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(57)  Bei einer Vorrichtung zum Konditionieren einer
topfférmigen Schleifscheibe (1) einer Schleifmaschine
zum Schleifen von Werkstticken, bei welcher die topf-
férmige Schleifscheibe (1) um eine Schleifscheibenach-
se (18) drehbar und antreibbar ist, und die in einem
Schlitten (4) gehalten ist, ist die topfformige Schleif-
scheibe (1) in Wirkverbindung mit an der Schleifmaschi-
ne angeordneten Werkzeugen (9 und 10) bringbar. Hier-
zu ist ein erster Linearantrieb (7) und ein zweiter Linea-
rantrieb (8) mit jeweils einem ersten Werkzeug (9) und
einem zweiten Werkzeug (10) am Schlitten angeordnet.
Uber die beiden Linearantriebe (7 und 8) sind die beiden

Vorrichtung zum Konditionieren einer topfférmigen Schleifscheibe einer Schleifmaschine

Werkzeuge (9 und 10) gegen die kreisringférmige Be-
arbeitungsflache (11) der Schleifscheibe (1) anstellbar
und von dieser abstellbar. Das erste Werkzeug (9) dient
zum Auslben eines Teils des Konditionierens der
Schleifscheibe, wahrend das zweite Werkzeug (10) zum
Auslben eines weiteren Teils des Konditionierens der
Schleifscheibe benitzt wird. Das Konditionieren kann
wahrend des Schleifvorgangs eines Werkstlicks ausge-
fuhrt werden, die Unterbriiche der Schleifvorgange zum
Konditionieren der Schleifscheibe kénnen somit minde-
stens eingeschrankt werden, wodurch die Effizienz ge-
steigert werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ei-
ne Vorrichtung zum Konditionieren einer topfformigen
Schleifscheibe einer Schleifmaschine zum Schleifen
von Werkstiicken, bei welcher die topfférmige Schleif-
scheibe um eine Schleifscheibenachse drehbar und an-
treibbar ist, die in einem an der Schleifmaschine ange-
ordneten Schlitten gehalten ist, und bei welcher die topf-
férmige Schleifscheibe zur Konditionierung in Wirkver-
bindung mit an der Schleifmaschine angeordneten
Werkzeugen bringbar ist.

[0002] Derartige Schleifmaschinen werden insbeson-
dere zum Schleifen von Wendeschneidplatten verwen-
det. Hierbei wird angestrebt, dass die Schleifscheibe in
einem mdoglichst optimalen Zustand gehalten werden
kann, damit die geforderte Effizienz, die Genauigkeiten
und die Qualitat eingehalten werden kénnen. Ein még-
lichst optimaler Zustand einer Schleifscheibe ist dann
erreicht, wenn sie eine maximale Scharfe aufweist, das
heisst, dass der Korniiberstand gegeniiber dem Binde-
material, das die Kdrner bindet, so gross wie mdglich
ist, dass siereinist, das heisst, dass die Zwischenraume
zwischen Korn und Bindematerial moglichst frei sind,
und dass sie richtig profiliert ist, das heisst, dass sie von
Zeit zu Zeit neu profiliert werden muss. Unter Konditio-
nieren einer Schleifscheibe versteht man somit das Rei-
nigen, Scharfen und Profilieren der Schleifscheibe.
[0003] Aus der EP-A-0 909 611 ist ein Verfahren be-
kannt, mittels welchem die Scharfe einer metallgebun-
denen Schleifscheibe verbessert werden kann. Hierbei
ist eine Elektrode vorgesehen, die der Schleifscheibe
gegeniberliegend angeordnet ist, getrennt durch einen
Spalt, in welchen Spalt ein elektrolytisches Kiihl-
schmiermittel eingebracht wird. Die Elektrode ist mit
dem negativen Pol einer Stromquelle verbunden, wah-
rend die Schleifscheibe mit dem positiven Pol dieser
Stromquelle verbunden ist. Durch den Spalt wird ein
Strom geleitet, der eine Auflésung der Metallbindung in
lonen bzw. eine Umwandlung der Metallbindung in Hy-
droxide und Oxide zur Folge hat. Die Metallbindung wird
elektrochemisch zurlickgesetzt, der Uberstand der
Schleifkérner wird erhdht, die Schleifscheibe wird so ge-
scharft.

[0004] Mit diesem Verfahren kann somit eine metall-
gebundene Schleifscheibe gescharft werden, eine Rei-
nigung der Zwischenrdume zwischen den Schleifkdr-
nern ist dadurch aber nicht gewahrleistet. Zudem funk-
tioniert dieses Verfahren nur bei metallgebundenen
Schleifscheiben, Schleifscheiben mit anderen nicht lei-
tenden Bindungsmaterialien, wie beispielsweise aus
Kunstharz oder Keramik, kdnnen so nicht gescharft wer-
den.

[0005] Es ist auch bekannt, dass derartige Schleif-
scheiben mit einer topfformigen Scheibe konditioniert
werden. Je nach Harte, Korngrésse und Drehgeschwin-
digkeit dieser topfférmigen Scheibe wird als Konditio-
nierresultat eher ein Abrichten bzw. eher ein Reinigen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

erhalten, es missen demzufolge Kompromisse einge-
gangen werden, wodurch beispielsweise ein Schéarfen
nicht in optimaler Weise erreicht werden kann. Eine der-
artige Einrichtung ist beispielsweise im DE-U-297 07
235 dargestellt.

[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht nun darin, eine Vorrichtung fir eine Schleifmaschi-
ne zu schaffen, mit welcher die Schleifscheibe in opti-
maler Weise konditioniert werden kann, wobei minde-
stens Teile dieses Konditioniervorgangs aus Grunden
der Effizienz auch wahrend des Schleifvorgangs durch-
geflhrt werden kdénnen sollen.

[0007] Erfindungsgemass erfolgt die Lésung dieser
Aufgabe dadurch, dass am Schlitten mindestens zwei
parallel zur Schleifscheibenachse ausgerichtete Linea-
rantriebe nebeneinander angeordnet sind, an deren
Endbereichen jeweils ein Werkzeug derart angebracht
ist, dass dieses jeweils gegen die kreisringférmige Be-
arbeitungsflache der Schleifscheibe hin anstellbar und
von dieser abstellbar ist, dass das erste Werkzeug, das
am ersten Linearantrieb angebracht ist, ein Werkzeug
zum Ausliben eines Teils des Konditionierens der kreis-
ringférmigen Bearbeitungsflache der Schleifscheibe ist,
und dass das zweite Werkzeug, das am zweiten Linea-
rantrieb angebracht ist, ein Werkzeug zum Austben ei-
nes weiteren Teils des Konditionierens der kreisringfor-
migen Bearbeitungsflache der Schleifscheibe ist.
[0008] Mit der Verwendung von zwei Werkzeugen
gleichzeitig lasst sich die Schleifscheibe in optimaler
Weise konditionieren.

[0009] In vorteilhafter Weise weist das erste Werk-
zeug die Form einer Topfscheibe auf, welche auf eine
im ersten Linearantrieb drehbar gelagerten Welle auf-
gesetzt ist, die parallel zur Schleifscheibenachse aus-
gerichtet ist, und die ringférmige Stirnflache der Topf-
scheibe gegen die kreisringférmige Bearbeitungsflache
der Schleifscheibe gerichtet ist. Durch die geeignete
Wahl der Harte dieser Topfscheibe kann die Schleif-
scheibe in optimaler Weise gereinigt, und gescharft
oder profiliert werden.

[0010] Wenn die Schleifscheibe eine metallische Bin-
dung aufweist, ist es vorteilhaft, das zweite Werkzeug
als Elektrode auszubilden, welche auf dem zweiten Li-
nearantrieb aufgesetzt ist, und die so ausgebildet ist,
dass sie die kreisringférmige Bearbeitungsflache Uber
einen Teil des Umfangs abdeckt, wobei die Elektrode
und die Schleifscheibe jeweils mit einer Stromquelle
verbunden sind, und im Spalt zwischen Elektrode und
Schleifscheibe ein elektrolytisches Kihlschmiermittel
vorhanden ist. Mit dieser Elektrode ist ein optimales
Scharfen der Schleifscheibe erreichbar.

[0011] In vorteilhafter Weise ist der zweite Linearan-
trieb mit einer drehbar gelagerten Welle ausgestattet,
die parallel zur Schleifscheibenachse ausgerichtet ist,
auf dem ein das Wellenende abdeckender Adapter an-
bringbar ist, in welchem die Elektrode befestigbar ist.
Dieser Adapter und die Elektrode kénnen weggenom-
men werden, somit kann das auf diesen zweiten Linea-
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rantrieb aufsetzbare zweite Werkzeug ebenfalls die
Form einer Topfscheibe aufweisen, deren ringférmige
Stirnflache gegen die kreisringférmige Bearbeitungsfla-
che der Schleifscheibe gerichtet ist. Mit dieser Ausge-
staltung der Erfindung kann zur Konditionierung einer
Schleifscheibe, die keine metallische Bindung aufweist,
an Stelle der Elektrode diese Topfscheibe eingesetzt
werden, somit lassen sich sowohl metallgebundene wie
auch nicht metallgebundene Schleifscheiben durch den
Einsatz der entsprechenden Werkzeuge in optimaler
Weise konditionieren.

[0012] Die beiden Topfscheiben erganzen sich vor-
teilhaft, das heisst die hartere Topfscheibe dient zum
Profilieren, die weichere Topfscheibe zum Schéarfen
bzw. Inprozess-Reinigen der Schleifscheibe.

[0013] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung besteht darin, dass die Wellen des ersten Linea-
rantriebs und des zweiten Linearantriebs Gber Antriebs-
mittel antreibbar sind. Durch Anderung bzw. Anpassung
der Umfangsgeschwindigkeit der Topfscheiben an die
Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe kann die
Wirksamkeit der jeweiligen Werkzeuge fiir das Kondi-
tionieren der Schleifscheibe optimiert werden.

[0014] In vorteilhafter Weise ist am Schleifmaschi-
nenstander eine weitere Vorrichtung zum Profilieren der
Schleifscheibe angebracht, die mit einem Profilierwerk-
zeug ausgestattet ist, welches zum Profilieren mit der
Schleifscheibe in Kontakt bringbar ist. Die Zustellbewe-
gung erfolgt Uiber die Schleifscheibenzustellung. Da ein
Profilieren erst nach einer gewissen Anzahl von Schleif-
vorgangen notwendig ist, und das Profilieren ein neuer-
liches Korrigieren der Positionen zwischen Schleif-
scheibe und Werkstlickhalter bzw. einem von diesem
gehaltenen Werkstlick erfordert, ist es nicht sinnvoll, ein
Profilieren wahrend eines Schleifprozesses durchzu-
fihren. Demzufolge kann ohne weiteres der Profiliervor-
gang mit einer zusatzlichen Profiliervorrichtung ausge-
fuhrt werden, es ergibt sich dadurch kein ins Gewicht
fallender zusatzlicher Zeitverlust.

[0015] Das erste Werkzeug und/oder das zweite
Werkzeug kann wahrend des Ablaufs eines Schleifvor-
gangs zum Schleifen eines Werkstlicks Uiber den ersten
Linearantrieb bzw. Giber den zweiten Linearantrieb an
die Schleifscheibe angestellt werden. Das Reinigen und
gegebenenfalls das Scharfen der Schleifscheibe kann
somit wahrend der Durchfiihrung eines Schleifvorgangs
ausgeflhrt werden, es ergibt dadurch keinen Zeitverlust
durch Verfahrwege.

[0016] Eine Ausfihrungsform der Erfindung wird
nachfolgend anhand der beiliegenden Zeichnung bei-
spielhaft naher erlautert.

[0017] Es zeigt

Fig. 1 in rdumlicher Darstellung eine Ansicht des
Schlittens mit Schleifscheibe, Werkstiickhalterung

und zusatzlicher Vorrichtung zum Abrichten;

Fig. 2 in rAumlicher Darstellung die Anordnung des
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ersten Werkzeugs und des zweiten Werkzeugs in
Bezug auf die Schleifscheibe;

Fig. 3 eine Ansicht von vorn auf die Schleifscheibe
mit dem ersten Werkzeug und dem zweiten Werk-
zeug;

Fig. 4 eine Schnittdarstellung entlang Linie IV-IV
durch die Einrichtung gemass Fig. 3; und

Fig. 5 eine Schnittdarstellung entlang Linie V-V der
Einrichtung gemass Fig. 3.

[0018] Fig. 1 zeigt die topfformige Schleifscheibe 1,
die in einem Lagergehdause 2 rotierend gehalten ist, und
die Uber einen Motor 3 antreibbar ist. Das Lagergehau-
se ist in bekannter Weise auf einer Schlittenanordnung
4 gehalten, durch welche die Schleifscheibe 1 in be-
kannter Weise beziiglich des zu schleifenden Werk-
stlicks in die richtige Position verfahrbar ist. Dieses
Werkstuck ist in einer Werkstlickhalteeinrichtung 5 ein-
gespannt, welche Werkstlickhalteeinrichtung 5 in be-
kannter Weise die erforderlichen Freiheitsgrade auf-
weist, damit das Werkstlck in der gewlnschten Art
durch die Schleifscheibe 1 geschliffen werden kann.
[0019] Inder Schleifmaschine ist zusatzlich noch eine
Abrichteinrichtung 6 angeordnet, mit welcher die topf-
férmige Schleifscheibe 1 in bekannter Weise von Zeit
zu Zeit profiliert werden kann.

[0020] Am Lagergehause 2 sind ein erster Linearan-
trieb 7 und ein zweiter Linearantrieb 8 angebracht. Der
erste Linearantrieb 7 und der zweite Linearantrieb 8 sind
nebeneinander angeordnet und parallel zur Schleif-
scheibenachse 18 ausgerichtet. Am ersten Linearan-
trieb 7 ist ein erstes Werkzeug 9 angebracht, wahrend
am zweiten Linearantrieb 8 ein zweites Werkzeug 10
angeordnet ist. Das erste Werkzeug 9 und das zweite
Werkzeug 10 sind uber den jeweiligen Linearantrieb 7
bzw. 8 in Schleifachsenrichtung gegen die kreisringfor-
mige Bearbeitungsflaiche 11 der Schleifscheibe 1 hin
anstellbar und von dieser abstellbar. Mit diesem ersten
Werkzeug 9 und dem zweiten Werkzeug 10 I&sst sich
die Schleifscheibe 1 konditionieren, wie nachfolgend
noch beschrieben wird.

[0021] Insbesondere aus den Fig. 2 und 3 ist ersicht-
lich, dass das erste Werkzeug 9, das am ersten Linea-
rantrieb 7 angebracht ist, die Form einer Topfscheibe 14
aufweist. Der erste Linearantrieb 7 und diese das erste
Werkzeug 9 bildende Topfscheibe 14 sind so angeord-
net, dass die ringférmige Stirnflache 12 der Topfscheibe
14 gegen die kreisringformige Bearbeitungsflache 11
der Schleifscheibe 1 gerichtet ist. Diese Topfscheibe 14
ist auf eine im ersten Linearantrieb 7 drehbar gelagerte
Welle aufgesetzt, wie spater noch beschrieben wird,
welche durch einen Hydraulikmotor 13 rotierend an-
treibbar ist. Selbstverstandlich kénnte anstelle des Hy-
draulikmotors auch ein anderer Motor, beispielsweise
ein Elektromotor, eingesetzt werden.
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[0022] Der zweite Linearantrieb 2 tragt ein zweites
Werkzeug 10, das als Elektrode 15 ausgebildet ist. Die-
se Elektrode 15, die beispielsweise aus Kupfer oder
Graphit bestehen kann, ist am vorderen Endbereich des
zweiten Linearantriebs 8 befestigt, wie spater noch ge-
sehen wird. Diese Elektrode 15 ist so mit dem zweiten
Linearantrieb 8 verbunden und weist eine solche Form
auf, dass sie die kreisringférmige Bearbeitungsflache 11
der Schleifscheibe 1 Uber einen bestimmten Winkel
Uberdeckt, wie insbesondere aus Fig. 3 ersichtlich ist.
Die Elektrode 15 ist in bekannter Weise mit einer nicht
dargestellten Stromquelle verbunden und ist bezlglich
des zweiten Linearantriebs 8 isoliert. Die Schleifscheibe
1, die bei Verwendung einer Elektrode 15 als zweites
Werkzeug 10 eine metallische Bindung aufweist, ist
ebenfalls in bekannter Weise mit der nicht dargestellten
Stromquelle verbunden und gegeniiber dem Gehause
2 isoliert. In den Spalt zwischen der Elektrode 15 und
der kreisringformigen Bearbeitungsflache 11 der
Schleifscheibe 1 wird in bekannter Weise ein elektroly-
tisches Kihlschmiermittel eingebracht, insbesondere
Uber in der Elektrode 15 angebrachte Bohrungen, wah-
rend zur Kihlung der Werkstiicke das Kihlschmiermit-
tel Uber Zufiihrleitungen 16 zugeleitet wird. Der Aufbau
und die Arbeitsweise einer derartigen Einrichtung ist
beispielsweise in der EP-A-0 909 611 beschrieben.
[0023] Wie aus der Schnittdarstellung geméss Fig. 5
ersichtlich ist, ist die Topfscheibe 14 auf einer im ersten
Linearantrieb 7 gelagerten Welle 17 aufgesetzt. Diese
Welle 17 ist Gber den Hydraulikmotor 13 rotierend an-
treibbar, mit vorgegebener Drehzahl. Der erste Linear-
antrieb 7 ist CNC-gesteuert, die Topfscheibe 14 Iasst
sich dadurch in Richtung der Schleifscheibenachse 18
gegen die kreisringférmige Bearbeitungsflache 11 der
Schleifscheibe 1 hin anstellen, bis sie in Kontakt mitein-
ander kommen. Die Kérnung und die Harte der Topf-
scheibe 14 sind beispielsweise derart an die Eigen-
schaften der Schleifscheibe 1 angepasst, dass die Zwi-
schenrdume zwischen den Schleifkdrnern der Schleif-
scheibe 1 durch den Abrieb der Topfscheibe 14 gereinigt
werden. Dieses Reinigen kann je nach Erfordernis wah-
rend des Durchflihrens eines Schleifvorganges, bei-
spielsweise beim Schleifen einer Wendeschneidplatte,
ausgeflihrt werden. Hierbei ist die Drehzahl der Topf-
scheibe 14 an die Drehzahl der Schleifscheibe 1 bzw.
deren Umfangsgeschwindigkeit und den Eigenschaften
der Schleifscheibe 1 angepasst. Dadurch wird eine
schnelle und gute Reinigung mit minimalem Schleif-
scheiben- und Topfscheibenverschleiss erreicht.
[0024] Aus der Schnittdarstellung gemaéss Fig. 4 ist
ersichtlich, wie die Elektrode 15 auf dem zweiten Linea-
rantrieb 8 angebracht ist. Auch dieser zweite Linearan-
trieb 8 ist mit einer Welle 19 ausgestattet, in gleicher
Weise wie der erste Linearantrieb 7 (Fig. 5). Der End-
bereich des zweiten Linearantriebs 8 ist mit einem Ad-
apter 20 versehen, der auch das vordere Ende der Wel-
le 19 abdeckt. An diesem Adapter 20 ist die Elektrode
15 befestigt. Diese Elektrode 15 ist (iber den CNC-ge-
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steuerten zweiten Linearantrieb 8 gegen die kreisring-
férmige Bearbeitungsflache 11 der Schleifscheibe 1 an-
stellbar. Hierbei bleibt zwischen der Elektrode 15 und
der kreisringférmigen Bearbeitungsflache 11 ein Spalt
21 bestehen. In diesen Spalt 21 wird das elektrolytische
Kihlschmiermittel wie bereits erwahnt Gber in der Elek-
trode 15 angebrachte Bohrungen eingebracht. Beim
Fliessen eines Stroms zwischen Elektrode 15 und
Schleifscheibe 1 erfolgt die Auflésung der Metallbin-
dung der Schleifscheibe, mit welchen die Schleifkérner
eingebunden sind, der Korntiberstand wird dadurch ver-
grossert, die Schleifscheibe wird somit gescharft.
[0025] Dieser Scharfvorgang der Schleifscheibe lasst
sich ohne weiteres und bei Bedarf wahrend eines
Schleifvorgangs ausfiihren.

[0026] Beim vorgangig beschriebenen Ausfiihrungs-
beispiel wird somit die Schleifscheibe 1 mit der Topf-
scheibe 14 gereinigt, wahrend sie mit der Elektrode 15
gescharft und mit der externen Abrichteinrichtung 6 pro-
filiert wird. Die Topfscheibe 14 kann auch so ausgebildet
sein und mit der entsprechenden Umfangsgeschwindig-
keit an die Schleifscheibe 1 angestellt werden, dass so-
wohl ein Reinigen als auch ein Profilieren der Schleif-
scheibe 1 erreicht werden kann. Das Profilieren der
Schleifscheibe mit der externen Abrichteinrichtung 6
entfallt dann, die Schleifmaschine kdnnte ohne derarti-
ge Abrichteinrichtung ausgebildet sein.

[0027] Wie bereits erwahnt, lasst sich eine elektroly-
tische Scharfung nur bei Schleifscheiben anwenden,
welche eine metallische Bindung aufweisen. Zum Kon-
ditionieren einer Schleifscheibe mit einer nicht metalli-
schen Bindung kénnen die Elektrode 15 und der Adap-
ter 20 vom zweiten Linearantrieb 8, dargestelltin Fig. 4,
abgenommen werden. Danach kann auf den zweiten Li-
nearantrieb 8 in identischer Weise wie beim ersten Li-
nearantrieb 7, eine Topfscheibe aufgesetzt werden, die
mitder Welle 19 verbunden wird. Diese Topfscheibe und
die Welle 19 kénnen ebenfalls Uber einen entsprechend
angebrachten Hydraulikmotor in Rotation versetzt wer-
den, das An- und Abstellen der Topfscheibe dieses
zweiten Linearantriebs 8 erfolgt danninidentischer Wei-
se wie beim ersten Linearantrieb 7. Die hier aufgesetzte
und als zweites Werkzeug 10 dienende Topfscheibe soll
die Schleifscheibe 1 profilieren, d.h. Kérnung und Harte
dieser Topfscheibe sind so gewahlt, dass die Kérner der
Schleifscheibe abgetragen werden kénnen. Die als er-
stes Werkzeug 9 wirkende Topfscheibe 14 ist dann so
ausgebildet, dass mit dieser ein Scharfen und Reinigen
der Schleifscheibe 1 ausgefiihrt werden kann.

[0028] Ein Profilieren der Schleifscheibe 1 mit der Ab-
richteinrichtung 6 ist fuir diesen Fall nicht mehr erforder-
lich, der Profiliervorgang kann demzufolge zeitoptimaler
durchgefiihrt werden. Auch hier kénnte die Schleifma-
schine ohne externe Abrichteinrichtung ausgebildet
sein.

[0029] Selbstverstandlich ist die Schleifmaschine in
bekannter Weise so ausgestaltet, dass die durch die
Konditionierung der Schleifscheibe notwendigen Kor-
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rekturen der Nullpunktlagen aller Scheiben automatisch
ausgeflihrt werden kénnen.

[0030]

Mit dieser erfindungsgeméassen Vorrichtung

I8sst sich die Schleifscheibe je nach Ausfiihrung auch
wahrend der Durchfiihrung von Schleifvorgangen in op-
timaler Weise konditionieren, ein Unterbruch der aufein-
ander folgenden Schleifvorgdnge kann mindestens ein-
geschrankt werden, die Effizienz und die Schleifqualitat
werden dadurch erhéht.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Konditionieren einer topfférmigen
Schleifscheibe (1) einer Schleifmaschine zum
Schleifen von Werkstiicken, bei welcher die topffor-
mige Schleifscheibe (1) um eine Schleifscheiben-
achse (18) drehbar und antreibbar ist, die in einem
an der Schleifmaschine angeordneten Schilitten (4)
gehalten ist, und bei welcher die topfférmige
Schleifscheibe (1) zur Konditionierung in Wirkver-
bindung mit an der Schleifmaschine angeordneten
Werkzeugen (6, 9, 10) bringbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am Schlitten (4) mindestens
zwei parallel zur Schleifscheibenachse (18) ausge-
richtete Linearantriebe (7, 8) nebeneinander ange-
ordnet sind, an deren Endbereichen jeweils ein
Werkzeug (9, 10) derart angebrachtist, dass dieses
jeweils gegen die kreisringférmige Bearbeitungsfla-
che (11) der Schleifscheibe (1) hin anstellbar und
von dieser abstellbar ist, dass das erste Werkzeug
(9), das am ersten Linearantrieb (7) angebracht ist,
ein Werkzeug zum Ausiiben eines Teils des Kondi-
tionierens der kreisringférmigen Bearbeitungsfla-
che (11) der Schleifscheibe (1) ist, und dass das
zweite Werkzeug (10), das am zweiten Linearan-
trieb (8) angebracht ist, ein Werkzeug zum Austiben
eines weiteren Teils des Konditionierens der kreis-
ringférmigen Bearbeitungsflache (11) der Schleif-
scheibe (1) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Werkzeug (9) die Form
einer Topfscheibe (14) aufweist, welche auf eine im
ersten Linearantrieb (7) drehbar gelagerten Welle
(17) aufgesetzt ist, die parallel zur Schleifscheibe-
nachse (18) ausgerichtet ist, und die ringférmige
Stirnflache (12) der Topfscheibe (14) gegen die
kreisringférmige Bearbeitungsflache (12) der
Schleifscheibe (1) gerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zweite Werkzeug (10) ei-
ne Elektrode (15) ist, welche auf den zweiten Linea-
rantrieb (8) aufgesetzt ist, und die so ausgebildet
ist, dass sie die kreisringférmige Bearbeitungsfla-
che (11) Gber einen Teil des Umfangs abdeckt, dass
die Elektrode (15) und die Schleifscheibe (1) jeweils
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mit einer Stromquelle verbunden sind, und dass in
den Spalt (21) zwischen Elektrode (15) und Schleif-
scheibe (1) ein elektrolytisches Kiihlschmiermittel
einbringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Linearantrieb (8) mit ei-
ner drehbar gelagerten Welle (19) ausgestattet ist,
die parallel zur Schleifscheibenachse (18) ausge-
richtet ist, und dass auf dem zweiten Linearantrieb
(8) ein das Wellenende abdeckender Adapter (20)
anbringbar ist, an welchen die Elektrode (15) befe-
stigbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei abgenommenem Adapter (20)
auf die drehbar gelagerte Welle (19) des zweiten
Linearantriebs (8) ein zweites Werkzeug (10) auf-
setzbar ist, das die Form einer Topfscheibe auf-
weist, dessen ringférmige Stirnfliche gegen die
kreisringformige Bearbeitungsflaiche (11) der
Schleifscheibe (1) gerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wellen (17, 19)
des ersten Linearantriebs (7) und des zweiten Li-
nearantriebs (8) Uber Antriebsmittel (13) antreibbar
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die als erstes Werk-
zeug (9) zum Reinigen bzw. zum Reinigen und
Scharfen der Schleifscheibe (1) verwendete Topf-
scheibe (14) weicher ist als die als zweites Werk-
zeug (10) zum Profilieren der Schleifscheibe (1)
verwendete Topfscheibe.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Schleifma-
schine eine weitere Vorrichtung (6) zum Abrichten
der Schleifscheibe (1) angebracht ist, die mit einem
Abrichtwerkzeug ausgestattet ist, welches zum
Profilieren mit der Schleifscheibe (1) in Kontakt
bringbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Werkzeug
(9) und/oder das zweite Werkzeug (10) wahrend
des Ablaufs eines Schleifvorgangs zum Schleifen
eines Werkstlicks Uber den ersten Linearantrieb (7)
bzw. Uber den zweiten Linearantrieb (8) an die
Schleifscheibe (1) anstellbar ist.
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