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(54) WERKSTUCKZUFUHREINRICHTUNG FUR EINE SCHLEIFMASCHINE

(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Werk-
stlickzufuihreinrichtung (10) fir eine Schleifmaschine (1)
mit zumindest einem Bearbeitungsbereich (2, 3), wobei
die Werkstiickzufihreinrichtung (10) folgendes umfasst:
- einen beweglich gelagerten Werksticktrager (20) mit
einer Anzahl von Werkstiickaufnahmen (21, 22, 23, 24)
fur jeweils ein Werkstiick (5), wobei die Werkstlckauf-
nahmen (21, 22, 23, 24) bezogen auf eine Bewegungs-
richtung (R) des Werkstuicktragers (20) beabstandet zu-
einander am Werkstucktrager (20) angeordnet sind,

- einen an einer ersten Position (31) vorgesehenen oder

angeordneten Werkstlickbeschicker (30) zum Besti-
cken von an der ersten Position (31) vorbeigefiihrten
Werkstiickaufnahmen (21, 22, 23, 24) mit jeweils einem
Werkstick (5),

-einen an einer zweiten Position (41) vorgesehenen oder
angeordneten zweiten Werkstlickbeschicker (40) zum
Bestlicken von an der zweiten Position (41) vorbeige-
fuhrten Werkstiickaufnahmen (21, 22, 23, 24) mit jeweils
einem Werksttick (5), wobei die zweite Position (41) ent-
lang der Bewegungsrichtung (R) des Werkstiicktragers
(20) von der ersten Position (31) beabstandet ist.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Werk-
stlickzufuhreinrichtung fiir eine Schleifmaschine, eine
dementsprechend ausgestattete Schleifmaschine sowie
ein Verfahren zum Zufiihren von Werkstiicken fiir eine
Schleifmaschine.

Hintergrund

[0002] Schleifmaschinen, etwa zum Planseitenschlei-
fen sind im Stand der Technik hinlanglich bekannt. So
beschreibt beispielsweise die DE 40 27 633 A1 eine
Schleifmaschine mit einem oberen und mit einem unte-
ren Schleifring und mit einer dazwischenliegenden
Transportscheibe. Letztere weist Aufnahmen fir Werk-
stlicke auf, die in einem Stapelmagazin eingangsseitig
in die Aufnahmen fallen.

[0003] Erfolgt das Bestiicken von Werkstiickaufnah-
men einer Transportscheibe rein schwerkraftbedingt
oderunter Zuhilfenahme eines Werkstlickbeschickers so
sind dem Transport der Werkstlicke in einen Bearbei-
tungsbereich, etwa einen Schleifbereich einer Schleif-
maschine gewisse praktische Grenzen, insbesondere im
Hinblick auf die Beférderung von Werkstiicken pro Zeit-
einheit gesetzt.

[0004] Es ist daher Zielsetzung der vorliegenden Er-
findung, eine verbesserte Werkstiickzufiihreinrichtung
fir eine Schleifmaschine bereitzustellen, mittels welcher
bedeutend mehr Werkstlicke pro Zeiteinheit der Schleif-
maschine zugefiihrt werden kénnen. Die Werkstiickzu-
fuhreinrichtung soll sich ferner besonders gut in beste-
hende Konzepte fiir die Werkstlickzufuhr einbinden las-
sen und insoweit auch die Mdéglichkeit zur Nachriistung
bestehender Werkstiickzuflihreinrichtungen ermdgli-
chen. Mit der verbesserten Werkstlickzufiihreinrichtung
soll letztlich eine Schleifmaschine mit einem erhdhten
Durchsatz an Werkstiicken bereitgestellt und insoweit
entsprechende Produktions- oder Bearbeitungsprozes-
se effizienter und weniger zeitintensiv ausgestaltet wer-
den.

[0005] Diese Aufgabe wird mit einer Werkstiickzufihr-
einrichtung, mit einer Schleifmaschine sowie mit einem
Verfahren zur Zufiihrung von Werkstiicken gemaf den
Merkmalen der unabhangigen Patentanspriiche geldst.
Vorteilhafte Ausgestaltungen sind dabei jeweils Gegen-
stand abhangiger Patentanspriiche.

[0006] Nach einem ersten Aspekt ist eine Werkstiick-
zufuhreinrichtung fiir eine Schleifmaschine vorgesehen.
Die Schleifmaschine weist zumindest einen Bearbei-
tungsbereich auf. In dem Bearbeitungsbereich befindet
sich typischerweise zumindest ein drehbar angetriebe-
nes oder drehbar antreibares Schleifwerkzeug.

[0007] Die Werkstiickzufiihreinrichtung weist einen
beweglich gelagerten Werkstlicktrager mit einer Anzahl
an Werkstickaufnahmen fir jeweils ein Werkstiick auf.
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Die Werkstiickaufnahmen sind bezogen auf eine Bewe-
gungsrichtung des Werkstlicktragers beabstandet zu-
einander am Werkstlicktrager angeordnet. Mittels des
beweglich gegeniiber dem Bearbeitungsbereich gela-
gerten Werkstucktragers ist es moglich, den Werkstiick-
trager mit zu bearbeitenden Werkstiicken in einem Auf-
nahmebereich mit solchen Werkstlicken zu bestiicken,
welcher beabstandet vom eigentlichen Bearbeitungsbe-
reich angeordnet oder vorgesehen ist.

[0008] Mittels des Werkstlicktragers kénnendie daran,
insbesondere die an oder in den Werkstiickaufnahmen
aufgenommenen, bzw. gehaltenen Werkstlicke von ei-
nem Werkstiick-Aufnahmebereich in den Bearbeitungs-
bereich beférdert und im Bearbeitungsbereich mittels
des Schleifwerkzeugs bearbeitet werden, bevor die be-
arbeiteten Werkstuicke etwa wiederum mittels des Werk-
stlicktragers aus dem Bearbeitungsbereich herausge-
fuhrt und einer Werkstlickausgabe zugefiihrt werden
kénnen.

[0009] Die Werkstlickzuflihreinrichtung weist neben
dem Werkstlcktrager einen an einer ersten Position vor-
gesehenen oder angeordneten Werkstiickbeschicker
auf. Dieser ist zum Bestlicken von an der ersten Position
vorbeigefuhrten Werkstiickaufnahmen mit jeweils einem
Werkstiick ausgebildet. An einer zweiten Position ist ein
zweiter Werkstlickbeschicker vorgesehen oder angeord-
net. Dieser dient dem Bestlicken von an der zweiten Po-
sition vorbeigefiihrten Werkstiickaufnahmen mit jeweils
einem Werksttck.

[0010] Die zweite Position, an welcher der zweite
Werkstiickbeschicker angeordnet oder vorgesehen ist,
istin Bewegungsrichtung des Werkstiicktragers von der
ersten Position beabstandet. Mithin kdnnen entlang der
Bewegungsrichtung des Werkstiicktrdgers zumindest
zwei, gegebenenfalls auch mehrere Werkstiickbeschi-
cker vorgesehen sein, mittels derer jeweils ein Werkstiick
in eine hierfir vorgesehene Werkstliickaufnahmen des
Werkstiicktragers eingesetzt oder eingefiihrt werden
kann.

[0011] Durch Bereitstellen zumindest eines zweiten
Werkstiickbeschickers kdnnen zwei Werkstiicke gleich-
zeitig oder zeitlich versetzt, bzw. auch zeitlich tberlap-
pend zueinander in den hierflr jeweils vorgesehenen
Werkstiickaufnahmen des Werkstiicktragers angeord-
net oder befestigt werden. Auf diese Art und Weise kann
die Bestiickung des Werkstlcktragers mit den Werksti-
cken beschleunigt werden. Unter Beibehaltung der Be-
arbeitungsparameter, etwa der Geschwindigkeit einer
Bewegung des Werkstlicktragers und/oder der Ge-
schwindigkeit der Bewegung des oder der Schleifwerk-
zeuge kann auf diese Art und Weise die Anzahl von zu
bearbeitenden Werkstlicken pro Zeiteinheit deutlich ge-
steigert werden.

[0012] DurchVerwendung zumindesteines erstenund
eines zweiten Werkstiickbeschickers kénnen deutlich
mehr Werkstulicke pro Zeiteinheit in den hierflr vorgese-
henen Aufnahmen des Werkstiicktragers platziert oder
angeordnet werden. Die Kapazitat der Werkstiickzufthr-
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einrichtung kann somit deutlich gesteigert werden.
[0013] Es ist hierbei insbesondere vorgesehen, dass
der erste Werkstlckbeschicker stationar an der ersten
Position angeordnet ist und dass der zweite Werkstiick-
beschicker stationar an der zweiten Position angeordnet
und/oder fixiert ist. Der Werkstlicktrager ist Gegenstand
einer kontinuierlichen oder schrittweisen Bewegung re-
lativ zu den Werkstiickbeschickern. Im Zuge der Bewe-
gung des Werkstlicktragers relativ zu den Positionen der
Werkstlickbeschicker werden die zu bestiickenden
Werkstliickaufnahmen an den jeweiligen Werkstlickbe-
schickern vorbeigefiihrt oder zumindest zeitweise hierzu
derart positioniert, sodass eine jeweilige Beschickung,
bzw. eine Anordnung einzelner Werkstticke in den hierfiir
vorgesehenen Werkstiickaufnahmen gleichzeitig, zeit-
lich versetzt oder zeitlich Gberlappend erfolgen kann.
[0014] Mit dem Bereitstellen mehrerer Werkstiickbe-
schicker entlang der Bewegungsrichtung des Werk-
stlicktragers und/oder entlang einer entsprechenden Er-
streckung des Werkstlicktragers kann insbesondere
auch die Gesamtaufnahmekapazitat der am Werkstick-
trager zu positionierenden, zu fixierenden oder hieran zu
haltenden Werkstlicke gesteigert werden. Auch hier-
durch kann der Durchsatz der Werkstiickzufihreinrich-
tung gesteigert und die Effizienz der Schleifmaschine,
bzw. des gesamten SchweilRprozesses erhdht werden.
[0015] Nach einer weiteren Ausgestaltung weist die
Werkstlckzuflhreinrichtung einen weiteren, namlich ei-
nen dritten Werkstliickbeschicker auf, welcher an einer
dritten Position vorgesehen oder angeordnet ist und wel-
cher zum Bestlicken von an der dritten Position vorbei-
gefuhrten Werkstiickaufnahmen mit jeweils einem Werk-
stlick vorgesehen oder ausgestaltet ist. Die dritte Positi-
on ist in Bewegungsrichtung des Werkstlicktragers von
der ersten Position und von der zweiten Position beab-
standet. Durch Vorsehen eines weiteren, namlich des
dritten Werkstlickbeschickers kann die Kapazitat, bzw.
die Effizienz der Werkstiickzufiihreinrichtung und damit
auch die Kapazitat und die Effizienz der Schleifmaschine
als solche weiter gesteigert werden.

[0016] So konnen bei einigen Ausfihrungsbespielen
und unter Nutzung mehrerer Werkstlickbeschicker ins-
gesamt mehr als 100, mehr als 200 oder sogar mehr als
300 Werkstlicke pro Minute in den Werkstiickaufnahmen
des Werkstiicktragers angeordnet oder platziert werden.
[0017] Dadurch dass der zumindest erste Werkstlick-
beschicker und der zumindest zweite Werkstlickbeschi-
cker entlang der Bewegungsrichtung des Werkstlcktra-
gers voneinander beabstandet sind kann erreicht wer-
den, dass samtliche am Werkstlicktrager vorgesehenen
Werkstlickaufnahmen sequentiell und nacheinander an
der ersten Position und an der zweiten Position, gege-
benenfalls auch an der dritten Position, welche jeweils
mit Werkstiickbeschickern versehen sind, vorbeigefiihrt
werden, wenn der Werkstlcktrager bestimmungsgemaf
bewegt wird.

[0018] Derraumliche Bereich, in welchem eine Bestu-
ckung des Werkstlicktragers entlang seiner Bewegungs-
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richtung erfolgt kann auf diese Art und Weise vergroRert
werden, sodass eine entsprechende Anzahl an Werk-
stlickbeschickern auch an der ersten, der zweiten und
gegebenenfalls auch an der hierfiir vorgesehenen dritten
Position problemlos angeordnet und installiert werden
kénnen.

[0019] Durch die beabstandete Anordnung mehrerer
Werkstiickbeschicker entlang der Bewegungsrichtung
oder Foérderrichtung des Werkstlicktragers kénnen die
Taktzeiten, bei welchen die Werkstiickbeschicker zu ak-
tivieren sind entsprechend der Anzahl derinsgesamt vor-
handenen Werkstlickbeschicker reduziert werden. Sind
beispielsweise zwei anstelle eines einzigen Werksttick-
beschickers vorgesehen, so kénnen die Taktzeiten der
einzelnen Werkstlickbeschicker auch verdoppeltund so-
mit verlangert werden, wodurch die mechanischen An-
forderungen an den einzelnen Werkstlickbeschicker sin-
ken. Dies ermdglicht den Einsatz besonders robuster,
langlebiger als auch preiswerter Werksttickbeschicker,
um die einzelnen Werkstiickaufnahmen des Werkstiick-
tragers mit Werkstlicken zu versehen.

[0020] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Werk-
stlickzufuhreinrichtung ist ein Abstand zwischen der ers-
ten Position, an welcher sich der erste Werkstlickbeschi-
cker befindet und der zweiten Position, an welcher sich
der zweite Werkstlickbeschicker befindetin Bewegungs-
richtung betrachtet groRer als ein Abstand zwischen be-
nachbart in Bewegungsrichtung vorgesehener Werk-
stiickaufnahmen des Werkstulcktragers.

[0021] Es ist insbesondere vorgesehen, dass der
Werkstiicktrager eine Vielzahl von vergleichsweise dicht
nebeneinander angeordneten Werkstlickaufnahmen
aufweist. Durch die in Bewegungsrichtung zueinander
versetzte Anordnung einzelner Werkstiickbeschicker ist
es beispielsweise mdglich, dass der erste Werkstlickbe-
schicker nur jede zweite Werkstliickaufnahme mit Werk-
stlicken bestiickt und dass der zweite Werkstlickbeschi-
cker die verbleibenden Werkstlickaufnahmen des Werk-
stlicktragers mit Werkstlicken bestiickt. Bei Vorsehen
von zumindest drei oder mehr Werkstuickbeschickern
kann fir jeden einzelnen Werkstlickbeschicker eine
nochmals reduzierte Bestlickung der einzelnen Aufnah-
men je Werkstiicktrager vorgesehen werden.

[0022] Beispielsweise kann bei Bereitstellung von ins-
gesamtdrei Werkstlickbeschickern der erste Werkstiick-
beschicker nur jede dritte Werkstiickaufnahme des
Werkstiicktragers bestiicken. Der zweite und der dritte
Werkstiickbeschicker kdnnen alsdann dazu ausgestaltet
sein, die verbleibenden zwei Drittel der vorhandenen
Werkstiickaufnahmen jeweils mit einem Werkstlick zu
versehen, d.h. zu bestlicken. Bei Vorsehen von bei-
spielsweise insgesamt vier entlang der Bewegungsrich-
tung voneinander beabstandeten Werkstiickbeschi-
ckern kann vorgesehen sein, dass jeder Werkstlickbe-
schicker nur jeweils ein Viertel der insgesamt am Werk-
stuicktrager vorgesehenen Werkstiickaufnahmen mit je
einem Werkstlick bestuickt.

[0023] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Werk-
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stlickzufuihreinrichtung weist zumindest einer der Werk-
stlickbeschicker einen Schieber und einen hiermit ge-
koppelten Aktor auf, um ein einzelnes Werkstiick in eine
der Werkstlickaufnahmen zu verlagern. Der Aktor kann
beispielsweise einen Hydraulik- oder Pneumatikzylinder
aufweisen und kann den Schieber entlang einer Besti-
ckungs- oder Einfiihrrichtung als auch entgegengesetzt
hierzu bewegen.

[0024] In einem Ausgangszustand kann beispielswei-
se ein einzelnes Werkstiick mit dem Schieber in Anlage-
stellung sein oder hiermit in Anlagestellung gelangen.
Sobald der Werkstiicktragerinfolge seiner Bewegung mit
einer hierfur vorgesehenen Werkstlickaufnahme in den
Bereich des betreffenden Werkstiickbeschickers, typi-
scherweise fluchtend zum Schieber und/oder zu dem da-
ran in Anlagestellung befindlichen Werkstiick gelangt,
kann der Aktor aktiviert werden, und damit das Werk-
stlick typischerweise in die Werkstlickaufnahme verla-
gern, so etwa das Werkstlick mittels des Schiebers in
die Werkstuckaufnahme hineinschieben.

[0025] Nach einem derartigen Platzieren des Werk-
stlicks in der Werksttickaufnahme kann der Aktor zusam-
men mit dem Schieber reversierend, d.h. entgegen der
Einfihrrichtung in eine Grundstellung bewegt werden,
sodass ein weiteres Werkstlick beispielsweise mit dem
Schieber in Eingriff gelangen kann. Sobald eine weitere
hierfur vorgesehene Werkstiickaufnahme am Schieber
entlang bewegt oder in einer vorgesehenen Position re-
lativ zum Schieber positioniert wird kann der Aktor zu-
sammen mit dem Schieber erneut eine Verlagerung des
betreffenden Werkstiicks in eine dann zu bestlickende
weitere Werkstiickaufnahme bewirken.

[0026] Die Aktivierung des Aktors, mithin die Verschie-
bebewegung des Schiebers erfolgt typischerweise mit-
tels einer elektronischen Steuerung, sodass samtliche
Werkstlickaufnahmen des Werkstickirdgers bestim-
mungsgemal mit Werkstiicken bestiickt werden kén-
nen.

[0027] Typischerweise weisen samtliche Werkstiick-
beschickerjeweils einen Schieber und jeweils einen hier-
mit gekoppelten Aktor auf, um die dort jeweils vorgese-
henen Werkstiicke in die entsprechenden Werkstiickauf-
nahmen des Werkstlicktragers zu verlagern, etwa in die
entsprechenden Aufnahmen einzuschieben oder einzu-
stoflen.

[0028] Die einzelnen Aktoren der Werkstlickbeschi-
cker kdnnen mittels der Steuerung aufeinander abge-
stimmt betatigt oder aktiviert werden, um zu gewahrleis-
ten, dass die einzelnen Werkstiickaufnahmen des Werk-
stlicktragers jeweils mit nur einem einzigen Werkstiick
belegt werden.

[0029] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Werk-
stlickzufuihreinrichtung weist diese zumindest einen
Sensor auf, mittels welchem eine Position oder Stellung
des Werkstlicktragers bestimmbar oder messbar ist. Mit-
tels des Sensors kann die wechselseitige Ausrichtung
oder Positionierung der Werkstiickaufnahmen relativ
zum jeweiligen Werkstlickbeschicker im Bereich der ers-
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ten Position und/oder im Bereich der zweiten, gegebe-
nenfalls auch im Bereich der dritten Position prazise be-
stimmt werden.

[0030] Signale des Sensors kdnnen hierbei von der
etwa zentralen elektronischen Steuerung ausgewertet
werden, um den jeweiligen Werksttickbeschicker, insbe-
sondere dessen Aktor etwa in Abhangigkeit der Position
oder Stellung des Werkstiicktragers zu aktivieren, damit
eine vorgesehene Bestlickung einzelner Werkstiickauf-
nahmen mit je einem Werkstiick erfolgen kann.

[0031] Mittels des Sensors ist die Position und/oder
Stellung des Werkstiicktragers entweder absolut im
Raum oder bezogen auf ein Bezugssystem der Schleif-
maschine, gegebenenfalls aber auch in Relation zu den
Werkstiickbeschickern der Werkstlickzufiihreinrichtung
bestimmbar.

[0032] Istder Werkstlicktrager beispielsweise drehbar
beziiglich einer Drehachse gelagert so kann der Sensor
beispielsweise ein Drehwinkelsensor sein oder einen
entsprechenden Drehwinkelsensor aufweisen.

[0033] Mittels eines solchen Sensors kann die Positi-
on, die Stellung oder Orientierung des Werkstiicktragers
relativ zur ersten oder zweiten Position, bzw. relativ zum
ersten oder zweiten Werkstiickbeschicker bestimmtwer-
den.

[0034] Esistdabeiinsbesonderevorgesehen,dassdie
Werkstiickbeschicker in Abhangigkeit von Signalen des
Sensors getriggert, bzw. aktiviert werden, um einzelne
Werkstiicke passgenau in die hierfir vorgesehenen
Werkstiickaufnahme des Werkstlicktragers zu verla-
gern.

[0035] Nach einer weiteren Ausfiihrungsform weist die
Werkstiickzufiihreinrichtung ferner eine Steuerung auf,
die mit zumindest einem der Werkstiickbeschicker ge-
koppelt ist. Die Steuerung ist dazu ausgestaltet, den zu-
mindest einen Werkstlickbeschicker in Abhangigkeit ei-
ner Position oder Stellung des Werkstlicktragers zum
Verlagern eines Werkstiicks in eine zugehoérige Werk-
stiickaufnahme zu aktivieren. Die Steuerung, welche ty-
pischerweise als elektrische oder elektronische Steue-
rung ausgestaltetist, kann insbesondere mitdem Sensor
datentechnisch gekoppelt sein.

[0036] Sensorsignale des Sensors, welche die mo-
mentane Stellung oder Position des Werkstiicktragers
und damit auch die betreffende Position oder Ausrich-
tung von am Werkstulicktrager vorgesehenen Werkstiick-
aufnahmen relativ zu den Werksttickbeschickern definie-
ren oder angeben kdnnen insoweit zur Aktivierung oder
zum triggern der einzelnen Werkstlickbeschicker mittels
der Steuerung verwendet werden.

[0037] Die Steuerung kann ferner mit einem Antrieb
des Werkstlicktragers datentechnisch gekoppelt sein.
Insbesondere kann der Antrieb des Werkstlicktragers
mittels der Steuerung kontrollierbar oder regelbar aus-
gestaltet sein. Insoweit kdnnen die zur Aktivierung ein-
zelner Werkstlickbeschicker notwendigen Positions-
oder Lageinformationen des Werkstiicktragers auch
Uber den Antrieb des Werkstiicktragers generiert oder
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ermittelt werden.

[0038] Die Steuerung ist insbesondere bei Vorsehen
mehrerer Werkstlickbeschicker dazu ausgelegt, deren
Aktivierung oder Betatigung untereinander zu koordinie-
ren. Die Steuerung kann mit jedem der Werkstiickbe-
schicker separat verbunden sein, um jeden der Werk-
stlickbeschicker individuell und in Abhangigkeit der je-
weiligen Stellung oder Position des Werkstlicktragers zu
aktivieren.

[0039] Alternativ ist auch denkbar, dass die Position
der einzelnen Werkstuickbeschicker untereinander der-
art auf die Position der Werkstiickaufnahmen am Werk-
stlicktrager abgestimmt ist, sodass samtliche Werk-
stlickbeschicker gleichzeitig oder zeitlich synchron von
der Steuerung zu aktivieren sind. Insoweit kdnnte ein ein-
ziges Steuersignal auch zur Aktivierung, bzw. Steuerung
mehrerer oder samtlicher Werkstuickbeschicker verwen-
det werden.

[0040] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Werk-
stlickzufuihreinrichtung weist jeder der Werkstiickbeschi-
cker einen Schieber und einen Aktor auf, um zugeflhrte
oder zuzufiihrende Werkstiicke in eine jeweils zugeho-
rige Werkstlickaufnahme des Werkstlicktragers zu ver-
lagern.

[0041] Nach einer weiteren Ausgestaltung ist der Sen-
sor datentechnisch mitder Steuerung gekoppelt. Signale
des Sensors oder des Werkstiicktrager-Antriebs, welche
die Stellung oder Position des Werkstlicktragers charak-
terisieren, kbnnen somit an die Steuerung zur Signalaus-
wertung weitergegeben werden. Infolge der Signalaus-
wertung kann alsdann eine individuelle, bzw. unterein-
ander abgestimmte zeitliche Aktivierung der einzelnen
Werkstiickbeschicker, insbesondere deren Aktoren er-
folgen.

[0042] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Werk-
stlickzufuihreinrichtung ist die Steuerung mit jedem der
Werkstlickbeschicker gekoppelt und dazu ausgestaltet,
die einzelnen Werkstiickbeschicker in Abhangigkeit der
Position oder Stellung des Werkstlicktragers und/oder
untereinander abgestimmt zu aktivieren.

[0043] Die Steuerung kann dazu ausgestaltet sein, die
einzelnen Werkstlickbeschicker zeitlich synchron, zeit-
lich versetzt oder zeitlich tiberlappend anzusteueren, um
die an den Werkstiickbeschickern vorbeigefiihrten oder
an den Werkstlickbeschickern positionierten Werkstiick-
aufnahmen der Werkstlicktragers jeweils mit einem pas-
senden Werkstlick zu bestlicken oder zu versehen. Es
ist insbesondere vorgesehen, dass die Steuerung die
einzelnen Aktoren der jeweiligen Werkstiickbeschicker
aktiviert oder triggert.

[0044] Nach einerweiteren Ausgestaltungistdie Steu-
erung dazu ausgebildet, die Werkstlickbeschicker zeit-
lich synchron, einander abwechselnd oder in einer alter-
nierenden Reihenfolge zeitlich versetzt zueinander zu
aktivieren.

[0045] Es ist hierbei insbesondere vorgesehen, dass
ein optionaler zeitlicher Versatz der Aktivierung einzelner
Werkstlckbeschicker in Abhangigkeit des Abstandes
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der Werkstlickbeschicker untereinander entlang der Be-
wegungsrichtung des Werkstlcktragers, in Abhangigkeit
eines Abstandes benachbart zueinander angeordneter
Werkstiickaufnahmen des Werkstilicktragers entlang der
Bewegungsrichtung und/oder in Abhangigkeit einer Ge-
schwindigkeit der Bewegung des Werkstiicktragers ent-
lang der Bewegungsrichtung bestimmbar ist oder kon-
kret bestimmt wird.

[0046] Die Aktivierung der einzelnen Werkstlickbe-
schicker kann programmgesteuert mittels der zentralen
Steuerung erfolgen. Von Vorteil ist vorgesehen, dass die
einzelnen Werkstlickbeschicker derart angesteuert wer-
den, dass samtliche zur Verfligung stehenden Werk-
stickaufnahmen des Werkstlicktragers mit je einem
Werkstiick bestiickt sind bevor die am Werkstiicktrager
befindlichen Werkstlicke in den Bearbeitungsbereich der
Schleifmaschine gelangen.

[0047] Nach einer weiteren Ausgestaltung weist der
Werkstiicktrager eine drehbar gelagerte Transport- oder
Tragerscheibe auf. Die Werkstiickaufnahmen befinden
sich dabei an oder nahe einem Aulenrand der Trager-
scheibe. Insbesondere kénnen die Werkstiickaufnah-
men von auflen, d.h. von radial auRen zuganglich sein,
sodass zuzufihrende oder im Bereich der Werkstuick-
aufnahmen zu befestigende Werkstlicke von auf3en ra-
dial zugeflihrt werden kénnen.

[0048] Fir die radiale Zufuhr aber auch fir andere
Méoglichkeiten der Platzierung einzelner Werkstlicke an
den Werkstiickaufnahmen sind typischerweise die Werk-
stlickbeschicker ausgebildet oder vorgesehen. Nach ei-
ner Ausfiihrungsform der Werkstlickzufihreinrichtung ist
insbesondere vorgesehen, dass der Schieber eines je-
den Werkstiickbeschickers bezogen auf die Geometrie
der Tragerscheibe in Radialrichtung beweglich ist, so-
dass die Werkstiicke von radial aufen nach radial innen
in die von radial auBen zuganglichen Werkstiickaufnah-
men eingeschoben oder eingeflihrt werden kénnen.
[0049] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Werk-
stlickzufuhreinrichtung sind der erste und der zweite
Werkstiickbeschicker in Umfangsrichtung der Trager-
scheibe versetzt zueinander angeordnet. Beide Werk-
stlickbeschicker befinden sich typischerweise in einem
Werkstick Aufnahmebereich der Werkstuckzufihrein-
richtung. Dadurch dass die Werkstlickbeschicker in Um-
fangsrichtung oder in Tangentialrichtung der Trager-
scheibe versetzt zueinander angeordnet sind kdnnen Sie
in einem gleichen oder identischen radialen Abstand zu
den zugehorigen Werkstiickaufnahmen am AuRenrand
der Tragerscheibe angeordnet sein. Der Einfiihr- bzw.
der Bestiickungsvorgang fiirjeden der Werkstiickbeschi-
ckerkann aufdiese Art und Weise weitreichend identisch
ausgestaltet sein.

[0050] Mithin kdnnen der erste und der zweite Werk-
stlickbeschicker weitgehend identisch ausgestaltet sein,
sodass fiir die Implementierung der Werkstlickzuflihrein-
richtung weitreichend identische Komponenten oder
identische Baugruppen verwendet werden kénnen. Hier-
durch kann der Fertigungs- und Montageaufwand fir die
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Werkstlckzufihreinrichtung in vorteilhafter Weise redu-
ziert werden.

[0051] Nach einem weiteren Ausfihrungsbeispiel sind
der erste Werkstiickbeschicker und der zweite Werk-
stlickbeschicker ber jeweils eine Werkstiickzufuhr mit
einem Werkstlickbehalter in punkto Materialfluss ver-
bunden. Die Werkstlckzufuhr stellt einen Materialzu-
fluss, insbesondere eine stetige Zufuhr einzelner Werk-
stiicke flr die Werkstlickbeschicker bereit. Es kann vor-
gesehen sein, dass der erste Werkstiickbeschicker mit
einem ersten Werkstlickbehalter materialflusstechnisch
Uber die Werkstlickzufuhr verbunden oder gekoppelt ist.
[0052] Der zweite Werkstiickbeschicker kann mit ei-
nem zweiten Werkstlickbehalter, gegebenenfalls Uber
eine zweite Werkstlickzufuhr materialflusstechnisch ge-
koppelt sein. Insoweit kann jeder der Werksttickbeschi-
cker miteinem eigenen Werkstiickbehalter materialfluss-
technisch gekoppelt sein. Es ist aber auch denkbar, dass
einige oder samtliche Werkstiickbeschicker aus einem
einzelnen Werkstlickbehalter mit Werkstiicken gespeist
werden.

[0053] Die Werkstliickzufuhr kann beispielsweise als
Forderschiene oder als Forderband ausgestaltet sein,
um Werkstlicke aus dem Werkstiickbehalter den jewei-
ligen Werkstlickbeschickern zuzufiihren. Die Zufuhr von
Werkstlicken zu den Werkstlickbeschickern kann insbe-
sondere unter Schwerkrafteinwirkung erfolgen oder
durch die Schwerkraft unterstitzt werden. Insbesondere
kann ein Werkstiickbehalter bezogen auf eine Vertikale
oberhalb der Werkstlickbeschicker angeordnet sein.
[0054] Nach einem weiteren Aspekt betrifft die Erfin-
dung ferner eine Schleifmaschine mit zumindest einem
ersten Bearbeitungsbereich, in welchem ein Schleifwerk-
zeug drehbar angeordnet ist. Die Schleifmaschine weist
ferner eine zuvor beschriebene Werksttickzuftihreinrich-
tung auf. Der Werkstlicktrager der Werkstiickzufiihrein-
richtung ragt zumindest abschnittsweise in den ersten
Bearbeitungsbereich der Schleifmaschine hinein. Auf
diese Art und Weise kénnen mittels des Werkstulicktra-
gers aulerhalb des Bearbeitungsbereichs der Schleif-
maschine dem Werkstlcktrager die einzelnen Werksti-
cke sukzessive zugefiihrt und mittels des beispielsweise
drehbar gelagerten Werkstiicktragers kontrolliert in den
Bearbeitungsbereich der Schleifmaschine tberfihrt wer-
den.

[0055] Bei einigen Ausfiihrungsbeispielen handelt es
sich beispielsweise um eine Schleifmaschine mit zwei
im Wesentlichen parallel zueinander angeordneten
Schleifwerkzeugen, die zum Beispiel in Form von Schleif-
scheiben drehbar gelagert sind. Axial zwischen den pa-
rallel zueinander gelagerten Schleifwerkzeugen kann
der Werkstlcktrager angeordnet sein. Der Werkstlick-
trager, insbesondere in Form einer Tragerscheibe kann
in den axialen Spalt zwischen einem ersten Schleifwerk-
zeug und einem zweiten Schleifwerkzeug zumindest par-
tiell hineinragend.

[0056] Lediglich ein vorgegebener Teilbereich des
Umfangs der Tragerscheibe ragt hierbei in den Zwi-
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schenraum zwischen den Schleifwerkzeug hinein. Die
Schleifmaschine kann insoweit als Doppel-Plan-Seiten
Schleifmaschine ausgestaltet sein. Die Schleifwerkzeu-
ge und auch die Tragerscheibe des Werkstiicktragers
kénnen jeweils eine Drehachse aufweisen, die im We-
sentlichen horizontal und parallel zueinander ausgerich-
tetist. Etwaige schwerkraftbedingte Effekte beim Schleif-
prozess konnen auf diese Art und Weise egalisiert oder
kompensiert werden.

[0057] Nach einem weiteren Aspekt betrifft die vorlie-
gende Erfindung schlieBlich ein Verfahren zur Zufiihrung
von Werkstlicken fiir einen mittels einer zuvor beschrie-
benen Schleifmaschine durchzufiihrenden Schleifpro-
zess unter Verwendung einer zuvor beschriebenen
Werkstlckzufuhr fiir eine Schleifmaschine. Hierbei ist
insbesondere vorgesehen, dass die einzelnen Werk-
stiickaufnahmen des beweglich gelagerten Werkstiick-
tragers mittels mehrerer Werkstiickbeschicker nachein-
ander, zeitlich versetzt oder zeitlich Uberlappend mit je
einem Werkstiick mit der Zielsetzung bestlickt werden,
samtliche vorhandenen Werkstiickaufnahmen mit je-
weils einem Werkstlick zu versehen.

[0058] Nach einer Weiterbildung des Verfahrens sind
der erste Werkstuckbeschicker und der zweite Werk-
stiickbeschicker, optional auch der dritte Werkstlickbe-
schicker mit einer Steuerung in Abhangigkeit einer Po-
sition oder Stellung des Werkstiicktragers zeitlich syn-
chron oder zeitlich versetzt zueinander zum Bestiicken
einzelner Werkstliickaufnahmen des Werkstiicktragers
aktivierbar. Mithin werden die einzelnen Werkstlickbe-
schicker mittels der Steuerung unter Berlcksichtigung
und/oder in Abhangigkeit der Stellung oder Position des
Werkstiicktragers zum Bestiicken einzelner Werkstiick-
aufnahmen aktiviert. Von Vorteil werden die einzelnen
Werkstiickbeschicker in Abhangigkeit der Position oder
Stellung des Werkstuicktragers relativ zu den Positionen
der jeweiligen Werkstlickbeschicker aktiviert, um die
Werkstiickaufnahmen des Werkstiicktragers im Vorbei-
fuhren an den Werkstiickbeschickern mit jeweils einem
Werkstlick zu bestiicken.

[0059] Nach einer weiteren Ausgestaltung wird der
Werkstiicktrager kontinuierlich bewegt. Bei einem dreh-
bar gelagerten Werkstlcktrager kann der Werkstiicktra-
ger beziglich einer ortsfesten Drehachse kontinuierlich
gedreht werden. Hierfir ist ein gesonderter Drehantrieb
fur den Werkstlicktrager vorgesehen. Eine kontinuierli-
che Drehbewegung des Werkstlicktragers tragt zu einem
besonders effizienten Schleifprozess bei.

[0060] Das Vorsehen mehrerer Werkstiickbeschicker
entlang des Umfangs des beispielsweise drehbar gela-
gerten Werkstlicktragers ermdglicht es, die Drehge-
schwindigkeit des Werkstlicktragers zu erhéhen und
gleichzeitig ein prazises Einstoflen oder Bestiicken ein-
zelner Werkstiickaufnahmen mit je einem Werkstiick zu
gewahrleisten.

[0061] Nach einer weiteren Ausgestaltung ist der
Werkstiicktrager in eine Anzahl Sektoren zumindest ge-
danklich unterteilt, wobei die Sektoren jeweils eine An-
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zahl n an Werkstiickaufnahmen aufweisen. Die Anzahl
n an Werkstlickaufnahmen eines jeden Sektors ent-
spricht hierbei der Anzahl an Werkstlickbeschickern der
Werkstlckzuflhreinrichtung, die entlang der Bewe-
gungsrichtung des Werkstlcktragers, etwa entlang dem
AuBenumfang der Tragerscheibe angeordnet sind. Es
ist hierbei insbesondere vorgesehen, dass ein erster
Werkstlckbeschicker die jeweils erste Werkstiickauf-
nahme eines jeden Sektors mit einem Werkstiick be-
stlickt, dass ein zweiter Werkstlickbeschicker die jeweils
zweite Aufnahme eines Sektors des Werkstlicktragers
bestlickt, usw. bis schlie3lich ein n-ter Werkstiickbeschi-
cker eine n-te Werkstiickaufnahme eines jeden Sektors
mit einem Werkstiick bestulckt.

[0062] Esistdabeiinsbesonderevorgesehen,dassein
einzelner Werkstuckbeschicker der Werkstuickzuflhr-
einrichtung zur Bestlickung jeweils einer vorgegebenen
Werkstlickaufnahme eines jeden Sektors ausgebildet ist
und dass ein einzelner Werkstlickbeschicker zur Bestu-
ckung jeweils einer vorgegebenen Werkstiickaufnahme
eines jeden Sektors mittels der Steuerung entsprechend
aktiviert wird.

[0063] Das Verfahrendientderverfahrenstechnischen
Umsetzung der zuvor beschriebenen Werkstiickzufihr-
einrichtung und der hiermit vorgesehenen Schleifma-
schine. Insoweit gelten samtliche Merkmale, Ausfiih-
rungsformen sowie vorteilhafte Aspekte und Wirkungen,
die zuvor zur Werkstiickzufuhreinrichtung und zur
Schleifmaschine beschrieben sind auch gleichermalen
fur das Verfahren; und umgekehrt.

Kurzbeschreibung der Figuren

[0064] Weitere Ziele, Merkmale sowie vorteilhafte
Ausgestaltungen der Werkstiickzufiihreinrichtung, der
Schleifmaschine und eines entsprechenden Verfahrens
zur Zufihrung von Werkstliicken werden in der nachfol-
genden Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen erlautert. Hierbei zei-
gen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung der an einer
Schleifmaschine vorgesehenen Werkstiick-
zufihreinrichtung,

eine Darstellung der Einrichtung geman Fig.
1 von oben betrachtet,

eine teils vergroRerte Darstellung der Werk-
stuckzufuhreinrichtung im Bereich mehrerer
entlang einer Tragerscheibe vorgesehener
Werkstlickbeschicker,

eine vergrofRerte Darstellung eines Aus-
schnitts der Fig. 3 in Seitenansicht,

eine vergroRerte perspektivische Darstellung
eines Werkstlickbeschickers,

eine Seitenansicht der Werkstickzufihrein-
richtung geman Fig. 1,

ein Blockdiagramm der Werkstiickzufiihrein-
richtung,

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 6
Fig. 7

Fig. 8
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Fig. 9 eine Darstellung des Werkstiicktragers mit ei-
ner Unterteilung in insgesamt drei Sektoren
mit je drei Werkstiickaufnahmen und

Fig. 10  ein Flussdiagramm des Verfahrens zum Be-

stlicken der Werkstiickzufiihreinrichtung mit
Werkstliicken fir einen nachgelagerten
Schleifprozess.

Detaillierte Beschreibung

[0065] Die in den Figuren 1 und 7 schematisch und
ausschnittsweise dargestellt Schleifmaschine 1 weist ei-
nen ersten Bearbeitungsbereich 2 und einen hieran an-
grenzenden zweiten Bearbeitungsbereich 3 auf. Im ers-
ten Bearbeitungsbereich 2 ist ein Schleifwerkzeug 4
drehbar gelagert. Im gegenuberliegenden zweiten Bear-
beitungsbereich 3 befindet sich ein weiteres Schleifwerk-
zeug (nicht gezeigt), welches unter Einhaltung eines vor-
gegebenen axialen Spaltabstands zum ersten Schleif-
werkzeug 4 angeordnet ist. In den Zwischenraum zwi-
schen den beiden Bearbeitungsbereichen 2, 3, d. h. in
den Zwischenraum zwischen den beiden in einem vor-
gegebenen axialen Abstand voneinander angeordneten
Schleifwerkzeugen 4 ragt ein Werkstuicktrager 20 einer
Werkstiickzufiihreinrichtung 10 hinein, dieinden Figuren
1 und 7 schematisch dargestellt ist.

[0066] Die Werkstiickzufiihreinrichtung 10 weist einen
drehbar gelagerten Werkstlcktrager 20 in Form einer
Tragerscheibe 26 auf. Der Werkstiicktrager 20, mithin
die Tragerscheibe 26 weist an ihrem zum Beispiel in Fig.
4 vergroRert dargestellten AulRenrand 27 mehrere Werk-
stiickaufnahmen 21, 22, 23, 24 auf. Die Werkstlickauf-
nahmen 21, 22, 23, 24 sind entlang dem AulRenumfang
der Tragerscheibe 26 voneinander beabstandet. Die ein-
zelnen Werkstlickaufnahmen 21, 22, 23, 24 sind aqui-
distant zueinander angeordnet. Sie weisen jeweils einen
von aufen zuganglichen Schlitz 28 zur Aufnahme jeweils
eines Werkstlicks 5 auf.

[0067] Bei den beispielsweise in Fig. 6 gezeigten
Werkstlicken 5 kann es sich um Metallplattchen, etwa
um Pumpenfliigel oderdergleichen Werkstlicke handeln,
deren gegenuberliegende Seitenrédnder oder Seitenfla-
chen gleichzeitig im ersten und zweiten Bearbeitungs-
bereich 2, 3 schleifend mittels der dort vorgesehenen
Schleifwerkzeuge 4 zu bearbeiten sind.

[0068] Wie insbesondere in den Figuren 3 bis 5 dar-
gestellt sind entlang dem AufRenumfang des Werkstiick-
tragers 20 mehrere Werksttickbeschicker 30, 40, 50 an-
geordnet. Ein erster Werkstlickbeschicker 30 befindet
sich an einer ersten tangentialen Position 31. Ein zweiter
Werkstlckbeschicker 40 befindet sich an einer zweiten
tangentialen Position 41. Ein dritter Werkstiickbeschi-
cker 50 befindet sich an einer dritten tangentialen Posi-
tion 51. Die Werkstlickbeschicker 30, 40, 50 sind in Um-
fangsrichtung als auch in Tangential- bzw. in Bewe-
gungsrichtung R des Werkstiicktragers 20 beabstandet
voneinander angeordnet. Die einzelnen Werkstlickbe-
schicker 30, 40, 50 kénnen aquidistant entlang der Be-
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wegungsrichtung R angeordnet sein. Sie kdnnen in ei-
nem gleichbleibenden radialen Abstand zum AuRRenrand
27 der Tragerscheibe 26 angeordnet sein. Die Trager-
scheibe 26, mithin der Werkstticktrager 20 ist mittels ei-
nes Antriebs 25 drehbar gelagert. Der Antrieb 25 kann
die Tragerscheibe 26 kontinuierlich drehen.

[0069] Wie insbesondere in Fig. 7 dargestellt, Uber-
lappt der Werkstuicktrager 20 mit einem Bestiickungsbe-
reich 8, in welchen die einzelnen Werkstiickbeschicker
30, 40, 50 angeordnet sind und mit einen Bearbeitungs-
bereich 9, in welchem der Werkstlicktrager 20 zumindest
bezogen auf die Axialrichtung mit dem Schleifwerkzeug
4 (iberlappt. Infolge einer Drehung des Werkstiicktragers
20 koénnen die im Bestiickungsbereich 8 aufgenomme-
nen Werkstiicke 5 in den Bearbeitungsbereich 9 lGber-
fuhrt und dort mittels der Schleifwerkzeuge 4 schleifend
bearbeitet werden. Im Ubergang zwischen dem Bestii-
ckungsbereich 8 und dem Bearbeitungsbereich 9 ist, wie
in Fig. 3 dargestellt, eine Ausrichteinrichtung 70 mit ei-
nem ersten Richtbacken 71 und einem zweiten Richtba-
cken 72 angeordnet.

[0070] Mittels der Werkstlickbeschicker 30, 40, 50
kénnen einzelne Werkstiicke 5 in die hierfir vorgesehe-
ne Werkstiickaufnahmen 21, 22, 23, 24 radial zur Dreh-
achse der Tragerscheibe 26 eingeschoben oder einge-
stoRen werden. Da die Werkstlickaufnahmen 21, 22, 23,
24 von radial aulRen her zuganglich sind erfolgt das Ein-
fihren der Werkstlicke 5 in die Aufnahmen 21, 22, 23,
24 im Wesentlichen in radialer Richtung r. Fur eine kor-
rekte Ausrichtung in Axialrichtung z in Bezug auf die
Drehachse des Werkstiicktragers 20 sind die Richtba-
cken 71, 72 vorgesehen. Der lichte Abstand zwischen
denRichtbacken71, 72 entsprichtden AuRenabmessun-
gen des Werkstiicks 5. Mittels der Richtbacken 71, 72
werden die in den Werkstiickaufnahmen 21, 22, 23, 24
aufgenommenen und axial von der Tragerscheibe 26
Uberstehenden Werkstlicke 5 in Axialrichtung zentriert
oder symmetrisch in Bezug auf die Tragerscheibe 26
ausgerichtet.

[0071] Im Bearbeitungsbereich 9 ist ferner ein Band
75 gespannt, welches tUber mehrere Umlenkrollen 76,
77, 78, 79 den AuRRenumfang des Aufllenrands 27 der
Tragerscheibe 26 zumindest bereichsweise einfasst und
daflr Sorge tragt, dass die einzelnen Werkstiicke 5 in
den hierfiir vorgesehene Werkstliickaufnahmen 21, 22,
23, 24 verbleiben. Das Band 75 ist insoweit liber den
AuRenumfang des AuRenrand 27 der Tragerscheibe 26
im Bereich des Bearbeitungsbereichs 9 gespannt. Auf
diese Art und Weise kénnen die Werkstlicke 5 in Radi-
alrichtung r am Werkstucktrager 20 fixiert und in diesem
fixierten Zustand in den Bearbeitungsbereich 2, 3 hinein
als auch durch den Bearbeitungsbereich 2, 3 hindurch
beférdert werden.

[0072] GemafR den Darstellungen der Figuren 1, 2 und
5ist jeder der Werkstlickbeschicker 30, 40, 50 mit einem
eigenen Werkstiickbehalter 32,42, 52 versehen oder ge-
koppelt. Die Werkstiickbehalter 32, 42, 52 sind dabei je-
weils Uber eine Werkstlickzufuhr 33, 43, 53 mit dem zu-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gehdrigen Werkstiickbeschicker 30, 40, 50 materialfluss-
technisch verbunden. Die Werkstlickzufuhr 33, 43, 53
kann als Schiene ausgestaltet sein und einen kontinu-
ierlichen sequentiellen Transport der einzelnen Werkst-
cke 5 zum jeweiligen Werkstiickbeschicker 30, 40, 50
bereitstellen. Hierbei kann insbesondere ein schwer-
kraftunterstiitzter oder schwerkraftbedingter rutschen-
der Transport der einzelnen Werkstlicke 5 zu den jewei-
ligen Werkstuickbeschickern 30, 40, 50 erfolgen.

[0073] In der vergrofRerten Darstellung der Fig. 6 ist
ein Beispiel eines Werkstlickbeschickers 30 etwas de-
tailliert dargestellt. Der Werkstiickbeschicker 30 weist ei-
nen Aktor 35 mit einem Schieber 34 auf. Der Aktor 35
kann als Pneumatikzylinder oder Hydraulikzylinder aus-
gestaltet sein. Infolge einer Aktivierung des Aktors 35
fahrt ein StéRel 37 in Langsrichtung aus dem Pneuma-
tikzylinder 36 heraus und bewirkt eine longitudinale Be-
wegung des Schiebers 34. Der Schieber 34 wird dabei
in Bezug auf die Geometrie der Tragerscheibe 26 im We-
sentlichen in Radialrichtung r bewegt, sodass der Schie-
ber 34 ein vor ihm liegendes Werkstiick 5 in Radialrich-
tung r in eine fluchtend hierzu angeordnete Werkstiick-
aufnahme 21 am AuRenrand 27 der Tragerscheibe 26
hineinschiebt.

[0074] Die Zufuhr einzelner Werkstiicke 5 Uber die
Werkstiickzufuhr 33 erfolgt unter einem vorgegebenen
Winkel, etwa senkrecht zur Bewegungsrichtung des Sto6-
Rel 37 und des Schiebers 34. Die Zufuhr der Werkstiicke
5 kann etwa in Axialrichtung z erfolgen. Der Aktor 35 ist
insbesondere zur Durchfihrung einer reversierenden
Verschiebebewegung in Radialrichtung r ausgestaltet.
Nachdem ein Werkstlick 5 etwa in Radialrichtung mittels
des Schiebers 34 vom Werkstlickbeschicker 30 in eine
zugehdrige Werkstlickaufnahme 21 verschoben wurde
kann ein weiteres Werkstiick 5’ entlang der Langsrich-
tung der Werksttickzufuhr 33, etwa in Axialrichtung z, in
eine entsprechende Position verlagert werden.

[0075] Typischerweise werden die Werkstlicke 5 se-
quentiell, d.h. nacheinander an einen etwa axialen An-
schlag 38’ verbracht. In Anlagestellung am Anschlag 38’
befindet sich das entsprechende Werkstiick 5 in einer
vorgegebenen Stellung oder Position aus welcher es zu
einer fest vorgegebenen Zeit durch Aktivierung des Ak-
tors 35 in eine etwa fluchtend hierzu angeordnete Werk-
stiickaufnahme 21 radial verschoben werden kann.
[0076] Vor oder mit dem Bestiicken der jeweiligen
Werkstlickaufnahme 21, 22, 23, 24 wird Uber einen wei-
teren Aktor 39 beispielsweise ein weiterer Anschlag 38
in Freigabestellung Gberfiihrt. Wahrend der Anschlag 38’
quasi als axialer Endanschlag fungiert bewirkt der An-
schlag 38 eine radiale Bewegungsbegrenzung fir die
einzelnen Werkstlcke 5. Unmittelbar vor oder mit Akti-
vierung des Aktors 35 in eine Freigabestellung ist der
Anschlag 38 ebenso in eine Freigabestellung zu uber-
fuhren, um die Verschiebebewegung des Werkstiicks 5
in Richtung zur Werkstliickaufnahme 21 freizugeben.
[0077] ImBlockschaltbild der Fig. 8 istfernereine Steu-
erung 60 gezeigt, die datentechnisch mit samtlichen
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Werkstlickbeschickern 30, 40, 50 gekoppelt ist. Ferner
ist ein Sensor 62 vorgesehen, mittels welchem die Posi-
tion oder Stellung des Werkstlicktragers 20 ermittelbar
ist. In Abhangigkeit von der momentanen Stellung oder
Geschwindigkeit des Werkstlicktragers 20, welche ent-
weder durch den Antrieb 25 des Werkstiicktragers 20
bekannt oder welche mittels des Sensors 62 messbar
ist, kann die Steuerung 60 die einzelnen Werkstlickbe-
schicker 30, 40, 50 etwa simultan, zeitlich versetzt oder
auch zeitlich Uberlappend ansteuern, um mdglichst
samtliche am Auf3enrand 27 bereitgestellten Werkstlick-
aufnahmen 21, 22, 23, 24 mit jeweils einem Werkstiick
5 zu bestiicken.

[0078] Die Abstande zwischen benachbart angeord-
neten Werkstiickbeschickern 30, 40, 50 entlang der Be-
wegungsrichtung R des Werkstiicktragers 20 sind dabei
typischerweise groRer als der Abstand benachbart an-
geordneter Werkstiickaufnahmen 21, 22, 23, 24 des
Werkstucktragers 20. Insoweit kann fiir die vollstédndige
Bestiickung samtlicher Werkstlickaufnahmen 21, 22, 23,
24 eine zumindest virtuelle oder gedankliche Untertei-
lung des Werksticktragers 20 in mehrere Sektoren 80,
81, 82 vorgesehen sein, wie dies beispielsweise in Fig.
9 gezeigt ist.

[0079] Hier ist ein erster Sektor 80 mit insgesamt 3
Werkstliickaufnahmen 21, 22, 23 vorgesehen. Ein zwei-
ter Sektor 81 ist mit Werkstiickaufnahmen 21’, 22’, 23’
vorgesehen und ein dritter Sektor 82 ist mit weiteren
Werkstliickaufnahmen 21", 22" und 23" ausgestaltet.
[0080] Fir die Bestiickung samtlicher Werkstickauf-
nahmen 21, 22, 23, 21’,22’, 23’, 21", 22" und 23" ist bei-
spielsweise vorgesehen, dass der erste Werkstlickbe-
schicker 30 jeweils die ersten Werkstliickaufnahmen 21,
21’, 21"eines jeden Sektors 80, 81, 82 mit Werkstlicken
5 besttickt. Der zweite Werkstlickbeschicker 40 kann da-
zu ausgebildet sein, jeweils nur die jeweils zweiten Werk-
stlickaufnahmen 22, 22’, 22" eines jeden Sektors 80, 81,
82 mit je einem Werkstlick zu bestlicken. Entsprechen-
des gilt fir den dritten Werkstlickbeschicker 50, welcher
die verbleibenden Werkstlickaufnahmen 23, 23’, 23" mit
Werkstlicken 5 beschickt. Abweichend hiervon sind na-
tirlich eine Vielzahl anderer Bestiickungsmodalitaten
denkbar und im Rahmen der vorliegenden Erfindung.
[0081] Die Bestiickung einzelner Werkstiickaufnah-
men 21, 22, 23 erfolgt stets zu einem Zeitpunkt, in wel-
chem die Werkstiickaufnahme 21, 22, 23 bezogen auf
Bewegungsrichtung R des Werkstiicktragers 20, d. h.
bezogen auf die Umfangsrichtung der Tragerscheibe 26
in etwa radial fluchtend zum Werkstiickbeschicker 30,
40, 50 ausgerichtet ist.

[0082] Im Flussdiagramm der Fig. 10istfernerein Ver-
fahren skizziert, mittels welchem samtliche oder zumin-
dest eine Vielzahl der Werkstiickaufnahmen 21, 22, 23,
24 mit je einem Werkstlick 5 bestiickt werden. In einem
ersten Schritt 100 wird der Werkstucktrager 20 mittels
des Antriebs, etwa gesteuert durch die zentrale Steue-
rung 60 in Bewegung versetzt. In einem nachfolgenden
Schritt 102 wird die Position oder Ausrichtung des Werk-
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stlicktragers 20 relativ zu den einzelnen Werkstlickbe-
schickern 30, 40, 50 bestimmt. Dies kann entweder de-
terministisch etwa Uber die Ansteuerung des Antriebs 25
fur den Werkstiicktrager 20 oder tiber einen gesonderten
Drehwinkelsensor 62 erfolgen. Im Schritt 104 erfolgt
dann eine separate Ansteuerung einzelner Werkstiick-
beschicker 30, 40, 50 mittels der Steuerung 60, um samt-
liche Werkstlickaufnahmen 21, 22, 23, 24 des Werk-
stlicktragers 50 mit je einem Werkstlick 5 zu bestiicken.
Die einzelnen Schritte 100 bis 104 sind hierbei nicht zeit-
lich voneinander getrennt, sondern kénnen mehr oder
minder gleichzeitig stattfinden und ausgefihrt werden.

Bezugszeichenliste

[0083]

1 Schleifmaschine

2 Bearbeitungsbereich
3 Bearbeitungsbereich
4 Schleifwerkzeug

5 Werkstiick

8 Bestiickungsbereich
9 Bearbeitungsbereich
10  Werkstlckzufiihreinrichtung
20  Werkstlcktrager

21 Werkstlickaufnahme
22  Werkstlickaufnahme
23  Werkstlickaufnahme
24  Werkstlckaufnahme
25  Antrieb

26  Tragerscheibe

27  AuBenrand

28  Aufnahmeschlitz

30  Werkstlickbeschicker
31 Position

32  Werkstlickbehalter
33  Werkstlickzufuhr

34  Schieber

35  Aktor

36  Pneumatikzylinder
37  StoRel

38 Anschlag

39  Aktor

40  Werkstiickbeschicker
41 Position

42  Werkstickbehalter
43  Werkstickzufuhr

50  Werkstlickbeschicker
51 Position

52  Werkstlickbehalter
53  Werkstlickzufuhr

60  Steuerung

62  Sensor

70  Ausrichteinrichtung
71 Richtbacken

72  Richtbacken

75 Band
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76  Umlenkrolle

77  Umlenkrolle

78  Umlenkrolle

79  Umlenkrolle

80  Sektor

81  Sektor

82  Sektor

R Bewegungsrichtung

Patentanspriiche

1.  Werkstickzufuhreinrichtung (10) fir eine Schleifma-

schine (1) mit zumindest einem Bearbeitungsbe-
reich (2, 3), wobei die Werkstlickzufiihreinrichtung
(10) folgendes umfasst:

- einen beweglich gelagerten Werkstiicktrager
(20) mit einer Anzahl von Werkstiickaufnahmen
(21, 22, 23, 24) fir jeweils ein Werkstiick (5),
wobei die Werkstlickaufnahmen (21, 22, 23, 24)
bezogen auf eine Bewegungsrichtung (R) des
Werkstiicktragers (20) beabstandet zueinander
am Werkstlcktrager (20) angeordnet sind,

- einen an einer ersten Position (31) vorgesehe-
nen oder angeordneten Werkstiickbeschicker
(30) zum Bestiicken von an der ersten Position
(31) vorbeigefiihrten Werkstiickaufnahmen (21,
22, 23, 24) mit jeweils einem Werkstlck (5),

- einen an einer zweiten Position (41) vorgese-
henen oder angeordneten zweiten Werkstlick-
beschicker (40) zum Bestlicken von ander zwei-
ten Position (41) vorbeigefiihrten Werkstlckauf-
nahmen (21,22, 23, 24) mitjeweils einem Werk-
stiick (5), wobei die zweite Position (41) in Be-
wegungsrichtung (R) des Werkstlcktragers
(20) von der ersten Position (31) beabstandet
ist.

Werkstiickzufiihreinrichtung (10) nach Anspruch 1,
ferner mit einem an einer dritten Position (51) vor-
gesehenen oder angeordneten dritten Werkstiick-
beschicker (50) zum Bestlicken von an der dritten
Position (51) vorbeigefiihrten Werkstliickaufnahmen
(21, 22, 23, 24) mitjeweils einem Werkstuck (5), wo-
bei die dritte Position (51) in Bewegungsrichtung des
Werksticktragers (20) von der ersten Position (31)
und von der zweiten Position (41) beabstandet ist.

Werkstiickzufiihreinrichtung (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei ein Abstand zwi-
schen der ersten Position (31) und der zweiten Po-
sition (41) in Bewegungsrichtung groéRer ist als ein
Abstand zwischen benachbart in Bewegungsrich-
tung (R) vorgesehener Werkstlickaufnahmen (21,
22, 23, 24) des Werkstiicktragers (20).

Werkstiickzufiihreinrichtung (10) nach einem der
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vorhergehenden Anspriiche, wobei zumindest einer
der Werkstiickbeschicker (30, 40, 50) einen Schie-
ber (34) und einen hiermit gekoppelten Aktor (35)
aufweist, um ein einzelnes Werksttick (5) in eine der
Werkstliickaufnahmen (21, 22, 23, 24) zu verlagern.

Werkstlckzuflhreinrichtung (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, welche ferner einen
Sensor (62) aufweist, mittels welchem eine Position
oder Stellung des Werkstulicktragers (20) bestimm-
bar ist.

Werkstlckzufihreinrichtung (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, welche ferner eine
Steuerung (60) aufweist, die mit zumindest einem
der Werkstlickbeschicker (30, 40, 50) gekoppelt ist
und welche dazu ausgestaltet ist, den zumindest ei-
nen Werkstiickbeschicker (30, 40, 50) in Abhangig-
keit einer Position oder Stellung des Werkstuicktra-
gers (20) zum Verlagern eines Werkstiicks (5)in eine
zugehdrige Werkstiickaufnahme (21, 22, 23, 24) zu
aktivieren.

Werkstlckzufiihreinrichtung (10) nach Anspruch 6,
wobei die Steuerung (60) mit jedem der Werkstiick-
beschicker (30, 40, 50) gekoppelt und dazu ausge-
staltet ist, die einzelnen Werkstiickbeschicker (30,
40, 50) in Abhangigkeit der Position oder Stellung
des Werkstlicktragers (20) und/oder untereinander
abgestimmt zu aktivieren.

Werkstlckzufihreinrichtung (10) nach Anspruch 6
oder 7, wobei die Steuerung dazu ausgebildet ist,
die Werkstlickbeschicker (30, 40, 50) zeitlich syn-
chron, einander abwechselnd oder in einer alternie-
renden Reihenfolge zeitlich versetzt zueinander zu
aktivieren.

Werkstlckzuflhreinrichtung (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei der Werkstiick-
trager (20) eine drehbar gelagerte Transport-oder
Tragerscheibe (26) aufweist und wobei die Werk-
stickaufnahmen (21, 22, 23, 24) an einem Aulen-
rand (27) der Tragerscheibe (26) angeordnet oder
ausgebildet sind.

Werkstlckzufihreinrichtung (10) nach Anspruch 9,
wobeider erste und der zweite Werkstuickbeschicker
(30, 40, 50) in Umfangsrichtung der Tragerscheibe
(26) versetzt zueinander angeordnet sind.

Schleifmaschine (1) mitzumindest einem ersten Be-
arbeitungsbereich (2, 3) in welchem ein Schleifwerk-
zeug (4, 6) drehbar angeordnet ist und mit einer
Werkstlckzuflhreinrichtung (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei der Werksttick-
trager (20) der Werkstickzufiihreinrichtung (10) zu-
mindest abschnittsweise in den ersten Bearbei-



12.

13.

14.

15.

19 EP 4 124 410 A1

tungsbereich (2, 3) hineinragt.

Verfahren zur Zufiihrung von Werkstlicken (5) fur
einen mittels einer Schleifmaschine (1) durchzuflh-
renden Schleifprozess unter Verwendung einer
Werkstiickzufiihreinrichtung (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche 1 bis 10.

Verfahren nach Anspruch 12, wobei der erste Werk-
stlickbeschicker (30) und der zweite Werkstiickbe-
schicker (40) mittels einer Steuerung (60) in Abhan-
gigkeit einer Position oder Stellung des Werkstiick-
trager (20) zeitlich synchron oder zeitlich versetzt
zueinander zum Bestuicken einzelner Werkstlickauf-
nahmen (21, 22, 23, 24) des Werkstuicktragers (20)
aktiviert werden.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, wobei der
Werkstiicktrager (20) kontinuierlich bewegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che 12 bis 14, wobei der Werksticktrager (20) in
eine Anzahl Sektoren (80, 81, 82) unterteilt ist, die
jeweils eine Anzahl n an Werkstiickaufnahmen (21,
22,23)aufweisen, wobei die Anzahl n an Werkstiick-
aufnahmen (21, 22, 23) eines jeden Sektors (80, 81,
82) der Anzahl an Werkstiickbeschickern (30, 40,
50) der Werkstuickzufiihreinrichtung (10) entspricht.
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Fig. 3
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Fig. 9
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