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(54) | Rundschleifmaschine fiir AuRen- und Innenschleifen mit NC-Steuerung

{57) Die Erfindung wird angewendet insbesondere fiir die
Bearbeitung von Futterwerkstiicken mit mehrstufigen

sowie eine drehbare Abrichteinrichtung montiert sind.

duBeren, inneren, zylindrischen kegeligen Flichen und -
Stirnflachen von Buchsen, Flanschen, Zahnradern u. a. Ziel D
und Aufgabe der Erfindung ist es, eine kostengiinstige
Rundschleifmaschine fiir das AuBen- und Innenschleifen zu
entwickeln, welche das Schleifen bei einer Basis und einer 5
Befestigung von Futterwerkstiicken mit mehrstufigen Tt‘ N
auleren und inqeren zylindrischen, kegeligen Flachen und ~-\
Stirnflichen gewdhrleistet, und zwar bei hoher Genauigkeit i
ihrer gegenseitigen Anordnung und mit der Moglichkeit fiir ’/E'
ein schnelles Umstellen beim Wechseln von Werkstiicken —?—;{
unterschiedlicher TypengroRe. ErfindungsgemaR wird die N
Aufgabe derart gel6st, daR zischen dem linken \ﬁ
Langsschlitten und dem Spindelstock eine drehbare Platte U
montiert ist, und der Querschlitten, der die Spindeleinheit W —
fir das Innenschleifen tragt, auf einem rechten \::ll
Langsschlitten montiert ist, der durch einen rechten NI
Mechanismus fiir den Langsvorschub iiber die N
Langsfiihrungen des Korpers gefiihrt wird, wobei an dem E'q
Schutzschild, dem linken Langsschlitten und dem rechten ~
Langsschlitten entsprechende Einrichtungen fiir die aktive - -=\°-!
Kontrolle beim Innenschleifen und beim AuBenschleifen __>.=~\f
N
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Erfindungsanspruch:

1. Rundschleifmaschine fiir AuRen- und Innenschieifen mit NC-Steuerung, bestehend aus einem Kérper mit Langsfiihrungen,
einem Schutzschild und einer Stlitze, die starr an dem Korper befestigt sind, einem Spindelstock, der aus einem Langsschlitten
besteht, welcher liber die Léngsfiihrungen des Kérpers von einem Léangsvorschubmechanismus gefiihrt wird und einer
drehbaren Platte mit Spindel und Spannfutter, einem Support fir das AuBenschleifen mit einer Spindeleinheit fir das
AuRenschleifen und einem Querschlitten, der bewegiich auf einem zweiten Langsschlitten montiert ist und eine
Spindeleinheit fiir das Innenschleifen tragt, gekennzeichnet dadurch, dafd zwischen dem linken Langsschlitten (2) und dem
Spindelstock (8) eine drehbare Platte (5) montiert ist, und der Querschlitten (14), der die Spindeleinheit {16} fiir das
Innenschleifen trégt, auf einem rechten Langsschlitten (3) montiert ist, der durch einen rechten Mechanismus {4b) fir den
Langsvorschub tiber die Langsfiihrungen des Kdrpers (1) gefiihrt wird, wobei an dem Schutzschild (23), dem linken
Langsschlitten (2) und dem rechten Léngsschlitten (3) entsprechende Einrichtungen (24; 25) fiir die aktive Kontrolle beim
Innenschleifen und beim AuRRenschleifen sowie eine drehbare Abrichteinrichtung {26) montiert sind und an dem Support (29)
fur das AuBenschleifen eine Einrichtung (32) fiir die axiale Ausrichtung des zu bearbeitenden Werkstiicks (11) montiertist und
am Spindelstock (8), im Niveau der Achse des zu bearbeitenden Werkstticks (11) eine konsolartige Abrichteinrichtung (12).

2. Rundschleifmaschine nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da8 an der drehbaren Platte (5) ein hydraulischer
Arbeitszylinder (6) und zwei hydraulische Verriegelungszylinder (7) montiert sind.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Rundschieifmaschine fiir das AuBen- und Innenschleifen mit NC-Steuerung, insbesondere von
Futterwerkstlicken mit mehrstufigen dufReren, inneren, zylindrischen kegeligen Flachen und Stirnflachen von Buchsen,
Flanschen, Zahnradern u.a.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist eine Rundschleifmaschine fiir das Au3en- und Innenschieifen mit NC-Steuerung bekannt, die aus einem Kérper mit
Langsfiihrungen besteht, welche mit einem Schutzschild versehen sind, wobei am Kérper ein Spindelstock mit Spindeleinheit,
ein Schleifsupport fiir das Aufen- und Stirnschleifen und ein Schieifsupport fiir das Innenschleifen montiert sind. Der
Spindelstock mit der Spindeleinheit ist an einem linken Langsschlitten montiert, der von den Léngsfithrungen des Kérpers
geflihrt wird und von einem Vorschubmechanismus flir den Léngsvorschub angetrieben wird. Der Schieifsupport fir das AuRen-
und Innenschleifen ist auf einem Schlitten mit Vorschubmechanismus unter einem Winkel zum Querschlitten montiert. Der
Querschlitten wird von Langsfiihrungen gefiihrt, die an einer fest mit dem Kérper verbundenen Stiitze befestigt sind. Der
Querschlitten besitzt einen eigenen Vorschubmechanismus. Der Schieifsupport fiir das Innenschleifen ist an einem rechten
Langsschlitten mit Vorschubmechanismus montiert, der wiederum an einem zweiten Querschlitten montiert ist und hier auf
zweiten Querfiihrungen gefiihrt wird, die in der rechten Seite des Kérpers montiert sind. Die zweiten Querfiihrungen sind auf
einer Briicke montiert und erméglichen den Ubergang zum linken Langsschlitten des Spindelstocks. In der Mitte der
Spindeleinheit des Spindelstocks in eine Diamantenrolle fur das Abrichten der Schleifscheibe fiir das Auen- und Stirnschlieifen
montiert, die durch einen hydraulischen Zylinder beim Abrichten auBerhalb des Futters hinausgeschoben wird. Am
Querschlitten des Schleifsupports fiir das Auen- und Stirnschleifen ist eine zweite Diamantenrolle fiir das Abrichten der
Schieifscheibe fiir das Innenschleifen montiert. Der unter einem Winkel angeordnete Schlitten des Schieifsupports fiir das
AuRen- und Stirnschieifen und der rechte Ldngsschlitten des Supports fiir das Innenschleifen werden nur beim Abrichten der
entsprechenden Schieifscheiben angetrieben.

Die Nachteile der bekannten Rundschleifmaschine fiir das AuRen- und Innenschleifen sind:

— die komplizierte Kinematik des Supports fiir das AuBen- und Stirnschleifen, welcher im wesentlichen aus zwei Supporten
besteht, von denen nur einer fir das Abrichten der Scheibe verwendet wird,

— das Verwenden einer teuren Diamantenrolle mit groBem Durchmesser fiir das Abrichten der Scheibe fiir das AuRenschleifen,
infolgedessen eine hohe Gléatte der bearbeiteten Werkstiicke nicht erzielt werden kann,

— ein in Langsrichtung unbeweglicher Support flr das Innenschleifen, was zu groBen Abstinden zwischen den Stirnen der
Scheiben fiir das AuRen- und Innenschleifen in der Arbeitsposition fiihrt, wodurch Fehler in der gegenseitigen Anordnung
der inneren und duferen Oberflachen der zu bearbeitenden Werkstiicke auftreten,

— die Unméglichkeit der Bearbeitung bei einer Basis und einer Befestigung mit programmierbaren Bewegungen von kegeligen
inneren und duBeren Oberflachen, wenn sie zusammen mit duBeren und inneren zylindrischen Flachen und Stirnflachen in
einem Werkstlick vorhanden sind,

— die Notwendigkeit einer manuellen Umstellung der Schleifmaschine bei der Bearbeitung von Werkstiicken unterschiedlicher
Typengroéle, wodurch eine bedeutend gréRere Vorbereitungszeit erforderlich wird.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die Gebrauchswerteigenschaften derartiger Rundschleifmaschinen auf kostengiinstige Weise zu
erhdhen.




Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Rundschleifmaschine fiir AuBen-und innenschleifen mit NC-Steuerung zu entwickeln, welche
das Schleifen bei einer Basis und einer Befestigung von Futterwerkstiicken mit mehrstufigen duBeren undinneren zylindrischen, -
kegeligen Flichen und Stirnflachen gewdhrleistet, und zwar bei hoher Genauigkeit ihrer gegenseitigen Anordnung und mit der
Maglichkeit fiir ein schnelles Umstellen beim Wechseln von Werkstlcken unterschiedlicher TypengréBe.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR durch eine Rundschleifmaschine fiir AuBen- und Innenschleifen mit NC-Steuerung gelést,
die aus einem Korper besteht, in dessen oberem Teil mit einem Schutzschild versehene Lingsflihrungen ausgebildet sind, aus -
einem Spindelstock mit einer Spindeleinheit, einem Schleifsupport fiir das AuBenschieifen und einem Schleifsupport fir das
Innenschleifen, wobei der Spindelstock auf einem linken Langsschlitten montiert ist, der durch einen Vorschubmechanismus
{iber die Langsfiihrungen des Korpers gefiihrt wird, und der Support fiir das AuBenschleifen aus einem Schlitten besteht, der
{iber eine, auf einer Stiitze montierte Querfiihrung gefiihrt wird, wobei diese Stiitze fest mit dem Korper verbunden ist, und an
dem Schlitten ein Vorschubmechanismus und eine Platte mit Schleifspindel fiir das duf3ere stirnzylindrische Schleifen und ein
Support fiir das Innenschieifen montiert sind, wobei der letztgenannte aus einem Querschiitten besteht, der eine Schleifspindel
fiir das Innenschleifen tragt, der Gber Fithrungen gefiihrt wird und mit einem Mechanismus fiir den Quervorschub ausgeriistet
ist.

ErfindungsgemaR ist zwischen dem linken Léngsschlitten und dem Spindelstock eine drehbare Platte montiert, und der
Querschlitten des Supports fiir das Innenschleifen ist an dem Langsschlitten montiert, der durch einen Mechanismus fiir den
Lingsvorschub tiber die Langsfliihrungen des Kdrpers gefihrt wird. Uber dem Schutzschild zwischen dem Spindelstock und dem
Schieifsupport fiir das Innenschleifen sind folgende Einrichtungen montiert: Einrichtung fiir die aktive Kontrolle beim
AuRenschleifen, einrichtung fiir die aktive Kontrolle beim Innenschleifen und Einrichtung fiir das Abrichten der Schleifscheibe
fiir das Innenschleifen. An dem Schleifsupport fiir das AuRenschleifen ist eine Einrichtung fir die axiale Positionierung des zu
bearbeitenden Werkstiicks montiert, und an dem Spindelstock ist im Niveau der Achse des zu bearbeitenden Werkstlicks eine
Einrichtung fiir das Abrichten der Schleifscheibe fiir das AuRen- und Stirnschleifen montiert. An der drehbaren Platte des
Spindelstocks sind ein hydraulischer Antriebszylinder und zwei hydraulische Verriegelungszylinder montiert.

Die Vorteile der erfindungsgemaRen Maschine, mit der die Nachteile der bekannten Maschinen vermieden werden, sind: die
Maglichkeit des Schleifens bei automatischem Zyklus von mehrstufigen inneren und &duleren, zylindrischen, kegeligen Flachen
und Stirnflichen bei einmaliger Befestigung der Werkstiicke und bei hoher Genauigkeit ihrer gegenseitigen Anordnung; die
Erhéhung der MaRgenauigkeit durch Verwendung von Einrichtungen fir die aktive Kontrolle und das Nullieren des Systems bei
Beendigung der Bearbeitung; die Erhéhung der Abrichtgenauigkeit der Schleifscheibe fiir das AuBenschleifen, und als Folge das
Erzielen einer hohen Glatte der zu bearbeitenden Oberflichen; das schnelle automatische Umstellen der Maschinen beim
Wechsel der TypengréRe der Werkstiicke; die einfache Kinematik bei wesentlichen technologischen Méglichkeiten.

Ausfiithrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel anhand der zugehdrigen Zeichnungen néher erlautert werden.
In den zugehdorigen Zeichnungen zeigen:

Fig.1: eine Gesamtansicht der Maschine von oben, aus der die gegenseitige Anordnung der Arbeitselemente ersichtlich ist;

Fig.2: ein Langsschnitt der Maschine durch den Spindelstock, den Innenschleifsupport und den Mechanismen fur ihr
Verschieben;

Fig.3: ein Schema der parallelen Anordnung der Achsen des zu bearbeitenden Werkstiicks und der Spindel fiir das
Innenschleifen;

Fig.4: ein Schema der Anordnung der Spindel fiir das Innenschleifen unter einem Winkel in bezug auf die Achse des zu
bearbeitenden Werkstticks;

Fig.5: ein Schema der axialen Orientierung des zu bearbeitenden Werkstiicks;

Fig.6: ein Schema des Schieifens von dueren mehrstufigen Oberflachen;

Fig.7: ein Schema des Schleifens von inneren mehrstufigen Oberflachen;

Fig.8: ein Schema des Schleifens einerinneren kegeligen Oberflache;

Fig.9: ein Schema des Schleifens einer duleren kegeligen Oberflache;

Fig.10:  ein Schemades Abrichtens der Scheiben fiir das Auf3en- und Innenschleifen.

Auf den Langsfiihrungen des Korpers 1 (Fig. 1 und 2) sind ein linker Langsschlitten 2 und ein rechter Langsschlitten 2 und ein
rechter Langsschlitten 3 montiert. Diese kénnen mit Hilfe von zwei Mechanismen 4a; 4b gleicher Konstruktion fiir den
Langsvorschub langsseits tiber den Kérper 1 in Bewegung gesetzt werden. Auf dem linken Langsschlitten 2 ist eine drehbare
Platte 5 montiert mit der Moglichkeit fiir ein winkeliges Drehen beim Schieifen von kegeligen (duReren und inneren) Oberfléchen
mit Hilfe eines hydraulischen Antriebszylinders 6. Das starre Befestigen und Loslosen der drehbaren Pltte 5 an dem linken
Langsschlitten 2 erfolgt durch zwei hydraulische Verriegelungszylinder 7. Auf der drehbaren Platte 5 ist starr der Spindelstock 8
mitdarin montierter Spindel 9 befestigt, an dessen vorderem Ende ein Spannfutter 10 mit manueller, hydraulischer oder anderer
Betatigungsart fur das Befestigen des zu bearbeitenden Werkst(icks 11 befestigt ist. An dem Spindelstock 8 ist im Niveau der
Achse des zu bearbeitenden Werkstiicks 11 eine konsolartige Abrichteinrichtung 12 fiir das Abrichten der Peripherie und der
Stirn und AuRenschieifscheibe 13 montiert. Auf den Querfiihrungen, die auf dem rechten Langsschlitten 3 ausgebildet sind, ist
ein Querschlitten 14 mit der Mdglichkeit flr eine Querbewegung mit Hilfe des Mechanismus fiir den Quervorschub der
innenschleifscheibe 15 montiert. An der oberen Oberflache des Querschlittens 14 ist eine Spindeleinheit 16 fiir das
Innenschlieifen montiert, weiche eine Spindel 17 fir das Innenschleifen tragt. Das Montieren der Spindel 17 fiir das Innenschleifen
kann entweder parallel der Achse des zu bearbeitenden Werkstiicks 11 (Fig. 3) oder unter einem Winkel « (Fig. 4) erfolgen. An der
seitlichen Oberflache des rechten Langsschlittens 3ist das Geh&use eines linearen Me3systems 18 befestigt, vorgesehen fiir das
fotoelektrische Messen der Verschiebung des Querschlittens 14, an dem starr ein Gleitstlick 19 montiert ist. An der oberen
Oberflache des Querschlittens 14 ist ein hydraulischer Zylinder 20 starr befestigt, mit dessen Hilfe des Zufiihren und Abfiihren
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der Verkleidung 21 der Innenschleifscheibe 22 erfolgt. Auf den Langsfiihrungen des Kérpers 1 ist starr ein Schutzschild 23
montiert, das die von den beiden Bestandteilen des linken Langsschlittens 2 und des rechten Langsschlittens 3 gebildeten
Hohlrdume tberdeckt. Auf der oberen Flache des Schutzschildes 23 sind starr Einrichtungen 24; 25 fiir die aktive Kontrolle beim
Innenschleifen und AuBenschleifen montiert sowie auch eine drehbare Abrichteinrichtung 26 fiir das Abrichten der Stirn und der
Peripherie der Innenschleifscheibe 22. An dem hinteren Teil des Kérpers ist eine Stiitze 27 starr befestigt, an dessen oberen Teil,
perpendikular oder unter einem Winkel von 60° in bezug auf die Achse des zu bearbeitenden Werkstlicks 11, die Querfihrungen
28 befestigt sind, auf denen der Support 29 fiir das Aulenschleifen montiert ist mit der Méglichkeit fir den Quervorschub mit
Hilfe eines Mechanismus far den Quervorschub der AuBenschleifscheibe 30. Im vorderen Teil des Supports 29 fiir das
AuRenschieifen sind die Spindeleinheit 31 fiir das AuRRenschleifen und die Einrichtung 32 fiir die axiale Orientierung des zu
bearbeitenden Werkstiicks 11 montiert. Die Spindeleinheit 31 fiir das AuBenschleifen kann am Support 29 fiir das AuBenschleifen
in zwei Positionen montiert werden: perpendikular oder unter einem Winkel von 15 bis 20° in bezug auf die Querfiihrungen 28.
Die Anordnung der Spindeleinheit 31 fiir das AuRenschleifen unter einem Winkel von 15 bis 20° wird bei senkrechter Anordnung
der Querfithrungen 28 in bezug auf die Achse des zu bearbeitenden Werkstiicks 11 ausgefiihrt, um ein gleichzeitiges Schleifen
derzylindrischen Fldchen und Stirnflichen des zu bearbeitenden Werkstlicks zu gewéhrleisten. Am linken Teil des Kérpers 1 sind
das NC-Steuersystem 33 und der Elektroschrank 34 starr befestigt. Die gerade Position der drehbaren Platte 5 (fir das Schleifen
von zylindrischen Oberflachen) wird durch den hinteren regulierbaren Anschlag 35 fixiert, und die gedrehte Position (flr das
Schleifen von kegeligen Oberflachen), durch den vorderen regulierbaren Anschlag 36.

Die Wirkungsweise der Maschine ist wie folgt:

Am Anfang des Zyklus erfolgt automatisch die axiale Orientierung des zu bearbeitenden Werkstlcks 11, wobei die Einrichtung 32
fiir die axiale Ausrichtung in die Arbeitsstellungin die Héhe der Achse des zu bearbeitenden Werkstiicks 11 kommt. Der Support
29 fiir das AuBenschleifen wird entlang der Achse X 1 zum zu bearbeitenden Werkstlick 11 verschoben, bis der Fiihler der
Einrichtung 32 fiir die axiale Orientierung das programmierte Mal3 der entsprechenden Stirnflache erreicht (Fig.5). Der linke
Langsschlitten 2, der bis zu diesem Augenblick in linker Endposition zwecks Befestigung des neuen zu bearbeitenden
Werkstiicks 11 war, wird entlang der Achse Z 1 nach rechts verschoben bis zur Auslésung eines Signais flr die Beriihrung mit der
Einrichtung 32 fiir die axiale Ausrichtung. Das Schleifen der duBeren zylindrischen Flachen und Stirnflachen des zu
bearbeitenden Werkstticks 11 (Fig. 6) erfolgt durch die AuBenschleifscheibe 13 durch die Querbewegung des Supports 29 fiir das
AuBenschleifen entlang der Achse X1 und die Bewegung des linken Langsschlittens 2 entlang der Achse Z1. Wahrend des
Auflenschleifens befindet sich die Innenschieifscheibe 22 in rechter Endposition. Das Schieifen der inneren zylindrischen
Flachen und der Stirnflaichen des zu bearbeitenden Werkstlicks 11 (Fig. 7) kann nach zwei Arten erfolgen: Im ersten Fall dient die
Bewegung entlang der Achse Z2 des rechten Langsschlittens 3 nur fiir das Zufiihren der Innenschleifscheibe 22 in
Arbeitsposition, Abrichten und flir Oszillation beim Einschneid-Innenschleifscheibe 22 durch die Bewegung des Querschlittens
14 entlang der Achse X2 und die Bewegung des linken Léngsschlittens 2 entlang der Achse Z 1. Im zweiten Fall erfolgt das
Schleifen durch Langsbewegung des rechten Langsschlittens 3 und die Bewegung des Querschlittens 14, nachdem im voraus
der linke Léngsschlitten 2 das zu bearbeitende Werkstiick 11 in Arbeitsposition gebracht hat. In beiden Fallen ist die
Aufenschleifscheibe 13 in der hinteren Endposition. ’

Das Schleifen der inneren und duReren kegeligen Oberflachen des zu bearbeitenden Werkstiicks 11 erfolgt automatisch im
Rahmen des Arbeitszyklus nach vorherigem Drehen der drehbaren Platte 5 im entsprechenden Winkel bis zum vordern
regulierbaren Anschlag 36 (Fig.8 und 9). '

Das Abrichten der Stirn und der Peripherie der AuBenschleifscheibe 13 erfoigt durch die konsolartige Abrichtungseinrichtung 12
unter Ausnutzung der Bewegungen entlang der steuerbaren Achsen X1 und Z1 (Fig. 10).

Das Abrichten der Stirn und der Peripherie der Innenschleifscheibe 22 erfolgt durch die drehbare Abrichteinrichtung 26, nachdem
sie von dem hydraulischen Mechanismus 37 in Arbeitsposition gedreht wurde, unter Ausnutzung der Bewegungen entlang den
steuerbaren Achsen X2 und Z2.
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