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(67)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
rauhen der Zylinderbohrungen (11) von Zylinderkurbel-
gehausen (10) mit Flussigkeits-Hochdruckstrahlen. Die
Vorrichtung hat in einem Vorrichtungsgehause eine
Werkstulcktragerplatte (30) zum Aufbringen von Zylinder-
kurbelgehausen (10) und eine senkrechte Grundplatte
(20) mit mehreren senkrecht verstellbaren Wellengehau-
sen (21, 25), die Hohlwellen (22, 26) mit drehbaren an-
treibbaren Diisenblécken (23, 27) aufnehmen. Die Ver-
stellbewegungen (Pfeile Bund C) der Wellengehause
(21, 25) und die Drehbewegungen (Pfeile E und F) der
Dusenblécke (23, 27) sind so aufeinander abgestimmt
und an die Einbringbewegung (Pfeile G und H) der Werk-
stuicktragerplatte (30) abgestimmt, dass diese Zylinder-
kurbelgehause (10) in Reihe hintereinander oder parallel
nebeneinander tragen kann, die dann mit verkirzter Be-
arbeitungszeitbearbeitetwerden, wobei die Konstruktion
so ausgebildetist, dass sie dem héheren Druck der Flis-
sigkeits-Hochdruckstrahlen von ca. 2500 bar standhalt
und die Betriebsdauer der Vorrichtung erhéht (Fig. 1).

Vorrichtung zum Aufrauhen der Zylinderbohrungen von Zylinderkurbelgehdusen
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
rauhen der Zylinderbohrungen von Zylinderkurbelge-
hausen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Das Aufrauhen der Zylinderbohrungen von Zy-
linderkurbelgehdusen erfordert einen wesentlich héhe-
ren Druck der Flissigkeitsstrahlen mit ca. 2500 bar im
Vergleich zu den Flissigkeitsstrahlen beim Entgraten
und Entspanen von Werkstiicken mit ca. 400 bis 500 bar.
Dies setzt schon eine stabilere Konstruktion der Vorrich-
tung gerade im Bereich der Hochdruckstrahlen voraus.
Zudem kommt der Mangel hinzu, dass ein Zylinderkur-
belgehduse mehrere Zylinderbohrungen aufweist, die in
der Regel durch eine geradzahlige Anzahl, z. B. 4, 6, 8
gekennzeichnet ist.

[0003] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung
der eingangs erwahnten Art zu schaffen, die fir die An-
wendung von Hochdruck-Filssigkeitsstrahlen geeignet
istund die Bearbeitungszeit fiir ein Zylinderkurbelgehau-
se mit mehreren Zylinderbohrungen verkurzt.

[0004] Die gestellte Aufgabe kann einmal mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 geldst werden.

[0005] Dabei ist auf einer Werkstiicktragerplatte eines
Vorrichtungsgehduses mindestens ein Zylinderkurbel-
gehause in Richtung der Reihe von Zylinderbohrungen
einbringbar (Pfeil G). Im Bereich der eingebrachten Zy-
linderkurbelgehduse ist eine senkrechte Grundplatte zu-
geordnet, die zu der Reihe der Zylinderbohrungen der
eingebrachten Zylinderkurbelgeh&use parallel verlauft.
Aufder Grundplatte sind mindestens zwei senkrecht ver-
stellbare (Pfeile B und C) Wellengehduse angeordnet,
die Hohlwellen mit drehbaren Diisenblécke (Pfeile E und
F)aufnehmen. Die Disenbldcke sind bei einer senkrech-
ten Verstellung (Pfeile E und F) in nicht benachbarte Zy-
linderbohrungen der Zylinderkurbelgehduse ein- und he-
rausfiihrbar, wobei eine an deren Anschlussstiitzen an-
geschlossene Flussigkeits-Hochdruckquelle ein- und
ausschaltbar ist. Die Grundplatte oder die Werkstlicktra-
gerplatte ist zur weiteren Bearbeitung von Zylinderboh-
rungen der Zylinderkurbelgehduse um eine Teilung der
Zylinderbohrungen in der Reihe verstellbar (Pfeil D oder
Pfeil G).

[0006] Auf diese Weise kdnnen gleichzeitig mehrere
Zylinderbohrungen eines oder mehrerer Zylinderkurbel-
gehause bearbeitet werden. Der Aufbau der die Verstel-
lung ausfiihrenden und mit Hochdruck belasteten Vor-
richtungsteile ist sehr stabil, so dass eine ausreichende
Betriebsdauer der Vorrichtung erreicht ist.

[0007] Eine andere Ausflihrung der Vorrichtung ist da-
durch gekennzeichnet, dass auf einer Werkstuicktrager-
platte eines Vorrichtungsgehduses mindestens zwei ne-
beneinander angeordnete Zylinderkurbelgehduse mit
parallel verlaufenden Reihen von Zylinderbohrungen in
Richtung der Reihen von Zylinderbohrungen einbringbar
sind (Pfeil H). Im Vorrichtungsgehause istim Bereich der
eingebrachten Zylinderkurbelgehduse eine senkrechte
Grundplatte zugeordnet, die senkrecht zu den Reihen
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der Zylinderbohrungen der eingebrachten Zylinderkur-
belgehause verlauft. Auf der Grundplatte sind mindes-
tens zwei senkrecht verstellbare (Pfeile B und C) Wel-
lengehduse im Abstand von den Reihen der Zylinderkur-
belgehduse zweier benachbarter Zylindergehduse an-
geordnet, die Hohlwellen mit drehbaren Disenblécken
(Pfeile E und F) aufnehmen. Bei einer senkrechten Ver-
stellung der Wellengehause (Pfeile Bund C) sind die Du-
senbldcke in die gleichen Zylinderbohrungen von zwei
benachbarten Zylinderkurbelgehdusen ein- und heraus-
fuhrbar, wobei eine an oberen Anschlussstiitzen ange-
schlossene Flissigkeit-Hochdruckquelle ein- und aus-
schaltbar ist. Die Grundplatte oder die Werkstiicktrager-
platte ist zur weiteren Bearbeitung von Zylinderbohrun-
gen benachbarter Zylinderkurbelgehause senkrecht zur
Grundplatte um eine Teilung der Zylinderbohrungen in
der Reihe (Pfeil K oder Pfeil H) verstellbar.

[0008] Mit dieser Ausgestaltung der Vorrichtung las-
sen sich mehrere parallel nebeneinander auf der Werk-
stlicktragerplatte angeordnete Zylinderkurbelgehause
bearbeiten.

[0009] SchlieRlichlassen sich diese beiden Ausgestal-
tungen der Vorrichtung auch dadurch zu einer Vorrich-
tung vereinigen, die dadurch gekennzeichnet ist, dass
die beiden Wellengehduse auf der Grundplatte im Ab-
stand A zueinander veranderbar sind. Die Grundplatte
ist wahlweise in ihrer Ebene horizontal verschiebbar
(Pfeil D) oder senkrecht zu ihrer Ebene verstellbar (Pfeil
K). Die Werkstlcktragerplatte ist wahlweise parallel
(Pfeil G) oder senkrecht (Pfeil H) zur Grundplatt verstell-
bar.

[0010] Die Vorrichtung ist durch Auswahl der Verstel-
leinrichtungen fiir die Bearbeitung hinter einem der (Fig.
1) oder parallel nebeneinander angeordneter Zylinder-
kurbelgehause geeignet und verwendbar.

[0011] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Vor-
richtung kénnen den Unteranspriichen entnommen wer-
den.

[0012] Sokanndas Zylinderkurbelgehause Flihrungs-
bzw. Fixieraufnahmen fiir Fihrungsleisten bzw. Fixier-
bolzen aufweisen. Mit diesen Elementen kann die Stel-
lung der auf die Werkstlcktragerplatte aufgebrachten
Zylinderkurbelgehduse eindeutig und unverschiebbar
festgelegt werden.

[0013] Eine weitere Ausgestaltung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wellengehause synchron und
gleichférmig (Verstellung B =Verstellung C) oder un-
gleichférmig (Verstellung B +Verstellung C) verstellbar
sind, um verschieden schnelle Aufrauhung der bearbei-
teten Zylinderbohrungen zu erreichen und Ungleichhei-
ten der Zylinderbohrungen auszugleichen.

[0014] Die Dusenblocke und die Hohlwellen sind im
AuRendurchmesser kleiner als der kleinste Innendurch-
messer der zu bearbeitenden Zylinderbohrungen. Die
Dusenbldcke mit den Hohlwellen ragen an der Unterseite
der Wellengehause um die maximale Tiefe der Zylinder-
bohrungen heraus. Damit ist die Vorrichtung fur alle Zy-
linderkurbelgehduse anwendbar.
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[0015] Die Antriebe fir die Verstellungen (Pfeile B und
C) der Wellengehéuse sind auf der Grundplatte befestigt
und die Antriebe fiir die Drehbewegungen (Pfeile E und
F) sind an den Wellengehausen angebracht.

[0016] Die Stellbewegungen (Pfeile D und K) der
Grundplatte bzw. die Stellbewegungen (Pfeile G und H)
der Werksticktragerplatte sind auf die Teilung der Zylin-
derbohrungen in der Reihe des Zylinderkurbelgehauses
angepasst und abgestimmt.

[0017] Die Erfindung wird an zwei Ausfiihrungen der
Vorrichtung anhand der beiliegenden schauartigen
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine Vorrichtung zum Aufrauhen der Zylinder-
bohrungen von hintereinander auf einer Werk-
stlicktragerplatte aufgebrachten Zylinderkur-
belgehduse mit einer durchgehend verlaufen-
den Reihe der Zylinderbohrungen und

Fig. 2  eine Vorrichtung zum Aufrauhen der Zylinder-
bohrungen von auf einer Werkstuicktragerplatte
mit parallelen Reihen von Zylinderbohrungen
aufgebrachten Zylinderkurbelgehausen.

[0018] Wie der Fig. 1 zu entnehmen ist, wird mindes-
tens ein Zylinderkurbelgehduse 10 mit einer Reihe von
in einer vorgegeben Teilung angeordneter Zylinderboh-
rungen 11 auf die Werkstlcktragerplatte 30 aufgebracht.
Bei mehr als einem Zylinderkurbelgehduse 10 auf der
Werkstucktragerplatte 30 bilden die Zylinderbohrungen
11 eine durchgehende Reihe. Die Werkstlicktragerplatte
30 kann Fihrungs- bzw. Fixieraufnahmen 12 aufweisen,
in die Fihrungs- oder Fixierbolzen 31 der Werkstucktra-
gerplatte 30 eingreifen. Die Zylinderkurbelgehduse 10
sind daher eindeutig und unverschiebbar in der Stellung
auf der Werksticktragerplatte 30 festgelegt.

[0019] Wie der Pfeil G zeigt, kann die Werkstiicktra-
gerplatte 30 in Richtung der Reihe der Zylinderbohrun-
gen 11in das Vorrichtungsgehduse eingebracht werden.
In der eingebrachten Stellung ist der Werkstiicktrager-
platte 30 eine senkrechte Grundplatte 20 zugeordnet, die
mitihrer Ebene parallel zur Reihe der Zylinderbohrungen
11 der eingebundenen Zylinderkurbelgehduse 10 aus-
gerichtet ist. Auf der Grundplatte 20 sind mindestens
zwei Wellengehause 21 und 25 vertikal verstellbar, wie
die Pfeile B und C zeigen. Dabei ist der Abstand A der
Wellengehause 21 und 25 so eingestellt, dass die Mit-
tellangsachsen der Wellengehause 21 und 25 auf die
Mittellangsachsen von nicht benachbarten Zylinderboh-
rungen 11 ausgerichtet sind. Bei einem Zylinderkurbel-
gehause 10 mit vier Zylinderbohrungen 11 ist dies die
erste und dritte Zylinderbohrung 11, so dass das Zylin-
derkurbelgehduse 10 in zwei Bearbeitungsschritten be-
arbeitet werden kann. Bei einem Zylinderkurbelgehause
10 mit sechs Zylinderbohrungen 11 sind die Wellenge-
hause 21 und 25 auf die erste und vierte Zylinderbohrung
11 ausgerichtet. Bei n Zylinderbohrungen 11 sind daher
n/2 Arbeitsschritte erforderlich, wenn die Werksticktra-
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gerplatte 30 nur ein Zylinderkurbelgehduse 10 tragt. Die
Vorrichtung ist besonders einfach, wenn die Werkstiick-
tragerplatte 30 nur ein Zylinderkurbelgehduse 10 tragt.
In den Wellengehdusen 21 und 25 sind Hohlwellen 22
und 26 mit drehbar gelagerten und antreibbaren Diisen-
blécke 23 und 27 angeordnet. Die Diisenstécke 23 und
27 mit den Hohlwellen 22 und 26 sind im Auf3endurch-
messer kleiner als der kleinste Innendurchmesser der
Zylinderbohrungen 11, so dass die Vorrichtung fir alle
Zylinderkurbelgehduse 10 verwendbar ist. Dabei ragen
die Hohlwellen 22 und 26 mit den Diisenblécken 23 und
27 mindestens um die maximale Tiefe der Zylinderboh-
rungen 11 an der unteren Seite der Wellengehause 21
und 25 heraus, so dass die Vorrichtung auch die Zylin-
derbohrungen 11 mitder gréRBeren Tiefe bearbeiten kén-
nen.

[0020] Anderoberen Seite der Wellengeh&use 21 und
25ragen Anschlussstiitzen 24 und 28 heraus, an die eine
Flussigkeits-Hochdruckquelle angeschlossen ist. Beider
senkrechten Verstellung (Pfeile B und C) der Wellenge-
hause 21 und 25 werden die Diusenbldcke 23 und 27 in
die ausgerichteten Zylinderbohrungen 11 des Zylinder-
kurbelgehauses 10 ein- und wieder herausgefiihrt. Beim
Einfiihren der Dlsenblécke 23 und 27 in die Zylinder-
bohrungen 11 wird die Flissigkeits-Hochdruckquelle ein-
geschaltet und beim Herausfiihren aus der Zyklusboh-
rungen 11 wieder abgeschaltet. Dann erfolgt der nachste
Arbeitsschritt, vor dem die Grundplatte 20 eine Verstell-
bewegung (Pfeil D) oder die Werkstucktragerplatte 30
eine Verstellbewegung (Pfeil G) um eine Teilung der Zy-
linderbohrungen 11 in dem Zylinderkurbelgehduse 10
ausflhrt. Dann kann ein weiterer Arbeitsvorgang mit Ein-
fihren und Herausflihren der Dusenblécke 23 und 27
ausgefiihrt werden.

[0021] Wie Fig. 2 zeigt, kdnnen auf der Werkstiicktra-
gerplatte 30 auch mindestens zwei Zylinderkurbelgehdu-
se 10 nebeneinanderaufgebrachtwerden, wobei die Rei-
hen der Zylinderbohrungen 11 parallel verlaufen und die
einzelnen Zylinderbohrungen 11 parallel zur Grundplatte
20 ausgerichtet sind, wenn die Werkstucktragerplatte 30
senkrecht auf die senkrechte Grundplatte 20 in das Vor-
richtungsgehéause eingebracht wird (Pfeil H). Die beiden
Wellengehduse 21 und 25 sind dabei auf einen Abstand
zueinander eingestellt, der dem Abstand der beiden Rei-
hen von Zylinderbohrungen 11 der benachbarten, auf
der Werkstucktragerplatte 30 aufgebrachten benachbar-
ten Zylinderkurbelgehduse 10 entspricht. Der Aufrauh-
vorgang spielt sich in gleicher Weise ab. Die Disenbl6-
cke 23 und 27 werden bei der vertikalen Verstellung der
Wellengehduse 21 und 25 in die ausgerichteten Zylin-
derbohrungen 11 eingeflihrt und wieder herausgefiihrt,
wobei die an den Anschlussstitzen 24 und 28 ange-
schlossene Flissigkeits-Hochdruckplatte ein- und aus-
geschaltet wird.

[0022] Fir den nachsten Arbeitsschritt macht die
Grundplatte 20 eine Verstellbewegung (Pfeil K) in Rich-
tung zu den Zylinderkurbelgehdusen 10 auf der Werk-
stlicktragerplatte 10 bzw. die Werkstlcktragerplatte 30
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eine Verstellung (Pfeil H) in Richtung Grundplatte 20.
Dieser Verstellschritt entspricht der Teilung der Zylinder-
bohrungen 11 der auf der Werkstiicktragerplatte 30 auf-
gebrachten Zylinderkurbelgehduse 10.

[0023] Bei einem Zylinderkurbelgehause 10 mit vier
Zylinderbohrungen 11 sind vier Arbeitsschritte erforder-
lich. Bei zwei Wellengehausen 21 und 25 mit Diisenbld-
cken 23 und 27 sind bei vier Arbeitsschritten daher gleich
zwei Zylinderkurbelgehause 10 bearbeitet. Mit der An-
zahl der Wellengehduse 21 und 25 und der Anzahl der
auf der Werksticktragerplatte 20 aufgebrachten Zylin-
derkurbelgehduse 10 kann mit den vier Arbeitsschritten
die Anzahl der bearbeiteten Zylinderkurbelgeh&duse 10
vergrofiert werden. Die Anzahl der Arbeitsschritte richtet
sich nach der Anzahl der Zylinderbohrungen 11 in einem
Zylinderkurbelgehause 10.

[0024] Es ist leicht einzusehen, dass auf der Werk-
stlicktragerplatte 30 wahlweise Zylinderkurbelgehduse
10 in Reihe hintereinander oder parallel nebeneinander
aufgebracht werden kénnen. Dann ist der Abstand A der
Wellengehause 21 und 25 auf der Grundplatte 20 ein-
stellbar und daher veranderbar. Die Werkstlcktrager-
platte 30 hat zwei Antriebe, um die Einschubrichtung der-
selben in Richtung parallel oder senkrecht zur Grund-
platte 20 vorzunehmen (Pfeil G, Fig. 1 oder Pfeil H, Fig.
2). Auch der Grundplatte 20 kdbnnen zwei Antriebe zuge-
teilt werden, wobei die Grundplatte 10 entweder in ihrer
Ebene horizontal verstellt (Pfeil D, Fig. 1) oder mit ihrer
Ebene senkrecht in Richtung der Werkstiicktragerplatte
30 verstellbar ist (Pfeil K, Fig. 2). Die Vorrichtung kann
dann fur die Bearbeitung hintereinander oder parallel auf
der Werkstlicktragerplatte 30 aufgebrachten Zylinder-
kurbelgehause 10 verwendet werden. Dabei sind Antrie-
be der Vorrichtung fir den gewtiinschten Ablauf der Be-
wegungsabldufe auszuwahlen und die Zylinderkurbelge-
hause 10 in der zugeordneten Stellung auf der Werk-
stucktragerplatte 30 aufzubringen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufrauhen der Zylinderbohrungen
(11) von Zylinderkurbelgehdusen (10) mit Hoch-
druck-Flissigkeitsstrahlen,
dadurch gekennzeichnet,
dass aufeiner Werkstticktragerplatte (30) eines Vor-
richtungsgehduses mindestens ein Zylinderkurbel-
gehause (10) in Richtung der Reihe von Zylinder-
bohrungen (11) einbringbar (Pfeil G) ist,
dass im Vorrichtungsgehause im Bereich der ein-
gebrachten Zylinderkurbelgehduse (10) eine senk-
rechte Grundplatte (20) zugeordnet ist, die zu der
Reihe von Zylinderbohrungen (11) der eingebrach-
ten Zylinderkurbelgehause (10) parallel verlauft,
dass auf der Grundplatte (20) mindestens zwei
senkrecht verstellbare Wellengehduse (21, 25) an-
geordnet sind (Pfeile B, C), die Hohlwellen (22, 26)
mitdrehbaren (Pfeile E, F) Disenblécke (23, 27) auf-
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nehmen,

dass die Dusenblécke (23, 27) beieiner senkrechten
Verstellung (Pfeile B, C) in nicht benachbarte Zylin-
derbohrungen (11) der Zylinderkurbelgehause (10)
ein- und herausfiihrbar sind, wobei eine an oberen
Anschlussstiitzen (24, 28) angeschlossene Flissig-
keits-Hochdruckquelle ein- und ausschaltbar ist und
dass die Grundplatte (20) oder die Werkstlicktrager-
platte (30) zur weiteren Bearbeitung von Zylinder-
bohrungen (11) um eine Teilung der Zylinderbohrun-
gen (11) verstellbare (Pfeile D oder G) ist.

Vorrichtung zum Aufrauhen der Zylinderbohrungen
(11) von Zylinderkurbelgehdusen (10) mit Hoch-
druck-FlUssigkeitsstrahlen,

dadurch gekennzeichnet,

dass aufeiner Werkstulcktréagerplatte (30) eines Vor-
richtungsgehduses mindestens zwei nebeneinan-
der angeordnete Zylinderkurbelgehause (10) mit pa-
rallel verlaufenden Reihen von Zylinderbohrungen
(11) in Richtung der Reihen von Zylinderbohrungen
(11) einbringbar sind (Pfeil H),

dass im Vorrichtungsgehause im Bereich der ein-
gebrachten Zylinderkurbelgehduse (10) eine senk-
rechte Grundplatte (20) zugeordnet ist, die senk-
recht zu den Reihen von Zylinderbohrungen (11) der
eingebrachten Zylinderkurbelgehduse (10) verlauft,
dass auf der Grundplatte (20) mindestens zwei
senkrecht verstellbaren (Pfeile B und C) Wellenge-
hause (21, 25) im Abstand von den Reihen der Zy-
linderbohrungen (11) zweier benachbarter Zylinder-
kurbelgehause (10) angeordnet sind, die Hohlwellen
(22, 26) mitdrehbaren Disenbldcken (23, 27) (Pfeile
E und F) aufnehmen,

dass beieiner senkrechten Verstellung (Pfeile B und
C) der Wellengehause (21, 25) die Disenbldcke (23,
27) in die gleichen Zylinderbohrungen (11) von zwei
benachbarten Zylinderkurbelgehduse (10) ein- und
herausfilhrbar sind, wobei eine an oberen An-
schlussstiitzen (24, 28) angeschlossene Flissig-
keits-Hochdruckquelle ein- und ausschaltbar ist und
dass die Grundplatte (20) oder die Werkstlcktrager-
platte (30) zur weiteren Bearbeitung von Zylinder-
bohrungen (11) benachbarter Zylinderkurbelgehau-
se (10) senkrecht zur Grundplatte (20) um eine Tei-
lung der Zylinderbohrungen (11) verstellbar (Pfeil K
oder H) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet,

dass die beiden Wellengehduse (21, 25) auf der
Grundplatte (20) im Abstand zueinander verander-
bar sind,

dass die Grundplatte (20) wahlweise in ihrer Ebene
horizontal verstellbar (Pfeil D) oder senkrecht zu ih-
rer Ebene verstellbar (Pfeil K) ist,

dass die Werksticktragerplatte (30) wahlweise pa-
rallel (Pfeil H) zur Grundplatte (20) verstellbar ist und
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dass die Vorrichtung durch Auswahl der Verstellvor-
richtungen flr die Bearbeitung hintereinander ange-
ordneter (Fig. 1) oder parallel angeordneter Zylin-
derkurbelgehduse (10) verwendbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Zylinderkurbelgehduse (10) Fihrungs-
bzw. Fixieraufnahmen (12) zur Aufnahme von Fiih-
rungsleisten bzw. Fixierbolzen (31, 32) der Werk-
stuicktragerplatte (30) aufweisen und

dass diese Elemente die Stellung der Zylinderkur-
belgehause (10) auf der Werkstiicktragerplatte (30)
eindeutig und unverschiebbar festlegen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Wellengehduse (21, 25) synchron und
gleichférmig (Bewegung B = Bewegung C) oder un-
gleichférmig (Bewegung B + Bewegung C) verstell-
bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Disenblécke (23, 27) und die Hohlwellen
(22 und 26) im AuBendurchmesser kleiner sind als
der kleinste Innendurchmesser der Zylinderbohrun-
gen (11) und

dass die Disenblécke (23, 27) mit den Hohlwellen
(22, 26) an der unteren Seite der Wellengehause
(21, 25) um die maximale Tiefe der Zylinderbohrun-
gen (11) vorstehen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Antriebe fir die Verstellungen (Pfeile B und
C) der Wellengehause (21, 25) auf der Grundplatte
(20) befestigt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Antriebe flr die Drehbewegungen (Pfeile
E und F) der Dusenblécke (23, 27) an den Wellen-
gehausen (21, 25) befestigt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stellungen (Pfeil D und Pfeil K) der Grund-
platte (20) bzw. der Werkstulcktragerplatte (30) (Pfei-
le G und H), auf die Teilung der Zylinderbohrungen
(11) der Zylinderkurbelgehduse (10) angepasst und
abgestimmt sind.

Geidnderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.
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(11) eines Zylinderkurbelgehduses (10) mit Flissig-
keitsstrahlen, die Uber sich drehende und in die Zy-
linderbohrungen ein- und herausfiihrbare Hohlwel-
len (22,26) zufiihrbar sind, dadurch gekennzeich-
net,

dass Hochdruck-Flussigkeitsstrahlen verwendet
sind,

dass aufeiner Werkstulcktragerplatte (30) eines Vor-
richtungsgehauses mindestens ein Zylinderkurbel-
gehause (10) in Richtung der Reihe von Zylinder-
bohrungen (11) einbringbar (Pfeil G) ist,

dass im Vorrichtungsgehduse im Bereich des ein-
gebrachten Zylinderkurbelgehauses (10) eine senk-
rechte Grundplatte (20) zugeordnet ist, die zu der
Reihe von Zylinderbohrungen (11) des eingebrach-
ten Zylinderkurbelgehauses (10) parallel verlauft,
dass auf der Grundplatte (20) mindestens zwei
senkrecht verstellbare Wellengehduse (21, 25) an-
geordnet sind (Pfeile B, C), die die Hohlwellen (22,
26) mit Dusenblocken (23, 27) drehbar (Pfeile E, F)
aufnehmen,

dass die Dusenblécke (23, 27) beieiner senkrechten
Verstellung (Pfeile B, C) der Wellengehause (21, 25)
innichtbenachbarte Zylinderbohrungen (11) des Zy-
linderkurbelgehduses (10) ein- und herausfiihrbar
sind, eine an oberen Anschlussstutzen (24, 28) der
Hohlwellen (22, 26) angeschlossene Hochdruck-
Flussigkeitsquelle ein- und ausschaltbar ist und
dass die Grundplatte (20) oder die Werkstlcktrager-
platte (30) zur Bearbeitung weiterer Zylinderbohrun-
gen (11) des Zylinderkurbelgehauses (10) um eine
Teilung der Zylinderbohrungen (11) verstellbar ist
(Pfeile D oder G).

Vorrichtung zum Aufrauhen der Zylinderbohrungen
(11) eines Zylinderkurbelgehduses (10) mit Flissig-
keitsstrahlen, die Uber sich drehende und in die Zy-
linderbohrungen (11) ein- und herausfiihrbare Hohl-
wellen (22, 26) zuflihrbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass Hochdruck-Flussigkeitsstrahlen verwendet
sind,

dass aufeiner Werkstulcktréagerplatte (30) eines Vor-
richtungsgehduses mindestens zwei nebeneinan-
der angeordnete Zylinderkurbelgehause (10) mit pa-
rallel verlaufenden Reihen von Zylinderbohrungen
(11) in Richtung der Reihen von Zylinderbohrungen
(11) einbringbar sind (Pfeil H),

dass im Vorrichtungsgehause im Bereich der ein-
gebrachten Zylinderkurbelgehduse (10) eine senk-
rechte Grundplatte (20) angeordnet ist, die senk-
recht zu den Reihen von Zylinderbohrungen (11) der
eingebrachten Zylinderkurbelgehduse (10) verlauft,
dass auf der Grundplatte (20) mindestens zwei
senkrecht verstellbare Hohlwellen (22, 26) (Pfeile
Bund C) im Abstand von den Reihen der Zylinder-
bohrungen (11) der zwei eingebrachten Zylinderkur-
belgehduse (10) angeordnetsind, die die Hohlwellen
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(22, 26) mit Dusenbldcken (23, 27) drehbar aufneh-
men (Pfeile E und F),

dass bei einer senkrechten Verstellung (Pfeile Bund
C) der Wellengehause (21, 25) die Diisenblécke (23,
27) in die gleichen Zylinderbohrungen (11) der zwei
eingebrachten benachbarten Zylinderkurbelgehau-
se (10) ein- und herausfiihrbar sind, wobei eine an
deren Anschlussstutzen (24, 28) der Hohlwellen (22,
26) angeschlossene Hochdruck-Flussigkeitsquelle
ein und ausschaltbar ist und

dass die Grundplatte (20) oder die Werkstlcktrager-
platte zur Bearbeitung weiterer Zylinderbohrungen
(11) der eingebrachten benachbarten Zylinderkur-
belgehause (10) senkrecht zur Grundplatte (20) um
eine Teilung der Zylinderbohrungen (11) der Zylin-
derkurbelgehduse (10) verstellbar ist (Pfeil K oder
H).
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