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Beschreibung

Unter der Bezeichnung « Tauch-Lédppmaschi-
nen » sind Einrichtungen zur Oberflachenbe-
arbeitung von Werkstiicken bekannt, und zwar
einerseits soiche mit rotierendem Behélter und
andererseits solche mit ruhendem Arbeitsbehéi-
ter. Bei letzteren sind die. Werkstiicke, meist
einzeln, an einer Werkstickhalterung angeordnet
und tauchen in das Lappmittelgemisch des unter
der Halterung angeordneten Arbeitsbehélters ein.
Sie werden durch Drehen der Werkstlickhalterung
auf einer bestimmten Bahn durch das Lappmittel-
Gemisch gezogen. Die Umfangsgeschwindigkei-
ten liegen dabei zwischen 6 und 12 m/Sekunde.
Das Lappmittel-Gemisch besteht aus einem fein-
kornigen Behandlungsmedium mit aufschlédm-
mendem Filissigkeitszusatz. In solchen Anlagen
werden Werkstiickoberflachen feinbearbeitet, ins-
besondere um sie anschlieBend galvanisieren zu
kénnen. Um ungestorte Stromungsverhéltnisse
im feinkdrnigen Lappmittel-Gemisch zu gewahr-
leisten und um eine gleichmaBige Oberflachenbe-
arbeitung zu erhalten, miissen die Werkstticke
vorentgratet sein. Die Anlagen kdnnen nur feinste
Grate, wie sie beim Feinschleifen entstehen, ent-
fernen und die Kanten leicht verrunden (F. Schéa-
fer « Entgraten » Krauskopf-Verlag GmbH,
Mainz 1975).

Daneben sind sogenannte Gleitschliffanlagen
bekannt. Diese dienen zum Abtragen auch grobe-
rer Grate an Werkstiicken. ihr Arbeitsprinzip be-
steht darin, daB das aus kunststoffgebundenen
oder keramikgebundenen Gileitschleifkdrpern ge-
bildete Behandlungsmedium in Bewegung ver-
setzt wird, meist Vibrationsbewegungen, und die
Werkstiicke — lose eingebettet in die Gleitschleif-
kérper — sich mit diesen bewegen, z. B. umwal-
zen. Auch hier findet im aligemeinen der Zusatz
einer Behandlungsfiissigkeit bzw. Wasser zum
Bearbeitungsmedium statt. Dieser Arbeitsweise
haftet der grundsétzliche Nachteil an, daB stets
eine Gefahr der Beschadigung der Werkstiicke
besteht dadurch, daB diese bei der Bearbeitung
aneinanderstoBen und es ist ferner grundsatzlich
ein relativ hoher Gleitschieifkdrperverbrauch ge-
geben dadurch, daB sich die stindig in Bewegung
befindlichen Gleitschleifkdrper auch gegeneinan-
der abschleifen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
Arbeitsweise der Tauch-La&ppmaschinen mit ru-
hendem Arbeitsbehélter auf das Abtragen auch
groBerer Grate abzustimmen und eine in dieser
Richtung optimierte Vorrichtung dafiir anzuge-
ben.

Erreicht ist dies durch die Verwendung von
kantigen, kunststoff- oder keramik-gebundenen
Gleitschieifkérpern mit einer Kantenldnge von ca.
5-40 mm in Tauch-Lappmaschinen mit ruhendem
Arbeitsbehalter und einer Schleppgeschwindig-
keit von ca. 0,8-3 m/Sekunde.

Es wurde durch umfangreiche Versuche gefun-
den, da3 man bei Einsatz der Lehre der Erfindung
das Prinzip des sogenannten Tauchlappens mit
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ruhendem Arbeitsbehdlter benutzen kann, um
auch grobere Grate von Werkstiicken abzutragen,
Grate in einer Struktur, wie sie bisher im echten
Gleitschleifverfahren abtragbar waren. Dabei
kommt diesem erfindungsgemaBen Vorschlag zu-
satzlich der Vorteil zu, dal der Verbrauch an
Gleitschleifkbrpern wesentlich verringert ist, weil
die Gleitschleifkérper sich gegeneinander prak-
tisch (berhaupt nicht abschleifen, da sich alle
Gleitschleifkorper, ausgenommen diejenigen, die
gerade durch das geschieppte Werkstiick bewegt
werden, in Ruhe befinden. Es wurde gefunden,
daB der angegebene Schleppgeschwindigkeitsbe-
reich optimale Abtragungswerte bringt, die denen
der wirkungsintensivsten Gleitschleifanlagen ent-
sprechen. Geschwindigkeitsintervalle weit unter-
halb von 0,8 m/Sekunde bringen gemaB durchge-
flhrten Versuchen kein rentables Ergebnis. Beim
Uberschreiten des Geschwindigkeitsbereiches
von etwa 3 m/Sekunde ergibt sich wiederum,
weitgehend durch Abri8 der Schieifanlage zum
Werkstlick, kein optimaler Leistungswert mehr.
Als kantige Schieifkérper kénnen eingesetzt wer-
den die bekannten Pyramiden, Kegel oder Chips.
Die angegebene Kantenldnge entspricht dabei
der jeweiligen groften Erstreckung des Gleit-
schleifkérpers. Durch die Abstandslage der
Schieppbahn zur Arbeitsbehélterwand kann das
Schieifergebnis beeinfluBt werden. Insbesondere
eine vierfache Kantenlange der Gleitschleifkorper
als Abstand zwischen Schleppbahn und Arbeits-
behélterwand bringt keine zu grofBle Beeintrachti-
gung in der Gratabtragung vor zwischen schilepp-
bahninnenseitigem und schleppbahnauBenseiti-
gem Werkstiickbereich, obwohl der schleppbah-
nauBenseitige Bereich des Werkstiickes sich auf
einer gréfBeren Schleppbahn und damit mit einer
gréBeren Schleppgeschwindigkeit bewegt. Es
14Bt sich eine groBe Anzahl unterschiedlich gestal-
teter Werkstlicke gerichtet bearbeiten. Die Aus-
richtung der zu bearbeitenden Bereiche der Werk-
stlicke 1aBt sich optimal einstellen. Tote Bearbei-
tungszonen sind vermieden.

Nachstehend wird ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der Fig. 1-3 erlautert. Es zeigt

Fig. 1 teils in Ansicht, teils im Schnitt eine
Vorrichtung zur abtragenden Oberflachenbe-
arbeitung, wobei sich der Behalter in abgesenkter
Stellung befindet,

Fig. 2 den Schnitt nach der Linie ll-ll in Fig. 1.

Die Vorrichtung, in weicher die erfindungsge-
. maBe Verwendung der Schleifkorper stattfindet,

besitzt ein rahmenférmiges FuBgestell 1, von
welchem aufwaérts gerichtet Trager 2 ausgehen.
Dieselben sind an ihrem oberen Ende durch
Horizontaltrdger 3 untereinander verbunden.

Auf dem FuBgestell 1 sitzt eine Hubeinrichtung
4, Letztere enthéit drei Hubspindeln 5, die von
einem gemeinsamen Antrieb 6 betatigt werden.
Von dem Antrieb 6 fihren Wellen 7, 8 und 9 zu
den Hubspindeln, wobei zwischen den Wellen 8
und 9 ein Abzweiggetriebe 10 eingeschaltet ist.
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Die Hubspindeln 5 greifen an der Unterseite eines
Behalters 11 an, welcher ais Ringrinne mit rech-
teckigem Rinnenqguerschnitt ausgebildet ist. Mit-
tels der Hubeinrichtung 4 kann der Behélter 11 in
die in Fig. 1 strichpunktierte Lage bewegt werden.
Entsprechende Endschaiter 12 dienen dazu, den
Hubweg des Behélters zu begrenzen.

Oberhalb des Behélters 11 erstreckt sich ko-
axial ein Kranz 13. In Umdrehung versetzt wird er
von einem Antrieb 14, welcher auf einer die
beiden Horizontaltrdger 3 verbindenden Platte 15
sitzt. Der Antrieb 14 ist so beschaffen, daB eine
Umkehrung der Drehrichtung vornehmbar ist.

Im einzelnen setzt sich der Kranz 13 aus zwei
parallel zueinander liegenden kreisférmigen Plat-
ten 16 und 17 zusammen, welche zwischen sich
radial ausgerichtete, in gleicher Winkelverteilung
angeordnete Einschubkanéle 18 ausbilden. Letz-
tere dienen zur Aufnahme von als Vierkantrohr
ausgebildeten Auslegerarmen 19. Die Einsteck-
stellung wird durch aussteuerbare Zapfen 13’
fixiert. Der {iber den Kranz 13 vorstehende Uber-
stand der Auslegerarme 19 entspricht etwa der
Ringrinnenbreite, vergl. insbesondere Fig. 3.

Jeder Auslegerarm ist an seinen Vertikalseiten-
wénden 19, 19” mit je einer Anfassung 20 ausge-
ristet. Es handelt sich beziiglich derselben um
eine Klemmschelle, die durch SchweiBen am
Auslegerarm 19 befestigt ist. In der Anfassung 20
befindet sich eine kreisfdrmige Einsteckéffnung
21, die lber einen Schlitz 22 zur Randkante der
Anfassung 20 hin offen ist. Auf diese Weise sind
zwei sich gegeniiberliegende Spannbacken S
und S’ geschaffen, welche mittels einer Spann-
schraube 23 gegeneinander verlagert werden
kénnen.

Die zur Umilaufrichtung des Kranzes 13 vertikal
gerichtete Einsteckéffnung 21 dient zur Aufnah-
me eines Einspannzapfens eines Werksticktra-
gers 25. Der Einspannzapfen 24 ist langer bemes-
sen als die Héhe h der Anfassung 20, so daB
hierdurch eine Hohenverstellbarkeit des Werk-
stiicktrdgers 25 in der Anfassung gegeben ist.

Die von dem einen Werkstiick wéhrend der
Bearbeitung erzeugte Furche wird von dem nach-
folgenden Werkstiick wieder ausgefilit unter ei-
ner Selbstnivellierung des Spiegels des Bearbei-
tungsmediums M, welches aus den Bearbeitungs-
kérpern besteht, gegebenenfails unter Zugabe
einer Behandlungsflissigkeit. Die Werkstiicke W
tauchen in das Bearbeitungsmedium ein und
werden durch dieses hindurchgefiihrt unter Erzie-
lung der gerichteten Oberflachenbearbeitung. in

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

dem Arbeitsbehalter befinden sich als Bearbei-
tungsmedium die kunststoffgebundenen Gleit-
schleifkérper G in Form von Pyramiden. Die
Kantenlange k dieser Gleitschleifkérper G betragt
etwa 5 mm bis maximal 40 mm, alle gleich oder
als Gemisch dieser GroBen. Der Werkstiickhalte-
rungskranz 13 -duft mit einer solchen Geschwin-
digkeit um, daB die Schieppgeschwindigkeit der
an den Armen 19 sitzenden Werkstlicke W durch
die Gileitschieifkérper G zwischen 0,8 bis 3,0
m/Sekunde betragt. Die Schleppbahn B besitzt
dabei einen Abstand von der Innenwand | bzw.
AuBenwand A des Arbeitsbehaiters, der méglichst
die vierfache Kantenldnge der jeweils verwende-
ten Gleitschleifkérper nicht unterschreitet. Es ist
glnstig, wenn er auch etwa das dreiBigfache der
Kantenidnge der groBten jeweils verwendeten
Gleitschleifkérper nicht (berschreitet. Bei ganz
empfindlicher vorprogrammierter Abtragung wird
man ailso diejenigen Werkstiickhalterungspositio-
nen besetzen, die in Relation zur Kanteniédnge der
im Arbeitsbehalter befindlichen Gleitschleifkdrper
dieser MaBregel am nachsten kommen.

Patentanspruch

Verwendung von kantigen, kunststoff- oder ke-
ramik-gebundenen Gieitschleifkérpern mit Kan-
tenlangen von ca. 5 bis 40 mm in Tauch-Lappma-
schinen mit ruhendem Arbeitsbehéliter und einer
Schleppgeschwindigkeit von ca. 0,8 bis 3
m/Sekunde.

Claim

Use of angular plastic-bound or ceramic-bound
vibratory grinding bodies with edge lengths of
approximately 5 to 40 mm in dip-lapping
machines with a stationary working container and
a dragging speed of approximately 0.8 to 3 m per
second.

Revendication

Utilisation de corps d'ébarbage & arétes, liés
par une matiére synthétique ou céramique, pré-
sentant des arétes d’une longueur d’arétes d'envi-
ron 5 & 40 mm dans des machines de pongage ou
de rodage par plongée comportant un réservoir
de travail stationnaire et travaillant & une vitesse
d’entrainement d’environ 0,8 a 3 m/s.
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