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(57) Werkstiickspindelstock, insbesondere zuxr spitzenlosen
Schleifbearbeitung von ringfdrmigen Werkstlicken. Einsetzbar fiir
AuBenschleifbearbeitung ringfdrmiger Werkstlicke die in ortsfesten
Stiitzschuhen {(Gleitschuhen) aufgenommen und mittels magnetischexr
Mitnehmerscheibe angetrieben werden. Mit einer verstellbaren Spindel-
sinheit werden die X -~ y Kemponenten zwischen der Werketlickspindelachse
und der Werkstiickachse wihrend des Schleifens stufenles verdndert. Ziel
ist die Verbesserung der Endqualitdt der bearbeiteten Werkstiicke. Der
Werkstilickspindelstock ist so auszubilden, das dic x - y Komponenten
swischen der Werkstiickspindelachse und der Werkstickachse zur Opti=
nmierunyg der Krédfteverteilung. auf die beiden Gleitschuhe und zur Er-
reichung minimalster Auflage~ und Verformungskréfte am Werkstlck
wihrend des Schieifens siufenlos verdndert werden kinnen, mit vorein=
stellbaren und wéhrend des Schleifens verinderlichen Verstellwinkel.
Dazu ist eine Spindeleinheit quer zur Hauptbonrung des Werkstickspindel-
stockes verschiebbar angeordnet. Es sind iittel vorgesehen um dig
Richtung der Parallelverschiebung gegeniper Ger horizontalen IEbens ¢
‘zustellen, sowie zur wahlweisen Verdnderung dieses Winkeles wiahrend des
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Titel

Werkstiickspindelstock, insbesondere zur spitzenlosen
SchlpllbearoelLung von r¢ngforn1gen Werkstiicken

Anwendungseebiet Jder hvflnduz
6

. G T v Jen

Der Werkstiickgpindelstock ist einsetzbar-zur spitzcilosen
Schleifbearbeitung der AuBendurchmesser von ringférmigen
Werksticken, die wBhrend des Schleifens in ortsfest ange=
ordneten Stiitzschuhen (Gleitschuhen) aufgenormen und von

einer magnetischen Mitnehmerscheibe angetrieben werden und

bei dem mittels einer verstellbaren Spindeleinheit die

X =~ y Komponenten zwigchen der Werkstiickspindelachse und
der Verkstiickachse wihrend des Schleifens stufenlos ver=
andert werden konnen, -

Chdrakterjﬂtjk der bekannten technischen Losun;nn

Bekannt ist ein Verfahren und eine dezugehdrende Einrich;
tung zum Schleifen des AuBendurchmessers von ringfirmigen
Werkstlcken geméB DD - WP 114 771 (WP B 24 B / 179 1397,

bel dem wdhrend des Schleifprozesses die GroBe der Mxzon=
trizitdt (x ~ y Komponenten) zwischen der Achsé der Vierke

stlickspindel und der Achse des Werkstlickes verdndexrt wird.
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Die Veréhderung der Bxzentrizitit wihrend des Schleifpro-
zesses kamn dabei kontinulerlich auf einer Geraden oder
einer Kurve zwischen zwei Verten odor durch ProzeBgrifen
gesteuert erfolgen. ‘ ’

Die Einrichtung zur Durchilihrung des Verfahrens besteht aus
einer Einriéhtung zum Verschieben der Stitzeinheit mit den
beiden Stlitzschuhen (Gleitschuhen) unter einem Winkel alpha
gum Maschinenbett, Dabei konnte der Winkel alpha der Winkele
halbierenden von beiden Stiitzschuhen (Gleluschuhen) oder
einer der Exzenterkonponenten entsprechen, Bei dieser Eine
richtung war ein ueﬁwertgnber zur Ermittlung des IstmaBes

des Werkstlickes wEhrend der Schleifbearbeitung vorgesehen,
der mit einem Vergleicher in Verbindung steht, der iiber eine
Steuerung mit einem Stellmotor und einem von diesem angetricw
benen Schraubirieb zur Verschiebung der Stuuaelnh01t verbun-
den ist.

Eine weitere Einrichtung zur Dufchfﬁhrung des Verfehrens
gieht vor, dall die Verkstlickspindel mit der magretischen Iite
nehmerscheibe exzentrisch in einer radial verdrehbaren Hiils
gelagert isty die mit einer Verstelleinheit in Verbindung
steht,

Bei der zuerst genannten

-

‘1nrlchtung besteht der Nechteil,
daB die Verstelleinrichtung der Stlitzeinheit mit den beiden
Stitzschuhen (Gleitschuhen) eine zusdizliche Verstellfilhrung
Tlr die Stlitzeinheit erfordert, welche zu einer Volumenver-
groflerung und vor allem zu einem grofleren Platzbedarf im Av-

‘beits-~ und Beachickungsraum der Maschine Tihrt, Ein sicherer

Sciatz der Verstellfihrung gegen das Dindri ingen von Hilfs=
stof;en; Sehleifktrperabrieb und lietallspidnen durch die erw
forderliche fnordnung in der wmittelbaren Schlecifzone ist
aulierdem nichi gegeben, so daB eine ausreichende Funktionge
sicherhelt im industricllen Iinsatz in Frage gestell+
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Wachteilig ist auch wegen dem hohen Steuerun goauivand die
i) L

Steuerung der Siiltzeinheil von einen HeBwertgeber ave Uider

einen Sollweri-Isiwertvergleich des Verksitiickdure hmessers,



10

N
v

vl

3. 212442

Die zwcite vorgeschlegene Einrichiung beseitigt zwar solche
Tachteile, wie die zusdtzliche Verstellfihrung zur Verstele
lung der Stiitzeinheit, sowie den hohen Steuerungsaufwand.
Nachteilig ist eber bei dieser Einrichtung, dall die Ande=-
rung der Exzentrizitdt zwangsléufig auf cinem Kreilsbogen
erfolgt, die Richtung der Kraftresultierenden, abgeleitet
von den Krdfien, die auf jeden der beiden Stlitzschuhe wirkt,
sich stindig veridndert und somit nicht zum Zwecke der opti-
melen Verteilung der Auflagekrifte auf die einzelnen Gleit=-
schuhe zur Brreichung der minimalsten Verformung des Werke
stiickes wihrend der Bearbeitung verdndert werden kann. Das
het zur Folge, daB im Ergebnis die erreichbare Werkstiick-
qualitidt begrenzt ist. '

Ziel dexr Erfindung

Die aufgezcigten Hingel der bekennten Binrichtungen sollen
nit einfachen Mitteln behoben und die Voraussetzung geschaf-
fen werden, daf die Endqualitéi der bearbeifeten Werkstiicke
welter verbessert wird.

Aufgabe der Erfindung

Es soll ein ¥Werkstickspindelstock zur spitzenlosen Schleif-
bearbeitung der Auflendurchmesser von ringférmigen Verkstik-
ken geschaffen werden, beil dem dic Werkstiicke wdhrend des
Schleifens in ortsfest angeordneten Stlitzschuhen eufgenommen
und von einer magnetischen NMitnehmerscheibe angetricben werw
den. Mittels einer vergtellbaren Spindeleinheit sollen die

x = y Komponenten zwischen dem Werkstiicknitielpunkt und dew
Verketlickspindelachse zur Optimierung der Xxéfteverteilung
en Gleitschuhe und zur Brreichung minimalster

T ~ es

ol
Aufloge= und Verformwngskrifte em Werkstiick wihrend des
ifens stufenlos veréndert werden. Der Verstellwinkel
goll debei Test voreinstellbar sein und wihrend des Schleif~-
o

réindert verden kémmen.
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‘Merkmale der Erfindung
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Die Aufgabe wird dadurch gelost, daB eine Spindeleinheit
guer zur Achse einer in einem Spindelstockgehiuse befind-
lichen Hauptbohrung geradlinig verschiebbar angeordnet ist,

wobei die Richtung der Parallelverschiebung gegeniiber der

horizontelen Ebene winkelm#@Big einstellbar ist, und daB Mit-
tel vorgesehen sind zur wahlweisen Verinderung dieses Winkels
wehrend des Schleifprozesses. In dem Spindelstockgehiuse ist
ein im Winkel zur horizontalen Ibene einstellbares Schvienk =

teil zentrisch zur Hauptbohrung schwenkbar engeordnet und

mit einem Schieberunterteil fest verbunden. Auf dem Schieber=
unterteil ist ein Schieber quer verstellbar zur Houptbohrung
vorhanden, auf dem die Spindeleinheit befestigt ist, die durch
die Hauptbohrung ohne Kontaktberiihrung mit dieser nach vorn
und hinten ilber das Spindelstockgehiuse hervorsteht. Dag
Schieberunterteil und der Schieber stehen mit einem Schreube
trieb in Verbindung der liber einen hydraulischen oder elek-
trischen Stellmotor in Abhéingigkelt des Schleifkdrpervor=
schubes angetrieben wird, Mit dem Schieberunterteil ist ein
Schwenkteil verbunden, das ein Schneckenrad trigt, welches
nit einem weiteren hydraulischen oder elektrischen Stellmotor
zun Zwecke der Verénderung der Winkelstellung wihrend des
Schleifens in Wirkverbindung steht.

AusTihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einen Augfiihrungsbelspiel
erlidutert werden. |
Die dazugehfrenden Zeichnungen zeigens
1 Die Vorderansicht eines erfindungse
gem8len Werkstiickspindelstockes
.t 2 Bine Seitenansicht, teilweise im
Schnitt
Pige: 3 DEinen Schnitt A -« A der Pig. 1 durch

& <

4 EBine JSeifencnsichit nit Verstelleinheit )
zur Veréinderung des Winkels wihrend
dez Schleifens,
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Tin Werkstiickspindelstock 1 ist mit einer Hauptbohrung 2
versehen, Im Werkstiickspindelstock 1 ist ein im Winkel zur
horizontalen Ebene einstellbares Schwenkteil 3 zentrisch

zur Hauptoohrung 2 schwenkbar angeordnet. Das Schwenkteil 3
zentriert auf einem, an der vorderen Seitenwand 1.1 ange=~
arbeiteten AuBendurchmesser 1.11 und auf einer in die hintere
Seitenwand 1.2 eingefiigte Plenbuchse 1,21, Mit dem Schwenke
teil 3 ist ein Schieberunterteil 4 Test verbunden,aufl dem

‘ein Schieber quer zur Haupibohrung 2 verstellbar angeordnet

iste Dag Schieberunterteil 4 steht Uber einen Schraubtrieb 6
mit dem Schieber 5 in Verbindung. Der Schraubtrieb 6 ist
{iber ein Zahnrad 7 und eine Stellscheibe 8 mit der als Zahn
stange ausgebildeten Kolbenstange 9 eines hydraulischen
Stellmotors 10 verbunden, der in Abhingigkeit des Schleil-
ktrpervorschubes betédtigbar istes Auf dem Schieber 5 ist eine
Spindeleinheit 11 mit eingelegerter Werkstlickspindel 12
parallel zur Achse der Hauptbohrung 2 befestigt, deren beie
den Spindelenden ohne Kontaktberlhrung mit der Hauptbohrung 2
nach beiden Seiten aus dem Werkstlickspindelstock 1 herause
ragen, Mit dem Schwenkteil 3 ist ein Schneckenrad 13 fest

H

verbunden, das iiber eine Schnecke 14 und eine Schneckenwelw

le 15 mit einem weiteren Stellmotor 16 in Verbindung steht.

Wirkungswelse

Vor Beginn des Schleifprozesses wird durch verdrehen der
Stellscheibe 8 von Hond der VWeg fir die Querverstellung der
suf dem Sciiieber 5 befestigten Spindeleinheit 11 mit Verke
stlickepindel 12, in AbhiEngigkeit des am Verkstiick vorhandee
nen Schleilfaufmales, eingestellts Das Schwenkteill 3 wird
entsprechend dem gewlinschten Verstellwinkel winkelmiifiig ein-
gestelit 2und festgeklemmt. Der Schleifprozef beginnt mit

der Zustellung des Schleifwerkzeuges gegen das Yerkstick,
wobeld dag eus dem Zustellgylinder verdringte HydraulikSl in
den hydraulischen Stellmotor 10 geleitet wird und die als

“Zahnstenge ausgeblldete Kolbengiange 9 Uber Zahnrad 7 und



10

15

20

30

L. 212462

Schraubtrieb 6 den Schieber 5 zusammen mit der Spindelein-
heit 11 sowie der Werkstlickspindel 12 so verstellt, dell die
vorelngestellte Exzentrizitit zwischen dexr Verkstiickachse

und dexr Achse der VWerkstlickspindel 12 mit abnehmendem Schleif-
aufmafl verkleinert wird, Ist der WérkstﬁCKSpindelstock 1
zusdtzlich mit einer Verstelleinheit zum Ver&Znderm des Ver=

stellwinkels wihrend des Schleifens vorgesehen, so erfolgt

vor Beginn des Schleifprozesses die Einstellung des Ausgangse
winkels am Schwenkteil 3, Mit dem Beginn dexr Verinderung der

- Exzentrizitdt erfolgt gleichzeitig eine Anderung des vorein=

gestellten Verstellwinkels durch schwenken des Schwenktells 3
um die Achse der Hauptbohrung 2 mit Hilfe des Stellmotors 16
iiber Schneckenwelle 15, Schnecke 14 und dem mit dem Schwenk-
teil 3 fest verbundenen Schneckenrad 13,

Vorteile | R o o -

'-Durch die Querverstellung der Spindeleinheit 11 und damit

der Achse der Werkstﬁckspindel 12 parallel zur Achse der
Hauptbohrung 2 erfolgt eine geradlinige Anderung der Exzen=
trizitdt zwischen der Achse des Werkstlickes, das in Gleite
schuhen aufgenommen ist, und der Achse der-Verkstiickspindel
12, die an ihrem vorderen Ende vorzugsweise eine magnetische

Mitnehmerscheibe trigts Die zusdtzlich vorgesehene Mogliche-

keit, die Verstellrichtung winkelméfBig einstellen zu kOnnen
und diesen Winkel wihrend der Schleifbearbeitung &ndern zu
konnen, um die Auflagekrifte auf die Gleitschuhe zu optimice
ren, fuhrt zu einer siténdig reproduzierbaren Verbesserung
der Endqualitdt des geschliffenen Verkstiickes. Der Aufwand
ist geringer und somit such die Stéranfdlligkeit., Der Gee
brauchswert einer mit diesem Werkstiickspindelstock ausgew
risteten Aulenrundschleifmaschine wird weiter erhoht.

e Tt <5 - 4 cmparioe s
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Erfindungsanspruch

1. Werkstickspindelstock, ingbescndere zur spitzenleosen
Schleifbearbeitung der Aufendurchmesser von ringformigen
Werkstiicken, die vorzugsweise wihrend des Schleifens in
ortsfest angeordneten Stitzschuhen auf genommen, von einer
magnetischen Mitnehmerscheibe angetrieben werden und bel
dem mittels einer verstellbaren Spindeleinheit die x - ¥y
Komponenten zwischen der Lchse der Werkstickspindel und
der Werkstiickachse wihrend des Schleifens stufenlos ver-
inderbar siné, d adurch gekennze ichnet,
daB eine Spindéleinheit (11) mit einer Werkstickspindel
(12) quexr zur Achse einer in einem SpindelstockgehZuse {1)
pefindlichen Hauptbohrung (2) geradlinig verschiebbar
angeordnet ist, dab weiterhin Nittel vorgesehen sind um
die Richtung der parellelverschiebung gegeniiber der hori-
zontalen Ebene einstellen zu kdnnen sowie zur wahlweisen
Verinderung dieses Winkels wihrend deg Schleifprozesses.

2, Werkstickspindelstock nach Punkt 1, dadurch gekenn-
zeichnat, daf in dem Spindelstockgehduse (1) ein im Win-
kel zmur horizontalen Ebene einstellbares Schwenkteil (3)
sentrisch zur Hauptbohrung (2) schwenkbar angecrdnet und
it einem Schieberunterteil (4) fest verbunden ist.

3. Werkstickspindelstock nach Tunkt 1 und 2, dadurch ge-
kxennzeichnet, dal gich auf dem Schieberunterteil (4) ein
gehicber (5) quer veratellbar zur Hauptbohrung (2) befin-

det, auf dem die Spindeleinheit (11) befestigt ist die
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durch die Hauptbohrung (2) ohne Kontaktberﬁhrung”mit die~
ser nech vorn und hirnten liber des Spindelstockgehduse (1)
hervorsteht.

4., Werkstiickspindelstock nach Punkt 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Schieberunterteil (4) und der Schie~
ber (5) mit einem Schraubtrieb (6) in Verbindung stehen,
der Uber einen hydraulichen oder elektrischen Stellmotor
(10) in Abh#ngigkeit des Schleifk@rpervorschubes angetrie-

()]

ben wird.

10 5. Werkstilickspindelstock nach Punkt 1 bis 4, dadurch ge-
kxennzeichnet, deB das mit dem Schieberunterteil (4) ver-

bundene Schwenkteil (3) ein Schneckerzad {13). trigtwels o~ oo
. _C)

ches mit einem hydraulichen oder elektrischen Stellmotor
(16) zum Zwecke der Veridnderung der Winkelstellung w&h-
15 rend des Schleifens in Wirkverbindung gteht.

- HRierzu_e2_ Seiten Zeichnungen
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