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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Konditionieren von Schleifwerkzeugen

(57)  Verfahren zum Konditionieren von Schleifwerk-
zeugen (10) mit rotationssymmetrischer oder prismati-
scher Geometrie, deren Schleifbelag (14) eine kerami-
sche, organische oder metallische Bindung aufweist und
bei dem die Bindung und/oder die Schleifkdrner des

n¥

1T

(

Schleifbelags (14) teilweise oder vollstandig zertrimmert
werden, dadurch gekennzeichnet, dass der Abrichtvor-
gang mit Hilfe eines durch Ultraschall angeregten Ab-
richtwerkzeugabschnitts (16) aus hartem Werkstoff (18)
durchgefiihrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Konditionieren von Schleifwerkzeugen nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Schleifwerkzeuge haben bekanntlich eine rota-
tionssymmetrische oder eine prismatische Geometrie.
Auf einem Tragerkdrper ist ein durchgehender oder un-
terbrochener Schleifbelag ein- oder mehrschichtig auf-
gebracht, wobei die Schleifkdrner des Schleifbelages
durch eine keramische, organische oder metallische Bin-
dung gebunden sind. Derartige Schleifwerkzeuge dienen
bekanntlich zum Zerspanen mittels geometrisch unbe-
stimmter Schneide.

[0003] Bei Schleifwerkzeugen ist im Betrieb von Zeit
zu Zeit eine Konditionierung erforderlich. Unter Konditio-
nierung wird in der vorliegenden Anmeldung die Aufbe-
reitung von Schleifbeldgen durch Profilieren, Schéarfen
und/oder Reinigen verstanden. Profilieren und Scharfen
wird zumeist unter dem Begriff Abrichten zusammenge-
fafdt.

[0004] Bei profilierten Schleifwerkzeugen ist von Zeit
zu Zeit das Ursprungsprofil wieder herzustellen, das
durch Verschleild verloren gegangen ist. Mit dem Abricht-
werkzeug ist daher durch eine entsprechende Bewe-
gungsbahn relativ zum Schleifwerkzeug oder durch das
Profil des Abrichtwerkzeugs selbst das Ursprungsprofil
wieder einzustellen. Hierbei kann gleichzeitig ein An-
scharfen des Schleifbelags erfolgen. Bei unprofilierten
Schleifwerkzeugen findet ebenfalls von Zeit zu Zeit ein
Scharfen statt. Hierbei werden Bindung und/oder Schleif-
korner teilweise oder vollstandig zertrimmert, es hangt
dabei von der Art der Bindung mit der Schleitkdmung ab,
in welcher Weise sich Bindung und Schleifkdrner beim
Abrichten verhalten. Bei einer metallischen oder kerami-
schen Bindung werden im wesentlichen die Schleifkér-
ner angesplittert oder zertrimmert, wahrend bei einer
weicheren Bindung diese selbst soweit abgetragen wird,
dass die Schleifkdrner wieder mit dem Werkstiick in Ein-
griff treten kdnnen. Das Abrichten von Schleifscheiben
mit Korund oder Siliziumcarbid erfolgt tblicherweise mit
Hilfe eines Diamantwerkzeugs. Diamant- und Bohrnitrid-
scheiben werden zumeist mit Siliziumcarbid aufweisen-
den Abrichtschleifscheiben abgerichtet. Zum Abrichten
von Bohrnitridschleifscheiben in Kunstharz oder Spurt-
metallbindungen werden auch Diamant-Abrichtleisten
verwendet. Zum Profilieren von Diamant- und Bohrnitrid-
schleifscheiben ist auch bekannt, ein Crushieren mit pro-
filierten Stahlrollen vorzunehmen. Die Bindung besteht
aus einer chrushierbaren Metallbindung, die sich durch
Einrollen profilieren laRt. Zur Erzeugung des Profils mit
einer Hartmetall- oder Stahlrolle mit dem Werksttckprofil
wird das Abrichtwerkzeug schrittweise achsparallel ge-
gen die Diamant- und Bohrnitridschleifscheibe zuge-
stellt. Bonitridschleifscheiben werden auch mit einer Dia-
mantabrichtprofilrolle abgerichtet. In diesem Zusam-
menhang sind sogenannte Diamant-Abrichtformrollen
bekannt geworden. Wahrend eine Abrichtprofilrolle das
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Negativprofil zum Profil der Schleifscheibe aufweist,
weist eine Diamantabrichtformrolle zumeist einem im
Schnitt winkligen Schleifbelag auf, wobei die Forma-
brichtrolle des Profils der Schleifscheibe nachfahrt.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Konditionieren von
Schleifwerkzeugen mit rotationssymmetrischer oder
prismatischer Geometrie anzugeben, das besonders
wirksam und einfach durchgefiihrt werden kann.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 bzw. Patentanspruchs 8 gelost.
[0007] Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren wird
die Sonotrode eines Ultraschallschwingers mit einem
Werkzeugabschnitt ausgestattet, der aus sehr hartem
Material besteht bzw. einen sehr harten Belag aufweist.
Mit Hilfe des Ultraschallschwingers wird tber die Sono-
trode der Abrichtwerkzeugabschnitt in eine Schwingung
hoher Frequenz versetzt, wobei die Bindung und/oder
die Schleifkérner des Schleifbelags teilweise oder voll-
sténdig zertrimmert werden, wenn ein Kontakt zwischen
Schleifbelag und Abrichtwerkzeug hergestellt wird.
[0008] Beim Abrichten findet naturgemaf eine Rela-
tivbewegung zwischen Abrichtwerkzeug und abzurich-
tendem Werkzeug bzw. abzurichtender Schleifscheibe
statt. Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, dass das Abrichtwerkzeug stationar gehalten
wird, wahrend das Schleifwerkzeug relativ zum Abricht-
werkzeugabschnitt bewegt wird. Mit Hilfe einer numme-
rischen Steuerung, Uber die eine Schleifmaschine Ubli-
cherweise verfiigt, kann das Werkstuck, hier das Schleif-
werkzeug, beliebig im Raum bewegt und daher entlang
einer vorgegebenen Bahn relativ zum Abrichtwerkzeug-
abschnitt bewegt werden, um eine entsprechende Kon-
ditionieroperation durchzufiihren. Diese besteht in erster
Linie in einem Profilieren und/oder Scharfen des Schleif-
belags (Abrichten). Alternativ kann eine Reinigung vor-
genommen werden.

[0009] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die mechanische Schwingung des Ab-
richtwerkzeugabschnitts 20 kHz bis 1.000 MHz betragt.
Die Amplitude kann nach einer weiteren Ausgestaltung
der Erfindung zwischen 10 nm und 1 mm betragen.
[0010] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weist der Abrichtwerkzeugabschnitt Hartmetall, Ke-
ramik, Polykristallindiamant oder dergleichen auf. Es ver-
steht sich, dass der Abrichtwerkzeugabschnitt unter Um-
stédnden auf einem Trager angebrachtist, etwa durch Kle-
ben, Loten oder dergleichen. Der Trager ist seinerseits
in geeigneter Weise an der Sonotrode des Ultraschall-
schwingers angebracht.

[0011] Nach einer anderen Ausgestaltung der Erfin-
dung kann der Abrichtwerkzeugabschnitt ein Profil auf-
weisen, etwa wie einer Profilabrichtrolle.

[0012] Beider Erfindung wirkt der Abrichtwerkzeugab-
schnitt wie ein mit hoher Frequenz betatigter Hammer,
der oszillierend auf den Belag des Schleifwerkzeugs
schlagt, um die gewlinschte Zersplitterung oder Zertrim-
merung der Abrasivkérner zu erreichen. Auf diese Weise
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laRt sich der Abrichtvorgang in Abhangigkeit von der fiir
die Abrasivkdrner gewahlte Bindung in gewlnschter
Weise gezielt steuern.

[0013] Zwei Ausfihrungsbeispiele der Erfindung wer-
den nachfolgend anhand von Zeichnungen naher erldu-
tert.

Fig. 1  zeigt schematisch ein Abrichtwerkzeug nach
der Erfindung mit einer Schleifscheibe,

Fig.2 zeigt eine andere Ausfiihrungsform eines Ab-
richtwerkzeugs nach der Erfindung und eine
Schleifscheibe.

[0014] In den Figuren 1 und 2 ist jeweils eine Schleif-

scheibe 10 im Schnitt dargestellt, bei der auf einem zy-
lindrischen Trager 12 ein Schleifbelag 14 aus Abrasiv-
kérnern aufgebracht ist. Der Schleifbelag ist im Quer-
schnitt halbkreisférmig. Mithin liegt eine Profilschleif-
scheibe vor.

[0015] Ein nicht weiter dargestelltes Abrichtwerkzeug
16 weist an seinem freien Ende einen Belag aus hartem
Werkstoff 18 auf. Das Werkzeug 16 ist mit Hilfe eines
Ultraschallschwingers 20 angeregt. Wahrend des Ab-
richtvorgangs wird der Schwinger 20 entlang des Dop-
pelpfeils 22 bzw. des Doppelpfeils 24 bewegt, um entlang
des Profils des Schleifbelags 14 zu fahren. Es versteht
sich, dass der Ultraschallschwinger 20 stationar sein
kann, wahrend die Schleifscheibe 10 entsprechend ver-
fahren wird. Hierbei flihrt sie gleichzeitig eine Drehbewe-
gung aus. Schleifscheibe 10 und Ultraschallschwinger
20 kénnen mit einer geeigneten Maschine angeordnet
werden, um die beschriebenen Bewegungen auszufiih-
ren.

[0016] Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 2 hélt der
Ultraschallschwinger 20 ein Abrichtwerkzeug 16a mit ei-
ner kreisbogenférmigen Abrichtflache oder Kante 18a,
deren Profil komplementér zum gewlinschten Profil des
Schleifbelags 14 ist. Beim Abrichten wird das Werkzeug
16a gegen das Profil des Schleifbelags 14 angelegt, wo-
bei die Schleifscheibe 10 in Drehung versetzt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Konditionieren von Schleifwerkzeu-
gen mit rotationssymmetrischer oder prismatischer
Geometrie, deren Schleifbelag eine keramische, or-
ganische oder metallische Bindung aufweist und bei
dem die Bindung und/oder die Schleifkérner des
Schleifbelags teilweise oder vollstandig zertrimmert
werden, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
richtvorgang mit Hilfe eines durch Ultraschall ange-
regten Abrichtwerkzeugabschnitts aus hartem
Werkstoff durchgefuhrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abrichtwerkzeugabschnitt sta-
tionar ist, wahrend das Schleifwerkzeug relativ zum

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

Abrichtwerkzeugabschnitt bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Frequenz der mechani-
schen Schwingung des Abrichtwerkzeugabschnitts
20 kHz bis 1.000 MHz betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Amplitude des
Abrichtwerkzeugabschnitts 10 nm bis 1 mm betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abrichtwerk-
zeugabschnitt Hartmetall, Keramik, Polykristallin-
diamant oder dergleichen aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schleifwerkzeug
profiliert und/oder gescharft wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Belag des
Schleifwerkzeugs gereinigt wird.

Vorrichtung zum Konditionieren eines Schleifwerk-
zeugs mit rotationssymmetrischer oder prismati-
scher Geometrie, dessen Schleifbelag eine kerami-
sche, organische oder metallische Bindung auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass an einem
Ende einer Sonotrode eines Ultraschallschwingers
ein Abrichtwerkzeugabschnitt aus einem harten
Werkstoff angebracht ist, der mit dem Schleifbelag
des Schleifwerkzeugs so in Eingriff bringbar ist, dass
die Bindung und/oder die Schleifkérner des Schleif-
belags teilweise oder vollstédndig zertrimmert wer-
den.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abrichtwerkzeugabschnitt ein
Profil aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Ultraschallschwinger fest
in einer Abrichtvorrichtung eingespannt ist und eine
rotierend angetriebene Welle zur Aufnahme des
Schleifwerkzeugs mit Hilfe einer nummerischen
Steuerung gesteuert im Raum bewegbar ist, wo-
durch das Schleifwerkzeug entlang einer vorgege-
benen Bahn relativ zum Abrichtwerkzeugabschnitt
bewegbar ist.
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