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einer das Werkzeug (3) umschlieBenden, an eine \ et
hydraulische Druckleitung (12) zur Ausbildung eines 12 . T

Hydraulikpolsters zwischen einer Gleitflache (6) und
der Werkstlickplatte (1) angeschlossenen
Gleitfhrung  (5) fur die Werkstlickplatte (1)
beschrieben. Um vorteilhafte
Konstruktionsbedingungen  zu  schaffen,  wird
vorgeschlagen, dass die Gleitflache (6) von einer an ; }
die hydraulische Druckleitung (12) angeschlossenen, B BRREEE
radial einwéarts gegen das Werkzeug (3) ‘
ausgerichteten Ringdise (7) umschlossen ist.
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Zusammenfassung

Es wird eine Vorrichtung zum Bearbeiten einer Werkstuckplatte (1) mit einem Werk-
zeug (3) und mit einer das Werkzeug (3) umschlieBenden, an eine hydraulische
Druckleitung (12) zur Ausbildung eines Hydraulikpolsters zwischen einer Gleitflache
(6) und der Werkstlckplatte (1) angeschlossenen Gleitfihrung (5) fur die Werk-
stlickplatte (1) beschrieben. Um vorteilhafte Konstruktionsbedingungen zu schaffen,
wird vorgeschlagen, dass die Gleitflache (6) von einer an die hydraulische Drucklei-
tung (12) angeschlossenen, radial einwarts gegen das Werkzeug (3) ausge-

richteten Ringduse (7) umschlossen ist.

(Fig. 2)
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Bearbeiten einer Werkstick-
platte, insbesondere einer Glasscheibe, mit einem Werkzeug und mit einer das
Werkzeug umschlieBenden, an eine hydraulische Druckleitung zur Ausbildung eines
Hydraulikpolsters zwischen einer Gleitflache und der Werkstlckplatte angeschlos-

senen Gleitfihrung fir die Werkstlckplatte.

Um Werkstlckplatten, insbesondere Glasscheiben, die beispielsweise entlang ihrer
Rander mithilfe von Schleif- oder Fraswerkzeugen zu bearbeiten sind, im Bereich
des Werkzeugeingriffs bearbeitungsgerecht fiihren zu kénnen, ohne die Oberflache
der Werkstlckplatte zu beschadigen, ist es bekannt (WO 2004/050516 A1), die
WerkstUckplatte zwischen zwei koaxial zum Werkzeug angeordneten, hohlen Fuh-
rungsringen zu fihren, die der Werkstlckplatte zugekehrte, gelochte Gleitflachen
aufweisen und mit einer Druckfllssigkeit beaufschlagt werden, sodass sich zwi-
schen den Fuhrungsringen und der Werkstlckplatte Hydraulikpolster aufbauen, die
eine oberflachenschonende Fihrung der Werkstlckplatte im unmittelbaren Bearbei-
tungsbereich erlauben. Nachteilig ist allerdings, dass mit der beidseitigen Fihrung
der Werkstuckplatte durch Hydraulikpolster der Konstruktionsaufwand vergréBert
wird und dass das Werkzeug durch die fir den Aufbau der Hydraulikpolster erfor-
derliche Druckfllssigkeit zumindest flir hohe Werkzeugleistungen nur ungentigend
gekuhlt werden kann, weil nur ein Teil der flr den Aufbau der Hydraulikpolster ein-

gesetzten Flussigkeit zum Werkzeug gelangt.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Gleitfihrung flr eine Werk-
stlckplatte, insbesondere flr eine Glasscheibe, im Bearbeitungsbereich eines

Werkzeugs so auszubilden, dass mit vergleichsweise einfachen konstruktiven Mit-
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teln nicht nur eine oberflachenschonende Flhrung der Werkstlckplatte sicherge-
stellt, sondern auch eine gute Kihlung des Werkzeugs als Voraussetzung flr hohe

Bearbeitungsleistungen gewahrleistet werden kann.

Ausgehend von einer Vorrichtung der eingangs geschilderten Art 16st die Erfindung
die gestellte Aufgabe dadurch, dass die Gleitflache von einer an die hydraulische
Druckleitung angeschlossenen, radial einwarts gegen das Werkzeug ausgerichteten

Ringdluse umschlossen ist.

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, dass es im Allgemeinen fur eine bear-
beitungsgerechte, oberflachenschonende Flhrung ausreicht, die Werkstlckplatte
lediglich auf einer Seite an einem Hydraulikpolster abzustlitzen, zumal insbesonde-
re bei Glasscheiben Ublicherweise nur eine Seite mit einer durch eine mechanische
FlUhrung gefahrdeten Oberflachenbeschichtung versehen ist. Wird auBerdem si-
chergestellt, dass die zum Aufbau des Hydraulikpolsters eingesetzte Flissigkeit nur
auf der Werkzeugseite aus dem Spalt zwischen der Gleitfihrung und der Werk-
stlckplatte austreten kann, so wird die Flassigkeit unter einem entsprechenden
Druck entlang der Werkstuckplatte zum Werkzeug stromen und dieses kuhlen. Zu
diesem Zweck wird die das Werkzeug umgebende Gleitflache mit einer radial ein-
warts gegen das Werkzeug ausgerichteten Ringduse far die Druckflissigkeit um-
schlossen, die somit im Spalt zwischen der Gleitflache und der Werkstickplatte ra-
dial einwarts gegen das Werkzeug strémt und aufgrund einer Injektorwirkung Luft
von radial auBen ansaugt. Die angesaugte Luft verhindert einen FlUssigkeitsaustritt
radial nach auBBen und mischt sich mit der FlUssigkeitsstromung, wodurch sich die

Reibungsverhaltnisse verbessern lassen.

Bei einer Bearbeitung der Werkstuckplatte entlang eines Plattenrandes beschrankt
sich die Gleitfihrung auf einen Umfangsabschnitt der ringférmigen Gleitflache, die in
einem solchen Fall Gber den Plattenrand vorsteht. In dem nicht durch die Werk-
stlickplatte abgedeckten Umfangsbereich der Gleitflache kann sich wegen des Feh-
lens eines entsprechenden Gegendrucks kein Hydraulikpolster aufbauen. Die aus

der RingdUse ausstromende FlUssigkeit wird wegen der gewahlten Ausrichtung der
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RingdlUse unmittelbar gegen das von der Gleitflhrung umschlossene Werkzeug ge-
spruht, das somit in jedem Fall Gber seinen gesamten Umfang mit Fllssigkeit aus
der RingdUse beaufschlagt wird. Der Beaufschlagungsdruck der Ringdluse sowie
deren Strdmungswiderstand ist so aufeinander abzustimmen, dass trotz einer auf
einen Umfangsbereich beschrankten Abdeckung der Ringdise durch die Werk-
stlickplatte der Aufbau eines Hydraulikpolsters im Bereich des durch die Werk-

stlickplatte abgedeckten Umfangabschnitts der Gleitflache gewahrleistet ist.

Besonders einfache Konstruktionsverhaltnisse fur die Ringduse ergeben sich, wenn
die Ringdise zwischen einer die Gleitflache bildenden Gleitscheibe und einem die
Gleitscheibe umfangsseitig umschlieBenden Formring gebildet wird. In diesem Fall
bilden die Gleitscheibe mit ihrem &uBeren Umfangsrand und der Formring mit sei-
nem inneren Umfangsrand die einander gegenulberliegenden Strémungswande der
Ringduse, was eine voneinander gesonderte Herstellung dieser Dusenwande er-
laubt.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zei-

gen

Fig. 1 eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum Bearbeiten einer Werkstlckplatte in
einer Vorderansicht und

Fig. 2 diese Vorrichtung in einem Schnitt nach der Linie II-Il der Fig. 1 in einem gré-
Beren MafR3stab.

Die dargestellte Vorrichtung zum Bearbeiten einer Werkstlckplatte 1, im Ausfih-
rungsbeispiel einer Glasscheibe, weist ein auf einer Antriebswelle 2 gelagertes
Werkzeug 3 zum Bearbeiten eines Plattenrands 4 beispielsweise durch ein Schlei-
fen oder Frasen auf. Die FUhrung der Werkstlckplatte 1 in Richtung der Antriebs-
welle 2 erfolgt Uber eine Gleitfihrung 5, die das Werkzeug 3 umschlie3t und eine
Gleitflache 6 zur Abstitzung der Werkstuckplatte 1 Uber einen Hydraulikpolster bil-
det. Zu diesem Zweck wird die ringférmige Gleitflache 6 von einer Ringdise 7 um-
geben, die radial einwarts gegen das Werkzeug 3 ausgerichtet ist. Diese Ringduse

7 ergibt sich durch einen Formspalt zwischen einer die Gleitflache 6 formenden
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Gleitscheibe 8 und einem die Gleitscheibe 8 umschlieBenden Formring 9, der zu-
sammen mit der Gleitscheibe 8 auf einem Tragkdrper 10 befestigt ist. Der Tragkér-
per 10 ist im Bereich der Ringdlse 7 mit einem gegen die Ringdlse 7 offenen Ring-
kanal 11 versehen, der an eine hydraulische Druckleitung 12 angeschlossen ist, so-
dass die Ringduse 7 Uber die Druckleitung 12 und den Ringkanal 11 unter einem
entsprechenden Druck von beispielsweise 15 bis 25 bar mit einer Fllssigkeit, vor-

zugsweise Wasser, beaufschlagt wird.

Zufolge diese Beaufschlagung der Ringduse 7 mit DruckflUssigkeit baut sich in dem
durch die Werkstlckplatte 1 abgedeckten Umfangsbereich der Gleitflache 6 ein
Hydraulikpolster zwischen der Gleitscheibe 8 und der Werkstlckplatte 1 auf, Gber
den die Werkstuckplatte 1 reibungsarm abgestitzt wird, wenn sie gegenuber dem
Werkzeug 3 zur Bearbeitung des Plattenrands 4 verlagert wird. Die aus dem durch
den Hydraulikpolster bestimmten Spalt 13 zwischen der Gleitscheibe 8 und der
Werkstlckplatte 1 austretende FlUssigkeit beaufschlagt das Werkzeug 3. Im Um-
fangsbereich auBerhalb der Werkstlckplatte 1 wird die Flussigkeit radial einwéarts
unmittelbar auf das Werkzeug 3 abgespriht, das somit Gber den ganzen Umfang
mit Flussigkeit gekuhlt wird.

Die bezlglich des Werkzeugs 3 radial einwarts gerichtete Flussigkeitsstromung im
Spalt 13 zwischen der Gleitscheibe 8 und der Werkstlckplatte 1 bedingt im Bereich
des Formrings 9 eine Injektorwirkung, durch die Uber den Spalt 14 zwischen dem
Formring 9 und der Werksttckplatte 1 Luft angesaugt wird, die sich mit der Fllssig-
keitsstromung aus der Ringduse 7 vermengt. Durch diese radial von au3en ange-
saugte Luft wird einerseits ein Austreten der FlUssigkeit radial nach auBBen unter-
bunden und anderseits das Reibungsverhalten zwischen der Werkstuckplatte 1 und

dem Hydraulikpolster verbessert.
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zum Bearbeiten einer Werksttckplatte (1) mit einem Werkzeug
(3) und mit einer das Werkzeug (3) umschlieBBenden, an eine hydraulische Drucklei-
tung (12) zur Ausbildung eines Hydraulikpolsters zwischen einer Gleitflache (6) und
der Werkstuckplatte (1) angeschlossenen GleitfUhrung (5) flr die Werkstlckplatte
(1), dadurch gekennzeichnet, dass die Gleitflache (6) von einer an die hydraulische
Druckleitung (12) angeschlossenen, radial einwarts gegen das Werkzeug (3) ausge-

richteten Ringduse (7) umschlossen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Ringduse
zwischen einer die Gleitflache (6) bildenden Gleitscheibe (8) und einem die Gleit-

scheibe (8) umfangsseitig umschlieBenden Formring (9) gebildet ist.

Linz, am 14. Juli 2015 Franz Schachner
Ing. Reinhard Gruber durch:
/DI Helmut Hibscher/

(elektronisch signiert)
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FIG.1
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