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Das Unternehmen

Entstanden aus dem 1922 in Idar-
Oberstein gegriindeten Betrieb fiir die
Edelsteinbearbeitung, prasentiert sich
die Giinter Effgen GmbH als moder-
nes mittelstandisches  Familienunter-
nehmen. Mit Giber 280 Mitarbeitern wer-
den Schleiftechnik nach kundenspezi-
fischen Vorgaben sowie nach dem FE-
PA-Standard gefertigt.

Uber 7000 Kunden weltweit nutzen
unsere Kompetenz in Entwicklung,
Fertigung und Anwendung. Fir die
Optimierung von Schleifoperationen hin-
sichtlich der Produktivitat und Qualitat
steht unseren Kunden ein Team von qua-
lifizierten Anwendungsingenieuren zur
Verfligung. Selbstverstandlich gehéren
auch intensive Beratungen und Schu-
lungen zu den Systemen Schleifmaschi-
ne, Werkzeug, Kiihlschmierstoff, Werk-
stiick, Abrichten sowie die umfassende
Betreuung bei neuen Anwendungen zu
unserem Leistungsangebot.

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

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

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

Issued from a family run gem stone ma-
chining company established in Idar-
Oberstein in 1922, the Guenter Effgen
factory is a modern family company.
With more than 280 employees the
factory produces diamond and boron
nitride tools following customer speci-
fications or to the FEPA standard.

Over 7000 customers use our skills
in development and application. We
have a customer service team of high-
ly trained engineers to optimise grind-
ing techniques. Our service includes
full technical assistance and training in
grinding machine, tooling, cooling, lig-
uide, work piece, dressing as well as
comprehensive mentoring on new de-
velopments.

The Effgen GmbH company was cer-
tified with the DIN EN ISO 9001 in
1994. Since 1999, the company has
a complete management system with
quality control systems to ensure safe
practice on the job, environmental pro-
tection and that standards meet the
automobil industry requirements.

Our perception of customer-orientation
is offering technical support to your
needs, alongside the product, truthful
according our philosophy

Precision | Innovation | Flexibility

La société

Issue d’une société travaillant les pier-
res précieuses crée en 1922 et sise a
Idar Oberstein, la société Guenter Ef-
fgen GmbH se présente comme une en-
treprise familiale moderne. Avec plus
de 280 employés elle fabrique des
outils diamant et nitrure de bore sui-
vant le standard FEPA et/ou les spéci-
fications des clients.

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

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

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

priée suivant notre philosophie

Précision | Innovation | Flexibilité
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Richtlinien fiir die Auswahl von Kunststoffbindungen

Application guide for resin bonds

Champs d’application pour le choix des liants résinoides

Kunststoffbindungen:

Schleifscheiben in Kunststoffbindungen
sind sehr schleiffreudig und zeichnen
sich durch kihlen, werkstlickschonen-
den Schliff bei hoher Abtragsleistung
aus. Sie werden bevorzugt zum Schlei-
fen von Hartmetall, hochlegierten Stah-
len und sonstigen metallischen Werkstof-
fen eingesetzt.

Resin bonds:

Resin bond grinding wheels give very
good removal rates, are particularly free
cutting and cause only very little work-
piece damage even at high removal rates.
They are normally used for grinding TC,
high alloy steels and other metals.

Liants résinoides:

Les meules a liants résinoides ont de trés
bonnes propriétés abrasives ainsi qu’un
bon refroidissement naturel qui assure
un taux d’enlévement de métal important
avec un bon état de surface. Elles sont
utilisées de préférence lors de la rectifi-
cation de métal dur, d’acier fortement al-
liés ainsi que d’autres matériaux métal-
liques.

Diamant-Schleifscheiben / Lackierung / Bindungsharte /
diamond grinding wheels / Coat of paint / Bond hardness /
meules diamant Couleur Dureté du liant
J N R T
K2.. Hochleistungsschleifen, trocken gelb
High efficiency grinding, dry yellow X X X X
Rectification a haut rendement, a sec jaune
K 4.. Hochleistungsschleifen, Nass blau
High efficiency grinding, wet blue X X X X
Rectification a haut rendement, sous arrosage bleu
K6.. Nassschleifen von Hartmetall/Stahlkombinationen blau
Wet grinding TC/steel combination blue X X X X
Rectification sous arrosage de métal dur/combinaisons d’acier bleu
K 8.. Sonderbedingungen flir spezielle Anwendungen blau
Special bonds for special applications blue X X X X
Liants utilisés dans des cas spéciaux bleu
Bornitrid-Schleifscheiben /
boron nitride grinding wheels /
meules nitrure be bore
K 3.. Hochleistungsschleifen, trocken griin
High efficiency grinding, dry green X X X X
Rectification a haut rendement, a sec vert
K 5.. Hochleistungsschleifen, Nass rot
High efficiency grinding, wet red X X X X
Rectification a haut rendement, sous arrosage rouge
K7.. Sonderbedingungen flir spezielle Anwendungen rot
Special bonds for special applications red X X X X
Liants utilisés dans des cas spéciaux rouge




Bindungsharten:

J = weich:

flir Topf- und Tellerscheiben, Umfang-
scheiben, grof3e Schleifrandbreite

N = mittel:
flir Topf- und Tellerscheiben, Umfang-
scheiben, mittlere Schleifrandbreite

R = hart:
flir Topfscheiben mit kleiner Schleifrand-
breite, sehr verschleiB- und kantenfest

T = sehr hart:
flr spezielle Zwecke

Tragerkorper:

Fir kunststoffgebundene Schleifschei-
ben stehen unterschiedliche Tragerkorper
zur Verfligung. Sie unterscheiden sich in
der mechanischen Festigkeit, der Warme-
leitfahigkeit und der Schwingungsdamp-
fung.

Das Kennzeichen fiir das Tragerkdrper-
material wird an die Bindungsbezeich-
nung angehangt.

Folgende Tragerkdrper stehen zur Wabhl:
Die Auswahl des Tragermaterials der EF-
FGEN-Diamant- und Bornitrid- Schleif-
scheiben erfolgt nach Einsatz- und Ver-
wendungszweck durch den Hersteller.

Bond hardness:

J = soft:

for straight and flared cup wheels,
peripheral wheels of large rim width

N = medium:
for cup and flared cup wheels, peripheral
wheels of medium rim width

R = hard:
for cup wheels with narrow rim width

T = very hard:
for special applications

Base material:

For resin bond grinding wheels different
base materials are available. They diffe-
rentiate in regard of mechanical strength,
thermal conductivity and vibrations dam-
ping.

The characteristic sign of the base mate-
rial is shown at the end of

the bonding name:

Following base materials are available:
The selection of the base materials of
EFFGEN diamond and boron nitride
grinding wheels happens, according to
the range of application, by the manufac-
turer.
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Valeurs de dureté du liant:

J = doux:

pour meules a boisseau, a cuvette ou pé-
riphériques a grande surface abrasive

N = moyen:
pour meules a boisseau, a cuvette ou pé-
riphériques a surface abrasive moyenne

R = dur:

pour meules a boisseau a petite surface
abrasive, avec une bonne résistance a
|‘usure et une bonne stabilité des arétes

T = tres dur:
pour cas spéciaux

Corps de support:

Il existe de nombreuses matieres de sup-
port pour les meules a liant résinoides.
Ils se différencient par leur rigidité mé-
chanique, I"évacuation de la chaleur et
[’amortissement des vibrations.

Le repere du support sera associé a la
désignation du liant.

Les supports suivants sont disponibles:
Pour les meules diamant et nitrure de
bore, le choix du support sera fait par
le fabricant en fonction des criteres
d’application

Tragermaterial Kennzeichen
Aluminium/Kunststoff  ohne, da Standard

base material
aluminium/resin

sign in bonding name
no sign, standard

Support repere

aluminium/résinoide aucun car standard

Aluminium A z.B.K 200 NA aluminium Aex. K200 NA aluminium A p.e. K200 NA
FormpreBmasse B z.B.K500JB moulding press material B ex. K 500 JB masse de forme coulée B p.e. K500 JB
Stahl E z.B. K400 RE steel E ex. K400 RE acier E p.e. K400 RE
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Richtlinien fiir die Auswahl von Metallbindungen
Application guide for metal bonds
Champs d’application pour le choix des liants métalliques

Metallbindungen:

Diamant- und Bornitrid-Schleifschei-
ben in Metallbindung sind bedingt durch
die gréBere mechanische Festigkeit der
Bindung und durch die Verarbeitung von
blockigen, bruchfesteren Kornungsty-
pen wesentlich verschleiBfester und sto-
Bunempfindlicher als Schleifscheiben in
Kunststoffbindung. Sie erreichen durch
die groBere Bindungshéarte nicht das hohe
Zeitspanvolumen einer kunststoffgebun-
denen Schleifscheibe. Metallgebundene
Diamant-Schleifscheiben werden bevor-
zugt zum Schleifen von nichtmetallischen
Werkstoffen wie keramischen Materiali-
en, Glas usw. eingesetzt. Durch die Viel-
zahl der Anwendungsmoglichkeiten be-
halt sich der Hersteller die Auswahl der
optimalen Bindung vor.

Wir sind stets bemiht, unseren Kunden
die neueste Entwicklung an Bindungen
zu liefern. Es kénnen dadurch Anderun-
gen innerhalb der dreistelligen Bindungs-
nummer auftreten.

Metal bonds:

Metal bond diamond and boron nitride
grinding wheels, because of higher me-
chanical strength of the bond material
itself and of the tougher, blocky grit types
normally used for these bond systems,
are considerable more wear resistant and
less sensible to impact forces than resin
bond tools. They do, however, not allow
for the high removal rates like their resin
bond counterparts. Metal bond diamond
grinding wheels therefore are preferred
for machining non-metallic materials
such as ceramics, glass, etc. Because of
the great variety of applications the ma-
nufacturer reserves the right to choose
the optimum bond specification.

It is our honest endeavour to supply our
customer with the latest in bond deve-
lopment and it may therefore happen
that the bond type designation number is
changed.

Liants métalliques:

Les meules diamant et nitrure de bore a
liant métallique sont beaucoup plus ré-
sitantes a ‘usure et moins sensibles aux
chocs que les meules a liant résinoide,
étant donné la plus grande solidité mé-
canique du liant et ‘utilisation de types
de grains plus gros et plus résistants a
la fracture. Du fait de leur plus grande
dureté de liaison, ces meules n’atteignent
pas la méme efficacité d’enlévement de
matériau que les meules a liant résinoi-
de. Les meules diamant a liant métallique
sont utilisées de préférence pour la rec-
tification de matériaux non-métalliques,
par exemple des matériaux céramiques,
du verre etc. Etant donné le nombre con-
sidérable de possibilités d’emploi, le fab-
ricant se réserve le droit de choisir le li-
ant optimum.

Nous nous engageons a livrer a notre cli-
entele les types de liant les plus récents.
Pour cette raison, il peut y avoir des chan-
gements dans le numéro du liant compo-
sé de trois chiffres.

Diamond wheels for grinding TC

Diamant-Schleifscheiben fiir die Hartmetallbearbeitung

Meules diamant appliquées aux métal dur

Bindungsharte
Bond hardness
Dureté du liant

pour des travaux de rectification généraux sous arrosage

M 1.. fur allgemeine Schleifaufgaben im Trockenschliff
for general dry grinding applications X X X X
pour des travaux de rectification généraux a sec

M 2.. fir allgemeine Schleifaufgaben im Nassschliff
for general wet grinding applications X X X X
pour des travaux de rectification généraux sous arrosage

Bornitrid-Schleifscheiben fiir hochlegierte Stahle

Boron nitride wheels for grinding high alloy steels

Meules nitrure de bore pour aciers fortement alliés

M 6.. fur allgemeine Schleifaufgaben im Trockenschliff
for general dry grinding applications X X X X
pour des travaux de rectification généraux a sec

M 8.. fir allgemeine Schleifaufgaben im Nassschliff
for general wet grindging applications X X X X




Konzentrationen

Der volumenmaBige Anteil an Schleif-
mittel in dem Schleifbelag ergibt sich aus
der Konzentrationsangabe. Bei Diamant
sagt die Angabe C 100 aus, dal3 pro Ku-
bikzentimeter Belagvolumen 4,4 Kt (1
Karat A= 0,2 Gramm) Koérnung verar-
beitet werden. Dies ergibt sich unter Be-
rlicksichtigung der Dichte des Diaman-
ten von 3,52 g/cm3 einen Volumenanteil
von 25%. Die C 100 besagt bei Borni-
trid, daB je Kubikzentimeter Belagvolu-
men 4,18 Kt Kornung verarbeitet wer-
den. Hieraus ergibt sich aufgrund der
Dichte des Bornitrids ein Volumenanteil
von 24%.

Géangige Konzentrationen sind:

Konzentration Karat/Kubikzentimeter

Diamant Bornitrid
€25 1,1 1,05
€50 2,2 2,09
Cc75 3,3 3,13
€ 100 4,4 4,18
€125 5,5 5,22
C 150 6,6 6,27

Hohe Konzentrationen 75 — 150 wer-
den bei groben Kérnungen fiir Umfang-
scheiben, Profilscheiben bei kleiner
Beriihrungsflache oder geringer Schleif-
randbreite eingesetzt. Niedrigere Konzen-
trationen 25 — 50 bei feinen Kdrnungen,
groBer Belagbreite sowie flir stirnseitiges
Flachschleifen mit Topfscheiben. Wir ga-
rantieren, dal in EFFGEN-Diamant- und
Bornitrid- Schleifscheiben diesen Kon-
zentrationswerten entsprechende Dia-
mant- bzw. Bornitrid-Gewichte verarbei-
tet werden.

KérnungsgroBen

Es ist immer vorteilhaft, die gréBtmdog-
liche noch in Bezug auf QOberflachengi-
te zuldssige KérnungsgréBe zu wahlen,
um ein optimales Zeitspanvolumen zu er-
reichen. EFFGEN-Diamant- und Bornit-
rid-Kérnungen werden nach dem FEPA-
Standard bezeichnet. Hier wurde unter
Beriicksichtigung des neuesten Standes
der Technik die bisher praziseste Prif-
siebvorschrift fiir Schleifkérnungen fest-
gelegt.

Concentrations

The concentration gives information
about the volume percent of grit which
is used in the rim. The basis for defining
concentrations is by diamond 4,4 ct/cm3
(1 carat A= 0,2 gramme) rim volume by
concentration C 100. This concentration
value is equivalent to a diamond grit con-
tent of 25 volume percent of the total ma-
trix volume with a density of 3,52 g/cm3
for diamond. By boron nitride concentra-
tion C 100 means a content of 4,18 ct/
cm3 rim volume. With a density for boron
nitride the concentration value C 100 is
equivalent to a boron nitride grit content
of 24 volume percent of the rim volume.

Frequently used concentration values are:

concentration carats/cubiccentimeter
diamond  boron nitride

C 25 1,1 1,05
€50 2,2 2,09
C75 3,3 3,13
€ 100 4,4 4,18
C125 5,5 5,22
C 150 6,6 6,27

High concentrations of 75 to 150 are
typical for coarse grits in peripheral
wheels, profile wheels of small contract
area or small rim width. Low concentra-
tion of 25 to 50 are used with fine grits
for wheels of large rim width as well as
for face grinding with cup wheels. We gu-
arantee that the diamond and boron ni-
tride grit content of EFFGEN diamond
and boron nitride grinding wheels corres-
pond to these concentrations values.

Grit sizes

For optimum stock removal capabili-
ty it is generally of advantage to use the
largest grit size allowing surface quali-
ty requirements. EFFGEN diamond and
boron nitride grit size conform to the FE-
PA-Standard. This standard prescribes
the most precise test sieve specifications
for abrasive grits under consideration of
the latest technological developments.

EFFGEN
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Concentrations

La concentration nous indique la par-
tie volumique d’abrasif contenue dans le
bandau. Pour le diamant, une concent-
ration de C 100 nous donne 4,4 carat/
cm3 de couche abrasive (1 carat A= 0,2
gramme). Cela correspond en considé-
rant un poids spécifique de 3,52 g/cm3
pour le diamant, a 25 % volumique de la
couche abrasive. Pour le nitrure de bore
une concentration de C 100 donne, 4,18
ct/cm3, ce qui correspond a 24 % volu-
minique de la couche abrasive.

Les concentrations les plus usitées sont:

concentrations carat/centimetre cube
diamant nitrure de bore

C 25 1,1 1,05
€50 2,2 2,09
C75 3,3 3,13
€ 100 4,4 4,18
C125 5,5 5,22
€ 150 6,6 6,27

Les hautes concentrations de |’ordre de 75
a 150 sont utilisées pour les gros grains em-
ployés sur meules péripheriques, les meules
a profiler avec petite surface de contact ou
dans le cas d’une surface abrasive étroite.
Les faibles concentrations de |’ordre de 25
a 50 sont utilisées pour les grains fins em-
ployés dans le cas d’une surface abrasive
tres large, ainsi que pour la rectification de
la surface d’attaque de surfaces planes a
|’aide d’une meule boisseau. Nous garantis-
sons que le contenu en diamant ou nitrure
de bore des meules EFFGEN correspond a
ces valeurs de concentration.

Granulations

Il est toujours avantageux de choisir la
plus grande granulation possible sans
qu’il y ait une diminution de la qualité de
la surface et ce pour attendre un volume
de coupe optimum. Les granulations de
diamant et de nitrure de bore sont défi-
nies suivant le standard FEPA. En tenant
compte des développements les plus ré-
cents dans la domaine technique, ce stan-
dard contient les préscriptions granulo-
métriques les plus précises relatives aux
particules abrasives.

Vorschliff/Pre-grinding/Rectification d’ebauche Fertigschliff/Finish grinding/Finition

Diamant/Diamond/Diamant D 181 (D 151) D126 (D91)
Bornitrid/Boron nitride/Nitrure de bore B 151 B 126

Feinschliff/Fine grinding/Polissage Lappschliff/Lapping/Rodage
Diamant/Diamond/Diamant D 64 (D 46) D30 (D 15)

Bornitrid/Boron nitride/Nitrure de bore B 91 B 46
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Standard-KoérnungsgrdBen fiir Diamant und Bornitrid
Standard grit sizes for diamond and boron nitride
Grosseurs standard des grains de diamant et de nitrure de bore

Diamant Bornitrid US-Standard Nennmaschenweite nach ISO R 565-72
Diamond Boron nitride Standard US Nominal IS0 sieve aperture range
Diamant Nitrure de bore Standard US ISO R 6109-80 (um)

Maillage nominal ISO R 565 — 72 (um)
FEPA Standard FEPA Standard ASTM-E-11-70 (US Mesh)
eng weit eng weit eng weit

narrow wide

narrow  wide

narrow wide

étroit  large étroit large étroit large

D 301 B 301 50/60 300-250
D 251 B 251 60/70 250-212
D213 B 213 70/80 212-180
D 181 B 181 80/100 180-150
D 151 B 151 100/120 150-125
D126 B 126 120/140 125-106
D 107 B 107 140/170 106-90
D91 B ol 170/200 90-75
D76 B 76 200/230 75-63

D 64 B 64 230/270 63-53

D 54 B 54 270/325 53-45

D 46 B 46 325/400 45-38

D 35 400/500 40-32

D 30 B 30 500/600 32-25

D 25 30-20

D 20 25-15
D15 B 15 20-10
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Einsatzempfehlungen fiir verschiedene Schleifverfahren
Recommendations for different grinding operations

Instructions générales pour diverses opérations de rectification

Flachschleifen/Surface grinding/Rectification de surfaces planes

Pendelschleifen
Oscillation grinding
Rectification oscillante

Diamant
Diamond
Diamant

Bornitrid
Boron nitride
Nitrure de bore

SchnittgeschwindigkeitSchleifscheibe
Wheel peripheral speed
Vitesse de coupe de la meule

v, m/s

20-25

25-35

Zustellung pro Uberlauf
Infeed per pass
Profondeur de passe par course

a, mm =20 %

Grit size/

KorngroBe/

Granulation

Tischgeschwindigkeit
Table speed
Vitesse de table

Ve, m/min

6-16

8-20

Quervorschub
Crossfeed a
Avance transversale

mm

=~ 0,5x Scheibenbreite

~ 0,5x Rim width

~ 0,5x Largeur de la surface abrasive

Kihlung
Coolant
Refroidissement

Emulsion oder Ol
Emulsion or oil
Emulsion ou huile

Scheibenspezifikation
Wheel specification
Spécification de la meule

Koérnungsgrofe
Grit Size
Granulation

D91-D151

B 126 - B 181

Konzentration
Concentration
Concentration

75

50 (75)

Bindung
Bond
Liant

K400NB, K400JB

K506NB, K500JB

Tiefschleifen
Deep grinding
Rectification en plongée

Diamant
Diamond
Diamant

Bornitrid
Boron nitride
Nitrure de bore

Schnittgeschwindigkeit Schleifscheibe
Wheel peripheral speed
Vitesse de coupe de la meule

22 - 30

25-40

Zustellung
Infeed a
Profondeur de passe

0,2 3,0

0,2 -5,0

Tischgeschwindigkeit
Table speed
Vitesse de table

v, mm/min

15-100

50 - 250

Kiihlung
Coolant
Refroidissement

Vollsynthetische Lésung oder Ol
Fully synthetic solution or oil
Solution entierement synthétique ou huile

Scheibenspezifikation
Wheel specification
Spécification de la meule

Koérnungsgrof3e
Grit size
Granulation

D54-D76

B64-B9l

Konzentration
Concentration
Concentration

100 (125)

100 (125)

Bindung
Bond
Liant

K850R

K833N
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Einsatzempfehlungen fiir verschiedene Schleifverfahren
Recommendations for different grinding operations
Instructions générales pour diverses opérations de rectification

AuBenrundschleifen/OD grinding/Rectification de surfaces extérieures cylindriques

Pendelschleifen
Oscillation grinding
Rectification pendulaire

Diamant
Diamond
Diamant

Bornitrid
Boron nitride
Nitrure de bore

Schnittgeschwindigkeit Schleifscheibe

Wheel peripheral speed
Vitesse de coupe de la meule

v, m/s

20 - 30

25-35

Werkstickgeschwindigkeit
Work piece speed
Vitesse de la piéce

V. m/min
w

8-18

12 -20

Werkstickvorschub pro Umdrehung
Feed per revolutionvfa
Avance de la piéce par tour

mm/min

=~ 0,5x Scheibenbreite
~ 0,5x Rim width x nw

~ 0,5x Largeur de la surface abrasive

Zustellung
Infeed
Profondeur de passe

< 20% KoérnungsgroBe
< 20% Grit size
< 20% Granulation

Kihlung
Coolant
Refroidissement

Emulsion oder Ol
Emulsion or oil
Emulsion ou huile

Scheibenspezifikation
Wheel specification
Spécification de la meule

KérnungsgroBe
Grit size
Granulation

Dé64-D151

B 91-B181

Konzentration
Concentration
Concentration

75

75

Bindung
Bond
Liant

K400N B, K880ON

K500N B

Tiefschleifen CNC — UWS
Plunge grinding CNC — UWS

Rectification en plongée CNC - UWS

Diamant
Diamond
Diamant

Bornitrid
Boron nitride
Nitrure de bore

Schnittgeschwindigkeit Schleifscheibe

Wheel peripheral speed
Vitesse de coupe de la meule

v, m/s

22 -30

25-40

Werkstlickgeschwindigkeit
Work piece speed
Vitesse de la piece

V. m/min
w

5-20

Werkstlickvorschubgeschwindigkeit
Feed rate
Vitesse de |’avance de la piece

v, mm/min
a

1-20

1-20

Kihlung
Coolant
Refroidissement

Vollsynthetische Lésung oder Ol
Fully synthetic solution or oil
Solution entierement synthétique ou huile

Scheibenspezifikation
Wheel specification
Spécification de la meule

Kérnungsgrofe
Grit size
Granulation

D46-D 76

B91-B151

Konzentration
Concentration
Concentration

100

75 (100)

Bindung
Bond
Liant

K88ON, K850R

KK833ST




Einsatzempfehlungen fiir verschiedene Schleifverfahren
Recommendations for different grinding operations

Instructions générales pour diverses opérations de rectification

Werkzeugschleifen/Tool and cutter grinding/Affiitage d’outil

EFFGEN

Schleiftechnik

Trockenschleifen Diamant Bornitrid

Dry grinding Diamond Boron nitride
Rectificatin a sec Diamant Nitrure de bore
Schnittgeschwindigkeit Schleifscheibe

Wheel peripheral speed V. m/s 12 -18 15-25
Vitesse de coupe de la meule

Zustellung

Infeed a, mm 0,01 -0,1 0,01 -0,3
Profondeur de passe

Werkstlckvorschub manuell manuell

Feed rate vf, mm/min manual manual
Avance de la piece manuel manuel
Scheibenspezifikation

Wheel specification

Spécification de la meule

KérnungsgroBe

Grit size D46 - D 151 B 46 - B 181
Granulation

Konzentration

Concentration 75 -100 75

Concentration

Bindung
Bond
Liant

K200N, K250R

K300J, K300N

Nassschleifen / Nutentiefschliff
Wet grinding / Flute Grinding
Rectification sous arrosage / Rectification rainures

Diamant
Diamond
Diamant

Bornitrid
Boron nitride
Nitrure de bore

Schnittgeschwindigkeit Schleifscheibe
Wheel peripheral speed V. m/s
Vitesse de coupe de la meule

15-18

22 -35

Zustellung
Infeed a_ mm
Profondeur de passe

2-10

Werkstlickvorschub
Feed rate vf, mm/min
Avance de la piece

5-200

5-250

Kihlung
Coolant
Refroidissement

Vollsynthetische Losung oder Ol

Fully synthetic solution or oil

Solution entierement synthétique ou huile

Scheibenspezifikation
Wheel specification
Spécification de la meule

Koérnungsgrofe
Grit size
Granulation

D35-D 151

B 46 - B 181

Konzentration
Concentration
Concentration

100-125

100 -125

Bindung
Bond
Liant

K880N

K833RT
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Schleiftechnik

Einsatzempfehlungen fiir verschiedene Schleifverfahren
Recommendations for different grinding operations
Instructions générales pour diverses opérations de rectification

Werkzeugschleifen/Tool and cutter grinding/Affiitage d’outil

Nassschleifen / Mini und Mikro Diamant Bornitrid
Wet grinding / Mini and micro Diamond Boron nitride
Rectification sous arrosage / Mini et micro Diamant Nitrure de bore
Schnittgeschwindigkeit Schleifscheibe

Wheel peripheral speed V. m/s 18 -22 22 - 30
Vitesse de coupe de la meule

Zustellung

Infeed a, mm 0,01 -2,0 0,01 - 3,0
Profondeur de passe

Werkstlckvorschub

Feed rate vf, mm/min 20 -100 20-100
Avance de la piece

Ktihlung Vollsynthetische Lésung oder Ol

Coolant Fully synthetic solution or oil
Refroidissement Solution entierement synthétique ou huile

Scheibenspezifikation
Wheel specification
Spécification de la meule

Koérnungsgrofe
Grit size D 15-D 46 B30-B9l
Granulation

Konzentration
Concentration 100-125 100 -125
Concentration

Bindung
Bond K850S, K885R K850S, K833S
Liant
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Einsatzempfehlungen fiir verschiedene Schleifverfahren

Recommendations for different grinding operations
Instructions générales pour diverses opérations de rectification

Werkzeugschleifen/Tool and cutter grinding/Affiitage d’outil

Trennen
Cutting-off
Trongonnage

Diamant
Diamond
Diamant

Bornitrid
Boron nitride
Nitrure de bore

Schnittgeschwindigkeit Trennscheibe
Cutting-off speed
Vitesse de coupe du disque a trongonner

trocken
dry v_m/s
a sec

15-18

20-25

Schnittgeschwindigkeit Trennscheibe
Cutting-off speed
Vitesse de coupe du disque a trongonner

nass
wet v_m/s
Sous arrosage

25-35

25-40

Werkstickgeschwindigkeit
Work piece speed
Vitesse de la piece

V. m/min
w

0-10

0-10

Werkstlickvorschubtrocken
Feed rate dry
Avance de la piecea sec

v, mm/min
a

10-50

10-50

WerkstiickvorschubNass
Feed rate
Avance de la piecesous arrosage

wet v, mm/min

10-200

10-200

Zustellung trocken
Infeed dry
Profondeur de passe a sec

a mm

e

0,1-2,0

0,1-2,0

Zustellung
Infeed
Profondeur de passe

nass
wet a mm
Sous arrosage

10-200

10-200

Kihlung
Coolant
Refroidissement

Emulsion oder Ol
Emulsion or oil
Emulsion ou huile

Scheibenspezifikation
Wheel specification
Spécification de la meule

KérnungsgroBe
Grit size
Granulation

D 126, D 151

B 126 -B 151

Konzentration
Concentration
Concentration

75/100

75/100

Bindung trocken

Bond dry IK200N, K850R K255N, K300N
Liant a sec

Bindung Nass

Bond wet K400NT K500NT

Liant sous arrosage

Bestellbeispiel/Order example/Exemple de commande

Bestellbeispiel Form KérnungsgroBe Bindung M/T Konzentration

Order example Shape D T X H Grit size Bond Concentration

Exemple de commande  Forme mm mm mm mm Granulation Liant Concentration
1A1 225 10 2 51 D 126 K400JB 75




EFFGEN

Schleiftechnik

Flachschleifen, AuBenrundschleifen
Surface grinding, OD grinding
Rectification de surfaces planes et de surfaces extérieures cylindriques

: iy

D

D
{ 1 |- H H7 ] X

3A1

+—4 <

—i [ =

# .
= 7z —— v J}_

D T/U X J H
mm mm mm mm mm
200 5-30 2-5 160 51,76
225 5-30 2-5 180 51,76
250 5-30 2-5 200 51,76
300 5-30 2-5 240 76,127
350 5-30 2-5 280 127
400 5-30 2-5 320 127

Andere MaBe auf Anfrage/Other dimensions on request/Autres dimensions sur demande
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Werkzeugschleifen
Tool and cutter grinding
Affitage d’outils

- W 7 * fiir positive Spanwinkel und enge Teilung
T < ~ for positive rake angle and tight pitch
i - f pour angle de coupe positif et pas étroit

D W X R H
Q D ‘ mm mm mm mm mm
. e D 75 4 1 0,5 nach Angabe
{ /// 75 4 2 0,5 as specified
—~—H ”7J 100 4 1 0,5 | selon spécification
100 4 2 0,5
flir negative Spanwinkel
4C H 9 for negative rake angle
: s Pour angle de coupe négatif
- D W X R H
D mm mm mm mm mm
. > ) 75 4 2 1,4 nach Angabe
S %’I/ )% =
100 4 2 1,4 as specified
§ 7] } 125 4 2 1,4 selon spécification

fir das Nachscharfen der Stirnflache und Freiwinkel,
11V9 halbieren von Stichel

for resharpening the front-milling and the clearance

angle, for forming single-lip cutters

pour réaffliter la surface extérieure et la dépouille,

D
1
D X U T H
%’ > mm mm mm mm mm
% ‘ - 75 2 10 30 nach Angabe
/ / o 100 2 10 35 as specified
. o P ? 100 3 10 35 selon spécification
— T 125 2 10 40
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12V9-45°

fiir das Nachscharfen der Spannut und des Freiwinkels

for resharpening the flute and the clearance angel

pour réaffliter la rainure a copeaux et la dépouille

X_*T_‘h'¢ mm

| [ ——y

1A1

| H7 ]

> 75
4 S 100
100
125

125

X
mm

W oo NN

mm
10
10
10
10
10

mm
20
20
20
25
25

mm

nach Angabe
as specified

selon spécification

Tiefschliff der Stirnschneide und Schneidenfase aus dem Vollen

Deep grinding from solid of the face and chamfer of cutters

Rectification dans la masse de la face d’attaque et de dépouille

D

|

b o H7 ]

g
[

150

T
mm

4-12
4-12
4-12

X
mm

5+10
5+10
5+10

H
mm

nach Angabe
as specified

selon spécification

Andere MaBe auf Anfrage/Other dimensions on request/

Autres dimensions sur demande

Tiefschliff der Spanflache und Spannut aus dem Vollen
sowie Ausspitzen der Stirnschneide

Deep grinding from the solid of face and flute as well as
undercut-ting of the front cutter

Rectification dans la masse des facettes de la face de coupe et

‘ de dépouille avec amincissement de la face d’attaque

D

e H7_—I

f mm
100
125
150

T
mm

4-12
4-12
4-12

X
mm

5+10
5+10
5+10

VO

15°/30°/45°

H
mm

nach Angabe
as specified

selon spécification

Andere MaBe auf Anfrage/Other dimensions on request/

Autres dimensions sur demande
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Neu- und Nachschliff polykristalliner Diamant- und CBN-Schneiden

6A2 Edge grinding and edge sharpening of polycristalline diamond and
boron nitride cutters

Affater et réaffiiter des plaquettes en diamant et nitrure de bore
polycristalline

1. D 1
W x
1 N '0 | D w X T H
w E}m ? mm mm mm mm mm
7 —_ 4 nach Angabe
/ 150 4/6 6 40 as specified
e 1y H7 ] 10/20 8 selon spécification

fiir das Nachschleifen von HM-Stichel
12A2-45° for resharpening of single-lip TC cutters
pour réaffiter les outils a graver en métal dur

D | D W X H
*‘ w ’* T mm mm mm mm
?

t W Bl 100 8 2 nach Angabe

N ‘ // / as specified

‘ o W selon spécification
f 45 /> e H7 ] Andere MaBe auf Anfrage/Other dimensions on request/

Autres dimensions sur demande

Profilschleifen von Formfrasern auf Loroch- und
14F1 Schmidt-Tempo-Maschinen
Profile grinding of form cutters on Loroch and

Schmidt-Tempo machines

Rectification des fraises a profiler sur machines Loroch
et Schmidt-Tempo

D U X R H
mm | mm | mm mm mm
D , 150 | 1,3 8 0,65 nach Angabe
‘ =t 7 u. 2,0 8 1,0 as specified
S ey PPIIEE: 200 | 2,5 8 1,25 selon spécification
f 30| 8 | 15
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1A1R

Trennen von Hartmetall oder hochlegierten Stahlen

Cutting of TC or high alloy steels

Tronconner de métal dur ou d‘aciers fortement alliés

-

D
mm

777

0

6A2/135

100
150
200

e

i
mm

1,0
1,0
1,2

X
mm

H
mm

20
20
20

Andere MaBe auf Anfrage/Other dimensions on request/

Autres dimensions sur demande

Schleifen von Papiermessern auf Gockel- und Reform-Maschinen

Grinding of paper knives on Géckel and Reform machines

Rectification des couteaux a papier sur machines Gockel et Reform

mm

200
200

e
e T

e 4 H7

250
250

W
mm

6-8
6-8
6-8
6-8

o~ O b

mm
29
31
29
31

H
mm

nach Angabe
as specified

selon spécification
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Einsatzempfehlungen fiir das Schleifen von Kreissagen
Recommandations for saw sharpening
Instructions générales pour l'afflitage des scies

Sagenscharfen — Brustschliff/Saw sharpening — face grinding/Affiitage des scies — rectification de face

Schliff des Spanwinkels Schliff des Schragwinkels

Grinding of the rake angle Grinding of the inclined angle

Rectification de I’angle de coupe Rectification de ’angle incliné
18° bis 45° 0°bis 30°
18° to 45° 0°to 30°
18° a 45° 0°a 30°

Pendelschleifen/Oscillation grinding/Rectification oscillante

Zustellung pro Doppelhub Arbeitsgeschwindigkeit Hubzahl (Oszillation) pro Minute

Infeed per double pass Cutting speed Number of strokes (oscillations) per minute

Profondeur de passe par double course Vitesse de coupe Nombre de courses (oscillations) par minute

0,02 - 0,04 mm 18 —23 m/s 60-120

KihImittel Diamant Bornitrid

Coolant Diamond Boron nitride

Refroidissement Diamant Nitrure de bore
Emulsion 1 : 30 — 50 Emulsion 1 : 20 — 40 mit EP-Zusatz
Emulsion 1 : 30 — 50 Emulsion 1 : 20 — 40 with EP additives
Emulsion 1 : 30 — 50 Emulsion 1 : 20 — 40 avec additifs EP

Tiefschleifen /Deep grinding/Rectification en plongée

Zustellung pro Hub Arbeitsgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit Taktzeit (Vorschubzeit und Schleifzeit)
Infeed per pass Cutting speed Feed rate Cycle time (infeed time and grinding
time)

Profondeur de passe Vitesse de coupe Vitesse d’avance Temps de cycle (Temps d’avance et
temps par course de rectification)

0,3-1,5mm 18 —-23 m/s 50 — 200 mm/min 6 — 9 sec/Zahn

6 — 9 sec/tooth
6 — 9 sec/dent

KihImittel Diamant Bornitrid

Coolant Diamond Boron nitride

Refroidissement Diamant Nitrure de bore
Emulsion 1 : 30 — 50 Emulsion 1 : 20 — 40 mit EP-Zusatz
Emulsion 1 : 30 — 50 Emulsion 1 : 20 — 40 with EP additives
Emulsion 1 : 30 — 50 Emulsion 1 : 20 — 40 avec additifs EP

Die Belagbreite (W) der Schleifscheibe
sollte kleiner als die Zahnhdohe sein.

The rim width (W) of the grinding wheel
should be smaller than the depth of the tooth.

La largeur de la surface abrasive (W) doit étre
plus petite que la hauteur de la dent.
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Brustschliff im Pendelschleifverfahren von HM-bestiickten Sagen
Oscillation face grinding of TC tipped saws
Rectification oscillante de face des lames de scies plaquette en métal dur

Diamant-Schleifscheiben/Diamond grinding wheels/Meules diamant

Enge Teilung/Narrow pitch/Pas étroit
4A2/92
D W X H

mm mm mm mm
100 4 1 nach Angabe
P ‘ 100 5 1 as specified

selon spécification

| - |
=277 1 :

? KoérnungsgroBe Bindung Konzentration
b 7 ] Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration

D64 K200N 75

D 64 IK200N 100

Mittlere Teilung/Medium pitch/Pas moyen
4A2/102
D W X T H

mm | mm | mm mm mm

100 5 2 10 nach Angabe

125 5 2 10 as specified

150 5 4 13 selon spécification
D 175 5 4 13

&‘ ]
B P .
2 KoérnungsgroBe Bindung Konzentration

? r f Grit size Bond Concentration
—H Granulation Liant Concentration

D 46 KK200N 50

D 46 KK200N 75

D 64 KK200N 50

D 64 IK200N 75
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Weite Teilung/Large pitch/Pas grand
12A2/103
D W X T H

mm | mm | mm mm mm

125 5 2 23

125 5 4 23 nach Angabe

150 5 4 23 as specified
‘i o ‘ 175| 5 4 26 selon spécification

.0C

F

< B i
t * "l',, ///’ K6rnungsgroBe Bindung Konzentration
h ///// Grit size Bond Concentration
‘ Granulation Liant Concentration

P D 126 KK200N 50-75
D91 KK200N 50-75
D 64 IK200N 50
D35 IK200N 50

Weite Teilung/Large pitch/Pas grand
12A2/104
D W X T H

mm | mm | mm mm mm
100 6 4 27 nach Angabe
as specified
D - selon spécification

—frr

] ‘ K6rnungsgroBe Bindung Konzentration
K/ Grit size Bond Concentration
'I', Granulation Liant Concentration
'// > D 64 K200R 50
//// / D91 K200R 50 - 75

D 126 KK200R 50-75

—p X |

T
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Brustschliff im Tiefschleifverfahren von HM-bestiickten Sagen

Deep grinding of TC tipped saws

Rectification en plongée de face des lames de scies plaquette en métal dur
Diamant-Schleifscheiben/Diamond grinding wheels/Meules diamant

Normale und weite Teilung
4A2/133 Medium and large pitch
Pas moyen et grand

. D ‘
-+ . [ETETET
mm mm mm mm
f\# = - R
Q _f 150 3 3,5 nach Angabe
k ey ? 175 3 3,5 as specified
200 3 3,5 selon spécification
Ko6rnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D35-D64 K850S/K885J 100 -125

W 4B9/123 Enge und engste Teilung/Narrow and tightest pitch/
489/123 Pas étroit et le plus étroit

X b—

' ——f D W X H
\/ mm mm mm mm
|15 100 2 1,5 nach Angabe
as specified

,3, v |_i selon spécification

& W i M %
* ? K6rnungsgroBe Bindung Konzentration
-~ ] Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D35-D64 K850S/K885J 100 - 125
Woi— Enge Teilung/Narrow pitch/Pas étroit
4B9/131 ] !
: « D W X H
mm mm mm mm
\/ . 100 3 1,8 nach Angabe
12 as specified
selon spécification
| X ||
@& I ® KK6rnungsgréBe Bindung KKonzentration
Grit size Bond Concentration
\ - ] f Granulation Liant Concentration
D35-D 64 K850S/K885J 100 -125
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— W Weite Teilung/Large pitch/Pas grand
4B9/132 i
: 3 x 0 D W X H
- ™ mm mm mm mm
100 3 3 nach Angabe
s as specified

selon spécification

&)Q /i}@ o Ko6rnungsgroBe Bindung Konzentration
N = Grit size Bond Concentration
Q t Granulation Liant Concentration

D35-D 64 KK850S/K885J 100 - 125

- HH7

e W e Engste Teilung/Tightest pitch/Pas le plus étroit
4B9/141 N
: R X N D W X H

\/-—ﬁ mm mm mm mm

. 125 2,5 1,2 nach Angabe
.15 as specified
selon spécification

I D

G)Q |-—;£ KoérnungsgroBe Bindung Konzentration

~ = Grit size Bond Concentration

k _,J ? Granulation Liant Concentration
- D35-D64 K850S/K885J 100 -125

el W e Mittlere Teilung/Medium pitch/Pas moyen
4B9/142 P
L j x 2 D W X H

125 3 1,8 nach Angabe
) as specified
selon spécification

’ 0 | &
o v : 7= Ko6rnungsgroBe Bindung Konzentration
\ -;;a ! I Z ? Grit size Bond Concentration

Granulation Liant Concentration

HH7

D35-D 64 KK850S/K885J 100 - 125
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4B9/143

| J* R

@L
{

HN?

4B9/161

— 74

X -

i

L
; 7

b o H7 ]

4B9/162

e

3,5 b=

Weite Teilung/Large pitch/Pas grand

D W X H
mm mm mm mm
125 3 3,8 nach Angabe
as specified
selon spécification
K6rnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D35-D64 K850S/K885J 100 - 125
Enge Teilung/Narrow pitch/Pas étroit
D W X H
mm mm mm mm
150 3 1,8 nach Angabe
as specified
selon spécification
KoérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D35-D64 K850S/K885J 100 - 125
Normale und weite Teilung
Medium and large pitch
Pas moyen et grand
D W X H
mm mm mm mm
150 3 3,8 nach Angabe
as specified
selon spécification
KoérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D35-D64 K850S/K885J 100 - 125
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Enge Teilung/Narrow pitch/Pas étroit

— 7 —]

D W X H
mm mm mm mm
100 2 nach Angabe
125 2 as specified
200 2 selon spécification
KornungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D35-D 64 K850S/K885J 100 -125

-+ o

la 7 ]

ng.

4B9/123 Enge und engste Teilung/Narrow and tightest pitch/
Pas étroit et le plus étroit

D W X H
mm mm mm mm
100 2,3 4
125 2,3 4 nach Angabe
150 2,3 4 as specified
155 2,3 4 selon spécification
200 2,3 4
Ko6rnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D35-D64 K850S/K885J 100 -125

Zum Schleifen der Zahnbrust an Hohlzahnsagen im Tiefschliff

For deep grinding the face of saws with hollow teeth
Rectification en plongée de la face d’attaque des dents creuses

de scies
D X U T H
mm mm mm mm mm
6,5 1,75 45
7,0 2,00 45
KoérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D76 - D 151 K850S 125
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Brustschliff im Pendelschleifverfahren von Sagen und Frasern aus HSS

Oscillation face grinding of high speed steel saws and milling cutters

Rectification oscillante de face des lames de scies et fraises d’acier a coupe rapide
Bornitrid-Schleifscheiben/Boron nitride grinding wheels/Meules nitrure de bore

Schleifen der Zahnbrust und des Zahnriickens
12A2/251 Grinding the face and back of the cutting teeth
Rectification de la face d’attaque et du dos de la dent
D W X H

D 4
‘ —-] w }v * mm mm mm mm
> B G 100 5 2 nach Angabe
rF — | N as specified
S % © selon spécification

~— 3,5

{ L f i
KoérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
B91-B151 K300J 50
Schleifen der Zahnbrust und des Zahnriickens
12A2/252 Grinding the face and back of the cutting teeth
Rectification de la face d’attaque et du dos de la dent
D W X H
D mm mm mm mm
125 5 2 nach Angabe
125 5 4 as specified
; f selon spécification
b o
T — _ .
KoérnungsgroBe Bindung Konzentration
\ |y H7 ) ? Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
B 126 K300J 50

Schleifen der Zahnbrust und des Zahnriickens an Fraswerkzeugen
12A2/253 sowie der Zahnbrust an weitverzahnten Sagen

Grinding the face and back of the cutting teeth of milling cutters as

well as grinding the cutting teeth of wide toothed saws

Rectification de la face d’attaque et du dos de la dent des fraises aus-
si que la face d’attaque des lames de scies avec des dents espacées

D W X H
mm mm mm mm
D
125 5 2 nach Angabe
125 5 4 as specified
selon spécification
KérnungsgroBe Bindung Konzentration
ey H7 o] Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
B91-B151 K300J 50
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Brustschliff im Tiefschleifverfahren von Sagen und Frasern aus HSS

Deep grinding the face of high speed steel saws and milling cutters

Rectification en plongée de face des lames de scies et fraises en acier a coupe rapide
Bornitrid-Schleifscheiben/Boron nitride grinding wheels/Meules nitrure de bore

4B9/261

Enge Teilung/Narrow pitch/Pas étroit

D w X H

*IW‘_ * * mm mm mm mm
<2 100 15 3 nach Angabe

as specified
selon spécification

D KoérnungsgroBe Bindung Konzentration
Q |J Grit size Bond Concentration
&) | | /;é o Granulation Liant Concentration
& ’ B 126 K833S 75 -100
e 17
Normale Teilung/Normal pitch/Pas normal
4B9/262
D W X H
mm mm mm mm
100 3 3 nach Angabe
as specified
selon spécification
KérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
B 126 K833S 75 -100
D

- HH7
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Enge Teilung/Narrow pitch/Pas étroit
4B9/263
D W

X H

mm mm mm mm
100 2,5 1,2 nach Angabe
as specified

selon spécification

’ D | Ko6rnungsgroBe Bindung Konzentration
K E Grit size Bond Concentration
o f // ~ § Granulation Liant Concentration
} o 1 B 91 K833S 75-100

Normale und weite Teilung
489/264 Medium and large pitch

Pas moyen et grand

D W X H
. mm mm mm mm
} 125 3 3,8 nach Angabe
I as specified
selon spécification

’ D |J KoérnungsgroBe Bindung Konzentration

%" e Grit size Bond Concentration
. '/,,,,/// X /, + Granulation Liant Concentration

* B 126 K833S 75-100

I

b o H7 ]
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Sagescharfen — Riickenschliff
Saw sharpening — back grinding
Affotage des scies — Rectification de dos

Schliff des Spanwinkels — 18°bis 45° Schliff des Schragwinkels — 0°bis 30°
Grinding of the rake angle — 18° to 45° Grinding of the inclined angle — 0°to 30°
Rectification de I’angle de coupe - 18° a 45° Rectification de I’angle incliné — 0°a 30°
18° bis 45° 0°bis 30°

18° to 45° 0°to 30°

18° a 45° 0°a 30°

Tiefschleifen /Deep grinding/Rectification en plongée

Zustellung pro Hub Arbeitsgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit Taktzeit

(Vorschubzeit und Schleifzeit)
Infeed per pass Cutting speed Feed rate Cycle time

(infeed time and grinding time)
Profondeur de passe par course Vitesse de coupe Vitesse d’avance Temps du cycle (temps d’avance et

temps de rectification)
0,3-1,5mm 18 — 23 m/s 50 — 200 mm/min 7 - 15 sec/Zahn

7 - 15 sec/tooth
7 - 15 sec/dent

KiithImittel Diamant Bornitrid

Coolant Diamond Boron nitride

Refroidissement Diamant Nitrure de bore
Emulsion 1 :30 — 50 Emulsion 1 : 20 — 40 mit EP-Zusatz
Emulsion 1 :30 — 50 Emulsion 1 : 20 — 40 with EP additives

Emulsion 1 : 30 — 50 Emulsion 1 : 20 — 40 avec additifs EP
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Riickenschliff im Tiefschleifverfahren von HM-bestiickten Sagen

Deep grinding the back of TC tipped saws

Rectification en plongée du dos des lames de scies plaquette en métal dur
Diamant-Schleifscheiben/Diamond grinding wheels/Meules diamant

6A9/203

Normale Teilung — Aufmall = 0,2 mm

Normal pitch — allowance = 0,2 mm

Pas normal — surépaisseur = 0,2 mm

grobes Korn

feines Korn

4A2/211

b H7 ]

grobes Korn

feines Korn

s o H7 e

D X U T H
mm mm mm mm mm
100 5 6 20 nach Angabe
100 5 10 24 as specified
selon spécification
Ko6rnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D 107/D 46 K885J/N/R 125/100
D 54 K885J/N/R 100
Normale Teilung — AufmaB = 0,3 mm
Normal pitch — allowance = 0,3 mm
Pas normal — surépaisseur = 0,3 mm
D W X H
mm mm mm mm
125 5 6 nach Angabe
125 5 10 as specified
selon spécification
KoérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D 107/D 46 K885J/N/R 125/100
D 54 K885J/N/R 100
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Brust- und Riickenschliff im Tiefschleifverfahren auf , Vollmer-Dornhahn“-Maschine
Deep grinding of the face and the back on machine , Vollmer-Dornhahn“
Rectification en plongée de face et du dos sur machine ,,Vollmer-Dornhahn™
Diamant-Schleifscheiben/Diamond grinding wheels/Meules diamant

Maschinentyp: Alpha, Beta, Gamma,
6A9/206 Machine type: Alpha, Beta, Gamma,
Modele de machine: Alpha, Beta, Gamma

D . D W X H
X mm mm mm mm
grf;bes Korn 2,5 125 5 6 50,8
‘ feines Korn 2.5 ‘>‘ \ 125 5 10 50,8
* o e :
Q il : ﬁ KoérnungsgroBe Bindung KKonzentration
‘ l /I f . ® Grit size Bond Concentration
| | Granulation Liant Concentration
HH D 107 /D 46 (D 35) K850S 125/100
D 107 /D 46 (D 35) K885J 125/100

Maschinentyp: Alpha, Beta, Gamma,
6A9/207 Machine type: Alpha, Beta, Gamma,
Modéle de machine: Alpha, Beta, Gamma

D W X H

- D ' mm mm mm mm

| ‘ ] }‘X 125 3 6 50,8
S }_ ; U KornungsgréBe Bindung Konzentration
‘ | / I ' Grit size Bond Concentration
| } Granulation Liant Concentration

H 1 D 64 K850S 100

D 64 K885J 100
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4V9/208

Maschinentyp: Alpha, Beta, Gamma,
Machine type: Alpha, Beta, Gamma,

Modele de machine: Alpha, Beta, Gamma

D W X H
mm mm mm mm
Q 7 | 175 5 3,3 50,8
Q ! ! 2
! | n
" f KérnungsgroBe Bindung Konzentration
- Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D76 K850S 125
D76 K885J 100
Maschinentyp: Alpha, Beta, Gamma,
Machine type: Alpha, Beta, Gamma,
Modele de machine: Alpha, Beta, Gamma
D W X H
| b ~y mm mm mm mm
2 ! \ N 175 4 2 50,8
% 207 - '
H7 1
——— H —_—
KoérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D 64 K850S 125
D 64 K885J 100
Maschinentyp: Alpha, Beta, Gamma,
4V9/210 Machine type: Alpha, Beta, Gamma,
Modele de machine: Alpha, Beta, Gamma
D W X H
| D mm mm mm mm
i ﬁ i 175 3 1,8 50,8
i ; [
HY KérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D76 K850S 125
D76 K885J 100
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14B1/105

D U X T H
mm mm mm mm mm
127 5 10 8 nach Angabe
D as specified
grobes Korn selon SpéCiﬁcatioﬂ
feines Korn
s / KérnungsgroBe Bindung Konzentration
L Grit size Bond Concentration
el x el e Granulation Liant Concentration
D126/D 54 K850S 125/100
D126/D 54 K885J 125/100
D U X T H
mm mm mm mm mm
150 5 10 8 nach Angabe
as specified
b selon spécification
/ KérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
= {7t Granulation Liant Concentration
D 64 K850S 100
D 64 K885J 100
D U X T H
14M 1/107 mm mm mm mm mm
150 5 10 8 nach Angabe
as specified
D selon spécification
grobes Korn V=~
felnes Kom /\ | | KornungsgroBe Bindung Konzentration
- Grit size Bond Concentration
X —f Granulation Liant Concentration
J X L— — e ? D126/D 54 K850S 125/100
D126/D 54 K885J 125/100
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Riickenschliff im Tiefschleifverfahren von Sagen und Frasern aus HSS
Deep grinding the back of high speed steel of saws and milling cutters

Rectification en plongée du dos des lames de scies et fraise en acier a coupe rapide

Bornitrid-Schleifscheiben/Boron nitride grinding wheels/Meules nitrure de bore

11V9/271

\ S
Led
‘ D T
J AL
#
e A 7 ] 5.\/

Auch Schleifen der Eckfasen an den
Vorschneidezahnen der HSS-Sagen

Also grinding of the corner chamfers on the

roughing teeth of high speed steel saws

Aussi la rectification des chanfreins d’angle de la dent
degrossisseuse de lames de scies en acier a coupe rapide

D X U] H
mm mm mm mm
100 5 6 nach Angabe
as specified
selon spécification
KérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
B 126 K833S 100
B 126 K833S 100
Enge Teilung — AufmaB >0,3 mm
Narrow pitch — allowance >0,3 mm
Pas étroit — surépaisseur >0,3 mm
D X U] H
mm mm mm mm
125 3 6,5 nach Angabe
as specified
selon spécification
KérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
B 126 K833S 100
B 126 K833S 125




Sagescharfen — Zahnflankenschliff
Saw sharpening — profile grinding of gear teeth

Affitage des scies — Affiitage du profil des dents

Pendelschleifen/Oscillation grinding/Rectification oscillante

Zustellung

Infeed

Profondeur de passe

0,06 — 0,1 mm
0,2-0,5mm

0,06 - 0,1 mm
0,2-0,5mm

0,06 — 0,1 mm
0,2-0,5mm
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Reparaturschliff
Produktionsschliff

Resharpening
Production grinding

Afflitage de réparation
Afflitage de production

Zustellung pro Doppelhub
Infeed per double pass
Profondeur de passe par cours double

0,02 — 0,04 mm
0,02 — 0,04 mm
0,02 — 0,04 mm

Reparatur-/Produktionsschliff
Resharpening /production grinding
Afflitage de réparation/production

Arbeitsgeschwindigkeit
Cutting speed
Vitesse de coupe

17 —18 m/s

Hubzahl
Number of passe
Nombre de course

60 — 120 per min

KihImittel
Coolant Emulsion
Refroidissement

Emulsion 1 : 30 — 50
1:30-50
Emulsion 1 : 30 — 50

Tiefschleifen /Deep grinding/Rectification en plongée

Zustellung 0,06 — 0,1 mm Reparaturschliff
0,2-0,5mm Produktionsschliff
Infeed 0,06 — 0,1 mm Resharpening
0,2-0,5mm Production grinding
Profondeur de passe 0,06 - 0,1 mm Afflitage de réparation
0,2-0,5mm Afflitage de production
Zustellung pro Hub 0,06 — 0,1 mm Reparaturschliff/ Resharpening/
Afflitage de réparation
Profondeur de passe par cours 0,2-0,5 mm Produktionsschliff/ production grinding/
/production
Aff(tage de réparation
Arbeitsgeschwindigkeit
Cutting speed 17 —18 m/s
Vitesse de coupe
Vorschubgeschwindigkeit
Feed rate 3 -5 mm/s

Vitesse d’avance

Taktzeit (Vorschubzeit und Schleifzeit)
Cycle time (infeed time and grinding time)
Temps du cycle

(temps d’avance et temps de rectification

12 — 15 sec/Zahn
12 — 15 sec/tooth

12 — 15 sec/dent

KihImittel
Coolant Emulsion
RefroidissementEmulsion

Emulsion 1 : 30 — 50
1:30-50
1:30-50
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Zahnflankenschliff im Pendelschleifverfahren von HM-bestiickten Sagen

Oscillation profile grinding of gear teeth of TC tipped saws

Rectification oscillante des profils des dents des lames de scies plaquette en métal dur
Diamant-Schleifscheiben/Diamond grinding wheels/Meules diamant

Paarweiser Einsatz/Use in pair/Emploi pairé
12A1/231

D X " H
mm mm mm mm
D 100 4 4 nach Angabe
as specified
selon spécification
KérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
~H " D 64 K88ON 100
D 64 K885R 100

Zahnflankenschliff im Tiefschleifverfahren von HM-bestiickten Sagen

Deep grinding of gear teeth of TC tipped saws

Rectification en plongée des profils des dents des lames de scies plaquette en métal dur
Diamant-Schleifscheiben/Diamond grinding wheels/Meules diamant

Paarweiser Einsatz/Use in pair/Emploi pairé
4B9/233

D X W H
mm mm mm mm
80 4 5 nach Angabe
D . 80 4 5 as specified
1 _,l W selon spécification
B >
-QKW . ﬁ f o KérnungsgroBe Bindung Konzentration
T I Grit size Bond Concentration
‘ e H7 ] f Granulation Liant Concentration
D 64 K880ON 100
D 64 K885R 100
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Sonderwerkzeuge/Special tools/Qutils spéciaux
Diamant-Profilschleifscheibe fiir Diibelbohrer
Diamond profile grinding wheel for pin drills
Meule diamant profilée pour forets a plaquettes

D U B X H Bohrer g mm
14E1/1 mm mm mm mm mm Drill g mm
Foret @ mm
75 4,5 0,9 6 nach Angabe 4
75 4,5 1,9 6 as specified 6
75 5,0 2,8 6 selon spécification 8
75 6,0 3,7 6 10
KérnungsgroBe Bindung Konzentration
Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D 64 K200R 50
D 64 K200R 75

e o H7 ]

D U X R H
14F1 mm mm mm mm mm
200 2 7 1 nach Angabe
200 4 7 2 as specified
— X = selon spécification
?\ KoérnungsgroBe Bindung Konzentration
‘\/} Grit size Bond Concentration
Granulation Liant Concentration
D 64 K200R 50
D . D 64 K200R 75

e H7 e

s
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Schleifen von Spanteilernuten in HM-bestiickte Sagen
Grinding of the chip breaker into TC tipped saws

Affotage de la rainure dans des scies plaquette en métal dur

Einsatzempfehlungen fiir das Schleifen von Spanteilernuten:
Recommendations for the grinding of the chip breaker:
Intructions générales pour I'affiitage de la rainure dans des scies:

Maschine / machine / machine:
Olktihlung / oil cooling / refroidissement avec huile

Nutbreite / groove width / largeur de la rainure
Nuttiefe / groove depth / profondeur de la rainure
Schnittgeschwindigkeit / wheel peripheral speed / vitesse de coupe da la meule

Zustellungsgeschwindigkeit / infeed rate / vitesse du profondeur de passe

Brust-/Riickenschliff

0,25 -0,8 mm
0,3 mm
24 m/s

0,3 mm/s




EFFGEN

Schleiftechnik

D H X T Spezifikation
1A8 mm mm mm mm Englisch
Franzdsisch
30 8 11 0,2-0,5 MN707 D30 C125SP
50 20 15 0,2-0,5 MN707 D30 C125SP
80 50 15 0,2-0,75 MN707 D30 C125SP
100 50 25 0,2-0,75 MN707 D30 C125SP

H H7
|~ D —
D H X T Spezifikation
1F8 mm mm mm mm Englisch
Franzosisch
30 8 11 0,2-0,5 MN707 D30 C125SP
50 20 15 0,2-0,5 MN707 D30 C125SP
80 50 15 0,2-0,75 MN707 D30 C125SP
100 50 25 0,2-0,75 MN707 D30 C125SP
X
k I
******** e S e ——— L
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Gezielte Nut- und Schneidkantenpréaparation von Zerspanwerkzeugen durch Polierschleifen.

Polish grinding prepares defined spiral flutes and cutting edges in cutting tools.

Préparation ciblée des rainures et arétes de coupe des outils d’usinage par superfinition.

Effgen-Polierwerkzeuge

Zur definierten Bearbeitung von harten
und hochharten Werkstlckoberflachen,
auf CNC-Bearbeitungszentren.

Die Eigenschaften der Effgen-Polier-
werkzeuge erlauben ein gleichzeitiges Er-
zeugen von hochglanzpolierten Spannu-
ten und definierten Kantenverrundungen
an Schneidkanten.

Dies ist mit den bisherigen Verfahren wie
Strahlen, Birsten, Magnetfinish so nicht
méglich.

Mit der neuen Poliertechnik lassen sich
Standzeitverbesserungen an spanabhe-
benden Werkzeugen bis 200% erzeugen.

Effgen Polishing Tools

For the defined finishing of hard and very
hard workpiece surfaces on CNC-proces-
sing centres.

The special properties of Effgen poli-
shing tools make it possible to produce
high-gloss polished spiral flutes and de-
fined edge fillets on cutting edges simul-
taneously.

This cannot be achieved using previous
methods such as blasting, brushing or
magnetic finishing.

The new polishing technology can incre-
ase the service life of cutting tools by up
t0 200%.

Anwendungsbeispiel
Werkstoff Hartmetall

Maschine Michael Deckel S22P
Kihlung o]

a, 50 pm

v, 20 m/s

v, 100 mm/min

Ra 0,02 ym

Meules de polissage

Outils congus pour la rectification de sur-
faces dures et extrémement dures, sur
des centres d’usinage a commande nu-
mérique.

Les propriétés des meules de polissa-
ge Effgen permettent d’obtenir simulta-
nément une superfinition des rainures de
serrage et un arrondissage prédéfini des
arétes de coupe, ce qui n‘est pas réalisab-
le a I’aide des procédés courants comme
le sablage, le brossage, le finissage mag-
nétique.

La nouvelle technique de polissage per-
met d’augmenter jusqu’a 200% la lon-
gévité des outils d’usinage.

Typical applications

Material Tungsten carbide
Machine Michael Deckel S22P
Cooling 0il

a, 50 pm

v, 20 m/s

v, 100 mm/min

Ra 0,02 ym

Exemple d‘application

Matériau Carbure

Machine Michael Deckel S22P
Lubrifiant Huile de rectification
. 50 pm

v, 20 m/s

v, 100 mm/min

Ra 0,02 ym




Bindungseigenschaft

Die Entwicklung von neuen Bindungssys-
temen flhrt zu den geforderten Polier-
und Abtragsleistungen. Effgen-Polier-
werkzeuge stehen in 4 Basisharten zur
Verfligung.

EGD1A > EGDA2 > EGD1D > EGDD

Die Ausfiihrung des Werkzeuges wird in
enger Zusammenarbeit mit dem Kun-
den und unserer Anwendungstechnik de-
finiert.

KorngrofRe

Durch die Verwendung von speziellen Po-
lierkdrnungen wird eine eng tolerierte
und reproduzierte Oberflache erreicht.
Neben StandardkorngréBen kdnnen auch
Sondersiebungen, je nach Anforderung,
zum Einsatz kommen.

Scheibenform

Die Effgen-Polierwerkzeuge konnen in
allen gangigen Standardabmessungen
nach FEPA-Norm als auch nach Kunden-
vorgabe gefertigt werden.

Bonding Properties

The development of new bonding systems
allows us to achieve the polishing and
stock removal rates demanded by custo-
mers and industry. Effgen polishing tools
are available in 4 basic degrees of hard-
ness.

EGD1A > EGDA2 > EGD1D > EGDD

The version of the tool to be supplied is
decided in close consultation between the
customer and our applications engineers.

Grit Size

Special polishing grits achieve a reprodu-
ced surface with tight tolerances.

As well as standard grit sizes, special
mesh grit sizes can also be used if requi-
red.

Disc Shape

Effgen polishing tools are available in all
standard sizes according to the FEPA
standard as well as to customer specifi-
cations.
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Systéme de liants résinoides

Le développement de nouveaux systéemes
de liants garantit les performances de po-
lissage et d’enlevement de copeaux exi-
gées. Les meules de polissage signées Ef-
fgen sont disponibles dans 4 classes de
dureté.

EGD1A > EGDA2 > EGD1D > EGDD

L’exécution d’un outil est définie en étroi-
te collaboration avec le client et nos tech-
niciens d’application.

Granularité

Grace a l'utilisation de granularités de
polissage spéciales, nos outils garantis-
sent des surfaces reproductibles en res-
pectant les tolérances les plus exigean-
tes.

Outre les granularités standard, nous
pouvons aussi utiliser des tamisages spé-
ciaux, spécifiques aux exigences.

Géométrie des meules

Effgen fabrique des meules de polissage
conformes aux cotes standard habituelles
selon la norme FEPA et aux attentes spé-
cifiques des clients.
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SGS

Lieferprogramm

Schleifen

e Schleifscheiben

e Innenschleifwerkzeuge

e Schleifzylinder

e Sonderwerkzeuge
nach Zeichnung

Trennen

* Trennscheiben,
geschlossener Schneidrand

* Trennscheiben,
segmentierter Schneidrand

e Bandsagen

e Sagedrahte

Abrichten

* Einzelabrichter
* Vielkornabrichter
e Mehrsteinabrichter
e Handabrichter

e Profilabrichter

* Abrichtplatten

e Abrichtradchen
e Abrichtblocke

e Abrichtrollen

e Scharfsteine

Feilen

e Nadelfeilen

e Werkstattfeilen
 Riffelfeilen

e Maschinenfeilen

Bohren

* Hohlbohrer

e Doppelhohlbohrer
» Sacklochbohrer
e Senker

Polieren

* Polierscheiben
* Polierpellets
* Polierpasten
* Polierpulver
e Polierfolien

Product range

Grinding

¢ grinding wheels

¢ internal grinding tools

¢ grinding cylinders

* special tools
according drawings

Cutting
e saw blades

with continious rim
e saw blades

with segmented rim
¢ band saws
* saw wires

Dressing

¢ single point diamond dresser
e diamond impregnated dresser
e multipoint diamond dresser
¢ hand-held diamond dresser
¢ polished diamond profilers

¢ dressing plates

e roller dressers

e dressing blocks

¢ dressing rolls

e dressing sticks

Filing

¢ needle shaped files
e workshop files

e fluted files

e machine files

Drilling

e core drills

¢ double core drills

¢ blind hole drills

¢ countersinks and counterbores

Polishing

¢ polishing wheels
¢ polishing pellets
* polishing pastes
¢ polishing powder
¢ polishing foils
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Programme de livraison

Rectification et affiitage

* meules

 outils pour la rectification
intérieure

e cylindres

e outils spéciaux d’apres dessin

Trongonnage

* disques a trongonner
a jante continue

* disques a trongonner
a jante segmentée

* scies a ruban

¢ |ames de scie

Dressage

e diamant de dressage
a pointe unique

e dresseur a concrétion diamantée

e dresseurs diamant a pointes multip-
les

e dresseurs diamant manuel

e diamant profilés

e plaques de dressage diamant

e roulettes de dressage diamant

¢ blocs de dressage

e dresseurs rotatifs diamant

* pierre d’avivage

Limes

e limes aiguille

* |imes d’atelier

¢ |imes rifloirs

* limes pour machines

Percage

¢ forets couronne

 forets couronne double

¢ forets a trous borgnes

e outils a chanfreiner et a lamer

Polissage

e meules de polissage

e Segments de polissage
e pates de polissage

e poudre de polissage

e film de polissage

09/13 CEmEETmAT .
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Giinter Effgen GmbH
Am Teich 3-5
D-55756 Herrstein

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

@ = Handelsvertretungen

Produktion
Herrstein

()

Effgen GmbH Effgen GmbH Effgen Ireland Ltd.
Bureau France .

Postfach 7104 46 Bishopsgrove
Madretschstralle 108 23 - 25 Grande Avenue Ferrybank
CH-2500 Biel F-77500 Chelles Irl-Waterford
Telefon: +41(0)32-3611860 Telefon: +33(0)1-64721417 Telefon: +353(0)86-2579491
Telefax: +41(0)32-3611868 Telefax: +33(0)1-64721787 Telefax: +353(0)51/833677

E-mail: info@effgen.ch E-mail: effgenfrance@sfr.fr E-mail: johnryan@effgenireland.de



