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(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren zum Abrichten eines ~
Schleifwerkzeugs (3), umfasst die Vorgange Profilieren und RP / 5
Scharfen, wobei beide Vorgange durch eine einzige Abricht-
vorrichtung (1) durchgefiihrt werden, welche zwei rotierbare ~ «— — N Q -
Werkzeuge (4,5), nédmlich ein Profilierwerkzeug (4) und ein
4

Scharfwerkzeug (5), aufweist, die relativ zum Schleifwerk- RSc
zeug (3) vorgeschoben und zugestellt werden. Mindestens a T:} I K
eine der GréRRen Vorschub und Zustellung wird wahrend des

Verfahrens bei den beiden Werkzeugen (4,5) in unterschied-
licher Weise verstellt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine zum Profilieren
und Scharfen eines Schleifwerkzeugs ausgebilde-
te Abrichtvorrichtung nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Abrichten eines Schleifwerkzeugs.

[0002] Eine gattungsgeméafe Abrichtvorrichtung ist
beispielsweise aus der US 4,073,281 A bekannt. Bei
einer ersten Variante der bekannten Abrichtvorrich-
tung, welche die Merkmale des Oberbegriffs des An-
spruchs 1 zeigt, sind eine Abrichtwalze und eine
Scharfwalze auf einer gemeinsamen Spindel befes-
tigt. Bei einer weiteren Variante der Abrichtvorrich-
tung nach der US 4,073,281 A (Fig. 8) rotieren die Ab-
richtwalze und die Scharfwalze um zueinander paral-
lele Achsen, wobei beide Walzen mittels eines einzi-
gen Riemens angetrieben sind. In diesem Fall ist kein
axialer Versatz zwischen den beiden Walzen vorge-
sehen. Die Vorrichtungen nach der US 4,073,281 A
sollen insbesondere fir die Bearbeitung von Schleif-
scheiben aus kubischem Bornitrid (CBN) geeignet
sein.

[0003] Eine weitere Abrichtvorrichtung, welche
ebenfalls fur die Bearbeitung von CBN-Schleifschei-
ben vorgesehen ist, ist in der US 4,259,940 A offen-
bart. Eine zum Abrichten vorgesehene Walze (truing
wheel) kann hierbei mit einer bestimmten Drehrich-
tung rotieren. Ferner umfasst die Vorrichtung nach
der US 4,259,940 A eine Rolle zur Endbearbeitung
(dressing roll), welche, sofern sie zur Bearbeitung
eingesetzt wird, in der entgegengesetzten Richtung
rotiert. Die beiden Bearbeitungswerkzeuge, das heif3t
die genannte Walze sowie die genannte Rolle, sind
auf einer gemeinsamen Arbeitsspindel nebeneinan-
der befestigt.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ge-
genuber dem genannten Stand der Technik weiter-
entwickelte, rationelle und vielfaltige Mdglichkeiten
der Bearbeitung von Schleifwerkzeugen, insbeson-
dere Schleifscheiben auf Basis von kubischem Bor-
nitrid, anzugeben.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf gelost
durch eine Abrichtvorrichtung mit den Merkmalen des
Anspruchs1. Ebenso wird die Aufgabe geldst durch
ein Verfahren zum Abrichten eines Schleifwerkzeugs
gemal Anspruch 9. Im Folgenden im Zusammen-
hang mit dem Abrichtverfahren erlauterte Ausgestal-
tungen und Vorteile der Erfindung gelten sinngemaf
auch fur die Abrichtvorrichtung und umgekehrt.

[0006] Unter Abrichten wird die Kombination aus
Profilieren und Scharfen eines Schleifwerkzeugs ver-
standen. Dementsprechend umfasst die Abrichtvor-
richtung in an sich bekannter Grundkonzeption zwei
rotierbare Werkzeuge, namlich ein Profilierwerkzeug
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und ein Scharfwerkzeug. Die Werkzeuge weisen
zueinander parallele Rotationsachsen auf, worunter
auch eine ldentitat der Rotationsachsen fallt. In Axi-
alrichtung der Rotationsachsen sind die Werkzeu-
ge gegeneinander versetzt. Erfindungsgemal ist das
Profilierwerkzeug relativ zum Schéarfwerkzeug ver-
stellbar, wobei vorzugsweise zumindest in der ge-
meinsamen Axialrichtung der Werkzeuge eine Ver-
stellbarkeit zwischen diesen Werkzeugen gegeben
ist.

[0007] Je nach Ausgestaltung der Abrichtvorrich-
tung kann die Verstellbarkeit zwischen den bei-
den Werkzeugen dazu genutzt werden, entweder
nacheinander die Schleifscheibe abzurichten und zu
scharfen oder gleichzeitig - in verschiedenen Ober-
flachenbereichen des Schleifwerkzeugs - das Profi-
lierwerkzeug und das Scharfwerkzeug zum Einsatz
zu bringen.

[0008] GemaR einer moglichen Ausgestaltung wei-
sen die beiden Werkzeuge, das heil’t das Profilier-
werkzeug und das Schéarfwerkzeug, eine gemeinsa-
me Rotationsachse auf, l1dngs derer sie gegenein-
ander verstellbar sind. Hierbei kann eine drehfeste
Kopplung zwischen den beiden Werkzeugen aufheb-
bar oder von vorn herein nicht gegeben sein. Dies er-
mdglicht insbesondere den Antrieb eines der Werk-
zeuge, wahrend das andere Werkzeug stillsteht.

[0009] Unabhéngig von der Anordnung der Werk-
zeuge zueinander sind Werkzeugantriebe realisier-
bar, welche eine Variation der Drehzahl des einen
Werkzeugs in Relation zur Drehzahl des anderen
Werkzeugs erméglichen. Beispielsweise wird zu die-
sem Zweck jedes Werkzeug mittels eines eigenen
Elektromotors angetrieben. Weisen die beiden Werk-
zeuge der Abrichtvorrichtung zueinander parallele,
nicht identische Rotationsachsen auf, so sind diese
Rotationsachsen vorzugsweise gegeneinander ver-
stellbar.

[0010] Hierbeiliegen die Rotationsachsen der Werk-
zeuge gemal einer ersten Variante in jedem Be-
triebszustand mit der Rotationsachse des Schleif-
werkzeugs in einer gemeinsamen Ebene. Dabei ist
vorzugsweise sowohl der Abstand der Rotationsach-
se des Profilierwerkzeugs zur Rotationsachse des
Schleifwerkzeugs als auch der Abstand des Scharf-
werkzeugs zur Rotationsachse des Schleifwerkzeugs
variabel.

[0011] Gemal einer zweiten Variante liegt die Rota-
tionsachse des Profilierwerkzeugs mit der Rotations-
achse des Schleifwerkzeugs in einer ersten Ebene,
wogegen die Rotationsachse des Scharfwerkzeugs
mit der Rotationsachse des Schleifwerkzeugs in ei-
ner zweiten Ebene liegt, wobei zwischen den beiden
Ebenen ein spitzer Winkel, beispielsweise ein Win-
kel von weniger als 45°, insbesondere ein Winkel von
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weniger als 30°, eingeschlossen ist. Eine Verstellbar-
keit zwischen den Rotationsachsen des Profilierwerk-
zeugs und des Schleifwerkzeugs ist zum Beispiel
dadurch gegeben, dass die beiden Rotationsachsen
der Werkzeuge der Abrichtvorrichtung innerhalb der
betreffenden Ebene verschiebbar sind. Ebenso sind
Ausgestaltungen realisierbar, in welchen alternativ
oder zusatzlich die beiden Ebenen gegeneinander
verschwenkbar sind, wobei die Rotationsachse des
Schleifwerkzeugs die Schwenkachse darstellt.

[0012] Das Scharfwerkzeug der Abrichtvorrichtung
weist beispielsweise Korund als Schneidstoff auf.
Das zu bearbeitende Schleifwerkzeug enthélt vor-
zugsweise kubisches Bornitrid in keramischer Bin-
dung.

[0013] Das erfindungsgemafle Verfahren umfasst
allgemein die Vorgange Profilieren und Schérfen,
wobei beide Vorgange durch die Abrichtvorrichtung
durchgefiihrt werden, welche das Profilierwerkzeug
und das Schéarfwerkzeug aufweist, wobei die genann-
ten Werkzeuge relativ zum Schleifwerkzeug vorge-
schoben und zugestellt werden. Die Vorschubrich-
tung schliel3t mit der Zustellrichtung einen rechten
Winkel ein. Mindestens eine der GréRen Vorschub
und Zustellung wird wahrend des Verfahrens bei den
beiden Werkzeugen in unterschiedlicher Weise ver-
stellt.

[0014] Die Abrichtvorrichtung ist insbesondere fir
die Bearbeitung von Schleifwerkzeugen fur spitzen-
loses Durchlaufschleifen geeignet. Durch die Kom-
bination aus Profilieren und Schéarfen wird dem
Schleifsystem friihzeitig ein schleiffahiges Werkzeug
zur Verfigung gestellt. Im Vergleich zu herkémmli-
chen Verfahren, welche auf ein langeres Freischlei-
fen des Schleifwerkzeugs angewiesen sind, ermdg-
licht die erfindungsgemafe Abrichtvorrichtung eine
drastische Verkirzung oder sogar einen Entfall des
Freischleifens. Durch den Vorgang des Schéarfens
mittels des in die Abrichtung integrierten, variabel
einsetzbaren, wahlweise gleichzeitig mit dem Pro-
filierwerkzeug oder unabhangig vom Profilierwerk-
zeug verwendbaren Scharfwerkzeugs werden haupt-
sachlich Bindungsanteile aus dem Schleifwerkzeug
entfernt. Hierdurch erhoht sich die Wirkrautiefe des
Schleifwerkzeugs, was eine Bearbeitung eines Werk-
stlicks mit geringen Schleifkraften erméglicht.

[0015] Nachfolgend werden drei Ausfiihrungsbei-
spiele der Erfindung anhand einer Zeichnung naher
erlautert. Hierin zeigen:

Fig. 1 Komponenten einer Abrichtvorrichtung
sowie ein zu bearbeitendes Schleifwerkzeug in
Draufsicht,

Fig. 2 die Anordnung nach Fig. 1 in perspektivi-
scher Ansicht,
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Fig. 3 und Fig. 4 ein zweites Ausfihrungsbei-
spiel einer Abrichtvorrichtung in Ansichten ana-
log Fig. 1 und Fig. 2,

Fig. 5 und Fig. 6 ein drittes Ausfihrungsbei-
spiel einer Abrichtvorrichtung in Ansichten ana-
log Fig. 1 und Fig. 2.

[0016] Die folgenden Ausflihrungen beziehen sich,
soweit nicht anders angegeben, auf samtliche Aus-
fuhrungsbeispiele. Einander entsprechende oder
prinzipiell gleichwirkende Teile sind in allen Figuren
mit dem gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet.
Entsprechendes gilt fiir die Kennzeichnung geometri-
scher Strukturen.

[0017] In den Figuren ist ein Schleifwerkzeug 3 dar-
gestellt, welches aus kubischem Bornitrid (CBN) mit
keramischer Bindung gefertigt ist. Zum Abrichten des
Schleifwerkzeugs 3 wird eine Abrichtvorrichtung 1
verwendet, von welcher lediglich zwei Werkzeuge 4,
5, namlich ein Profilierwerkzeug 4 und ein Scharf-
werkzeug 5, dargestellt sind. Das Profilierwerkzeug 4
ist um eine Rotationsachse RP drehbar, das Scharf-
werkzeug 5 um eine Rotationsachs RSc. Die Rotati-
onsachse des Schleifwerkzeugs 3 ist mit RA bezeich-
net. Samtliche Rotationsachsen RA, RP, RSc sind in
allen Ausfiihrungsbeispielen und in allen Betriebszu-
standen parallel zueinander ausgerichtet.

[0018] Im Ausflihrungsbeispiel nach den Fig. 1 und
Fig. 2 fallen die Rotationsachsen RP, RSc geome-
trisch zusammen. Die Bewegung der beiden Werk-
zeuge 4, 5 erfolgt hierbei unabhangig voneinander.
Jedes Werkzeug 4, 5 der Abrichtvorrichtung 1 hat
einen eigenen elektrischen Antrieb. Ladngs der ge-
meinsamen Rotationsachse RP, RSc sind die Werk-
zeuge 4, 5 unabhangig voneinander verschiebbar.
Der Abstand zwischen der Rotationsachse RP, RSc
der Werkzeuge 4, 5 und der Rotationsachse RA des
Schleifwerkzeugs 3 ist verstellbar.

[0019] In der Ausfuhrungsform nach den Fig. 1 und
Fig. 2 wird vorzugsweise lediglich eines der Werk-
zeuge 4, 5 zur Bearbeitung des Schleifwerkzeugs 3
verwendet, wahrend das andere Werkzeug 5, 4 in ei-
ner Warteposition verweilt.

[0020] Im Ausflhrungsbeispiel nach den Fig. 3 und
Fig. 4 ist keine Verstellung des axialen Abstands zwi-
schen den Werkzeugen 4, 5 der Abrichtvorrichtung 1
vorgesehen. Dagegen kdnnen die Rotationsachsen
RP, RSc parallel gegeneinander verschoben werden.
In der Konfiguration nach den Fig. 3 und Fig. 4 fal-
len die Rotationsachsen RP, RSc zusammen. Aus-
gehend von dieser Konfiguration ist es moglich, le-
diglich eines der beiden Werkzeuge 4, 5 in Radial-
richtung der Rotationsachse RA auf das Schleifwerk-
zeug 3 zu zu bewegen. Wird das betreffende Werk-
zeug 4, 5 anschlieRend in Langsrichtung der Rotati-
onsachsen RP, RSc verfahren, so vollzieht das an-
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dere Werkzeug 5, 4 diese Bewegung in Axialrichtung
mit, wobei es auferhalb des Eingriffs mit dem Schleif-
werkzeug 3 bleiben kann. In abgewandelter Verfah-
rensflhrung ist es auch mdglich, mit der Abrichtvor-
richtung 1 nach den Fig. 3 und Fig. 4 die Werkzeuge
4, 5 gleichzeitig in Eingriff mit dem Schleifwerkzeug 3
zu bringen, das heiflt das Schleifwerkzeug 3 in einem
einzigen Uberlauf mittels der synchronisiert betriebe-
nen Werkzeuge 4, 5 zu profilieren und zu schéarfen.

[0021] Die Fig. 5 und Fig. 6 zeigen ein Ausfiihrungs-
beispiel, bei welchem die Werkzeuge 4, 5 um von-
einander beabstandete Rotationsachsen RP, RSc ro-
tierbar und langs dieser Rotationsachsen RP, RSc
unabhangig voneinander verfahrbar sind. Jede Ro-
tationsachse RP, RSc der Abrichtvorrichtung 1 ist
gegeniber der Rotationsachse RA des Schleifwerk-
zeugs 3 verstellbar.

[0022] In der Bauform nach den Fig. 5 und Fig. 6 ist
durch die Rotationsachsen RA, RP eine erste Ebene
festgelegt. Eine zweite Ebene ist durch die Rotations-
achsen RA, RSc festgelegt. Zwischen diesen Ebe-
nen, welche sich in der Rotationsachse RA schnei-
den, ist ein spitzer Winkel gebildet, welcher im Aus-
fihrungsbeispiel weniger als 30 Grad betragt.

[0023] In allen Bauformen erfolgt die vorzunehmen-
de Ansteuerung und Synchronisation der Werkzeu-
ge 4, 5 Uber die Maschinensteuerung der Abricht-
vorrichtung 1. Das Scharfwerkzeug 5 enthalt Korund
als Schneidstoff und kann auch zur Reinigung des
Schleifwerkzeugs 3 eingesetzt werden.

Bezugszeichenliste

1 Abrichtvorrichtung

3 Schleifwerkzeug

4 Profilierwerkzeug

5 Scharfwerkzeug

RA Rotationsachse des Schleifwerkzeugs
RP Rotationsachse des Profilierwerkzeugs
RSc Rotationsachse des Scharfwerkzeugs
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Patentanspriiche

1. Abrichtvorrichtung zum Profilieren und Schérfen
eines Schleifwerkzeugs (3), umfassend zwei rotier-
bare, in Axialrichtung gegeneinander versetzte Werk-
zeuge (4,5), nadmlich ein Profilierwerkzeug (4) und
ein Scharfwerkzeug (5), dadurch gekennzeichnet,
dass das Profilierwerkzeug (4) relativ zum Scharf-
werkzeug (5) verstellbar ist.

2. Abrichtvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Werkzeuge (4,5)
eine gemeinsame Rotationsachse (RP, RSc) aufwei-
sen, wobei sie langs dieser Achse gegeneinander
verstellbar sind.

3. Schleifmaschine nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Werkzeuge (4,5),
was deren Rotation betrifft, voneinander entkoppelt
sind.

4. Abrichtvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Werkzeuge (4,5)
zueinander parallele Rotationsachsen (RP, RSc) auf-
weisen.

5. Schleifmaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Rotationsachsen
(RP, RSc) gegeneinander verstellbar sind.

6. Schleifmaschine nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rotationsachsen
(RP, RSc) der beiden Werkzeuge (4,5) sowie die Ro-
tationsachse (RA) des Schleifwerkzeugs (3) in jeder
Einstellung der Rotationsachsen (RP, RSc, RA) in ei-
ner gemeinsamen Ebene liegen.

7. Schleifmaschine nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rotationsachse (RP) des
Profilierwerkzeugs (4) mit der Rotationsachse (RA)
des Schleifwerkzeugs (3) in einer ersten Ebene liegt
und die Rotationsachse (RSc) des Scharfwerkzeugs
(5) mit der Rotationsachse (RA) des Schleifwerk-
zeugs (3) in einer zweiten Ebene liegt, wobei zwi-
schen den beiden Ebenen ein spitzer Winkel einge-
schlossen ist.

8. Abrichtvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Scharf-
werkzeug (5) Korund als Schneidstoff aufweist.

9. Verfahren zum Abrichten eines Schleifwerk-
zeugs (3), umfassend die Vorgange Profilieren und
Scharfen, wobei beide Vorgange durch eine einzige
Abrichtvorrichtung (1) durchgefiihrt werden, welche
zwei rotierbare Werkzeuge (4,5), namlich ein Pro-
filierwerkzeug (4) und ein Scharfwerkzeug (5), auf-
weist, die relativ zum Schleifwerkzeug (3) vorgescho-
ben und zugestellt werden, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens eine der Groflten Vorschub und
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Zustellung bei den beiden Werkzeugen (4,5) in unter-
schiedlicher Weise verstellt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Werkzeuge (4,5) gleichzei-
tig das Schleifwerkzeug (3), insbesondere eine Ku-
bisches Bornitrid (CBN) aufweisende Schleifscheibe,
bearbeiten.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

RSc

Fig. 1

Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 5
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