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(57)  Verfahren zum Abrichten einer Schleifscheibe, wird, deren mit einem dritten Bindemittel zu einem
dadurch gekennzeichnet, dass eine Diamantschleif- Schleifbelag gebundenen Diamantkérner signifikant
scheibe, bei der die Diamantkdrner von einem Binde- gréRer und weniger splitterig sind als die Diamantkdrner
mittel zu Agglomeraten gebildet sind, die ihrerseits mit der Diamantschleifscheibe.

einem zweiten Bindemittel zu einem Belag gebunden
werden, mit einer Diamantabrichtscheibe abgerichtet
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Abrichten einer Schleifscheibe nach dem Patent-
anspruch 1.

[0002] Im Verlauf eines Schleifprozesses verliert das
Profil einer Schleifscheibe die vorgegebene Form und
gerat aulRer Toleranz und/oder die Schleifflache der
Schleifscheibe verliertihre urspriinglichen Schleifeigen-
schaften, sodass sich Schleifkriterien wie Krafte, Tem-
peraturen und Oberflachenbeschaffenheit des Werk-
stlicks andern und die zuldssigen Grenzen Uberschrei-
ten. Die Schleifscheibe muss dann abgerichtet werden,
d.h. die urspriingliche Form und Schleifeigenschaft wer-
den wieder hergestellt. Zum Abrichten der Schleifschei-
ben, die als Schleifkérner, Korund, Siliziumkarbid, Bork-
arbid oder auch kubisch kristallines Bornitrid enthalten,
werden heute Ublicherweise Abrichtwerkzeuge verwen-
det, die Diamant enthalten, weil Diamant das harteste
bekannte Material ist, mit dem somit die anderen Mate-
rialien bearbeitet werden kénnen.

[0003] Die Herstellung von Profilen in harten Werk-
stliicken, beispielsweise Nuten in Hartmetallwerkzeu-
gen, wie etwa Nuten in Vollhartmetallbohrern, wird be-
kanntlich mit Diamantwerkzeugen vorgenommen. Ubli-
cherweise bestehen derartige Diamantschleifscheiben
aus einem Grundkérper, auf den der Schleifbelag auf-
gebracht ist. Der Schleifbelag wiederum besteht aus
Diamantkdrnern in einer Bindung, z.B. aus Kunstharz,
welches zur Erhéhung der Verschleilfestigkeit mit ei-
nem Fller angereichertist, z.B. Siliziumkarbid oder Ko-
rund.

[0004] Bisher wird das Abrichten derartiger Diamant-
schleifscheiben mit Siliziumkarbidschleifscheiben vor-
genommen. Die Siliziumkarbidschleifscheiben ver-
schleiRen naturgeman wesentlich schneller als die Dia-
mantschleifscheiben und der Abrichtvorgang erfolgt
vornehmlich dadurch, dass die Bindung der Diamant-
schleifscheiben ausgewaschen wird und die Diamant-
koérner ihren Halt verlieren. Weil der Abtrag an der Sili-
ziumkarbidschleifscheibe wesentlich grof3er ist als der
Abtrag an der Diamantschleifscheibe, miissen die Zu-
stell- und/oder Vorschubbewegungen in aller Regel von
Hand ausgeflihrt werden. Selten wird die Diamant-
schleifscheibe zunachst mit einem Diamantwerkzeug
vorprofiliert, wobei die Diamanten in beiden Wirkpart-
nern abflachen und sich somit dann fur die Diamant-
schleifscheibe ein Scharfvorgang mit einer konventio-
nellen Schleifscheibe, meist wiederum einer Silizium-
karbidschleifscheibe, anschlieRen muss, um die
Schleiffahigkeit der Diamantschleifscheibe herzustel-
len.

[0005] Ferner wurden zum Abrichten von Diamant-
und auch Bornitridschleifscheiben immer wieder elek-
troerosive Verfahren entwickelt und propagiert. Wegen
des grof3en Aufwands konnten sich diese Verfahren je-
doch in der Praxis nicht durchsetzen.

[0006] Einanderes Verfahren ist das Crushieren bzw.
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auch seit neuerem das Punktcrushieren. Bei diesem
Verfahren wird die rotierende Abrichtrolle aus Stahl oder
Hartmetall gegen die Diamantschleifscheibe gedriickt.
Eine der beiden Rollen wird angetrieben und nimmt die
andere Rolle durch Reibung mit. Im neutralen Durch-
messer des Profils ist die Relativgeschwindigkeit gleich
Null. In allen anderen profilbereichen tritt eine Relativ-
geschwindigkeit auf, die zusatzlich zur Wirkung des An-
pressdruckes den Verschleif an der Crushierrolle er-
héht. Um den Verschleil® Gberhaupt in wirtschaftlich ver-
tretbaren Grenzen zu halten, wird die Umfangsge-
schwindigkeit bei 1 m/s gewahlt. Durch den An-
pressdruck erfolgt der Kornausbruch an der Diamant-
scheibe, die so die geforderte Form erhalt. Nachteilig ist
neben dem groRRen Verschleil® der Crushierrolle insbe-
sondere der hohe Zeitaufwand bei diesem Verfahren.
[0007] Das Abrichten ist grundséatzlich ein spanendes
Bearbeitungsverfahren, wobei der Abtrag im Wesentli-
chen durch Abrasion der Bindung erfolgt. Zur Automa-
tisierung der Prozesskette beim Schleifen muss auch
der Abrichtprozess automatisierbar sein. Beim Schlei-
fen mit Diamantschleifscheiben ist eine Automatisie-
rung des Abrichtverfahrens jedoch wegen des in der Re-
gel groRen Abrichtverschleiles des Abrichtwerkzeuges
nicht méglich. Das gilt insbesondere dann, wenn kleine
Toleranzen und/oder komplizierte Profile mit gekrimm-
ten Verlaufen verwirklicht werden missen.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Abrichten anzugeben, mit dem eine Dia-
mantschleifscheibe auf einfache und automatische
Weise abgerichtet werden kann.

[0009] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 geldst.

[0010] Bei dem erfindungsgeméafen Verfahren wird
als abzurichtende Diamantschleifscheibe eine solche
mit einem Schleifbelag verwendet, bei dem kleine Dia-
mantkérner mit einem Bindemittel zu Agglomeraten ge-
bildet sind, die ihrerseits mit einem zweiten Bindemittel
zu einem Schleifbelag gebunden werden. Derartige
Diamantschleifscheiben sind grundséatzlich z.B. aus der
DE 196 14 401 bekannt geworden.

[0011] Beider Erfindung wird erkannt, dass es fir das
Abrichten von Vorteil ist, wenn hierfir ebenfalls eine
Diamantschleifscheibe verwendet wird, die Diamant-
kérner in einer geeigneten Bindung in ihrem Schleifbe-
lag aufweist. Allerdings sind diese Diamantk&rner signi-
fikant grofRer und weniger splitterig als die Diamantkor-
ner der Diamantschleifscheibe.

[0012] Beim Abrichten treffen die relativ groBen Ab-
richtdiamanten der Abrichtwerkzeuge auf die Agglome-
rate. Aus den kleinen, schwacheren Diamanten in den
Agglomeraten, die splitteriger sind als die Diamantkor-
ner der Werkzeugscheibe, werden Stlicke herausge-
schlagen oder abgespant. Alternativ werden kleine Dia-
mantkérner aus dem Verbund in den Agglomeraten her-
ausgetrennt. Hierdurch findet der Abrichtvorgang statt.
[0013] Der Vorteil des erfindungsgemaRen Verfah-
rens besteht darin, dass Diamantschleifscheiben abge-
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richtet werden kénnen, die in ihrer Agglomeratanord-
nung ein Schleifverhalten bewirken, das dem einer Dia-
mantschleifscheibe mit wesentlich groReren Diamant-
kérnern entspricht. Mit anderen Worten, bei Einsatzbe-
dingungen, bei denen derzeit Diamantschleifscheiben
mit relativ gréBeren Diamantkdrnern verwendet wer-
den, kdénnen Schleifscheiben mit Agglomeraten, die
kleinere Diamantkérner enthalten, in gleicher Weise
verwendet werden, ohne dass eine besondere Anpas-
sung erforderlich ist. Die Werkstlickscheiben lassen
sich jedoch, wie oben beschrieben, ohne weiteres ab-
richten, und zwar auch auf automatischem Wege, so-
dass das Abrichtverfahren erheblich vereinfacht werden
kann.

[0014] Die Diamantkdrner der Werkzeugscheibe wei-
sen nach einer Ausgestaltung der Erfindung einen mitt-
leren Durchmesser von etwa 0,7 mm auf. Der mittlere
Durchmesser der Diamantkdrner der Diamantschleif-
scheibe liegt gemaR einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung zwischen 0,02 und 0,07 mm. Die Agglomera-
te der Werkstuickscheibe enthalten zwischen 3 und 15
Diamantkdrner, die nach einer weiteren Ausgestaltung
der Erfindung vorzugsweise keramisch gebunden sind.
Nach einer anderen Ausgestaltung der Erfindung sind
die Agglomerate vorzugsweise ihrerseits mit Kunstharz
gebunden. Die Agglomerate sind vorzugsweise pords
gebildet, was das Abrichten erleichtert.

[0015] Das erfindungsgemale Verfahren wird vor-
zugsweise auf Diamant-Profilschleifscheiben angewen-
det, die eines Abrichtens bedirfen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Abrichten einer Schleifscheibe, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Diamantschleif-
scheibe, bei der die Diamantkorner von einem Bin-
demittel zu Agglomeraten gebildet sind, die ihrer-
seits mit einem zweiten Bindemittel zu einem
Schleifbelag gebunden werden, mit einer Diaman-
tabrichtscheibe abgerichtet wird, deren mit einem
dritten Bindemittel zu einem Belag gebundenen
Diamantkdrner signifikant grofRer und weniger split-
terig sind als die Diamantkdrner der Diamant-
schleifscheibe.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Diamantkoérner der Diamant-
schleifscheibe einen mittleren Durchmesser von
0,7 mm haben.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mittlere Durchmesser der
Diarnantkdrner der Diamantschleifscheibe im Gro-
Renbereich von 0,02 bis 0,07 mm liegt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass in den Agglomera-
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10.

ten etwa 3 bis 15 Diamantkérner gebunden sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Diamantkérner
in den Agglomeraten keramisch gebunden sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Agglomerate in
einer Kunstharzbindung gebunden sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Agglomerate in
einer keramischen Bindung gebunden sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Agglomerate po-
rés sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, ge-
kennzeichnet durch die Anwendung auf Profil-
Schleifscheiben.

System aus einer Diamantschleifscheibe und einer
Diamantabrichtscheibe, gekennzeichnet durch
folgende Merkmale:

- als Schleifwerkzeug ist eine Diamantschleif-
scheibe vorgesehen, bei der kleine Diamant-
korner von einem Bindemittel zu Agglomeraten
gebildet sind, die ihrerseits mit einem zweiten
Bindemittel zu einem Schleifbelag gebunden
sind und

- als Abrichtwerkzeug ist eine Diamantabricht-
scheibe vorgesehen, bei der Diamantkdrner
mit einem Bindemittel zu einem Schleifbelag
gebunden sind, wobei die Diamantkérner min-
destens eine GréRenordnung gréRer und we-
niger splitterig sind als die Diamantkorner der
Diamantschleifscheibe.
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