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@ Verfahren und Maschine zum CNC-gesteuerten Schleifen von Dekorfldchen, Dekornuten oder

dergleichen.

@) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Maschine zum CNC-gesteuerten Schieifen von De-
korflichen der dergleichen an relativ groBe Abwei-
chungen von der Sollform aufweisenden Werkstlk-
ken aus Glas, wie Hohlgldser oder dergleichen, wo-
bei das Schleifen jeder Dekorfliche in einem Vor-
schliff und mindestens einem Nachschliff erfoigt. Um
dabei trotz der teilweise erheblich von der Sollform
abweichenden Gldser gleichmiBige Dekorflichen zu
erzielen, kann beim Vorschiiff das Schieifwerkzeug
oder das Werkstiick bei Uberschreiten eines vor-
wihlbaren Schieifdruckgrenzwertes in Zustellrich-
tung, unabhingig von der Zustelleinrichtung zuriick-
weichen. Dadurch aufiretende Abweichungen der
Lage des Eingriffpunktes zwischen Werkzeug und
Werkstlick werden meftechnisch erfaft und in der
Steuerung als beim Nachschliff, bei dem die Aus-
weichmdglichkeit des Schleifwerkzeugs oder Werk-
stlicks dann blockiert wird, zu berlicksichtigende
Korrekturwerie gespeichert.
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Verfahren und Maschine zum CNC-gesteuerten Schleifen von Dekorfldchen, Dekornuten oder dergiei-
chen an Hohlgléasern oder dergleichen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Maschine zum CNC-gesteuerten Schieifen von De-
korflichen, Dekornuten oder dergleichen an Hohl-
gldsern oder dergleichen, nach den Oberbegriffen
der Anspriiche 1 und 2.

Hehlglédser, insbesondere mundgeblasene Gla-
ser, sind in ihren Abmessungen, bedingt durch die
Art ihrer Herstellung, unvermeidlich mit groBSen To-
leranzen behaftet, die eine Automatisierung beim
Dekorschieifen erheblich erschweren. Bislang such-
te man diese Gegebenheiten dadurch zu berlick-
sichtigen, da man entweder das Werkzeug oder
das Werkstlick in der Maschine flexibetl anordnete
und den Schieifvorgang nur Uber den Schieifdruck
steuerte. Zufriedenstellend gleichm&Bige Dekor-
schliffe erhdlt man hierbei jedoch allenfalls solange,
als sich die Schneidfdhigkeit des Schisifwerkzeugs
nicht wesentlich 4ndert, was von der Bedienungs-
person der Maschine demgemdf stindig Uber-
wacht werden mufB. Trotzdem treten jedoch immer
wieder erhebliche Schiiffabweichungen auf, was im
{ibrigen dann weitere Schwierigkeiten bereitet,
wenn es sich dabei um Vorschliffe handelt, die
noch weiterbearbeitet, das heift feingeschiiffen
und/oder poliert werden miissen. '
Aufgabe der Erfindung ist es demgegeniber, ein
Verfahren und eine Maschine anzugeben, mit de-
nen sich auch bei erheblich von ihrer Sollkontur
abweichenden Gldsern automatisch maBlich glei-
che Dekormuster erzielen lassen.

Die L8sung dieser Aufgabe ergibt sich bei dem
im Oberbegriff des Anspruchs 1 als bekannt vor-
ausgesetzten Verfahren und bei der im Oberbegriff
des Anspruchs 2 beschriebenen Maschine aus den
in den Kennzeichen der Anspriiche 1 und 2 enthal-
tenen Merkmalen. Das erfindungsgeméBe Verfah-
ren und die Maschine zu seiner Durchflihrung er-
méglichen, daB beim Dekorschleifen, einerseits
trotz entsprechend den Sollabmafen der Glasroh-
linge festprogrammierter Zusteliwerte und anderer-
seits trotz der bei den einzelnen Gldsern willkirlich
auftretenden erheblichen Abweichungen von ihrer
Solikontur, die Schlifftiefe beim Vorschliff bestimm-
te zulissige Werte nicht Uberschreitet und auch
beim Nachschleifen diese Konturabwsichungen be-
riicksichtigt werden, so daB an den fertiggeschliffe-
nen Glisern die Dekore, unabhingig von den Ist-
koniuren der Gldserrohlinge, alle im wesentlichen
gleiche MaBe und damit auch gleiches Aussehen
haben. Dies ist vor allem auch dann von Bedeu-
tung, wenn Dekornuten oder auch sogenannte Oli-
ven geschliffen werden, da unterschiedlich tiefe
Nuten besonders auffllig sind und zudem dabei
iberhaupt leicht Ausschu8 entstehen kann, indem
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das Glas durchgeschliffen wird.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
schematisch ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung noch néher erldutert.

Dabei zsigt:

Fig. 1 den Dekor-Vorschliff eines Hohlglases
und

Fig. 2 den oder die Dekor-Nachschiiff(e) un-
ter Verwendung einer erfindungsgeméfen Maschi-
ne.

Das zu schleifende Hohlglas 11 ist in der Ma-
schine mittels einer schwenkbaren Werkstlckauf-
nahme 1 gehaiten. Beim Vorschliff gem&Bg Fig. 1
bewegt sich das Schleifwerkzeug 2 auf einer ent-
sprechend dem Sollwert des am Glas zu schieifen-
den Dekors vorprogrammierten Bahn 3 in die
strichliert dargestellte Position 4. Um nun die Kon-
turabweichungen der einzelnen Gldser von deren
Sollkontur zu beriicksichtigen, wird mittels einer
Kolbenzylindereinhsit 6 die schwenkbare Werkstiik-
kaufnahme 1 und damit das Werkstlck 11 gegen
das Schleifwerkzeug 2 gedrlckt, wobei der Druck
in der Kolbenzylindereinheit 6 auf einen bestimm-
ten Wert eingestellt ist. Dieser Druck entspricht
einer gewlinschien Zerspanung des ersten Vor-
schiiffwerkzeugs (Schieifwerkzeug 2), welches so
gestaltet ist, daB mdglichst geringe Zerspanungs-
abweichungen Uber die Einsatzdauer entstehen, da
dieser Schleifgang mehr der Ertastung der Oberflé-
che und der schonenden Vorbereitung auf den
folgenden Schlsifvorgang bedienen soll. Die Ertas-
tung der Ist-Oberfiiche erfolgt so, da8 es beim
Schleifen bei Konturabweichungen des Werkstlicks
11 von der Sollkontur zu einem Uberwinden des
Gegendrucks in der Kolbenzylindereinheit 6 kommt
und damit zum Ausweichen oder Nachschieben
gegentiber der Schieifscheibe 2. Diese dann aufire-
tenden Bewegungen des Werkstlicks 11 bzw. der
Werkstlickaufnahme 1 werden gleichzeitig von ei-
nem WegmeBsystem 5 erfaft und in der Steuerung
der Maschine gespeichert. Die weiteren Bearbei-
tungsvorgédnge erfoigen dann gem#g Fig. 2, mit
von der Kolbenzylindereinheit 6 gegen einen An-
schlag 10 arretierter Werkstlckaufnahme 1 unter
Berlicksichtigung der beim Vorschliff an jedem
Glas gemessenen und in der Maschine gespeicher-
ten individuelien Abweichungen, d.h. das beim
Nachschliff verwendete Werkzeug 7, das im Ubri-
gen identisch mit dem beim Vorschiiff verwendeten
Werkzeug 2 sein kann, bewegt sich bei der Weiter-
bearbeitung der vorbearbeiteten Dekorflichen auf
einer entsprechend der Istkontur des jeweiligen
Glases 11 korrigierten Bahn 8 in die Posistion 9.
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Anspriiche

1. Verfahren zum CNC-gesteuerten Schieifen
von Dekorflichen, Dekornuten oder dergleichen an
Hohlglisern oder dergleichen, bei dem das Schiei- 5
fen jedes Dekors in mindestens zwei Schritten,
einem Vorschiiff und mindestens einem Nachschliff
erfoigt, dadurch gekennzeichnet, daf beim Vor-
schiiff die Schlifitiefe dadurch unabhéngig von den
von der Maschinensteuerung vorgegebenen Zu- 10
stellwerten auf einen bestimmten Maximalwert be-
grenzt wird, daB das Schieifwerkzeug oder das
Werkstiick bei Uberschreiten eines vorwéhibaren
Schisifdruckgrenzwertes, unabhingig von der Zu-
stelleinrichtung, in Zustelleinrichtung zurlickwei- 75
chen kann, daf dadurch aufiretende Abweichungen
des Eingriffpunkies zwischen Werkzeug und Werk-
stick von den von der Steuerung vorgegebenen
Sollwerten gleichzeitiy gemessen kund in der
Steuerung als beim Nachschieifen zu berlicksichti- 20
gende Korrekturwerte gespeichert werden und daf
beim Nachschleifen die Ausweichmdglichkeit des
Schleifwerkzeuges oder Werkstlicks in Zustellrich-
tung arretiert ist.

2. CNC-gesteuerte Schleifmaschine zum 25
Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch 1, mit
sinem Maschinengestell, mindestens einer diesem
gegeniiber beziiglich ihrer Lage im Raum gesteu-
ert verfahrbaren_ Schieifscheibe, einer schwenkbar
gelagerten Werkstlickaufnahme und einer an dieser 30
mit einer voreinstellbaren. Kraft angreifenden Kol-
benzylindereinheit, gekennzeichnet durch ein
Schwenkbewegungen der Werkstlickaufnahme (1)
beim Vorschiiff erfassendes WegmeBsystem (5)
und einen Anschiag (10), gegen den beim Nach- 35
schiiff die Werkstlickaufnahme (1) mittels der Kol-
benzylindereinheit (6) arretierbar ist.
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