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WERKZEUGAUFNAHME UND VORRICHTUNG ZUM POLIEREN VON LINSEN

Es werden eine Werkzeugaufnahme fiir einen

Werkzeugantrieb und eine Vorrichtung zum Polieren von
optischen Werkstiicken vorgeschlagen, wobei die Werk-
zeugaufnahme mittels eines Magneten und mittels

Schnellverbindungen mit dem Werkzeugantrieb gekop-
pelt wird und eine vormontierte Baugruppe mit einem
kippbaren Werkzeughalter und zugeordneten Lagerteil
zusammen mit einem Balg bildet.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Werk-
zeugaufnahme gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs
1 und eine Vorrichtung gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 10, jeweils zum Polieren von optischen Werk-
stlicken, insbesondere Linsen bzw. Brillenglasern.
[0002] Die DE 102004062 319B3unddie DE 102014
015 052 A1 offenbaren jeweils eine Vorrichtung zum Po-
lieren von optischen Werkstlicken, insbesondere Linsen,
mittels eines rotierbaren Werkzeugs. Die Vorrichtung
weist einen Werkzeugantrieb und eine Werkzeugaufnah-
me auf. Die Werkzeugaufnahme weist einen Uber ein
Kugelkopf kippbar gelagerten Werkzeughalter auf. Der
Werkzeughalter halt das wechselbare Polierwerkzeug.
Weiter weist die Werkzeugaufnahme einen dem Werk-
zeughalter zugeordneten Balg auf, der einer axialen Zu-
stellung des Werkzeughalters folgt. Ein Wechseln des
Balgs und der Kugelkopflagerung bei Verschleif} ist auf-
grund der oft engen Platzverhaltnisse im Arbeitsraum
schwierig.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Werkzeugaufnahme fiir einen Werkzeug-
antrieb zum Polieren von optischen Werkstlicken sowie
eine Vorrichtung zum Polieren von optischen Werksti-
cken anzugeben, wobei ein sehr einfaches Befestigen
und Wechseln der Werkzeugaufnahme, insbesondere
auch bei beschranktem Bewegungsraum bzw. direkt in
einem Arbeitsraum ermdglicht wird.

[0004] Die obige Aufgabe wird durch eine Werkzeug-
aufnahme gemaR Anspruch 1 oder eine Vorrichtung ge-
mafl Anspruch 10 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen
sind Gegenstand der Unteranspriche.

[0005] GemalR einem Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung ist die Werkzeugaufnahme vorzugsweise zur ma-
gnetischen Kopplung mit bzw. Halterung an einem Werk-
zeugantrieb oder einem axial zustellbaren Stellelement
des Werkzeugantriebs ausgebildet. Dies gestattet eine
sehr einfache und schnelle, insbesondere werkzeuglose
Montage und Demontage.

[0006] Insbesondere ist die Werkzeugaufnahme oder
ein Werkzeughalter oder Lagerteil der Werkzeugaufnah-
me oder ein Lagerteil der Werkzeugaufnahme magne-
tisch mit dem Werkzeugantrieb oder dessen Stellele-
ment - vorzugsweise in axialer Richtung - gekoppelt oder
gehalten. Dies gestattet eine sehr einfache Halterung,
Positionierung, insbesondere in axialer Richtung.
[0007] GemalR einem anderen, auch unabhangig rea-
lisierbaren Aspekt der vorliegenden Erfindung ist die
Werkzeugaufnahme mittels einer Schnellverbindung am
Werkzeugantrieb auswechselbar befestigt oder befestig-
bar bzw. weist die Werkzeugaufnahme zur werkzeuglos-
baren Befestigung am Werkzeugantrieb unter Bildung
einer oder mehrerer Schnellverbindungen auf. Dies ge-
stattet eine sehr einfache und schnelle, insbesondere
werkzeuglose Montage und Demontage.

[0008] Vorzugsweise wird das Werkzeug axial auf die
Werkzeugaufnahme bzw. deren Werkzeughalter aufge-
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steckt und zum Wechseln axial davon abgezogen. Dies
ermdglicht eine sehr einfache Montage und Demontage
bzw. Wechseln des Werkzeugs.

[0009] Besonders bevorzugt ist die magnetische
Kopplung des Werkzeughalters mit dem Werkzeugan-
trieb und/oder die axiale Haltekraft der Schnellverbin-
dung gréRer als die axiale Kraft zum Ldsen des Werk-
zeugs vom Werkzeughalter, insbesondere um mehr als
50 %, besonders bevorzugt um mehr als 100 %.

[0010] GemaR einem besonders bevorzugten, auch
unabhangig realisierbaren Aspekt der vorliegenden Er-
findung weist die Werkzeugaufnahme bzw. eine davon
gebildete Baugruppe ein, mehrere oder alle
Verschleilteile auf, die bei einem Werkzeugantrieb bzw.
bei einer Vorrichtung zum Polieren von optischen Werk-
stiicken mit dem Werkzeugantrieb und der auswechsel-
baren Werkzeugaufnahme normalerweise zur Wartung
bzw. Instandhaltung ausgewechselt werden. Ein
Verschleil3teil im vorschlagsgemalen Sinne ist insbe-
sondere eine Kipplagerung eines Werkzeughalters, wie
der Werkzeughalter und ein den Werkzeughalter ver-
kippbar haltendes Lagerteil, und/oder ein Balg. So wird
bei Verschleil3 ein sehr einfacher und schneller, insbe-
sondere werkzeugloser Wechsel bzw. Austausch er-
moglicht.

[0011] GemaR einem weiteren, auch unabhéangig rea-
lisierbaren Aspekt der vorliegenden Erfindung ist die
Werkzeugaufnahme insbesondere als vormontierte
Baugruppe mit einem verkippbaren Werkzeughalter und
einem den Werkzeughalter verkippbar haltenden Lager-
teil ausgefiihrt. Dies gestattet eine sehr einfache und
schnelle, insbesondere werkzeuglose Montage und De-
montage.

[0012] Besonders bevorzugt umfasst die Werkzeug-
aufnahme den verkippbaren Werkzeughalter und vor-
zugsweise das den Werkzeughalter verkippbar haltende
Lagerteil sowie optional einer dem Werkzeughalter zu-
geordneten Balg und/oder ein Verbindungsteil insbeson-
dere zur Befestigung des Balgs am Werkzeugantrieb und
bildet damitinsbesondere eine vormontierte Baugruppe.
So wird auf einfache und schnelle Weise ein Wechsel
von Komponenten, die aufgrund von Verschleil} ofters
gewechselt werden mussen, ermdglicht, da die Werk-
zeugaufnahme aufgrund der magnetischen Halterung
bzw. Schnellverbindung sehr einfach und schnell und
insbesondere werkzeuglos wechselbar ist.

[0013] Die vorgenannten und nachfolgenden Aspekte
und Merkmale der vorliegenden Erfindung kénnen belie-
big miteinander kombiniert, aber auch jeweils unabhan-
gig voneinander realisiert werden.

[0014] Weitere Aspekte, Merkmale, Vorteile und Ei-
genschaften der vorliegenden Erfindung ergeben sich
aus den Ansprichen und der nachfolgenden Beschrei-
bung eines bevorzugten Ausflihrungsbeispiels anhand
der Zeichnung. Es zeigt:

eine schematische Seitenansicht einer vor-
schlagsgemafien Vorrichtung mit einem Werk-

Fig. 1
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zeug zum Polieren eines optischen Werkstiicks
in einem axial ausgefahrenen Zustand;
Fig. 2  einenschematischen Langsschnitt der Vorrich-
tung ohne Werkzeug;
Fig. 3  eine ausschnittsweise Vergréerung von Fig.
2 im Bereich einer Werkzeugaufnahme;

eine zu Fig. 3 korrespondierende ausschnitts-
weise VergroRerung im Bereich der Werkzeug-
aufnahme, jedochin einem axial eingefahrenen
Zustand;

Fig. 5 eine perspektivische Schragansicht der Vor-
richtung mit Werkzeug im Bereich der Werk-
zeugaufnahme;

Fig. 6 einen schematischen Schnitt entlang Linie VI-
VI von Fig. 5; und

Fig. 7  eine ausschnittsweise Draufsicht auf ein Ver-
bindungsteil der Werk-zeugaufnahme.

[0015] Fig. 1 zeigt in einer Seitenansicht eine vor-
schlagsgemafie Vorrichtung 1 zum Polieren eines nicht
dargestellten optischen Werkstiicks, insbesondere einer
Linse, wie eines Brillenglases, eines Spiegels oder der-
gleichen, besonders bevorzugt aus Kunststoff oder Glas,
mittels eines rotierbaren Werkzeugs 2. Die Vorrichtung
1 wird auch als Polierspindel bezeichnet.

[0016] Die Vorrichtung 1 weist einen Werkzeugantrieb
3 und eine Werkzeugaufnahme 4 auf.

[0017] Das Werkzeug 2 ist I6sbar an der Werkzeug-
aufnahme 4 angebracht oder anbringbar. Insbesondere
ist das Werkzeug 2 axial auf die Werkzeugaufnahme 4
aufgesteckt bzw. durch axiales Abziehen wieder von der
Werkzeugaufnahme 4 |6sbar.

[0018] Die Werkzeugaufnahme 4 ist vorzugsweise als
vormontierte Baugruppe ausgefihrt, die sehr leicht und
bzw. schnell und insbesondere werkzeuglos wechselbar
ist.

[0019] Der Werkzeugantrieb 3 weist vorzugsweise ei-
nen rotierbaren Kopf 5 auf, an dem die Werkzeugauf-
nahme 4 befestigt oder befestigbar ist.

[0020] Der Werkzeugantrieb 3 weist vorzugsweise ein
Gehause 6 und eine darin drehbar gelagerte Welle 7 auf.
Die vorzugsweise mehrteilig ausgebildete Welle 7 ist mit
dem Kopf5 drehfest gekoppelt und weist zum drehenden
Antrieb beim Darstellungsbeispiel vorzugsweise eine
Riemenscheibe 8 oder ein sonstiges Antriebselement
auf. Jedoch ist es auch mdglich, dass ein Antriebsmotor
beispielsweise in den Werkzeugantrieb 3 integriert oder
auf sonstige Weise mit der Welle 7 gekoppelt ist.
[0021] Der Kopf 5 und damit die Werkzeugaufnahme
4 sind vorzugsweise axial verstellbar. Hierzu ist beim
Darstellungsbeispiel vorzugsweise die Welle 7 zusam-
men mit dem Kopf 5 axial relativ zum Gehause 6 ver-
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stellbar. Dies dient insbesondere einer ersten bzw. gro-
ben Zustellung des Werkzeugs 2 zu einem zu bearbei-
tenden (nicht dargestellten) Werkstiick.

[0022] Fig. 2 zeigt die Vorrichtung 1 in einem schema-
tischen Langsschnitt.

[0023] Der Werkzeugantrieb 3 weist vorzugsweise ein
Stellelement 9 und insbesondere einen zugeordneten
Stellantrieb 10 auf.

[0024] Das Stellelement9istinsbesondere mittels des
Stellantriebs 10 axial beweglich, insbesondere axial re-
lativ und/oder sehr leicht zu der Welle 7 bzw. dem Kopf
5 verschieblich bzw. verstellbar.

[0025] Die axiale Verstellbarkeit des Stellelements 9
dient insbesondere einer axialen Vorspannung bzw. ei-
ner kontinuierlichen Anlage des Werkzeugs 2 am zu be-
arbeitenden Werkstlick. Insbesondere wird das Stellele-
ment 9 in die in Fig. 2 gezeigte ausgefahrene Stellung
vorgespannt oder vorbewegt, besonders bevorzugt
durch den Stellantrieb 10 oder auf sonstige Weise.
[0026] Besonders bevorzugt wird das Stellelement 9
durch pneumatische Beaufschlagung des Stellantriebs
10 in die ausgefahrene Position bzw. axial nach vorne
oder (weiter) Uber den Kopf 5 hinaus bzw. zum Werkstiick
hin bewegt oder vorgespannt.

[0027] Das Werkzeug 2, die Werkzeugaufnahme 4,
der Kopf 5, die Welle 7 und/oder die Riemenscheibe 8
und ggf. das Stellelement 9 sind um die Langsachse bzw.
Rotationsachse R rotierbar. Das Rotieren um diese Ach-
se R erfolgt bei der Bearbeitung durch den nicht darge-
stellten, hier auf die Riemenscheibe 8 wirkenden Dreh-
antrieb.

[0028] Beim Darstellungsbeispiel rotiert das Stellele-
ment 9 vorzugsweise zusammen mit der Welle 7 bzw.
dem Kopf 5. Optional bzw. bevorzugt ist das Stellelement
9 relativ zu dem Kopf 5 bzw. zu der Welle 7 verdrehbar
und/oder dient nicht der Ubertragung eines Drehmo-
ments auf das Werkzeug 2.

[0029] Fig. 3 zeigt in einer ausschnittsweisen Vergro-
Rerung von Fig. 2 den vorderen bzw. werkzeugseitigen
Bereich der Vorrichtung 1, jetzt ohne das Werkzeug 2.
[0030] Die Werkzeugaufnahme 4 weist einen vorzugs-
weise verkippbaren Werkzeughalter 11 zur Halterung
des wechselbaren Werkzeugs 2 auf.

[0031] Weiter weist die Werkzeugaufnahme 4 vor-
zugsweise ein den Werkzeughalter 11 verkippbar hal-
tendes Lagerteil 12 auf. Beim Darstellungsbeispiel halt
das Lagerteil 12 vorzugsweise einen insbesondere ku-
gelfdrmigen Lagerkopf oder -abschnitt 13 auf dem ver-
kippbar ein Lagerelement 14 sitzt, das den Werkzeug-
halter 11 tragt. Diese Art der Lagerung Ubertragt keine
Drehmomente. Jedoch sind hier auch andere konstruk-
tive LOsungen moglich.

[0032] Vorzugsweise ist der Werkzeughalter 11 in der
Art einer Kugelkopflagerung am Lagerteil 12 bzw. relativ
zu diesem verkippbar gelagert.

[0033] Vorzugsweise wird die Werkzeugaufnahme 4
bzw. der Werkzeughalter 11 bzw. das Lagerteil 12 ma-
gnetisch mit dem Werkzeugantrieb 3 bzw. Stellelement
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9 gekoppelt oder daran - insbesondere axial - gehalten.
Beim Darstellungsbeispiel weist das Stellelement 9 an
seinem freien Ende vorzugsweise ein Halteteil 15 zur
Halterung des Lagerteils 12 auf. Insbesondere ist das
Lagerteil 12 am Halteteil 15 anbringbar bzw. aufschieb-
bar.

[0034] Das Halteteil 15ist vorzugsweise unlésbar oder
fest mit dem Stellelement 9 verbunden.

[0035] Zur Realisierung der magnetischen Kopplung
bzw. Halterung weist beim Darstellungsbeispiel der
Werkzeugantrieb 3 bzw. dessen Stellelement 9 bzw. des-
sen Halteteil 15 vorzugsweise einen Magneten 16 oder
alternativ ein magnetisierbares Material auf, und die
Werkzeugaufnahme 4 bzw. der Werkzeughalter 11 oder
das Lagerteil 12 weist dann korrespondierend dazu ein
Halteelement 17 aus einem magnetisierbaren Material
bzw. einen Magneten auf.

[0036] Beim Darstellungsbeispielistder Magnet 16 als
Dauermagnet ausgefiihrt und vorzugsweise in das Hal-
teteil 15 integriert bzw. eingegossen oder eingeklebt. Je-
doch sind auch andere konstruktive Lésungen maoglich.
[0037] Beim Darstellungsbeispiel istdas Halteelement
17 vorzugsweise in das Lagerteil 12 integriert, einge-
setzt, eingeklebt oder eingepresst.

[0038] Bedarfsweise kdnnen der Magnet 16 und das
Halteelement 17 auch miteinander vertauscht werden,
also der Magnet 16 am Lagerteil 12 und umgekehrt das
Halteelement 17 am Halteteil 15 angeordnet sein.
[0039] Vorzugsweise sind der Magnet 16 und das da-
mit wechselwirkende Halteelement 17 an im Montage-
zustand zueinander weisenden Stirnflachen, hier des
Halteteils 15 und des Lagerteils 12, angeordnet und/oder
kommenim Montagezustand aufeinander zu liegen. Dies
ist einer starken magnetischen Kopplung bzw. groRen
magnetischen Haltekraft zutraglich.

[0040] Die magnetische Kopplung bzw. Haltekraft be-
tragt vorzugsweise mehr als 10 N, insbesondere mehr
als 20 N, besonders bevorzugt mehr als 30 N und/oder
weniger als 150 N, vorzugsweise weniger als 100 N, ins-
besondere weniger als 80 N.

[0041] Die magnetische Kopplung bzw. Halterung
wirkt insbesondere nur in axialer Richtung. Alternativ
oder zuséatzlich kann diese aber auch radial wirken, bei-
spielsweise in der Art eines Ringmagnets.

[0042] Vorzugsweise ist das Lagerteil 12 auf das Stel-
lelement 9 bzw. das Halteteil 15 aufschiebbar oder in
sonstiger Weise damit verbindbar, insbesondere so,
dass das Lagerteil 12 radial geflihrt bzw. gehalten ist.
Dies wird beim Darstellungsbeispiel durch die vorzugs-
weise kappenartige oder topfartige Ausbildung und/oder
beispielsweise durch Vorsehen von radial iiber den Um-
fang verteilten Haltearmen erleichtert oder ermdglicht.
[0043] Die Werkzeugaufnahme 4 weist vorzugsweise
einen Balg 18 und/oder ein Verbindungsteil 19 auf.
[0044] Der Balg 18 ist insbesondere dem Werkzeug-
halter 11 zugeordnet und vorzugsweise mit seinem werk-
zeugseitigen Ende am Werkzeughalter 11 befestigt und
daran optional mit einem nicht dargestellten Befesti-
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gungselement, wie einem Ring, einer Schelle o. dgl., ge-
sichert.

[0045] Mit seinem anderen, werkzeugfernen Ende ist
der Balg 18 vorzugsweise am Werkzeugantrieb 3 bzw.
Kopf 5 bzw. Verbindungsteil 19 gehalten bzw. befestigt.
Beim Darstellungsbeispiel ist der Balg 18 vorzugsweise
mittels eines Sicherungselements 20 am Verbindungsteil
19 befestigt, gesichert oder gehalten.

[0046] Das Verbindungsteil 19istam Werkzeugantrieb
3 bzw. Kopf 5 bzw. an der Welle 7 vorzugsweise drehfest
befestigt oder befestigbar.

[0047] Der Balg 18 dient beim Darstellungsbeispiel
vorzugsweise einer Ubertragung des Drehmoments
bzw. der Rotation von dem Werkzeugantrieb 3 bzw. von
der Welle 7 bzw. von dem Kopf 5 auf den Werkzeughalter
11 und damit letztendlich auf das beim Polieren rotieren-
de Werkzeug 2. Jedoch sind hier auch andere konstruk-
tive L6sungen mdglich. Beispielsweise kdnnte alternativ
oder zusatzlich auch das Stellelement 9 ein Drehmoment
auf den Werkzeughalter 11 tbertragen.

[0048] Der Balg 18 kann der axialen Zustellung des
Stellelements 9 und damit des Werkzeughalters 11 re-
lativ zu dem Werkzeugantrieb 3 bzw. Kopf 5 bzw. zu der
Welle 7 folgen bzw. diese Uberbriicken und/oder dient
einem Schutz-insbesondere der verkippbaren Lagerung
des Werkzeughalters 11 und/oder der axial verschiebli-
chen Lagerung des Stellelements 9 - vor Verschmutzun-
gen oder sonstigen Einwirkungen.

[0049] Die Werkzeugaufnahme 4 bzw. Baugruppe
weist vorzugsweise ein, mehrere oder alle
Verschleilteile, wie die Kipplagerung bzw. den Werk-
zeughalter 11, das Lagerteil 12, den Lagerkopf 13
und/oder das Lagerelement 14, und/oder wie den Balg
18 und/oder sonstige Lagerelemente, insbesondere alle
Ublicherweise bei Instandhaltungen oder Wartungen
auszutauschenden Verschleifdteile der Vorrichtung 1
bzw. Polierspindel auf. Dies gestattet einen sehr einfa-
chen Wechsel bzw. Austausch insbesondere bei einer
Instandhaltung oder Wartung.

[0050] Fig. 4 zeigtin einem zu Fig. 3 korrespondieren-
den Schnitt die Werkzeugaufnahme 4 bzw. den Werk-
zeughalter 11 bzw. das Stellelement 9 in einem axial ein-
gefahrenen bzw. zuriickgezogenen Zustand. In diesem
Zustand ist der Balg 18 axial gestaucht und/oder der
Werkzeughalter 11 gegen Verkippen gesichert bzw. ab-
gestutzt oder blockiert.

[0051] Beim Darstellungsbeispiel weist das Verbin-
dungsteil 19 vorzugsweise einen Stltzabschnitt 19A auf,
der sich insbesondere axial in Richtung des Werkzeug-
halters 11 erstreckt und/oder das Stellelement 9 bzw.
Lagerteil 12 umgibt, um insbesondere mit seinem axialen
freien Ende, das optional mit einem Anlageabschnitt 19B
versehen sein kann, sich im eingefahrenen Zustand an
die dem Werkzeug 2 abgewandte Seite des Werkzeug-
halters 11 und/oder Lagerelements 14 anlegen zu kon-
nen und dadurch den Werkzeughalter 11 im eingefahre-
nen Zustand gegen Verkippen zu sichern bzw. zu blo-
ckieren, wie in Fig. 4 angedeutet.
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[0052] Vorzugsweise erfolgt im eingefahrenen Zu-
stand der Werkzeugwechsel. Dies kann insbesondere
automatisch durch axiales Abziehen eines benutzten
Werkzeugs 2 und anschlieBendes Wiederaufsetzen ei-
nes neuen, anderen bzw. unbenutzten Werkzeugs 2 er-
folgen.

[0053] Besonders bevorzugt wird das Werkzeug 2 auf
den Werkzeughalter 11 aufgerastet bzw. aufgesteckt
und/oder drehfest mit dem Werkzeughalter 11 verbun-
den.

[0054] Das Verbindungsteil 19 weist vorzugsweise ei-
neninsbesondere flanschartigen Halteabschnitt 19C auf,
der der Befestigung bzw. Anlage am Werkzeugantrieb 3
bzw. Kopf 5 dient.

[0055] Insbesondere ist die Werkzeugaufnahme 4
bzw. das Verbindungsteil 19 bzw. der Halteabschnitt 19C
drehfest mit dem Werkzeugantrieb 3 bzw. Kopf 5 ver-
bunden oder verbindbar bzw. koppelbar, um die ge-
wiinschte Drehmomentiibertragung auf den Werkzeug-
halter 11 bzw. das Werkzeug 2, hier tber das Verbin-
dungsteil 19 und den Balg 18 auf den Werkzeughalter
11, zu realisieren.

[0056] Vorzugsweise ist das Verbindungsteil 19 ein-
stlickig ausgebildet und/oder aus Kunststoff hergestellt.
[0057] Die Vorrichtung 1 bzw. der Werkzeugantrieb 3
bzw. die Werkzeugaufnahme 4 weist vorzugsweise min-
destens eine Schnellverbindung 21 zur insbesondere
werkzeuglos l6sbaren Befestigung der Werkzeugauf-
nahme 4 am Werkzeugantrieb 3 auf.

[0058] Beim Darstellungsbeispielistdie Werkzeugauf-
nahme 4 bzw. das Verbindungsteil 19 (iber mindestens
eine Schnellverbindung 21 am Kopf 5 befestigt bzw. be-
festigbar. Insbesondere sind hier mehrere Schnellver-
bindungen 21 vorgesehen, die iber den Umfang, insbe-
sondere des Halteabschnitts 19C, verteilt sind, wie in der
perspektivischen Ansicht gemaR Fig. 5 angedeutet, die
das werkzeugseitige Ende der Vorrichtung 1 mit dem
Werkzeug 2 und der Werkzeugaufnahme 4 zeigt.
[0059] Nachfolgend wird auf den bevorzugten Aufbau
einer Schnellverbindung 21 naher eingegangen. Vor-
zugsweise sind alle Schnellverbindungen 21 gleichartig
aufgebaut bzw. realisiert, jedoch kénnen diese auch un-
terschiedlich ausgebildet sein.

[0060] Unter "Schnellverbindung" ist hier vorzugswei-
se eine Verbindung zwischen zwei Teilen, insbesondere
zwischen dem Werkzeugantrieb 3 einerseits und der
Werkzeugaufnahme 4 andererseits, zu verstehen, die
insbesondere werkzeuglos I6sbar ist und die fir den nor-
malen Betrieb, also flir das Polieren, eine ausreichende
Halterung bzw. Befestigung bewirkt.

[0061] Zur Herstellung bzw. Bildung der bzw. einer
Schnellverbindung 21 sind vorzugsweise ein oder meh-
rere Schnellverbindungselemente an dem Werkzeugan-
trieb 3 und/oder an der Werkzeugaufnahme 4 angeord-
net bzw. gebildet, die insbesondere bei hergestellter
Schnellverbindung 21 miteinander vorzugsweise me-
chanisch oder magnetisch in Kontakt stehen und/oder
ineinander eingreifen.
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[0062] Beim Darstellungsbeispielistan der Werkzeug-
aufnahme 4 bzw. am Verbindungsteil 19 bzw. Halteab-
schnitt 19C mindestens ein Federarm 22 als Schnellver-
bindungselement angeordnet oder gebildet. Fir die Bil-
dung einer Schnellverbindung 21 sind vorzugsweise
mehrere Federarme 22 vorgesehen, die hierin eine Aus-
nehmung 23 insbesondere von entgegengesetzten Sei-
ten, insbesondere in Form von zwei Paaren von entge-
gengesetzten Seiten vorragen, wie in Fig. 7 angedeutet,
die ausschnittsweise nur den Haltabschnitt 19C der
Werkzeugaufnahme 4 zeigt.

[0063] Beim Darstellungsbeispiel ist am Werkzeugan-
trieb 3 bzw. Kopf 5 vorzugsweise mindestens ein Ver-
bindungsabschnitt 24 als Schnellverbindungselement
angeordnet oder gebildet. Der Verbindungsabschnitt 24
ist hier vorzugsweise kugelférmig ausgebildet und/oder
in axialer Richtung hinterschnitten. Besonders bevorzugt
ist der Verbindungsabschnitt 24 mittels eines Tragers in
den Kopf 5 angeschraubt oder eingeschraubt oder auf
sonstige Weise daran angebracht.

[0064] Besonders bevorzugt wird bei hergestellter
Schnellverbindung 21 der Verbindungsabschnitt 24 von
einem oder mehreren Federarmen 22 hintergriffen
und/oder in der Ausnehmung 23 gehalten, wie in Fig. 5
und 6 angedeutet. Fig. 6 zeigt einen Schnitt entlang Linie
VI-VI von Fig. 5 zur Verdeutlichung des Eingriffs bzw.
Hintergriffs bei hergestellter Schnellverbindung 21, so
dass die Schnellverbindung 21 insbesondere die Werk-
zeugaufnahme 4 in axialer Richtung am Werkzeugan-
trieb 3 halt bzw. festlegt.

[0065] Beim Darstellungsbeispiel sind die aufnahmes-
eitigen Schnellverbindungselemente bzw. Federarme 22
vorzugsweise angeformt, insbesondere an das Verbin-
dungsteil 19 bzw. dessen Halteabschnitt 19C, oder ein-
stiickig damit ausgebildet. Jedoch sind auch andere kon-
struktive Lé6sungen moglich.

[0066] Beim Darstellungsbeispiel verlaufen die Feder-
arme 22 vorzugsweise zumindest im Wesentlichen in ta-
gentialer Richtung und/oder paarweise parallel und/oder
entgegengesetzt, insbesondere so dass das Gegenele-
ment bzw. der Verbindungsabschnitt 24 bei hergestellter
Schnellverbindung 21 vorzugsweise mittig zwischen den
freien Enden der Federarme 22 gehalten bzw. zentriert
wird.

[0067] Die Schnellverbindung 21 istvorzugsweise der-
art ausgebildet, dass eine gegenseitige Zentrierung der
zu verbindenden Teile, hier des Werkzeugantriebs 3 re-
lativ zur Werkzeugaufnahme 4 bzw. des Verbindungs-
teils 19 relativ zum Kopf 5 erfolgt.

[0068] Zum Herstellen der Schnellverbindung 21
(durch axiales Aufsetzen bzw. Zusammendriicken von
Werkzeugantrieb 3 und Werkzeugaufnahme 4) und/oder
zum Lésen der Schnellverbindung 21 (durch axiales Ab-
ziehen oder Abheben der Werkzeugaufnahme 4 vom
Werkzeugantrieb 3) kénnen die Federarme 22 jeweils,
vorzugsweise elastisch bzw. federnd bzw. seitlich aus-
weichen, insbesondere um ein Bewegen des Verbin-
dungsabschnitts 24 in die Ausnehmung 23 hinein oder
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aus dieser heraus beim Aufbringen einer entsprechen-
den - hier in axialer Richtung wirkenden - Kraft zu ermég-
lichen.

[0069] Die Kraft zum Lésen der Schnellverbindung 21
bzw. aller Schnellverbindungen 21 und/oder zum Her-
stellen der Schnellverbindung 21 bzw. aller Schnellver-
bindungen 21 ist vorzugsweise gréRer, insbesondere um
mehr als 50% oder 100%, als die magnetische Kopplung
oder Haltekraft und/oder betragt vorzugsweise mehr als
50 N, insbesondere mehr als 20 N, besonders bevorzugt
mehr als 80 N.

[0070] Die Schnellverbindung 21 zeichnet sich insbe-
sondere dadurch aus, das ein werkzeugloses Herstellen
und Lésen bzw. eine Rast- oder Schnappverbindung rea-
lisiert wird. Alternativ oder zuséatzlich ist auch eine mag-
netische Verbindung mdglich. Insbesondere kann die
magnetische Kopplung bzw. Halterung des Werkzeug-
halters 11 bzw. Lagerteils 12 am Werkzeugantrieb 3 bzw.
Stellelement 9 bzw. Halteteil 15 auch als Schnellverbin-
dung 21 im genannten Sinne oder auch als zweite oder
zusatzliche Schnellverbindung 21 angesehen bzw. ver-
standen werden. Insbesondere weist die vorschlagsge-
male Vorrichtung 1 dann zwei unterschiedliche Schnell-
verbindungen 21 auf und/oder ist die Werkzeugaufnah-
me 4 zur Herstellung von zwei unterschiedlichen Schnell-
verbindungen 21 ausgebildet.

[0071] Vorzugsweise kdnnen die unterschiedlichen
bzw. alle Verbindungen 21 bzw. alle Schnellverbindun-
gen 21 gleichzeitig hergestellt und/oder gelést werden.
Alternativ ist es auch mdglich, dass gerade die unter-
schiedlichen Schnellverbindungen 21 erst nacheinander
bzw. sukzessive hergestellt und/oder geldst werden.
Dies ist dahingehend vorteilhaft, dass die erforderlichen
Kréafte nicht allzu hoch werden.

[0072] Die verschiedenen Schnellverbindungsele-
mente kdnnen auch untereinander vertauscht und/oder
durch andersartige Elemente ersetzt oder ergénzt wer-
den. Beispielsweise kdnnen also die Federarme 22 auch
am Werkzeugantrieb 3 oder Kopf 5 und die Verbindungs-
abschnitte 24 an der Werkzeugaufnahme 4 bzw. am Ver-
bindungsteil 19 angeordnet sein.

[0073] Weiter kann als Schnellverbindung 21 zwi-
schen dem Kopf 5 und der Werkzeugaufnahme 4 bzw.
dem Verbindungsteil 19 auch eine magnetische Halte-
rung oder Kopplung vorgesehen sein.

[0074] Beim Darstellungsbeispiel weistder Werkzeug-
antrieb 3 bzw. Kopf 5 bzw. die Welle 7 vorzugsweise
einen Zentrierabschnitt 25 zur Zentrierung der Werk-
zeugaufnahme 4 bzw. des Verbindungsteils 19 auf. Hier
greift der Zentrierabschnitt 25 vorzugsweise axial in den
Halteabschnitt 19C bzw. Stutzabschnitt 19A bzw. das
Verbindungsteil 19 ein. Jedoch sind auch andere kon-
struktive Losungen mdglich.

[0075] Beim Darstellungsbeispiel dienen die Schnell-
verbindungen 21 vorzugsweise nicht nur einer axialen
Befestigung bzw. Halterung der Werkzeugaufnahme 4,
sondern insbesondere auch einer drehfesten Kopplung.
Jedoch istes auch méglich, die Drehkopplung zutrennen
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und die Schnellverbindungen 21 nur zur axialen Halte-
rung bzw. Befestigung auszubilden bzw. einzusetzen,
die Drehkopplung also unabhangig davon zu realisieren.
[0076] Besonders bevorzugt ist die Kraft der magneti-
schen Kopplung des Werkzeughalters 11 bzw. Lagerteils
12 mit dem Werkzeugantrieb 3 und/oder die axiale Hal-
tekraft der Schnellverbindung(en) 21 gréRer als die axi-
ale Kraft zum Lésen des Werkzeugs 2 vom Werkzeug-
halter 11, insbesondere um mehr als 50 %, besonders
bevorzugt um mehr als 100 %. Dies gewahrleistet eine
sichere Befestigung bzw. Halterung, auch wenn ein ins-
besondere automatisiertes Lésen, insbesondere axiales
Abziehen bzw. Wechseln der Werkzeuge 2 erfolgt.
[0077] Die Werkzeugaufnahme 4 umfasst als Bau-
gruppe vorzugsweise den Werkzeughalter 11, das La-
gerteil 12, den Lagerkopf 13, das Lagerelement 14, den
Balg 18, das Verbindungsteil 19, das Sicherungselement
20 und/oder ein oder mehrere Schnellverbindungsele-
mente, wie das Halteelement 17 und/oder Federarme 22.
[0078] Der Lagerkopf 13 ist vorzugsweise aus Metall
und das Lagerelement 14 ist vorzugsweise aus Kunst-
stoff hergestellt, so dass eine vorzugsweise schmiermit-
telfreie Kipplagerung realisiert wird. Eine solche Kippla-
gerung unterliegt jedoch einem gewissen Verschleil3,
ebenso wie der Balg 18, so dass nach entsprechender
Benutzung bzw. nach entsprechendem Verschleil’ ein
Wechsel bzw. Austausch erforderlich ist. Dies ist durch
die vorschlagsgemaRe Ausbildung der Werkzeugauf-
nahme 4 als Baugruppe und/oder die vorschlagsgemafe
Befestigung mittels einer oder mehrerer Schnellverbin-
dungen 21 bzw. durch die magnetische Kopplung oder
Halterung sehr einfach, schnell und insbesondere werk-
zeuglos mdglich.

[0079] Einzelne Aspekte und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung kdnnen unabhangig voneinander, aber
auch in beliebiger Kombination realisiert werden.

Bezugszeichenliste:
[0080]

Vorrichtung
Werkzeug
Werkzeugantrieb
Werkzeugaufnahme
Kopf

Gehause

Welle
Riemenscheibe
9 Stellelement

10 Stellantrieb

11 Werkzeughalter

O NOoO O WN -

12 Lagerteil

13 Lagerkopf

14 Lagerelement
15 Halteteil

16 Magnet

17 Halteelement
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18 Balg
19 Verbindungsteil
19A  Stltzabschnitt
19B  Anlageabschnitt
19C  Halteabschnitt
20 Sicherungselement
21 Schnellverbindung
22 Federarm
23 Ausnehmung
24 Verbindungsabschnitt
25 Zentrierabschnitt
R  Rotationsachse
Patentanspriiche
1. Werkzeugaufnahme (4) fir einen Werkzeugantrieb

(3) zum Polieren von optischen Werkstlicken, ins-
besondere Brillengldsern, mittels eines rotierbaren
Werkzeugs (2),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Werkzeugaufnahme (4) zur magnetischen
Kopplung mit bzw. Halterung an dem Werkzeugan-
trieb (3) oder einem axial zustellbaren Stellelement
(9) des Werkzeugantriebs (3) ausgebildet ist,
und/oder

dass die Werkzeugaufnahme (4) mindestens ein
Schnellverbindungselement zur werkzeuglos I16sba-
ren Befestigung am Werkzeugantrieb (3) durch eine
Schnellverbindung (21) aufweist, und/oder

dass die Werkzeugaufnahme (4) eine vorzugsweise
vormontierte Baugruppe mit einem, mehreren oder
allen Verschleif3teilen und/oder mit einem verkipp-
baren Werkzeughalter (11) und einem den Werk-
zeughalter (11) verkippbar haltenden Lagerteil (12)
ist.

Werkzeugaufnahme nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeugaufnahme (4) ei-
nen verkippbaren Werkzeughalter (11) zum Halten
des Werkzeugs (2) aufweist.

Werkzeugaufnahme nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeugaufnahme (4) ein
den Werkzeughalter (11) verkippbar haltendes La-
gerteil (12) aufweist.

Werkzeugaufnahme nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Lagerteil (12) zur magne-
tischen Kopplung mit bzw. Halterung an dem Werk-
zeugantrieb (3) oder einem axial zustellbaren Stell-
element (9) des Werkzeugantriebs (3) ausgebildet
ist.

Werkzeugaufnahme nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkzeugaufnahme (4) bzw. Baugruppe einen
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10.

1.

12.

13.

12
Balg (18) aufweist.

Werkzeugaufnahme nach den Anspriichen 1 und 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Balg (18) ins-
besondere drehfest mit dem Werkzeughalter (11)
gekoppelt ist.

Werkzeugaufnahme nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkzeugauf-
nahme (4) bzw. Baugruppe ein Verbindungsteil (19)
mit ein oder mehreren Schnellverbindungselemen-
ten zur werkzeuglos I6sbaren Befestigung am Werk-
zeugantrieb (3) aufweist.

Werkzeugaufnahme nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkzeugaufnahme (4) ein oder mehrere Feder-
arme (22) als Schnellverbindungselement(e) auf-
weist.

Werkzeugaufnahme nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkzeugaufnahme (4) zur Herstellung mehre-
rer, insbesondere Uber einen Umfang verteilter
Schnellverbindungen (21) ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) zum Polieren von optischen Werk-
stiicken, insbesondere Brillenglaser, mittels eines
rotierbaren Werkzeugs (2),

mit einem Werkzeugantrieb (3) und einer auswech-
selbaren Werkzeugaufnahme (4) zum Rotieren des
Werkzeugs (2),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Werkzeugaufnahme (4) magnetisch mit
dem Werkzeugantrieb (3) oder einem axial zustell-
baren Stellelement (9) des Werkzeugantriebs (3) ge-
koppelt oder gehalten ist, und/oder

dass die Werkzeugaufnahme (4) mittels einer
Schnellverbindung (21) am Werkzeugantrieb (3)
auswechselbar befestigt oder befestigbar ist,
und/oder dass die Werkzeugaufnahme (4) gemaf
einem der Anspriiche 1 bis 9 ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkzeugantrieb (4) oder des-
sen axial zustellbares Stellelement (9) einen Mag-
neten (16) zur insbesondere axialen Halterung des
Werkzeugaufnahme (4) oder eines Lagerteils (12)
der Werkzeugaufnahme (4) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schnellverbindung (21)
mindestens einen vorzugsweise hinterschnittenen
bzw. kugelférmigen Verbindungsabschnitt (24) auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schnellverbin-
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dung (21) werkzeuglos I8sbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schnellverbin-
dung (21 ) derart ausgebildet ist, dass sie bei Uber-
schreiten einer Axialkraft 6ffnet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die magnetische
Kopplung des Werkzeughalters (11) mit dem Werk-
zeugantrieb (3) und/oder die axiale Haltekraft der
Schnellverbindung(en) (21), vorzugsweise um mehr
als 50%, insbesondere um mehr als 100%, grof3er
als die axiale Kraft zum Lésen des Werkzeugs (2)
vom Werkzeughalter (11) ist.
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