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(54) Title: GRINDING MACHINE HAVING A SLIDING GUIDE

(54) Bezeichnung : SCHLEIFMASCHINE MIT GLEITFUHRUNG

(57) Abstract: The invention relates to a grinding machine (2) having a

mit

aufweist.

frame (4), a movable carriage (6), a grinding tool unit (8) which is fastened
to the carriage (6) or the frame (4), and a linear guide (10) formed between
the frame (4) and the carriage (6), by means of which the carriage is
movable in a guiding direction F of the linear guide (10), wherein the linear
guide (10) has at least one sliding guide (12) for absorbing normal forces
and at least one further guide (14) for absorbing transverse forces, wherein
the or each sliding guide (12) has two planar guide surfaces (16, 17) facing
one another, and wherein at least one of the guide surfaces (16) of the or
each sliding guide (12) has at least one integrated surface clement (18)
having a lower coefficient of friction than the respective other adjoining
guide surtace (20).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Schleifmaschine (2)
einem Gestell
Schleifwerkzeugeinheit (8), die an dem Schlitten (6) oder dem Gestell (4)
befestigt ist, und einer zwischen dem Gestell (4) und dem Schlitten (6)
ausgebildeten Linearfiihrung (10), mittels der der Schlitten in einer
Fiihrungsrichtung F der Linearfihrung (10) verfahrbar ist, wobei die
Linearfithrung (10) mindestens eine Gleitfiihrung (12) zur Aufhahme von
Normalkraften und mindestens eine weitere Fithrung (14) zur Aufhahme von
Querkréften aufweist, wobei die oder jede Gleitfuhrung (12) jeweils zwei
einander zugewandte, ebene Fiihrungsflichen (16, 17) umfasst, und wobei
mindestens eine der Fithrungsflachen (16) der oder jeder Gleitfithrung (12)
mindestens ein integriertes Fldchenelement (18) mit einem niedrigeren
Reibbeiwert als die jeweils angrenzende {ibrige Fiihrungsfliche (20)

4), einer

einem verfahrbaren Schlitten (6),
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SCHLEIFMASCHINE MIT GLEITFUHRUNG

Die Erfindung betrifft eine Schleifmaschine zum mechanischen Schleifen von
Werkstiicken. Schleifmaschinen sind hinlidnglich aus dem Stand der Technik bekannt.
Dabei handelt es sich zumeist um Schleifmaschinen mit einem ortsfesten Gestell,
mindestens einem verfahrbaren Schlitten und einer zwischen den Gestell und dem
Schlitten ausgebildeten Linearfithrung. Mittels der Linearfithrung ist der Schlitten in
einer Fiihrungsrichtung der Linearfiihrung verfahrbar. Um ein zu bearbeitendes
Werkstiick zu schleifen, weist die Schleifmaschine eine Schleifwerkzeugeinheit auf. Die
Schleifwerkzeugeinheit ist an dem Schlitten oder dem Gestell befestigt. Durch ein
Verfahren des Schlittens bzw. des Gestells kann die Schleifwerkzeugeinheit an das zu
bearbeitende Werkstiick oder das zu bearbeitende Werkstiick an die
Schleifwerkzeugeinheit herangefiihrt werden. Die Prizision des Schleifens héngt als
solches bei einer Schleifmaschine von diversen Faktoren ab. Einer dieser
Einflussfaktoren ist die Fithrungsgenauigkeit der Linearfiihrung. Ist die
Fiihrungsgenauigkeit der Linearfithrung nur gering, so ist zu erwarten, dass das

Schleifergebnis ebenfalls von einer geringen Genauigkeitsgiite ist.

AuBerdem sind aus dem Stand der Technik unterschiedliche Arten zur Fiihrung des
Schlittens bekannt. Beispielhaft seien hier die Gleitfiihrung und die Wilzfithrung
genannt, die jeweils als Breitfiihrung, Schmalfiihrung oder Mittenfiihrung ausgebildet
sein kann. Eine Wilzfiihrung hat fiir gewohnlich eine geringe Spielfreiheit und eine
geringe Reibung. Die Dampfung einer Wilzfiihrung ist jedoch gering. Des Weiteren
sind die Herstellung sowie die prizise Montage einer Wilzfithrung zumeist sehr
aufwendig und verursachen somit entsprechend hohe Kosten. Bekannte Gleitfithrungen
weisen hingegen eine gute Dadmpfung und fiir gewdhnlich eine hohe Steifigkeit auf. Um
Krifte aus unterschiedlichen Richtungen aufnehmen zu konnen, sind auflerdem
Umgriff-Gleitfiihrungen bekannt. Eine Gleitfiihrung kann als eine hydrodynamische

Gleitfithrung und als eine hydrostatische Gleitfiihrung ansgestaltet sein.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Als ein Schmiermittel fiir eine Gleitfithrung ist aus dem Stand der Technik eine Vielzahl
von Fluiden bekannt. Das gebriuchlichste ist hierbei Ol. Im Weiteren wird Ol deshalb

auch als Synonym fiir alle anderen Schmiermittel verwendet.

Eine Gleitfiihrung hat bevorzugt jeweils zwei einander zugewandte, ebene
Fiihrungsflachen. Bei einer hydrostatischen Gleitfithrung wird zwischen die einander
zugewandten, ebenen Fithrungsflichen ein Olfilm mit Hilfe einer Olpumpe eingebracht,
wobei der Olfilm mittels der Olpumpe unter Druck gesetzt wird. Der unter Druck
gesetzte Olfilm driickt damit die einander zugewandten ebenen Fiihrungsflichen
auseinander. Mit anderen Worten beriihren sich die einander zugewandten, ebenen
Fiihrungsfldchen bei einer derartigen hydrostatischen Gleitfithrung nicht. Eine
hydrostatische Gleitflihrung ist deshalb sehr reibungsarm. Das fortwahrend zwischen
die einander zugewandten ebenen Fithrungsflichen eingebrachte Ol fliefit an den
Randbereichen der Fithrungsflichen ab. Mittels der Pumpe ist somit kontinuierlich
dafiir zu sorgen, dass die gleiche Menge an Ol zwischen die einander zugewandten
Fiithrungsflichen eingebracht wird, wie an den seitlichen Grenzen der Fiihrungsfldchen
austritt. Eine hydrostatische Gleitfiihrung zeichnet sich somit durch einen hohen

Olverbrauch aus.

Bei einer hydrodynamischen Gleitfiihrung entsteht ein Druck im Olfilm zwischen den
einander zugewandten, ebenen Fithrungsflichen durch Stromungskrifte aufgrund der
Relativbewegung zwischen den beiden Fithrungsfldchen. Im Stillstand, also wenn
zwischen den beiden Fiihrungsflichen keine Relativbewegung erfolgt, werden die den
beiden Fithrungsflichen zusammengepresst. Aufgrund der Adhésion zwischen dem Ol
und den Fithrungsflachen wird das Ol auch im Stillstand nicht restlos aus dem Bereich
zwischen den Fiihrungsflachen herausgepresst. Vielmehr bleibt im Stillstand ein Olfilm
zwischen den Fithrungsfldchen erhalten. Bei einer Relativbewegung zwischen den
Fithrungsflichen wird durch eine Schubspannung zwischen dem Ol und der jeweiligen
Fithrungsfliche ein so genannter ,,Olkeil* erzeugt. Mit steigender
Relativgeschwindigkeit erhoht sich die Schubspannung und damit auch der Druck in
dem Olkeil. Aufgrund des Druckes des Ols werden die Fithrungsflachen
auseinandergedriickt. Mit anderen Worten: umso schneller die Fithrungsfléchen einer

hydrodynamischen Gleitfiilhrung relativ zueinander bewegt werden, desto weiter werden
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sie auseinandergedriickt. In der Praxis wird dies auch als ein ,,Aufschwimmen*
bezeichnet. Bei einer Schleifmaschine mit einer zwischen dem Gestell und dem
Schlitten ausgebildeten hydrodynamischen Gleitfithrung besteht deshalb auch die
Gefahr, dass der Schlitten gegeniiber dem Gestell aufschwimmt und somit die Prézision
des Schleifens beeintrichtigen kann. Aufgrund des erhéhten Druckes in dem Olkeil
besteht bei einer hydrodynamischen Gleitfiihrung an den dufleren Endkanten der
Fiithrungsflichen ebenfalls die Gefahr, dass hier das Ol austritt. Absolut gesehen ist die
Menge des austretenden Ols jedoch deutlich geringer als die Menge, die bei einer
vergleichbaren hydrostatischen Gleitfilhrung austritt. Bei einer hydrodynamischen
Gleitfithrung wird nur ein Olfilm zwischen den einander zugewandten, ebenen
Fiithrungsflidchen eingebracht, wohin bei einer hydrostatischen Gleitfiihrung ein
kontinuierlicher Olstrom in den Raum zwischen den Fithrungsflidchen eingebracht wird,

der sodann diesen Raum an den duBleren Kanten der Fithrungsflichen verlésst.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine Schleifmaschine zur Verfligung
zu stellen, deren Schlitten mit moglichst geringen Olverlusten besonders prizise

verfahrbar und positionierbar ist.

Die Aufgabe wird durch eine Schleifmaschine mit einem Gestell, einem verfahrbaren
Schlitten, einer Schleifwerkzeugeinheit, die an dem Schlitten oder dem Gestell befestigt
ist, und einer zwischen dem Gestell und dem Schlitten ausgebildeten Linearfiihrung,
mittels der der Schlitten in einer Fiihrungsrichtung der Linearfiihrung verfahrbar ist,
geldst, wobei die Linearfithrung mindestens eine Gleitfilhrung zur Aufnahme von
Normalkriften und mindestens eine weitere Fithrung zur Aufnahme von Querkréften
aufweist, wobei die oder jede Gleitfilhrung jeweils zwei einander zugewandte, ebene
Fiihrungsfldchen umfasst, und wobei mindestens eine der Fithrungsflachen der oder
jeder Gleitfilhrung mindestens ein integriertes Flachenelement mit einem niedrigeren

Reibbeiwert als die jeweils angrenzende iibrige Fithrungsflidche aufweist.

Danach umfasst die Linearfilhrung mindestens eine, insbesondere hydrodynamische,
Gleitfiihrung zur Aufnahme von Normalkréften. Selbstverstindlich kann die Fiihrung
zur Aufnahme von Querkriften auch als eine entsprechende Gleitfiilhrung oder aber als

eine andere bekannte Fithrung ausgestaltet sein. Mischformen sind ebenfalls moglich.
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Fiir die Gleitfiihrung wird ein Schmiermittel, insbesondere Ol, eingesetzt, um ein
moglichst widerstandsfreies, gegensitzliches Verfahren der Fithrungsflachen zu

ermoglichen.

ErfindungsgemiB ist das mindestens eine Flachenelement in mindestens eine der ebenen
Fiithrungsfliche integriert. Eine derartige Fithrungsfliche setzt sich also aus den verteilt
angeordneten Flichenelementen mit einem niedrigeren Reibbeiwert sowie aus der
iibrigen Fliche der Fiihrungsfliche zusammen. Daraus resultiert, dass diese
Fiithrungsfliche mehrere unterschiedlich hohe Reibbeiwerte aufweist, die jeweils

unterschiedlichen Bereichen der ebenen Fithrungsfldche zugeordnet sind.

Auflerdem wurde bereits zuvor erldutert, dass bei einer Relativbewegung zwischen den
einander zugewandten Fithrungsflichen ein sogenannter Olkeil entstehen kann.
Zuriickzufiihren ist dieser Olkeil maBgeblich auf die in dem Ol wirkende
Schubspannung an der Grenzfliche zu der jeweiligen Fithrungsflache. Die
Schubspannung ist wiederum abhingig von dem Reibungskoeffizienten der jeweiligen
Fiithrungsfliche. Es ist deshalb wiinschenswert, dass die jeweilige Fithrungsfldche einen
moglichst geringen Reibungswert aufweist. In diesem Falle werden die resultierende
Schubspannung und der entsprechende Olkeil sehr klein, was zu einem vorteilhaft

geringen Aufschwimmen fiihrt.

In der Praxis wurde festgestellt, dass Oberflichen mit einem besonders geringen
Reibungswert aus Kunststoffen, insbesondere verschiedener Art, hergestellt werden
konnen. Oftmals ist der Reibbeiwert von Oberfldchen aus einem sehr festen und/oder
steifen Material zumeist deutlich hoher als der von dem vergleichbaren weichen
Material. AuB8erdem wurde festgestellt, dass weiche Materialien nur eine geringe
Verschleissbestandigkeit haben. Sollte es also zwischen den Fithrungsfldchen zu einem
mechanischen Kontakt kommen, besteht die Gefahr bei weichen Materialien, dass diese
sehr schnell abnutzen und sodann unmittelbar unprizise wairen. Um ldngerfristig auch
eine prizise Fiihrung mittels einer Gleitfiihrung zu gewihrleisten, ist es deshalb nicht
sinnvoll, die gesamte Fithrungsfliche einer Gleitfiihrung aus einem weichen Material
herzustellen. Um beide Wiinsche, also die ldngerfristige Gewihrleistung einer prizisen

Fiihrung sowie das Bereitstellen einer méglichst reibungsarmen Fiihrung zu



WO 2013/131534 PCT/EP2012/001069

10

15

20

25

30

gewihrleisten, weist die erfindungsgemifle Schleifmaschine mindestens eine
Fiihrungsfliche der jeweiligen Gleitfiihrung mit mindestens einem integriertem
Fldachenelement mit einem niedrigeren Reibbeiwert als die jeweils angrenzende tibrige
Fiihrungsflache auf. Dazu kann das integrierte Flichenelement aus einer ersten Art von
Kunststoff bzw. einem ersten Kunststoff und die iibrige Fithrungsflache aus einer
zweiten Art von Kunststoff bzw. zweitem Kunststoff hergestellt sein. In diesem
Zusammenhang ist zu beriicksichtigen, dass sich die Gesamtreibung einer derartigen
Gleitfilhrung aus den Reibungsbestandteilen der Bereiche der Flachenelemente mit
einem niedrigen Reibbeiwert sowie der Bereiche der tibrigen Fiihrungsfldche (mit einem
hoheren Reibbeiwert) zusammensetzt. Gewichtet durch die jeweiligen Flachenanteile ist
der mittlere Reibbeiwert jedoch geringer als bei einer vergleichbaren Fléche, die
ausschlieflich aus einem Material mit einem héheren Reibbeiwert hergestellt ist. Die
Erfindung zeichnet sich also durch einen optimalen Kompromiss zwischen einer
prézisen und einer moglichst reibungsarmen Fithrung fur eine Schleifmaschine aus.
Durch eine einfache Anpassung der Flichenverhiltnisse lassen sich die jeweils

vorteilhaften Eigenschaften an die tatsichlichen Vorgaben optimal anpassen.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Schleifmaschine zeichnet sich dadurch aus, dass
mindestens eine der Fithrungsflichen der oder jeder Gleitfithrung mehrere integrierte,
verteilt angeordnete Flichenelemente mit einem niedrigeren Reibbeiwert als die jeweils
angrenzende iibrige Fiihrungsflache aufweist. Dank dieser Ausgestaltung ist eine
bessere Verteilung der Flichenlast bezogen auf die jeweilige Gleitfiihrung erreichbar.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Schleifmaschine zeichnet sich dadurch aus,
dass das oder jedes Flichenelement mit einem niedrigeren Reibbeiwert aus einem
Polyhalogenolefine, insbesondere Polytetrafluorethylen, und die jeweils angrenzende
Fiihrungsfldche aus einem Kunstharz, insbesondere Polyesterharz, Polyurethanharz,
Epoxidharz, Silikonharz, Vinylesterharz oder Acrylharz, sind, oder entsprechende
Komponenten im Wesentlichen aufweisen. In der Praxis hat sich gezeigt, dass in der
Grenzschicht zwischen dem Ol und einem festen Polyhalogenolefine eine geringe
molekulare Wechselwirkung (Adhision) besteht, wohingegen in der Grenzschicht

zwischen dem Ol und einem Kunstharz eine (vergleichsweise) hohe molekulare
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Wechselwirkung besteht. Die Haftung sowie der resultierende Reibbeiwert fallen
deshalb bei dem Polyhalogenolefine deutlich kleiner als bei dem Kunstharz aus.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Schleifmaschine zeichnet sich dadurch aus,
dass das oder jedes Flidchenelement einen mit einem niedrigeren Reibbeiwert einen
Reibbeiwert von weniger als 0,1 und die jeweils angrenzende tibrige Fithrungsflédche
einen hoheren, insbesondere etwas héheren Reibbeiwert aufweist. Der mittlere
Reibbeiwert der jeweiligen Fiithrungsfliache bestimmt sich aus den durch die
Flichenanteile gewichteten Reibbeiwerten. Im vorliegenden Fall wire der mittelbare
Reibbeiwert deshalb kleiner als 0,15 und gewihrleistet somit ein besonders

reibungsarmes Fiihren.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Schleifmaschine zeichnet sich dadurch aus,
dass das Material des oder jedes Flichenelements mit einem niedrigeren Reibbeiwert
eine geringere Festigkeit und/oder Steifigkeit als das Material der jeweils angrenzenden
iibrigen Fiithrungsflidche aufweist. Mit anderen Worten weist das Material der jeweils
angrenzenden iibrigen Fiihrungsfliche eine hohere Festigkeit und/oder eine hohere
Steifigkeit als das oder jedes Flichenelement (der zugehorigen Fiithrungsflache) mit
einem niedrigeren Reibbeiwert auf. Bereits zuvor wurde erléutert, dass es bei einer
hydrodynamischen Gleitfiihrung zu einem Aufschwimmen kommen kann. Das
Aufschwimmen ist umso stirker, desto schneller die einander zugewandten, ebenen
Fiihrungsfldchen relativ zueinander bewegt werden. Bei sehr geringen
Relativgeschwindigkeiten ist dieser Effekt jedoch vernachléssigbar. Sollte es bet einer
Gleitfiilhrung, deren Fiithrungsflichen mit einer geringen Relativgeschwindigkeit
gegeneinander bewegt werden, unbeabsichtigt zu einem mechanischen Kontakt
zwischen den Fiihrungsflichen kommen, so wird dank dieser Ausgestaltungsvariante
sichergestellt, dass die Kraft und die dabei gegebenenfalls entstehende Reibung
zumindest im Wesentlichen von der ,,angrenzenden tibrigen Fiihrungsflache*
aufgenommen wird. Dies ist auf die entsprechend héhere Festigkeit und/oder Steifigkeit
zuriickzufiihren. Denn bei einem mechanischen Kontakt gibt die ,,angrenzende iibrige
Fithrungsfldche* weniger nach und schiitzt somit das mindestens eine Flédchenelement

mit einem niedrigeren Reibbeiwert vor einem Abrieb und/oder einer Zerstdrung.
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Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Schleifmaschine zeichnet sich dadurch aus,
dass mindestens eine der ebenen Fiihrungsflachen der oder jeder Gleitfiihrung von
mindestens einer Olversorgungsnut unterbrochen ist. Die Olversorgungsnut nimmt in
dieser Ausgestaltungsvariante eine Sonderstellung ein, denn im Sinne dieser
Ausgestaltungsvariante ist unter einer ebenen Fiihrungsfliche eine Fliche zu verstehen,
die bis auf die Olversorgungsnut eben ausgestaltet ist. Mittels der Olversorgungsnut
kann die Gleitfithrung, insbesondere der Bereich zwischen den einander zugewandten,

ebenen Fiithrungsflichen, gezielt mit einem Ol versorgt werden.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Schleifmaschine zeichnet sich dadurch aus,
dass eine der Fiihrungsflichen der oder jeder Gleitfithrung dem Schlitten und/oder die
jeweils andere Fiithrungsfliche dem Gestell, oder umgekehrt, zugeordnet ist. Eine
Fithrungsfliche der Gleitfiihrung kann somit integraler Bestandteil des Schlittens sein.
AuBerdem oder alternativ ist es méglich, dass eine Fiihrungsfliche der Gleitfithrung ein
integraler Bestandteil des Gestells ist. Eine derartige Ausgestaltung, bei der das Gestell
und/oder der Schlitten eine Fiihrungsflache der jeweiligen Gleitfithrung bilden, zeichnet
sich besonders durch die kompakte Bauweise aus. Auflerdem weisen das Gestell
und/oder der Schlitten vorzugsweise eine sehr hohe Steifigkeit auf. Mit einer
entsprechenden Integration der mindestens einen Fiihrungsflidche steigt auch deren
Widerstandsfihigkeit gegen eine Verformung, so dass der Schlitten gegeniiber dem

Gestell besonders prizise verfahrbar und/oder positionierbar ist.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Schleifmaschine zeichnet sich dadurch aus,
dass die oder jede Gleitfiihrung jeweils ein Fiihrungsbahnteil umfasst, dem eine der
jeweiligen Gleitfiihrung zugehdorige Fithrungsfliche zugeordnet ist. Ein derartiges
Fiihrungsbahnteil kann beispielsweise eine Schiene beziehungsweise eine Gleitschiene
mit einer entsprechenden Fiihrungsfldche sein. Das Fiihrungsbahnteil ist bevorzugt an
dem Gestell oder an dem Schlitten befestigt, um eine entsprechende Fithrung zwischen
dem Gestell und dem Schlitten auszubilden. Ein solches Fiihrungsbahnteil hat den
Vorteil, dass dieses besonders einfach und prizise herstellbar ist. Dies gilt insbesondere
fiir eine Fiihrungsfliche mit mindestens einem integrierten Flichenelement mit einem
niedrigeren Reibbeiwert als die jeweils angrenzende iibrige Fiihrungsfldche. Bevorzugt

hat das Fiihrungsbahnteil ein deutlich geringeres Gewicht als das Gestell oder der
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Schlitten, so dass es besonders einfach handhabbar ist und bei der Produktion einen

deutlich geringeren Aufwand verursacht.

Grundsitzlich kann eine Gleitfithrung auch zwei Fiihrungsbahnteile aufweisen, so dass
es nicht notwendig ist, dass eine der Fithrungsflachen der jeweiligen Gleitfiihrung dem
Schlitten oder dem Gestell zugeordnet bzw. von diesen gebildet ist. Eine vorteilhafte
Ausgestaltung der Schleifmaschine zeichnet sich dadurch aus, dass die oder jede
Gleitfiihrung jeweils ein Fiihrungsbahnteilpaar mit zwei einander zugewandten
Fiihrungsbahnteilen umfasst, wobei einem der Fiihrungsbahnteile eine der jeweiligen
Gleitfilhrung zugehoérigen Fithrungsflichen und dem anderen Fithrungsbahnteil die
andere der jeweiligen Gleitfiihrung zugehorigen Fiihrungsflachen zugeordnet ist. Somit
kann die Gleitfiihrung als separates Bauteil hergestellt werden. Auch hier gilt, dass die
Handhabbarkeit verbessert ist und der Aufwand fiir die Herstellung geringer ausfllt.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Schleifmaschine zeichnet sich dadurch aus,
dass mindestens ein Fiihrungsbahnteil der oder jeder Gleitfiihrung pendelnd gelagert an
dem Gestell oder dem Schlitten befestigt ist. Sollte es bei dem Betrieb und/oder bei der
Installation der Schleifmaschine zu groBeren St68en kommen, werden die durch den
StoB verursachten grofen Krifte durch das pendelgelagerte Fithrungsbahnteil elastisch
aufgenommen. Mittels dieser Ausgestaltung kann deshalb besonders einfach
sichergestellt werden, dass es nicht zu einer plastischen Verformung der Gleitfiihrung

kommt.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
mindestens ein Fiihrungsbahnteil der oder jeder Gleitfithrung federnd an dem Gestell
oder an dem Schlitten befestigt ist. In diesem Zusammenhang gelten die gleichen

Vorteile wie bei der vorangegangen erlauterten Ausgestaltungsvariante.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Schleifmaschine zeichnet sich dadurch aus,
dass mehrere der Gleitfiihrungen zur Aufnahme von Normalkréften fluchtend
hintereinander und/oder parallel zueinander angeordnet und/oder ausgebildet sind.
Damit kann auf besonders einfache und effektive Weise sichergestellt werden, dass

nicht zu hohe Querspannungen auf das Gestell und/oder auf den Schlitten wirken. Fiir
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gewohnlich verteilt sich das Gewicht eines Schlittens iiber deren gesamte Flache. In
diesem Fall ermdglicht die erfindungsgemiBe Ausgestaltung eine gleichmifige
und/oder symmetrische Ubertragung der Normalkrifte zwischen dem Schlitten und dem
Gestell. Eine Gleitfiihrung der Schleifmaschine zur Aufnahme von Querkriften kann in
analoger Weise ausgestaltet sein. Beide Ausgestaltungsvarianten begiinstigen ein

prazises Schleifen mittels der Schleifmaschine.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Schleifmaschine zeichnet sich dadurch aus,
dass jeweils eine der Fithrungsflichen der mehreren, hintereinander fluchtend
angeordneten Gleitfithrungen als eine gemeinsame, durchgéngige Fiithrungsfliche
ausgebildet ist. Damit ist es besonders einfach méglich, mehrere Gleitfithrungen
miteinander zu vereinen. Dies erhoht die Genauigkeit der Fithrung in einer

gemeinsamen Fithrungsrichtung der entsprechenden Gleitfiihrung.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
die Fithrungsflichen durch Abformen hergestellt sind. Durch das Abformen der
Fithrungsflichen kann ein besonders fester Kontakt zu dem Schlitten hergestellt werden.
Des Weiteren lassen sich die Fithrungsflachen besonders einfach und zugleich prazise

herstellen.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung zeichnet sich dadurch aus, dass die
Fiihrungsfldchen aus verschiedenen Kunststoffen und/oder Kunststoffmaterialien
hergestellt und gemeinsam abgeformt sind. Die Vorteile der verschiedenen Kunststoffe
wurden bereits zuvor ausfiihrlich erldutert. Hierbei ist es vorgesehen, dass einer der
Kunststoffe einen niedrigeren Reibbeiwert aufweist als der jeweils andere Kunststoff.
Durch das gemeinsame Abformen der Kunststoffe ist es zudem sichergestellt, dass die

Fiithrungsflachen besonders prizise herstellbar sind.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung zeichnet sich dadurch aus, dass die aus
verschiedenen Kunststoffen bestehenden Fithrungsfldchen Kanile fiir eine Schmierung
aufweisen. Derartige Kanile dienen zur Zufilhrung des Schmiermittels an die
Linearfiihrung bzw. an die Fiihrungsflichen. Das Schmiermittel kann somit besonders
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prizise und auf eine minimale Menge gerichtet der jeweiligen Linearfilhrung zugefiihrt

werden.

Weitere vorteilhafte und/oder zweckmiBige Merkmale und Ausgestaltungen ergeben
sich aus den Unteranspriichen und der Beschreibung. Eine besonders bevorzugte

Ausgestaltungsform wird anhand der beigefiigten Zeichnungen niher erléutert. In den

Zeichnungen zeigen:
Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der Schleifmaschine,

Fig. 2 eine Darstellung eines Ausschnittes der Schleifmaschine in einem Schnitt

entlang einer horizontalen Ebene,

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Fithrungsfliche aufweisend mehrere

Flachenelemente mit einem niedrigeren Reibbeiwert,

Fig. 4 eine Schnittdarstellung einer Gleitfithrung mit einer Fiihrungsflidche
gemal Fig. 3,

Fig. 5 eine Draufsicht auf eine Fiihrungsfliche aufweisend eine
Olversorgungshut sowie mehrere Flichenelemente mit einem niedrigeren
Reibbeiwert,

Fig. 6 eine Schnittdarstellung einer Gleitfithrung mit einer Fithrungsflache
gemal Fig. S,

Fig. 7 eine Darstellung eines weiteren Ausschnittes der Schleifmaschine in

einem Schnitt entlang einer horizontalen Ebene,

Fig. 8 eine Darstellung eines weiteren Ausschnittes der Schleifmaschine in

einem Schnitt entlang einer horizontalen Ebene,

Fig. 9a eine Draufsicht auf eine Formschablone,
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eine Schnittdarstellung der Formschablone aus Fig. 9a entlang des

Schnittes A-A,

eine Schnittdarstellung eines Fithrungselements mit aufgesetzter

Formschablone und Abformlehre,

eine Draufsicht auf ein Fiihrungselement mit einer Fiihrungsfliche,

eine Draufsicht auf ein Fiilhrungselement mit aufgesetzter

Formschablone,

eine Draufsicht auf ein Fiihrungselement mit einem ersten aufgebrachten

Teil einer Fiihrungsfliache,

eine Draufsicht auf ein Fithrungselement mit einer Fithrungsflidche,

eine Draufsicht auf ein Fithrungselement mit einer ersten aufgesetzten

Formschablone,

eine Draufsicht auf ein Fiithrungselement mit einer zweiten aufgesetzten

Formschablone und

eine Draufsicht auf ein Fiithrungselement mit einer Fithrungsfléche.

Die im Folgenden beschriebenen Merkmale stellen mégliche Weiterbildungen dar,

wobei die Merkmale einzeln oder in Kombination miteinander ausgestaltet sein kénnen.

Auflerdem sind in den folgenden Figuren jeweils gleiche oder gleichartige Elemente

bzw. entsprechende Teile mit denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer

jeweils erneuten Vorstellung abgesehen wird.

Aus der Zusammenschau der Fig. 1 bis 6 geht eine Schleifmaschine 2 mit einem Gestell

4, einem verfahrbaren Schlitten 6, einer Schleifwerkzeugeinheit 8, die an dem Schlitten
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6 befestigt ist, und einer zwischen den Gestell 4 und dem Schlitten 6 ausgebildeten
Linearfithrung 10, mittels der der Schlitten 6 in einer Fithrungsrichtung F der
Linearfiihrung 10 verfahrbar ist, hervor, wobei die Linearfithrung 10 mindestens eine
Gleitfithrung 12 zur Aufnahme von Normalkriften und mindestens eine weitere
Fithrung 14 zur Aufnahme von Querkriften aufweist, wobei die oder jede Gleitfiihrung
12 jeweils zwei einander zugewandte, ebene Fiithrungsflichen 16, 17 umfasst, und
wobei mindestens eine der Fithrungsflichen 16 der oder jeder Gleitfithrung 12
mindestens ein integriertes Flichenelement 18 mit einem niedrigeren Reibbeiwert als

die jeweils angrenzende tibrige Fiithrungsflache 20 aufweist.

Schleifmaschinen 2 sind aus dem Stand der Technik hinlidnglich bekannt, so dass eine
nidhere Darstellung und Beschreibung hier nicht erforderlich ist. Grundsitzlich ist in
diesem Zusammenhang darauf hinzuweisen, dass das Gestell 4 bevorzugt ortsfest
ausgestaltet ist, wohingegen der Schlitten 6 gegeniiber dem Gestell 4 relativ verfahrbar
ist. Des Weiteren gibt es diverse Méglichkeiten, die Schleifwerkzeugeinheit 8 an dem
Schlitten 6 oder an dem Gestell 4 zu befestigen. Aulerdem sind Schleifmaschinen 2 mit
einem Gestell 4 und mehreren, verfahrbaren Schlitten 6 bekannt. Dabei ist es von
Vorteil, wenn die Schlitten 6 unabhingig voneinander verfahrbar sind. So kann
beispielsweise mindestens ein Schlitten 6a, 6b horizontal und mindestens ein weiterer
Schlitten 6¢ vertikal verfahrbar ausgestaltet sein. Auf diese Weise ist es méglich, dass
einer der Schlitten 6 das zu bearbeitende Werkstiick mittels einer entsprechenden
Werkstiickhalterung hilt, wobei an dem anderen verfahrbaren Schlitten 6 die
Schleifwerkzeugeinheit 8 befestigt ist.

Um die Schleifwerkzeugeinheit 8 bzw. das zu bearbeitende Werkstiick méglichst
prazise zu verfahren und/oder zu positionieren, ist zwischen dem Gestell 4 und dem
Schlitten 6 eine Linearfiihrung 10 ausgebildet. Als Schmiermittel eignen sich die aus
dem allgemeinen Stand der Technik bekannten Ole oder andere fliissige bis viskose
Fluide mit einer Schmierwirkung. Dank der Linearfithrung 10 ist der Schlitten 6 in der
Fithrungsrichtung F verfahrbar. Dazu weist die Linearfithrung 10 mindestens eine,
insbesondere hydrodynamische, Gleitfilhrung 12 zur Aufnahme von Normalkriften auf.
Um eine moglichst gleichmaBige Aufnahme von Normalkriften zu gewihrleisten, ist es
wie in Fig. 1 dargestellt von Vorteil, wenn die Linearfiihrung 10 mehrere parallel
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nebeneinander angeordnete Gleitfiihrungen 12 zur Aufnahme von Normalkriften
aufweist. In diesem Fall bilden sich in dem Schlitten 6 sowie in dem Gestell 4 geringere
Querspannungen aus und der Schlitten 6 und/oder das Gestell 4 biegt weniger durch.
Um eine Fithrung des Schlittens 6 in Fiihrungsrichtung F sicherzustellen, weist die
Linearfiihrung 10 des Weiteren mindestens eine weitere Fithrung 14 zur Aufnahme von
Querkriften auf. Um ein Verkanten wihrend des Fiihrens in Fiihrungsrichtung F zu
vermeiden, ist es auch hier von Vorteil, wenn die Linearfithrung 10 mehrere Fithrungen
14 zur Aufnahme von Querkriften aufweist. Aus Fig. 1 ist zudem deutlich ersichtlich,
dass diese Fithrungen 14 ebenfalls parallel zueinander ausgerichtet sind, um das Fiihren
in die gleiche Fiihrungsrichtung F zu erméglichen.

AuBerdem ist in Fig. 1 die Linearfiihrung mit Umgriffen 11 gezeigt. Diese Umgriffe 11
dienen zur Einstellung der Vorspannung und/oder des Spiels der jeweiligen Fithrung 12,

14 und damit zur Verbesserung der Fiihrungsprézision.

Bei einer Schleifmaschine 2 sind die wirkenden Normalkrifte fiir gewohnlich viel
grofier als die wirkenden Querkrifte. In der Praxis hat es sich deshalb als besonders
vorteilhaft herausgestellt, die jeweiligen Fithrungen 12, 14 entkoppelt voneinander
auszugestalten. Wie in Fig. 1 dargestellt, ist die Gleitfithrung zur Aufnahme von
Normalkriften von der Fiihrung 14 zur Aufnahme von Querkriften entkoppelt, indem
beide Fiihrungen 12, 14 senkrecht zueinander angeordnet sind. Querkrifte werden somit
nicht von der Gleitfiihrung 12 zur Aufnahme von Normalkriften iibertragen. Analoges
gilt fiir die Fiihrung 14 zur Aufnahme von Querkréften. Damit ist es moglich, die
jeweilige Fiithrung 12, 14 zielgerichtet auf die zu erwartenden Krifte aufzulegen.

Wie zuvor erwihnt, kénnen bei Schleifmaschinen sehr hohe Normalkrifte auftreten.
Um punktuelle Belastungen in Normalen-Richtungen zu vermeiden, weist die
erfindungsgemiBe Schleifmaschine 2 deshalb mindestens eine Gleitfiihrung 12 zur
Aufnahme von Normalkriften auf. Die oder jede Gleitfiihrung 12 umfasst dabei jeweils
zwei einander zugewandte, ebene Fiithrungsflichen 16, 17. Mittels dieser
Fithrungsflichen 16, 17 kénnen die Normalkréfte flachig tibertragen werden.
Grundsitzlich sind Gleitfiihrungen 12 aus dem Stand der Technik bekannt. Diese sind
jedoch mit Nachteilen behaftet. Eine hydrostatische Gleitfilhrung weist beispielsweise
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den Nachteil auf, dass an den Randbereichen der Fiihrung stetig Ol austritt. Bei einer
hydrostatischen Gleitfiilhrung kommt es regelmiflig zu einer belastungsabhéingigen

Anderung der Spalthohe beim ,,Aufschwimmen®.

Um die negativen Effekte der bekannten Gleitfithrungen zu iiberwinden, weist die
erfindungsgemaBe Schleifmaschine 2 mindestens eine, vorzugsweise hydrodynamische,
Gleitfilhrung 12 mit zwei einander zugewandten, ebenen Fithrungsfldchen 16, 17 zur
Aufnahme von Normalkriften auf, wobei mindestens eine der Fithrungsfldchen 16 der
oder jeder Gleitfithrung 12 mindestens ein integriertes Flachenelement 18 mit einem
niedrigeren Reibbeiwert als die jeweils angrenzende iibrige Fithrungsfliche 20 aufweist.
Dabei ist es vorgesehen, dass die integrierten Fliachenelemente 18 jeweils mindestens
eine Fliche von 1, 5, 10, 20, 50, 100, 200, 500, 1000, 2000 oder 5000 mm? aufweisen
und/oder mindestens 10%, 20%, 30%, 40%, 50%, 60%, 70%, 80% oder 90% der
zugehorigen Fiihrungsflache sind. Die ebene Fithrungsfldche 16 setzt sich also aus
mindestens einem integrierten Flachenelement 18 und der jeweils angrenzenden iibrigen
Fldche 20 (deren Reibbeiwert hoher ist als der des mindestens einen Flachenelements)
der Fiihrungsfliche 16 zusammen. Dank des geringeren Reibbeiwerts der integrierten
Fldachenelemente 18 fillt der mittlere Reibbeiwert der gesamten Fiihrungsfldche 16
deutlich geringer aus als der Reibbeiwert der an die integrierten Flachenelemente 18
angrenzenden Fliche 20, und verursacht bei einem Verfahren des Schlittens 6 ein
vergleichsweise geringes Aufschwimmen. Somit kann auch die Olmenge zur
Schmierung der Gleitfiihrung kleiner ausfallen. Je geringer der Schlitten aufschwimmt,

desto priziser ist der Schlitten 6 verfahrbar und/oder positionierbar.

Wie in den Fig. 3 und 5 dargestellt, weist mindestens eine der Fithrungsflédchen 16 der
oder jeder Gleitfiihrung 12 mehrere integrierte, verteilt angeordnete Flachenelemente 18
mit einem niedrigeren Reibbeiwert als die jeweils angrenzende iibrige Fithrungsflache
20 auf. Dazu konnen die Flichenelemente 18 grundsitzlich beliebig verteilt sein. In der
Praxis hat sich jedoch gezeigt, dass eine symmetrische Verteilung von Vorteil ist, da in
diesem Fall auch die Aufnahme der Normalkrifte symmetrisch erfolgt. Ein Verkippen
der einander zugewandten Fiihrungsflichen 18 kann somit effektiv verhindert werden.
In Fig. 3 ist beispielsweise eine inselférmige Verteilung der integrierten

Flachenelemente 18 dargestellt. Fig. 5 zeigt eine Verteilung der integrierten
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Fldchenelemente 18 nach Art eines Profils eines Autoreifens. Die Verteilung der
integrierten Fldchenelemente im Verhiltnis zu der iibrigen Fiithrungsfliche kann auch

umgekehrt ausgestaltet sein.

ZweckmiBigerweise ist das oder jedes Flachenelement 18 mit einem niedrigeren
Reibbeiwert aus einem Polyhalogenolefine, insbesondere aus einem
Polytetrafluorethylen, und die jeweils angrenzende Fiihrungsfléache 20 aus einem
Kunstharz, insbesondere aus Polyesterharz, Polyurethanharz, Epoxidharz, Silikonharz,
Vinylesterharz oder Acrylharz, oder weist die entsprechenden Komponenten im
Wesentlichen auf. Fiihrungsfldchen 16 mit oder aus den zuvor genannten Komponenten
weisen zumindest im Mittel besonders niedrige Reibbeiwerte aus. Dabei ist es moglich,
dass das oder jedes Flachenelement 18 mit einem niedrigeren Reibbeiwert einen
Reibbeiwert von insbesondere weniger als 0,15 oder 0,1 aufweist, und die jeweils
angrenzende tibrige Fithrungsfldche 20 einen bevorzugt signifikant hoheren Reibbeiwert
aufweist. Andere Paarungen von Reibbeiwerten sind auch denkbar, insbesondere um
den teilweise hohen Belastungen einer Gleitfiilhrung 12 einer Schleifmaschine 2 Stand
zu halten. Auch wenn die Linearfiihrung 10 an die tiblichen Belastungen der
entsprechenden Schleifmaschine 2 angepasst ist, besteht in der Praxis die Gefahr, dass
Uberlastungen zu einer verstirkten Reibung der einander zugewandten, ebenen
Fiihrungsflachen 16, 17 der jeweiligen Gleitfiihrung 12 fithrt. Um den entsprechenden
VerschleiB bei einer, insbesondere unbeabsichtigten, mechanischen Reibung der
einander zugewandten, ebenen Fithrungsfldchen 16, 17 der jeweiligen Gleitfithrung 12
so gering wie moglich zu halten, ist es von Vorteil, wenn das Material des oder jedes
Flachenelements 18 mit einem niedrigeren Reibbeiwert eine geringere Festigkeit
und/oder eine geringere Steifigkeit als Material der jeweils angrenzenden iibrigen
Fiihrungsfldche 20 aufweist. Bei einer Uberbelastung kann somit das Flachenelement 18
mit einem niedrigeren Reibbeiwert gegeniiber der jeweils angrenzenden iibrigen
Fithrungsfliache 20 etwas nachgeben, so dass im Wesentlichen nur die jeweils
angrenzenden iibrigen Fiihrungsfldchen 20 die tatsdchliche mechanische Reibung
erfahren. Diese sind aufgrund ihrer htheren Festigkeit und/oder Steifigkeit
verschleiBbestindiger. Selbst bei kurzfristigen und/oder ungewollten Uberbelastungen
hat eine derartigen Ausgestaltung der Gleitfithrung 12 eine hohe Lebenserwartung.
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Aus der vorangegangenen Erlduterung kann entnommen werden, dass die Funktionalitét
einer Gleitfiihrung 12 auch bei einem kurzen mechanischen Kontakt der einander
zugewandten Fithrungsflachen 16, 17 erhalten bleibt. Bei einem derartigen
mechanischen Kontakt werden die Flichenelemente 18 mit einem niedrigerem
Reibbeiwert durch die jeweils angrenzende iibrige Fiihrungsflache 20 geschiitzt. Es ist
somit nicht notwendig, dass kontinuierlich eine groBe Olmenge zwischen die einander
zugewandten Fiithrungsflachen 16, 17 eingebracht wird. Vielmehr ist es ausreichend,
wenn die Fithrungsflichen 16, 17 mit einem Olfilm benetzt sind. Um diese Benetzung
zu gewdhrleisten, ist es bevorzugt vorgesehen, dass mindestens einer der ebenen
Fiihrungsflichen 16 der oder jeder Gleitfithrung 12 von mindestens einer
Olversorgungsnut 22 unterbrochen ist. Eine derartige Olversorgungsnut 22 ist in den
Figuren 5 und 6 dargestellt. Diese Olversorgungsnut 22 nimmt hierbei eine
Sonderstellung ein, denn in diesem Sinne ist unter einer ebenen Fiithrungsfliache 16 eine
Fliche zu verstehen, die bis auf die Olversorgungsnut 22 eben ausgestaltet ist. Mittels
der Olversorgungsnut 22 ist die Gleitfiihrung 12, und insbesondere deren
Schmiermittelaufnahmeraum 28 zwischen den einander zugewandten, ebenen
Fithrungsflichen 16, 17, gezielt mit dem Ol versorgbar. Der Olversorgungsnut 22 wird
dabei durch einen, insbesondere riickwirtigen, Olversorgungskanal 23 Ol zugefiihrt.
Handelt es sich bei der Gleitfiihrung 12 um eine hydrodynamische Gleitfiihrung 12, so
ist es mittels der Olversorgungsnut 22 méglich, die in den Schmiermittelaufnahmeraum
28 eingebrachte Olmenge sehr gering; insbesondere auf einem Minimum zu halten. Die
»geschiitzten* Flichenelemente 18 mit einem niedrigeren Reibungsbeiwert sorgen fiir
die notwendige Gleitfihigkeit der zugehérigen Gleitfithrung 12. Aufgrund der in den
Schmiermittelraum 28 eingebrachten, geringen Menge an Ol sowie aufgrund des
niedrigen Reibbeiwerts der zuvor genannten Flichenelemente 18 kommt es selbst bei
hoheren Relativgeschwindigkeiten zwischen den Fithrungsflichen 16, 17 nur zu einem
geringen Aufschwimmen. Bei niedrigeren Geschwindigkeiten oder im Stillstand
verhindert die an die Flichenelemente 18 mit einem niedrigeren Reibbeiwert
angrenzende Fiihrungsfliache 20 eine Zerstérung und/oder Beschiddigung der jeweiligen
Gleitfiihrung 12.

Grundsitzlich ist die in den Schmiermittelaufnahmeraum 28 einzubringende Olmenge

von den jeweiligen tatsichlichen Belastungen der Gleitfiihrung 12 abhingig. Hierbei ist
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zu beriicksichtigen, dass die Fithrungsflichen 16, 17 zumindest mit einem Olfilm
benetzt sind. Um dies zu gewihrleisten, ist es von Vorteil, wenn in den
Schmiermittelaufnahmeraum 28 zwischen den Fithrungsfliachen 16, 17 mittels der
Olversorgungsnut 22 kontinuierlich und/oder verbrauchsabhiingig eine Olmenge
eingebracht wird. Bei einer kontinuierlichen Olzufuhr ist diese Menge vorzugsweise
weniger als 0,1 /h/100 cm?, 0,2 1/h/100 cm?, 0,5 /h/100 cm?, 1 /h/100 cm?, 2 1/h/100
cm? oder 5 1/h/100 cm? (jeweils bezogen auf eine Fiihrungsfléache), und/oder der

Oldruck bevorzugt kleiner als 1 bar, vorzugsweise kleiner als 0,3 bar.

Auch im Bereich der Schleifmaschinen besteht grundsétzlich der Wunsch, diese
moglichst kompakt auszugestalten. In der Fig. 7 ist eine derartige Variante der
erfindungsgemifBen Schleifmaschine 2 ausschnittsartig dargestellt. Danach kann die
BaugréBe der Schleifmaschine 2 méglichst kompakt gehalten werden, indem eine der
Fiihrungsfldchen 16 der (oder jeder) Gleitfiihrung 12 dem Schlitten 6 zugeordnet ist.
Der gleiche Vorteil wird erreicht, wenn eine der Fiihrungsflachen 17 der (oder jeder)
Gleitfithrung 12 dem Gestell 4 zugeordnet ist. Mit anderen Worten ist es vorgesehen,
dass mindestens eine der Fiithrungsflachen 16, 17 in den Schlitten 6 bzw. in den Gestell
4 integriert ist und/oder von dem Schlitten 6 bzw. von dem Gestell 4 gebildet wird.

Nicht immer iiberwiegen jedoch die Vorteile einer derart kompakten Schleifmaschine 2.
In der Regel sind auch der Aufwand der Herstellung und der Montage zu
beriicksichtigen. In diesem Zusammenhang hat sich in der Praxis gezeigt, dass eine
Gleitfiihrung 14, wie sie in der Fig. 7 zur Aufnahme der Querkrifte gezeigt wird, von
Vorteil ist. Eine derartige Gleitfiihrung 14 umfasst jeweils ein Fiilhrungsbahnteil 26,
dem eine der jeweiligen Gleitfithrung 14 zugehorigen Fithrungsflachen 16 zugeordnet
ist. Bei der Herstellung der Schleifmaschine 2 kann das Fiihrungsbahnteil 26 mit der
zugeordneten Fithrungsflache 16 separat hergestellt werden. Hierbet sind sehr hohe
Genauigkeiten bei einem vergleichsweise geringen Herstellungsaufwand erzielbar. Bei
einer derartigen Gleitﬁihrung mit einem Fiihrungsbahnteil 26 kann es sich sowohl um
eine Gleitfiihrung 12 zur Aufnahme von Normalkriéften als auch, wie in Fig. 7
dargestellt, um eine Gleitfiihrung 14 zur Aufhahme von Querkréften handeln.
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Zwar wird in Fig. 7 dargestellt, dass die Gleitfiihrung 14 nur ein Fiithrungsbahnteil 26
aufweist, jedoch ist es auch moglich, dass die oder jede Gleitfithrung 12, 14 jeweils ein
Fiithrungsbahnteilpaar mit zwei einander zugewandten Fiihrungsbahnteilen 26 umfasst,
wobei einem der Fiihrungsbahnteile 26 eine der jeweiligen Gleitfilhrungen 14
zugehorige Fithrungsfliche 16 und dem anderen Fiihrungsbahnteil die andere der
jeweiligen Gleitfiihrungen 14 zugehorige Fiihrungsflidche 17 zugeordnet ist.

Eine Gleitfithrung 14 mit mindestens einem Fiihrungsbahnteil 26 ist nicht nur besonders
prizise und giinstig herstellbar. Eine derartige Gleitfiihrung 14 bietet dariiber hinaus
auch den Vorteil, dass eine besonders prizise Fiihrung des Schlittens 6 in
Fithrungsrichtung F gewihrleistet wird, denn selbst bestehende Fertigungstoleranzen
lassen sich durch eine nachtrégliche Ausrichtung des Fithrungsbahnteils 26 ausgleichen.
Beispielsweise ldsst sich der Abstand zwischen den einander zugewandten, ebenen
Fiihrungsflachen 16, 17 der jeweiligen Gleitfilhrung 14 mittels entsprechender
Justiermittel 36, insbesondere einem Keil, und aufgrund der separaten Ausgestaltung
des Fithrungsbahnteils 26 besonders genau und prizise einstellen. Bevorzugt ist der
Abstand zwischen den Fiihrungsflichen 16, 17 kleiner als 20 pm, 10 pm oder 5 pm. Mit
sinkendem Abstand zwischen den Fiithrungsfliachen 16, 17 steigt jedoch die Gefahr einer
bleibenden Beschiadigung der jeweiligen Gleitfithrung 12 beim Auftreten von einer
Uberbelastung und/oder bei unvorhergesehenen groBen StéBen bzw. Erschiitterungen.
Diese Gefahr fillt jedoch deutlich geringer aus, wenn mindestens ein Fithrungsbahnteil
26 der oder jeder Gleitfilhrung 12 federnd und/oder pendelnd gelagert an dem Gestell 4
oder dem Schlitten 6 befestigt ist. Wie in Fig. 7 dargstellt, ist es bevorzugt vorgesehen,
dass seitlich an dem Hauptkérper des Schlittens 6 ein Arm 34 befestigt ist, der das
Fiithrungsbahnteil 26 mit dem Schlitten 6 verbindet. Der Arm 34 ist dazu mittels einer
durch eine Feder 38 vorgespannten Schraubverbindung 40 an dem Schlitten 6 befestigt.
AuBlerdem weist der Arm 34 eine eigene Elastizitit auf. Dadurch ist es moglich, dass
der Arm 34 gegeniiber dem Schlitten 6 eine Pendelbewegung ausfithren kann und somit
bei einer Uberbelastung nachgibt und/oder sich einfach an die jeweilige Grenzflache
anpasst. Auf besonders einfache Weise kann damit gewihrleistet werden, dass eine

Uberbelastung der jeweiligen Gleitfiihrung 12 nicht zu einem bleibenden Schaden fiihrt.
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Weitere vorteilhafte Aspekte der erfindungsgeméflen Schleifmaschine 2 sind in Fig. 8
dargestellt. Dies betrifft einerseits die Anpassungsfihigkeit der Gleitfithrung 12. Um
Fertigungstoleranzen einfach auszugleichen, ist es von Vorteil, wenn die Riickseite des
Fiithrungsbahnteils 26 gewolbt oder ballig ausgestaltet ist. In diesem Fall bestimmt die
zugehorige Fiihrungsflache 17 die korrekte Ausrichtung zu der gegeniiber angeordneten
Fiihrungsflache 16. Aus der Fig. 8 ist auBerdem zu entnehmen, dass mehrere
Gleitfiihrungen 12 miteinander kombinierbar sind. Derartige Kombinationen weisen fir
gewohnlich eine hohere Gesamtsteifigkeit auf und lassen sich giinstiger herstellen. Um
diese Effekte zu nutzen, ist es vorgesehen, dass mehrere der Gleitfithrungen 12 zur
Aufnahme von Normalkriften (oder auch zur Aufnahme von Querkriéften) fluchtend
hintereinander und/oder parallel zueinander angeordnet und/oder ausgebildet sind.
Diese Variante kann besonders einfach realisiert werden, indem jeweils eine der
Fiihrungsflichen 16 der mehreren hintereinander fluchtend angeordneten
Gleitfilhrungen 12 als eine gemeinsame durchgéngige Fithrungsflache 16 ausgebildet
ist. In diesem Fall ist die der Fiihrungsfliche 16 zugewandte Fithrungsflidche 17 der
jeweiligen Gleitfiihrung 12 separat ausgebildet. Dies ist besonders einfach mittels
jeweils eines entsprechenden Fithrungsbahnteils 26 méglich. Auflerdem ist eine
derartige Linearfithrung 10 sowohl aufgrund der Fiihrungsbahnteile 26 als auch
aufgrund der gegeniiber angeordneten, gemeinsamen durchgéngigen Fithrungsflache 16

besonders prézise.

Um den Aufwand zur Bereitstellung der zuvor erlduterten Fithrungsfldchen 16, 17
moglichst gering zu halten, ist es vorgesehen, dass die Fiihrungsfldchen 16, 17 durch
Abformen hergestellt sind. Auf diese Weise lisst sich besonders vorteilhaft eine
Fiihrungsfldche 16 mit mindestens einem integrierten Flichenelement 18 mit einem
niedrigeren Reibbeiwert als die jeweils angrenzende iibrige Fithrungsfliache 20
bereitstellen. Besonders einfach wird dies erreicht, wenn die Fithrungsflachen 16 aus
verschiedenen Kunststoffen und/oder aus verschiedenen Kunststoffmaterialien

hergestellt und gemeinsam abgeformt sind.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft deshalb das Verfahren zur Herstellung einer
Fiihrungsfliche 16, 17. Eine bevorzugte Ausgestaltung dieses Verfahrens ist in den Fig.

9a bis 9d dargestellt. Hierbei handelt es sich um ein Verfahren zur Herstellung einer
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Fiihrungsflache 16, 17 auf einem Fiihrungselement 42, mittels einer Formschablone 44,
die einen Rahmen 46 und mindestens ein sich zwischen dem Rahmen 46 erstreckenden
Steg 48 aufweist, sodass zwischen dem Rahmen 46 und dem Steg 48 mindestens eine
erste Ausnehmung 50 fiir eine erste Art von Kunststoff und mindestens eine zweite
Ausnehmung 52 fiir eine zweite Art von Kunststoff ausgebildet ist, und mittels einer
Abformlehre 54, die eine Auflageflache 56 aufweist, wobei das Verfahren folgende
Schritte umfasst: Auftragen eines Trennmittels auf die Formschablone 44 und/oder die
Abformlehre 54, Aufsetzen der Formschablone 44 und der Abformlehre 54 auf das
Fiihrungselement 42, wobei die Formschablone 44 zwischen einer Fiihrungsseite 58 des
Fithrungselements 42 und der Auflageflidche 56 der Abformlehre 54 platziert wird,
Einbringen einer ersten Art von Kunststoff in die mindestens eine erste Ausnehmung
50, Einbringen einer zweiten Art von Kunststoff in die mindestens eine zweite
Ausnehmung 52, und/oder Trennen der Abformlehre 54 und der Formschablone 44 von
dem Fiihrungselement 42, wobei die erste und die zweite Art von Kunststoff auf dem
Fiihrungselement 42 verbleiben und die Fithrungsfldache 16, 17 des Fiithrungselements
42 bilden.

Die Formschablone 44 ist in Fig. 9a und entlang eines Schnittes A-A in der Fig. 9b
dargestellt. Der Steg 48 erstreckt sich dabei derart zwischen den innen liegenden
Seitenfldchen des Rahmens 46, dass die von dem Rahmen 46 aufgespannte Innenfléche
in die erste Ausnehmung 50 und in die zweite Ausnehmung 52 unterteilt wird. Wie in
Fig. 9a dargestellt, kann der Steg mit beiden Enden an der gleichen Innenseite des
Rahmens 46 befestigt sein. Der Steg 48 kann sich jedoch auch von einer Innenseite des
Rahmens 46 zu einer anderen Innenseite des Rahmens 46 erstrecken. Auch ist es
vorgesehen, dass die Formschablone 44 eine Mehrzahl von Stegen 48 aufweist, sodass
sich ebenfalls eine Mehrzahl von ersten Ausnehmungen 50 und eine Mehrzahl von zwei
zweiten Ausnehmungen 52 bilden. Der Steg 48 ist bevorzugt in der Weise ausgestaltet,
dass sich die Ausnehmungen in einer Schnittebene, beispielsweise Schnittebene A-A,
abwechseln. Andere vorteilhafte Verteilungen der Ausnehmungen 50, 52 sind ebenfalls
denkbar.

Wie aus Fig. 9b hervorgeht, weist die Formschablone 44 nur eine geringe Dicke bzw.

Stirke D auf. Die Dicke bzw. Stirke D der Formschablone 44 ist bevorzugt zwischen 1
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mm und 5 mm, besonders bevorzugt zwischen 1,5 mm und 2,5 mm. Fiir die weitere
Erlauterung soll beispielhaft angenommen werden, dass die im Weiteren verwendete
Bezeichnung Dicke D der Formschablone 44 2 mm ist. AuBlerdem ist es vorgesehen,
dass die Formschablone 44 eine konstante Dicke D, bzw. der Rahmen 46 und der Steg
48 die gleiche Dicke D aufweisen.

Wie zuvor erldutert, wird die Formschablone 44 und/oder die Abformlehre 54 mit
einem Trennmittel beaufschlagt. Dieses Trennmittel ist in der Weise ausgestaltet, dass
es ein Haften und/oder Kleben der ersten und/oder der zweiten Art von Kunststoff an
der Formschablone 44 und/oder an der Abformlehre 54 verhindert oder sehr gering
ausfallen ldsst. Auerdem ist es vorgesehen, dass die Formschablone 44 auf das
Fithrungselement 42 aufgesetzt wird. Das Fiihrungselement 42 kann dazu eine Mulde 60
aufweisen. Bevorzugt korrespondiert die Oberfliche der Mulde 60 zu der maximalen
Oberfliche der Formschablone 44. Die Mulde 60 kann also an die Formschablone 44
angepasst sein. Aulerdem kann die Tiefe T der Mulde 60 an die Dicke D der
Formschablone 44 angepasst sein. Hierbei ist es von Vorteil, wenn die Tiefe T der
Mulde 60 kleiner ist als die Dicke D der Formschablone 44. In diesem Fall kann die
Formschablone 44 besonders vorteilig in die Mulde 60 des Fiithrungselements 42
eingesetzt bzw. aufgesetzt werden. Ein Verrutschen der aufgesetzten Formschablone 44
wird auf diese Weise effektiv verhindert. Aulerdem steht die Formschablone 44
gegeniiber dem Fithrungselement hervor. Ist die Tiefe T der Mulde 60 beispielsweise
1,5 mm und die Dicke D der Formschablone 44 2 mm, so steht die Formschablone 44 in
diesem Fall gegeniiber dem Fiihrungselement um 0,5 mm hervor. Ohne das
Fiihrungselement 42 beriihren zu miissen, kann somit die Abformlehre 54 aufgesetzt
werden, sodass die Formschablone 44 zwischen einer Fiithrungsseite 58 des
Fiithrungselements 42 und der Auflagefliche 56 der Abformlehre 54 platziert wird.
Dabei ist es von Vorteil, wenn die Abformlehre 54 und das Fithrungselement zumindest
soweit zusammengedriickt werden, dass die Kontaktflichen 62 der Formschablone 44
flachig an der Abformlehre 54 bzw. an dem Fithrungselement 42 anliegen. Um dies
besonders einfach zu gewihrleisten, ist die Formschablone 44 bevorzugt aus einem

elastischen Material hergestellt.
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Ist die Formschablone 44 zwischen dem Fiithrungselement 42 und der Abformlehre 54
platziert, kann das Einbringen der Kunststoffe erfolgen. Hierbei ist es vorgesehen, dass
eine erste Art von Kunststoff in die mindestens eine erste Ausnehmung 50 eingebracht
wird. Besonders einfach ist dies méglich, wenn das Fiihrungselement 42 einen ersten
Zufiihrungskanal 64 fiir die erste Art von Kunststoff aufweist. Entsprechend ist es von
Vorteil, wenn das Fithrungselement 42 einen zweiten Zufiihrungskanal 66 zum
Einbringen der zweiten Art von Kunststoff in die mindestens eine zweite Ausnehmung
52 aufweist. Dies kann besonders einfach durch entsprechende Bohrungen, wie sie in
Fig. 9c dargestellt sind, gewihrleistet werden. Hierbei handelt es sich um riickwértige
Zufiihrungskanile 64, 66. Der erste Zufiihrungskanal 64 ist dabei in der Weise
angeordnet, dass dieser mit der ersten Ausnehmung 50 verbunden ist. Entsprechend ist
der zweite Zufithrungskanal 66 in der Weise angeordnet, dass dieser mit der zweiten
Ausnehmung 52 verbunden ist. Werden insgesamt mehrere Stege 48 und/oder eine
Mehrzahl von Ausnehmungen 50, 52 vorgesehen, kann die Anzahl der
Zufiihrungskanile entsprechend angepasst sein.

Mit ,,Art von Kunststoff* ist insbesondere auch der jeweilige Kunststoff selbst gemeint.
Die erste Art von Kunststoff bzw. der erste Kunststoff weist bevorzugt einen
niedrigeren Reibbeiwert als die zweite Art von Kunststoff bzw. der zweite Kunststoff,
oder umgekehrt, auf. Die mittels des zuvor beschriebenen Verfahrens hergestellte
Fiithrungsfliche 16, 17 eignet sich somit besonders fiir die vorangegangen erlauterte
Schleifmaschine 2.

Nach dem Einbringen der Kunststoffe erfolgt bevorzugt eine Aushértung dieser
Kunststoffe. Die Aushértung erfolgt dabei bevorzugt soweit, bis die Kunststoffe eine
Eigenstabilitit erreichen, die gewihrleistet, dass sich ihre Form bei einem Abtrennen
der Abformlehre 54 und/oder der Formschablone 44 zumindest im Wesentlichen nicht
mehr dndert. Daraufhin erfolgt die Trennung der Abformlehre 54 und der
Formschablone 44 von dem Fiihrungselement 42, wobei die erste und die zweite Art
von Kunststoff auf dem Fiihrungselement 42 verbleiben und die Fiihrungsfldche 16, 17
des Fiihrungselements 42 bilden.
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Die Fiihrungsfldche 16, 17 ist daraufhin korrespondierend zu der Auflagefldche 56 der
Abformlehre ausgestaltet. Durch die Abformlehre 54 kann somit besonders einfach die
Oberfldchengiite der Fithrungsflache 16, 17 bestimmt werden. Dies umfasst
beispielsweise die Planaritit und/oder Welligkeit der Fithrungsfldche. Ist es
beispielsweise vorgesehen, eine ebene Fithrungsflidche herzustellen, so wird auch die
Auflagefliche 56 der Abformlehre 54 eben ausgestaltet sein. In diesem Zusammenhang
wird erwihnt, dass mit dem zuvor erlduterten Verfahren beliebige geometrische
Gestaltungen einer Fiihrungsflache 16, 17 hergestellt werden konnen. So kann mit dem
Verfahren beispielsweise eine zylindrische Fithrungsfliche 16, 17 hergestellt werden. In
diesem Fall ist auch die Auflageflache 56 der Abformlehre 54 zylindrisch. Das
Fiithrungselement 42 kann somit ein Schlitten 6 einer Linearfiihrung 10 sein. Es ist aber
auch méglich, dass das Fithrungselement 42 ein Fiihrungselement einer andersartigen
Fiihrung ist.

Anstatt der einen Formschablone 44 konnen aber auch mehrere Formschablonen zur
Herstellung der Fiihrungsfldchen 16, 17 verwendet werden. Ein entsprechendes
Verfahren, das insbesondere als eine Ausgestaltung des vorangegangenen Verfahrens
und/oder als eine alternative Ausgestaltung des Verfahrens angesehen werden kann, soll
im Folgenden anhand der Fig. 10a bis 10c erldutert werden. In den folgenden Figuren
werden jeweils gleiche oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugszeichen versehen, sodass auf eine jeweils erneute Vorstellung

verzichtet wird.

Vorgesehen ist ein Verfahren zur Herstellung einer Fithrungsfldche 16, 17 auf einem
Fithrungselement 42 mittels einer ersten Formschablone 68, die einen Rahmen 70,
mindestens eine erste Ausnehmung 72 und mindestens einen sich in einen von dem
Rahmen 70 und/oder der jeweiligen Ausnehmung 72 aufgespannten Raum 74
erstreckenden Steg 76 aufweist, mittels einer zweiten Formschablone 78, die mindestens
einen Steg 80 aufweist, und mittels einer Abformlehre 54, die eine Auflagefldche 56
aufweist. Die Abformlehre 54 entspricht dabei der zuvor erlduterten Abformlehre 54.
Ihre Anwendung kann entsprechend auf dieses Verfahren angewendet werden. Dabei
umfasst das Verfahren die Schritte: Auftragen eines Trennmittels auf die
Formschablonen 68, 78 und/oder die Abformlehre 54, Aufsetzten der Formschablonen
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68, 78 und der Abformlehre 54 auf das Fithrungselement 42, wobei die Formschablonen
68, 78 zwischen einer Fiihrungsseite 58 des Fiithrungselements 42 und der Auflagefldche
56 der Abformlehre 54 platziert wird, wobei die zweite Formschablone 78 in die erste
Formschablone 68 einfasst und/oder von der ersten Formschablone 68 umfasst wird,
sodass sich mindestens ein erster Raum 82 fiir eine erste Art von Kunststoff bildet,
Einbringen der ersten Art von Kunststoff in den mindestens einen ersten Raum 82,
Trennen der Formlehre 54 und der Formschablonen 68, 78 von dem Fiihrungselement
42, wobei die erste Art von Kunststoff auf dem Fiihrungselement 42 verbleibt und
zumindest einen Teil der Fithrungsfliche 16, 17 des Fiihrungselements 42 bildet,
Aufsetzen der Abformlehre 54 auf die erste Art von Kunststoff auf dem
Fiihrungselement 42, sodass sich ein zweiter Raum 84 fiir eine zweite Art von
Kunststoff bildet, Einbringen einer zweiten Art von Kunststoff in den mindestens einen
zweiten Raum 84, und/oder Trennen der Abformlehre 54 von dem Fiihrungselement 42,
wobei die erste und die zweite Art von Kunststoff auf dem Fiithrungselement 42

verbleiben und die Fithrungsflidche 16, 17 des Fithrungselements 42 bilden.

Weitere Eigenschaften, insbesondere geometrische und/oder Stoffeigenschaften der
Formschablonen 68, 78, der Abformlehre 54 und/oder des Fithrungselements
entsprechen bevorzugt den Eigenschaften, die fiir die korrespondierende Formschablone
44, Abformlehre 54 bzw. Fithrungselement 42 erlidutert wurden. Auch die weiteren
bevorzugten Verfahrensaspekte, insbesondere betreffend das Trennmittel, das
Aufsetzten und/oder Platzieren der Formschablone und/oder der Abformlehre, das
Aushirten und/oder das Einbringen der unterschiedlichen Arten von Kunststoff gelten

fiir das zuletzt genannte sowie das folgende Verfahren analog zu den vorteilhaften

Aspekten.

Um ein genaues Platzieren der Formschablonen 86, 78 zu ermdéglichen, ist es von
Vorteil, wenn das Fithrungselement 42 und die jeweilige Formschablone 68, 78
korrespondierend zueinander ausgestaltete Fixierungselemente aufweisen. So kann das
Fithrungselement 42 beispielsweise Fixierungsbohrungen aufweisen, in die
hervorstehende Stiftelemente einer jeweiligen Formschablone 86, 78 beim Aufsetzen
einfassen. Somit ist ein besonders prizises Platzieren und/oder Fixieren der

Formschablonen 68, 78 relativ zueinander méglich.
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Dariiber hinaus lisst sich eine Fithrungsfliche 16, 17 auf einem Fiihrungselement 42
auch mittels der Formschablonen 86, 96, wie sie in den Fig. 11a bis 11c dargestellt sind,
herstellen. Vorgesehen ist dazu ein Verfahren zur Herstellung einer Fithrungsflidche 16,
17 auf einem Fiithrungselement 42 mittels einer ersten Formschablone 86, die einen
Rahmen 88, mindestens eine Ausnehmung 90 fiir die erste Art von Kunststoff und
mindestens einen sich in einen von den Rahmen 88 und/oder der jeweiligen
Ausnehmung 90 aufgespannten Raum 92 erstreckenden Steg 94 aufweist, mittels einer
zweiten Formschablone 96, die mindestens einen Steg 98 und/oder einen Rahmen 100
mit mindestens einer Ausnehmung 102 aufweist, und/oder mittels einer Formlehre 54,
die eine Auflagefliche 56 aufweist. Dabei ist es vorgesehen, dass dieses Verfahren die
folgenden Schritte umfasst: Auftragen eines Trennmittels auf die erste Formschablone
86 und/oder die Abformlehre 54, Aufsetzen der ersten Formschablone 86 und der
Abformlehre 56 auf das Fiihrungselement 42, wobei die erste Formschablone 86
zwischen einer Fiithrungsseite 58 des Fithrungselements 42 und der Auflageflache 56
der Abformlehre 54 platziert wird, Einbringen einer ersten Art von Kunststoff in die
mindestens eine Ausnehmung 90 der ersten Formschablone 86, Trennen der
Abformlehre 54 und der ersten Formschablone 86 von den Fithrungselement 42, wobei
die erste Art von Kunststoff auf dem Fiithrungselement 42 verbleibt und einen ersten
Teil der Fithrungsfliche 16, 17 des Fithrungselements 42 bildet, Auftragen eines
Trennmittels auf die zweite Formschablone 96 und/oder die Abformlehre 54, Aufsetzten
der zweiten Formschablone 96 und der Abformlehre 54 auf das Fithrungselemente 42,
wobei die zweite Formschablone 96 zwischen der Fiithrungsseite 58 des
Fiihrungselements 42 und der Auflagefliche 56 der Formlehre 54 platziert wird und
wobei die zweite Formschablone 96 zwischen die erste Art von Kunststoff 106 auf dem
Fiihrungselement 42 einfasst und/oder die erste Art von Kunststoff 106 auf dem
Fiihrungselement 42 zumindest teilweise umfasst, sodass sich ein Raum 104 fiir die
zweite Art von Kunststoff bildet, Einbringen einer zweiten Art von Kunststoff in den
mindestens einen Raum 104 fiir die zweite Art von Kunststoff, und/oder Trennen der
Abformlehre 54 und der zweiten Formschablone 96 von dem Fiithrungselement 42,
wobei die erste Art von Kunststoff 106 und die zweite Art von Kunststoff 108 auf dem
Fiihrungselement 42 verbleiben und die Fithrungsfliche 16, 17 des Fithrungselements
42 bilden.
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Es wird darauf hingewiesen, dass gleiche oder gleichartige Elemente bzw.
entsprechende Teile sowie die in diesem Zusammenhang genannten Vorteile und/oder

bevorzugten Merkmale aus den Fig. 9a bis 10c auch fiir das zuletzt genannte Verfahren

gelten.

Insbesondere wird darauf hingewiesen, dass die Abformlehre 54 in der Weise fiir das
Verfahren verwendet wird, wie es fiir das Verfahren zu den Fig. 9a bis 9d bzw. Fig. 10a
bis 10c erldutert wurde. Ferner gelten auch die Dimensionsangaben und/oder andere
Merkmale, insbesondere Stoffmerkmale der Formschablone 44, wie sie fiir das
Verfahren zu den Fig. 9a bis 9d beschrieben wurde auch fiir das Verfahren, das zu den
Fig. 11a bis 11c korrespondiert. Au8erdem wird darauf hingewiesen, dass vor dem
Trennen der Abformlehre 54 und/oder der jeweiligen Formschablone 86, 96 bevorzugt
ein Aushirten des jeweils zuvor eingebrachten Kunststoffes 106, 108 vorgenommen

wird. Hierbei wird auch auf die Erlduterung zu den Fig. 9a bis 9d Bezug genommen.

Fiir das Einbringen der Kunststoffe 106, 108 kann das Fiihrungselement 42, wie es
zuvor bereits erldutert wurde, einen ersten Zufiihrungskanal 64 und einen zweiten

Zufiihrungskanal 66 aufweisen. Die Ausrichtung ist wie zuvor erldutert vorzunehmen.
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Anspriiche
1. Schleifmaschine (2) mit einem Gestell (4), einem verfahrbaren Schlitten 6, einer
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Schleifwerkzeugeinheit (8), die an dem Schlitten (6) oder dem Gestell (4)
befestigt ist, und einer zwischen dem Gestell (4) und dem Schlitten (6)
ausgebildeten Linearfithrung (10), mittels der der Schlitten in einer
Fihrungsrichtung F der Linearfithrung (10) verfahrbar ist, wobei die
Linearfithrung (10) mindestens eine Gleitfiihrung (12) zur Aufhahme von
Normalkriften und mindestens eine weitere Fithrung (14) zur Aufnahme von
Querkriften aufweist, wobei die oder jede Gleitfiihrung (12) jeweils zwei
einander zugewandte, ebene Fithrungsflichen (16, 17) umfasst, und wobei
mindestens eine der Fithrungsfldchen (16) der oder jeder Gleitfithrung (12)

~ mindestens ein integriertes Flichenelement (18) mit einem niedrigeren

Reibbeiwert als die jeweils angrenzende iibrige Fiihrungsfliache (20) aufweist.

Schleifmaschine 2 nach dem vorangehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine der -Fﬁhrungsﬂéichen (16) der oder jeder Gleitfithrung (12)
mehrere integrierte, verteilt angeordnete Flichenelemente (18) mit einem
niedrigeren Reibbeiwert als die jeweils angrenzende iibrige Fithrungsflache (20)
aufweist.

Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das oder jedes Flachenelement (18) mit einem niedrigeren
Reibbeiwert aus einem Polyhalogenolefine und die jeweils angrenzende
Fithrungsfldche (20) aus einem Kunstharz ist oder die entsprechenden

Komponenten im Wesentlichen aufweist.

Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Material des oder jedes Flichenelements (18) mit
einem niedrigeren Reibbeiwert eine geringere Festigkeit und/oder Steifigkeit als

das Material der jeweils angrenzenden iibrigen Fiihrungsfliche (20) aufweist.

Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens eine der ebenen Fithrungsflachen (16) der oder
jeder Gleitfiihrung (12) von mindestens einer Olversorgungsnut (22)

unterbrochen ist.
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Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine der Fithrungsflichen (16) der oder jeder Gleitfithrung
(12) dem Schlitten (6) und/oder die jeweils andere Fithrungsflidche (17) dem
Gestell (4), oder umgekehrt, zugeordnet ist.

Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die oder jede Gleitfiihrung (12) jeweils ein
Fithrungsbahnteil (26) umfasst, dem eine der jeweiligen Gleitfilhrung (12)
zugehérigen Fithrungsflachen (16) zugeordnet ist.

Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1-7, dadurch
gekennzeichnet, dass die oder jede Gleitfiihrung (12) jeweils ein
Fihrungsbahnteilpaar mit zwei einander zugewandten Eiihrungsbahnteilen
umfasst, wobei einer der Fithrungsbahnteile (26) eine der jeweiligen
Gleitfiihrung (12) zugehorigen Fithrungsfliachen (16) und dem anderen
Fithrungsbahnteil (32) die andere der jeweiligen Gleitfiihrung (12) zugehérige
Fithrungsfldche (17) zugeordnet ist.

Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche 7-8, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein Fithrungsbahnteil (26) der oder jeder
Gleitfiihrung (12) pendelnd gelagert an dem Gestell (4) oder dem Schlitten (6)
befestigt ist.

Schieifmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche 7-9, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein Fithrungsbahnteil (26) der oder jeder
Gleitfiihrung (12) federnd an dem Gestell (4) oder dem Schlitten (6) befestigt ist.

Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere der Gleitfithrungen (12) zur Aufhahme von
Normalkriften fluchtend hintereinander und/oder parallel zueinander angeordnet
und/oder ausgebildet sind.

Schleifmaschine nach dem vorangehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
dass jeweils eine der Fithrungsflichen (16) der mehreren, hintereinander
fluchtend angeordneten Gleitfihrungen (12) als eine gemeinsame, durchgéngige
Fiithrungsfliche (16) ausgebildet ist.
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13. Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fithrungsflachen (16, 17) durch Abformen hergestelit
sind.

14. Schleifmaschine nach dem vorangehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet,

5 dass die Fithrungsflachen (16, 17) aus verschiedenen Kunststoffen und/oder
Kunststoffmaterialien) hergestellt und gemeinsam abgeformt sind.

15. Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die aus verschiedenen Kunststoffen bestehenden
Fithrungsflachen (16, 17) Kanile (22) fiir eine Schmierung aufweisen.

10
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