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@ Verfahren zum Abrichten von Schleifscheiben.

@ Gegenstand der Erfindung bildet ein Verfahren zum
Abrichten von Schieifscheiben mit Diamant oder kubisch
kristallinem Bornitrid unter Anwendung einer angetriebenen
Abrichtrolle und einer zusitzlichen Abrichthilfe. Um einen
Korniiberstand liber die Bindung hinaus zu schaffen, der fir
die Spanabfuhr beim Schleifen zweckmé&Rig ist, wurde nach

. einem bekannten Verfahren nach dem Abrichten einer
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Diamantschleifscheibe mit einer Diamantabrichtrolle noch
eine Nachbearbeitung vorgenommen mit einem feststehen-
den Abrichtstein. Etwas derartiges ist jedoch nicht durch-
fihrbar, wenn beispielsweise eine Schieifscheibe mit einem
Gewindeprofil versehen werden soll. Aufgabe der Erfindung
ist es, die Moglichkeit zu schaffen, auch Diamantschieifschei-
ben mit Diamantabrichtrollen profilieren zu kénnen und zwar
auch wahrend des Schieifens eines Werkstiickes. Dafir ist
nach der Erfindung vorgesehen, daRR das Abrichten der
Schleifscheibe unter Anwendung einer angetriebenen Dia-
mantabrichtrolle sowie einer zusatzlichen angetriebenen
Abrichtscheibe erfolgt, die mit einer Relativ-Geschwindigkeit
von 0,5 bis 6 m/sek. zu der Umfangsgeschwindigkeit der
Diamantschleifscheibe rotiert.
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Akte: 5998/80 ' 7/ Hamburg, 19.September 1980 10/36

Firma Ernst Winter & Sohn (GmbH & Co) Osterstr. 58, 2 Hamburg 19

Verfahren zum Abrichten'von Schleifscheiben

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Abrichten von Schleif-
scheiben mit Diamant oder kubisch kristallinem Bornitrid unter

Anwendung einer angetriebenen Abrichtrolle und einer zusdtzlichen

Abrichthilfe.

Profilierte Diamantschleifscheiben werden bei ihrer Herstellung
durch einen PreBvorgang vorprofiliert und danach mit keramischen
Scheiben, wie Siliziumkarbidschleifscheiben, geschliffen. Das
ist jedoch ein aufwendiges Verfahren und eine Nachprofilierung
muB durch den Hersteller erfolgen. Man ist deshalb bereits dazu
{ibergegangen, fiir die Verwendung profilierter Schleifscheiben
mit Diamant oder kubisch kristallinem Bornitrid in galvanischer
Bindung nur eine Kornschicht aufzutragen, wobei dann jedoch

derartige Scheiben nach dem Verlust der Formgenauigkeit nicht

wieder zu verwenden sind.

Zum Abrichten und Profilieren von Korund- bzw. Siliziumkarbid-

scheiben mit keramischer Bindung ist die Verwendung von Abricht- i
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bzws Profilrollen bekannt, die aus Stahl oder Hartmetall

bestehen. Eine derartige Profilrolle driickt bei jedem Umlauf

der Schleifscheibe auf die am weitesten aus der Bindung hervor-
stehenden SchleifkGrner. Diese Schleifkdrner brechen teilweise
unter dem aufgebrachten Druck aus dem spr&den Bindungsverband

der Schleifscheibe aus, setzenrjedoch teilweise die Schleiffl&chen
der Schleifscheibe dadurch zu, daB sie eingedriickt werden.

Bekannt sind auch Profilrollen aus Siliziumkarbid in keramischer
oder bakelitischer Bindung zum Abrichten von Schleifscheiben,
(US-PS 24 56 762) allerdings nur fiir Schleifscheiben mit Diamanten

in keramischer oder bakelitischer Bindung.

Zum Abrichten von Schleifscheiben mit Korund oder Siliziumkarbid
werden regelmdfig Diamantwerkzeuge benutzt, wie Diamantabricht-
rollen, die aufgrund ihrer wesentlich groBeren Hirte die Form-

gebung solcher Schleifscheiben ermdglichen.

Bekannt ist weiterhin ein Abrichten von Diamantschleifscheiben
unter Anwendung einer sogenannten Crushierrolle, die keinen
Diamantbesatz aufweist und béi relativ langsamer Umlaufge-
schwindigkeit gegen die abzurichtende Schleifscheibe gedriickt
wird, welche die gleiche Umfangsgeschwindigkeilt aufweist.
Mittels einer derartigen Crushierrolle lassen sich zwar Schleif-
scheiben mit Diamant oder kubisch kristallinem Bornitrid ab-
richten, jedoch ist daflir eine zusitzliche Abrichthilfe zweck-
miBig, die aus Korund in keramischer Bindung besteht, also

verhiltnismiBig weich ist und sich demzufolge leicht dem Profil
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anpaBt. Bei einem bekannten Verfahren (DT-AS 25 34 872) wird
diese feststehende Abrichthilfe unter konstantem Druck gegen die
Schleifscheibe gedriickt. Dadurch soll ein Zusetzen der Schleif-
fldche durch Verdichtung beim Einrollen des Profils vermieden
werden, indem durch den feststehenden Abrichtstein aus der er—~
zeugten Oberfldche der Schleifscheibe Kdrner, die zunichst durch
das plastische Verformen eingedriickt worden sind, wieder aus der
Bindung herausgearbeitet werden, um dadurch eine verbesserte
Oberfl&ache bzw. hohere Schleifleistungen zu erhalten. Dem Ab-
richtstein kommt dabei also die Aufgabe einer Reinigung der
Schleifscheibenumfléche von zerdriickten Bindungs- und ausge-

brochenen Kornpartikelchen zu.

Schleifscheiben mit einem Belag aus kubisch kristallinem Bor;
nitrid oder Diamant, die mit Diamantabrichtrollen abgerich£et
werden, zeigen nach dem Abrichten kein ausreichendes Schleif-
vermdgen. Das ist insbesondere darauf zurlickzufiihren, daB beim
Durchschneiden der kubisch kristallinen KOrnern mit Diamanten
auf den kubisch kristallinen Kornern Fldchen erzeugt werden,
die das Schleifvermtgen beeintrdchtigen. Um einen Korniiber-
stand iliber die Bindung hinaus zu schaffen, der fiir die Spanabfuhr
beim Schleifen notwendig ist, wurde bisher nach einem Abrichten
einer Diamantschleifscheibe mit einer Diamantabrichtrolle noch
eine Nachbearbeitung vorgenommen wie durch Anwendung des vorbe-
schriebenen feségﬁenden Abrichtsteines, mit dem die Bindung so
weit zurlickgesetzt wird, daB die einzelnen Kdrner der Schleif-

scheibe {iber sie hinaus vorstehen und somit ein Spanraum zwischen
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den Kornern geschaffen wird. Dieses Verfahren hat sich jedoch
in der Praxis als unvollkommen gezeigt. Soll n#mlich beispiels-—
weise eine Schleifscheibe mit einem Gewindeprofil versehen
werden, dessen Zdhne nur sehr geringe Spitzenradien aufweisen,
deren Zdéhne sich also im Querschnitt gesehen als spitz dar-
stellen, so wird durch die nachtrdgliche Anwendung der fest~
stehenden Abrichthilfe eine Abrundung der Zahnspitzen hervorge-
rufen, die unerwiinscht bzw. nicht tragbar ist. Das ist darauf
zurilickzufiihren, daB bei nachtr&@glicher Anwendung einer fest-
stehenden Abrichthilfe es infolge der hoheﬁ Relativgeschwindig-
keit zwischen der Abrichthilfe und der Schleifscheibe nicht
midglich ist, einen ausreichenden Korniiberstand der kubisch
kristallinen Bornitridkdrper ilber das Bindungsniveau hinaus zu
erhalten, beispielsweise wenn die Umfangsgeschwindigkeit der

Schleifscheibe 30 m/sek. betrdgt.

Aufgabe der Erfindung ist es, die Wirksamkeit bekannter Ab~-
richthilfen zu verbessern, um die Moglichkeit zu schaffen, auch
Diamantschleifscheiben mit Diamantabrichtrollen profilieren zu
kdnnen und das auch wdhrend des Schleifens eines Werkstiickes,
wobei unter Diamantschleifscheiben statt solcher hier auch
Schleifscheiben mit kubisch kristallinem Bornitrid zu verstehen
sind. Gem&R der Erfindung ist dafir vorgesehen, daB das Ab-
richten der Schleifscheibé unter Anwendung einer angetriebenen

abrichtrolle
Diamant sowie einer zusdtzlichen angetriebenen Abrichtscheibe

erfolgt, die mit einer Relativgeschwindigkeit von 0,5bis 6 m/sek.



0048356

zu der Umfangsgeschwindigkeit der Diamantschleifscheibe rotiert.
Liegt nur eine Relativgeschwindigkeit zwischen der Abrichtscheibe
und der von einer Diamantabrichtrolle profilierten Schleifscheibe
in der GrdBenordnung von vorzugsweise 1m/sek. vor, so ist diese
ausreichend, um.einen geniligenden Korniiberstand zu schaffen. Die
Diamantabrichtrolle kann dabei eine andere Umfangsgeschwindigkeit
als die Schleifscheibe aufweisen, wobei davon auszugehen ist, daB
es allgemeln zweckmdBig ist, zum Vorprofilieren einer Schleif-
scheibe die Diamantabrichtrolle im Gegenlauf rotieren zu lassen,
so daB also beispielsweise die Schleifscheibe und auch die
Diamantabrichtrolle gegen den Uhrzeigersinn rotieren, wihrend
beim Fertigprofilieren beide Scheiben im sogenannten Gleichlauf
arbeiten, wobel dann die eine im Uhrzeigersinn und die andere
gegen den Uhrzeigersinn rotiert, um dadurch bereits einen ge-
wissen Korniiberstand lber die Bindung zu erzielen. Dieser Korn-
iberstand wird danach durch die mit geringer Relativgeschwindig-
keit arbeitenden zweiten Abrichtscheibe auf das gewlinschte MaB
vergroBert. Gegeniliber bekannten Verfahren, bei denen zundchst

ein Abrichten und Profilieren einer Schleifscheibe erfolgte

und erst danach ihr Einsatz am zu bearbeitenden Werkstﬁck, bringtnd
das neue Verfahren zus8tzlich den Vorteil mit sich, wdhrend des
Schleifens eines Werkstiickes fortlaufend eine Nachprofilierung

im notwendigen AusmaB vornehmen zu kdnnen.

Die als zusitzlich benutzte Abrichthilfe angewandte, angetriebene
Scheibe kann aus keramisch oder bakelitisch gebundenem Silizium-

karbid bestehen, wobei an die Stelle von Siliziumkarbid auch
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Korund treten kann. Die Verwendung eines derartigen Materials

hat den Vorteil, daB sich die Abrichtscheibe fortlaufend genau
dem Profil der Schleifscheibe anpaBt, das fortlaufend durch die
Diamantabrichtrolle erzeugt wird, so daB die Abrichtscheibe nicht
erst nachtrdglich in das Profil der Schleifscheibe eintritt

und dabel beispielsweise die Spitzen von Zahnprofilen abtrigt.

1
i
E
Weltere Merkmale der Erfindung bilden Gegenstand der Unteran- i
]

spriiche.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist nachstehend unter

Bezugnahme auf eine Zeichnung erldutert.

Die in der Zeichnung wiedergegebene Schleifscheibe 1 mit einem
Belag 2 mit Diamant oder kubisch kristallinem Bornitrid rotiert
enisprechend dem Pfeil 3 im Uhrzeigersinn. Zum Abrichten und
Profilieren der Schleifscheibe 1 ist eine Diamantabrichtrolle 4
vorgesehen, die entsprechend dem Pfeil 5 gegen den Uhrzeiger-

sinn rotiert, wobei eine Relativgeschwindigkeit zwischen der :
Diamantabrichtrolle 4 und der Schleifscheibe 1 aufrechterhalten
werden sollte. Die Zustellung der Diamantrolle 4 erfolgt ent-

sprechend dem Pfeil 6.

Als zusdtzliche Abrichthilfe ist eine Scheibe 7 vorgesehen,
die entsprechend dem Pfeil 8 gegen den Uhrzeigersinn rotiert.

Diese Abrichtscheibe 7 besteht aus keramisch oder bakelitisch
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gebundenem Siliziumkarbid oder Korund und wird zugestellt
entsprechend dem Pfeil 9. Die Abrichtscheibe 7 wird derart
angetrieben, daB sie eine Umfangsgeschwindigkeit von 29 m/sek.
hat, wenn die Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe 1

30 m/sek.-betrﬁgt, so daB die Relativgeschwindigkeit zwischen
beiden Scheiben 1 m/sek. betrdgt. Durch diese geringe Relativ-
geschwindigkeit ist es m6glich, beim Abrichten der Schleif-
scheibe 1 unter hoher Umfangsgeschwindigkeit mittels der
Diamantabrichtrolle 4 eine Herausarbeitung der einzelnen Korner
iiber die Bindung hinaus zu erreichen, wihrend gleichzeitig auch
mit der Schleifscheibe 1 ein Werkstlick 10 geschliffen werden

kann, das entsprechend dem Pfeil 11 zugestellt wird.

rer—
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Patentanspriiche

Verfahren zum Abrichten von Schleifscheiben mit Diamant
oder kubisch kristallinem Bornitrid unter Anwendung einer
angetriebenen Abrichtrolle und einer zusdtzlichen Abricht-
hilfe, dadurch gekennzeichnet, daf das Abrichten unter
Anwendung einer angetriebenen Diamantabrichtrolle sowie
einer zusdtzlichen angetriebenen Abrichtscheibe erfolgt,
die mit einer Relativgeschwindigkeit von 0,5 bis 6 m/sek.

zu der Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe rotiert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
das Abrichten mit einer Relativgeschwindigkeit von etwa
1 m/sek. zwischen der Abrichtscheibe und der Schleif-

scheibe erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die Ver-
wendung einer Abrichtscheibe, die aus einer umlaufenden
keramisch oder bakelitisch gebundenen Siliziumkarbid-

oder Korundschelbe besteht.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder folgenden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Abrichtscheibe unter konstantem

Druck gegen die Schleifscheibe gedriickt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder folgenden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Schleifen eines Werkstiickes
widhrend des Abrichtens mit der Abrichtscheibe und der

Abrichtrolle erfolgte.
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