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(54)  Vorrichtung zum Bearbeiten von Werkstiicken mit integrierter Werkzeug-Abrichteinheit

(57)  EineVorrichtungzum Bearbeiten von Werkstiick-
en (13) mitmindestens zwei Bearbeitungsstationen und
mit einem drehbar gelagerten Rundtisch (11), wobei an
dem Rundtisch (11) mindestens zwei Spannvorrichtun-
gen (12) zum Einspannen je eines Werkstlickes (13) an-
geordnet sind und die eingespannten Werkstiicke (13)
durch eine Drehbewegung des Rundtisches (11) in die
Bearbeitungsbereiche der Bearbeitungsstationen trans-
portierbar sind, ist dadurch gekennzeichnet, dass an dem
Rundtisch (11) zwischen zwei Spannvorrichtungen (12)
wenigstens eine, einen Antrieb (18) fur ein Abrichtwerk-
zeug (17) aufweisende Abrichteinheit (16) fir ein an einer
Bearbeitungsstation angebrachtes Finishwerkzeug (14,
27) angeordnet ist, welche durch Drehung des Rundti-
sches (11) in jede einer Bearbeitungsstation mit einem

daran angeordneten, von dem eingesetzten Abricht-
werkzeug (17) abzurichtenden Finishwerkzeug (14, 27)
zugeordnete Abrichtposition Uberfiihrbarist, und dass an
der Vorrichtung ortsfest eine zentrale Versorgungsstati-
on (20) fir ein dem Antrieb (18) der Abrichteinheit (16)
zuzuleitendes Fluid angeordnet und an dem Rundtisch
(11) eine Mehrzahl von untereinander durch eine sich
langs des Umfanges des Rundtisches (11) erstreckende
Versorgungsleitung (24) verbundenen Ubernahmesta-
tionen (23) fur das Fluid angeordnet ist derart, dass in
jeder von der Abrichteinheit (16) eingenommenen Ab-
richtposition eine der Ubernahmestationen (23) an die
zentrale Versorgungsstation (20) angekoppelt ist, wobei
die Abrichteinheit (17) mit einer der Ubernahmestationen
(23) oder der Versorgungsleitung (24) verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten von Werkstiicken mit mindestens zwei Bearbei-
tungsstationen und mit einem drehbar gelagerten Rund-
tisch, wobei an dem Rundtisch mindestens zwei Spann-
vorrichtungen zum Einspannen je eines Werkstlickes an-
geordnet sind und die eingespannten Werkstiicke durch
eine Drehbewegung des Rundtisches in die Bearbei-
tungsbereiche der Bearbeitungsstationen transportier-
bar sind.

[0002] Eine Vorrichtung der vorgenannten Artistin der
DE 100 16 897 A1 beschrieben. Der technische Hinter-
grund der bekannten Vorrichtung besteht darin, dass in
einer Drehposition des Rundtisches mehrere Werkstuick-
e gleichzeitig in den Bearbeitungsstationen der Vorrich-
tung bearbeitbar sind. Soweit auf derartigen Vorrichtun-
gen in der Regel eine Finishbearbeitung, insbesondere
durch Honen oder Feinschleifen zur Beseitigung von
MaRabweichungen und Unrundheiten eines Werkstiicks
bzw. Erzeugung einer glatten Oberflache erfolgt, kom-
men als Finishwerkzeuge beispielsweise rotierende
Topfscheiben, Honsteine und dergleichen zur Anwen-
dung.

[0003] Soweit die eingesetzten Finishwerkzeuge in
Abhangigkeit von dem an ihnen wahrend der Bearbei-
tungszeit eintretenden Verschleill eine Abrichtung durch
ein geeignetes Abrichtwerkzeug bediirfen, um die Bear-
beitungsqualitét des entsprechenden Finishwerkzeuges
aufrechtzuerhalten, ist mit der bekannten Vorrichtung
noch der Nachteil verbunden, dass die an den Bearbei-
tungsstationen eingebauten Finishwerkzeuge zum
Durchfiihren des Abrichtens aus der Vorrichtung ausge-
baut und anschlieBend wieder eingebaut werden mis-
sen. Diese Vorgehensweise ist zeitaufwendig und kann
auflerdem wegen des Aus- und Einbaus zu Ungenauig-
keiten in der Positionierung des Finishwerkzeuges be-
ziglich des auf dem Rundtisch eingespannten Werk-
stiicks fuhren.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung mit den eingangs genannten Merk-
malen derart zu verbessern, dass der Zeitaufwand fir
das Abrichten der eingesetzten Finishwerkzeuge verrin-
gert ist.

[0005] Die Lésung dieser Aufgabe ergibt sich ein-
schlieB3lich vorteilhafter Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung aus dem Inhalt der Patentanspri-
che, welche dieser Beschreibung nachgestellt sind.
[0006] Die Erfindung sieht in ihrem Grundgedanken
vor, dass an dem Rundtisch zwischen zwei Spannvor-
richtungen wenigstens eine, einen Antrieb fiir ein Abricht-
werkzeug aufweisende Abrichteinheit fir ein an einer Be-
arbeitungsstation angebrachtes Finishwerkzeug ange-
ordnet ist, welche durch Drehung des Rundtisches in je-
de einer Bearbeitungsstation mit einem daran angeord-
neten, von dem eingesetzten Abrichtwerkzeug abzurich-
tenden Finishwerkzeug zugeordnete Abrichtposition
Uberfluihrbar ist, und dass an der Vorrichtung ortsfest eine
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zentrale Versorgungsstation fur ein dem Antrieb der Ab-
richteinheit zuzuleitendes Fluid angeordnet und an dem
Rundtisch eine Mehrzahl von untereinander durch eine
sich l&ngs des Umfanges des Rundtisches erstreckende
Versorgungsleitung verbundenen Ubernahmestationen
fur das Fluid angeordnet ist derart, dass in jeder von der
Abrichteinheit eingenommenen Abrichtposition eine der
Ubernahmestationen an die zentrale Versorgungsstati-
on angekoppelt ist, wobei die Abrichteinheit mit einer der
Ubernahmestationen oder der Versorgungsleitung ver-
bunden ist.

[0007] Mitder ErfindungistderVorteilverbunden, dass
ein Aus- bzw. Wiedereinbau der Finishwerkzeuge ver-
mieden ist, da die Finishwerkzeuge in ihrer in der zuge-
hérigen Bearbeitungsstation eingebauten Position abge-
richtet werden kdnnen, weil die entsprechende Abricht-
einheit auf dem Rundtisch angebracht ist und durch des-
sen Drehung unterschiedlichen Bearbeitungsstationen
mitden daran angeordneten Finishwerkzeugen zugeord-
net werden kann, so dass das Abrichtwerkzeug in der
jeweiligen Abrichtposition in einen Kontakt mit dem je-
weils abzurichtenden Finishwerkzeug gebracht ist. Da-
bei kann das Finishwerkzeug aufgrund der in der jewei-
ligen Bearbeitungsstation verwirklichten Bewegungs-
moglichkeit in einer vertikalen Anstellachse wie auch in
einer radial ausgerichteten Zustellachse unterschiedli-
che Positionen zu dem Uber den dem Abrichtwerkzeug
zugeordneten Antrieb vorzugsweise in Rotation versetz-
ten Abrichtwerkzeug gebracht werden.

[0008] Soweitder Antrieb fiir das Abrichtwerkzeug tb-
licherweise von einem Fluid, vorzugsweise Druckluft, be-
aufschlagtist, besteht ein besonderer Gesichtspunkt der
Erfindung darin, die Fluidversorgung der Abrichteinheit
in allen einstellbaren Abrichtpositionen sicherzustellen.
Hierzu ist an der Vorrichtung einerseits ortsfest eine zen-
trale Versorgungsstation fir das Fluid angeordnet und
andererseits ist an dem Rundtisch eine Mehrzahl von
untereinander durch eine sich in Umfangsrichtung des
Rundtisches erstreckende Versorgungsleitung verbun-
denen Ubernahmestationen fiir das Fluid angeordnet,
diein derjeweiligen, auf die Abrichtung des gewlinschten
Finishwerkzeuges abgestimmten Drehstellung des
Rundtisches sich automatisch an die ortsfeste zentrale
Versorgungsstation ankuppeln. Da die Abrichteinheit ih-
rerseits an eine Ubernahmestation oder die Versor-
gungsleitung angeschlossen ist, steht das von der zen-
tralen Versorgungsstation tber die jeweils angekoppelte
Ubernahmestation in die Versorgungsleitung eingespei-
ste Fluid an der Abrichteinheit als Antriebsmedium zur
Verfiigung. Aus einer derartigen Anordnung ergibt sich,
dass eine Absperrung des Fluidstroms in ungekuppeltem
Zustand im Bereich der zentralen Versorgungsstation er-
folgt, wahrend der Strémungsweg fiir das Fluid durch
das Einkuppeln von zentraler Versorgungsstation und
zugeordneter Ubernahmestation erfolgt.

[0009] Soweit in einer gattungsgemaRen Vorrichtung
unterschiedliche Finishwerkzeuge eingesetzt sein kon-
nen, die jeweils auch den Einsatz unterschiedlicher Ab-
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richtwerkzeuge bedingen, schlielt die Erfindung auch
den Gedanken ein, mehr als eine Abrichteinheit mit ei-
nem zugeordneten Abrichtwerkzeug auf dem Rundtisch
anzuordnen. Auch eine derartige weitere Abrichteinheit
kann an eine Ubernahmestation oder die Versorgungs-
leitung angeschlossen sein, wobei in diesem Fall zwi-
schen die Abrichteinheit und die Ubernahmestation bzw.
die Versorgungsleitung ein Steuerventil geschaltet sein
muss, um die unterschiedlichen Abrichteinheiten in jeder
Drehstellung des Rundtisches jeweils getrennt oder auch
gemeinsam ansteuern zu kénnen.

[0010] Nach einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
kann vorgesehen sein, dass die ortsfeste zentrale Ver-
sorgungsstation an einem vom Rundtisch umschlosse-
nen Abschnitt einer den Rundtisch tragenden Vorrich-
tungssaule angeordnetist derart, dass die Kopplung zwi-
schen der zentralen Versorgungsstation und den auf
dem Rundtisch angeordneten Ubernahmestationen
oberhalb der Ebene des Rundtisches erfolgt.

[0011] In einer alternativen Ausfihrungsform der Er-
findung kann vorgesehen sein, dass die ortsfeste zen-
trale Versorgungsstation an einem an einer den Rund-
tisch tragenden Vorrichtungssaule angebrachten, radial
bis unter den Rundtisch vorstehenden Arm angeordnet
ist und die Kopplung zwischen der zentralen Versor-
gungsstation und den auf dem Rundtisch angeordneten
Ubernahmestationen durch die Ebene des Rundtisches
hindurch erfolgt.

[0012] Soweit beispielsweise bei dem Abrichten eines
Honsteins als Finishwerkzeug eine feststehende Abricht-
position der Abrichteinheit ausreichend ist, wobei flr das
Abrichten die Bewegungsmdglichkeiten des Honsteins
in der vertikalen Anstellachse und in der radialen Zustel-
lachse nutzbar und ausreichend sind, ist es fiir das Ab-
richten der Bearbeitungsfliche einer Topfscheibe
zweckmaRig, auch eine zusatzliche Bewegung der Ab-
richteinheitin der Umfangsrichtung des Rundtisches vor-
zusehen. Dies ist beispielsweise dadurch darstellbar,
dass der Rundtisch vorzugsweise in seinen beiden Dreh-
richtungen jeweils um einen vorgegebenen, begrenzten
Drehwinkel gedreht wird. Um auch bei einem derartigen
Bewegungsablauf die Versorgung der Abrichteinheit mit
Antriebsfluid sicherzustellen, kann nach einem Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung vorgesehen sein, dass die
Kopplung zwischen zentraler Versorgungsstation und je-
der Ubernahmestation derart ausgebildet ist, dass in an-
gekoppeltem Zustand eine Relativdrehung des Rundti-
sches zu der zentralen Versorgungsstation tber einen
vorgegebenen, begrenzten Drehwinkel moglich ist.
[0013] Hierzu kann im Einzelnen vorgesehen sein,
dass in der zentralen Versorgungsstation und den Uber-
nahmenstationen jeweils ein miteinander koppelbarer
Leitungsstutzen angeordnet ist, wobei die Leitungsstut-
zen jeweils mit einem dem Drehwinkel entsprechenden
Bewegungsweg in der zentralen Versorgungsstation und
in den Ubernahmestationen beweglich angeordnet sind.
[0014] Insbesondere soweit wenigstens eine der Be-
arbeitungsstationen mit einer in Rotation zu versetzen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

den Topfscheibe als Finishwerkzeug bestiickt ist, ergibt
sich ein zuséatzliches Problem dadurch, dass bei einer
neuen, ungebrauchten Topfscheibe, ggfs. aber auch bei
einer neu abgerichteten Topfscheibe ein erstmaliges
Einschleifen von deren Bearbeitungsflache wiinschens-
wert ist, um eine Anpassung der Schleifkontur der Bear-
beitungsflache der Topfscheibe an die zu bearbeitende
Werkstiickflache zu beschleunigen. Hierzu kann nach ei-
nem Ausfihrungsbeispiel der Erfindung vorgesehen
sein, dass zusatzlich zu der einen Antrieb flir das Ab-
richtwerkzeug aufweisenden Abrichteinheit an dem
Rundtisch ein auf dem Rundtisch aufstehender Dorn an-
geordnet ist, der an seinem oberen freien Ende eine Ab-
richtflache fir die der Oberflaiche des Rundtisches ge-
geniberliegende Bearbeitungsflaiche der Topfscheibe
aufweist und durch Drehung des Rundtisches in eine Ab-
richtposition flr jede an einer der Bearbeitungsstationen
eingesetzte Topfscheibe bringbar ist. Durch die Bewe-
gung der Topfscheibe in der vertikalen Anstellachse so-
wie in der radialen Zustellachse einerseits und die Dre-
hung des Rundtisches, vorzugsweise in dessen beiden
Drehrichtungen, andererseits kann durch den Kontakt
der unteren Bearbeitungsflache der Topfscheibe mit der
Abrichtflache des Dorns die gewilinschte Schleifkontur
hergestellt werden.

[0015] Soweit es aus der DE 10 2006 019 135 A1 zu-
satzlich bekannt ist, ein Verfahren zur Verschleilkom-
pensation bei der Finishbearbeitung von Werkstiicken
einzusetzen, welches auf der Anordnung einer von dem
Finishwerkzeug anzufahrenden Referenzflache beruht,
ist es nach einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
zweckmafig, eine an dem Dorn zur Verfligung stehende
Flache als Referenzflache zu nutzen, da die Abmessun-
gen des Dorns und damit die Lage einer derartigen Re-
ferenzflache bekannt sind und sich wahrend der Be-
triebszeit der Vorrichtung nicht andern. Insofern ist es
nach einem Ausflihrungsbeispiel der Erfindung vorgese-
hen, dass der Dorn an seinem oberen freien Ende zu-
satzlich zur Abrichtflache eine davon raumlich abgesetz-
te Referenzflache zur Erfassung des an der Topfscheibe
Uber deren Einsatzzeit eintretenden VerschleiRes auf-
weist. Die Durchfiihrung des Verfahrens im Einzelnen ist
dabei nicht Gegenstand der vorliegenden Erfindung; in-
soweit wird auf die Offenbarung der DE 10 2006 019 135
A1 verwiesen.

[0016] Erganzend kann nach Ausflihrungsbeispielen
der Erfindung vorgesehen sein, dass das obere freie En-
de des Dorns gestuft mit einer einen geringeren Durch-
messer als der Durchmesser des Dorns aufweisenden
aufstehenden Stufe ausgebildet ist, an deren Oberflache
die Abrichtflache fir das Abrichten der Bearbeitungsfla-
che der Topfscheibe ausgebildet ist, und dass die Refe-
renzflache an der die die Abrichtflache tragenden Stufe
umschlieenden Oberflache des Dorns angeordnet ist.
[0017] In der Zeichnung sind Ausflhrungsbeispiele
der Erfindung wiedergegeben, welche nachstehend be-
schrieben sind. Es zeigen:



5 EP 2 708 325 A1 6

Fig. 1  eine Vorrichtung zum Bearbeiten von Werk-
stlicken in einer ausschnittsweisen Darstellung
ihres Rundtisches mit einer Spannvorrichtung
und einer Abrichteinheit wahrend der Bearbei-
tung eines Werkstiickes mit einem Innen-
schleifstift als Finishwerkzeugin einer Perspek-
tivansicht,

Fig. 2 den Gegenstand der Figur 1 wahrend der Ab-
richtung des Innenschleifstiftes mittels eines an
der Abrichteinheit angeordneten Abrichtwerk-
zeuges,

Fig. 3  eine Vorrichtung ahnlich der Darstellung in Fi-
gur 1 mit einem zusatzlichen Dorn zur Abrich-
tung einer als Finishwerkzeug eingesetzten
Topfscheibe wahrend der Bearbeitung eines
Werkstlickes mit der Topfscheibe,

Fig. 4 den Gegenstand der Figur 3 wahrend des Ein-
schleifens der Topfscheibe an einem eine Ab-
richtflache aufweisenden Dorn,

Fig. 5 den Gegenstand der Figur 4 wahrend des Auf-
setzens der Topfscheibe auf eine an dem Dorn
zusatzlich angeordnete Referenzflaiche zur
Durchfiihrung eines Verfahrens zur
VerschleiRkompensation der Topfscheibe.

[0018] In der Zeichnung ist eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten von Werkstiicken mit einer Mehrzahl von Bear-
beitungsstationen und mit einem drehbar gelagerten
Rundtisch nur ausschnittsweise dargestellt, soweit dies
fur das Verstandnis der Erfindung erforderlich ist. Eine
prinzipielle Darstellung ist beispielsweise der gattungs-
bildenden DE 100 16 897 A1 zu entnehmen.

[0019] Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist
derin beiden Drehrichtungen drehbare Rundtisch 11 von
einer zentralen Vorrichtungssaule 10 getragen, an wel-
cher im Einzelnen nicht dargestellte Bearbeitungsstatio-
nen mitdaran gehalterten Finishwerkzeugen angeordnet
sind.

[0020] Auf dem Rundtisch 11 ist entsprechend eine
Mehrzahlvon Spannvorrichtungen 12 angeordnet, wobei
in den Figuren jeweils nur eine Spannvorrichtung 12 voll-
stédndig dargestellt ist, wahrend bezlglich weiterer
Spannvorrichtungen jeweils nur eine auf dem Rundtisch
11 angeordnete Grundplatte 12a fiir eine darauf zu be-
festigende Spannvorrichtung dargestellt ist.

[0021] Beidem in Figur 1 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel ist in der Spannvorrichtung 12 ein Werkstiick 13
eingespannt, welches von einem als Finishwerkzeug ein-
gesetzten Innenschleifstift 14 bearbeitet wird, wobei der
Innenschleifstift 14 von einer im Einzelnen nicht darge-
stellten, von der Vorrichtungssaule 10 getragenen Bear-
beitungsstation gehalten ist. Dabei kann der Innen-
schleifstift 14 in der vertikalen Achse eine Anstellbewe-
gung und in einer radial zum Rundtisch 11 verlaufenden
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Achse eine Zustellbewegung ausfiihren.

[0022] Auf dem Rundtisch 11 ist zusatzlich zu den
Spannvorrichtungen 12 eine Abrichteinheit 16 angeord-
net, die ein Abrichtwerkzeug 17 in Form einer horizonta-
len Scheibe tragt, die mittels eines an der Abrichteinheit
16 angeordneten Druckluftantriebes 18 in Drehung ver-
setzbar ist.

[0023] Zur Versorgung der Abrichteinheit mit Druckluft
ist an der Vorrichtungssaule 10 eine zentrale Versor-
gungsstation 20 angeordnet, die eine radial verschieb-
bare Kupplungsplatte 21 mit einem darin angeordneten
Leitungsstutzen 22 aufweist. Entsprechend sind an der
Innenseite des Rundtisches 11 Ubernahmestationen
23a, 23b und 23c angeordnet, die untereinander mittels
einer Versorgungsleitung 24 verbunden sind. Der Antrieb
18 der Abrichteinheit 16 ist mittels einer Verbindungslei-
tung 25 mit der Versorgungsleitung 24 verbunden. Dabei
sind die einzelnen Ubernahmestationen 23 an dem
Rundtisch 11 so angeordnet, dass bei dem nachfolgend
noch zu beschreibenden Bewegungsablauf in jeder von
der Abrichteinheit 16 einzunehmenden Abrichtposition
eine Ubernahmestation 23a, 23b oder 23c so vor der
zentralen Versorgungsstation 20 steht, dass durch ein
Ausfahren von deren Kupplungsplatte 21 mit Leitungs-
stutzen 22 dieser Leitungsstutzen 22 in einenin der Uber-
nahmestation 23 angeordneten, nicht weiter dargestell-
ten Leitungsstutzen einfahrbar ist, so dass ein Leitungs-
verbindung zwischen der zentralen Versorgungsstation
20 und der Versorgungsleitung 24 hergestellt ist. Damit
steht die an der zentralen Versorgungsstation 20 anste-
hende Druckluftim Kupplungszustand von zentraler Ver-
sorgungsstation 20 und zugeordneter Ubernahmestati-
on 23a, 23b oder 23c Uber die Versorgungsleitung 24
und die Verbindungsleitung 25 am Antrieb 18 der Ab-
richteinheit 16 zur Verfligung, so dass das Abrichtwerk-
zeug 17 in Funktion treten kann.

[0024] Soweitin Figur 1 die Bearbeitungsstellung des
Rundtisches 11 mit der das Werkstiick 13 tragenden
Spannvorrichtung 12 im Verhaltnis zu dem Innenschleif-
stift 14 als Finishwerkzeug dargestellt ist, ist erkennbar,
dass die Abrichteinheit 16 in Umfangsrichtung versetzt
zu der Spannvorrichtung 12 steht. Entsprechend ist auch
ein Versatz in Umfangsrichtung zwischen der mittleren
Ubernahmestation 23b und der zentralen Versorgungs-
station 20 gegeben. Es verstehtsich, dass in dieser Stel-
lung eine Sperrung des Druckluftsaustritts an der zen-
tralen Versorgungsstation 20 verwirklicht sein muss.
[0025] Aus Figur 2ist nunmehr die in Abhangigkeit von
dem eingetretenen Verschleil? von Zeit zu Zeit erforder-
liche Abrichtung des als Finishwerkzeug eingesetzten In-
nenschleifstiftes 14 ersichtlich. Hierzu ist nunmehr durch
Drehung des Rundtisches 11 im Uhrzeigersinn die Ab-
richteinheit 16 in eine Position gebracht, in welcher eine
als Abrichtwerkzeug 17 eingesetzte Abrichtscheibe an
dem auleren Umfang des Innenschleifstiftes 14 anliegt,
so dass durch eine Drehung des Abrichtwerkzeuges 17
das Abrichten des Innenschleifstiftes 14 erfolgen kann.
Es ist erkennbar, dass in dieser, dem Innenschleifstift 14
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zugeordneten Abrichtposition die Ubernahmestation 23b
vor der zentralen Versorgungsstation 20 liegt, so dass
durch das radiale Ausfahren der Kupplungsplatte 21 die
Leitungsverbindung zwischen der zentralen Versor-
gungsstation 20 und der Versorgungsleitung 24 tber die
Ubernahmestation 23b hergestellt ist. Somit steht die
herangefiihrte Druckluft an der Abrichteinheit 16 zur Ver-
fugung.

[0026] Nach Ende des Abrichtvorganges wird die Ab-
richteinheit 16 durch Drehung des Rundtisches 11in eine
von dem Innenschleifstift 14 abgesetzte Position verfah-
ren; hierzu wird die Kupplung zwischen zentraler Versor-
gungsstation 20 und Ubernahmestation 23b aufgeho-
ben, so dass sich die Ubernahmestation 23b von der
zentralen Versorgungsstation 20 wegbewegen kann.
[0027] Es ist einsichtig, dass die Abrichteinheit 16
durch eine Weiterdrehung des Rundtisches 11 in jede
andere, einer anderen Bearbeitungsstation zugeordnete
Abrichtposition verfahren werden kann, wobei die einzel-
nen Ubernahmestationen 23a, 23b, 23b jeweils so auf
dem Rundtisch 11 angeordnet sind, dass in jeder Ab-
richtposition der Abrichteinheit 16 eine Kopplung der zen-
tralen Versorgungsstation 20 mit einer jeweils zugeord-
neten Ubernahmestation 23 gegeben ist.

[0028] Uber die vorstehend beschriebene auf dem
Rundtisch integrierte Abrichtmdglichkeit mit jeweils an
der Abrichteinheit 16 in Anpassung an die eingesetzten
Finishwerkzeuge eingesetzten Abrichtwerkzeugen 17
hinaus istin den Figuren 3 bis 5 eine zusatzliche Abricht-
funktion flr eine als Finishwerkzeug eingesetzte Topf-
scheibe dargestellt, die zusatzlich zu der in den Figuren
1 und 2 dargestellten und entsprechend beschriebenen
Abrichteinheit 16 eingesetzt werden kann, jedoch nicht
notwendigerweise eingesetzt werden muss.

[0029] Bei einer derartigen Topfscheibe besteht ndm-
lich das Problem, dass bei einer neuen, ungebrauchten
Topfscheibe wie auch bei einer neu abgerichteten Topf-
scheibe ein erstmaliges Einschleifen von deren Bearbei-
tungsflache wiinschenswert ist, um eine Anpassung der
Schleifkontur der Bearbeitungsflache der Topfscheibe
an die zu bearbeitende Werkstuickflache zu beschleuni-
gen. Hierzu ergibt sich aus Figur 3 zunachst die Bear-
beitungssituation einesin einer Spannvorrichtung 12 ein-
gespannten Werkstlickes 13 mittels einer an einer nicht
weiter dargestellten Bearbeitungsstation gehalterten
Topfscheibe 27, die mit einer unteren, der Oberflache
des Rundtisches 11 gegeniberliegenden Bearbeitungs-
flache 28 die Oberflache des Werkstiickes 13 finished.
Um das erstmalige Einschleifen der Bearbeitungsflache
28 der Topfscheibe 27 durchzufiihren, ist auf dem Rund-
tisch 11 ein Dorn 30 mit zunachst einer Abrichtflache 32
angeordnet.

[0030] Wie sich aus Figur 4 ergibt, wird der Dorn 30
wiederum durch Drehung des Rundtisches 11 in eine
Position gebracht, in welcher die an dem Dorn 30 aus-
gebildete Abrichtflache 32 auf die untere Bearbeitungs-
flache 28 der Topfscheibe 27 einwirken kann. Dabei ist
die Abrichtflache 32 an der Oberflache einer an dem obe-
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ren freien Ende des Dorns 30 ausgebildeten Stufe 31
ausgebildet, die einen geringeren Durchmesser als der
Durchmesser des Dorns aufweist. Soweit der Dorn 30
mit Abrichtflache 32 auf dem Rundtisch 11 feststehend
angeordnet ist, wird durch die Bewegung der Topfschei-
be 27 in deren vertikaler Anstellachse sowie deren ra-
dialer Zustellachse einerseits und durch eine Drehung
des Rundtisches 11, auch in dessen beiden Drehrichtun-
gen, andererseits die Bearbeitungsflache 28 der Topf-
scheibe 27 abgerichtet.

[0031] Bei dem in den Figuren 3 bis 5 dargestellten
Ausfihrungsbeispiel ermdglicht der Dorn 30 zuséatzlich
die Ausfiihrung eines in der DE 10 2006 019 135 A1
beschriebenen Verfahrens zur VerschleiRkompensation
bei der Finishbearbeitung von Werkstiicken, welches auf
der Anordnung einer von dem Finishwerkzeug anzufah-
renden Referenzflache beruht. Aufgrund der bekannten
Ausgangsabmessungen der Topfscheibe einerseits und
der genauen Lage der Referenzflache andererseits,
kann wahrend des anfanglichen Abrichtens wie auch
wahrend der Einsatzzeit der Topfscheibe 27 deren je-
weiliger VerschleiBzustand dadurch festgestellt werden,
dass die Topfscheibe in Anlage an der Referenzflache
gebracht und der jeweils von der Topfscheibe durch-
schrittene Weg als MaR fir den eingetretenen Verschleily
bestimmt wird. Das Verfahren im Einzelnen ist in der DE
10 2006 019 135 A1 beschrieben und insoweit nicht Ge-
genstand der vorliegenden Erfindung, so dass auf eine
weitere Erlduterung des Verfahrens selbst verzichtet ist.
[0032] Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist
der fir eine anfangliche Abrichtfunktion vorgesehene
Dorn 30 nun aber zusatzlich auch fur die Durchfiihrung
des vorgenannten Verfahrens eingerichtet, indem an
dem Dorn 30 eine Referenzflache 35 ausgebildet ist, die
von der Oberflache eines auf der die Stufe 31 umgeben-
den Oberflache 33 des Dorns 30 angebrachten Absatzes
34 definiert ist. Insofern zeigt Figur 5 die Situation des
Aufsetzens der Topfscheibe 27 mit ihrer Bearbeitungs-
flache 28 aufdie an dem Dorn 30 ausgebildete Referenz-
flache 35. Auch hierbei versteht sich, dass jeweils durch
Drehung des Rundtisches 11 der Dorn 30 mit Referenz-
flache 35 in diejenige Position verfahren werden kann,
in welcher durch Absenken der Topfscheibe 27 in deren
vertikaler Anstellrichtung das Aufliegen der Topfscheibe
27 auf der Referenzflache 35 herstellbar ist.

[0033] Dieindervorstehenden Beschreibung, den Pa-
tentansprichen, der Zusammenfassung und der Zeich-
nung offenbarten Merkmale des Gegenstandes dieser
Unterlagen kénnen einzeln als auch in beliebigen Kom-
binationen untereinander flr die Verwirklichung der Er-
findung in ihren verschiedenen Ausfiihrungsformen we-
sentlich sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Bearbeiten von Werkstiicken (13)
mit mindestens zwei Bearbeitungsstationen und mit
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einem drehbar gelagerten Rundtisch (11), wobei an
dem Rundtisch (11) mindestens zwei Spannvorrich-
tungen (12) zum Einspannen je eines Werkstlckes
(13) angeordnet sind und die eingespannten Werk-
stiicke (13) durch eine Drehbewegung des Rundti-
sches (11) in die Bearbeitungsbereiche der Bearbei-
tungsstationen transportierbar sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an dem Rundtisch (11) zwi-
schen zwei Spannvorrichtungen (12) wenigstens ei-
ne, einen Antrieb (18) fur ein Abrichtwerkzeug (17)
aufweisende Abrichteinheit (16) fur ein an einer Be-
arbeitungsstation angebrachtes Finishwerkzeug
(14, 27) angeordnet ist, welche durch Drehung des
Rundtisches (11) in jede einer Bearbeitungsstation
mit einem daran angeordneten, von dem eingesetz-
ten Abrichtwerkzeug (17) abzurichtenden Finis-
hwerkzeug (14, 27) zugeordnete Abrichtposition
Uberfuhrbar ist, und dass an der Vorrichtung ortsfest
eine zentrale Versorgungsstation (20) fiir ein dem
Antrieb (18) der Abrichteinheit (16) zuzuleitendes
Fluid angeordnet und an dem Rundtisch (11) eine
Mehrzahl von untereinander durch eine sich langs
des Umfanges des Rundtisches (11) erstreckende
Versorgungsleitung (24) verbundenen Ubernahme-
stationen (23) fir das Fluid angeordnet ist derart,
dass in jeder von der Abrichteinheit (16) eingenom-
menen Abrichtposition eine der Ubernahmestatio-
nen (23) an die zentrale Versorgungsstation (20) an-
gekoppelt ist, wobei die Abrichteinheit (17) mit einer
der Ubernahmestationen (23) oder der Versor-
gungsleitung (24) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ortsfeste zentrale Versorgungs-
station (20) an einem vom Rundtisch (11) umschlos-
senen Abschnitt einer den Rundtisch (11) tragenden
Vorrichtungssaule (10) angeordnet ist derart, dass
die Kopplung zwischen der zentralen Versorgungs-
station (20) und den auf dem Rundtisch (11) ange-
ordneten Ubernahmestationen (23) oberhalb der
Ebene des Rundtisches (11) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ortsfeste zentrale Versorgungs-
station (20) an einem an einer den Rundtisch (11)
tragenden Vorrichtungssaule (10) angebrachten, ra-
dial bis unter den Rundtisch (11) vorstehenden Arm
angeordnet ist und die Kopplung zwischen der zen-
tralen Versorgungsstation (20) und den auf dem
Rundtisch (11) angeordneten Ubernahmestationen
(23) durch die Ebene des Rundtisches (11) hindurch
erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kopplung zwi-
schen zentraler Versorgungsstation (20) und jeder
Ubernahmestation (23) derart ausgebildet ist, dass
in angekoppeltem Zustand eine Relativdrehung des
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10.

Rundtisches (11) zu der zentralen Versorgungssta-
tion (20) Uber einen vorgegebenen, begrenzten
Drehwinkel mdglich ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der zentralen Versorgungsstation
(20) und den Ubernahmenstationen (23) jeweils ein
miteinander koppelbarer Leitungsstutzen angeord-
net ist, wobei die Leitungsstutzen jeweils mit einem
dem Drehwinkel entsprechenden Bewegungsweg in
der zentralen Versorgungsstation (20) und in den
Ubernahmestationen (23) beweglich angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das dem Antrieb der
Abrichteinheit (16) zuzufihrende Fluid Druckluft ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
welchem wenigstens eine der Bearbeitungsstatio-
nen mit einer in Rotation zu versetzenden Topfschei-
be (27) als Finishwerkzeug bestiickt ist, dadurch
gekennzeichnet, dass zusatzlich zu der einen An-
trieb (18) fur das Abrichtwerkzeug (17) aufweisen-
den Abrichteinheit (16) an dem Rundtisch (11) ein
auf dem Rundtisch (11) aufstehender Dorn (30) an-
geordnetist, der an seinem oberen freien Ende eine
Abrichtflache (32) fur die der Oberflache des Rund-
tisches (11) gegentiberliegende Bearbeitungsflache
(28) der Topfscheibe (27) aufweist und durch Dre-
hung des Rundtisches (11) in eine Abrichtposition
fir jede an einer der Bearbeitungsstationen einge-
setzte Topfscheibe (27) bringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Dorn (30) an seinem oberen frei-
en Ende zuséatzlich zur Abrichtflache (32) eine davon
raumlich abgesetzte Referenzflache (35) zur Erfas-
sung des an der Topfscheibe (27) Uiber deren Ein-
satzzeit eintretenden Verschleiles aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das obere freie Ende des Dorns (30)
gestuft mit einer einen geringeren Durchmesser als
der Durchmesser des Dorns (30) aufweisenden auf-
stehenden Stufe (31) ausgebildetist, an deren Ober-
flache die Abrichtflache (32) fiir das Abrichten der
Bearbeitungsflache (28) der Topfscheibe (27) aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Referenzflache (35) an der die
die Abrichtfliche (32) tragenden Stufe (31) um-
schlieenden Oberflache (33) des Dorns (30) ange-
ordnet ist.
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