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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ab-
richten von insbesondere profilierten Schleif-
scheiben mit Diamant oder kubisch kristallinem
Bornitrid als Schleifmittel, bei dem eine Abricht-
rolle und eine mit gegeniiber der Schleifschei-
benumfangsgeschwindigkeit unterschiedlicher
Umfangsgeschwindigkeit angetriebene Abrichts-
hilfsrolle aus Siliziumkarbid oder Korund verwen-
det wird.

Zum Abrichten von Diamantschleifscheiben
unter Anwendung einer sogenannten Crushier-
rolle aus Hartmetall wird diese bei relativ langsa-
mer Umlaufgeschwindigkeit gegen die abzurich-
tende Schleifscheibe gedriickt, welche die glei-
che Umfangsgeschwindigkeit aufweist. Bei
einem bekannten Verfahren (DE-B 2 534 872) wird
zusatzlich eine feststehende Abrichthilfe unter
konstantem Druck gegen die Schleifscheibe ge-
driickt. Dadurch soll ein Zusetzen der Schleiffla-
che durch Verdichtung beim Einrollen des Profils
vermieden werden, indem durch den feststehen-
den Abrichtstein aus der erzeugten Oberflache
der Schleifscheibe Kérner, die zundchst durch
das plastische Verformen eingedriickt wurden,
wieder aus der Bindung herausgearbeitet werden
und eine verbesserte Oberfliche erhalten wird.
Dem Abrichtstein kommt damit die Aufgabe
einer Reinigung der Schleifscheibenoberflache
zu.

Bei einem weiteren, aus der DE-A 2 655 533 be-
kannten Verfahren, das ebenfalls zum Abrichten
einer Diamant- oder CBN-Schleifscheibe eine
Hartmetall- bzw. Crushierrolle vorsieht, ist als
Abrichthilfe eine angetriebene Abrichthilfsrolle
vorgesehen. Zum Abrichten und Schérfen muss
auch bei diesem Verfahren die Schleifscheibe
auf eine Umfangsgeschwindigkeit von etwa
1 m/sek abgebremst werden, um Diamantkérner
aus der Oberflache der abzurichtenden Schleif-
scheibe herauszubrechen. Damit ist dieses Ver-
fahren jedoch mit einem unwirtschaftlich hohem
Zeitaufwand verbunden.

Auch Schleifscheiben mit einem Belag aus ku-
bisch kristallinem Bornitrid oder Diamant, die mit
einer Diamantabrichtrolle abgerichtet werden,
zeigen nach dem Abrichten kein ausreichendes
Schleifvermogen. Das ist u.a. darauf zuriickzu-
fihren, dass beim Durchschneiden der kubisch
kristallinen Kérner mit Diamanten auf den Kor-
nern Flachen erzeugt werden, zwischen denen
sich keine freien Zwischenraume befinden. Um
einen Korniiberstand {iber die Bindung hinaus zu
schaffen, der fiir eine ausreichende Spanabfuhr
beim Schleifen notwendig ist, erfolgte bisher
nach einem Abrichten einer Diamantschleif-
scheibe mit einer Diamantabrichtrolle ein nach-
trégliches Scharfen der Schlieifscheibe mit einem
feststehenden Abrichtstein. Durch ein derartiges
Scharfen lasst sich die Bindung soweit zuriick-
setzen, dass die einzelnen Korner der Schieif-
scheibe Uiber sie hinaus vorstehen, so dass zwi-
schen ihnen ein freier Spanraum geschaffen
wird. Die Anwendung eines feststehenden Ab-
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richtsteines zum Schéarfen einer mit einer Dia-
mantabrichtrolle  abgerichteten  profilierten
Schleifscheibe- hat sich jedoch in der Praxis als
unvollkommen gezeigt. Soll nédmlich beispiels-
weise eine Schlieifscheibe mit einem Gewinde-
profil versehen werden, dessen Zdahne nur sehr
geringe Spitzenradien aufweisen, deren Zihne
sich also im Querschnitt gesehen als Spitz dar-
stellen, so wird durch die nachtragliche Anwen-
dung der feststehenden Abrichthilfe eine uner-
wiinschte Abrundung der Zahnspitzen hervorge-
rufen, wenn die Relativgeschwindigkeit zwischen
der feststehenden Abrichtshilfe und der Schlieif-
scheibe nicht sehr gering ist. Ausserdem muss
die Relativgeschwindigkeit zwischen der Schleif-
scheibe und dem Abrichtstein gering sein, um
geniigend Bindungsmaterial beim Schérfen ab-
zutragen. Die Anwendung des feststehenden Ab-
richtsteines erfordert deshalb eine sehr geringe
Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe, so
dass der Abrichtprozess zeitaufwendig ist.

Ausgehend vom Stand der Technik geméss
DE-A 2655533, wonach der Oberbegriff gebildet
wurde, ist es Aufgabe der Erfindung, die Wirt-
schaftlichkeit dieses bekannten Abrichtverfah-
rens zu verbessern und insbesondere dahinge-
hend weiterzubilden, dass der Zeitbedarf fiir den
Abrichtvorgang geringer ist.

Nach der Erfindung ist zur Lésung dieser Auf-
gabe vorgesehen, dass die Abrichtrolle eine an-
getriebene Diamantrolle ist und die Relativge-
schwindigkeit zwischen der Schleifscheibe und
der Abrichthilfsrolle 0,5 bis 6 m/s betragt. Dies er-
maoglicht ein Abrichten bei Einhaltung einer ho-
hen Umlaufgeschwindigkeit der Schleifscheibe
und damit auch wéahrend ihres Arbeitseinsatzes,
denn wenn nur eine Relativgeschwindigkeit zwi-
schen der Abrichthilfsrolle und der von einer Dia-
mantabrichtrolle profilierten Schleifscheibe in
der Gréssenordnung von vorzugsweise 1 m/s vor-
liegt, so ist diese einerseits ausreichend, um
einen geniigenden Korniiberstand zu schaffen,
und andererseits zu gering fiir die Gefahr der Ab-
rundung der Diamant- bzw. Profilspitzen.

Die Diamantabrichtrolle kann dabei eine ande-
re Umfangsgeschwindigkeit als die Schieifschei-
be aufweisen, wobei davon auszugehen ist, dass
es allgemein zweckmassig ist, zum Vorprofilieren
einer Schleifscheibe die Diamantabrichtrolle im
Gegenlauf rotieren zu lassen, so dass also bei-
spielsweise die Schleifscheibe und auch die Dia-
mantabrichtrolle gegen den Uhrzeigersinn rotie-
ren, wihrend beim Fertigprofilieren beide Schei-
ben im sogenannten Gleichlauf arbeiten, wobei
dann die eine im Uhrzeigersinn und die andere
gegen den Uhrzeigersinn rotiert, um dadurch be-
reits einen gewissen Korniiberstand lber die Bin-
dung zu erzielen. Dieser Korniiberstand wird da-
nach durch die mit geringer Relativgeschwindig-
keit arbeitende Abrichthilfsrolle auf das ge-
wiinschte Mass vergréssert.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist
nachstehend unter Bezugnahme auf eine Zeich-
nung erldutert.

Die in der Zeichnung wiedergegebene Schleif-
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scheibe 1 mit einem Belag 2 aus Diamant oder ku-
bisch kristallinen Bornitrid rotiert entsprechend
dem Pfeil 3 im Uhrzeigersinn. Zum Abrichten und
Profilieren der Schleifscheibe 1 ist eine drehan-
getriebene Diamantabrichirolle 4 vorgesehen,
die entsprechend dem Pfeil 5 entgegen dem Uhr-
zeigersinn rotiert und entsprechend dem Pfeil 6
zustellbarist.

Eine zusétzliche, aus keramisch oder bakeli-
tisch gebundenen Siliziumkarbid oder Korund
bestehende Abrichthilfsrolle 7 rotiert entspre-
chend dem Pfeil 8 ebenfalls entgegen dem Uhr-
zeigersinn und wird entsprechend dem Pfeil 9 zu-

gestellt. Die Abrichthilfsrolle 7 ist derart angetrie--

ben, dass sie eine Umfangsgeschwindigkeit von
29 m/s hat, wenn die Umfangsgeschwindigkeit
der Schleifscheibe 1 30 m/s betragt, so dass die
Relativgeschwindigkeit zwischen den beiden
Scheiben 1 m/s betragt. Durch diese geringe Re-
lativgeschwindigkeit ist es méglich, beim Abrich-
ten der Schleifscheibe 1 mittels der Diamant-
abrichtrolle 4 ein Herausarbeiten der einzelnen
Kérner tiber die Bindung hinaus zu erreichen und
zwar sogar dann, wenn auch mit der Schleif-
scheibe 1 gleichzeitig ein entsprechend dem Pfeil
11 zustellbares Werkstiick 10 geschliffen wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Abrichten von insbesondere
profilierten Schieifscheiben mit Diamant oder ku-
bisch kristallinem Bornitrid, als Schleifmittel, bei
dem eine Abrichtrolle (4) und eine mit gegentiber
der Schleifscheibenumfangsgeschwindigkeit un-
terschiedlicher Umfangsgeschwindigkeit ange-
triebene Abrichthilfsrolle {7) aus Siliziumkarbid
oder Korund verwendet wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abrichtrolle eine angetriebene
Diamantrolle {4) ist und die Relativgeschwindig-

0048 356

10

15

20

25

30

35

4

keit zwischen der Schleifscheibe (1) und der Ab-
richthilfsrolle (7) 0,5 bis 6 m/s betrégt. }

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es wahrend des Arbeitsein-
satzes der Schleifscheibe erfolgt.

Revendications

1. Procédé pour ie dressage en particulier de
meules de forme avec diamant ou nitrure de bore
cristallin cubique comme abrasif utilisant un rou-
leau & dresser {4) et un rouleau auxiliaire a dres-
ser (7) en carbure de silicium ou corindron entrai-
né par une vitesse circonférentielle différente de
celle de fa meule de forme caractérisé en ce que
le rouleau & dresser est un rouleau diamantaire
entrainé (4} et que la vitesse relative entre la meu-
le (1) et le rouleau & dresser auxiliaire (7) est de
0,56a6m/s.

2. Procédé selon la revendication 1, caractéri-
sé en ce qu’il est réalisé pendant I'emploi de la
meule.

Claims

1. Method of trueing especially profiled grind-
ing wheels with diamond or cubic crystalline bor-
on nitride as abrasive according as a trueing roll-
er (4) is used as well as an auxiliary trueing roller
{(7) made of carbon silicide or corondum driven at
with a circumferential speed different from the
one of the grinding wheel, characterised in that
the trueing roller is a driven diamond roller and
that the relative speed between the wheel (1) and
the auxiliary trueing roller (7) amounts to 0.5 to
6 m/sec.

2. Method of trueing according to claim 1,
characterised in that it takes place during the uti-

lization of the grinding wheel.
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