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Verfahren und Steueranordnung zum Einrichten eines zahnradformigen Werkstiickes.

@ Der Schleifkorper (4) wird mit einer Relativbewegung

T 18
zum Werkstiick, bei der radiale Zustellungen des 7 ]
Schieifkdrpers (4) und Drehbewegungen des Werkstiickes ]
. o . -

einander abwechseln, in eine am Zahngrund einer Zahn- M
liicke befindliche definierte Endlage gebracht. Die Rich- 16—
tungswechsel wihrend der Relativbewegung werden von

der unterschiedlichen Leistungsaufnahme des Schieifkor-

permotors (8) ausgeldst, die bei der mindestens entlang
einer Zahnflanke ausgefiihrten annédhernd stufigen Bewe-
gung entsteht. Das Verfahren ist beim Zahnflankenschlei-
fen zahnradf6rmiger Werkstiicke anwendbar.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Einrichten eines zahnradférmigen Werkstiik-
kes auf einer Zahnflankenschleifmaschine mit einer Drehzustellung
des Werkstiickes oder tangentialer Zustellung des Werkstiickes oder
Schleifkérpers beim Einflankenschliff, einer radialen Zustellung des
Schleifkorpers beim Zweiflankenschliff, wobei die Radialzustellung
von einem Startsignal ausgeldst wird, die Werkstiickmitte nahezu in
Verlingerung der Mittellinie des Schleifkdrpers liegt und die Zustell-
positionen der Anfunkpunkte der Flanken gespeichert werden,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schleifkdrper abhiingig von einer
vorbestimmten ersten Schnittkraft in der Radialzustellung angehal-
ten und das Werkstiick gedreht wird, das Werkstiick entweder sofort
abhéngig von einer zweiten Schnittkraft, die kleiner ist als die erste
Schnittkraft, in der Drehbewegung angehalten und der Schleifkor-
per erneut radial zugestellt wird, das Werkstiick jeweils abhéngig
von einer vorbestimmten dritten Schnittkraft, die grésser ist als die
erste Schnittkraft, in der Drehbewegung umgekehrt wird, dass die
Radialzustellung des Schleifkdrpers und die in Abhéngigkeit von der
ersten Schnittkraft ausgeldste Drehbewegung des Werkstiickes im
fortwdhrenden Wechsel entlang einer Zahnflanke vorgenommen
werden, die Radialzustellung beendet wird, wenn die radiale Soll-
Position erreicht ist, die Anfunkposition der ersten Flanke vorliegt,
wenn die dritte Schnittkraft nach Erreichen der radialen Position
das erste Mal erreicht ist, die Anfunkposition der zweiten Flanke
vorliegt und das Anfunken beendet wird, wenn die dritte Schnitt-
kraft das zweite Mal erreicht ist.

2. Steueranordnung zur Durchfithrung des Verfahrens nach An-
spruch [, wobei einem ersten Antrieb fiir die Radialzustellung des
Schieifkdrpers ein Messsystem, ein erster Netzschalter und ein erster
Richtungsumschalter, einem zweiten Antrieb fiir die Drehbewegung
eines Rundtisches, auf das Werkstiick festgespannt ist, ein Mess-
system, ein Speicher, ein zweiter Netzschalter und ein zweiter Richt-
ungsumschalter zugeordnet sind, unter Verwendung eines auf Ap-
funken ansprechenden ersten Schwellwertschalters, der den ersten
Netzschalter ansteuert, dadurch gekennzeichnet, dass ein zweiter
Schwellwertschalter (19), ein erstes Tor (21) und ein zweites Tor
(23), ein Negator (20), ein erstes ODER-Glied (22), ein zweites
ODER-Glied (26) und ein Zihler (24) mit den Zhistellungen Null
bis Drei vorgesehen sind, der Eingang des zweiten Schwellwertschal-
ters (19) parallel zum Eingang des ersten Schwellwertschalters (18)
angeordnet ist, die Schaltschwelle des zweiten Schwellwertschalters
(19) hoher als die Schaltschwelle des ersten Schwellwertschalters (18)
eingestellt ist, der Ausgang des ersten Schwellwertschalters (18) fiber
das Negator (20) und das erste Tor (21) mit dem Steuereingang des
ersten Netzschalters (11) und parallel dazn mit dem ersten Eingang
des ersten ODER-Gliedes (22) verbunden ist, der Ausgang des
ersten ODER-Gliedes (22) iiber das zweite Tor (23) mit dem Steuer-
eingang des zweiten Netzschalters (16) verbunden ist, der zweite
Schwellwertschalter (19) ausgangsseitig mit den Steuereingingen des
zweiten Richtungsumschalters (17), des Speichers (25) und des
Zihlers (24) verbunden ist, der Ausgang des Zahlers (24) mit dem
Steuereingang des zweiten Tores (23) und dem ersten Eingang des
zweiten ODER-Gliedes (26) verbunden ist, der Ausgang des Mess-
systems fiir die radiale Position (9) mit dem zweiten Eingang des
ersten ODER-Gliedes (22) und dem zweiten Eingang des zweiten
ODER-Gliedes (26) verbunden ist, der Ausgang des zweiten ODER-
Gliedes (26) mit dem Steuercingang des ersten Tores (21) verbunden
ist und das Messsystem fiir die Drehposition des Werkstiickes (14)
mit dem Speicher (25) verbunden ist.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zum Einrichten
eines zahnradférmigen Werkstiickes auf einer Zahnflankenschleif-
maschine mit einer Drehzustellung des Werkstiickes oder tangentia-
ler Zustellung des Werkstiickes oder Schleifkorpers beim Einflan-

kenschliff, einer radialen Zustellung des Schleifkérpers beim Zwei-
flankenschiiff, wobei die Radialzustellung von einem Startsignal aus-
gelost wird, die Werkstiickmitte nahezu in Verldngerung der Mittel-
linie des Schieifkérpers liegt und die Zustellpositionen der Anfunk-

s punkte der Flanken gespeichert werden.

Aus dem Patent DD 0153 196 ist bereits eine Positioniereinrich-
tung fiir Schleifkdrper und Zahnrad an Zahnflankenschleifmaschi-
nen bekannt, die das Einrichten des Schleifkdrpers beziiglich einer
Zahnliicke des Zahnrades vornimmt. Mittels einer langsamen Wilz-

10 bewegung und einer gleichzeitig durchgefiihrten kontinuierlichen
Zustellbewegung wird die relative Lage zwischen der Zahnliicke und
dem in sie bis zu vorbestimmter Tiefe eingetauchten Schleifkdrper so
lange verldngert, bis der Schleifkorper eine Zahnflanke beriihrt.

Die Beriihrung wird mittels optischem oder akustischem Sensor
signalisiert beziehungsweise von einem Bediener wahrgenommen,
der daraufhin einen Taster betéitigt. Dadurch wird die erreichte Posi-
tion des Zustellantriebes in einem Rechner gespeichert. Daran
schliesst sich der gleiche Vorgang fiir die zweite Zahnflanke an. Aus
den beiden gespeicherten Berithrungspositionen wird eine mittlere
Position errechnet, die als Ausgangsposition des Schleifkérpers fiir
das nachfolgende Zahnflankenschleifen verwendbar ist.

Nachteil der vorgeschlagenen Losung ist, dass der Bediener die
erforderliche Grobpositionierung der Zahnliicke zum Schieifkdrper
vornehmen muss. Diese Losung ist damit nicht durchgingig auto-
matisierbar und nicht fiir einen vollautomatischen Ablauf des Zahn-
flankenschleifens geeignet.

Es wurde bereits vorgeschlagen, zum Positionieren des Werk-
stiickes gegeniiber dem Schleifkorper eine Messsteuerung einzuset-
zen, wobei der Geber in Richtung der Bettschlittenbewegung neben
dem Schleifkdrper angeordnet wird. Setzt man voraus, dass zur Eli-
minierung der thermischen Positionséinderungen des Schleifkorpers
vor dem Positionieren abgerichtet wird, verbleiben folgende Nach-
teile:

Die vorgeschlagene Messeinrichtung beinhaltet nur das Antasten
der Zahnliicke und der Zahnliickenmitte. Sie beinhaltet nicht das
Ermitteln der linken und rechten Spielauslage und das radiale Posi-
tionieren. Damit ist dieser Vorschlag ebenfalls nicht fiir einen voll-
automatischen Arbeitsablauf des Zahnflankenschleifens geeignet.
Ausserdem miisste beim Wechsel der Diamanten die Messstenerung
neu justiert werden.

Aus DE-OS 2717 517 ist weiterhin eine Indexiereinrichtung zur
Lageberichtigung von Zahnridern bekannt, die einen radial zum
Zahnrad ausgerichteten und mittels Hilfskraft in dieser Radialrich-
tung bewegbaren Indexstift enthalt. Ergibt die zufillige Stellung des
Zahnrades, dass der Indexstift im Verlauf der Radialbewegung
zuerst auf die Zahnkopffliche anstatt auf eine Zahnliicke trifft, wird
er durch Hilfskraft kurzzeitig zuriickgezogen, das Zahnrad festge-
spannt, um ein vorbestimmtes Mass gedreht und die Spannvorrich-
tung wieder gelGst.

Die beiden Fille der ersten Beriihrung Yon Indexstift mit der
Zahnkopffliche und von Indexstift mit einer Zahnflanke unterschei-
det ein Endschalter mit verstellbaren Nocken.

Bei dieser Lsung besteht der Nachteil, dass zur Unterschei-
dungsfahigkeit der beiden genannten Fille eine manuelle Finstellung
55 vorgenommen werden muss. Diese Einstellung ist fiir unterschiedli-
che Werkstiickdurchmesser jeweils zu-ernenern und erstreckt sich im
Bedarfsfall iiber die Nocken hinaus auf den Endschalter selbst.
Auch diese Losung ist deshalb fiir eine Einbeziehung des Einrichtens
in einen automatisierten Ablauf des Zahnflankenschleifens ungeeignet.

Schliesslich sind bereits Anfunksteuerungen bekannt. Sie be-
ruhen darauf, dass die Zustellung eines rotierenden Schieifkorpers
beziiglich eines Werkstiickes beendet wird, sobald beide einander be-
rithren. Als Folge der Beriihrung erhoht der Schleifkrpermotor
seine Wirkleistungsaufnahme, was mittels eines Schwellwertschalters
65 fiir die Wirkleistungsgrosse festgestellt wird.

Im Rahmen solcher Anfunksteuerungen ist es aus DE-OS 20049 11
auch bereits bekannt, ausgeldst von der Beriihrung die Zustellung aus
einem Eilvorschub in einen Arbeitsvorschub umzuschalten,
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Als Ziel der Erfindung soll erreicht werden, dass die manuell aus-
zufiithrenden Bedienungshandlungen beim Einrichten entfallen.

Die in Charakteristik der bekannten technischen Losungen be-
schriebenen Méangel haben ihre Ursache in der fehlenden Orientie-
rung auf Einbeziehung des Einrichtens in einen automatisierten
Ablauf des Zahnflankenschleifens.

Um diese Ursache zu beseitigen, liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Steueranordnung zum Einrichten
eines zahnradférmigen Werkstiicks auf einer Zahnflankenschleifma-
schine mit einer Drehzustellung des Werkstiicks oder tangentialer
Zustellung des Werkstiicks oder Schleifkdrpers beim Einflanken-
schliff, einer radialen Zustellung des Schleifkérpers beim Zweiflan-
kenschliff, wobei die Radialzustellung von einem Startsignal ausge-
16st wird, die Werkstiickmitte nahezu in Verlingerung der Mittelli-
nie des Schleifkorpers liegt, die Zustellpositionen der Anfunkpunkte
der Flanken gespeichert werden und in der Steueranordnung einem
ersten Antrieb fiir die Radialzustellung des Schleifkérpers ein Mess-
system, ein erster Netzschalter und ein erster Richtungsumschalter,
einem zweiten Antrieb fiir die Drehbewegung eines Rundtisches, auf
dem das Werkstiick festgespannt ist, ein Messsystem, ein Speicher,
ein zweiter Netzschalter und ein zweiter Richtungsumschalter zuge-
ordnet sind, unter Verwendung eines auf Anfunken ansprechenden
ersten Schwellwertschalters, der den ersten Netzschalter ansteuert,
derart auszubilden, dass der Schleifkdrper aus einer beliebigen rela-
tiven Anfangslage zum Werkstiick sukzessive in eine definierte
Endlage gebracht wird.

Erfindungsgeméss wird das dadurch erreicht, dass der Schleif-
kdrper abhéngig von einer vorbestimmten ersten Schnittkraft in der
Radialzustellung angehalten und das Werkstiick gedreht wird, das
Werkstiick entweder sofort abhéingig von einer zweiten Schnittkraft,
die kleiner ist als die erste Schnittkraft, in der Drehbewegung ange-
halten und der Schieifkorper erneut radial zugestellt wird, das Werk-
stiick jeweils abhidngig von einer vorbestimmten dritten Schnittkraft,
die grosser ist als die erste Schnittkraft, in der Drehbewegung um-
gekehrt wird, dass die Radialzustellung des Schleifkérpers und die
in Abhéngigkeit von der ersten Schnittkraft ausgeloste Drehbewe-
gung des Werkstiickes im fortwdhrenden Wechsel entlang einer
Zahnflanke vorgenommen werden, die Radialzustellung beendet ist,
wenn die radiale Soll-Position erreicht ist, die Anfunkposition der
ersten Flanke vorliegt, wenn die dritte Schnittkraft nach Erreichen
der radialen Position das erste Mal erreicht ist, die Anfunkposition
der zweiten Flanke vorliegt und das Anfunken beendet wird, wenn
die dritte Schnittkraft das zweite Mal erreicht ist.

Dabei ist die erfindungsgemésse Steueranordnung dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein zweiter Schwellwertschalter, ein erstes Tor,
ein zweites Tor, ein Negator, ein erstes ODER-Glied, ein zweites
ODER-Glied und ein Zhler mit den Zhlstellungen Null bis Drei
vorgesehen sind, der Eingang des zweiten Schwellwertschalters
parallel zum Eingang des ersten Schwellwertschalters angeordnet ist,
die Schaltschwelle des zweiten Schwellwertschalters hoher als die
Schaltschwelle des ersten Schwellwertschalters eingestellt ist, der
Ausgang des ersten Schwellwertschalters iiber das Negator und das
erste Tor mit dem Steuereingang des ersten Netzschalters und paral-
lel dazu mit dem ersten Eingang des ersten ODER-Gliedes verbun-
den ist, der Ausgang des ersten ODER-Gliedes iiber das zweite Tor
mit dem Steuereingang des zweiten Netzschalters verbunden ist, der
zweite Schwellwertschalter ausgangsseitig mit den Steuereingingen
des zweiten Richtungsumschalters, des Speichers und des Zzhlers
verbunden ist, der Ausgang des Zihlers mit dem Steuereingang des
zweiten Tores und dem ersten Eingang des zweiten ODER-Gliedes
verbunden ist, der Ausgang des Messsystems fiir die radiale Position
mit dem zweiten Eingang des ersten ODER-Gliedes und dem
zweiten Eingang des zweiten ODER-Gliedes verbunden ist, der
Ausgang des zweiten ODER-Gliedes mit dem Steuereingang des
ersten Tores verbunden ist und das Messsystem fiir die Drehposition
des Werkstiickes mit dem Speicher verbunden ist.
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Die erfindungsgemésse Losung bringt den rotierenden Schleif-
kérper in die radiale Soll-Position, funkt nacheinander beide
Flanken an und speichert die Anfunkpositionen der beiden Flanken.

Die erfindungsgemisse Lésung wird nachstehend anhand eines

s Ausfiihrungsbeispieles niher beschrieben. Die Figur zeigt die Steuer-

anordnung zur Durchfithrung des Verfahrens in einer schematischen

Darstellung,

Zu einer nicht dargestellten Zahnflankenschleifmaschine gehort
ein Bettschlitten 1, der einen Rundtisch 2 trigt, auf dem ein
Zahnrad 3 festgespannt ist. Die Rotationsbewegung eines Schieif-
korpers 4 wird durch einen Gleichstrommotor 5 erzeugt, der iiber
einen Schalter 6 an eine Stromversorgung angeschlossen ist und
dabei eine der jeweiligen Belastung entsprechende Leistung ver-
braucht, die von einem Leistungsmesser 7 erfasst wird.

Ein erster Antrieb, der einen ersten Motor 8 mit einem radialen
Messsystem 9 und einen Schraubtrieb 10 enthilt, ist fiir die Radial-
zustellung des Schleifkdrpers 4 beziiglich des Zahnrades 3 vorgese-
hen. In der Zuleitung zum Motor 8 sind ein erster Netzschalter 11
und ein erster Richtungsumschalter 12 angeordnet.

20  Ein zweiter Antrieb, zu dem ein zweiter Motor 13 mit einem
Messsystem fiir die Drehposition des Werkstiickes 14 und ein
Schneckentrieb 15 gehoren, besorgt die Drehbewegung des Rundti-
sches 2. Dem zweiten Motor 13 sind ein zweiter Netzschalter 16 und
ein zweiter Richtungsumschalter 17 vorgeschaltet.

25~ Am Leistungsmesser 7 sind parallel ein erster Schwellwertschal-
ter 18 und ein zweiter Schwellwertschalter 19 angeschlossen. Der
Ausgang des ersten Schwellwertschalters 18 ist iiber einen Negator
20 und ein erstes Tor 21 mit dem Steuereingang des ersten Netz-
schalters 11 und parallel dazu mit dem ersten Eingang des ersten

30 ODER-Gliedes 22 verbunden. Der Ausgang des ersten ODER-Glie-

des 22 ist iiber ein zweites Tor 23 mit dem Steuereingang des zweiten

Netzschalters 16 verbunden.

Am Ausgang des zweiten Schwellwertschalters 19 sind die Steuer-
eingéinge des zweiten Richtungsumschalters 17, des Zihlers 24 und des
Speichers 25 angeschlossen. Am Ausgang des Zihlers 24 ist der Steue-
reingang des zweiten Tores 23 und parallel dazu der erste Eingang des
zweiten ODER-Gliedes 26 angeschlossen.

Am Ausgang des Messsystems fiir die radiale Position 9 sind der
zweite Eingang des zweiten ODER-Gliedes 26 und parallel dazu der
40 zweite Eingang des ersten ODER-Gliedes 22 angeschlossen. Am

Ausgang des zweiten ODER-Gliedes 26 ist der Steuereingang des
ersten Tores 21 angeschlossen.

Das Messsystem fiir die Drehposition des Werkstiickes 14 ist mit
dem Speicher 25 verbunden. :

45 Der Zihler 24 wird so eingestellt, dass er bei Einflankenschliff bei
der Zihlstellung Drei und bei Zweiflankenschliff bei der Zahlstel-
lung Zwei ein Signal ausgibt. Ausserdem ist die erste Richtung der
Drehbewegung des Werkstiickes die gleiche wie beim Schleifen.

Die Wirkungsweise der Steuerung beim Schleifen im Einflanken-

so schliff ist wie folgt:

Mit einem nicht gezeichneten Einschalter wird die Anfunksteue-
rung aktiviert. Der Zahler 24 steht auf Zahistellung Null. Bei einge-
legtem Schalter 6 rotiert der Schleifkdrper 4, der eine vom Zahnrad
3 entfernte Ausgangsstellung einnimmt. Der Leistungsmesser 7 gibt

55 ein Analogsignal aus, das die Leerlaufleistung des Schleifkorpers 4
abbildet. Die Schaltschwelle des zweiten Schwellwertschalters 19 ist
héher eingestellt als die Schaltschwelle des ersten Schwellwertschal-
ters 18, diese wiederum héher als das genannte Analogsignal. Beide
Schwellwertschalter 18 und 19 bleiben vorerst in ihrer Ausgangslage

60 und geben ein O-Signal ab. Der zweite Netzschalter 16 wird nicht
angesteuert und ist gedffnet. Der zweite Antrieb steht still. Da das
Negator 21 ein L-Signal ausgibt, wird der erste Netzschalter 11 an-
gesteuert und geschlossen.

Der erste Antrieb stellt den Schleifkorper 4 in Richtung des

65 Zahnrades 3 zu. Beim Anfunken erhoht sich die vom Schleifkdrper 4
aufgenommene Leistung gegeniiber der bisherigen Leerlaufleistung.

Das vom Leistungsmesser 7 abgegebene Analogsignal steigt und
lésst den ersten Schwellwertschalter 18 ausgangsseitig von O-Signal

=l

w

3

[y



666 846

auf L-Signal umschalten. Dadurch wird der erste Netzschalter 11
gedffnet und der zweite Netzschalter 16 geschlossen. Die Radialzu-
stellung wird beendet und statt dessen eine Drehbewegung des
Rundtisches 2 mitsamt aufgespanntem Zahnrad 3 eingeleitet.

Fiir den weiteren Ablauf sind zwei mégliche Fille zu unter-
scheiden, die von der Richtung der ersten Drehbewegung des Rund-
tisches 2 abhingen.

Als erster Fall soll angenommen werden, dass die eingeleitete
Drehbewegung des Rundtisches 2 diejenige Richtung aufweist, bei
der die beriihrte Zahnflanke noch mehr gegen den Schieifkdrper 4
gedriickt wird. Die vom rotierenden Schleifkérper 4 aufgenommene
Leistung vergrdssert sich noch mehr, so dass auch der zweite
Schwellwertschalter 19 anspricht. Sein Ausgangssignal beaufschlagt
den zweiten Richtungsumschalter 17, der die Drehbewegung des
Rundtisches 2 in die entgegengesetzte Richtung umschaltet. Gleich-
zeitig wird der Zahler 24 in die Zihlstellung «Eins» gebracht. Wei-
terhin wird der Speicher 25 aktiviert und die Drehposition abgespei-
chert. Dieser Wert wird spéter iiberschrieben.

Durch die Richtungsumschaltung der Drehbewegung des Rund-
tisches 2 entfernt sich das Zahnrad 3 vom Schleifkdrper 4 in nihe-
rungsweise tangentialer Richtung. Der Leistungsmesser 7 gibt ein
Signal aus, das erneut der Leerlaufleistung des Schleifkorpers 4 ent-
spricht. Beide Schwellwertschalter 18 und 19 kippen in ihre Aus-
gangsstellung zuriick und geben O-Signal aus. Der zweite Netzschal-
ter 16 wird gedffnet und der erste Netzschalter 11 wieder geschlos-
sen. Es setzt eine erneute Radialzustellung des Schieifkérpers 4 be-
ziiglich des Zahnrades 3 ein.

Von nun an tritt eine Bewegungsfolge auf, bei der sich eine Ra-
dialzustellung des Schleifk6rpers 4 und eine Drehbewegung des
Rundtisches 2 in der zuletzt genannten Richtung abwechseln. Die
dabei zuriickgelegten Wege sind vom Abstand der oberen und hyste-
resebedingten unteren Ansprechschwelle des ersten Schwellwert-
schalters 18 in bezug auf den Ausgangssignalpegel des, Leistungs-
messers 7 bei Leerlaufleistung abhéngig. Es tritt eine annéhernd stu-
fenformige Relativbewegung zwischen dem Schleifkérper 4 und dem
Zahnrad 3 auf, die entlang einer Zahnflanke verlduft. Erreicht der
Schleifkérper 4 die radiale Soll-Position, dann gibt das Messsystem
fiir die radiale Position 9 ein L-Signal aus. Als Folge davon werden
das erste Tor 21 und somit der erste Netzschalter 11 gedffnet sowie
iiber das erste ODER-Glied 22 und das zweite Tor 23 der Netzschal-
ter 16 geschlossen. Hierdurch werden die radiale Zustellung abge-
schaltet und die Drehbewegung eingeschaltet, obwohl die erste
Schnittkraft nicht erreicht ist. Dadurch wird die Werkstiickflanke
auf den Schleifkdrper zubewegt, die zu der anliegenden Flanke im
Tischgetriebe gehort.
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Bei Erreichen der dritten Schnittkraft wird der zweite Schwell-
wertschalter 19 aktiviert. Dadurch wird der Speicher 25 angesteuert,
der Zahler 24 au «Zwei» geschaltet und der zweite Richtungsum-
schalter 17 umgeschaltet. Dies bewirkt ein Abspeichern der ersten
Drehposition des Werkstiickes 3 fiir die angefunkte Flanke und ein
Wechsel der Werkstiickdrehung.

Beim nochmaligen Erreichen der zweiten Schnittkraft wird
wieder der zweite Schwellwertschalter 19 aktiviert. Dadurch wird
der Speicher 25 angesteuert und die zweite Drehposition des Werk-
stiickes 3 fiir diese angefunkte Flanke abgespeichert. Weiterhin wird
der Zihler 24 au «Drei» geschaltet. Bei «Drei» gibt der Zihler 24
ein L-Signal aus. Dadurch wird das zweite Tor 23 gedffnet und die
Drehbewegung des Werkstiickes abgeschaltet. Der Anfunkvorgang
ist beendet.

Als zweiter Fall gilt, dass die eingeleitete Drehbewegung des
Rundtisches 2 diejenige Richtung aufweist, bei der die beriihrte
Zahnflanke vom Schleifkérper 4 weg bewegt wird. Im Unterschied
zum ersten Fall tritt von nun an bereits die Bewegungsfolge auf, bei
der sich eine Radialzustellung des Schieifkorpers 4 und eine Drehbe-
wegung des Rundtisches 2 in der vorher beschriebenen Weise ab-
wechseln. Der zweite Schwellwertschalter 19 wird das erste Mal akti-
viert, wenn der SchleifkGrper 4 am Zahngrund die entgegengesetzte
Zahnflanke beriihrt. Bis zur Abschaltung aller drei Antriebe wird im
Vergleich zum ersten Fall ein Richtungswechsel mehr bei der Bewe-
gung zwischen den beiden Zahnflanken entlang dem Zahngrund
ausgefithrt. Trifft der Schleifkdrper 4 zu Beginn des Einrichtvorgan-
ges auf eine Zahnkopffliche, dann ergibt sich ebenfalls der zweite
Fall, weil die eingeleitete Drehbewegung des Rundtisches 2 diejenige
Richtung aufweist, bei der die beriihrte Zahnflanke vom Schleifkor-
per weg bewegt wird.

Die Wirkungsweise der Steuerung beim Schleifen im Zweiflan-
kenschliff ist zum Teil abweichend.

Die eingestellte Drehung des Werkstiickes stimmt mit der Dreh-
richtung beim Schleifen iiberein. Der Ablauf des Anfunkvorganges
ist bis zum wechselnden radialen Zustellen und Drehen des Werk-
stiickes beim Beriihren einer Flanke der gleiche. Kommt die zweite
Flanke zusdtzlich zum Eingriff, dann steigt die Schnittkraft an, bis
die dritte Schnittkraft erreicht wird. Dadurch wird der zweite
Schwellwertschalter 19 aktiviert.

Der Zihler 24 gibt bei der Zéhlstellung «Eins» ein L-Signal aus.
Hierdurch werden das zweite Tor 23 und iiber das zweite ODER-
Glied 26 das erste Tor 21 geschlossen. Damit werden die Drehung
des Werkstiickes und die radiale Zustellung abgeschaltet. Ausserdem
wird der Speicher 25 aktiviert und die Drehposition des Werkstiik-
kes abgespeichert. Damit ist der Einrichtvorgang beendet.
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