PROZESSUBERWACHUNG

SENSOREN BEHALTEN DEN UBERBLICK

ANSCHNITTERKENNUNG (AE)

Die Erkennung der Erstberlihrung zwischen Schleifscheibe und Ab-
richtwerkzeug ist beim CBN- und Diamant-Abrichten wichtig, um das
Abrichtwerkzeug nicht zu liberlasten und unnétiges Leerhub-Abrich-
ten zu vermeiden.

Da alle bewegten Komponenten der Antriebseinheit Kérperschall-
signale und damit ein Grundsignalrauschen verursachen, ist der
AE-Sensor direkt in der Spindelnase platziert. Zusatzlich werden die
AE-Signale im Rotor vorverstarkt, um die Kontaktgerdusche zwi-
schen Schleifscheibe und Abrichter vom Grundpegelsignal mit einer
bestmaéglichen Auflésung trennen zu kdnnen.

Durch die elektronische Analyse der Kérperschallsignale lasst sich
der Kontaktpunkt zwischen Schleifscheibe und Abrichter erkennen
und an die Maschinensteuerung tibermitteln. Dariiber hinaus ist das
System fr eine Hillkurven-Kontrolle nutzbar und analysiert automa-
tisch das Abrichtergebnis. Die Signalrickfihrung an die Maschinen-
steuerung erfolgt im Bereich weniger Millisekunden und ist somit
auch zur Kollisionskontrolle nutzbar.

SENSOREN IM
BAUKASTENSYSTEM

Die heutigen Anforderungen an das Abrichten von
Schleifscheiben werden immer héher. Hochgenaue
Sensoren lassen den Prozess gezielt iberwachen, steu-
ern und regeln. Ob Temperaturen, Drehzahlen oder
Anschnitterkennung — unser Baukastensystem ermdg-
licht es, auf alle Anforderungen reagieren zu kénnen.

TEMPERATURUBERWACHUNG

°C

Control

Temperatursensoren iberwachen die Mo-
tor- und Lagertemperaturen und melden
der Steuerung eine Uberlastung der Spin-
del. Einfach und effektiv.

DREHZAHLUBERWACHUNG

Drehzahlsensoren Giberwachen den Zustand

RPM | der Spindel und leiten Signale, wie z.B.

Control| ,Drehzahl erreicht” oder ,Stillstand”, an die
Maschinensteuerung weiter.
DREHZAHLREGELUNG

Fir hochgenaue Abrichtaufgaben (z.B.

Vc beim Abrichten von CBN- und Dia-

Control| mantschleifscheiben) ist eine exakte Re-

gelung der Spindeldrehzahl erforderlich.
Hierflr werden Sinus-Kosinus-Encoder mit
passendem Messzahnrad in die Abricht-
spindeln integriert um Regelabweichungen
schnellstmoglich zu kompensieren.

Alternativ ermdglicht der Einsatz indukti-
ver Drehzahlgeber die durch Prozessgro-
Ben beeinflusste Spindeldrehzahl mit einer
Drehzahlgenauigkeit von 10 1/min nachzu-
regeln. Mit diesem System kann auch eine
einfache Stillstandstiberwachung erfolgen.



