EP 0 321 972 A2

Europdisches Patentamt

0» European Patent Office ™ Ver&ifentlichungsnummer: 0 321 972

Office européen des brevets A2
©) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
@) Anmeldenummer: 88121446.4 . @ Int.cl4 B24D 5/02

@ Anmeldetag: 22.12.88

@ Prioritdt: 23.12.87 DE 3743810 @ Anmelder: Fortuna-Werke Maschinenfabrik

25.03.88 DE 3810138 GmbH
Pragstrasse 140
Verdffentlichungstag der Anmeldung: D-7000 Stuttgart 50(DE)

28.06.89 Patentblatt 89/26
@ Erfinder: Weinich, Gunter
Benannte Vertragsstaaten: Ebereinweg 6

CH DE FR GB IT LI D-7073 Lorch(DE)

Verireter: Witte, Alexander, Dr.-Ing.
Schickhardtstrasse 24
D-7000 Stuttgart 1(DE)

@ Schleifscheibe und Verwendung derselben.

@ Eine Schleifscheibe (10) ist mit einer umlaufen-
den Bearbeitungsfliche (30, 31) aus einem Schleif-
material und mit einer zentrischen Aufnahmedffnung
mit metallischer Aufnahmefldche versehen.

Um die mechanische Stabilitdt der Schleifschei-
be zu erhdhen und damit insbesondere ein Aufen-
rundschleifen mit extrem hohen Zeitspanungsvolumi-
na zu ermdglichen, ist die Schieifscheibe (10) als
Metalischeibe (16) ausgebildet und an ihrem Umfang
mit einem schmalen Rand (13) aus Schieifmaterial
versehen.
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Schleifscheibe und Verwendung derselben

Die Erfindung betrifft eine Schleifscheibe zum
Schieifen von Werkstlicken, mit einer zu einer er-
sten Achse im wesentlichen rotationssymmetri-
schen Metallscheibe, die an ihrem Umfang mit
einem schmalem Rand aus gebundenen CBN-K&r-
nern versehen ist.

Die Erfindung betrifft ferner eine Schleifscheibe
der vorstehend genannten Art zum AuBenrund-
schieifen von Werkstlicken.

Eine Schleifscheibe der eingangs genannten
Art ist aus der US-PS 3,742,654 bekannt.

Bei der bekannten Schleifscheibe besteht ein
metallischer Tragerk&rper im AuBenbereich aus ei-
ner flachen Scheibe und im achsnahen Bereich aus
ginem sich axial erstreckenden hohlzylinderférmi-
gen Aufnahmek&rper, dessen zentrische Aufnah-
medfinung teilweise konisch, teilweise mit einem
Gewinde ausgebildet ist. Auf eine zylindrische Um-
fangsfliche des scheibenfSrmigen metallischen
K&rpers ist ein schmaler Rand aus Schieifmaterial,
beispielsweise gebundenen CBN-K&rnern, aufge-
bracht. Der Rand hat ebenfalls eine hohlzylindri-
sche Form.

~Aufgrund ihrer Bauweise ist die bekannte
Schieifscheibe lediglich dazu geeignet, um unter
paralleler Ausrichtung ihrer Rotationsachse zur
Lingsachse eines Werkstlickes mit ihrer zylindri-
schen AuBenumfangsfliche am Woerkstiick anzug-
reifen.

Aus der US-PS 3,795,497 ist eine weitere
Schleifscheibe bekannt, die als Schieifwalze,
Trennscheibe oder Form-Schleifscheibe ausgebil-
det sein kann. Bei dieser bekannten Schieifscheibe
ist auf einen metallischen Korper, Uber den ndhere
Einzelheiten nicht angegeben sind, ein verhltnis-
miRig dinner Rand aus Schleifmaterial aufge-
bracht. Dieser Rand hat im Falle der Schieifwalze
und der Trenn-Schleifscheibe die Gestalt eines
Hohlzylinders, w3hrend er im Falle einer Form-
Schieifscheibe z.B. eine im Querschnitt gewelite
Form aufweist.

Aufgrund der Bauweise dieser bekannten
Schleifscheibe ist ebenfalls nur ein Einsatz vorstell-
bar, bei dem die Achse der Schleifscheibe parallel
zu einer Werkstlickachse verl3uft und die Schieif-
scheibe in einer Richtung senkrecht zu diesen Ach-
sen zugestellt wird.

Aus der DE-OS 26 34 154 ist eine Topfschleif-
scheibe bekannt, bei der ein metallischer Tréger-
k&rper von im Radialschnitt trapezférmiger Gestalt
mit einer Stahlblechscheibe versehen ist, die lber
den Trigerk&rper radial vorsteht. Am &duBeren
Rand der Stahlblechscheibe ist deren radiale Sei-
tenfliche mit einem ringfSrmigen Rand aus Schieif-
material versehen, so daB eine topfférmige Struktur
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entsteht. Die bekannte Topfschieifscheibe dient
dazu, um Flanken von Zdhnen von Zahnriddern zu
schleifen. Hierzu wird die Schleifscheibe in radialer
Richtung zwischen zwei Z&hne des schleifenden
Zahnrades eingefiihrt und dann durch axiales Ver-
fahren der Schleifscheibe seitlich mit einer radialen
Schleiffliche an sine Zahnflanke herangeflihrt.

Aus einem Prospekt "RIEGGER diamant-
schleifscheiben" der Riegger GmbH & Co. KG,
7015 Bittenfeld, sind mehrere Konfigurationen von
Diamantschleifscheiben bekannt, bei denen auf
eine Umfangsfliche eines scheibenformigen Trég-
erkdrpers ein Rand aus Schleifmaterial aufgebracht
ist. Ndhere Einzelheiten sind diesem Prospekt nicht
zu entnehmen. i

SchlieBlich zeigt die CH-PS 364 191 noch eine
Tellerschieifscheibe, deren Gestaltung im wesentli-
chen derjenigen der zuvor erlduterten DE-OS 26 34
154 entspricht.

Den bekannten Schieifscheiben ist damit ge-
mein, daB sie nur mit einer einzigen Schneidefla-
che, ndmlich entweder einer zylindrischen Um-
fangsfldche oder einer ebenen radialen Stirnfliche
in Radialrichtung bzw. Axialrichtung an eine Ober-
fliche des Werkstlickes anlegbar sind.

Der Erfindung liegt demgegeniber die Aufgabe
zugrunde, eine Schlieifscheibe der eingangs ge-
nannten Art dahingehend weiterzubilden, daB unter
Beibehaltung der mechanischen Stabilitdt von
Schieifscheiben mit metallischem Trigerkdrper
und der vorteilhaften Schieifeigenschaften von
CBN-K&rnern Schieifverfahren durchgefiihrt werden
kBnnen, bei denen mindestens zwei Schneidefla-
chen am Werkstlick in Eingriff sind.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelBst, daB der Rand zwei zur ersten Achse ge-
neigte konische Schneideflichen aufweist, die sich
unter einem Winkel von im wesentlichen 90°
schneiden, wobei eine der Schneideflichen ais
Hauptschneidefldche senkrecht zu einer zweiten
Achse des Werkstlicks angestelit ist.

Bei der erfindungsgemidBen Verwendung der
Schleifscheibe dient diese zum AuBenrundschieifen
von Werkstlicken mit einem Durchmesser 2zwi-
schen 5 und 250 mm bei einer Schieifscheiben-
Umfangsgeschwindigkeit zwischen 100 und 300
m/s, einer Werkstlick-Umfangsgeschwindigkeit zwi-
schen 65 und 200 m/min sowie einer axialen Vor-
schubgeschwindigkeit zwischen 150 und 2000
mm/min.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird auf diese Weise vollkommen geldst, weil mit
der erfindungsgemé&Ben Schleifscheibe, namentlich
bei der erfindungsgeméBen Verwendung, ein
Oberflichen-Schilschleifen  ausgefihrt  werden
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kann, bei dem Material mit einer Dicke von mehre-
ren Millimetern in einem einzigen Durchgang bei
hohen axialen Vorschubgeschwindigkeiten abgetra-
gen werden kann.

Mit der erfindungsgeméBen Schieifscheibe
kSnnen hohe Zeitspanungsvolumina erzielt werden.
Dies flihrt zu einer Bearbeitungstechnologie, die
der Drehbearbeitung ebenbirtig ist. Der Vorteil der
Schleifbearbeitung gegeniiber einer Drehbearbei-
tung liegt jedoch darin, daB beim Schieifen die
Materialspéne in kornartiger Form anfallen, so dal
Schisifmaschinen vollautomatisiert arbeiten kdn-
nen, weil die Abfuhr der Schieifspéne unproblema-
tisch ist. Dies ist bei Drehmaschinen anders, weil
Drehspéne als lange Spiralspéne anfallen und bei
unglinstiger Konstellation sich diese langen Spine
um das Werkstlick herumwickeln und zu einem
Blockieren der Drehmaschine fithren kénnen. Dreh-
maschinen missen daher beaufsichtigt werden, da-
mit ggf. entstandene Wickelspéne mittels eines Ha-
kens entfernt werden kdnnen.

Es hat sich auferdem bei der Erprobung der
erfindungsgemé&Ben Schieifscheibe gezeigt, daB es
mdglich ist, zum Kihlen und Schmieren des Werk-
stlickes bzw. der Schieifscheibe am Eingriffspunkt
statt eines Ols eine Ol-Wasser-Emulsion zu ver-
wenden. Dies stellt unter Entsorgungsgesichtspunk-
ten einen wesentlichen Vorteil dar. Der mit Ol ver-
setzte "Schieifschlamm” gilt ndmiich nach den ein-
schldgigen Bestimmungen als Sondermdill, weil die
beim Schleifen anfallenden Metalispidne der Werk-
stticke mit O1 volligesogen sind. Ein derartiger Son-
dermiilt kann jedoch nur mit entsprechend hohem
technischen und daher finanziellen Aufwand besei-
tigt werden.

Anders ist dies bei Schleifschlamm, der mit
einer Emulsion versehen ist, weil beim Lagern die-
ses Schleifschlammes die Emulsion aufgrund ihrer
wesentlich niedrigeren Viskositdt aus den Spinen
selbstiéitig ablduft, so daB die verbleibenden
Schleifspdne mit sehr niedrigem Olgehalt als nor-
maler MUll abgefahren werden k&nnen.

Besonders bevorzugt ist bei der Erfindung,
wenn der Rand auf eine konische Randfldche der
Metallscheibe aufgebracht ist, die im Bereich der
Hauptschneidefldche senkrecht zu der Werkstlick-
achse angestellt ist. Aber auch dann, wenn die
Randfldche nicht konisch ausgebildet ist, sondern
beispielsweise als umlaufende zylindrische Ring-
nut, ergibt sich eine Konfiguration, bei der der
Rand im Bereich der Hauptschneidefliche senk-
recht zu einer Werkstlickachse formschllssig ge-
halten ist. Bei all diesen Ausfiihrungsbeispielen er-
gibt sich der Vorteil, daB der

Rand vom metallischen Grundk&rper mit einer
Anlagefliche gehalten wird, die senkrecht zur
Hauptrichtung der Kraft liegt, die beim Schieifen
sines Werkstlickes auf die Schieifscheibe ausgelbt
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wird. .

Schlieflich ist noch eine Ausfiihrungsform der
Erfindung bevorzugt, bei der die Aufnahmed&ffnung
als Polygon ausgebildet ist.

Diese Mafinahme hat den Vorteil, daB die An-
ordnung reproduzierbar und spielfrei, verglichen
mit zylindrischen oder kegeligen Aufnahmed&ffnun-
gen, getroffen werden kann, weil bei einer polygon
formigen Aufnahmedffnung immer eine definierte
Zahl von Anlagepunkten zwischen Aufnahmedff-
nung und dem Polygon-Dorn der Schieifscheibens-
pindel gegeben ist.

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Be-
schreibung und der beigefligten Zeichnung.

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten
und die nachstehend noch erlduterien Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination
sondern auch in anderen Kombinationen oder in
Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen
der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfol-
genden Beschreibung naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein Ausflihrungs-
beispiel einer erfindungsgemiBen Schieifscheibe;

Fig. 2 eine Ansicht, teilweise im Schnitt, in
Richtung der Pfeile 1I-ll von Fig. 1;

Fig. 3 in stark vergrdfertem MaBstab den in
Fig. 2 mit Il bezeichneten Ausschnitt am AuBen-
umfang der Schieifscheibe;

Fig. 4 in weiterer ausschnittsweiser Darstel-
lung eine Variante zum ausflihrungsbeispiel der
Fig. 3;

Fig. 5 bis 9 fiinf weitere Ausflihrungsbeispie-
le in Darstellungen #hnlich Fig. 4;

Fig. 10 eine duBerst schematisierte Darstel-
lung zur Erlduterung eines Anwendungsbeispieis
der erfindungsgem&Ben Schleifscheibe.

In Fig. 1 und 2 bezeichnet 10 insgesamt eine
Schleifscheibe, deren zentrischer Bereich 11 dicker
und deren peripherer Bereich 12 dlinner ausgebil-
det ist. Ein Rand 13 der Schleifscheibe 10 besteht
aus einem Schleifmaterial, wie dies weiter unten zu
Fig. 3 noch im einzeinen erldutert werden wird.

Die Schieifscheibe 10 ist mit einer polygonfor-
migen Aufnahmedffnung 14 versehen. Beim Aus-
flihrungsbeispiel der Fig. 1 und 2 weist die Aufnah-
medffnung 14 die Form eines Polygons, z.B. eines
P3G-Polygons nach DIN 32 711 auf, es versteht
sich jedoch, daB statt eines Dreiecks auch ein
Viereck oder Fiinfeck oder eine sonstige nicht-
rotationssymmetrische Form gew&hlt werden kann.

Die Achse der Schleifscheibe 10 ist mit 15
bezeichnet.

Fig. 3 zeigt den Ausschnitt Ill von Fig. 2 in
vergréBertem MaBstab und in weiteren Einzelhei-
ten.
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Wie man deutlich erkennen kann, besteht die
Schieifscheibe 10 im wesentlichen aus einer Me-
talischeibe 186, die im dinneren, peripheren Be-
reich 12 mit zwei radialen Oberflachen 17 und 18
versehen ist. Diese Oberflichen k&nnen zum Rand
13 hin axial vorspringen, mit 19 in Fig. 3 gezeigt.
Die Oberflachen 17 und 18 des diinneren, periphe-
ren Bersichs 12 gehen in den dickeren, zentralen
Bereich 11 {iber konische Ubergangsfldchen 20, 21
bzw. daran angesetzte zylindrische Absdtze 22
Uber.

Auf eine konische Randfldche 23 an der Peri-
pherie des peripheren diinneren Bereichs 12 ist
der Rand 13 aus Schieifmaterial angesetzt, vor-
zugsweise angeklebt. Die konische Randfldche 23
veriduft unter einem Kegelwinkel 24. Der Kegelwin-
kel 24 betrigt vorzugsweise 26° 34" . Dieser Wert
wird deswegen gewihit, weil sein Tangens gerade
den Betrag 0,5 hat und damit eine leichtere Um-
rechnung der Bahnkoordinaten bei der Vorschub-
bewegung der Schieifscheibe undroder des Werk-
stlicks m&glich ist.

Wie der weitere Ausschnitt am Rand 13 der
Fig. 3 zeigt, besteht das Schieifmaterial aus CBN-
K&rnern 25, die in einer Einbeitmasse 26 eingela-
gert sind. Die Einbettmasse 26 kann beispielsweise
eine Keramik, ein Kunstharz oder ein galvanisiertes
oder gesintertes Metall sein.

Der Rand 13 weist eine Haupischneidefldche
30 sowie eine Nebenschneidefliche 31 auf, die
zueinander unter einem Winkel von 90° verlaufen.
Die Nebenschneidefldche 31 verlduft vorzugsweise
parailel zur konischen Randfldche 23.

Mit 32 ist eine ebene Rickfidche des Randes
13 bezeichnet, die an ihrer Innenseite Uber einen
Vorsprung 33 in die erste Oberfliche 17 Ubergeht.
Dies bedsutet, daB der Rand 13 in axialer Richtung
breiter ausgebildet werden kann als der periphere
dlinnere Bereich 12.

Wihrend des Schieifens greift die Schieifschei-
be 10 mit der Hauptschneidefiiche 30 am Werk-
stiick an. Mit 37 ist die Richtung der Haupt-Kraf
tkomponente der Schieifkraft veranschaulicht. Die
Richtung 37 verlduft parallel zu einer Richtung 36
der Werkstilickachse.

Die in Fig. 4 dargestelite Alternative, bei der
entsprechenden Bezugszeichen der Buchstabe "a"
hinzugesetzt ist, unterscheidet sich vom Ausflih-
rungsbeispiel der Fig. 3 im wesentlichen dadurch,
daB nicht eine konische sondern eine zylindrische
Randfliche 23a an der Peripherie des dinneren
Bereichs 12 vorgesehen ist, auf die der Rand 13a
aufgebracht, insbesondere aufgekiebt ist.

im {ibrigen weist auch der Rand 13a wieder
eine Hauptschneidefliche 30 und eine Neben-
schneidefidche 31 auf, die unter denselben Win-
keln verlaufen, wie dies beim Ausflihrungsbeispiel
der Fig. 3 der Fall war. Allerdings entsteht beim
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Rand 13a der Fig. 4 infolge der zylindrischen
Randfiiche 23a noch eine Vorderfliche 34, die
plan verlduft und in die dritte Oberfldche 19 blindig
Gbergeht.

Beim Ausflihrungsbeispiel der Fig. 4 ist ferner
der diinnere Bereich 12a nach beiden axialen Rich-
tungen hin verbreitert ausgebildet, wie mit 38 und
19a angedeutet.

Im tibrigen entsprechen die Verhélinisse denje-
nigen des Ausflihrungsbeispiels der Fig. 3.

Fig. 5 zeigt eine weitere Variante, bei denen
den bereits verwendeten Bezugszeichen der Buch-
stabe "b" hinzugesetzt ist. .

In Fig. 5 ist der dinne Rand 12b am &uBeren
Ende bei 60 abgekrSpft, so daB eine konische
Randfliche 23b entspricht. Der Winkel des abge-
krépften Bereiches 60 ist dabei gleich dem Winkel
24 von vorzugsweise 26° 34 gewihit. Die koni-
sche Randfliche 23b steht damit senkrecht zur
Richtung 37, in der die Haupt-Kraftkomponente
beim Schieifen auf den Rand 13b wirkt. Mit 30b
ergibt sich wieder eine Hauptschneide und mit 31b
eine dazu senkrechte Nebenschneide. Um den
Rand 13b auch in radialer Richtung nach innen
formschliissig zu halten, kann der abgekripfte Be-
reich 60 an seinem Innenumfang mit einem Ring
61 versehen sein, der in Richtung der AbkrSpfung
tiber die konische Randflache 23b Uibersteht.

In Fig. 6 ist eine weitere Variante dargestellt,
bei der Bezugszeichen mit dem Buchstaben "c"
versehen sind. Auch hier ist ein abgekrdpfter Be-
reich 60c des diinnen Bereiches 12c vorgesehen,
der Rand 13c ist jedoch im radialen Querschnitt
zweischenkelig ausgebildet mit einem &duBeren
Schenkel 13c/1 und einem inneren Schenkel 13c/2,
der auf der konischen Randfliche 23c aufliegt.
Eine #uBerste Umfangslinie 64 des abgekrbpften
Bersiches 60c wird auf diese Weise beidseitig vom
Rand 13c Uberdeckt, so daB auf diese Weise ein
Formschlug auch dann entsteht, wenn eine Kraft
parallel zur konischen Randiliche 23c auf den
Rand 13c wirkt. Die Hauptschneidefidche 30c geht
radial nach innen in eine Konusfidche 65 ber, um
auf diese Weise einen stetigen Ubergang zum ab-
gekrSpften Bereich 60c zu erzielen.

Bei der Variante der Fig. 7, deren Bezugszei-
chen der Buchstabe "d" hinzugesetzt ist, ist in
einen nicht-abgekrdpften diinnen Bereich 12 eine
konische Ringnut 70 eingebracht, deren eine Be-
grenzungsfldche eine konische Randfldche senk-
recht zur Richtung 37 und deren anderen Begren-
zungsfldche eine konische Randfidche parallel zur
Richtung 37 darstellt. Das Ausfiihrungsbeispiel der
Fig. 7 ist besonders bevorzugt, weil es eine sehr
einfache Konstrukiion darstellt.

Beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 8 ist dem
Bezugszeichen der Buchstabe "e" hinzugefiigt und
man erkennt, daB der schmale Rand 12e wiederum
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bei 60e abgekrdpft ist. Am AuBenumfang des ab-
gekrGpften Bereiches 60e ist jedoch eine zylindri-
sche Mantelfliche 75 angeordnet, auf die ein Rand
13e aufgebracht ist, der im Querschnitt eine pult-
dachférmige Gestalt aufweist. Aus der Richtung 37
betrachiet geht die Hauptschneidefiiche 30e in
eine radiale Fldche 76 Uber, die sowohl vom Rand
13e wie auch vom abgekr8piten Bereich 60 gebil-
det wird.

SchlieBlich zeigt das Ausflihrungsbeispiel der
Fig. 9 noch ein weiteres Beispiel, bei dem den
Bezugszeichen der Buchstabe "f" hinzugeflgt ist.
Auch hier ist der diinne Bereich 12f am &uBeren
Rand bei 60f abgekrdpft. In den abgekr&pften Be-
reich ist jedoch eine zylindrisch umlaufende Ring-
nut 80 eingebracht, die den Rand 13f - in der
Darstellung der Fig. 9 - nach links formschlissig
hélt, wdhrend der Rand 13f nach rechts wiederum
eine radiale Flache 76f bildet, wie dies bereits zu
Fig. 8 beschrieben wurde.

Fig. 10 zeigt als Beispiel einen typischen An-
wendungsfall der erfindungsgemifBen Schieifschei-
be 10d.

Ein Werkstlick 90, beispielsweise eine Wellg,
wird bei dem in Fig. 5 veranschaulichten Bearbei-
tungsprozess einem AuBenrundschleifen unterwor-
fen. Mit 91 ist dabei das RohmaB und mit 92 das
+ FertigmaB des Werkstiicks 90 bezeichnet.

Typischerweise kdnnen hierbei die folgenden
Verfahrensparameter gew&hlt werden:

Der Radius r der Schleifscheibe 10d betrage
etwa 300 mm und die radiale Breite b des Randes
13d betrage etwa 5 bis 15 mm. Die axiale Dicke d
des peripheren Bereichs 12d betrage etwa 15 mm
und die des zentrischen Bereichs 11 der Schleif-
scheibe 10 etwa 25 mm.

Das Werkstlick 80 kann einen Durchmesser

zwischen 5 und 250 mm aufweisen, wobei die

Differenz zwischen RohmaB 91 und FertigmaB 92
in der GrofBenordnung einiger Millimeter liegen
kann.

Die Schieifscheibe 10d wird nun mit einer
Drehzah! gedreht, bei der die Umfangsgeschwin-
digkeit zwischen 100 und 300 m/s liegt. Die Um-
fangsgeschwindigkeit des Werkstlicks 90 betrage
dem gegeniiber zwischen 65 und 200 m/min. Die
in Fig. 10 mit 95 angedeutete axiale Vorschubge-
schwindigkeit liegt in der Grd8enordnung zwischen
150 und 2000 mm/min.

Bei diesen Verfahrensparametern stelit sich
zwischen RohmaB 91 und FertigmaB 92 ein helikoi-
daler {ibergang 93 ein, der infolge der sehr hohen
axialen Vorschubgeschwindigkeit eine Uberdek-
kung 94 zur Folge hat, so daB am fertig bearbeite-
ten Umfang des Werkstlicks 90 mit FertigmaB 92
keine Spiralrillen (sogenannte "Fahnenstangen™)
auftreten.

Schleifscheibe 10d und Werkstlick 90 drehen
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sich dabei gegenldufig, wie mit Pfeilen 96 und 97
veranschaulicht. Der Rand 13d bearbeitet mit der
Hauptschneidefliche 30d das Werkstlick 90 im Be-
reich des helikoidalen Uberganges 93, wihrend die
Nebenschneide 31d auf der fertig bearbeiteten
Oberfliche des Werkstlicks 90 mit Fertigmal 92
aufliegt.

Anspriiche

1. Schleifscheibe zum Schleifen von Werkstlik-
ken (90), mit einer zu einer ersten Achse (15} im
wesentlichen rotationssymmetrischen Metailscheibe
(16), die an ihrem Umfang mit einem schmalen
Rand (13) aus gebundenen CBN-K&rnern (25) ver-
sehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB der Rand
(13) zwei zur ersten Achse (15) geneigte konische
Schneidefldchen (30, 31) aufweist, die sich unter
einem Winkel von im wesentlichen 90° schneiden,
wobei eine der Schneideflichen (30) als Haupt-
schneidefldche (30b, 30c, 30d) senkrecht zu einer
zweiten Achse (36) des Werkstlickes (90) ange-
stellt ist.

2. Schleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da der Rand (13; 13b; 13c; 13d;
13f) auf eine konische Randfldche (23; 23b; 23c;
70) der Metallscheibe. (16) aufgebracht ist.

3. Schleifscheibe nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die konische Randfldche (23b;
23c; 70 als Widerlager fiir die Hauptschneidefliche
(30b; 30c; 30d) mindestens bereichsweise senk-
recht zu der zweiten Achse (36) angestellt ist.

4. Schieifscheibe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB der Rand {13b; 13c; 13d; 13f) im Bereich der
Hauptschneidefiéche (30b; 30c; 30d; 30f) senkrecht
zu der zweiten Achse (36) formschliissig gehalten
ist.

5. Schieifscheibe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB der Rand (13) auf die Randflache (23) aufge-
klebt ist.

6. Schleifscheibe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Hauptschneidefliche unter einem Winkel
von 63" (26) zur ersten Achse (15) verl4utt.

7. Schleifscheibe nach Anspruch 2 und 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die andere Schneidefl3-
che (31) als Nebenschneidefléiche parallel zur koni-
schen Randfldche (23) verlduft.

8. Schleifscheibe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB der Rand (13) axial {iber die Metallscheibe (16)
vorsteht.
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9. Schieifscheibe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB der Radius (r) der Schleifscheibe (10) etwa 300
mm und die radiale Breite (b) des Randes (13)
bis 15 mm betrigt. .

10. Schleifscheibe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis- 9, dadurch gekennzeichnet,
daB die Metallscheibe (16) einen dickeren zentri-
schen Bereich (11) und einen diinneren peripheren
Bereich (12) aufwsist, und daB der periphere Be-
reich (12) etwa 1/10 bis 1/2 der Dicke des zentri-
schen Bersiches (11) aufweist.

11. Schieifscheibe nach Anspruch 9 und 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der periphere Be-
reich (12) 15 mm und der zentrische Bersich (11)
25 mm dick sind.

12. Schieifscheibe nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bereiche (11, 12)
tiber konische Ubergangsflachen (20, 21) ineinan-
der Ubergehen.

13. Schieifscheibe nach sinem oder mehreren
der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daR der periphere Bereich (12) in seinem an den
Rand (13) angrenzenden Abschnitt verdickt ist.

14. Schieifscheibe nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
daf die Auinahmed&ffnung (14) als Polygon ausge-
bildet ist.

15. Verwendung der Schieifscheibe (10) nach
einem der vorhergehenden Anspriiche zum Aufien-
rundschleifen von Werkstlicken mit einem Durch-
messer zwischen 5 und 250 mm bei einer
Schieifscheiben-Umfangsgeschwindigkeit zwischen
100 und 300 ms, einer Werkstlick-Umfangsge-
schwindigkeit zwischen 65 und 200 m/min sowie
einer axiaien Vorschubgeschwindigkeit zwischen
150 und 2000 mm/min.
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