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@ Verfahren zum Aufbereiten von Schleifscheiben, Vorrichtung zu dessen Ausfithrung sowie Verwendung des Verfahrens.

@ Schleifscheibe und Aufbereitungsrolie, werden in ge-
genseitigem Kontakt, zuerst mit einem Umfangsgeschwin-
digkeitsverhaitnis kleiner als 1 (l) profiliert und anschliessend
mit dem Umfangsgeschwindigkeitsverhaltnis wenigstens
nahezu 1 (I} schnittig gemacht.

Nach entsprechender Bearbeitung des Werkstiickes wer- Rouheit
den Aufbereitungsrolle und Schleifscheibe wieder miteinan- 7
der in Kontakt gebracht, nun aber bei einem Umfangsge- : R ==

schwindigkeitsverhaltnis von nahezu Null oder sogar negativ
(111). Dadurch wird eine dusserst feine Schleifscheibe erhalten
. fur die Endbearbeitung des Werkstiickes.
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Verfahren zum Aufbereiten von Schleifscheiben,

Vorrichtung zu dessen Ausfilhrung sowie Verwendung

des Verfahrens

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Aufbereiten von Schleifscheiben mit einer Aufbereitungs-
rolle, eine Vorrichtung zu dessen Ausfiihrung sowie eine

Verwendung des Verfahrens.

Zur Aufbereitung der Schleifscheibe sind herkdmmlicher-
weise zweli Verfahren bekannt, welche sich grundsdtzlich
durch das Umfangsgeschwindigkeitsverhéltnis von Auf-
bereitungsrolle und Schleifscheibe, deren Auflagedruck
sowie durch die dazu verwendeten Aufbereitungsrollen

unterscheiden.

Beim sogenannten Crushieren mit einer Crushierrolle, ist

die Umfangsgeschwindigkeit r der Rolle gleich der

.0
Umfangsgeschwindigkeit rS.wSRdei Schleifscheibe. Durch
einen genligend grossen Druck zwischen Rolle und Schleif-
scheibe wird die Druckfestigkeit des Bindungsmittels

an der Schleifscheibe iiberschritten und einzelne Kdrner
aus der Schleifscheibe ausgeprochen. Durch diesen Druck
wird die Schleifscheibe auf die Negativform der
Crushierrolle abgearbeitet. Dabei kann die Oberfl&chen-
beschaffenheit der Schleifscheibe nicht beeinflusst
werden, welche der Schleifscheibenkdrnung entspricht.
Sie ist relativ rauh und ergibt beim Schleifprozess

eine entsprechend rauhe Werkstilickoberfl&che.
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Beim als Rolldiamantieren bekannten zweiten Verfahren,
welches das erstere ergdnzend verwendet wird, wird eine
diamantenbesetzte Aufbereitungsrolle verwendet, eine
sogenannte Diamantierrolle. Die Diamantierrolle wird

im Gegensatz zum ersten Verfahren mit einer anderen
Geschwindigkeit als die Schleifscheibe bewegt, so dass
durch ihre Relativbewequng bedingt, die Diamanten die
Schleifscheibenk&rner abschneiden. Bei diesem Verfahren
wird die Schleifscheibenoberfliche in Funktion des
gewdhlten Relativgeschwindigkeitsverh&ltnisses wesentlich

glatter als beim ersten Verfahren.

Die vorliegende Erfindung beéweckt, zu erreichen, dass mit
einer einzigen Aufbereitungsrolle die Vorziige der beiden
herkdmmlichen Verfahren in einem einzigen vereint werden

kdnnen.

Dies wird mit einem Verfahren, das sich nach dem Kenn-

zeichnungsteil des Anspruchs 1 auszeichnet, realisiert.

Die Erfindung wird anschliessend beispielsweise anhand

von Figuren erldutert.
Es zeigen:

Fig. 1 den grunds&dtzlichen Aufbau einer Schleifmaschine,

Fig. 2 eine schematisierte Darstellung der Schleifmaschine
gemdss Fig. 1, mit eingezeichneten Lagekoordinaten,

relativ zueinander bewegter Baugruppen,
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Fig. 3 ein grundsdtzliches Signalfluss-Diagramm fir
Kompensationsvorkehrungen bezliglich der in

Fig. 2 eingetragenen Lagekoordinaten,

Fig. 4 den qualitativen Verlauf der Schleifscheiben-
rauheit in Abhdngigkeit vom Umlaufsgeschwindig-
keitsverhdltnis der Aufbereitungsrolle und der

Schleifscheibe beim Aufbereitungsprozess,

Fig. 5 ein Signalflussdiagramm filir eine Schleifmaschi-
nensteuerung zur automatischen Ausfiihrung der

Schleifscheibenaufbereitung.

Anhand von Fig. 1 sollen vorerst die grunds&tzlich an einer

Schleifmaschine 1 vorhandenen Baugruppen aufgezeigt werden.

Die Schleifmaschine 1 umfasst einen stabilen Tragrahmen 3,
auf dessen Oberseite, dem eigentlichen Schleifmaschinen-
bett 5, ein Maschinentisch 7 l&ngsverschieblich gelagert
ist. Senkrecht aufragend ist an einer L&ngsseite des
grundsdtzlich kubusfdrmigen Tragrahmens 3, stabil mit
letzterem verbunden, ein Sta@nder 9 angeordnet, auf welchem
vertikal, d.h. senkrecht zum Maschinentisch 7 wverschieblich,
ein Vertikaisupport 11 angebracht ist. Der Vertikalsupport
11 ragt parallel zum Tisch 7 liber letzteren vor und bildet
den Tr&ger flir einen daran horizontal verschieblich ange-
ordneten Horizontalsupport 13. Der Horizontalsupport 13
ist somit parallel zur Ebene des Tisches 7 und senkrecht
zu dessen einem Freiheitsgrad beweglich. Am Horizontal-
support 13 befestigt, ist eine parallel zum Stdnder 9 nach
unten ragende Konsole 17 angeordnet, an welcher eine
Schleifscheibe 19 sowie eine Aufbereitungsrolle 21 fiir

die Schleifscheibe 19 gelagert sind. Die Schleifscheibe 19
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ist selbstverstdndlich um eine Achse parallel zum
Tisch 7 und senkrecht zu dessen Freiheitsgrad an der
Konsole 17 drehbeweglich gelagert, wdhrend die Aufbe-
reitungsrolle 21, zusdtzlich zu ihrer drehbeweglichen
Lagerung, zur Ausfiihrung einer translatorischen Be-
wegung, vorzugsweise parallel zum Stdnder 9 ausgebil-
det ist, so dass sie mit der Schleifscheibe 19 in

Kontakt gebracht werden kann.

Ebenfalls an der Konsole 17 angeordnet, ist ein Tr&ger-
element 23, welches nach unten die Xonsole soweit {iber-
ragt, dass sein Ende auf die HOhe des Schleifscheiben-
Arbeitsbereiches 25 zu liegen kommt. An diesem Ende ist
eine Wasserdiise 27, auf den Arbeitsbereich gerichtet,

angeordnet.

Die Darstellung von Fig. 1 erhebt keinerlei Anspruch,
Konstruktionsmerkmale aufzeigen zu wollen, sondern dient
nebst der Begriffsfestsetzung der Darstellung, wie die
einzelnen Schleifmaschinen-Baugruppen relativ zueinander

beweglich sind.

In Fig. 2 ist die Anordnung gemdss Fig. 1 stark schema-
tisiert dargestellt. Dabei sind die sich entsprechenden
Baugruppen mit den gleichen Positionszeichen versehen.
Anhand dieser Fig. sollen die einzelnen Relativbewegun-
gen der Baugruppen erldutert werden sowie deren allenfalls
vorhandene Abhdngigkeiten. Der Vertikalsupport 11 fihrt
beim Schleifvorgang die Schleifscheibe 19 einem Werk-
stiick 29 zu. Dies entspricht der Bewegung gemédss Pfeil A
von Fig. 1. Zur Quereinstellung der Schleifscheibe
bezliglich des Werkstiickes 29 resp. des Tisches 7 dient

der Horizontalsupport 13, welcher die Konsole 17 trigt.
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Dies entspricht der Bewegung gemdss Pfeil B von Fig. 1.

Die Aufbereitungsrolle 21 ihrerseits an der Konsole 17
translatorisch, beispielsweise parallel zum Trdger 9
gemdss dem Pfeil C von Fig. 1 beweglich, dient dazu,
eine einmal abgenilitzte Schleifscheibe 19 bezliglich ihres
Profils wie auch ihrer Oberfldchenbeschaffenheit wieder

aufzubereiten.

An einer ortsfesten Baugruppe, sei dies am Stdnder 9, oder
am Tragrahmen 3, ist eine Nullwertvorgabe 31 angeordnet.
Sie ragt parallel zum Stdnder 9 auf und ist mit einem
senkrecht dariliberliegenden Nullwertfiihler 33 wirkver-
bunden, welcher mindestens in Vertikalrichtung, d.h.
parallel zum St&nder 9 synchron mit der Schleifscheibe 19
bewegt wird. Zu diesem Zwecke kann der Nullwertfiihler 33
an der Konsole 17 oder aber direkt am Vertikalsupport 11
befestigt sein. Die Nullwertvorgabe 31 mit einem Anschlag
35 filir den Fihler 33 wird so eingestellt, dass der

Fiihler 33 dann den Anschlag 35 beriihrt, wenn die Schleif-
scheibe 19 das Werkstiick 29 auf seinen Sollwert herunter
geschliffen hat. Einfachheitshalber ist dies in Fig. 2

so dargestellt, dass der Nullfiihler 33 bis auf die Hdhe
des Schleifscheiben-Arbeitsbereiches 25 herunterragt

und somit der Anschlag 35 exakt auf die Sollwerthshe

des in Bearbeitung stehenden Werkstlickes 29 eingestellt

ist. Am Werkstlick ist gestrichelt die urspriingliche Hohe
eingetragen.

'
Wird nun die Schleifscheibe 19 mit Hilfe der Aufbereitungs-
rolle 21 aufbereitet, beispielsweise neu profiliert, so
reduziert sich der Schleifscheibendurchmesser D. War der

kiirzeste Abstand vom Vertikalsupport 11 bis zur Schleif-
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fldche der Scheibe 19 vor Arbeitsbeginn X so betridgt

s0’
er nach der Aufbereitung X'SO' wobei X_ <X ist. Die

Differenz dieser beiden Grdssen entspr?ght ggr halben
Durchmesserabnahme der Schleifscheibe 19. Wirde nun bei
unverinderter Einstellung der Nullwertvorgabe 31 und des
Nullwertfithlers 33 mit der jetzt aufbereiteten Schleif-
scheibe 19 geschliffen, so wlirde das Werkstiick 29 um die
halbe Durchmesserabnahme zu wenig tief bearbeitet. Um
das Werkstiick immer auf die gleiche HBhe, den Sollwert
hinunter zu bearbeiten, muss demzufolge entweder die .
Hhe der Nullwertvorgabe 31 verkleinert werden, ent-
sprechend der Radiusabnahme der Schleifscheibe 19, oder
aber es muss der Nullwertfiihler 33 auf den neuen Arbeits-
bereich der Schleifscheibe 19 gestellt werden resp.

um die Radiusabnahme gegen die Schleifscheibendrehachse

hin verstellt werden.

Die Aufbereitungsrolle 21 muss, bevor sie mit der Schleif-
scheibe 19 erstmals in Kontakt tritt, die Distanz zwi-
schen Rollenperipherie und Scheibenperipherie zuriicklegen,

was gemdss Fig. 2 durch die Distanz (X - XRO) darge-

S0
stellt ist. Bei Verdnderung des Schleifscheibendurch-

messers wird sich aber, wie erwahnt, die Distanz XSO in
X'SO vergrdssern, so dass flir die Aufbereitungsrollen-
zuftihrung die Information dariiber gespeichert werden
muss, wie stark die Scheibe 19 beim unmittelbar voran-

gegangenen Aufbereitungsprozess abgeérbeitet worden ist.

Es versteht sich von selbst, dass die éls mechanische
Elemente beschriebenen Nullwertfiihler 33, Vorgabe 31,
Anschlag 35 mit ihrer beschriebenen Wirkung durch

elektronische, insbesondere opto-elektronische Mittel
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mit entsprechender Auswerteelektronik realisiert werden
kdnnen. Es ging hier primdr um die Darstellung der we-
sentlichen geometrischen Grdssen und ihrer Verdnderun-

gen.

Um das Werkstilick zu kiihlen, ist, wie schon anhand von
Fig. 1 dargelegt worden ist, eine Wasserdilise 27 auf
den Arbeitsbereich 25 der Schleifscheibe 19 gerichtet.
Damit die Ausrichtung ihres Kiihlstrahles immer exakt
auf diesen Bereich 25 ausgerichtet bleibt, muss die
Diise 27 beziiglich des Vertikalsupports 1l um genau dén
Betrag hochverschoben werden, den die Aufbereitungs-

rolle 21 an der Schleifscheibe 19 abgetragen hat.

In Pig. 3 ist in einem Signalfluss-Diagramm darge-
stellt, wie die Kompensationen des Schleifscheibenabtra-

ges vorgenommen werden kdnnen.
In Fig. 3 bezeichnen:
I(XR

0): Information bezliglich der Ruheposition der

Aufbereitungsrolle 21,

I(XSO): Information beziiglich der anfédnglichen
Distanz der Schleifscheibenarbeitsflidche
z.B. vom Vertikalsupport (entsprechend dem

urspriinglichen Schleifscheibendurchmesser),

IV(t): Eingegebene Information beziliglich des Aufbe-
reitungsrollenvorschubes ab Schleifscheiben-

beriihrung,

XR(t): Durch die Aufbereitungsrolle 21 zurlickgeleg-
ten Weg,
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AXN: Kompensationsweg der Nullpunkteinstellung,
AXW: Kompensationsweg der Wasserdiise,
I(D): Durch sequentielle Aufbereitungsprozesse be-

wirkte Durchmesserabnahme der Schleifschei-
be 19.

Vorzugsweise liegen die Informationen I in Form elektri-
scher Signale vor. Dazu ist grundsdtzlich ein Sensor 38a

zur Erfassung von X ein Sensor 38b zur Erfassung von

'
XSO sowie eine Eingzgevorrichtung 38c fir den Rollen-
vorschub vorgesehen. Dabei k&nnen die Sensoren 38a’

38b als opto-elektrische Wandler, die Eingabevorrich-
tung.38c als Rampengeneratog mit analog oder digital
eingebbarer Rampensteilheit ausgebildet sein. In einer
ersten Superpositionseinheit 37 wird bei Ausl8sung eines
erstmaligen Aufbereitungsprozesses, z.B. mit den Tastern
36 die Information I(XRO) und I(XSO) nach Abspeicherung

in Speichern 40a’ 40, miteinander verglichen, das Dif-

ferenzresultat AI eiier zweiten Superpositionseinheit 39
zugefiihrt. In dieser Einheit 39 wird dieser Differenz-
information AI die z.B. mit dem Schalter 36a aufge-
schaltete Information Iv(t) iberlagert und das Resul-
tat einer Wandlereinheit 41 zugefiihrt, welche diese
Information in eine mechanische Verschiebung XR(t) filir
die Aufbereitungsrolle 21 wandelt. Liegen die Informa-
tionen I in Form elektrischer Signale an, so handelt
es sich beim Wandler 41 um einen elektromechanischen
Wandler, beispielsweise um eine Elektromotoranordnung.
Um die bei dem so bewirkten Aufbereitungsprozess er-
folgende Durchmesserabnahme der Schleifscheibe 19 zu

registrieren, wird die Information Iv(t) grundsdtzlich
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in einer Einheit 43 auf eine Extremalstelle hin ge-
priift. Bei Detektion dieser Stelle, dem Erreichen eines
Null-Auflagedruckes zwischen Rolle 21 und Scheibe 19
kurz vor Aufldsung ihrer Kontaktierung entsprechend,
wird eine Schaltereinheit 45 geschlossen, so dass dann
der Momentanwert der Information Iv(t) in eine Spei-
chereinheit 47 eingegeben wird. Da diese momentane
Information der Radiusabnahme der Schleifscheibe 19
entspricht, und somit bei einem ndchsten Aufbereitungs-
brozess dem urspriinglichen Vorgabewert I(XSO) hinzu-
addiert werden muss, wird der Ausgang des Speichers

47 der Superpositionseinheit 37 zugefiihrt. Der Inhalt
des Speichers 47 entspricht aber auch der Information,
wie weit sowohl die Wasserdlise als auch die Nullwert-
einstellung kompensiert werden miissen. Deshalb wird der
Speicherinhalt mindestens einem weiteren Wandler 49 zu-
gefiihrt, Uber welchen die besagten Kompensationen vorge-

nommen werden.

Das in Fig. 3 dargestellte Signalflussdiagramm soll
lediglich eine grundsd&tzliche MOglichkeit aufzeigen,
die ndtigen Kompensationen und Vorschubbewegungen aus-
zufiihren. Dabei versteht es sich von selbst, dass eine
Vielzahl m&glicher Abwandlungen vorgenommen werden

kdnnen, welche auf den gleichen Effekt abzielen.

In Fig. 4 ist {iber dem Verhidltnis der Umfangsgeschwin-

digkeit v_ der Diamantierrolle 21 und der Umfangsge-

R

schwindigkeit v_, der Schleifscheibe 19 die resultierende

S
Schleifscheibenrauheit qualitativ abgetragen.

Beim Verhdltnis 1, welches eine maximale Schleifschei-

benrauheit und damit Schnittigkeit ergdbe, kann die
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Schleifscheibe nicht profiliert werden, da letztere
nur auf den Kontaktstellen mit dem Diamanten ausge—
brochen wiirde und das Bindungsmittel der Diamantier-
rolle, sobald es beim Profilieren mit der Schleif-
scheibe in Kontakt trdte, beschddigt wiirde, was ein
Ausfallen der Diamanten zur Folge hdtte. Bei einem
Verhdltnis kleiner als 1, gemdss Fig. 4, beispiels-
weise von 0,75, wird wegen der Relativgeschwindigkeit
von Rollen- und Schleifscheibenumfang praktisch die
ganze Schleifscheibenfldche von den Diamanten profi-
liert, was bei einem Verhdltnis von 1 nicht der Fall
wdre. Demzufolge wird die Diamantierrolle nicht be-
schddigt und dieses Geschwindigkeitsverhdltnis er-
laubt eine gute Profilierung, wobei die Schleifscheibe
jedoch nicht die optimale Schnittigkeit aufweisen
wird. NEhert sich das Umfangsgeschwindigkeitsverhdlt-
nis Null oder wird sogar negativ, so sinkt die Rau-
heit und damit die Schnittigkeit der Schleifscheibe
rasch ab. Da es selbstverstdndlich erwinscht ist, die
Schleifscheibe moglichst schnittig 2zu profilieren,

um beispielsweise kilirzere Schleifzeiten zu erhalten,
muss angestrebt werden, auch mit der Diamantierrolle
eine optimale Schnittigkeit entsprechend RM beim Um-
fangsgeschwindigkeitsverhdltnis 1 zu erreichen. Dies
wird nun verfahrensmdssig dadurch erreicht, dass man
die Schleifscheibe in einem ersten Aufbereitungsprozess
mit dem Umfangsgeschwindigkeitsverhiltnis von wenigstens
nahezu 0,75 profiliert und anschliessend mit dem Ver-
hdltnis von wenigstens nahezu 1 schnittig macht. Da
die Profilierung beim Verhdltnis von ca. 0,75 vorge-
nommen wird, wo Schleifscheibe und Diamantierrolle
nicht die gleichen Umfangsgeschwindigkeiten aufweisen,
kann beim anschliessenden Schnittigmachen des bereits

fertigen Scheibenprofils nachtrdglich mit einem Ver-
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hdltnis von wenigstens nahezu 1 und mit einer kleinen
Zustellung, welche kleiner als das Uebermass der Dia-
manten iber dem Bindemittel ist, nachbearbeitet werden.
Dabei tritt das Bindungsmittel mit der Schleifscheibe
nie in Kontakt und wird nicht beschddigt. Ein Ausfal-
len der Diamanten durch die Bindungsmittelbeschd@digung
unterbleibt. Die Verstellung der Umlaufsgeschwindigkeits-
verhiltnisse vom Punkt I beim Verhdltnis 0,75 zum Puﬁkt
IT beim Verhdltnis 1 ist durch den Pfeil & in Fig. 4

angedeutet.

Damit wird also eine Profilschleifscheibe erzeugt, wel;
che eine optimale Schnittigkeit aufweist. Dementspre-
chend wird jedoch auch die Oberfldche des damit be-
arbeiteten Werkstlickes relativ rauh bleiben. Ist es
erwlinscht, dem Werkstlick dann eine optimal glatte Ober-
_fléche zu verleihen, so wird zu diesem Zweck ein wei-
terer Verfahrensschritt hinzugefiigt, indem nach einem
erstmaligen Schleifprozess, in welchem das Werkstiick
mit der Schleifscheibe entsprechend dem Punkt II pro-
filiert wird, letztere mit einem Umfangsgeschwindig-
keitsverhdltnis von nahezu Null oder sogar negativ,
entsprechend dem Punkt III, nochmals aufgearbeitet
wird, und das Werkstiick kann mit der nun dusserst
feinen Schleifscheibe nachgearbeitet werden. In Fig.

4 ist das Hinzufiligen dieses weiteren Verfahrens-
schrittes, der jedoch erst nach einem ersten Schleif-

prozess erfolgt, durch den gestrichelten Pfeil b ange-
deutet.

Ist der Antrieb (nicht dargestellt) der Schleifschei-
be 19 bezliglich seiner Geschwindigkeit stufenlos ver-
stellbar, ebenso derjenige (nicht dargestellt) der

Aufbereitungsrolle, wobei an letzterem sogar die Um-
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laufrichtung u.U. gedndert werden kann, ermdglicht
die Schleifmaschine gemdss Fig. 1 eine automatische
Ausfihrung der Verfahrensschritte von Punkt I und
IT (Fig. 4) und zusdtzlich, falls erwilinscht, von

Punkt IIT.

Damit wird mit einer Vorrichtung zur Ausfiihrung des
beschriebenen Verfahrens an einer Schleifmaschine

erreicht, dass mit einer Diamantierrolle eine schnit-

- tige Schleifscheibe erhalten werden kann und zudem

in einem weiteren Arbeitsgang dieselbe Schleifschei-
be 19 zur Feinschleifscheibe umgearbeitet werden

kann.

Aus der Beschreibung des Verfahrens wird klar, dass,
falls ein exaktes Umfangsgeschwindigkeitsverhdltnis
von Diamantierrolle, allenfalls einer Crushierrolle
und Schleifscheibe eingestellt werden soll, die In-
formation lber die in den Aufbereitungsprozessen er-
folgende Durchmesserabnahme der Schleifscheibe zur
Drehzahlsteuerung von Schleifscheibe und/oder Aufbe-
reitungsrolle verwertet werden muss. Grundsdtzlich
muss also, wie bereits in Fig. 2 beschrieben, mit
Mitteln, wie einem Potentiometer, opto-elektrischen

Wandlern etc. diese Abnahme detektiert werden.

In Fig. 5 ist ein Funktionsblockdiagramm dargestellt
fir die automatische Ausfilhrung des oben beschrie-
benen Aufbereitungsverfahrens. Durch Schliessen eines
Startschalters 50 werden der Schleifscheibenantrieb
51 und, bei geschlossenem Schalter 53, der Rollenzu-
stellantrieb 55 sowle der Rollenantrieb 57 gestartet.
Entsprechend dem Rollenzustellweg XR(t) (vgl. Fig. 3)
wird die Aufbereitungsrolle 59 der Schleifscheibe 61
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zugefiihrt. Mittels eines Detektors 63 wird derjenige
Anteil von XR(t) detektiert, welcher der Durchmesser-
resp. Radiusabnahme AD der Schleifscheibe 61 ent-
spricht. Dieser Wert AD wird in einer ersten Ver-
gleichseinheit 65 daraufhin gepriift, ob ef grdsser oder
kleiner einem vorgegebenen SchwellwertADlist. Ist er
kleiner, so wird der Rollenantrieb 57 und der Schleif-
scheibenantrieb 51 {iber eine erste Verhdltnis-Steuer-
einheit 67 entsprechend dem Umfangsgeschwindigkeits-—
verhdltnis von Punkt I von Fig. 4 angesteuert, wobeil
diese Einheit 67 vorzugsweilse laufend eine AD entspre-
chende Nachstellung der Umlaufsgeschwindigkeiten w

R
resp. w, von Rolle resp. Scheibe vornimmt.

)
Ist die Durchmesserabnahme AD grdsser als der vorge-
gebene erste Schwellwert ADl, sO wird er in einer
zweiten Vergleichseinheit 69 mit einem zweiten vorge-
gebenen Schwellwert AD2 verglichen und, falls er
kleiner ist als dieser Schwellwert, die beiden Antriebs-
einheiten 57 und 51 werden iiber eine zweite Ver-
hdltnis-Steuereinheit 71 gemdss dem Umfangsgeschwin-
digkeitsverhdltnis von Punkt II von Fig. 4 angesteu-

ert.

Der Schwellwert ADl entspricht somit einer vorgege-
benen Profilierungstiefe und der Schwellwert AD2
der beim Schnittigmachen zu erreichenden Schleif-

scheibendimension.
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Erreicht die Durchmesserabnahme AD den Schwellwert AD, .
so ist die Schleifscheibe fiir den Profilierungsschliff
bereit. Demzufolge wird eine Umschalteinheit 73 betdtigt,
welche liber einen Schalter 75 eine Steuereinheit 77 fiir
den Schleifprozess mit dem Schleifscheibenantrieb 51
verbirdet, und welche den Schalter 53 6ffnet, so dass
der Rcllenantrieb 57 und der Rollenzustellungsantrieb 55
stillgesetzt werden. Es erfolgt nun ein Abheben der Auf-
bereitungsrolle von der Schleifscheibe. Der nun automa-
tisch ausgeldste Schleifprozess, der durch die Einheit 77
gestevert - wird, bewirkt eine Vorschubbewegung des Verti-
kalsurpportes der Maschine mittels seiner Antriebsgrup-

pe 79.

Diese Vorschubbewegung wird mit einem Detektor 81, bei-
spielsweise einem Potentiometer, abgetastet, und einer
weiteren Vergleichseinheit 83 zugefiihrt. Erreicht der
Vertikalsupport-Vorschub einen vorgegebenen Schwell-

wert ¥V so ist der Profilschleifvorgang abgeschlossen

'
und dig Umschalteinheit 73 wird riickgesetzt. Die An-
steuerung des Schleifmaschinenantriebes durch die Ein-
heit 77 wird wieder unterbrochen und mit schliessendem
Schalter 53 sowohl der Antrieb 55 fiir die Rollenzu-
stellung, wie auch der Rollenantrieb 57 wieder gestar-
tet. Grundsdtzlich bleibt dabei der Schleifscheibenan-
trieb immer gestartet. Da jetzt die durch den Detektor
63 abcetastete Durchmesserabnahme grdsser ist als AD

2
und bei Erreichen des Schwellwertes V., fiir den Vertikal-

vorschkub ein Schalter 85 geschlossen Sorden ist, wird
das Unfangsgeschwindigkeitsverhdltnis von Rolle und
Schleifscheibe durch eine weitere Verhidltnissteuerein-
heit 87 gesteuert, entsprechend dem Verhiltnis von Punkt

III in Fig. 4. Erreicht nun die Durchmesserabnahme AD
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den Schwellwert AD,,.so wird die Schalteinheit 73 wiederum
ausgeldst, wodurch der letzte Aufbereitungsschritt an der
Schleifscheibe beendet und der Feinschliffprozess ge-
startet wird. Dann wird bei Erreichen des endgililtigen
Fertigmasses flir das Werkstilick dessen Bearbeitung durch

Oeffnen des Schalters 50 abgebrochen.

Die beiden Einheiten 89 und 91 fiihren die entsprechen-
den Steuersignale von den Verhdltnissteuereinheiten 67
und 71 oder 87 alternativ den Antrieben 57 und 51 zu,
oder fiihren aber wdhrend des Schleifprozesses die Steu-
ersignale von der Steuereinheit 77 dem Antrieb 51 zu. Der
Rollenzustellantrieb 55 wird, wie dies durch die Riick-
fiihrleitungen 93 angedeutet ist, durch die Steuerein-
heiten 67, 71 und 87, je nach dem dort konstant gehal-
tenen Umfangsgeschwindigkeitsverhdltnis beeinflusst.-
Je nach diesem Verh&dltnis kann der Rollenvorschub nur
langsam oder aber rascher erfolgen, wie dies anhand von

Fig., 4 erldutert worden ist.

Die anhand der Fig. 5 beschriebenen Steuerfunktionen
konnen durch herk&mmlich aufgebaute Funktionsbldcke
in Analog-, Digital- oder'Hybrid-Technik ausgefiihrt
werden. Insbesondere eignet sich dazu, wenn noch wei-
tere Ueberwachungs-, Regel- und Steuerfunktionen

automatisiert werden sollen, ein Prozessrechner.

Das beschriebene Verfahren erlaubt mit entsprechender
Steuerung, wie z.B. in Fig. 4 dargestellt, auch auto-
matisch mit stufenlos einstellbarer Geschwindigkeit
von Aufbereitungsrolle und/oder Schleifscheibe, vor-
zugsweise mit einer Diamantierrdlle, die Schleifscheibe

zu profilieren und anschliessend schnittig zu machen.
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Daraufhin kann in einem weiteren Aufbereitungsprozess

dieselbe Diamantierrolle dazu verwendet Werden, die

Schleifscheibe filir das Feinschleifen aufzubereiten.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Aufbereiten von Schleifscheiben mit
einer Aufbereitungsrolle, dadurch gekennzeichnet, dass
man die Schleifscheibe zuerst mit einem ersten Umfangs-
geschwindigkeitsverhdltnis von Rolle und Schleifscheibe
kleiner als 1 profiliert und dann bei einem zweiten

Verhdltnis von wenigstens nahezu 1 schnittig macht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass als Rolle eine Rolle mit Diamantbelag verwendet

wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man die Zustellung der Rolle zur Scheibe beim
zweiten Verh3ltnis so gering wdhlt, dass wohl die Rol~-
lenkdrnung, nicht aber ein Rollenbindemittel flir die

Kornung mit der Schleifscheibe in Kontakt tritt.

4, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass man das erste Verhdltnis zu ca. 0,75 wihlt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass man die schnittige Schleifscheibe nach erfolgtem

Schleifeinsatz nochmals mit einem dritten Verhdltnis
nachbearbeitet, welches kleiner ist als das zweite Ver-
hdltnis, um die Schleifscheibe fiir einen Feinschliff

zuzubereiten.

6. Vorrichtung zur Ausflihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuervor-
richtung zur automatischen Ansteuerung von Rollenzu-

stellungs- (55), Rollen- und Schleifscheiben-Antrieb
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. (57, 51) vorgesehen ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufbereitungsrolle (59) gegen die Schleif-
scheibe (61) zustellbar ist und dass Detektionsmittel (63)
flir denjenigen Rollenvorschub vorgesehen sind, der (AD)
einer Durchmesserabnahme der Schleifscheibe (61) beim
Aufbereiten entspricht, und dass eine erste Vergleichs-
einheit (65) eingangsseitig mit den Detektionsmittel (63),
ausgangsseitig mit einer ersten Verhdltnis-Steuereinheit
(67) fiir das Umfangsgeschwindigkeitsverhdltnis von Rolle
und Scheibe sowie mit einer zweiten Vergleichseinheit
(69) verbunden ist, und dass die erste Vergleichseinheit
(65) die Detektionsmittel (63) mit der ersten Verhidltnis-
Steuereinheit (67) verbindet, solange als der detektierte
Wert (AD) kleiner oder gleich einem vorgebbaren ersten
Schwellwert (ADl) ist, um diese Verhdltnis-Steuereinheit
(67) zu aktivieren und zu steuern, und dass die erste
Vergleichseinheit (65) die Detektionsmittel (63) andern-
falls mit der zweiten Vergleichseinheit (69) wverbindet,
welche ihrerseits ausgangsseitig mit einer zweiten
Verhdltnis~Steuereinheit (71) und einer Schalterein-~

heit (73) verbunden ist, und die die Detektionsmittel
(63) dann, wenn der detektierte Wert (AD) kleiner oder
gleich einem vorgebbaren zweiten Schwellwert (ADz) ist,
zur Aktivierung und Ansteuerung an die zweite Verhdlt-
nis-Steuereinheit (71) durchschaltet und sonst auf die
Schaltereinheit (73), welch letztere dann ausgel&st,

mindestens den Rollenzustellvorschub (55) rilicksetzt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7 an einer Schleifma-
schine, dadurch gekennzeichnet, dass die Schalterein-

heit (73) gleichzeitig mit der Riicksetzung des Rollen-
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zustellvorschubes an der Maschine eine Schleifprozess-

Steuereinheit (77) fiir den Schleifscheibenantrieb (51)

und einen Vertikalzustell-Antrieb (79) fiir die Schleif-
scheibe (61) aktiviert.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass Detektionsmittel (81l) flir den Vorschub der Verti-
kalzustellung an der Maschine vorgesehen sind, welche
mit einer dritten Vergleichseinheit (83) verbunden sind,
und dass diese dann den Schleifprozess der Maschine un-
terbricht und den Aufbereitungsprozess durch Riicksetzen
der Schaltereinheit (73) wieder aufnimmt, wenn der detek-
tierte Vorschub der Vertikalzustellung (AV) gr®&sser oder
gleich einem vorgebbaren Schwellwert (VO) ist, und dass
sie dann einen Schalter (85) zwischen den Detektions-
mitteln (63) flir den Rollenvorschub und einer dritten

Verhdltnis-Steuereinheit (87) schliesst.

10. Verwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 im Rahmen
eines Schleifprozesses zur Anpassung der Schleifscheibe

an die sequentiellen Bearbeitungsgénge.
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