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MESSEN UND GBERWACHEN AUF SCHLEIFMASCHINEN

AUSWUCHTEN

MESSUNG

Verbesserte Produktivitat und reduzierte
Produktionskosten sind die Ziele von
Investitionen in zusatzliche Sensorik und
Messtechnik fir Schleif-maschinen.

Damit wird die Kontrolle und die
Uberwachung wichtiger Parameter bei
der Schleifbearbeitung méglich. Mit
diesen zusatzlichen Informationen lassen
sich Abweichungen vom optimalen
Prozessverlauf erkennen, und die
Maschinensteuerung kann entsprechend
vor-beugend eingreifen. Weiterhin
l lassen sich unnétige Still-standszeiten
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Schleifmaschinen

fur Wartung uund Reparatur vermeiden.
Kurzum, die Produktivitat wird verbessert.
Diese Kontrollen innerhalb eines einzigen
Gerates zu erreichen, ist die Losung mit
dem besten Preis-Leistungsverhaltnis.
Fur die In-Prozess Messung, zur
Uberwachung von Scheliefgerauschen
und zur Uberwachung des
Schleifscheibenzustands bietet

VIARPOSS

Lésungspakete, die auf jeder
Schleifmaschine Einsatz finden kénnen.
Die Lésungen reichen vom Einzelgeréat
bis hin zur vollstéandigen Integrierung.

Automatisch Manuell Prozess Vermessung
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In-Prozess Messsysteme

Der beim Schleifprozess erfasste Messwert des Werkstlicks
ermdglicht die Optimierung der Abtragsrate, um Werkstlcke
mit hervorragenden Oberflachen und Masstoleranzen von
weniger als einem Mikron herzustellen.

Die Messung in Echtzeit ermdglicht die Kontrolle und
Optimierung des Zyklus durch:

1 - Anzeige der In-Prozess-Messung
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3 - Kontrollkarte in Echtzeit fiir die Werkzeugkompensation

5 - Anwendung Kontrolle Hublager und Hauptlagerzapfen

* Kontrolle des Werkstucks vor Beginn der Bearbeitung
(Pre Prozess):

— Prufung der korrekten Werkstickeinspannung
und des AufmaBes als SchutzmaBnahme gegen
Kollisionen.

— Verwendung des AufmaBwertes zur Steigerung der
Maschinenproduktivitat.

* Kontrolle des Werkstticks wahrend der Bearbeitung
(In Prozess):

— Wechsel der Vorschubgeschwindigkeit der
Schleifscheibe bei Erreichen programmierter
AufmaBwerte, dadurch optimal kurze
Bearbeitungszeiten.

— Adaptive Ausfeuerphase mit Bezug auf den Ist-
Zustand des Werkstlicks anstelle einer festen
Wartezeit.

— Verwaltung des AufmaBes zur Optimierung des
Schleifscheibenvorschubs und zur Verringerung
der Formfehler.

e Zyklusabschaltung bei NennmaB des Werkstlcks;
dadurch Verbesserung der Prozessqualitat und
automatische Kompensation des Schleifscheibenver
schleisses.

Die Erfassung der Messung wahrend des Schleifprozesses

optimiert den Arbeitszyklus; die folgende Post-Prozess-

Messung erméglicht zudem die Bewertung der

Maschinenkapazitaten und die Erfassung statistischer

Angaben, um den Prozess zu korrigieren.
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0 Auswuchnten
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Systeme zum Auswuchten

Die Oberflachenqualitat von Werkstlicken wird
maBgeblich durch Schwingungen der Maschine
beeinflusst. Trotz vorausgewuchteter Schleifscheiben
mit héherer Schnittleistung erfordert die Zunahme
der Scheiben-Umfangsgeschwindigkeit die
laufende Uberwachung hinsichtlich Schwingungen.
Damit 4Bt sich die Schleifscheibe auf unzulassige
Abnutzung und der Spindelantrieb auf gefahrliche
Betriebszustande Uberwachen.

9 - Externer Auswuchtkopf mit Infrarotiibertragung

10 - Anwendungsschema mit doppelter Schieifscheibe mit internen Auswuchtkdpfen
und bertiihrungsloser Ubertragung.

Dazu sind Sensoren zur Erfassung der Schwingungen,
deren Verarbeitung durch ein elektronisches System
und der Steuerung der Kompensationsmassen im
Auswuchtzyklus erforderlich.

Marposs bietet hierzu Produkte an, die den Anforderungen

moderner Schleifmaschinen entsprechen:

* Auswuchtkdpfe angeflanscht oder eingebaut in die
Spindel, mit Infrarotibertragung der Signale.

* Kontaktlose SignalUbertragung ergibt zuverlassigen,

; wartungsfreien Betrieb.

STl4 rem e Wuchtképfe fur hohe Drehzahlen und

Hacf P i Umfangsgeschwindigkeiten (> 200 m/sec).

* Messelektroniken zum Auswuchten einer oder mehrerer
Schleifscheiben mit entsprechenden Wuchtképfen
und Algorithmen fur sequentielles oder gleichzeitiges
Wuchten.

* Wuchtsystem mit integriertem Akustiksensor fur die
Anschliffkontrolle, der Uberwachung auf Kollisionen
bei Achsbewegungen, sowie der Uberwachung des
Abrichtzyklus.

* Tool fur die Spektralanalyse (FFT) der Maschinen-
schwingungen.

e Tool fur das manuelle Auswuchten kleinerer

8- FFT Analyse Schleifscheiben.
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Akustiksensoren

Mit Akustiksensoren kann man selbst kleine Abweichungen
im Gerauschspektrum im Schleif- und im Abrichtzyklus
erkennen und Uberwachen. Dadurch lassen sich
Kollisionen vermeiden, Stérungen frihzeitig erkennen,
sowie die Schleifscheibenoberflache und der Abrichter
kontrollieren.
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15 - Anwendungsschema Sensor fiir Abrichtspindel

Akustiksensoren kénnen leicht in die Maschine integriert

werden und folgende Funktionen ausfuhren:

* Kontrolle Schleifscheibenkollision: Der Akustiksensor
erfasst die Anndherung an Hindernisse und verhindert
den Bruch der Schleifscheibe und reduziert damit die
Wartungskosten.

* Anschliffkontrolle: Der Akustiksensor erfasst den
Abstand Schleifscheibe-Werkstlick. Die Ann&herung
an das Werkstick bzw. den Abrichter mit
Héchstgeschwindigkeit erméglicht die Verringerung
der Zykluszeiten durch optimal kurzes Luftschleifen. Um
so mehr, je gréBer die Abweichung des tatsachlichen
AufmaBes vom Nennmag ist.

e Abrichtkontrolle: Mit Akustiksensoren kann das

O HORMAL

[]Tria: Abrichten optimiert werden. Dadurch wird nur so viel
abgerichtet, wie nétig ist, um die gewlinschte scharfe
Grid Scheibenkontur zu bekommen. Dadurch wird die

Schleifscheibe optimal ausgenutzt.

* Abmessungs- und Lagekontrolle: Sensoren, die an den
Punkten der gréBten Gerauschentwicklung angebracht
sind, ermdglichen die Positionierung drehender
Teile wie Schleifscheiben, Abrichterscheiben und
Werkstlicke, mit dem Ziel, die unproduktiven Zeiten
der Schleifmaschine zu reduzieren.

13 - Profilierkontrolle

Eine volistiandige, aktuelle Liste der Anschriften erhalten Sie in der offiziellen Marposs-Website
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