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@ Verfahren und Vorrichtung zum Anschieifen von Metallproben.

&) Die Proben (13) werden in eine schwenkbare Klemm-
halterung (10) eingefiigt und mit einem Schieifrad (5) abge-
schliffen, das gegen die Probe (13) gefahren wird. Der Zu-
stellhub und/oder die Schwenkfrequenz werden dabei so
gewahlt, daB jeweils eine Oberflachenschicht bis zu der
Tiefe weggeschliffen wird, bis zu der die durch das Schlei-

‘fen beim jeweils vorherigen Durchfahren des Schieifberei-

ches der Schleifscheibe (5) entstandene Hitze vorgedrun-
gen ist. Erst zum SchiuB des Schleifprozesses wird ein
KihImittel zugefiihrt. Dadurch ist ein Anschleifen mit ver-
minderter Schleifzeit und dennoch eine manuelle Entnahme
der Probe (8) moglich. Ferner ist die Klemmbhalterung (10)
verbessert und als Positions-Indikator (14) fiir die Schleif-
scheibe (5) ein Ultraschallsensor verwendet, der das Auf-
treffen der Schieifscheibe (5) auf die Probenoberflache mel-
det und die Umschaltung des Zustellantriebes (7) von einem
groBen Zustellhub zu einem verkleinerten Zustellhub veran-
1aBt.
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Verfahren und Vorrichtung zum Anschleifen von

Metallproben

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anschleifen
von Metallproben, mittels einer rotierenden Schleif-
scheibe, bei dem die Metallprobe relativ zur Schleif-
scheibe periodisch durch den Schleifbereich der
Schleifscheibe bewegt wird, bei dem die Schleif-
scheibe und die Metallprobe vorzugsweise dann, wenn
die Metallprobe auBerhalb des Schleifbereiches der
Schleifscheibe ist, in Bezug zueinander eine Zu-
stellbewegung erfahren, und bei dem der Metallprobe

ein Kihlmittel zugefiihrt wird.

Bei den anzuschleifenden Metallproben handelt es

sich insbesondere um solche, die der GuBpfanne vor
dem GieBen entnommen werden, um festzustellen, ob

der GuB die richtige Zusammensetzung hat. Vor allem
beim StahlguB ist eine solche Probenentnahme iiblich
und notwendig. Die Proben werden in flilissigem Zustand
entnommen und oxidieren beim Erstarren. Fir die
Analyse muB aber eine reine Metalloberfldche zur Ver-
fligung stehen. Aus diesem Grunde werden die Proben an
einer Seite angeschliffen. Die Schliffoberfldche wirdim
eine Funkenstrecke einbezogen, wobeli das Licht der

Funken- bzw. Bogenentladung in einem Analysegerdt
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einer Spektralanalyse unterzogen wird. Auf diese

Weise ist eine sehr schnelle Analyse gewdhrleistet.

Es liegt auf der Hand, daB die Zeit zwischen der
Probenentnahme und dem Vorliegen des Analysener-
gebnisses so kurz wie m&glich sein sollte, da nach
Vorliegen der Analyse dem GuB in der Regel noch Zu-
sdtze hinzugefiigt werden und erst danach der Abstich
erfolgen kann. Mit anderen Worten, die Zeit zwischen
Probenentnahme und Vorliegen des Analysenergebnisses
ist fiir den GieBprozeBS eine kostenaufwendige Verlust-
zeit. Dementsprechend ist man auch bemiiht, die auf
das Anschleifen der Probe zu verwendende Zeit mdglichst

kurz zu halten.

Andererseits darf die Probe durch das Anschleifen
nicht zu héiB werden, denn sie soll unmittelbar nach
dem Anschleifen von Hand in das Analysegerdt einge-
fiihrt werden. Um dieser Forderung zu entsprechen, ist
man bisher davon ausgegangen, daB die Folgefrequenz,
mit der der Schleifbereich der Schleifscheibe durch-
fahren wird und/oder zu Zustellhub relativ gering
gehalten werden miissen und daB die Probe wdhrend des
gesamten Schleifprozesses mit einem fliissigen Kiihl-
mittel gekiihlt werden muB. Die unter dieser Voraus-
setzung bisher erzielten Anschleifzeiten sind relativ

lang und liegen bei etwa 50 bis 60 Sekunden.

Uber eine grBBere Anzahl von Proben gemittelt, wirkt
sich dabei noch verléngernd auf die Anschleifzeit

pro Probe der Umstand aus, daB das fliissige Kithl-
mittel wie ein Schmiermittel wirkt und die Effektivitdt
der Schleifscheibe reduziert. Nicht oder kaum reduziert
wird durch das fliissige Kiihlmittel dagegen der Abrieb
an der Schleifscheibe, so daB in Bezug auf die Zahl
der angeschliffenen Proben ein relativ hdufiger Wechsel
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der Schleifscheiben notwendig ist. Ein Schleifscheiben-
wechsel ist jedoch wiederum mit einer Verlustzeit

verbunden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die An-
schleifzeit fiir jede Probe und ferner die mit einem
Scheibenwechsel verbundene Verlustzeit, bezogen auf
die Anzahl der mit einer Schleifscheibe anschleif-

baren Proben, zu verringern.

Die Aufgabe ist dadurch geldst, daB das Kihlmittel

nur am Ende des Anschleifprozesses, vorzugsweise

beim letzten Durchlaufen des Schleifbereiches zuge-
fihrt wird, und daB béi jedem Durchlaufen des Schleif-
bereiches von der Metallprobe eine Oberflichenschicht
mindestens bis zu der Tiefe weggeschliffen wird, bis zu
der die durch das Schleifen beim jeweils vorherigen
Durchlaufen des Schleifbereiches entstandene Hitze

vorgedrungen ist.

Der Erfindung liegt folgende iiberraschende Uberlegung
zugrunde: Die Schleifhitze breitet sich in der Metall-
probe mit einer endlichen Geschwindigkeit aus. Um

zu vermeiden, daB die lokal an der Anschliffldche ent-
stehende Schleifhitze die ganze Probe erhitzt, ist es
lediglich erforderlich, die Zone abzuschleifen, welche
von der sich ausdehnenden Schleifhitze, die beim letzten
Durchlaufen des Schleifbereiches erzeugt wurde, durch-
drungen worden ist. Um dies zu erreichen, kann der
Zustellhub und/oder die Folgefrequenz filir das Durch-
laufen des Schleifbereiches entsprechend gewd&hlt werden.
Lediglich am Ende des Anschleifprozesses ist eine
Kihlung erforderlich. Das bedeutet, daB nahezu wdhrend
des gesamten Schleifprozesses "trocken" geschliffen
werden kann. Dies gewdhrleistet eine grofe Effektivitédt
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der Schleifscheibe, die maximal viel Material von

der anzuschleifenden Oberfl&dche der Probe wegschleift.
Die Probe kann dadurch in relativ kurzer Zeit ange-
schliffen werden. Dies ist vergleichsweise innerhalb
von etwa 15 Sekunden, also einem Viertel der bisher
bendtigten Zeit m8glich. Auch kann mit einer Schleif-
scheibe eine grdBere Zahl von Proben angeschliffen
werden als bisher, so daB dementsprechend eine Schleif-
scheibe erst nach einer grdBeren Anzahl von ange-

schliffenen Proben ausgewechselt zu werden braucht.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zum
Abschleifen von Metallproben, die nach dem vorstehend
beschriebenen Verfahren arbeitet. Bekannt ist eine
derartige Vorrichtung mit einer Schleifscheibe, vor-
zugsweise einer Topfschleifscheibe, die mit einem
Drehantrieb und einem Zustellantrieb verbunden ist,
mit einer verstellbaren Klemmhalterung fiir die Metall-
probe, mit einem die Klemmhalterung tragenden Schwenk-
arm, dexr mit einem Schwenkantrieb versehen ist und
parallel zur Schleiffldche der Schleifscheibe hin- und
herschwenkbar ist, derart, daB eine in der Klemm-—
halterung gehaltene Metallprobe periodisch durch den
Schleifbereich der Schleifscheibe hindurchgefiihrt wird

und mit einer Kihlmittelzufliihrung.

Der Schwenkarm ist bei der bekannten Vorrichtung um
eine horinzontale Schwenkachse schwenkbar. Dement-
sprechend ist auch die Schleifscheibe so angeordnet,
daB ihre Schleiffliche vertikal ausgerichtet ist.
Dementsprechend nimmt auch die Klemmhalterung die
Metallprobe so auf, daB der Anschliff an der Metall-
probe seitlich verléﬁft, d.h. die Anschliffldche verti-
kal ist. Die Probe wird der Klemmhalterung an dem
Schwenkarm durch einen schrdg nach unten verlaufenden
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Probeeingabeschlitz zugefithrt. Die Probe f&1llt dann
gegen einen Anschlag und wird anschlieBend durch eine
Kolben gegen eine Bezugsflidche gedriickt. Dann wird

die Probe in der Klemmhalterung festgeklemmt. Gleich-
zeitig wird die Topfschleifscheibe aus einer zurlick-
gezogenen Probenwechselposition mit relativ groBer
Zustellgeschwindigkeit gegen -einen Anschlaékolben ge—-—~
fahren, bis dieser einen Mikroschalter betdtigt. Der
Mikroschalter bildet einen Positions~-Indikator, der
ein Umschaltsignal an die Steuerung filir den Zustell-
antrieb abgibt, wenn die Schleifscheibe ihre Schlei-
position erreicht hat. Die Steuerung veranlaBt dann
den Zustellantrieb, die Schleifscheibe mit einem ver-
minderten Zustellhub vorzuschieben. Gleichzeitig wird
dem Schwenkarm durch den Schwenkantrieb eine  periodische
Schwenkbewegqung erteilt uﬁd der Probe Kiihlwasser ZUge—
fihrt. '

Neben dem bereits oben in Verbindung mit dem Verfahren
geschilderten Nachteil der relativ langen Schleif-
zeit hat die bekannten Vorrichtung den weiteren Nach-
teil, daB wegen des Eingabeschlitzes nur Proben mit
einer bestimmten miinzenartigen Form verwendet werden
kdnnen. Da sich die Proben nach dem Einwerfen in den
Eingabeschlitz ihren Weg durch dieWirkung der Schwer-

kraft zu der Klemmhélterung selbst suchen miissen, ist

auBerdem nicht gewdhrleistet, daB sie stets in der
Position zu liegen kommen, in der ein sicheres Fest-
klemmen gewdhrleistet ist. Wenn eine Probe nicht
richtig in der Klemmhalterung sitzt, ist kein Nach-
spannen durch manuelles Positionieren m&glich, viel-
mehr muf zuerst der gesémte Schleifprozef durchge-
fiihrt werden, bevor die Vorrichtung die Probe durch
einen Ausgabeschlitz abgibt und man die Probe dem
Eingabeschlitz zur erneuten Klemmung und Wiederholung

des Schleifprozesses zufihren kann.
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Der Erfindung liegt daher weiterhin die Aufgabe zu-
grunde, die bekannte Vorrichtung dahingehend zu
verbessern, daB stets ein sicheres Spannen von Proben

unterschiedlicher Form gewdhrleistet ist.

Dieser Teil der Aufgabe ist erfindungsgemdf dadurch
geldst, daB die Schleifflidche der Schleifscheibe nach
unten gerichtet und die Klemmhalterung so ausgebildet
ist, daB sie eine Aufnahme der Metallprobe mit nach

oben ragender Anschliffseite gestattet.

Das Einsetzen der Probe in die Klemmhalterung er-
folgt bei der erfindungsgemdBen Vorrichtung manuell.
Dadurch ist ein einwandfreien Klemmen und - bei
Bedarf - auch ein Nachjustieren mdglich, und zwar ohne
daB zundchst der gesamte SchleifprozeB durchlaufen

werden muB.

Eine zweckmdBige Weiterbildung kann darin bestehen,
daB8 ein Zugriffschutzteil in Form eines bewegbaren

. Gitters oder einer Tlir vorgesehen ist, daB zwischen

einer Schutzstellung, in der es einen manuellen Zu-
griff zu der Klemmhalterung verwehrt und einer Frei-
gabestellung, in der es den manuellen Zugriff zu der
Klemmhalterung erlaubt, verstellbar ist, und da8

eine mit dem Zugriffschutzteil verbundene Steuer-
schaltung fiir die Klemmhalterung vorgesehen ist, die
in der Freigabestellung des Zugriffschutzteiles nur
ein druckarmes Spannen der Klemmhalterung und in der
Schutzstellung ein druckvolles Spannen erlaubt. Diese

MaBnahme dient der Unfallverhiitung, d.h. eine Bedienungs-

person kann sich nicht die Finger in der Klemmhalterung

kiemmen.
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Eine weitere Verbesserung der bekannten Vorrichtung
kann darin bestehen, daB der Positions-Indikator

ein in der N&he der Metallprobe angeordneter Schall-
sensor, insbesondere ein Ultraschallsensor ist, der

auf den bei . der Beritlhrung zwischen der Metallprobe
und der rotierenden Schleifscheibe erzeugten Schall
reagiert. Durch die Verwendung.des Schallsensors als -~
Positions-Indikator ist gewdhrleistet, daB die Schleif-
scheibe im Schnellvorschub direkt gegen die Probe
fahren kann und nicht erst, wie beim Stand der Technik,
den Anschlag mit Mikroschalter anlaufen muB, um dann
erst durch Schwenkung des Schwenkarmes in Schleif-
position gebracht werden zu k&nnen. Demnach wird auch
durch die Verwendung des Schallsensors die Schleif-

zeit vermindert.

Eine konstruktive Realisierung der horizontalen
Anordnung der Schleiffldche der Schleifscheibe und
der beschriebenen Anordnung der Klemmhalterung derart,
daB sie die Metallprobe mit nach oben ragender An-
schliffseite aufnehmen kann, kann gemdB einer anderen
Weiterbildung der Erfindung darin bestehen, daB der
Schwenkarm und ein den Drehantrieb und den Zustell-
antrieb fiir die Schleifscheibe tragender Dreharm auf
einer gemeinsamen vertikalen Welle angeordnet sind,
um die der Schwenkarm schwenkbar ist und auf der der

Tragarm axial verschiebbar ist.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nach-
folgend anhand der Zeichnungen beschrieben.

Es zeigen:
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Figur 1 eine Seitenansicht der Vorrichtung, teilweise

im Schnitt I - I von Figur 2;

Figur 2 einen Horizontalschnitt II-II durch die Vor-

richtung nach Figur 1;
Figur 3 eine Seitenansicht einer Metallprobe. -~

Die in den Figuren 1 und 2 gezeigte Vorrichtung be-
steht aus einem Gestell 1, das eine vértikale Welle 2
enthilt. An der vertikalen Welle 2 ist ein Tragarm 3
vertikal verschiebbar gelagert. Der Tragarm 3 ist
mit einem Drehantrieb 4 fiir eine Topfschleifscheibe 5
versehen, die mit ihrer Schleiffliche 6 nach unten
ragend angeordnet ist. An dem Tragarm 3 ist ferner
ein Zustellantrieb 7 vorgesehen, mittels welchem éer
Tragarm 3 nach oben und nach unten verstellt werden.

An der vertikalen Welle 2 ist ferner unterhalb des

Tragarmes 3 ein Schwenkarm 8 gelagert, der mittels
eines als Exzenter ausgebildeten Schwenkantriebes 9
(siehe Figur 2) um die Welle 2 hin- und herschwenkbar
ist. An dem Schwenkarm 8 befindet sich eine Klemm-
halterung 1o in Form eines Futters mit zwei Klemm-
backen 11. Die Klemmbacken kdnnen durch einen Klemm-

antrieb 12 auseinander- oder gegeneinanderbewegt werden.

Zwischen dem Klemmbacken 11 ist eine Metaliprobe 13
eingeklemmt. '

An der Klemmhalterung 1o befindet sich ein Ultraschall-
sensor 14, der iiber eine Leitung 15 mit einer nicht
dargestellten Steuerung fiir den Zustellantrieb 7

- verbunden ist.

An dem Tragarm 3 sind Kihlmittelzufiihrungsrohre 16 und
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17 befestigt, die iliber Schlduche 18 und 19 mit einer
Kihlwasserquelle und einer Kihlluftquelle verbunden
sind. Die beiden Rohre 16,17 haben ihre AuslaBdffnung
ndchst der Metallprobe 13.

Figur 2 148t den Schwenkwinkel des Schwenkarmes 8
erkennen. Die Probe 13 wird dabei periodisch durch
den Schleifbereich der Schleifscheibe 6 gefiihrt. Die
eine Endstellung des Schwenkarmes 8 ist in ausge-
zogenen Linien und die andere Schwenkstellung ist in

strichpunktierten Linien angedeutet. .

Die Vorrichtung ist mit einer Zugriffschutztiir 2o
versehen, die mit einer nicht gezeigten Steuerung
filr den Klemmantrieb 12 verbunden ist. In der Offnungs-
oder Freigabestellung der Schutztiir 2o kdnnen die
Klemmbacken 11 der Klemmhalterung 10 zwar gegeinander-
bewegt werden, jedoch nur mit so geringem Druck, daB -
ein Einklemmen der Finger der Bedienungspers-on nicht
mbglich ist. Wenn dadgegen die Zugriffschutztiir 20
geschlossen ist, d.h. sich in ihrer Schutzstellung be-
findet, so ktnnen die Klemmbacken 11 der Klemmhalterung
1o unter Druck gegeneinander gefahren werden, um die

Metallprobe festzuspannen.

-Der Betrieb der Vorrichtung ist wie folgt: Bevor

ine Probe 13 in die Vorrichtung eingefiihrt wird, muB
die Schutztiir 20 gedffnet werden. Der Tragarm 3 be-
findet sich dabei in einer nach oben zuriickgezogenen
Probenwechselposition. Die Probe 13 kann nun zwischen
die gedffneten Klemmbacken 11 eingelegt werden. -burch
Betdtigung eines nicht dargestellten Bedienungselemen-
tes kann der Klemmantrieb 12 dann veranlaft werden,
die Klemmbacken 11 druckarm zusammenzufahren, bis sie
auf die Probe 13 treffen. Dann wird die Schutztiir 20
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geschlossen, wodurch, wie beschrieben, die Klemm-
backen 11 die Probe 13 nunmehr druckfest spannen,
Gleichzeitig wird die Steuerung filir den Zustellan-
trieb 7 aktiviert, derart, daB der Tragarm 3 relativ
schnell abgesenkt wird. Ferner wird gleichzeitig der
Schwenkantrieb 9 in Betrieb gesetzt, wodurch der
Schwenkbarm 8 in der dargestellten Weise hin- und -~
hergeschwenkt wird. Wenn die Schleifscheibe 5 erst-
malig mit ihrer schleiffliche 6 auf die Probe 13
trifft, so wird ein Schall erzeugt, der sich auch in
den Ultraschallbereich erstreckt. Auf: diesen Ultra-
schall spricht der Ultraschallsensor 14 an, in dem

er derSteuerung fiir den Zustellantrieb 7 ein Um-
schaltsignal zuleitet. Der Zustellantriéb 7 vermindert
nunmehr den Zustellhub. Bei dem Zustellantrieb 7 7
handelt es sich um einen Schrittmotor, der den Trég-
arm 3 stets dann um eine Stufe absenkt, wenn sich die
Proben auBerhalb des Schleifbereiches der Schleifscheibe
5 befindet. Der Zustellhub ist dabei so gewdhlt, daB
er die durch die letzte Schleifperiode erhitzte Zone
der Metallprobe 13 abschleift. Bei der letzten Schwenk-
bewegung des Schwenkarmes 8 wird die Schliffldche der
Probe 13 durch Kiilhlwasser oder Kiihlluft gekiihlt. Die
Zeitdauer des Schleifprozesses kann wdhlbar einge-
stellt werden. Die Abschaltung des Schwenkantriebes

9 erfolgt automatisch. Der Schwenkarm 8 bleibt dabei
in der in Figur Zrin voll ausgezogenen Linien darge-
stellen Position stehen, in der die Probe fiir die
Entnahme éugénglich ist. Ebenfalls automatisch er-
folgt das Abschalten der Kithlmittelzufuhr und des
Drehantriebes 4 fiir die Schleifscheibe 5. Das Hoch-
fahren des Tragarmes 3 in die Probenwechselposition
kann ebenfalls automatisch erfolgen; es ist selbst—
verstdndlich aber auch méglich, diesen Vorgang

manuell einzuleiten. Letzteres kann gewilinscht sein,



. .10

15

20

25

30

35

AV

0063625

wenn man feststellt, daB der Anschliff unbefriedigend
ist und noch ein Nachschleifen notwendig ist.

In Figur 3 ist eine Probe mit relativ unregelmdBiger
Gestalt in Seitenansicht dargestellt. Eine solche
Probe 188 sich ohne Schwierigkeiten mit der ge-
zeigten Klemmhalterung festklemmen. In Figur 3 ist —
auch angedeutet, wie Jjeweils gleichdibke erhitzte
Zonen von der oben gelegenen Anschliffseite der

Probe abgeschliffen werden. Die Abschlifftiefe ist
hier :zum besseren Verstdndnis der Verhdltnisse liber-

trieben dargestellt.

Typische Daten der Vorrichtung fiir das Anschleifen
von Stahlprdben sind:

Schwenkfrequenz des Schwenkarmes:

etwa 100 Hin- und Herbewegungen pro Minute.
Schleifraddurchmesser: etwa 180 bis 200 mm
Dicke des Schleifbereiches: etwa 40 bis 50 mm

Schleifradgeschwindigkeit: etwa 2500 bis 3000

Umdrehungen pro Minute
Zustellhub beim Schleifen: bis etwa o,1 mm

Absenkgeschwindigkeit der Schleifscheibe aus
der Probenwechselposition in die Schleifposition:

etwa 60 mm pro Minute
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ANSPRUCHE

1. Verfahren zum Anschleifen von Metallproben mittels
einer rotierenden Schleifscheibe, beli dem die Metall-
probe relativ zur Schleifscheibe periodisch durch den
Schleifbereich der Schleifscheibe bewegt wird, bei dem
die Schleifscheibe und die Metallprobe vorzugsweise

dann, wenn die Metallprobe auBerhalb des Schleifbereiches
der Schleifscheibe ist, in Bezug zueinander eine Zustell-
bewegung erfahren, und bei dem der Metallprobe ein Kithl-
mittel zugefithrt wird, dadurch gekennzeichnet, daB das
Kihlmittel nur am Ende des Anschleifprozesses, vorzugs-
weise beim letzten Durchlaufen des Schleifbereiches zu-
gefilhrt wird, und das bei jedem Durchlaufen des Schleif-
bereiches von der Metallprobe eine Oberflichenschicht
mindestens his zu der Tiefe weggeschliffen wird, bis

zu der die durch das Schleifen beim jeweils vorherigen
Durchlaufen des Schleifbereiches entstandene Hitze vor-

gedrungen ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB die erhitzte Oberfl&chenschicht durch entsprechende
Wahl des Zustellhubes und/oder der Folgefrequenz fiir

das Durchlaufen des Schleifbereiches weggeschliffen wird.
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3. Vorrichtung zum Anschleifen von Metallproben (13),

die nach einem Verfahren gemiB Anspruch 1 arbeitet,

mit einer Schleifscheibe (5), vorzugsweise einer Topf-
schleifscheibe, die mit einem Drehantrieb (4) und einem
Zustellantrieb (7) verbunden ist, mit einer verstell-
baren Klemmhalterung (10) fiir die Metallprobe (13)mit einem
die Klemmhalterung (10) tragenden Schwenkarm (8), der -
mit einem Schwenkantrieb (9) versehen ist und parallel
zur Schleiffliche (6) der Schleifscheibe (5)hin~ und
herschwenkbar ist, derart, daB eine in der Klemmhalte-
rung (10) gehaltene Metallprobe (13) periodisch durch
den Schleifbereich der Schleifscheibe (5) hindurchge-
fiihrt wird, und mit einer Kithlmittelzufiihrung (16 - 19),
dadurch gekennzeichnet, daB die Schleiffliche (6) der
Schleifscheibe (5) nach unten gerichtet und die Klemm-
halterung (10) so ausgebildet ist, daB sie eine Aufnahme
der Metallprobe (13) mit nach oben ragender Anschliff-
seite gestattet.

4, Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
das ein Zugriffsschutzteil (20) in Form eines bewegbaren
Gitters oder einer Tiir vorgesehen ist, das zwischen einer
Schutzstellung, in der es einen manuellen Zugriff zu der
Klemmhalterung (10) verwehrt, und einer Freigabestellung,
in der es den manuelleh Zugriff zu der Klemmhalterung
(10) erlaubt, verstellbar ist, und daB eine mit dem Zu-
griffsschutzteil (20) verbundene Steuerung fiir die Klemm-
halterung (10) vorgesehen ist, die in der Freigabestel-
lung des Zugriffsschutzteiles (20) nur ein druckarmes
Spannen der Klemmhalterung (10) und in der Schutzstel-
lung ein druckvolles Spannen erlaubt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, mit einer Steue-
rung fiir den Zustellantrieb, derart, daB die Schleif-
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scheibe (5) zu Beginn des Schleifprozesses aus einer
zuriickgezogenen Prohenwechselposition mit relativ grofer
Zustellgeschwindigkeit gegen die Anschliffseite der
Metallprobe (13) bewegt und dann bei Erreichen der
Schleifposition mit vermindertem Zustellhub vorgescho-
ben wird, und mit einem mit der Steuerung verbundenen
Positions-Indikator (14) fiir die Schleifscheibe (5),
der ein Umschaltsignal an die Steuerung abgibt, wenn
die Schleifscheibe (5) ihre Schleifposition erreicht
hat, dadurch gekennzeichnet, daB der Positions-Indi-
kator (14) ein in der N3Zhe der Metallprobe (13) ange-
ordneter Schallsensdr, insbesondereein Ultraschallsen-~
sor ist, der auf den bei der Berilhrung zwischen der
Metallprobe (13) und der rotierenden Schleifscheibe
(5) erzeugten Schall reagiert. '

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da~
durch gekennzeichnet, daB8 der Schwenkarm (8) und ein
den Drehantrieb (4) und den Zustellantrieb (7) fiir die
Schleifscheibe (5) tragender Tragarm (3) auf einer ge-
meinsamen vertikalen Welle (2) angeordnet sind, um die
der Schwenkarm (8) schwenkbar ist und auf der der Trag-

arm (3) axial verschiebbar ist.
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