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Beschreibung

Verfahren zum gleichzeitigen Innenrundschlei-
fen einer Bohrung und Planschleifen der Stirnfl3-
che.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum gleich-
zeitigen Innenrundschieifen einer Bohrung und
Planschleifen der Stirnfidche von Werkstiicken.

In der EP-OS 00 51 136 wird eine Schleifma-
schine beschrieben, mit welcher gleichzeitig meh-
rere Schleifvorgdnge durchgeflihrt werden k&nnen.
Fir jeden Schleifvorgang ist aber ein entsprechen-
der Schleifkdrper mit zugehdriger Schieifeinheit
notwendig. Je mehr unterschiedliche Schieifvor-
génge an einem Woerkstlick durchgefiihrt werden
sollen, um so mehr Schleifeinheiten missen bei
einer solchen Schleifmaschine vorgesehen werden.

In der nachvertffentlichten WO 88/ 00 513 wird

ein Verfahren beschrieben, mit welchem Uber Pro-
filschleifscheiben Drehteile nur mittels Schieifen
aus einer Stahlstange herausgeformt werden. Die
Profilscheiben werden dabei unter spitzem Winkel
an die Stange herangefahren und drehen auf ge-
geniiber der Zwischenspannzangenachse geneig-
ten Achsen.
Dadurch k&nnen neben {blich profilierten Drenteil-
segmenten auch einander gegeniberstehende und
rechiwinklig zu der Drehteil-Lidngsachse stehende
Flachen geschliffen werden, ohne das Drehieil neu
einspannen zu missen. Auf diese Weise ist es
aber nicht mdglich gleichzeitig die Bohrung eines
Werkstlickes innenrund zu schleifen und dessen
Stirnfldche plan zu schileifen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und zugehdrigen SchleitkGrper zu fin-
den, bei welchem mit einem einzigen Schleifkdrper
gleichzeitig sowohl eine Bohrung innenrund, als
auch eine rechtwinklig zu dieser Bohrung verlau-
fende Stirnfliche des Werkstlickes plan geschiiffen
werden kann.

Zur LBsung dieser Aufgabe werden die im
kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1 an-
gegebenen Merkmale vorgeschlagen.

Bei enisprechender Steuerung der Schleifein-
heit mit einem solchen Schleitkdrper kann in einem
einzigen Steuerungsvorgang sowohl Innenrund- als
auch plangeschiiffen werden.

In der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele
dargestellt.

Es zeigen:

Fig. 1 den Bereich des zu schleifenden
Werkstlickes mit dem SchleifkSrper in
Schleifstellung.

Fig. 2 eine andere Schleifkérperanordnung.

Auf dem Schieifdorn 1 ist der pilzférmige
Schleifkbrper 2 mit seinem FufBteil 3 und seinem
Kopfteil 4 befestigi. Mit 5 ist ein Werkstlick be-
zeichnet, dessen Bohrung 6 innenrund geschliffen
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werden soll und auBerdem zu schleifende Planfla-
chen 7, 8 und 9 aufweist. Die Planfldchen 7 bzw. 9
werden Uber die angedeuieten separaten Schieif-
scheibe 10 geschiliffen, wobei die Schleifscheibe 10
auch die Stellung 11 einnimmt. Mit dem pilzf&rmi-
gen Schleifkdrper 2 kann gleichzeitig die Bohrung
6 und die Planfliche 8 geschliffen werden. Wih-
rend das Werkstlick 5 um die Achse 12 rotiert ist
die Drehachse 13 des Schleifdorns 1 hierzu etwas
schrdg gestellt. Gleichzeitig ist das FuBteil kegel-
f6rmig verjlingt ausgebiidet. Schrigstellung der
Drehachse 13 zur Achse 12 und kegelf6rmige Ver-
jlingung des FuBteiles 3 sind so aufeinander abge-
stimmt, daB die Bohrung 6 innenrund geschliffen
werden kann, aber gleichzeitig die Planfliche des
Kopfteiles 4 die Planfliche 8 des Werkstiickes
schleifen kann. Weil die hintere Planfliche des
Kopfteiles 4 rechiwinklig zur Schleiffliche des Fuf-
teiles 3 angeordnet ist, erfolgt durch die Schrag-
stellung des Schleifdormes 1 der Schliff nur an den
in der Zeichnung angedeuteten Ber{ihrungsstelien.

Fig. 2 zeigt eine andere Anordnung des
Schleifkdrpers, so daB neben der Bohrung 6 von
dem Schleitkrper 2 gieichzeitig die dem Schleif-
dorn 1 zugewandie Planfliche 9 geschliffen werden
kann. Fir die Schieifgenauigkeit ist der auf diese
Weise fiir das Planschleifen mdgliche stabile und
kurze Schleifdorn von groBem Vorteil.

Das gleichzeitige Einstechschleifen einer Boh-
rung mit dazugehdriger rlickseitiger Planfliche ist
durch den pilzidrmigen SchleifkGrper mit kegelfGr-
migem FuBteil und gleichzeitiger Schrigstellung
des Schleifdornes auch oszillierend mdglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum gleichzeitigen Innenrundschlei-
fen einer Bohrung und Planschieifen der Stirn-
fliche von Werkstiicken, insbesondere flr os-
zZillierende Bearbeitung, dadurch gekennzeich~
net, daB

ein Schleifk6rper (2) mit einer aus FuBteil (3)
und Kopfieil (4) bestehenden pilzférmigen Ge-
stalt verwendet wird, wobei
a) das Kopfteil (4) einen gréBeren Durch-
messer als das FuBteil (3) und eine zum
FuBteil (3) weisende rlickwértige Schleiffla-
che besitzt,
b) das FuBteil (3) sich kegelfrmig zum
Kopfteil (4) hin verjingt und somit eine ke-
gelférmige Schisiffliche besitzt, und
c) die rlickwértige Schieiffliche des Kopftei-
les (4) rechtwinklig zur Schieiffliche des
FuBteiles (3) verluft,
indem der Schleifkdrper (2) auf einen Schleif-
dorn (1) befestigt wird und w3hrend des
Schleifvorganges die im Eingriff stehende
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Schileifflichenseite des Fufteils durch Schrig-
stellung des Schleifdornes (1) parallel zur
Werkstlickachse (12) gebracht wird.

Claims 5

1. A method for the simultaneous internal cylin-
drical grinding of a bore hole and the surface
grinding of the front face of workpieces, in
particular for oscillating machining, 10

characterized by that a grinding wheel (2)
of a mushroom shape comprising a base por-
tion (3) and a iop portion (4) is employed,
a) the top portion (4) having a larger diam-
eter than the base portion (3), and havinga 15
rear grinding surface directed toward the
base portion (3),
b) the base portion (3) being tapered toward
the top portion (2), and having thus a coni-
cal grinding surface, and 20
c) the rear grinding surface of the fop por-
tion (4) extending rectangularly relative to
the grinding surface of the base portion (3),
by that the grinding wheel (2) is attached to
a grinding arbor (1), and that, during grind- 25
ing, the side of the grinding surface of the
base portion being active is brought into a
parallel position relative to the axis (12) of
the workpiece by tilting the grinding arbor
(1). 30

Revendications

1. Méthode pour la rectification des surfaces in-
ternes cylindriques d'un alésage et la rectifica- 35
tion plane simultanée de la surface frontale
d'une piéce a usiner, en particulier pour l'usi-
nage oscillante,
caraciérisée en ce qu'une meule (2) en forme
de champignon ayant une section de base (3) 40
et une section de téte (4) est utilisée,

a) la section de t€te (4) ayant un diamétre

plus grand que la section de base (3), et
ayant une surface arriere de recitification
dirigée vers la section de base (3), 45
b) la section de base (3) ayant une section
décroissante vers la section de t&te (4), et
ayant donc une surface conique de rectifi-
cation,

c) la surface arridre de rectification de la 50
section de tte (4) s'étendant rectangulaire-
ment par rapport & la surface de rectifica-

tion de la section de base (3), par fixer la
meule (2) &4 un mandrin de reciification (1)

et par metire celle-ci, lors de la rectification, 55
en une position paralléle par rapport a 'axe

(12) de la piece & usiner par inclinaison du
mandrin de rectification (1).
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