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@ Verfahren zum Aussenrundschieifen.

&) Bei der AuBenrundschleifmaschine ist eine Wip-
pe vorgesehen, auf der die Schleifscheibe gelagert
ist und die verstellt wird durch eine Gewindespindel,
die angetrieben wird durch einen Schrittmotor oder
einen Digitalmotor. Die Zusteliung der Schleif-
scheibe, d.h. die Verstellung der Wippe wird ents-
prechend dem Axialverfahrweg der Wippe bzw. des
Werkzeugschlittens geregelt von einem Rechner,
abhéngig von der Schiefstellung der zu schieifenden
Walze in bezug auf den axialen Verfahrweg der
Wippe bzw. des Werkzeugschlittens.
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Verfahren zum AuBenrundschieifen

Die Erfindung betifft ein Verfalwen zum
Auflenrundschleifen von rotationssymmetrischen
Werkstiicken entisprechend dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1. Ein solches Verfahren ist be-
kannt aus US-PS 42 18 850.

Bei dieser dem Verfahren: zugrunde Segenden
Einrichtung ist die Werkzeugauinahme bzw. der
Werkzeugschiitten auf einer Wippe gelagert, die
um eine zur Lingsachse des Werkstiicks, z.B.
Walze, parallele Schwenkachse schwenkbar gela-
gert ist. Eine auf dem Werkzeugl&ngsschiitten gela-
gerte Kurvenscheibe dient dabei dazu, die Ver-
schwenkbewegung der Wippe und damit die Zu-
stellbewegung der Schleifscheibe zu steuern. Dies
erfolgt abhingig von den in einem Rechnier gespei-
cherten Werten (siehe z.B. US 42 18 850}.

Bei dem Schieifen von Walzen, wobei es auf
sehr grofie Genauigkeit von wenigen tausendstel
Millimetern ankommt, sind die verschiedensten
Fehlermdgiichkeiten und es sind auch einige Kor-
rekiurmdglichkeiten im Stand der Technik bekannt-
geworden. GemdB US-PS 45 16 212 hat man
Mafnahmen getroffen, um ein nicht vollstindig
starres Verhalten van Werkzeugaufnahme bazw.
Werkzeugschiitien und Werkzeugbett zu kompen-
sieren. Hierbei wird laufend der gerade hergestelite
Durchmesser des Werkstlicks sowie die Abwei-
chung von dem jeweils eingesteliten Soliwert
erfait, und entsprechend der Differenz eine Nach-
steliung der Schleifscheibe abhingig von einer
gemessenen  Leistungsdifferenz  des  Schieif-
scheibenantriebs vorgenommen.

Erfindungsgem3B hat man erkannt, daB eine
Fehlerquelle auch eine Schiefstellung des
Werkstlicks in der Aufspannung bzw. im Verhiltnis
zum Werkzeugbett ist. Die Aufgabe der Erfindung
ist es, diesen Fehler zu korrigieren. Diese Aufgabe
wird erfindungsgem&B durch die Merkmale des
kennzeichnenden Teils des Patentanspruchs 1
gel6st.

Eine besonders vorieilhafte Ausbildung ergibt
sich dabei mit Patentanspruch 2.

Nachfoigend wird die Erfindung anhand eines
in der Zeichnung dargesteliten
Ausflhrungsbeispiels eridutert. Dabei stellt

Fig. 1 eine Draufsicht auf die Werkzeugma-
schine mit aufgespannter Walze R und

Fig. 2 und 3 Querschnitie entsprechend der
Angabe in Fig. 1 dar.

Auf dem Werkzeugbett 1 sind Lagerbdcke 4
und 5 angeordnet, auf denen die Walze R mittels
ihrer seitlichen Zapfen 2 und 3 gelagert ist. Es ist
eine Zentrierung mittels Zentrierzapfen 6 und 7
vorgesehien. Der Antrieb erfaigt vom Motor 8 {iber
eine Scheibe 10, die mittels Rollen 9 und 11 an
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Nocken 12 eines Mitnehmerteils 33 angreift, das an
dem rechten Walzenende festgespannt ist. Auf
dem vorderen Werkzeugbett 13 ist der Lings-
schlitten 14 der Werkzeughalierung gelagert. Die-
ser wird translatorisch angetrieben Uber Antriebs-
motor 18, Welle 22 und Getriebe 21. Auf dem
Langsschiititen 14 ist der Support 17 verscrieblich
gelagert, dessen Antrieb aber hier nicht dargestelit
ist. Auf dem Support befindet sich nun die durch
Lagerbolzen 41 in einer zur Walzenachse sen-
krechten Ebene schwenkbare Wippe 18, die die
Schieifscheibe 15 samt deren Antriebsmotor trégt.
Nach der Bewegung des Schiittens 14 werden die
Flhrungsbahnen des Betts 13 durch Teleskopab-
deckungen 25 und 26 abgedeckt. Es ist in Fig. 1
noch ein kleines Bett 35 fiir einen MegBschiitten
dargestellt, der den digitalen Wegaufnehmer 39,
den zugehdrigen Ausweri-und Anzeigeteil 33 sowie
den MeBwagen 38 tragt, der als Motor bzw. mit
einem Motor integriert ausgebildet ist. Dies ist aber
keine unbedingt notwendige Einrichtung; es
kdnnen ndmlich fir den vorliegenden Zweck auch
die Durchmesser der Walze getrennt mit einem
Handgerdt gemessen werden. Die verschiedenen
Werkzeugwege werden durch Drehwegaufnehmer
gemessen, wie z.B. flr die Lidngsbewegung des
Schiittens 14 bei 24 und fiir die Supportbewegung
bei 44 angedeutet.

Die Verstellung der Wippe 16 erfolgt durch
eine Gewindespindel 37 eines Getriebes 36, das
von einem Motor 40, der vorzugsweise ein Schriit-
motor ist, angetrieben wird.

Wie gesagt, kann die Messung des Durchmes-
sers mittels der Einrichtung 33, 38 und 38 erfolgen,
jedoch kann auch ohne weiteres von Hand mit
einem HandmeBgerit jeweils der Durchmesser an
den beiden Walzenenden gemessen werden. Diese
Durchmesser bzw. die Abweichung der beiden
Durchmesser wird in Bezug gesetzt zu den vom
Drehweggeber 44 gemessenen Abstinden des
Supports 17 bzw. Wippe 16 und Schleifscheibe 15
beim Anfunken von der Waizenoberfliche im Be-
reich dieser beiden Walzenenden, bzw. ebenfalls
zu der Differenz dieser beiden relativen Wegstrec-
ken. Eine hieraus resultierende, weitere restliche
Differenz ist ein MaB fiir die Schiefsteliung der
Walze in Bezug auf das Werkzeugbett 13 bzw. den
Verfahrweg der Schieifscheibe 5 in Langsrichtung
dieses Bettes. Diese Differenz wird als Korrektur-
wert in den Rechner eingegeben, der diese Korrek-
tur in seinem Programm bei der Herstellung des
Profils der Walzenoberfldche berlicksichtigt. Hier-
durch kann sowohl eine genau zylindrische als
auch eine genaue Bombierkurve geschiiffen wer-
den, ohne daB der Schiefstellungsfehler hier stark
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eingeht. Praktisch heiBt das, daB z.B. bei der Her-
stellung einer bombierten Walzenoberfldche, die
Impulse fiir den Schrittmotor 40 je nach Stellung

der Schieifscheibe 15 in Richtung der Walzenachse
entsprechend einem korrigierten Sollwert aufgege- 5
ben werden.

Es ist natlrlich auch mdglich, den Werkzeug-
schiitten - transversal - bei Vermeidung der Wippe
digital gesteuert Uber z.B. ein mit Stirnverzah-
nungsrddern und/oder Kegelrddern ausgebildetes 70
Getriebe Uber einen Schrittmotor zu verstellen, wie
geschildert, abh@ngig von den vorher ermittelten
Korrekturwerten der Zustellung der Schieifscheibe.

15
Anspriiche

1. Verfahren zum AuBenrundschleifen von
rotationssymmetrischen Werkstlicken (Walzen oder
Zylindern oder Hohlzylindern) mittels rechnerge- 20
steuerter Schieifmaschinen, dadurch gekennzeich-
net, daB abhingig von vorher bei Einrichtung der
Maschine bzw. vor der Speisung der
ProzeBsteuerung mit den Ausgangswerten gemes-
senen oder ermittelten Werten 25

a) der Werkstlickdurchmesser an den beiden
(stirnseitigen) Werkstilickenden und

b) der erfaBten Wegdifferenz der an den
beiden Werkstlickenden sich ergebenden Zustel-
lung der Schleifscheibe (15) beim Anfunken 30

in den Rechner je L3ngeneinheit des

Werkstlicks (Walze, Zylinder) Korrekiurwerte der
Zustellung oder der Bombierungskurve eingegeben
werden.

2. Einrichtung zur Durchfihrung des Verfah- 35
rens, dadurch gekennzeichnet, da die Werkzeu-
gaufnahme auf einem um eine zur Werkstlickachse
parallele Achse schwenkbar in Form einer Wippe
(16) ausgebildeten Teil des Werkzeugschiittens
(17) angeordnet ist, die durch verdnderliche Ein- 40
stelimittel (36), z.B. eine Gewindespindel (37), die
durch einen Schrittmotor (40) angetrieben ist, um
die genannte Achse (41) schwenkbar ist.
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