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€9 Rundschleifmaschine zum Aussen- und Innenschleifen mit NC-Steuerung.

6) Die Rundschleifmaschine zum AuBen- und Innenschleifen
mit NC-Steuerung weist einen Kérper (1) mit Langsfiihrungen,
einen auf einem linken Léngsschlitten (2) angebrachten Spin-
delstock {8), einen Support (16) auf einem Querschiitten (14)
zum Innenschieifen und einen Support (29) zum AuBenschlei-
fen auf, der sich auf einem Schliiten befindet, der tUber auf
einer Stltze montierten Querfilhrungen gefithrt wird. Zwi-
schen dem linken Léngsschilitten (2) und dem Spindelstock (7)
ist eine drehbare Platte (5) montiert, der Querschlitien (14)
des Supports (16) zum Innenschleifen ist an einem rechien
Langsschlitten (3) angebracht und es sind Einrichtungen (24,
25, 26, 32) zur aktiven Kontrolle beim Innenschleifen und beim
AuBenschleifen, zum Abrichten sowie zur axialen Orientierung
des Werkstiicks (11) vorgesehen. Die Rundschieifmaschine
ermdglicht mit einmaligem Einspannen des Werkstiickes das
durchgehende Schleifen mehrstufiger zylindrischer und kege-
liger Innen-, AuBen- und Stirnflachen mit hoher Genauigkeit.
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RUNDSCHLEIFMASCHINE ZUM AUSSEN- UND INNENSCHLEIFEN
MIT NC-STEUERUNG

Die Erfindung betrifft eine Rundschleifmaschine zum
AuBen- und Innenschleifen mit NC-Steuerung, insbesondere
zum ‘Schleifen von Werkstilicken mit mehrstufigen &duBeren
und inneren zylindrischen oder kegeligen Fldchen fir

Buchsen, Flansche, Zahnrdder u.a.

Es ist eine Rundschleifmaschine zum AuBen- und Innen-
schleifen mit NC-Steuerung bekannt, die einen Kdrper mit
Liangsfiihrungen aufweist, welche mit einem Schutzschild
versehen sind, wobei am Kbrper ein Spindelstock mit
Spindeleinheit, ein Schleifsupport zum AuBen- und Stirn-
schleifen und ein Schleifsupport zum Innenschleifen
montiert sind. Der Spindelstock mit der Spindeleinheit
ist an einem linken Ldngsschlitten montiert, der von den
Lingsfiihrungen des Kdrpers gefiihrt wird und von einem |
Vorschubmechanismus zum Lingsvorschub angetrieben wird.
Der Schleifsupport zum AuBen- und Innenschleifen ist auf
einem Schlitten mit einem Vérschubmechanisnms unter einem Winkel
zum Querschlitten montiert. Der Querschlitten wird von
Langsfiihrungen gefiihrt, die an einer fest mit dem K&rper
verbundenen Stiitze befestigE sind. Der Querschlitten
besitzt einen eigenen Vorschubmechanismus. Der Schleif-

support zum Innenschleifen ist an einem rechten Lings-
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schlitten mit Vorschubmechanismus montiert, der an einem
zweiten Querschlitten montiert ist, der auf zweiten Quer-
fiihrungen gefiihrt wird, die an der rechten Seite des
K6rpers montiert sind. Die zweiten Querfiihrungen sind
auf einer Briicke montiert mit der Mdglichkeit zum Uber-
gang zum linken Lingsschlitten des Spindelstocks. In der
Mitte der Spindeleinheit des Spindelstocks ist eine
Diamantrolle fiir das Abrichten der Schleifscheibe zum
AuBen—- und Stirnschleifen montiert, die durch einen
hydraulischen Zylinder beim Abrichten auBerhalb des
Futters hinausgeschoben wird. Am Querschlitten des
Schleifsupports zum AuBen- und Stirnschleifen ist eine
zweite Diamantrolle fiir das Abrichten der Schleifscheibe
zum Innenschleifen montiert. Der unter einem Winkel ange-
ordnete Schlitten des Schleifsupports zum AuSen- und
Stirnschleifen und der rechte L&ngsschlitten des Supports
zum Innenschleifen werden nur beim Abrichten der ent-
sprechenden Schleifscheiben angetrieben (DD-PS 84 808).

Die Nachteile der bekannten Rundschleifmaschine zum
AuBen—~ und Innenschleifen sind: die komplizierte Kine-
matik des Supports zum AuBen- und Stirnschleifen, der

im wesentlichen aus zwei Supporten besteht, von denen
einer nur fiir das Abrichten der Scheibe verwendet wird;
das Verwenden einer teuren Diamantrolle mit groBem Durch-
messer fiir das Abrichten der Scheibe zum AuBenschleifen,
auBerdem kann dadurch keine hohe Gl&tte der bearbeiteten
Werkstilicke erzielt werden; ein in L&ngsrichtung unbe-
weglicher Support fiir das Innenschleifen, was zu groBen
Entfernungen zwischen den Stirnfldchen der Scheiben fiir
das AuBen- und Innenschleifen in der Arbeitsposition
fiihrt, was seinerseits das Entstehen von Fehlern in der
gegenseitigen Anordnung der inneren und &uBeren Ober-
fildchen der bearbeiteten Werkstiicke beglinstigt; die Un-
mbglichkeit der Bearbeitung bei einer Basis und einer Be-
festigung mit programmierbaren Bewegungen von kegeligen
inneren und duBeren Oberflichen, wenn sie in Kombination

mit duBeren und inneren zylindrischen Flichen und Stirn-
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fldchen in einem Werkstilick auftreten; die Notwendigkeit
manueller Umstellung der Mastchine beim Ubergang von

Werkstilicken eines Typs zu einem anderen mit bedeutender

Vorbereitungszeit.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Rund-
schleifmaschine zum AuBen- und Innenschleifen mit NC-
Steuerung zu schaffen, bei der das Schleifen bei einer
Basis und einer Befestigung von Werkstiicken mit mehr-
stufigen &uBeren und inneren zylindrischen und kegeligen
Fldchen und Stirnfldchen gewdhrleistet ist, und zwar

bei hoher Genauigkeit ihrer gegenseitigen Anordnung und
der MOglichkeit zum schnellen Umstellen beim Wechseln des
Typs der Werkstiicke.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB durch eine Rund-
schleifmaschine zum AuBen- und Innenschleifen mit
NC-Steuerung geldst, die aus einem Kdrper besteht, in
dessen oberen Teil mit Schutzschild versehene Langs-
fiihrungen ausgebildet sind, aus einem Spindelstock mit
Spindeleinheit, einem SchleifSﬁpport zum AuBenschleifen
und einem Schleifsupport zum Innenschleifen, wobei der
Spindelstock auf einem linken Lingsschlitten montiert
ist, der durch eine Vbrschubvorrichtung iiber die L3ngs-
fiihrungen des Kérpers geflihrt wird und der Support

zum AuBenschleifen aus einem Schlitten besteht, der iiber
auf einer Stilitze montierten Querfithrungen gefiihrt wird,
wobei diese Stiitze fest mit dem KOrper verbunden ist,
und an dem Schlitten sich eine Vorschubvorrichtung und
eine Platte mit Schleifspindel zum ZuBeren stirn-
zylindrischen Schleifen und ein Support zum Innen-
schleifen befindet, wobei der letztgenannte aus einem
Querschlitten besteht, der eine Schleifspindel zum ,
Innenschleifen trdgt, iiber Fithrungen gefiihrt wird und mit

einer Vorrichtung zum Quervorschub ausgeriistet ist.

ErfindungsgemdB ist zwischen dem linken L&ngsschlitten
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und dem Spindelstock eine drehbare Platte montiert, und
der Querschlitten des Supports zum Innenschleifen ist
an einen Lingsschlitten montiert, der durch eine Vor-
richtung zum L&ngsvorschub iiber die Lingsfiihrungen

des K&rpers gefiihrt wird. Uber dem Schutzschild
zwischen dem Spindelstock und dem Schleifsupport zum
Innenschleifen sind folgende Einrichtungen montiert:
eine zur aktiven Kontrolle beim AuBenschleifen, eine
zur aktiven Kontrolle beim Innenschleifen und eine

fir das Abrichten der Schleifscheibe zum Innenschleifen.
An dem Schleifsupport . zum AuBenschleifen ist eine Ein-
richtung fiir die axiale Positionierung des bearbei-
teten Werkstiicks montiert, und an dem Spindelstock

ist im Niveau der Achse des bearbeiteten Werkstiicks eine
Einrichtung flir das Abrichten der Schleifscheibe zum
AuBen~ und Stirnschleifen montiert. An der drehbaren
Platte des Spindelstocks sind ein hydraulischer An-
triebszylinder und zwei hydraulische Verriegelungs—

zylinder montiert.

Die Vorteile der erfindungsgemdBen Maschine, mit der die
Nachteile der bekannten Maschinen vermieden werden,
sind: die M&glichkeit des automatischen Schleifens von
mehrstufigen inneren und &uBeren zylindrischen und
kegeligen Fldchen und Stirnflichen bei einem Befestigen
der Werkstiicke und bei hcher Genauigkeit ihrer gegen-
seitigen Anordnung; die Erhthung der MaBgenauigkeit durch
Verwendung von Einrichtungen zur aktiven Kontrolle und
Nullieren des Syétems bei Beendigung der Bearbeitung;'
die Erhdhung der Abrichtgenauigkeit der Schleifscheibe
zum AuBenschleifen, und als Folge das Erzielen einer
hohen Gl&tte der bearbeiteten Oberflichen; das schnelle
automatische Umstellen der Maschinen bei Wechsel des
Typs der Werkstiicke; die einfache Kinematik bei wesent-
lichen technologischen #6glichkeiten.

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbei-
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spiel der erfindungsgemdBen Rundschleifmaschine ndher er-

l3utert werden. In den zugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine Gesamtansicht dexr Maschine von oben,
aus der die gegenseitige Anordnung der Arbeits-
elemente ersichtlich ist;

Fig. 2 einen Lingsschnitt der Maschine durch den
Spindelstock, den Innenschleifsupport und
die Vorrichtungen fiir ihr Verschieben;

Fig. 3 ein Schema der parallelen Anordnung der Achsen
des bearbeiteten Werkstiicks und der Spindel
zum Innenschleifen;

Fig. 4 ein Schema der Anordnung der Spindel zum
Innenschleifen unter einem Winkel in bezug auf
die Achse des bearbeiteten Werkstilicks,

Fig. 5 ein Schema der axialen Orientierung des be-
arbeiteten Werkstlicks;

Fig. 6 ein Schema des Schleifens von &duBeren mehr-
stufigen Oberflédchen;

Fig. 7 ein Schema des Schleifens von inneren mehr-
stufigen Oberflichen; _

Fig. 8 ein Schema des Schleifens einer inneren
kegeligen Oberfl&che;

Fig. 9 ein Schema des Schleifens einer &duBeren

| kegeligen Oberfliche,

Fig.10 ein Schema des Abrichtens der Scheiben zum

AuBen— und Innenschleifen.

Auf den Langsfiihrungen des Korpers 1 (Fig. 1 und 2)
sind ein linker L&ngsschlitten 2 und ein rechter Lings-
schlitten 3 montiert. Diese k&nnen mit Hilfe von zwei
Mechanismen gleicher Konstruktion fiir Lidngsvorschub -
linker 4a und rechter 4b - ldngs des Kdrpers 1 in Be-
wegung gesetzt werden. Auf dem linken IL&ngsschlitten 2
ist eine drehbare Platte 5 montiert mit der MOglichkeit
zum winkeligen Drehen fiir das Schleifen von kegeligen

{duBeren und inneren) Oberflichen mit Hilfe eines
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hydraulischen Antriebszylinders 6. Das starre Be-
festigen und das Losl&sen der drehbaren Platte 5 an dem
linken L&ngsschlitten 2 erfolgt durch zwei hydraulische
Verriegelungszylinder 7. Auf der drehbaren Platte 5 ist
starr der Spindelstock 8 mit darin montierter Spindel 9
befestigt, an deren vorderen Ende ein Spannfutter 10

mit manueller, hydraulischer oder anderer Bet&tigungs-
art fiir das Befestigen des bearbeiteten Werkstiicks 11
befestigt ist. An dem Spindelstock 8 ist im Niveau der
Achse des bearbeiteten Werkstilicks 11 eine konsolartige
Abrichteinrichtung 12 fi#ir das Abrichten des Umfangs

und der Stirnfl&che der AuBenschleifscheibe 13 montiert.
Auf den Querfiihrungen, die auf dem rechten Langsschlit- -
ten 3 ausgebildet sind, ist ein Querschlitten 14 mit derxr
Moglicheit einer Querbewegung mit Hilfe einer Vorrichtung
zum Quervorschub der Innenschleifscheibe 15 montiert.

An der oberen Oberflidche des Querschlittens 14 ist eine
Spindeleinheit 16 zum Innenschleifen montiert, die eine
Spindel 17 zum Innenschleifen tr&gt. Die Anordnung der
Spindel 17 zum Innenschleifen kann entweder parallel

zur Achse des bearbeiteten Werkstiicks 11 (Fig. 3) oder
unter einem Winkel o\ dazu (Fig. 4) erfolgen. An der
seitlichen Oberfliche des rechten L&ngsschlittens 3 ist
das Gehduse eines linearen MeBsystems 18 befestigt, das
fiir das fotoelektrische Messen der Verschiebung des
Querschlittens 14 vorgesehen ist, an dem starr ein Gleit-
stiick 19 montiert ist. An der oberen Oberfliche des Quer-
schlittens 14 ist ein hydraulischer Zylinder 20 starr
befestigt, mit dessen Hilfe das Zufihren und Abfithren
einer Verkleidung 21 der Innenschleifscheibe 22 erfolgt.
Auf den Langsfithrungen des KOrpers 1 ist starr ein
Schutzschild 23 montiert, der durch von den beiden Teilen
des linken Langsschlittens 2 und des rechten Lings-—-
schlittens 3 gebildete Hohlrdume geht. Auf der oberen
Fliche des Schutzschilds 23 sind starr Einrichtungen fir
die aktive Kontrolle beim Innenschleifen 24 und AuBen-
schleifen 25 montiert, sowie auch eine drehbare Abricht-

einrichtung 26 fiir das Abrichten der Stirnfldche und des
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Umfangs der Innenschleifscheibe 22. An dem hinteren
Teil des Kbrpers ist eine Stiitze 27 starr befestigt,

an deren oberen Teil, senkrecht oder unter einem Winkel
von 60° in bezug auf die Achse des bearbeiteten Werk-
stiicks 11, die Querfiihrungen 28 befestigt sind, auf
denen der Support zum AuBenschleifen 29 montiert ist

mit der MOglichkeit des Quervorschubs mit Hilfe einer

. Vorrichtung 30 zum Quervorschub der AuBenschleif-

scheibe. Im vorderen Teil des Supports 29 zum AuBen-
schleifen sind eine Spindeleinheit 31 zum AuBSen-
schleifen wund eine Einrichtung 32 zur axialen Orien-
tierung des bearbeiteten Werkstiicks 11 montiert. Die
Spindeleinheit 31 zum AuBenschleifen kann am Support
29 zum AuBenschleifen in zwei Positionen montiert
werden: senkrecht oder unter einem Winkel von 15 bis
20° in bezug auf die Querfithrungen 28. Die Anordnung
der Spindeleinheit 31 zum AuBenschleifen unter einem
Winkel von 15 bis 20° wird bei senkrechter Anordnung der
Querfiithrungen 28 in bezug auf die Achse 11 des bear-
beiteten Werkstiicks ausgefiihrt, um das gleichzeitige
periphere Schleifen seiner zylindrischen Flachen und
Stirnfldchen zu gewdhrleisten. Am linken Teil des
Kbrpers 1 sind ein NC—SteuerSystem 33 und ein Elektro-
schrank 24 starr befestigt. Die gerade Position der
drehbaren Platte 5 fiir das Schleifen von zylindrischen
Oberflachen wird durch den hinteren requlierbaren
Anschlag 35 fixiert. und die gedrehte Position fiir das
Schleifen von kegeligen Oberflidchen durch den vor-
deren regulierbaren Anschlag 36.

Die Wirkungsweise der Maschine ist wie folgt:

Am Anfang des Zyklus erfolgt automatisch eine axiale
Orientierung des bearbeiteten Werkstilicks 11, wobei die
Einrichtung 32 zur axialen Orientierung in Arbeits-
stellung auf das Niveau der Achse des bearbeiteten
Werkstliicks 11 kommt. Der Support 29 zum AuBenschleifen
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wird entlang der Achse X1 zum bearbeiteten Werkstiick 11
verschoben, bis der Fithler der Einrichtung 32 zur axialen
Orientierung das programmierte MaB A der entsprechenden
Stirnfl&che erreicht (Fig. 5). Der linke Li&ngsschlitten
2, der bis zu diesem Augenblick in linker Endposition
zwecks Befestigung des neuen zu bearbeitenden Werkstiicks 11
war, wird entlang der Achse Z1 nach rechts verschoben
bis zur Erhaltung eines Beriihrungssignals von der
Einrichtung 32 zur axialen Orientierung. Das Schleifen
der &duBeren zylindrischen Fldchen und Stirnfldchen des
bearbeiteten Werkstiicks 11 (Fig. 6) erfolgt durch die
AuBenschleifscheibe 13 durch Querbewegung des Supports
29 zum AuBenschleifen entlang der Achse X1 und die Be-
wegung des linken Liangsschlittens 2 entlang der Achse
Z1. Wahrend des AuBenschleifens befindet sich die Innen-
schleifscheibe 22 in rechter Endposition. Das Schleifen
der inneren zylindrischen Fl&dchen und Stirnfl&chen des
bearbeiteten Werkstiicks 11 (Fig. 7) kann nach zwei
Arten erfolgen: im ersten Fall dient die Bewegung ent-
lang der Achse Z2 des rechten Langsschlittens 3 nur

zum Zufilhren der Innenschleifscheibe 22 in Arbeits-
position, zum Abrichten und zur Oszillation beim
Einschneid-Innenschleifen. Das Innénschleifen erfolgt
durch die Innenschleifscheibe 22 durch Bewegung des
Querschlittens 14 entlang der Achse X2 und Bewegung des
linken Lingsschlittens 2 entlang der Achse Z1; im
zweiten Fall erfolgt das Schleifen durch Lingsbewegung
des rechten Lingsschlittens 3 und Bewegung des Quer-
schlittens 14, nachdem vorher der linke Lingsschlitten

2 das bearbeitete Werkstiick 11 in Arbeitsposition ge-
bracht hat. In beiden F3dllen ist die AuBenschleifscheibe
13 in hinterer Endposition.

Das Schleifen der inneren und &uBeren kegeligen Ober-
flichen des bearbeiteten Werkstiicks 11 erfolgt auto- . .
matisch im Rahmen des Arbeitszyklus nach vorherigem
Drehen der drehbaren Platte 5 im entsprechenden Winkel

bis zum vorderen requlierbaren Anschlag 36 (Fig. 8
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Das Abrichten der Stirnfliche und des Umfangs der AuBen-
schleifscheibe 13 erfolgt durch die konsolartige Ab-~
richteinrichtung 12 bei Bewegungen entlang der steuer-
baren Achsen X1 und 21 (Fig. 10).

Das Abrichten der Stirnfldche und des Umfangs der
Innenschleifscheibe 22 erfolgt durch die drehbare
Abrichteinrichtung 26, nachdem sie von der hydraulischen
Vorrichtung 37 in Arbeitsposition gedreht wurde, bei
Bewegungen entlang den steuerbaren Achsen X2 und Z2.
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Patentanspriiche:

Rundschleifmaschine zum AuBen- und Innenschleifen mit
NC-Steuerung, die einen Kdrper mit Lingsfiihrungen mit
einem Schutzschild und einer Stilitze, die starr am
Kérper befestigt ist; einen Spindelstock mit einem
ersten Lingsschlitten, der {iber die Liangsfiihrungen
des KOrpers von einer ersten Vorrichtung zum Lings-
vorschub gefiihrt wird, und einer drehbaren Platte
mit Spindel und Spannfutter; einen Support zum Aufen-
schleifen mit Spindeleinheit zum AuBenschleifen und
einen Querschlitten aufweist, der beweglich auf einem
zweiten Lingsschlitten montiert ist und eine Spindel-
einheit zum Innenschleifen trdgt, dadurch ge -
kennzeichnet, daB zwischen dem ersten
Langsschlitten (2) und dem Spindelstock (8) eine
drehbare Platte (5) montiert ist, und daB der Quer-
schlitten (14), der die Spindeleinheit zum Innen-
schleifen (16) trigt, auf dem zweiten Lings-
schlitten (3) montiert ist, der durch eine zweite
Vorrichtung zum L3ngsvorschub (4b) iiber die Ldngs-
fiihrungen des Kdrpers (1) gefiihrt wird, wobei an dem
Schutzschild (23), dem ersten Lingsschlitten (2)

und dem zweiten Li&ngsschlitten (3) entsprechend
Einrichtungen zur aktiven Kontrolle beim Innen-
schleifen (24) umd beim AuBenschleifen (25), sowie
eine drehbare Abrichteinrichtung (26) montiert sind,
und an dem Support zum AuBenschleifen (29) eine
Einrichtung zur axialen Orientierung (32) des bear-
beiteten Werkstiicks (11) montiert ist, und am Spindel-
stock (8) auf der HBhe der Achse des bearbeiteten
Werkstﬁcks (11) eine konsolartige Abrichteinrichtung
{12) angebracht ist.

Rundschleifmaschine nach Anspruch. 1, dadurch ge -
kennzeichnet, daB an der drehbaren Platte
(5) ein hydraulischer Antriebszylinder (6) und zwei

hydraulische Verriegélungszylinder (7) montiert sind.



LE

0123956

=

-

L

1/5

84 103 729.4
EPAC-31797.5

1914




0123956

¢ I

2/5

84 103 729.4
EPAC-31797.5

[l 1 (¢ | . 54 (¢
HHHE

M

i

) R s N

nq AV Lol koo bl bbbkl \\\\\ Llll Ll s L Ll Lld L L Ll

NSNS T s A rz?

t 1L L W 777777
Py
6L Ghherez

G ED)
.S I
AT S
e o T
SO "5
s B
PRI ... by
e o oo e,
4 KGR e o
el [y 4 b ———— s — ]
e ey ¥
el R
— q

== R ===
4 S
U L ogzs ) | 8




84 103 729.4 ".‘ . 0123956

EPAC-31797.5

3/5




0123956
L/H

FIG.5
3 ‘ N
( 9=
it =
FIG. 6
2 [
Z/EZ>1 1- éz -
4 1

s _ /]
2.../"‘ 'y 4 //22 ’\.13
> [P, |
1 [ 2
A




0123956

5/5

FIG.9




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

