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Anlage zur Gleitschliffbearbeitung im Chargenbetrieb.

® Es wird eine Anlage zur Gleitschiiffbearbeitung
im Chargenbetrieb beschrieben, bei der die Separie-
ranordnung vom Arbeitsbehilter getrennt ist und die
Separieranordnung {iber einen Pufferbehilter ge-
speist ist, der in dosierbarer Weise entlerrbar ist, so
daB sich auf der Separieranordnung eine einlagige
Teileschicht erzielen 45t
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Anlage zur Gleitschliffbearbeitung im Chargenbetrieb

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Gleit-
schliffbearbeitung im Chargenbetrieb, bestehend
aus zumindest einem Schleifk&rper und zu bear-
beitende Teile aufzunehmenden, mit einer Be-
schickungseinheit zusammenwirkenden Arbeits-
behélter und einer diesem zugeordneten Separiera-
nordnung.

Bei der Gleitschliffbearbeitung besteht stets
das Problem, daB der Separiervorgang zur Tren-
nung der bearbeiteten Teile von den SchieitkSrpern
einerseits relativ lange dauert und andererseits die
Separierung zu wiinschen Ubrig !&Bt, d.h. immer
wieder einmal bearbeitete Teile in den
Schleitkérpern zuriickbieiben oder kieine
Schieifk&rper sich in Ausnehmungen der Teile fest-
setzen.

Beide Fille sind vor allem im Chargenbetrieb
AuBerst unerwiinscht und auch geféhrlich, da dann,
wenn Fremdteile in eine neue Charge gelangen
und auf diese Weise eine sogenannte Teilemi-
schung erfoigt, bei einer anschlieBenden automati-
schen Montage der Teile durch das jewsilige Fehi-
teil bedingt Werkzeugbriiche auftreten kdnnen.

Die lange Dauer der Separiervorgdnge bei be-
kannten Anlagen ist hiufig eine Folge davon, daB
Uber das Separiersieb eine relativ dicke Schicht
aus Schleifkdrpern und von diesen zu trennenden
Werkstlicken geleitet wird und ein mehrmaliges
Uberlaufen der Siebfliche erforderlich ist, um den
Separiervorgang bestmdglich zum Abschluf zu
bringen.

Weiterhin ist bei bekannten Anlagen die Unter-
kornaussiebung oft nicht zufriedenstellend, da die
zur Verfligung stehende Siebflache zu klein ist und
Unterkorn immer wieder in Teileausnehmungen
gelangt, sich dort festsetzt und bei der an-
schlieBend durchzufhrenden Woeiterverarbeitung
der Teile erhebliche Schwierigkeiten verursacht.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Anlage der
eingangs angeflhrten Art vor allem in der Weise
auszubilden, daB Teilemischungen und das Fest-
setzen von Unterkorn in den zu arbeitenden Teilen
vermieden und gleichzeitig unter wesentlicher Ver-
ringerung der Separierzeit die Wirtschaftlichkeit
deutlich erhdht wird.

Gel6st wird diese Aufgabe nach der Erfindung
im wesentlichen dadurch, daB die Separieranord-
nung vom Arbeitsbehilter gefrennt und {iber einen
Pufferbehdlter gespeist ist, dessen Fassungs-
vermdgen zumindest dem des Arbeitsbehilters
entspricht, daB das Gemisch von Teilen und
Schleifkérpern dosiert aus dem Pufferbehilter zur
Separieranordnung Uberfliihrbar ist und daB eine
Anordnung zur Riickflihrung der von den bearbei-
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tenden Teilen getrennten Schieitk&rper vorgesehen
ist.

Besonders vorteithafte Ausgestaltungen der Er-
findung sind in den Unteranspriichen angefiihrt.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend unter Bezugnahme auf die Zeichnung
erldutert; in der Zeichnung zeigt:

Fig. | eine schematische Draufsicht einer mit
Rundvibratoren arbeitenden Anlage nach der Erfin-
dung,

Fig. 2 eine schematische Draufsicht einer
mit Fliehkraftmaschinen arbeitenden Anlage nach
der Erfindung, und

Fig. 3 eine schematische Darstellung des
Grundaufbaus einer Anlage zur automatischen Be-
arbeitung unterschiedlicher Teile.

Fig. 1 zeigt eine Tandemanlage, bestehend aus
zwei Rundvibratoren 1, die beiderseits einer Be-
schickungseinheit 3 angeordnet sind und aus die-
ser Beschickungseinheit Uber sin schwenkbare Sie-
brinne 4 mit SchieifkSrpern und zu bearbeitenden
Teilen befiilibar sind.

Jeder Rundvibrator 1 ist bodenseitig mit einer
AuslaBdffnung versehen, die liber eine Zylinder-
Kolbenanordnung 2 ged&ffnet und verschiossen wer-
den kann. Die Offnung ist dabei so dimensioniert,
daB die Entleerung des Rundvibrators innerhalb
kiirzester Zeit durchfiihrbar ist.

Auf jeden Rundvibratior 1 folgt ein Puffer-
behilter 5, in den der Rundvibrator entieerbar ist.

Der Pufferbehélter 5 ist mit Vibrationsantrieb
ausgestattet, der sichersiellt, daB eine definierte
Zufihrung des Gemisches auf das anschlieBende
Schwingsieb 6 mdglich ist. Der Pufferbehilter 5 ist
schwenkbar gelagert und besitzt siebrinnenseitig
vorzugsweise eine ansteigende Schrégfldche, die
in Abhingigkeit von der Behélterneigung und dem
Antrieb gewéhrleistet, daB auf das Schwingsieb 6
jeweils nur eine einlagige Schicht des Gemisches
gelangt und somit eine optimale Separierung
mdglich ist. Da das Schwingsieb 6 véllig un-
abhéngig von den Bearbeitungseinheiten dimensio-
nierbar ist, kann auch problemirei die optimale
Gr&Be gewihit werden. Der Pufferbehélter 5 ist
auch in Richtung der Siebfliche 6 in der Weise
hochschwenkbar, daB nach jeder Charge eine ein-
wandfreie und vollsténdige Entleerung des Puffer-
behilters sichergestellt ist.

Auf das Schwingsieb 6 folgt ein Transportband
7 zur Abflhrung der Teile. Selbstverstandlich kann
ansielle eines Transportbands auch jede andere
geeignete Aufnahmevorrichtung Verwendung fin-
den.

Unterhalb des Schwingsiebs 6 ist ein
Rickflihrband 8 fiir die Schieitkrper vorgesehen,
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das es ermdglicht, eine direkte RuckflUhrung oder
ein Riickfihrung Uber eine Hub-Kippeinheit zur Be-
schickungseinheit 3 vorzunehmen. Die zu bearbei-
tenden Teile k&nnen Uber schematisch angedeu-
tete Késten zutransportiert werden.

Vorzugsweise erfolgt im  Bereich der
Schleifkdrperriickfiihrung eine groBfidchige Unter-
kornaussiebung, was sich flir den gesamten Ver-
fahrensablauf besonders vorteilhaft auswirki, da
diese Unterkornaussiebung aufgrund der groBen
zur Verfligung stehenden Fldchen optimal und voll-
sténdig durchflihrbar ist und somit die Gefahr be-
seitigt wird, daB sich Unterkorn in Teilen der
ndchsten Charge festsetzt.

Fig. 2 zeigt eine im Grundaufbau der Anlage
nach Fig. 1 entsprechende Anlage, bei der jedoch
anstelle von  Rundvibratoren  Fliehkraft-Gleit-
schleifeinheiten 8 verwendet sind. Diese Fliehkrafi-
Maschinen sind bevorzugt schwenkbar gelagert, so
daB der jewsilige Inhalt der Maschine 9 unmittelbar
in den nachfolgenden Pufferbehilter 5 gekippt wer-
den kann.

Die Entleerung eines Rundvibrators bei einer
Anlage nach Fig. 1 kann problemfrei innerhalb von
nur etwa 2 Minuten erfolgen, und flir das Beflillen
wird ebenfalls nur eine Zsitspanne in dieser
GrdBenordnung benétigt.

Beiden in den Fig. 1 und 2 dargestellten Anla-
gen ist gemeinsam,

daB keine Teilevermischungen zwischen aufeinan-
derfolgenden Chargen auftreten,

daB die Entleerung der Bearbeitungsbehilter
jeweils innerhalb sehr kurzer Zeit durchfiihrbar ist,

daB die Separierung dosiert und einlagig und ge-
trennt vom Bearbeitungsbehilter durchfihrbar ist,

daB eine sehr gropflichige Unterkornaussiebung
vorgesehen ist und daB sich insgesamt eine ganz
wesentliche Zeitersparnis ergibt, so da man bei-
spielsweise mit vier Maschinen ein Ergebnis erzie-
len kann, fiir das nach herkmmlicher Technik
praktisch sechs Maschinen erforderlich waren.

Die schematische Darstellung nach Fig. 3 zeigt
eine Reihe von nach Art eines Schieberegisters
betreibbaren Kisten 10, die mit Schieifkdrpern und
zu bearbeitenden Teilen gefiillt sind. Diese Kisten
sind in eine anschlieBende Bearbeitungseinheit, in-
sbesondere eine Fiiehkraftgleitschleifmaschine 9
entleerbar, wobei in Abhingigkeit von der jeweili-
gen Beflllung die Parameter P, wie Compounds,
Laufzeit, Drehzahl und dergleichen eingestellt wer-
den. Diese Einstellung erfoigt vorzugsweise
vollautomatisch Uiber eine an dem jeweiligen Ka-
sten 10 vorgesehene Codierung.
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Die entlesrten K&sten werden in Form von
Leerbehiditern 11 abgefuhrt.

Aus der Bearbeitungseinheit 9 gelangt das
Gemisch in einen Pufferbehiiter 10, der entspre-
chend den anhand der Figuren | und 2 be-
schriebenen Pufferbehdltern ausgebildet ist.

Auf den Pufferbehilter 5 folgt eine Siebanord-
nung 6, die aus dem Pufferbehilter 5 dosierbar be-
schickt wird. Vorzugsweise handelt es sich bei der
Siebanlage 6 um eine verfahrbare Siebanordnung,
so daB entsprechend der jewsiligen Zusammenset-
zung des Gemisches von bearbeiteten Teilen und
Schleitkdrpern das optimale Sieb ausgewihlt und
automatisch in die richtige Position gebracht wer-
den kann. Auch diese Steuerung erfolgt vorzugs-
weise in Abhingigkeit von der Codierung der Be-
schickungskasten 10. Mdglich ist auch, in diesem
Bereich eine magnetische Separierung durch-
zufiihren. :

Unterhalb der Siebanordnung befinden sich
Leerkdsten 6 zur Aufnahme der Schieitk&rper,
wobei wiederum eine groffidchige Unterkornaussie-
bung zwischengeschaltet sein kann.

Ferner ist eine Reihe von Leerkdsten 13 zur
Aufnahme der bearbsiteten Teile vorgesehen, und
in der Bahn dieser mit den bearbeiteten Teilen be-
schickten K#sten 13 kann beispielsweise eine
Tauchstation und ein HeiBluftgebldse 14 vorgese-
hen sein.

Der Pufferbehditer 5 und die Siebanlage 6 sind
mit eigenen Vibrationsantrieben versehen, die ents-
prechend den jeweiligen Gegebenheiten gesteuert
werden kdnnen.

Mittels dieser Anlage k&nnen in einer Schicht
unterschiedlichste  Sorten von  Werkstiicken
vollautomatisch bearbeitet werden, wozu es ledi-
glich erforderlich ist, die Késten 10 gesignet zu
befiillen und zu codieren. Der gesamie weitere
Arbeitsablautf erfolgt voilautomatisch.

Anspriiche

1. Anlage zur Gleitschliffbearbeitung im Char-
genbetrieb, bestehend aus zumindest einem
Schleifkdrper und zu bearbeitende Teile aufneh-
menden, mit einer Beschickungseinheit zusammen-
wirkenden Arbeitsbehilter und einer diesem zu-
geordneten Separieranordnung,

dadurch gekennzeichnet, daB die Separieranord-
nung (6) vom Arbeitsbehilter getrennt und tiber
einen Pufferbehiiter (5) gespeist ist, dessen Fas-
sungsvermdgen zumindest dem des Arbeits-
behélters (1) entspricht, daB das Gemisch von Tei-
len und Schleifk&rpern dosiert aus dem Puffer-
behalter (5) zur Separieranordnung (8) Uberflihrbar
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ist und daB sine Anordnung zur Riick{lihrung der
von den bearbeitenden Teilen getrennten
Schleitkdrper vorgesehen ist.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Arbeitsbehilier (1) aus einem
Rundvibrator mit einer bodenseitigen und insbe-
sondere ilber eine Zylinder-Kolbenanordnung
betdtigbaren Entleerungsdfinung (2) steht, die in
den Pufferbehiiter (5) entweder direkt oder Uber
eine Verbindungsrinne miindet.

3. Anlage nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Ar-
beitsbehiiter aus einer Fliehkraftschiene (3) be-
steht, die insbesondere schwenkbar gelagert und
durch Kippen in den Pufferbehilier (5) entleerbar
ist.

4. Anlage nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 der Puf-
ferbehilter (5) als Schwenkrinne mit einstellbarer
Bodenneigung ausgebildet ist.

5. Anlage nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 der mit
Vibrationsmotoren ausgestattete Pufferbehditer (5)
kippbar gelagert und so betreibbar ist, daB auf das
anschlieBende Schwingsieb (6) jeweils nur eine
diinne, insbesondere einlagige Schicht des Gemi-
sches aus bearbeiteten Teilen und SchleifkGrpern
Uiberfuhrbar ist.

6. Anlage nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Nei-
gung des Pufferbehilters (5) und damit die Dosie-
rung der Zufuhr des Gemisches zur Schwingrinne
in Abhingigkeit von der Schwingrinnenbelastung
gesteuert ist. )

7. Anlage nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vibra-
tionsmotoren des Pufferbehilters (5) taktweise flr
vorgebbare Zeitspannen ansteuerbar sind.

8. Aniage nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB am SchiuB
jeder Chargenbearbeitung der Pufferbehilter (5) in
der Weise nach vorne in Richtung der an-
schlieBenden Siebrinne (6) kippbar ist, daf eine
volisténdige Entleerung erfolgt.
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9. Anlage nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB unterhalb
der Siebrinne (6) ein weiteres groBfiichiges Sieb
zur Unterkornaussiebung vorgesehen ist.

10. Anlage nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , daf ein
symmetrischer Doppelaufbau vorgesehen ist, bei
dem beiderseits einer zentiraien Be-
schickungseinheit (3) jeweils ein Arbeitsbehilier
mit zugeordnetem Pufferbehditer vorgesehen sind
und die Pufferbehilter (5) abwechselnd auf die
gleiche Siebrinnenanordnung (8) arbeiten.

11. Anlage nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , daB die
Arbeitsbehélter (1) {ber eine um 180° -
schwenkbare Schwingrinne (4) aus der zentralen
Speiseeinheit, die insbesondere mit einer Hub-
Kipp-Einheit ausgestattet ist, beschickbar sind.

12. Anlage nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Be-
schickung des Arbeitsbehéliers (1) aus einer nach
Art eines Schieberegisters aufgebauten Kastena-
nordnung erfolgt, wobei insbesondere jeder separat
in den Bearbeitungsbehilter entleerbare Kasten mit
speziellen zu  bearbeitenden  Teilen und
Schleitkdrpern geflillt ist, daB dem Bearbeitungs-
behdlter in AbhZngigkeit von der jewsiligen
Beflillung des Kastens ein Compound oder mehre-
re Compounds zugegeben sowie die weiteren Be-
triebsparameter, wie Laufzeit, Drehzahl und derglei-
chen, in Abh&ngigkeit von einer Kastencodierung
eingestellt werden, daB der Bearbeitugnsbehlater in
einen Dosier-Pufferbehilter entleerbar ist und auf
diesen Pufferbehdlter eine Siebanordnung folgt, an
deren Ausgang Leerk3sten zur Aufnahme der bear-
beitenden Teile, vorzugsweise wiederum nach Art
eines Schieberegisiers gesteuert, angeordnet sind.

13. Anlage nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Sie-
banordnung aus mshreren nebeneinander liegen-
den Sieben unterschiedlicher GrdBe besteht und
daB die Positionierung der Siebanordnung in
Abh#ngigkeit von der Codierung des Be-
schickungskastens gesteuert ist, wobei die Sieba-
nordnung inbesondere einen eigenen Vibratoran-
trieb aufweist und verfahrbar ausgebildet ist.
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