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Verfahren zum Einstellen der Lingsposition einer Werkstiickstiitzeinheit oder eines dhnlichen
Maschinenelementes einer Rundschleifmaschine.

@ Es wird eine Technik beschrieben, Einheiten (6) auf N

dem Werkstiicktisch (1), wie Reitstock, Messkopf oder
dgl., automatisch zu positionieren, ohne dass fiir die
betreffende Einheit ein neuer Verstellantrieb vorgesehen
sein muss.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Einstellen der Lingsposition einer
Werkstiickstiitzeinheit oder eines dhnlichen Maschinenele-
ments einer Rundschleifmaschine durch automatisches Ver-
dndern der Position des Maschinenelements relativ zu einem
Werkstiicktisch mittels eines von einer Maschinensteuerung
gesteuerten Verschiebeantriebes, bei dem zunéchst eine Ver-
riegelung des Maschinenelements mit dem Werkstiicktisch
gelost wird, anschliessend der Verschiebeantrieb betétigt
wird, bis die gewiinschte Langsposition des Maschinenele-
ments erreicht ist, und schliesslich das Maschinenelement
wieder mit dem Werkstiicktisch verriegelt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Losen der Verriegelung des
Maschinenelements mit dem Werkstiicktisch das Maschi-
nenelement mit einer Maschineneinheit gekoppelt wird, dass
die Position der mit dem Maschinenelement gekoppelten
Maschineneinheit und des Werkstiicktisches relativ zueinan-
der verdndert wird, bis eine vorgegebene Lingsposition des
Maschinenelements auf dem Werkstiicktisch erreicht ist und
dass das Maschinenelement von der Maschineneinheit abge-
koppelt und wieder mit dem Werkstiicktisch verriegelt wird,
so dass als Verschiebeantrieb der von der Maschinensteue-
rung gesteuerte Lingsachsenantrieb (Z-Achsenantrieb) der
Rundschleifmaschine vorgesehen werden kann und ein sepa-
rater Verstellantrieb fiir das Maschinenelement entbehrlich
wird.

2. Rundschleifmaschine zur Durchfithrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 mit einem Werkstiicktisch (1), mit we-
nigstens einer weiteren Maschineneinheit, mit einem auf dem
Werkstiicktisch verschiebbaren, auf diesem aber verriegelba-
ren Maschinenelement und mit einem die Position des Werk-
stiicktisches und der Maschineneinheit zueinander verin-
dernden Lingsachsenantrieb, dadurch gekennzeichnet, dass
die Maschineneinheit (3, 14) und das Maschinenelement (6,
16) mit aufeinander abgestimmten und miteinander zu kop-
pelnden Rastmitteln (8, 17) ausgeriistet sind und dass der
Langsachsenantrieb (2, 15) die Position des Werkstiickti-
sches (1, 34) und der Maschineneinheit (3, 14) mit angekop-
peltem Maschinenelement (6, 16) relativ zueinander gesteu-
ert verdndernd ausgebildet und angeordnet ist.

3. Rundschleifmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mit Rastmitteln (8) versehene Maschi-
neneinheit (3) ortsfest angeordnet ist und der Werkstiick-
tisch (1) zur Maschineneinheit relativ beweglich gefiihrt ist.

4. Rundschleifmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mit Rastmitteln (17) verschene Ma-
schineneinheit (14) relativ zum Werkstiicktisch (34) beweg-
lich angeordnet ist.

5. Rundschleifmaschine nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass als Rastmittel aufeinander
abgestimmte automatische Indexiereinrichtungen (8, 17) an
dem oder jedem auf dem Werkstiicktisch (1, 34) verschiebba-
ren Maschinenelement (6, 16) und an der Maschineneinheit
(3, 14) vorgesehen sind.

6. Rundschleifmaschine nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Rastmittel
(17a) auf einem in Zustellrichtung (X-Achse) relativ zum
Werkstiicktisch (34) verschiebbaren Schlitten (13) angeord-
net ist.

7. Rundschleifmaschine nach einem der Anspriiche 2 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass an dem oder jedem auf dem
Maschinentisch (1) verschiebbaren Maschinenelement (6)
eine Positioniermarke (11) angebracht ist und dass an einem
ortsfesten Maschinenteil (3) ein auf die Positioniermarke an-
sprechender Sensor (10) vorgesehen ist.

8. Rundschleifmaschine nach Anspruch 7 mit mehreren
Maschinenelementen, dadurch gekennzeichnet, dass die Po-
sitioniermarke (11) eines jeden Maschinenelements (6) mit
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einem vorgegebenen Code versehen ist und dass der Sensor
(10) die Maschinenelemente (6) anhand der Codes ihrer Po-
sitioniermarken (11) unterscheidend und identifizierend aus-
gebildet ist.

9. Rundschleifmaschine nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Sensor (10) als Reihenschalter (31)
mit mehreren seitlich zueinander versetzten Kontakten (32a
bis 32c) ausgebildet ist und dass die Positioniermarken (11)
verschiedener Maschinenelemente (6) als Tastfinger (33) aus-
gebildet sind, die unterschiedliche Kontakte des Reihen-
schalters (31) betétigend ausgebildet und angeordnet sind.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1 sowie eine Rundschleifmaschine nach
dem Oberbegriff des Anpsruchs 2 zu dessen Durchfiihrung.

Rundschleifmaschinen tragen auf einem Werkstiicktisch
neben einem Werkstiickspindelstock mit einem Werkstiick-
antrieb gewohnlich wenigstens eine Werkstiickabstiitzeinheit
bzw. Werkstiickspanneinheit. Als Werkstiickabstiitzeinheit
kommt in der Regel ein Reitstock infrage, aber auch andere
Werkstiickabstiitzeinheiten wie Setzstdcke und Werkstiick-
auflagen konnen auf dem Werkstiicktisch vorgesehen sein.
Ausserdem konnen auch einen oder mehrere Messkopfe tra-
gende Einheiten sowie Einheiten mit Abrichtwerkzeugen auf
dem Werkstiicktisch angeordnet werden. All diese Einheiten
werden im folgenden der Einfachheit halber als Maschinen-
elemente bezeichnet.

Beim Umriisten einer Rundschleifmaschine auf ein
Werkstiick, dessen Lingenabmessungen sich von denen des
bisher bearbeiteten Werkstiicks unterscheiden, miissen diese
Maschinenelemente oder wenigstens einige davon, insbeson-
dere natiirlich der Reitstock und gegebenenfalls vorhandene
Setzstocke, entsprechend den Abmessungen des neuen
Werkstiicks auf dem Werkstiicktisch verschoben werden.

Bei numerisch gesteuerten Maschinen ist es selbstver-
stidndlich erwiinscht, auch diesen Teil des Umriistvorganges
automatisch durchfiihren zu kénnen. Es ist deshalb bereits
bekanntgeworden, spezielle Verschiebeantriebe fiir das am
hiufigsten von solchen Umriistverstellungen betroffene Ma-
schinenelement, ndmlich den Reitstock, vorzusehen. Eine
solche Losung erfordert naturgemiiss einen relativ hohen
Aufwand, da ja zu jedem Verstellantrieb auch eine Positio-
niersteuerung mit einer entsprechenden Positionsmessein-
richtung geh6rt, so dass ein derartiger spezieller Verschiebe-
antrieb aus konstruktiven und wirtschaftlichen Griinden im
Grunde nur fiir den Reitstock infragekommt, wihrend wei-
tere Maschinenelemente wie Setzstécke und Messkdpfe nach
wie vor manuell eingestellt werden miissen. Eine nachtrigli-
che Ausriistung einer vorhandenen Rundschleifmaschine mit
einem solchen Verschiebeantrieb fiir ein auf dem Werkstiick-
tisch zu verschiebendes Maschinenelement ist praktisch aus-
geschlossen, da schon die Anpassung einer bestehenden
Schleifmaschinenkonstruktion bereits einen betrichtlichen
Aufwand erfordert.

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, ein Verfahren und
eine Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art so zu ver-
bessern, dass mit geringem Aufwand die beim Umriisten
notwendige Verstellung aller betroffenen Maschinenelemen-
te, wie Reitstdcke, Setzstocke, Werkstiickabstiitzelemente
und Messkopfe, einer Rundschleifmaschine automatisch
ausgefiihrt werden kann, dass auch vorhandene Rund-
schleifmaschinen entsprechend nachgertistet werden kénnen -
und dass sie bei Neubauten von vorhandenen Maschinenty-
pen ohne grosse Anderungen der Konstruktionsunterlagen
realisiert werden konnen.



Prinzipiell wird diese Aufgabe erfindungsgeméss dadurch
geldst, dass der sowieso vorhandene numerisch gesteuerte
Lingsachsenantrieb (Z-Achsenantrieb) der Maschine auch
zur Ausfiihrung der beim Umriisten erforderlichen Verschie-
bungen der Maschinenelemente auf dem Werkstiicktisch
verwendet wird.

Dieses Losungsprinzip wird bei dem Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 in der im Kennzeichenteil des
Anspruchs 1 spezifizierten Arbeitsweise realisiert.

Bei Rundschleifmaschinen der im Oberbegriff des An-
spruchs 2 genannten Art besteht die Losung der gestellten
Aufgabe erfindungsgemdss in den im Kennzeichenteil des
Anspruchs 2 aufgefiihrten Merkmalen. Die Anspriiche 3 und
4 geben vorteilhafte und bevorzugte Weiterbildungen der er-
findungsgemadss vorgeschlagenen Rundschleifmaschine an.
Nach Anspruch 3 wird das fiir das Umriisten zu verschie-
bende Maschinenelement mittels Rastmitteln mit einer orts-
festen Maschineneinheit, beispielsweise mit dem Maschinen-
bett, verbunden, wihrend der Werkstiicktisch relativ zum
Maschinenbett und dem Maschinenelement verschoben
wird. Nach Anspruch 4 wird das fiir die Umriistung zu ver-
schiebende Maschinenelement iiber die Rastmittel mit einer
beweglichen Maschineneinheit, beispielsweise dem Schleif-
spindelstock, verbunden. In diesem Fall wird das Ma-
schinenelement durch Verschieben des Schleifspindelstocks
in seine gewiinschte Position gebracht.

Durch die Merkmale des Anspruchs 5 wird eine automa-
tische und positionsgenaue Verstellung der Maschinenele-
mente auf dem Werkstiicktisch moglich. Im allgemeinen
wird fiir die Rastmittel bzw. die Indexiereinrichtung ein se-
parater Hubantrieb ben6tigt, um jeweils die erforderliche
Kupplung zwischen der Maschineneinheit und dem Maschi-
nenelement herzustellen bzw. aufzuheben. Dieser zusitzliche
Antrieb kann eingespart werden, wenn die Anordnung ge-
méss dem Kennzeichenteil des Anspruchs 6 getroffen wird.

Vor der Umriistung der Maschine, d.h. vor der Neuein-
stellung des Maschinenelements auf dem Werkstiicktisch zur
Aufnahme eines Werkstiicks mit anderen Abmessungen,
muss das einzustellende Maschinenelement bzw. die Maschi-
neneinheit, mit der das Maschinenelement zum Zwecke der
Unmnriistverstellung zusammengekoppelt werden soll, in eine
vorgegebene Position gebracht werden, die als Rastposition
oder Indexierposition bezeichnet wird, und in der die Rast-
mittel der Maschineneinheit und des Maschinenelements
einrasten konnen. Dies kann einerseits dadurch geschehen,
dass die vorgegebene Rast- bzw. Indexierposition des Ma-
schinenelements und/oder der Maschineneinheit in der Ma-
schinensteuerung und bzw. oder im Maschinensteuerpro-
gramm gespeichert wird und diese Rast- bzw. Indexierpositi-
on jeweils beim Beginn des Umriistvorgangs als Zielposition
nach dem Lésen der Verriegelung des Maschinenelements
mit dem Werkstiicktisch und vor dem Indexieren bzw. Kup-
peln angefahren wird. Solange nur ein Maschinenelement,
also beispielsweise der Reitstock, zu verstellen ist, ist dies
zweifellos die einfachste Methode. Bei einer grosseren An-
zahl von zu verstellenden Maschinenelementen und evtl. sich
sogar iiberlappenden Verstellwegen sind jedoch Program-
mierfehler in der Maschinensteuerung nicht auszuschliessen.
Gemdss der im Anspruch 7 gekennzeichneten Weiterbildung
der Erfindung wird mit relativ geringem Aufwand eine ge-
wisse Unabhéingigkeit von Programmierfehlern erreicht, die
praktisch zur vollen Unabhéngigkeit gesteigert werden
kann, wenn die Anordnung geméss Anspruch 8 getroffen
wird. '

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung néher er-
ldutert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Vorderansicht einer Rundschleif-
maschine mit Werkstiickschlitten-Lingsantrieb,
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Fig. 2 schematisch eine Aufsicht auf eine Rundschleifima-
schine mit Schleifspindelstock-Léngsschlittenantrieb und

Fig. 3 eine Teilansicht eines Maschinenelements mit Posi-
tioniermarken und zugehdriger Abtasteinrichtung.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Vorderansicht einer Rund-
schleifmaschine. Auf einem Maschinenunterbau 3 ist ein
Werkstiicktisch 1 mit Hilfe eines Motors 2 in Richtung eines
Doppelpfeiles Z lingsbeweglich gefiihrt. Der Motor 2 stellt
einen Lingsachsenantrieb dar, der iiblicherweise als «Z-
Achsenantrieb» bezeichnet wird. Der Motor 2 ist in bekann-
ter und deshalb nicht dargestellter Weise mit einer numeri-
schen Maschinensteuerung verbunden. Der Werkstiicktisch
1 trigt einen Massstab 4, der in bekannter Weise von einem
Abtastkopf 5 abgelesen wird, der am Maschinenunterbau
stationdr befestigt ist. Auch der Abtastkopf 5 ist in bekann-
ter und deshalb nicht dargestellter Weise mit der Maschinen-
steverung verbunden. Auf dem Werkstiicktisch 1 sitzt ein
Reitstock 6, der auf dem Werkstiicktisch 1 in iiblicher Weise
verschiebbar ist. Der Reitstock 6 ist mittels einer automati-
schen Klemmeinrichtung 7 mit dem Werkstiicktisch 1 ver-
klemmbar und verriegelbar. Solche Klemm- und Verriege-
lungseinrichtungen sind bekannt und bediirfen ausser der
schematischen Darstellung in Fig. 1 keiner weiteren Erldute-
rung. Zusétzlich zum Reitstock 6 konnen noch weitere Ma-
schinenelemente in Gestalt von Werkstiickstiitzeinheiten,
Werkstiickspanneinheiten, Mess- und Abrichteinheiten vor-
gesehen sein, die der Ubersichtlichkeit halber hier jedoch
nicht dargestellt sind. Der Antrieb des Werkstiicktisches 1
erfolgt vom Motor 2 aus iiber eine Spindel 19, die mit einer
Mutter 21 zusammenwirkt, welche mit dem Werkstticktisch
1 fest verbunden ist. ’

Auf dem Werkstiicktisch 1 ist ausser dem Reitstock 6
eine Werkstiickspindeleinheit 22 befestigt. Zwischen der
Zentrierspitze 23 der Werkstiickspindeleinheit und der Zen-
trierspitze 23a des Reitstocks 6 wird ein in Fig. 1 nicht ge-
zeigtes Werkstiick fiir die Bearbeitung mit einer Schleifschei-
be 24 eingespannt, die in einem Schleifspindelstock 26 dreh-
bar gelagert ist.

Am Maschinensockel 3 ist als Rastmittel eine automati-
sche Indexiereinrichtung 8 vorgesehen. Diese besteht aus ei-
nem Indexbolzen 27, der mittels eines Antriebes 28 in Rich-
tung eines Doppelpfeiles 29 hin und herbewegbar ist. Der In-
dexbolzen 27 greift in eine Index-Rastnut 9 ein, welche seit-
lich am Reitstock 6 befestigt ist. Da die Lage der Indexier-
einrichtung 8 am Maschinensockel 3 exakt bekannt ist, er-
gibt sich bei eingerastetem Indexbolzen 27 in die Index-Rast-
nut 9 eine exakt definierte Lingsposition des Reitstocks 6.
Da durch den am Werkstiicktisch 1 befestigten Massstab 4
und den am Maschinensockel 3 in definierter Position ange-
brachten Abtastkopf 5 auch die momentane Lage des Werk-
stiicktisches 1 exakt bekannt ist, k6nnen die Werkstiickspin-
deleinheit 22 und der Reitstock 6 entsprechend den Abmes-
sungen des jeweils zu bearbeitenden Werkstiicks genau posi-
tioniert werden, so dass das zu bearbeitende Werkstiick im-
mer die gewiinschte Lage relativ zur Schleifscheibe 24 ein-
nimmt.

In der Fig. 1 ist die Betriebsstellung der als Rastmittel
vorgesehenen Indexiereinrichtung 8 dargestellt. In dieser Be-
triebsstellung der Indexiereinrichtung 8 ist die Klemmein-
richtung 7 geldst, so dass der Reitstock 6 nicht fest mit dem
Werkstiicktisch 1 verbunden ist. Wenn jetzt der Motor 2 in
Betrieb gesetzt wird, wird der Werkstiicktisch 1 verschoben,
wobei der Reitstock 6, der durch die Indexiereinrichtung 8
ortsfest gehalten wird, sich relativ zum Werkstiicktisch 1 und
zu dem auf dem Werkstiicktisch 1 fest angeordneten Werk-
stiickspindelstock 22 verschiebt. Die jeweils erreichte Stel-
lung des Werkstiicktisches wird durch den Abtastkopf 5 vom
Massstab 4 abgelesen. Die Distanz K zwischen dem Abtast-
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kopf 5 und der Indexiereinrichtung 8 ist exakt bekannt. Um
einen bestimmten Abstand Dgg zu erhalten, muss also nur
der Abstand D erfasst und an die Maschinensteuerung abge-
geben werden. Dies ist ein bekannter und iiblicher Vorgang,
der auch bei der Bearbeitung von Werkstiicken ablduft und
hier keiner ndheren Erlduterung bedarf.

Bei der dargestellten Ausfiihrungsform der Figur I einer
Rundschleifmaschine ist zusitzlich am Maschinensockel 3
ein Sensor 10 vorgesehen, wahrend am Reitstock 6 eine mit
diesem Sensor 10 zusammenwirkende Positioniermarke an-
gebracht ist. Sensor 10 kann ein elektronischer Ndherungsin-
itiator sein, und die Positioniermarke kann als Schaltnocken
11 ausgebildet sein, und zwar in der Weise, dass im Sensor
10 ein Schaltsignal erzeugt wird, wenn der Reitstock 6 in die
Fig. 1 dargestellte Indexierposition kommt. Der Sensor 10
ist mit der Maschinensteuerung verbunden. Ein solcher Auf-
bau ist grundsitzlich bekannt, so dass der besseren Uber-
sichtlichkeit halber Einzelheiten nicht dargestellt sind. Mit
dieser Einrichtung einer Positioniermarke 11 und eines Sen-
sors 10 kann iiber einen automatischen Suchlauf des Werk-
stiicktisches 1 jeweils die Indexierposition des Reitstocks 6
bzw. entsprechend ausgeriisteter weiterer Maschinenelemen-
te gefunden werden, so dass eine Einspeicherung der Inde-
xlerposition in die Maschinensteuerung nicht erforderlich
ist. Statt eines einfachen elektronischen Sensormittels 10
kann auch ein elektronischer oder mechanischer Reihen-
schalter vorgesehen sein, wenn mehrere Maschinenelemente
auf dem Werkstiicktisch verstellt werden miissen. Dies zeigt
an einem schematischen Beispiel die Fig. 3. Dort sind gleiche
Teile mit denselben Bezugszeichen versehen wie in Fig. 1.
Am Maschinensockel 3 ist dort ein Reihenschalter 31 mit
drei Schaltkontakten 32a bis 32¢c angebracht. Der Reitstock
6 weist eine Positioniermarke 11 in Gestalt eines Schaltnok-
kens 33 auf, der mit dem Schaltkontakt 32¢ des Reihenschal-
ters 31 zusammenwirkt. Andere in Fig. 3 nicht dargestellte
Maschinenelemente sind mit Positioniermarken 11 versehen,
die mit den anderen Schaltkontakten 32a und 32b des Rei-
henschalters 31 zusammenwirken. In der rdumlichen Anord-
nung der Schaltnocken 33 liegt also die Codierung des ent-
sprechenden Maschinenelements. In Fig. 3 ist eine mechani-
sche Ausfithrung der Positioniermarke und des Sensors 10
gezeigt. wobei die Codierung in einer riumlichen Anord-
nung der Positioniermarken besteht. Es ist selbstverstdnd-
lich, dass es hierfiir auch elektronische Losungen gibt, die im
Prinzip bekannt sind und hier nicht niherer Beschreibung
bediirfen. Mit der Ausfithrung nach Fig. 3 ist die Sensorein-
heit 10 also in der Lage, Maschinenelemente 6 individuell zu
unterscheiden und zu identifizieren, so dass die erforderli-
chen Positionierdaten fiir die Verschiebung des Werkstiickti-
sches 1 von der Maschinensteuerung abgerufen werden kon-
nen. Jedes einzelne Maschinenelement kann also durch ent-
sprechende Codierung der auf ihm angebrachten Positio-
niermarke 11 eindeutig identifiziert werden, wenn vor Be-
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ginn der Verstellarbeiten fiir die Umriistung ein automati-
scher Suchlauf des Werkstiicktisches 1 durchgefiihrt
wird.

Abweichend von der in Fig. I dargestellten Ausfithrungs-
form weist die in Fig. 2 gezeigte Rundschleifmaschine einen
ortsfest auf einem Maschinensockel 36 angeordneten Werk-
stiicktisch 34 auf. Ausser einem von dem Werkstiicktisch 34
l6sbaren und in Langsrichtung des Werkstiicktisches ver-
schiebbaren Reitstock 16 mit einer Zentrierspitze 16a trigt
der Werkstiicktisch einen Werkstiickspindelstock 37 mit ei-
ner Zentrierspitze 37a. Zwischen den Zentrierspitzen 16a
und 37a werden zu bearbeitende Werkstiicke eingespannt,
die mittels eines im Werkstiickspindelstock angeordneten, in
der Fig. 2 nicht gezeigten Antriebes in drehende Bewegung
versetzt werden.

Der Maschinensockel 36 trigt ausserdem einen Lings-
schlitten 14, der mittels eines Antriebs 15 und eines Spindel-
triebes 15a in Richtung eines Doppelpfeiles Z parallel zur
Werkstiickachse 38 hin und herbewegbar ist. Auf dem
Langsschlitten 14 ist ein mittels eines Antriebs 39 in Rich-
tung eines Doppelpfeiles X senkrecht zur Werkstiickachse 38
zustellbarer Schlitten 13 beweglich gefiihrt. Der Schlitten 13
trigt eine Schleifspindel 12 mit einer Schleifscheibe 41. Bei
dieser Maschine wird also die fiir die Bearbeitung von Werk-
stiicken erforderliche Langsbewegung (Z-Bewegung) durch
Verschieben des Schleifspindelstocks 12 in Z-Richtung
durchgefiihrt. In diesem Falle erfiillen der Lingsschlitten 14
und der Lingsachsenantrieb 15 die Funktionen des Werk-
stiicktisches 1 und des Antriebsmotors 2 bei der Ausfiih-
rungsform nach Fig. 1. Zur Verschiebung des Reitstocks 16
relativ zum Werkstiicktisch 34 ist auf dem Léingsschlitten 14
eine Indexiereinrichtung 17 angeordnet, die mit einer nicht
gezeigten Maschinensteuerung verbunden ist und aus einem
von einem Antrieb 42 in Richtung eines Doppelpfeiles 43 be-
tatigten Indexbolzen 44 besteht. Der Indexbolzen 44 greift in
eine Indexnut 18 ein und erméglicht so die positionsgenaue
gesteuerte Verschiebung des Reitstocks 16. Um den Reit-
stock 16 in gewiinschter Weise zum Umriisten der Maschine
zu verschieben, wird zunéchst eine in Fig. 2 nicht gezeigte
Verriegelung mit dem Werkstiicktisch 34 automatisch gelost,
bevor der Reitstock 16 dann nach dem Ankoppeln iiber die
Indexiereinrichtung 17 durch Verschieben des Langsschlit-
tens 14 in Z-Richtung in seine neue vorgegebene Position ge-
bracht wird. Dort wird der Reitstock 16 wieder mit dem
Werkstiicktisch 34 verriegelt, wie es im Zusammenhang mit
Fig. | andeutungsweise beschrieben ist.

Statt einer Indexiereinrichtung 17 am Lingsschlitten 14
vorzusehen, kann auch auf dem in X-Richtung verschiebba-
ren Schlitten 13 des Schleifspindelstocks 12 ein Indexbolzen
17a unmittelbar angebracht sein, der keinen eigenen Huban-
trieb benétigt, da bei ihm der Zustellantrieb in X-Richtung
zum Indexieren, d.h. zum lagegenauen Ankoppeln des Reit-
stocks 16 an den Langsschlitten 14 ausgenutzt werden kann.
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