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@ Schieifmaschine zum gleichzeitigen Innen-, Aussen- undsoder Planschleifen von Werkstiicken.

@ Auf einer Schleifmaschine kdnnen Werkstilcke gleichzei-
tig ohne Umspannen innenrand- auBenrand- und wahlweise
plangeschliffen werden, indem auf einem gemeinsamen
Unterbau (1) ein als Mittenlager ausgebildete Werkstlckspin-
deleinheit (3) zum mittigen Einspannen der Werkstiicke 637
angeordnet wird. Beidseitig der Werkstilickspindeleinheit (3) I
sind mittels l6sbarer Verbindungselemente (2) unterschiedli- ot
che Baueinheiten {4,5) zum Innenrundschieifen, AuBenrund- 8 |
schieifen und/oder Planschleifen wahlweise zuzuordnen. Auf b
diese Weise ist eine optimale Formgenauigkeit der Werkstik- ] )
ke bei geringer Bearbeitungszeit méglich. 5’

Croydon Printing Company Ltd.



10

15

0051136

BUDERUS AKTIENGESELLSCHAFT
TP/Be/St/EP 19-138 -1 -

Schleifmaschine zum gleichzeitigen Innen-, AufSlen
und/oder Planschleifen von Werkstlicken

Die Erfindung betrifft eine Schleifmaschine zum gleich-
zeitigen Innen- und AuBenrundschleifen sowie zum
Planschleifen von Werkstiicken, insbesondere von

rotationssymmetrischen Werkstiicken wie Zahnr&der
oder dgl.

An die Form~- und Lagetoleranzen geschliffener Werk-
stlicke werden immer hthere Anforderungen gestellt.
Dabei steht der Wunsch nach verbesserter Parallelitét,
Rechtwinkligkeit, Konzentrizitdt und Koaxialitdt
geschliffener Bohrungen, Zapfen und Planflédchen zu-
einander an erster Stelle.

Bei einer grofen Anzahl von spezifischen Werkstlicken
war es bisher iliblich, Bohrungen und. Zapfen auf her- |
ktmmlichen Innen- und AuBenrundschleifmaschinen
nacheinander zu bearbeiten. Diesem Bearbeitungsab-
lauf haftet jedoch der Nachteil an, daB8 die Werk-
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stlicke mehrfach aufgespannt werden miissen. Somit

tritt zwangsldufig eine VergrdBerung der Lage-
toleranzen geschliffener Bohrungen und Zapfen zuein-
ander auf. Man hat schon vorgeschlagen (DE-0S 29 11 345)
bei einer Schleifmaschine seitlich nebeneinander

eine AuBendurchmesser- und eine Innendurchmesser-
schleifvorrichtung anzuordnen. Bei der dort aufge-
zeigten Einspannung werden die ringférmigen Werk-

stiicke gleichzeitig an einer Seite innen und auBen
geschliffen. Dadurch kann zwar die Zykluszeit gegen-
iiber den herkdmmlichen Methoden etwas verringert werden,
aber es treten wegen der einseitigen Bearbeitung der
Werkstilicke unerwlinschte Gestaltungsfehler auf, die zu
Ungenauigkeiten fithren und deshalb mit komplizierten
Verfahrensschritten wieder ausgeglichen werden miissen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Formgenauigkeit von Werkstlicken, die sowohl innen
als auch auBen rundgeschliffen und gegebenenfalls
plangeschliffen werden, zu erhthen und gleichzeitig
die Bearbeitungszeit zu vermindern.

Zur Losung dieser Aufgabe werden die im kennzeichnenden
Teil des Patentanspruches aufgegebenen Merkmale
vorgeschlagen.

Durch das als Mittenlager ausgebildete Werstick-
spindellager wird eine beidseitige gleichzeitige Be-
arbeitung méglich. Durch das Spannen des Werkstiickes
auf dem AuBendurchmesser und die mégliche Durchfiihrung
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mehrerer Schleifoperationen ohne Umspannen wird eine
bisher nicht fiir mdglich gehaltene Fertigungsgenauig-
keit erreicht und die Bearbeitungszeiten auf ein
Mindestmaf reduziert. Sollten wegen der Raumver-
hdltnisse nicht alle Schleifoperationen in derselben
Steilung des Werkzeugspindellagers durchgefiihrt werden
k6nnen, so kann dieses zu weiteren Schleifbauein-

‘heiten bewegt werden. Eine Umspannung des Werkstlickes

erfolgt also auch dann nicht. Die Verwendung des
Mittenlagers 148t eine Vielzahl von Variationen zu.
Je nach Werkstiick konnen auf dem gemeinsamen Unterbau
die verschiedensten Baueinheiten beidseitig ange-
ordnet werden.

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele der Er-
findung dargestellt.

Es zeigen:

Fig. 1 schematisch die Anordnung verschiedener Bau-
einheiten beidseitig des mittigen Werkzeug-
spindellagers in der Draufsicht und

Fig. 2 einen Schnitt gem& II-II der Fig. 1 eben-
falls nur schematisch.

Fig. 3 eine detailliertere Darstellung im Bereich
des Werkzeugspindellagers gemidB Fig. 1.

Fig. 4 einen Schnitt durch das Werkstilickspindellager.

Fig. 5 einen Schnitt durch das Werkstlick an der
Schleifstelle.
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Fig. 6 eine Anordnung fiir simultanes Bohrungs-,
AuBlen- und Planschleifen.

Fig. 7 eine Schleifmaschine mit anderer Zusammen-
stellung verschiedener Baueinheiten umd mit
einem verfahrbaren Werkstlickspindellager.

Nach Fig. 1 und 2 sind auf einem gemeinsamen Unterbau 1
iiber ldsbare Verbindungselemente 2 verschiedene, auf
den Jjeweiligen Zweck abgestimmte Baueinheiten ange-
ordnet. Wesentlich ist die Werkstlickspindeleinheit 3,
welche die mittige Einspannung des Werkstiickes ge-
stattet, sodaB gleichzeitig Innenschleifeinheiten 4,

4" und AuBenschleifeinheiten 5, 5’ das Werkstiick 6
doppelseitig bearbeiten konnen. Zweckm&Big sind die
Drehrichtungen von Werkstiickspindel und den Schleif-
korpern so gewdhlt, daB sie gegenldufig sind. In Fig. 5
ist schematisch angedeutet, wie sich die mitein-

ander in Beriihrung stehenden Teile zueinander bewegen.
wihrend sich das Werkstiick 6 im Uhrzeigersinn dreht,
greift der sich im Gegenuhrzeigersinn drehende Innen-
schleifktrper 7 an der rechten Seite und der sich im
Uhrzeigersinn drehende AuBenschleifk®rper 8 an der
linken Seite an. Auf diese Weise wird Jeweils die
groBte Relativgeschwindigkeit zueinander erreicht.

Fig. 4 zeigt den Aufbau des als hydrodynamischen Gleit-
stitzenlager ausgebildete Mittenlagers 3, welches vom
Motor 9 iiber Keilriemen 10 in der Lagermitte ange-
trieben wird. Mit einem solchen Gleitstiitzenlager

kann ein Rundlauf < 1 my, gemessen am Zentrierbund

des Mittenlagers, sowie eine lange Lebensdauer er-
reicht werden.
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Als Spanneinrichtung kann ein Doppelmembranspannfutter
dienen, welches das Werkstiick auf dem AuBendurchmesser
erfa3t.

Das in Fig. 3 dargestellte Beispiel betrifft das
simultane Bohrungs- und AuBenschleifen eines Zahn-
radblockes 11 und entspricht im Prinzip dem Schema ge-
mdB Fig. 1. Der Rundlauf der Verzahnung zu den ge-
schliffenen Bohrungen oder Zapfen ist eine wesentliche
Voraussetzung flir einen gerduscharmen Lauf, was haupt-
sdchlich in Automobilgetrieben von Bedeutung ist. Mit
der erfindungsgemifien Schleifmaschine kommt man dem
Wunsch nach einem optimalen Rundlauf nach. Der Zahn-
radblock 11 ist beidseitig mit Rollenkd&figen gespannt;
welche mit einer Bohrung versehene und auf Drihten
aufgezogene Rollen enthalten, die ihrerseits in einem
Messingring befestigt sind.

Es sind andere gleichzeitige Schleifoperationen durch
entsprechende Wahl der Schleifeinheiten durchfiihrbar.
Als Beispiel ist in Fig. 6 ein simultanes Bohrungs-
AuBen- und Planschleifen dargestellt. Hierzu ist bei der
erfindungsgemdBen Schleifmaschine das Baukasten-
prinzip angewendet. Das Maschinenbett ist eine ver-
windungssteife SchweiBkonstruktion, widhrend die Ober-
und Unterschlitten der einzelnen Baueinheiten 4, 5,
4’ , 5" aus GuBeisen bestehen. Alle Baueinheiten haben
gehdrtete Fiihrungsbahnleisten und Schlittenrollen-
lager.

Wenn es die Raumverhidltnisse notwendig machen, kann
das Werkstiickspindellager 3 auf dem Maschinenbett
gegeniiber den Schleifeinheiten 4, 5 auch verfahren
werden, so daB eine Zwei- oder Mehrstationenmaschine
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entsteht. Das Werkstiick muB8 dabei nicht umgespannt
werden, sodaB weiterhin eine optimale Fertigungs-
genauigkeit erreicht wird.
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Patentanspriiche

1. Schleifmaschine zum gleichzeitigen Innen-
AuBen- und/oder Planschleifen von Werkstiicken

gekennzeichnet durch

ein als Mittenlager ausgebildete Werkstiickspindelein-
heit (3) zum mittigen Einspannen der Werkstlicke,
welchem auf einem gemeinsamen Unterbau (1) zum gleich-
zeitigen doppelseitigen Schleifen beidseitig mittels
18sbarer Verbindungselemente (2) wahlweise Bauein-
heiten zum Innenrundschleifen, AuBenrundschleifen
und/oder Planschleifen zugeordnet sind.

2. Schleifmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstilickspindelein-
heit (3) gegeniiber den Baueinheiten zum Innenrund-,
AuBenrund- oder Planschleifen verfahrbar ist.

3. Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Mittenlager als

hydrodynamisches oder hydrostatisches Gleitstiitzen-
lager ausgebildet ist.

4. Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB beidseitig einer Werk-
stlickspindeleinheit (3) Jje eine aus einer Innen-
und einer AuBlenschleifeinheit bestehendes Bauein-
heiten-Paar angeordnet ist.
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5. Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Drehrichtung und An-
ordnung von Werkstilick und Schleifk®rper so gewdhlt
wird, daB sie sich an den Berihrungsstellen gegen-

5 1l&aufig bewegen.



0051136

1/3

Fig. 2



2/3

0051136

Fig.4
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