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(54)_ VERFAHREN ZUR BESSEREN AUSNUTZUNG DER LEISTUNGSFAEHIGKEIT EINER SCHLEIFMASCHINE

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur besseren Ausnutzung der Leistungsfahigkeit einer
Schleifmaschine mit Einrichtungen zur automatischen Erfassung und Verarbeitung des
SchleifaufmaBes vor dem ArbeitsprozeR. Wahrend es Ziel der Erfindung ist, den Verlust an
produktiver Arbeitszeit durch die Anwendung von festen Umschaltpunkten beim Schleifen
-entscheidend zu verringern, ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren beim Schleifen zu
realisieren, daR mit flexiblen Umschaltpunkten durchgefiihrt werden kann. Zur Lésung der
Aufgabe werden entsprechend dem AufmaRsortiment einer Werkstiickserie die
WerkstiickaufmaRe in entsprechende Gruppen eingeteilt und in einen Rechner eingegeben. Die
Werkstiicke werden vor der Bearbeitung ausgemessen und die Werte ebenfalls an den Rechner
geliefert. Dieser sortiert die Werkstiicke in eine der eingegebenen Gruppen. Zu den einzelnen
Gruppen wurden ebenfalls entsprechende Schleifzyklen in den Rechner eingegeben. Sie werden
vom Rechner abgerufen und an die Steuereinheit der Schleifmaschine gegeben.
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Verfahren zur besseren Ausnutzung der Leistungsfahigkeit
einer Schleifmaschine

anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur besseren Ausnut-
zung der Leistungsfihigkeit einer Schleifmaschine mit Ein-
richtungen zur automatischen Erfassung und Verarbeitung des
Schlelfaufmalles vor dem Arbeitsprozes,

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Zur Erzielung von Leistungssteigerungen auf Schleifmaschi-
- nen, zur Automatisierung des Schleifprozesses und zur
besseren Beherrschung des Schleifverfahrens wird immer
mehr dazu Ubergegangen, die Werkstiicke var und nach der Be-
arbeitung auszumessen und die ermittelten Werte in einen
Rechner einzugeben, Im Rechner werden die ermittelten Wer-
te mit eingegebenen Werten verglichen und zu Signalen fiir
die Steuerung der Maschine verarbeitet, So ist es zum Bei-
spiel nach der DE-AS 27 18 753 bekannt, daB8 in einer
Steuereinrichtung das Steuerkommando flr die Zustellung

des Schleifwerkzeuges aus dem in der vorgeschalteten Mef=-
station gemessenen Aufiendurchmesser des Werkstiickes und

aus dem als Sollwert eingegebenen, dem FertigmaB ent-

v sprechendén Innendurchmesser des Werkstiickes gebildet wird,
Bs 1st welter bekannt, beim Schleifen innerhalb der
Schrupp~ und Schlichtphase die Zustellgeschwindigkeit z.B,
 nach der aufgenommenen Schleifspindeileistung, nach der
‘Schleifdornabbiegung oder nach den auftretenden Kriften

im Zustelisystem zu regeln, Ferner ist 'es nach der DE-AS

160011982+ 041462



10 83 149 bekannt; nach der Bearbeitung in einer NachmeB-
~station das Werkstiick zu messen, um die Schleifscheibe
nachzustellen, wenn die Abmessung des Werkstlickes auBer—
halb eines bestimmten Wertes liegt, Es wird also eine Xor-
rektur des Fertigmaﬁabsohaltpunktes der Schleifmaschine ein-
geleitet,

Charakteristisch fiir alle Losungen ist aedoch, dafi die
Umschaltpunkte fiir Ende Schruppen, Bnde Schlichten, fir

die Schleifdornentspannung und fiir den Abrichtzyklus fest
programmiert sind und somit nur fir das MaximalaufmaB opti=-
mal sein konnen, Kleinere Aufmafe werden somit nicht opti-
mal bearbeitet, da sie mit den gleichen Umschaltpunkten bear-
beitet werden, Es entstehen Verluste an produktiver Arbeits—
zeit,

Ziel der Brfindung

Ziel der Erfindung ist es, den Verlust an produktiver Ar-
beitszeit durch die Anwendung von festen Umschaltpunkten
beim Schleifen entscheidend zu verringern, |

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren beim Schlei-
fen zu realisieren, dafB mit flexiblen Umschaltpunkten
durchgefuhrt werden kann, Diese Aufgabe wird folgender-
maﬁen'gelﬁst, wobei Voraussetzung fiir die Anwendung des

" Verfahrens eine rechnergesteuerte Schleifmschine und die
lioglichkeit einer maBlichen Erfassung des Werkstlickes var

| ' der Bearbeitung sind., Die Spanne im AufmaB zwischen Maxi-

‘“malwert und Minimalwert wird fir jedes Werkstiick nach

:, jtechnologibohen'Gesichtspunkten in mehrere Gruppen klas-
. sifiziert und in den Rechner eingegeben, Hinzu kommen ent-

‘sprechende Angaben Wie Zustellgeschwindigkeit Umschalt-
punkte fiir Soh'_ruppen9 Schlichten, Abrichten usw, So ist
jeder Werkstiickgruppe innerhalb des gesamten Sortimentes
ein enﬁsprechender Schleifzyklus zugeordnet, Vor dem Bear-
beiten des Werkstiickes wird seine geometrische Form von
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elner entsprechenden MeSeinrichtung in bekannter Weise er—
fat. Die ermittelten Werte werden an den Rechher welter-
geleitet. Der Rechner wertet diese Werte aus und klassi-
fiziert das Werkstlick in die entsprechende Werkstlickgruppe
ein, Gleichzeitig wihlt er den fiir diese Werkstiickgruppe
zustdndigen Schleifzyklus und leitet ihn in das Steuerungs-
system der Maschine, Somit wird jedes Werkstiick innerhald
seiner Gruppe nach einem optimierten Schleifzyklus bear-
beitet, Das heilt, daB die Umschaltpunkte fiir die einzel—
nen Phasen der Bearbeitung optimiert sind, so daB bei ge-
sicherter Qualitdt der Bearbéitung die optimale Stiick=
leistung pro Zeiteinheit garantiert ist.

' s
Ausfithrungsbeispiel _
Das erfindungsgemifie Verfahren soll nach der Tabelle in
der Fig, 1 fir eine Aufteilung des Werkstiicksortimentes
in z.B. sechs Werkstiickgruppen erliutert werden.
Aus Spalte 2 dieser Tabelle -ist zu ersehen, daB das Auf-
maB z. B, von Gruppe 1 bis Gruppe 6 zwischen 100 und 600
m schwankt. Entsprechend dieser Aufmalwerte ergeben sich
- die entsprechenden Schaltpunkte flir Schruppen~ Anfang,
erste Schleifdornentspannung, Schlichten- Anfang, zweite
schleifdornentspannung, Ausfeuern und FertigmaB, Gleich~
zeitig ist jeder Gruppe das entsprechende Abrichtregime,
der notwendige Abrichtzyklus zugeordnet., Diese Angaben
werden in den Rechner der MNaschinensteuerung eingegeben,
Das Schleifaufmafl einer zu schleifenden Bohrung wird vor
der Schleifbearbeltung mit an sich bekannten Mefmitteln
erfaft und der Maschinensteuerung zugeleitet. Der Rechner
der Steuerung wihlt jetzt, entsprechend -der einprogram- |
mierten Tabelle nach Fig., 1 einen dem ermittelten Aufmal
entsprechend optimierten Schleifzyklus aus, So wurde z. B,
ein Verkstiick mit 100 4.» AufmaB in der zu schleifenden
‘Bohrung nach der Spalte mit den AufmaBangaben in Gruppe 1
fallen., Damit sind die Umschaltpunkte fir Schruppen- An-
fang, Schlichten- Anfang, Ausfeuern und der entsprechende
Abrichtzyklus, in diesem.Pall Intervallabrichten, gegeben.
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Innerhalb der einzelnen Arbeitsstufen kann jetzt intern
weiter nach bekannten Verfahren wie ILeistungsregelung der
Zustellgeschwindigkeit oder Aufmafladdierung flir die Be-
stimmung der Intervallgrofle beim Intervallabrichten op%i—
miert werden,

Bei einem Werkstiick mit 600 um Aufmall in der zu schleifen-
den Bohrung wird vom Rechner nach Spalte mit den Aufmafl-~
angaben die Gruppe 6 gewihlt, Es ergeben sich gegeniiber der
Gruppe 1 andere Umschaltpunkte fiir die Teilabschnitte
Schruppen - Anfang, Schlichten - Anfang, Ausfeuern und ein-
anderer Abrichtzyklus, némlich Vor- und Zwischenabrich-
ten. AuBerdem sind in diesem Zyklus Schaltpunkte fiir eine
erste und zweite Schleifdornentspannung durch Ricksprung
des Schleifkdrpers zur Entlastung des Systems Werkstiick -
Werkzeug =~ Maschine enthalten, Die aus der Vormessung des
Werkstickes gewonnenen Werte konnen dann wiederum in be-
kannter Weise zur Vorpositionierung des Schleifkirpers

- zum zu schleifenden Durchmesser und fiir die Anschleifstra-
tegie genutzt werden. Auch kann eine Post - Prozel - lles-
sung, die eine Verschiebung des Absolutwertes des Fertig-
malBles nach sich zieht, angewendet werden,

liit der Anwendung des erfindungsgemifen Verfahrens ist es
méglich, die Umschaltpunkte innerhalb des Schleifzyklusses
entsprechend dem wirklich abzuarbeitenden Aufmaf zu vari-
ieren., Somit kann der gesamte Schleifzyklus effektiver ge-
staltet werden, womit eine Binsparung an produktiver Ar-
beitszeit verbunden ist,
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1, Verfahren zur besseren Ausnutzung der Leistungsfiihig-
keit einer Schleifmaschine mit einer rechnergestiitzten
Steuerung und der Moglichke it einer maBlichen Erfassung
des AufmaBes des VWerkstiickes vor der Bearbeitung, gekenn-
zeichnet dadurch, dal das Werkstiicksortiment in seiner Auf-
maBspanne von linimal - bis Maximalaufmal nach technolo~-
gischen Gesichtspunkten in mehrere Gruppen klassifiziert
und in den Rechner eingegeben wird, daBl zu diesen Gruppen
dem AufmaB entsprechende technologische Werte wie Zustell~
geschwindigkeit, Umschaltpunkte fiir die einzelnen FPhasen
des Schleifzyklus und des Abrichtzyklus eingegeben werden,
daB vor der Bearbeitung das AufmaB der Werkstiicke in be-
kannter Weise erfaBt und der Wert in den Rechner geleitet
wird, daB der Rechner die Werkstiicke anschliefend in eine
entsprechende Gruppe klassifiziert und da die zur Gruppe
gehorigen technologischen Werte vom Rechner an die Steuer-
einheit der Schleifmaschine gegeben werden,

" Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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