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.'(57) Die Erfmdung betrlfft ein Verfahren zum Schlelfen mit Industrleroboter an Standerschletfmaschmen wobe| das
E 4Workstuck mit einem kraftabhanglgen Vorschub in Rlchtung Schleifkérper entlang einer programmlerten Bahn -
bewegt wird. Wesentllchste Aufgabe des Verfahrens ist es, mit Anschmttresten bzw. GieBgrat behaftete und mit
unterschiedlichen Abtragsvolumen versehene Werkstucke bei opt|maler Schlelflelstung u bearbelten ohne daR . .
- Ausgliihungen am Werkstiick und ein Verschmleren des Schlelfkorpers bei minimaler Bearbeltungszelt auftreten Dle e
" :Erfindung beruht darauf; daB ein zusatzllcher Kraftsensor am Industrieroboter die auftretenden Kréftein -

geregelte AnpreRkraft dem’ Industrieroboter vorgibt. Dieses Verfahren wirkt unabhanglg vom Motorstrom der
_Standerschlenfmaschme der Schmttgeschwmdngkelt und dem Schle|fkorperdurchmesser '




_ Ti%el~der-Erfindung

Verfahren zum Schlelfen mlt Industrieroboter an Stander—
_ schleirmaschlnen ‘

‘Anwendungggebiet-der'Erfindung

Die Erflndung betrifft ein Verfahren zum Schlelfen mit In-
dustrieroboter an Standerschlelfmaschinen. Das Verfahren ”f
ist vorzugsweise zum Schleifen von GuBstiicken anwendbar.

Charakterigﬁik'der bekannten'technisChen‘Lﬁsungen

" Als Verfahren zum Schlelfen sind folgende Prlnzlplen
bekannt. ' ’ '

1. Schleifen mit kongtantem Anpreﬁdruck

" Aus der CH-PS 152 962, der DE-AS 1023 362 und der DE-AS
1963 842 igt u. a. bekennt, den Schleifwidergtand (An-
preBdruck) durch Verinderung der Zustellgéséhwindigkeit
desg Schleifkorpers konstant zu halten. Daruberhinaua wird i
in der DE—AS 1963 842 derauf verwiesen, daB bei Verringe-‘,
rung des Schleifwiderstandes die Zustellgeschwindlgkeit
des Schleifschlittens erhSht und bei einem AnsteL jen des

}Schleifwiderstandes die Zustellgeschw1ndighe1t verrlngert.
w1rd. - : ’ '
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'>,~2,'sch1éifen-m1t]konStanter'Leistung *

~..In dem DD-WP B 24 B/232 424 6 w1rd be1 Unterschreltung
. desg: vorgegebenen Pegelwertes der Schlelfkorper auf das ;'v
‘Werkstuck zubewegt und bel Uberschreltung dleses Pegel-,
wertes in der erreichten Pogition gehalten., Dleses Ver—
fahren findet belm Walzenschleifen Anwendung. v :
In der DE-0S 2204 159 wird ebenfalls bei Absinken der
‘.V_Motorlelstung der- Schlelfkorper auf die Werkstﬁckober-
“fléche zu-, bei Ansteigen der,Motorleistung von der
Werkstiickoberfliche wegbewegt, Ahnliche Verhiltnisse
treffen fiir die DE~0S 2051 680 zu. Diege Erfindung geht
davon aus, daB der am ochlelfrad auftretende Schlelfw1-
derstand auf dem gesetzten Schlelfw1derstandswert gehal-
'ten wird, Auch in der DE-0S 2214 616 ist die Schaffung
eines Schleifsystems mit gesteuertem Vorschub, welches
automatisch die Arbeitsweise auf einen im wesentlichen N
,bestimmten spe21flschen Energiepunkt halt, vorgesehen. g”‘

-,Dle obengenannten Erflndungen beziehen sich auf elne interne
- Regelung von. spanabhebenden Werkzeugmaschinen und konnen
| nlcht Baity das Maschlnensystem Industrieroboter / Stander-
| schleifmagchine angewendet werden. _
Welterhln gind Losungen bekannt, bei denen ein Industrle- -
" roboter dag Werkstuck mit konstantem Vorschub entlang einexr
programmierten Bahn in Richtung Schlelfkorper bewegt. Nach~
ﬂtelle dleser Losungen Slnd da8 es bei groﬁen abzutra genden
- Volumen und geometrisch unregelmaﬂlgen Flachen zu hoher
' .Relbung zwmschen Werkstiick und Schlelfkorper und damlt Zun
| Ausglﬁhen des Werkstuckes kommt. '

'Ziel,der‘Erfindung'

_'»Das Zlel der Erflndung besteht darln, die obengenannten
"Nachtelle zZu beseitlgen. , '
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Darlegung dgg’Weséns der Erfindung

B Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, exn Verfahren zum :-

 '7 Schleifen mit Indusirieroboter an Standerschlelfmaschlnen
. zZu entwickeln, das eine optlmale Auslastung des Systems

Industrieroboter - Greifer - Werkstiick - Stdnderschleif-
'magchine schafft und somit ein Ausgliihen des Werkstuckes '
‘.bel maxlmaler Schlelflelstung verhindert, '

Erfindungsgemaﬂ w1rd dlese Aufgabe dadurch gelost daﬂ eln

" Kraftgensor am Industrieroboter die auftretenden Kréfte in

Schleifrichtunb {iberwacht und durch geelgnete Steuerelnrich-”

tungen den optimalen Vorschub in Schleifrlchtung dem In—

dustrieroboter vorgibt. Das wird daedurch erreicht, da das |
| Werkstuck bei Unterschreltung der vorgegebenen Kraft zum
‘Schleifkbrper bewegt und bei Uberschreitung der Kraft in.

: der. erreichten Position gehalten wird.

Das Verfahren fiihrt nicht nur zur Verkurzung der Bearbel-

tungszeit, sondern garantiert einen exakten Abschllff des

~ Anschnittes am Werkstiick und weiterhin einen’ Anschnitt des :

© Schleifkorpers bei Beglnn der Bearbeltung mit elner der

Sollgchnittkraft entsprechenden Schnittiefe. Damlt igt auch ;
‘der von der Programmierung schwer zu erfassende Anschnitt-
'punkt, vor allem bei unvorbearbeiteten Werkstucken, er=- -
feBbar. | | | ' |

“Ausfﬁhrunggbeispiel 

Nach dem erfihdun gsgemiifien Verfahren werden gegossene, ﬁlt
Anschnittresten und GieBgrat behaftete Werkstucke von die=-
gen fertlgungsbedlngten Oberflachenunebenhelten befrelt.
Dazu wird ein Industrieroboter verwendet, der das’ Werkstuck’
auf einer der Fertigkontur entsprechenden, programmlerten

7
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“Bahn an - den Schlelfkorper der Standerschlelfmaschine fuhrt..:~
Die in Schlelfrichtung auftretende Kraft wird m1t einem

_“‘fKraftsensor {iberwacht. Der optlmale Vorschub W1rd von elher:
;y‘~'Steuere1nr1chtung ermlttelt und bel Unterschreitung der .
' ?;’vorgegebenen Kraft das Werkstuck zum SchleifkOrper bewegt.

N Be1 Uberachreltung der Kraft wird dle errelchte P081tion o
gehalten. . | | ‘ S o
~ Somit W1rd die Vorschubkraft unabhéngig vom Motorstrom der

7 Standerschleifmaschine, von der Schn1ttgeschw1ndigke1t vom'

'  :;‘Durchmeaser aowie von sonstlgen Parametern des Schleifkor—

pers eingestellt.
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1.

'ﬂPatentanspruch

Verfahren zum Schleifen mit Industrlerobober an Stander- '
schlelfmaschlnen, wobei der Industrieroboter das Werk->
stiick mit fertlgungsbedlngten Oberfléchenunebenheiten,

“wie Grat und Anschnittreste, auf einer der Fertlgkontur;

l"des Werkstuckes entgprechenden, programmierten Bahn an

den Schlelfkorper der Standerschleifmaschlne fihrt, ge-
kennzeichnet dadurch, daB ein Krafteensor in einer frei
programmierbaren Achse des Industrleroboters zur Rege-

lung der Vorschubkraft des Greifers elngesetzt ist, der :

- bei Unterschreitung der vorgegebenen AnpreBkraft dle
“Achse in Richtung Schleifkbrper soweit bewegt bis die

24

vorgegebene AnpreBkraft erreicht ist und eine Regelunb

um den angegebenen Toleranzwert ausfuhrt.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzelchnet dadurch, daﬁ bel;-
konstant elngestellter AnpreBkraft in Abhéingigkeit des .
stédndig sich &ndernden dem Schlelfkorper angebotenen -
Schnittvolumens eine optlmale StellgroBe fir den Vor~ ,
schub elntrltt. a



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS

