Européisches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

®@

@ Anmeldenummer: 86107935.8

@ Anmeldetag: 10.06.86

0 205 161
A2

@ Veréffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

& int.c: B 24 B 31/108

Prioritit: 11.06.85 DE 3520912
19.02.86 DE 3605307

@ Vergffentlichungstag der Anmeldung:
17.12.86 Patentblatt 86/51

Benannte Vertragsstaaten:
DE FR IT NL

@ Anmelider: Rosler Gleitschlifftechnik Maschinenbau und
Technische Keramik GmbH
Postfach 1360
D-8623 Staffelstein-Hausen{DE)

@ Erfinder: Eichenberg, Norbert

D-8621 Marktzeuln{DE)

Vertreter: Dipl.-Phys.Dr. Manitz Dipl.-Ing. Finsterwald
Dipl.-Ing. Gramkow Dipl.-Chem.Dr. Heyn
Dipl.-Phys.Rotermund,

B.Sc. Morgan Robert-Koch-Strasse 1
D-8000 Miinchen 22(DE)

() Fliehkraft-Gleitschliffmaschine.

@ Es wird eine Fliehkraft-Gleitschliffmaschine beschrieben,
die einen zylindrischen Behélter und einen den Behélterbo-
den bildenden, antreibbaren Teller umfaRt, wobei die Verfah-
rensmittelzufiihrung von unten durch den Spalt erfolgt und
eine Regelung der Fliissigkeitsstandshéhe im Behélter wéh-
rend des Betriebs iiber steuerbare Siebfidchenbereiche in der
Behilterwandung erfolgt.
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Die Erfindung betrifft eine Fliehkraft-Gleitschliffmaschine,
bestehend aus einem zylindrischem Behdlter mit einem den
Behédlterboden bildenden, drehbar gelagerten und antreibba-
ren Teller, wobei zwischen dem Behdlter und dem Tellerrand
ein den Durchtritt eines Verfahrensmittels gestattender
Spalt vorgesehen ist, der insbesondere durch am Teller
und/oder am Behélter angebrachte VerschleiBelemente be-
grenzt ist.

Derartige Gleitschliffmaschinen sind bekannt. Beim Betrieb
dieser Maschinen werden die sich im Beh&lter befindenden
Schleifkdrper und zu bearbeitenden Teile aufgrund der Rota-
tion des den Behdlterboden bildenden Tellers in definierter
Weise umgewdlzt und in den meisten Fdllen wird dabei sténdig
Verfahrenswasser zugefiihrt.

Dieses Verfahrenswasser wird liber den Spalt zwischen rotie-
rendem Teller und Behdlter abgefilhrt, wobei auch Abrieb und
kleine Bruchstlicke von Schleifkdrpern in diesen Spalt ge-
langen ko6nnen und dort - vor allem bedingt durch die geringe
Spaltstdrke von beispielsweise 2/10 Millimeter - Schwierig-
keiten verursachen kénnen. Um die Folgen des Eindringens von
Abrieb und Kleinteilchen in den Spalt zu verringern, ist es
iblich, den AuBenumfang des Tellers und den diesem gegen-
iberliegenden Behdlterbereich mit VerschleiBmaterialien zu
versehen, die vorzugsweise auswechselbar angebracht sind.
Dennoch bleibt der Spaltbereich problematisch und gibt An-

laB zu liberm&Bigen VerschleiBerscheinungen und zu Betriebs-
stdrungen.

Wéhrend des Betriebs bekannter Fliehkraft-Gleitschliffma-
schinen kann es immer wieder vorkommen, daB zu bearbeitende
Teile an der Behdlterwandung haften bleiben und demgem&$
nicht mehr am Bearbeitungsvorgang teilnehmen. Besonders
kritisch sind in diesem Zusammenhang flache Teile, die dazu
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tendieren, an der Behdlterwandung zu haften und die demgemiB
nach Beendigung eines Bearbeitungsvorganges nicht die gefor-
derte Glattheit besitzen und somit die Bearbeitungsglite der
jeweiligen Charge negativ beeinflussen.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Fliehkraft-Gleitschliff-
maschine der eingangs angegebenen Art auf besonders kosten-
glinstige Weise so auszubilden, daB ein stdrungsfreier Lang-
zeitbetrieb ohne das Erfordernis einer vergleichsweise h&ufi-
gen VerschleiBteilauswechslung mSglich und gleichzeitig
sichergestellt ist, daB s&mtliche zu bearbeitenden Teile

einer Charge gleichm&Big am Bearbeitungsvorgang teilnehmen.

Die Erfindung 16st diese Aufgabe dadurch, daB unterhalb des
Tellers ein den Spalt zwischen Teller und Beh&dlter ein-
schlieBender Vorratsraum fir ein mit einem vorgebbaren Druck
zufiihrbares Verfahrensmittel vorgesehen ist, und daB in der
Wandung des Beh&lters zumindest ein insbesondere die Einstel-
lung unterschiedlicher Betriebs-HShenstdnde des fliissigen,

aus dem Vorratsraum zugeflihrten Verfahrensmittels gestatten-
der Siebbereich vorgesehen ist.

Durch eine unabh&ngig von der jeweiligen Maschinendrehzahl
erfolgende Zufuhr von Verfahrensmittel, insbesondere Wasser,
durch den Spalt zwischen Behd&lter und rotierendem Teller
‘wird einerseits eine Art hydrodynamische Schmierung im ge-
samten Spaltbereich erzielt und andererseits sichergestellt,
daB in diesen kritischen Spaltbereich keine st&renden Fest-
kdrperteilchen eindringen k&nnen, Ferner 1&8t sich im Zu-
sammenwirken der pro Zeiteinheit definiert zugefiihrten Ver-
fahrensmittelmenge und der {iber wenigstens einen Siebbereich
in der Behélterwanduhg erfolgenden Verfahrensmittelabfiihrung
eine Regelung erzielen, die sicherstellt, da8 der Verfahrens-
mittelstand im Beh#lter stets so hoch ist, daB keinerlei
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Teile frei an der Behdlterwandung anliegen, wodurch ein
Paketieren von Teilen und ein Festkleben von Teilen an
der Wandung ausgeschaltet und eine gleichmédBige Bearbei-
tungsglite der Teile sichergestellt wird.

Selbst dann, wenn der jeweils offene Siebbereich in der
Behdlterwandung in der H8he nicht verdnderbar sein sollte,
wlirde sich bei relativ tief im Behdlter angeordneter Sieb-
fléché durch die Regelung bzw. Dosierung der zugefilhrten
Wassermenge sicherstellen lassen, daB der jeweils gewiin-
schte Hbhenstand des das Verfahrensmittel bildenden Was-
sers im Beh&dlter erreicht und damit auch sichergestellt
wird, daB aus der umgewdlzten Masse auswandernde Teilchen,
die an der Behdlterwandung haften wollen, durch das Was-
ser umgeleitet und in die zu bearbeitende Masse zurilickge-
fihrt werden.

Neben dem wesentlichen Vorteil, daB ein Festhaften von zu
bearbeitenden Teilen an der Behdlterwandung mit Sicherheit
ausgeschlossen werden kann, wirkt sich die Einstell- bzw.
Regelm®glichkeit der Flilissigkeitshdhe im Behdlter auch be-

zliglich der Bearbeitungsgilite und Glattheit der Teile sehr
glinstig aus.

GemédB einer zweckmdBigen und konstruktiv einfachen Ausge-
staltung der Erfinddung sind in unterschiedlicher H&he der
Wandung des Behdlters vorgesehene Siebbereiche in Abh&ngig-
keit vom jeweiligen Bearbeitungsvorgang freigebbar oder
verschlieBbar. Dieses Freigeben oder VerschlieBien von Sieb-
bereichen kann beispielsweise durch entsprechende VerschluB-
bzw. Abdeckorgane oder auch dadurch erfolgen, daB8 in zumin-
dest eine, an der Behdlterwandung vorgesehene und léngs
einer Mantellinie zumindest iiber einen wesentlichen Teil

der Behdlterhbhe sich erstreckende Filihrung unterschiedliche

Einsdtze einschiebbar sind, die wiederum in unterschied-
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licher H®he Siebbereiche aufweisen. Diese Einsdtze stellen
dann Teile der Behdlterwandung dar. Zwischen Einsatz und

Fiihrung ist eine entsprechende Abdichtung vorgesehen.

Mbglich ist es auch, das SchlieBen und Offnen von in unter-
schiedlicher H6he gelegenen Siebbereichen automatisch ge-
steuert vorzunehmen, so daB gegebenenfalls auch wdhrend
eines Arbeitszyklus mit sich periodisch &nderndem Fliissig-
keitshdhenstand gearbeitet werden kann.

Um zu erreichen, daB das sich im schalenfdrmigen, einstiickig
ausgebildeten Komplettmetallteller sammelnde Verfahrens-
wasser sowie der Abrieb und Splitter bequem ausgetragen wer-
den k&nnen, ist nach einer Ausgestaltung der Erfindung in der
Antriebswelle eine durchgehende, sich bis in den Schalenbe-
reich erstreckende Bohrung vorgesehen, liber die das Verfah-
renswasser unter Mitnahme von Abrieb und Splitterteilchen
abflieBen kann.

In der Zuleitung zu dem sich unterhalb des Arbeitsbehdlters
befindenden Vorratsraum ist bevorzugt ein Organ zur Durch-
fluBeinstellung bzw. DurchfluBregelung angeordnet, wobei
dieses Organ oder ein zus&tzliches Magnetventil mit dem
Hauptschalter der Maschine gekoppelt ist, so daB bei jedem
Starten der Maschine sofort sichergestellt ist, daB sich
im Spalt die in den Beh#lter gerichtete Strdmung unter Aus-
bildung einer hydrodynamischen Schmierung einstellt. Um zu
gewdhrleisten, daB auch nach dem Abstellen der Maschine
keine Festkdrperteilchen in den Spalt gelangen, kann die
Verfahrenswasserzufilhrung oder gegebenenfalls die Zufiih-
rung von Druckluft noch eine vorgebbare Zeitspanne lber das

Abstellen der Maschine hinaus vorgenommen werden.
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Bei der Bearbeitung von Teilen mit Korund wird Verfahrens-
wasser nur tropfenweise zugegeben, um die sich einstellende
Verdunstung auszugleichen. Bei dieser Arbeitsweise wird
nach der Erfindung das Zutropfen von Wasser wie {lblich von
oben her vorgenommen, wd&hrend iUber den Vorratsraum durch
den Spalt Luft in den Behdlter gedriickt wird. In diesem
Falle {ibernimmt die Luft die Funktion des Freihaltens des
kritischen Spaltes, so daf auch in diesem an sich problema-
tischen Bearbeitungsfalle keine Schwierigkeiten entstehen
k&nnen.

Insbesondere fiir den Fall der Teilebearbeitung mittels Ko-
rund ist es wesentlich, daB iber eine M&glichkeit zur sehr
gezielten Zufithrung der geringen Wassermengen verfiligt wird,

um eine optimale Arbeitsweise zu gewdhrleisten.

ErfindungsgemdB erfolgt die Zugabe von Verfahrensmitteln, ins-
besondere Wasser dabei in Abhd&ngigkeit von einem Betriebs-
parameter, insbesondere von der Temperatur des Bearbeitungs-
gemisches oder in Abhdngigkeit von der GrOBe des vom An-
triebsmotor aufgenommenen Stromes. Die Regelung wird dabei
zweckmdBig nach Art einer Zweipunktregelung ausgelegt.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfiihrungsbei-

spiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung erléutert;

die einzige Figur der Zeichnung zeigt eine schematische
Darstellung einer Fliehkraft-Gleitschliffmaschine, die
gemdB der Erfindung ausgebildet ist. Dabei sind in der Dar-
stellung verschiedene alternative M&glichketi der Fllssig-

keits-Hbhenstandsregelung angegeben.

Die in der Zeichnung dargestellte Maschine besteht aus einem
zylindrischen Behdlter 1, der bodenseitig von einem Drehteller 2
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begrenzt ist, welcher behdlterseitig vorzugsweise die Form
einer Schale besitzt. In dem Schalenbereich k&nnen gegebe-
nenfalls aus verschleiffesten Elementen gebildete Mitnehmer-
organe angebracht sein, die sich im wesentlichen radial er-
strecken. '
Bevorzugt wird als Teller ein einstlickiger Komplettmetall-
teller aus GuB, Stahl und dergleichen verwendet, wobei das

AusmaB der WOlbung in Abh&dngigkeit von der gewlinschten
Friktion gew&hlt wird.

Zwischen dem Drehteller 2 und der Gehdusewandung ist ein

Spalt geringer St&drke, z.B. in einer Stdrke von 2/10 mm
ausgebildet.

Unterhalb des Drehtellers 2 befindet sich ein Vorratsraum

4 flir das jeweilige Verfahrensmittel.

Als Verfahrensmittel wird in vielen F&llen Wasser verwendet,

das dem Vorratsraum 4 direkt Uber eine AnschluBleitung 6
zugefthrt wird.

Der Drehteller wird lber eine sich abgedichtet durch den
Vorratsraum 4 erstreckende Welle 5 angetriehen. Diese Welle
5 ist mit einer durchgehenden Bohrung 8 versehen, die im
Schalenbereich des Drehtellers miindet.

In der Wandung des Behdlters 1 sind verschiedene Siebbe-
reiche ausgebildet, lber die das von unten in den Behdlter

eingedriickte Verfahrensmittel abgefiihrt werden kann.

Wenn die Fliehkraft-Gleitschliffmaschine nach der Erfindung
in Betrieb genommen wird, dann 8ffnet gleichzeitig mit dem
Zuschalten des Antriebs des Drehtellers 2 ein Magnetventil

in der Zuleitung 6, wodurch sofort Verfahrenswasser durch
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den Spalt 3 in definierter Menge in den Beh&lterinnenraum
gedriickt wird. Die sich dabei einstellende Strdmung verhin-

dert, daB Abrieb und Splitter in den Spalt 3 gelangen k&n-
nen.

Die Abfiihrung des Verfahrenswassers und des Abriebs erfolgt
iiber Siebbereiche sowie gegebenenfalls iber eine durchge-
hende Bohrung 8 in der Welle 5.

Eine Regelung des sich im Betrieb einstellenden HGhenstan-
des des Verfahrensmittels bzw. -wassers im Behdlter 1 er-
folgt iiber in unterschiedliche HOhe gelegene Siebbereiche
7, 7' und 7", bzw. gegebenenfalls {iber eine alternative, in
der Zeichnung an der linken Seite des Behdlters 1 darge-
stellte Vertikalsiebanordnung 11, 12. A

Bel der auf der rechten Seite des Behdlters dérgestellten
Ausfithrungsform einer Siebbereichsanordnung ist vorgesehen,
daB8 die jeweiligen Siebbereiche 7, 7', 7" freigebbar und ver-
schlieBbar ausgebildet sind, was durch die Abdeckklappen 8,
8', 8" angedeutet ist.

Wird beispeilsweise der Siebbereich 7 gedffnet, dann ergibt
sich innerhalb des Behdlters 1 eine minimale H6he des Fliis-
sigketisstandes. Sind alle Siebbereiche mit Ausnahme des

Bereichs 7" geschlossen, dann erhdlt man bei der dargestell-

ten Ausfihrungsform den maximalen Fliissigkeitsstand im Be-
hdlter 1.

Bei der auf der linken Seite der Zeichnung dargestellten Aus-
flhrungsform ist auBerhalb des Behdlters 1 ein Aufnahmeraum
10 vorgesehen, der mit dem Innenraum des Behdlters 1 {iber
eine Siebfl&dche 9 in Verbindung steht, und der seinerseits
mit einer Vertikalsiebfldche 11 versehen ist, die iliber einen
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entsprerhend einstellbaren Schieber 12 abdeckbar bzw. frei-
gebbar ist. Das obere Ende des Schiebers 12 stellt dabei die

den Fliissigkeitsstand im Behdlter festlegende Uberlaufkante
dar.

In der Zeichnung sind die Siebbereiche und deren Abdeck-
=lemente zur Steuerung des Fliissigkeitsh&henstandes im Be-
hdlter schematisch angegeben, die konstruktive Ausfiihrungs-
form kann unter Verwendung entsprechender Flihrungen und Ab-
dichtugnen realisiert werden.

Aufgrund des einstellbaren Fliissigkeits-H8henstands im Be-
hdlter 1 1&Bt sich in Verbindung mit der von unten durch

den Spalt 3 erfolgenden Zuflihrung des Verfahrensmittels

eine FliissigkeitshBhenregelung erreichen, die beispielsweise
wdhrend eines Arbeitszyklus konstant oder gesteuert variabel
ist. Durch diese Regelung lassen sich die Arbeitsbedingun-
ger im Behdlter gezielt und vorteilhaft beeinflussen, so da8
eine gleichmdBige Bearbeitung s&mtlicher Teile unabhéngig
von deren Form gewdhrleistet und eine Erh8hung der Bearbei-
tungsglite realisiert werden kann.

Glinstig wirkt sich ferner aus, daB die Teilebearbeitung nicht
in einem Sumpf von Bearbeitungsk&rpern, Verfahrensmittel und
Abrieb erfolgen muB, sondern ein Arbeiten im Durchfluf mdg-
lich ist, wobei flir die zu bearbeitenden Teile wdhrend des
gesamten Bearbeitungsvorgangs im wesentlichen gleichbleiben-

de Bearbeitungsbedingungen erzielt werden k&nnen.
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Fliehkraft—GleitscHliffmaschine

Patentanspriche:

1. Fliehkraft-Gleitschliffmaschine, bestehend aus einem zylin-
drischem Behdlter mit einem den Beh&dlterboden bildenden, dreh-

bar gelagerten und antreibbaren Teller, wobeli zwischen dem

Behdlter und dem Tellerrand ein den Durchtritt eines Verfah-

rensmittels gestattender Spalt vorgesehen ist, der insbeson-
dere durch am Teller und/oder am Behdlter angebrachte Ver-

schleifelemente begrenzt ist,

dadurch gekennzeichnet,
da8 unterhalb des Tellers (2) ein den Spalt (3) zwischen Tel-
ler (2) und Behdlter (1) einschlieBender Vorratsraum fiir ein

mit einem vorgebbaren Druck zufithrbares Verfahrensmittel vor-
gesehen ist, und daB in der Wandung des Behdlters (1) zumindest
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ein insbesondere die Einstellung unterschiedlicher Betriebs-
Hohensténde des flilissigen, aus dem Vorratsraum (4) zugetihr-
ten Verfahrensmittels gestattender Siebbereich (7, 7', 7%,
9) vorgesehen ist.

2, Fliehkraft-Gleitschliffmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB in der Zuleitung (6) zum
Vorratsraum (4) ein Steuerorgan zur Vorgabe einer bestimmten,
insbesondere aus Wasser bestehenden Verfahrensmittelnmenge un-

abhdngig von der Tellerdrehzahl vorgesehen ist.

2. Fliehkraft-Gleitschliffmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB in der Druck-
mittelzuleitung (6) zu dem im Vergleich zum Beh&@ltervolumen
ein kleines Volumen besitzenden Vorratsraum (4) ein Magnet-
ventil angeordnet ist, dessen Betdtigung in Abhdngigkeit vom
Betriebszustand der Maschine gesteuert ist, wobel als Betriebs-
parameter insbesondere die Temperatur des Bearbeitungsge-
misches und/oder die Gr&Be des von einem Antriebsmotor
aufgenommenen Stromes verwendet ist.

4. Fliehkraft-Gleitschliffmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dasB
der Teller (2) aus einstlickiger Komplettmetallteller aus ge-
gebenenfalls gehdrtetem Stahl, GuB und dergleichen besteht
und eine tiefe W&lbung aufweist und der Schalenbereich insbe-
sondere iber eine sich durch die Antriebswelle (5) erstrecken-

de Bohrung (8) entwdsserbar ist.

5. Fliehkraft—-Gleitschliffmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
ergdnzend zu der sténdig wirksamen Verfahrensmittelzufuhr
durch den Spalt (3) oder bei durch den Spalt (3) erfolgender
Druckluftzufuhr eine von der Oberseite des Behdlters (1) her
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erfolgende zusdtzliche Verfahrensmittelzufiithrung vorgesehen
ist.

Fliehkraft-Gleitschliffmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB

in unterschiedlicher H8he in der Wandung des Behdlters (1)
vorgesehene Siebbereiche (7, 7', 7") in Abh&ngigkeit vom
jeweiligen Bearbeitungsvorgang freigebbar oder verschlieBbar
sind und damit der HBhenstand des fllissigen Verfahrensmittels
wdhrend des Betriebs durch Beeinflussung der wirksamen Sieb-

fldchengrdBe und/oder SiebfldchenhBhe veré&nderbar ist.

Fliehkraft-Gleitschliffmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
der Behdlter (1) an seiner AuBenseite mit zumindest einem
Aufnahmeraum (10) fiir das fllissige Verfahrensmittel ausge-
stattet ist, daB dieser Aufnahmeraum (10) mit dem Innenraum
des Behdlters (1) iber zumindest eine Siebfléche (9) in Ver-
bindung steht und daB8 die HOhenerstreckung des Aufnahmeraums
(10) und/oder eine zu ihm gehdrende Uberlaufkante veré&nderbar
ist und/oder der Aufnahmeraum (10) einen sich vertikal er-
streckenden, unterschiedlich abdeckbaren Siebbereich zur

Schaffung einer variablen Uberlaufkante aufweist.
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