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(57) Ziel der Erfindung ist die Optimierung des Abrichtvorganges bei der Umstellung auf einen
anderen zu schleifenden Bohrungsdurchmesser. Aufgabe ist es, ein Verfahren und eine
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wird das Abrichtwerkzeug zum Bohrungsdurchmesser zwangslaufig liber nur ein Verstellelement
positioniert. Fig.3
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Titel der Erfindung

Verfahren und Einrichtung zur Positionierung des Abrich-
ters einer Innenrundschleifmaschine

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung
zur Positionierung des Abrichters einer Innenrundschleif-
maschine mit einem die Schleifeinrichtung tragenden Tisch
sowie einem Querschlitten fiir die Verstellung des Werk-
stiickes auf den jeweils zu schleifenden Bohrungsdurchmes-
gser, fiir die Zustellbewegung sowie fiir die Zusatzbewegung
zur Kompensation der Verminderung des Schleifksrperdurch-
messers durch Verschleilf und Abrichtbetrag,

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Es sind Innenrundschleifmaschinen bekannt, bei denen ein
oszillierender Tisch die Schleifeinrichtung tridgt und ein
oder zwei dazu angeordnete Schlitten die Verstellung auf
den jewelligen Bohrungsdurchmesser, die Zustellbewegung
gowie eine schrittweise, bleibende Bewegung zur Kompensa-
tion der durch VerachleiB und Abrichtbetrag auftretenden
Verringerung des Schleifkorperdurchmessers ausfilhrten.

Bei diesem Wirkprinzip ist der Abrichter am Zustellschlit-
ten angeordnet, Er muB dabei auf die Basgis des zu schlei-
fenden Bohrungsdurchmessers eingerichtet werden. Vor Be-
ginn des Umriistens auf einen anderen Bohrungsdurchmesser
wird der Schleifkotrper abgerichtet, Alsdann wird der Zu_
gtellschlitten im Einrichtbetrieb so verstellt, daB die
Mantellinie der neuen Bohrung in etwa die richtige Aus-
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gangspogition zum Schleifkérper einnimmt, Danach wird das
- erste Werkstiick im automatischen Zyklus geschliffen, ge-
megsen und solange von Hand nachgeschliffen, d.h. korrie-
giert, bis das gewilnschte BohrungsmaB erreicht ist, An-
schlieBend wird der Abrichter mit dem Abrichtwerkzeug an
den Schleifkdrper auf Beriihrung angestellt uad der Schleif-
korper erneut abgerichtet, Danach wird ein zweltes Werk-
stiick im automatischen Zyklus bearbeitet, Nach dem Ergebnis
einer erneuten Messung wird die Stellung des Abrichters kor-
rigiert. Diese Vorgdnge miissen wiederholt susgefiihrt werden,
ehe der automatische Zyklus zu einem kontinuierlichen maBge-
rechten Schleifen von Werkstlicken mit dem neuen Bohrungs-
durchmesser fiithrt, Eine Umstellung auf einen anderen zu
schleifenden Bohrungsdurchmesser ist demzufolge zeit- und
kostenaufwendig,
Weiterhin sind Innenrundschleifmaschinen bekannt, bel denen
der oszillierende Schleiftisch einen Querschlitten mit der
Schleifeinrichtung trégt, liber den die Schleifzustellung
und die Abrichtkompensation erfolgen, wdhrend iiber einen
weiteren Querschlitten, der das Werkstiick trdgt, die Ver-
stellung bzw, Positionierung auf einen anderen Bohrungs=-
durchmesser durchgefﬁhrt wird, wobei der Abrichter keine
Querverstellung auwsfiihrt, Die Umriist~ und Einrichterleich-
terung wird hierbei durch einen zweiten Querschlitten er-
reicht, Dieses Wirkprinzip wird auch fiir CNC=Innenrund-
schleifmaschinen angewendet, wozu auBer dem zweiten Quer-
schlitten eine zZweite CNC-Achse fiir die Querpositionie-
rung erforderlich ist,

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist dle Optimierung der Positionierung
des Abrichters bei gleichzeitiger Minimierung der Umriist-
zeiten bei der Einstellung auf einen anderen 2zu schlei-
fenden Bohrungsdurchmesser,
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und eine Einrichtung zur Positionierung des Abrichters
einer Innenrundschleifmaschine mit einem die Schleifein-
richtung tragenden Tisch sowle einem Querschlitten fiir

die Verstellung auf den Bohrungsdurchmesser, fiir die Zu-
stellbewegung sowie fiir die Zusatzbewegung zur Kompensation
der Verminderung des Schleifkdrperdurchmessers durch Ver=-
schleil und Abrichtbetrag zu schaffen, die einen automa-
tischen Abricht- und Zustellzyklus zulé@Bt, ohne daB dieser
durch zeitaufwendige manuelle Einstellarbeiten bei der Um-
stellung auf einen anderen zu schleifen Bohrungsdurchmesser
unterbrochen wird sowie bei CNC- oder NC-gesteuwerten Ma=-
schinen eine NC-Achse einzusparen,

Erfindungsgemd8 wird die Aufgabe verfahrensseitig dadurch
geldst, daf der Abrichter bei einer ersten Einstellbewe-
gung des Querschlittens auf einen anderen zu schleifenden
Bohruhgsdurchmesser seine Lage zum Schleifkorper unver-
dndert beibehalt und daB er bei einer zweiten Einstellbe-
wegung des Querschlittens zur Kompensation der Verminde-
rung des Schleifkorperdurchmessers diesem folgt,

Die Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ist da-
durch geldst, daB der Abrichter auf einem relativ zum
Querschlitten bewegbaren Abrichtschlitten hintereinander -
liegende, mittels einer EinflHchenkupplung mit Federdruck-
bremse kuppel-~ und bremsbaren Schraubspindeln antreibbar
und mit dem Querschlitten oder mit einem ortsfesten Ma-
schinenteil, beispielsweise dem Fithrungsteil, verbindbar
iat, Nach einer zweiten Ausfiihrungsform der erfindungsge-
mdfen Losung ist der Abrichter wiederum auf einem relativ
zun Querschlitten bewegbaren Abrichterschlitten, aber iiber
parallel liegende, mittels Zahnrdder gekoppelte und mit
einer Einfldchenkupplung mit Federdruckbremse kuppel-

und bremsbare Schrauvbspindeln antreibbar und mit dem Quer-
gchlitten oder mit einem ortsfesten Maschinenteil, bei-
spielsweise dem Filhrungsteil, verbindbar angeordnet,

Bei einer weiteren Ausgestaltung der erfindungsgeméiBen
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Losung ist der Abrichter auf einem relativ zum Querschlit=-
ten bewsgbaren Abrichterschlitten iiber eine Schraubspindel
antrebbar und iilber eine Klemmstange und Klemmeinrichtungen
mit dem Qusrschlitten oder mit einem ortsfesten Maschinen-
teil, beisplelsweise dem Fithrungsteil, verbindbar angeord~
net, Der Vorteil der erfindungsgeméfen Losung liegt darina
daB sowohl fiir konventionelle als auch fiir NC- und CNC-ge«
steusrte Innenrundschleifmaschinen unter Verwendung nur
eines, das Werkstiick tragenden, Qusrschlittens die Einricht-
verstellung, die Zustellbewegung und die Abrichtkompensa=
tion vorgenommen werden kann, Wihrend bei der Einrichtver-
stellung auf einen neuen Bohrungsdurchmesser das Abricht-
weikzeug zur Bezugslinie des Schleifkdrpers belassen wird,
folgt wihrend der Zustellbewegung und Abrichtverstellung
das Abrichtwerkzeug der Bewegung des Querschlittens, also
unverdndert zu einer Bezugslinie der Werkatiickbohrung, Es
wird dadurch erreicht, das Abrichiwerkzeug Zwangslédufig
und mit hoher Genauigkeit {iber nur ein Verstellelement

zum Bohrungsdurchmesser zu positionieren, Damit werden der
Aufwand und die Zeit flir das Unrilsten gesenkt bzw, bei NC-
oder CNC=gesteuerten Maschinen wird eine NC-Achge eingé-v’
apart, . S |

Auvsfilhrungsbeispiel ,
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel
ndher erléutert werden, Die zugehdrige Zeichnung zeigt
in
'Figse 1 eine Einrichtung zur Positionierung des Abrichters
| ‘mit hintereinander angeordneten Wilzschraubtrieben

Fig., 2 eine Einrichtung zur Pogitionierung des Abrichters
mit parallel angeordneten Wdlzschraubtrieben

Fig. 3 eine Finrichtung zur Positionlerung des Abrichters
mit einem WHlzschraubtrieb und Klemmeinrichtungen

I
In einer ersten Ausfilhrungsform der Einrichtung nach Fig, 1
1st auf dem Fiihrungsteil 3 ein Querschlitten 4 mit dem

15 L4982+ R2630
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Werks tiicktriger 5 in einer nicht ngher dargestellten Fiih-
rung angeordnet, Das Werkstiick 6 wird von der Spannvor-
richtung des Werkstiicktrdgers 5 aufgenommen, Auf dem Quer-
schlitten 4 i1st der Abrichterschlitten 7 mit dem Abrichter
8 in einer gesonderten Fiihrung angebracht, Querachlitten 4
und Abrichterschlitten 7 werden iiber hintereinander ange-
ordnete Walzschraubtriebe angetriehen,vderen Schraubspin-
deln 1,2 gleiche Steigungshthe und -richtung aufweisen.

Die Schraubspindeln 1,2 sind durch eine Einfléchenkupplung
mit Federdruckbremse 9 miteinander verbunden,

In elner zweiten Ausfilhrungsform der Einrichtung nach Fig.2
ist wiederum auf dem Fihrungsteil 3 der Querschlitten 4

mit dem Werkstiicktrdger 5 in einer nicht dargestellten
FPihrung angeordnet, Das Werkstiick 6 wird von der Spannein-
richtung des Werkstiicktrdgers 5 aufgenommen, Auf dem Quer=-
schlitten 4 ist der Abrichterschlitten 7 mit dem Abrichter
8 in einer gesonderten Piihrung angebracht, Querschlitten 4
und Abrichterschlitten 7 sind gegeniiber der in Fig, 1 dar-
gestellten Ausfiihrungsform Uber zwei parallel geschaltete
Wdlzachraubtriebe angetrieben, deren Schraubspindeln 1,2
ebenfalls gleiche Steigungshshe und -richtung aufweisen,
Die Schraubspindeln 1,2 sind durch Zghnrdder 11,12 {iber

die Einfldchenkupplung mit Federdruckbremse 9 verbunden.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform nach Fig, 3 ist auf
dem Fiihrungsteil 3 in einer nicht dargestellten Fiihrung
der Querschlitten 4 angeordnet, der durch Antrieb der
Schraubspindel 1 bewegt wird, Der Querschlitten 4 trdgt den
Werkstiicktrdger 5, in dessen Spannvorrichtung das Werkatiick
6 eingespannt ist, Auf dem Querschiitten 4 ist der Abrich-
terachlitten 7 mit dem Abrichter 8 in einer gesonderten
Fiihrung angeordnet, Am Abrichterschlitten 7 ist eine Klemm-
stange 13 befestigt, die durch Klemmeinrichtungen 14,15
wechselseitig zum Querschlitten 4 oder dessen Fiihrungs-
tell 3 geklemmt wird, '

Die Wirkungsweise der erfindungsgemtBen Einrichtungen nach
den Fig, 1-3 80ll im folgenden beschrieben werden,.
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Soll die Schleifmaschine nach Fig. 1 auf einen anderen

zu schleifenden Bohrungsdurchmesser umgeriistet werden,

wird die Einfléchenkupplung mit Federdruckbremse 9 ent-
kuppelt, die Schraubspindel 2 gebremst und die Schraubspin-
del 1 angetrieben, Dabei beh#lt ‘der Abrichter 8 seine Lage,
beispielsweise zur Basis des Schleifkorpers 10, bei, wih-
rend der Werkstiicktrdger 5 mit dem Querschlitten 4 iiber die
Schraubspindel 1 bewegt wird, bis die Mantellinie des neuen
Werkstiickes 6 die richtige Position zum Schleifkorper 10
und demit auch zum Abrichtwerkzeug erreicht hat,

Fir den normalen Schleifbetrieb, Zustellung und Abricht-
kompensation, werden die Schraubspindeln 1,2 miteinander ge-
kuppelt, Dadurch werden beim Antrieb der Schraubspindeln 1,2
der Querschlitten 4 und der Abrichterschlitten 7 gemeinsam
bewegt, so daB der Abrichter 8 seinen Bezug zur Mantellinie
des Werkstiickes 6 beibehilt,

Gem, Fig, 2 erfolgt die Einrichtung der Schleifmaschine

auf einen snderen Bohrungsdurchmesser analog wie zu Fig. 1
beschrieben, wobei die Einflédchenkupplung mit Federdruck-
bremse 9 das Zahnrad 12 mit der Schraubspindel 2 kuppelt
und damit den Abrichtschlitten 7 mit einer Uversetzung 1:1
entgegen der Verstellung des Werkstiicktrdgers 5 bewegt,
Demit behdlt der Abrichter 8 seine Position zum Schleif-
kdrper 10 bei. Fiir den normalen Schleifbetrieb, Zustellung
~und Abrichtkompensation, wird die Schraubspindel 2 ge-
bremst, so daB der Abrichterschlitten 7 mit dem Querschlit-
ten 4 verbunden ist und der Abrichter 8 seinen Bezug zur
Mantellinie des Werkstiickes 6 beibeh#lt,

Nach Fig. 3 wird zur Einrichtverstellung auf einen anderen
Bohrungsdurchmesser die Klemmeinrichtung 14 geldst und die
Klemmeinrichtung 15 gespanant, Durch diese Klemmverbindung
zum ortsfesten Filhrungsteil 3 behdlt der Abrichter 8 seine
Lage, beisplelsweise zur Basis des Schleifkorpers 10, bei,
wihrend der Werkstiicktriger 5 mit dem Querschlitten 4

iiber die Schraubspindel 1 bewegt wird, bis die Mantellinie
des neuen Werkstiickes 6 die richtige Position zum Schleif-
korper 10 und damit auch zum Abrichtwerkzeug erreicht haty
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Fiir den nachfolgenden normelen Schleifbetrieb, Zustellung
und Abrichtkompensation, wird die Klemmeinrichtung 15 ge-
168t, so daB der Abrichterschlitten 7 mit dem Querschlit-
ten 4 verbunden ist und der Abrichter 8 seinen Bezug zur
Mantellinie des Werkstiickes 6 beibehdlt,
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Erfindungsanspruch

1o Verfehren zur Positionierung des Abrichters einer Innen-
rundschleifmaschine mit einem die Schleifeinrichtung tra-
genden Tisch sowle einem Querschlitten fiir die Verstellung
auf den Bohrungsdurchmesser, fiir die Zustellbewegung und
flir die Zusatzbewegung zur Kompensation der Verminderung
des Schleifkorperdurchmessers durch Verschleif und Abricht-
betrag, dadurch gekennzeichnet, daB der Abrichter bei einer
ersten Einstellbewegung des Querschlittens auf einen ande-
ren zu schleifenden Bohrungsdurchmesser seine Lage zum
Schleifkorper unveridndert beibehdlt und daB er bei eilner
zwelten Einstellbewegung des Querschlittens zur Kompensa~
tion der Verminderung des Schleifkdrperdurchmessers diesem
folgt.

2., Einrichtung zur Positionierung des Abrichters einer Innen-
rundschleifmaschine, dadurch gekennzeichnet, daB der Abrich-
ter (8) auf einem relativ zum Querschlitten (4) bewegbaren
Abrichterschlitten (7) tber hintereinander liegende, mit-
tels einer Einfléchenkupplung mit Federdruckbremse (9)
kuppel- und bremsbaren Schraubspindeln(1,2) antreibbar und
mit dem Querschlitten (4) oder mit einem ortsfesten Ma-
schinenteil, beispielsweise dem Fiihrungsteil (3), verbind-
bar angeordnet ist,

3. Einrichtung nach Punkt 2, dadurch gekennzaichnet; daB
der Abrichter (8) auf einem relativ zum Querschlitten (4)
bewegbaren Abrichterschlitten (7) iiber parallel liegends,
mittels Zahnrdder (11,12) gekoppelte und mit einer Ein-
fléchenkupplung mit Federdruckbremse (9) kuppel- und brems-
bare Schraubspindeln (1,2) antreibbar und mit dem Quer-
schlitten (4) oder mit einem ortsfesten Maschinenteil,bei-
spielsweise dem Filhrungsteil (3), verbindbar angeordnet ist.

4, Einrichtung nach Punkt 2, dadurch gekennzeichnet, daB
‘der Abrichter (8) auf einem relativ zum Querschlitten (4)
bewegbaren Abrichterschlitten (7) iiber eine Schraubspindel (1)
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antreibbar und iber eine Klemmatange (13) und Klemmein-
richtungen (14,15) mit dem Querschlitten (4) oder mit
einem ortsfesten Maschinenteil, beispielsweise dem Fith- -
rungsteil (3), verbindbar angeordnet ist,

Hierzu 2 Blatt Zeichnung
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