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Ausgangssituation

Zur Sicherung einer hohen Maßhal-
tikgkeit, Formtreue und Oberflächen-
güte an Präzisionsbauteilen, die aus 
gehärtetem Stahl, Hartmetall oder 
Glas bzw. keramischen Werkstoffen 
hergestellt sind, gewinnt die optima-
le Auslegung von Schleifprozessen 
immer mehr an Bedeutung. So er-
fordert die Verwendung von neuen 
Werkstoffen höherer Festigkeit den 
Einsatz von Schleifwerkzeugen einer 
höheren Leistungsklasse, um die fest-
gelegte Oberflächengüte bzw. Mikro-
struktur durch die Schleiftechnologie 
zu erreichen. Da die Oberflächento-
pographie des Schleifwerkzeuges die 
Werkstückoberfläche in entscheiden-
dem Maße beeinflusst, ist die Kennt-
nis von Verschleißerscheinungen und 
dem Verschleißverhalten an der Ober-
fläche des Schleifwerkzeuges von 
relefanter Bedeutung. Die Hersteller 
und Anwender von Schleifwerkzeu-
gen fordern eine Lösung, die objektiv 
und bei wirtschaftlich vertretbarem 
Aufwand die Schleifmitteloberfläche 
charakterisiert und Verschleißkenn-
größen bewertet.

Zielstellung

Das Ziel des gemeinsamen For-
schungsvorhabens ‚WearScan‘ mit 
der FGW Remscheid und der GFE ist 
es, eine galvanisch belegte Schleif-
scheibe unabhängig von der Kenntnis 
ihres Ausgangszustandes hinsicht-
lich des zum Zeitpunkt der optoelek-
tronischen Erfassung vorliegenden 
Verschleißzustandes mit Hilfe von 
geeigneten Verschleißparametern zu 
beschreiben. Nach der optischen Ab-
tastung der Schleifmitteloberfläche 
sollen neuartige Algorithmen die di-
gitalisierte 3-D-Punktewolke abtasten 
und die Auswertung von Verschleiß-
merkmalen als objektive Verschleiß-
parameter wiedergeben.

Ergebnisse

Das Forschungsvorhaben ‚Wear-
Scan‘ unterteilte sich in die beiden 

technologischen Schwerpunkte „Ge-
zielte Verschleißerzeugung mit be-
gleitender Standzeitbewertung“ und  
„Optoelektronische Erfassung der 
3-D-Werkzeugoberfläche“ mit an-
schließender Verschleißcharakte-
risierung an CBN- und Diamant-
Schleifwerkzeugen. Hierzu wurden 
industrieübliche Schleifrollen mit 
einschichtigem Kornbesatz in ei-
ner Nickelbindung verwendet, um 
mit CBN-Schleifrollen gehärteten 
Stahl (HRC=62) und mit Diamant-
Schleifrollen feinkörniges Hartmetall 
(PZ10) zu schleifen. Ebenfalls wur-
den Verschleißuntersuchungen mit 
Diamant-Schleifstiften an Hartme-
tallproben durchgeführt. Der Schleif-
prozess wurde so realisiert, dass die 
eingesetzten Werkzeuge 3 Zonen 
von unterschiedlichem Verschleiß 
und Materialeingriff hatten: Kein Ver-
schleiß, Mittlerer Verschleiß, Starker 
Verschleiß.
Um die Verschleißerscheinungen 
wie beispielsweise Kornabplattung, 
Kornausbruch oder Auswa-
schung der Bindungsebe-
ne nachweisen zu können, 
wurde ein Demonstrator mit 
einer speziellen mikroskopi-
schen Bildaufnahmetechnik  
(Bild 1) und entsprechender 
Auswertesoftware entwi-
ckelt, die unter verschie-
denen Drehrichtungen und 
Neigungswinkeln eine kom-
binierte Dunkelfeld- und 
Hellfeldbeleuchtung der 
Schleifmitteloberfläche er-
möglicht. Die neu entwickel-
te 3-D-Auswertesoftware ge-

neriert aus den 
jeweils unter-
schiedlich be-
leuchteten Bild-
daten gleichen 
Messorts eine 
zusammenge-
setzte 3-D-Punk-
tewolke, die 
einen wesent-
lich höheren 

Informationsgehalt der komplexen 
Oberflächengeometrie widerspie-
gelt. Somit wurden verschattete oder 
überstrahlte Konturen vermieden und 
eine nachfolgende Abtastung der di-
gitalisierten 3-D-Punktewolke durch 
spezielle Auswertealgorithmen weist 
Verschleißmerkmale wie beispiels-
weise den Grad der Abplattung an 
der Kornspitze, auch als Toleranzpara-
meter t  (Bild 2) benannt, und deren 
Kornbindungsüberstand  gegenüber 
der Nachbarumgebung sicher nach. 
Diese Verschleißparameter lassen ei-
nen Rückschluss auf den Verschleiß-
grad des Werkzeugs zu. Ein weiteres 
Merkmal, wie beispielsweise Ausbrü-
che der Schleifkörner, wurden in der 
3-D-Ergebnispunktewolke nachge-
wiesen. Den industriellen Anwendern 
und Herstellern solcher Schleifwerk-
zeuge steht somit ein Demonstrator 
für eine automatisierte Messlösung 
zur Verfügung, mit dem die genann-
ten Verschleißparameter objektiv ge-
messen werden können.

Bild 1: Multi-Ringbeleuchtung mit Bildaufnahmeoptik des realisierten 
Demonstrators

Bild 2: Verschleißbewertung des Abplattungsgrades als
 Kennlinie des Toleranzparameters 


