3-D-In-Prozess-Schleifscheibenvermessung zur beriithrungslosen
Werkzeuguberwachung und Prozessregelung

Ausgangssituation

Beim Profil- und Rundschleifen tritt
an der Schleifscheibe zumeist ein
nur sehr schwer voraussagbarer Ver-
schleifls auf. Die tatsachlich erreichte
Standzeit bzw. die Zeit, bis eine er-
neute Abrichtung der Schleifscheibe
erfolgen muss, ist selbst bei wieder-
holten gleichartigen Arbeitsgangen
starken Schwankungen unterworfen.
Haufig ist der Verschlei® erst durch
Fehler am gefertigten Werkzeug bzw.
Bauteil erkennbar. Dies fuhrt zu erh6h-
tem Prufaufwand sowie Mehrkosten
durch Ausschuss oder Nacharbeit.

Zielstellung

Ausgehend von der dargelegten
Ausgangssituation wurde im  zu-
grundeliegenden Projekt der Ansatz
verfolgt, die Geometrie der Schleif-
scheibe (insbesondere Rundlauf und
Eckenradius) durch einen maschi-
nenintegrierten Sensor direkt in der
Bearbeitungsmaschine zu erfassen.
Dies erfolgt durch einen Laserlini-
ensensor wahrend der Rotation der
Schleifscheibe im Rahmen eines
schnell ablaufenden Messprozesses
zwischen den Fertigungsgangen. Das
entwickelte Verfahren ermaoglicht die
automatische Erfassung des Rund-
laufes der Schleifscheibe direkt in der
Schleifmaschine mittels Laserlinien-
sensor sowie die Erfassung der Ober-
flachenparameter der Schleifscheibe.
Bei Abweichungen von den Sollpa-
rametern erfolgt ein Hinweis an den
Bediener. Charakterisierung des Kan-
tenradius insbesondere fur das Profil-
schleifen wird ebenso unterstitzt.

Ergebnisse

Im Rahmen erster Untersuchungen
wurde ein Versuchsstand aufgebaut,
welcher es ermoglicht, eine Schleif-
scheibe mit einer definierten Winkel-
geschwindigkeit zu drehen und das
Profil mittels Laserliniensensorik zu
erfassen. Dadurch konnte aus einer
Reihe von Laserliniensensoren der

Bild 1: Schleifmaschine mit integrierter Sensoreinheit

am besten geeignete ausgewahlt
werden. Damit sind auch die Erfas-
sung kleinster Oberflachendefekte
sowie die Bestimmung von Kantenra-
dien an der Schleifscheibe maoglich.
Das Prinzip der Profilbestimmung
ist in Bild 2 dargestellt. Die Schleif-
scheibe rotiert, dabei erfolgt ortho-
gonal zur Bewegungsrichtung und
abgestimmt auf die Drehfrequenz die
Erfassung der Einzelprofile. Im zwei-
ten Schritt werden die am weitesten
herausstehenden Punkte entlang
des Werkzeugumfanges bestimmt
und als Hohenprofil dargestellt. Die-
ses Hohenprofil ist dquivalent zu der
Struktur, welche die Schleifscheibe
wahrend der Bearbeitung auf die
Werkstlckoberflache Ubertragt.

wurde die
Wiederhol-
standard-
abwei-
chung mit
7.7 um
bestimmt.
Hierbei
wurden
wiederholt
Einstiche
mit  einer
Schleif-
scheibe
in Hartmetall durchgefiahrt (Schleif-
scheibe: 100 mm Durchmesser, D54).
Dabei befand sich ein Teil der Man-
telflache des Werkzeugs im Eingriff.
Das Profil der Schleifscheibe wurde
im abgerichteten Zustand sowie nach
5, 10 und 15 Bearbeitungsgangen er-
fasst. Im Ergebnis sind die Verande-
rungen im Profil deutlich erkennbar.
Diese liegen im Bereich von 10 um
Materialabtrag nach 5 Arbeitsgédngen
bis hin zu 50 um nach 15 Arbeitsgan-
gen. Durch den Vergleich des Profils
nach dem Einsatz des Werkzeugs mit
dem gespeicherten Ursprungspro-
fil (neuwertiges bzw. abgerichtetes
Werkzeug) kann der Verschleil3zu-
stand prozessintegriert und automa-
tisch charakterisiert werden.
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Bild 2: Prinzip der Profilerfassung an einer Beispielschleifscheibe
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