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@ Verfahren zum Abrichten von Schieifscheiben.

@ Ein Verfahren dient zum Abrichten von Schleif-
scheiben (10), deren Oberfldche (16) mit einer Ein-
bettmasse flir CBN-Kristalle versehen ist. Eine rotie-
rende Abrichtrolle (11) wird an der gegenldufig rotie-
renden Oberfldche (16) der Schleifscheibe (10) ent-
lang geflihrt.

Um beim Abrichten scharfkantige Spitzen an den
CBN-K&rnern (20) zu erzeugen und zwischen den
" CBN-Kristallen (20) genligend groBe Zwischenrdume
als Spanrdume in der Einbetimasse zu erzielen, wird
die Abrichtrolie (11) mindestens zweimal entlang der
Oberfldche (16) gefihrt, wobei die erste Fllhrung mit
einer ersten, hohen Vorschubgeschwindigkeit (v3)
@\ ausgeflihrt wird, derart, daB Abrichtkristalle der Ab-
<richtro!le (11) die CBN-K&rner (20) elastisch auslen-
ken, die Einbetimasse hingegen zurlicksetzen, wéh-
pwrend die zweite Flihrung mit einer zweiten, niedrige-
@) ren Vorschubgeschwindigkeit (vs4) erfolgt, derart, daB
‘_die Abrichtkristalle die CBN-K&rner (20) an deren
@\ Spitzen zersplittern (Fig. 2).
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Verfahren zum Abrichten von Schleifscheiben

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ab-
richten von Schleifscheiben, deren Oberfliche mit
einer Einbetimasse flir CBN-K&rner versehen ist,
bei dem eine rotierende Abrichirolle an der gegen-
ldufig rotierenden Oberfliche der Schleifscheibe
entlang gefihrt wird.

Es ist bekannt, verschlissene Schieifscheiben
dadurch wieder aufzuarbeiten, daB man eine Ab-
richtrolle an ihrer Oberfliche entlangflhrt. Die Ab-
richtrolie ist an ihrem Umfang mit Diamanten verse-
hen, die beim Abrichten in die verschlissene Ober-
flache der Schleifscheibe eingreifen und dort durch
Zeririimmerung der Schleifscheibenmaterial-Kristal-
le bzw. -K&rner wieder eine scharfe Oberfliche
erzeugen. Abrichtrollen werden Uiblicherweise unter
einem geringfligigen Anstellwinke! von beispiels-
weise 10° gegen die Schieiffliiche gefiihrt und mit
einer Zustellung von beispielsweise 0,02 bis 0,03
mm pro Umdrehung zugestelit.

Verfahren der vorstehend genannten Art sind
im "Handbuch der Fertigungstechnik" von G. Spur
und Th. Stéferle, Carl Hanser Veriag, Miinchen,
Band 3.2, 1980, Seite 144 beschrieben.

_Es ist ferner bekannt, ais Schleifscheibenmate-
rial CBN-K3rner (CBN = Cubic Bornitride) einzu-
setzen. Dieses Schleifscheibenmaterial hat sich als
extrem belastbar erwiesen und wird daher bei mo-
dernen Schleifmaschinen singesetzt, um hohe Zeit-
spanungsvolumina zu erreichen. CBN-Schleifschei-
ben sind Ublicherweise an ihrem Umfang mit einer
Einbettmasse versehen, in die die CBN-K&rmner ein-
gefligt sind. Das Verhiltnis von Kornmasse zu Bin-
dungsmasse wird dabei in sogenannten Konzentra-
tionszahlen angegeben, wobei eine Konzentration
"150" z.B. besagt, daB der Anteil der Kornbindung
(Einbetimasse) 64 % und der Anteil des CBN-
Korns selbst 36 % betrégt.

Es hat sich jedoch in der Praxis gezeigt, daB
beim Abrichten von CBN-Schieifscheiben Probleme
auftreten kBnnen, wenn herk&mmliche Abrichtstra-
tegien eingesetzt werden.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der eingangs genannien Art da-
hingehend weiterzubilden, daB die Schieiffldche ei-
ner CBN-Schleifscheibe mit geringem Zeitaufwand
optimal wieder geschirft wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gelSst, daB die Abrichtrolle mindestens zweimal
entlang der Oberfliche gefUhrt wird, wobei die
erste Filhrung mit einer ersten, hohen Vorschubge-
schwindigksit ausgefiihrt wird, derart, daB Abricht-
kristalle der Abrichtrolle die CBN-Kdrner elastisch
auslenken, die Einbettmasse hingegen zurlickset-
zen, wihrend die zweite Flihrung mit einer zweiten,
niedrigeren Vorschubgeschwindigkeit erfolgt, der-

10

15

20

25

30

36

40

45

50

art, daB die Abrichtkristalle die CBN-K&rner an de-
ren Spitzen zersplittern.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird auf diese Weise vollkommen geldst.

Die verschlissene Schleifscheibe weist nédmlich
am AuBenumfang ihrer Schieiffliche abgerundete
CBN-K&rner auf und die Zwischenriume zwischen
den CBN-K8rnern sind entweder mit verschmier-
tem Werkstlickmaterial ausgefiillt oder mit Einbett-
masse, so daB insgesamt eine nur mit sehr gerin-

" gen Vertiefungen versehene Oberfliche mit abge-

rundeten hervorstehenden CBN-K&rnern vorhanden
ist.

Waihrend der ersten Abrichiphase werden nun
die CBN-K&rner durch die Abrichtkristalle der Ab-
richtrolle lediglich elastisch ausgelenkt, weil die
Vorschubgeschwindigkeit der Abrichtolle verhaltnis-
mapig hoch eingestellt wurde. Die zwischen den
CBN-K&rnern befindliche Einbettmasse, die soge-
nannte Kornbindung, wird dabei zuriickgesetzt, und
zwar durch Einleiten einer Abrichtkraft Fo.

Auf diese Weise entstehen zwischen den CBN-
Kdrnern an der Oberflache wieder verhilinisméBig
grofie Hohirdume. Wenn nun in einer zweiten Ab-
richtphase die Spitzen der CBN-K&rner bei langsa-
mer Vorschubgeschwindigkeit der Abrichtrolle zer-
splittert werden, so entstehen dort wiederum schar-
fe Spitzen und die Schieifscheibe kann wieder mit
voller Effektivitdt arbeiten, weil zwischen den an
der Spitze angeschirften CBN-K&rnern geniigend
Raum zur Verfligung steht, um abgespantes Mate-
rial des Werkstlicks aufzunehmen.

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung weist die Schleifscheibe eine Umfangsge-
schwindigkeit von 25 bis 40 m/s, vorzugsweise 35
m/s auf, die Umfangsgeschwindigkeit der Abricht-
rolle betrdgt zwischen - 25 und - 40 m/s, vorzugs-
weise - 32 m/s, die erste Geschwindigkeit wird auf
300 bis 900 mm/min, vorzugsweise 400 mm/min,
die zweite Geschwindigkeit hingegen auf 100 bis
400 mm/min, vorzugsweise 150 mm/min einge-
stellt, insbesondere sind die Wertepaare von
Abrichtrollen-Umfangsgeschwindigkeit und
Schleifscheiben-Umfangsgeschwindigkeit dabei so
gewdhlt, daB deren Quotient zwischen 0,75 und
0,95, vorzugsweise bei 0,92 liegt.

Diese Verfahrensparameter haben sich als be-
sonders vorteilhaft flr Standardanwendungen er-
wiesen, bei denen eine Schleifscheibe von ca. 600
mm Durchmesser und ca. 24 mm Dicke zum Au-
Benrundschleifen von Werkstlicken eingesetzt wird.

Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung wird eine doppelkegelstumpfférmige
Abrichtrolle verwendet, die mit der Umfangslinie im
Ubergang zwischen den konischen Fidchen an der
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Oberfldche anliegt.

Diese Mafinahme hat den Vorieil, daB die Ab-
richtrolle ihrerseits mit einer spitzen Kante an der
Schlsifscheibenoberfliche anliegt und deswegen
eine Materialabfuhr beim Zuriicksetzen der Bin-
dung bzw. Zersplittern der CBN-K&rner besonders
gut gelingt.

Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung wird die Abrichtrolle an einer Mantel-
linie der Oberfliche mit der ersten Geschwindigkeit
hin- und mit der zweiten Geschwindigkeit herge-
fuhrt.

Diese Mafinahme hat den Vorteil, daB ein einfa-
cher Bewegungsablauf mdglich ist, bei dem die
gesamte Breite der Schlsifscheibe liberfahren wird,
wobei sich versteht, daB unter "Mantellinie” auch
gine geringflgig zur Schleifscheibenachse geneigte
Linie verstanden werden kann, wie dies eingangs
geschildert wurde.

SchlieBlich wird eine besonders gute Wirkung
dann erzielt, wenn ais Einbettmasse eine Keramik,
oder ein metailisches Bindemittel, insbesondere ein
galvanisch aufgebrachtes Bindemittel verwendet
wird.

Dies hat den Vorteil, daB die CBN-K&rner be-
sonders fest von der Einbetimasse gehalten wer-
den, so daf ein Ausbrechen der K&rner nicht be-
flrchtet werden mus.

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Be-

schreibung und der beigefligten Zeichnung.

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten
und die nachstehend noch zu erlduternden Merk-
male nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi-
nation sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird in der nachfol-
genden Beschreibung naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht, abgebrochen, ei-
ner Anordnung von Schieifscheibe und Abrichtrolle,
zur Erlduterung des erfindungsgeméfen Verfah-
rens;

Fig. 2 eine Vorderansicht der in Fig. 1 darge-
stellten Anordnung ;

Fig. 3 in stark vergrdBertem MaBstab eine
schematisierte Darsteliung einer Oberfldchenstruk-
tur einer nichtabgerichteten Schleifscheibe;

Fig. 4 die Anordnung der Fig. 3, jedoch in
einer fortgeschrittenen Phase des erfindungsgema-
Ben Verfahrens;

Fig. 5 die Darstellung der Fig. 4, jedoch in
einer noch weiter fortgeschrittenen Phase des erfin-
dungsgem&Ben Verfahrens.

in den Fig.1 und 2 ist 10 insgesamt eine
Schieifscheibe, wie sie beispielsweise zum Aufien-
rundschieifen oder zum Profilschleifen verwendet
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werden kann. Bei einem typischen Anwendungs-
beispiel hat die Schleifscheibe einen Durchmesser
von ca. 600 mm und eine Breite von ca. 24 mm.

Die Schleifscheibe 10, die nach lange andau-
erndem Gebrauch an ihrer Oberfldche verschlissen
ist, wird mittels einer Abrichirolle 11 abgerichtet,
die um eine Achse 12 drehbar ist. Die Achse 12
verlduft zur Achse der Schleifscheibe 10 Parallel
oder gegeniiber dieser geringfligig geneigt.

Mit einem Pfeil 13 ist beispielhaft eine Dreh-
richtung der Schleifscheibe 10 angedeutet. Ein
Pfeil 14 zeigt, daB die Abrichtrolle 11 gleichsinnig
oder gegenlédufig zur Schieifscheibe 10. umiduft. Mit
einem Pfeil 15 ist schlieflich angedeutet, daB die
Abrichirolle 11 in Richtung ihrer Achse 12 Uber
eine Oberflache 16 der Schieifscheibe 10 hin- und
hergefiihrt werden kann.

Die Abrichtrolle 11 ist bevorzugt doppelkonisch
ausgebildet, wobei zwei konische Flidchen 17 etwa
in einer Mitielebene der Abrichtrolle 11 in einer
scharfen Umfangslinie 18 zusammenlaufen, mit der
die Abrichtrolle 11 an der Oberfliche 16 der
Schleifscheibe 10 anliegt. Im Bereich dieser Um-
fangslinie 18 ist die Abrichtrolle 11 in an sich
bekannter Weise mit Diamanten besetzt.

in Fig. 1 ist mit vi die Umfangsgeschwindigkeit
am Umfang der Schieifscheibe 10 bezeichnet. Die
Umfangsgeschwindigkeit vi betrdgt vorzugsweise
35 m/s, kann aber auch in einen Bereich von etwa
25 bis 40 m/s variieren.

In entsprechender Weise ist mit v2 die Um-
fangsgeschwindigkeit der Abrichtrolle 11 bezeich-
net. Die Umfangsgeschwindigkeit vz der Abrichirol-
le 11 betrdgt vorzugsweise - 32 m/s, kann aber
auch im Bereich von - 10 bis - 40 m/s variieren. Mit
dem Minuszeichen soll dabei angegeben werden,
daB die Umfangsgeschwindigkeitsvektoren vi und
vg im BerUhrungspunkt der Abrichtrolle 11 an der
Schieifscheibe 10 zueinander entgegengesetzt ge-
richtet verlaufen.

Zum Abrichten der Schieifscheibe 10 kann die
Abrichtrolle 11 beispielsweise an dem in Fig. 2
linken Rand der Breite der Oberfidiche 16 der
Schieifscheibe 10 angesetzt und von dort mit einer
ersten, hohen Vorschubgeschwindigkeit vs nach
rechts bewegt werden. Diese erste Vorschubge-
schwindigkeit betrdgt vorzugsweise 400 mm/min,
kann aber im Bereich zwischen 300 und 900
mm/min variieren.

Sobald der rechie Rand in Fig. 2 erreicht ist,
wird der Vorschub der Abrichtrolle 11 umgesteuert,
so daB sie mit einer zweiten, geringeren Vorschub-
geschwindigkeit va wieder nach links 14uft. Die Ab-
richtrolle 11 {iberstreicht dabei dieselbe Mantellinie
an der Oberfliche 16, die sie beim Hinlauf mit der
Vorschubgeschwindigkeit vs bereits Uberstrichen
hatte. Die zweite, geringere Vorschubgeschwindig-
keit va betrdgt vorzugsweise 150 mm/min, kann
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aber auch im Bereich zwischen 100 und 400
mm/min variieren.

Durch diese Vorgehensweise ergibt sich fol-
gender Mechanismus:

Fig. 3 zeigt die Oberfldche der Schleifscheibe
10 in stark vergroBertem MaBstab. CBN-k&rner 20
sind in einer keramischen Bindung 21, die als
Einbettmasse dient, eingelagert. Fig. 3 zeigt die
Schieifscheibe 10 in verschlissenem Zustand, bei
dem Spitzen 22 der CBN-K&rner 20 bereits weitge-
hend abgerundet sind. Auch liegen zwischen den
Spitzen 22 benachbarter CBN-K&rner 20 keine Zwi-
schenrdume mehr, entweder deswegen, weil die
CBN-K&rner 20 bis zu einer ersten Oberfliche 23
der Bindung 21 abgenutzt sind oder weil sich diese
Zwischenrdume mit Material des bearbeiteten
Werkstiicks gefiillt haben.

In dem in Fig. 3 dargestellten verschlissenen
Zustand der Schleifscheibe 10 ist ein wirkungsvol-
les Bearbeiten eines Werkstlicks nicht mehr mdg-
lich.

Durch die zuvor zu den Fig. 1 und 2 geschil-
derte Verfahrensweise einer relativ hohen Vor-
schubgeschwindigkeit vs wird nun erreicht, dafl die
Diamanten an der Umfangslinie 18 der Abrichtrolle
11 die Oberflache der Schieifscheibe 10 mit ver-
hiltnism3Big hoher Geschwindigkeit passieren. Die
Vorschubgeschwindigkeit vs wird dabei in Abh&dn-
gigkeit vom Elastizititsmodul der CBN-Schleif-
scheibe 10 so eingestellt, daB bei dem Hinlauf der
Abrichtrolle 11 mit der hohen Vorschubgeschwin-
digkeit v; die Diamanten an der Umfangslinie 18

"die CBN-K&rner 20 in deren elastischen Bereich
ergreifen.

Fig. 4 zeigt, daB Uber die Umfangsgeschwin-
digkeiten v; und vs eine Abrichtkraft Fq nach
Betrag und Richtung eingestellt werden kann. In
der ersten Phase mit hoher Vorschubgeschwindig-
keit v; werden die CBN-K&rner 20 durch die in Fig.
4 eingezeichnete Abrichtkraft VQ' verdrangt. Die
Bindung 21 wird auf diese Weise "zuriickgesetzt”,
d.h. um einen ersten Bereich 24 am Umfang ver-
mindert, der in Fig. 4 gestrichelt eingezeichnet ist.

Hierdurch entstehen zwischen den unversehrt
gebliebenen CBN-K&rnern 20 Spanrdume, d.h.
Zwischenrdume, deren zweite Oberfldche 25 deut-
lich tiefer liegt als die erste Oberfliche 23 des
Ausgangszustandes in Fig. 3.

infolgedessen stehen jetzt die CBN-K&rner 20
weit Uiber die zweite Oberfldche 25 vor und zwi-
schen den CBN-K&rner 20 stehi genligend Raum
zur Verfligung, um dort abgespantes Material von
ginem zu bearbeitenden Werkstlick aufzunehmen.
Die Form der Spanrdume gewdhrleistet zudem,
daB Spine in die Bindung 21 nicht eindringen
kdnnen.

Wihrend der zweiten Bewegung der Abrichtrol-
e 11 mit der verminderten Vorschubgeschwindig-
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keit va werden nun die CBN-K&rner 20 mit einer
anderen Abrichtkraft Fq beaufschiagt, so daB diese
in einem in Fig. 5 gestrichelt eingezeichneten Be-
reich 26 an ihrer Spitze 22 zersplittert werden. Es
entstehen auf diese Weise neue Spitzen 27 mit
scharfen Kanten, wie dies in Fig. 5 &uBerst sche-
matisch dargestellt ist.

Auf diese Weise erhidlt man eine Schieifschei-
be 10 mit einer Oberfldche, an der Wieder scharf-
kantige CBN-K&rner 20 weit Uber eine Oberfldche
25 der Einbettkeramik 21 vorstehen, so daB die
Schleifscheibe 10 wieder effektiv an einem Werk-
stlick arbeiten und hohe Zeitspanungsvolumina er-
zielen kann.

Es versteht sich, daB das vorstehend beispiel-
haft beschriebene Verfahren nur eine von zahlrei-
chen mdglichen Varianten ist, die im Rahmen der
vorliegenden Erfindung denkbar sind.

So wurde bereits erwdhnt, daB die Abrichtrolie
11 nicht nur entlang einer Mantellinie der Schieif-
scheibe 10 entlanggeflihrt werden kann sondern
daB auch eine Fiihrung entlang einer geringfligig
schrdg zu einer Mantellinie angestellten Geraden
oder einer anderen Linie m&glich ist.

Selbstverstindlich 184t sich das erfindungsge-
méiBe Verfahren sowohl bei zylindrischen wie auch
bei konischen Schleifscheiben anwenden, wie sie
fUr alle bekannten Schleiftechniken eingesetzt wer-
den.

Schiieflich kann als Einbetimasse statt einer
Keramik auch ein Kunstharz oder ein Metall, z.B.
ein gesintertes oder galvanisiertes Metall, einge-
setzt werden.

Anspriiche

1. Verfahren zum Abrichten von Schleifschei-
ben (10), deren Oberfliche (16) mit einer Einbett-
masse fir CBN-K&rner (20) versehen ist, bei dem
eine rotierende Abrichirolle (11) an der gegeni&ufig
rotierenden Oberfidiche (16) der Schieifscheibe (10)
entlang gefihrt wird, dadurch gekennzeichnet, daB
die Abrichtrolle (11) mindestens zweimal entlang
der Oberfliche (16) gefiihrt wird, wobei die erste
Fuhrung mit einer ersten, hohen Vorschubge-
schwindigkeit (v3) ausgeflihrt wird, derart, daB Ab-
richtkristalle der Abrichtrolle (11) die CBN-K&rner
(20) elastisch auslenken, die Einbettmasse hinge-
gen zuriicksetzen, wahrend die zweite Fiihrung mit
einer zweiten, niedrigeren Vorschubgeschwindigkeit
(va) erfolgt, derart, daB die Abrichtkristalle die CBN-
Korner (20) an deren Spitzen zersplittern.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schieifscheibe (10) eine Um-
fangsgeschwindigkeit (v1) von 25 bis 40 m/s, vor-
zugsweise 35 m/s aufweist, daB die Umfangsge-
schwindigkeit (v2) einer Oberfliche der Abrichtrolie
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(11) zwischen -10 und -40 m/s, vorzugsweise -
32m/s betrdgt, daB die erste Geschwindigkeit (va)

auf 300 bis 900 mm/min, vorzugsweise 400
mm/min, die zweite Geschwindigkeit (vs4) hingegen

auf 100 bis 400 mm/min, vorzugsweise 150 5
mm/min eingestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Betrag eines Quotienten der
Umfangsgeschwindigkeit (vz) der Abrichirolie (11)
und der Umfangsgeschwindigkeit (vi) der Schisif- 70
scheibe (10) zwischen 0,75 und 0,95, vorzugsweise
bei 0,92 liegt.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB .
eine doppelkegelstumpfférmige Abrichtrolle (11) 15
verwendet wird, die mit der Umfangslinie (18) im
Ubergang zwischen den konischen Fidchen (17) an
der Oberfldche (16) anliegt.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal 20
die Abrichtrolle (11) an einer Mantellinie der Ober-
flache (16) mit der ersten Geschwindigkeit (v3) hin-
und mit der zweiten Geschwindigkeit (v4) herge-
flihrt wird.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der 25
Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
als Einbettmasse eine Keramik (21) verwendet
wird.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da 30
als Einbettmasse ein metallisches Bindemittel ver-
wendet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das metallische Bindemittel gal-
vanisch aufgebracht wird. 35

40
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