Européisches Patentamt

0, European Patent Office () Versffentiichungsnummer: 0 151 914

Office européen des brevets A1l

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

14 Al

o v

@ Anmeldenummer: 84830255.7

@) Anmeldetag: 24.12.84

G m.c: B 24 B 53/00

Prioritat. 02.01.84 AT 3/84
@ Veroffentlichungstag der Anmeldung:
21.08.85 Patentblatt 85/34

Benannte Vertragsstaaten:
DEFR GB IT

@ Anmelder: Miba Sintermetall Aktiengeselischaft
Hauptstrasse 3
A-4663 Laakirchen{AT)

@ Erfinder: Roitner, Franz
Gockelstrasse 7
A-4663 Laakirchen(AT)

Vertreter: Hitbscher, Gerhard, Dipl.-Ing. et al,
Patentanwilte Dipl.-ing. Gerhard Hubscher Dipl.-Ing.
Helmut Hibscher Dipl.-Iing. Heiner Hiibscher
Spittelwiese 7
A-4020 Linz(AT)

(59) Vorrichtung zum Abrichten einer metallisch gebundenen Schieffscheibe.

@ Eine Vorrichtung zum Abrichten einer metallisch gebun-
denen Schleifscheibe {10) weist ein Abrichtwerkzeug fiir die
in einem Schleifkopf (7} einer Schleifmaschine auf der
Schieifspindel (9) gelagerte Schieifscheibe (10) auf.

Um die Schieifscheiben (10) unter Erzielung eines vor-
teithaften Schneidverhaltens ohne besonderen Richtauf-
wand abrichten zu kdnnen, besteht das Abrichtwerkzeug aus
einer Werkzeugelektrode (2) einer Funkenerosionseinrich-
tung, auf deren Werkstiicktrager (3) der Schleifkopf (7} mit
der Schleifscheibe (10) als Werkstiickelektrode aufspannbar
ist.
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Yorrichtung zum Abrichten einer metallisch gebundenen

Schleifscheibe

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Ab-
richten einer metallisch gebundenen Schleifscheibe mit einem
Abrichtwerkzeug fiir die in einem Schleifkopf einer Schleif-
maschine auf der Schleifspindel gelagerte Schleifscheibe.

Um hohen Genauigkeitsanforderungen beim Schleifen von
Werkstiicken geniigen zu konnen, miissen die zum Einsatz
kommenden Schleifscheiben unter Einhaltung sehr enger
Toleranzen abgerichtet werden. Zu diesem Zweck sind die
iblichen Abrichtvorrichtungen auf dem Arbeitstisch der
Schleifmaschine aufgespannt und werden mechanisch oder hy-
draulisch gegen das Schleifwerkzeug zugestellt. Die Ab-
richtwerkzeuge, die bei hohen Anforderungen aus Abricht-
diamanten gebildet werden, sind in einer mdglichst steifen
Vorrichtung je nach Art und Konstruktion der Schleifmaschine
unterschiedlich befestigt. In den meisten F&llen sind die
Abrichtvorrichtungen schwenkbar gelagert, um sie in Eingriff
mit der Schleifscheibe oder aus deren Arbeitsbereich zu
bringen. Die Aufspannung der Abrichtvorrichtung auf dem
Arbeitstisch der Schleifmaschine hat den Vorteil, daB die
Schleifscheibe in der Werkzeugaufnahme des Schleifkopfes der
Schleifmaschine verbleiben kann, so daB keine Fehler durch
ein sonst notwendiges Umspannen der Schleifscheibe auftreten
kOnnen.

Die Standzeit einer abgerichteten Schleifscheibe héngt
von deren VerschleifBfestigkeit ab, was fiir hohe Standzeiten
eine matallische Bindung erfordert. Die VerschleiBfestigkeit
bestimmt wiederum die fiir ein Abrichten erforderliche Richt-
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arbeit, so0 daB die angestrebten hohen Standzeiten zwangs-
l3ufig den Nachteil zeit- und materialaufwendiger Richtar-
beiten mit sich bringen. Dazu kommt noch, daB nach dem me-
chanischen Abrichten der Schleifscheiben das Schleifkorn
nicht in einem gewiinschten MaB freigelegt ist und daher die
Schneidfahigkeit der Schleifscheibe vergleichsweise niedrig
bleibt.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, diese
Nachteile zu vermeiden und eine Abrichtvorrichtung anzuge-
ben, mit deren Hilfe metallisch gebundene Schleifscheiben
hoher VerschleiBfestigkeit ohne besonderen Richtaufwand ab-
gerichtet werden kOnnen, und zwar unter Erzielung eines vor-
teilhaften Schneidverhaltens der abgerichteten Schleifschei-
be.

Die Erfindung 16st die gestellte Aufgabe dadurch, daB
das Abrichtwerkzeug aus einer Werkzeugelekirode einer Fun-
kenerosionseinrichtung besteht, auf deren Werkstiicktrdger
der Schleifkopf mit der Schleifscheibe als Werkstiickelektro-
de aufspannbar ist.

Durch das funkenerosive Abrichten der Schleifscheibe
wird die Richtarbeit auch fiir Schleifscheiben hoher Ver-
schleiffestigkeit auf ein Minimum beschré@nkt, ohne EinbuBen
beziiglich der Genauigkeit in Kauf nehmen zu niissen. AuBerden
ist die Abrichtzeit gegeniiber den herkommlichen Abrichtver-
fahren bei vergleichbaren Toleranzbereichen um eine GréBen-
ordnung kiirzer. Die Funkenerosion erlaubt na&mlich einen ver-
gleichsweise hohen Abtrag des metallischen Bindemittels, wo-
bei das Schleifmittel, im allgemeinen Bohrnitrid oder Dia-
mantkorn, in Uberraschender Weise unangegriffen bleibt. Die
im Randbereich der elektrisch nicht leitenden Schleifmittel-
korner auftretenden hdheren Feldstarken bewirken ndmlich auf
Grund der hoheren Stromstarken bei der Funkenentladung ort-
liche Temperaturspitzen, die ein Herausbrennen von krater-
formigen Mulden aus dem metallischen Bindemittel um die
Schleifmittelk®Orner zur Folge haben, die Gitterstruktur des
Schleifmittels aber unberiihrt lassen. Die entstehenden mul-
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denfdrmigen Krater um die SchleifmittelkOrner stellen eine
verbesserte Spanabfuhr sicher und erhdhen damit die Schneid-
fadhigkeit der Schleifscheiben erheblich, so daB durch das
funkenerosive Abrichten alle Nachteile des herkommlichen

5 mechanischen Abrichtens iiberwunden werden konnen. In diesem
Zusammenhang muB zus&tzlich bedacht werden, daB die durch
die funkenerosive Bearbeitung der Schleifscheiben um die
Schleifmittelkdrner entstehenden Krater eine solche Tiefe
aufweisen konnen, daB sie wd@hrend der von der verschleiBbe-

10 dingten Durchmesserabnahme abh&ngigen, gesamten nutzbaren
Lebensdauer eines Schleifscheibenprofils ihre auf die
Schneidleistung vorteilhafte Wirkung beibehalten.

Die elektroerosive Bearbeitung der Schleifscheiben
bedingt allerdings ein Abrichten auflerhalb der Schleifma-

15 schine, was den Ausbau der Schleifscheibe notwendig macht.
Um die mit einem Umspannen der Schleifscheibe verbundenen
Fehler zu vermeiden, wird erfindungsgem&B nicht die Schleif-
scheibe fiir sich, sondern zusammen mit dem Schleifkopf, also
mit der Schleifspindel und gegebenenfalls dem Spindelantrieb,

20 in die Funkenerosionseinrichtung eingespannt, so daB trotz

| des Schleifscheibenausbaus ein Umspannen der Schleifscheibe
entfallen kann. Die genaue Bearbeitung der Schleifscheibe in
der Funkenerosionseinrichtung kann folglich nicht durch Um-
spannungenauigkeiten beeintrachtigt werden. Die Strombela-

25 stung der Schleifscheibenspindel und deren Lager fiihrt zu
keinen unzul@ssigen Schaden dieser Konstruktionsteile.

Soll eine solche Strombelastung des Schleifkopfes ver-
mieden werden, so kann die abzurichtende Schleifscheibe mit
Hilfe von Schleifringen elektrisch an die Funkenerosions-

30 einrichtung angeschlossen werden. Eine solche MaBnahme ist
jedoch im allgemeinen nicht erforderlich, insbesondere wenn
fiir das funkenerosive Abrichten der Schleifscheibe &ltere
Lager fiir die Schleifspindel zum Einsatz kommen, die vor denm
Einsetzen des Schleifkopfes mit der abgerichteten Schleif-

35 scheibe in die Schleifmaschine durch andere Lager ausge-
wechselt werden. Dieser Lagerwechsel kann innerhalb der vor-
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gegebenen Toleranzbereiche durchgefiihrt werden und beein-
trachtigt die Wirtschaftlichkeit des funkenerosiven Abrich-
tens der Schleifscheiben kaum.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand in einem
Ausfiihrungsbeispiel dargestellt, und zwar wird eine erfin-
dungsgemdBe Vorrichtung zum Abrichten einer metallisch ge-
bundenen Schleifscheibe in einer schematischen, zum Teil
aufgerissenen Seitenansicht gezeigt.

Die dargestellte Vorrichtung besteht im wesentlichen
aus einer Funkenerosionseinrichtung, die eine auf einenm
Tisch 1 aufgespannte Werkzeugelekirode 2 und einen Werk-
stlicktrager 3 aufweist, der zur Positionierung des zu be-
arbeitenden Werkstiickes mit zwei im Querschnitt keilfOrmi-
gen, senkrecht stehenden Spannleisten 4 versehen ist, die
mit gegengleichen Keilnuten 5 eines Zwischenstiickes 6 zu-
sammenwirken, an das der Schleifkopf 7 einer iiblichen Ko-
ordinatenschleifmaschine angeflanscht ist, so daB8 der
Schleifkopf 7 iiber das Zwischenstiick 6 problemlos in den
Werkétﬁcktréger 3 der Funkenerosionseinrichtung eingesetzt
werden kann.

Der Schleifkopf 7 besteht gem2aB dem Ausfilhrungsbei-
spiel aus einer Halterung 8 fiir die Schleifspindel 9, auf
der die abzurichtende Schleifscheibe 10 sitzt. Zur Befesti-
gung der Schleifscheibe 10 auf der Schleifspindel 9 dient
eine Gegenmutter 11. Die Schleifspindel 9 wird durch einen
Motor 12 angetrieben, mit dessen Abtriebswelle eine Riemen-
scheibe 13 verbunden ist, deren Riemen 14 die Schleifspindel
9 treibt. Die Schleifscheibe 10 kann folglich iiber den Motor
12 des Schleifkopfes 7 auch wahrend der elektroerosiven
Bearbeitung gedreht werden, so daB Fremdantriebe entfallen
kOnnen.

Zum Abrichten der Schleifscheibe 10 wird sie zundchst
gegeniiber der das Abrichtwerkzeug bildenden Werkzeugelek-
trode 2 ausgerichtet, was iber die nicht gezeichnete Stell-
einrichtung fir den Tisch 1 durchgefiihrt werden kann. Danach
wird der Schleifkopf 7 iber den Werkstiicktrager 3 zugestellt
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und die Funkenerosionseinrichtung bei laufendem Motor 12 des
Schleifkopfes 7 in Betrieb genommen. Uber die elektrischen
Anschliisse 15 und 16 werden die Werkzeugelektrode 2 und die
durch die Schleifscheibe 10 gebildete Werkstlickelektrode
unter Spannung gesetzt, so daB zwischen den Elektroden eine
Funkenentladung stattfinden kann, die durch ortliche Auf-
schmelzungen und Schmelzkrater einen Materialabtrag des
metallischen Bindemittels der Schleifscheibe 10 bewirkt, und
zwar entsprechend der Profilform der Werkzeugelektrode 2.
Der Vorgang erfolgt in einem fliissigen Dielektrikum 17, das
die Aufgabe hat, durch Einschniirung des Entladekanals die
Energiedichte zu erhohen, Werkzeug und Werkstiick zu kiihlen
und das abgetragene Material abzufiihren.

Wie sich aus der Zeichnung unmittelbar ergibt, erfolgt
die Stromzufiihrung zur Werkstiickelektrode, also zur Schleif-
scheibe 10, Uber die Halterung 8 des Schleifkopfes 7, sc daB
die Schleifspindel 9 und deren Lager 18 einer entsprechenden
Strombelastung ausgesetzt sind. Diese Strombelastung fihrt
jedoch im allgemeinen nicht zu unzul&ssigen Schédden der
Lager bzw. der Spindel. Um jeden storenden Einflufl der
Strombelastung und der Verunreinigungen des Dielektrikums 17
auf die Lager 18 auszuschlieBen, konnen die Lager 18 nach
dem Abrichten der Schleifscheibe 10 ersetzt werden, wobei
die fir das Abrichten eingesetzten Lager fir diesen Zweck
mehrmals Verwendung finden konnen, da an sie keine besonders
hohen Belastungsanforderungen gestellt werden. Sie miissen
lediglich die erforderliche Laufgenauigkeit fiir die Schleif-
spindel 9 gewdhrleisten.

Nach dem Abrichten der Schleifscheibe 10 wird der

30 Schleifkopf 7 vom Triger 3 der Funkenerosionseinrichtung

abgenommen und vom Zwischenstiick 6 gelGst, um wieder in die
Schleifmaschine eingesetzt werden zu kdnnen. Die Ausrichtung
der Schleifscheibe 10 innerhalb des Schleifkopfes 7 wurde
widhrend des Abrichtens nicht ged@ndert, was das lagerichtige

35 Einsetzen in die Schleifmaschine problemlos macht.
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zum Abrichten einer metallisch gebundenen
Schieifscheibe (10) mit einem Abrichtwerkzeug fiir die in
einem Schleifkopf (7) einer Schleifmaschine auf der Schleif-
spindel (9) gelagerte Schleifscheibe (10), dadurch gekenn-
zeichnet, daR das Abrichtwerkzeug aus einer Werkzeug-
elektrode (2) einer Funkenerosionseinrichtung besteht, auf
deren Werkstiicktrdger (3) der Schleifkopf (7) mit der
Schleifscheibe (10) als Werkstiickelektrode aufspannbar ist.
2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schleifscheibe (10) mit Hilfe von Schleifringen
elektrisch an die Funkenerosionseinrichtung angeschlossen
ist.
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