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(85) Schleifkdrper; automatisches Abrichten und
Profilieren; Impulsgeber; vorwihlbare Impulsschritte;
gleichbleibende Eingriffslinie; verbesserter
Kihlmitteltransport

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
automatischen Abrichien und Profifieren von
Schleitkorpc. 0. Wahrend es das Zie! der Erfindung ist, ein
automatisches Abrichtverfahren zu schaffen, besteht die
Aufgabe darin, durch Jdas automatische Abrichten und
Profilieren einen verbesseten Kihieffekt und damit
erhéhter Abtragsiaistung und geringerer thermischer
Belastung des Werkstoffes beim Schleifvorgang zu
ermoglichen. Die Aufgabe wird erfindungsgemat dadurch
geldst, dafl mittels linpulsgebar der Umfang des
Schleifkérpers und der Weg des Abrichters getaktet
werden und somit de Eingriff des Abrichters ganz
hestimmten Zonen des Umfanges des Schleifkorpers
zugeordne: wird. Fig. 2

Fig.2
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Erfindurgsanspriiche:

1. Verfahren zum Schérfen und gleichzeitiger Profilieren der Arbeitsfliche von Schleifkdrpern mit
Abrichtdiamanten, indem das Soll-Profil der Arbeitsflache und das zusatzliche Profilieren
durchgefihrt wird, gekennzeichnet dadurch, daR der Schleifkorper pro Umdrehung durch einen
ersten Impulsgeber (I) in eine bestimmte Anzah! von Sektoren, vorzugsweise zehn, und einen
zweiten Impulsgeber (Il) mit einem Impuls pro Umdrehung, eingeteilt wird und daR beide
Impulsgeber mit elektronischen Zéhlern derart in Verbindung stehen, daR mit den vorwahlbaren
Impulsschritten vorzugsweise (n - 10)”' B eines dritten Impulsgebers (I}, der die Lange der
Arbeitsfidche (B) des Schleifkorpers abtastet, in einen stetig verkniipfbaren logischen
Zusammenhang bringt, daR daraus ein resultierender Impuls entsieht, der als Spannungs- oder
StromstoR einen Elektromagneten ansteuert, der direkt oder indirekt den Abrichter axial fiir die
Dauer des Impulses verschiebi.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Impulsgeber induktiv, kapazitiv oder
fotoelektrisch angesteuert sind und der erste Impuls des ersten Impulsgebers (l) einen bestimmten
Impulsschritt des dritten linpulsgebers (Ill) direkt zugeordnet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB der erste Impuls des zweiten
Impulsgebers (Il) den Zahlvorgang des ersten Impulsgebers (1) einleitet.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Abrichter nur beim
erstmaligen Uberstreifen der Arbeitsflache (B) Schwingungen ausfiihrt und beim Riicklauf ohne
Schwingungen das genaue Soll-Profil abrichtet.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da3 ach dem Abrichten und Profilieren
eine gieichbleibende Breite der Arbeitsflache des Schleifkdrpe’ . im Eingriff ist.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dai. eine bestimmte, an eirer beliebigen
Stelle des Schleifkdrpers befindliche, Breite profiliert werden kann.

Hierzu 1 Seite Zeichriungen

Aawendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schiirfen und gleichzeitigen Profilieren von Schleifkérpern. Sie ist iiberall dori
einsetzbar, wo herké mmlicke und CBN-Schleifkdrper im Einsatz sind und dic Schleifparameter die Grenze der
Abtragsleistung und thermischer Belastung erreicht haben.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Das schnella Wachstum in der Industrie erfardert hochproduktive Bearheitungsverfahren, wobei das Schleifen immer mehr
an Bedeutung gewinnt. Es hat den Vorteil, da harte und gehartete Werkstoffe bearbeitet werden kénnen. Besonders beim
Hachgeschwindigkeits-Tiefschleifen oder Einstechschleifen treten immer wieder KiihIprobleme auf, die die weitare
Erhéhung der Zerspanungsieistung auf Grund der the:mischen Belastbarkeit des Werkstoffes begrenzen.

Dem wirkt man entgegen, indery grofle Kihimittelmengen bei Dricken zwischen 1-3MPa in den Schleifspalt geprefit
verden.

I1der DD-PS 214792 wird ein Verfahren bekanntgemacht, bei dem unter Anwendung des bekannten Einrollverfzhrens durch
eine Oszillationsbewegung in Achsrichtung der Abrichtrollen eine Profilierung der Schleifkdrper erfolgt. In der DE-

0S 2534872 wird ebenfalls ein Abrichten und Profitieren von Schleifkdrpern mittels Profilrollen offenbart.

Weiterhin wird in der DE-OS 2655533 ein Verfahren bekanntgemacht, bei dem der im Eingritf befindlichen Abrichtrolie eine
alternierende Bewegung in Richtung Schlaifkdrperactise erteilt wird.

(n der DE-OS 3508673 wird ein Abrichten mit anschlieBendem Glatten der Schleifscheibe beschrieben.

In der EP-PS 0257381 wird ein Verfahren zum Abrichten von Schiglfscheiben offenbart, bei dem das Eintreten einer
Berlihrung zwischen dem Abrichtwerkzeug und der Schleifscheibe nittels Messen einer elektrischen Spannung eines
piezoelektrischen Elements das AusmaB einer weiteren Zustellung des Abrichtwerkzeugs ermittelt.

In der JP-PS 62-46313 wird ein: Profilierung des Schleifkrpers mittels einer schuppenartig aufgetragenen Schleifschicht
auf einem Grundkorper beschrieben.

Auch ist bekannt, daB auf profilierte Grundkérper verschiedenartige Schieifschichten aufgetragen werden.

Alle genannten PS, die die Aufgabe einer hoheren Schieifleistung haben, weisen den Nachteil auf, daR das Abrichten eines
Soll-Profils und ein anschlieBendes Profilieren nur unter sehr groRem technischem Aufwand baw. auBerhalb der
Schleifmaschine oder nur durch Auftrag einer neuen Schleifschicht moglich ist und kaum an vorhandene Schleifmaschinen
nachgeristet werden kann,
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Ziel der Erfindung

Das Zicl der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zum Abrichten und Profilieren von Schleifkdrpern zu entwickeln, das eine
hohere Schleifleistung bei geringer thermischer Belastung des Werkstoffes ermaéglicht.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfincung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannten technischen Lésungen so zu verandarn, daB ein automatisches
Abrichten und Profilieren von Schieifkdrpern mit einem verbesserten Kiihleffekt und damit erhéhter Schieifleistung und
verringerter thermischer Belastung fur den Werkstoff erreicht wird.

EriindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daB ein erster Impulsgeber iber eine erste Impulsscheibe den Umfang
des Schleifkdrpers pro Umdrehung in Sektoren zerlegt und eine bestimrmte Anzahl, entsprechend den Sektoren, von
Impulsri abgibt. €in zweiter Impulsgeber gibt pro Umdrehung des Schleifkdrpers ber eine zvieite Impulsscheibe nur einen
Impuls ab. Dieser Imputls ist generell das Anfangssignal fir den ersten Impulsgeber. Beide impulsgeber stehen mit
elektronischen Zahlern in Verbindung. Die Lange der Arbeitsfliche des Schieifkérpers wird mitials eines dritten Impulsgebers
in vorwdhlbare Impulsschritte eingeteilt. Der logische Zusammenhang kommt 2ustande, indem die Impulse des dritten
Impulsgebars ebenfalls in der gleichen Folge, wie die des ersten Impulsgebers, gezahit werden und daB der erste Impuls des
ersten Impulsgebers solange dem ersten Impuls des dritten Impulsgebers zugeordnet bleibt und es einen resultierenden
Impuls ergibt, bia die Grofe des vorwahlbaren ersten Impulsschrittes am dritten Impulsgeber erreicht ist, der dem Produkt
aus Schleifkérperbreite und der Folge des ersten und dritten Impulsgebers entspricht. Der resultierende Impuls steuert einen
Elektromagneten an, der die axiale Bewegung des Abrichters direkt oder indirekt auslgst.

Ausfihrungsbeisplel

Die Erfindung soll anhand eines Ausfihrungsbeispiels naher erliutert werden.
Die zugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig.1: Aufbau der Steuereinrichtung
Fig.2: Aufbau der Steuereinrichtung.

Die Impulsscheiben 1 und 2 sind zweckmaRigerweise an der Riemenscheibe der Schleifspindel oder bei
Motorschleifspindeln am Motorstumpf befestigt. Die Impulsscheibe 1, die mitlmpulsgeber lin direkter Verbindung steht, ist
in zehi Sektoren geteilt, der bei einer Umdrehung des Schleifkorpers 4 zehn Impulse auslost. Die Impulsscheibe 2 bewirkt
aufder Impulsgeber Il proUmdrehung einen Impuls, der als Anfangszahlimpuls far den Impulsgeber | verwendet wird. Eine
elektronische Schalteinrichtung mit Zahlern ordnet somit immer dem gleichen Schlgifkdrpersektor die gieiche Zahlnummer
zwischen eins und zehn zu.

In der Fig.2 ist die Anordnung des Impulsgebers lll und das Betatigungselement 3 dargestelit. Die GroBe der Impulsschritte
auf dem Betétigungselement sind vorwahlbar und berechnen sich durch die Multiplikation der Arbeitsfliche B des
Schlrifkérpers 4 mit dem Faktor (n - 10)™', wobei n # 0 jede natiirliche Zahl sein kann.

Das Betatigungselement 3 ist rotatorisch oder translatorisch aufgebaut. In jedem Falie muB sein Betatigungsbereich bzw.
MeRbereich groBer als die Lange der Eingriffslinie des Schleifkdrpers 4 sein. Die Lage des Anfangspunktes sowie die
Abtastgeschwindigkeit der Zahlimpulse des Impulsgebers lli sind ohne Bedeutung. Impulsgeber 1t und das
Betétigungselement 3 konnen auch handelsiibliche translatorisch oder rotatorisch aufgebaute MeBeinrichtungen sein,
Zwischen den Impulsen des Impulsgebers 1, der in Verbindung mit dem Anfangsimpuls des Impulsgebers Ii immer den
gleichen Schleifkorpersektor auf dem Schlgifkorper 4 markiert und den Impulsen des Impulsgebers il besteht folgender
logischer Zusammenhang, daf} diese Impulse ebsnfalls in Dekaden gezahlt werden und daB der erste Impuls des
Impulsgebers | solange dem ersten Iinpuls des Impulsgebers ill zugeordnet bleibt und einen resultierenden impuls ergibt,
bis die GroRe des vorwahlbaren ersten irapulsschrittes am Impulsgeber Hl erreicht ist, der dem Produkt aus der
Arbeitsfliche B des Schleifkérpers 4 und dem Faktor (n - 10) ' entspricht.

Dann erfolgt eine Fortschaltizng des resultierenden Impulses auf den zweiten Schleifkérpersektor des Impulsgebers | usve.
Der resultierende Impuls steuert direkt oder indirekt die axiale Bewegung des Abrichters. Der so erzeugte axiale Hub des
Abrichters bewirkt, dald aus der Arbeitsflache B eines Schleitkorpers 4 am Umfang eine Nut eingearbeitet wird.

Eine weitere Moglichkeit ist, wird fiir den Faktor [n - 10' ' zur Berechnung der GroBe des Impulsschrittes am Impulsgeber Ili
forn = 2, 3; n; eingeselat, so entstehen auf der Arbeitsflache B des Schlrifkérpers 4 mehrere Nuten.

Auch i~t es moglich, bei Anwendung des Verfahrens aus einem Schleitkorper an bestimmter Stelle eine Nut einzubringen,
um einen Kalibrierbereich zu erhaiten.
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