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62 Einrichtung zur Steuerung der Weglinge des Arbeitsorgans einer Schleifmaschine.

@ Ein Antriebselement (1) dient zur Verschiebung ei-
nes Werkzeugtrigers (2), auf dem ein Werkstiick (5)
befestigt ist, welches mit einer Schleifscheibe (4) bearbei-
tet wird. Die Verstellung des Antriebselementes (1) wird
iiber eine Schalteinrichtung (7) gesteuert, welche mit ei-
nem ersten Geber (9) und mit einem zweiten Geber (3)
verbunden ist. Der erste Geber (9) dient zur Feststellung
fiir das Ende der Beriihrung des Werkzeuges (4) mit dem
Werkstiick (5). Der zweite Geber (3) dient zur Feststel-
lung des Beginns der Beriihrung des Werkzeugs (4) mit
dem Werkstiick (5). Die Einrichtung kann zur Steuerung
der Abwilzbewegungen bei Zahnflankenschleifmaschinen,
die mit einer Kegelscheibe arbeiten, verwendet werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Einrichtung zur Steuerung der Weglinge des Arbeits-
organs einer Schleifmaschine, die mit dem Arbeitsorgan (2)
verbundene Antriebselemente (1), einen Geber (9) fiir das
Ende der Beriihrung des Werkzeugs (4) mit dem Werkstiick
(5), eine Schalteinrichtung (7), die elektrisch mit dem ge-
nannten Geber (9) verbunden und mit ihren Ausgiingen an
die Antriebselemente (1) angeschlossen ist, enthilt, dadurch
gekennzeichnet, dass ein weiterer Geber (3) fiir den Beginn
der Berithrung des Werkzeugs (4) mit dem Werkstiick (5)
vorhanden ist, welcher elektrisch mit einem anderen Eingang
(6) der Schalteinrichtung (7) verbunden ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der erstgenannte Geber (9) in Reihe geschaltet,
eine Messanordnung (22) fiir einen der Parameter des
Schnittvorganges, eine Vergleichseinheit (26), eine Verzo-
gerungseinheit (29) und einen Ausgangsimpulsformer (30)
enthilt.

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der erstgenannte Geber (9) in Reihe geschaltet,
eine Messanordnung (22) fiir einen der Parameter des
Schnittvorganges, einen Vergleicher (31) fiir ein Bezugssignal
und das Signal, das die Grosse des zu messenden Parameters
angibt, ein UND-Glied (33) und einen Ausgangssignalfor-
mer (30) enthilt, wobei der Ausgang der Messanordnung
(22) fiir den Parameter an den Eingang einer Differenzier-
einheit (39), deren Ausgang mit einem zweiten Vergleicher
(35) fiir ein zweites Bezugssignal und ein Signal, das die An-
derungsgeschwindigkeit des von der Messanordnung fiir den
Parameter geformten Signals darstellt, gelegt ist, wihrend
der Ausgang des zweiten Vergleichers (35) mit einer an das
UND-Glied (33) gelegten Verzogerungseinheit (34) verbun-
den ist.

4. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie versehen ist mit: einem mit dem Arbeits-
organ (2) der Schleifmaschine verbundenen Geber (40) fiir
die laufende Koordinate der Stellung des Werkzeungs (4)
gegeniiber dem Werkstiick(5) , Einheiten (42, 43) zur Ab-
trennung der extremen Amplituden des Signals, welches die
relative Stellung des Werkzeugs (4) und des Werkstiicks ()
zum Schnittzeitpunkt darstellt, wobei die Eingéinge der Ein-
heiten an den Geber (40) fiir die laufende Koordinate der
Stellung des Werkzeugs (4) gegeniiber dem Werkstiick (5) an~
geschlossen und mit dem erstgenannten Geber (9) und dem
weiteren Geber (3) verbunden sind, zwei Speichereinheiten
(46, 47), deren Eingéinge mit den Ausgingen der Einheiten
(42, 43) zur Abtrennung der extremen Amplituden des Si-
gnals verbunden sind, zwei Vergleichseinheiten (44, 45), von
welchen jede der eine Eingang mit dem Geber (40) fiir die
laufende Koordinate der Stellung des Werkzeuges (4) gegen-
tiber dem Werkstiickk (S) und der andere Eingang mit der
entsprechenden Speichereinheit (46, 47) in Verbindung steht,
zwei Anpassungselementen (48, 49), von welchen jedes an
die entsprechende Vergleichseinheit (44, 45) angeschlossen
ist, und mit einem Bearbeitungszyklus-Umschalter (50), der
an die Anpassungselemente (48, 49), an die Eingiinge (6, 8)
der Schalteinrichtung (7) und an die Ausginge des erstge-
nannten Gebers (9) und des weiteren Gebers (3) angeschlos-
sen ist.

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass jedes Anpassungselement (48, 49) als monostabiler
Multivibrator ausgefiihrt ist, der es gestattet, die Bearbei-
tungsintensitit bei Anstieg der Amplitude des Ausgangssi-
gnals des Gebers (40) fiir die laufende Koordinate der Stel-
lung des Werkzeugs (4) gegeniiber dem Werkstiick (5) von
der Signalamplitude, die dem Beginn der Beriihrung des
Werkzeugs (4) mit dem Werkstiick (5) entspricht, bis zur Si-

gnalamplitude, die dem Ende der Berithrung des Werkzeugs
(4) mit dem Werkstiick (5) entspricht, umschalten. )
6. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurchgekennzeich-

net, dass die Anpassungselemente (48, 49) vereinigt und als’

5 logische Schaltung mit einer solchen Funktion ausgefiihrt
sind, dass an ihrem Ausgang (x) nur dann ein Signal auftritt,
wenn an ihren ersten Eingang (a) ein Signal und an ihrem
zweiten Eingang (b) kein Signal ansteht, wobei die logische
Schaltung gestattet, die Bearbeitungsintensitiit bei Anstieg

10 und Abnahme des Ausgangssignals des Gebers (40) fiir die
laufende Koordinate der Stellung des Werkzeugs (4) gegen-
iiber dem Werkstiick (5) von der Signalamplitude, die dem
Beginn der Beriihrung des Werkzeugs mit dem Werkstiick
entspricht, bis zur Signalamplitude, die dem Ende der Be-

15 rithrung des Werkzeugs mit dem Werkstiick entspricht, um-
schalten. '

20  Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Eine solche Einrichtung dient zur Regelung der Zustell-
bewegung des Schleifwerkzeuges bzw. des Werkstiickes. Die
Einrichtung kann zur Steuerung der Hin- und Herbewegung

25 des Arbeitsorgans an Plan-, Schlitz- und Zahnflankenschleif-
maschinen, die mit einer Profilscheibe arbeiten, verwendet
werden. Die Einrichtung kann auch zur Steuerung der Ab-
wilzbewegung an Zahnflankenschleifmaschinen, die mit
einer Kegelscheibe arbeiten, Verwendung finden.

30 Eine Einrichtung dieser Art ist aus dem SU-Urheber-
schein Nr. 591 306 (IPC B 23 Q, 15/02) bekannt. Diese
bekannte Einrichtung enthilt einen Antrieb, der einen durch
einen elektrohydraulischen Schieber gesteuerten Hydraulik-
zylinder aufweist. Der Hydraulikzylinder ist an eine als Trig-

35 ger ausgefiihrte Schalteinrichtung angeschlossen. Die getrenn-
ten Eingiinge des Triggers sind an Stellungsgeber, welche
mit den Arbeitsorganen der Werkzeugmaschine in Verbin-
dung stehen, angeschlossen, wihrend der Recheneingang
des Triggers an einen Geber fiir das Ende der Berithrung

40 des Werkzeugs mit dem Werkstiick angeschlossen ist.

Diese bekannte Einrichtung steuert die relative Hin- und
Herbewegung des Werkzeugs und des Werkstiicks innerhalb
des durch die Stellungsgeber (Kontaktgeber oder kontakt-
lose Geber) festgelegten Bereiches sowie adaptiv nach einem

45 vom Ausgang des Gebers fiir das Ende der Berithrung des
Werkzeugs mit dem Werkstiick eintreffenden Signal.

Bei Zahnflankenschleifmaschinen, die mit einer Kegel-
scheibe nach dem Abwilzverfahren mit Teil-Wilzschleifver-
fahren arbeiten, ist keine hin- und hergehende Bewegung

50 bei stindiger Beriihrung der Schleifscheibe mit dem Werk-
stiick vorgesehen. Beim Riickwirtsgang wird die Scheibe
vom Werkstiick zur Weiterteilung abgehoben. Die bekannte
Einrichtung kann bei den erwiihnten Maschinen nicht zur
Umkehrung bei Beendigung der Berithrung des Werkzeuges

55 mit dem Werkstiick verwendet werden, da in diesem Fall
zusétzliche Operationen erforderlich sind, die sich bei dieser
bekannten Einrichtung nicht adaptiv realisieren lassen. Bei
diesen zusiitzlichen Operationen handelt es sich um das Ab-
heben der Schleifscheibe und Weiterteilung auf den niich-

60 sten Zahn.

Bei der Bearbeitung von Werkstiicken auf Plan-, Schlitz-
und Zahnflankenschleifmaschinen, die mit einer Formschei-
be mit Teil-Wilzschleifverfahren arbeiten, ist nicht nur adap-
tiv die Bahn der relativen Verstellung des Werkzeuges und

65 des Werkstiickes zu wihlen, sondern es ist auch adaptiv
die Schnittleistung sowohl in den Schrupp- als auch in den
Schlichtdurchgéingen zu #ndern. Diese bekannte Einrichtung
gestattet es nicht, die Schnittleistung zu #ndern, da bei die-




ser die Koordinaten des Beginns und des Endes der Be-
riihrung des Werkzeuges mit dem Werkstiick nicht fixiert
werden.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine
Einrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen, deren
schaltungsmissige Ausfiihrung es gestattet, die Schnittlei-
stung von beschleunigter Scheibenzustellung auf die nor-

male Zustellung umzuschalten, eine relative Verstellung des -

Werkzeuges und des Werkstiickes nur in der Schnittzone zu
realisieren und die Wahl der Grésse der relativen Verstel-
lung des Werkzeuges und des Werkstiickes in den Schlicht-
durchgéingen der Schleifscheibe zu automatisieren.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemiss durch die
im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen
Merkmale gelGst.

Eine vorteilhafte Ausfithrungsform fiir das Schleifen von
vorbearbeiteten Werkstiicken ist im Anspruch 3 gekenn-
zeichnet.

Die im Anspruch 4 gekennzeichnete Ausfiihrungsform ist
besonders zweckmdssig, wenn die Schleifleistung bei der
Schlichtarbeit erhht werden soll.

Eine im Anspruch 5 gekennzeichnete Ausfithrungsform
ist besonders zweckmiissig bei der Steuerung der Abwilzbe-
wegung auf Zahnflankenschleifmaschinen, die mit Kegel-
scheiben im Abwilzverfahren mit Teil-Wilzschleifverfahren
arbeiten.

Bei der Steuerung der Hin- und Herbewegung bei Plan-,
Schlitz- und Zahnflankenschleifmaschinen, die mit einer
Kegelscheibe arbeiten, ist es zweckmiissig, eine Ausfiihrungs-
form nach Anspruch 6 anzuwenden. Die Funktion der io-
gischen Schaltung bewirkt, dass sie solange ein Ausgangs-
signal abgibt, wie die Schleifscheibe Kontakt mit dem Werk-
stlick hat.

Die Erfindung gestattet es, die Schleifleistung in den
Schrupp- und Schlichtdurchgingen bei zufilliger Verteilung
der Schleifzugabe zu erhhen.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von konkreten,
in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispielen er-
lautert. Es zeigt:

Fig. 1 ein Prinzipschema einer ersten Ausfiihrungsform
einer Einrichtung zur Steuerung der Weglénge des Arbeits-
organs einer Schleifmaschine,

Fig. 2 ein Prinzipschema einer zweiten Ausfiihrungsform
der Einrichtung,

Fig. 3 ein Prinzipschema einer dritten Ausfithrungsform
der Einrichtung,

Fig. 4 ein Prinzipschema einer vierten Ausfiihrungsform
der Einrichtung,

Fig. 5 ein Prinzipschema des ersten Gebers fiir das En-
de der Beriihrung des Werkzeugs mit dem Werkstiick und
des weiteren Gebers fiir den Beginn der Beriihrung des
Werkzeugs mit dem Werkstiick,

Fig. 6 ein Prinzipschema der Einrichtung mit im De-
tail dargesteliten Steuereinheiten,

Fig. 7 ein Prinzipschema der Verkniipfungselemente in
Anpassungseinheiten und

Fig. 8 ein Diagramm iiber die Arbeitsweise der Ein-
richtung.

Die in der Fig. 1 dargestelite Einrichtung weist ein auch
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Eingang 6 einer als Trigger ausgefiihrten Schalteinrichtung
7 verbunden, deren anderer Eingang 8 mit dem ersten Ge-
ber 6 verbunden ist. Die Schalteinrichtung 7 steuert iiber
einen Verstirker 10 einen Elektromagneten 11, der einen

5 mit dem Antriebselement 1 verbundenen Hydraulikschieber
12 betiitigt.

Der zweite Geber 3 enthilt eine Messanordnung 13 fiir
einen der Parameter des Schnittvorganges. Die Messanord-
nung 13 weist einen Umformer 14 und einen Motorleerlauf-

10 leistungshalter 16 auf. Der Umformer 14 dient zur Um-
formung des Paramaters des Schnittvorganges in ein elek-
trisches Signal. Es kann sich beispielsweise um einen Lei-
stungsformer im Stromkreis des Antriebsmotors 15 der
Schleifscheibe 4 handeln. Der Ausgang der Messanordnung

15 13 ist mit dem einen Eingang 17 einer Vergleichseinheit 18
verbunden. Der andere Eingang 19 der Vergleichseinheit 18
ist mit einem als Potentiometer ausgefiihrten Bezugssignal-
einsteller 20 verbunden. Die Vergleichseinheit 18 ist an
einen Ausgangssignalformer 21 angeschlossen, dessen Aus-

20 gang als Ausgang des Gebers 3 fiir den Beginn der Beriih-
rung des Werkzeugs mit dem Werkstiick dient.

Der erste Geber 9 fiir das Ende der Beriihrung des
Werkzeugs mit dem Werkstiick 5 enthilt eine Messanord-
nung 22 fiir einen der Parameter des Schnittvorganges, wel-

25 che Messanordnung einen Umformer 23 des Paramaters des
Schnittvorganges in ein elektrisches Signal, beispielsweise
einen Leistungs-, Moment-, Vibrationsformer usw. und
einen an diesen angeschlossenen Motorleerlaufleistungspegel-
halter 24 umfasst. Die Messanordnung 22 ist an den Eingang

3p 25 einer Vergleichseinheit 26 angeschlossen. Der andere
Eingang 27 der Vergleichseinheit 26 ist an einen als Po-
tentiometer ausgefiihrten Bezugssignaleinsteller 28 ange-
schlossen. Die Vergleichseinheit 26 ist mit einer Verzoge-
rungseinheit 29 verbunden, deren Ausgang an einen Aus-

35 gangssignalformer 30, dessen Ausgang als Ausgang des Ge-
bers fiir das Ende der Beriihrung des Werkzeugs mit dem
Werkstiick dient, angeschlossen ist.

Bei der Bearbeitung von vorgeschruppten Werkstiicken,
deren Oberflichenkurve ein weniger steiles Profil hat, ist

49 der Geber 9 in der Fig. 2 fiir das Ende der Berithrung des
Werkzeugs mit dem Werkstiick 5 in Reihe aus einer Mess-
anordnung 22 fiir einen der Parameter des Schnittvorganges,
einem Vergleicher 31 des Bezugssignals und des Schnittsi-
gnals, dessen zweiter Eingang an einen Bezugssignaleinstel-

45 ler 32 angeschlossen ist, einem logischen UND-Glied 33 und
einem Ausgangssignalformer 30 zusammengeschaltet. Das
logische UND-Glied 33 ist ferner mit dem Ausgang einer
Verzogerungseinheit 34 verbunden, deren Einheit an den
Ausgang eines Vergleichers 35 des Bezugssignals und des

so Signals, das Information iiber die Anderungsgeschwindig-
keit des von der Messanordnung 22 geformten Signals trigt,
angeschlossen ist. Der erste Eingang 36 des Vergleichers
35 ist an einen Bezugssignaleinsteller 37 angeschlossen. Der
zweite Eingang 38 des Vergleichers 35 ist an eine Differen-

ss ziereinheit 39 angeschlossen, deren Eingang mit dem Aus-
gang der Messanordnung 22 in Verbindung steht.

Zwecks Erhohung der Schlichtschleifleistung bei der Be-
arbeitung des Werkstiicks 5 (Fig. 3) enthilt die Einrichtung
einen Geber 40 fiir die laufende Koordinate der Stellung

60 des Werkzeugs gegeniiber dem Werkstiick 5, die kinematisch
mitte's eines Ubertragungswerkes 41 mit dem Arbeitsorgan 2
der Schleifmaschine verbunden ist. Der Geber 40 ist mit Ein-

als Kraftelement bezeichnetes Antriebselement 1 auf, welches
zur Verschiebung eines als Arbeitsorgan 2 bezeichneten
Werkstiicktrigers dient. Auf dem Werkstiiktrégers 2 ist ein

Werkstiick 5 angeordnet, welches mit einer als Werkzeug
dienenden Schlieifscheibe 4 barbeitet wird. Ein erster Geber

9 dient zur Abtastung fiir das Ende der Berithrung des Werk-
zeugs 4 mit dem Werkstiick 5. Ein zweiter Geber 3 dient

zur Abtastung des Beginns der Beriihrung des Werkzeugs 4
mit dem Werkstiick 5. Der zweite Geber 3 ist mit einem

heiten 42 und 43 zur Abtrennung der extremen Amplituden
des Signals, das Information iiber die relative Stellung des

65 Werkzeugs 4 und des Werkstiicks 5 wihrend des Schneidens
trégt, und mit Vergleichseinheiten 44 und 45 verbunden.
Die Ausginge der Abtrennungseinheiten 42 und 43 sind
jeweils mit Speichereinheiten 46 und 47 verbunden. Die
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Ausgiinge der Speichereinheiten 46 und 47 stehen jeweils
mit den zweiten Eingéngen der Vergleichseinheiten 45 und
46 in Verbindung. Die Ausginge der Vergleichseinheiten 44
und 45 sind iiber entsprechende Anpassungselemente 48 und
49 mit einem Bearbeitungszyklusumschalter 50 verbunden.
Mit Hilfe der Kontakte 51 und 52 des Umschalters 50 sind
die Anpassungselemente jeweils an die Eingénge 8 und 6
der Schalteinrichtung 7 gelegt. Mt Hilfe des Kontaktes 53
sind die Ausginge der Geber 8 und 9 an die Abtrennungs-
einheiten 42 und 43 angeschlossen.

Fig. 4 zeigt das Funktionsschema einer Einrichtung zur
Steuerung der Weglinge des Arbeitsorgans 2 einer Schleif-
maschine fiir die Bearbeitung von vorgeschruppten Werk-
stiicken, deren Oberflichenkurve eine geringe Profilsteilheit
hat.

Die Vergleichseinheit 18 (Fig. 5) des zweiten Gebers 3 fiir
den Beginn der Beriihrung des Werkzeugs mit dem Werk-
stiick 5, die einen Differentialkomparator 54 auf der Grund-
lage eines Operationsverstirkers umfasst, schaltet den Aus-
gangspegel im Zeitpunkt um, in welchem das von der Mess-
anordnung 13 eintreffende Signal die mit Hilfe des Ein-
stellers 20 vorgegebene Bezugsspannung iibersteigt. Der an
den Ausgang des Komparators 54 angeschlossene Anpas-
sungsbegrenzungsverstirker ist mit einem Transistor 55 aus-
gefiihrt, bei dem im Basiskreis ein Widerstand 56 und im
Kollektorkreis ein Widerstand 57 und eine Leuchtdiode 58
geschaltet sind. Der Verstirkungsausgang dient als Aus-
gang der Vergleichseinheit.

Der Ausgangssignalformer 21 ist mit zwei logischen
UND- NICHT-Gliedern 59 und 60 ausgefiihrt, wobei das
erste 59 von diesen als Negator geschaltet ist und seine Ein-
ginge vereinigt und an den Eingang des logischen Gliedes
60 gelegt sind. Der andere Eingang 62 des logischen Glie-
des 60 ist an die Nullschiene iiber einen Kondensator 63
und an einen Anschluss eines Widerstandes 64, dessen an-
derer Anschluss mit dem Ausgang des logischen Gliedes
59 verbunden ist, angeschlossen.

Die Vergleichseinheit 26 des Gebers fiir das Ende der
Beriihrung des Werkzeugs mit dem Werkstiick 5, die einen
Differentialkomparator 65 auf der Grundlage eines Ope-
rationsverstirkers umfasst, schaltet den Signalausgangspegel
im Zeitpunkt um, der dem Ende der Beriihrung des Werk-
zeugs mit dem Werkstiick 5 (Fig. 1) entspricht, d.h. im
Zeitpunkt, in welchem das vom Ausgang der Messanordnung
22 eintreffende Signal gleich Null ist. Der Ausgang des Kom-
parators 65 (Fig. 5) ist mit einem Begrenzungsverstdrker ver-
bunden, der mit einem Transistor 66 mit einem Widerstand
67 im Basiskreis, einem Widerstand 68 und einer Leuchtdio-
de 69 im Kollektorkreis ausgefiihrt ist. Der Ausgang des
Verstirkers dient als Ausgang der Vergleichseinheit.

Die Verzogerungseinheit 29 enthilt einen Sigezahnspan-
nungsgenerator, eine Vergleichseinheit und einen Anpas-
sungsverstirker. Der Sigezahnspannungsgenerator ist mit
einem Transistor 70 mit Widerstand 71 im Kollektorkreis,
Kondensator 72, Potentiometer 73 und nichtlinearem Ele-
ment 74, das eine Diode darstellt und zur schnellen Aufla-
dung des Kondensators 71 dient, ausgefiihrt. Die Vergleichs-
einheit ist mit einem Differentialkomparator 75 und Wider-
stinden 76, 77, 78 ausgefiihrt. Der Anpassungsvertirker
ist mit einem Transistor 79 mit Widerstand 80 im Basis-
kreis, Widerstand 81 und Leuchtdiode 82 im Kollektor-
kreis ausgefiihrt. Der Ausgang des Verstirkers dient als
Ausgang der Verzogerungseinheit 29,

Der Ausgangssignalformer 30 ist mit zwei logischen
UND-NICHT-Gliedern 83, 84 ausgefiihrt, wobei das erste
83 von diesen als Negator geschaltet ist. Seine Eingéinge,
die als Eingéinge des Formers 27 dienen, sind vereinigt und
an einen Widerstand 85 gelegt. Der andere Anschluss des

Widerstandes 85 ist mit dem Anschluss eines Kondensators
86 und dem Eingang 87 des logischen Gliedes 84 verbun-
den. Der andere Anschluss des Kondensators 86 ist an die
Nullschiene gelegt. Der Eingang 88 des logischen Gliedes

5 84 ist mit dem Ausgang des logischen UND-NICHT-Gliedes
83 verbunden. Der Ausgang des UND-NICHT-Gliedes 84
dient als Ausgang des Formers 30.

Die Schalteinrichtung 7 (Fig. 6), die als Trigger ausge-
fishrt ist, enthilt zwei logische UND-NICHT-Glieder 89,

10 90. Der Ausgang des logischen Gliedes 89 ist iiber den An-
passungsverstirker 10 mit dem Elektromagneten 11 des
Schiebers 12 verbunden. Der Ausgang eines logischen Glie-
des 90 ist iiber den Kontakt des Umschalters 50, einen An-
passungsverstirker 91 mit der Wicklung eines durch die

15 Diode 93 geshunteten polarisierten Zweiwicklungsrelais 92
verbunden. Die nicht mitgezeichnete zweite Wicklung des
Relais 92 ist mit einem Druckknopf verbunden und dient
zum Riickstellen der Speichereinheiten 46 und 47.

Die Einheiten 42 und 43 zur Abtrennung der extremen

20 Signalamplituden enthalten Ventile 94, 95, Widerstinde 96,
97 und Umschaltkontakte 98, 99 mit Neutralstellung des
polarisierten Relais 92.

Die Speichereinheiten 46, 47 enthalten Speicherkonden-
satoren 100, 101 und Verstirker mit grossem Eingangswi-

25 derstand, die mit Transistoren 102, 103, 104, 105, 106, 107,
Dioden 108, 109 und Widerstinden 110, 111, 112, 113,
114, 115 ausgefiibrt sind. Die Ausgénge der Verstirker die-
nen als Ausgéinge der Speichereinheiten 46, 47.

Die Vergleichseinheiten 44, 45 sind #hnlich der Ver-

3p gleichseinheit 18 mit Komparatoren 116, 117 ausgefiihrt
und umfassen Begrenzungswiderstinde 118, 119, 120, 121
und die Begrenzungsverstirker mit den Transistoren 122,
123. Im Basiskreis der Transistoren 122, 123 sind die Wi-
derstinde 124, 125 und im Kollektorkreis derselben — Wi-

15 derstinde 126, 127 und Leuchtdioden 128, 129 geschaltet.

Die Anpassungselemente 48 und 49 sind als monostabiler
Multivibrator mit den logischen UND-NICHT-Gliedern
130 und 131 ausgefiihrt. Das logische UND-NICHT-Glied
130 ist als Negator geschaltet, seine Eingéinge sind vereinigt

40 und an den Eingang 132 eines logischen Gliedes 131 ge-
legt. Der andere Eingang 133 ist an die Nullschiene iiber
einen Kondensator 134 und an einen Widerstand 135, des-
sen anderer Anschluss mit dem Ausgang des logischen Glie-
des 130 verbunden ist, gelegt.

45 Bei der Bearbeitung von Werkstiicken, wo ein Gegen-
und Mitschleifen realisiert wird, sind die Anpassungsele-
mente 48 und 49 (Fig. 7) vereinigt und als logische Schal-
tung mit UND-NICHT-Gliedern 136, 137, 138 ausgefiihrt.
Die UND-NICHT-Glieder 136 und 138 sind als Negator

s0 geschaltet, deren Eingiinge sind vereinigt. Der Eingang des
UND-NICHT-Gliedes 137, der als Eingang «a» der logi-
schen Schaltung dient, ist mit dem Ausgang der Vergleichs-
einheit 45 verbunden, wihrend der Eingang des logischen
UND-NICHT-Gliedes 136, der als Eingang «b» der logi-

55 schen Schaltung dient, mit dem Ausgang der Vergleichsein-
heit 44 in Verbindung steht. Der Ausgang des UND-NICHT-
Gliedes 136 ist an den Eingang des UND-NICHT-Gliedes
137 gelegt. Der Ausgang des UND-NICHT-Gliedes 137
ist iiber die Kontakte 52 des Umschalters 50 mit dem Ein-

60 gang 6 der Schalteinrichtung 7 und iiber das logische Glied
138 und den Kontakt 51 des Umschalters 50 — mit dem
Eingang 8 der Schalteinrichtung 7 verbunden.

Fig. 8 zeigt Zeitdiagramme, die die Funktion der Ein-
richtung zur Steuerung der Weglidnge des Arbeitsorgans 2

65 (Fig. 1) einer Schleifmaschine erldutern. Eine Kurve 139
entspricht dem Profil der Ausgangsbearbeitungszugabe des
Werkstiickes. Eine Kurve 140 kennzeichnet das Signal, wel-
ches der Wirkleistung an den Ausgingen der Messanord-




nungen 13 und 22 (Fig. 1) bei dem ersten Durchgang der

Schleifscheibe 4 entspricht. Kurven 141, 142 (Fig. 8) kenn-

zeichnen die Signale, welche der Wirkleistung an den Aus-

gingen der Messanordnungen 13 und 22 (Fig. 1) jeweils

bei dem zweiten und dritten Durchgang der Schleifscheibe

4 entsprechen.

Ferner zeigt Fig. 7 folgendes:

143 — Signal am Ausgang der Vergleichseinheit 26 (Fig. 1);

144 — Signal am Ausgang der Vergleichseinheit 18 (Fig. 1);

145 — Signal, das vom Ausgang des Formers 21 (Fig. 1)
am Eingang 6 der Schalteinrichtung 7 eintrifft;

146 — Signal am Ausgang der Verzogerungseinheit 29
(Fig. 1);

147 — Signal, das vom Ausgang des Formers 30 (Fig. 1)
am Eingang 8 der Schalteinrichtung 7 eintrifft;

148 — Signal am Ausgang der Schalteinrichtung 7;

149 — Signal am Ausgang der Vergleichseinheit 31 (Fig. 2);

150 — Ausgangssignal der Differenziereinheit 39 (Fig. 2);

151 — Ausgangssignal der Vergleichseinheit 35 (Fig. 2);

152 — Signal am Ausgang der Verzogerungseinheit 34;

153 — Signal am Ausgang des logischen UND-Gliedes 33
(Fig. 2);

154 — Ausgangssignal des Formers 30 (Fig. 2);

155 — Signal am Ausgang des Gebers 40 (Fig. 3) fiir die
laufende Koordinate der Stellung des Werkzeugs
gegeniiber dem Werkstiick 5;

156 — Ausgangssignal der Speichereinheit 47 (Fig. 3) nach
dem Schruppdurchgang;

157 — Asgangssignal der Speichereinheit 46 (Fig. 3) nach
dem Schruppdurchgang;

158 — Ausgangssignal der Speichereinheit 47 (Fig. 3) nach
dem letzten Schruppdurchgang;

159 — Ausgangssignal der Speichereinheit 46 (Fig. 3) nach
dem letzten Schruppdurchgang;

160 — Signal am Ausgang des Anpassungselementes 49
(Fig. 3)'im Schlichtdurchgang;

161 — Signal am Ausgang des Anpassungselementes 48
(Fig. 3) im Schlichtdurchgang;

162 — Ausgangssignal der Schalteinrichtung 7 (Fig. 3);

163 — Signal am Eingang <«a» (Fig. 8) der logischen Schal-
tung im Schlichtdurchgang;

164 — Signal am Eingang «b» (Fig. 8) der logischen Schal-
tung im Schlichtdurchgang;

165 — Signal am Ausgang X (Fig. 8) der logischen Schal-
tung im Schlichtdurchgang.

Bei dem ersten Durchgang erscheint am Ausgang der
Messanordnung 13, 22 (Fig. 1) das Signal 140 (Fig. 8), wel-
ches der Leistungszunahme am Motor 15 (Fig. 1) der Schleif-
scheibe 4 entspricht. Die Verstellung der Schleifscheibe 4 ge-
geniiber dem Werkstiick 5 ist in Fig. 8 von links nach rechts
angenommen. Im Zeitpunkt t, (Fig. 8), wo das Signal 140
erscheint, spricht die Vergleichseinheit 26 (Fig. 1) an, an
deren Ausgang das Signal 143 (Fig. 8) erscheint. Im Zeit-
punkt t, erreicht das Signal 140 ein bestimmtes am Einstel-
ler 20 (Fig. 1) voreingestelltes Niveau, was die Vergleichs-
einheit 18 zum Ansprechen bringt (Signal 144, Fig. 8). Vom
Ausgang der Vergleichseinheit 18 (Fig. 1) wird zum Zeit-
punkt t, (Fig. 8) ein positiver Spannungssprung auf den Ein-
gang des Formers 21 gegeben, der einen Impuls liefert (Si-
gnal 145, Fig. 8), welcher zum Eingang 6 der Schalteinrich-
tung 7 (Fig. 1) gelangt und diese in einen anderen stabilen
Zustand (Signal 148, Fig. 8) kippt. Die Schalteinrichtung 7
(Fig. 1) wirkt auf den Verstirker 10, den Elektromagnet 11,
den mit dem Antriebselement 1 verbundenen Hydraulik-
schaltschieber 12 und schaltet die Zustellung der Schleif-
scheibe von Eilgang auf Arbeitsgang um. Im Moment t,
(Fig. 8) der Beendigung der Berithrung der Schleifscheibe
4 (Fig. 1) mit dem Werkstiick 5, wo das Signal 140 (Fig. 8)
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bis auf 0 sinkt, erscheint am Ausgang der Vergleichseinheit
26'(Fig. 1) ein O-Signal, und es spricht die Verzdgerungsein-
heit 29 an, die die vorgegebene Verzogerungszeit At (Fig. 8)
auszihlt und ein Signal zum Zeitpunkt t; auf den Former 30

s gibt (Signal 147, Fig. 8). Der am Ausgang des Formers 30
(Fig. 1) erschienene Impuls wird auf den Eingang 8 der
Schalteinrichtung 7 gegeben und schaltet diese in den Aus-
Werkstiick ein Signal (115, Fig. 8), welches einem der Ein-
ginge der Vergleichseinheiten 44, 45 (Fig. 3) zugefiihrt

10 wird. Den anderen Eingiingen derselben werden jeweils die
Signale von den Speichereinheiten 46, 47 zugefiihrt. Die
Grosse der eintreffenden Signale ist gleich dem Minimal-
wert des wihrend des Schruppschleifens abgetrennten Si-
gnals fiir Beriihrungsbeginn (Speichereinheit 43) und dem

15 Maximalwert des wihrend des Schruppschleifens abgetrenn-
ten Signals fiir das Beriihrungsende (Speichereinheit 46). Bei
Gleichheit der von den Ausgingen der Speichereinheiten 46,
47 und vom Ausgang des Gebers 40 eintreffenden Signale
sprechen die Vergleichseinheiten 44, 45 an und deren Aus-

20 gangssignale gelangen in Form eines Spannungssprunges zu
den Anpassungselementen 48, 49. Die Signale 160, 161
(Fig. 8) vom Ausgag der Anpassungselemente 49, 48 (Fig. 3)
steuern die Schalteinrichtung 7 um (Signal 162, Fig. 8) und
dndern damit die Zustellung von Eilgang auf Arbeitsgang

25 im Punkt, dessen Koordinate der minimalen Koordinate
des Anfangspunktes der Beriihrung der Schleifscheibe 4
(Fig. 3) mit dem Werkstiick 5 entspricht. Die Anderung des
Arbeitsganges auf Eilgang geschieht im Punkt, deren Koor-
dinate der maximalen Koordinate des Punktes, wo die Be-

3p rithrung beendet wird, entspricht.

Auf dhnliche Art funktioniert die Steuereinrichtung, bei
der der Geber (Fig. 4) fiir das Ende der Beriihrung des Werk-
zeugs mit dem Werkstiick fiir eine geringe Kurvensteilheit
der Ausgangszugabe ausgelegt ist. Bei Gleichheit der Signale

35 155 (Fig. 8) und 158 spricht die Vergleichseinheit 45 (Fig. 7)
an und am Eingang «a» der logischen Schaltung trifft das
Signal 163 ein. Das Ausgangssignal 164 der Vergleichseinheit
44 (Fig. 4) wird dem Eingang «b» (Fig. 7) der logischen
Schaltung zugefiihrt. Die logische Schaltung arbeitet nach

49 der folgenden Funktion, die in Tabelle 1 gezeigt ist.

TABELLE 1
Signal 163 Signal 164 Signal 165
45 am Eingang «a» am Eingang «b» am Ausgang X
(6] (0] (6]
L (0] L
0L L o]

Ist das Signal 165 gleich L — so erfolgt die Arbeitszu-
stellung, ist dagegen das Signal gleich O — so findet die

ss Eilzustellung statt.

Nachstehend soll die Arbeitsweise der einzelnen Einhei-
ten der Einrichtung zur Steuerung der Weglénge des Ar-
beitsgangs einer Schleifmaschine betrachtet werden.

In dem ersten Durchgang der Schleifscheibe 4 (Fig. 1)

60 wird vom Ausgang der Messanordnung 13 (Fig. 5) das Si-
gnal 140 (Fig. 8) dem Eingang 17 (Fig. 5) der Vergleichs-
einheit 18, d.h. dem Umkehreingang des auf der Grundlage
eines Gleichstromverstirkers ausgefiihrten Komparators 54
zugefiihrt. Dem Eingang 19 der Vergleichseinheit 18, d.h.

65 dem nichtumkehrenden Eingang des Komparators 54 wird
ein Bezugssignal vom Einsteller 20 zugefiihrt. Bei Gleich-
heit dieser Signale #ndert das Ausgangssignal des Kompa-
rators 54 seine Polaritiit und sperrt den Transistor 55. Hier-
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bei erscheint am Ausgang des Transistors 55 ein Signal von
hohem Niveau. Die im Kollektorkreis des Transformators
55 angeordnete Leuchtdiode 55 erlischt, womit sie signali-
siert, dass zum betreffenden Zeitpunkt das Schneiden mit
einer Belastung, deren Grésse, die von dem Einsteller 20
voreingestellte Belastung iibersteigt, erfolgt. Im Ausgangs-
zustand lag an den Eingéngen des logischen UND-NICHT-
Gliedes 59 und am Eingang 61 des UND-NICHT-Gliedes
60 ein dem Nullniveau entsprechendes Signal an. Am Aus-
gang des UND-NICHT-Gliedes 59, am Eingang 62 und am
Ausgang des UND-NICHT-Gliedes 60 lag ein Signal von
hohem Niveau an. Der Kondensator 63 ist aufgeladen. Beim
Eintreffen eines Signals von hohem Niveau am Eingang des
Formers 21 vom Ausgang der Vergleichseinheit 18 erschei-
nen an den Eingéingen 61 und 62 des UND-NICHT-Gliedes
60 gleichzeitig Signale von hohem Niveau. Am Ausgang des
UND-NICHT-Gliedes erscheint ein Signal vom Nullniveau.
Da am Eingang des UND-NICHT-Gliedes ein Signal von
hohem Niveau vorhanden ist, so entspricht sein Ausgangs-
signal dem Nullniveau. Der Kondensator 63 entladet sich
iber den Widerstand 64 so lange, bis das Potential am Ein-
gang 62 des UND-NICHT-Gliedes seine Ansprechschwelle
erreicht hat. In diesem Zeitpunkt erscheint am Ausgang des
Gliedes 60, d.h. am Ausgang des Formers 21 ein Signal
von hohem Niveau. Die Dauer des am Ausgang des For-
mers 21 geformten Impulses hingt von der Kapazitit des
Kondensators 63 und dem Widerstandswert des Widerstan-
des 64 ab. Der Ausgangsimpuls des Gebers 3 fiir Beginn
der Beriihrung des Werkzeugs mit dem Werkstiick gelangt
zum Eingang 6 (Fig. 6) der Schalteinrichtung 7 und steuert
diese in den anderen stabilen Zustand um.

gangszustand um. Die Schalteinrichtung 7 wirkt auf den
Hydraulikschieber 12 ein und schaltet die Zustellung der
Schieifscheibe von Arbeitsgang auf Eilgang um.

Bei der Bearbeitung von Werkstiicken, deren Oberfla-
chenkurve eine kleine Steilheit aufweisen, beispielsweise
nach dem Schruppschleifen, funktioniert die gemiss Fig. 2
ausgefiihrte Einrichtung wie folgt.

Bei dem ersten Durchgang spricht im Zeitpunkt t, (Fig. 8),
wo das Signal 140 erscheint, die Vergleichseinheit 31 (Fig. 2)
an, bei der am Ausgang das Signal 149 (Fig. 8) erscheint.
Im Zeitpunkt t, erreicht das Signal 140 ein bestimmtes am
Einsteller 20 voreingestelltes Niveau, was zum Ansprechen
der Vergleichseinheit 18, zur Umsteuerung der Einrichtung
7 und zur Anderung der Zustellgeschwindigkeit fiihrt. Die
Differenziereinheit 39 (Fig. 2) setzt das von der Messanord-
nung 22 eintreffende Signal in das Signal 150 (Fig. 8) um,
welches zur Vergleichseinheit 35 (Fig. 2) gelangt. Zum Zeit-
punkt t, (Fig. 8) erreicht das Signal 150 ein bestimmtes am
Einsteller 36 (Fig. 2) voreingestelltes Niveau, was zum An-
sprechen der Vergleichseinheit 35 fiihrt (Signal 151, Fig. 8).
Vom Ausgang der Vergleichseinheit 35 (Fig. 2) wird im
Zeitpunkt t, ein positiver Spannungssprung auf den Eingang
der Verzdgerungseinheit gegeben, welche einen Impuls auf
den Eingang des logischen UND-Gliedes 33 gibt (Signal 152,
Fig. 8). Da zum Zeitpunkt t,, in welchem das Signal 140
beendet ist, am Eingang des logischen Gliedes 33 (Fig. 2)
gleichzeitig ein Signal von der Vergleicheinheit 31 und ein
Impuls von der Verzogerungseinheit 34 eintreffen, trifft am
Eingang des Formers 30 das Signal 153 (Fig. 8) ein. Vom
Ausgang des Formers 30 (Fig. 2) wird ein Impuls (Signal
154) auf den Eingang 8 der Schalteinrichtung 7 gegeben,
der diese im Zeitpunkt t; (Fig. 8) in den Ausgangszustand
kippt. Die Schalteinrichtung 7 (Fig. 2) wirkt auf den Hydrau-
likschieber 12 und schaltet die Zustellung der Schleifschei-
be von Arbeitsgang auf Eilgang um.

Bei Benutzung dieser Ausfiihrungsform der Einrichtung
ist es mdglich, durch das frithere Einschalten der Eilzustel-

6

lung um die Zeit t; - t, (Fig. 8) an Stelle der Arbeitszustellung
die Schleifzeit zu reduzieren.

Zur Steuerung der Weglénge des Arbeitsorgans 2 (Fig. 3)
der Maschine bei Schlichtarbeit miissen zuvor bei der

5 Schrupparbeit folgende Operationen durchgefithrt werden:

Im ersten Schruppdurchgang legt die Schalteinrichtung 7
(Fig. 3) fiir die Dauer der Beriihrung der Schileifscheibe 4
mit dem Werkstiick 5 den Geber 40 fiir die laufende Koor-
dinate (Signal 155, Fig. 8) an die Speichereinheiten 46 und

10 47 (Fig. 3) iiber die Einheiten 42, 43 zur Abtrennung der
extremen Signalamplituden.
In der Einheit 47 wird das vom Ausgang des Gebers 40
(Fig. 3) eintreffende und Information iiber die Koordinate
des Beriihrungspunktes der Schleifscheibe 4 mit dem Werk-
15 stlick 5 tragende Signal gespeichert, wihrend in der Einheit
46 das der Koordinate des Berithrungsbeendigungspunktes
entsprechende Signal (Signal 157, Fig. 8) gespeichert wird.
Bei Abschaltung der Arbeitszustellung bleibt das Signal in
den Speichereinheiten 46, 47 (Fig. 3) erhalten.
Die angegebene Arbeitsfolge des Steuersystems wiederholt
sich in jedem Schruppdurchgang mit dem Unterschied, dass
wegen der zufilligen Zugabeverteilung die Arbeitszustellung
an verschiedenen Stellen lings des Werkstiicks 5 eingeschal-
tet wird. Folglich findet die Einschaltung der Arbeitszustel-
25 lung bei verschiedenen Signalen vom Geber 40 statt. Die
Einheiten zur Abtrennung der extremen Signalamplituden
sind derart ausgefiihrt, dass sie zum Eingang der Speicher-
einheiten 46, 47 nicht jedes beliebige Signal durchlassen,
sondern nur dasjenige, welches entweder grosser als das

30 in der Speichereinheit 46 eingespeicherte, oder kleiner als
das in der Speichereinheit 47 eingespeicherte Signal ist. So-
mit wird in den Einheiten 46, 47 nach einer bestimmten
Zahl von Schruppdurchgingen jeweils das grosste (Kurve
159, Fig. 8) und das kleinste Signal (Kurve 158, Fig. 8) vom

35 Geber 40 eingespeichert, bei welchem die Arbeitszustellung
eingeschaltet wurde.

Bei dem Ubergang zur Schlichtarbeit spricht der Bear-
beitungszyklusumschalter 50 an. Die Kontakte 51 und 52
des Umschalters 50 legen die Ausginge der Anpassungs-

40 elemente 48 und 49 jeweils an die Eingéinge 8 und 6 der
Schalteinrichtung 7.
Bei relativer Verstellung der Schleifscheibe 4 zam Werk-
stlick 5 erscheint am Ausgang des Gebers 40 fiir die laufen-
den Koordinate der Stellung des Werkzeugs gegeniiber dem
Gleichzeitig gelangt beim ersten Durchgang der Schleif-
scheibe 4 (Fig. 1) das Signal vom Ausgang der Messanord-
nung 22 zum Eingang 25 (Fig. 5) der Vergleichseinheit 26,
d.h. zum Umkehreingang des Komparators 65. Dem Ein-
gang 27 der Vergleichseinheit, d.h. dem Konversionseingang
50 des Komparators 65 wird ein Nullbezugssignal vom Einstel-
ler 28 zugefiihrt. Bei Verstimmung dieser Signale dndert das
Ausgangssignal des Komparators 65 seine Polaritit und off-
net den Transistor 66. Hierbei erscheint am Ausgang des
Transistors 66 ein Signal von Nullniveau. Die im Kollek-

s5 torkreis des Transistors 66 geschaltete Leuchtidiode leuchtet
auf und signalisiert damit, dass zum betreffenden Zeitpunkt
die Schleifscheibe 4 (Fig. 1) das Werkstiick beriihrt. Das
Signal vom Ausgang des Transistors 66 gelangt zur Basis
des Transistors 70 (Fig. 5) der Verzdgerungseinheit und

60 sperrt diesen. Hierbei lddt sich der an den Eingang des Kom-
parators 75 angeschlossene Kondensator 72 iiber die in
Durchlassrichtung geschaltete Diode 74 schnell bis auf die
Speisespannung auf. Gleichzeitig wird ein Signal auf den
Umkehreingang des Komparators 75 iiber den Widerstand

65 77, dessen Potential mit Hilfe eines Spannungsteilers ein-
gestellt wird, gegeben. Bei Beendigung der Beriihrung der
Schleifscheibe 4 mit dem Werkstiick 5 féllt das Signal an
dem Umkehreingang des Komparators 65 bis auf Null ab.

20

45




An seinem Ausgang erscheint ein Signal von einer Ausgangs-
polaritiit, das den Transistor 70 6ffnet und der Kondensa-
tor 72 beginnt sich iiber den verdnderlichen Widerstand 73,
dessen Widerstandswert die Entladezeit bestimmt, zu ent-
laden. Sobald das Potential am Kondensator 72 gleich dem
Potential an dem Umkehreingang des Komparators ist,
andert das Signal am Ausgang des Komparators 75 seine
Polaritdt und der Transistor 79 6ffnet. Die Leuchtdiode 82
leuchtet auf und signalisiert damit das Ende der Beriihrung
der Schleifscheibe 4 (Fig. 1) mit dem Werkstiick 5. Das
Ausgangssignal der Verzdgerungseinheit 29 (Fig. 5) gelangt
zum Eingang des Formers 30. Der Former 30 funktioniert
wie der Former 21 mit dem Unterschied, dass er das Aus-
gangssignal nach dem negativen Spannungssprung an seinem
Eingang formiert. Der Ausgangsimpuls des Formers 30 ge-
langt zum Eingang 8 der Schalteinrichtung 7.

Vor dem Beginn der Arbeit bringt der Bedienungsmann
durch Niederdriicken des Knopfes und Einschalten der zwei-
ten Wicklung des Relais 92 (Fig. 6) (der Druckknopf und
die Wicklung sind nicht mitgezeichnet) die Einheiten 46
und 47 in den Ausgangszustand, d.h. der Kondensator 100
entldd sich iiber die Kontakte 98 und den Widerstand 96
bis auf Null, wihrend sich der Kondensator 101 iiber die
Kontakte 99 und den Widerstand bis auf die Spannung der
Speisequelle auflidt. Die Widerstéinde 96, 97 sind zur Be-
grenzung der Lade- und Entladestréme der Kondensatoren
100, 101 und zum Schutz der Kontakte des Relais 92 er-
forderlich.

Beim Schneiden findet eine relative Verstellung der
Schleifscheibe 4 (Fig. 1) und des Werkstiicks 5 statt. Hierbei
erscheint am Ausgang des Gebers 40 (Fig. 6) das Signal 155
(Fig. 8), welches Information iiber die laufende Koordina-
te der Stellung der Schleifscheibe 4 gegentiber dem Werk-
stiick 5 trigt. Dieses Signal 155 (Fig. 8) gelangt zu den Ven-
tilen 94, 95 (Fig. 6) der Einheiten 42, 43 zur Abtrennung
der extremen Signalamplituden. Im Zeitpunkt t, (Fig. 8),
wo der Geber 3 (Fig. 1) fiir Beginn der Berithrung mit dem
Teil anspricht, kippt die Schalteinrichtung 7 in den anderen
stabilen Zustand und schaltet die Wicklung des Relais 92
(Fig. 6) ein, was zum Anlegen des Ventils 94 {iber die Kon-
takte 98 an den Kondensator 100 der Speichereinheit 46 und
zum Anlegen des Ventils 95 iiber die Kontakte 99 an den
Kondensator 101 der Speichereinheit 47 fiihrt. In diesem
Zeitpunkt erfolgt iiber das Ventil 95 eine Aufladung des
Kondensators 101 bis auf das Niveau des Signals vom Ge-
ber 40, bei welchem die Beriihrung der Schleifscheibe 4 mit
dem Werkstiick 5 stattgefunden hat (Signal 156, Fig. 8).
Uber das Ventil 94 (Fig. 6) lidt sich der Kondensator 100 bis
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auf das Niveau des Signals vom Geber 40 auf, bei dem
die Beriihrung stattgefunden hat. Bei der weiteren Verstel-
lung der Schieifscheibe 4 wird der Kondensator 100 (Signal
157, Fig. 8) entsprechend der Anderung des Signals 155
5 vom Geber 40 (Fig. 6) so lange aufgeladen, bis der Geber
9 (Fig. 1) fiir das Ende der Beriihrung des Werkzeugs mit
dem Werkstiick angesprochen hat, wodurch die Schaltein-
richtung 7 in den anderen Ausgangszustand kippt und die
Kontakte 98, 99 (Fig. 6) gedffnet werden. Diese Arbeitsfol-
10 ge wiederholt sich bei jedem Durchgang der Schleifscheibe
4 (Fig. 1). Erfolgt bei den folgenden Durchgéngen die Um-
steuerung der Schalteinrichtung 7 bei einer Amplitude des
Signals 155 (Fig. 8) vom Geber 40 (Fig. 6), die kleiner als
bei den vorangehenden Durchgéngen ist, so entlddt sich der
15 Kondensator 101 (Signal 158, Fig. 8) bis auf diesen Wert
des Signals 155. Erfolgt die Umsteuerung der Schaltein-
richtung 7 (Fig. 6) bei einem Wert des Signals 155 (Fig. 8),
der grosser als bei den vorangehenden Durchgiingen ist, so
l4dt sich der Kondensator 100 (Fig. 6) bis auf diesen Wert
20 auf (Signal 159, Fig. 8).

Nach den Schruppdurchgingen spricht der Bearbeitungs-
zyklusumschalter 50 (Fig. 6) an. Dies fiihrt zur Umschaltung
der Kontakte 51, 52 und Offnung der Kontakte 53.

25 Bei Verstellung der Schleifscheibe 4 (Fig. 1) gegeniiber
dem Werkstiick 5 gelangt das Signal 155 (Fig. 8) vom Ge-
ber 40 (Fig. 6) liber die Begrengungswiderstinde 119, 121
jeweils zu den Umkehreingingen der Komparatoren 116,
117. Den anderen Eingéngen der Komparatoren 116, 117

30 werden iiber die Begrenzungswiderstinden 118, 120 jeweils
die Signale von den Speichereinheiten 46, 47 zugefiihrt. So-
bald das Signal 155 (Fig. 8) vom Geber 40 (Fig. 6) gleich
dem in der Speichereinheit 47 gespeicherten Signal gewor-
den ist, spircht der Komparator 117 an. Dies fiihrt zum

35 Auftreten am Ausgang der Vergleichseinheit 45 eines Span-
nungssprunges, zum Ansprechen des Anpassungselementes 49
(Signal 160, Fig. 8) und zur Umsteuerung det Einrichtung
7 (Fig. 6). Sobald das Signal 155 (Fig. 8) vom Geber 40
(Fig. 6) gleich dem in der Speichereinheit 46 gespeicherten

49 Signal geworden ist, spricht der Komparator 116 an (Signal
161, Fig. 8) was auch zur Umsteuerung der Einrichtung 7
(Fig. 6) in den Ausgangszustand fiihrt (Signal 162, Fig. 8).

Die erfindungsgemaisse Einrichtung gestattet es, die
Schleifleistung von Plan-, Schlitz- und Zahnflankenschleif-

45 maschinen durch Automatisierung der Wahl des relativen
Verstellungsweges des Werkzeugs und des Werkstiicks und
die Wahl der geeigneten Schieifbedingungen zu steigern und
die «Leerschleifzeit» zu verkiirzen.
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