Der Grinding Expert

Das Schieifen ist bei der Fertigung hochwertiger Produkte oft einer
der letzten, wenn nicht der letzte Bearbeitungsschritt. Da eine
fehlerhafte Schleifbearbeitung zu hohen finanziellen Verlusten
fiihren kann, werden Schleifvorgange meist von erfahrenen
Maschinenbedienern durchgefiihrt. Die Schleifparameter wurden
in vielen Fallen entweder durch Erfahrung oder im Trial-and-Error-
Verfahren ermittelt und entsprechen oft nicht den optimalen
Bearbeitungsparametern, Auswahl der Schleifscheiben, der
Abrichtwerkzeuge und der geeigneten Abricht- und Schleifparame-
ter, die auch wesentlich zu einem optimalen Schleifergebnis
beitragen.

Der Grindingexpert ist ein webbasiertes System, das optimale
Unterstiitzung zur Konzeption und Durchfiihrung von Schleifprozes-
sen durch die Auswahl geeigneter Schleifscheiben, Schieifpara-
meter, Abrichtwerkzeuge und Abrichtparameter bietet.

Funktionsumfang:

Auswahl von Schieifscheiben  Empfehlung Schleifparameter
* konventionell * Auflenrundschleifen
* superabrasiv o Langsschleifen

o Einstechschleifen
o Schalschleifen
Innenrundschleifen
o Langsschleifen

o Einstechschleifen
Flachschleifen

o Pendelschleifen

o Tiefschleifen
Spitzenlosschleifen
Koordinatenschleifen

Empfehlung Abrichtparameter
» stehend
o Einkorn
o Abrichtfliese
o Vielkorn
o Abrichtplatte
* rotierend:
o Formrolle
o Profilrolle
o demnéchst:
Abrichten von kunstharz- jeweils mit
und metallgebundenen o Vorschlag Prozessparameter
Schleifscheiben > Beurteilung von Nutzerpara-
metern
Vorschlag fiir mehrstufige
Schleifstrategien
Troubleshooting
Kl-unterstiitztes Feedback-
Modul

Mit dem Grinding Expert:

¢ Sicherstellen eines wirtschaftlichen Prozesses

* Auch ohne tiefere Kenntnis auf langjéhrige Erfahrung
zugreifen

Korrekte Abricht- und Schieifwerkzeuge auswéhlen

Auch fiir den User unbekannte Werkstoffe mit geeigneten
Parametern schleifen

Hilfe beim Auftreten von Schleiffehlern finden

Zeit und Kosten sparen und die Produktivitat steigern
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Schleifscheibenauswahl

Das Modul stellt sicher, dass eine geeignete Schleifscheibe fiir
das Verfahren gewahlt wird. Weiterhin wird gewéahrleistet, dass
das Werkzeug zum gewahlten Schleifvorgang passt.

Beispiel : konventionelle Schleifscheibe

Schleifscheiben-Auswahl

Schleifscheibentyp
konventionell Typen
Keramik Bindungen
Schleifprozess

Aussenrund-Schleifen Prozess

Langsschleifen Subprozess

Normalschleifen (Kompromiss) Abtragsrate
Material

Stahl Materialgruppe
100C16 1.3505 ¢ | 13505 100Cr6 Werkstoff
60-64 HRe Harte

Ra0.2-04Rz125-25 [um] Rauheit Ra | Rz

Emulsion Konzentration bis zu 2,5% (Mineraldlanteil) Kss

Empfohlenes Schleifmittel

Korn

70A  Sinterkorund /
Ekw

Sinterkorund / EKr
Sinterkorund /
Einkristallkorund
Sprodighat
Kornmischungen kommen

in Frage

Empfehlung: CBN
Schleifscheibe verwenden

Kérnung [#] Harte Gefuge

Ktinstliche Porositat
Porenbildner A1
Anteil

Grafe . . Kanstiche Porositat

Normale Siruktur

[PS—

Abrichten

Auswabhl eines geeigneten Abrichtprozesses und der
entsprechenden Abrichtparameter.

Beispiel : Abrichten mitDiamant Formrolle

Abrichtparameter

- Freitest-Bezeichnung [optional)
Kerund + Edelkorund # | Schieifmittel
Schruppen #  Abtra
[mm] Schieifscheibendurchmesser
[mm] Schieifscheibenbreite
[#] Schieifscheibenkdrmung [pm] ca. Schieifscheibenkdrmung
[mys] Umfangsgeschwindigleit - [Usmin] Drehzahl Schieifscheibe
[mm] Rollendurchmesser

[mm] Wirkbreite Abrichter by =~ oder | [mm] Radius Abrichter

Abrichtempfehlung

Empfehlung gewshht / berechnet
Geschwindighkeitsverhaitnis gy
Abrichtiberdeckungsgrad Ua
[mm] Abrichtzustellung 2«2

Beim Innenrund- und beim Koordinatenschieifen muss die Abrichtzustellung sed halbiert
werden

[mmy/min] Axizle Viorschubgeschwindighkeit vas

[my's] Abrichtgeschwindigkeit 4584 [U/min] Drehzahl Rolle

Bei Bedarf (wenn der Mak hieif der Schieifscheibe sehr hoch ist) empfiehlt es sich,
mehrfach mit der empfohlenen Abrichtzustellung abzurichten

Immer nur in giner Richtung abrichten

Wirkramtete der Ishele In %

Schleifen

Das Modul umfasst Vorschlage fiir neue Schleifprozesse, Bewer-
tung fiir bestehende Schleifprozesse, Vorschlage fiir mehrstufige
Schleifprozesse und Hinweise fiir Fehler bei Schleifprozesse und
entsprechendes Troubleshooting.

Beispiel : AuRenrund-Langsschleifen

Prozessparameter s;chlag
Stahl % | Materizslgruppe
weich * | Haerte
Korund + Edelkorund & | Schieifmittel
Schruppen ® - Abtragzrate
n [mm] Schieifscheibendurchrmesser
[mm] Schieifscheibenbreite bs
[#] Schieifscheibenkdrmung [pm] ca. Schieifscheibenkdrnung
[mys] Umfangsgeschwindigkeit ve | 1432 ' [U#min] Drehzahl Schieifscheibe ng

[mm] Werkstlickdurchmesser

Schieffernpfehiung

l Geeignete Abrichtparameter fiir keramisch gebundene Schieifscheiben finden Sie im Modul
[Abrichten]

Geschwindigkeitsverhditnis gs n
' Schieffliberdeckungsgrad Us n
n [mm] Zustellung ae

06 [myz] Umfangsgeschwindighkeit ww | 382 ' [Usmin] Drehzahl Werkstiick nw

' [mm,/min] fedale Vorschubgeschwindigkeit v n

Bitte flihren Sie die ersten Versuche mit 50% der Vorschubgeschwindighkeit durch und
erhdhen Sie dann Schritt fiir Schritt }7;

1525 - 2388 1863

[mm*/mmes] bez. Zeitspanvolumen Q'w n
[mm] Schruppzone der Schieifscheibe by n
[mm] Ausfunkzone der Schieifscheibe by n

[pm] Aquivalente Spandicke heg n

[W,/mm] bezogene Mutzleistung P’ n
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Fallstudie

Um das entwickelte Grinding-Expert-Programm zu
validieren wurde mehrere Versuchsreihen bei
unterschiedlichen Industriefirmen durchgefihrt. Die
Ergebnisse waren durchweg sehr positiv. Als Beispiel
wird hier die Optimierung eines Aulenrundschleif-

Der Prozess wurde durch die Optimierung Uber den

Durch die Optimierung mit Hilfe des Grinding-

Expertkonnte:

Grinding-Expert wie folgt verandert:

Abrichtzustellung aeq
Abrichtgeschwindigkeitsverhaltnis qq
Schleifscheibenumfangsgeschwindigkeit

2 X4 um
+0,5 (Gleichlauf)
45 m/s

prozesses iber den Grinding Expert dargestellt.

Die Untersuchungen wurden auf eine Studer S40
AuBenrundldngsschleifmaschine durchgefiihrt.

Schleifscheibe

B1A1 D450T25X5 — B91 C175 V (Tesch)

WWEREINEE] HSS 65 HRe @20 x 200 mm (AufmaR 0,5 mm)

Alilepii=dl D501 (Galv.) — Formroller @150 mm
WORIEENEEEIE Emulsion 5%

Schle
Vor der Optimierung wurde der Schleifprozess mit

folgenden Parametern durchgefiihrt

Abrichtzustellung aeq

Abrichtgeschwindigkeitsverhaltnis qq
Abrichtvorschubgeschwindigkeit Vraq
Schleifscheibenumfangsgeschwindigkeit

beim Abrichten vcq
Schruppen Schnittgeschwindigkeit v

(bis letzte 0,05 Werksttckdrehzahl ny

mm AufmaR) Axialvorschub ves

Zustellung ae
Schlichten Schnittgeschwindigkeit v¢

(bis EndmaR) Werkstuickdrehzahl ny,
Axialvorschub vsa
Zustellung ae
Hiibe
Oberflachenrauheit Rz

Schleif-
ergebnis

(KSF

3x8pum
-0,4

130 mm/min
30 m/s

30 m/s

145 UpM
1500 mm/min
10 pm

30 m/s

145 UpM
300 mm/min
5 um

10

1,6 -2 pum

beim Abrichten veq
(Maximum der Maschine)

Schruppen Schnittgeschwindigkeit ve 45 m/s

(bis letzte 0,02 (Maximum der Maschine)

mm AufmaR) Werkstiickdrehzahl n, 650 UpM

Schlichten Axialvorschub via 7500 mm/min

(bis Endmal) Zustellunga. 5 um

Schlichten Schnittgeschwindigkeit ve 45 m/s

(bis EndmaR) Werkstiickdrehzahl n, 250 UpM

Axialvorschub via 800 mm/min

Zustellung @ae 2,5 ym

Hibe 10
Oberflachenrauheit Rz <1,5 ym
Prozesszeit 70%
Reduzierung

Der KSF-Grinding-Expert ermdglicht die optimale
Auswahl von:

*  Abricht-und Schleifwerkzeugen
. Abrichter und Abrichtparametern
. Parametern fir Schleifprozesse

Somit ist erstmalig weltweit ein System verfiigbar, das
eine groflke industrielle Nachfrage bedient. Schleifende
Bearbeitungsprozesse kénnen zukinftig auch ohne
tiefere Schleifkenntnisse werkstoffabhangig und effizient
durchgefiihrt werden.

die Prozesszeit liber 70 % reduziert
werden

Gleichzeitig wurde eine feine und
sehr gleichmaRige
Oberflachenrauheit erzielt, die auf
Rz < 1,5 pm verbessert wurde

Das System wurde in einigen industriellen
Anwendungen erfolgreich eingesetzt. Es zeichnet
sich durch eine extrem einfache Bedienbarkeit aus
und kann auch verwendet werden, um den
Zusammenhang zwischen den Prozessparametern
und der Werkstlickqualitat zu verstehen.
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