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(54) Doppelseitenschleifmaschine

(57) Doppelseitenschleifmaschine mit zwei Schleif-
scheiben, die mittels mindestens eines Schleifscheiben-
drehantriebs drehend antreibbar sind, und die zwischen
ihren einander zugewandten stirnseitigen Arbeitsflächen
einen Arbeitsspalt für zu schleifende Werkstücke be-
grenzen, weiterhin mit einer Werkstückzuführeinrich-
tung, die die zu schleifenden Werkstücke zur Bearbei-
tung von außerhalb des Arbeitsspalts in den Arbeitsspalt
hinein- und wieder aus diesem herausführt, weiterhin mit

mindestens einer Abrichtscheibe mit mindestens einer
Abrasivfläche zum Abrichten der Arbeitsfläche minde-
stens einer der Schleifscheiben, und eine Abrichteinrich-
tung, mit der die Abrichtscheibe zwischen einer außer-
halb des Arbeitsspalts befindlichen Ruhestellung und ei-
ner in dem Arbeitsspalt befindlichen Abrichtstellung be-
wegbar ist und mit der die Abrichtscheibe drehend an-
treibbar ist, wobei die Abrichtscheibe in der Abrichtstel-
lung mit ihrer Abrasivfläche mit der abzurichtenden Ar-
beitsfläche in Kontakt bringbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Doppelseitenschlei-
finaschine mit zwei Schleifscheiben, die mittels minde-
stens eines Schleifscheibendrehantriebs drehend an-
treibbar sind, und die zwischen ihren einander zuge-
wandten stirnseitigen Arbeitsflächen einen Arbeitsspalt
für zu schleifende Werkstücke begrenzen, weiterhin mit
einer Werkstückzufiihreinrichtung, die die zu schleifen-
den Werkstücke zur Bearbeitung von außerhalb des Ar-
beitsspalts in den Arbeitsspalt hinein- und wieder aus
diesem herausführt.
[0002] Bei derartigen Durchlaufschleifinaschinen
(auch: "Double Disc Grinding, DDG") werden die Werk-
stücke zur Bearbeitung von einem Ort außerhalb des Ar-
beitsspalts in den Arbeitsspalt hinein, durch diesen hin-
durch und wieder aus dem Arbeitsspalt herausgeführt.
Es ist dabei möglich, dass die Bearbeitung der Werkstük-
ke mittels nur eines einzigen Arbeitsspaltdurchlaufs er-
folgt. Da im Zuge der Bearbeitung Material der Werkstük-
ke abgetragen wird, werden die Schleifscheiben übli-
cherweise derart unter einem Winkel gegen einander ein-
gestellt, dass sich der Arbeitsspalt in Förderrichtung der
Werkstücke verengt. Mit solchen Schleifmaschinen kön-
nen flache Werkstücke, beispielsweise aus einem Me-
tallwerkstoff, bearbeitet werden.
[0003] Da die Arbeitsflächen der im Rahmen der Be-
arbeitung beispielsweise gegenläufig drehend angetrie-
benen Schleifscheiben einem Verschleiß unterliegen,
müssen diese regelmäßig abgerichtet werden. Sofern in
dieser Anmeldung von Abrichten gesprochen wird, um-
fasst dies insbesondere das Herstellen einer gewünsch-
ten Form und/oder Schärfen der Schleifscheiben bzw.
ihrer Arbeitsflächen.
[0004] Herkömmlich werden die Arbeitsflächen der
Schleifscheiben beispielsweise unter Verwendung soge-
nannter Einkorndiamanten abgerichtet. Dies kann im
montierten Zustand der Schleifscheiben innerhalb der
Schleifmaschine geschehen. Der Einkorndiamant wird
dazu beispielsweise an einem schwenkbaren Arm befe-
stigt und in den Arbeitsspalt geführt. Dabei wird der Ein-
korndiamant zunächst mit der Außenseite der zum Ab-
richten drehend angetriebenen Schleifscheibe in Kontakt
gebracht. Über den Schwenkarm wird der Einkorndia-
mant anschließend stetig zum inneren Rand der insbe-
sondere ringförmigen Arbeitsfläche geführt, so dass der
Einkomdiamant im Zuge des Abrichtens spiralförmig die
gesamte Arbeitsfläche überstreicht. Es ist bei diesem
konventionellen Abrichtvorgang allerdings schwierig, ei-
ne präzise Ebenheit der Schleifscheibe sicherzustellen.
Eine ebene Schleifscheibenform ist für das Bearbei-
tungsergebnis jedoch von hoher Bedeutung. Darüber
hinaus lassen sich Schleifscheiben, die ein sogenanntes
Superabrasiv, beispielsweise kubisches Bornitrid (CBN)
oder Diamant enthalten, mit Einkorndiamanten nicht in
zufriedenstellender Weise abrichten.
[0005] Für aus einem Superabrasiv bestehende
Schleifscheiben bzw. ihren Arbeitsflächen ist die Durch-

führung des Abrichtvorgangs außerhalb der Schleifma-
schine bekannt. Dazu müssen die Schleifscheiben aller-
dings in aufwendiger Weise demontiert und aus der
Schleifmaschine entfernt werden. Dies ist insbesondere
angesichts der Größe und des hohen Gewichts der
Schleifscheiben mit einem erheblichen Aufwand verbun-
den. Außerdem ergeben sich hierdurch lange Stillstands-
zeiten der Maschine.
[0006] Ausgehend von dem erläuterten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
Doppelseitenschleifmaschine der eingangs genannten
Art bereitzustellen, mit der ein Abrichten der Schleifschei-
ben, insbesondere solche, die Schleifkörner aus einem
Superabrasiv enthalten, in präziser und zufriedenstellen-
der Weise innerhalb der Schleifmaschine im montierten
Zustand der Schleifscheiben möglich ist.
[0007] Diese Aufgabe wird gemäß der Erfindung durch
den Gegenstand von Anspruch 1 gelöst. Vorteilhafte
Ausgestaltungen finden sich in den abhängigen Ansprü-
chen, der Beschreibung und den Figuren.
[0008] Eine Doppelseitenschleifinaschine der ein-
gangs genannten Art ist erfindungsgemäß gekennzeich-
net durch mindestens eine Abrichtscheibe mit minde-
stens einer Abrasivfläche zum Abrichten der Arbeitsflä-
che mindestens einer der Schleifscheiben und eine Ab-
richteinrichtung, mit der die Abrichtscheibe zwischen ei-
ner außerhalb des Arbeitsspalts befindlichen Ruhestel-
lung und einer in dem Arbeitsspalt befindlichen Abricht-
stellung bewegbar ist und mit der die Abrichtscheibe dre-
hend antreibbar ist, wobei die Abrichtscheibe in der
Abrichtstellung mit ihrer Abrasivfläche mit der abzurich-
tenden Arbeitsfläche in Kontakt bringbar ist.
[0009] Bei der erfindungsgemäßen Durchlaufschleif-
maschine sind beide Schleifscheiben insbesondere mit-
tels eines oder zweier geeigneter Antriebe drehend an-
treibbar. Sie können beispielsweise gegenläufig antreib-
bar sein. Wie eingangs erwähnt, umfasst der Begriff "Ab-
richten" in diesem Zusammenhang das Herstellen einer
gewünschten Form und/oder ein Schärfen der Arbeits-
fläche der Schleifscheiben. Bei der erfindungsgemäßen
Doppelseitenschleifmaschine ist mindestens eine Ab-
richtscheibe mit mindestens einer Abrasivfläche zum Ab-
richten der Arbeitsfläche einer oder beider Schleifschei-
ben vorgesehen. Selbstverständlich können auch meh-
rere Abrichtscheiben vorgesehen sein. Zum Abrichten
kann die Abrichtscheibe mittels der Abrichteinrichtung
aus einer Ruhestellung außerhalb des Arbeitsspalts in
den Arbeitsspalt hinein verfahren werden. Außerdem
kann die Abrichtscheibe zum Abrichten der Arbeitsfläche
oder der Arbeitsflächen mit diesen in Kontakt gebracht
werden. Während des Abrichtens können sowohl die Ab-
richtscheibe als auch die abzurichtenden Schleifscheibe
(n) mittels geeigneter Antriebe in Drehung versetzt wer-
den. Es ist beispielsweise möglich, die Drehung der
Schleifscheibe(n) während des Abrichtvorgangs mittels
eines oder zweier Hilfsantriebe zu realisieren. Insbeson-
dere sind für das Abrichten oftmals geringere Drehzahlen
erforderlich bzw. wünschenswert als während eines
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Schleifvorgangs. Hierfür können geeignete Hilfsantriebe
vorgesehen sein, insbesondere wenn derart geringe
Drehzahlen mit den Hauptdrehantrieben nicht realisier-
bar sind.
[0010] Durch das erfindungsgemäße Vorsehen min-
destens einer Abrichtscheibe mit einem flächig ausge-
bildeten Abrasiv wird im Gegensatz zu den konventionell
eingesetzten Einkorndiamanten ein gleichmäßiges Ab-
richten der jeweiligen Schleifscheibenoberfläche er-
reicht. Insbesondere wird in besonders einfacher Weise
eine ebene Scheibenform erzeugt. Außerdem ist es er-
findungsgemäß möglich, für die Abrasivfläche der Ab-
richtscheibe ein konventionelles Abrasiv, wie Korund
oder ähnliches, einzusetzen. Mit diesem kann die Bin-
dung der obersten, im Betrieb abgestumpften Schicht
der häufig aus einem Superabrasiv, wie kubischem Bor-
nitrid oder Diamant, bestehenden Arbeitsfläche aufge-
brochen werden, sodass eine darunterliegende Schicht
aus scharfem Abrasiv die neue Oberfläche der abgerich-
teten Arbeitsfläche bildet. Gleichzeitig ist mit der erfin-
dungsgemäßen Doppelseitenschleifmaschine das Ab-
richten der Schleifscheiben im eingebauten Zustand
möglich, wobei sich der Abrichtvorgang durch die Ab-
richtscheibe im Verhältnis zu konventionellen Abricht-
werkzeugen zusätzlich vereinfacht und beschleunigt.
[0011] Die Schleifscheiben können ringförmig ausge-
bildet sein, wobei der Durchmesser der Abrichtscheibe
mindestens so groß ist wie die Ringbreite der abzurich-
tenden Arbeitsfläche, also die Differenz zwischen äuße-
rem und innerem Radius der Ringfläche der abzurich-
tenden Arbeitsfläche. Insbesondere kann der Durchmes-
ser der Abrichtscheibe auch größer sein als die Breite
der Ringfläche der jeweiligen Schleifscheibe. Es wird bei
dieser Ausgestaltung sichergestellt, dass sämtliche Be-
reiche der Arbeitsfläche der Schleifscheibe in gleichmä-
ßiger Weise abgerichtet werden. Gleichzeitig ist nach ei-
nem Positionieren der Abrichtscheibe in dem Arbeits-
spalt keine Nachführung der Abrichtscheibe in radialer
Richtung erforderlich. Es kann gleichwohl vorteilhaft
sein, die Abrichtscheibe auch während des Abrichtvor-
gangs zu verschwenken. In der Praxis hat es sich als
besonders günstig herausgestellt, wenn auch die Ab-
richtscheibe ringförmig ausgebildet ist.
[0012] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung kann die
Abrichteinrichtung eine Schwenkeinrichtung umfassen,
mit der die Abrichtscheibe zwischen der Ruhestellung
und der Abrichtstellung verschwenkbar ist. Das Ein-
schwenken und das Herausschwenken können durch ei-
nen geeigneten Antrieb automatisch oder auch manuell
erfolgen.
[0013] Nach einer weiteren Ausgestaltung kann die
Abrichtscheibe durch die Abrichteinrichtung in der Ab-
richtstellung in vertikaler Richtung gegen die abzurich-
tende Arbeitsfläche bewegbar sein. Bei dieser Ausge-
staltung wird die Abrichtscheibe zum Abrichten also aktiv
gegen die abzurichtende Schleifscheibe verfahren. Die
abzurichtende Schleifscheibe kann dabei in vertikaler
Richtung feststehen. Zum Bewegen der Abrichtscheibe

in vertikaler Richtung gegen die jeweils abzurichtende
Arbeitsfläche weist die Abrichteinrichtung einen geeig-
neten Antrieb auf.
[0014] Nach einer anderen Ausgestaltung kann die die
abzurichtende Arbeitsfläche aufweisende Schleifschei-
be gegen die in der Abrichtstellung befindliche Abricht-
scheibe bewegbar sein. Bei dieser Ausgestaltung wird
also die Schleifscheibe gegen die beispielsweise in ver-
tikaler Richtung feststehende Abrichtscheibe verfahren.
Dies kann mittels der auch während eines Schleifvor-
gangs genutzten vertikalen Antriebe der Schleifscheibe
bzw. der Schleifscheiben erfolgen.
[0015] Die Abrichtscheibe kann auf ihren beiden ge-
genüberliegenden Scheibenflächen jeweils zumindest
abschnittsweise eine Abrasivfläche zum Abrichten der
Arbeitsfläche jeweils einer der Schleifscheiben aufwei-
sen. Insbesondere können bei einer solchen Ausgestal-
tung beide Schleifscheiben mit ihren Arbeitsflächen im
Wesentlichen gleichzeitig gegen die beispielsweise in
vertikaler Richtung feststehende Abrichtscheibe verfah-
ren werden. Wird dagegen die Abrichtscheibe aktiv ge-
gen die Schleifscheiben verfahren, werden die beiden
Arbeitsflächen nacheinander abgerichtet.
[0016] Die Abrasivfläche kann auf den gegenüberlie-
genden Seiten der Abrichtscheibe unterschiedlich aus-
gebildet sein. Auf diese Weise ist es möglich, die gegen-
überliegenden Arbeitsflächen der Schleifscheiben
gleichzeitig oder nacheinander in unterschiedlicher Wei-
se abzurichten. Nach einer weiteren Ausgestaltung kann
mindestens eine der Scheibenflächen der Abrichtschei-
be vollständig mit der Abrasivfläche versehen sein.
Selbstverständlich können auch beide Scheibenflächen
der Abrichtscheibe vollständig mit der Abrasivfläche ver-
sehen sein. Ebenso ist es denkbar, dass eine oder beide
Scheibenflächen der Abrichtscheibe nur abschnittswei-
se mit einer Abrasivfläche versehen sind.
[0017] Nach einer weiteren Ausgestaltung kann die
Abrichtscheibe auf mindestens einer, beispielsweise bei-
den, ihrer gegenüberliegenden Scheibenflächen zumin-
dest abschnittsweise, beispielsweise vollflächig, mit ei-
nem Abrasivbelag versehen sein. Der Abrasivbelag kann
auf der Abrichtscheibe beispielsweise durch Verkleben
o.ä. befestigt sein. Die Abrichtscheibe kann auch mit min-
destens einem, beispielsweise mehreren, Abrichtele-
menten versehen sein, welches bzw. welche auf zumin-
dest einer, beispielsweise beiden, ihrer gegenüberlie-
genden Scheibenflächen zumindest abschnittsweise,
beispielsweise vollflächig, eine Abrasivfläche bildet. Das
oder die Abrichtelemente können an der Abrichtscheibe
befestigt sein, beispielsweise durch Verkleben o.ä. Es
ist auch denkbar, dass das oder die Abrichtelemente in
einer oder mehreren Öffnungen der Abrichtscheibe ge-
halten, insbesondere drehfest gehalten, sind. Zum dreh-
festen Halten des oder der Abrichtelemente können die
Abrichtscheibe(n) und Öffnunge(n) geeignete komple-
mentäre Vorsprünge und Ausnehmungen aufweisen, die
eine Drehung des oder der Abrichtelemente in der bzw.
den Öffnungen verhindern. Die Öffnung(en) kann/kön-
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nen durch die Abrichtscheibe hindurch verlaufen, wobei
das oder die Abrichtelemente in der bzw. den Öffnungen
drehfest, jedoch mit axialem Spiel gehalten werden kön-
nen. Hierdurch ist eine Anpassung an vertikale Positi-
onstoleranzen der abzurichtenden Arbeitsflächen ohne
eine unerwünschte Verspannung des Abrichtwerkzeugs
möglich. Ebenfalls ist es denkbar, dass die Abrichtschei-
be vollständig aus einem Abrasivmaterial besteht.
[0018] Durch geeignetes Vorsehen der Abrasivflä-
chen auf den Scheibenflächen ist eine hohe Flexibilität
beim Abrichtvorgang erreichbar. So kann der Abrichtvor-
gang beispielsweise an unterschiedliche im Betrieb auf-
tretende Verschleißmuster der Schleifscheiben ange-
passt werden. Durch die Anbringung einzelner Abrasiv-
elemente auf der Abrichtscheibe können das Abrichtver-
halten und die resultierende Schleifscheibengeometrie
angepasst werden. Auch kann damit auf einfache Weise
ein unterschiedliches Abrichtverhalten von Ober- zu Un-
terseite des Abrichtwerkzeugs erreicht werden, indem
unterschiedlich geformte und unterschiedlich viele Abra-
sivelemente auf den beiden Seiten der Abrichtscheibe
angebracht werden. Denkbar ist es auch, Elemente aus
unterschiedlichem Abrasivmaterial auf der Ober-und/
oder Unterseite der Abrichtscheibe zu verwenden.
[0019] Nach einer weiteren besonders praxisgemä-
ßen Ausgestaltung kann die Abrasivfläche der Abricht-
scheibe, insbesondere die gesamte Abrichscheibe,
durch ein konventionelles Abrasiv, beispielsweise Ko-
rund, gebildet sein. Zumindest die Arbeitsflächen der
Schleifscheiben, insbesondere die gesamten Schleif-
scheiben, können durch ein Superabrasiv, beispielswei-
se kubisches Bornitrid oder Diamant, gebildet sein. Wie
eingangs erläutert, wird bei einer solchen Abrasivkom-
bination im Zuge des Abrichtens die Bindung der ober-
sten Schicht des Superabrasivs der Arbeitsflächen auf-
gebrochen, sodass eine darunterliegende Schicht aus
scharfem Abrasiv die Oberfläche der abgerichteten Ar-
beitsfläche bildet.
[0020] Die mindestens eine Abrichtscheibe kann nach
einer weiteren Ausgestaltung in einer vorzugsweise ring-
förmigen Abrichtscheibenaufnahme drehfest, jedoch mit
Spiel in Axialrichtung gehalten sein. Selbstverständlich
können dabei auch mehrere Abrichtscheiben in einer Ab-
richtscheibenaufnahme gehalten sein. Weiter kann die
Abrichtscheibe an ihrem Außenumfang mindestens eine
in Axialrichtung verlaufende Nut und die Abrichtschei-
benaufnahme an ihrem Innenumfang mindestens einen
Vorsprung aufweisen. In gleicher Weise ist es möglich,
dass die Abrichtscheibenaufnahme an ihrem Innenum-
fang die mindestens eine in Axialrichtung verlaufende
Nut aufweist und die Abrichtscheibe an ihrem Außenum-
fang den mindestens einen Vorsprung aufweist. In bei-
den Fällen wird der mindestens eine Vorsprung in der
mindestens einen Nut in axialer Richtung beweglich ge-
führt, um so die vertikale Bewegbarkeit der Abrichtschei-
be zu gewährleisten. Wenn von axialer Richtung gespro-
chen wird, so ist hiermit die Axialrichtung der Abricht-
scheibe gemeint, die üblicherweise in Richtung der Ver-

tikalen verläuft. Dadurch, dass die Abrichtscheibe zumin-
dest über einen gewissen Bereich eine vertikale Bewe-
gung ausführen kann, ist, wie bereits oben erläutert, in
einfacher Weise eine Anpassung des Abrichtwerkzeugs
an vertikale Toleranzen der Schleifscheibenposition
möglich. Insbesondere wird eine Verspannung aufgrund
einer Abweichung zwischen der Arbeitsspaltmitte und
der Position der Abrichtscheibe sicher vermieden. Das
axiale Spiel der Abrichtscheibe ist dabei insbesondere
in vertikaler Richtung derart begrenzt, dass die Abricht-
scheibe nicht nach unten aus der Abrichtscheibenauf-
nahme herausfallen kann. Dazu kann die Nut zum Bei-
spiel zwar nach unten offen, in vertikaler Richtung nach
oben jedoch geschlossen sein. Außerdem bilden der
Vorsprung und die Nut ein Mitnehmerpaar, über das eine
mittels eines Drehantriebs auf die Abrichtscheibenauf-
nahme übertragene Drehbewegung auch auf die Abricht-
scheibe übertragen wird. Sofern in geeigneten Öffnun-
gen der Abrichtscheibe Abrichtelemente gehalten sind,
können die hier beschriebenen Ausgestaltungen von
Vorsprüngen und Nuten dort ebenfalls vorgesehen sein.
[0021] Die Abrichteinrichtung kann einen Riemenan-
trieb aufweisen, der die Abrichtscheibe und/oder die Ab-
richtscheibenaufnahme drehend antreibt. Es ist jedoch
auch möglich, dass die Abrichtscheibe oder die Abricht-
scheibenaufnahme eine Außenverzahnung aufweist, die
mit mindestens einer von der Abrichteinrichtung drehend
angetriebenen Verzahnung in Eingriff steht. Die Abricht-
einrichtung kann insbesondere mindestens drei, mit der
Außenverzahnung der Abrichtscheibe bzw. Abricht-
scheibenaufnahme in Eingriff stehende, Zahnräder um-
fassen, von denen mindestens eines drehend angetrie-
ben sein kann und die über den Umfang der Außenver-
zahnung der Abrichtscheibe bzw. Abrichtscheibenauf-
nahme verteilt angeordnet sein. Das Zahnrad kann je-
weils direkt oder zum Beispiel über einen Antriebsriemen
von einem Antrieb, zum Beispiel einem elektrischen Mo-
tor, angetrieben werden. Bei Vorsehen mehrerer über
den Umfang der Abrichtscheibenaufnahme verteilt an-
geordneter Zahnräder können diese in besonders einfa-
cher Weise gleichzeitig die horizontale Führung der Ab-
richtscheibenaufnahme bzw. der darin gehaltenen Ab-
richtscheibe gegenüber der Abrichteinrichtung überneh-
men. Anderenfalls sind zusätzliche Führungselemente
vorzusehen, beispielsweise Führungsrollen, Gleitflä-
chen oder dergleichen.
[0022] Nach einer weiteren Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass mindestens eine Steuer- und/oder
Regeleinrichtung zur Steuerung und/oder Regelung des
Abrichtvorgangs vorgesehen ist, die dazu ausgebildet
ist, die Abrichtscheibe mit der mindestens einen abzu-
richtenden Arbeitsfläche in Kontakt zu bringen, während
des Abrichtvorgangs Parameter des Abrichtvorgangs,
insbesondere den Anpressdruck und/oder die Anpres-
skraft und/oder die Zustellgeschwindigkeit zwischen Ab-
richtscheibe und abzurichtender Arbeitsfläche und/oder
die Drehgeschwindigkeit von Abrichtscheibe und/oder
der mindestens einen abzurichtenden Schleifscheibe, zu
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steuern und/oder zu regeln und zur Beendigung des Ab-
richtvorgangs den Kontakt zwischen Abrichtscheibe und
abzurichtender Arbeitsfläche zu beenden. Die Steuer-
und/oder Regeleinrichtung kann weiterhin dazu ausge-
bildet sein, den Abrichtvorgang auf Grundlage vorab de-
finierter Sollwerte zu steuern und/oder zu regeln.
[0023] Weiterhin kann mindestens eine Messeinrich-
tung vorgesehen sein, wobei von der Messeinrichtung
ermittelte Messdaten an einem Eingang der Steuer- und/
oder Regeleinrichtung anliegen und die Steuer- und/oder
Regeleinrichtung dazu ausgebildet ist, Parameter des
Abrichtvorgangs in Abhängigkeit von den Messdaten zu
steuern und/oder zu regeln. Die Zustellung zwischen der
Abrichtscheibe und der abzurichtenden Arbeitsfläche
bzw. den abzurichtenden Arbeitsflächen erfolgt kraft-
oder weggesteuert. In der Praxis ist die genaue vertikale
Position der Arbeitsflächen aufgrund des teilweise unre-
gelmäßigen Verschleißes nicht immer hinreichend prä-
zise bekannt. Daher können zur Erkennung des Kontakts
zwischen der Abrichtscheibe und der bzw. den abzurich-
tenden Arbeitsflächen geeignete Sensoren herangezo-
gen werden. Beispielsweise kann die Messeinrichtung
mindestens einen akustischen Sensor, beispielsweise
einen Körperschallsensor, umfassen. Dieser erkennt ei-
nen Kontakt zwischen der Abrichtscheibe und der abzu-
richtenden Arbeitsfläche durch die Detektion der damit
verbundenen erhöhten Schallemissionen. Nach Fest-
stellen eines Kontakts zwischen der Abrichtscheibe und
der Arbeitsfläche kann beispielsweise für eine bestimmte
Zeitdauer und/oder eine bestimmte vertikale Wegstrecke
die Abrichtscheibe gegen die Arbeitsfläche bzw. die Ar-
beitsflächen bzw. umgekehrt zugestellt werden. Mit der
Regelungseinrichtung lassen sich gezielte Abricht- und
Schärfprogramme durchführen.
[0024] Es ist auch denkbar, dass die Messeinrichtung
mindestens einen Kraftsensor umfasst, der die Anpres-
skraft zwischen der Abrichtscheibe und der abzurichten-
den Schleifscheibe bzw. der abzurichtenden Arbeitsflä-
che misst. Der Kraftsensor kann zum Beispiel eine von
der Abrichteinrichtung bei einer Zustellung der Abricht-
scheibe gegen die Schleifscheibe ausgeübte Kraft mes-
sen. Ebenso ist es möglich, dass die von den Schleif-
scheibenantrieben bei einer Zustellung auf die Abricht-
scheibe ausgeübte Kraft gemessen wird. Wiederum
kann aus der Kraftmessung auf den Kontakt zwischen
Abrichtscheibe und Arbeitsfläche geschlossen werden.
[0025] Die Messeinrichtung kann auch mindestens ei-
nen Drehmomentsensor umfassen, der das von minde-
stens einem Schleifscheibendrehantrieb oder -hilfsan-
trieb und/oder von der Abrichteinrichtung bei einer Dre-
hung der Abrichtscheibe aufgebracht Drehmoment
misst. Die Steuer- und/oder Regeleinrichtung kann dazu
ausgebildet sein, den Abrichtvorgang zu beenden, wenn
das von dem mindestens einen Drehmomentsensor ge-
messene Drehmoment ein vorgegebenes Grenzdreh-
moment überschreitet. Ein Kontakt zwischen Abricht-
scheibe und Schleifscheibe zeigt sich dabei durch einen
Anstieg des Drehmoments des jeweiligen Drehantriebs.

Beispielsweise bei einer Zustellung beider Schleifschei-
ben auf die in vertikaler Richtung feststehende Abricht-
scheibe wird im Regelfall zunächst die untere Schleif-
scheibe die Abrichtscheibe berühren. Sofern diese mit
einem geringfügigen vertikalen Spiel in einer geeigneten
Aufnahme gehalten ist, wird die Abrichtscheibe bei wei-
terer Zustellung der Schleifscheiben gegen ihre Ge-
wichtskraft aus der Ruhelage gehoben, was zu einer er-
sten- geringen - Drehmomentzunahme insbesondere an
dem unteren Schleifscheibendrehantrieb führt. Sobald
auch die obere Schleifscheibe die Abrichtscheibe be-
rührt, wird das Drehmoment beider Schleifscheibenan-
triebe plötzlich ansteigen, da nun beide Schleifscheiben
gegen die Abrichtscheibe drücken. Ausgehend von die-
ser Kontaktposition erfolgt der eigentliche Abrichtvor-
gang durch das weitere Zustellen der Schleifscheiben
gegen die sich drehende Abrichtscheibe. Die Zustellge-
schwindigkeit und das insgesamt zuzustellende Maß der
Schleifscheiben gegen die Abrichtscheibe, bei deren Er-
reichen der Abrichtvorgang zu beenden ist, können dabei
als Sollwert fest vorgegeben sein. Ebenso ist es denkbar,
die Zustellgeschwindigkeit der Schleifscheiben so zu re-
geln, dass sich ein konstantes Antriebsmoment an zu-
mindest einem der Drehantriebe der Schleifscheiben ein-
stellt. Es ist auch möglich, mit einer konstanten Zustell-
geschwindigkeit während des Abrichtvorgangs zu arbei-
ten und den Abrichtvorgang zu beenden, wenn an einer
oder beiden Drehantrieben ein vorgegebenes Drehmo-
ment überschritten wird. Darüber hinaus kann der Ab-
richtvorgang über absolute sowie relative Drehzahlen
der Schleifscheiben und/oder der Abrichtscheibe gesteu-
ert und/oder geregelt werden. Nach einer weiteren Aus-
gestaltung kann eine Kippvorrichtung (Tiltung) vorgese-
hen sein. Vor Einleitung des Abrichtvorgangs kann die
Tiltung der Schleifscheiben mittels der Kippvorrichtung
auf Null gestellt werden, d.h. der Schleifspalt wird plan-
parallel eingestellt. Eine solche Einstellung bewirkt ein
im Wesentlichen ebenes Abrichten der Arbeitsfläche. Es
ist aber auch möglich, mittels der Kippvorrichtung min-
destens eine der Schleifscheiben und/oder die Abricht-
scheibe während des Abrichtvorgangs derart zu verkip-
pen, dass die abzurichtende Arbeitsfläche im Zuge des
Abrichtens eine konvex oder konkav kegelförmige Aus-
bildung erhält.
[0026] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand von Figuren näher erläutert. Es zei-
gen schematisch:

Fig. 1 eine konventionelle Doppelseitenschleifma-
schine in einer ersten perspektivischen An-
sicht,

Fig. 2 die Doppelseitenschleifmaschine aus Fig. 1 in
einer zweiten perspektivischen Ansicht,

Fig. 3 eine erfindungsgemäße Doppelseitenschleif-
maschine gemäß einem ersten Ausführungs-
beispiel in einer perspektivischen Ansicht,
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Fig. 4 eine erfindungsgemäße Doppelseitenschleif-
maschine gemäß einem weiteren Ausfüh-
rungsbeispiel in einer perspektivischen An-
sicht,

Fig. 5 eine Draufsicht auf einen Teil einer erfin-
dungsgemäßen Doppelseitenschleifmaschi-
ne nach einem weiteren Ausflihrungsbeispiel,

Fig. 6 eine Schnittansicht der in Figur 5 gezeigten
Abrichtscheibe,

Fig. 7 eine Draufsicht auf einen Teil einer erfin-
dungsgemäßen Doppelseitenschleifmaschi-
ne nach einem weiteren Ausführungsbeispiel,

Fig. 8 eine Schnittansicht der in Figur 7 gezeigten
Abrichtscheibe,

Fig. 9 eine Draufsicht auf einen Teil einer erfin-
dungsgemäßen Abrichteinrichtung gemäß ei-
nem weiteren Ausführungsbeispiel,

Fig. 10 eine Draufsicht auf einen Teil einer erfin-
dungsgemäßen Abrichteinrichtung gemäß ei-
nem weiteren Ausführungsbeispiel.

[0027] Soweit nichts anderes angegeben ist, bezeich-
nen in den Figuren gleiche Bezugszeichen gleiche Ge-
genstände. In Figur 1 ist eine konventionelle Durchlauf-
schleifmaschine in einer perspektivischen Ansicht ge-
zeigt. Die Schleifmaschine weist eine obere Trägerschei-
be 10 auf, die eine zylindrische obere Schleifscheibe 12
trägt. Über eine Antriebswelle 14 und einen nicht gezeig-
ten Antrieb ist die obere Trägerscheibe 10 und mit ihr die
obere Schleifscheibe 12 um eine vertikale Achse dre-
hend antreibbar, wie durch den Pfeil 16 veranschaulicht.
Die Doppelseitenschleifinaschine weist weiterhin eine
untere Trägerscheibe 18 auf, die eine untere ebenfalls
zylindrische Schleifscheibe 20 trägt. Über eine Antriebs-
welle 22 und einen wiederum nicht gezeigten Antrieb ist
auch die untere Trägerscheibe 18 gemeinsam mit der
unteren Schleifscheibe 20 um eine vertikale Achse dre-
hend antreibbar, wie durch den Pfeil 24 veranschaulicht.
Die vertikalen Drehachsen der Schleifscheiben 12, 20
verlaufen im Wesentlichen koaxial. Wie in Figur 1 zu er-
kennen, besitzt die untere Schleifscheibe 20 an ihrer
Oberseite eine ringförmige Arbeitsfläche 26. Die obere
Arbeitsscheibe 12 besitzt eine insoweit identisch zu der
unteren Arbeitsfläche 26 ausgebildete ringförmige obere
Arbeitsfläche 28. Die Schleifscheiben 12, 20 und damit
auch ihre Arbeitsflächen 26, 28 können beispielsweise
aus einem Superabrasiv, wie kubischem Bornitrid oder
Diamant, bestehen. Die obere und untere Schleifscheibe
12, 20 begrenzen zwischen ihren Arbeitsflächen 26, 28
einen Arbeitsspalt 29 für zu bearbeitende Werkstücke.
[0028] Die Doppelseitenschleifmaschine weist dar-
über hinaus eine Werkstückzuführscheibe 30 auf, die

mittels eines nicht näher dargestellten Antriebs ebenfalls
um eine vertikale Achse drehend antreibbar ist, wie durch
den Pfeil 32 veranschaulicht. Die Werkstückzuführschei-
be 30 besitzt eine Vielzahl von Werkstückaufnahmeöff-
nungen 34, in denen jeweils ein Werkstück 36 zur Bear-
beitung in der Doppelseitenschleifmaschine gehalten ist.
Wie in Figur 1 zu erkennen, ist die Drehachse der Werk-
stückzuführscheibe 30 im Wesentlichen parallel und seit-
lich versetzt zu den Drehachsen der oberen und unteren
Schleifscheiben 12, 20 angeordnet. Insbesondere ist der
seitliche Versatz derart, dass in den Werkstückaufnah-
meöffnungen 34 gehaltene Werkstücke 36 im Zuge einer
Drehung der Werkstückzuführscheibe 30 zur Bearbei-
tung von einem Ort außerhalb des Arbeitsspaltes 29 in
diesen hineingeführt und im Zuge der weiteren Drehbe-
wegung der Werkstückzuführscheibe 30 wieder aus die-
sem herausgeführt werden.
[0029] Zur Bearbeitung werden die Schleifscheiben
12, 20 aufeinander zugestellt, wie dies in Figur 2 gezeigt
ist. Der zwischen den Schleifscheiben 12, 20 begrenzte
Arbeitsspalt 29 wird dabei üblicherweise so eingestellt,
dass er sich in Durchführrichtung der Werkstücke 36
durch den Arbeitsspalt 29 verengt. Die Breite des Ar-
beitsspalts 29 wird beispielsweise so gewählt, dass die
Werkstücke problemlos in den Arbeitsspalt 29 einge-
führt, im Zuge ihrer weiteren Bewegung durch den Ar-
beitsspalt 29 dann allerdings materialabtragend mit der
oberen und unteren Arbeitsfläche 26, 28 in Berührung
kommen und dabei schleifend bearbeitet werden. Die
schleifende Bearbeitung der Werkstücke kann nach ei-
nem einzigen Durchlauf durch den Arbeitsspalt 29 abge-
schlossen sein.
[0030] In den Figuren 3 und 4 ist eine erfindungsge-
mäße Doppelseitenschleifmaschine gemäß zwei unter-
schiedlichen Ausführungsbeispielen dargestellt. Die
Doppelseitenschleifmaschinen aus den Figuren 3 und 4
entsprechen in ihrem Grundaufbau weitestgehend der
Doppelseitenschleifmaschine aus den Figuren 1 und 2.
Insbesondere weisen auch die Maschinen nach den Fi-
guren 3 und 4 eine gemäß den Figuren 1 und 2 ausge-
bildete Werkstückzuführscheibe mit Werkstückaufnah-
men für die Werkstücke auf (nicht gezeigt). Weiterhin
besitzen die Doppelseitenschleifmaschinen nach den Fi-
guren 3 und 4 jeweils eine Abrichtvorrichtung mit einer
schematisch bei dem Bezugszeichen 38 gezeigten Ab-
richteinrichtung. Die Abrichteinrichtung 38 umfasst je-
weils eine Abrichtscheibe 40, die in dem gezeigten Bei-
spiel ringförmig ausgebildet ist. Die Abrichtscheibe 40
besteht in den in den Figuren 3 und 4 gezeigten Beispie-
len jeweils aus einem Abrasiv, beispielsweise Korund
oder ähnliches. Dadurch sind an ihren beiden gegen-
überliegenden ringförmigen Scheibenflächen jeweils Ab-
rasivflächen 42 gebildet. Mittels eines in den Figuren 3
und 4 schematisch bei dem Bezugszeichen 44 gezeigten
Antriebs kann die Abrichtscheibe 40 jeweils um eine ver-
tikale Achse drehend angetrieben werden, wie durch die
Pfeile 46 veranschaulicht. Die Abrichtscheibe 40 ist je-
weils auf einer Trägerplatte 48 gehalten. Die in dem ge-
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zeigten Beispiel ovale Trägerplatte 48 wird jeweils von
einem zylindrischen Träger 50 gehalten. Mittels eines
nicht näher dargestellten Antriebs ist der Träger 50 je-
weils gemeinsam mit der Trägerplatte 48 um die Zylin-
derachse schwenkbar, wie in Figur 3 durch den Pfeil 54
veranschaulicht. Auf diese Weise ist die Trägerplatte 48
und mit ihr die darin gehaltene Abrichtscheibe 40 jeweils
zwischen einer außerhalb des Arbeitsspalts 29 befindli-
chen Ruhestellung und einer in den Figuren 3 und 4 ge-
zeigten in dem Arbeitsspalt 29 befindlichen Abrichtstel-
lung schwenkbar. Es ist weiterhin zu erkennen, dass der
Durchmesser der Abrichtscheibe 40 jeweils geringfügig
größer ist als die Ringbreite der ringförmigen Arbeitsflä-
chen 26, 28 der oberen bzw. unteren Schleifscheiben
12, 20. In der in den Figuren 3 und 4 gezeigten Abricht-
stellung sind die Rotationsachsen der Abrichtscheiben
40 jeweils so ausgerichtet, dass sie die gesamte Ring-
breite überdecken.
[0031] Darüber hinaus kann die Abrichtscheibe 40 in
der in den Figuren 3 und 4 gezeigten Abrichtstellung je-
weils mit den Arbeitsflächen 26, 28 der Schleifscheiben
12, 20 in Kontakt gebracht werden. Bei dem Ausfüh-
rungsbeispiel nach Figur 3 ist die Trägerplatte 48 in ver-
tikaler Richtung feststehend angeordnet. Zum Abrichten
werden bei diesem Ausführungsbeispiel die beiden
Schleifscheiben 12, 20 auf die Abrichtscheibe 40 zuge-
stellt, bis ihre Arbeitsflächen 26, 28 mit der oberen und
unteren Abrasivfläche 42 der Abrichtscheibe 40 in Kon-
takt kommen. Sobald die Schleifscheiben 12, 20 mit ihren
Arbeitsflächen 26, 28 mit der Ober- und Unterseite der
Abrichtscheibe 40 in Kontakt kommen, beginnt der Ab-
richtvorgang der Arbeitsflächen 26, 28. Bei dem Ausfüh-
rungsbeispiel nach Figur 3 sind weiterhin zwei Messein-
richtungen 56, 58 vorgesehen, die in dem gezeigten Bei-
spiel den oberen und unteren Schleifscheibendrehantrie-
ben zugeordnete Drehmomentsensoren sind. Die Dop-
pelseitenschleifmaschine nach Figur 3 umfasst außer-
dem eine erste und eine zweite Steuer- und Regelein-
richtung 60, 62. Von den Drehmomentsensoren 56, 58
aufgenommene Messwerte liegen jeweils an einem Ein-
gang der Steuer- und Regeleinrichtungen 60, 62 an, wie
durch die Pfeile 64, 66 veranschaulicht. Wie außerdem
durch die Pfeile 68,70 veranschaulicht, können durch die
Steuer- und Regeleinrichtungen 60, 62 in Abhängigkeit
von den von den Drehmomentsensoren 56, 58 eingege-
benen Messwerten die vertikale Verstellung der oberen
und unteren Schleifscheiben 12, 20 gesteuert und gere-
gelt werden. Insbesondere wird durch die Drehmoment-
sensoren 56, 58 bei Kontakt zwischen den Arbeitsflächen
26, 28 und der Abrichtscheibe 40 ein Anstieg des jewei-
ligen Drehmoments festgestellt. Sobald ein solcher
Drehmomentanstieg von beiden Drehmomentsensoren
56, 58 festgestellt wird, wird von der Steuer- und Rege-
leinrichtung auf einen Kontakt beider Arbeitsflächen 26,
28 mit der Abrichtscheibe 40 geschlossen und der Be-
ginn des Abrichtvorgangs festgestellt. Ab diesem Zeit-
punkt kann beispielsweise durch eine entsprechende
Ansteuerung der Zustellung der Schleifscheiben 12, 20

auf die Abrichtscheibe 40 über die Schleifscheibendreh-
antriebe der Abrichtvorgang in definierter Weise gesteu-
ert und geregelt werden.
[0032] Bei dem Ausführungsbeispiel nach Figur 4 wird
- anders als bei dem Ausführungsbeispiel nach Figur 3
- die Abrichtscheibe 40 von der Abrichteinrichtung 38
nacheinander gegen die vertikal feststehende obere und
untere Schleifscheibe 12, 20 zum Abrichten der Arbeits-
flächen 26 bzw. 28 verfahren. Dazu ist ein geeigneter
vertikaler Antrieb vorgesehen, der in Figur 4 durch den
Pfeil 72 veranschaulicht ist. Beispielsweise über einen
geeigneten hydraulischen Zylinder oder eine pneumati-
sche Steuerung (z.B. einen Gummibalg) kann ein Schlit-
ten des vertikalen Antriebs in vertikaler Richtung verfah-
ren werden. Im Übrigen erfolgt der Abrichtvorgang weit-
gehend analog zu dem Abrichtvorgang gemäß Figur 3.
Im Unterschied zu Figur 3 besitzt die Abrichteinrichtung
38 weiterhin eine Messeinrichtung 74, vorliegend bei-
spielsweise einen akustischen Sensor, insbesondere ei-
nen Körperschallsensor, oder einen Kraftsensor. Die
Messergebnisse dieser Messeinrichtung 74 liegen wie-
derum an einer Steuer- und Regeleinrichtung 76 an, wie
durch den Pfeil 78 veranschaulicht. Die Steuer- und Re-
geleinrichtung 76 kann die Abrichteinrichtung 38 und ins-
besondere den vertikalen Antrieb steuern, wie durch den
Pfeil 80 veranschaulicht. Zu Beginn des Abrichtvorgangs
wird die Abrichtscheibe 40 in die in Figur 4 gezeigte Ab-
richtstellung geschwenkt, so dass sich die Abrichtschei-
be 40 mittig zur Ringbreite der unteren Arbeitsflächen
26, 28 befindet. Zum Start des Abrichtvorgangs wird der
Schlitten und mit ihm die Trägerplatte 48 mit der Abricht-
scheibe 40 beispielsweise gegen die obere Arbeitsfläche
28 der oberen Schleifscheibe 12 verfahren, bis von dem
Kraftsensor 74 ein vorgegebener Kraftsollwert gemes-
sen wird. Gleichzeitig wird die Abrichtscheibe 40 durch
den Antrieb 44 in Rotation versetzt. Sobald der Abricht-
vorgang beendet ist, wird die Abrichtscheibe 40 bei dem
Beispiel nach Fig. 4 gegen die untere Arbeitsfläche 26
der unteren Schleifscheibe 20 in analoger Weise verfah-
ren und diese Arbeitsfläche 26 wird ebenfalls abgerichtet.
Sobald der Abrichtvorgang abgeschlossen ist, wird die
Trägerplatte 48 mit der Abrichtscheibe 40 bei beiden
Ausführungsbeispielen nach den Figuren 3 und 4 aus
dem Arbeitsspalt 29 heraus in die Ruhestellung ge-
schwenkt.
[0033] Sofern sämtliche Drehachsen der oberen und
unteren Schleifscheiben 12, 20 sowie der Abrichtscheibe
40 parallel zueinander ausgerichtet werden, werden die
Arbeitsflächen 26, 28 erfindungsgemäß in eine ebene
Form gebracht. Sofern dies gewünscht ist, kann durch
geeignete Verkippung der Drehachsen der oberen und
unteren Schleifscheiben 12, 20 bzw. der Abrichtscheibe
40 jedoch auch eine konvexe oder konkave Ausbildung
der Arbeitsflächen 26, 28 der Schleifscheiben 12, 20 er-
zeugt werden.
[0034] Anhand der Figuren 5 bis 8 sollen zwei Ausfüh-
rungsbeispiele der bei den Doppelseitenschleifmaschi-
nen nach den Figuren 3 und 4 einsetzbaren Abrichtschei-
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ben erläutert werden. In der Draufsicht der Figur 5 und
der Schnittansicht der Figur 6 ist die ringförmige Abricht-
scheibe 40 zu erkennen, die in dem dargestellten Bei-
spiel in einer ringförmigen Abrichtscheibenaufnahme 82
gehalten ist. Die Abrichtscheibenaufnahme 82 besitzt
über ihren gesamten Außenumfang eine Außenverzah-
nung 84, die aus Gründen der Einfachheit in Figur 5 nur
abschnittsweise gezeigt ist. Die Abrichtscheibe 40 be-
sitzt in gleichmäßigen Abständen über ihren Umfang ver-
teilt vier in axialer Richtung verlaufende, nach unten of-
fene, jedoch nach oben geschlossene Nuten 86. Die Ab-
richtscheibenaufnahme 82 besitzt an ihrem Innenum-
fang ebenfalls in gleichmäßigen Abständen verteilt zu
den Nuten 86 korrespondierende Vorsprünge 88. Durch
das Ineinandergreifen von Vorsprüngen 88 und Nuten
86 ist die Abrichtscheibe 40 in der Abrichtscheibenauf-
nahme 82 drehfest, jedoch mit axialem Spiel gehalten.
Wie insbesondere in der Schnittansicht in Figur 6 zu er-
kennen, kann die Abrichtscheibe 40 dabei nicht nach un-
ten aus der Abrichtscheibenaufnahme 82 herausfallen.
Eine solche Ausführung der Abrichtscheibe 40 ist insbe-
sondere geeignet für das gleichzeitige Abrichten beider
Schleifscheiben 12, 20, bei dem die für das Abrichten
erforderliche Normalkraft durch die beidseitig anliegen-
den Schleifscheiben aufgebracht wird.
[0035] In den Figuren 7 und 8 ist ein weiteres Ausfüh-
rungsbeispiel gezeigt. In dem hier gezeigten Beispiel ist
die Abrichtscheibe 40 mit mehreren Abrichtelementen
90 versehen, die jeweils aus einem Abrasiv bestehen
und somit an ihrer Ober- und Unterseite eine Abrasivflä-
che 92 bilden. Die Abrichtelemente 90 sind jeweils mit
axialem Spiel in korrespondierenden, durch die Abricht-
scheibe 40 hindurch verlaufenden Öffnungen gehalten.
Dazu können analoge Nut-Vorsprung-Ausgestaltungen
vorgesehen werden, wie zu den Figuren 5 und 6 erläutert.
In dem in den Figuren 7 und 8 gezeigten Beispiel ist die
Abrichtscheibe 40 selbst mit einer über ihren gesamten
Umfang und in Figur 7 aus Gründen der Einfachheit le-
diglich abschnittsweise dargestellten Außenverzahnung
94 versehen. Durch geeignete Anpassung der Abricht-
elemente 90 in Form, Größe und/oder Anordnung kann
der Abrichtprozess in flexibler Weise beeinflusst werden.
Soweit die Abrichtelemente 90 fest, d.h. ohne axiales
Spiel, mit der Trägerscheibe 92 verbunden sind, ist diese
Ausführungsform insbesondere geeignet, um die
Schleifscheiben 12, 20 einzeln und nacheinander abzu-
richten.
[0036] Anhand der Figuren 9 und 10 sollen zwei Aus-
führungsbeispiele des Drehantriebs für eine erfindungs-
gemäße Abrichtscheibe für das in den Figuren 5 und 6
gezeigte Beispiel erläutert werden. Selbstverständlich
können die in den Figuren 9 und 10 gezeigten Antriebe
ebenfalls bei dem Ausführungsbeispiel nach den Figuren
7 und 8 zum Einsatz kommen. In der teilweisen Drauf-
sicht der Figuren 9 und 10 ist jeweils die die Abrichtschei-
be 40 tragende Trägerplatte 48 zu erkennen. Bei dem
Ausführungsbeispiel nach Figur 9 wird von dem Drehan-
trieb 44 ein erstes von drei gleichmäßig über den Umfang

der Abrichtscheibenaufnahme 82 verteilten Zahnrädern
96, 97 angetrieben. Die Zahnräder 96, 97 stehen jeweils
mit ihrer Verzahnung in Eingriff mit der Außenverzah-
nung 84 der Abrichtscheibenaufnahme 82. Eine Dreh-
bewegung des Antriebs 44 wird dabei auf das Zahnrad
96 und von diesem auf die Abrichtscheibenaufnahme 82
übertragen. Über das Zusammenwirken der Nuten 86
und Vorsprünge 88 wird diese Drehbewegung auch auf
die Abrichtscheibe 40 übertragen. Durch die Zahnräder
96, 97 wird dabei gleichzeitig eine horizontale Führung
der Abrichtscheibenaufnahme 82 und mit ihr der Abricht-
scheibe 40 erreicht.
[0037] Bei dem Ausführungsbeispiel nach Figur 10
treibt der Antrieb 44 einen Antriebsriemen 98 an, der wie-
derum eine Drehbewegung der Abrichtscheibenaufnah-
me 82 bewirkt, welche sich auf die Abrichtscheibe 40
überträgt. In diesem Beispiel sind über den Umfang der
Abrichtscheibenaufnahme 82 verteilt vier Führungsele-
mente 100 für die horizontale Führung der Abrichtschei-
benaufnahme 82 und mit ihr der Abrichtscheibe 40 vor-
gesehen.

Patentansprüche

1. Doppelseitenschleifmaschine mit zwei Schleifschei-
ben (12, 20), die mittels mindestens eines Schleif-
scheibendrehantriebs (14, 22) drehend antreibbar
sind, und die zwischen ihren einander zugewandten
stirnseitigen Arbeitsflächen (26, 28) einen Arbeits-
spalt (29) für zu schleifende Werkstücke (36) be-
grenzen, weiterhin mit einer Werkstückzuführein-
richtung (30), die die zu schleifenden Werkstücke
(36) zur Bearbeitung von außerhalb des Arbeits-
spalts (29) in den Arbeitsspalt (29) hinein- und wie-
der aus diesem herausführt, gekennzeichnet
durch

M mindestens eine Abrichtscheibe (40) mit min-
destens einer Abrasivfläche (42, 92) zum Ab-
richten der Arbeitsfläche (26, 28) mindestens ei-
ner der Schleifscheiben (12, 20), und
M eine Abrichteinrichtung (38), mit der die Ab-
richtscheibe (40) zwischen einer außerhalb des
Arbeitsspalts (29) befindlichen Ruhestellung
und einer in dem Arbeitsspalt (29) befindlichen
Abrichtstellung bewegbar ist und mit der die Ab-
richtscheibe (40) drehend antreibbar ist, wobei
die Abrichtscheibe (40) in der Abrichtstellung mit
ihrer Abrasivfläche (42, 92) mit der abzurichten-
den Arbeitsfläche (26, 28) in Kontakt bringbar
ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schleifscheiben (12, 20) ringför-
mig ausgebildet sind und der Durchmesser der Ab-
richtscheibe (40) mindestens so groß ist wie die
Ringbreite der abzurichtenden Arbeitsfläche (26,
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28).

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
richtscheibe (40) ringförmig ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
richtscheibe (40) an ihren beiden gegenüberliegen-
den Scheibenflächen jeweils zumindest abschnitts-
weise eine Abrasivfläche (42, 92) zum Abrichten der
Arbeitsfläche (26, 28) jeweils einer der Schleifschei-
ben (12, 20) aufweist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
richteinrichtung (38) eine Schwenkeinrichtung um-
fasst, mit der die Abrichtscheibe (40) zwischen der
Ruhestellung und der Abrichtstellung verschwenk-
bar ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abrichtscheibe
(40) durch die Abrichteinrichtung (38) in der Abricht-
stellung in vertikaler Richtung gegen die abzurich-
tende Arbeitsfläche (26, 28) bewegbar ist.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die die abzurichten-
de Arbeitsfläche (26, 28) aufweisende Schleifschei-
be (12, 20) gegen die in der Abrichtstellung befind-
liche Abrichtscheibe (40) bewegbar ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
richtscheibe (40) aus einem Abrasiv besteht.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
richtscheibe (40) mit mindestens einem Abrichtele-
ment (90) versehen ist, welches auf zumindest einer
der gegenüberliegenden Scheibenflächen der Ab-
richtscheibe (40) zumindest abschnittsweise eine
Abrasivfläche (92) bildet.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
rasivfläche (42, 92) der Abrichtscheibe (40) durch
ein konventionelles Abrasiv, beispielsweise Korund,
gebildet ist.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest die Arbeitsflächen (26, 28) der Schleifscheiben
(12, 20) durch ein Superabrasiv, beispielsweise ku-
bisches Bornitrid oder Diamant, gebildet ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-

sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
richtscheibe (40) in einer Abrichtscheibenaufnahme
(82) drehfest, jedoch mit Spiel in Axialrichtung ge-
halten ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abrichtscheibenaufnahme (82)
ringförmig ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abrichtscheibe (40) an ihrem Au-
ßenumfang oder die Abrichtscheibenaufnahme (82)
an ihrem Innenumfang mindestens eine in Axialrich-
tung verlaufende Nut (86) aufweist und die jeweils
andere von Abrichtscheibe (40) an ihrem Außenum-
fang oder Abrichtscheibenaufnahme (82) an ihrem
Innenumfang mindestens einen Vorsprung (88) auf-
weist, wobei der mindestens eine Vorsprung (88) in
der mindestens einen Nut (86) in axialer Richtung
beweglich geführt ist.

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung (60,
62, 76) zur Steuerung und/oder Regelung des Ab-
richtvorgangs vorgesehen ist, die dazu ausgebildet
ist, die Abrichtscheibe (40) mit der mindestens einen
abzurichtenden Arbeitsfläche (26, 28) in Kontakt zu
bringen, und/oder einen Kontakt zwischen Abricht-
scheibe (40) und der mindestens einen abzurichten-
den Arbeitsfläche (26, 28) zu erkennen, während des
Abrichtvorgangs Parameter des Abrichtvorgangs,
insbesondere den Anpressdruck und/oder die An-
presskraft und/oder die Zustellgeschwindigkeit zwi-
schen Abrichtscheibe (40) und abzurichtender Ar-
beitsfläche (26, 28) und/oder die Drehgeschwindig-
keit von Abrichtscheibe (40) und/oder der minde-
stens einen die abzurichtende Arbeitsfläche (26, 28)
aufweisenden Schleifscheibe (12, 20), zu steuern
und/oder zu regeln und zur Beendigung des Abricht-
vorgangs den Kontakt zwischen Abrichtscheibe (40)
und abzurichtender Arbeitsfläche (26, 28) zu been-
den.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Messeinrichtung
(56, 58, 74) vorgesehen ist, wobei von der Messein-
richtung (56, 58, 74) ermittelte Messdaten an einem
Eingang der Steuer-und/oder Regeleinrichtung (60,
62, 76) anliegen und die Steuer- und/oder Regelein-
richtung (60, 62, 76) dazu ausgebildet ist, Parameter
des Abrichtvorgangs in Abhängigkeit von den
Messdaten zu steuern und/oder zu regeln.

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Kippvorrichtung vorgesehen ist, die dazu ausgebil-
det ist, mindestens eine der Schleifscheiben (12, 20)
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und/oder die Abrichtscheibe (40) während des Ab-
richtvorgangs derart zu verkippen, dass die abzu-
richtende Arbeitsfläche (26, 28) im Zuge des Abrich-
tens eine konvex oder konkav kegelförmige Ausbil-
dung erhält.
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