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Schleifvorrichtung.

@ Die Schleifvorrichtung mit einer breiten Schleif-

scheibe (6) zum Erzeugen eines Zahnstangenprofils
weist als Abrichteinrichtung eine Profilierrolle (14) mit
einem schneckenartig verlaufenden Profil auf, Die Achse
(b) der Profilierrolle (14) ist zur Achse (a) der Schleif-
scheibe (6) geneigt. Die Profilierrolle ist unter Beibehal-
tung der Neigung ihrer Achse zur Schleifscheibenachse
parallel zu dieser verfahrbar.
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1. Schleifvorrichtung zum Erzeugen eines aus sich wie-
derholenden Abschnitten zusammengesetzten Profils, insbe-
sondere eines Zahnstangenprofils, in einem Werkstiick, mit
einer breiten Schleifscheibe, welche ein mehreren der sich
wiederholenden Abschnitte des zusammengesetzten Profils
komplementéires zusammengesetztes Profil trigt, und mit ei-
ner Abrichteinrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass als
Abrichteinrichtung eine Profilierrolle (14) mit einem schnek-
kenartig verlaufenden, dem Querschnitt der sich wiederho-
lenden Abschnitte des zusammengesetzten Profils (19) der
Schieifscheibe (6) im wesentlichen komplementiren Profil
vorgesehen ist, dass die Achse (b) der Profilierrolle (14) zur
Achse () der Schleifscheibe (6) geneigt ist und dass die Pro-
filierrolle (14) und die Schleifscheibe (6) unter Beibehaltung
der Neigung () ihrer Achsen parallel zueinander verfahrbar
sind.

2. Schieifvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Profilierrolle (14) kurz ist im Vergleich zur
Schieifscheibe (6).

3. Schleifvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Linge der Profilierrolle (14) minde-
stens der axialen Linge eines Schneckengangs von 360° Um-
fangswinkel entspricht.

4. Schleifvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Vorschub der Profilierrol-
le (14) beim Abrichtvorgang pro Umdrehung der Profilier-
rolle eine Teilung des zusammengesetzten Profils (19) der
Schleifscheibe (6) betrigt.

5. Schleifvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Neigung (o) der Profilier-
rollenachse (b) dem Steigungswinkel des Profilierrollenpro-
fils entspricht.

6. Schleifvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Neigungswinkel («) der
Profilierrollenachse (b) zur Schleifscheibenachse (a) verin-
derbar ist.

Die Erfindung betrifft eine Schleifvorrichtung zum Er-
zeugen eines aus sich wiederholenden Abschnitten zusam-
mengesetzten Profils, insbesondere eines Zahnstangenpro-
fils, in einem Werkstiick mit einer breiten Schleifscheibe,
welche ein mehreren der sich wiederholenden Abschnitte des
zusammengesetzten Profils komplementéres zusammenge-
setztes Profil trigt, und mit einer Abrichteinrichtung.

Zum Erzeugen eines zusammengesetzten Profils aus sich
regelmaéssig wiederholenden gleichen Abschnitten in metalli-
schen Werkstiicken werden Schleifscheiben eingesetzt, die
mdglichst das ganze oder wenigstens einen grosseren Teil des
zusammengesetzten Profils komplementér tragen. Ein Zahn-
stangenprofil ist ein typisches Beispiel fiir ein solches zusam-
mengesetztes Profil. Es besteht aus in regelméssigen Abstin-
den sich wiederholenden Abschnitten, die jeweils einen Zahn
und eine benachbarte Nut umfassen. Das Schleifen eines sol-
chen Zahnstangenprofils erfolgt mit einer Schleifscheibe, de-
ren Breite moglichst gleich ist der ldnge des Zahnstangenpro-
fils. Zum Abrichten der Schleifscheibe kann eine Profilierrol-
le verwendet werden, deren Breite gleich ist der Schleifschei-
benbreite. Die Abrichtung der Schleifscheibe erfolgt dann
gleichzeitig iiber die ganze Breite ihres Profils. Eine andere
bekannte Moglichkeit ist das Abrichten der Schleifscheibe
mittels eines Einzeldiamanten, der durch Abtastung einer
Schablone gefithrt und gesteuert wird, oder bahngesteuert
sein kann.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Abricht-
vorgang bei breiten Schleifscheiben mit zusammengesetztem
Profil zu vereinfachen und zu beschleunigen, die Standzeit
des Abrichtwerkzeuges zu verldngern und den apparativen
Aufwand fiir die Abrichteinrichtung und ihre Steuerung her-
abzusetzen.

Geldst wird diese Aufgabe bei einer Schleifvorrichtung
der eingangs genannten Art erfindungsgemaiss dadurch, dass
als Abrichteinrichtung eine Profilierrolie mit einem schnek-
kenartig verlaufenden, dem Querschnitt der sich wiederho-
lenden Abschnitte des zusammengesetzten Profils der
Schleifscheibe im wesentlichen komplementéren Profil vor-
gesehen ist, dass die Achse der Profilierrolle zur Achse der
Schleifscheibe geneigt ist und dass die Profilierrolle und die
Schleifscheibe unter Beibehaltung der Neigung ihrer Achsen
parallel zueinander verfahrbar sind.

Bei einer bevorzugten Ausfilhrungsform ist die Profilier-
rolle kurzim Vergleich zur Schieifscheibe. Vorzugsweise ent-
spricht ihre Lange der axialen Linge eines Schneckengangs
der Profilierrolle bei 360° Umfangswinkel. Der Vorschub der
Profilierrolle beim Abrichtvorgang betrigt pro Umdrehung
der Profilierrolle vorzugsweise einen Abschnitt bzw. eine
Teilung des zusammengesetzten Profils der Schleifscheibe.
Die Neigung der Profilierrollenachse entspricht nach einer
besonderen Ausfithrungsform dem Steigungswinkel des Pro-
filierrollenprofils. Um bei gleichem Profilierrollenprofil eine
Verdnderung des Schleifscheibenprofils zu ermdglichen, ist
vorzugsweise vorgesehen, dass der Neigungswinkel der Pro-
filierrollenachse zur Schieifscheibenachse verinderbar ist.

Der Vorteil der Erfindung besteht darin, dass die Ab-
richtung einer breiten Schleifscheibe mit zusammengesetz-
tem Profil kontinuierlich mit einer kurzen Profilierrolle er-
folgt. Die rotierende Profilierrolle wird zum Abrichten der
Schleifscheibe lediglich linear achsparallel zur Schleifschei-
benachse gefiihrt, was keinen hohen steuerungstechnischen
Aufwand erfordert. Die Wahl der Rotationsgeschwindigkei-
ten der Profilierrolle und der Schleifscheibe beim Abrichten
bietet zudem die Mdglichkeit der Beeinflussung der Schieif-
scheibenoberflédche. Durch Verdnderung der Neigung der
Profilierrollenachse zur Schleifscheibenachse ist eine Verin-
derung des Schleifscheibenprofils mdglich. Die Standzeit der
erfindungsgemadss vorgeschlagenen Profilierrolle ist relativ
lang. Konstruktiv ist die Schieifvorrichtung nach der Erfin-
dung zudem sehr einfach aufgebaut.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung néher er-
ldutert.

Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Seitenansicht der Schleifma-
schine nach der Erfindung und

Figur 2 eine Schnittansicht entlang der Linie IT—1II der
Figur 1.

In Figur 1 ist eine Schleifvorrichtung nach der Erfindung
in einer Seitenansicht dargestellt. Eine Maschinenséule 1
tréigt einen in Richtung des eingezeichneten Doppelpfeils 2b
vertikal verschiebbaren Spindeltriger 2 mit horizontalen
Tragarmen 3, in denen beidseits die Welle 4 einer Schleif-
scheibe 6 gelagert ist. Am Spindeltrdger 2 ist vertikal in
Richtung des Doppelpfeils 7 verschiebbar ein Schlitten 8 ge-
fithrt. Der Schlitten 8 trigt ein Joch 9, das im Schlitten mit-
tels einer Spindel 11 horizontal verschiebbar ist. In Schen-
keln 12" und 12" des Jochs 9 ist die Welle 13 einer Profilier-
rolle 14 gelagert.

Ein zu bearbeitendes Werkstiick 16 ist auf einem auf ei-
nem Maschinentisch 17 horizontal verfahrbaren Werkstiick-
triger 18 gehalten.

Wie die Figur 2 erkennen lisst, ist die Schieifscheibe 6
eine breite Schleifscheibe mit einem regelméssigen Profil 19
zum Erzeugen eines Zahnstangenprofils. Die Profilierrolle



14 weist gemdss der Erfindung ein schneckenartig verlaufen-
des, dem Profil 19 der Schleifscheibe 6 komplementires Pro-
fil auf. Die Rotationsachse b der Profilierrolle 14 ist zur Ro-
tationsachse a der Schleifscheibe 6 geneigt. Der Neigungs-
winkel a ist gleich dem Steigungswinkel des Profils der Ab-
richtrolle 14. Die Neigung der Achse der Abrichtrolle 14 zur
Achse der Schleifscheibe 6 ist durch verschieden lange
Schenkel 12" und 12 des Jochs 9 realisiert.

Zum Antrieb der Abrichtrolle 14 ist ein Motor 21, zum
Antrieb der Schleifscheibe 6 ein Motor 22 vorgesehen. Die
Spindel 11 wird mittels eines Antriebs 23 angetrieben.

Zum Abrichten der Schleifscheibe 6 wird die Profilierrol-
le 14 durch den Antrieb 21 in rotierende Bewegung versetzt,
wihrend die Schleifscheibe 6 von dem Antrieb 22 angetrie-
ben wird. Durch Verschieben des Schlittens 8 in Richtung
des Pfeils 7 wird die Profilierrolle 14 in die fiir das Abrichten
erforderliche radiale Position zur Schleifscheibe 6 gebracht.
Durch Betétigen der Spindel 11 mittels des Antriebes 23 be-
wegt sich das Joch 9 in Richtung des Pfeils 24 parallel zur
Schleifscheibenachse a. Die Neigung der Achse b der Profi-
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lierrolle 14 zur Achse a der Schleifscheibe 6 bleibt bei dieser
Bewegung erhalten. Um die Schleifscheibe vollstindig abzu-
richten, wird die Profilierrolle einmal linear entlang der
Schleifscheibe gefiihrt. Die Profilierrolle 14 beriihrt die
Schleifscheibe 6 beim Abrichten also nur entlang einem Um-
fangsabschnitt, dessen Linge der Linge eines Abschnitts
bzw. einer Teilung des wiederkehrenden Profils der Schleif-
scheibe gleich ist. Die Vorschubgeschwindigkeit der Profi-
lierrolle ist so gewihlt, dass ihr Vorschub pro Umdrehung
einen Abschnitt bzw. eine Teilung des zusammengesetzten
Profils der Schieifscheibe betriéigt. So ist ein liickenloses, voll-
stdndiges Abrichten der Schleifscheibe gewihrleistet.

Die Anordnung der Profilierrolle zur Schleifscheibe und
die Ausbildung des Profils der Profilierrolle als schneckenar-
tig verlaufendes Profil ermdglichen es, zur Abrichtung der
breiten Schleifscheibe mit zusammengesetztem Profil eine
kurze Profilierrolle einzusetzen. Das hat den Vorteil eines ge-
ringen wirtschaftlichen Aufwandes fiir die Abrichteinrich-
tung und das Abrichtwerkzeug bei gleichzeitig einfachem
konstruktivem Aufbau der Vorrichtung.

2 Blatt Zeichnungen



656 827
Blatt 1

2 Blatt

4
N.Q.\l /A.V/ . &L
4:1—,\«\\\(\@ 1S w




i

//A/AA/\//////////////%//Z

m m.\

m.\/\ |

a———t

|
L/




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

