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Vertahren und Anordnung zur Steuerung des Antriebes verschiedenartiger nacheinander zum Einsatz kommender

Schieifscheiben.

€) Gegenstand der Neuentwicklung bildet ein Verfahren und
eine Anordnung zur Steuerung des Antriebes verschiedenarti-
ger zum Einsatz kommender Schieifscheiben (2, 3). Fir kon-
ventionelie Schleifscheiben und solche mit kubisch-kristalli-
nem Bornitrid und Diamant bestehen unterschiedliche Einsatz-
forderungen bzw. Einsatzmdglichkeiten hinsichtlich der Um-
tangsgeschwindigkeit. AuBerdem sind verschiedene Méglich-
keiten gegeben hinsichtlich der Vorschubgeschwindigkeit und
der Zusteligeschwindigkeit der Schieifscheiben. Um den An-
trieb einer Schleifspindel bzw. die Antriebe zur Steuerung der
sonstigen Schieifbedingungen in Abhéngigkeit von der Be-
schaffenheit verschiedener Schieifscheiben zu steuern, ist
vorgesehen, die Beschaffenheit der einzelnen Schileifscheiben
(2, 3) mit einem Signalgeber (5, 5') abzutasten und in einem
Datenspeicher (6) aufzunehmen, der den Antrieb (7) der
Schleifscheibe steuert. Das Abtasten der Schleifscheibe (2, 3)
kann induktiv oder optisch erfolgen. Die Beschaffenheit der
Schleifscheibe (2, 3) 4Bt sich bei ihrem Einfahren in ihre Ar-
beitsstellung abtasten. Der Antrieb (7) der Schleifscheiben-
spindel (1) ist daflr mit einem Abtastorgan fiir die Beschaffen-
heit der Schieifscheibe (2, 3) versehen, wobei es sich um einen
Sensor (5') handeln kann, mit dem eine Markierung (8) der
Schleifscheibe (2, 3) abzutasten ist.
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Verfahren und Anordnung zur Steuerung des

Antriebes verschiedenartiger nacheinander zum

Einsatz. kommender Schleifscheiben

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und
eine Anordnung zur Steuerung des Antriebes
verschiedenartiger nacheinander zum Einsatz

kommender Schleifscheiben.

In der Schleiftechnik werden auf ein und
derselben Maschine Schleifscheiben verschiede-
ner Art eingesetzt. Bei diesen Schleifschei-
ben handelt es sich entweder um sogenannte
konventionelle Schleifscheiben mit Korund
oder Siliziumkarbid in keramischer oder ba-
kelitischer Bindung oder um Schleifscheiben
mit Diamant oder kubisch-kristallinem Borni-
trid. Schleifscheiben mit Diamant oder ku-
bisch-kristallinem Bornitrid sind grundcitz-
lich anders aufgebaut als die konventionellen
Schleifscheiben, denn bei den konventionellen
Schleifscheiben besteht der gesamte Schleif-

scheibenkérper aus Schleifmittel und Bindung,
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widhrend bei Schleifscheiben mit Diamant oder
kubisch-kristallinem Bornitrid zu unterschei-
den ist zwischen dem Schleifbelag einerseits,
der aus dem Schleifmittel, der Bindung und
gegebenenfalls Flillermaterialien besteht
und andererseits dem Grundkdrper, auf dem
dieser Schleifbelag aufgebracht ist. Der
Grundkdrper besteht bei dieser Art von
Schleifscheiben in der Regel aus Metall und
zwar insbesondere aus Stal, Aluminium oder
Bronze, oder aus einer Metallpulver-Phendharz-
Prefmasse oder aus einem Phenolharz mit nicht-

metallischen Fiillstoffen.

Fiir konventionelle SchleifkSrper bestehen
Richtlinien {iiber die maximal zuldssige Um-
fangsgeschwindigkeit beim  Schleifen. Flir
Schleifscheiben mit Diamant und kubisch-kri-
stallinem Bornitrid gibt es solche Richtli-
nien bisher nicht. Es ist aber bekannt, daB
bei Schleifscheiben mit Diamant oder kubisch-
kristallinem Bornitrid die Sprenggeschwindig-
keit und damit die maximal zu verwirklichende
Umfangsbeschwindigkeit im Schleifprozef von
der Festigkeit des Grundkdrpers abhdngt. Diese

‘Art von Schleifscheiben werden in der Praxis
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bereits mit Umfangsgeschwindigkeiten bis
zu 150 m/s eingesetzt und die Tendenz géht
zu noch hdheren Umfangsgeschwindigkeiten.
Bei konventionellen Schleifscheiben, insbeson-
dere bei solchen mit keramischer Bindung,
sind derartige Umfangsgeschwindigkeiten auf-
grund ihres Bruchverhaltens nicht zu verwirk-~
lichen. Diese Schleifscheiben explpdieren
bei Umfangsgeschwindigkeiten, die fiir Schleif-~
scheiben mit Diamant oder kubisch-kristalli-

nem Bornitrid mdglich sind.

Fir beide genannten Schleifscheibenarten,
namlich konventionelle Schleifscheiben und
solche mit kubisch-kristallinem Bornitrid
bestehen somit unterschiedliche Einsatzforde-
rungen bzw. Einsatzmdglichkeiten hinsichtlich
der Umfangsgeschwindigkeiten der Schleifschei-
ben. Dariliber hinaus bestehen aufgrund der
unterschiedlichen Schleifeigenschaften der
Schleifmittel unterschiedliche Forderungen
und MBglichkeiten hinsichtlich anderer
Schleifbedingungen nadmlich insbesondere der
Vorschubgeschwindigkeit und der Zustellge-

schwindigkeit der Schleifscheiben.
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Bei Verwendung unterschiedlicher Schleifschei-
ben und insbesondere Schleifscheiben unter-
schiedlicher Schleifscheibenart auf ein und
derselben Maschine miissen demzufolge unter-
schiedliche Einstellbedingungen beriicksichtigt
werden. Dies ist insbesondere dann gegeben,
wenn Schleifscheiben unterschiedlicher Art
auf der gleichen Schleifspindel montiert
sind und durch ein Verfahren der Schleifspin-
del in Bezug auf die Position des Werkstilickes
nacheinander zum Eingriff kommen oder wenn
mehrere Schleifspindeln mit unterschiedlichen
Schleifscheiben nacheinander zum Eingriff
kommen, wie z. B. bei mehrspindeligen Schleif-
maschinen, wobei die Schleifspindeln revolver-
kopffdrmig im Arbeitsraum der Maschine ange-

ordnet sein k&nnen.

Grundsitzlich lassen sich fiir die Schleif-
scheiben verschiedener Art die optimalen
Schleifbedingungen vor ihrem Einsatz feststel-
len. Aufgabe der Erfindung ist es, ein Ver-
fahren und eine Anordnung zu schaffen um
den Antrieb einer Schleifspindel 2zu steuern

in Abhi#ngigkeit von der Beschaffenheit der
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von mehreren verschiedenartigen Schleifschei-
ben jeweils zum Einsatz gelangenden Schleif-
scheibe. 2Zur Lésung dafir ist vorgesehen;
daB8 die Beschaffenheit der Schleifscheibe
mit einem Signalgeber abgetastet und in einen
Datenspeicher gegeben wird, der den Antrieb
der Schleifscheibe bzw. ihrer Schleifspindel
nach vorgegebenen Daten steuert. Dabei werden
aus einem zur Verfligung stehenden Datenblock
in einem numerischen Speicher der Antriebs-
maschine die fiir die Beschaffenheit der
Schleifscheibe optimalen Daten abgerufen
und der Maschinensteuerung eingegeben. Dies
wird dadurch ermdglicht, daB8 die Schleifschei-
be nach oder vor einem Erreichen ihrer Ar-
beitsposition von einem Sensor hinsichtliich
ihrer Zusammensetzung bzw. Materialbeschaffen-
heit oder auf ein geometrisches Kennzeichen
abgetastet wird und das Ergebhis der Abtastung
als eine Entscheidungshilfe fir den Abruf
der Schleifparameter aus dem Maschinenpro-

zessor genutzt wird.

Bei einem Ausfiihrungsbeispiel sind auf einer
Schleifspindel 1 2zwei Schleifscheiben 2 und

3 fiir die Bearbeitung eines Werkstlickes 12
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montiert, und zwar eine konventionelle
Schleifscheibe 2 bestehend aus Korund in
keramischer Bindung mit nichtmetallischen
Fiillstoffen sowie eine Schleifscheibe 3 mit
kubisch-kristallinem Bornitrid in Phenolharz-
bindung mit nichtmetallischen Fiillstoffen,
wobei der Schleifbelag der Schleifscheibe
3 auf einem Grundkdrper 4 aus Aluminium aufge-
bracht ist. Fiir beide Schleifscheiben 2 und
3 gelten unterschiedliche optimale Schleifbe-
dingungen. Bei Verwendung der Scheibe 3 mit
kubisch-kristallinem Bornitrid hat sich eine
Umfangsgeschwindigkeit von 80 m/s als optimal
herausgestellt; bei Verwendung der konventio-
nellen Schleifscheibe 2 eine Umfangsgeschwin-

digkeit von 45 m/s.

Vor oder nach dem Einfahren der Schleifschei-
be 3 - wie auch spidter der Schleifscheibe
2 - in ihre Arbeitsposition tastet ein Signal-
geber 5 mit einem Sensor 5' bzw. einem Abtast-
organ 5' die jeweilige Schleifscheibe ab,
um festzustellen, ob der GrundkSrper metalli-
sche Bestandteile enthdlt. Dies erfolgt durch

einen induktiven Signalgeber 5. Wenn entspre-
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chendes der Fall ist, das heiBt wenn eine
Schleifscheibe 3 mit kubisch-kristallinem
Bornitrid zum Einsatz kommt, dessen Schleif-
belag auf einem metallischen GrundkOrper
angeordnet ist, so schaltet die Antriebs-
maschine 7 die entsprechende Umfangsgeschwin-
digkeit ein durch Steuerung iiber den Daten-
speicher 6, das heift auf eine Umfangsge-
schwindigkeit entsprechend dem Pfeil 11 in
der GréBe von 80 m/s und gegebenenfalls zu-
sdtzlich die optimale Vorschub- und Zustellge-
schwindigkeit der Schleifscheibe 3 gegeniiber
dem Werkzeug 12, Wird beim Abtasten festge-
stellt, daB der GrundkOrper keine metallischen
Bestandteile enthdlt, wird die Umfangsge-
schwindigkeit auf 45 m/s geschaltet. Enthilt
eine Schleifscheibe keine metallischen Antei-
le, so 1&Bt sich die vorgesehene Steuerung
verwirklichen durch die Anwendung eines Sig-
nalgebers 5 mit optischem Sensor 5'. Dazu
wird eine Scheibe 2 mit einer Markierung
8 bzw. einer reflektierenden Schicht 8 verse-
hen, die beispielsweise in der Art eines
Staniolabschnittes ausgebildet sein kann,
der iiber den optischen Sensor 5' ein entspre-

chendes Signal in den Datenspeicher 6 2zur
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Datenbereitstellung hervorruft. Stattdessen
aber kann auch eine besondere Geometrie der
Schleifscheibe im Bereich des Sensors 5'
so gestaltet sein, daB unterschiedliche Sig-

nale abgegeben werden.

R e L o RIS
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Patentanspriche

1., Verfahren zur Steuerung des Antriebes ver-
schiedenartiger nacheinander Zum Einsatz
kommender Schleifscheiben (2,3), dadurch
gekennzeichnet, daB die Beschaffenheit der
einzelnen Schleifscheiben (2, 3) mit einem
Signalgeber (5, 5') abgetastet und in einen
Datenspeicher (6) gegeben wird, der den An-

trieb (7) der Schleifscheibe (2, 3) steuert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 die Umlaufgeschwindigkeit (11)

der Schleifspindel (1) gesteuert wird.

3. Verfahren nach einem oder beiden der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Zustellgeschwindigkeit und/oder Vor-
schubgeschwindigkeit (10) der Schleifscheibe

(2, 3) gesteuert wird.

4, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Beschaffenheit der Schleif-
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scheibe (2, 3) induktiv abgetastet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Beschaffenheit der Schleif-

scheibe (2, 3) optisch abgetastet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Beschaffenheit der Schleif-
scheibe (2, 3) bei ihrem Einfahren in ihre

Arbeitsstellung abgetastet wird.

7. Anordnung zur Steuerung des Antriebes ver-
schiedenartiger nacheinander zum Einsatz
kommender Schleifscheiben, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 der Antrieb (7) der Schleif-
scheibenspindel (1) mit einem Abtastorgan
(5') flir die Beschaffenheit der Schleifscheibe
(2, 3) versehen ist, der iiber einen Signalge-
ber (5) und einen Datenspeicher (6) den An-

trieb steuert.

8. Anordnung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Sensor (5') ein induktiver

oder optischer Signalgeber ist.

9, Anordnung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-

zeichnet, das die Schleifscheibe (2) mit
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einer Markierung (8) fiir den Sensor (5')

versehen ist.

Anordnung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Signalgeber (5) in Abhdngig-
keit von der Beschaffenheit der Schleifschei-
be (2, 4) uUber den Datenspeicher (6) die
Vorschubgeschwindigkeit (10) der Schleif-

scheibe (4) steuert.
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