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Die Erfindung betrifft eine Universalrundschleifmaschine fir die Bearbeitung sowohl innen

wie aulen befindlicher rotationssymmetrischer Flachen, die sowohl parallel, als auch winklig zur
Drehachse des Werkstiickes liegen kénnen. Wahrend es Ziel der Erfindung ist, die

Bearbeitungsmaglichkeiten einer Universalrundschleifmaschine wesentlich zu erweitern,

ist es

Aufgabe der Erfindung, eine Universalrundschleifmaschine zu schaffen, die unter Verwendung
von zwei Arbeitsschiitten eine Innen- und AuRenbearbeitung von zylindrischen, konischen und
Planflachen in einer Aufspannung méglich macht. Dazu sind im wesentlichen ein Arbeitsschlitten
mit dem Werkstiickspindelstock und dazu quer ein weiterer Arbeitsschlitten vorgesehen. Dieser
Arbeitsschlitten kann entsprechend der Arbeitsaufgabe mit jeweils zwei entsprechenden

Schleifspindelschlitten bestlickt werden.
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Universalrundschleifmaschine

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Brfindung betrifft eine Universalrundschleifmaschine
fir die Bearbeitung sowohl innen wie auBlen befindlicher
Fléchen, die sowohl parallel, als auch winklig zur Dreh-
achse des Werkstiickes liegen kdnnen.

Charakteristik der bekannten technischen Lisungen

- Flir die Bearbeitung von rotationssymmetrischen Werkstiicken
kann es notwendig sein, eine hohe Laufgenauigkeit der bear-
beiteten Flichen zueinander durch eine Bearbeitung in nur
einer Werksiiickeinspannung zu erreichen. Auch gibt es Be-
strebungen, zur Brzielung kiirzerer Bearbeitungszeiten
mehrere Flichen gleichzeitig zu bearbeiten. Weiterhin sind
Losungen bvekannt, die beide Vorteile in einer Maschine ver-
einigen. |

So ist nach der DE-0S 26 25 373 eine Universalrundschleif-
maschine Pfiir die AuBen~ und Innenbearbeitung von Rotations-
teilen bekannt, bei der sowohl der AuBlenschleifkopf, als
auch der Innenschleifkopf nebeneinander auf dem gleichen
Querschlitten verschiehbar angeordnet sind. Dabei ist der
Schleifktrper des AuBenschleifkopfes in einem festen Ab-
stand zum Schleifkdrper des Innenschleifkopfes fixiert.

Der Schleifkbrper des AuBenschleifkopfes ist aber auch re-
lativ zum Schleifkdrper des Innenschleifkopfes wihrend

des Schleifprozesses bewegbar. Diese Anordnung zeichnet
sich also dadurch aus, dafl beide Schleifeinrichtungen ne-
beneinander auf einem gemeinsamen Zustellschlitten angeord-
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net sind und durch zusitzliche Schlitten wahlweise ein—
zeln oder geineinsam in Arbeitsposition gefahren werden
ktnnen, '

Die Anordnung der Schleifeinrichtungen nebeneinander be-
dingt einen breiten Querschlitten, Geht man von einer vor-
gespannten Wilzfithrung fiir den Zustellschlitten aus, wie
sie sich, dem heutigen Stand der Technik entsprechend, als
optimal durchgesetzt hat, ergibt sich fir den Zustell-
schlitten ein ungiinstiges FithrungsverhZlinis Linge zu
Breite, Weiterhin sind zwel zus&tzliche Schlitten mit eige-
nen Antrieben notwendig, Auch ist die Fertigung von koni-
schen Flichen nicht mdglich, Nach der DE-AS 20 30 8541 ist
eine Maschine zum Schleifen von mit einer Planschulter ver-
sehenen zylindrischen Werksiiickbohrungen mit einer Im-
pulssteuerung fir den Antrieb der Radizlzustellvorrich~
tung eines Schleifspindeltrigers sowle mit einer ILings-
vorschubvorrichiung eines Werkstickirigers, wobei die
Achse der Werkstiickbohrung zur Schleifkbrperachse paral-
lel ausgerichtet ist,

Diese erfindungsgemife Ausfithrungsform gestattet das
zylindrische Schleifen mehrerer Bohrungen, sowie durch
{berlagerung der radiélen und axialen Bewegungen der bei-
den Hauptschlitten das Schleifen von Planschuliern inner-
halb von Bohrungen. A1s nachteilig bei dieser konstruk-
tiven Iosung ist folgendes anzufiihren:

- Bs ist nicht méglich, gleichzéitigvinnen und anflen
in einer Aufspannung zu schleifen, das heift, die
Universalitit der Maschine ist relativ begrenzi,

- Das Schleifen von mehreren Bohrungen ist auf einen
Bohrungsdurchmésserhereich in relativ engen Grenzen
festgelegt. Fertigungstechnische Griinde machen es
nicht méglich, eine Bohrung mit relativ kleinem Durch-
messer und einé Bohrung mit relativ groBem Durchmesser
mit einem Schleifkdrper zu schleifen, weil der zum
Schleifen der kleinen Bohrung notwendige noch klei-
nere Schleifkdrper zum Schleifen einer grofen Boh=-
rung aus bekannten Grinden nicht geeignet ist.



Ziel der Erfindung

7iel der Erfindung ist es, die Bearbeitungsmdglichkeiten
einer Universalrundschleifmaschine wesentlich zu erwel-
tern.

Darlegung des Vesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Universalrundschleif-
maschine zu schaffen, die unter Verwendung von zwei
Arbeitsschlitten eine Innen- und AuBenbearbeitung von
zylindrischen, konischen und Planflichen in einer Auf-
spannung méglich macht, Zur ILssung dieser Aufgabenstel-
lung ist die Maschine wie nachfolgend beschrieben folgen-
~dermafBen aufgebaut.

Auf einem Gestell sind rechtswinklig zueinander zwel
Arbeitsschlitten angeordnet., Der in Maschinenldngsrich-
tung angeordnete erste Arbeitsschlitten trigth den Werk-
stickspindelstock, welcher in bekannier Weise die Spann-
stelle und den Drehantrieb fiir das Werksilick aufweist.

Am Werkstiickspindelkopf ist an der Riickseite eine Abricht-
diamant - Halteeinrichtung in einer festen Beziehung zur
Einspannbasis des Werkstlickes angeordnet, Die elngespann-—
ten Abrichtdiamanten dienen zur Schérfung der Planken
eines AuBenschleifksrpers. An der Vorderseite des Werk-—
stilckspindelstockes ist eine zweite, schwenkbare Abrichi-
diamant - Halteeinrichtung angebracht. Die in ihr be-
festigten Abrichtdiamanten sind fiur die Schirfung der

' Mantel- und Stirnflichen des InnenschleifkSrpers vorge-
sehen, Die Position dieser Abrichtdiamant - Halteeinrich-
tung zum Werkstiick kann sowohl unverinderlich als auch
mit Hilfe von bekannten Mitteln verstellbar bezliglich

der Basis der jeweiligen Bearbeitungsfliche angeordnet
sein., Desweiteren ist am Gestell ein lMeBkopf ortsfest,
aber mit einer Verstelleinrichtung zum Einrichten der
MeBfiihler, angeordnet, Der erste Arbeitsschlitten £iihrt
in bekannter Weise die fiir den Schleifprozef erforder—- |
lichen Lingsbewegungen wie Eilgangsgeschwiﬂdigkeit fir



die Bewegung zwischen Arbeits-, Abrichi- und Beschickungs-
position, Reversierbewegung, Abrichthub, Abrichtkompeunsa-
tion, Positionierung der Arbeits- und Abrichitstellungen
und Zustellbewegung aus., Der zwelte, quer angeordnete Ar-
beitsschlitten ist als Werkzeugtriger ausgelegt. Br trigt
in der Grundausstattung zwei Einrichtungen, eine Aufllen-
und eine Innenschleifeinrichtung, die ortsfest angeordnet
sind., SinngemiB wie der erste Arbeitsschlitten filhr$ der
sweite Arbeitsschlitten die enitsprechenden Querbewegungen
wie Bilgangsgeschwindigkeit bei der Bewegung zwischen
Arbeits— und Abrichtpositionen beider Schleifeinrichtun~
gen, Abrichthub zum Abrichten der Stirnflichen, Abricht-
kompensation, Positionierung der Arbelfs- uand Abrichi-
stellungen und die Zustellbewégung aus, Diese derart ge-
staltete Maschine stellt eine kostengﬁnstigevlﬁsung fir
ein aber noch relativ begrenztes Anwendungsgebiet dar.

Es konnen nacheinander innen in einem begrenzten Abmes-
sungsbereich mehrere Bohrungen zylindrisch, als auch
AuBenflichen zylindrisch und plangeschliffen werden, Die-
ses Binsatzgebiet kann durch den wahlwelsen EinsatéfErm
ginzungseinrichtungen auf dem zweiten Arbeitsschlitten
wesentlich erweitert werden. So kamn z, B, auf dem zwei-
ten Arbeitsschlitten statt der AuBenschleifeinrichitung
eine zweite Innenschleifeinrichtung aufgesetzt werden.
Mit dieser so gestalteten Maschine lassen sich unterschied~
liche Bohrungsdurchmesser ohne Schleifspindelwechsel mit
hoher Wirtschaftlichkeit und AuBenflZchen mit bvedingter
Wirtschaftlichkeit bearbeiten. Die Abrichtdiamanten

sind auf einem quer zur Werkstiickachse angeordneten Ab-
richterschlitten befestigh., Zum Verstellen des Abrichi-~
dismanten auf einen anderen Bohrungsdurchmesser inner-
halb eines Schleifzyklusses wird nach dem L&sen einer
Klemmeinrichtung der Abrichierschlitten positioniert,
indem er sich mit seinem Anschlag gegen einen am zwelten
Avbeitsschlitten befestigten Anschlag anlegt und dann
dessen Bewegung mitmacht. Nach erfolgter Positionierung
wird die Klemmeinrichtung wiedergespannt, Beiden Innen-
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schleifspindeln ist Jewells ein Hefkopf zugeordnet, die
auf einem gemeinsamen keBgerdtschlitten befestigt sind.
Beim abwechselnden Positionieren der beiden Schleifein-
richtungen in Arbeitsstellung wird der MeflgerZteschlitten
durch eine Ausgleichseinrichtung mit dem zweiten Arbeits-
schlitten mitbewegt.

In einer weiteren Aufbauvariante der erfindungsgemiZfien
Universalrundschleifmaschine wird zum Schleifen eines In-
nenkegels nicht der Werkstiickspindelstock entsprechend ge-
schwenkt, sondern, um nicht die Bedingungen des AuBen—
schleifens zu beeintrdchtigen, eine spezielle Kurzhub-
schleifeinrichtung entsprechend des zu schleifenden Kegel-
winkels schrig auf den zweiten Arbeitsschliftten aufge-
setzt., Diese Kurzhubschleifeinrichtung besteht aus einem A
Arbeitsschlitten, der lings der Schleifspindelachse durch
einen Antrieb in Kurzhubschwingungen versetzt wird. Zin
weiterer Antrieb realisiert den erforderiichen Abrichthub,

In einer weiteren Aufbauvariante ist die Kurzhubschleif-
einrichtung parallel zur Werkstilickachse gestelli. Die
kurzhiibige Reversierbewegung der Kurzhubschleifeinrichtung
wird mit einer langsamen Reverslerbewegung des ersten
Arbeitsschlittens iiberlagert., Wird der Antrieb des ersten
Arbeitsschlittens beispielsweise durch einen Kugelschraub-—
trieb erzeugt, so wirkt sich dessen langsame Reversierbe-
wegung Zublerst verschleifmindernd auf den Kugelschraub-
trieb aus, wihrend die Massekridfte des Kurzhubschlittens
von der Flihrung des zwellten Arbeitsschlittens aufgefangen
werden, Die hinten am Werkstiickspindelstock vorgesehene
Abrichtdiamant - Halteeinrichtung ist an einem schwenk-
baren Abrichterschlitten mit eigenstdndigem Antrieb zur
Brzeugung des Abrichthubes angeordnet. Mit Hilfe dieser
Abrichteinrichtung ist es mdglich, den AuBenschleifkdrper
so zu profilieren, daB am Werkstiick im Einstechverfahren
ein AuBenkegel und eine Stirmfliche rechiwinklig zur Werk-
stiickachse bearbeitet werden kinnen, '



s o

AA Amn 2as sa L

»Ausfﬁhrungsbeisoial

Die Brfindung soll nachfolgend an einem Ausfihrungsbeil-
spiel niher erliutert werden. Die dazugehorlgen Zeichnun—
gen zeigen nach |

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1: Die CGrundausfithrung der Unlversalrundschlelf-'v
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maschine mit einer AuBen- und einer Innen—
rundschleifeinrichtung

: Rine Aufbauvariante mit zwel Innenschleif-

einrichtungen

BEine Aufbauvariante mit AuBenschleifeinrich-
tung und schriggestellter Kurzhubschleif-
einrichtung

Eine Aufbauvariante mit AuBeneinstechschleif-
einrichiung, zur Werkstiickachse fluchtend
vefestigter Kurzhubschleifeinrichiung und
einem Schrigabrichter fiir den AuBenschleif-
kbrper

Die Fig. 1 zeigt also die Grundausfiihrung der Universal-
rundschleifmaschine, Auf einem Gestell 1 sind rechtwinklig
zueinander zwei Arbeitsschlitten 2,40 angeordnet, Der in
Maschinenlidngsrichiung angeordnete erste Arbeitsschlitten
2 trigt den Werkstlickspindelstock 3, welcher in bekannter
die Spannstelle und den Drehantrieb fiir das Werk-

Weise

. gtiick 4 sufweist. Am Werkstiickspindelstock 3 ist an der
Riickseite eine Abrichtdiamant - Halteeinrichtung 5 in ei-
ner festen Beziehung zur EBinspannbasis des Werkstiickes 4
angeordnet, Die eingespannten Abrichtdiamanten dienen zur

Schirfung der Flanken eines AuBenschleifkdrpers 6. An der
Vorderseite des Werkstiick splndelstockes 3 ist eine zweite,
schwenkbare Abrichtdiamant - halteelnrichtuna 7 angebracht.
Der in ihr befestigte Abrichtdiamant ist fur die Schirfung
der Mantel— und Stirnflichen des Imnenschleifkdrpers 8 vor-
gesehen, Die Position dieser Abrichtdizmant ~ Halteein-
richtung 7 zum Werkstiick 4 kann sowohl unverinderlich als
such mit Hilfe von bekannten Mitteln besziiglich der Basis
der jeweiligen Bearbeitung§fléche verstellbar angeordnet

sein,
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Desweiteren ist am Gestell 1 ein MeBSkopf 9 ortsfest, aber
mit einer Verstelleinrichtung zum Einrichten der MNeBfiihler
angeordnet. Der erste Arbeitsschlitten 2 fithrt in bekannter
Welse die fir den SchleifprozeB erforderlichen ILiéngsbewe—
gungen wie Eilgangsgeschwindigkeit fiir die Bewegung zwi-
schen Arbeits -, Abricht - und Beschickungsposition, Rever-
sierbewegung, Abrichthub, Abrichtkompensation, Positionie-
rung der Arbeits— und Abrichtstellungen und die Zustellbe-
wegung aus., '

Der zweite, quer angeordnete Arbeitsschlitten 10 ist als
Werkzeugtréiger ausgelegt. BEr trigt in der Grundausstatiung
zwel EBinrichtungen, eine Auﬁensohleifeinrichtung 11 und eine
Innenschleifeinrichtung 12, die ortsfest, aber einstellbar
angeordnet sind., SinngemifB wie der erste Arbeitsschlitten 2
fihrt der zweite Arbeitsschlitten 10 die entsprechenden
Querbewegungen wie Eilganggeschwindigkeit bei der Bewegung
zwischen Arbeits- und Abriohtpositionen beider Schleifein-
richtungen, Abrichthub zum Abrichten der Stirnflichen, Ab-
richtkompensation, Positionierung der Arbeits— und Abrichi-
stellungen und die Zustellbewegung aus,

Nach Fig. 2 ist auf dem zweiten Arbeitsschlitten 10 statt
-der AuBenschleifeinrichiung 411 eine zweite Innenschleif-
einrichtung 13 vorgesehen. Gleichzeitig ist die Abricht-
diamant - Halieeinrichtung 7 auf einem quer zur Werkstick-
achse angeordneten Abrichterschlitten 14 angebracht. Zum
Verstellen des Abrichtdiamanten auf einen anderen Bohrungs-—
durchmesser inmerhalb eines Schleifzyklusses wird nach dem
Losen einer Klemmeinrichtung 15 der Abrichterschlitten 14
positioniert, indem er sich mit seinem Anschlag 16 an einen
Mitnehmer 47 des zweiten Arbeitsschlittens 10 anlegt und
somit dessen Bewegung in beide Riahtﬁngen mitmacht. Nach
erfolgter Positionierung wird die Klemmeinrichtung wieder
gespannt. Beiden Innenschleifspindeln 20,21 ist jeweils ein
MeBkopf 18,19 zugeordnet. Die MeBkSpfe 18,19 sind auf einem
gemeinsamen MefBgerfiteschlitien 22 befestigt. Beim abwechseln-
den Positionieren der beiden Innenschleifeinrichtungen 12,43
in Arbeitsstellung wird der MeBgeriteschlitten 22 durch eine
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Ausgleichseinrichtung 23 mit dem zweiten Arbeitsschlitten
10 bewegt., Der leBgerdteschlitien 22 wird positioniert,
indem sich'jeweils die Stellschrauben 24 oder 25 an einen
ortsfesten Anschlag 26 anlegen, Arretiert werden diese
Endlagen, indem der jeweilige Arbeitskolben 27328 der Aus-
gleichsvorrichtung 23 mit Druck beaufschlagt wird. Die
Ausgleichsvorrichtung 23 kompensiert auch den Schleifkdr-
perverschleiB, Der in der Innenschleifeinrichtung 13 ge-
spannte Schleifkérper kann sowohl durch die Abrichtdia-
mant -~ Halteeinrichtung 5 als auch durch die Abrichtdia-
mant - Haltevorrichtung 7 abgerichtel werden.

¥ach Pig, 3 sind auf dem zweiten Arbeitsschlitten 10 eine
Auﬁen:undschleifeinrichtung 41 und eine Xurzhubschleifein-
richtung 29 kombiniert, wobel die Xurzhubschleifeinrich—-
tung 29 zur Fertigung eines Innenkonus schriggestellt ist.
Es ist jedoch auch mbglich einen Konus und anschlieflend
eine zylindrische Fliche in einer Aufspannung zu bearbei-
ten. Dazu ist ein enisprechender Schwenkme chanismus not-
wendig. Die Kurzhubschleifeinrichiung 29 besteht aus ei-
nem Schlitten 30, der lings der Schleifspindelachse durch
einen Exzenterantrieb 31 in Schwingbewegungen versetzt
wird. Ein weiterer Antrieb 32 dient zur Erzeugung des er-
forderlichen Abrichthubes.

Nach Pig. 4 ist die Kurzhubschleiféinrichtung 29 parallel
zur Werkstiickachse gestellt. Die kurzhiibige Schwingbewe-
gung des Schlittens 30, erzeugi durch den Antrieb 31, wird
mit einer langsamen Reversierbewegung des ersten Arbeits~
schlittens 2 tiberlagert. Die Abrichtdiamant - Halteeinrich-
tung 5 ist an einem schwenkbaren Abrichterschlitten 33 mit
eigensténdigem Antrieb zur Brzeugung des Abrichthubes an—
geordnet., Damit kann der AuBenschleifkdrper 6 so profi-
liert werden, da8 am Werkstiick 4 im Binstechverfahren ein
AuBlenkegel und eine Stirnfléche rechtwinklig zur Terkstick-
_achse bearbeitet werden kdnnen.

”

Die Erfindung beinhaltet m8gliche Ancrdnungsvarianten von
Schleifeinrichtungen an einer Universalrundschleifmaschine
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in der Weise, dafB mit einem Minimum an Aufwand ein Maxi-
mum an Maschinensteife erreicht wird, livglich ist die Be-
arbeitung von innen und auBen befindlichen Mantel- und
Stirnflichen in nur einer Werkstiickeinspannung, Wwobel die
beiden jeweiligen Schleifeinrichtungen nacheinander in
Fingriff gebracht werden. Fiir die dargestellte LUsung ist
die Anwendung einer CNC - Steuerung besondefs vorteilhaft,
da einerseits die unterschiedlichen EKorrekturwerte fir die
Abnutzung und Abrichtkompensation der jeweiligen Schlelf-
korper in die Steuerung eingegeben werden ktnnen, anderer-
seits der Aufwand fiir Steuerung, Antriedb und Positionie-
rung relativ gering ist, da das Wirkprinzip der Maschine
auf das Zusammenwirken zweier miteinander unifizierter
Arbeitsschlitten beruht,
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Brfindungsanspruch

1o

3.

L.

5.

Universalrundschleifmaschine mit einer Impulssieuerung
fiir den Antrieb der Radialzustellvorrichiung elnes
Schleifspindeltrigers sowie mit einer ILingsvorschubvor-
richtung fir den Werkstlicktriger,wobel die Achse der
Werkstlckbohrung zur Schleifkdrperachse parallel aus-
gerichtet ist, gekennzeichnet dadurch, daB eine Aullen-
schleifeinrichtung (11) und eine Innenschleifeinrich-
tung (12) auf einem zweiten Arbeitsschlitten (10) orts—
fest angeordnet sind und daB diese Schleifeinrichtungen
durch Verstelibewegungen des zweiten Arbeitsschlitiens
(10) in Arbeitsposition stellbar sind.

Universalrundschleifmaschine nach Punkt 1 gekennzeich-

net dadurch, daB die Schleifeinrichiungen entsprechend
der jeweiligen Bearbeitungsaufgabe auf dem zweiten
Arbeitsschlitten (10) schwenk— und verschiebbar sind.

Universalrundschleifmaschine nach Punkt 1, gekennzeich-
net dadurch, daB anstelle der fest angeordneten Innen-
schleifeinrichtung (12) eine Furzhubschleifeinrichiung
(29) mit eigenstindigen Antrieb (32) schwenkbar auf den
zweiten Arbeitsschlitten (10) angeordnet ist.

Universalrundschleifmaschine nach Punkt 3, gekennzelch-
net dadurch, daB zur Bearbeitung zylindrischer Bohrun-
gen die axiale Schwingbewegung‘der Kurzhubschleifein-
richtung (29) der Reversierbewegung des Arbeitsschlit-
tens (2) ilberlagerbar ist.

Universalrundschleifmaschine nach Punkt 1, gekennzeich-
net dadurch, daB anstelle der Auflenschleifeinrichtung
(11) eine zweite Innenschleifeinrichtung (13) auf dem
zweiten Arbeitsschlitten (10) angeordnet ist.

Universalrundschleifmaschine nach Punkt 5, gekennzeich-
net dadurch, daf fiir beide Innenrundschleifeinrichtun—

gen (12;13) je ein MeBkopf (18;19) eingesetzt ist.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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