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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Feinschleifen von Stirnflichen an diinnwandigen und/
oder kleinstlickigen Serienteilen. Bei den zu bearbeiten-
den Werkstlcken kann es sich um Hulsen, Ringe und
dergleichen handeln, deren Stirnflache einer Prazisi-
onsbearbeitung bedurfen. Die Vorrichtung soll insbe-
sondere auch einsetzbar sein zur Bearbeitung von
Microgehdusen flr elektronische Bauteile, z. B. fiir die
Bearbeitung einer als Membran ausgebildeten Stirnfla-
che an Geh&ausen fir Drucksensoren, sowie zur Bear-
beitung von Stirnflichen an kleinen Ventilgeh&dusen, z.
B. von Kraftstoffeinspritzventilen.

[0002] Ein radiales Spannen von Kkleinstlickigen
Werkstlicken, die einen Durchmesser sowie eine Lange
von wenigen Millimetern aufweisen kdénnen, ist schwie-
rig. Es besteht die Gefahr von Zentrierungsfehlern
durch Verkanten und dergleichen. Bei dinnwandigen
Bauteilen kommt die Gefahr hinzu, dal} die Werkstlicke
durch die von einer Spanneinrichtung ausgetbten ra-
dialen Spannkrafte verformt werden.

[0003] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Feinschleifen von Stirnflachen an
diinnwandigen und/oder an kleinstuickigen Serienteilen
anzugeben, bei der eine genaue Zentrierung des Werk-
stlickes gewahrleistet ist und radiale Spannkrafte auf
das zu bearbeitende Werkstuck nicht ausgelbt werden.
[0004] Gegenstand der Erfindung und Losung dieser
Aufgabe ist eine Vorrichtung zum Feinschleifen mit

einem Werkstuicktrager mit mindestens einer Werk-
stlickaufnahme,

einem rotierend antreibbaren Treiber und
einem rotierend antreibbaren Schleifwerkzeug,

wobei die Werkstliickaufnahme einen drehbeweglich
gelagerten Stiitzring aufweist, in den das zu bearbeiten-
de Werkstiick einsetzbar ist, und wobei das Werksttck
durch eine Stellbewegung des Treibers oder der Werk-
stiickaufnahme axial zwischen dem Treiber und dem
Stitzring einspannbar ist. Durch die erfindungsgemafe
Anordnung ist eine exakte Zentrierung auch bei sehr
kleinen Werkstlicken gewahrleistet. Radiale Krafte wer-
den auf das Werkstiick nicht ausgelibt, so dal® auch
dinnwandige Werkstlicke ohne Gefahr einer Verfor-
mung bearbeitet werden kénnen.

[0005] Gemal einer bevorzugten Ausfliihrung der Er-
findung ist der Stitzring an einem Ringkolben gelagert,
der in eine ringférmige und mit einem Druckmedium be-
aufschlagbare Kammer des Werkstlcktragers einge-
setzt und gegen Drehung gesichert ist. Bei Druckbeauf-
schlagung der Kammer fihrt der Ringkolben eine
Spannbewegung in Richtung auf den Treiber aus. Der
Spannweg ist durch einen Anschlag begrenzt. Zwi-
schen dem Stitzring und dem Ringkolben ist zweckma-
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Rig ein Walzlager angeordnet.

[0006] In weiterer Ausgestaltung lehrt die Erfindung,
daR der Werksticktrager mit mehreren identisch aus-
gebildeten Werkstlickaufnahmen ausgeristet ist, die
nacheinander durch eine Bewegung des Werkstlicktra-
gers in den Arbeitsbereich zwischen Treiber und
Schleifwerkzeug einbringbar sind. Entlang des Werk-
stlicktragerstellweges sind zweckmafig Einrichtungen
zum Beschicken der Werkstlickaufnahmen mit Werk-
stiicken und zum Entnehmen fertig bearbeiteter Werk-
stiicke vorgesehen, so dall das Beschicken, Entneh-
men und Bearbeiten von Werkstlcken gleichzeitig
durchgefiihrt werden kann. Vorzugsweise ist der Werk-
zeugtrager als Transportscheibe mit sternférmig ange-
ordneten Werkstlickaufnahmen ausgebildet, wobei die
Werkstuckaufnahmen durch radiale Fluidkanale mit ei-
nem Druckmedium beaufschlagbar sind.

[0007] Im folgenden wird die Erfindung anhand von
zwei Ausflihrungsbeispielen erlautert. Die Figuren zei-
gen im Langsschnitt einen Ausschnitt aus einer Vorrich-
tung zum Feinschleifen von Stirnflachen an kleinstucki-
gen Serienteilen. Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 ist
die Bearbeitung einer stirnseitigen Membranflache ei-
nes Miniaturgehduses fir Drucksensoren dargestellt.
Die Fig. 2 zeigt die Bearbeitung einer kegelfdrmigen
Sitzflache eines Ventilgehauses flr ein Krafstoffein-
spritzventil. In beiden Figuren ist das Werkstiick stark
vergréRert dargestellt.

[0008] Zum grundsatzlichen Aufbau der in den Figu-
ren dargestellten Vorrichtung gehéren ein Werkstiick-
trager 1 mit mindestens einer Werkstiickaufnahme 2,
ein rotierend antreibbarer Treiber 3 und ein rotierend an-
treibbares Schleifwerkzeug 4. Die Werkstlickaufnahme
2 weist einen drehbeweglich gelagerten Stitzring 5 auf,
in den das zu bearbeitende Werkstlick 6 einsetzbar ist.
Der Stitzring 5 ist an einem Ringkolben 7 gelagert, der
in eine ringférmige und mit einem Druckmedium beauf-
schlagbare Kammer 8 des Werkstucktréagers 1 einge-
setzt und gegen Drehung gesichert ist. Durch eine
Druckbeaufschlagung der Kammer 8 fiihrt der Ringkol-
ben 7 eine axiale Spannbewegung aus, wobei das
Werkstuick 6 zwischen dem Treiber 3 und dem Stitzring
5 einspannbar ist. Im Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1
weist das zu bearbeitende Werkstiick 6 an seinem von
der zu bearbeitenden Stirnflache abgewandten Ende ei-
nen Kragen auf, der zwischen dem Treiber 3 und dem
Stitzring 5 einspannbar ist. In Fig. 2 wird ein Werkstlck
6 bearbeitet, das endseitig an einem Kragen des Stiitz-
rings 5 axial abgestutzt ist.

[0009] Der Werkstiicktrager 1 istin den Ausfiihrungs-
beispielen mit mehreren, sternférmig angeordneten
Werkstlckaufnahmen 2 ausgebildet. Alle Werksttck-
aufnahmen sind identisch in der beschriebenen Weise
aufgebaut und nacheinander durch eine Drehbewe-
gung des Werkstlcktragers 1 in den Arbeitsbereich zwi-
schen Treiber 3 und Schleifwerkzeug 4 einbringbar.
Durch radiale Fluidkanale 9 sind die Werkstiickaufnah-
men 2 mit einem Druckmedium beaufschlagbar.
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[0010] Im Ausflhrungsbeispiel rotiert der Werkstuick-
trager 1 um eine horizontale Drehachse 10. An der Stirn-
flache des Werkstulcktragers 1 ist ein ringférmiges Leit-
blech 11 vorgesehen. Der Spannweg des Ringkolbens
7 ist durch einen Sicherungsring 12 als Anschlag be-
grenzt. Ferner erkennt man, daf’ der Treiber 3 mit einem
austauschbaren Treibereinsatz 13 ausgerustet ist.
[0011] Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 besteht das
Schleifwerkzeug 4 aus einer rotierend angetriebenen
Topfscheibe. Die bearbeitete Flache wird wahrend der
Bearbeitung von einer Mefeinrichtung 14 abgetastet.
Ist das Fertigmal zwischen Flanschflache und bearbei-
teter Flache erreicht, ist der Schleifvorgang beendet.
[0012] Beider Bearbeitung desin Fig. 2 dargestellten
Werkstlickes 6 besteht das Schleifwerkzeug 4 aus ei-
nem rotierend angetriebenen zylindrischen Schleifstein,
der in das Werkstlick 6 einflhrbar ist. Die Rotationsach-
se des Schleifsteins istim Ausflihrungsbeispiel unter ei-
nem kleinen Winkel schrag zur Drehachse des Stitzrin-
ges 5 ausgerichtet. Mit der Werkzeuganordnung wird in
die kegelférmige Sitzflache des Werkstiickes eine ring-
férmige, im Schnitt bogenférmig ausgebildete Vertie-
fung als Sitzflache fiir eine Ventilkugel eingearbeitet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Feinschleifen von Stirnflaichen an
dinnwandigen und/oder kleinstlickigen Serientei-
len, mit

einem Werkstucktrager (1) mit mindestens ei-
ner Werkstiickaufnahme (2),

einem rotierend antreibbaren Treiber (3) und

einem rotierend antreibbaren Schleifwerkzeug

(4),

wobei die Werkstlickaufnahme (2) einen drehbe-
weglich gelagerten Stltzring (5) aufweist, in den
das zu bearbeitende Werkstlick (6) einsetzbar ist,
und wobei das Werkstlick (6) durch eine Stellbewe-
gung des Treibers (3) oder der Werkstiickaufnahme
(2) axial zwischen dem Treiber (3) und dem Stitz-
ring (5) einspannbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Stltzring (5) an einem Ringkol-
ben (7) gelagert ist, der in eine ringférmige und mit
einem Druckmedium beaufschlagbare Kammer (8)
des Werkstlcktragers (1) eingesetzt und gegen
Drehung gesichert ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen dem Stiitzring (5) und dem
Ringkolben (7) ein Walzlager angeordnet ist.
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4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Werkstuicktrager
(1) mit mehreren identisch ausgebildeten Werk-
stiickaufnahmen (2) ausgeristet ist, die nacheinan-
der durch eine Bewegung des Werkstucktragers (1)
in den Arbeitsbereich zwischen Treiber (3) und
Schleifwerkzeug (4) einbringbar sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, da der Werkstlcktrager (1) als Trans-
portscheibe mit sternférmig angeordneten Werk-
stiickaufnahmen (2) ausgebildet ist und da die
Werkstiickaufnahmen (2) durch radiale Fluidkanale
(9) mit einem Druckmedium beaufschlagbar sind.

Claims

1. An apparatus for the finish-grinding of end faces on
thin-walled and/or small sized mass-produced
parts, comprising

a workpiece holder (1) comprising at least one
workpiece receiver (2),

a driver (3) which can be driven in rotation, and

a grinding tool (4) which can be driven in rota-
tion,

wherein the workpiece receiver (2) comprises a
supporting ring (5) which is mounted so that it can
move in rotation and in which the workpiece (6) to
be machined can be inserted, wherein the work-
piece (6) can be clamped axially between the driver
(3) and the supporting ring (5) by an adjusting
movement of the driver (3) or of the workpiece re-
ceiver (2).

2. An apparatus according to claim 1, characterised
in that the supporting ring (5) is mounted on an an-
nular piston (7) which is inserted, secured against
rotation, in an annular chamber (8). which can be
acted upon by a pressure medium, of the workpiece
holder (1).

3. An apparatus according to claim 2, characterised
in that a rolling bearing is disposed between the
supporting ring (5) and the annular piston (7).

4. An apparatus according to any one of claims 1 to 3,
characterised in that the workpiece holder (1) is
equipped with a plurality of identically constructed
workpiece receivers (2) which can be brought in
succession into the working region between the
driver (3) and the grinding tool (4) by a movement
of the workpiece holder (1).
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5. An apparatus according to claim 4, characterised
in that the workpiece holder (1) is constructed as a
transport disc comprising workpiece receivers (2)
arranged in the shape of a star, and that the work-
piece receivers (2) can be acted upon by a pressure 5
medium through radial fluid channels (9).

Revendications
10
1. Dispositif pour le meulage de finition de surfaces
frontales de piéces de grande série a paroi mince
et/ou petites, comportant

un porte-piéce (1) avec au moins un logement 15
de piece (2),

un pousseur (3) pouvant étre entrainé en rota-
tion et
20
un outil de meulage (4) pouvant étre entrainé
en rotation,

dans lequel, le logement de piéce (2) comporte une
bague d'appui (5) montée mobile en rotation, dans 25
laquelle la piéce (6) a usiner peut étre insérée, et la
piéce (6) peut étre serrée axialement entre le pous-
seur (3) et la bague d'appui (5), par un mouvement
deréglage du pousseur (3) ou du logement de piéce
(2). 30

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la bague d'appui (5) est montée sur un pis-
ton annulaire (7) qui est inséré dans une chambre
(8) annulaire du porte-piéce (1) pouvant étre ali- 3%
mentée avec un fluide sous pression, et qui est blo-
qué contre une rotation.

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu'un palier de roulement est disposé entre la 40
bague d'appui (5) et le piston annulaire (7).

4. Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le porte-piece (1) est équipé
de plusieurs logements de piéce (2) de conforma- 45
tion identique, qui peuvent étre ménagés I'un apres
l'autre par un mouvement du porte-piéce (1) dans
la zone de travail entre le pousseur (3) et I'outil de
meulage (4).
50
5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le porte-piece (1) est conformé en disque
de transport avec des logements de piece (2) dis-
posés en étoile, et en ce que les logements de pie-
ce (2) peuvent étre alimentés en un fluide sous 55
pression, a travers des canaux a fluide (9) radiaux.
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