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@ Schieifmaschine zum automatischen Innenrund-, Plan-, Aussenrund- und/oder Innen- und
Aussengewindeschieifen.

@) Die Innenschleifspindel ist in vertikaler Ebene
automatisch schwenkbar. Damit ist die beim
Gewindeschleifen notwendige Winkeilage einstellbar
und in horizontaler Lage die Innenschieifspindel an
einer seitlich am Werkstiickspindelkasten angeord-
neten Profilrolie zum Abrichten vorbeifahrbar.
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Schieifmaschine zum automatischen Innenrund-, Plan-, AuBenrund-und/oder Innen-und

Augengewindeschleifen

Die Erfindung betrifft eine Schieifmaschine zum
automatischen Innenrund-, Plan-, AuBenrund-
und/oder Innen-und AuBengewindeschleifen mit
einer auf einem Schieiftisch angeordneten Innen-

schleifspindel sowie einem quer zur Innen-
schleifspindel verfahrbaren
Werkstlickspindeikasten.

Es ist bekannt auf einem gemsinsamen Unter-
bau mehrere Schieifeinheiten und die
Werkstiickspindeleinheit verfahrbar anzuordnen,
um in  einer Woerkstlickeinspannung unter-
schiedliche Schleifvorgénge durchzuflhren. In der
EP-OS D 051 136 ist beispielsweise eine derartige
Schieifmaschine zum Innen-, AuBenrund-oder Plan-
schieifen van Werkstiicken beschrieben.

Die Anforderungen an die MaBgenauigkeit bei
gleichzeitig mdglichst geringen Takizeiten werden
bei den automatischen Schleifmaschinen immer
grdBer.

Vorliegende Erfindung geht von der Auigabe
aus, das Innenrund-bzw.  Gewindeschieifen
bezliglich. Fertigungsgenauigkeit und Arbsitszyklus
wesentliclr zu verllessern. Hierzu werden die im
Patentanspruch 1 angegebenen Merkmale vorge-
schlagen.

Die  automatisch um den Schieif-
scheibenmiitelpunkt in  vertikaler Ebene -
schwenkbare Innenschieifspindel kann Uber eine
CNC-Steuerung nach einem auf das jeweilige
Werkstlick vorgegebenen Programm gesteuert und
mit dem jeweils zugehdrigen Schieifkdrper verse-
hen werden. In horizontaler Lage (< 0) wird
innenrundgeschlifien und in dieser Lage kann der
Schleitkbrper auch an der seitich am
Woerkstiickspindelkasten angeordneten Profilrolie
abgerichtet werden. Die Abrichteinrichtung flr das
Gewindeschleifen muB somit nicht ebenfalls in den
Gewindesteigungswinksl gesteilt werden.

In der Zeichnung ist die Erfindung an
Ausflihrungsbeispielen dargestellf. Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht Uiber die schematische
Anordnung der einzelnen Maschinenteile.

Fig. 2 die automatisch schwenkbar Innen-
schleifspindel.

Fig. 3 und 4 die Arbeitsstellung der innen-
schleifspindel bei Innenrund-bzw. Gewinde-
schieifen.

Fig. § das Prinzip des Schleifdornmagazins.

Auf dem Maschinentisch 1 ist der den
Werkstiickspindelkasten 2 tragende Querschlitien 3
sowie der die Innenschieifspindel 4 tragende
Schleiftisch 5 angeordnet. AuBerdem ist eine als
Zweischlitteneinheit ausgebildet Aufen-
schieifeinrichtung 6 vorgesehen, deren Schliitten 7
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in Richtung x2 bewegbar und 7' in Richtung Z2
zustelibar sind . Mit x1 ist die Zustelirichiung des
Querschlittens 3, mit Z: die Zustellrichtung der
innenschleifspindel und mit dem Pfeilen A, C. S,
Sz und Sz die jeweilige Dreh-bzw. Schwenkrichtung
von Innenschieifspindel 4, AuBenschlieifspindel 8,
Werkstlickspindel und Abrichtrolle 8 angedeutet.

Der Arbeitsablauf ist folgender:

a) Beim Rundschleifen arbeiten Innen-und
AuBenschleifeinrichtung simulian, weil die x-Achse
als Zustellachse fir dié Innen-und Aufen-
schleifeinheit dient.

Da die Toleranzanforderungen beim Innenschieifen
mitunter hdher als beim AuBenschleifen sind, kann
innerhalb eines  Simuitanschieifzyklusses mit
Schruppen und Schlichten der AuBendurchmesser
auf FertigmaPB geschliffen. Anschliefend wird die
Auflenschleifeinheit auf eine  Warteposition
zurlickgezogen.

Die Innenschieifscheibe wird zwischenabgerichtet
an der Abrichtrolle 9, indem die innenschieifspindel
4 und der Werkstlickpindeikasten 2, an weichem
die Abrichtrolle. 9 befestigt ist, entsprechend ver-
fahren werden. Uber eingegebene
Weg/Zeitdiagramme lassen sich beliebige Schieif-
zyklen (Langs-, Einstech-, Schréigeinstech-, Stirn-
bzw. Planschleifen) fast uneingeschrénkt miteinan-
der kombinieren. Die Innenschieifspindel befindet
sich wahrend des Rundschieifens, des Profilierens
der Schieifscheiben (auch der Gewindeschleii-
scheibe) sowie wahrend des automatischen Schei-
benwechsels in horizontaler Winkellege.

b) Zum Gewindeschieifen wird die Innen-

schieifspindel 4 in den programmierten Steigungs-
winkel gebracht. Diese Verstellung Uber die A-Ach-
se erfolgt wahrend des Rickzuges vom Abrichten.
Beim Ablauf eines Gewindeschleifzykiusses folgen
den Schruppzyklen ein oder mehrere Schlichizy-
klen. Das vor dem Schruppen bzw. vor dem
Schiichten auf die Schieifscheibe aufgebrachte Pro-
fil ist jeweils verschieden. .
Das Abrichien, die Winkelverstellung der Innen-
schieifspindel und der automatische
Schieifkérperwechsel erfolgt automatisch Uber ein
der Maschine eingegebenes Programm.

In Fig. 2 ist die automatische Schwenkeinrich-
fung schematisch  dargestellt. Die innen-
schleifspindel 4 wird um den in der Schieif-
scheibenmitte liegenden Schwenkpunkt 10 mittels
des Servomotors 11 und der Kugelrollspindel 12
aus der 0 Lage in A-Achsrichtung in die gewin-
schie Winkellage (gestrichelt angedeutet) ge-
schwenkt.
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Fig. 38 zeigt den Schieifvorgang der Innen-
schieifspindel in<¢ 0 Stellung (innenrund) und
Fig. 4in<t X Stellung (Gewindeschleifen).
Fig. 5 das Schleifdornmagazin in Vorderan-
sicht. 5
Fir die verschiedenen Werkstlicke werden
unterschiedliche  Schieitkrper  bendtigt. Der
SchieifkSrperwechsel erfolgt automatisch Uber ein
Schieifdornmagazin 13, welches Uber der Innen-
schieifeinrichtung befestigt ist und zum Schiei- 10
dornwechsel hydraulisch auf Schleifspindeimitte
abgesenkt werden kann. Die Belegung des Schleif-
dornmagazins kann in der Maschineneinsteuerung
abgespeichert und entsprechend gesteuert werden.
15

Anspriiche

1. Schleifmaschine zum  automatischen
innenrund-, Plan-, AuBenrund-und/oder Innen-und 20
AuBengewindeschieifen, mit einer auf einem
Schieiftisch  angeordneten  Innenschieifspindel
sowie einem quer zur Innenschieifspindel verfahr-
barem Werkstlickspindelkasten,
dadurch gekennzeichnet,daB 25

die Innenschleifspindel um den Schieif-
scheibenmittelpunkt in vertikaler Ebene
automatisch schwenkbar ist und in horizo-

ntaler Lage an einer seitlich am 30
Werkstlickspindelkasten angeordneten Pro-

filrolle vorbeifahrbar ist.

2. Schieifmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB oberhalb der Innen-
schleifspinde! ein auf Schleifspindelmitte absenkba- 35
res  Schieifdornmagazin zum  automatischen
Schieifdornwechsel entsprechend der jeweils
bendétigten Schieifscheibe angeordnet ist.

3. Schieifmaschine nach Anspruch 1 und/oder
2, dadurch gekennzeichnet, da8 die Bewegun- 40
gsabldufe von Innenschleifspindel,
Werkstlickspindelkasten und Schleifdornmagézin
fir den Schieifvorgang, den Abrichtvorgang und
den Schieifdornwechse! Uber ein der Schieifma-
schine eingegebenes Programm automatisch ge- 45
steuert werden.
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