.

When dressing with form rolls (as well as
with non-rotating, e.g. single point dres-
sers), the so-called overlap factor U has
a significant effect on the dressing and
grinding result. This describes how often
the grinding wheel rotates while the form
roll moves once across the engagement
width b,.

coupe indéfinies et peut entrafner un en-
dommagement microstructural de la jan-
te de l'abrasif. Le réglage (q, = 1) doit
étre strictement évité pour les molettes
diamant.

Les valeurs recommandées généralement
pour le dressage en avalant sont q, = 0,5
... 0,8 et pour le dressage en opposition
4,=-0,3 ... -0,5.

Les avances en plongée et les vitesses
d’avance dans les directions radiale et /
ou axiale sont d’autres unités de régla-
ge essentielles pour le dressage au moyen
de molettes de profil ou de forme rotati-
ves. Une augmentation de ces unités op-
timise généralement la capacité de coupe
sur I“abrasif tout en diminuant la durée
de vie de la molette de dressage.

Bild 14: Qualitativer Einflu der Anzahl
Ausrollumdrehungen n, auf die Wirkrau-
tiefe R_beim Abrichten mit Profilrollen

Fig. 14: Qualitative effect of the num-

ber of dwell revolutions n._ on the rough-
ness of the grinding wheel surface R_when
dressing with profile rolls

I11.14 : Influence qualitatif du nombre de
rotations résiduelles (n..) sur la profon-
deur de coupe (R,) lors du dressage au
moyen d’une molette de profil

Les vitesses d’avance radiales (vfrd) pour
les molettes de profil sont réglées environ
entre 0,15 et 5 microns (max.) par tour
de meule. Il convient toutefois de consi-
dérer le nombre de rotations résiduelles
(nRa) de la molette de profil suite au dé-
branchement de I’avance avant de s’écar-
ter de la meule (Ill. 14).

La rotation résiduelle réduit de manie-
re significative la profondeur de coupe
générée au bout de seulement quelques
tours. Pour obtenir une meule si possi-
ble tranchante au moyen d’un processus
de dressage avec une molette de profil, il
convient de minimiser le nombre de rota-

tions résiduelles autorisé.
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beschreibt anschaulich, wie oft sich die
Schleifscheibe dreht, bis dass die Form-
rolle genau einmal um ihre Eingriffsbrei-
te b, fortbewegt wurde.

Die Eingriffsbreite b, hangt ab von der
Randform der Formrolle sowie eventuell
zusatzlich, je nach Randform, auch von
der Abrichtzustellung a_, (z.B.bei Ausfih-
rungen mit Spitzenradius rp). Schon gerin-
ge Abweichungen von der Soll-Randform
(z.B. durch VerschleiBB) wirken sich signi-
fikant auf den Uberdeckungsgrad U, und
somit auf die Konstanz des Abricht- und
Schleifergebnisses aus. Aus diesem Grund
wird die Randform in der Regel hochge-
nau ausgeftihrt und verschleil3-abhangig
von Zeit zu Zeit nachgeschliffen.

Je hoher der Uberdeckungsgrad, desto
glatter der Schleifbelag bzw. desto gerin-
ger die Wirkrautiefe. Bei vorgegebenem
Schleif- und Abrichtsystem lasst sich der
Uberdeckungsgrad (iber die axiale Vor-
schubgeschwindigkeit v, der Formrolle
beeinflussen.

The engagement width b, is dependent
on the rim shape of the form roll. In ad-
dition, b, can be dependent on the dres-
sing infeed a_, too, acc. to the rim sha-
pe (e.g. for form rolls with tip radius rp).
Even small deviations from the target
rim shape (e.g. due to wear) have a signi-
ficant effect on the overlap factor U , and
following on the consistency of the dres-
sing and grinding result. This is why the
rim shape is generally manufactured to
a high degree of precision and re-ground
from time to time depending on the le-
vel of wear.

The higher the overlap factor U, the
smoother the grinding layer or the lo-
wer the roughness of the grinding wheel
surface R_. For fixed grinding operations
and dressing systems, U, can be cont-
rolled using the axial feed speed of the
formroll v, .

Schleifscheibe
Grinding wheel

Molette de form Meule

Formrolle
Formroll

Empfohlen werden allgemein U -Wer-
te zwischen 2 (Schruppschleifen) und
16 (Feinstschlichten). Bei sehr hohen
Schleifspindel-Drehzahlen in  Kombi-
nation mit begrenzten Abrichtvorschi-
ben, wie z.B. beim Innenrundschleifen
oder dem Formrollen-Abrichten kom-
plexer Profile, sowie bei (suboptimaler)
Verwendung tbermalig breiter Formrol-
len-Randformen, findet man in der Pra-
xis mitunter jedoch auch deutlich hohere
Uberdeckungsgrade.

Generally, U, values of between 2 (rough
grinding) and 16 (finish grind-ing) are re-
commended. However, higher overlap fac-
tors are sometimes also found in practice,
for instance at a very high grinding spind-
le number of revolutions in combination
with limited dressing feed speed (e.g. in-
ternal cylindrical grinding or form roll
dressing of complex contours) as well as
during the (sub-optimum) use of overly
wide form roll rim shapes.

Le degré de recouvrement (Ud) exerce
une grande influence sur les résultats de
dressage et de rectification au moyen de
molettes de forme (ainsi qu’avec de dres-
seurs fixes) (Ill. 15). Il illustre avec pré-
cision le nombre de rotations effectué
par la meule jusqu’a ce que la molette
de forme ait exactement parcouru sa lar-
geur efficace de dressage (bd).

La largeur efficace de I’outil de dressa-
ge (bd) dépend de la forme de la jante de
la molette de forme et, de plus, selon la
forme de la jante, de |’avance en plongée
(aed) pour le dressage (p. ex. pour ver-
sions avec rayons pointus). Les plus petits
écarts par rapport a la jante de référen-
ce (p.ex.dus a l'usure) influencent nette-
ment le degré de recouvrement et donc la
continuité des résultats de dressage et de
rectification. La jante est donc fabriquée
de maniére trées précise et il est conseillé
de la réaff(iter a intervalles réguliers se-
lon 'usure.

Bild 15: Uberdeckungsgrad U,
beim Abrichten mit Formrollen

Fig. 15: Qverlap factor U, when
dressing with form rolls

IIl. 15 : Degré de recouvrement
relatif (U ) au dressage au moyen
de molettes de forme

Plus le degré de recouvrement est élevé,
plus "abrasif est lisse et plus la profon-
deur de coupe est faible. Pour des systé-
mes de rectification et de dressage défi-
nis, le degré de recouvrement peut étre
influencé par la vitesse d’avance axiale
(vfad) de la molette de forme.

Les valeurs U, conseillées évoluent gé-
néralement entre 2 (ébauche) et 16 (su-
perfinition). Dans la pratique, on rencon-
tre aussi des degrés de recouvrement plus
importants en présence de vitesses de ro-
tation de broche trés élevées associées a
des avances de dressage limitées en pro-
cessus de rectification , p. ex. pour la rec-
tification interne ou le dressage de profi-
|és complexes au moyen de molettes de
forme, ainsi que I'utilisation (suboptima-
le) de jantes ultra larges.
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Lieferprogramm

Schleifen

e Diamant- und CBN-Schleifwerkzeuge
e Korund- und SiC-Schleifwerkzeuge

* Innenschleifwerkzeuge

* Schleifzylinder, Schleifwalzen

e Schleifsegmente

* Honsteine

* Abziehsteine

* Sonderwerkzeuge nach Zeichnung

Trennen

* Trennscheiben,
geschlossener Schneidrand

* Trennscheiben,
segmentierter Schneidrand

* Bandsagen

* Sagedrahte

Abrichten

e Einzelabrichter
e Vielkornabrichter
e Mehrsteinabrichter
e Handabrichter

e Profilabrichter
Abrichtplatten
Abrichtradchen
Abrichtblocke
Abrichtrollen

e Scharfsteine

Feilen

e Nadelfeilen

e Werkstattfeilen
e Riffelfeilen

e Maschinenfeilen

Bohren

e Hohlbohrer

* Doppelhohlbohrer
» Sacklochbohrer
e Senker

Polieren

* Polierscheiben
* Polierpellets
* Polierpasten
* Polierpulver
* Polierfolien

Product Range

Grinding

e Diamond- and CBN grinding tools
e Corundum and SiC grinding tools

* Internal grinding tools

e Grinding cylinders, grinding rolls

e Grinding segments

* Honing stones

* Whetstones

e Special tools according to drawings

Cutting
e Saw blades

with continious rim
e Saw blades

with segmented rim
e Band saws
* Saw wires

Dressing

* Single point diamond dresser
e 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

e Fluted files

e Machine files

Drilling

e Core drills

e Double core drills

¢ Blind hole drills

* Countersinks and counterbores

Polishing

e Polishing wheels
* Polishing pellets
e Polishing pastes
* Polishing powder
¢ Polishing foils

Programme de livraison

Rectification et affiitage

e Meules diamant et CBN

e Meules corindon et SiC

e Qutils pour la rectification
intérieur

e Cylindres, rouleaux de rectification

e Segments pour la rectification

e Pierres a roder

e Pierres a affiiter

* Qutils spéciaux d’apres dessin

Trongonnage

» Disques a tronconner
a jante continue

» Disques a tronconner
a jante segmentée

e Scies a ruban

e Lames de scie

Dressage
e Diamant de dressage
a pointe unique
e Dresseur a concrétion diamantée
* Dresseurs diamant a pointes
multiples
e Dresseurs diamant manuel
* Diamant profilés
* Plaques de dressage diamant
* Roulettes de dressage diamant
* Blocs de dressage
* Dresseurs rotatifs diamant
e Pierre d’avivage

Limes

e Limes aiguille

e Limes d’atelier

e Limes rifloirs

e Limes pour machines

Percage

* Forets couronne

e Forets couronne double

* Forets a trous borgnes

e Qutils a chanfreiner et a lamer

Polissage

* Meules de polissage

* Segments de polissage
* Pates de polissage

* Poudre de polissage

* Film de polissage
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Schl iftechni

LAPPORT

Giinter Effgen GmbH

Am Teich 3-5
D-55756 Herrstein

Telefon + 49 67 85180
Telefax + 49 67 8599 78 28 0

info@effgen.de
www.effgen.de

@ = Handelsvertretungen
Sales agencies
Agences commerciale

Lapport Schleiftechnik GmbH

Rosenhofstralle 55
D-67677 Enkenbach-Alsenborn

Telefon +49630392110
Telefax + 49 63 03 66 25

info@lapport.de
www.lapport.de

Tochtergesellschaften/Vertretungen
Niederlassungen

Subsidiaries/Representations
Establishments

Eiliales/Représentations
Etablissements

Irland

John Ryan

Mobil  +35 38 62 57 94 91

Mail johnryan@effgenireland.ie

Niederlande

Ton de Raaff

Phone +31 49 751 34 66
Mobil  +31651397193
Mail ton.effgen@iae.nl

Belgien

Jos Op de Beeck

Phone +32495509961
Mobil  +32 15 64 03 99
Mail jos@abrasive-stir.be

()
Frankreich
Pascal Mercier
Mobil  +33 6085 16 050
Mail effgenfrance@sfr.fr
Eric Bougeot
Mobil +33 671528223
Mail bougeot.eric@orange.fr

Schweiz

Francis Michel

Phone +41323611860
Mobil +41792185727
Mail info@effgen.ch

Osterreich

Sascha Karkosch

Phone +49 88 06 18 30

Mobil +49 17 08 60 04 23 1
Mail info@karkosch-fanderl.de
Max Fander|

Phone +49 88 06 18 30

Mobil +49 17 622819278
Mail info@karkosch-fanderl.de

Italien

Angelo Biraghi

Phone +39 051727 047
Mail rainsas@tiscali.it

Finnland

Raimo Haasanen

Phone +358102192211

Mobil  +35 84 38 24 38 89

Mail raimo.haasanen@teraskonttori.fi

SGS



