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(54) Bezeichnung: Vorrichtung zur Bearbeitung eines Werkstiicks

(57) Zusammenfassung: Beschrieben wird eine Vorrich-
tung zur Bearbeitung eines Werkstlicks, welche einen Rah-
men (5) aufweist, in dem ein erstes (2a) und ein zweites
Werkzeug (2b) angeordnet sind, wobei mindestens eines
dieser Werkzeuge (2a, 2b) mittels einer Werkzeugflhrung
(4a, 4b) entlang deren Zustellelement (16) gegen das an-
dere Werkzeug (2a, 2b) zustellbar ist, wobei bei der Bear-
beitung des Werkstlicks (W) durch eines oder beide Werk-
zeuge (2a, 2b) in einem auRerhalb einer Werkzeugachse
(A) befindlichen Bearbeitungsbereich (B) Prozel3krafte auf
das oder die Werkzeuge (2a, 2b) wirken.
Erfindungsgemal ist vorgesehen, dal® mindestens eine
Werkzeugfiihrung (4a, 4b) derart im Rahmen (5) der Vor-
richtung (1) angeordnet ist, dal® durch die Werkzeugfiih-
rung (4a, 4b) eine Unterstiitzung des zugehoérigen Werk-
zeugs (2a, 2b) im Bearbeitungsbereich (B) der Vorrichtung
(1) ausgebildet und ein durch die Prozel3krafte hervorgeru-
fenes Drehmoment zumindest teilweise kompensiert ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Bearbeitung eines Werkstlicks, welche einen Rah-
men aufweist, in dem ein erstes und ein zweites
Werkzeug angeordnet sind, wobei mindestens eines
dieser Werkzeuge mittels einer Werkzeugfihrung
entlang deren Zustellelement gegen das andere
Werkzeug zustellbar ist.

[0002] Eine derartige Vorrichtung ist bekannt und
wird insbesondere zum beidseitigen Planschleifen
von kompakten Werkstucken eingesetzt. Bei einem
derartigen Seiten-Plan-Schleifen treten erhebliche
Prozel3krafte auf. Wirken diese einseitig auf die
Werkzeuge - wie dies insbesondere bei einer
nicht-mittigen Bearbeitungsposition des zu bearbei-
tenden Werksticks der Fall ist —, kann dies zur Folge
haben, dak der die Genauigkeit der Bearbeitung der
Werkstlicke bestimmende Schleifspalt unparallel ver-
andert wird. Die sich gegenlberstehenden Schleif-
werkzeuge durfen daher bei wechselnden Prozel3-
kraften, insbesondere bei wechselnden Schleifdru-
cken, ihre parallele Stellung zueinander nicht &ndern,
um den gegebenen Genauigkeitsanforderungen bei
der Bearbeitung der Werkstlcke, die insbesondere
das Dickenmalf und die Parallelitat betreffen, zu ge-
nigen. Auf eine Abstandsanderung der Werkzeuge
kann durch eine Zustellung eines oder beider Werk-
zeuge durch das Zustellelement der Werkzeugfih-
rungen reagiert werden. Die bekannten Vorrichtun-
gen besitzen aber den Nachteil, daR eine Kompensa-
tion einer Unparallelitdt des Schleifspalts nicht, nur
unzureichend oder nur mit einem hohen Aufwand er-
reicht werden kann.

[0003] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
derart weiterzubilden, daR eine den gegebenen Ge-
nauigkeitsanforderungen bei der Bearbeitung von
Werkstlicken genligende parallele Stellung der
Werkzeuge auch bei wechselnden ProzelRkraften er-
reicht wird.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemall da-
durch gel6st, da® mindestens eine Werkzeugfuhrung
derart im Rahmen der Vorrichtung angeordnet ist,
das durch die Werkzeugfuhrung eine Unterstiitzung
des zugehdrigen Werkzeugs im Bearbeitungsbereich
der Vorrichtung ausgebildet und ein durch die Pro-
zelRkrafte hervorgerufenes Drehmoment zumindest
teilweise kompensiert ist.

[0005] Durch die erfindungsgemafien MalRnahmen
wird in vorteilhafter Art und Weise eine Vorrichtung
zur Bearbeitung eines Werkstlicks geschaffen, wel-
ches sich dadurch auszeichnet, dal die bei der Bear-
beitung des Werkstlicks auftretenden Prozel3normal-
krafte von der das mit diesen Prozel3normalkraften
beaufschlagte Werkzeug unterstitzenden Werk-
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zeugfihrung aufgenommen werden. Eine derartige
MaRnahme besitzt den Vorteil, dal} die bei der Bear-
beitung des Werkstiicks auftretenden, auf das Werk-
zeug einwirkenden ProzeRnormalkréfte nicht die Pa-
rallelitat der Arbeitsflache des Werkzeugs beeinflu-
Ren, sondern eventuell nur zu einer Abstandsvergro-
Rerung der beiden Werkzeuge zueinander flhren,
die aber durch eine entsprechende Zustellung der
Werkzeuge mittels der Werkzeugfihrungen einfach
korrigiert werden kann. Die erfindungsgemafe Vor-
richtung zeichnet sich daher durch eine hohe Bear-
beitungsgenauigkeit aus.

[0006] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung
sieht vor, dal® das Zustellelement der Werkzeugfih-
rung derart angeordnet ist, dal} eine imaginare Ver-
l&ngerung der Achse des Zustellelements durch den
Bearbeitungsbereich der Vorrichtung hindurchtritt,
wobei gemal einer weiteren vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung bevorzugt wird, dal3 der Durch-
trittspunkt der imaginaren Verlangerung der Achse
des Zustellelements nahe dem Schwerpunkt der bei
der Bearbeitung des Werkstiicks durch das unter-
stutzte Werkzeug auftretenden Prozef3normalkrafte
liegt. Derartige MaRRnahmen besitzen den Vorteil,
daf hierdurch in einfacher Art und Weise eine beson-
ders effiziente Unterstiitzung des Werkzeugs bewirkt
und somit einer Unparallelitdt der Bearbeitungsfla-
chen der Werkzeuge entgegengewirkt wird.

[0007] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der
Erfindung sieht vor, dal® das Zustellelement der
Werkzeugfuhrung sich im oder am Rahmen der Vor-
richtung abstutzt. Eine derartige MaRnahme besitzt
hinsichtlich der Krafteinleitung der von dem Zustelle-
lement aufgenommenen ProzelRnormalkrafte Vortei-
le.

[0008] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der
Erfindung sieht vor, dall der Rahmen als geschlosse-
ner Rahmen ausfihrt ist. Eine derartige MalRnahme
fuhrt zu einer weiteren Erhéhung der Steifigkeit der
Vorrichtung.

[0009] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der
Erfindung sieht vor, dal® die werkzeugtragenden
Komponenten der Vorrichtung im Rahmen und die
werkstlcktragenden Komponenten in einem vom
Rahmen getrennten Gestell angeordnet sind. Eine
derartige Malinahme besitzt den Vorteil, dal hier be-
sonders einfach die Vorrichtung auf Werksticke mit
anderen Bearbeitungsanforderungen umgertstet
werden kann.

[0010] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Er-
findung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0011] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung sind dem Ausfiihrungsbeispiel zu entnehmen,
das im Folgenden anhand der Figuren beschrieben
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wird. Es zeigen:

[0012] Fig.1 eine Vorderansicht eines Ausfuh-
rungsbeispiels der Vorrichtung,

[0013] Fig. 2 eine Draufsicht auf das Ausflihrungs-
beispiel aus der Richtung Il der Fig. 1,

[0014] Fig.3 ein Querschnitt durch das Ausfih-
rungsbeispiel entlang der Linie IlI-1ll der Fig. 1,

[0015] Fig. 4 eine Draufsicht auf das Ausflihrungs-
beispiel gemal Fig. 1 zusammen mit einer Werk-
stuckfihrung und einer Abdeckhaube, und

[0016] Fig. 5 einen Schnitt entlang der Linie V-V der
Fig. 4

[0017] In den Fig. 1-Fig. 5 ist nun eine allgemein
mit 1 bezeichnete Vorrichtung zur Bearbeitung eines
Werkstlicks W dargestellt. Die nachstehende Be-
schreibung geht davon aus, dal} es sich hierbei um
eine Vorrichtung zur beidseitigen materialabtragen-
den Oberflachenbearbeitung eines Werkstiicks
durch Schleifen handelt. Dem Fachmann ist aber klar
ersichtlich, daf3 die nachfolgend beschriebenen tech-
nischen Malinahmen nicht nur fur den speziellen Fall
der hier dargestellten Schleifvorrichtung Glltigkeit
haben, sondern durchaus verallgemeinerungsfahig
sind.

[0018] Die Vorrichtung 1 weist zwei Werkzeuge 2a
und 2b auf, die — entsprechend der obigen Annahme
— hier als Schleifwerkzeuge 3a, 3b ausgebildet sind.
Die Werkzeuge 2a, 2b sind einander gegentberlie-
gend Uber je eine Werkzeugfiihrung 4a, 4b in einem
Rahmen 5 angeordnet, so dal} die beiden Werkzeu-
ge 2a, 2b durch die Werkzeugfiihrungen 4a, 4b zur
Ausbildung eines Spalts einer vorbestimmten Breite
und zur Kompensation des Werkzeugverbrauchs, der
Warmedehnung und zum Abrichten der Werkzeuge
zueinander zustellbar sind. Die Werkzeugfiihrungen
4a, 4b weisen jeweils einen Schlitten 14 auf, welcher
das Werkzeug 2a, 2b tragt. Der Schlitten 14 gleitet in
zwei Fuhrungsschienen 15a, 15b, welche — wie am
besten aus Fig. 3 ersichtlich ist — am Rahmen 5 be-
festigt sind. Der Schlitten 14 wird von einer einem Zu-
stellelement 16, das hier als Zustellspindel 16" aus-
gebildet ist, beaufschlagt.

[0019] Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, ist jedem Werk-
zeug 2a, 2b eine Antriebseinheit 6a, 6b zugeordnet,
durch welche die Werkzeuge 2a, 2b Uber eine ent-
lang einer Werkzeugachse A (siehe Fig. 3) verlau-
fenden Antriebsspindel 7 rotierend antreibbar sind.

[0020] Wie am besten aus Fig.5 ersichtlich ist,
weist die Vorrichtung 1 eine Werkstuckfihrung 10
auf, mit der die zu bearbeitenden Werksticke W in
ihre in Eig. 5 gezeigte Bearbeitungsposition in einen
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Bearbeitungsbereich B der Werkzeuge 2a, 2b trans-
portierbar sind. Dieser Bearbeitungsbereich B liegt —
wie ebenfalls in Fig. 5 leicht zu entnehmen ist — au-
Rerhalb der Werkzeugachse A, so dal bei der Bear-
beitung des Werkstlicks W durch die beiden Werk-
zeuge 2a, 2b ProzeRkrafte auftreten, die bei den be-
kannten Vorrichtungen zu einer Unparallelitdt der
Werkzeuge 2a, 2b und somit zu einer Unparallelitat
des durch Arbeitsflachen 2a', 2b" der beiden Werk-
zeuge 2a, 2b definierten Spaltes flihren kénnen, da
die dabei auftretenden, auRerhalb der Werkzeugach-
se A liegenden Prozef3normalkrafte ein entsprechen-
des Drehmoment hervorrufen.

[0021] Um nun wirksam einer derartigen Unparalle-
litat der Werkzeuge 2a, 2b entgegen zu wirken, ist bei
dem beschriebenen Ausflihrungsbeispiel vorgese-
hen, dal} — wie am besten aus den Fig. 2 und Fig. 3
ersichtlich ist — die Werkzeugfiihrungen 4a, 4b der
Werkzeuge 2a, 2b derart angeordnet sind, dal® durch
die Werkzeugfihrungen 4a, 4b jeweils eine Unter-
stitzung der Werkzeuge 2a, 2b in ihrem Bearbei-
tungsbereich B ausgebildet ist. In besonders einfa-
cher Art und Weise wird dies dadurch erreicht, daf}
das Zustellelement 16, hier die Zustellspindel 16" ei-
ner jeden Werkzeugflihrung 4a, 4b derart angeordnet
ist, dafd ihre imaginare Verlangerung durch den Bear-
beitungsbereich der Vorrichtung 1 hindurchtritt, wo-
bei bevorzugt wird, dall diese imaginare Verlange-
rung der jeweiligen Zustellspindel 16' mdglichst nahe
am Schwerpunkt der Prozef3normalkrafte liegt. Durch
diese Unterstlitzung der Werkzeuge 2a, 2b durch das
aullermittig verlaufende Zustellelement 16 der Werk-
zeugflihrung 4a, 4b wird einem eine Unparallelitat
der Werkzeuge 2a, 2b hervorrufenden Drehmoment
entgegengewirkt.

[0022] Um die nun von dem Zustellelement 16 auf-
genommenen Prozel3normalkrafte besonders ein-
fach ableiten zu kdnnen, ist bei dem beschriebenen
Ausfuhrungsbespiel vorgesehen, daf} — wie am bes-
ten aus Fig. 1 ersichtlich ist — sich die Zustellelemen-
te 16 am Rahmen 5 der Vorrichtung 1 abstitzen.
Hierbei ist bevorzugt, dal der Rahmen 5 als ein ge-
schlossener Rahmen ausgefiihrt ist. Eine derartige
MaRnahme zeichnet sich hinsichtlich der Krafteinlei-
tung durch die Werkzeugfiihrungen 4a, 4b und insbe-
sondere durch die Zustellspindeln 16" durch eine
deutlich héhere Steifigkeit aus, als dies bei einer
nicht-geschlossenen Rahmenform der Fall ware.

[0023] Durch die beschriebenen MaRnahmen wird
in vorteilhafter Art und Weise erreicht, daf® die durch
die Proze3normalkrafte bedingten Belastungen nicht
die Parallelitat der Arbeitsflachen 2a', 2b' der Werk-
zeuge 2a, 2b beeinflussen, sondern eventuell nur zur
einer Vergroflierung des Abstands der beiden Werk-
zeuge 2a, 2b zueinander fihren, welche aber durch
eine entsprechende Korrektur der Zustellung der
Werkzeuge 2a, 2b durch die Werkzeugfiihrungen 4a,
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4b kompensiert werden kann.

[0024] Wie am besten aus den Fig. 1 und Fig. 3 zu
entnehmen ist, wird bevorzugt, daf® die den Schlitten
14 fihrenden Fuhrungsschienen 15a, 15b der Werk-
zeugfiuhrungen 4a, 4b beiderseits der jeweiligen Zu-
stellspindel 16" angeordnet sind. Diese symmetrische
Anordnung besitzt den Vorteil einer weiteren Erho-
hung der Steifigkeit der Werkzeugfihrungen 4a, 4b.

[0025] In den Fig. 4 und Fig. 5 ist nun die Vorrich-
tung der Fig. 1 bis Fig. 3 zusammen mit der bereits
erwahnten Werkstickflihrung 10 und einer Abdeck-
haube 11 dargestellt, wobei letztere dazu dient, den
Arbeitsraum der Vorrichtung 1 wahrend der Bearbei-
tung der Werkstlicke W zu verschlieRen. Hierbei ist
vorgesehen, dal die Werkstlckfihrung 10 in einem
vom Rahmen 5 der Vorrichtung 1 getrennten Gestell
5' angeordnet ist. Eine derartige Anordnung der
werkstickfihrenden Komponeten besitzt den Vorteil,
daf’ hierdurch in besonders einfacher Art und Weise
die Werkstiickfliihrung 10 unterschiedlichen Bearbei-
tungsaufgaben angepal’t werden kann.

[0026] Bei der obigen Beschreibung wurde davon
ausgegangen, dal} die Vorrichtung 1 zur beidseitigen
Bearbeitung eines Werkstucks W dient. Demzufolge
sind beim Ausfiihrungsbeispiel die Werkzeuge 2a, 2b
als Schleifwerkzeuge 3a, 3b ausgebildet. Es ist aber
auch maoglich, mit der Vorrichtung 1 nur eine einseiti-
ge Bearbeitung eines Werkstlicks W durchzufiihren.
In diesem Fall ist nur ein Werkzeug 2a bzw. 2b als
Bearbeitungswerkzeug ausgebildet, wahrend das
andere Werkzeug 2b bzw. 2a als Gegenhalter fun-
giert.

[0027] Der Vollstandigkeit halber ist noch zu erwah-
nen, daf die Vorrichtung 1 noch eine Abrichteinrich-
tung 20 aufweist, mit der die an den Werkzeugen 2a,
2b auftretenden Maflhaltigkeitsverluste kompensiert
werden kénnen. Hierzu weist das beschriebene Aus-
fuhrungsbeispiel eine MeReinrichtung (nicht gezeigt)
auf, die es ermdglicht, die Lage der Bearbeitungsfla-
chen 2a', 2b' der Werkzeuge 2a, 2b und insbesonde-
re den Abstand derselben zu bestimmen. Dieser er-
folgt beim beschriebenen Ausflihrungsbeispiel da-
durch, da® durch die MelReinrichtung die bearbeite-
ten Werkstlicke W vermessen werden, um dadurch
die Mafhaltigkeit der Bearbeitung zu kontrollieren
und gegebenenfalls die Zustellung der Werkzeuge
2a, 2b zu kompensieren.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bearbeitung eines Werk-
stlcks, welche einen Rahmen (5) aufweist, in dem
ein erstes (2a) und ein zweites Werkzeug (2b) ange-
ordnet sind, wobei mindestens eines dieser Werk-
zeuge (2a, 2b) mittels einer Werkzeugfuhrung (4a,
4b) entlang deren Zustellelement (16) gegen das an-
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dere Werkzeug (2a, 2b) zustellbar ist, wobei bei der
Bearbeitung des Werkstlicks (W) durch eines oder
beide Werkzeuge (2a, 2b) in einem aufderhalb einer
Werkzeugachse (A) befindlichen Bearbeitungsbe-
reich (B) Prozel3krafte auf das oder die Werkzeuge
(2a, 2b) wirken, dadurch gekennzeichnet, da® min-
destens eine Werkzeugflihrung (4a, 4b) derart im
Rahmen (5) der Vorrichtung (1) angeordnet ist, daf3
durch die Werkzeugfiihrung (4a, 4b) eine Unterstt-
zung des zugehorigen Werkzeugs (2a, 2b) im Bear-
beitungsbereich (B) der Vorrichtung (1) ausgebildet
und ein durch die ProzeRkrafte hervorgerufenes
Drehmoment zumindest teilweise kompensiert ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl} das Zustellelement (16) der Werk-
zeugflhrung (4a, 4b) derart angeordnet ist, dal} eine
imaginare Verlangerung der Achse des Zustellele-
ments (16) durch den Bearbeitungsbereich (B) der
Vorrichtung (1) hindurchtritt.

3. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, da® der Durch-
trittspunkt der imagindren Verlangerung der Achse
des Zustellelements (16) nahe dem Schwerpunkt der
bei der Bearbeitung des Werkstiicks (W) durch das
unterstiitzte Werkzeug (2a, 2b) auftretenden Prozel}-
normalkréafte liegt.

4. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, da® das Zu-
stellelement (16) als eine Zustellspindel (16') ausge-
bildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, da die Zu-
stellspindel (16') sich am oder im Rahmen (5) der
Vorrichtung (1) abstitzt.

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dafl mindes-
tens eine Werkzeugfiihrung (4a, 4b) einen durch das
Zustellelement (16) beaufschlagbaren und das das
Werkzeug (2a, 2b) tragenden Schilitten (14) aufweist,
der in zwei Fuhrungsschienen (15a, 15b) gleitet.

7. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da® die Fuh-
rungsschienen (15a, 15b) symmetrisch zum Zustell-
element (16) angeordnet sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da die Fuh-
rungsschienen (15a, 15b) am oder im Rahmen (5)
der Vorrichtung (1) befestigt sind.

9. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf3 die beiden
Werkzeuge (2a, 2b) einander entgegengesetzt orien-
tiert angeordnet sind.
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10. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal} mindes-
tens ein Werkzeug (2a, 2b) als ein Bearbeitungs-
werkzeug, insbesondere ein Schleifwerkzeug (3a,
3b), ausgebildet ist.

11. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf die Vor-
richtung (1) ein Gestell (5') aufweist, in dem die werk-
stuckfuhrenden Komponenten der Vorrichtung (1)
angeordnet sind.

12. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, da} das Ge-
stell (58') getrennt vom Rahmen (5) ausgefihrt ist.

13. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dafl die Vor-
richtung (1) eine Werkstuckfuhrung (10) aufweist, die
im Gestell (5') angeordnet ist.

14. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dafl die Vor-
richtung (1) eine Abdeckhaube (11) aufweist.

15. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dafl die Vor-
richtung (1) eine Abrichteinrichtung (20) aufweist.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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