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@) Schleifscheibe zum Tiefschleifen.

&) Die Schieifscheibe (2), die insbesondere zum
Tiefschleifen bestimmt ist, weist einen ersten
Schleifbelagteil (5) auf, der feink&rnige Diamanten
enthélt sowie einen weiteren Schleifbelagteil (9), der”
grdBere DiamantkSrner enthdlt. Dabei kann es sich
handeln um eine Umfangsschleifscheibe wie auch
um eine Topfschieifscheibe. Bekannte Ausflhrungs-
formen solcher Schleifscheiben lassen entweder die
geforderte Oberflichenrauhheit nicht erreichen oder
weisen einen hohen Verschlei auf, da sie nicht
fortlaufend im AuBenrandbereich der Stirnfliche ei-
nen hohen Diamantanteil als Schutz gegen eine Ab-
rundung der AuBenkante besitzen. Um dem abzuhel-
fen ist vorgesehen, daB der Schieifbelagteil (9) mit
parallel zu der Drehachse der Umfangsschleifschei-
<be einschichtig angeordneten Diamantk&rnern gro-
ferer Klassifizierung versehen ist, wobei die Diaman-
@ ten senkrecht zu der Drehachse mehrschichtig ange-
© ordnet sind und sich gegenseitig beriihrend in einer
galvanisch niedergeschlagenen Bindung (10) gehal-
@ ten sind.

EP 0 33

Xerox Copy Centre



1 EP 0 336 066 A2 2

Schieifscheibe zum Tiefschleifen

Die Erfindung betrifft eine Schieifscheibe, ins-
besondere zum Tiefschleifen, mit einem zweiteili-
gen Schleifbelag, der in einem Teil feinkdrnige
Diamanien enthilt, sowie sinem zweiten Schieifbe-
lagteil, der auf einer Seite gebildet wird und grob-
k&rnigere Diamanten enthdlt.

Beim Tiefschieifen eines Werkstlickes mit einer
Umfangsschleifscheibe oder auch einer Topf-
schieifscheibe mit Diamant oder kubisch-kristalli-
nem Boritrid bildet sich im Verlaufe der
Schieifscheiben-Lebensdauer an der wirksamen
Schleifscheibenfliche ein sogenanntes Dachprofil
aus. Die Form des Dachprofils hdngt dabei von der
Breite des Schleifbelages und der Hohe der Zu-
stellung der Schieifscheibe ab. Die Hauptzerspa-
nungsarbeit hat dabei der in Vorschubrichtung zu-
ndchst eingreifende Teil der Schieifscheiben-
Schleiffiiche zu leisten, wihrend der nachfolgende
Teil weitgehend die Oberfldchenglte bestimmt. Da
den unterschiedlichen Fldchenabschnitten der
Schleifscheibe somit verschiedene Aufgaben zu-
kommen, ist es bekannt, die Teile der Schieiffliche
unter Berlicksichtigung der unterschiedlichen Bela-
stungen unterschiedlich zu gestalten und zwar hin-
sichtlich der verwendeten Diamantkorngréfien in
diesen Abschnitten sowie der Konzentration an Dia-
manten.

Eine bekannte Umfangsschieifscheibe trdgt an
inrer Umfangsfldche und eine Topfschleifscheibe
an ihrer Stirnfliche feinkdrnige Diamanten, die in
einer Bindung gehalten sind, weiche bespielsweise
aus einem Phenolharz und Kupfer besteht. In je-
nem Bereich der Schleifscheibe, der gréBeren Be-
lastungen ausgesetzt ist, sind Diamantk&rner grd-
Berer Klassifizierung angeordnet, wihrend in dem
Bereich, der die Oberfldchengiite bestimmt, Dia-
manten kleinerer Klassifizierung eingebettet sind.
Die Bereiche weisen gleiche Bindungsart auf und
die Diamantk8rner sind entsprechend ihrem jeweili-
gen volumetrischen Anteil in der Bindung stocha-
stisch verteilt.

Ublicherweise werden die unterschiedlichen
Schleifbelagzonen so gewdhit, daB die Schleif-
scheibe mit dem Belagteil mit feiner Kornklassifi-
zierung die geforderte Oberflachenglite erreichen
14pt, der Belagteil mit gréBerer Diamantklassifizie-
rung bei vorgegebenen Zerspanvolumen je Zeitein-
heit unter der dadurch aufiretenden Belastung nicht
zusammenbricht und auch keine unzuldssigen
Krdfte und Temperaturen erzeugt. Bewdhrt hat sich
z. B. bei einer Belagbreite von 5 mm die Aufteilung
in eine 3 mm breite Belagzone flir den feinkdrni-
gen Teil und eine 2 mm breite Belagzone flir den
grobkd&rnigen Teil.

Beim Tiefschieifen nach dem sogenannten
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Quick-Point-Verfahren, bei dem die Achsen zwi-
schen Schieifscheibe und Werkstiick schrdg zuein-
ander ausgerichtet sind, ist nur eine nahezu punki-
formige Berlhrung zwischen Schieifscheibe und
Werkstiick erwlinscht. Die wirksame Schleifschei-
benbreite sollte so klein wie mdglich sein. Nur
dadurch |44t sich das Ziel des Verfahrens, mit sehr
hohen Abtragsieistungen zu arbeiten, verwirklichen.
Daraus resultiert eine groBe Belastung einer
schmalen Zone im AuBenrandbereich des Schieif-
belages. Um eine zu groBe Abnutzung des Belages
aufgrund der hohen Belastung zu vermeiden, sind
mdglichst grobe Schieitk&rner in Kombination mit
einer verschleiffesten Bindung zu wéhien. Nur da-
durch 148t sich die erforderliche MaBgenauigkeit
am Woerkstlick einhalten, weil anderenfalls der
Schleifscheibenverschlei Formabweichungen, ins-
besondere Zylinderformabweichungen am Werk-
stlick, verursachen wirde.

Andererseits wird durch die Wahl eines sol-
chen Schleifbelages eine zu grofe Rauheit der
Werkstlickoberfldche erzeugt, die beim Schleifen
meist unzuldssig ist.

Die bisher bekannten Ausfiihrungsarten von
Schleifscheiben flir dieses Schieifverfahren liefien
entweder die geforderien Oberfldchenrauhheiten
nicht erreichen oder aber sie zeigten zu hohen
Verschleif oder aber muBten im Verlauf ihrer Le-
bensdauer zu hdufig abgerichtet werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Schleifschei-
be mit kleiner Eingriffsbreite zum Tiefschleifen zu
schaffen, die fortlaufend im AuBenrandbersich der
Stirnfliche einen sehr hohen Diamantanteil als
Schutz gegen einen Verschleif bzw. eine Abrun-
dung dieser AuBenkante aufweist und gleichzeitig
gine hohe Oberflichenglite bewirkt. GemidB der
Erfindung ist daflir vorgesehen, daB der Schieifbe-
lag einer Schleifscheibe an der in Vorschubrichtung
vorn liegenden Stirnseite aus einem Belag aus
Diamantk&rnern mit einer K&rnungsgrdfe von 150
bis 400 Mikrometern besteht, der bei einer Um-
fangsscheibe einschichtig in Richtung der Drehach-
se der Schieifscheibe und mehrschichtig senkrecht
zu der Drehachse der Schieifscheibe ausgebildet
ist, wobei die Diamantkdrner sich gegenseitig be-
rithrend in z. B. einer galvanisch niedergeschlage-
nen Nickelbindung gehalten sind, wéhrend bei ei-
ner Topfschleifscheibe die einschichtige Ausbil-
dung des Diamantbelages parallel zur Drehachse
ausgerichtet ist.

Die Erfindung sieht damit vor, der einschichti-
gen Schieifbelagzone mit grobem Diamant und ei-
ner verschieiBfesten Bindung eine rund 2 - 3 mm
breite Zone mit feink8rnigem Schleifmittel nachzu-
ordnen. Dieser Schieifbeiagteil hat die Aufgabe, die
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Rauheit der Werkstlickoberfliche zu vermindern.
Die so ausgebildete Schieif scheibe gestattet eine
hohe Abtragsleistung, wobei die fiir die hohe Ab-
tragsleistung entscheidende Schleifbelagzone mit
grobem Diamant nur mit kleiner Wirkbreite zum
Eingriff kommt und daher das Verfahrensprinzip
verwirklicht, wéhrend ein nachgeschalteter Teil der
Schigifbelagzone nur noch die auf der Werkstlick-
oberfliche erzeugte Rauheit verringert, ohne das
Verfahrensprinzip der geringen Eingriffsbreite zur
Erzielung hoher Leistung wesentlich zu besinflus-
sen.

Die erfindungsgeméfBe Schieifscheibe hat den
Vorteil, daB von Anbeginn ihres Einsatzes bis zu
inrem vollstdndigen Verbrauch in dem auf das &u-
Berste beanspruchten Randbereicht der Stirnseite
fortlaufend die Belastung von einem extrem hohen
Diamantanteil aufgenommen wird, so daB keine
Dachbildungen bzw. Abschrdgungen oder Abrun-
dungen an dieser Kante in Kauf genommen zu
werden brauchen. Dabei zeigt sich, daB selbst bei
gr6Bien Belastungen, wie bei einem Tiefschlsifen
nach dem Quick-Point-Verfahren, die auftretende
Abnutzung an der Stirnaufenseite der Schleifschei-
be nicht gréBer ist, als die der einer geringeren
Belastung ausgesetzten, aber auch weniger wider-
standsfdhigen Umfangsfliche, so daf auch nach
ldngerer Ausnutzung und Abnuizung der Schieif-
scheibe das urspriingliche Profil erhalten ist. Durch
das unmittelbare Aneinanderiiegen der relativ gro-
Ben Diamantkdrner im AuBenrandbereich wird je-
doch nicht nur eine hohe Standzeit des Werkzeu-
ges erreicht, sondern wegen der geringen wirksa-
men Schieifscheibenbreite darliber hinaus auch
gine hohe Abtragsleistung bei optimaien Schleifei-
genschaften gewahrleistet.

Flir den Auftrag und Haiterung des erfindungs-
geméBen Schieifbelages mit Diamanten geringer
KoérnungsgroBe auf der Umfangsfidche auf dem
Schleitkérper, die in einer Bindung gehaiten sind,
kommen verschiedene Mdglichkeiten in Betracht.
Allgemein zweckmiBig ist es jedoch, wenn die
Diamanten der Stirnfliche mit ihrer z. B. galvanisch
niederzuschiagenden Bindung aus Nicket auf einer
Zwischenschicht angeordnet werden, die mit der
Bindung der feinen Diamantkdrner der Umfangsfla-
che verbunden ist. Besteht die Bindung der feinen
Diamantkorner beispielsweise aus Bronze, so wird
die Haftung des galvanisch abzuscheidenden Nik-
kels auf dieser Bindung verbessert, wenn eine Zwi-
schenschicht angeordnet ist, die beispielsweise aus
Sintereisen besteht. Allgemein ist es jedoch von
Vorteil, wenn die Zwischenschicht aus einem Metall
besteht, das Bestandteil der Bindung der feinen
Schieitkdrner des Schleifbelages an der Umfangs-
fliche ist. Besteht diese Bindung also beispielswei-
se aus einem Phenolharz mit einem Kupferpulver,
so solite die Zwischenschicht vorzugsweise aus
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einer pulvermetallurgischen Kupferschicht beste-
hen. Dabei reicht es aus, wenn die Zwischen-
schicht eine Stirke von lediglich 0,1 bis 0,3 mm
aufweist, wie es zu erreichen ist bei einem Sinter-
vorgang in einer Form, bei dem gleichzeitig diese
Zwischenschicht sowie das Bindemittel mit den
feinkdrnigen verteilten kleinen Diamanten gesintert
wird.

Zwei Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind
nachstehend unter Bezugnahme auf eine Zeich-
nung erldutert. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1: zwsei Darstellungen der Lage einer
Schleifscheibe zum Werkstlick beim Tiefschieifen
nach dem Quick-Point-Verfahren;

Figur 2: die Seitenansicht eines Werkstlickes
mit Schleifscheibe im Einsatz;

Figur 3: den Randbereich einer vorbekann-
ten Schieifscheibe;

Figur 4: eine Topfschleifscheibe nach der
Erfindung im Schnitt und

Figur 5: den Randbersich einer erfindungs-
gemifen Umfangsschleifscheibe mit Zwischen-
schicht.

Die in Figur 1 wiedergegebene Anordnung
zeigt eine Schieifscheibe 2 in ihrer Lage zum
Werkstlick 1 beim Schieifen nach dem Quick-
Point-Verfahren, bei dem eine nahezu punktférmige
Beriihrung stattfindet zwischen diesen Teilen und
damit eine sehr hohe Belastung der Schieifscheibe
2.

So ist aus der links wiedergegebenen Seiten-
ansicht erkennbar, daB die Achse der Schieifschei-
be 2 um einen Winkel B geneigt ist zu der Achse
des Werkstlickes 1 und in der Draufsicht gemiB
dem rechten Teil der Figur 1 um einen Winkel « ,
so daB also nicht nur eine Schrigstellung innerhalb
der Zeichenebene vorliegt, sondern auch in rumdi-
cher Hinsicht.

Der Vorschub der Schleifscheibe 2 erfolgt da-
bei entsprechend dem Pfeil 3, wobei der Pfeil 3'die
Zustellrichtung angibt. Bei einem derartigen Arbei-
ten wird insbesondere der aufienliegende Stirnsei-
tenbereich der Schieifscheibe belastet. Dieser
Stirnseitenbereich ist in Figur 2 mit 6 bezeichnet,
wobei der Vorschub der Schieifscheibe 2 wiederum
entsprechend dem Pfeil 3 erfolgt. Bei einem derar-
tigen Tiefschleifen wird durch die Umfangsfldche 4
die Oberflachenglite des Werkstlickes 1 erzeugt,
wihrend die Stimfliche 6 den materialabtrag be-
wirkt.

Um diesen unterschiedlichen Belastungen
Rechnung zu tragen, besteht bei einer bekannten
Schleifscheibe 2 entsprechend Figur 3 der Schieif-
belag aus zwei unterschiedlichen Teilen. Der Teil 6
des Schleifbelages weist gréBere Diamantkrner
auf als der der Teil 5. Bei dieser bekannten Anord-
nung sind die Diamanten jedoch auf der Stirnseite
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in loser Verigilung und im Abstand zueinander ste-
hend in einer Bindung gehalten, die aus dem glei-
chen Material besteht wie die Bindung des Schieif-
belages 5 der Umfangsfliche 4. Das hat zur Folge,
dad bei siner stiarkeren Belastung ein "Dachprofil”
7 bzw. eine Abschrigung an der AuBenkante der
Schieifscheibe in Kauf genommen werden muB, die
zu einer Verminderung der Abtragsleistung und
Erhéhung der Schieifkréfie des Werkzeuges flhrt.

Diese Nachteile entfallen bei den erfindungsge-
maBen Ausfihrungen nach den Figuren 4 und 5,
die an der Stirnseite bzw. Umfangsseite der
Schleifscheibe sinen Schieifbelag 9 tragen, der aus
ginem einzigen Belag aus groBen Diamantkdrnern
9’ besteht, der einschichtig ausgebildet ist in Rich-
tung parallel zu der Drehachse der Schieifscheibe
und mehrschichtig in der Richtung senkrecht zur
Drehachse der Umfangsschleifscheibe nach Figur §
und umgekehrt bei der Topfschieifscheibe nach
Figur 4.

Beim Schleifen mit einer Umfangsschisifschei-
be nach Figur 5 verlduft die Drehachse der Schiei-
be parallel zur geschliffenen Werkstlickkante. Die
groBen Diamanten, angeordnet in einem einschich-
ten Belag, bilden dann die Stirnfliche der Schleif-
scheibe. Die Umfangsflache der Schigifscheibe ist
in Figur 4 mit "4" gekennzeichnet. Benutzt man
jedoch eine Topfschieifscheibe, dann verlduft die
Drehachse der Schieifscheibe senkrecht zu der ge-
schliffenen Werkstlickkante. In diesem Fall ist der
grobkérnige Teil des Belages die Umfangsfliche
der Schleifscheibe und die mit "4" gekennzeichne-
te Schleifbelagfiiche die Stirnfliche der Schleif-
scheibe. In bei den Fillen verlduft die Vorschub-
richtung parallel zur geschliffenen Werkstlickkante
und ist in Figur 4 von links nach rechts gerichtet.

Die einzelnen Schisitkdrner 9, die eine Gréfe
haben von 150 bis 400 Mikrometern, sind gehalten
in einer galvanisch niedergeschlagenen Nickelbin-
dung 10, welche eine Anordnung der Diamantk&r-
ner 9 zueinander erlaubt, bei welcher sich diese
unmittelbar beriihren.

Als Material fir die Bindung der feink&rnigen
Diamanten in der Umfangsfldche 4 ist ein Phenol-
harz mit Nickelpulver vorgesehen, so da8 eine aus-
reichende Haftung gegeben ist zu dem galvanisch
abzuscheidenden Nickel flir die Haiterung der Dia-
manten 9. Demgegeniiber ist jedoch bei der Aus-
flihrung nach Figur 5 eine Zwischenschicht 8 vor-
gesehen flr eine bessere Haftung. Diese pulverme-
tallurgisch im Sinterverfahren aufgetragene Zwi-
schenschicht 8 besteht vorzugsweise aus einem
Metall, das auch Bestandteil der Bindung des
Schleifbelages 5 darstelli. Besteht also beispiels-
weise diese Bindung aus einem Harz und einem
Kupferpuiver oder Stahlpulver, so kann die Zwi-
schenschicht 8 ebenfalls aus Kupfer oder Stahl
bestehen.
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Grundsétzlich ist also eine galvanisch aufge-
brachte Nikkelbindung nicht die einzige L&sung,
einen einschichtigen Schieifmittelbelag zu binden;
vielmehr sind auch diinne, gesinterte Bindungen
mé&glich. Zum Beispiel lieBe sich eine dinne
Schicht aus Bronze mit grobkdrnigem Diamant
gleichmigig auf eine Formoverfidche verteilen, ge-
gebenenfalls leicht kalt verdichten und dann hierauf
eine 3 mm dicke Schicht aufstreuen, die aus einer
mé&glicherweise anderen Bronze plus feink&rnigem
Diamant in einer wesentlich geringeren Konzentra-
tion besteht. Beides k&nnie im Anschluf daran
versintert werden. Denkbar ist das gleiche Verfah-
ren mit Kunstharzbindungen oder aber auch mit
unterschiedlichen Bindungen flr die grobkdrnige
und die feinkdrnige Zone des Schieifbelages. Die
M&glichkeiten sind somit vielfdltig, obgleich der
galvanische Niederschlag als Bindung eine vorzu-
ziehende Ldsung darstelit.

Wenn vorstehend allgemein von Diamanten
bzw. Diamantkdrnern gesprochen ist, so versteht
es sich, daf es sich hierbei um natlirliche oder
kiinstlich erzeugte Diamanten handeln kann, wie
auch beispielsweise K&rner aus kubisch-kristalli-
nem Bornitrid, das in ihrer Wirkung den Diamant-
kdrnern gleichzusetzen ist.

Anspriiche -

. 1. Schieifscheibe (2) zum Tiefschieifen mit ei-
nem Schieifbelagteil (5), der feinkSrnige Diamanten
enthilt, sowie sinem Schleifbelagteil (9), der grife-
re Diamantkdrner enthdlf, dadurch gekennzeichnet,
daB der Schieifbelagteil (8) mit parallel zur Dreh-
achse der Umfangsschleifscheibe einschichtig an-
geordneten Diamantk&rnern (9') mit einer Kor-
nungsgréBe von 150 bis 400 Mikrometern versehen -
ist und die Diamanten senkrecht zur Drehachse
mehrschichtig angeordnet sind, wobei die Diamant-
k8rner (9') sich gegenseitig berlihrend in einer
galvanisch niedergeschlagenen Bindung (10) gehal-
ten sind.

2. Schieifscheibe zum Tiefschieifen mit einem
Schleifbelagteil (5), der feinkdrnige Diamanten ent-
halt, sowie einem Schleifbelagteil (9), der grdfere
Diamantkdrner enthdlt, dadurch gekennzeichnet,
daf der Schieifbeschlagteil (9) mit senkrecht zu der
Drehachse der Topfschleifscheibe einschichtig an-
geordneten Diamantk&rnern (9') mit einer Kor-
nungsgréBe von 150 bis 400 Mikrometern versehen
ist und die Diamanten parallel zu der Drehachse
mehrschichtig angeordnet sind, wobei die Diamant-
kGrner (9') sich gegenseitig beriihren in einer gal-
vanisch niedergeschlagenen Bindung (10) gehalten
sind.
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3. Schieifscheibe nach Anspruch 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der Schieifbelagteil (9)
auf einer pulvermetallurgisch aufgetragenen Zwi-
schenschicht (8) angeordnet ist.

4, Schleifscheibe nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht (8) aus
Sintereisen bestent.

5. Schleifscheibe nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht (8) aus
einem Metall besteht, das Bestandteil der Bindung
der Schleitkdrner des Schieifbelages 5) an der
Umfangsflache (4) ist.

6. Schieifscheibe nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht (8) aus
Nickel besteht.

7. Schleifscheibe nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht (8) eine
Stirke von 0,1 bis 0,3 mm aufweist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

<



EP 0 336 066 A2

W Fig. 5
TR N

e LS TS0




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

