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Schieffmaschine zum Schieifen von Werkstiicken, insbesondere Dekorschleifmaschine zum Schieifen von Hohlglasern.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Schleifmaschine,
insbesondere Dekorschieifmaschine zum Schleifen von
Hohlglasern. Die Schleifmaschine besteht aus stationéren
Bearbeitungseinheiten sowie aus wenigstens einem Schleif-
bock, der mit Hilfe einer Fdrdereinrichtung getaktet an den

Bearbeitungseinheiten vorbei bewegbar ist und in jeder

Stillstandsphase der Fdrdereinrichtung an eine stationire
Bearbeitungseinheit ankuppelbar ist. Sofern die stationéren
Bearbeitungseinheiten wenigstens eine Schleifscheibe auf-
weisen, ist diese um eine quer zur Drehachse der Schleif-
scheibe verlaufende Raumachse dreh- bzw. schwenkbar mit
Hilfe einer ersten Verstelleinrichtung. Mit weiteren an den
Schleifbock vorgesehene Verstelleinrichtungen ist eine
ebenfalls am Schleifbock vorgesehene Werkstiickeinspann-
vorrichtung um weitere Raumachsen schwenkbar bzw. in
weiteren Raumachsen verschiebbar, um die fir den Schleif-
vorgang notwendigen Relativbewegungen zwischen dem
bearbeiteten Hohlglas und der Schleifscheibe zu erreichen.
Sé&mtliche am Schleifbock vorgesehenen Verstelleinrichtun-
gen sind Gber Kupplungselemente an Antriebselemente fur
diese Verstelleinrichtungen ankuppelbar, welch letztere je-

weils an jeder Bearbeitungseinheit gesondert vorgesshen

sind und dort vorzugsweise nach einem dieser Bearbeitungs-
einheit zugeordneten individuellen Arbeitsprogramm ge-
steuert werden.

21 - 'k . o
\ {—// g Fig.2

A

"'l -
_U 7 3 3B/

Ly /

2 Bi7 (AN 37,
h\ 2430 /7'

N "ﬂ-u”u %‘/

u AT B S T

25_;3:.\“"‘ 18 :
21
Y

r—

il ! A

3B
18 - = 4
‘o h@%%g;%
30‘!2 3‘:&1‘?-. NQ

- 1 \
L3 B 25 ”' 3 T

Z. D
AN \\\'\\\\\\\\\\{‘( SONNANINGS ONATY B O s
1

E.u'

Croydon Printing Company Ltd.



10

30

I3

| 0151444
Schleifmaschine zum Schleifen von Werkstiicken, insbesondere
Dekorschleifmaschine zum Schleifen von Hohlglésern.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Schleifmaschine zum Schleifen
von Werkstilicken, insbes. Dekorschleifmaschine zum Schleifen von
Hohlglédsern, mit wenigstens einem eine Werkstlickeinspannvorrichtung
aufweisenden Schleifbock, mit mehreren jeweils wenigstens eine
Schleifscheibe aufweisenden, stationdren Bearbeitungseinheiten, mit
einer Fordereinrichtung fiir den wenigstens einen Schleifbock, mit
welcher der Schleifbock getaktet an den Bearbeitungseinheiten
vorbeibewegbar ist, sowie mit von Antriebselementen gesteuerten
Verstelleinrichtungen, von denen eine erste, an jeder Bearbei-
tungseinheit vorgesehene Verstelleinrichtung zum Schwenken der
Schleifscheibe um eine senkrecht bzw. quer zur Drehachse der
Schleifscheibe verlaufende erste Raumachse und eine zweite, am
wenigstens einen Schleifbock vorgesehene Verstelleinrichtung zum
Drehen des Werkstilickes relativ zur Schleifscheibe um eine, von der
Werkstiickachse gebildete zweite Raumachse dient, und von denen eine
dritte Verstelleinrichtung zﬁr Erzielung einer Relativbewegung
zwischen Werkstiick und Schleifscheibe in Richtung der zweiten Raum-

achse dient,

Schleifmaschinen zum Schleifen von Werkstiicken und insbes. auch
Dekorschleifmaschinen zum Schleifen von Hohlgldsern sind an sich in
zahlreichen Ausfiihrungen bekannt. Unter "Hohlgldser" im Sinne der
Erfindung sind insbes. ganz allgemein Trinkgldser oder andere
GefdBe aus Glas, wie z.B. Vasen usw., zu verstehen, die mit einem
Dekorschliff versehen sind. Insbesondere bei Dekorschleifmaschinen
fiir Hohlgldser ist es iiblich, das Werkstiick, né&mlich das zu
schleifende Hohlglas und die an einer Bearbeitungseinheit vorge-
sehene Schleifscheibe in mehreren Raumachsen relativ zueinander zu
bewegen, um die erforderlichen Dekorschliffe durchfliihren zu konnen.
Bekannte Schleifmaschinen weisen einen relativ komplizierten Aufbau
auf, wobei insbes. bei solchen bekannten Schleifmaschinen, bei

denen jeweils mehrere Gruppen von Werkstiicken bzw. Hohlgldsern in
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mehreren Gruppen von Bearbeitungseinheiten gleichzeitig in der
selben Weise bearbeitet werden k&Gnnen bzw. mit einem Dekorteil oder
Einzeldekor versehen werden kdnnen, die notwendigen Relativbewe-
gungen zwischen der Schleifscheibe und dem Werkstlick durch Bewegung
der einzelnen, die Schleifscheiben aufweisenden Schleifaggregate an
den Bearbeitungseinheiten erzielt, oder die Werkstilicke auf einem
gemeinsamen schweren Schlitten bewegt werden. Da hierbei relativ
hohe Massen bewegt werden miissen, ergeben sich aufwendige und
schwere Konstruktionen. Durch die immer hSher werdenden Anfor-
derungen an die XKomplexitdt und Qualitdt eines Endproduktes
(fertiggestelltes Werkstiick) ist es erforderlich, die Bearbei-
tungsvorgédnge immer vielfd@ltiger zu gestalten bzw. eine Schleif-
maschine in immer komplexer werdender Weise an verschiedenste
Endprodukte anzupassen. Auch dieser Forderung werden bekannte
Schleifmaschinen bzw. Dekorschleifmaschinen nicht gerecht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Schleifmaschine zum
Schleifen von Werkstiicken und dabei insbes. eine Dekorschleifma-
schine zum Schleifen von Hohlgldsern aufzuzeigen, die (Schleif-
maschine) bei einem relativ einfachen Aufbau und vor allem beil

einer in fertigungstechnischer Hinsicht optimierten Konstruktion in-
der Lage ist, die immer hdher werdenden Anforderungen an Komplexi-
tdt und Qualitdt des Endproduktes voll und ganz zu erfiillen bzw.

die vielfdltigsten Arbeitsvorgdnge mit hoher Qualitdt und/oder
Genauigkeit durchzufiihren.

Zur LSsung dieser Aufgabe ist eine Schleifmaschine der eingangs

geschilderten Art erfindungsgemdB so ausgebildet, da8 Kupplungs-

+ -:gtiicke am wenigstens einen :Schleifbock: sowie an den Bearbeitungs- 13-

einheiten vorgesehen sind, um den Schleifbock in der Stillstands-
phase der FOrdereinrichtung durch Bewegen guer zur Férderrichtung
der Fordereinrichtung mechanisch an einer Bearbeitungseinheit
anzukuppeln bzw. zu arretieren, da8 der wenigstens eine Schleifbock-
die dritte Verstelleinrichtung (zur Erzielung der Relativbewegung
zwischen Werkstiick und Schleifscheibe in Richtung der zZweiten
Raumachse bzw. zur Erzielung des Werkstilickvorschubs) sowie eine
vierte Verstelleinrichtung aufweist, mit der die Werkstlickeinspann-

vorrichtung in einer senkrecht zur zweiten Raumachse verlaufenden
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dritten Raumachse schwenkbar ist, daB8 an jeder Bearbeitungseinheit
gesonderte Antriebselemente flir die Verstellvorrichtungen vorgese-
hen sind, von denen die Antriebselemente fiir die am Schleifbock
vorgesehenen Verstelleinrichtungen jeweils ein erstes Kupplungs-
element aufweisen, und da8 der wenigstens eine Schleifbock zweite
Kupplungselemente besitzt, die jeweils antriebsmédfig mit einer
Verstelleinrichtung am Schléifbock verbunden sind und bei an einer
Bearbeitungseinheit angekoppeltem Schleifbock mit jeweils einem
ersten Kupplungselement in Eingriff stehen.

Bei der erfindungsgemd@fen Schleifmaschine bewirkt die zweite
Verstelleinrichtung die Werkstiick- bzw. Glasdrehung um die vorzugs-
weise senkrecht zur Fdrderrichtung der Fdrdereinrichtung verlau-
fende Werkstiick- bzw. Glasachse, die dritte Verstelleinrichtung den
Werkstilick- bzw. Glasvorschub relativ zur Schleifscheibe einer
Bearbeitungseinheit, die vierte Verstelleinrichtung eine Werkstiick-
bzw. Glasschwenkung relativ zur Schleifscheibe einer Bearbeitungs-
.einheit bzw. relativ zur Drehachse dieser Schleifscheibe und die
erste Verstelleinrichtung eine Tangentialschwenkung der Schleif-
scheibe relativ zum Werkstiick bzw. zur Werkstlickachse.

Bei einer bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfindung ist die
Anordnung so getroffen, da8 die dritte Raumachse der Eingriffs-
flache der Schleifscheibe - bezogen auf die Werkstlickachse -radial
gegenilberliegt, d.h. beispielsweise bei einer um eine horizontale
Achse umlaufenden Schleifscheibe genau unterhalb oder oberhalb der
Schleifscheibe angeordnet ist, wobei die dritte Raumachse gleich-
zeitig auch die zweite Raumachse schneidet, um die das Werkstiick
relativ zur Schleifscheibe drehbar ist (Werkstlickachse).

Da mit Ausnahme der Verstellung der Schleifscheibe um die erste
Raumachse bei der erfindungsgeméBen Schleifmaschine die Verstell-
einrichtungen fiir alle anderen steuverbaren Achsen an dem wenigstens
einen Schleifbock vorgesehen sind, ergibt sich eine besonders
einfache Konstruktion und dabei insbes. auch eine Konstruktion, bei
der das Verstellen ohne das Bewegen bzw. Schwenken groSier Massen
-mdglich ist. Die antriebsméfige Verbindung insbes. der Verstell-
-einrichtungen an dem wenigstens einen Schleifbock mit den zugeh-
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rigen Antriebselementen bzw. mit den zweiten Kupplungselementen
erfolgt bei der erfindungsgemdBen Schleifmaschine vorzugsweise in
besonders einfacher Weise durch biegsame Wellen, wobei zur Vermei-
dung von Fehlern bei der Einstellung, die (Fehler) auf Torsions-
fehler der biegsamen Wellen und/oder ein Spiel und Antrieb zurilick-
zufiihren sind, zwischen jeder biegsamen Welle und der zugeh®rigen
Verstelleinrichtung vorzugsweise jeweils ein spielfreies Unterset-
zungsgetriebe mit hohem Untersetzungsverhdltnis zwischengeschaltet
ist. Torsionsfehler der biegsamen Wellen kOnnen sich dann praktisch
nicht mehr auf die Einstellung des Werkstiickes auswirken. Als
Untersetzungsgetriebe eignen sich beispielsweise Getriebe, die

unter der Bezeichnung "Harmonic-Drive-Getriebe"™ bekannt sind.

Bei der erfindungsgemdBen Schleifmaschine ist die Schleifscheibe
bzw. das Schleifaggregat an den einzelnen Bearbeitungseinheiten
vorzugsweise nicht nur um die erste Raumachse dreh- bzw. schwenk-
bar, sondern auch in dieser ersten Raumachse mit Hilfe einer
flinften Verstelleinrichtungen verschiebbar, und zwar beispielsweise
mit Hilfe eines als Antriebselement dienenden einfachen Drehstrom-
Bremsmotor, der lediglich mit einem Geber ausgeriistet ist, so das
stufenlose Positionen angewdhlt werden kSnnen. Diese Verstellung
bildet jedoch vorzugsweise keine steuerbare Achse, da die erfin-
dungsgemidBe Schleifmaschine wdhrend des Schleifens eine Bewegung
der Schleifscheibe bzw. des Schleifaggregates in dieser Achsrich-
tung grundsdtzlich nicht erforderlich macht, und zwar insbes.
deshalb nicht, weil der Drehpunkt flir die Achsschwenkung immer in
der Achse der Schleifscheiben-Drehung liegt und die geringffiigigen
Unterschiede an dem wenigstens einen Schleifbock durch eine den
Schleifdruck steuernde Einrichtung ausgeglichen werden, mit der die
Zustellung des Werkstiickes zur Schleifscheibe beim Schwenken des
Werkstiickes um die dritte Raumachse bzw. beim Verschieben des
Werkstiickes in Richtung der zweiten Raumachse korrigiert werden
kann. Diese Korrektur wird bei der erfindungsgemdfien Schleifmaschi-~
ne vorzugsweise rechnergesteuert durchgefiihrt, wobei auch die
Steuerung der Antriebselemente fiir die'einzelnen Verstelleinrich-
tungen vorzugsweise nach einem vorgegebenen Programm durch einen

Rechner bzw. eine Rechnereinheit vorgenommen werden.
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Bei der erfindungsgemdfien Schleifmaschine sind vorzugsweise mehrere
Schleifbdcke vorgesehen, wobei jeder der vdllig gleichartig
aufgebauten Schleifbdcke die am Schleifbock vorgesehenen Verstell-
einrichtungen aufweist und auch mit einer eigenen, den Schleifdruck
erzeugenden Einrichtung versehen ist, die beispielsweise von einem
hydraulisch betdtigten Kolben-Zylinder-Element (0Olzylinder mit
Kolben) oder aber von einem Membranzylinder gebildet ist. Die
Zustellung bzw. der Abhebevorgang dieser den Schleifdruck erzeu-
genden Einrichtung ist dabei so gestaltet, daf wdhrend des Schlei-
fens, je nach Glasstellung, hydraulische Fliissigkeit, bzw. 0l aus
dem Hydraulik-Zylinder verdrdngt oder nachgesaugt wird, so daB im
Moment des Abhebens die individuelle Stellung jedes Werkstiickes
bzw. Hohlglases erfaB8t ist und der Abhebevorgang durch einen
definierten OlstoB8 sofort an jedem Werkstiick wirkt. Der Abhebevor-
gang wird somit im Gegensatz zu herkS&mmlichen Maschinen fiir jedes
Werkstiick individuell durchgefiihrt, und zwar auch dann, wenn bei
Vorhandensein einer Vielzahl von Schleifbdcken mehrere Schleifbbcke
jeweils einer Gruppe von Bearbeitungseinheiten zugeordnet sind, die
an mehreren Werkstilicken gleichzeitig bzw. simultan gleiche Bearbei-~
tungsvorgidnge vornehmen.

Bei der erfindungsgemdfen Schleifmaschine ist die Fdrdereinrichtung
beispielsweise ein Rotor, der getaktet um eine vertikale Achse
angetrieben wird. Bei einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform
der erfindungsgemdfen Schleifmaschine ist an der Fordereinrichtung
zusdtzlich zu dem wenigstens einen Schleifbock auch eine Abricht-
einrichtung fiir die Schleifscheiben der Bearbeitungseinheiten
vorgesehen, wobei diese Abrichteinrichtung in konstruktiver

» Hinsicht weitestgehend mit dem wenigstens einen Schleifbock
fibereinstimmt. Die Abrichteinrichtung ist dabei beispielsweise so
ausgebildet, daB anstelle der zweiten, zum Drehen des Werkstiickes
dienenden Verstelleinrichtung ein Antriebsmotor mit einer Spindel
vorgesehen ist, die eine Abrichtscheibe, z.B. eine Keramikscheibe
aufweist. Durch die vierte Verstelleinrichtung kann dann die
Abrichtscheibe in eine geforderte Winkelstellung zu der Drehachse
der abzurichtenden Schleifscheibe gebracht werden, wobei die dritte
Verstelleinrichtung, die beim Schleifbock zum Werkstiickvorschub
dient, eine oszillierende Bewegung der Abrichtscheibe relativ zur
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abzurichtenden Schleifscheibe erzeugt. Die Zustellungoge§1ﬁ.§r&&1t—
scheibe zur abzurichtenden Schleifscheibe erfolgt beispielsweise

durch eine zusdtzliche Verstelleinrichtung, die durch das Antriebs-

element fiir die Werkstiickdrehung gesteuert wird und bei der

Abrichteinrichtung anstelle der den Schleifdruck erzeugenden

Einrichtung vorgesehen ist.

Die wesentlichsten Vb;teile der erfindungsgemé@fen Schleifmaschine

lassen sich, wie folgt, zusammenfassen:

1.

Die Diamant-Werkzeug-Ausnutzung, d.h. die Ausnutzung der
Schleifscheiben kann optimaler als bei herkSémmlichen Maschien
gestaltet werden, da fiir jede erforderliche Schliffbreite eine
spezielle Schleifscheibe vorgesehen werden kann, so daf der
Schleif- bzw. der Diamantbelag optimal ausgenutzt wird, und zwar
nicht nur an der Spitze der Schleifscheiben.

Jedes Werkstiick bzw. jedes Hohlglas wird unter der Schleif-
scheibe mechanisch zentriert. Dadurch kann die Anzahl der
Schleifképfe bzw. Schleifscheiben bedenkenlos erhdht werden.

pDurch die individuellen Einzelantriebe bzw. Verstelleinrich-
tungen je Werkstlick wird eine weitgehende Schwingungsfreiheit
erreicht, was eine Verbesserung der geschliffenen Oberfl&che und

auch eine Verringerung des Schleifscheibenverschleisses bedingt.

Insbesondere bei einer radialen Anordnung der Schleifscheiben
und Werkstiicke ist die MOglichkeit eines automatischen Abrich-
tens der Schleifscheiben durch eine Abrichteinrichtung gegeben.
Dadurch entsteht optimal geringer Verlust an Diamantmaterial
beim Abrichten, da Toleranzfehler nur einmal abgerichtet werden.
Weiterhin ist hierdurch eine Schwingungs-und Schlagfreiheit der
Schleifscheiben nach Abrichten gewdhrleistet.

Das Be- und Entladen ist bei der erfindungsgemdfen Schleif-
maschine an einer Beschickungsposition wdhrend des Arbeits-

vorganges moglich.
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Durch Einzelaufnahmen fiir die Werkstilicke bzw. durch die indivi-

~1

duell an jedem Schleifbock vorgesehenen Werkstiickhalterungen und
durch die Ankupplung bzw. Zentrierung der Schleifbbcke an den

Bearbeitungseinheiten werden Toleranzprobleme eliminiert. -

Durch die Einfachheit des Schleifkopfes (es besteht keine
Notwendigkeit einen Doppelschleifkopf oder gar einen Drei-
fachschleifkopf zu verwenden) kann die Lagerung optimal gestal-
tet werden, da kein Doppel- oder gar Dreifachschleifkopf
erforderlich ist. Diese Schleifkonstruktion erfordert allerdings
eine Begrenzung der Dreh- bzw. Schwenkbewegung um die erste
Raumachse auf 300° und ermdglicht daher eine Wasserzufuhr an die
jeweilige Schleifscheibe mit einer festen Schlauchverbindung.

Durch den segmentweisen Aufbau der Schleifmaschine, d.h. durch
die Verwendung gleichartiger Bearbeitungseinheiten und gleich-
artiger Schleifbtcke ist eine auBerordentliche Servicefreund-
lichkeit gegeben, d.h. bei Ausfall einer Maschinengruppe kann

diese komplett ausgetauscht und erst dann repariert werden. Die

Schleifmaschine ist sofort wieder einsatzbereit.

Aufgrund der Segmentbauweise ist auch die Mdglichkeit zu
vielfdltigen Kombinationsmdglichkeiten der einzelnen Baugruppen
gegeben. Diese Baﬁweise vermindert auch die Lagerkosten und
beglinstigt die Serienfertigungdfﬁr unterschiedlichste Maschinen-
grdfen und Maschinenmdglichkeiten.

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteransprliche.
Die Erfindung wird im folgenden anhand der Figuren an einem
Ausflihrungsbeispiel n&her erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung eine Draufsicht auf eine

Dekorschleifmaschine gemdf der Erfindung;

Fig. 2 einen vertikalen Schnitt durch die Maschine gemds Fig. 1,

wobei der einfacheren Darstellung wegen nur die linke Hdlfte

dieses Schnittes gezeigt ist;
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Pig. 3 in einer vereinfachten Darstellung eine Draufsicht auf
mehrere, um eine gemeinsame vertikale Achse kreisringférmig
angeordnete Bearbeitungseinheiten und Schleifbbcke der

Dekorschleifmaschine gemd8 Fig. 1;

FPig. 4 eine dhnliche Darstellung wie Fig. 2, jedoch im Bereich der
Beschickungsposition bzw. Beschickungsvorrichtung der

Dekorschleifmaschine nach Fig. 1;

Fig. 5 eine dhnliche Darstellung, wie Fig. 2, jedoch bei einer
unter einer Bearbeitungseinheit angeordneten Abrichteinheit
flir die Schleifscheiben.

Die in den Figuren dargestellte Dekorschleifmaschine besteht aus
einem Rotor 1, der um eine vertikale Achse S drehbar an einer S#ule
2 eines Maschinengestells 3 gelagert ist. Der Rotor 1 wird durch
einen Antrieb 1° um die Achse S in Richtung des Pfeiles A getaktet,
d.h. schrittweise angetrieben, und zwar bei der dargestellten
Ausfiihrungsform derart, dag8 derRotor 1 in jeder auf eine Still-
standsphase folgenden Bewegungsphase um 90° weiter geéreht wird. Am
Umfang des Rotors 1 sind ortsfest am Maschinengestell 3 mehrere
Bearbeitungseinheiten 4 angeordnet, und zwar bei der dargestellten
Ausfiihrungsform insgesamt 24 Bearbeitungseinheiten 4, die jeweils
in drei Gruppen I, II und III zu je acht Bearbeitungseinheiten 4
zusammengefa8t sind. Die Steuerung ist dabei so getroffen, daf die
Bearbeitungseinheiten 4 jeder Gruppe gleichzeitig jeweils die
gleiche Bearbeitung an acht zu bearbeitenden Hohlgldsern 5
vornehmen. w
Am Aufenumfang des Rotors 1 sind an diesem Rotor eine Vielzahl von
Schleifbdcken 6 befestigt, und zwar bei der dargestellten Ausfiih-
rungsform insgesamt 32 Schleifbdcke 6, die vier Gruppen Ia, IIa,
IIIa, und IVa von jeweils acht Schleifbdcken 6 bilden, wobei in
jeder Stillstandsphase des Rotors 1 die Schleifbdcke 6 von drei
Gruppen jeweils unter einer Bearbeitungseinheit 4 angeordnet sind
und die Schleifbdcke 6 einer Gruppe einer am Maschinengestell 3

vorgesehenen Beschickungsposition mit Beschickungsvorrichtung 7
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gegeniiberliegen. Die Anordnung der Schleifbtcke 6, der Bearbei-
tungseinheiten 4 sowie der Beschik-kungsvorrichtung 7 am Rotor bazw.
um den Rotor ist weiterhin so getroffen, daB die Bearbeitungsein-
heiten 4 und die Schleifbbcke 6 s&mtlicher Gruppen jeweils den
gleichen Winkelabstand voneinander aufweisen, wobei der Abstand
zwischen der letzten Bearbeitungseinheit 4 einer Gruppe und der
ersten Bearbeitungseinheit der nachfolgenden Gruppe bzw. zwischen
dem letzten Schleifbock 6 einer Gruppe und dem ersten Schleifbock 6
der nachfolgenden Gruppe gleich dem doppelten Winkelabstand ist,
d.h. bei der dargestellten Ausfiihrungsform betrdgt der Winkelab-
stand zwischen den einzelnen Bearbeitungseinheiten 4 bzw. den
einzelnen Schleifbbcken 6 innerhalb einer Gruppe jeweils 1009,
widhrend der Winkelabstand zwischen zwei benachbarten Gruppen 20°
ist.

Anstelle des in den Fig. dargestellten Rotors 1 kann vorallem bei
groé8eren Einheiten auch ein Kettentransportsystem vorgesehen
werden, so daB die.Maschine zu einer "FertigungsstraBe" wird und
dabei ertrdgliche AuBenmaBe beibehdlt.

Jede Bearbeitungseinheit 4 weist ein vertikales, an dem Maschi-
nengestell 3 befestigtes Stdndergestell 8 auf, an dessen dem Rotor
1 zugewendeter Seite ein Schlitten 9 in vertikaler Richtung
verschiebbar gehalten ist. Dieser Schlitten 9 kann mit einer einen
Antriebsmotor aufweisenden Einstelleinrichtung 10 in vertikaler
Richtung auf- und abbewegt werden. Am Schlitten 9 ist ein in
horizontaler Richtung von diesem wegstehender Arm oder Ausleger 11
befestigt, an welchem um eine vertikale Achse V ein Schleifaggregat
12 drehbar gelagert ist, wobei die Lagerung so getroffen ist, da8
das Schleifaggregat um die Achse V eine Dreh-bzw. Schwenkbewegung
von etwa 300° ausfiihren kann. Die Begrenzung der Dreh- bzw.
Schwenkbewegung des Schleifaggregates 12 auf 300° hat u.a. den
Vorteil, daf die Zufuhr des beim Schleifen erforderlichen Wassers
mit einer festen Schlauchverbindung erfolgen kann. Das Schleifagg-
regat 12 besteht im wesentlichen aus dem Antriebsmotor 13 und einer
von diesem angetriebenen Schleifscheibe 14, welche an einem Ende
einer Welle befestigt ist, die in einem mehrfach abgewinkelten Arm
15 drehbar gelagert ist. Der Arm 15 ist am Gehduse des Antriebsmo-
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tors 13 befestigt und in diesem Arm sind die Getriebeelemente
vorgesehen, die eine antriebsmdfige Verbindung zwischen dem Motor
und der die Schleifscheibe 14 tragenden Welle oder Spindel
herstellen. Die die Schleifscheibe 14 tragende Welle erstreckt sich
in einer Achsrichtung senkrecht zur Achse V, d.h. die Schleifschei-
be 14 18uft um eine vertikale Achse um, die die Achse V im Bereich
der Schleifscheibe 14 schneidet. Um das Schleifaggregat 12 um die
Achse V zu schwenken bzw. zu drehen, ist am Arm 15 unterhalb des
Auslegers 1l eine Scheibe 16 konzentrisch zur Achse V befestigt,
die iiber einen Zahnriemen 17 mit einer Scheibe 18 an der Ausgangs-
welle eines Untersetzungsgetriebes 19 antriebsmdfig in Verbindung
steht. Die Eingangswelle des Untersetzungsgetriebes 19 ist iiber
eine biegsame Welle 20 mit einem Antriebselement 21 am Stdnder-
gestell 8 verbunden. Durch das spielfreie Untersetzungsgetriebe 19,
welches beispielsweise eine Untersetzung von 1:85 oder 1:150
aufweist, werden eventuelle Fehler, die sich bei der Einstellung
bzw. Drehung des Schleifaggregates 12 um die Achse V aufgrund der
Torsion der biegsamen Welle 20 oder einem ev. Spiel im Antrieb
ergeben kdnnten, so stark reduziert, daB sich derartige Fehler
praktisch nicht auswirken.

Im unteren Bereich des Stadndergestells 8 sind an dessen dem Rotor 1
zugewendeten Seite drei Kupplungselemente 22 vorgesehen, von denen
jedes an der Welle eines Antriebselementes 23, 24 bzw. 25 befestigt
ist.

Der Schleifbock 6 besteht im wesentlichen aus einem Schlitten 26,
der radial zur Achse S, d.h. in horizontaler Richtung éntsprechend
dem Doppelpfeil B verschiebbar am Rotor 1 befestigt ist. Zum
Verschieben des Schlittens 26 in Richtung des Doppelpfeiles B dient
ein pneumatisch oder hydraulisch betdtigbares Kolben-Zylinder-
Element 27. An der Oberseite des Schlittens 26 ist ein in vertika-
ler Richtung nach oben wegstehender Arm 28 vorgesehen, an dessen
oberem Ende mit Hilfe eines Gelenkbolzens 29, dessen Achse senk-
recht zur Zeichenebene der Fig. 2 verl&uft bzw. sich in horizonta-
ler Richtung und auch gleichzeitig in tangentialer Richtung zur
Drehachse des Rotors 1 erstreckt, das eine Ende des Schenkels 307

eines U- bzw. biligelf8rmigen Tragrahmens 30 schwenkbar gehaltert
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ist; am anderen Schenkel 30" dieses Tragrahmens ist bei 31 um eine
parallel zur Achse des Gelenkbolzens 29 verlaufende Achse ein
Zwischentr8ger 32 schwenkbar gelagert. Um ein mdglichst glinstige
Lagerung fiir den Zwischentriger 32 zu erzielen, weist der Tragrah-
men 30 vorzugsweise zwei parallel zueinander und im Abstand
voneinander angeordnete Schenkel 30" auf, die beidseitig seitlich
von dem Zwischentrdger 32 liegen und an deren Enden der mit seiner
Lingserstreckung in etwa radial zur Achse S liegendé, trog- oder
wannenartig ausgebildete Zwischentrdger 32 mit jeweils einem
achsgleich mit der Achse 31 liegenden Gelenkbolzen schwenkbar
gehaltert ist. Zum Schwenken des Zwischentrdgers 32 gegeniiber dem
Tragrahmen 30 dient eine Einstelleinrichtung 33, die im wesentli-
chen aus einem am Tragrahmen 30 drehbar gelagerten Schneckenrad 34
und aus einer mit diesem Schneckenrad in Eingriff stehenden
Verzahnung 35 besteht, welche am Zwischentrdger 32 bzw. an einem
von diesem nach unten wegstéhenden Ansatz dieses Zwischentrdgers 32
vorgesehen ist. Das Schneckenrad ist i{iber ein Untersetzungsgetriebe
36 mit hohem Untersetzungsverhdltnis (&hnlich dem Untersetzungsge-
triebe 19) mit einer biegsamen Welle 37 antriebsmdBig verbunden.
Auf dem Zwischentrdger 32 ist in Richtung der Langserstreckung
dieses Zwischentrdgers ein Untersetzungsgetriebe 38 verschiebbar
angeordnet bzw. gefiihrt, welches an seiner Ausgangswelle ein
Einspannvorrichtung 39 fiir ein Hohlglas 5 aufweit. Die antreibende
Welle des ebenfalls ein hohes Untersetzungsverhdltnis aufweisenden
Untersetzungsgetriebes 38 ist wirkungsmédBig mit einer biegsamen
Welle 40 verbunden. Zum Verschieben des Untersetzungsgetriebes 38
mit der Einspannvorrichtung 39 entlang des Zwischentridgers 32 dient
eine Einstelleinrichtung 41, die im wesentlichen auf einer mit dem
Untersetzungsgetriebe 38 verbundenen Zahnstange 42 und aus einem
mit dieser Zahnstange in Eingriff stehenden Zahnrad 43 besteht,
welch letzteres an der Ausgangswelle eines Untersetzungsgetriebes
44 befestigt ist. Die Eingangswelle des Untersetzungsgetriebes 44
ist liber ein Winkelgetriebe mit einer biegsamen Welle 45° verbun-
den. Gegen die Unterseite des Tragrahmens 30 stiitzt sich das obere
Ende der Kolbenstange eines hydraulischen Kolben-~Zylinder-Elementes
45 ab, die (Kolbenstange) in vertikaler Richtung auf- und abbeweg-
bar ist und durch die (Kolbenstange) der Tragrahmen 30 zum An-

driicken des Hohlglases 5 gegen die Schleifscheibe 14 um den
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Gelenkbolzen 29 schwenkbar ist. Die Anordnung ist dabei weiterhin
so getroffen, daB die Achse 31 sowie der Angriffspunkt der Kolben-
stange des Kolben-Zylinder-Elementes 45 in etwa unterhalb der
Schleifscheibe 14 liegen. Bei der in der Fig. 2 gezeigten Stellung
des Schlittens 26 liegt die Achse 31 gegeniiber der Mittelebene der
Schleifscheibe 14 geringfiigig zur Achse S radial nach innen
versetzt, wdahrend der Angriffspunkt des Kolben-Zylinder-Elementes
45 am Tragrahmen 30 einen noch etwas geringeren Abstand von der
Achse S besitzt als die Achse 31. Anstelle eines Kolben-%Zylinder-
Elementes 45 kann auch ein anderes, &hnlich wirkendes Element,

beispielsweise ein Membranzylinder verwendet werden.

Die Untersetzungsgetriebe 38 und 44 besitzen ebenfalls {(&hnlich dem
Untersetzungsgetriebe 19) wiederum ein gro8es Untersetzungsverhdlt-
nis und sorgen ebenso wie das Untersetzungsgetriebe dafiir, daB sich
Torsionsfehler der biegsamen Wellen 37, 40 und 45 praktiscﬁ nicht
bei der Einstellung des Hohlglases 5 gegeniiber der Schleifscheibe
14 mit Hilfe der Einstelleinrichtungen 33 sowie 41 bzw. mit Hilfe
des Untersetzungsgetriebes auswirken kénnen, wie dies oben im
Zusammenhang mit der Untersetzungsgetriebe 19 beschrieben wurde.
Die den Untersetzungsgetriebeh 36, 38 und 44 entfernt liegenden
Enden der biegsamen Wellen 37, 40 und 45 sind mit Kupplungselemen-
ten 46 verbunden, welche dann mit den Kupplungselementen 22 in
Eingriff stehen, wenn der Schlitten 26 aus seiner in der Fig. 2
gezeigten rechten Stellung mit Hilfe des Kolben-Zylinder-Elementes
27 nach links (in die Arbeitsstellung) verschoben wird. In dieser
Arbeitsstellung, in der dann die Achse 31 genau unter der Mittel-
ebene der Schleifscheibe 14 liegt, und in der die Bearbeitung des
Hohlglases 5 mit Hilfe der Schleifscheibe 14 erfolgt, ist der
Schlitten 26 dann noch zus&tzlich mechanisch an eine Bearbeitungs-
einheit 4 angekoppelt, und zwar dadurch, daB am Stdndergestell 8
vorgesehene Kupplungsstifte 47 in buchsenfdrmige Kupplungselemente
48 am Schlitten 26 eingreifen. Mit Hilfe der an jeder Bearbeitungs-
einheit 4 vorgesehenen Antriebselemente 23, 24 und 25 kann somit,
bei einem an eine Bearbeitungseinheit 4 angekoppeltem Schleifbock
6, das an der Einspannvorrichtung 39 gehaltene Hohlglas gegeniiber
der Schleifscheibe 14 drei Bewegungen ausfiihren, ndmlich ein

Glasdrehung um eine sich in Richtung der L&ngserstreckung des
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Zwischentrégers 32 verlaufenden Raumachse (mit Hilfe des Unterset-
zungsgetriebes 38 und der zugehdrigen biegsamen Welle 40), einen
Glasvorschub in Richtung der Léngserstreckung des Zwischentrdgers
32 mit Hilfe der Einstelleinrichtung 41 und eine Schwenkbewegung um
die Achse 31 senkrecht zum Glasvorschub mit Hilfe der Einstellein-
richtung 33. Befindet sich der Schlitten 26 in der in der Fig. 2
gezeigten Stellung, in der der Schlitten 26 bzw. der Schleifbock 6
von den Bearbeitungseinheiten 4 abgekoppelt ist, sind die Antriebs-
elemente 23, 24 und 25 in einer vorgegebénen Stellung durch nicht
ndher dargestellte Fixiereinrichtungen, beispielsweise elektromag-
netisch betdtigbare Fixiereinrichtungen fixiert. Sd&mtliche An-
triebselemente 21, 23, 24 und 25 der Bearbeitungseinheiten 4 einer
Gruppe I, II bzw. III werden jeweils von einer Rechnereinheit 49
angesteuert, und zwar derart, daB bei an diese Gruppe angekoppelten
Schleifbdcken 6 an den dort eingespannten Gldsern 5 gleichzeitig
die gleichen Bearbeitungsschritte durchgefiihrt werden. Die Rech-
nereinheiten 49 werden durch eine zentrale Rechnereinheit 50
tiberwacht, die dann beispielsweise auch das Drehen des Rotors 1
steuert.

Durch die einzelnen Rechnereinheiten 49 werden auch die Einstell-
einrichtungen 10 (fir die H8henverstellung der Schleifscheibe 14)
gesteuert, wobel die Einstelleinrichtungen 10 beispielsweise
jeweils von einem einfachen Drehstrom-Bremsmotor gebildet sind, der
lediglich mit einem Geber ausgeriistet ist, so daB8 von der Rechne-
reinheit stufenlose Positionen angewdhlt werden k&nnen. Der
betreffende Drehstrom-Bremsmotor ist jedoch nicht als steuerbare
Achse ausgeriistet, da die Konstruktion der Dekorschleifmaschine
kein Bewegung bedingt, die wdhrend des Schleifens erforderlich sein
kdnnte. Die Achsverstellung des Glases 5 ist im Schleifbock6
realisiert. Die Achse 31, um die die Schwenkung erfolgt, liegt bei
einem an eine Bearbeitungseinheit 4 angekoppelten Schleifbock 6
immer genau untérhalb der Drehachse der Schleifscheibe 14. Damit
sind die HOhenunterschiede, die durch die Schwenkung des Glases 5
erforderlich sind, so minimal, daB sie durch das als Schleifdruck-
zylinder dienende Kolben-Zylinder-Element 45 ausgeglichen werden
kdnnen. Die sich daraus ergebenden geometrischen Anderungen werden

beispielsweise von der betreffenden Rechnereinheit 49 berlick-
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sichtigt und kompensiert. Die Umrechnung in dexr Recé%géggﬂgégg
erfolgt fiber die fiir jedes Glas 5 eingegebene Glaskontur, in
gleicher Weise wie auch die Umrechnungen fiir Glasdurchmesser und
damit Drehwinkel und Glasvorschub, der bei der beschriebenen
Dekorschleifmaschine immer in Achsrichtung des Glases erfolgt, und
zwar unabhdngig von der jeweiligen Achswinkelstellung. Dadurch, das
jeder Gruppe von Bearbeitungseinheiten 4 eine Rechnereinheit 49
zugeordnet ist, die von der zentralen Rechnereinheit 50 iiberwacht
wird, kann an jeder Gruppe von Bearbeitungseinheiten v8llig
unabhdngig operiert werden und es konnen dort v6llig unabhingige
Dekore oder Dekorteile erstellt werden, und zwar anhand von in die
Rechnereinheit 49 eingegebenen Programmen. Diese Programme k&nnen
auBerhalb der Dekorschleifmaschine erstellt bzw. erprobt werden,
und zwar an einer Testeinrichtung, die aus einer Bearbeitungsein-
heit 4 und aus einem Schleifbock\G besteht, wobei die beiden
genannten Teile der Testeinheit gleichzeitig auch als Austausch-
aggregate bei eventuellen Defekten in der Dekorschleifmaschine zur
Verfigung stehen.

Die Arbeitsweise der dargestellten Dekorschleifmaschine 1a8t sich,
wie folgt, beschreiben: _

Bei stillstehendem Rotor 1 und an die Bearbeitungseinheiten 4
angekoppelten SchleifbScken 6 wird die Beschickungsvorrichtung 7
von der Seite her zundchst an einen der sich in der Beschickungs-
position befindlichen Schleifbdcke 6 heranbewegt, und zwar derart,
daB8 die auch an der Beschickungsvorrichtung 7 vorgesehenen Kupp-
lungsstifte 47 mit den Kupplungselementen 48 dieses Schleifbockes 6
in Eingriff kommen. Durch einen gesondert aufgegebenen Druck wird
iiber das Kolben-Zylinder-Element 45, der mit dem Untersetzungsge-
triebe 38 und der Einspannvorrichtung 39 versehene Zwischentrager
33 gegen einen Zentrierarm 51 der Beschickungsvorrichtung 7

angedriickt, so daf8 letztere mit dem betreffenden Schleifbock eine

.starre Einheit bildet. Nun wird durch eine Schubvorrichtung 52 ein

Glas 5 aus der Beschickungsvorrichtung 7 gegen die Einspannvorrich-
tung 39 bewegt, an welcher das Glas 5 durch Vakuum bzw. Unterdruck
gehalten wird. Die Beschickungsvorrichtung 7 bewegt sich an-
schlieBend zu dem ndchsten, sich in der Beschickungsposition

befindlichem Schleifbock 6, und dort wiederholt sich der beschrie-~
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bene Beschickungsvorgang. Ein besonderer Vorteil der beschriebenen
Beschickungsvorrichtung ist, daB8 durch die feste Verbindung
zwischen Beschickungsvorrichtung 7 und Schleifbock 6 das betref-
fende Glas 5 genau axial auf die Einspannvorrichtung 39 gebracht
werden kann, so daf es moglichst schlagfrei flir die folgenden
Bearbeitungsvorgidnge gehalten ist. Sind auf die acht Schleifbdcke 6
in der Beschickungsposition acht Gl&ser 5 aufgesteckt, so erhdlt
die Maschine einen Startbefehl. Die acht Gldser 5 bewegen sich dann
unter die erste Gruppe I der Bearbeitungseinheiten 4. Nach dem
Stillstehen des Rotors 1 werden wiederum s&@mtliche, unter Bearbei-
tungseinheiten 4 befindliche Schleifbbcke 6 mit Hilfe der Kolben-
Zylinder-Elemente 27 radial nach auBen bewegt und an die betref-
fenden Bearbeitungseinheiten 4 angekoppelt, so daB die erste Gruppe
von acht Gl&dsern, die sich nun unter der Gruppe I der Bearbeitungs-
einheiten 4 befinden, einen ersten Bearbeitungsvorgang unterzogen
werden konnen. Wadhrend dieser Zeit werden auf die ndchsten, sich an
der Beschickungsposition befindlichen acht Schleifbdcke 6 acht
Gl&ser aufgesteckt und nach Beendigung des ersten Dekorteils (an
der Gruppe I) erhdlt die Maschine wiederum einen Startbefehl und
die zweite Gruppe von acht Gl&sern 5 gelangt unter die Gruppe I der
Bearbeitungseinheiten 4. Gleichzeitig gelangt die erste Gruppe von
acht Gldsern unter die Gruppe II der Bearbeitungseinheiten 4. BRei
diesem neuen Bearbeitungsgang werden wiederum in der Beschickungs-
position Schleifbtcke 6 mit Gldsern 5 bestlickt. Nachdem der
ldngste, der jetzt laufenden Bearbeitungsvorgdnge beendet ist,
erhdlt die Maschine einen neuen Startbefehl, d.h. der Rotor 1 dreht
abermals um die Achse S um einen Winkelbereich von 909, so daB die
dritte Gruppe von acht Gl&@sern 5 unter die Gruppe I der Bearbei-
tungseinheiten 4 gelangt. Inzwischen hat die erste Gruppe von acht
Gldsern 5 die Gruppe III der Bearbeitungseinheiten 4 erreicht und
die Maschine ist voll bestiickt. Nach Beendigung des am l#ngsten
wdhrenden Bearbeitungsvorganges der drei Gruppen I, II und III
erfolgt ein Start und die erste Gruppe von acht Gldsern 5 erreicht
als fertig geschliffene Gldser die Beschickungsposition. Die fertig
geschliffenen Gl&dser werden jetzt entnommen und jeder Schleifbock 6
an der Beschickungsposition wird mit einem neuen, nicht geschlif-
fenen Glas 5 bestiickt. Danach bzw. nach AbschluB des l&dngsten

Bearbeitungsvorganges erfolgt ein weiterer Start der Maschine, d.h.
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der Rotor 1 dreht um 909, so daf schlieflich die zweite Gruppe von
acht Gldsern 5 als fertig geschliffene Gldser die Beschickungsposi-
tion erreicht und so weiter. Die Schleifzeit fiir acht Gl&ser 5 ist
diejenige, die durch die am ldngsten arbeitende Bearbeitungseinheit
4 der Gruppen I, II und III bestimmt wird. Hinzuaddiert sich noch
eine Tischteilzeit von drei Sekunden. Es ist dabei davon auszuge-
hen, daB das Entnehmen und Neubestiicken mit Gldsern 5 kiirzere Zeit
in Anspruch nimmt als das Bearbeiten dieser Gldser an den einzelnen
Gruppen I, II und ITII.

Es wurde bereits erwdhnt, daB der letzte Schleifbock 6 einer Gruppe
von Schleifbdcken vom ersten Schleifbock der benachbarten Gruppe
einen Winkelabstand aufweist, der doppelt so groB ist als der
Winkelabstand der Schleifbdcke 6 innerhalb einer Gruppe. Dies ist
deswegen erforderlich, weil zwischen den einzelnen Gruppen I, II
und I1IT der Bearbeitungseinheiten 4 ein Abstand verbleiben mu$g,
damit eine individuelle Schleifkopf- bzw. Schieifscheibenbewegung
bei den einzelnen Gruppen I, II und III mo6glich ist. Zwischen den
einzelnen Gruppen Ia, IIa, IIIa und IVa von SchleifbScken 6 ergibt
sich somit jeweils eine Liicke, in welche eine Abrichteinrichtung 53
eingesetzt werden kann, wie sie in der Fig. 5 dargestellt ist.
Diese Abrichteinrichtung, die in einem fest vorgegebenen Zeitrhyth-
mus statt der Schleifbt6cke 6 an die einzelnen Bearbeitungseinheiten
4 herangefiihrt wird, um mit Hilfe einer Abrichtscheibe 54 die
Schleifscheiben 14 abzurichten, ist in gleicher Weise wie ein
Schleifbock 6 aufgebaut, so daB in der Fig. 5 flir jeweils gleiche
Teile die gleichen Bezugsziffern wie in den Figuren 2 bis 4
verwendet sind. Ein gegeniiber einem Schleifbock 6 wesentlichster
Unterschied besteht darin, da8 an dem Zwischentrdger 32 anstelle
des Untersetzungsgetriebes 38 ein Motor 55 in Zwischentrdgerldngs-
erstreckung, d.h. radial zur Achse S verschiebbar gefiihrt ist und
mit Hilfe der Einstelleinrichtung 41 hin- und herbewegt werden
kann, wobei der Antriebsmotor 55 an seiner ebenfalls in Richtung
der Lingserstreckung des Zwischentrdgers 32 liegenden Welle oder
Spindel die keramische Abrichtscheibe 54 trédgt.
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Zum Abrichten einer "Diamant"-Schleifscheibe 14 einer Bearbei-
tungseinheit 4 wird die Abrichteinheit 53 entsprechend einem
Schleifbock 6 an diese Bearbeitungseinheit angekuppelt. Uber die
Einstelleinrichtung 33 wird die Schrdglage der Abrichtscheibe 54,
die (Schrédglage) dem Winkel der Diamant-Schleifscheibe 14 ent-
spricht, eingestellt. Durch die Einstelleinrichtung 41 wird eine
oszillierende Bewegung erzeugt, die die Abrichtscheibe 54 an der
Schleifscheibe 14 vorbeibewegt. In einem ersten Arbeitsgang erfolgt
auf diese Weise durch die rotierend angetriebene Abrichtscheibe 54
das Abrichten der einen Flanke der rotierenden Schleifscheibe 14.
Zum Abrichten der anderen Flanke wird die Schleifscheibe 14 mit
Hilfe des Antriebselementes 1 um 180° gedreht. Die Zustellung der
Abrichtscheibe 54 geschieht iiber eine Einstelleinrichtung 56, die
anstelle des Kolben-Zylinder-Elementes 45 vorgesehen ist und deren
Eingangswelle mit der biegsamen Welle 40 verbunden ist, iiber die
bei den SchleifbBcken 6 die Glasdrehung erfolgt. Die Einstellein-
richtung 56 besteht im einfachsten Fall aus einem gewindespindel-
artigen Teil 57 mit Feingewinde, welches (Teil) durch ein Mutter-—
gewindestlick entsprechend der iiber die biegsame Welle 40 iibertra-
genen Drehbewegung in vertikaler Richtung auf-und abbewegt wird und
dadurch den Tragrahmen 30 um den Gelenkbolzen 29 schwenkt. Die
einzelnen Antriebselemente 23, 24 und 25 werden beispielsweise
durch die Rechnereinheit 49 nach einem bestimmten Abricht-Programm
gesteuert.

Bei der Dekorschleifmaschine kann eine Abrichteinrichtung 53 oder
aber mehrere solche Einrichtungen, beispielsweise drei Abrichtein-
richtungen vorgesehen werden.

Die wesentlichsten Vorteile der Abrichteinrichtung 53 lassen sich,

wie folgt zusammenfassen:

Durch die Verwendung weitgehenst gleicher Teile wie bei den
Schleifbdcken 6 ergibt sich eine Optimierung in fertigungstech-

nischer Hinsicht.
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Der abzurichtende Diamantbelag der jeweiligen Schleifscheibe 14
bleibt optimal klein, da die Justierung der Abrichteinrichtung
genau unter dem Zentrum der Schleifscheibe 14 mdglich ist.

Die Schleifscheibe 14 kann optimal l&nger auf der Maschine bleiben,
d.h. Toleranzfehler fihren nur einmal durch das erste Abrichten zu
Diamantverlusten an der Schleifscheibe 14,

Der mechanische Ab- und Anbau der Schleifscheiben wird vermieden,
was nicht nur die Abrichtzeit ingesamt verkiirzt, sondern auch

Beschi3digungen an den Schleifscheiben ausschlieft.

Eine Neujustage nach dem Abrichtvorgang der Schleifscheiben auf die
Mitte des Drehzentrums entf&lit.
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1. Schleifmaschine zum Schleifen von Werkstiicken, insbes. Dekor-
schleifmaschine zum Schleifen von Hohlglédsern, mit wenigstens
einem eine Werkstilickeinspannvorrichtung aufweisenden Schleif-
bock, mit mehreren jeweils wenigstens eine Schleifscheibe
aufweisenden, stationdren Bearbeitungseinheiten, mit einer
Fordereinrichtung fiir den wenigstens einen Schleifbock, mit
welcher der Schleifbock getaktet an den Bearbeitungseinheiten
vorbeibewegbar ist, sowie mit von Antriebselementen gesteuerten
Verstelleinrichtungen, von denen eine erste, an jeder Bearbei-
tungseinheit vorgesehene Verstelleinrichtung zum Schwenken der
Schleifscheibe um eine senkrecht bzw. quer zur Drehachse der
Schleifscheibe verlaufende erste Raumachse und eine zweite, am
wenigstens einen Schleifbock vorgesehene Verstelleinrichtung zum
Drehen des Werkstiickes relativ zur Schleifscheibe um eine, von
der Werkstilickachse gebildete zweite Raumachse dient, und von
denen eine dritte Verstelleinrichtung zur Erzielung einer
Relativbewegung zwischen Werkstiick und Schleifscheibe in
Richtung der zweiten Raumachse dient,
dadurch gekennzeichnet, daB Kupplungsstiicke (47,48) am wenig-
stens einen Schleifbock (6) sowie an den Bearbeitungseinheiten
(4) vorgesehen sind, um den Schleifbock in der Stillstandsphase
der Fordereinrichtung durch Bewegen quer zur Fo6rderrichtung der
FOrdereinrichtung (1) mechanisch an einer Bearbeitungseinheit
anzukuppeln bzw. zu arretieren, daB der wenigstens eine Schleif-
bock (6) die dritte Verstelleinrichtung (41) sowie eine vierte
Verstelleinrichtung (33) aufweist, mit der die Werkstlickein-
spannvorrichtung (39) um eine senkrecht zur zweiten Raumachse
verlaufende dritte Raumachse (31) schwenkbar ist, da8 an Jjeder
Bearbeitungseinheit (4) gesonderte Antriebselemente (21, 23, 24,
25) flir die Verstelleinrichtungen (19, 33, 38, 41) vorgesehen
sind, von denen die Antriebselemente (23, 24, 25) der am
Schleifbock (6) vorgesehenen Verstelleinrichtungen (33, 38, 41)
erste Kupplungselemente (22) aufweisen, und da8 der wenigstens
eine Schleifbock (6) zweite Kupplungselemente (46) besitzt, die
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jeweils antriebsmdfig mit einer Verstelleinrichtung (33, 38, 41)
am Schleifbock (6) verbunden sind und bei an einer Bearbeitungs-
einheit (4) angekoppeltem Schleifbock (6) mit jeweils einem
ersten Kupplungselement (22) in Eingriff stehen.

Schleifmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dasg
wenigstens ein Antriebselement (21, 23, 24, 25) bzw. wenigstens
ein zweites Kupplungselement (46) iiber eine biegsame Welle (20,
37 ,40, 45°) mit der zugeh®rigen Verstelleinrichtung antriebs-
mdfig verbunden ist, wobei vorzugsweise zwischen der Verstell-
einrichtung und der biegsamen Welle ein Untersetzungsgetriebe
(12, 36, 38, 44) vorgesehen ist.

Schleifmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die dritte Raumachse (31) bei dem an eine Bearbeitungsein-
heit (4) angekuppelten, wenigstens einen Schleifbock (6)-
bezogen auf die zweite Raumachse (Werkstlickdrehachse) dem
Beriihrungspunkt bzw. der Berilhrungsfliche zwischen der Schleif-

scheibe (14) und dem Werkstiick radial gegeniiberliegt.

Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 - 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daBR die dritte Raumachse (31) die zweite Raumachse
{Werkstiickdrehachse) schneidet.

Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 - 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mehrere Schleifbdcke (6) an der Vordereinrichtung
(1) vorgesehen sind,

wobei vorzugsweise die Anzahl der Schleifbtcke (6) grdBer ist
als die Anzahl der Bearbeitungseinheiten (4) und/oder

wobei vorzugsweise mehrere Gruppen (I, II, III) von Bearbei-
tungseinheiten, von denen jede Gruppe jeweils die gleiche Anzahl
von Bearbeitungseinheiten (4) aufweist, sowie mehrere Gruppen
(fa, ITa, IIIa, IVa) von Schleifbdcken (6) vorgesehen sind,
wobei die Anzahl der Schleifbdcke (6) in jeder Gruppe gleich der
Anzahl der Bearbeitungseinheiten (4) in jeder Gruppe (I, II,
III) ist und die Anzahl der Gruppen von Schleifbodcken (6)
wenigstens um Eins grdfer ist als die Anzahl der Gruppen von

Bearbeitungseinheiten (4).
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Schleifmaschine nach Anspruqh 5, dadurch gekennzeichnet, das
jeder Gruppe (I, II, III) von Bearbeitungseinheiten (4) wenig-
stens eine Rechnereinheit (49) zugeordnet ist, die die Antriebs-
elemente (10, 21, 23, 24, 25) dieser Gruppe nach einem Programm
individuell steuert, und da8 vorzugsweise die Rechnereinheiten
(49) s@mtlicher Gruppen (I, II, III) durch eine zentrale
Rechnereinheit (50) iiberwacht bzw. gesteuert werden.

Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 - 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der wenigstens eine Schleifbock (6) aus einem
Schlitten (26) besteht, der am Forderelement (1) in Richtung (B)
quer zur FOrderrichtung (A) des Fdbrderelementes (1) verschiebbar
gefiihrt ist, und daf am Schlitten (21) ein Tragrahmen (30)
schwenkbar befestigt ist, an welchem ein Zwischentrdger (32) um
die dritte Raumachse (31) schwenkbar angelenkt ist, und da8 die
Werkstiickeinspannvorrichtung (39), ggfs. zusammen mit der
zweiten Verstelleinrichtung (38) an dem Zwischentrd@ger in

Richtung der zweiten Raumachse verschiebbar gefiihrt ist,

wobei vorzugsweise der Tragrahmen (30) am Schlitten (26) um eine
Achse (29) schwenkbar gehaltert ist, die parallel zur dritten
Raumachse (31) verlduft,

und /oder wobei vorzugsweise auf den Tragrahmen (30) eine
Einrichtung (45) zur Erzeugung des Schleifdruckes einwirkt.

Schleifmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daf der
Angriffspunkt der Einrichtung (45) zur Erzeugung des Schleif-
druckes bezogen auf die zweite Raumachse (Werkstiickdrehachse)

der dritten Raumachse in etwa radial gegeniiberliegt.

Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 - 8, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 die Werkstlickeinspannvorrichtung (39) unterhalb
der Schleifscheiben (14) der Bearbeitungseinheiten (4) liegt.
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Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 - 9, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Schleifscheiben (14) an den Bearbei-
tungseinheiten (4) durch eine fiinfte Verstelleinrichtung (10)

in Richtung der ersten Raumachse verschiebbar sind.

Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 1 - 10, dadurch
gekennzeichnet, daf zusdtzlich zu dem wenigstens einen Schleif-
bock (6) wenigstens eine Abrichteinrichtung (53) an der
Fordereinrichtung (1) vorgesehen ist, und daB vorzugsweise die
wenigstens eine Abrichteinrichtung (53) in ihrer konstruktiven
Ausbildung im wesentlichen dem wenigstens einen Schleifbock (6)
entspricht, wobei lediglich anstelle der zweiten Verstellein-
richtung (38) fir die Werkstiickdrehung und der Werkstiickein-
spannvorrichtung (39) ein Antriebsmotor (55) mit einer Abricht-

scheibe (54) sowie anstelle der Einrichtung (45) zum Einstellen

des Schleifdruckes eine Einstelleinrichtung (56) vom Zustellen__
" der Abrichtscheibe (54) zu einer abzurichtenden Schleifscheibe

(14) vorgesehn sind, und wobei die Einstelleinrichtung (56) zum
Zustellen der Abrichtscheibe {54) antriebsmdBig mit demjenigen
zweiten Kupplungselement (46) verbunden ist, welches bei dem
wenigstens einen Schleifbock (6) der zweiten Verstellein-
richtung (38) fir die Wefkstﬁckdrehung zugeordnet ist.
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