- Technik
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Trennschleifen von
Naturstein

»nm« — Dimension fir Nanometer, hier verwendet als Symbol
far Zukunftstechnologien - heil3t eine Artikelserie, in der wir kurz
und verstandlich auf neue wissenschaftlich-technische Entwick-
lungen aufmerksam machen. Dieser Beitrag enthalt Ausziige aus
dem Vortrag von Dr. Christian Pelshenke, Forschungsgemein-
schaft Werkzeuge und Werkstoffe e.V. (FGW), zum 6. IFW- Stein-
kolloquium.
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rei Institute beteiligten sich an
DForschungsarbeiten zur  Er-

mittlung und Quantifizierung
der Einfliisse auf den Schnittverlauf
beim Trennschleifen (Sigen): Das In-
stitut  fur Werkzeugforschung und
Werkzeuge (IFW) Remscheid, das In-
stitut fir Mess- und Regelungstech-
nik (IMR) Hannover und das Institut
fur Fertigungstechnik und Werkzeug-
maschinen (IFW) Hannover. Am An-
fang der Forschungsarbeiten stand

Forschungsgemainschal Werkaeuge und Werksiofe oV,

eine Fehlermoglichkeits- und Fehler-
einfluss-Analyse. Dadurch  wurde
sichtbar, welche EinflussgroBBen zu
verlaufenden Schnitten fiihren.

Bei Laboruntersuchungen und Er-
mittlungen an der Maschine wurde
festgestellt, dass Flanschdurchmesser,
Flanschorientierung und Flanschan-
zugsmoment einen Einfluss auf das
Abklingverhalten  der Werkzeug-
grundkorper (Stammblatt, Ronde)
haben. Das Abklingverhalten steht in

.

Warkzeugdaten:

Bearbellungskrifte in Abhangigkeit der Zustellung:

d,é_ = 1000 mm
wy= 3,6 mm
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Versuchsparamotoer:
we = 30 mis
Wiy = Wl
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Material:

Granit Rosa Sardo

Kilhlung:
Wagsangabel

Masching:
Hansal Gigant 458
mil Linsarlisch
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Bild 1: Bei geringer Zustellung und hoher Vorschubgeschwindigkeit sind die Krafte,

die die Diamanttrennscheibe belasten, am geringsten
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direktem Zusammenhang mit der
Stabilitit der Werkzeuggrundkorper
und beeinflusst damit die Schnittqua-
litit. Aus den gewonnenen Er-
kenntnissen leitet sich die Schluss-
folgerung ab, weitere Forschungen
fiir ein definiertes Werkzeugspann-
system durchzufiihren, d.h., kon-
krete Vorgaben beziiglich Flansch-
durchmesser, Flanschorientierung
und Flanschanzugsmoment zu
schaffen, um die Sidgeschnittquali-
tat weiter zu verbessern.
Frequenzmessungen im Labor und an
der Maschine flihrten zu dem Ergeb-
nis, dass Eigenfrequenzen, die im
Leerlauf auftreten, beim Eingrift der
Trennscheibe nicht identifiziert wer-
den konnten. In der Praxis liegen
die Umfangsgeschwindigkeiten beim
Sdgen von Granit zwischen 25 und
35m/s und beim Sigen von Marmor
von 30 bis 45m/s. Bei einem klei-
nen Trennscheibendurchmesser von
400mm  entspricht das maximal
2150 U/min. Das entspricht einer
Drehfrequenz von 35,8 Hz. Die Ei-
genfrequenzen der Diamanttrenn-
scheiben liegen wesentlich hoher. Es
besteht also keine Gefahr, dass
der Sigeschnitt durch Schwin-
gungsresonanzen verlduft. Die in
der Praxis iiblichen Drehzahlen
sind unterkritisch.
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Schnittgeschwindigkeit (Umfangsge-
schwindigkeit der Trennscheibe), Vor-
schubgeschwindigkeit und Zustellung
haben einen bedeutenden Einfluss auf
die Bearbeitungskrifte — besonders
auf Normalkrifte (radial) und Tangen-
tialkrifte. Viele Praktiker kennen be-
stimmt noch die alte Regel aus der
Zeit, wo Diamanttrennscheiben noch
keinen so hohen Qualititsstandard
besaBen: »Wenn die Scheibe nicht
mehr schneidet, musst Du sie schir-
ten, indem Du eine hohe Vorschubge-
schwindigkeit bei geringer Zustellung
fihrst. Hat die Scheibe einen Hohen-
schlag, dann fahre sie rund, indem Du
eine groBe Zustellung mit niedriger
Vorschubgeschwindigkeit ~ wihlst.«
Diese alte Regel wird durch die
im Bild 1
wiedergegeben sind, bewiesen. An der
waagerechten Achse des Diagramms
sind Zustellung und Vorschubge-
schwindigkeit aufgetragen. Die fiinf

Untersuchungen, die

Gruppen ergeben immer eine Zeit-
spanfliche von 400 cm?/ min (4 mm x
10 m / min, 10 mm x 4 m/min u.s.w.).
Beim Sigen des Granites ROSA
SARDO mit einer Trennscheibe
@ 1000mm steigen die Krifte, die
am Werkzeug wirken, erheblich. Von
einer Zustellung von 4mm und
einer Vorschubgeschwindigkeit von
10 m/min bis zu einer Zustellung
von 40mm und einer Vorschub-
geschwindigkeit von 1 m/min ver-
doppeln sich die Krifte. Die Normal-
krifte (schwarze Balken) steigen von
ca.370N (ca.37kg) auf immerhin fast

Forschungsgamainschatl Warkzeuge urd Werkstalts e\

Technik -

A

Bearbellungskrifte in Abhdingigheil der Schnitigeschwindigkeit:
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Matarial:

a0 Granit Rosa Sando
Kihlung:
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Masching:
Hensal Gigand 455
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Bild 2: Eine hohe Schnittgeschwindigkeit fiihrt bei geringer Zustellung und hoher

Vorschubgeschwindigkeit zur weiteren Reduzierung der Bearbeitungskrafte

900N (ca.90kg). Es liegt natiirlich auf
der Hand, dass hohere Krifte eher zu
einem Schnittverlauf fiihren.

Bei den Untersuchungen nach Bild 1
die  Umfangsgeschwindigkeit
konstant 30 m/s. Wie siecht das nun
bei veranderter Umfangsgeschwin-
digkeit aus? Das zeigt Bild 2. Im lin-
ken Feld wurden die gilinstigen
Parameter Zustelltiefe 4mm und
Vorschubgeschwindigkeit 10 m/ min

‘war

gewihlt. Bei der Erhohung der
Umfangsgeschwindigkeit von 30 auf
50 m /s sinken alle Krifte ab. Deshalb
ergibt sich fiir die Praxis die Emp-
fehlung: Eine geringe Zustellung
bei hoher Vorschubgeschwindig-
keit und hoher Schnittgeschwin-
digkeit (Umfangsgeschwindigkeit)
zu wihlen.

Dr.-Ing. Dieter Gerlach
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BESEENEEREEN®  wendevorrichtung
MASCHINEN- UND METALLBAU GMBH e cpacken von Fassaden-
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Fertigung von Sondermaschinen und Anlagen
fiir die Steinindustrie nach lhren individuellen Anforderungen:
* Sagen (Brickensagen, Riegelsdgen, Kopfségen)
¢ Bandschleifmaschinen (Kopf- u. Fasenbearbeitung)
e Fordertechnik (Rollbahnen, Kipp- u. Wendestationen)
o L agertechnik
¢ Kippcontainer
¢ Reparatur, Ersatzteilbeschaffung und -fertigung
www.kirschner-maschinenbau.de
Rainweg 23-91171 Greding-Euerwang-Tel. 084 63/6 42 40-Fax 084 63 /64 24-20

Die Palette wird liegend in einen Wechsel-
rahmen eingelegt und die Steinplatten lie-
gend verpackt. Der Wechselrahmen mit
Steinpalette wird in die Wendevorrichtung
eingesetzt und von der Horizontale in die
Vertikale geschwenkt. Es ist dadurch
gewahrleistet, dass die Platten ohne
Abstand sauber aneinander liegen und
sich beim Transport auf dem LKW nicht
mehr lésen kénnen.

Wir fertigen alles, vom kleinen Handlingsgerat bis zur groBen Blockséage!
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