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() VERFAHREN UND KASSETTE ZUR SCHLEIFBEARBEITUNG DER OBERFLACHE EINES WERKSTUCKES.

F
<@ Verfahren zur Schieifbearbeitung der Oberfid- bearbeitenden Werkstiicke (10, 10a) auswéhit.
@chen von in einer Fassung (4) untergebrachten Kassette zur Durchfiihrung des Verfahrens, die
= \Werkstlicken (10), bei dem man einen Andruck des eine Fassung (4) mit Sitzen (9) und eine Grundplatte
Schleifwerkzeuges (15) an die zu bearbeitenden (1) enthilt, zwischen denen mindestens ein vorge-
€N Werkstiicke (10) erzeugt und Relativbewegunge'n spanntes elastisches Element (5) angeordnet ist,
00 derselben ausfiinrt sowie zusitziich fiir eine stdandi- welche Kassette mit Begrenzern der Bewegung der
ge Berlihrung des Schieifwerkzeuges (15) und der Fassung (4) in Richtung der Entspannung des elasti-
© Fassung (4) unter Ddmpfen der Bewegung der leiz- schen Elementes (5) versehen ist, wobei die Tiefe
Q, teren in Richtung auf die Grundplatte (1) zu sorgt, der Sitze (9) kleiner oder gleich dem Wert der &qui-
LLI wobei man den Hochstwert der Verstellung der Fas- distanten Entfernung der Fassung (4) von der Ebene
sung (4, 4a) gegentiber der Grundplatte (1) gleich der Grundplatte (1) ist.

oder gréfer als die anféngliche Nenndicke der zu
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VERFAHREH ZUR SCHLEIFBLEA RBEILUNG VON
TERKSTUCKOBERFLACHEN UND sASGCETTE ZUR
DURCHF UHRUNG DIASES VERPAHRENS '

Technisches Gebiet

. Die Brfindung bezient sich auf das Gebiet der spanab-
hebenden Bearbeitung von Jerkstoffen und betrifft insheson-
dere Verfahren zur Schleifbearbeitung von Jerkstlickober-
flichen sowie eine Kagsette zur Durchfuhrung dieges Ver-
fahrens.

Zugrundeliegender Stand der Technik

Bei der schleifbearbeitung von Oberflichen, insbeson=
dere von Maschinenteilen kleiner Dicken, wird der Aufnahme
und der Aufspannung der zu bearbeitenden Werksticke wich-
tige Bedeutung belgemessen.

Bes ist ein Verfahren zur Leimbefestigung der zu bhear-
beitenden Werkstiicke bekannt (Diamantbearbeitung der tech-
nischen Keramik. Leningrad, Verlag llashinogtroenie, 1976,
S. 36), bei dem die Jerkstlcke mit Hilfe eines thermoplasti-
schen Sonderleimes auf eine ietallplatte aufgebracht wer-
den, die dann auf der lagnetplatte der Schleifmaschine be-
fegtigt wird. Jegen der Leimschicht zwischen dem Jerkstlck
und der Hetallplatte ist elne hochgenaue Aufnahme nicht
mdgliche Die Notwendigkeit, die lMetallplatte und die ILeim-
masge beim Auf- und Abspannen der Jerkstilcke zu erwdrmen,
die Leimmasse aufzutragen und zu entfernen gowie die werk-
gtiicke nachzuwaschen, erniedrigt wegsentlich die Leisgtungs-
fihigkeit dieses Verfahrens, und auBerdem besteht die Ge-
fahr, das unter Einwirkung der sich in der Zerspa_nungs-—
zone entwickelnden warmebei intensivem Bearbeitungsbetrieb

die wWerkstiicke sich losldsen konnet.

Aug der obenerwdhnten Druckschrift ist auch ein Ver-
fahren zum Anfrierenlassgen der zu bearbeitenden Werkstlicke
an die Aufnahmefl&che der Vorrichtung der Schleifmaschine
bekannt, bei dem die Jerkgtiicke auf der Aufnahmefléche
mittels einer dinnen Eigzwischenschicht befestigt werden,
die durch spezielle Kihlvorrichtungen erzeugt wird, welche
die Temperatur der Aufnahmefliche der Vorrichtung unter dem
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Schmelzpunkt won Eis . halten.
Allerdinge ist das Verfahren zum Anfrierenlassen mit
Hachteilen behaftet. Dinne Schleifteile tauen bald auf und
18sen sich. Zur Bek&mpfung des Losschmelzens der angefrorenen
Peile von der Stromung der Schmier- und £iihlflilgsigkeit ist
guer einem entwickelten Sihlsystem zum Anfrierenlassen der
Teile noch ein Sonderkilhler fir die Emulsion erforderlich.

In der obenerwahnten Drucxkschrift wird weiterhin ein
Verfahren zur aufspannung der zu bearbeitenden Werkstiicke
unter Verwendung von-Vakuum angefihrt, bei dem die +Jerk-
stiicke auf einer Vorrichtung angeordnet werden, die ein
System von mit einer Vakuumquelle verbundenen iandlen auf-
weist. Bei Erzeugung eines Unterdrucks im Hohlraum, der von
dem canalsystem und der Aufnahmefliche nebst den Abdichiungen
zwigchen ihnen gebildet ist, drickt der Luftdruck das Jerk-
gtick an die aufnahnmefliéche der Vorrichtung an.

Die Aufspannung der zu bearbeitenden Jerkstlicke unter
Verwendung des Vakuums erfordert eine vorhergehende Vorbe-
reitung der Aufnahmefléche der Teile, beilgsplelsweisgse der
Sehleifteile, mit Hilfe eines beliebigen anderen Verfahrens
zur Aufgpannung der Jerkstlicke. Zugleich ist die Vakuumauf-
gpannung nicht imstande, Tangentialkrédften egtgegenzuwirken,
welche bei der Bearbeitung auftreten, und sieﬁfordert somit
gugitzliche Vorrichtungen, um dem AblOsen der Teile vorzu-
beugen, welche ihrerseits die loglichkeiten der Bearbeitung
von Werkgtiicken kleiner Dicken beschranken. - - Dariber
hinaus erschwert uund verteuert der finsatz der Vakuumaus-
ristung den Schleifbearbeitungsprozel.

Bg igt eine Vorrichtung zum einseitigen Ldppen £lacher
Teile bekannt (38U, 4, 397321), die in Satellitenkdfigeneln-
gegpannt und an die untere’ @éppscheibe mittels individuel-
ler Niederhalter angedriickt werden. Die Abnshme der Bearbel-
tungszugabe von den werkstilicken kgnn bis zu einer Dicke er-
folgen, die der Dicke des Kifigs gleich ist.

Das Vorhandensein der auf der Léppscheibe frel liegen=-
den Satellitenkdfig begrenzt die BearbeitungsmogliBkkelt
fir die wWerkstiicke kleiner Dicke, erhont die Arbelteinten~
gitat des Ein- und Austragens der werkgtlicke sowie deren
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#enden zur Bearbeitung der anderen Jeite.

By ist eine Vorrichtung zur BegTheitung von Silizium=
substraten (US, &4, 4051928) bekannt, die eine Unterplatte
und éine FPaggung mit Sitzen 2zum Unterbringen der zu bear-
beitenden wWerkstiicke enth&dlt, welche als durchgehende Off-
nungen in der Fassung gusgefihrt sind und deren Grund von
in die Offnungen hineinragenden, auf der Unterplatte be-
festigten Stopfen gebildet ist. Die Hohe der Stopfen ist
der Dicke der PFassung gleiéh, zwigschen der Unterplatte und
der Fagsung ist eine Einlage angeordnet, deren Dicke die
Tiefe deg Sitze= bestimmt. Die Fassung, die Einlage und die
Unterplatte sind miteinander fegt verschraubt.

Bei der Bearbeitung der verkstlicke kleiner Dicke er-
weigt gich die Tiefe des Sitzes, die kleiner als die Dicke
des Fertigteileg sein muB, als ungeniigend, um das zu be-
arbeitende Werksgtick sicher fegtzuhalten, besonders bel er-
heblichen Verhdltnissen von Anfangs- zu Enddicken. Die fe-
gte Verbindung der Fassung und der Unterplatte macht es
sehmierig, die Produkte der Schleifbearbeitung aus dem Sitz
zu entfernen, was sich guf die Genauigkeit bei der nachfol-
genden Benutzung der Kagssette negativ aqﬁwirkt. Mit dem An-
gtieg der Anzahl dexr zu bearbeitenden Werkstiicke nimmt die
7eit fiir das Eintragen, Austragen und Jenden der wWerkstiicke
ZUa

Offenbarung der Brfindung

Der Ezfindung liegt die Aufgsbe zugrunde, ein solches
Verfahren zur Schleifbesarbeitung vou Jerkstilckoberflidchen
und eine Kagsette zur Durchiilhrung des Verfahrens zu schaf-
fen, mit denen gufgrund der Bewirkung eines .azuverldgsigen
zurickhaltens unter gleichzeitiger Leistungserhdhung die
Moglichkeit der S@hleifbearbeitung von Jerkstiicken belie-
big kleiner Dicke; besonders bei erheblichen Verhédltnissen
von Anfangs- zu Enddicken der Jerkstiicke sichergestellt
werden sollte.

Diese Aufgabe wird dadurch, geldst, dad in einem Ver-
fahren zur Schleifbearbeitung von Werkgtiickoberfléchen,
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bei dem man die zu bearbeitenden erkstlicke in Offnungen.
einer Fassung auf in die genannten Of fnungen hineinragen-
den und asuf elner Grundplatte starr befestigten Stopfen
unterbringt, ne Andruc des Schleifwerkzeuges an die Jerk-
5 gtiicke erzeugt und Relativbewegungen zwischen dem Schleifw
werkzeug und den ~erksticken susfihrt, erfindungsgeméild man
zugdtzlich fUr eine sténdige Berithrung des Schleifwerkzeuges
mit der Fassung unter Didmpfen der Bewegung der letzteren in
Richtung auf die Grundplatte zu gorgt, wobel man den HOchst-

10 wert der Verstellung der Fassung gegeniiber der Grundplatte
g'le:i.c:h oder grojer als die anfiangliche Nenndicke der zu be-
arbeitenden Jerkstiicke auswdhlt.

Zur Durchfihrung des erfindungsgeméden Verfahrens igt
in der Kassette zur Schleifbearbeitung von Werkstiickober-

15 fléchen, die eine Grundplatte und eine Fassung mit Sitzen
zum Unterbringen der zu bearbeitenden derksticke und mit
einer der Grundplatte zugekehrten ebenen Oberflédche enthdlt,
wobei die Sitze als durchgehende Offnungen in der Fassung
augsgefilhrt sind und ihr Grund von in die Offnungen hinein-

20 ragenden, auf der Grundplatte befestigten Stopfen gebildet
igt und die ebene Oberfldche der ~Fassung von der durch mindestens

drei der Fassung nidchtliegende . Punkte- der Grundplatte
gegebenen Ebene aquidistant - entfernt ist, erfindungsgemél
zmischen der Grundplatte und der PFassung mindestens ein vor-

25 gespanntes elastisches Element angeordnet ist und die Kagset-
te mit Begrenzern der Bewegung der Fassung in Richtung der
Entspanaung des elastischen Elementes versehen ist, wobei
die Tiefe der Sitze kleiner oder gleich dem Jert der = -
dquidistanten Entfernung der Fassung von der Ebene ist.

30 @ine golche Ausfiihrung ermoglicht die Schleifbearbei-
tung von wWerkstlicken beliebig kleiner Dicke bei erheblichen
Verhdltnigsen zwischen deren Anfangs- und Enddicken, und ge-
wihrleistet eine hohe Genauigkeit und eine . Stelgerung der

Leistung.
35 Die Begrenzer kdnnen zweckmaiigerweise als in der Fas-
sung befestlgte Bolzen mit Kopf ausgebildet werden, die ..
durch dqurchgehende Offnungen der Grundplatte hindurchgefiihrt
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gind, wobel der Durchmesser der Offnungen kxleiner als der
Durchmesser der Bolzenkopfe ist.

Aine solche ausfilhrung bringt eine Vereinfachung der
waasette zur Schleifbearbeitung mit sich.

Die {agsette zur Schleifbearbeitung kann zweckmiiviger-
Weige mit an den lolzen zwischen £Spfen und Grundplatte auf-
gesetzten. - Abetandsscheiben und in der Grundplatte unterge-
brachten verstellbaren &nschligen zum Einstellen der Ver-
gtellung der Fassung in Richtung des Zusammendriickens des
elastigchen Elementes versehen werden.

H¥ine golche 4usfiihrung bringt eine- Vereinfachung beim
Einrichten der iHassette flr ein begtimmtes Anfangsmaild der
zu bearbeitenden Terksticke mit sich.

Zurze Begchreibung der Zeichnungen

Im folgenden werden das zu patentierende Verfahren zur
Schleifbearbeitung undVaasqette fir die Durchfihrung des
Verfahrens asn fand der nachfolgenden Beschreibung unter Hin-
weigen auf beiliegende Zeichnungen nidher erliutert. In den
Zelchnungen zeigt:

Fig. 1 scnematisch die Durchfihrung des Verfahrens zur
Schleifbearbeitung, gemds der Eriindung;

Fig. 2 schematisch die Xaggsette zur sSchleifbearbeitung,
gemdis der Lrfindung;

Fig. 3 das Eintragen der zu bearbeitenden Jerkstlicke in
die wsassette zur Schleifbearbeitung, gemdd der Brfindung;

Fig. 4 ‘das Austragen der bearbeiteten .erksticke aus
der Kassette zmur ochleif bearbeitung, gemdy der Erfindungs

Fig. 5 @as Umladen der Jerksticke aus der einen Kasset-
te in die andere;

Fig. 6 schematisch die Bearbeitung der Jerksticke mit
Kugelfliche.

Beste Ausfiihrungsform der Erfindung

Das erfindungsgeméBe Verfahren zur Schleifbearbeitung
von Werkstickoberflichen soll offenbart und versgtédndlich
gemacht werdei anhand der Beschreibung der Xagsette fir die
Durchfiihrung des Verfahrens.



10

15

20

25

30

35

EP 0 383 910 A1

-6 -

Die Kaggette zur Schleifbearbeitung gemédsd der Erfiin-
dung (Fig. 1, 2) enthalt eine Grundplatte 1, auf der Stopfen
o atarr befestigt sind. Die Stopfen 2 ragen in durchgehende
0ffnungen 3 hinein, die in einer . Fagsung 4 ausgefihrt sind.
7mischen der Fagsung 4 und der Grundplatte 1 ist eine
vorgespannte Feder 5 angeordnet. In der Fassung 4 gind Bol~-
zen 6 mit .. Kopf 7 befestigt, die in durchgehenden O0f £nun-
gen S der Grundplatte 1 hindurchgefilhrt sind. Der Durchmes~—
ser der durchgehenden Uffnungen o ist xleiner als der Durch-
megser der Kopfe 7. Die Uffnungen 3 in der Fassung 4 und
die in sie hineinragenden Stopfen 2 bilden Sitze 9 zum
Unterbringen von zu bearbeitenden Werkstiicken 10. Die Tiefe
h des Sitzes 9 isgt kleiner oder gleich dem dert der ab-
gtandsgleichen Entfernung 1 der zur Grundplatte 1 gexehrten
ebenen Oberflidche 11 der Fassung 4 von der Ebene 12 der
Grundplatte 1. _

Iie Kassette nach der erfindungsgemndlen Ausfihrung
(Fig. 2) enthdlt Abstandsschelben 13, die an den Bolzen 6
zwischen den Xopfen 7 und der Grundplatte 1 aufgesetzt gind.
In der Grundplatte 1 sind verdtellbare Anschlége 14 unter-
gebracht, die als Schrauben ausgebildet sgind.

Die Anordnunz der Abstandsscheiben 13 an den Bolzen 6
und der verstellbaren anschlige 14 in der Grundplatte 1 exr-
mdglicht eine Einstellung zum Ausgleich der Abanutzung der
Faggung 4 und der Stopfen o gowie "zum Binrichten der dfas-
gette Dbei verschiedenen Dicken der zu bearbeitenden derk-
gticke. k

Die Kaggette, die in dem erfindungsgeniizen Verfahren
zur Schleifbearbeitung zum Finsatz kommt, arbeltet wie
folgt: Auf die Oberfléche der Fasgung 4 (Fig. 3) schiittet
man die zu bearbeitenden Jerkstiicke 10 unmorientiert auf

und veranlast die Werksticke 10 durch 7 radiale
Schaukelbewegungen der Kagsette oder durch Kreisbewegungen
der Hand, in die LOcher 9 zu fallen. Die aquf der Ober-

fliche der Fassung 4 verbliebenen Jerkgtiicke werden abge-
worfen. Die Kasgette mit den Jerkstiicken 10 driickt man an
das Schleifwerkzeug 15 (Fige. 1) so an, dal die Werkstiicke
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10 iper die 4rbeitsflédche der Ychleifscheibe 15 nicht hin=
guugehnen sollen.

Dem Schleifwerkzeug 15 und der Kagsette mit den Jerk-
stiicken erteilt man eine Drehbewegung. Beim Schleifen beriihrt
die Fassung 4 unter der Wirkung der Feder 5 gtindig die
Arbeitsfliche des Schleifwerkzeuges 15+ Wit der fortschrei-
tenden Abnahme der Bearbeitungszugabe an den Terksticken,
d.h. mit der Abnanme ilhrer Dicke, béwegt sich die Fagsung
4, indem sie de Federn 5 zusammendrickt, in Richtung zur
Grundplatte 1 um den Wert der abgenomumenell Bearbeltungszu-
gabe. Es gesgchieht alsoehﬁa“Verfolguné‘der Dicke der zu
bearbeitenden Werkstiicke 10 durch die Fassung 4. Nach Er-
reichen der vorgegebenen Dicke bringt man die Kassette samt
den werkstiicken 10 auder Beriihrung mit dem Schleifwerkzeug
15. Die Fasgung 4 wird unter der sirkung der Feder 5 von
der Grundplatte 1 abgedrickt und in die’&dsgangsstellung
zuriickgefiihrt.

Dag Austragen der bearbeiteten #Werkstlcke aus der Kas-
gette erfolgt durch andriicken der Fassung 4 (Fig. 4) an die
Grundplatte 1 bils zum Anschlag und Jegbringen der Fertig-
teile von der Ebene, die durch die Oberfliéchen der Fassung
4 und der Stopfen 2 gebildet ist. In der gleichen Stellung
werden die Arbeitsfléchen der Stopfen 2 von den Produkten
der Schleifbearbeitung gereinigt.

Bei der Notwendigkeit der Bearbeitung von Werkstilcken
guf beiden Seiten geschieht das Unladen der Werkstiicke aus
der einen Kassette in die andeTe folgenderwelse.

Man vereinigt die Kasgette mit einseitig bearbheiteten
derkstiicken 10 (Fig. 5) mit einer shnlichen leeren Kassette
go, dal die Offnungen 3 in den Fassungen 4 zusaummenfallen
(die Offnungen 3 in den Fagsungen 4 werden gpiegelbildlich
fluchtend ausgefiihrt). Man drickt die Paggung 4 samt den
bearbeite t en derkstiicken 10 (in der Fig. ist es die unte-
re Kasgette) bis zum Anschlag an.Dabei kommen die Werk-
gtdcke 10 mif*%%arbeiteten.Oberfléche in den .Sitzen® 9 der
oberen (leeren) Kagsette zu liegen. Danach werden die ver=
.einigten Kasgetten um 130° gewendet und voneinander geldste.
so kommt es , dad die unbearbeiteten Jerkstiickoberfléchen
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wieder dem Schleifwerkzeug zugekehrt sind.

Dgg REingstellen der Kagsette auf ein bestimmtes ias
beziliglich der Dicke h der zu bearbeitenden dJderksticke 10
(Fig. 1) erfolgt durch die Auswahl der HOhe H der Stopfen 4
und der Dicke S der Fagsung 4 unter Gewdhrlelistung der
Ungleichung H % S. Bei der Ausfilhrung der Kassette, wie dies
in Fig. 2 dargestallt iat, wird das Binstellen der Jassette
mittels der 4nschlige 14 und Abstandsgcheiben 13 durchge-
fihrt.

it der Abnutzung der Passung 4 beigpielswelse um
einen Jert 5‘1 (Fig. 2) infolge de ren gtdndiger Berihrung
mit der Arbeitsfliche des Schleifwerikzeuges 15 vermindert
man die dnfangsdicxe A der Abstandsgcheibe 13 um densel-
ben iert. Dabei werden die verstellbaren Anschlédge 14 ge-
geniiber der Ebend 12 der Grundplatte 1 auf den vert I +
ausgestellt.

Bei der Abnutzung der Oberfléche der Stopfen 2 wihrend
des Betriebs um einen Jert (fé vergroidert man die Anfangs-
dicke A der Abstandsscheibe 13 um den dert 5'2, wdhrend
man die 4ngchliige 14 gegenliber der Ebene 12 der Grundplatte
1 guf den Jert £ - [’2 ausgtellt.

Der 4uggleich der Abnutzung der Pagsung 4 um den Wert

§, oder der Stopfen 2 um den Jert §*, wird ebenso durch
mechanische Bearbeitung der Stopfen 2 um den ilert 5P1 bzw .
der Fagsung 4 un den sert d~é durchgeflhrt.

Beim Umstellen der Kassette auf die Bearbeitung von °
Jerkstickenmit untergchiedlichen Anfangsdicken erfolgt das
Augstellen der Fassung 4 gegenllber den Stopfen 2 bel vergro«
3erter Anfangsdicke h der Jerksticke 10 durch Verringerung
der Dicke A der Abstandsscheibe 13 um den gleichen iert
oder umgekehrt.

1

In Pig. 6 ist eine erfindungsgeméde Ausfithrungsform
der Kagsgette mur Schleifbearbeltung gezeigt, die fur die

_Bearbelbuna von Xugelflédchen der jerkgtiicke 10a bestimmt ist.

Dabei hat die Oberflidche der Fassung 4a, die gtundig die
Arbeitsfliche des Schleifwerkzeuges 15a bverihrt, eine Krim-
mung, die mit der erforderlichen Form der zu bearbeitenden
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Oberfliche des .Jerkstlcks 10a, beispielsweise einer Linge,
identigcn igt, deren optische Achse 16 zur sphdrischen ar=
beitsfliche des sSchnleifwerkzeuges 15a normal und zur Stutz-
fliche der Stopfen 25 seunkrecht steht. In dieseu Fall wird
die Tiefe h des Loches in - Bewegungsrichtung der Fagsung
4a relativ zur Gruandplatie 1 gemessel.

Das erfindungsgemdde Verfahren azur Schleifbearbeitung
und die Kassetie flir dessen Durcafihrung geben die uwibglich-
weit zur Schleifbearbeitung von Jerkstlcien belieblg klei-
ner Dicke bei betrichtlichen Verhdltnlssen zwlgchen deren
Anfangs- und 3nddicken und gestatten es, durch erhebliche
Lirzung der Hilfszmeit flr Eintragen, dustragen und Jenden
der zu bearbeitenden .Jerkstiicke eine hohe Bearbeitungs-
genauigkeit und -leistung zu erzielen.

Gewerbliche Verwertbarkelt

Die vorliegende Erfindung eignet gich fur den Einsatz
beim Diamantenschleifen, Ldppen und Polieren ebener oder
gphérischer Uberfléchen von Erzeugnissen aus harten und
gproden Jerkstoffen wie metall- bzw. oxidkeramische Hart-
legierungen, Bau- und Hochfrequenzkeramik, Binkristalle,
optigches Glas u. &.
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PATENTANSPRUCHE 3
1 Verfahren aur Schleifbearbeitung von Jerkegtickober-
flichen, bei dem man die zu bearbeitenden Jerkgtiicke (10,
10a) in Offnungen (3) einer Fassung (4, 4a) auf in die ge-
nennten Offnungen (3) hineinragenden und auf einer Grund-

platte (1) starr befestigten Stopfen (2, 2a) unterbringt,
einen indruck des Schleifwerkzeuges (15, 15a) an die .erk-

 gtiicke (10, 10a) erzeugt und Relativbewegungen zwigchen dem

sehleifwerkzeug (15, 158) und den verksticken (10, 10a) aus-
filhrt, dadurch g e kx enn?ze ichnet , dad man zu-
gitzlich fir eine stindige Berihrung des Sghleifwerkzeuges
(15, 15a) mit der Fassung (4, 4a) unter Ddmpfen der Bewe-
gung der letzteren in Richtung guf die Grundplatte (1) zu
sorgt, wobeli man den Hchstwert der Verstellung der Fassung
(4, 4a) gegenilber der Grundplatte (1) gleich oder grouer

als die anfédngliche Nenndicke der zu bearbeitenden Jerk-
sticke (10, 10a) guswdhlt.

5. Kagsette zur Schleifbearbeiltung von Jerkgtiickober=
flichen, die eine Gruadplatte (1) und eine Fassung (4, 4a)
mit Sitzen zum Unterbringen der zu bearbeitenden{ﬁerk-
gtiicke (10, 10a) und mit einer der Grundplatte (1) zugekehr-
ten ebenen Oberflidche enthdlt, wobei die “Sitze als durch-
gehende Offnungen (3) in der Fassung (4, 4a) ausgefihrt sind
und ihr Grund von in die Offnungen (3) hineinragenden, auf
der Grundplatte (1) befestigten Stopien (2, 2a) gebildet ist
und die ebene Oberfliche (11) der Fassung (4, 4a) &quidistant

von der Eberme (12) entfernt ist, welche durch wenigstens drei de

Fassung nachstgelegene Punkte der Grundplatte (1) vorgegeben ist

dadurch g ekennzeichmne t , dal zwi-

gchen der Grundplatte (1) .und der Fassung (4, 4a) minde-
stens ein vorgespanntes elastisches Element (5) angeordnet
ist und die Kasgette mit Begrenzern der Bewegung der PFassung
(4, 4a) in Richtung der Entspannung des elagtischen Elemen-
tes (5) versehen igt, wobei die Tiefe der .Sitze kleiner
oder gleich dem wWert der & &quidistanten Entfernung der
Fassung (4, 4a) von der Ebene ist.

3. Kasgette nach Anspruch 2, dadurch ge kenn -
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z eicnnet , daB die Begrenzer in Form von in der Ias=
sung (4, 4a) befestigten Bolzen (6) mit Jopf (7) ausgebildet
gind, die in durchgehenden Uffnungen (3) der Grundplat-
te (1) hindurchgefihrt sind, wobel der Durchmesser der Of£-
nungen (3) kleiner als der Durchmesser der Xopfe (7) ist.
4. Xassette nach Anspruch 3, dadurch g e kenmn -

zeichnet , da3d sie an den Bolzen (6) zwlschen deren
pfen (7) und der Grundplatte = (1) aufgesetzte dAbstands-
gcheiben (13) und in der Grundplatte (1) untergebrachte ver-
stellbare Anschliége (14) zur Einstellung der Verstellung der
Fassung (4, 4a) in Richtung des Zusammendriickens des elasti-
gchen Elementes (5) besitzt. '
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