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69 Vorrichtung zum Profil-Abrichten fiir Schleifscheiben.

6) An einer Vorrichtung zum Profil-Abrichten fiir
Schleifscheiben ist der Arm (4), welcher das Werkzeug
(5) trégt, geneigt angeordnet, so dass die Beriihrungsgefahr
mit der Schleifscheibe (6) praktisch ausgeschlossen ist.
Dadurch ergibt sich fiir den Arm eine verkiirzte Bauweise,
die zusammen mit der wegen der Neigung moglich gewor-
denen verstirkten Ausfithrung sowie in Verbindung mit
der speziellen Lagerung des Arms eine besonders schwin-
gungsarme Bauweise darstellt. Dadurch lésst sich die Bear-
beitungsgenauigkeit merklich erhéhen.
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1. Vorrichtung zum Profil-Abrichten von Schleifschei-
ben, mit einem an einem Arm beféstigten Werkzeughalter,
wobei der Arm léngs zwei senkrecht zueinander stehenden
Bewegungsachsen verfahrbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Achse (X’) des Arms (4) gegeniiber einer Bezugsach-
se (X), welche zu beiden Bewegungsachsen (YZ) senkrecht
steht, einen spitzen Winkel (o) einschliesst.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Winkel (o) einen Wert zwischen 5 und 20°, vor-
zugsweise einen Wert von ca. 10° aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Arm (4) einen Triiger (10) aufweist, in welchem
ein Werkzeughalter (11) um die Armachse (X') drehbar gela-
gert ist und dass die Lagerung mindestens mit Hilfe eines
vorderen Gleitlagers (12) erfolgt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass ein zusétzliches hinteres Lager vorgesehen ist, wel-
ches als kombiniertes Nadel-/Kugellager (13) ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Drehposition des Werkzeughalters (11) gegen-
iiber dem Triger (10) iiber ein Schneckengetriebe (14, 15)
steuerbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schnecke (15) in einer exzentrischen Biichse (19)
gelagert ist, welche dem Spielausgleich gegeniiber dem zuge-
ordneten Stirnrad (14) dient.

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass das Werkzeug (5) mit Hilfe einer verschwenkbaren
Zwischenplatte (40) auf dem Werkzeughalter (11) montiert
ist, wobei Justiervorrichtungen (41, 42, 39) zur Feineinstel-
lung des Werkzeugs (5) am Werkzeughalter (11) vorgesehen
sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Werkzeug in einer Achse (Y’) auf dem Arm (4)
montiert ist, welche gegeniiber der entsprechenden Bewe-
gungsachse (Y) den Neigungswinkel (o) aufweist, derart,
dass das Werkzeug normal auf die Schleifscheibe (6) zu lie-
genkommt. '

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Arm (4) aus einem federelastischen Halteprofil
(50) besteht und aus einem entgegen der Elastizitdt des Hal-
teprofils (50) verspannbaren Werkzeughalter (51), wobei das
Halteprofil (50) und der Werkzeughalter (51) eine gemeinsa-
me Einspannstelle (55) aufweisen, und dass Justiermittel (52,
53) zwischen dem Halteprofil (50) und dem Werkzeughalter
(51) vorgesehen sind, zum Andern der Relativposition beider
Teile zueinander.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass als Justiermittel senkrecht zueinander wirkende
Stellschrauben (52, 53) vorgesehen sind.

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Profil-
Abrichten fiir Schieifscheiben, mit einem an einem Arm be-
festigten Werkzeughalter gemiéss Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.

Zum Feinschleifen profilierter Werkstiicke ist es allge-
mein iiblich, eine Schleifscheibe mit dem gewiinschten Profil
zu versehen und das Werkstiiek, insbesondere nach einem
Hirtevorgang, mit der profilierten Schleifscheibe zu bearbei-
ten. Zum genauen Abrichten der Schleifscheiben sind Gerite
bekannt, welche aus einem Maschinengestell bestehen sowie
einer daran befestigten Werkzeugfithrung. Die Fithrung er-
folgt im allgemeinen in zwei senkrecht zueinander stehenden
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Koordinatenachsen, nimlich in einer vertikalen Achse und
in einer horizontalen Achse, welche parallel zur Drehachse
der Schleifscheibe verliuft. Senkrecht zu beiden Bewegungs-
achsen ist ein Arm angebracht, an dessen dusserem Ende ein
Werkzeughalter mit dem darin befestigten Schneidwerkzeug
vorgesehen ist. Wegen der Hirte der Schleifscheiben werden
als Schneidwerkzeuge im allgemeinen Diamanten oder mit
Diamanten bestiickte Wendeplatten eingesetzt. Wegen der
beim Bearbeiten der Schleifscheibe auftretenden Vibrationen
werden an die Ausgestaltung des Armes hohe schwingungs-
dimpfende Anforderungen gestellt. Mindestens der vordere
Teil des Arms, an welchem das Schneidwerkzeug befestigt
ist, muss zudem soweit frei gehalten werden, dass auch
Schleifscheiben des grossten vorgesehenen Durchmessers
den Arm nicht beschidigen. Der schwingungsddmpfenden
Ausgestaltung des Arms sind daher schon aus diesem Grund
Grenzen gesetzt. Das Schwingungsverhalten des Arms be-
stimmt jedoch die Bearbeitungsgenauigkeit der Maschine.

Aufgabe der vorliegenden Exrfindung st es, eine Vorrich-
tung der eingangs genannten Art dahingehend zu verbessern,
dass die Bearbeitungsgenauigkeit der Maschine durch Ver-
bessern des Schwingungsverhaltens des Arms erhoht wird.
Diese Aufgabe wird erfindungsgemdss durch die im An-
spruch 1 definierten Merkmale gelost.

Durch die Neigung der Armachse in eine gegeniiber den
beiden anderen Bewegungsachsen schiefwinklige Position er-
gibt sich die Moglichkeit einer wesentlich kompakteren und
kiirzeren Bauweise fiir den Arm, so dass sich dessen Schwin-
gungsverhalten im Hinblick auf die Ddmpfung kritischer
Frequenzen wesentlich verbessern lisst. Da durch die ge-
neigte Anordnung des Arms die Gefahr einer Beriihrung mit
der Schleifscheibe wesentlich reduziert ist, 1dsst sich der Arm
auch im vorderen Bereich wirkungsvoll dimpfen. Durch die
Gesamtheit der Massnahmen ergibt sich eine Verbesserung
der Bearbeitungsgenauigkeit gegeniiber bekannten Vorrich-
tungen dieser Art, etwa um den Faktor 2.

Im folgenden werden Ausfithrungsbeispiele der Erfin-
dung anhand von Zeichnungen ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 die Frontansicht einer Profilabrichtvorrichtung in
schematischer Darstellung,

Fig. 2 die Seitenansicht der Vorrichtung geméss Fig. 1,

Fig. 3 in Schnittdarstellung den Arm mit daran befestig-
tem Werkzeughalter und Schneidwerkzeug,

Fig. 4 das Ausfiihrungsbeispiel eines Drehantriebs fiir
den Arm gemdss Fig. 3,

Fig. 5 ein weiteres Ausfithrungsbeispiel fiir einen Arm
mit daran befestigtem Werkzeughalter,

Fig. 6 die Teilschnittdarstellung eines weiteren Ausfiih-
rungsbeispiels fiir den Arm und

Fig. 7 die Aufsicht auf den Arm gemdss Fig. 6.

Die im folgenden beschriebene Profil-Abrichtvorrichtung
fiir Schleifscheiben besteht geméss Fig. 1 aus einem Maschi-
nenstinder 1, einem Arbeitskopf 2, der iiber einen Koordi-
natentisch 3 verfahrbar ist. Der Koordinatentisch 3 ist im
Beispiel vertikal angeordnet. Seine beiden Bewegungsachsen
Y und Z stehen senkrecht zueinander.

In der Seitenansicht gemiss Fig. 2 ist eine auf beide Be-
wegungsachsen Y und Z senkrecht stehende Achse X ange-
deutet. Ferner ist in der Seitenansicht ein Arm 4 gezeigt, der
am Arbeitskopf 2 auf spiter niher beschriebene Weise befe-
stigt ist und an dessen Spitze ein Schneidwerkzeug 5 zum
Abrichten einer Schleifscheibe 6 angebracht ist. Die Achse
X’ des Arms 4 ist gegeniiber der Koordinatenachse X um ei-
nen Winkel a zur Schleifscheibe 6 hin geneigt. Der Winkel a
betrigt im bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ca. 10°. Vor-
zugsweise ist der Arm 4 um seine Achse X’ um einen be-
stimmten Betrag W drehbar, wie dies in Fig. 1 angedeutet
ist. Durch Steuerung des Arbeitskopfes 2 lings def Bewe-



gungsachsen Y und Z sowie durch Einstellung des Armwin-
kels W lasst sich die Schleifscheibe 6 entsprechend einem ge-
wiinschten Profil abrichten.

In Fig. 3 sind weitere Einzelheiten des Armes 4 darge-
stellt. In einem Tréger 10, welcher am Arbeitskopf 2 geméss
den Fig. 1 und 2 befestigt ist, ist ein Werkzeughaiter 11 um
die Achse X’ drehbar gelagert. Als Lager sind ein vorderes
Gleitlager 12 sowie ein hinteres, zweiseitig wirkendes ein-
stellbares Nadel-/Kugellager 13 vorgesehen. Dabei wirkt das
Nadellager als radiale Lagerung und die Kugellager als axia-
le Lagerung fiir den Werkzeughalter 11 im Tréger 10.

Im Triger 10 ist ein Schneckenrad 15 gelagert, welches
mit einem am Werkzeughalter 11 aufgesetzten schrigver-
zahnten Stirnrad 14 zusammenwirkt. Mit Hilfe einer Wellen-
mutter 16 wird iiber das Nadel-/Kugellager 13 das Stirnrad
14 axial gegen den Werkzeughalter 11 verspannt. Zur Siche-
rung der Wellenmutter 16 ist ein Sicherungsblech 17 vorgese-
hen.

Innerhalb des Trigers 10 wird der Werkzeughalter 11
axial von einer Schraube 18 gehalten, wobei die Lagerteile
von einem axial aufgesetzten Deckel 7 geschiitzt sind, wel-
cher satt auf der Aussenseite des Trégers 10 anliegt.

Zur Feineinstellung des Schneckenrads 15 gegeniiber
dem Stirnrad 14 ist die Schnecke 15 in einem exzentrischen
Lagerring 19 gelagert. Durch Verstellen dieses Lagerrings 19
kann die Schnecke in seiner Position lings der Armachse X’
und auch beziiglich der Distanz zum Stirnrad 14 eingestelit
werden, so dass der Schneckentrieb absolut spielfrei arbeitet.

Durch die vorteilhafte Kombination von Gleitlager im
vorderen Teil des Werkzeughalters 11 und Nadel-/Kugella-
ger im hinteren Teil desselben, ergeben sich besonders giin-
stige Ddmpfungseigenschaften der Vorrichtung gegeniiber
mechanischen Schwingungen wihrend des Betriebs. -

Am vorderen Ende des Werkzeughalters 11 sitzt das
Werkzeug 5, welches im Beispiel aus einer diamantbestiick-
ten Wendeplatte besteht. Das Werkzeug ldsst sich mit Hilfe
einer Riindelschraube 21 lings einer Achse Y’ verschieben,
welche zur Bewegungsachse Y den gleichen Winkel a ein-

schliesst, um welchen der Arm 4 gemdss Fig. 2 gegentiber der |

Achse X geneigt ist. Damit ist sichergestellt, dass das Werk-
zeug 5 normal auf der Schleifscheibe 6 steht. Zur Fithrung
und Arretierung des Werkzeugs 5 im Werkzeughalter 11 ist
im gezeigten Beispiel eine Klemmschraube 20 vorgesehen,
welche nach Betitigen der Randelschraube 21 arretiert wird.
Der Antrieb des Schneckenrads 15 erfolgt im Beispiel mit
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Hilfe eines elektrisch betriebenen Stellmotors 30 gemiss
Fig. 4. Im bevorzugten Beispiel sitzt der Motor 30 auf einer
mit einem Flansch 31 versehenen Exzenterbiichse 19. Diese
Exzenterbiichse ist mit einem Lager 32 fiir das Schneckenrad
5 15 versehen und dient entsprechend der oben beschriebenen
Wirkungsweise dem Ausgleich des Spiels gegeniiber dem
Stirnrad 14. Zur Arretierung der Exzenterbiichse 19 in der
gewlinschten Position dient eine Arretierschraube 32.
Fig. 5 zeigt ein zweites Ausfithrungsbeispiel fiir den
10 Werkzeughalter 11, bei welchem eine Zwischenplatte 40 zur
Aufnahme des Schneidwerkzeugs 5 vorgesehen ist. Die Zwi-
schenplatte 40 ist gegeniiber dem Werkzeughalter 11 um ei-
nen Bolzen 42, im Beispiel eine Pass-Schulterschraube, dreh-
bar und mit Hilfe einer Klemmschraube 41 in der gewiinsch-
15 ten Position arretierbar. Mit Hilfe von nicht dargesteliten
Stellschrauben, welche beispielsweise an der Fliche 39 an-
greifen, lisst sich die Zwischenplatte 40 gegeniiber dem
Werkzeughalter 11 feinjustieren, so dass das Werkzeug 5
nicht nur beziiglich seiner vertikalen Position gegeniiber dem
20 Werkzeughalter 11 mit Hilfe der Réndelschraube 21, son-
dern auch in seiner horizontalen Position justierbar ist. Auf
diese Weise ldsst sich die Spitze des Werkzeugs 5 mit Hilfe
eines Messinstrumentes, beispielsweise einer Messuhr, opti-
mal positionieren, so dass auch durch diese Massnahme die
25 Bearbeitungsgenauigkeit der Schleifscheibe 6 geméss den
Fig. 1 und 2 und damit die Bearbeitung des Werkstiicks opti-
mal eingehalten werden kann.
Fig. 6 zeigt ein weiteres Ausfithrungsbeispiel fiir den Arm
4 gemiss Fig. 2. Am Trager 10 ist ein Halteprofil 50 in einer
30 Einspannstelle 55 befestigt. Das Profil 50 besteht beispiels-
weise aus einem Rohr aus federelastischem Material relativ
grosser Steifigkeit. Konzentrisch zum Halteprofil 50 ist im
Innern desselben ein Werkzeughalter 51 in der gleichen Ein-
spannstelle 55 am Tréiger 10 befestigt. An seinem vorderen
35 Ende enthilt der Werkzeughalter 51 das Werkzeug 5, wel-
ches im Beispiel durch eine Offnung innerhalb des Haltepro-
fils 50 ragt. Der Werkzeughalter 51 ist mit Hilfe von Stell-
schrauben 52 und 53 gegeniiber dem Halteprofil 50 entgegen
der Elastizitit des Halteprofils 50 verspannbar. Damit ldsst
40 sich eine Feinjustierung des Werkzeugs 5 gegeniiber dem
Triger 10 erreichen. Vorzugsweise sind die Stellschrauben 52
und 53 senkrecht zueinander angeordnet, wie sich dies aus
Fig. 7 ergibt. Insbesondere verlaufen die Stellschrauben 52
und 53 parallel zu den Bewegungsachsen der Vorrichtung Y
ssund Z gemiss Fig. 1.
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