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@ Diamant-Formabrichtrolle zum Abrichten von Schieifscheiben.

@ Um die Lebensdauer einer mit Diamanten besetzten L
Formabrichtrolle zu verlangern und sie auch mit kleinerem .7
Radius verwendbar zu machen als es bisher wirtschaftlich .
madglich erschien, wird vorgeschliigen, daf® die Formabrich- 8
trolle auf einer Flache, die nach auflen durch einen Gréft- ]
durchmesser (D) des Werkzeuges begrenzt ist mit einem
Diamantbelag (4, 5} belegt ist, der in Richtung der Drehachse
(3) der Abrichtrolle einschichtig und senkrecht zu der Dre-
hachse (3) mehrschichtig ausgebildet ist. Dabei kann ein
zweiter Grundkérperteil (2) die Diamantschicht (4) von der
dem ersten Grundkdrperteil (1) gegeniiberliegenden Seite
abstiitzen,
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Diamant—Pormabrichtrolle

zum Abrichten von Schleifscheiben

Die Erfindung betrifft eine Diamant-Formabricht-
rolle zum Abrichten von Schleifscheiben mit ke-

ramischer, bakelitischer oder metallischer

Bindung.

Zum Einschleifen von Profilen in Werkstlickober-
fldchen werden Schleifscheiben verwendet, die
auf ihrer Schleiffldche geometrisch definierte
Profile aufweisen. Diese Profile miissen durch
Abrichten zundchst in die neue Scheibe einge-
bracht und dariiberhinaus wegen des Schleifschei-

benverschleiBes von Zeit zu Zeit regeneriert

werdene.

Man unterscheidet zwischen Formschleifen und
Profilschleifen. Beim Formschleifen wird eine

Schleifscheibe mit einem Spitzprofil mit z.B.
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einem Spitzenradius von 0,5 mm und einem einge-
schlossenen Flankenwinkel wvon 60° mit Hilfe einer
geeigneten, meist mehrachsigen Steuerung so an

der Werkstiickoberfldche gefiihrt, daB das durch

die. Steuerung vorgegebene Profil auf der Werkstiick-
oberfldche erzeugt wirao Die Steuerung kann aus
einer Nachformsteuerung oder aus einer numeri-

schen Steuerung bestehen.

Beim Profilschleifen trdgt die Schleifscheibe auf
ihrer Umfldche das vollstdndige, negativ konforme
Werkstiickprofil. Damit kOnnen Préfilsteuerungen
und mindestens eine Vorschubbewegung entfallen.
Dieses Verfahren wird wegen der Schleifzeitein-
sparung fiir die Serien- und Massenfertigung ein-
gesetzt. Das Abrichten der Schleifscheibe erfolgt
entweder durch Diamant-Abrichtrollen, die auf
ihrer Umfl&che das Werkstilickprofil tragen, oder
durch Diamant-Formrollen. Letztere werden, &hn-
lich dem Formschleifen, durch géeignete Steuerun~
gen beim Abfichten so gefiihrt, daB das erforder-
liche, in der Steuerung gespeicherte Schleif-

scheibenprofil entsteht.

Die minimal geforderten Toleranzen der Werkstlick-

profile betragen heute bis zu 2 JHme Um diese
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Toleranzen zu verwirklichen, muB nicht nur die
Kinematik der Steuerung eine entsprechende Ge-
naulgkeit aufweisen, sondern auch die Umfliche
der Diamant-Formrolle selbst. Das Profil der
Diamant-Formrolle wird bei der Erstellung des
Daténtrégers fiir das Schleifscheibenprofil be-
ricksichtigt. Je nach dem momentan abgerichteten
Profilzug kommen verschiedene Profilzonen der
Diamant-Formrolle zum Eingriff. Das Profil der
Diamant-Formrolle muB daher mit geringen Form-

toleranzen gefertigt werdene.

Der kleinste abrichtbare konkave Radius an der
Schleifscheibe ist dem konvexeﬁ Radius R an der
Diamant-Formabrichtrolle gleich. H&ufig werden
Radien mit R £ 0,2 mm gefordert. Solche Formrol-
len kSnnen entweder nur mit kleiner Diamantkdr-
nungsgrofe hergestellt oder der Radius R muf3 an
der Formrolle durch Schleifen mit Diamant-Schleif-
scheiben erreicht werden. Bel kleinen RadiengrodBen
ist der VerschleiB der Diamant-Formrolle jedoch
entsprechend héher, so daB sich der Einsatz sol-
cher Abrichtwerkzeuge als unwirtschaftlich er-

weist.

Deshalb wurden Diamant-Formrollen entwickelt,
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die z.B. an ihrer Umfl&che einen Zylinderteil
aufweisen. Der Zylinderteil wird an beiden
Seiten durch Radien begrenzt, die wiederum
tangential in unter z.B.o = 30° geneigte
Stirnfl&che iibergehen. Bel diesen Formrollen
sind an der Umfangsfl8che mehrere Diamanten
parallel zur Drehachse des Werkzeuges in |
einer Schicht nebeneinanderliegend angeord-
net. Flr diese kdnnen bei gleichem Radius R
wegen ihrer geometrischen Form grdB8ere K3r-
nungsgroBen verwendet werden als bei der
vorher beschriebenen Ausflhrungsform. Wegen
der zusdtzlichen geraden Abrichtzonen kommen
mehr Diamanten zum Einsatz. Dadurch wird die
Lebensdauer verldngert. Die Verwendung der-
artiger Rollen ist jedoch durch ihre geome-
trische Form weiter eingeschrénkt, weil nur
konkave Radien mit eingeschlossenem Winkel

> 90° bzw. 290° + o< abgerichtet werden
kb6nnen. AuBerdem sind derartige Diamant-~
Formrollen durch den am Radius auftretenden
VerschleiBl noch mit unzureichender Lebens-
dauer behaftet, weil beim Profilabrichten im

Bereich des Radius R der héufigste Kontakt und
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und damit die gréBte Belastung auftritt. Alle
diese bekannten Formrollen haben den Nachteil,
daB ihre Lebensdauer spdtestens dann erreicht

ist, wenn eine Schicht Diamanten verschlissen

ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
Diamant-Formrollen mit einer l&ngeren
Lebensdauer zu schaffen und Diamant-Form-
rollen auch mit kleineren Radien verwendbar

zu machen als es bisher wirtschaftlich mdg-

lich erschien.

Erfindungsgem&@B wird hierfilir eine Diamant-
Formabrichtrolle vorgesehen, die dadurch
gekennzeichnet ist, daB die Formrolle auf

einer Fldche, die nach
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auBen durch einen Grdftdurchmesser des Werk-
zeuges begrenzt ist, mit einem Diamantbelag
belegt iét, der in Richtung der Drehachse ein-
schichtig und senkrecht zur Drehachse mehr-
schichtig ist. Dabeil komm{ insbesondere die
Anwendung von Diamanten in Betracht, die in

ihrer K&rnungsgrdBfe engklassiert sind. Je ge-

ringer die zuldssige Radientoleranz ist, desto

geringer muB die zuldssige K8rnungsgrdS._entole-
ranz der einzelnen Diamanten untereinander sein.
Zur Verminderung des VerschleiBes kann dabei eih
zwelter Grundkarperteil die Diamantschicht von
der dem ersten Grundk&rperteil gegeniiberliegen-
den Seite abstiitzen. Ein Ausfiihrungsbeispiel
einer solchen Diamant-Formrolle ist in einer

Zeichnung wiedergegeben und nachstehend erldutert.

Die Grundk8rperteile 1 und 2 mit dem Durchmesser D
bestehen vorzugsweise aus Stahl.VZwischen den
Grundkdrperteilen 1 und 2 liegt der in Richtung
der Drehachse 3 einschichtige und senkrecht zur
Drehachse 3 mehrschichtige Diamantbelag 4 von der
Starke D1 mit den auf dem &duBersten Umkfeis be-
findlichen Diamanten 5. Die Diamanten k6nnen, um

einen definierten Radius R mit enger Toleranz zu

erzeugen, durch Sieben eng klassiert sein. Zum
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Beispiel kann eine Siebfraktion Verwendung finden,
die ein Sieb mit der Maschendffnungsweite 330 JHm
passiert hat, jedoch auf einem Sieb mit einer
Maschendffnungsweite von 290 pm liegen bleibt.
Dariliberhinaus kann zur weiteren Einengung der
Toleranz éie Siefraktion in bekannter Weise korn-
formklassiert und nur die ilberwiegend runden oder
blockigen K6rnér verwendet werden. Verschleift

die duBerste Diamantschicht 5 beim Abrichten, dann
werden die Stahlgrundkorper 1 und 2 durch den Kon-
takt mit der Schleifscheibe gleichzeitig abge-
schliffen, so daB die jewells auf dem &duBersten
Umfang zur Verfiigung stehenden Diamanten immer
iiber den Grundkdrper hinausragen, weil die Dia-
manten wegen ihrer Harte weniger verschleifen als
die Stahlgrundkdrper 1 und 2 und die zwischen den
Diamanten angeordnete Bindung 6. Ein.VerschleiB-

zustand 7 ist als Beispiel gestrichelt einge-

- zeichnet. Aufgrund der nacheinander zum Eingriff

gelangenden, diamantbestiickten Umkrelse bis zur
gestricht-punktierten Linie 8, wobel jedoch die
spitze Form der Diamant-Formrolle erhalten bleibt,
ist die Lebensdauer dieses Abrichtwerkzeuges weit
groBer als die Lebensdauer bekannter Diamant-
Formrollen, bei denen der VerschleiB nach meist

nur einer halben Diamantbelagschicht bereits das

iy
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Ende der Lebensdauer durch unzuldssig grofe

Formabweichung herbeifiihrt,

Die Bindung der Diamanten an den Grundkdrperteil 1
erfolgt vorteilhaft durch einen galvanisch abge-
schiedenen Nickelbelag, dessen Dicke kleiner ist
als die DiamantkOrnungsgrfe. Verwendbar sind je-
doch ebenfalls andere Bindungsarten wie Bronze,
Stahl, Kunétﬁarz und &hnliche. Vorzugsweise kann
auch eine doppelte Bindung erfolgen, wobel der
einschichtige Diamantbelag auf den einen Grund-
kSrperteil durch einen galvanischen Niederschlag
gebunden ist, dernandere Grundkdrperteil jedoch
zum Beispiel mit einer Bronze, die gegebenenfalls
mit verschleiBmindernden Fiillstoffen wie Kobalt
aufgefﬁllt werden kann, aufgesintert wird. Eine
weitefe’Aﬁsfﬁhrungsform besteht darin, daB der
Gruﬁdkérperteil 2 aus Sinterbronze gefertigt ist,
wobei die Sinterbronze direkt auf den mit dem
Diamantbelag bestiickten GrundkOrperteil 1 auf-

gesintert wird.
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Patentanspriiche
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1 Diamant-Formabrichtrolle zﬁm Abrichten von
Schleifscheiben mit keramischer, bakelitischer
oder metallischer Bindung, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Formabrichtrolle auf einer

5 Fldche, die nach auBen durch einen GréBtdurch-
messer (D) des Werkzeuges begrenzt ist, mit
einem Diamantbelag (4,5) belegt ist, der in
Richtung der Drehachse (3) einschichtig und

senkrecht zur Drehachse (3) mehrschichtig ist.

10
2» Diamant-Formabrichtrolle nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB ein zweiter Grund-
kSrperteil (2) die Diamantschicht (4) von der
dem ersten Grundkérperteil (1) gegeniiberliegen-
15 den Seite abstiitzte.

3. Diamant-Formabrichtroile nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Diamanten in

einer Bindung (6) aus galvanisch abgeschkxdenem
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Nickel, gesinterter Bronze oder einem anderen
Sintermetall, Kunstharz oder einer Kombination

dieser Bindungswerkstoffe gehalten sind,.

Diamant-Formabrichtrolle nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkdrper

(1,2) aus Stahl besteht.

Diamant~Formabrichtrolle nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Teil des Grund-
kdrpers (1) aus Stahl und ein weiterer Teil (2)

aus einem anderen Werkstoff wie Bronze besteht.

Diamant-Formabrichtrolle nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Teil des Grund-
k8rpers aus dem Bindematerial der Diamanten (4)

besteht.

Diamant-Formabrichtrolle nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Diamanten eng-
klassierte GrdoBen von etwa 290 ... 330/mn auf-

welsen.

Diamant-Formabrichtrolle nach Anspruch 1,
dadurch. gekennzeichnet, daB die Diamanten (4,5)
engklassierte Gr6Ben aufweisen und kornform-

klassiert, vorzugsweise kugel¥drmig, sind.
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ANSPRUCHE
Patentanspriche
1. Diamant-Formabrichtrolle zum Abrichten von

Schleifscheiben mit keramischer, bakelitischer
oder metalllischer Bindung, dadurch gekennzeichnet,

dap die Formabrichtrolle auf der Seitenfliche eines

"ersten GrundkSrperteiles (1), die nach auBen durch

einen Groftdurchmesser (d) des Werkzeuges begrenzt
ist, mit einem Diamantbelag (4,8&8) belegt ist, der
in Richtung der Drehachse (3) einschichtig und
senkrecht zur Drehachse (3) mehrschichtig ist,

und daB ein zweiter Grundk&rperteil (2) die Dia-
mantschicht (4) von der dem ersten Grundkdrper-

teil (1) gegeniiberliegenden Seite abstiitat.

Diamant-Formabrichtrolle nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Teil des GrundkSrpers (1)
aus Stahl und ein weiterer Teil (2) aus einem ande-

ren Werkstoff wie Bronze besteht.

3. Diamant-Formabrichtrolle nach Anspruch 1, dadurch

gekennzeichnet, daf die Diamanten engklassierte

Grolen von etwa 290 ... BBO‘Pm aufweisen.
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4. Diamant-Formabrichtrolle nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Diamanten (4,8)

engklassierte GroBen aufweisen und kornform-

klassiert, vorzugsweise kugelf&rmig, sind.
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