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1. Abrichteinrichtung zum bahngesteuerten Abrichten
des Profils der Schleifscheiben einer Schleifmaschine, insbe-
sondere einer Profil- oder Flachschleifmaschine, bei der we-
nigstens eine Schleifspindel mit wenigstens einer Schleif-
scheibe an einem an einer Maschinensiule vertikal beweglich
gefiihrten Schleifspindelstock gelagert ist, mit wenigstens
zwei Abrichtscheiben unterschiedlichen Profils zum Abrich-
ten unterschiedlicher Profilabschnitte oder -formen der
Schleifscheibe und mit Fiihrungs- und Antriebsmitteln zum
Bewegen der Abrichtscheiben und der Schleifscheibe relativ
zueinander in axialer und radialer Richtung, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an einem gemeinsamen Triger (16) we-
nigstens zwei Abrichtspindeln (17, 17a) mit je wenigstens ei-
ner Abrichtscheibe (18, 18a) nebeneinander, im wesentlichen
parallel zur Schleifspindelachse (33) ausgerichtet gelagert
sind und dass der Tréger (16) um eine zu den Abrichtspin-
deln parallele Achse (14) schwenkbar und mit den Abricht-
spindeln radial und axial relativ zur Schieifspindelachse ge-
steuert bewegbar gefiihrt ist, derart dass jeweils eine ausge-
wihlte Abrichtscheibe (18, 18a) zum Abrichten der Schleif-
scheibe (4) in Abrichtposition bewegbar ist.

2. Abrichteinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der gemeinsame Tréiger (16) um eine zu den

Abrichtspindeln (17, 17a) parallele Achse (14) drehbar an ei-

nem parallel zur Spindelachse verschiebbaren Fithrungskér-
per (12) gelagert ist, der seinerseits an einem am Schleifspin-
delstock (2) radial zur Schleifscheibenachse (33) verschiebba-
ren Abrichtschlitten (8) gefiihrt ist.

3. Abrichteinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abrichtschlitten (8) an einem von dem
Schleifspindelstock (2) getragenen Abrichtstinder (6) radial
zur Schleifspindelachse beweglich gefiihrt montiert ist.

4. Abrichteinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Stell- und Haltemittel (21,
19) vorgesehen ist, welches den Tréger (16) in die jeweils ge-
wiinschte Abrichtposition schwenkt und in dieser Position
halt.

5. Abrichteinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Stell- und Haltemittel ein hydraulisches
oder pneumatisches Betétigungsorgan (21) vorgesehen ist.

6. Abrichteinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abrichtscheiben (18, 18a)
axial zueinander versetzt an im wesentlichen parallelen Ab-
richtspindeln (17, 17a) gelagert sind.

7. Abrichteinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass fiir beide Abrichtspindeln (17,
17a) ein gemeinsamer, am Abrichtschlitten (8) angebrachter
Abrichtspindelantrieb (28) vorgesehen ist und dass als Mittel
zur Drehmomentiibertragung zwischen dem Antrieb und
den Abrichtspindeln parallel zur Fiihrung (11) des achspa-
rallel zur Schleifspindelachse verschiebbaren Fithrungskor-
pers (12) eine Keilwelle (31) vorgesehen ist, deren Linge sich
entsprechend der axialen Stellung des Fiihrungskérpers (12)
einstellt.

8. Abrichteinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Achse wenigstens einer
Abrichtspindel (17, 17a) in ihrer Abrichtposition gegen die
Schleifspindelachse (33) geneigt ist.

9. Abrichteinrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Achsen der Abrichtspindeln (17, 17a) in ei-
nem Winkel zwischen Null und 11° gegen die Schleifspinde-
lachse (33) geneigt sind.

BESCHREIBUNG
Die Erfindung betrifft eine Abrichteinrichtung zum
bahngesteuerten Abrichten des Profils der Schleifscheiben ei-
ner Schleifmaschine, insbesondere einer Profil — oder

s Flachschleifmaschine, bei der wenigstens eine Schleifspindel
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mit wenigstens einer Schleifscheibe an einem an einer Ma-
schinenséule vertikal beweglich gefiihrten Schleifspindel-
stock gelagert ist, mit wenigstens zwei Abrichtscheiben
unterschiedlichen Profils zum Abrichten unterschiedlicher
Profilabschnitte oder -formen der Schieifscheibe und mit
Fithrungs- und Antriebsmitteln zum Bewegen der Abricht-
scheiben und der Schieifscheibe relativ zueinander in axialer
und radialer Richtung,

Das bahngesteuerte Abrichten der Schleifscheiben von
Profilschleifmaschinen mit zwei unterschiedlich profilierten
Abrichtscheiben ist bekannt. Bei der in der US-PS 4 274 231
beschriebenen Schleifmaschine ist ein Abrichtgerdt mit zwei
auf einer gemeinsamen Abrichtspindel angeordneten Ab-
richtscheiben auf dem Maschinentisch angebracht. Der axia-
le Abstand der Abrichtscheiben zueinander ist grosser als die
Schleifscheibenbreite. Durch Verfahren des Tisches parallel
zur Schleifspindelachse und der Schleifspindel mit der
Schieifscheibe radial zu ihrer Achse werden die Schleifschei-
be und die Abrichtscheiben in eine Abrichtposition gebracht.
Mit ebensolchen Bewegungen lduft auch der bahngesteuerte
Abrichtvorgang ab, wobei nacheinander jeweils eine der Ab-
richtscheiben eingesetzt wird, um spezielle Profilabschnitte
abzurichten.

Das Abrichtgerdt muss bei der bekannten Vorrichtung
ausserhalb des Arbeitsbereichs der Schleifscheibe auf dem
Werkstiicktisch angeordnet sein. Zum Abrichten der Schieif-
scheibe ergeben sich dabei fiir die Zustellung lange Tischwe-
ge und dementsprechend lange Abrichtzeiten. Insbesondere
bei Schleifmaschinen zur Bearbeitung von grossen und
schweren Werkstiicken fallen diese Nachteile bedeutsam ins
Gewicht. Hinzu kommt, dass die beiden Abrichtscheiben auf
der gemeinsamen Abrichtspindel einen Abstand voneinan-
der haben, der grosser ist als die Breite des abzurichtenden
Schleifscheibenprofils, so dass wihrend des Abrichtvorgan-
ges eine weitere Tischverschiebung erforderlich ist, um die
zweite Abrichtscheibe am Schieifscheibenprofil zum Einsatz
zu bringen. Das erfordert zusitzlichen Zeitaufwand wihrend
eines jeden Abrichtvorganges. Die gemeinsame Anordnung
der beiden Abrichtscheiben der bekannten Schleifmaschine
auf ein und derselben Abrichtspindel bewirkt ausserdem,
dass die Drehachsen der beiden Abrichtscheiben zusammen-
fallen und parallel zur Schleifspindelachse verlaufen. Da-
durch ist eine Beeintréchtigung des Abrichtvorganges an
Profilflanken des Schleifprofils der Schieifscheibe vorgege-
ben.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine
Abrichteinrichtung der eingangs beschriebenen Art, insbe-
sondere fiir eine Profilschleifmaschine anzugeben, mit der
ein bahngesteuertes Abrichten auch komplizierter Profile
mit hoher Genauigkeit und Reproduzierbarkeit bei gleich-
zeitiger Erh6hung der Wirtschaftlichkeit erméglicht wird.

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgemaiss dadurch,
dass an einem gemeinsamen Tréger wenigstens zwei Ab-
richtspindeln mit je wenigstens einer Abrichtscheibe neben-
einander, im wesentlichen parallel zur Schleifspindelachse
ausgerichtet gelagert sind und dass der Triger um eine zu
den Abrichtspindeln parallele Achse schwenkbar und mit
den Abrichtspindeln radial und axial relativ zur Schleifspin-
delachse gesteuert bewegbar gefiihrt ist, derart, dass jeweils
eine ausgewdahlte Abrichtscheibe zum Abrichten der Schleif-
scheibe in Arbeitsposition bewegbar ist. Bei der erfindungs-
gemadss vorgeschlagenen Ausbildung der Abrichteinrichtung
ist es nicht erforderlich, eine Verschiebung der Abrichtein-



richtung in Achsrichtung der Schleifspindel vorzunehmen,
um die Abrichtscheiben nacheinander zum Einsatz zu brin-
gen. Vielmehr geniigt gemdss der Erfindung hierfiir ein
Schwenken des die Abrichtspindeln parallel nebeneinander
tragenden Tréigers, was die fiir das Abrichten der Schleif-
scheibe erforderliche Zeit erheblich reduziert. Gleichzeitig ist
das Bewegen grosser Massen nicht erforderlich, da eine Be-
wegung des Tisches mit dem Werkstlick fiir diesen Zweck
entfillt. Die Abrichteinrichtung gemadss der Erfindung kann
auf dem Schleifmaschinentisch angeordnet sein. Geméss ei-
ner bevorzugten Weiterbildung der Erfindung ist jedoch der
gemeinsame Tréger um eine zu den Abrichtspindeln paralle-
le Achse drehbar an einem parallel zur Spindelachse ver-
schiebbaren Fiihrungskorper gelagert, der seinerseits an ei-
nem am Schieifspindelstock radial zur Schleifscheibenachse
verschiebbaren Abrichtschlitten gefiihrt ist. Diese Ausbil-
dung und Anordnung der Abrichteinrichtung nach der Er-
findung nimmt keinen Platz auf dem Schleifmaschinentisch
in Anspruch und erfordert auch keine Zustellzeit fiir den
Abrichtvorgang. Die Abrichtscheiben werden vielmehr in
der Regel oberhalb der abzurichtenden Schleifscheibe am
Schleifspindelstock fiir den Abrichtvorgang in Bereitschaft
gehalten. So ergibt sich neben der wirtschaftlicheren Ausla-
stung der Schleifmaschine aus Griinden der weniger zeitauf-
wendigen Abrichtvorgénge auch ein platzsparender Aufbau
der ganzen Schleifmaschine. In weiterer Ausbildung der Er-
findung ist der Abrichtschlitten an einem von dem Schleif-
spindelstock getragenen Abrichtstinder radial zur Schleif-
spindelachse beweglich gefiihrt montiert. Der Abrichtschlit-
ten tréigt ein Stell- und Haltemittel, welches den Tréger in die
jeweils gewiinschte Arbeitsposition schwenkt und in dieser
Position hélt. Als Stell- und Haltemittel kommen in erster
Linie hydraulische-oder pneumatische Betétigungsorgane in-
frage. Es konnen jedoch auch elektromagnetische Betéti-
gungsorgane vorgesehen sein.

Eine besonders kompakte Bauweise der Abrichteinrich-
tung nach der Erfindung ergibt sich dadurch, dass die Ab-
richtscheiben axial zueinander versetzt an im wesentlichen
parallelen Abrichtspindeln gelagert sind. Bei dieser Bauweise
konnen die Abrichtspindeln sehr dicht nebeneinander ange-
ordnet sein. Gemdss Fortfilhrung der Erfindung ist vorgese-
hen, dass fiir beide Abrichtspindeln ein gemeinsamer, am
Abrichtstinder angebrachter Abrichtspindelantrieb einge-
setzt ist und dass als Mittel zur Drehmomentiibertragung
zwischen dem Antrieb und den Abrichtspindeln parallel zur
Fithrung des verschiebbaren Fithrungskorpers eine Keilwelle
vorgesehen ist, deren Linge sich entsprechend der Stellung
des Fithrungskorpers einstellt. Durch diese Ausbildung der
Abrichteinrichtung ist sichergestellt, dass beim Zurlickfah-
ren des den Tréger mit den Abrichtspindeln tragenden Fiih-
rungskorpers keine drehenden Antriebswellen vorne aus der
Maschine herausragen.

Zur Verbesserung der Flankenabrichtung des Schleif-
scheibenprofils ist gemdss der Erfindung weiter vorgesehen,
dass die Achse wenigstens einer Abrichtspindel in ihrer Ar-
beitsposition gegen die Schleifspindelachse geneigt ist. So ist
ein Freischleifen der Profilflanken maoglich. Die Neigung der
Abrichtspindel gegeniiber der Schleifspindelachse betrégt in
einem typischen Fall zwischen Null und 11°.

Die Abrichteinrichtung nach der Erfindung bietet den

Vorteil des bahngesteuerten Abrichtens komplizierter Profile -

bei hoher Genauigkeit und Reproduzierbarkeit. Durch die
Anordnung der Abrichtscheiben auf getrennten Abrichtspin-
deln ist eine Neigung der Abrichtspindeln gegen die Schleif-
spindelachse méglich, was das Freischleifen von Profilflan-
ken der Schleifscheibe zuldsst. Dadurch ist eine héhere Ge-
nauigkeit der Abrichtung gewahrleistet. Kiirzere Zustell-

und Rollenwechselzeiten erhdhen gleichzeitig die Wirtschaft-
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lichkeit der mit der erfindungsgemass vorgeschlagenen Ab-
richteinrichtung ausgestatteten Schleifmaschine. Wegen der
erforderlichen kiirzeren Tischbewegungen ist insgesamt ein
geringer Platzbedarf fiir die Schleifmaschine erforderlich. Ist
die vorgeschlagene Abrichteinrichtung entsprechend der Er-
findung am Schleifspindelstock angeordnet, so kann auf eine
Tischbeweglichkeit in Richtung der Schieifspindelachse zum
bahngesteuerten Abrichten iiberhaupt verzichtet werden,
wenn diese nicht aus anderen Griinden sowieso erforderlich
ist. Jedenfalls kann die Tischbeweglichkeit in Richtung der
Schleifspindelachse aber auf das fiir die Werkstiickbearbei-
tung notwendige Mass beschréinkt werden.

In der Zeichnung wird die Erfindung nun néher erliu-
tert. :

Es zeigen:

Figur 1 eine Vorderansicht und

Figur 2 eine Seitenansicht des Abrichtgerdtes nach der
Erfindung,

Figuren 3a und 3b den Abrichtscheibenantrieb in sche-
matischer Darstellung,

Figur 3c einen Querschnitt durch eine Keilwelle,

Figur 4 den Schwenkantrieb des Abrichtspindeltrigers in
Vorderansicht, und

Figuren 5a und 5b den Abrichtvorgang mit zwei Abricht-
scheiben an einem speziellen Profil.

In den Figuren 1 und 2 ist eine Abrichteinrichtung ge-
méss der Erfindung in einer Vorderansicht und einer Seiten-
ansicht schematisch dargestellt. Figur 2 zeigt einen Ab-
schnitt einer Schleifmaschinensédule 1, an welcher ein
Schleifspindelstock 2 vertikal (Y-Richtung) beweglich ge-
fiihrt ist. Im Schieifspindelstock 2 ist eine Schleifspindel 3
mit einer Schieifscheibe 4 drehbar gelagert.

Gemiiss der Erfindung ist auf dem Schleifspindelstock 2
ein Abrichtstéinder 6 angebracht, welcher an einer in Y-
Richtung verlaufenden Fithrung 7 einen Abrichtschlitten 8
trigt. Der Abrichtschlitten 8 ist mittels eines Antriebs 9 in
Y-Richtung, also vertikal, radial zur Schleifspindelachse ver-
fahrbar.

An der Vorderseite des Abrichtschlittens 8 ist ein sich ho-
rizontal parallel zur Schleifspindelachse erstreckender Fiih-
rungsbalken 11 befestigt, auf dem achsparallel zur Schleif-
spindelachse ein Fiihrungskorper 12 beweglich gefiihrt ist.
Die Bewegung des Fiithrungskérpers 12 erfolgt in Z-Rich-
tung, was durch den eingezeichneten Pfeil angedeutet wird.

Ausbildung und Anordnung dieses Teils der Abrichtein-
richtung nach der Erfindung ist in Figur 4, die eine Schnitt-
ansicht dieses Teils entlang der Linie IV—1IV in Figur 2
zeigt, vergrossert dargestellt. Gleiche Teile sind hier mit den-
selben Bezugszeichen versehen wie in den Figuren 1 und 2.
Figur 4 lisst erkennen, dass der am Abrichtschlitten 8 fest
angeordnete Fithrungsbalken 11 Rollenlager 13 aufweist,
iiber welche eine leichtgingige Beweglichkeit des Fiihrungs-
korpers 12 in Z-Richtung gewdhrleistet ist. Der Fiihrungs-
korper 12 trigt an einem Ansatz 12a um eine Schwenkachse
14 schwenkbar angebracht einen Tréiger 16 mit zwei paralle-
len Abrichtspindeln 17 und 17a, welche jede eine Abricht-
scheibe 18 bzw. 18a triigt. An den Tréger 16 greift die Kol-
benstange 19 eines hydraulisch betétigten Druckzylinders 21
an, der an einem mit dem Fiihrungskoérper 12 fest verbunde-
nen Haltearm 22 angelenkt ist. An der Unterseite des Fiih-
rungskorpers 12 sind Abstandsbolzen 23 und 23a angeord-
net, welche die beiden mdglichen Arbeitspositionen des Tra-
gers 16 festlegen.

Die aktuelle Abrichtposition des Trégers 16 ist in Figur 4
mit ausgezogenen Linien gezeichnet. In dieser Position ist die
Abrichtspindel 17a mit der Abrichtscheibe 18a im Einsatz.
Sobald der Abrichtvorgang mit dieser Abrichtscheibe been-
det ist, wird iiber eine nicht gezeigte numerische Steuerung
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ein Signal erzeugt, welches den hydraulisch betétigten
Druckzylinder beaufschlagt, der mit der Kolbenstange 19
den Tréger 16 um die Schwenkachse 14 schwenkt, bis der
Tréger an dem Abstandsbolzen 23a anliegt. Jetzt hat die zu-
vor in Ruhe befindliche Abrichtspindel 17 mit der Abricht-
scheibe 18 die Abrichtposition erreicht und setzt den Ab-
richtvorgang an der Schleifscheibe fort. Die nicht mehr be-
notigte Abrichtscheibe 18a befindet sich wihrend dieser Zeit
in der in Figur 4 strichpunktiert dargestellten Position.

In den Figuren 1 und 2 ist der Antrieb des Fiihrungskér-
pers 12 in Z-Richtung mit 24 bezeichnet, der iiber einen
nicht dargestellten Zahnriemenantrieb und eine in Figur 4
erkennbare Antriebsspindel 26 die Bewegung des Fiihrungs-
kérpers 12 in Z-Richtung bewirkt. In Figur 1 ist der auf den
Druckzylinder 21 wirkende Schwenkantrieb 27 erkennbar.

Die Figuren 3a und 3b zeigen in einer getrennten Dar-
stellung den Antrieb der Abrichtscheiben 18 und 18a. Dieser
besteht aus einem Antriebsmotor 28, dessen Drehmoment
iiber einen Zahnriemenantrieb 29, eine Keilwelle 31 und ei-
nen zweiten Zahnriemenantrieb 32 auf die die Abrichtschei-
ben tragenden Abrichtspindeln 17 und 17a iibertragen wird.
Fir den Antrieb nicht erforderliche Teile sind in dieser Dar-
stellung nicht gezeigt. Die Keilwelle 31 erlaubt das Verschie-
ben des Fiihrungskdrpers 12, in dem sie achsparallel zur
Schleifspindelachse verlduft, in Z-Richtung. Den Aufbau der
an sich bekannten Keilwelle 31 zeigt die Schnittdarstellung
der Figur 3c. Hiernach ist in einer mit der Zahnriemenschei-
be 29" fest verbundenen Hohlwelle 31" eine mit der Riemen-
scheibe 32’ fest verbundene Innenwelle 31" moglichst spiel-
frei, aber ldngsverschieblich gefiihrt. Die Hohlwelle 31’ und
die Innenwelle 31" sind in einander zugeordneten Umfangs-
abschnitten mit achsparallelen Nuten versehen, in welche als
Mitnehmer Kugeln 31a eingesetzt sind. Diese Kugeln bewir-
ken, dass die Innenwelle 31" bei einer Drehung der Hohlwel-
le 31" mitgenommen wird, wahrend gleichzeitig eine Lings-
verschiebung der Innenwelle in der Hohlwelle zum Verschie-
ben des Fiihrungskdrpers 12 in Z-Richtung ungehindert
moglich ist. Aufgrund dieser Ausbildung des Abrichtschei-
benantriebs ist die Verschiebung des Fithrungskérpers 12
méglich, ohne dass drehende Antriebsteile auf der Vorder-
seite aus dem Maschinenprofil herausragen. Es ist klar, dass
Figur 3c nur ein Beispiel einer Keilwelle von vielen zeigt.

Anhand der Figuren 4, 5a und 5b wird der Einsatz der
erfindungsgemiss vorgeschlagenen Abrichteinrichtung zum
Abrichten eines vorgegebenen Schleifscheibenprofils be-
schrieben. Der Tréger 16, der die Abrichtspindeln 17 und
17a mit den Abrichtscheiben 18 und 18a trégt, sei zunéchst,
wie in Figur 4 mit ausgezogener Linie dargestellt, gegen den
Anschlagbolzen 23 geschwenkt, so dass die Abrichtscheibe
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18a in Abrichtposition liegt. Durch Verfahren des Fiihrungs-
korpers 12 entlang dem Fithrungsbalken 11 in Z-Richtung
mittels des Antriebs 24 wird die Abrichtscheibe 18a nun zum
Abrichten des vorgesehenen Schleifscheibenprofils {iber die
Breite des Schleifscheibenprofils bewegt. Gleichzeitig wird
sie durch Verschieben des Abrichtschlittens 8 in Y-Richtung
mittels des Antriebes 9 in Y-Richtung entsprechend dem
Profilverlauf gesteuert. Dabei ist zu erkennen, dass Profilab-
schnitte 4a und 4b beim Profilieren mit der Abrichtscheibe
18a nicht erreichbar sind. Hingegen werden Profilabschnitte
4c und 4d, die mit der Abrichtscheibe 18 nicht abgerichtet
werden kénnen, mit der Abrichtscheibe 18a erreicht. Wie
aus der Figur 5a zu entnehmen ist, ist die Achse der Abricht-
scheibe 18a, ebenso wie die der Abrichtscheibe 18 in Figur
5b, gegen die Schleifscheibenachse 33 um einen kleinen Win-
kel, typischerweise um einen Winkel von etwa 5°, geneigt.
Das hat zur Folge, dass radiale Flankenabschnitte 34 des
Schleifscheibenprofils nicht mit der Stirnseite der Abricht-
scheiben in Beriihrung kommen, sondern mit deren Spitzen-
bereich abgerichtet werden, was die Genauigkeit der Abrich-
tung dieser Profilabschnitte erhéht. Die Méglichkeit einer
solchen Schrégstellung der Abrichtscheibenachsen zu der
Schieifscheibenachse 33 ergibt sich durch die erfindungsge-
miss vorgeschlagene Anordnung der Abrichtscheiben 18
und 18a auf getrennten Abrichtspindeln 17 und 17a.

Sobald der Abrichtvorgang mit der Abrichtscheibe 18a
gemdss Figur 5a beendet ist, wobei die Profilabschnitte 4a
und 4b noch nicht abgerichtet sind, wird der Druckzylinder
21 (vergl. Figur 4) betdtigt und der Triger 16 mit den Ab-
richtspindeln 17 und 17a in seine zweite Position ge-
schwenkt. In dieser zweiten Position, in welcher der Triger
16 am Abstandsbolzen 23a anliegt, befindet sich nun die Ab-
richtscheibe 18 in Abrichtposition. Gemiss Figur 5b werden
beim Abrichtdurchgang mit der Abrichtscheibe 18 nun auch
die Profilabschnitte 4a und 4b abgerichtet, die mit der Ab-
richtscheibe 18a nicht erreichbar waren. Die mit der Ab-
richtscheibe 18 beim zweiten Durchgang nicht erreichbaren
Profilabschnitte 4c und 4d sind vorher bereits mit der Ab-
richtscheibe 18a abgerichtet worden. Durch Kombination
der beiden Abrichtscheiben 18 und 18a in einem selbsttitig
gesteuerten Abrichtverfahren ist also eine vollstindige und
hochgenaue Abrichtung auch komplizierter Schleifprofile
moglich. Dabei ist dieses bahngesteuerte Abrichten von
komplizierten Schleifprofilen wegen des kompakten Auf-
baus der Abrichteinrichtung und wegen des rationellen Ein-
satzes der Abrichtscheiben nacheinander sehr wenig zeitauf-
wendig, so dass eine betrichtliche Erh6hung der Wirtschaft-
lichkeit der mit einer solchen Abrichteinrichtung ausgestat-
teten Schleifmaschine erzielbar ist.
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