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1. Verfahren zur schleiftechnischen Gestaltung des Schlicht- bzw. Feinschleifens, gekennzeichnet
dadurch, daR im um-Bereich vor dem Erreichen des FertigmaRes ein Abschaltpunkt programmiert
ist, der den Schlichtprozeld unterbricht und ein programmierbares, wegabhéngiges Abrichten
einleitet und dald nach dem Abrichten der letzte Teil des Schlichtens erfolgt, der bei Errelchen des
Fertigmaf3es in einer Ausfeuerphase ausléuft.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Bei der Erfindung handelt es sich um ein Verfahren zur schieiftechnischen Gestaltung des Schiicht- bzw. Feinschleifens bei der
* Fertigung von Werkstiicken mit komplizierten Bearbeitungsbedingungen wie extrem lange Bohrungen mit z. B. unterbrochenem
Schnitt oder schwer zerspanbarem Material.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Zur Fertigung von Werkstlicken mit groBem und stark streuendem AufmaR, aus schwer zerspanbaren Werkstoffen, mit extrem
langen Bohrungen und mit hdchsten Qualitdtsanforderungen auf innenrundschleifmaschinen ist es bisher bekannt, im
Schruppzykius ein Mehrfachabrichten und vor dem Schlichten ein Zwischenabrichten durchzufihren. Dabei ist es fur die
Qualitatssicherung des Werkstlcke notwendig, daB zu Beginn des Schiichtprozesses die Ausgangsbedmgungen wie
Dornabbiegung und Schleifkérperabrieb fir alle Werkstlicke méglichst gleich sind.

Nach dem DD-WP 242455/5 ist ein Verfahren bekannt, bei dem durch einen Einsatz einer rechnergestiitzten Steuerung mit dem
Anfunken des Schieifkdrpers am Werkstiick sofort das tatsachliche Aufmaf ermittelt wird. Durch den Abzug eines vorher
eingegebenen Festwertes fiir das Aufmaf zum Schlichten ergibt sich das durch Schruppschieifen abzuarbeitende AufmaR.
Dieses Aufmaf ist werkstlckbezogen in aller Regel unterschiedlich. Das werkstiickbezogene Aufmal wird im Rechner vom
Endpunkt des notwendigen Schruppzyklusses riickwirkend in vorgegebene konstante Wegintervalle aufgeteilt. Dieses Verfahren
ermdglicht die Schaffung gleicher Ausgangsbedingungen fiir alle Werkstiicke zu Beginn des Schiichtzyklusses als
Voraussetzung flir eine gleichbleibende Qualitatssicherung. Zur Erzielung gleichbleibender Form- und Lageabweichungen wird
am Ende der Schruppphase ein Ausfeuern mit dem Ziel eingeleitet, gleiche Ausgangsbedingungen fiir die Schiichtphase zu
schaffen. Mit diesem Verfahren ist jedoch ein vollstdndiger Abbau der Schieiffdornabbiegung in einer 8konomisch vertretbaren
Zeit nicht zu schaffen, da bekanntermal3en mitabnehmendem Schleifdruck sich das Schneidverfahren des Schleifkdrpers rapide
verschiechtert, Dieser Effekt tritt besonders in der Schlicht- und Feinschlichtphase des Schieifens langer Bohrungen auf, da der
Schleifdorn fertigungsbedingt einen geringen Durchmesser hat und sehr lang ist und deshalb ein entsprechend geringer
Schieifdruck vorgesehen werden mul3.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, komplmerte Werksticke in einer vertretbaren Fertigungszeit mit hoher MaR3haltigkeit und guter
Oberflachenglte zu fert(gen

Darlegung des Wesens der Erfindung

Hergeleitet und aus den Nachteilen des Standes der Technik ist es Aufgabe der Erfindung, das Schleifen von komplizierten
Werkstlcken im SchlichtprozeR entscheidend zu verbessern.
Diese Aufgabe wird erfindungsgemif folgendermaRen gelost.
Die Schlicht- und Feinschlichtphase wird im um-Bereich vor Erreichen des 0-Punktes unterbrochen und ein nochmaliges
Abrichten des Schleifkdrpers durchgefiihrt, um die Schneidfahigkeit des Schleifkdrpers wiederherzustellen.

. Durch dieses zusétzliche Abrichten in der Nahe des zu erreichenden 0-Punktes wird gewéhrleistet, daR auch unter geringem
Schleifdruck ein kontinuierlicher Materialabtrag erfolgt und die Schleifdornabbiegung beim Erreichen des 0-Punktes minimal ist.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachfolgend an einem Ausflihrungsbeispiel ndher erldutert werden. Das dazugehérige Diagramm zeigt den
Ablaufdes erfindungsgemé&Ren Schiichtzyklusses. Der Schlichtzyklus beginnt nach dem tetzten Abrichten vor dem Schlichten. Er
ist in zwei Stufen aufgeteilt. Kurz vor Erreichen des 0-Punktes bzw. FertigmaRes wird (iber einen programmierbaren
Abschaltpunkt ein programmierbares, wegabhéngiges Abrichten eingeleitet. Die Lage des Abschaltpunktes vor dem 0-Punkt
wird von den konkreten Fertigungsbedingungen bestimmt, liegt aber auf alle Félle im um-Bereich. Nach dem Abrichten beginnt
der letzte Teil des Schlichtens, der dann bei Erreichen des Fertigmales in einer Ausfeuerungsphase auslauft.
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