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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Finis-
hbearbeitung von Wellen, insbesondere von Kurbel-
und Nockenwellen, mit einem Trager (1), mindestens ei-
nem Andriickschuh (2) und einer Linearfiihrung (3) des
Andrickschuhs (2). Die Linearflihrung (3) des Andruick-
schuhs bildet mit einer Querfiuihrung (4) des die Linear-
fihrung tragenden Bauteils ein Kreuzfihrungssystem,

welches der Umlaufbewegung des um seine Rotations-
achse rotierenden Werkstiickes (5) folgt. Die Querfih-
rung (4) besteht aus einem an dem Trager (1) gefiihrten
Hauptschlitten (6), der werkstiickseitig einen gabelf6r-
migen Kopf (7) aufweist. Die Fihrungsschiene (8) fur
die Linearflihrung (3) des Andriickschuhs (2) ist zwi-
schen die Schenkel des gabelférmigen Kopfes (7) ein-
gespannt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Fi-
nishbearbeitung von Wellen, insbesondere von Kurbel-
und Nockenwellen, mit

einem Trager,
mindestens einem Andriickschuh und
einer Linearflihrung des Andriickschuhs,

wobei die Linearfihrung des Andriickschuhs mit einer
Querflihrung des die Linearfihrung tragenden Bauteils
ein Kreuzfihrungssystem bildet, welches der Umlauf-
bewegung des um seine Rotationsachse rotierenden
Werkstlickes folgt.

[0002] Eine Vorrichtung des beschriebenen Aufbaus
und der beschriebenen Zweckbestimmung ist aus DE-
A 196 07 776 bekannt. Die bekannte Vorrichtung weist
zwei Andrickschuhe auf, die jeweils an einem Arm in
Linearfuhrungen beweglich angeordnet sind. Die Arme
ihrerseits sind an einem portalartigen Quertrager ge-
fuhrt und durch eine elektromechanische oder hydrau-
lische Spanneinrichtung, mit der die Andruckkraft flr die
Finishbearbeitung erzeugt werden kann, untereinander
verbunden. Die mit vier Fihrungen ausgebildete Vor-
richtung ist konstruktiv aufwendig. Durch die konstruk-
tionsbedingte grof3e Lange der Arme und deren endsei-
tige Fihrung an einem Quertrager, besitzt die Vorrich-
tung nur eine verhaltnismaRig geringe Steifigkeit, die
zudem in Abhangigkeit von der Position der Andriick-
schuhe auf den Armen noch veranderlich ist. Durch die
unzureichende Steifigkeit kdnnen Bearbeitungsfehler
bei der Finishbearbeitung auftreten. Ferner ergeben
sich beim Be- und Entladen eines Werkstlickes Schwie-
rigkeiten, da sich die Andruckschuhe in Langsrichtung
der Arme gegeneinander verschieben kénnen. Es sind
aufwendige, sehr prazise arbeitende Positioniereinrich-
tungen erforderlich, damit die Andriickschuhe wahrend
eines Werkstiickwechsels definierte Positionen einneh-
men.

[0003] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
kompakte und im Aufbau einfache Vorrichtung mit we-
nigen Bewegungskomponenten zur Finishbearbeitung
von Wellen anzugeben, die sich aufgrund ihrer Kon-
struktion durch eine hohe, unveranderliche Steifigkeit
auszeichnet.

[0004] Ausgehend von einer Vorrichtung des ein-
gangs beschriebenen Aufbaus wird die Aufgabe erfin-
dungsgemal dadurch geldst, dass die Querfihrung aus
einem an dem Trager geflihrten Hauptschlitten besteht,
der werkstlickseitig einen gabelformigen Kopf aufweist,
und dass die Fihrungsschiene fir die Linearfiihrung
des Andriickschuhs zwischen die Schenkel des gabel-
formigen Kopfes eingesetzt ist. Vorzugsweise sind an
der Fuhrungsschiene zwei Andriickschuhe beweglich
gefuhrt, deren Arbeitsflachen das Werkstiick umgreifen.
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Die Arbeitsflachen kdnnen mit hohen Steinen bestiickt
oder fir den Betrieb mit einem Finishband ausgelegt
sein. Zur Erzeugung des fiir die Finishbearbeitung er-
forderlichen Druckes kdnnen die Andriickschuhe durch
eine elektromechanische, hydraulische oder pneumati-
sche Spanneinrichtung miteinander verbunden sein.
Der Stellweg der Spanneinrichtung ist zweckmafig so
eingerichtet, dass die Andrtickschuhe zum Be- und Ent-
laden eines Werkstiickes weit auseinandergefahren
werden kénnen.

[0005] Vorzugsweise ist der Hauptschlitten radial zur
Rotationsachse des Werkstlickes ausgerichtet. Bei der
Werkstuckbearbeitung ist die Flihrung des Hauptschlit-
tens frei von Biegemomenten, so dass eine leichtgan-
gige und prazise Fuhrung der Querfiihrung gewahrlei-
stet ist.

[0006] Die Andriickschuhe sind als vorkragende Bau-
teile ausgebildet und weisen an ihrem rickwartigen En-
de einen an der Fihrungsschiene gefiihrten Schlitten
sowie an ihrem vorstehenden Ende eine das Werksttick
bogenférmig umgreifende Arbeitsflache auf.

[0007] Es versteht sich, dass bei der Bearbeitung der
Haupt- und Hublager einer Kurbelwelle oder bei Bear-
beitung einer Nockenwelle eine Mehrzahl der beschrie-
benen Vorrichtungen in Werkstucklédngsrichtung neben-
einander angeordnet sind. Nach der Finishbearbeitung
eines Werkstlickes werden die Andriickschuhe in Off-
nungsstellungen bewegt und das Werkstlick entnom-
men. Das Einlegen eines neuen Werkstlckes kann er-
heblich vereinfacht werden, wenn die Hauptschlitten der
nebeneinander angeordneten Vorrichtungen ihre Posi-
tionen exakt beibehalten. Gemafl einer bevorzugten
Ausfiihrung der Erfindung weist der Hauptschlitten da-
her ein rlickwartiges tber den Trager vorstehendes En-
de auf, das arretierbar ist, wenn das Werkstlick nicht
bearbeitet wird. Vorzugsweise ist dem riickwartigen En-
de eine Positioniervorrichtung sowie eine Klemmvor-
richtung zugeordnet und weist das riickwéartige Ende ein
Profil auf, welches mit der Positioniervorrichtung zu-
sammenwirkt. Bei einer Betatigung der Positioniervor-
richtung nimmt der Hauptschlitten eine durch das Profil
des riickwartigen Endes vorgegebene Stellung ein. Bei
einer Betatigung der Klemmvorrichtung ist das rickwar-
tige Ende ferner in beliebigen Stellungen fixierbar.
[0008] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung erlautert. Es zeigen schematisch

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Finishbearbeitung von
Hublagern einer Kurbelwelle,
Fig. 2 eine am rickwartigen Ende der Vorrichtung

angeordnete Positionier- und Klemmeinrich-
tung.

[0009] Zum grundsétzlichen Aufbau der Vorrichtung
gehdren ein Trager 1, mindestens ein Andrickschuh 2
und eine Linearflihrung 3 des Andriickschuhs 2. Die Li-
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nearfihrung 3 des Andriickschuhs 2 bildet mit einer
Querfiihrung 4 des die Linearflihrung tragenden Bau-
teils ein Kreuzfiihrungssystem, welches der Umlaufbe-
wegung des um seine Rotationsachse rotierenden
Werkstlickes 5 folgt. Mehrere der dargestellten Vorrich-
tungen sind bei der Finishbearbeitung einer Kurbelwelle
in Werkstucklangsrichtung nebeneinander angeordnet.
Der Rotationsantrieb fur das Werkstlick und ein bli-
cherweise ebenfalls vorgesehener Axial-Oszillations-
antrieb fur axiale Relativbewegungen zwischen Werk-
stick 5 und den Andrickschuhen 2 sind nicht darge-
stellt.

[0010] Die Querfluhrung 4 besteht aus einem an dem
Trager 1 gefihrten Hauptschlitten 6, der werkstlickseitig
einen gabelférmigen Kopf 7 aufweist. Die Fihrungs-
schiene 8 fir die Linearfiihrung 3 der Andriickschuhe 2
ist zwischen die Schenkel des gabelférmigen Kopfes 7
eingesetzt, wobei die Fiihrungsflachen durch eine be-
wegliche Abdeckung, z. B. durch einen Faltenbalg, ge-
schiitzt werden kénnen. An der Fiihrungsschiene 8 sind
zwei Andriickschuhe 2 beweglich gefluhrt, deren Ar-
beitsflachen das Werkstiick 5 umgreifen. Die Arbeitsfla-
chen kénnen mit Honsteinen bestiickt oder fir den Be-
trieb eines Finishbandes ausgelegt sein. Die Andrick-
schuhe 2 sind untereinander durch eine Spanneinrich-
tung 9 miteinander verbunden. Im Ausflihrungsbeispiel
ist eine hydraulische Spanneinrichtung 9 angedeutet.
Die Spanneinrichtung 9 kann aber ebenso gut als elek-
tromechanische oder pneumatische Einrichtung ausge-
fuhrt werden.

[0011] DerHauptschlitten 6 ist radial zur Wellenachse
des Werkstlickes 5 ausgerichtet. Die bei einer Umlauf-
bewegung des Werkstiickes ausgefiihrten Stellbewe-
gungen des Hauptschlittens 6 sowie der Andriickschu-
he 2 sind in Fig. 1 durch strichpunktierte Linien ange-
deutet.

[0012] Die Andrickschuhe 2 sind als vorkragende
Bauteile ausgebildet und weisen an ihrem riickwértigen
Ende einen an der Fuhrungsschiene gefiihrten Schlitten
10 sowie an ihrem vorstehenden Ende eine das Werk-
stlick bogenférmig umgreifende Arbeitsflache auf.
[0013] Der Hauptschlitten 6 weist ein rluckwartiges,
Uber den Trager vorstehendes Ende 11 auf, das mit ei-
nerin Fig. 2 dargestellten Einrichtung positionierbar und
arretierbar ist, wenn das Werkstuck nicht bearbeitet
wird. Die in Fig. 2 dargestellte Einrichtung umfasst eine
Positioniervorrichtung 12 sowie eine Klemmvorrichtung
13.

[0014] Die Positioniervorrichtung 12 wirkt mit einem
Profil 14 des rickwartigen Endes 11 zusammen. Durch
Betatigung der Positioniervorrichtung 12 ist der Haupt-
schlitten 6 in eine durch das Profil 14 vorgegebene Stel-
lung bewegbar. Wenn die Vorrichtung zur Finishbear-
beitung erstmals mit einem neuen Werkstick 5 be-
schickt wird, werden alle Hauptschlitten 6 mit Hilfe ihrer
zugeordneten Positioniervorrichtung 12 in eine durch
das Profil 14 vorgegebene Mittellage gebracht. Bei weit
auseinander gefahrenen Andriickschuhen 2 wird das
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Werkstuck 5 z. B. eine Kurbelwelle, in die Vorrichtung
eingelegt. Zunachst erfolgt die Einspannung der in der
Rotationsachse liegenden Hauptlagerflichen des
Werkstuickes. Nacheinander werden dann die zu bear-
beitenden Hublagerflachen des Werkstlickes in die Po-
sitionen "12 Uhr" oder "6 Uhr" gebracht und die zuge-
ordneten Andruckschuhe 2 an die zu bearbeitende Hub-
lagerflache angelegt. Sobald die Andriickschuhe 2 an
der zu bearbeitenden Hublagerflache anliegen, wird die
Positioniervorrichtung 12 gel6st, so dass der Haupt-
schlitten 6 frei beweglich ist. Die Vorgange werden wie-
derholt, bis alle Andriickschuhe 2 an den zu bearbeiten-
den Hublagerflachen anliegen. Damit ist das sogenann-
te "Teach in" abgeschlossen und kann mit einer Serien-
produktion begonnen werden.

[0015] Nach erfolgter Finishbearbeitung eines ersten
Werkstuickes wird die bearbeitete Kurbelwelle in einer
vorher bestimmten Winkellage positioniert. Bevor das
bearbeitete Werkstlick 5 entnommen wird, werden die
Hauptschlitten 6 durch die zugeordneten Klemmvorrich-
tungen 13 in den durch die Winkellage des Werkstiickes
bestimmten Positionen fixiert. Nunmehr kann das bear-
beitete Werkstiick 5 entnommen und im Rahmen der
Serienproduktion ein neues Werkstlick zur Bearbeitung
eingelegt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Finishbearbeitung von Wellen, ins-
besondere von Kurbel- und Nockenwellen, mit

einem Trager (1),
mindestens einem Andriickschuh (2) und
einer Linearfihrung (3) des Andriickschuhs (2),

wobei die Linearfuhrung (3) des Andrtickschuhs (2)
mit einer Querfihrung (4) des die Linearfuhrung (3)
tragenden Bauteils ein Kreuzflihrungssystem bil-
det, welches der Umlaufbewegung des um seine
Rotationsachse rotierenden Werkstlickes (5) folgt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Querfihrung
(4) aus einem an dem Trager (1) geflhrten Haupt-
schlitten (6) besteht, der werkstlickseitig einen ga-
belformigen Kopf (7) aufweist, und dass die Fih-
rungsschiene (8) fir die Linearflihrung (3) des An-
driickschuhs (2) zwischen die Schenkel des gabel-
férmigen Kopfes (7) eingesetzt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Fihrungsschiene (8) zwei
Andriickschuhe (2) beweglich gefiihrt sind, deren
Arbeitsflachen das Werkstlick (5) umgreifen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Andriickschuhe (2) durch eine
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elektromechanische, hydraulische oder pneumati-
sche Spanneinrichtung (9) miteinander verbunden
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da- 5
durch gekennzeichnet, dass der Hauptschlitten

(6) radial zur Rotationsachse des Werkstlickes (5)
ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 70
durch gekennzeichnet, dass die Andrickschuhe
(2) als vorkragende Bauteile ausgebildet sind und
an ihrem rickwartigen Ende einen an der Fih-
rungsschiene (8) gefuihrten Schlitten (10) sowie an
ihrem vorstehenden Ende eine das Werkstiick (5) 15
bogenférmig umgreifende Arbeitsflache aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Hauptschlitten

(6) ein riickwartiges Uber den Trager (1) vorstehen- 20
des Ende (11) aufweist, das arretierbar ist, wenn
das Werkstiick (5) nicht bearbeitet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem rlckwartigen Ende (11) eine 25
Positioniervorrichtung (12) und eine Klemmvorrich-
tung (13) zugeordnet ist, wobei das riickwartige En-
de (11) ein Profil (14) aufweist, welches mit der Po-
sitioniervorrichtung (12) zusammenwirkt, und bei
einer Betatigung der Positioniervorrichtung (12) ei- 30
ne durch das Profil (14) vorgegebene Stellung ein-
nimmt und wobei das riickwartige Ende (11) bei Be-
tatigung der Klemmvorrichtung (13) in beliebigen

Stellungen fixierbar ist.
35

40

45

50

55



EP 1 147 851 A1

T=F




EP 1 147 851 A1

FG.2

N
| & ///;
)

/ -
yA:
!

1




g
g
&
3
8
4
4
g

EP 1 147 851 A1

Européisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeidung

EP 00 10 4645

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

Betrifft KLASSIFIKATION DER

Kategorig der mafgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (Int.CL7)
D,A |DE 196 07 776 A (NAGEL MASCH WERKZEUG) 1 B24B5/42
4. September 1997 (1997-09-04) B24B35/00

* Spalte 3, Zeile 27 - Spalte 4,
Abbildungen *

DE 196 07 821 A (NAGEL MASCH WER
4. September 1997 (1997-09-04)
* Zusammenfassung; Abbildungen *

leile 12;

KZEUG) 1

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.C1.7)

B248B
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstelit
Recharchenort Abschiufdatum der Recherche Prfer
DEN HAAG 7. Juli 2000 Garella, M

TOPr <X

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: von basonderer Bedeutung allein betrachtet
: von hegonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

anderan Verdtfantlichung derseiben Kategorie

: tachnologischer Hintergrund
: nichtschrittiche Offenbarung
: Zwischeniteratur

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
£ : &iteras Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
0 in der Anmaeidung angefibrtes Dokument
L : aus anderen Grinden angeflihrtes Dokument

& : Mitgliad der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes

Dokument




EPQO FORM P0461

EP 1 147 851 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 00 10 4645

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europdischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben ber die Familienmitglieder entsprachen dem Stand der Datei des Europdischen Patentamis am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

07-07-2000
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Versffentlichung
DE 19607776 A 04-09-1997 KEINE
DE 19607821 A 04-09-1997 KEINE

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

