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69 Maschine zur Endbearbeitung von Werkstiickoberflichen.

€ pie Erfindung betrifft eine Maschine zur Endbearbei-
tung von Werkstiickoberflachen, wobei die an Spindein
befestigten Werkstlicke in eine bewegte Schiittung von
Schleifkdrpern eingetaucht werden.
Es werden selbsttétig arbeitende Einrichtungen Ty bis
T; vorgesehen, die die Spindeln, an denen wenigstens ein
zu bearbeitendes Werkstlick befestigt ist, zwischen einem
Aufnahme- oder Abgabeplatz, wie C; oder D,, ausserhalb
des Behélters 1 und einer Eintauchstellung in der im Behél-
N ter 1 befindlichen SchleifkSrperschiittung 2 bewegen.
Die Erfindung ist zur Automation und Erhdhung der
Arbeitsleistung aller Gleitschleifmachinen geeignet, bei de-
‘D nen die Werkstiicke an Spindeln in die Schleifkdrperschiit-
tung eingetaucht werden.
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Maschine zur Endbearbeitung von Werkstilickoberflichen

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Maschine
zur Endbearbeitung von Werkstiickoberflichen, wobeil die an
Spindeln befestigten Werkstlicke in eine bewegte Schittung
von SchleifkOrpern eingetaucht werden.

Derartige Maschinen sind bereits bekannt. Sie bestehen im
wesentlichen aus einem BehZdlter zur Aufnahme der Schleif-
korperschiittung, Spindeln zum auswe chselbaren Einspannen
der Werkstlicke fir die Endbearbeitung und Mitteln zur Erzeu-
gung einer Relativbewegung zwischen der Schleifkorper-
schittung und den darin eingetauchten Werkstlicken.
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Bei den bekannten Maschinen zur Endbearbeitung, werden

ein oder mehrere Werkstliicke in die Spindeln eingespannt.
Danach werden die Spindeln mit den Werkstlicken auf die im
Beh8lter befindliche Schleifkdrperschittung abgesenkt und

in diese eingetaucht. Nach Beendigung der Bearbeitung miissen
diese Vorgidnge in umgekehrter Reihenfolge wiederholt werden.

Bei dem groBten Teil der bekannten Maschinen, werden bis
heute die Werkstiicke von Hand in die Spindeln eingespannt
und nach der Bearbeitung ebensc von Hand wieder abgenommen.
Es ist ohne weiteres einleuchtend, daf auf diese Weise nur
eine vergleichsweise geringe Maschinenleistung erreicht wer-
den kann und daB sie mit hohen Lohnkosten verbunden ist.

Hauptzweck der vorliegenden Erfindung ist es, eine Maschine
der eingangs genannten Art zu automatisieren, so daf3 die
Maschinenleistung wesentlich erhsht und die Lohnkosten erheb-
lich gesenkt werden kénnen. '
Erfindungsgem&B wird eine Maschine zur Endbearbeitung von Werk-
stlickoberfldchen vorgeschlagen, wobel die an Spindeln befestig-
ten Werkstiicke in eine bewegte Schiittung von Schleifkdrpern
eingetaucht werden, die dadurch gekennzeichnet ist, daB
selbsttdtig arbeitende Einrichtungen zur Bewegung der Spin-
deln - in denen wenigstens ein zu bearbeitendes Werkstlick ein-
gespannt ist - zwischen wenigstens einem Aufnahme- und/oder
Abgabeplatz auBerhalb des Behdlterumfangs und einer Eintauch-
position vorgesehen sind.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemiBen
Maschine ist der Behalter entweder kreisfOrmig oder als regel-
‘miBiges Vieleck ausgebildet und mit N Spindeln ausgeriistet,
die auf Radien oder - den Mittelsenkrechten der

- 3 -



-3 - 0073536

Seiten eines regelmdfBigen Vielecks mit N Ecken angeordnet
sind. Der Beh#dlter ist von einem Drehteller umgeben, der Auf-
nahme- und Abgabeplédtze fir die Spindeln aufweist und der
durch einen Motor in eine zum Beh&lter konzentrische Drehung
versetzt werden kann. Andererseits kdnnen die Aufnahme- und
Abgabeplidtze des Drehtellers von wenigstens einer Forderan-
lage bedient werden. SchliefBlich sind vorzugsweise Mittel vor-
gesehen zur Synchronisation des schrittweisen Vorrlickens der
Forderanlage, der schrittweisen Drehung des Drehtellers, wie
auch der Punktionen der Bewegungseinrichtungen fir die Spin-
deln und eine ortsfest aufgestellte Hilfseinrichtung zum Trans-
portieren der Werkstlicke zwischen der Forderanlage und dem
Drehteller, Jjedesmal wenn die beiden letzteren angehalten wer-
den.

Diese bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungsgem&fBen Maschine
zum Endbearbeiten von Werkstlckoberflichen, ist insofern be-
sonders vorteilhaft, als der Drehteller die zu bearbeitenden
Werkstﬁcke den einzelnen Spindeln oberhalb ihrer zugehdrigen
Bearbeitungsstellungen bereitstellt und als derselbe Drehteller
fir im Behdlter durch Gleitschleifen bearbeitete Werkstlicke
leere Ablageplé&tze unterhalb der zugehdrigen Abgabestellungen
der Spindeln zur Verfigung stellt. Abgabe- und Aufnehmeplitze

. kOnnen zusammenfallen und zwar dank einer geeigneten Drehung
des Drehtellers wdhrend der Dauer der Bearbeitung der Werk-
stliicke. Es versteht sich, daB alle Spindeln der Maschine
gleichzeitig beschickt, dann entladen und erneut beschickt
werden kOnnen, nach einer kurzen Zeit des Stillstandes der
entladenen Spindeln Uber dem Drehteller, was letzteren durch
eine geeignete Winkeldrehung erlaubt, neue zu bearbeitende

Werkstiicke unter den Spindeln zur Aufnahme bereitzustellen.

Da andererseits der Drehteller mittels der Forderanlage und
der Einrichtung zum Transportieren der zu bearbeitenden Werk-
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stiicke von der Forderanlage auf die Aufnahmeplétze des Dreh-
tellers und der fertig bearbeiteten Werkstiicke von dessen
Abgabeplétzen auf die Fbrderanlage mit zu bearbeiteten Werk-
stiicken beschickt und von feftig bearbeiteten Werkstiicken ge-
rdumt werden kann, und diese Transporte widhrend der Dauer der
Bearbeitung der Werkstlicke durch Eintauchen in die Schiittung
aus Schleifkorpern stattfindet, versteht sich, daB diese bevor-
zugte Ausfithrungsform der Erfindung es ermdglicht, praktisch
‘alle Totzeiten wdhrend des Betriebes der Gleitschleifmaschine
zu vermeiden und dieser demzufolge eine stark erhShte Arbeits-
leistung und eine vollsté@ndig automatische Betriebsweise er-
mséglicht. ' '

Eine Ausfihrungsform der Gleitschleifmaschine gem8f der Erfin-.
dung wird anhand des in den Figuren schematisch dargestellten
Beispiels im folgenden erl&utert.

Figur 1 stellt ein Schema der Funktionsweise dieser Aus -
fihrungsform der Erfindung dar.

Figuren 2 und 3 stellen einen Aufrif3 und eine Draufsicht der
Ausfihrungsform gem&fB der Erfindung dar.

Figur 4 stellt im AufriB schematisch die Funktion der Aus -
fihrungsform dar. '

In Figur 1 ist mit 1 der BehZlter einer Maschine zur Endbear-
beitung von Werkstlickoberflichen bezeichnet, wobei die Werk-
stiicke -an Spindeln befestigt in eine bewegte Schiittung von
Schleifkdrpern eingetaucht werden. Bei dieser Ausbildungsform
handelt es sich um einen RundbehZlter, der um eine vertikale
Achse in Drehung versetzbar ist, der nach oben offen ist und
der eine Schiittung aus Schleifkdrpern 2 enthilt.

-5 -
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Im allgemeinen handelt es sich um Partikel eines Materials,
das hi8rter ist als die zu bearbeitenden Werkstiicke. Form

und GroBe der Schleifkdrper selbst sind auf die entsprechen-
den Eigenschaften der zu bearbeitenden Werkstilicke abgestimmt.

Mit 3 ist ein Drehteller bezeichnet, der zum Behdlter 1 kon-
zentrisch drehbar angeordnet ist. Ein - nicht dargestellter -
Motor und eine in Figur 1 durch einen Treibriemen 4 schema-
tisch dargestelltes Getriebe gestatten, den Drehteller 3 kon-
zentrisch zum Beh#lter 1 umlaufen zu lassen. Mit 5 ist eine
Forderanlage bezeichnet, beispielsweise ein gerades Forder-
ban das in etwa tangential zum Drehteller 3 verlduft. Auf
dem Drehteller 3 sind drei AufnahmeplZtze 01 bis C3 und drei
Abgabeplitze D1 bis D3 alternierend vorgesehen, und zwar so,
daf3 in Drehrichtung des Drehtellers 3, die durch den Pfeil fq
angedeutet ist, Jjeder Platz (z.B. Dq) gleichweit entfernt ist
von den Platzen die folgen (01) und die voraufgehen (03).
Gem#dB der vorliegenden Erfindung sind selbstt@tige Einrich-
tungen vorgésehen, die in Figur 1 mit Tq; Tz und T3 bezeich-
net und die schematisch durch zweili nach unten zeigende Pfeile
und eine Querverbindung zwischen den oberen Enden der Pfeile
~dargestellt sind, Sie dienen zum Bewegen der drei Spindeln
(nicht dargestellt), an denen wenigstens ein zu bearbeitendes
Werkstlick (ebenfalls nicht dargestellt) befestigt ist. Zwischen
wenigstens einem Aufnahmeplatz der Spindel, wie z.B. C,1 oder
einem Abgabeplatz, wie z.B. D1 und einer Eintauchpcesition des
an der Spindel befestigten Werkstilicks in die Schleifkorper-
schiittung 2. Die Symbcle Tq, T2 und T3 zeigen schematisch den
von Jedem an einer Spindel befestigten Werkstlick zuriickgeleg-
ten Hin- und Rlckweg, vor und nach dessen Bearbeitung durch
Gleitschleifen. Desweiteren ist durch zwei nach unten weisende
Pfeile,die durch einen Halbkreis miteinander verbunden und mit
TO bezeichnet sind, eine ortsfest angeordnete Vorrichtung dar-
gestellt, mittels derer die Werkstlicke zwischen der Forderan-
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lage 5 und dem Drehteller 3, insbesondere dessen Aufnahme-
und Abgabeplidtzen C, und D,, befordert werden. )

Zur Erl&8uterung der Funktionsweise der in Figur 1 schema-
tisch dargestellten Gleitschleifmaschine, sind die rohen, zu
bearbeitenden Werkstlicke durch schraffierte Dreiecksflichen
und die fertig bearbeiteten Werkstiicke durch schraffierte
Kreisfléchen dargestellt. Das Forderband 5, das ein zu bear-
beitendes Werkstiick entsprechend dem Pfeil fz weiterbewegt,
wird durch eine an sich bekannte Steuerung, deren Beschreibung
sich erlibrigt, angehalten, sobald eines der zu bearbeitenden
Werkstilicke bei der ﬁbergabeeinrichtung'To angekommen ist.
Gleichzeitig stoppt die bereits erwéhnte Steuerung die Rota-
tion des Drehtellers derartig, daB sich ein Aufnahmeplatz
(z.B. Cﬁ) auf der Hohe der Ubergabeeinrichtung T, befindet,
Die beschriebene Situation entspricht insbesondere der Posi-
tion der Elemente 3 und 5, die der in Figur 1 dargestellten
vorausgeht. Das zu bearbeitende Werkstiick wird dann mittels
der Ubergabeeinrichtung To vom Forderband 5 auf den nunmehr
freien Aufnahmeplatz C1 des Drehtellers gebracht. Die bereits
erwdhnte Steuerung veranlaft dann eine Drehung des Drehtellers 3
um einen Winkel von 60° in Richtung des Pfeiles fq, derart,
daB der Aufnahmeplatz C1 des Drehtellers 3, der Jetzt ein zu
bearbeitendes Werkstick tr&gt, der Einrichtung T1 zum Bewegen
der Spindel gegenibersteht. Die Einrichtung T1 bewegt dann das
zu bearbeitende Werkstiick vom Aufnahmeplatz C,l in den Behdl-
ter 1, wo das Werkstick vollstéEndig in die Schleifktrper-
schiittung 2 eingetaucht wird. Infolge der Relativbewegung
zwischen den Schleifkdrpern und dem dort eingetauchten Werk-
stiick, beginnt dann in an sich bekannter Weise sogleich die
Endbearbeitung des Werkstiickes.

Die Steuerung veranlaBt wihrenddessen weiterhin, daB der Dreh-

teller 3 und das F6rderband 5 schrittweise vorwartsbewegt wer-
den, so daB am Ende Jeden Schrittes ein zu bearbeitendes Werk-
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stiick und einer der Aufnahmepl&tze 01 bis C3 sich bei der
Ubergabeeinrichtung TO gegenliberstehen, die das Beladen der
Pldtze durchfilhrt, wobei ein aufgenommenes Werkstiick w&hrend
der folgenden Schritte auf dem Platz bleibt, wo es zuvor auf-
genommen wurde. Am Ende des fiunften Schrittes, d.h. wenn der
Aufgabeplatz D2, der Jetzt leer ist, sich gegeniliber der Ein-
richtung T1 befindet, hebt letztere automatisch das Werkstiick,
das zuvor in die Schleifkorperschiittung eingetaucht war und
dessen Gleitschleifbearbeitung beendet ist, heraus und legt
es dann auf den Abgabeplatz DZ' Danach wird der Drehteller 3
wiederum um finf Schritte weitergedreht, bis der Abgabeplatz
D2 mit dem fertig bearbeiteten Werksfiick sich wieder auf der
Hohe der Ubergabeeinrichtung T, befindet, die das Werkstlick
in das Fach des Forderbandes 5 ablegt, welches leer ist und
gegeniiber der Ubergabeeinrichtung angehalten hat.

Figur 1 zeigt andererseits die Situation in dem bereits er-
wdhnten Moment, in dem ein fertig bearbeitetes Werkstlick
mittels der Ubergabeeinrichtung TO von dem Abgabeplatz D,I

in das freie Fach der Forderanlage Ubergeben wird. Die in
Figur 1 dargestellte Situation entspricht im Ubrigen einem
Betriebszustand der Maschine, der ausreichend lange nach Be-
triebsbeginn liegt, so dafBl in diesem Moment alle Fé&cher der

" Forderanlage 5, die sich in Forderrichtung (Pfeil fz) vor dem
leeren Fach befinden - in das der Inhalt des Abgabeplatzes D1
zu Ubergeben ist - mit zu bearbeitenden Werkstlicken belegt
sind, w&hrend alle Féacher, die sich hinter dem leeren Fach
befinden, mit fertig bearbeiteten Werkstiicken belegt sind.
Gleichzeitig sind auch alle Aufnahmepl&tze Cq, 02 und C3

mit zu bearbeitenden Werkstlicken belegt und konnen wdhrend des
zeitweiligen Stillstandes der Maschine in den Behdlter 1 iiber-
geben werden, wo sie der Gleitschleif-Bearbeitung unterworfen
werden. Die Abgabeplédtze D2 und D3 sind mit bereits fertig be-
arbeiteten Werkstilicken belegt, die mittels der Ubergabeein-
richtung To nach und nach auf die Forderanlage 5 lbergeben

-8 -
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werden , wenn sie sich wghrend der weiteren Drehung des
Drehtellers 3 gegeniiber der Ubergabeeinrichtung befindet.

Die beschriebene Betriebsweise setzt selbstverstédndlich voraus,
daB die erfindungsgeméfie Maschine mit einer Einrichtung ausge-
stattet ist, die die schrittwelise Bewegung der Fdrderanlage 5
und die schrittweise Drehung des Drehtellers 3 ebenso syn-
chronisiert, wie die Einrichtungen zum Bewegen der Spindeln

T, bis Ty und die Ubergabeeinrichtung T,. GemdB der vorlie-
genden Erfindung erfolgt diese Synchronisation - wie bereits
erwdhnt - folgendermaBen: Die Ubergabeeinrichtung To_wird ver-
anlaBt, bel Jjedem geradzahligen oder ungradzahligen synchroni-
sierten Stopp der beweglichen Elemente 3 und 5, ein zu bearbei-
tendes Werkstiick gem&dfB dem inneren Pfeil des Symbols TO zu be-
wegen und bei Jjedem ungradzahligen oder geradzahligen Stopp
ein fertig bearbeitetes Werkstiick gem#f dem HuBeren Pfeil des
Symbols TO zu bewegen. Wdhrenddessen werden die Einrichtungen
zum Bewegen der Spindeln T,1 bis T5 veranlaBt, bei einem der
zwel N synchronen Stops, die aufeinanderfolgen, die fertig
bearbeiteten Werkstilicke gleichzeitig auf Een Abgabepldtzen ab-
zulegen gemif dem &duBeren Pfeil bei den Symbolen T1 bis TB’ um
dann bei den unmittelbar nachfolgenden Stopps gleichzeitig die
zu bearbeitenden Werkstlcke von den Aufgabeplidtzen C, bis C3

. aufzunehmen, gem&f dem inneren Pfeil bei den Symbolen T,| bis

TB'

In den Figuren 2 bis 4 sind die Einzelteile der Maschine mit
den gleichen Bezugszahlen versehen, wie sie schon bei der Be-
schreibung in Figur 1 benutzt wurden. Es eriibrigt sich daher,
diese Teile noch einmal zu beschreiben. Wdhrend die Figuren 2
und 3 im einzelnen eine mégliche Ausfiihrungsform mit drei Ein-
richtungen zum Bewegen der Spindeln T1 bis T3 zeigen, wobeil
angenommen wird, dafB sie untereinander identisch und gleich-
maBig verteilt angeordnet sind und zwar oberhalb des kreis-
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formigen Behdlters 1 mit einem gegenseitigen Winkelabstand

von 120°, bezieht sich die schematische Darstellung nach

Figur 4 nur auf eine der drei Einrichtungen zum Bewegen der
Spindeln, z.B. auf T1.

Wie aus den Figuren 2 bis 4 ersichtlich, weist jede Bewe-
gungseinrichtung T1 bis T5 gemdfl der Erfindung eine erste
horizontale Filhrungsschiene 6 auf, die parallel zu einem
Radius r, des kreisfdrmigen Beh8lters 1 ausgerichtet ist und
ldngs derer ein erster Schlitten 7 verschiebbar ist. Dieser
erste Schlitten 7 trdgt eine 2zweite senkrechte Fihrungs-
schiene 8, ldngs derer ein zweiter Schlitten 9 verschiebbar
ist. Durch diesen zweiten Schlitten 9 erstreckt sich die
Spindel 10, die bei diesem Ausfihrungsbeispiel in den Lagern
11a und 11b frei drehbar gelagert ist. Der zweite Schlitten
trégt auBerdem einen Getriebemotor 12 bekannter Bauart, der

am oberen Ende der Spindel angekoppelt ist. Auf diese Weise
kdnnen nacheinander alle Seiten des zu bearbeitenden Werk-
stickes dem Strom der SchleifkOrper ausgesetzt werden. Mittels
Stellelinder kann der zweite Schlitten zusammen mit der
Spindel 10 und dem Getriebemotor l&ngs der vertikalen Flhrungs-
schine 8 Je nach Bedarf nach oben oder unten verschoben werden,
wie durch den Pfeil V angedeutet. Ein anderer Stellzylinder
gestattet es, die Anordnung bestehend aus erstem Schlitten 7
und allen Teilen die dieser trigt (8, 9, 10, 11a, 11b, 12)
ldngs der ersten horizontalen Flhrungsschine 6 zu verschieben,
derart, dafl die Spindel 10 sowohl Uber dem BehZlter 1 als auch
auBBerhalb von dessen Umfang gebracht werden kann. Die Anord-
nung ist dabei so ausgerichtet, daf die translatorische Hori-
zontalbewegung léngs eines Radius r, des Behidlters 1 erfolgt,
wie durch den Doppelpfeil H in Figur 4 angedeutet. In dieser
Figur 4 ist die Bewegungseinrichtung in einer Position darge-
stellt, in der das zu bearbeitende Werkstlick, das auf beliebige
Weise am unteren Ende der Spindel befestigt ist - z.B. durch

- 10 -
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Schraubén,'Klemmen, Anwendung eines Schraubstocks, eines
Spannfutters oder von Spannbacken - vollstdndig in der im
Beh8lter enthaltenen SchleifkOrperschiittung 2 eingetaucht ist.

Die Gleitschleifbearbeitung ergibt sich bei dem dargestellten
Ausfihrungsbeispiel durch die Rotation der Schleifkdrper in-
folge der Rotation des Beh&dlters 1 um eine senkrechte Achse
und dadurch; daB nach und nach alle Seiten der zu bearbeiten-
den Werkstiicke dem Strom der Schleifmittelkdrper ausgesetzt
werden und zwar infolge der Drehung F, die der Getriebemotor 12
an der Spindel 10 bewirkt. Wenn die Bearbeitung beendet ist,
stoppt die bereits erwdhnte Steuerung den Getriebemotor 12

und ‘schaltet die ebenfalls schon erwdhnten Stellzylinder ein,
so daB das am unteren Ende der Spindel befestigte Werkstlick
eine r#umliche Bewegung vollfihrt, die als Strichpunktlinie

in FPigur 4 dargestellt und mit t bezeichnet ist. Im ersten Teil
dieser Bewegung wird das Werkstlick mittels des unteren Endes
der Spindel aus der Position Pﬁ, wo es in die Schleifkdrper-
schiittung 2 eingetaucht ist, bis in eine Position P2 bewegt,
die sich oberhalb des oberen Randes 1a des Beh8lters 1 befin-
det und zwar infolge einer ansteigenden Bewegung des zweiten
Schlittens 9 léngs der vertikalen Filhrungsschiene 8. Danach
wird das_Wefkstﬁck in die Position P3 verschoben, die sich
Uiber dem Drehteller 3 befindet, und zwar infolge einer Bewe-
gung des ersten Schlittens 7 l&ngs der horizontalen Fihrungs-
schiene 6 von rechts nach links in Figur 4. Wighrend dieser
Bewegung liuft das fertige Werkstlick iiber den oberen Rand 1a
des Beh#lters 1 hinwég. Schlieflich wird das fertige Werkstick
durch eine Abwértsbewégung des zweiten Schlittens 9 ldngs der
Vertikalen Fﬁhrungsschiene 8 in die Position Pq gebracht, d.h.
auf einen Abgabeplatz Dq'auf dem Drehteller 3,

Wenn der Drehteller 3 mit einem Aufnahmeplatz, wie z.B. C1,
gegeniiber einer Bewegungseinrichtung T1 anhdlt, wird das zu
bearbeitende Werkstiick, das sich auf dem Aufnahmeplatz befindet,

>
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aus der Position P4 in entgegengesetzter Richtung lings des
Weges t© 1n die Position P1 gebracht und in die SchleifkOrper-
schiittung 2 eingetaucht, d.h. Uber die zwischen Position P5
und dann Uber die Zwischenposition PZ'

Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die soeben beschrie-
bene Ausflihrungsform beschrankt. Sie schlieft alle Varianten
ein. Die Mittel zum Chargieren und Dechargieren der Einrich-
tungen zum Bewegen der Spiﬁ%ln, konnen frei gewdhlt werden.
Anstelle eines einzigen Forderbandes 5, das die zu bearbei-
tenden Werkstlicke heran- und die fertigen Werkstiicke abfihrt,
ktnnen fir diese beiden Funktionen eigene Transportbinder vor-
gesehen werden, die mit dem Drehteller 3 entsprechend zusammen-
arbeiten, indem zwei getrennte Ubergabeeinrichtungen vorge-
sehen werden, die beide mit T bezeichnet werden. Flr diese
Ubergabeeinrichtung TO selbst sind zahlreiche bekannte und
verschiedene Ausfiihrungsformen geeignet, die hier nicht im
einzelnen beschrieben werden missen. Man kann dazu'irgendeinen
bekannten Manipulator oder stationdren Roboter benutzen. Selbst-
verstiéndlich ist es auch mdglich, die Ubergabearbeiten zwischen
dem Drehteller 3 und dem oder den geradlinigen Forderbéndern 5
von einem Arbeiter ausfihren zu lassen. Der Drehteller 3 und
die Fdrderbidnder, die diesen bedienen, konnen auch durch die

" gleiche oder eine doppelte Anzahl von Forderbidndern pro Be-

wegungseinrichtung wie T,l bis T3 ersetzt werden, wobel diev
Chargier- und Dechargiervorgédnge fiir Jede Bewegungseinrichtung
durch ein oder zwel lineare Forderanlagen ibernommen werden ;
missen. Selbstverstédndlich mlssen dann die Bewegungsabl&dufe

der verschiedenen Forderanlagen synchronisiert werden, um das
Chargieren und Dechargieren der Bewegungseinrichtungen wie ’l‘,|
bis T3 sicherzustellen. Die Anzahl derartiger Bewegungseinrich-
tungen ist beliebig; sie kann auch N = 2 oder N=3 betragen.

In jedem Fall sind die Bewegungseinrichtungen so anzuordnen,
daB sie die Bewegungen der Spindeln und der daran'befestigten
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Werkstilicke in einer zur Seitenwand des Beh#lters etwa
senkrechten Ebene bzw. beili einem kreisformigen Behdlter in
einer radial ausgerichteten Ebene erfolgen. Falls die Zahl N
der Spindeln gréfBer als 3 ist, kann der Behdlter gleichwohl
einen kreisfdrmigen Grundrifl oder einen in Form eines regel-
mi#Bigen Vielecks mit N Seiten aufweisen. Die N Spindeln wie
auch die zugehOrigen Bewegungseinrichtungen konnen dann in
Ebenen angeordnet sein, die die Radien des kreisformigen
oder vieleckigen Beh&lters oder die die Mittelsenkrechten
auf den Seiten des vigleckigen Beh&lters schneiden.rDie vor-
liegende Erfindung ist auf Beh8lter mit beliebigem Grundrif
anzuwenden, z.B. auch auf einen mit rechteckigem GrugriB.
Allerdings kann nur bei einem Beh3dlter mit kreisfOrmigem
oder vieleckigen Grundrifl ein Drehteller vorgesehen werden,
der den Beh3dlter umgibt. In diesem Fall ktnnen N Aufnahme-
und N Abgabeplitze alternierend auf dem Drehteller vorge-
sehen werden, und zwar so, daB Jjeder Platz von Jjedem folgen-
den und Jjedem vorausgehenden den gleichen Abstand aufweist.

e

Wenn unter dieser Voraussetzung der kreisfbrmige oder viel-
eckige Behdlter von einem Drehteller 3 umgeben 1st und wenn

N oder 2 N lineare Forderanlagen vorgesehen sind, um bei
Jjedem Halt des Drehtellers die N Aufnahme- oder Abgabeplidtze

" zu bedienen, die sich nicht unterhalb der Bewegungseinrichtﬁn—
gen befinden, dann kann die Bereits erwdhnte Steuerung so
eingerichtet werden, daB der Motor den Drehteller wghrend der
Stillstandszeit der sich Uiber dem Drehteller befindlichen
Abgabe-Spindeln zu einer Drehung um einen Winkel von 1800/N
veranlaBt,

Bei dieser Arbeitsweise der erfindungsgem&Ben Maschine wird
der Drehteller wihrend der gesamten Dauer der Gleitschleif-
Bearbeitung von gleichzeitig N Werkstlicken angehalten. Die-
selben Platze auf dem Drehteller dienen sowochl zur Be-

- 13 -
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schickung der Bewegungseinrichtungen als auch zu deren Ent-
ladung nach Beendigung der Bearbeitung. AuBerdem werden

die Spindeln nach dem Entladen mittels der zugehdrigen Be-
wegungseinrichtungen in ihrer oberen Pogition (P3 in Figur 4)
gerade so lange festgehalten, bis sich der Drehteller 3 um
einen Winkel von 180°/N gedreht hat. Diese Drehbewegung
bringt einerseits die fertigen Werkstiicke in eine Position
gegeniiber den Forderanlagen zum Abtransport und andererseits
die zu bearbeitenden Werkstlicke in eine Position gegeniiber
den Bewegungseinrichtungen. Diese Werkstlicke sind bereits
wahrend des voraufgehenden Bearbeitungszyklusauf die ent-
sprechenden Pldtze des Drehtellers gebracht worden.

Die Bewegungseinrichtungen T1 bis T3 konnen auch anders aus-
gefihrt sein als vorstehend beschrieben. Anstelle von Spin-
deln, die derartig angetrieben sind, daB sie den zu bearbei-
tenden Werkstlicken eine langsame Drehbewe-gung vermittelh,
konnen auch derartig angetriebenebpindeln benutzt werden, daf3
den Werkstiicken andersartige Relatlvbewegungen bezliglich der
SchleifkOrper vermittelt werden. Es kann sich beispielsweise
um beliebig gerichtete Schwingbewegungen handeln oder auch
um Translationsbewegungen.

Die vorstehend beschriebenen Mittel, die Jjedes am unteren
Ende einer Spindel 10 befestigte Werkstiick die Bahn + vor-
wdrts und rickwdrts durchlaufen lassen, k6nnen auch andere,
dem Fachmann geldufige Ausflhrungsformen aufweisen. Es ge-
nligt, wenn die Bewegungseinrichitungen Mittel aufweisen die
es ermdglichen, das untere Ende der Spindel vorwdrts und
rlickwdrts eine Bahn durchlaufen zu lassen, die einen Punkt
innerhalb der SchleifkOrperschittung 2 und einen Punkt P3
auBBerhalb des Umkreises des BehZlters 1 verbindet, wobel die
Bahn oberhalb des Beh#lterrandes 1a verlaufen mu3. Die An-
triebe zur Ausfiihrung dieser Bahnbewegungen sind frei wiZhlbar.

- 14~
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Die erfindungsgem&flie Maschine ist fir alle bekannten Gleit-

- 14 -

schleifverfahren anwendbar, bei denen die Werkstiicke an
Spindeln befestigt in eine bewegte Schleifkdrperschiittung
eintauchen. Das betrifft die Anzahl der Werkstiicke, die an
jeder Spindel befestigt sind, die Befestigungsmittel fir die
Werkstiicke und die Mittel zur Erzielung der Relativbewegung
zwischen den an den Spindeln befestigten Werkstiicken und den
Schleifkdrpern. Diese Relativbewegungen konnen insbesondere
erzeugt werden durch Rotation und/oder Vibration der Behidlter-
wandung, durch auf die Schleifkdrper wirkende Zentrifugal-
krédfte usw. Desgleichen kann die Steuerung, die flr die er-
findungsgem&fie Maschine vorzusehen ist, aus bekannten Mitteln
bestehen, wie z.B. aus elektromagnetischen, elektronischen,
pnedmatischen, hydraulischen usw. Was die Mittel zur Befesti-
gung der zu bearbeitenden Werkstiicke an den Enden der Spindeln
betrifft, so sind diese danach auszuwidhlen, daBl sie von der
erwdhnten Steuerung bewegt werden konnen.



- 0073536

PATENTANSPRUCHE

1. Maschine zur Endbearbeitung von Werkstlckoberflichen,
wobel die an Spindeln befestigten Werkstiicke in eine
bewegte Schittung von Schleifkdrpern eingetaucht werden,
bestehend im wesentlichen aus einem Behidlter (1) zur Auf-
nahme einer Schleifkdrperschiittung (2), Spindeln (10) zum
auswechselbaren Einspannen von Werkstiicken flir die End-
bearbeitung und Mitteln zur Erzeugung einer Relativbe-
wegung zwischen der Schleifkdrperschiittung und den darin
eingetauchten Werkstilicken, dadurch gekennzeichnet, dafB3
selbsttatig arbeitende Mittel (Tq, T, TB) zur Bewegung
der Spindeln (10), in denen wenigstens ein zu bearbei-
tendes Werkstlick eingespannt ist, zwischen wenigstens
einem Aufnahme- und/oder Abgabeplatz auBerhalb des Beh#l-
terumfangs und einer Eintauchstellung vorgesehen sind.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3
jede der Einrichtungen (Tq, Ts, TB) fir die Bewegung der
Spindeln (10) eine erste, horizontale Fiihrungsschiene (6)
aufweist, die im wesentlichen senkrecht zur ZuBeren Wand
des Beh#lters (1) ausgerichtet ist und l#ngs derer ein
erster Schlitten (7) verschiebbar ist, daB der erste '
Schlitten (7) eine zweite, senkrechte Flihrungsschiene (8)
triagt, lings derer ein zweiter Schlitten (9) verschiebbar
ist, der die Spindel (10) trigt, daB Antriebe wie Stell-
zylinder vorgesehen sind, und zwar einer zum Verschieben
des ersten Schlittens (7) zwischen einer Chargier- und
einer Dechargierstelle der Spindel (10) und einer Eintauch-
stellung fiir das an der Spindel (10) befestigte Werkstlick
in die Schleifkdrperschiittung (2) und ein zweiter Antrieb
zum Verschieben des zweiten Schlittens (9) zwischen einem
Niveau, das es ermdglicht, da3 die Spindel mit dem daran
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befestigten Werkstlick iiber den oberen Rand (1a) des

Behilters (1) und ggfs. auf das Niveau der Aufnahme-
und Abgabeplitze (C1 und D1) der Spindeln (10) zu be-
wegen.

. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Spindeln (10) um ihre senkrechte Achse drehbar
gelagert sind und dafB ihr oberes Ende mit einem Getriebe-
motor (12) gekuppelt ist, der durch den Schlitten (9)
getragen wird.

. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Beh#lter (1) einen GrundriB in

Form eines Kreises oder in Form eines regelmdfBigen Viel-
ecks mit N Seiten aufweist, mit N Spindeln (10), die auf
Radien oder den Mittelsenkrechten der N Seiten des regel-
m&Bigen Vielecks angeordnet sind, ausgerlstet ist und von
einem Drehteller (3) umgeben is, der Aufnahme- und Abgabe-
plétze (C, bis Cy, Dy bis D;) fir diefSpindeln (10) auf-
weist und der mittels Motor konzentrisch zu dem Behilter (1)
gedreht werden kann.

Maschine nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
Aufnahme- und Abgabepldtze (C,I bis C3 und D, bis DB) des
Drehtellers (3) von wenigstens einer Fdrderanlage (5) be-

schickt werden, die im wesentlichen tangential zum Dreh-
teller (3) verliuft.

. Maschine nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daf N Plitze zur Aufnahme (C,f bis CB) und
N Pldatze zur Abgabe (D1 bis DB) alternierend auf dem
Drehteller (3) angeordnet sind und zwar in der Weise, daB
jeder Platz (C,I oder Dq) von jedem folgenden (D2 oder C1)

und Jjedem vorausgehenden (D,f oder 03) gleichweit entfernt
ist.

- 17 -
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. Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,

daB der Motor den Drehteller (3) um einen Winkel ent-
sprechend 180°/N weiterdreht, wihrend die Spindel (10)
oberhalb des Drehtellers (3) angehalten wird.

. Maschine nach einem der Anspriche 5 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB sie Mittel aufweist, um die schritt-
weise Vorwdrtsbewegung der Transportanlage (5), die
schrittweise Drehung des Drehtellers (3) sowie die
Funktionen der Bewegungseinrichtungen (T1 bis TB) fir
die Spindeln (10) und einer Hilfseinrichtung (TO) zu
synchronisieren, wobei letztere ortsfest montiert ist
und zur Ubergabe der Werkstiicke zwischen der Transport-
anlage (5) und dem Drehteller (3) bei jedem synchroni-
sierten Halt der beiden dient.

. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8
die Hilfseimrichtung (TO) in der Weise betrieben. wird,
daB sie bei Jedem geradzahligen oder ungeradzahligen
synchronisierten Halt ein zu bearbeitendes Werkstiick in
einer Richtung und bei Jjedem ungeraden oder geraden Halt
ein fertig bearbeitetes Werkstick im entgegengesetzten
Sinne bewegt, wdhrend die Bewegungseinrichtungen (T bis
3) fiir die Spindeln (10} derartig arbeiten, daB sie bei
einem von 2 N aufeinanderfolgenden synchronisierten Stopps
gleichzeitig fertig bearbeitete Werkstlicke auf die Abgabe-
plétze (D, bis D3) ablegen, um danm bei dem unmittelbar
folgenden synchronisierten Stopp gleichzeitig zu bearbei-
tende Werkstlicke von den Aufnahmepl&tzen (C1 bis CB) auf-
nehmen,
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