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63 Verfahren und Vorrichtung zum Profilieren von Schleifscheiben.

@ Eine Schleifscheibe (12) zum Schieifen eines Werk- 3
stiicks (6) ist wahiweise radial gegen dieses oder ge- AT
stellbar. Zwischen zwei Ab-
hrend der Bearbeitung des 50 I
Werkstiicks (6) wird die Abrichtrolle (19) mit einer Konditio- . P
nierscheibe (50) konditioniert. Die Abrichtrolie (19) hat fini- 4[ i
enférmigen Kontakt mit der Schieifscheibe (12) aber punki- it
formigen Kontakt mit der Konditionierscheibe (50). Die re-
lativen radialen und axialen Bewegungen zwischen Kondi- 8 ==
tionierscheibe (50) und Abrichtrolle (19) beim Konditionie- as-L||| eSIE E

gen eine Abrichtrolle (19) zu
richtvorgéngen, das heisst wé

ren sind programmgesteuert synchronisiert. Die Kérner der T
Abrichtrolle (19) sind hérter als die Schleifkdrner der 1817 2
Schleifscheibe (12) aber weicher als die Kérer der Kondi- &
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tionierscheibe (50). Damit werden kurze Abrichtzeiten so- \ :
wie grosse Flexibilitat erreicht, so dass sich das Verfahren 2 ‘“ i
auch fir die Kleinserienfertigung eignet. —41'

. -

20

(14

i 56,

13

TTIEHRMMIINID cH 684581 AS



1 CH 684 581 A5 5

Beschreibung

Beim Schleifen von profilierten Werkstlicken auf
Schieifmaschinen, z.B. Rund-, Fiach-, Zahnrad- und
Gewinde-Schieifmaschinen, mit  herkémmlichen
Schleifscheiben besteht die Aufgabe, die Schleif-
scheibe wirtschaftlich und mit der erforderlichen Ge-
nauigkeit zu profilieren und damit bei Schieifschei-
benverschleiss und Abstumpfung diese wieder
schnittfahig und profiltreu herzurichten.

Dazu stehen heute verschiedene Verfahren zur
Verfiigung. Die erste Mdglichkeit ist, mit einem Ein-
zeldiamanten oder mit einer diamantbesetzten Pro-
filrolle mittels schablonen- oder NC-gesteuerter Ab-
richtvorrichtung dem Profil entlang zu fahren und so
die Schieifscheibe zu schérfen und zu profilieren.
Dieses Verfahren ist zwar sehr flexibel in der Form-
gebung und eignet sich daher auch fiir die Kleinse-
rienfertigung jedoch sind die Abrichtzeiten lang, da
das Abrichtwerkzeug jeweils nur in einem quasi
punktférmigen Kontakt mit der Schleifscheibe steht
und deshalb mit einem verhéaltnismassig kieinen
Vorschub dem Profil entlang gefiihrt werden muss.

Die zweite Mdglichkeit besteht darin, eine dia-
mantbesetzte Profilrolle zu verwenden, die das gan-
ze Profil enthélt und auf der ganzen Schleifschei-
benbreite gleichzeitig profiliert. Dieses Verfahren er-
moglicht zwar kurze Abrichtzeiten da der Eingriff
mit der Schleifscheibe linienférmig erfolgt. Es
kommt jedoch praktisch nur fiir die Gross-Serien-
produktion in Frage da die Profilrolle sehr teuer ist,
lange Beschaffungszeiten erfordert, und weil Profil-
dnderungen nachtraglich nicht mehr méglich sind.

Ein drittes Verfahren, das Einrolien des Profils
mit Pressrollen (Stahlrollen) bei niedriger Umfangs-
geschwindigkeit hat heute nur noch geringe Bedeu-
tung und wird nur noch fiir die Einzelfertigung von
speziellen Profilen angewandt.

Ein Abrichtverfahren und eine Abrichtvorrichtung
geméss Oberbegriff der Anspriiche 1 und 2 ist in
der US-PS 2 720 062 beschrieben. Bei diesem
Vorschlag ist die Schieifscheibe alternativ zum
Werkstlick und zu einer Abrichtrolle zustellbar, wel-
che sie auf die erforderliche Form abrichtet. Gegen
die Abrichtrolle ist hinwiederum eine Konditionierrol-
le zustellbar, welche die Abrichtrolle abrichtet und
das gleiche Profil hat wie die Schleifscheibe. Dieser
Vorschlag vereinigt sémtliche Nachteile der vorer-
wihnten Abrichtverfahren auf sich und hat deshalb
keinen Eingang in die Praxis gefunden.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht
darin, ein Abrichtverfahren zu schaffen, welches
eine hohe Flexibilitat bei kurzen Abrichtzeiten er-
méglicht. Diese Aufgabe wird durch die kennzeich-
nenden Merkmale der Anspriiche 1 und 2 geldst.

Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnung erldutert. Darin
zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung des Grund-
prinzips der Erfindung

Fig. 2 ein Detail der Ausflhrungsform nach
Fig. 1 in vergrossertem Massstab,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer zwei-
ten Ausfiihrungsform der Erfindung,
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Fig. 4 ein Detail der Ausfiihrungsform nach
Fig. 3 in vergréssertem Massstab,

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer dritten
Ausfiihrungsform der Erfindung,

Fig. 6 einen Axialschnitt durch die Abrichtrolle
nach Fig. 5 beim Konditionieren,

Fig. 7 einen Teil eines Axialschnittes durch die
Konditionierscheibe nach Fig. 5,

Fig. 8 eine Variante der Ausfiihrungsform nach
Fig. 5 beim Abrichten der Schleifschnecke, und

Fig. 9 eine schematische Darstellung einer vier-
ten Ausflinrungsform der Erfindung.

In Fig. 1 ist das Grundprinzip der Erfindung an-
hand eines einfachen Beispiels dargestellt. Die Vor-
richtung 1 hat einen Rahmen 2. Auf dem Rahmen
2 ist ein Antriebsmotor 3 einer Werkstiickspinde! 4
befestigt, die um eine Werkstlickachse 5 dreht und
ein Werkstiick 6 tragt. Auf dem Rahmen 2 ist ein
Schlitten 7 radial zur Achse 5 in einer Fiihrung 8
verschiebbar gelagert. Der Schlitten 7 trégt einen
Schieifspindelmotor 9 mit einer Schieifspindel 10
und einer Drehachse 11. Auf der Schieifspindel 10
ist eine Profil-Schleifscheibe 12 montiert. Diese be-
steht z.B. aus kunstharz- oder keramikgebundenem
Siliziumkarbid oder Korund. Der Schlitten 7 ist
durch einen Servomotor 13 radial zu den parallelen
Achsen 5 |l verschiebbar. Auf dem Rahmen 2 ist
ein weiterer Schlitten 14 in einer Fihrung 15 paral-
lel zu den Achsen 5, 11 verschiebbar. Er trégt ei-
nen Motor 16, der eine Abrichtspindel 17 treibt. Die
Achse 18 der Spindel 17 ist parallel zu den Achsen
5, 11. Auf der Spindel 17 ist eine Abrichtrolle 19
montiert, die beim Abrichten die Schieifscheibe 12
linienformig beriihrt und Kérner grésserer Harte als
die Harte der Schleifkdrner der Schleifscheibe 12
enthilt. Die Abrichtrolle 19 kann z.B. einen Mantel
aus keramisch gebundenem kubischem Bohrnitrid
(CBN) enthalten. Der Schiitten 14 ist mittels eines
weiteren Servomotors 20 verschiebbar. Ein dritter
Schlitten 21 ist am Rahmen 2 senkrecht zu den
Achsen 5, 11, 18 in einer weiteren vorzugsweise
zur Flhrung 8 parallelen Fiihrung 22 verschiebbar
gelagert und durch einen weiteren Servomotor 23
verschiebbar. Er tragt einen Arm 24 mit einem Kon-
ditionierdiamanten 25.

Die Schneidgeometrie des Konditionierdiaman-
ten 25 ist in Fig. 2 vergrossert dargestellt, zusam-
men mit einem Teil des Profils der Abrichtrolle 19.
Der Diamant 25 ist in der Draufsicht dreieckférmig
mit einer abgerundeten, der Abrichtrolle 19 zuge-
wandten Spitze mit einern Kriimmungsradius 26,
der kleiner aber nur wenig kleiner ist als der klein-
ste Kriimmungsradius 27 des Profils der Abrichtrolie
19. Der Diamant 25 ist z.B. symmetrisch zu einer
zu den Achsen 5, 11 18 senkrechten Achse 28. Die
Seitenflanken 29 des Diamanten 25 schliessen mit
der Achse 28 einen Winkel 30 ein, der kleiner ist
als der kleinste Winkel 31 der Tangente 32 des Ab-
richtrollenprofils mit der Achse 28. Beim Konditio-
nieren beriihrt also der Diamant 25 die Abrichtrolle
19 quasi punktfdrmig.

Die drei Servomotoren 13, 20, 23 werden durch
eine programmierbare Steuereinheit 33 gesteuert.
Diese hat eine Eingabeeinheit 34, z.B. eine Tasta-
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tur, zur Eingabe der Programmdaten, einen Spei-
cher 35 zur Speicherung der Programmdaten sowie
eine Verstarkereinheit 36. Mittels der Verstérkerein-
heit wird der Vorschubhub des Servomotors 13
zum Schieifen des Werkstiicks 6 und zum Abrich-
ten der Schieifscheibe 12 an der Abrichirolle 19
entsprechend den eingegebenen Daten gesteuert.
Zum Abrichten wird die Schleifscheibe 12 z.B. wah-
rend des Werkstiickwechsels mittels des Motors 13
gegen die Abrichtrolle 19 gedriickt. Die Spindeln
10, 17 drehen so, dass unterschiedlich grosse Um-
fangsgeschwindigkeiten an der Schleifscheibe 12
und an der Abrichtrolle 19 entstehen. Dadurch ent-
steht ein Abtrag auf der Schieifscheibe 12, wodurch
das Profil der Abrichtrolle 19 auf die Schieifscheibe
12 abgebildet wird. Wegen des linienfrmigen Kon-
taktes ist dies ein sehr schneller Vorgang, da nur
eine einzige Zustellbewegung stattfindet.

Obwohl die Abrichtrolle 19 aus einem hérterem
Werkstoff besteht als die Schleifscheibe 12, werden
beim Abrichten auch aus der Abrichtrolle 19 Parti-
kel herausgelést und abgetragen. Dadurch wirde
auf einen langeren Zeitraum betrachtet die Profil-
treue verloren gehen. Um dies zu verhindern, wird
wihrend des nachfolgenden Schleifens, das heisst
wenn die Schieifscheibe 12 mit dem Werkstiick 6 in
Kontakt steht, die Abrichtrolle 19 mittels des Dia-
manten 25 konditioniert, das heisst abgerichtet und
geschérft. Dies erfolgt durch eine programmgesteu-
erte Relativbewegung 37 zwischen Diamant 25 und
Abrichtrolle 19 durch synchronisierte Ansteuerung
der Servomotoren 20, 23. Die Relativbewegung 37
beginnt mit einer radialen Zustellung 38 mittels des
Motors 23. Hierauf durchfihrt der Diamant 25 rela-
tiv zur Abrichtrolle 19 eine Bahn 39 entsprechend
dem zu erzeugenden Profil mittels beider Motoren
20, 23 gesteuert durch die Verstarkereinheit 36 ent-
sprechend den im Speicher 35 gespeicherten Pro-
grammdaten. Schliesslich folgt ein Riickzug 40 so-
wie eine axiale Rickstellung 41 mittels des Motors
20. Um die erforderliche radiale Zustellung 38 zu
bestimmen, kann noch ein Durchmessermessgerét
42 an einer Stelie des Umfangs der Abrichtrolle 19
vorgesehen sein. Der Motor 16 kann auch fest mit
dem Rahmen 2 verbunden und dafiir der Schlitten
21 als Kreuzschlitten ausgebildet sein.

Bei den nachfolgend beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispielen werden jeweils analoge Teile mit
gleichen Bezugszeichen versehen, so dass sich
eine detaillierte Eriduterung dieser Teile erdibrigt.

Bei der Ausfihrungsform nach Fig. 3 ist das
Werkstiick 6 ein Zahnrad, das mit der hier schnek-
kenférmigen, zylindrischen Schleifscheibe 12 im
kontinuierlichen Walzverfahren bearbeitet wird. Die
Achsen 5, 11 stehen entweder senkrecht oder
windschief zueinander. Die Abrichtrolle 19 hat einen
rotationssymmetrischen Rand 45 mit einem Profil
entsprechend den Nuten 46 der Schieifschnecke
12. Bei dieser Ausflihrungsform tragt der Schlitten
21 einen weiteren Motor 47 mit einer Konditionier-
spindel 48, die um eine zur Achse 18 parallele Ach-
se 49 dreht. Auf der Spindel 48 ist eine rotations-
symmetrische Stahlscheibe 50 aufgespannt, deren
dusserster, z.B. torusformiger Rand eine Beschich-
tung 51 mit Diamantkomern hat. Im Axialschnitt
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(Fig. 4) missen die Krimmungsradien 26 und Flan-
kenwinkel 30 dieses Randes wiederum die im Zu-
sammenhang mit Fig. 2 erlduterten Bedingungen
erfiien. Wie der Diamant 25 nach Fig. 1 hat die
Konditionierscheibe 50 ein werkstiickneutrales Pro-
fil. Es kénnen auch andere aus Geraden und Kur-
ven zusammengesetzte werkstilickneutrale Profile
als das in Fig. 4 gezeigte verwendet werden. Auf
diesem werkstlickneutralen Profil beruht die Flexibi-
litit des erfindungsgemédssen Verfahrens, da mit
der gleichen Konditionierscheibe 50 verschiedene
Abrichtrollenprofile erzeugt werden kénnen.

Die Schleifspindel 10 ist mit einem Winkelgeber
52 verbunden. Dieser steuert tber einen Servover-
stérker 53 den hier als Servomotor ausgebildeten
Motor 3, damit die Spindeln 4, 10 genau synchron
laufen mit einem festen, ganzzahligen Drehzahlver-
haltnis entsprechend dem Verhéltnis der Gangzahl
der Schleifschnecke 12 zur Zahnezahl des Zahnra-
des 6. Ausserdem hat die Steuereinheit 33 einen
zweiten Servoverstirker 54 der die Verschiebung
des Schlittens 14 synchron mit dem Drehwinkel der
Schleifspindel 10 beim Abrichten sicherstellt analog
zum Gewindeschleifen. Beim Konditionieren hinge-
gen ist der Servomotor 20 in gleicher Weise durch
die Verstarkereinheit 36 mit dem Servomotor 23
synchronisiert, wie dies im Zusammenhang mit
Fig. 1 beschrieben wurde.

Das Abrichtverfahren und die Vorrichtung nach
Fig. 1 und 3 haben gegentiiber den eingangs erléu-
terten Abrichtverfahren vor allem folgende Vorteile:

— sie ermdglichen durch den finienférmigen Kon-
takt zwischen Abrichtscheibe 19 und Schleifscheibe
12 kurze Abrichtzeiten.

— Zugleich wird durch das programmgesteuerte
Konditionieren der Abrichischeibe 19 mittels der
sehr einfach aufgebauten und daher preiswert her-
stellbaren Konditionierscheibe 50 ermdglicht, dass
an der Abrichtscheibe 19 auch nachtréglich kleine
Korrekturen angebracht werden kénnen.

- Die gleiche Konditionierscheibe 50 kann zum
Konditionieren unterschiedlicher Abrichtrollen 19
eingesetzt werden.

— Das Konditionieren erfolgt jeweils wahrend der
Bearbeitung eines Werkstiicks 6, so dass keine
Verlustzeiten auftreten.

Damit ist das beschriebene Abrichtverfahren sehr
flexibel und kann daher auch fiir die Kleinserienfer-
tigung eingesetzt werden, und es erméglicht kurze
Abrichtzeiten.

Das dritte Ausfiihrungsbeispiel geméss Fig. 5 bis
8 unterscheidet sich vom zweiten Ausfiihrungsbei-
spiel nach Fig. 3 hauptséchlich dadurch, dass hier
die Abrichtrolle 19 eine zylindrische Abrichtschnek-
ke 58 ist, die etwas breiter ist als die Schieif-
schnecke 12, und dass der Schlitten 14 entféllt da-
fiir der Schlitten 21 nach Fig. 3 als Kreuzschlitten
ausgebildet ist. Der Schlitten 21 ist mittels des Ser-
vomotors 23 senkrecht zur Achse 49 der Konditio-
nierscheibe 50 und zusétzlich mittels eines weiteren
Schiitiens 59, der in einer zur Achse 15 parallelen
Fiihrung 60 verschiebbar gelagert ist, durch einen
zum Servomotor 20 analogen Servomotor 61 ver-
schiebbar.

Wie beim zuvor beschriebenen Ausfiihrungsbei-
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spiel ist beim Konditionieren der Abrichischnecke
58 durch die Scheibe 50 nur deren dussester Rand
(Fig. 6 und 7) mit: dieser im Eingriff. Weil es hier
erwlinscht ist, dass im Kronenbereich der Abricht-
schnecke 58 eine Tangente 32 etwa radial verlduft,
ist es erforderlich, dass der Winkel 30 zwischen der
Flanke 62 und der Symmetrieachse 28 negativ ist,
wie dies in Fig. 7 dargestellt ist. Die Breite 63 des
Randes 64 der Konditionierscheibe 50 ist geringer
als die Nutbreite 65 der Nuten 66 der Abricht-
schnecke 58. Die Abrichtschnecke 58 hat an ihrem
Aussenumfang eine Schicht 67 von z.B. keramisch
gebundenem CBN auf einem Metallkdrper 69.

Der Servoverstarker 53 sorgt wiederum flr einen
Synchronlauf des Servomotors 3 mit dem Motor 9,
und die Verstérkereinheit 36 fiir die Synchronisie-
rung der Servomotoren 23, 61, die hier jedoch zu-
sétzlich mit dem Drehwinkel der Abrichtspindel 17
synchronisiert sein muss. Dazu ist mit dieser Spin-
del 17 ein Winkelgeber 70 gekoppelt. Der Servover-
starker 54 stellt hier den Synchronlauf des als Ser-
vomotor ausgebildeten Motors 16 mit dem Motor 9
sicher. Das Drehzahlverhaltnis entspricht dem Ver-
haltnis der Gangzahlen von Schleifschnecke 12 und
Abrichtschnecke 58. Bei gleichsinniger Steigung
drehen die Spindeln 10, 17 gleichsinnig, bei un-
gleichsinniger Steigung gegenlaufig.

Wie in Fig. 8 dargestellt ist, kann die Zahnbreite
der Abrichtschnecke 58 geringer sein als die Zahn-
lickenweite der Schleifschnecke 12. Die beiden
Flanken der Z&hne der Schleifschnecke 12 werden
in diesem Fall nacheinander bearbeitet durch eine
gesteuerte Zusatzdrehbewegung der Abrichtschnek-
ke 58 relativ zu deren synchronen Drehbewegung
mit der Schleifschnecke 12 zuerst in der einen, an-
schliessend in der anderen Richiung. Staft mittels
einer Zusatz-Drehbewegung kann die Relativver-
schiebung der Zahnprofile von Schleifschnecke und
Abrichtschnecke auch mittels einer Linearverschie-
bung erreicht werden. Dazu ist allerdings ein weite-
rer Schlitten erforderlich. Die Ausfiihrungsform nach
Fig. 5 hat gegenliber jener nach Fig. 3 vor allem
folgende zusétzlichen Vorteile:

— Die Abrichtzeiten sind bedeutend kirzer, weil
die Schleifscheibe 12 auf ihrer ganzen Breite
gleichzeitig abgerichtet wird.

— Aus kinetischen Grlinden muss bei der Ausfiih-
rungsform nach Fig. 3 die Drehzahl der Schleif-
scheibe 12 wéhrend des Abrichtens um mehr als
eine Grbssenordnung geringer sein als die zur Be-
arbeitung des Zahnrades 6 Uibliche Drehzahl, weil
sonst die erforderliche Genauigkeit der Synchroni-
sation des Servomotors 20 mit dem Drehwinkel der
Schleifspindel nicht moglich ware. Dadurch kénnen
infolge von Fliehkréften auftretende Formverdnde-
rungen der Schleifschnecke 12 beim anschliessen-
den Schleifen ein zuvor sehr genau erzeugtes
Schneckenprofil wieder ungiinstig beeinflussen. Die
Ausfiihrungsform nach Fig. 5 hat demgegentiber
den Vorteil, dass hier das Abrichten mit der glei-
chen Schleifspindeldrehzahl erfolgen kann, die auch
zum Schleifen verwendet wird, so dass die obige
Schwierigkeit vermieden wird.

Wie in Fig. 9 dargestellt ist, ermdglicht es die Er-
findung, eine globoidartige Schleifschnecke 75 mit
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einem nachrichtbaren Abrichtwerkzeug abzurich-
ten, was bisher nicht fiir méglich gehalten wurde.
Bisher bestand die einzige Méglichkeit, solche glo-
boidartigen Schleifschnecken 75 abzurichten darin,
ein dem zu schleifenden Zahnrad 6 identisches,
aber mit Diamantkdrnern beschichtetes Abricht-
zahnrad zu verwenden. Dieses Abrichtzahnrad ist
sehr teuer und erlaubt keine nachtragliche Ande-
rung. Das sehr rationelle Schleifverfahren mit Glo-
boidschnecken konnte deshalb bisher bioss bei der
Gross-Serienfertigung angewendet werden. Die vor-
liegende Erfindung Uberwindet diese Schwierigkeit,
indem erstmals ein Abrichtwerkzeug fiir solche glo-
boidartige Schieifschnecken 75 zur Verfiigung ge-
stellt wird, das seinerseits programmgesteuert ab-
richtbar ist und deshalb durch Anderung des Pro-
gramms geringfligige Korrekturen auf die Schleif-
schnecke (ibertragen kann.

Wie in Fig. 9 dargestellt ist, kreuzen sich die
Achsen 5 und 11 von Werkstlick- und Schieifspin-
del windschief. Beim Schleifen liegt die Schleif-
schnecke 75 {ber die ganze axiale Breite des
Zahnrades 6 an diesem an. Die Achsen 11 und 15
sind vorzugsweise parallel zueinander. Die Abricht-
schnecke 76 ist in diesem Fall tonnenférmig. Im {ib-
rigen entspricht die Ausflihrungsform nach Fig. 9 je-
ner nach Fig. 5, so dass die lbrigen Elemente der
Vorrichtung weggelassen sind.

Abweichend von den dargesteliten Ausfiihrungs-
beispielen, in welchen die Abrichtvorrichtung in ei-
ner Schleifmaschine eingebaut ist, ist es auch még-
lich, sie getrennt von der Schleifmaschine als sepa-
rate Vorrichtung einzusetzen.

Abweichend von den beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispielen kénnen die Kérner der Konditionier-
scheibe auch gleich hart oder sogar weicher sein
als jene der Abrichirolle. Die Bindung fiir die Kondi-
tionierscheibe muss aber in diesem Fall im Verhalt-
nis zur Bindung der Abrichtrolle so gewahlt werden
dass die Kérner der Abrichtrolle mit der Konditio-
nierscheibe herausgebrochen werden konnen, z.B.
in der Art wie beim Einrollen mit einer «weichen»
Stahlrolie eine «harte» Schieifscheibe profiliert wird.
Wesentlich ist, dass die Abrichtrolle selbst abricht-
bar ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Abrichten von Profil-Schleif-
scheiben (12) mittels einer profilierten Abrichtrolle
(19), die zum Abrichten radial relativ zur Schleif-
scheibe (12) gegen diese bewegt wird und diese
beim Abrichten linienférmig beriihrt, wobei zwischen
den Abrichtvorgdngen die Abrichtrolle (19) mittels
eines Konditionierelementes (25, 50) konditioniert
wird, das zum Konditionieren relativ zur Abrichtrolle
(19) radial bewegt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass zum Konditionieren das Konditionierelement
(25, 50) in Punkikontakt mit der Abrichtrolle (19)
gebracht und programmgesteuert synchron mit der
relativen radialen Zustellung relativ zur Abrichtrolle
(19) axial bewegt wird.

2. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, umfassend eine um eine erste
Achse (11) mittels eines ersten Antriebs (9) drehbar



7 CH 684 581 A5 8

angetriebene Schleifspindel (10) zum Einspannen
einer Profil-Schleifscheibe (12), eine um eine zweite
Achse (18) mittels eines zweiten Antriebes (16)
drehbar angetriebene, relativ zur Schieifspindel (10)
mittels eines ersten Zustellorgans (13) radial ver-
schiebbare Abrichtspindel (17) zum Einspannen ei-
ner Abrichtrolle (19), sowie ein relativ zur Abricht-
spindel (17) radial durch ein zweites Zustellorgan
(23) verschiebbares Konditionierelement (25, 50),
dadurch gekennzeichnet dass das Konditionierele-
ment (25, 50) durch ein drittes Zustellorgan (20) re-
lativ zur Abrichtspindel (17) axial verschiebbar ist
und dass die Vorrichtung eine Steuereinrichtung
(36) enthélt, welche die Bewegung des zweiten und
dritten Zustellorgans (23, 20) programmgesteuert
synchronisiert.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Konditionierelement eine
um eine vierte Achse (49) mittels eines vierten An-
triebs (47) drehbar angetriebene Konditionierschei-
be (50) ist, die an ihrem Aussenumfang einen mit
Hartstoffkrnern  beschichieten, rotationssymmetri-
schen Rand hat, und dass die Konditionierscheibe
ausschliesslich mit diesem Rand mit der Abrichtrolle
(19, 58) in Berlihrung kommt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abrichtrolle (19, 58) Hart-
stoftkdrner enthalt, die hérter sind als die Schleif-
kérner der Schleifscheibe (12) aber dennoch selber
abrichtbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Abrichtrolle
(19) zum Abrichten der Schleifscheibe (12) einen li-
nienformigen Kontakt mit dieser hat, und dass das
Konditionierelement (25, 50) zum Konditionieren der
Abrichtrolle (19) einen anndhernd punktférmigen
Kontakt mit dieser hat.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5
dadurch gekennzeichnet dass die Schleifscheibe
(12) eine Schieifschnecke ist, dass die Abrichtrolle
(19) rotationssymmetrisch ist und dass die Abricht-
spindel (17) relativ zur Schleifspindel (10) paralle!
zur ersten Achse (11) mittels eines vierten Zustell-
organs (20) programmgesteuert synchron mit der
Drehbewegung der Schleifspindel (10) verschiebbar
ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5
dadurch gekennzeichnet dass die Schleifscheibe
eine Schleifschnecke (12, 75) ist, dass die Abricht-
rolle eine Schneckenrolie (58, 76) ist, die minde-
stens die axiale Breite der Schieifschnecke (12, 75)
hat, und dass die Steuereinrichtung (33) eine Syn-
chronisiereinrichtung (54) enthalt, welche den er-
sten und zweiten Antrieb (9, 16) miteinander syn-
chronisiert, so dass beim Abrichten die Abrichtspin-
del (17) synchron mit der Schleifspindel (10) dreht.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mit der Abrichtspindel (17) ein
Winkelgeber (70) verbunden ist, dessen Signal eine
zweite Synchronisiereinrichtung (36) zur Synchroni-
sierung der Bewegung des Konditionierelements
(25, 50) steuert.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zahnbreite der Schnek-
kenrolle (58, 76) geringer ist als die Zahnilickenwei-
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te der Schieifschnecke (12, 75), und dass eine Ein-
richtung (34, 35) vorhanden ist, um der synchronen
Drehbewegung des ersten und zweiten Antriebs (9,
16) eine nach Geschwindigkeit und Betrag gesteu-
erte relative Zusatzdrehbewegung zu Uberlagern.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifschnek-
ke (75) eine globoiddhnliche und die Abrichirolle
(76) eine tonnenférmige Form haben.
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