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(54)
RUNDSCHLEIFMASCHINE

(57)  Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe
gestelltein Rundschleifmaschinenzubehér (20) zu schaf-
fen, welches einfach an einer konventionell erhéaltlichen
Rundschleifmaschine installiert werden kann und das
spitzenlose Schleifen von filigranen Rundteilen ohne Ein-
spannen der Rundteile in eine Einspannvorrichtung er-
moglicht. Dies wird dadurch erreicht, dass das Rund-
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RUNDSCHLEIFMASCHINENZUBEHOR ZUM SPITZENLOSEN SCHLEIFEN AUF EINER

schleifmaschinenzubehdr (20) eine Regelscheibe (21)
montierbar am Werkzeugspindelstock (3) und eine mehr-
teilige Spitzenlosschleifeinrichtung (22) mit einem Schlit-
ten (220) samt einer Schlittenfiihrung (2201), einem Li-
nealtrager (221) samt einer Tragerlinearverstellung
(2211) und einem Lineal (222) samt Linealhdhenverstel-
lung (2221) montierbar an der Fiihrung (8) umfasst.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung beschreibt ein Rund-
schleifmaschinenzubehér fur die Montage an einer
Rundschleifmaschine, wobei die Rundschleifmaschine
mindestens eine Fluhrung, einen Werkzeugspindelstock
mit definierter Drehachse und einen Schleifspindelstock
mit Schleifscheibe umfasst, wobei ein spitzenloses
Rundschleifen von Rundteilen durch Einsatz des Rund-
schleifmaschinenzubehdérs auf der Rundschleifmaschi-
ne ermdglicht ist.

Stand der Technik

[0002] Rundschleifmaschinen 0 sind aus der
EP0631840 bekannt, dessen grundlegender Aufbau hier
anhand einer Figur daraus als Stand der Technik erlau-
tert wird. Die Rundschleifmaschine 0 gemass Figur 1
weist ein Gestell 2 mit einer feststehenden Platte 1 als
Maschinenbett auf. Ein Werkstlickspindelstock 3 zum
Halten eines Werkstlickes und zum Drehen des Werk-
stlickes um eine Drehachse 7 ist mit einer angetriebenen
Spitze 4 versehen und auf der Platte 1 angeordnet. Ein
Schleifspindelstock 5 zum Schleifen des Werkstlickes ist
auch auf der Platte 1 angeordnet und mit einer angetrie-
benen Schleifscheibe 6 versehen, die von einem Schleif-
scheibenschutz 12 umgeben ist. Der Werkstlickspindel-
stock 3 weist einen Langsvorschubantrieb auf zum Ver-
schieben des Werkstlickspindelstockes in Richtung der
Drehachse 7 Uber eine Fiihrung 8.

[0003] Der Schleifspindelstock 5 weist einen Quervor-
schubantrieb auf zum Verschieben des Schleifspindel-
stockes senkrecht zur Drehachse 7. Weiter ist ein Reit-
stock 9 miteiner Spitze 10 vorgesehen zum Gegenhalten
des Werkstlickes. Die Drehachse 7 ist die Symmetrie-
achse der Spitze 10. Die Spitze 10 des Reitstockes 9 ist
nicht angetrieben. Der Reitstock 9 ist mit einem Langs-
vorschubantrieb zum Verschieben des Reitstockes in
Richtung der Drehachse 7 uber eine Fiihrung 11 verse-
hen. Auf der Platte 1 ist ein weiteres Gestell 13 vorgese-
hen, auf dem ein Kasten 14 mit Geraten zur Steuerung
des Werkstlickspindelstockes 3, des Schleifspindelsto-
ckes 5, des Reitstockes 9 und deren jeweiligen Vorschu-
bantrieben angeordnetist. Das Gestell 13 kann hohl sein,
sodass Verbindungsleitungen zwischen dem Kasten 14
und den zu steuernden Geraten darin Platz haben. Unter
der Platte 1 sind ein Papierbandfilter 15 und ein Hydrau-
likgerat 16 plaziert. Auch der Schleifspindelstock 5 kann
langs einer Fihrung entlang der Drehachse 7 verscho-
ben werden und in der Regel auch der Kippwinkel der
Schleifscheibe 6.

[0004] Die Langsvorschubantriebe zum Verschieben
des Werkstiickspindelstockes 3 und des Reitstockes 9
in Richtung der Drehachse 7 sind elektronisch steuerbar,
und zwar unabhangig voneinander. Somit sind samtliche
erforderliche Funktionen wie das Verstellen der Spitzen-
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weite, das Spannen eines Werkstlickes, das Einsteck-
schleifen, das Pendelschleifen, das Schleifen von Ke-
geln und Radien und so weiter einfach ausfiihrbar.
[0005] Konventionelle Rundschleifmaschinen sind mit
einem angetriebenen Langsschlitten und mit einem
Obertisch zur Winkelverstellung ausgestattet, die in
Richtung der Drehachse bewegt werden kdnnen und auf
dem sowohl der Werkstlickspindelstock als auch der
Reitstock befestigt sind.

[0006] Trotz der Mdglichkeiten der bekannten Rund-
schleifmaschinen 0 liefert das konventionelle Spitzen-
schleifen auf derartigen Rundschleifmaschinen 0 bei zu
schleifenden Rundteilen von etwa 60mm Lange und
Durchmessern von 3mm keine zufriedenstellenden Er-
gebnisse.

[0007] Der Fachmann hat verstanden, dass ein Uber-
gang zum spitzenlosen Rundschleifen noétig sein wird,
also eine Abkehr von der Spitzenrundschleifmaschine
gemass Stand der Technik. Das Problem beim Spitzen-
schleifen ist die Durchbiegung von filigranen Teilen auf-
grund des Schleifdruckes. Die bisherigen Weiterentwick-
lungen sind in die Richtung von Einspannvorrichtungen
bzw. zu Werkstlickspindelstdcken 3 lbergegangen, in
welche man das Werkstlick/Rundteil fest einspannt. Die-
se Moglichkeit flhrt aber zu mehr Einspann- und Zeit-
aufwand, vor allem bei zu schleifenden Rundteilen mit
geringen Durchmessern.

Darstellung der Erfindung

[0008] Die oben beschriebenen aus dem Stand der
Technik bekannten Nachteile, sollen durch die vorliegen-
de Vorrichtung beseitigt werden.

[0009] Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe
gestellt ein Rundschleifmaschinenzubehér zu schaffen,
welches einfach an einer konventionell erhéltlichen
Rundschleifmaschine installiert werden kann und das
spitzenlose Schleifen von filigranen Rundteilen ohne Ein-
spannen der Rundteile in eine Einspannvorrichtung er-
moglicht.

[0010] Die mitdem Rundschleifmaschinenzubehor auf
einer Rundschleifmaschine erreichten Schleifergebnis-
se zeigen sogar noch bessere minimal erreichbare Rau-
igkeiten, Gerad- und Rundheiten der Werkstlicke als
konventionell geschliffene Rundteile.

[0011] Ausserdem ist auch die Installation des Rund-
schleifmaschinenzubehdrs auf eine bekannte Spitzen-
rundschleifmaschine derart schnell und einfach, dass die
Flexibilitdt der Rundschleifmaschine enorm gesteigert
werden kann.

[0012] Variationen von Merkmalskombinationen bzw.
geringfligige Anpassungen der Erfindung sind in der De-
tailbeschreibung zufinden, in den Figuren abgebildetund
in die abhangigen Patentanspriiche aufgenommen wor-
den.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0013] Ein bevorzugtes Ausfihrungsbeispiel des Er-
findungsgegenstandes wird nachstehend im Zusam-
menhang mit den anliegenden Zeichnungen beschrie-
ben.

[0014] Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorziige
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung sowie der Zeichnungen. Es sind dargestellt in
Figur 1  zeigtin einer schematischen Seitenansicht ei-
ne Rundschleifmaschine gemass Stand der
Technik, wobei zwei Spitzen verwendet wer-
den und ein Werkstlick weggelassen wurde.
Figur2  zeigt eine schematische Perspektivansicht
der Rundschleifmaschine mit einem Rund-
schleifmaschinenzubehor, montiert auf einer
Fihrung.

Figur 3  zeigt eine schematische Perspektivansicht
der Bauteile des Rundschleifmaschinenzube-
hérs in einer Detailansicht mit aufgelegtem
Werkstlick, wahrend

eine schematische Schnittansicht durch eine
Regelscheibe, ein Lineal, ein Werkstlick und
die Schleifscheibe zeigt.

Figur 4

Beschreibung

[0015] Ausgehend von einer oben beschriebenen
Rundschleifmaschine 0, wird eine angepasste spitzen-
lose Rundschleifmaschine 0’ durch Nutzung eines mehr-
teiligen Rundschleifmaschinenzubehdrs 20 geschaffen.
Wahrend auf den Reitstock 9 und die Spitze 10, sowie
die angetriebene Spitze 4 verzichtet wird, wird das Ma-
schinenbett 1, das Gestell 2, der Werkzeugspindelstock
3 mit definierter Drehachse 7, der Schleifspindelstock 5,
die Schleifscheibe 6 und die Flihrung 8 weiterhin benutzt.
[0016] Das hier eingefiihrte erfindungsgemasse
Rundschleifmaschinenzubehér 20 umfasst eine Regel-
scheibe 21 und eine Spitzenlosschleifeinrichtung 22,
welche mit einer geschweiften Klammer in Figur 2 mar-
kiert sind.

[0017] Auf den Werkstiickspindelstock 3 der Rund-
schleifmaschine 0’ wird die Regelschleibe 21 montiert.
Die Regelscheibe 21 hat eine Antriebswelle, welche im
Werkstlickspindelstock 3 rotierbar befestigbar ist, woran
anschliessend die Regelscheibe 21 um die Drehachse
7 rotierbar ist. Der Regelscheibe 21 gegenuberliegend
befindet sich die Schleifscheibe 6, welche von einem
Schleifscheibenantrieb 40 rotierbar ist und der Abstand
zwischen Regelscheibe 21 und Schleifscheibe 6 mit be-
kannten Mitteln variierbar ist. Die Rotationsbewegungen
der Schleifscheibe 6 und der Regelscheibe 21 sind mit
Pfeilen markiert, wobei hier unterschiedliche Rotations-
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richtungen gewabhlt sind.

[0018] Die Spitzenlosschleifeinrichtung 22 umfasst ei-
nen Schlitten 220, einen Linealtrager 221 und ein Lineal
222, wobei ein Werkstlick 30 in Form eines Rundteils 30,
erst in Figur 3 dargestellt, auf dem Lineal 222 ablegbar
ist. Eine bekannte konventionell Rundschleifmaschine 0,
kann einfach und schnell mit dem Rundschleifmaschi-
nenzubehdr 20 umgeristet werden, sodass eine ange-
passte Rundschleifmaschine 0’ resultiert.

[0019] Fir den Betrieb muss es mdoglich sein, die Po-
sition des Lineals 222 im Raum, also realtiv zur Oberfla-
che der Regelscheibe 21 und der Schleifscheibe 6 ein-
stellen zu kdnnen. Dafiir ist am Schlitten 220 eine Schlit-
tenfiihrung 2201 vorgesehen, welche mit der Fiihrung 8
der Rundschleifmaschine 0’ zusammenwirkt und die Pa-
rallelverschiebung der Spitzenlosschleifeinrichtung 22 in
Richtung parallel zur Drehachse 7, in Richtung der x-
Achse, ermdglicht, wie mit dem gestrichelten Doppelpfeil
angedeutet.

[0020] Der Linealtrager 221 weist eine Tragerlinear-
verstellung 2211 auf, mit welcher eine Einstellung langs
zum Schlitten 220, in y-Richtung und damit senkrecht
zur Drehachse 7 des Linealtragers 221 und spatere Be-
festigung auf dem Schlitten 220 erreichbar ist. In Figur 2
sind nur zwei Langlécher im Linealtrager 221 als Teil der
Tragerlinearverstellung 2211 gezeigt und die Einstell-
moglichkeiten mit einem schwarzen Doppelpfeil.

[0021] Um maximal flexibel zu sein, weist das Lineal
222, als starre Platte mit einer als Linealauflage 2223
ausgebildeten Stirnflache, eine Linealhéhenverstellung
2221 auf. Diese Linealhdhenverstellung 2221 istin Figur
2 mit zwei den Linealtrdger 221 und das Lineal 222 que-
renden Bohrungen dargestellt, und die Bewegungsrich-
tung, in z-Richtung, mit einem weissen Doppelpfeil.
[0022] Insgesamt umfasst das Rundschleifmaschi-
nenzubehdr 20 nur wenige Bauteile und ist einfach mon-
tier- und demontierbar. In Figur 3 sind die montierte Re-
gelscheibe 21 und das Lineal 222, mit dem Werkstiick
30 im Detail gezeigt.

[0023] An der oberen Stirnflache des Lineals 222, an
der vom Linealtrager 221 bzw. dem Schlitten 220 abge-
wandten Seite des Lineals 222, ist eine Linealauflage
2223 angeformt, welche auf den Radius des zu schlei-
fenden Werkstiickes 30 angepasst gewodlbt ist. Unter
Wdlbung der Linealauflage 2223 analog zum Radius des
Rundteils 30 soll hier eine Mulde verstanden werden, die
ein Halten des Rundteils 30 in der Linealauflage 2223
erreicht, ohne, dass das Rundteil 30 manuell gesichert
werden muss. Anstelle einer Wélbung kann die Lineal-
auflage 2223 auch in Form einer V-Auflage gestaltet sein
oder mit einer Linealauflage mit 30 Grad zur Waagerech-
ten verlaufenden Auflageflache. Die Linealauflage 2223
ist bevorzugt aus Hartmetall oder Keramik hergestellt.
[0024] Im Betrieb wird das rotationssymmetrische
Werkstiick 30 von der Regelscheibe 21 in der Linealauf-
lage 2223 lagernd um seine Langsachse rotiert.

[0025] DielLinealhéhenverstellung 2221 isthier mitBe-
festigungsmitteln, welche durch die Bohrungen den Li-
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nealtrager 221 und Langlécher im Lineal 222 querend,
angedeutet sind.

[0026] Zur Gewahrleistung, dass das Werkstick 30
beim Auflegen auf die Linealauflage 2223 nicht verkan-
tet, ist ein Anschlag 2222 entlang einer Seitenflache des
Lineals 222 fluchtend angeordnet. Hier ist der Anschlag
2222 fest am Linealtrager 221 befestigt, sodass dieser
auch bei der Hohenverstellung mittels Linealhdhenver-
stellung 2221 fixiert bleibt und den gesamten Hubumfang
des Lineals 222 abdeckt, sodass das Werksttick 30 in x-
Richtung vom Anschlag 2222 gehalten wird.

[0027] Auch die Tragerlinearverstellung 2211 ist mit
Schraubmitteln den Linealtrager 221 und den Schlitten
220 teilweise querend als Ausfiihrungsmaoglichkeit dar-
gestellt. Die Schraubmittel werden in Gewinde im Schilit-
ten 220 eingeschraubt und damit der Linealtrager 221
am Schlitten 220 fixiert. Schraubverbindungen fir Tra-
gerlinearverstellung 2211 und Linealh6éhenverstellung
2221 sind bevorzugt. Wahrend durch ausreichend mas-
sive Ausbildung des Schlittens 220 eine formschlissige
Verbindung zwischen Schlitten 220 und Fiihrung 8 be-
vorzugt ist.

[0028] Die in Figur 3 weggelassene Schleifscheibe 6
ist an das Lineal 222 bzw. die Linealauflage 2223 mit
aufliegendem Rundteil 30 heran bewegebar, wie in Figur
4 gezeigt. Dabei muss die Linealauflage 2223 auf die
zum Antrieb mittels Regelscheibe 21 und das Schleifen
mittels Schleifscheibe 6 auf die geeignete Héhe gebracht
werden. Diese Einstellung ist mit dem Doppelpfeil im Li-
neal 222 angedeutet.

[0029] Istdie HOheneinstellung desLineals 222 einmal
korrekt eingestellt, kann das Schleifen einer Mehrzahl
von Rundteilen 30 erfolgen. Dazu wird die in x-Richtung
fixierte Schleifscheibe 6 in y-Richtung weggefahren, das
Werkstick 30 auf die Linealauflage 2223 gelegt, das
Werkstulick 30 von der Regelscheibe 21 rotierend mitge-
nommen und nach dem Annahern der Schleifscheibe 6
geschliffen.

[0030] Die Bauteile 220, 221, 222 der Spitzenlos-
schleifeinrichtung 22 sind bevorzugt aus Stahl, bevor-
zugt Edelstahl, Hartmetall oder Keramik hergestellt. Der
optionale Anschlag 2222 kann aus Stahl, Glas, Keramik
oder Kunststoff, insbesondere aus thermoplastischem
Kunststoffen mit einer hohen Lichtdurchlassigkeit herge-
stelltsein. Es bietet sich vor allem Polymethylmethacrylat
(PMMA) an, welches mindestens als Teildes Anschlages
2222 zur Sicherung der Werkstlicke aufdem Linealtrager
221 eingesetzt wird.

[0031] Die Regelscheibe 21 weist mindestens im Um-
fangsbereich eine Lage aus Gummi auf, also eine aus-
sere Gummilage auf, sodass gewahrleistet ist, dass das
Werkstiick 30 ausreichend rotierbar ist. Verschiedene
Gummiarten kommen dafiir in Frage. Die Regelscheibe
21 kann auch aus einem Gummi-Verbund oder aus Ke-
ramik-Gummi-Verbund hergestellt sein.

(]
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Bezugszeichenliste
[0032]
0, 0’ Rundschleifmaschine (mit und ohne Spitzen)

1 Maschinenbett

2 Gestell

3 Werkstlickspindelstock
4 angetriebene Spitze

5 Schleifspindelstock

6 Schleifscheibe (Ublich 500mm Durchmesser)
7 Drehachse

8 Fuhrung

9 Reitstock

10 Spitze

11 Fihrung

12 Schleifscheibenschutz
13 Gestell

14 Kasten

15 Papierbandfilter

16 Hydraulikgerat

20 Rundschleifmaschinenzubehor

21 Regelscheibe (Gummibeschichtung)
22 Spitzenlosschleifeinrichtung

220 Schlitten
2201 Schlittenfiihrung

221 Linealtrager
2211 Tragerlinearverstellung
222 Lineal

2221 Linealhdhenverstellung

2222 Anschlag

2223 Linealauflage (gewodlbt, Radius-
Werkstiick)

30 Werkstick/Rundteil
40 Schleifscheibenantrieb

Patentanspriiche

1. Rundschleifmaschinenzubehdr (20) fiir die Montage
an einer Rundschleifmaschine (0), wobei die Rund-
schleifmaschine (0) mindestens eine Fihrung (8),
einen Werkzeugspindelstock (3) mit definierter
Drehachse (7) und einen Schleifspindelstock (5) mit
Schleifscheibe (6) umfasst, wobei ein spitzenloses
Rundschleifen von Rundteilen (30) durch Einsatz
des Rundschleifmaschinenzubehérs (20) auf der
Rundschleifmaschine (0) ermdglicht ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Rundschleifmaschinenzubehdr (20) eine
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Regelscheibe (21) montierbar am Werkzeug-
spindelstock (3)

und

eine mehrteilige Spitzenlosschleifeinrichtung
(22) mit einem Schlitten (220) samt einer Schlit-
tenfihrung (2201), einem Linealtrager (221)
samt einer Tragerlinearverstellung (2211) und
einem Lineal (222) samt Linealh6henverstel-
lung (2221) montierbar an der Fiihrung (8) um-
fasst.

Rundschleifmaschinenzubehér (20) nach Anspruch
1, wobei das Lineal (222) als starre Platte ausgebil-
detist und eine Stirnflache eine Linealauflage (2223)
zum Halten des Werkstiickes (30) bildet.

Rundschleifmaschinenzubehor (20) nach Anspruch
2, wobei die Linealauflage (2223) analog zum Radi-
us des Rundteils (30) gewolbt ausgebildet ist oder
in Form einer V-Auflage gestaltet ist oder die Line-
alauflage (2223) eine mit 30 Grad zur Waagerechten
verlaufenden Auflageflache bildet.

Rundschleifmaschinenzubehor (20) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei am Lineal (222)
oderam Linealtrager (221) ein Anschlag (2222), eine
Seitenflache des Lineals (222) fluchtend angeordnet
ist.

Rundschleifmaschinenzubehor (20) nach Anspruch
4, wobei der Anschlag (2222) aus Stahl, Glas, Ke-
ramik oder Kunststoff gebildet ist.

Rundschleifmaschinenzubehér (20) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei die Regelschei-
be (21) mindestens im Umfangsbereich eine Lage
aus Gummi aufweist und die Regelscheibe (21) aus
Gummi, einem Gummi-Verbund oder aus einem Ke-
ramik-Gummi-Verbund hergestellt ist.

Rundschleifmaschinenzubehér (20) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei der Schlitten
(220), der Linealtrager (221) und das Lineal (222)
aus Stahl, insbesondere aus Edelstahl, aus Hartme-
tall oder Keramik hergestellt sind.

Rundschleifmaschinenzubehor (20) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei die Linealaufla-
ge (2223) aus Hartmetall oder Keramik hergestellt
ist.

Rundschleifmaschinenzubehér (20) nach einem der
Anspriche 4 bis 8, wobei der Anschlag (2222) aus
Stahl, insbesondere aus Edelstahl, aus Hartmetall,
Keramik oder einem thermoplastischen Kunststoff,
insbesondere aus Polymethylmethacrylat (PMMA)
hergestellt ist.
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10. Rundschleifmaschinenzubehdér (20) nach einem der

1.

vorhergehenden Anspriiche, wobei die Linealho-
henverstellung (2221) Befestigungsmittel in Form
von Bohrungen, Langléchern und Schrauben um-
fasst, welche den Linealtrager (221) und das Lineal
(222) mindestens teilweise queren.

Rundschleifmaschinenzubehér (20) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei die Tragerline-
arverstellung (2211)in Formvon Schraubmitteln den
Linealtrager (221) und den Schlitten (220) teilweise
querend ausgefihrt sind.
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FIG. 4
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