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(54) Werkzeug zum Abrichten und Crushieren einer Schleifscheibe

(57)  Die Erfindung betrifft ein Werkzeug (T-dress)
zum Abrichtung oder Crushieren einer Schleifscheibe mit
einer um eine Drehachse (3) rotierenden Profilrolle (1)
mit einem am AufRenumfang der Profilrolle (1) angeord-
neten Abrichtprofil (7), das ein an einem AuRenumfang
einer Schleifscheibe aufgebrachtes Schleifprofil negativ
abbildet und zumindest einen auf dem Umfang angeord-
neten und sich gegeniiber einem Grundkdrper der Pro-
filrolle (1) erhebenden Abrichtbereich (8) enthalt, wobei

der zumindest eine Abrichtbereich (8) auf ein schmales
Umfangssegment begrenztistund entlang seiner axialen
Erstreckung Uber den Grundkérper (5) gegeniiber der
Drehachse (5) der Profilrolle (1) verschwenkt ist. Um ei-
nen gleichmaBigen und die Schleifscheibe wenig bela-
stenden Abrichtprozess beziehungsweise Chrushierpro-
zess durchfihren zu kénnen, weist der zumindest eine
Abrichtbereich (8) im Wesentlichen einen einzigen
gleichzeitig mit der Schleifscheibe in Kontakt tretenden,
aus superhartem Material gebildeten Punktkontakt auf.

Figur 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zum Abrich-
ten und Crushieren einer Schleifscheibe mit einer um
eine Drehachse rotierenden Profilrolle mit einem am Au-
Renumfang der Profilrolle angeordneten Abrichtprofil,
das einan einem Aufenumfang einer Schleifscheibe auf-
gebrachtes Schleifprofil negativ abbildet und zumindest
einen auf dem Umfang angeordneten und sich gegen-
Uber einem Grundkorper der Profilrolle erhebenden Ab-
richtbereich enthéalt, wobei der zumindest eine Abricht-
bereich auf ein schmales Umfangssegment begrenzt ist
und entlang seiner axialen Erstreckung Gber den Grund-
korper gegenliber der Drehachse der Profilrolle ver-
schwenkt ist.

[0002] Aus der DE 35 03 914 A1 ist ein Abrichtwerk-
zeug zum Abrichten einer Schleifscheibe bekannt, bei
dem auf einer Profilrolle tber die wirksame Oberflache
verstreut angeordnete Kérner aus hartem Material an-
geordnet sind, die bei einer im Gegensinn zur Schleif-
scheibe drehender Profilrolle eine Vielzahl gleichzeitig
auftretender Kontaktstellen zu der Schleifscheibe aus-
bildet, wodurch diese durch den Krafteintrag partiell de-
formiert werden kann und daher uneinheitliche Abricht-
ergebnisse erzielt werden. Weiterhin werden Profilrolle
und Schleifscheibe durch den gleichzeitigen Kontakt vie-
ler Korner wahrend des Abrichtprozesses in uner-
wiinschter Weise erwarmt und hohe Anpresskrafte der
Profilrolle an die Schleifscheibe missen durch die die
Profilrolle aufnehmende Spindel gegengehalten werden.
Zur Stabilisierung der Kérner gegen Abrieb sind zusatz-
lich Segmente aus hartem Material eingesetzt, so dass
die Profilrolle kostenaufwendig in der Herstellung wird.
[0003] Aus der DE 34 19 632 A1 ist ein Abrichtwerk-
zeug zum Abrichten einer Schleifscheibe mit aufwendi-
gem Schleifprofil bekannt, bei der ein Grundkdrper einer
Profilrolle mit schrag zu deren Drehachse angeordneten
Plattchen aus hartem oder superhartem Material be-
stiickt ist, so dass durch die Uiber den Umfang dargestell-
te Hullkurve der schrag zur Drehachse angeordneten
Plattchen das Abrichtprofil dargestellt wird. Infolge der
schwer zu bearbeitenden Oberflachenprofile der bei-
spielsweise aus polykristallinem Diamant hergestellten
Plattchen kénnen diese nicht exakt an das Oberflachen-
profil der Schleifscheibe angepasst werden sondern glei-
ten tangential unter Ausbildung einer Abrichtflache uber
diese hinweg, so dass infolge der vergleichsweise
groRflachigen Kontaktstellen eine inhomogene Kraftent-
faltung auf die Schleifscheibe verbleibt und in den bear-
beiteten Fldchenbereich eine hohe Energie eingetragen
wird.

[0004] Die DE 566 345 A offenbart eine Vorrichtung
zum Abrichten in Form von Schraubgewinden profilierten
Schleifscheiben miteinem Rollkérper, der durch Ausspa-
rung einer Ausnehmung nach jeder Umdrehung axial zu-
rickgestellt werden kann.

[0005] AusderUS 2,088,084 A ist eine Abrichtrolle fiir
eine Schleifscheibe mit lber den Umfang verteilt und
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langs der Drehachse der Abrichtrolle angeordneten
Schneidblattern aus hartem Material wie Tantal- oder
Wolframcarbid offenbart. Hierbei setzt jeweils eine Kante
eines Schneidblatts gleichzeitig auf der Schleifscheibe
auf.

[0006] Aus der DE 442 019 ist eine Vorrichtung zum
Abrichten profilierter Schleifscheiben mit einem Abricht-
werkzeug bekannt, bei dem tiber den Umfang verteilt ra-
dial und langs deren Drehachse radial erweiterte Lamel-
len mit dem Abrichtprofil vorgesehen sind. Die Kante je-
weils einer Lamelle setzt dabei gleichzeitig auf der
Schleifscheibe auf.

[0007] Die DE 645 408 A offenbart eine Vorrichtung
zum Scharfen und Abrichten von Schleifsteinen mit
Scharfrollen, die Stahlstifte aufweisen, die in axiale Rich-
tung angeordnet sind und Gber den Umfang eine ver-
schiedene Stifteinteilung aufweisen, so dass jeweils
mehrere Stahlstifte gleichzeitig auf den Schleifstein ein-
wirken.

[0008] Die DE 2 238 387 A offenbart ein rotierendes
oder hin- und hergehendes Zerspanwerkzeug, bei dem
zur gleichmaRigen Belastung und einem gleichmafigen
Schliff der aus kristallinem Diamantmaterial und/oder ku-
bisch-kristallinem Bornitridkdrpern gebildeten Schnei-
den eine moéglichst hohe Dichte an Schneiden angestrebt
wird. Hierbei werden mdglichst viele Schneidkontakte
gleichzeitig und Uberdeckungen von Einzelschneiden
vorgeschlagen.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist die vorteilhafte Wei-
terbildung eines Abrichtwerkzeugs insbesondere vor
dem Hintergrund geringer und gleichmaRiger Abricht-
krafte und einem geringen Warmeeintrag in Profilrolle
und Schleifscheibe wahrend eines Abricht- und/oder
Crushierprozesses.

[0010] Die Aufgabe wird durch ein Werkzeug (T-dress)
zum Abrichten und Crushieren einer Schleifscheibe mit
einer um eine Drehachse rotierenden Profilrolle mit ei-
nem am Aulienumfang der Profilrolle angeordneten Ab-
richtprofil, das ein an einem Auflenumfang einer Schleif-
scheibe aufgebrachtes Schleifprofil negativ abbildet und
zumindest einen auf dem Umfang angeordneten und sich
gegenuiber einem Grundkorper der Profilrolle erheben-
den Abrichtbereich enthalt, geldst, wobei der zumindest
eine Abrichtbereich auf ein schmales Umfangssegment
begrenztist, entlang seiner axialen Erstreckung tiber den
Grundkorper gegeniiber der Drehachse der Profilrolle
verschwenkt ist und der zumindest eine Abrichtbereich
einen einzigen gleichzeitig mit der Schleifscheibe in Kon-
takt tretenden, aus superhartem Material gebildeten
Punktkontakt aufweist.

[0011] Durch die Ausbildung - Gber den Umfang be-
trachtet - einzelner Punktkontakte zu der Schleifscheibe
halten sich die Antriebskrafte der Profilrolle gering. Die
Schleifscheibe und die Profilrolle werden durch die ein-
zeln aufeinander folgenden Kontaktierungen durch su-
perharte Material nicht thermisch belastet beziehungs-
weise kénnen unter weniger Aufwand gekuhlt werden.
Ein einzelner Kontaktpunkt erzeugt dabei punktuell einen
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Krafteintrag, mit dem beispielsweise Bindungen wie Bin-
dungsbriicken zwischen Kornern der Koérnung der
Schleifscheibe aufgebrochen werden. Dabei I6sen sich
oder brechen ohne Beschadigung des Untergrunds der
Schleifscheibe lediglich Schleifkérner aus der obersten
Schichtder Schleifscheibe, so dass in vorteilhafter Weise
die Kérnung der Schleifscheibe in besonders vorteilhaf-
ter Weise bearbeitet wird, indem beispielsweise einzelne
Kdrner nicht ausschliel3lich abgetragen sondern zerbro-
chen werden, so dass Mikrobriiche einzelner Schleifkor-
ner gebildet werden, die eine besonders scharfe Schleif-
kontur an der Oberflache der Schleifscheibe ausbilden,
wodurch beispielsweise die Schleifkrafte verringert wer-
den koénnen.

[0012] Gegeniiber einer vollstdndig mit einer Kérnung
belegten Profilrolle ergeben sich niedrigere Produktions-
kosten und niedrigere Abrichtkrafte. Als superharte Ma-
terialien zur Bildung der Punktkontakte eignen sich bei-
spielsweise Nitride wie Bornitrid, natirlicher oder kiinst-
lich hergestellter Diamant, beispielsweise polykristalliner
Diamant (PKD), mittels Vakuumbedampfung hergestell-
ter Diamant (CVD) oder Bruchteile von Diamantkérnern
oder Diamantplattchen.

[0013] DieAnordnungder einzelnen Punktkontakte er-
folgt beispielsweise als Punktmatrix Gber die Umfangs-
flache des Grundkdrpers, so dass das Abrichtprofil Giber
eine Umdrehung der Profilrolle zumindest einmal auf der
Schleifscheibe abgebildet ist. Dies bedeutet, dass im
Rahmen der axialen Aufldsung der Punktmatrix die
Schleifscheibe Uber ihr Schleifprofil zumindest einmal
von einem Punktkontakt bearbeitet wurde. Durch die ge-
ringe Abrichtkraft kann die Drehzahl der Profilrolle so er-
héht werden, dass ein Abrichtvorgang trotz der gegen-
Uber einer voll mit Kérnung belegten Profilrolle be-
schrankten Anzahl an Punktkontakten in kurzer Zeit ab-
gerichtet werden kann.

[0014] Unter einem im Wesentlichen einzigen Punkt-
kontakt ist zu verstehen, dass sich beispielsweise meh-
rere Punktkontakte an bezlglich der Drehachse axial be-
abstandeten Stellen gleichzeitig ausbilden kénnen und/
oder an benachbarten Stellen sich die Ausbildung eines
Punktkontakts Gberlappen kann, das heifit, bei noch aus-
gebildetem Punktkontakt bereits ein in Umfangsrichtung
und axial benachbarter Punktkontakt ausgebildet wer-
den kann.

[0015] GemalR einem vorteilhaften Ausfihrungsbei-
spiel kann der zumindest eine Abrichtbereich aus zumin-
dest einem das Abrichtprofil bildenden, auf dem Grund-
koérper aufgebrachten Tragerteil gebildet sein, das mit
einen Kontakt mit der Schleifscheibe bildenden Kdrnern
eines den Abrichtprozess bewirkenden abrasiven Stoffs
wie hartem oder superhartem Material belegt ist. Durch
die Belegung des Tragerteils mit dem die Punktkontakte
bildenden Material kann einerseits der Grundkdrper in
einfacher Weise ausgebildet und bezlglich seiner Funk-
tion als auf einer Spindel aufgenommener Rotationskor-
per ausgebildet werden. Andererseits kdnnen das oder
die Tréagerteile auf die Aufnahme der Belegung mit dem
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harten oder superharten Material angepasst werden.
[0016] Die Belegung in Form des superharten Materi-
als auf den Grundkorper beziehungsweise das oder die
Tragerteile kann beispielsweise galvanisch, mittels me-
tallischer Bindewerkstoffe beispielsweise durch Léten,
mittels keramischer Werkstoffe oder dergleichen erfol-
gen. Die Verbindung des Grundkérpers mit dem oder
den Tragerteilen kann formschlissig, beispielsweise
durch Verschnappen, Verrasten oder dergleichen, und/
oder stoffschlissig, beispielsweise durch Schweillen
oder Loten erfolgen. Die Belegung von Tragerteilen kann
vor oder nach dem Aufbringen auf dem Grundkérper er-
folgen. Gegebenenfalls werden die auf den Grundkérper
aufgebrachten Tragerteile vor deren Belegung zwi-
schenbearbeitet, beispielsweise mafhaltig geschliffen,
chemisch oder mittels eines Plasmas oder dergleichen
oberflachenaktiviert.

[0017] GemaR einem vorteilhaften Ausflihrungsbei-
spiel kbnnen mehrere Tragerteile in Form von Stiften zu
einem das komplette oder teilweise Abrichtprofil abbil-
denden Abrichtbereich zusammengefasst werden. Hier-
bei kdnnen eine Vielzahl stiftfdrmiger Tragerteile jeweils
ein oder mehrere Korner, die jeweils einen Punktkontakt
bilden, enthalten. Durch die gegenulber der Drehachse
der Profilrolle verschwenkte wie schrag gestellte, bei-
spielsweise lineare Anordnung von Tragerteilen kénnen
diese axial enger zueinander angeordnet werden, da sie
in Umfangsrichtung zueinander versetzt sind.

[0018] Alternativ kdnnen die Stifte eine sogenannten
Crushierrolle bilden, wobei diese bei betragsmaRig glei-
cher Oberflachengeschwindigkeit von Profilrolle und
Schleifscheibe auf einer punktférmigen Kontaktflache
unter Einbringung einer Kraft abwéalzen und dadurch die
Schleifscheibe crushieren, was bedeutet, dass lediglich
Schleifkdrner der Oberflache der Schleifscheibe gelok-
kert und teilweise abtragen werden, indem deren Bin-
dungen zu den anderen Schleifkdrnern aufgebrochen
werden, ohne die darunter liegende Matrix der Schleif-
scheibe zu beeintrachtigen.

[0019] Durch die Ausbildung der superharten Kérner
mit einer einzigen, beispielsweise einkristallinen Spitze
kann iber den Umfang betrachtet im Wesentlichen ein
einziges Korn einen Punktkontakt mit der Schleifscheibe
bilden. Durch den harten Kontakt dieser Spitze mit der
Schleifscheibe kann an der Schleifscheibe beispielswei-
se durch das Zertrimmern eines gegenliber dem Punkt-
kontakt wesentlich grofkeren Korns ein groRerer FIla-
chenbereich auf der Schleifscheibe abgerichtet werden.
Um das gesamte Schleifprofil mit der vorgegebenen
Querschnittsflache abrichten zu kénnen, kann daher ein
vergleichsweise geringer Anteil an durch die einzelnen
Punktkontakte gebildeter Abrichtflache ausreichend
sein. Es hat sich bei einer Schleifscheibe mit uneinheit-
lichem Korndurchmesser der Schleifkérnung als vorteil-
haft erwiesen, wenn eine von einem Korn an der Schleif-
scheibe gebildete Kontaktflache in Form eines Punktkon-
takts bezglich ihres wirksamen Durchmessers kleiner
als ein mittlerer Durchmesser von Schleifpartikeln der
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Schleifscheibe ist.

[0020] GemaR einem vorteilhaften Ausfihrungsbei-
spiel sind die Punktkotakte iber die Abwicklung der Ab-
richtflache sinusformig oder in anderer Weise bogenfor-
mig angeordnet, wobei lediglich eine sich Gber den Um-
fang durchziehende Linie oder mehrere in Umfangsrich-
tung voneinander beabstandete Linien vorgesehen sein
kdénnen, so dass die Punktkontakte sich iberlagernder
Linien an unterschiedlichen axialen Positionen der
Schleifscheiben an derselben Umfangsposition einen
Punktkontakt ausbilden kdnnen. Auf diese Weise kdnnen
an dem Grundkérper mehrere Gber den Umfang des
Grundkdrpers verteilte Abrichtbereiche angeordnet sein,
wobei deren axial gegeniiberliegende Enden auf dem-
selben Umfang angeordnet sind oder sich in Umfangs-
richtung Uberlagern.

[0021] Um mehrere Abrichtbereiche mit Punktkontak-
ten inselférmig anordnen zu kdnnen, sind mehrere Uber
den Umfang des Grundkérpers angeordnete Abrichtbe-
reiche in axiale Richtung mit Unterbrechungen versehen,
wobei in Umfangsrichtung einem ersten Abrichtbereich
mit ersten Unterbrechungen ein zweiter Abrichtbereich
mit zweiten Unterbrechungen folgt und die ersten und
zweiten Unterbrechungen axial gegeneinander versetzt
sind. Durch die axiale Uberlagerung der Unterbrechun-
gen durch in Umfangsrichtung nachfolgende Abrichtbe-
reiche, die wiederum die Unterbrechungen abdecken,
kann das Abrichtprofil Iiickenlos ausgestaltet werden.
[0022] GemalR einem vorteilhaften Ausfihrungsbei-
spiel kann der gesamte Abrichtbereich mittels eines ein-
zigen das Abrichtprofil mittels Punktkontakten nachbil-
denden Kdorpers aus superhartem Material gebildet wer-
den. Hierbei wird der Koérper aus sehr diinnem Material,
beispielsweise CVD gebildet, so dass an dessen Kon-
takte einzelne die Punktkontakte bildende Spitzen aus-
gebildet werden, die bei einer Schragstellung des Kor-
pers gegenlber der Drehachse der Profilrolle in Um-
fangsrichtung nacheinander und axial versetzt gleichzei-
tig Uber den Drehwinkel der Profilrolle einen einzigen
Punktkontakt an der Schleifscheibe ausbilden.

[0023] In vielen Anwendungsbereichen hat sich eine
Anordnung der die Punktkontakte bildenden Kérner in
gleichmaRiger Form, beispielsweise gleicher Dichte,
gleicher Erstreckung in Umfangsrichtung und gleichem
Neigungswinkel gegentiber der Drehachse der Profilrolle
als vorteilhaft erwiesen. In besonderen Fallen kann es
jedoch besonders vorteilhaft sein, wenn die Dichte, der
Anordnung der die Punktkontakte bildenden Kérner und/
oder der Neigungswinkel zu variieren. Beispielsweise
kann an besonders beanspruchte Bereichen des Abricht-
profils wie beispielsweise an Kanten der Schleifscheibe
zum Schleifen von Zahnen oder sonstigen kantigen Pro-
filen die Dichte der Kérner gegentiiber den tbrigen Ab-
richtbereichen erhéht werden, um einen gleichmaRigen
Verschleill der Profilrolle zu erzielen. Hierzu kann die
Flachenbelegung des betroffenen Abrichtbereichs mit
Kérnern erhdht, der Neigungswinkel vergréRert und/oder
die Dicke des betroffenen Abrichtbereichs erhdht wer-
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den.

[0024] Von dem erfinderischen Gedanken ist im Wei-
teren das gesamte Werkzeug erfasst, wobei eine Ab-
richtspindel die in den Anmeldungsunterlagen beschrie-
bene Profilrolle aufnimmt und zur Aufnahme einer
Schleifscheibe eine weitere Spindel vorgesehen ist und
diese mittels einer Antriebseinheit angetrieben und von
einer Steuereinheit gesteuert werden.

[0025] Die Erfindung wird anhand der in den Figuren
1 bis 3 dargestellten Ausfiihrungsbeispiele naher erlau-
tert. Dabei zeigen:

Figur 1 eine Ansicht einer Profilrolle mit spiralfor-
mig angeordneten Tragerteilen mit
Punktkontakte bildendem Material,

eine Ansicht einer Profilrolle mit birsten-
férmig angeordneten Tragerteilen

Figur 2 und

eine Ansicht einer Profilrolle mit aus ei-
nem einzigen, die Punktkontakte bilden-
den Koérper aus superhartem Material.

Figur 3

[0026] Die Figur 1 zeigt eine Ansicht der Profilrolle 1
mit einer zentralen Offnung 2 zu deren Aufnahme auf
einer Antriebsspindel des nicht dargestellten Werkzeugs
um deren Drehachse 3. An dem AuRenumfang 4 des
Grundkorpers 5 sind tiber den Umfang verteilt die Tra-
gerteile 6 angeordnet, die das Abrichtprofil 7 abbilden,
welche das Negativprofil der abzurichtenden Schleif-
scheibe darstellt.

[0027] Die Tragerteile 6 sind gegentber der Drehach-
se 3 schrag wie verschwenkt angeordnet und weisen an
ihren AuRenumfangen die Abrichtbereiche 8 auf, die in
diesem Ausflhrungsbeispiel durch lediglich schema-
tisch dargestellte Punktkontakte mit der Schleifscheibe
bildende Kérner 9 aus Diamant sind. Die rdumliche An-
ordnung der die Kérnung 10 bildenden Kérner 9 erfolgt
in der Weise, dass bei einer Verdrehung der Profilrolle 1
im Wesentlichen ein einziger Punktkontakt gleichzeitig
mit der Schleifscheibe ausgebildet wird. In speziellen
Ausfiihrungsbeispielen kénnen wenige axial voneinan-
der beabstandete Punktkontakte gleichzeitig ausgebil-
det werden. Infolge der zur Drehachse 3 schragen An-
ordnung der Tragerteile 6 erfolgt die Kontaktierung der
Korner 9 nachfolgend tiber den Drehwinkel der Profilrolle
von einer Stirnseite der Profilrolle 1 zur gegentiber lie-
genden Stirnseite. Bei paralleler Ausrichtung der Trager-
teile 6 Uber den Umfang ist bei entsprechender Ausle-
gung des Anstellwinkels a.gegenliber der Drehachse ein
nahtloser Ubergang der Punktkontakte der auf einem
Tragerteil 6 angeordneten Kérner 9 auf die auf dem in
Drehrichtung nachfolgenden Tragerteil 6 angeordneten
Korner 9 einstellbar. In speziellen Ausflihrungsbeispie-
len kénnen sich die Tragerteile 6 in Umfangsrichtung
Uberlappen.

[0028] Durchdie Beabstandung der Tragerteile in Um-
fangsrichtung und die Gangunterschiede der gegenlau-



7 EP 2 327 511 A2 8

fig drehenden Profilrolle 1 und der Schleifscheibe treten
die Korner 9 mit geringer Wahrscheinlichkeit mit dersel-
ben Kontaktstelle der Schleifscheibe in Punktkontakt, so
dass sowohl die Schleifscheibe als auch die Kérner 9
thermisch nicht Gberbelastet werden.

[0029] Die Kontaktflache der Punktkontakte der Kor-
ner 9 auf der Schleifscheibe sind so gering, dass einzelne
Bindungen zwischen den Schleifkdrnern der Kérnung
der Schleifscheibe durch sogenanntes Crushieren auf-
gebrochen werden, so dass eine mikroskopisch feine,
scharfe und daher abrasive Oberflache auf der Schleif-
scheibe gebildet wird, die sich durch geringere Schleif-
krafte auszeichnet.

[0030] Die Figur 2 zeigt eine gegeniber der Profilrolle
1 der Figur 1 leicht veranderte Profilrolle 1a mit zwei dia-
metral auseinander liegenden Abrichtbereichen 8a, die
aus gegenuber der Drehachse 3 schrag angeordneten
Tragerteilen 6a gebildet werden, die als Stifte 11 unter-
schiedlicher Lange ausgebildet sind. Dabeiistder Grund-
korper 5a aus einem Zylinder gebildet, das Abrichtprofil
7a wird durch die unterschiedliche Lange der Stifte 11
ausgebildet. Die Stifte 11 sind an einem Ende mit dem
Grundkérper 5a verbunden und weisen an ihrem freien
Ende die Kérner 9a auf, die den Punktkontakt zur Schleif-
scheibe bilden. Dabei kann jeder Stift 11 einen einzigen
oder mehrere voneinander beabstandete Kérner aufwei-
sen, die so angeordnet sind, dass sie keinen gleichzei-
tigen Punktkontakt mit einem anderen Korn desselben
oder eines anderen Stifts 11 ausbilden. Die Stifte 11 kdn-
nen neben ihrer schragen Anstellung gegentber der
Drehachse 3 in Umfangsrichtung neben dem gezeigten
rechten Winkel mit einem spitzen oder stumpfen Nei-
gungswinkel auf dem AuRenumfang des Grundkérpers
angeordnet sein.

[0031] Alternativkdnnendie Stifte 11 ohne Kdrner aus-
gebildet sein und daher eine Profilrolle zum Crushieren
bilden, wobei die Profilrolle 1 bei betragsmaRig gleicher
Oberflachengeschwindigkeit wie die Schleifscheibe be-
trieben wird. Der Antrieb der Schleifscheibe kann dabei
Uber Reibung durch die Profilrolle oder durch einen ei-
genen, mit der Profilrolle zur Erzielung derselben Ober-
flichengeschwindigkeit synchronisierten Antrieb erfol-
gen.

[0032] Die Kérner 9 der Figur 1 und die Kérner 9a der
Figur 2 und insbesondere deren Spitzen kbnnen gegen-
einander unter Ausbildung eines Aufnahmewinkels an
den Tragerteilen angeordnet sein. Auf diese Weise kén-
nen beispielsweise mittels der Aufnahme mehrerer Kor-
ner an einem einzigen Aufnahmebereich eines Trager-
teils oder dem Grundkérper mehrere Punktkontakte aus-
gebildet werden, die nicht gleichzeitig mit der Schleif-
scheibe in Kontakt treten.

[0033] Die Figur 3 zeigt eine alternative Ausfihrung
einer Profilrolle 1 b mit beispielsweise drei iber den Um-
fang verteilten vorzugsweise flach ausgebildeten Kor-
pern 12, die beispielsweise als CVD einteilig ausgebildet
sind und schrag zur Drehachse 3 auf dem Grundkorper
5b angebracht sind. Die Kérper 12 weisen eine einzelne
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Punktkontakte zu der Schleifscheibe einstellende und
den Abrichtbereich 8b bildende Kante 13 auf, die zu-
gleich das Abrichtprofil 7b einstellt. Durch die in engen
Toleranzen darstellbaren Kérper 12 mit entsprechend
ausgebildeten Kanten 13 kénnen in Verbindung mit der
Schragstellung der Kérper 12 zu der Drehachse 3 Punkt-
kontakte ausgebildet werden, die einzeln uber den Um-
fang des Grundkorpers 5b mit der Schleifscheibe in Kon-
takt treten. Dabei bilden die Kérper 12 zugleich die Tra-
gerteile fur die Kanten 13, so dass die Profilrolle 1 b mit
einer sehr begrenzten Anzahl an Teilen hergestellt wer-
den kann.

[0034] Es versteht sich, dass die Profilrollen 1, 1a,1b
derFiguren 1 bis 3 nicht maf3stabsgetreu dargestellt sind.

Bezugszeichenliste

[0035]

1 Profilrolle
1a Profilrolle
1b  Profilrolle

2 Offnung

3 Drehachse

4 AulRenumfang
5 Grundkorper
5a Grundkorper
5b Grundkorper
6 Tragerteil

6a Tragerteil

7 Abrichtprofil
7a Abrichtprofil
7b Abrichtprofil

8 Abrichtbereich
8a  Abrichtbereich

8b Abrichtbereich

9 Korn
9a Korn
10 Kérnung
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Patentanspriiche

1.

Werkzeug zum Abrichten und/oder Crushieren einer
Schleifscheibe mit einer um eine Drehachse (3) ro-
tierenden Profilrolle (1, 1a, 1 b) mit einem am Au-
Renumfang (4) der Profilrolle (1, 1a, 1 b) angeord-
neten Abrichtprofil (7, 7a, 7b) , das ein an einem Au-
Renumfang einer Schleifscheibe aufgebrachtes
Schleifprofil negativ abbildet und zumindest einen
auf dem Umfang angeordneten und sich gegenlber
einem Grundkérper (5, 5a, 5b) der Profilrolle (1, 1a,
1 b) erhebenden Abrichtbereich (8, 8a, 8b) enthalt,
wobei der zumindest eine Abrichtbereich (8, 8a, 8b)
auf ein schmales Umfangssegment begrenzt ist und
entlang seiner axialen Erstreckung tiber den Grund-
korper (5, 5a, 5b) gegenuber der Drehachse (3) der
Profilrolle (1, 1a, 1 b) verschwenkt ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zumindest eine Abrichtbe-
reich (8, 8a) im Wesentlichen einen einzigen gleich-
zeitig mit der Schleifscheibe in Kontakt tretenden,
aus superhartem Material gebildeten Punktkontakt
aufweist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Abrichtbereich
(8, 8a) aus zumindest einem das Abrichtprofil (7, 7a)
bildenden, auf dem Grundkérper (5, 5a) aufgebrach-
ten Tragerteil (6, 6a) gebildet ist und das zumindest
eine Tragerteil (6, 6a) mit einen Kontakt mit der
Schleifscheibe bildenden Kdérnern (9, 9a) aus dem
superharten Material belegt ist.

Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Abrichtbereich
(8a) aus einer Vielzahl zu dem Abrichtbereich (8a)
kombinierten Stiften (11) gebildet ist, die Tragerteile
(6a) fur jeweils ein oder mehrere Kérner (9a) bilden.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass (iber den Umfang be-
trachtet im Wesentlichen ein einziges Korn (9, 9a)
einen Punktkontakt mit der Schleifscheibe bildet.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass auf dem Grundkor-
per (5) mehrere tiber den Umfang des Grundkdrpers
(5) verteilte Abrichtbereiche (8) angeordnet sind, wo-
bei deren axial gegeniiberliegende Enden auf dem-
selben Umfang angeordnet sind oder sich in Um-
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10.

11.

fangsrichtung Uberlagern.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Uber den
Umfang des Grundkérpers angeordnete Abrichtbe-
reiche in axiale Richtung Unterbrechungen aufwei-
sen, wobei in Umfangsrichtung einem ersten Ab-
richtbereich mit ersten Unterbrechungen ein zweiter
Abrichtbereich mit zweiten Unterbrechungen folgt
und die ersten und zweiten Unterbrechungen axial
gegeneinander versetzt sind.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass eine von einem Korn
(9, 9a) an der Schleifscheibe gebildete Kontaktfla-
che bezlglich ihres wirksamen Durchmessers klei-
ner als ein mittlerer Durchmesser von Schleifparti-
keln der Schleifscheibe ist.

Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abrichtbereich
(8b) aus einem einzigen das Abrichtprofil (7b) mittels
Punktkontakten nachbildenden Kérper (12) aus su-
perhartem Material gebildet ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass in zumindest einem
Abrichtbereich in einem besonders beanspruchten
Teilbereich Punktkontakte in einem gegentiber dem
Ubrigen Abrichtbereich grolerem Neigungswinkel,
héherer Dichte und/oder in Umfangsrichtung dicke-
rer Breite angeordnet sind.

Werkzeug mit einer Abrichtspindel zur Aufnahme ei-
ner Profilrolle (1, 1 a, 1 b) und einer Spindel zur Auf-
nahme einer Schleifscheibe, wobei diese mittels ei-
ner Antriebseinheit angetrieben und von einer Steu-
ereinheit gesteuertwerden, dadurch gekennzeich-
net, dass auf der Abrichtspindel eine Profilrolle nach
einem der Anspriiche 1 bis 9 aufgenommen ist.

Werkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Profile als Crushierrolle mit zu-
mindest einen Abrichtbereich bildenden Stiften vor-
gesehen ist, wobei die Schleifscheibe mit betrags-
mafig gleicher Oberflachengeschwindigkeit wie die
Profilrolle betrieben wird.
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Figur 2
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