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@ Verfahren und Vorrichtung zum Schieifen eines Innengewindes.

@ Um mit einer Universal-Abrichtrolle das Schleif-
scheibenprofil dem optimal anwendbaren Schieifstei-
gungswinkel anpassen zu k&nnen, ist vorgesehen,
daB der Schleifdorn (1) mit der Schleifscheibe (2) auf
einer Schwenkeinrichtung montiert ist, welche Uber
ein den optimalen Schleifsteigungswinkel und das
zugehdrige Schieilfscheibenprofil ermittelndes Re-

Fig.4

chenprogramm steuerbar ist. Die Formgebung des
Schieifscheibenprofiles erfolgt durch einen innerhalb
der Maschinenachsen X und Z verlaufenden Bewe-
gung der Schleifscheibe an der in horizontaler Ebe-
ne verbleibenden Universal-Abrichtrolle vorber.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM SCHLEIFEN EINES INNENGEWINDES

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Schieifen eines Innengewindes
mit korrigiertem Schieifsisigungswinksi des Schieif-
dornes bzw. Schleifspindel und profilierter Schieif-
scheibe. Das Schleifen eines Innengewindes wird
in der Regel so vorgenommen, daB die Schieif-
scheibe mit der Schleifspindel bzw. Dorn auf einen
Schleifwinkel gegenliber der Lingsachse des zu
schieifenden Werkstlickes eingestellt ist, welcher
dem Steigungswinkel des zu schieifenden Innenge-
windes enispricht. Zum Abrichten der Schieifschei-
be dient dabel ein Radienabrichigerdt mit einer
Diamantiprofilrolle. Damit das Profil der Diamantpro-
filrolle exakt auf die Schieifscheibe Ubertragen wird,
verlaufen die Diamantrollenachse und die Schieif-
scheibenachse beim Abrichien paralell zueinander.
Dies hat zwei Nachieile:

a) Flr jedes Gewindeprofil ist eine enisprechend
profilierte Abrichtrolle notwendig, und

b) es kénnen nur Werkstiicke bestimmter Di-
mension geschlifien werden, weil der Schleif-
dorn infolge seiner Winkelstellung gegeniiber
der Lingsachse des Werkstlickes nur bis zu
einer bestimmien L3nge in das Innere des
Werkstlickes eingefahren werden kann.

Durch eine vom Gewindeprofil abweichende
Profilierung der Schleifscheibe ist es dabei
mdglich, den Schleifdorn weiter in das Werk-
stlick einzufiihren, weil mit dem abgewandelien
Schleifscheibenprofil die Winkelstellung des
Schieifdornes veréndert werden kann.

Die DE-OS 34 38 661 beschreibt eine Vorrich-
tung, mit welcher die Schleifscheibe enispre-
chend der verringerten Winkelstellung des
Schieifdornes exaki profiliert werden kann.

Eine solche Abrichiform, wie sie dort beschrie-
ben ist, ermdglicht zwar eine exakie Profilisrung
der Schieifscheibe, ist aber aufwendig, weil fiir die
unterschiedlichen Grundprofilformen der Gewinde
jeweils eine Grundform hergesiellt werden muf.

Eine &hnliche Methode ist auch in der DE-OS
36 24 472 beschrieben, wobei die Abrichiform eine
Diamaniprofilrolle sein soll. Das Verfahren ist aber
prinzipiell dem der DE-OS 34 38 661 gleich, denn
flir die unierschiedlichen Grundprofilformen miis-
sen die enisprechenden Diamantprofilrollen vorhan-
den sein.

Der Erfindung liegt die Auigabe zugrundse, auf
einfache Weise mit einer Universal-Abrichtrolle das
Profil der Schieifscheibe gegenliber dem Gewinde-
profil so zu variieren, daf8 ein optimaler Einsaiz des
Schleifdornes mdglich ist.

Der Eriindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Schleifspindel/ Dorn mit der Schieifscheibe mdg-
lichst weit in die zu schleifende Bohrung des Werk-
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stlickes und dem glinstigsien Winkel cinfahren zu
kbnnen, das jeweils bendtigie Profil der Schleif-
scheibe aber mit einer Universal-Abrichirolle abzu-
richien. Zur Ldsung dieser Aufgabe werden die im
Patentanspruch angegebenen MaBnahmen vorge-
schlagen.

Mit Hille eines einmal ersiellen Rechenpro-
grammes ist es auf diese Weise mdglich, mit siner
Universal-Abrichirolle das Schieifprofil der Schieif-
scheibe so abzurichten, daB je nach Gewinde-
durchmesser, Steigung und Gewindeldnge mii dem
optimalen korrigierten Schleifsieigungswinkel ge-
schliffen werden kann, ohne daf komplizicrie Ma8-
nahren zur Profilanpassung vorgenommen werden
miissen.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung an
einem Beispiel erlduiert. Es zeigen

Fig. 1 Begrenzung der Mdglichkeit des
Schleifens mit einem Schieifsiei-
gungswinkel, welcher dem Sieigungs-
winkel des Gewindes enisprichi.

Die Mdglichkeit langere Gewinde
schieifen zu kGnnen mit korrigieriem
Schieifscheibenprofil  und  enispre-
chend verringertem  Schieifsisiungs-
winkel.

Prinzip einer Schwenkeinrichiung

Das Zusammenwirken von Universal-
Abrichtrolle und Schieifscheibe beim
Abrichten

Der Schleifdorn 1 mit der Schieifscheibe 2 wird
bei einem Schieifscheibenprofil. welches dem ne-
gativen Profil des zu schleifenden Gewindes ent-
spricht, unter dem Schieifsteigungswinkei 8 zur Ge-
windeachse des Werkstlickes 3 durch das Werk-
stlick geflihrt. Wie Fig. 1 zeigi, ist dies aber nur bis
zu einer bestimmien Linge mdglich, denn der
Schleifdorn 2 hat nach einer gewissen Einflinrlénge
keinen freien Spielraum mehr, er si6Bt bei 4 an das
Werkstlick an.

Bei Verringerung des Schleifsieigungswinkels 8
kdnnen zwar l3ngere Gewinde oder Gewinde h&he-
rer Steigung geschliffen werden, aber das Schleif-
scheibenprofil muB dem Schleifsieigungswinkel
entsprechend gefndert werden, um dasselbe Ge-
windeprofil zu erzielen. Fig. 2 veranschaulicht die
Zusammenhinge schematisch. Es besiehi somit
ein enger Zusammenhang zwischen Sisigungswin-
kel a« des Gewindes, der Gewindeldnge und dem
Gewindedurchmesser einerseiis und dem mdgli-
chen Schleifsieigungswinkel, der Schisifspindeidik-
ke und dem Profil der Schleifscheibe andererseits.
Diese Zusamenhinge kdnnen in einem Rechenpro-
gramm so miteinander verknlpft werden, daf sich
iir den jeweiligen Fall der optimal mdgliche

Fig. 2

Fig. 3
Fig. 4
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Schleifsteigungswinkel mit dem  zugehdrigen
Schleifscheibenprofil flir ein bestimmtes Gewinde-
profil ergibt.

Ein solches Rechenprogramm kann zur Steuerung
einer Schwenkeinrichtung und der dazugehdrigen
Maschinenachsen X - Z benutzt werden. Die
Schwenkeinrichtung tragt die Schleifspindel mit der
Schieifscheibe wie Fig. 3 zeigt. Die Schwenkein-
richtung besteht aus dem Schleifspindeltrdger 6,
welcher in einer Kreisbahnebene 7 gelagert ist. Der
Radius R der Kreisbahnebene und lhre Lage ent-
spricht dem Abstand zum Schleifscheibenmittel-
punkt.

Uber eine Verstellvorrichtung, welche aus einer
kardanisch aufgehingten Kugelrolispindel 8 und ei-
nem Servomotor 9 besteht, kann die Lage der
Schleifspindelachse 1 verdndert werden. Die Ver-
stellvorrichtung und damit die GréBe der Verdnde-
rung der Achslage wird Uber ein Rechenprogramm
festgelegt und gesteuert. Uber dieses Rechenpro-
gramm wird flir ein gegebenes Werkstlick und
Gewinde der optimale Schieifsteigunswinkel nebst
zugehdrigem Profil der Schleifscheibe ermittelt und

a) die Schwenkeinrichtung beim Innengewindes-

chleifen in Winkelstellung und beim Abrichten

zurlick in die horizontale Lage, sowie

b) beim Abrichten der Bewegungsweg der

Schleifschlitten innerhalb der X - Z Koordinaten
gesteuert.

Bei einer Universal-Diamantabrichtrolie kann
die Schleifscheibe an der in waagerechter Lage
verbleibenden Abrichtrolle vorbeigeflinrt werden,
wobei der Weg durch das Rechenprogramm so
gesteuert wird, daB das richtige Profil erzeugt wird.
In Fig. 4 ist dies schematisch dargestellt. Der
Schleifdorn 1 mit der Schleifscheibe 2 wird an der
Universal-Diamant-Abrichtrolle durch Steuerung der
Schleifschlitten in x - Z Richtung auf einem Weg
vorbeigefiihrt, welcher dem korrigierten Schleif-
scheibenprofil entspricht. Gezeigt ist die Ausgangs-
stellung und strichpunktiert die Endstellung der
Schleifscheibe nach dem Abrichtvorgang. Die Ab-
richtrolle 10 hdlt dabei den Standort unverdndert
ein.

Anspriiche

1. Verfahren zum Schleifen eines Innengewindes
mittels einer auf einem Schleifdorn angebrach-
ten Schleifscheibe, wobei das Schleifen bei
einem Schlieifsteigungswinkel der Schleifspin-
del erfolgt, welcher kleiner als der Steigungs-
winkel des zu schlsifenden Gewindes ist, und
beim Abrichten der Schleifscheibe eine Profil-
korrektur vorgenommen wird,
dadurch gekennzeichnet, daf

a) der Schieifdorn (1) mit der Schleifscheibe
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(2) auf einer Schwenkeinrichtung montiert
ist, deren Verstellmechanismus fiir die An-
derung der Schleifspindelachsiage Uber emn
den optimalen Schleifsteigungswinkel und
das zugehdrige Schleifscheibenprofil ermit-
telndes Rechenprogramm steuerbar ist, wo-
bei

b) die Formgebung des Schleifscheibenpro-
fils mit einer in horizontaler Ebene verblei-
benden Universal-Abrichtrolle unter einer
durch das Rechenprogramm bestimmten
Bewegungsweg der ebenfalls honzontalen
Schleifspindel innerhalb der Maschinenach-
sen X und Z erfolgt, und

c) das Schieifen des Innengewindes an-
schlieBend mit dem korngierten Schleifstel-
gungswinkel und der entsprechend profilier-
ten Schleifscheibe vorgenommen wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein Schleifspindelirdger (6) in einer Kreis-
ebene (7) gelagert ist, deren Mittelpunkt mit
der Schieifscheibenmitte zusammenfalit.

Vorrichtung nach Anspruch 2.

dadurch gekennzeichnet,

daB der Schieifspindeltrdger (6) mittels karda-
nisch aufgehangener Kugelrollspindel (8) und
Servomotor (9) verbunden ist.



EP 0 432 579 A1

150



EP 0 432 579 A1




EP 0 432 579 A1

Fig.4




Europdisches

RECHERCHENBERICHT

.0) Patentamt EUROPAISCHER

Nummer der Anmeldung

EP 90 12 2786

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderiich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maageblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. C1.5)
DA | GB-A-2 192 574 (SCHAUDT MASCHINENBAU GMBH) 1 B 24
* Anspriiche ; Figuren * B 53.06
-— - B 24 B 53085
A DE-A-3 127 376 (HERBERT LINDNER GMBH) 1
* Anspriiche ; Figuren *
A FR-A-4 081 37 (LUDWIG LOEWE & CO. AG) 1.2
* Seite 1, Zeilen 52 - 58; Figuren *
A WERKSTATTSTECHNIK, ZEITSCHRIFT FUR INDUSTRIEL- | 1
LE FERTIGUNG. vol. 79, no. 8, 01 August 1989, BERLIN DE
Seiten 419 - 422; P.LUTJENS: "Profilschleifen auf modernen
CNC-Flachschieifmaschinen”
* das ganze Dokument *
A US-A-4 274 231 (VEREGA)
A GB-A-2 220 156 (NATIONAL BROACH & MACHINE CO.)
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. C1.5)
B24B
B23G
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort Abschiusdatum der Recherche Priifer
Den Haag 25 Mérz 91 ESCHBACH D.P.M.
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE E: 3lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X: von besonderer Bedeutung aliein betrachtet nach dem Anmeldedatum verGifentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D: in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L: aus anderen Griinden angefilihrtes Dokument
A: technologischer Hintergrund s B :
0: nichtschriftliche Oftenbarung &: Mitglied der gleichen Patentfamilie,
P: Zwischeniiteratur ibereinstimmendes Dokument
T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsédtze




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

