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@ Verfahren zum Steuern einer automatischen Gussputzmaschine.

@ Die automatische Gussputzschleifmaschine mit
einem, gegeneinander und gemeinsam verstellbare
Festspannmittel (5,6) fiir ein zu bearbeitendes Guss-
werkstlick (1) tragenden Maschinenstédnder (10) und
mit einem, eine Schleif- und/oder Trennscheibe (2)
tragenden Werkzeughalter (3), der Uber Schiittenmit-
tel (4) an das Gusswerkstlick (1) anstellbar auf ei-
nem Maschinenbock (11) abgestltzt ist, gestatiet
eine berlhrungslose, prézise Erzeugung eines Sieu-
ersignals dadurch, dass die Festspannmittel (5,6)
gegen den Maschinenstinder (10) liber Isolations-
mittel (12) und die Schieif- und/oder Trennscheibe
(2) gegen den Werkzeughalter (3) Uber Isolationsmit-
tel (13) elekirisch isoliert sind; dass die Schleif-
und/oder Trennscheibe (2) elekirisch leitend ausge-
bildet ist; und dass die Schleif-und/oder Trennschei-
be (2) und die Festspannmittel (5,6) resp. das zwi-
schen diesen eingespannte Gusswerkstlick (1) mit
einem regelbaren Hochspannungsgenerator (20) und
einer, ein Steuersignal (22) liefernden Ziindstrom-
Auswertschaltung (21) in Serie geschaliet sind.
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Verfahren zum Steuern einer automatischen Gussputzmaschine

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Steuern einer automatischen Gussputzmaschi-
ne, insbesondere Gussputzschleifmaschine, bei
welcher eine Schleif- oder Trennscheibe an ein
eingespanntes Gusswerkstlick angestellt und dann
mindestens der Arbeitsvorschub der Schleif- oder
Trennscheibe mittels werkstiickabhZngigen Steuer-
daten programmgesteuert wird.

Bei bekannten Verfahren der vorgenannten Art
werden die beim Berithren des Werkstlickes durch
das Schleifwerkzeug entstehenden Gerdusche oder
Fibrationen flir das Umschalten von Zustelige-
schwindigkeit auf Arbeitsgeschwindigkeit resp. als
Startsignal flir eine programmierte Steuerung her-
angezogen, wobei {iber Schwingungsmesser und
Frequenzumwandler entsprechende elekirische
Steuersignale gewonnen werden.

Die Signalgewinnung setzt hierbei immer ein
Berlihren zwischen Schieifscheibe und Gusswerk-
stlick voraus, was einer prézisen Steuerung durch
ein Vorab-Signal entgegensteht. Zudem sind fre-
quenzabhingige Messungen der Berlihrung zwi-
schen Schieifscheibe und Gusswerkstiick flir die
Anwendung bei Aluminium-Gussteilen vdilig unge-
eignet.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist deshalb
die Schaffung eines Verfahrens der vorgenannten
Art, bei dem ein flir eine prizise Einleitung des
programmierten Bearbeitungsvorganges notwendi-
ges und geeignetes Vorabsignal erzeugbar ist, un-
abh&ngig vom Material der Gusswerkstlicke.

Dies wird nun erfindungsgemiiss dadurch er-
reicht, dass der Niherungsabstand zwischen
Schleif- oder Trennscheibe und Gusswerkstlick als
Vergleichsmass flir die Ausidsung eines elektri-
schen Steuersignals zur Einleitung der Programm-
steuerung herangezogen wird.

Durch diese Massnahmen kann ein Steuersi-
gnal erzeugt werden, welches vor einer Beriihrung
zwischen Schleif- oder Trennscheibe und Guss-
werkstlick wirksam wird und so unabhZngig und
unbeeinflusst von Fibrationen eine prézise pro-
grammgesteuerte Bearbeitung des Gusswerkstiik-
kes einleitet. Hierbei ist es zudem gleichgliliig, aus
welchem Material das Werkstlick besteht.

Der Niherungsabstand zwischen Schleif- oder
Trennscheibe und Gusswerkstlick I3sst sich ansich
durch eine Lichtschranke oder durch einen Laser-
strahl Uiberwachen, um bei vorgegebener NZherung
ein elekirisches Steuersignal zu erzeugen, was
aber auf Grund &usserer Einfllisse, wie Trlbung
der Optik, Maschinenschwingungen u. dgl. nicht
immer ausreichend prézise ist. Vorteilthaft wére hier
aber die Moglichkeit der Nachrlistung bestehender
Maschinen ohne Uberm&ssigen Aufwand.
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Vorteilhafter hingegen ist, wenn zwischen der
Schieif- oder Trennscheibe und dem Gusswerk-
stlick ein regelbares Hochspannungspotential auf-
gebaut wird, wobei die HGhe der Spannung und
die Grosse des, einen Ueberschiagsspalt bildenden
Luftspaltes zwischen Schieif- oder Trennscheibe
und Gusswerkstlick ein Mass flr die das elektri-
sche Steuersignal bewirkende Zlindspannung sind.

Das setzt zwar eine elekirisch leitend ausgebil-
dete Schieif-oder Trennscheibe sowie elekirisch
gegen den Maschinenrahmen isolierte Werkzeug-
und Werkstlicktrdger voraus, ergibt aber hochpri-
zis vorwdhibare und voreinstellbare Ziindmomente
bei praktisch beliebig wahlbarer Breite des Lufi-
spaltes zwischen einander genZherten Scheibe und
Werkstlick. Bei entsprechendem Spannungspoten-
tial, beispielsweise zwischen 1'000 und 20'000 Volt,
knnen N&herungen von beispielsweise 1 bis 8
mm Lufispalibreite festgelegt werden, bei welcher
N&herung das Steuersignal durch Lichibogenziin-
dung ausgeldst wird.

Eine weitere Verbesserung der Qualitdt der
Gussteilbearbeitung mittels Schleif- oder Trenn-
scheibe setzt voraus, dass das instabile Verhalten
aller in Bewegungsverbindung stehenden Teile der
Gussputzmaschine aufgehoben wird. Dies [dsst
sich dadurch erreichen, dass das Steuersignal ei-
nen programmgesteuerten linearen Arbeitsvor-
schub der Schleif- oder Trennscheibe einleitet und
gleichzeitig alle anderen Stelimitiel der Gussputz-
schleifmaschine in starren Verbindungszustand
bringt.

Dadurch, dass nunmehr nur noch die Schieif-
oder Trennscheibe beim Bearbeitungsvorgang ei-
nen linearen Vorschub erhdlt, alie anderen Stell-
glieder aber in starren Verbindungszustand ge-
bracht werden, k&nnen sich allfillig auf Steliglieder
lbertragenen Fibrationen nicht mehr negativ aus-
wirken.

Die vorliegende Erfindung betrifft ferner eine
automatische Gussputzschleifmaschine mit einem,
gegeneinander und gemeinsam verstellbare Fest-
spannmittel flir ein zu bearbeitendes Gusswerk-
stiick tragenden Maschinenstinder und mit einem,
eine Schleif- undfoder Trennscheibe tragenden
Werkzeughalter, der Uber Schiittenmittel an das
Gusswerkstlick anstellbar auf einem Maschinen-
bock abgestlitzt ist.

Diese Gusspuizschleifmaschine zeichnet sich
erfindungsgemiss dadurch aus, dass die Fest-
spannmittel gegen den Maschinensténder Uber Iso-
lationsmittel und die Schleii- und/oder Trennschei-
be gegen den Werkzeughalter {iber Isolationsmitte!
elek trisch isoliert sind; dass die Schleif- und/oder
Trennscheibe elekirisch leitend ausgebiidet ist; und
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dass die Schleif-und/oder Trennscheibe und die
Festspannmitie! resp. das zwischen diesen einge-
spannte Gusswerkstlick mit einem regelbaren
Hochspannunggenerator und einer, ein Steuersi-
gnal liefernden Ziindstrom-Auswertschaltung in Se-
rie geschaltet sind.

Hierbei sind die Stelimittel fiir die Schiittenmit-
tel resp. Festspannmittel zentral ansteuerbare und
feststellbare hydraulische Stellmotoren resp. Hy-
draulikzylinder.

Ferner betrifft die vorliegende Erfindung eine
Schieif- oder Trennscheibe zur Durchfiihrung des
Verfahrens, welche sich auszeichnet durch eine
elekirisch leitende Ausbildung Uber die ganze Aus-
dehnung der Scheibe.

Eine beispielsweise Ausflhrungsform des Er-
findungsgegenstandes ist nachfolgend anhand der
Zeichnung, welche in schematischer Darstellung
eine automatische Gussputzschieifmaschine zur
Durchfiihrung des erfindungsgeméssen Verfahrens
zeigt, ndher erldutert.

Die automatische Gussputzschleifmaschine zur
Bearbeitung eines Gusswerkstlickes 1 umfasst ei-
nen Macshinenstdnder 10, an dem vertikal, hori-
zontal und gegeneinander bewegbare Festspann-
mittel 5 und 6 fiir das Gusswerkstiick 1 abgestiitzt
sind. Die Stelimittel sind hier vorzugsweise Hydrau-
likzylinder 42, 42', 43 und 44, welche iiber entspre-
chende Zuleitungen mit einer ansteusrbaren Hy-
drauliksteuerung 50 in Wirkungsverbindung stehen.

Gegeniiber dem Gusswerkstlickbereich ist wei-
ter ein, eine Schlieif- und/oder Trennscheibe 2 tra-
gender Werkzeughalter 3 iiber Schiittenmittel 4 an
das Gusswerkstilick 1 anstellbar auf einem Maschi-
nenbock 11 abgestlitzt. Hierbei kann ein Motor,
oder wie gezeigt, ein Hydraulikzylinder 40 den An-
stellvorschub bewirken. Weiter kann der Werkzeug-
halter 3 zusdtziich flr einen Quervorschub an den
Schlittenmitteln 4 angeordnet sein, den dann, wie
angedeutet, ein weiterer Hydraulikzylinder 45 be-
wirkt.

Anstelle der Hydraulikzylinder sind auch hy-
drauilische oder elektrische Stellmotoren denkbar.

Die Stellmitiel am Maschinenbock 11 sind
ebenfalls mit der genannten Hydrauliksteuerung 50
in Wirkungsverbindung. Dies kann auch flir den
Aniriebsmotor 41 der Schieii- oder Trennscheibe 2
vorgesehen sein.

Um nun in Abhdngigkeit des N&herungsabstan-
des 30 zwischen der Schleif- oder Trennscheibe 2
und dem Gusswerkstiick 1 ein Steuersignal zu ge-
winnen, das beispielsweise den Schnellvorschub
zum Anstellen des Werkzeuges an das Werkstiick
unterbricht, das ferner evil. gleichzeitig alle hydrau-
lischen Stellmittel zum Einrichten und Voreinstellen
in starren Verbindungs zustand bringt und das die
beispielsweise werkstlickabhéngige Programmsteu-
ertung einleitet, ist die Schleif- oder Trennscheibe
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2 sowie die Festspannmittel 5 und 6 resp. das
zwischen diesen eingespannte Gusswerkstlick 1
mit einem regelbaren Hochspannungsgenerator 20
und einer, das Steuersignal 22 liefernden
Zlndstrom- Auswertschaltung 21 in Serie geschal-
tet. Dieser Schaltkreis umfasst zudem eine dem
Hochspannungsgenerator 20 zugeschaltete Regel-
stufe 26. Das Ausgangssignal 22 gelangt dann zu
einer CNC-Steueranlage oder dgl., welche ihrer-
seits die Hydrauliksteuerung 50 mittels Steuersi-
gnale 25 ansteuert und zudem mittels Freigabesi-
gnal 24 riickgekoppelt ist. Die Ausgangsspannung
am Hochspannungsgenerator 20 kann dabei 1'000
bis 20'000 Volt betragen, wogegen der begrenzie
Zindstrom 0,1 mA nicht Uberschreiten sollte. Das
Ausgangssignal 22 der Ziindstrom-Auswertschal-
tung 21 weist ca. 24 Voit auf.

Solche Schaltungen sind ansich bekannt und
bedurfen so keiner ndheren Erlduterung. Die trifft
auch fiir die hier anwendbaren numerischen Steue-
rungen, wie CNC-Steuerung, zu.

Wesentlich ist, dass die Festspannmittel 5 und
6 gegen den Maschinenstinder 10 lber lsolations-
mittel 12 und die Schleif-oder Trennscheibe 2 ge-
gen den Werkzeughalter 3 resp. die Schlittenmittel
4 Uber Isolationsmittel 13 elektrisch isoliert sind.

Zudem muss die Schleif- oder Trennscheibe 2
iber ithre ganze Ausdehnung eine elektrisch leiten-
de Ausbildung aufweisen, etwa durch Einschiuss
von Graphit in den SchieitkSrper oder durch Ein-
bringung oder Aufbringung von Kupfergewebe oder
-geflecht. :

Eine solche Schieif- oder Trennscheibe ist Ge-
genstand einer gleichzeitig eingereichien Patentan-
meldung des gleichen Anmelders.

Somit wird zwischen der Schleif- oder Trenn-
scheibe 2 und dem Gusswerkstiick 1 ein regelba-
res Hochspannungspotential aufgebaut, wobei die
Hbhe der Spannung und die Grésse des den Ue-
berschlagsspalt bildenden Lufispaltes 30 zwischen
Scheibe und Werkstlick ein prizises Mass flir die
das elektrische Steuersignal 22 bewirkende Zind-
spannung sind.

Anspriiche

1. Verfahren zum Steuern einer automatischen
Gussputzmaschine, inshesondere Gussputzschleif-
maschine, bei welcher eine Schieif- oder Trenn-
scheibe an ein eingespanntes Gusswerkstlick an-
gestellt und dann mindestens der Arbeitsvorschub
der Schleif- oder Trennscheibe mittels werkstlick-
abhdngigen Steuerdaten programmgesteuert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der N&herungsab-
stand zwischen Schleif- oder Trennscheibe und
Gusswerkstlick als Vergleichsmass fiir die Ausl6-
sung eines elekirischen Steuersignals zur Einlei-
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tung der Programmsteuerung herangezogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen der Schleif- oder
Trennscheibe und dem Gusswerkstiick ein regelba-
res Hochspannungspotential aufgebaut wird, wobei
die H8he der Spannung und die Gr&sse des, einen
Ueberschlagsspalt bildenden Luftspaites zwischen
Schleif- oder Trennscheibe und Gusswerkstlick ein
Mass flir die das elekirische Steuersignal bewirken-
de Zlndspannung sind.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Steuersignal einen pro-
grammgesteuerten linearen Arbeitsvorschub der
Schleif- oder Trennscheibe einleitet und gieichzei-
tig alle anderen Stellmittel der Gussputzschleifma-
schine in starren Verbindungszustand bringt.

4. Automatische Gussputzschleifmaschine mit
einem, gegeneinander und gemeinsam verstellbare
Festspannmittel (5.6) fiir ein zu bearbeitendes
Gusswerkstiick (1) tragenden Maschinenstidnder
{10) und mit einem, eine Schieif- und/oder Trenn-
scheibe (2) tragenden Werkzeughalter (3), der Uber
Schlittenmitiel (4) an das Gusswerkstlick (1) an-
stellbar auf einem Maschinenbock (11) abgestlitzt
ist, zur Durchilihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fest-
spannmittel (5,6) gegen den Maschinensténder (10)
Uber Isolationsmittel (12) und die Schleif- und/oder
Trennscheibe (2) gegen den Werkzeughalier (3)
Uber lIsolationsmittel (13) elekirisch isoliert sind;
dass die Schleif- und/oder Trennscheibe (2) elek-
trisch leitend ausgebildet ist; und dass die Schieif-
und/oder Trennscheibe (2) und die Festspannmitiel
(5.8) resp. das zwischen diesen eingespannte
Gusswerkstiick (1) mit einem regelbaren Hoch-
spannungsgenerator (20) und einer, ein Steuersi-
gnal (22) liefernden Ziindstrom- Auswerischaltung
(21) in Serie geschaliet sind.

5. Gussputzschleifmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stellmittel fiir
die Schliittenmittel (4) resp. Festspannmittel (5,6)
zentral ansteuerbare und festellbare Stellmotoren
resp. Hydraulikzylinder (40,45,42,42" 43,44) sind.

6. Schleif- oder Trennscheibe zur Durchflihrung
des Verfahrens nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch eine elektrisch leitende Ausbildung.

10

i5

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 0 389 871 A2

Vo4

444




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

