EP 0 084 373 A2

Europaisches Patentamt

° d

European Patent Office @ Veréffentlichungsnummer: 0 084 373
Office européen des brevets A2
® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
@ Anmeldenummer: 83100367.8 @ int. c.2: B 24 B 31/00
() Anmeldetag: 17.01.83
@ Prioritat: 18.01.82 BG 55025/82 @ Erfinder: Atanassov, Haralampi Angelov
Block 134-1, G.Avramov Str.
SofialBG)
@ Veréffentlichungstag der Anmeldung:
27.07.83 Patentblatt 83/30 @ Erfinder: Todorov, Nedelcho Hristov
40, B. Cholev Str.
Benannte Vertragsstaaten: Sofia(BG)
AT BE CH DE FR GB IT LI SE
@ Erfinder: Alipiev, Lyubomir Paviov
(@) Anmelder: ZENTRALEN MASCHINOSTROITELEN Block 56-2, Quartal lztok
INSTITUT Sofia(BG)
12, Boul. Ho Shi Min
BG-1156 Sofia(BG) @ Erfinder: Nikolov, Valentin Nikolov
2,Zemen Str.
@ Erfinder: Makedonski, Boris Georgiev Sofia(BG)
50, Ekzarh Yossif Str.
Sofia(BG) @ Vertreter: Finck, Dieter et al,
Patentanwiilte v. Fiiner, Ebbinghaus, Finck
Marishiliplatz2 & 3
D-8000 Miinchen 90(DE)
Maschine fir die Fertighearbeitung von Werkstiicken mit kompliziertem Profil.
Die Maschine fur die Fertigbearbeitung von Werkstiicken
mit kompliziertem Profil besteht aus einer drehbaren Trom-
mel (1), in welcher die Werkstlicke bearbeitet werden, und
aus einer Einrichtung fur die Zufitlhrung und Entnahme der
Waerkstiicke, zum Beispiel aus einem Manipulator mit Grei-
fern (12}, wobei die Trommel (1) einen Arbeitsbereich {5) mit
der Form eines Torus aufweist, der von einem Boden (6),
zylindrischen, am Boden befestigten Wénden (7) und oben
von einem unbeweglichen Magnetkern (8) gebildet wird. Im
Zentrum des Arbeitsbereichs (5} befinden sich eine elektro-
magnetische Spule (9) und eine Scheibe (10), die mit einer
starren Achse (11} an dem Magnetkern (8} befestigt sind. Die
zylindrischen Wande des Arbeitsbereichs (5) bestehen aus
nichtferromagnetischem Werkstoff, der Boden (6), die Achse
(11) und die Scheibe (10) aus ferromagnetischem Werkstoff.
Mit dieser Maschine lassen sich die Werkstiickoberflachen
gleichmafig bearbeiten.
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ZENTRALEN MASCHINOSTROITELEN
INSTITUT

Maschine fiir die Fertigbearbeitung von Werkstiicken mit
kompliziertem Profil

Die Erfindung betrifft eine Maschine filir die Fertigbearbei-
tung von Werkstlicken mit kompliziertem Profil, vorzugsweise
flir das Polieren von Werkstiicken mit kompiiziertem Profil,
bestehend aus einer drehbaren Trommel, in welcher die Werk-
stiicke bearbeitet werden, und aus einer Einrichtung fiir die
Zufithrung und Entnahme der Werkstiicke, zum Beispiel ein )
Manipulator mit Greifern, wobei die Trommel einen Arbeits-
bereich mit der Form eines Torus aufweist, der von einem

Boden und von zylindrischen, am Boden befestigten W&nden
umgeben ist.

Es ist eine Maschine fiir die fertigbearbeitung von Werkstiik-
ken bekannt, die aus einer drehbaren Trommel, in welcher

die Werkstiicke bearbeitet werden, und aus einer Einrichtung

fir das Laden und Entladen besteht. Die Einrichtung fiir die
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Zufiihrung der Werkstiicke zur Trommel und ihre Entnahme
nach der Bearbeitung ist als Manipulator mit Greifern ge-
baut. Die Trommel, in der die Werkstiicke bearbeitet werden,
hat einen Arbeitsbereich in Form eines Torus, der von einem
Boden und von zylindrischen Widnden gebildet wird, die am
Boden befestigt sind. Im Arbeitsbereich wird eine Schleif-
mittelmischung eingefithrt (JP-C-46/10 399).

Ein Nachteil dieser bekannten Maschine liegt darin, daB bei
dem Polieren von Werkstilicken mit kompliziertem Profil Kan-
ten abgerundet werden, was unerwiinscht ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Maschine fiir

die Fertigbearbeitung zu schaffen, zum Beispiel filir das Po-

lieren von Werkstilicken mit kompliziertem Profil, mit welchexr
alle Oberflédchen gleichméBig bearbeitet werden kOnnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch geldst, daB derxr
Arbeitsbereich in Form des Torus der Trommel von oben durch
einen unbeweglichen Magnetkern abgeschlossen ist und daB8 im
Zentrum des Arbeitsbereiches eine elektromagnetische Spule
und eine starr am Magnetkern befestigte Scheibe angeordnet
sind. Die zylindrischen Wdnde des Arbeitsbereichs mit der
Form eines Torus bestehen aus nichtferromagnetischem Werk-~
stoff, wdhrend der Boden, die Scheibe und die Achse aus
ferromagnetischem Werkstoff hergestellt sind. Der Boden der

Trommel ist durch einen Flansch an der starren Achse gela-

.gert.

Die Maschine fiir die Fertigbearbeitung von Werkstiicken mit
kompliziertem Profil kann zum Beispiel sechs Arbeitsstatio-
nen aufweisen, die oberhalb des Arbeitsbereichs der zentri-
fugalen Trommel angeordnet sind, die einen unteren, sich

schnell drehenden Magnetpol aufweist. Jede Arbeitsstation
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ist mit einem Elektromotor, Untersetzungsgetriebe und
einer Spindel versehen, an der ein Futter fiir das Einspan-
nen des Werkstlicks befestigt ist. Das diskrete Drehen al-
ler Arbeitsstationen, zusammen mit dem oberen Magnetkern
erfolgt durch einen separaten Elektromotor mit Unterset-
zungsgetriebe und Kettenzahngetrieben. Ein zentraler Kon-
taktkollektor speist die Arbeitsstationen. In der ersten
Arbeitsposition wird die Arbeitsstation durch einen pneuma-
tischen Zylinder gehoben, wobei die fertig bearbeiteten
Werkstiicke entnommen und unbearbeitete eingesetzt werden
k6nnen. Bei allen iibrigen Positionen sind die Arbeitssta-

tionen in entsprechende 6ffnungen im oberen Magnetkern ab-
gesenkt.

Die Vorteile der Erfindung bestehen darin, daB die Qualitdt
der bearbeiteten Werkstiicke ohne Kndgruﬁgen ihrer geometri-

schen Form verbessert wird, wobei die Bearbeitung aller
Oberflichen gleichzeitig erfolgt.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung beispielsweise n&-
her erl&dutert. Es zeigen:

Fig. 1 das gesamte kinematische Schema der Maschine;
Fig. 2 einen Schnitt durch die zentrifugale Trommel;

Fig. 3 eine Seitenansicht .einer Ausflihrungsvariante der
Maschine und

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Maschine von Fig. 3.

Die erfindungsgemédBe Maschine filir die Fertigbearbeitung
von Werkstiicken mit kompliziertem Profil besteht aus einer
Trommel f, die iiber einen Riementrieb 2 von einem Elektro-

motor 3 angetrieben wird. Die Trommel 1 ist in einem Ge-
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hduse 4 gelagert und hat einen Arbeitsbereich 5 mit der
Form eines Torus, der von einem Boden 6 und zylindrischen
Wéanden 7 umgeben und oben von einem unbeweglichen Magnet-
kern 8 abgeschlossen ist. Die Widnde 7 sind am Boden 6 be-
festigt. Im Zentrum des Arbeitsbereichs 5 befinden sich
eine elektromagnetische Spule 9 und eine Scheibe 10, die
an einer starren Achse 11 angebracht sind, welche an dem
unbeweglichen Magnetkern 8 befestigt ist. Der Boden 6, die
starre Achse 11 und die Scheibe 10 bestehen aus ferromag-
netischem Werkstoff, wdhrend die zylindrischen W&nde 7 des
torusfdrmigen Arbeitsbereichs 5 aus nichtferromagnetischem
Werkstoff hergestellt sind. Der Boden 6 der Trommel 1 ist
mit einem Flansch 21 auf der starren Achse 11 gelagert.

Die Maschine kann mit mehreren Trommeln 1 ausgeriistet sein.
Diese Trommeln 1 sind kreisf6rmig angeordnet. Im Zentrum
dieses Kreises ist eine Einrichtung fiir die Zufihrung und
die Entnahme der Werkstiicke angeordnet, zum Beispiel ein
Manipulator mit Greifern 12. Die Greifer 12 des Manipula-
tors k®nnen sich in senkrechter Richtung bewegen und sich
um ihre Achsen drehen. An den Greifern 12 des Manipulators
sind Platten 13 mit Lagern 14, sowie ein Mechanismus fiir
einen Teilungsvorschub 15 und ein Fixiermechanismus 16 an-
gebracht. An den Platten 13 sind Zangenvorrichtungen 17 fiir
das Greifen der Werkstilicke montiert. Die Werkstiicke werden
an die Zangenvorrichtungen 17 durch eine Einrichtung 18

fiir orientierten Vorschub zugefiihrt, wobei sie nach Been-
digung der Bearbeitung von der Zangenvorrichtung 17 wvon
einer Fo6rder-Entlade-~Einrichtung 19 mit einem Kontrollblock

20 entfernt werden. Die Wirkungsweise der erfindungsgemdBen
Maschine ist wie folgt:

Der torusfdrmige Arbeitsbereich 5 wird mit einer ferromag-
netischen Schleifmittelmischung gefiillt. Danach werden

durch die Einrichtung 18 fiir den orientierten Vorschub 18



10

15

20

25

30

0084373

Werkstilicke zur Zangenvorrichtung 17 zugefiihrt. Durch Be-~
tatigung des Manipulators bewegen sich seine Greifer auf-
wdrts, wonach sie durch die Zangenvorrichtung 17 iiber den
torusfdrmigen Arbeitsbereich 5 der zentrifugalen Trommel 1
geschwenkt werden. Die Trommel 1 beginnt sich zu drehen
und die Greifer 12 des Ménipulators bewegen sich zusammen
mit den Zangenvorrichtungen 17 abwdrts, bis die Werkstiicke
in der ferromagnetischen Schleifmittelmischung, die den Ar-
beitsbereich 5 ausfiillt, eingetaucht werden. Dann wird die
elektromagnetische Spule 9 eingeschaltet, die ein magneti-
sches Feld mit entsprechender Orientierung erzeugt. Die be-

arbeiteten Werkstlicke werden gedreht, wobei das Polieren
ihrer Oberfldchen erfolgt.

Nach Beendigung der Bearbeitung bewegen sich die Greifer 12
des Manipulators wieder aufwdrts und drehen sich. Die Werk-
stilicke gelangen dadurch in den Arbeitsbereich einer anderen,
analogen zentrifugalen Trommel 1, die sich in entgegenge-
setzter Richtung dreht. Nach Beendigung der Bearbeitung
befinden sich die Werkstiicke {iber der Ausgangsposition. Sie
werden durch die Entnahmeeinrichtung 19 mit dem Kontroll—

block 20 von den Zangenvorrichtungen 17 entfernt.

Die in Fig. 3 und 4 gezeigte Maschine hat sechs Arbeits-
stationen 21 bis 26, die identische selbst&ndige Einheiten
darstellen. Jede der Arbeitsstationen 21"915 26 besitzt
einen separaten Elektromotor 38, der iiber ein Unterset-
zungsgetriebe eine Arbeitsspindel 32 antreibt, an der ein
Dorn 33 mit einem Werkstiick befestigt ist. Die einzelnen
Arbeitsstationen 21 bis 26 haben je zwei Kugelfiihrungen 36,
die sich senkrecht entlang von Fihrungen 35 bewegen k&nnen.
Diese Bewegung wird durch pneumatische Zylinder 40 ausge-
fiihrt. Jeder Dorn 33 mit Werkstilick geht durch einen Ver-
schlu8 34 hindurch, der in einer entsprechenden 8ffnung

im oberen Magnetkern 8 (Fig. 2) der zentrifugalen Trommel
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27 eingesetzt ist und von oben den Arbeitsbereich 31 ab-

schlieBt. Das Magnetfeld im Arbeitsbereich 31 wird durch

eine elektromagnetische Spule 28 erzeugt. Die magnetische
zentrifugale Trommel 27 wird durch einen Elektromotor 30

iber eine Riemenscheibe 29 angetrieben.

Die sechs Arbeitsstationen 21 bis 26, zusammen mit den Ku-
gelfiihrungen 36 und den Fihrungen 35 sind zwischen zwei
Scheiben angeordnet, wobei die pneumatischen Zylinder 40

fiir eine senkrechte Bewegung oberhalb der oberen Scheibe 39
angeordnet sind.

Ein Elektromotor 43 treibt iiber eine Kupplung 44 ein Ket-
tenzahngetriebe 45, ein Untersetzungsgetriebe 46 und ein
zweites Kettengetriebe 47, 48 und eine Scheibe mit Nocken
42 an. Der Nocken 42 kann in radiale Einschnitte des Tei-
lungsrads 41 (Malteserkreuzmechanismus) eindringen und
das ganze System schrittweise antreiben.

Die Druckluft fiir die pneumatischen Zylinder 40 wird durch
eine Luftleitung 51 und eine Verbindung 50 zugefiihrt und |
von einem pneumatischen Verteiler 37 verteilt. ; ‘

Die Stromversorgung aller Elektromotore dexr Arbeitsstatio-
nen 21 bis 26 erfolgt iiber einen Xontaktkollektor 49.
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Maschine fiir die Fertigbearbeitung von Werkstilicken mit
kompliziertem Profil

Patentanspriiche:

1. Maschine flir die Fertigbearbeitung von Werkstlicken mit
kompliziertem Profil, bestehend aus einer drehbaren Trom-
mel, in welcher die Werkstilicke bearbheitet werden, und aus
einer Einrichtung flir die Zufihrung und Entnahme der Werk-
stlicke, zum Beispiel ein Manipulator mit Greifern, wobei
die Trommel einen Arbeitsbereich mit der Form eines Torus
aufweist, der von einem Boden und zylindrischen, am Boden
befestigten Wé&nden umgeben ist, dadurch gekenn -
zeichnet, daB der torusférmige Arbeitsbereich
(5) der Trommel (1) oben durch einen unbeweglichen Magnet-
kern (8) abgeschlossen ist, daB sich im Zentrum des torus-
fOormigen Arbeitsbereichs (5) eine elektromagnetische Spule
{9) und eine Scheibe (10) befinden, die mit einer starren
Achse (11) an dem Magnetkern (8) befestigt sind, daB die
zylindrischen Winde des torusfdrmigen Arbeitsbereichs (5)
aus nichtferromagnetischem Werkstoff bestehen und daB der
Boden (6), die Achse (11) und die Scheibe (10) aus ferro-
magnetischem Werkstoff hergestellt sind.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn -

Zzeichnet, daB der Boden (6) der Trommel (1) mit

einem Flansch (21) an der starren Achse (11) gelagert ist.
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3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch qge -
kennzeichnet, .daB die Werkstiicke an Dornen
(33) in Arbeitsstationen (21 bis 26) befestigt sind, durch
pneumatische Zylinder (40) und senkrecht bewegbar und durch
Elektromotoren (38) und Untersetzungsgetriebe drehbar sind.

4. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der obere Magnetkern
(8) der magnetischen zentrifugalen Trommel (27) zusammen
mit den Arbeitsstationen (21 bis 26) durch eine Scheibe mit
Nocken (42) und Teilungsrad (41) schrittweise gedreht wird,
wobei die Arbeitsstationen sich in der unteren Stellung be-
finden, und nur in der der ersten Arbeitsstation entspre-
chenden Position durch den pneumatischen Zylinder (40) ge-
hoben sind.
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