DEUTSCHE DI?M(?KRATISCHE REPUBLIK | PAT E N T S C H RI FT
(12) Wirtschaftspatent (19) DD (11) 256 611 A3

Erteilt gemé8 § 18 Absatz 2 Patentgesetz 4(51) B24B5/12
B 24 B 19/06

¢

AMT FUR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN

(21) - WPB24B /2378644 (22)  04.03.82 ‘ (45)  18.05.88

(71) siehe (72) .
(72) Hesse, Karl-Heinz, Dipl.-Ing., Wiirzburger StraRe 29, Karl-Marx-Stadt, 9072; Klemm, Werner, Dipl.-Ing.; Milt-
zow, Rolf, Dipl.-Ing.; Glindemann, Kurt, Dipl.-Ing., DD

(54) - Schieifvorrichtung mit Werkstiickhandhabung fiir eine AuSen- und Innenrundschleifrnaséhine

(57) Die Erfindung betrifft eine Schieifvorrichtung mit
Werkstiickhandhabung fiir eine Aufen- und
Innenrundschleifmaschine. Ziel der Erfindung ist das
Erreichen einer hohen Produktivitadt bei der GroRserien- und
Massenfertigung bei gleichzeitiger Erzielung einer hohen
Bearbeitungsgenauigkeit. Die Aufgabe der Erfindung
besteht in der Schaffung einer Schleifvorrichtung, mit der
durch eine Aufnahme der Werkstiicke in Gleitschuhen eine
mehrspindlige Bearbeitung mdglich ist, wobei sowohl eine
mehrspindlige Innenrundbearbeitung als auch eine -
mehrspindlige Innenrund- und AuBenrundbearbeitung
erfolgt und dabei die Parallelitat der Kreisform der
Innenfldche zur Aullenfliche gewahrleistet wird.
Erfindungsgemé&R wird das dadurch erreicht, daB die
Gleitschuhplatte zu jeder Bearbeitungsstation schrittweise
drehbar ist und mindestens ein ortsfester Gleitschuh
mindestens einer Bearbeitungsstation zugeordnet ist. Fig. 2

o 9 n 19 o 5 23186 22

ISSN 0433-6461 o 40 Seiten



-1- 256 611

Erfindungsanspruch:

1. Schieifvorrichtung mit Werkstiickhandhabung fir eine Auen- und innenrundschleifmaschine zur
Bearbeitung ringférmiger Werkstiicke, insbesondere Walzlagerlaufringe, mit Werkstlickantrieb, an
dem stirnseitig die zu schleifenden Werkstticke anliegen und von diesem in Drehung versetzt
werden, wobei die Werkstiicke radial in zwei Gleitschuhen aufgenommen werden, die an einer .
drehbaren Gleitschuhplatte befestigt sind und die Werkstiicke an mindestens einer
Bearbeitungsstation durch mindestens einen Schleifkdrper bearbeitet werden, unter Verwendung
von ortsfest gelagerten angetriebenen Werksttickspindeln als Werkstlickantrieb, gekennzeichnet
dadurch, daR die Gleitschuhplatte (5) zu jeder Bearbeitungsstation (6, 7, 8) schrittweise drehbar ist
und mindestens ein ortsfester Gleitschuh (20) mindestens einer Bearbeitungsstation zugeordnet ist.

2. Schieifvorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dal der ortsfeste Gleitschuh (20) so
befestigt ist, daB er den inneren Werkstickflugkreis (24) berihrt.

3. Schleifvorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da3 der ortsfeste Gleitschuh (20) so -
angeordnet ist, daR er den duBeren Werkstlckflugkreis (30) berlhrt.-

4. Schleifvorrichtung nach Punkt 1, 2 und 3, gekennzeichnet dadurch, daR der ortsfeste Gleitschuh
(20) um einen Bolzen (52) eines Schiebers (45) schwenkbar ist und durch Krafteinwirkung mit
bekannten Mitteln in eine definierte Lage gebracht wird, der Schieber (45) von einer Grundplatte
(31) bewegbar in Richtung des Werkstiickes (19) aufgenommen wird, die Grundplatte (31) eine
Halterung (43) tragt, in der ein im Schieber (45) angeordnetes Verstellelement (44) Aufnahme findet,
der Schieber (45) zwei Langldcher (48, 49) aufweist, in denen sich je ein mit der Grundplatte (31)
verbundenes Befestigungselement {50, 51) befindet, die Grundplatte (31) mit Stellelementen (36,
37, 38, 39) versehen ist, die an waagerechten und vertikalen Flachen (40, 41, 42) anliegen und in del
Grundplatte (31) Langlocher (32, 33) vorhanden sind, in denen je ein Befestlgungselement (34 35)
angeordnet ist.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Das Anwendungsgebiet der Erfindung erstreckt sich auf eine Schleifvorrichtung mit Werkstiickhandhabung fiir eine Aulten- und
Innenrundschleifmaschine zur Bearbeitung ringférmiger Werkstiicke mit Gleitschuhaufnahme. Als spezielles
Anwendungsgebiet kommt die komplette Innenrund- und AuBenrundbearbeitung von Wélzlagerlaufringen in Betracht.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Fiir die komplette innenrund- und AuRenrundbearbeitung von Wilzlagerlaufringen ist nach der DD-PS 90708; B24b, 1/00 ein
Verfahren bekannt, bei dem die von Werkstiickspindeln drehantreibbar aufgenommenen Werkstticke durch eine-
Spindeltrommel schrittweise von Arbeitsposition zu Arbeitsposition bewegt werden. Damit kénnen zwar unterschiedliche
‘Schieifoperationen in voller Uberdeckung durchgefiihrt werden, eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit und Produktivitat wird abe:
mit dieser Lésung nicht erreicht. Die Ursache dafiir liegt in der groBen Masse der Spindeltrommel begriindet, mit der eine hoh
Teilungsgenauigkeit nicht erreichbar ist. Dabei wirken sich die Teilungsfehler aufgrund der Anordnung der Werksttickspindelin ir
der Spindeltrommel auf alle von dieser aufgenommenen Werkstiicke aus. AuRerdem ist die Energiezufiihrung zu den mit der
Spindeltrommel schrittweise umlaufenden Werkstlckspindeln mit hohem Aufwand verbunden. Des weiteren sind kurze
Schaltzeiten wegen der groBen Masse der Spindeltrommel nicht zu realisieren. ’

Eine nach der DE-AS 1752520; B24b, 19/06 bekannte Schleifmaschine weist zwei ortsfest gelagerte angetriebene
Werkstiickspindeln auf, an deren Aufnahmezapfen die zu schleifenden Werkstlcke hydrostatisch zentriert werden. Diese
Spannart gewihrleistet keine feste radiale Anlage der Werkstticke und ermdglicht auch nur entweder die AuRenrund- oder die
Innenrundbearbeitung. Beim Umstellen der AuRenrund- auf die Innenrundbearbeitung oder umgekehrt kann das Werkstiick in
der gleichen Aufnahme nicht verbleiben. Das erfordert einen Wechsel der Aufnahmefléchen des Werkstlickes und hat die
nachteilige Auswirkung zur Folge, daf3 eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit hinsichtlich der Einhaltung der Parallelitat der
Kreisform der Innenflache zur AuRenfléche der geschliffenen Werkstlicke nicht mehr gewéhrleistet ist.

Die Aufnahme der zu schleifenden Werkstiicke in Gleitschuhen ist nach dem SU-UR 406707; B24 b, 5/04 bekannt. Dabei sind die
Gleitschuhe an einer sich drehenden Gleitschuhplatte befestigt. Dadurch werden die Werkstiicke an zwei Schleifscheiben
kontinuierlich zum AuRenschliff vorbeigefiihrt. Diese Anordnung ist somit nur zum Durchlaufschleifen zur AuBenbearbeitung
geeignet. Die dabei angewandte Aufnahme der Werkstlicke in zwei fest zueinander stehenden Gleitschuhen bleibt nur auf
derartige Einsatzfélle begrenzt. ’
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Ziel der Erfindung

Als Ziel der Erfindung soll eine hohe Produktivitét bei der GroRserien- und Massenfertigung bei gleichzeitiger Erzielung einer
hohen Bearbeitungsgenauigkeit erreicht sowie eine Komplettbearbeitung ermdglicht werden, die insbesondere
unterschiedliche Stlickleistungsverhéltnisse von zugeordneten Schleifverfahren durch mehrspindlige Bearbeitung
beriicksichtigt.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Schleifvorrichtung mit Werkstlickhandhabung fiir eine AuBen- und
Innenrundschleifmaschine zur Bearbeitung ringférmiger Werkstlicke, insbesondere Wélzlagerlaufringe, mit Werkstiickantrieb,
an dem stirnseitig die zu schieifenden Werkstiicke anliegen und von diesem in Drehung versetzt werden, wobei die Werkstiicke
radial in zwei Gleitschuhen aufgenommen werden, die an einer drehbaren Gleitschuhplatte befestigt sind und die Werkstiicke an
mindestens einer Bearbeitungsstation durch mindestens einen Schleifkorper bearbeitet werden, unter Verwendung von ortsfest
gelagerten angetriebenen Werkstlickspindeln als Werkstlickantrieb, zu schaffen, mit der durch eine Aufnahme der Werkstlicke in
Gleitschuhen eine mehrspindlige Bearbeitung madglich ist, wobei sowoh! eine mehrspindlige Innenrundbearbeitung als auch
eine mehrspindlige Innenrund- und AuBBenrundbearbeitung erfolgt und dabei die Parallelitat der Kreisform der Innenflache zur
AuBenflache gewéhrieistet wird.

ErfindungsgemaR wird das dadurch erreicht, dal3 die Gleltschuhplatte zu jeder Bearbeitungsstation schrittweise drehbaristund
mindestens ein ortsfester Gleitschuh mindestens einer Bearbeltungsstatlon zugeordnetist.

Nach einer Ausfihrung ist der ortsfeste Gleitschuh so befestigt, dal’ er den inneren Werkstlickflugkreis berihrt..

Nach einer weiteren Ausflihrung ist der ortsfeste Gleitschuh so befestigt, daR er den dueren Werkstiickflugkreis berihrt.

Zum Verstellen des ortsfesten Gleitschuhes in zwei Richtungen einer Ebene ist eine Vorrichtung vorgesehen, die aus einer
Grundplatte mit zwei Langléchern besteht, in denen sich je ein Befestigungselement angeordnet ist. Weiterhin weist die
Grundplatte Stellschrauben auf, die an waagerechten und senkrechten Flachen anliegen. An der Grundplatte befindet sich
weiterhin eine Halterung, von der ein Verstellelement aufgenommen wird, das schraubbar in einen Schieber ragt.

Der Schieber wird in Fiihrungen der Grundplatte bewegbar aufgenommen und weist zwei Langlécher auf, in denen je ein in die
Grundplatte einschraubbares Befestigungselement befindet. Der Schieber trégt einen Bolzen, um den der Gleitschuh
schwenkbar ist und durch Krafteinwirkung mit bekannten Mitteln in eine definierte Lage gebracht wird.

Ausfiithrungsbeispiel

Die Erfindung ist nachstehend anhand eines bevorzugten Ausfﬁhrdngsbeispieles néher erlautert.
In den zugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig.1: die Seitenansicht einer erfindungsgemaBen Schleifvorrichtung mit zugeordneten Werkstlick- und Werkzeugsplndeln,
" wobei die Austrittsseiten der Werkstlickspindeln im Teilschnitt dargestelit sind,

Fig.2: eine Ansicht in Richtung Z geméR Fig. 1 zur Darstellung der Bearbeitungsstationen,

Fig.3: eine andere Anordnung der Bearbeitungsstationen in der Ansicht geméaR Fig. 2,

Fig.4: eine Vorrichtung zum Verstellen des gestellfest angeordneten Gleitschuhes und

Fig.5: ‘eine Variante zur kraftschliissigen Drehmitnahme der an den Werkstiickspindeln stirnseitig anliegenden Werkstlcke.

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Schleifvorrichtung dient zut kompletten AuBenrund- und Innenrundbearbeitung von
Wialzlagertaufringen. Die Schleifvorrichtung ist an einer Schieifmaschine angeordnet, die drei in einem
Werkstlickspindelgehduse 1 ortsfest gelagerte angetriebene Werkstlickspindeln 2, 3, 4 aufweist, an deren Stirnseiten die zu
schieifenden Werkstlicke durch magnetische Anziehung drehantreibbar anliegen. Vor den Werkstlckspindeln 2, 3, 4 befindet
sich eine Gleitschuhplatte 5, die zu jeder Bearbeitungsstation 6, 7, 8, sowie zu einer Beschickungsstation 9 und einer
Entladestation 10 schrittweise schaltbar ist. Dabei ist die Bearbeitungsstation 6 als AuBenschleifstation und sind die
‘Bearbeitungsstationen 7, 8 als Innenschleifstationen ausgefiihrt. An der Beschickungs- und Entladestation 9, 10 sind jeweils
bekannte Transporteinrichtungen 11, 12 angeschlossen. Der Auenschleifstation 6 ist liber einen Zustellschlitten 13 eine
AuRenrundschleifscheibe 14 radial verschiebbar zugeordnet. Den Innenschieifstationen 7, 8 sind je eine ortsfest gelagerte
angetriebene Werkzeugspindel mit je einer Innenrundschieifscheibe 15, 16 zugeordnet, die den Werkstiickspindeln 2, 3 axial
gegeniiber liegen und zu diesen axial verschiebbar sind. Jeder Bearbeitungsstation 6, 7, 8 und der Beschickungs- und
Entladestation 9, 10 sind paarweise Gleitschuhe 17, 18 zugeordnet, die auf der Gleitschuhplatte 5 Aufnahme finden. Somit we:st
die Gleitschuhplatte 5 fiinf Gleitschuhpaare auf, in denen je ein Werkstlick 19 aufgenommen wird.

Einweiterer Gleitschuh 20 ist radial zum Werkstuck 19 gerichtet, nimmt zwischen einer die Radialrichtung darstellenden Linie 22
und einer die Zustellrichtung der AuRenrundschleifscheibe 14 darstellenden Linie 23 einen Winkel « von 18° ein und beriihrt
einen inneren Werkstiickflugkreis 24. Die Flihrungsplatte 21 ist am Werkstlickspindelgehéuse 1 befestigt, weist eine
Fuhrungsflache 25 auf, die entlang des inneren Werkstiickflugkreises 24 soweit verlauft, daR mindestens die Entlade-,
Beschickungs- und AuBBenschieifstation 10, 9, 6 erfalit werden.
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Die magnetische Anziehung der Werkstlicke 19 an den Werkstiickspindeln 2, 3, 4 wird hervorgerufen durch Magnetspulen 26.
Nach einer Variante gemaR Fig. 3 ist die erfindungsgemafe Schieifvorrichtung einer Schleifmaschine zugeordnet, die in
technologischer Reihenfolge eine Beschickungsstation 9, eine Innenschieifstation 7, zwei Freistationen 28, 29, eine
Innenschleifstation 8 und eine Entladestation 10 aufweist, wobei die Innenschleifstationen 7, 8 diametral gegeniiberliegen. Auf
der Gleitschuhplatte 5 befinden sich somit sechs Gleitschuhpaare 17, 18, die die zu schleifenden Werkstlcke 19 aufnehmen.
Durch die Gleitschuhplatte 5 werden die Werkstlicke zu jeder Station 9, 7, 28, 28, 8, 10, schrittweise bewegt. Die am
Werkstlickspindelgehduse 1 angeordnete Flihrungsplatte 21 umschlieBt entlang des duBeren Werkstlckflugkreises 30
mindestens die Innenschleifstation 7, die Freistationen 28, 29 und die Innenschleifstation 8. JederInnenschleifstation 7, 8 ist ein
ander Fihrungsplatte 21 befestigter Gleitschuh 20 zugeordnet. Beide Gleitschuhe 20 sind radial zu den Werkstlicken 19 gerichtet,
befinden sich in waagerechter Lage zueinander und berlihren den dulReren Werkstiickflugkreis 30. Den Innenschleifstationen 7
8 sind in bekannter Weise Innenschleifscheiben 15, 16 zugeordnet.

In Fig.4 ist eine Vorrichtung zum Verstellen des gestellfest angeordneten Gleitschuhes 20 in zwei Rlchtungen einer Ebene
dargestellt. Der zu verstellende Gleitschuh 20 ist dabei als Pendelgleitschuh ausgefihrt.

Die Vorrichtung besteht aus einer Grundplatte 31 mit zwei Langléchern 32, 33, in denen je eine mit der Flihrungsplatte 21
verbundene Zylinderschraube 34, 35 angeordnet ist. Weiterhin weist die Grundplatte 31 Stellschrauben 36, 37, 38, 39 auf, die an
waagerechten und senkrechten Flachen 40, 41, 42 der Fiihrungsplatte 21 anliegen. An der Grundplatte 31 befinden sich des
weiteren eine Halterung 43, von der eine Stiftschraube 44 aufgenommen wird, die schraubbar in einen Schieber 45 ragt. Der
Schieber 45 wird in Fiihrungen 46, 47 der Grundplatte 31 bewegbar aufgenommen und weist zwei Langiécher 48, 49 auf, in denen
sich je eine in die Grundplatte 31 einschraubbare Zylinderschraube 50, 51 befindet. Der Schieber 45 tréigt einen Bolzen 52, um den
der Gleitschuh 20 schwenkbar ist, der einseitig an einer Druckfeder 53 anliegt.

Die Verstellung des Gleitschuhes 20 in Richtung des Werkstiickes 19 erfolgt iber den Schieber 45 mit Hilfe der Stiftschraube 44.
Der Verstellweg des Schiebers 45 wird begrenzt durch die Langldcher 48, 49. Die Arretierung des Schiebers 45 auf der
Grundplatte 31 geschieht durch die Zylinderschrauben 50, 51. Die Verstellung der Grundplatte 31 erfoigt durch die
Stellschrauben 36, 37, 38, 39. Zum Feststellen der Grundplatte 31 an der Fihrungsplatte 21 dienen die Zylinderschrauben 34, 35.
Zur Gewaéhrleistung der Beweglichkeit der Grundplatte 31 gegeniber den Zylinderschrauben 34, 35 dienen die Langidcher 32,
33. :
Mit dieser Vorrichtung ist es mdglich, den geometrisch vorgegebenen Winkel a entsprechend verfahrenstechnischer’
Erfordernisse zu verandern. Durch die Verstellung des Schiebers 45 ist die radiale Einstellung des Gleitschuhes 20 an das
Werkstiick 19 ausflihrbar. Die Druckfeder 53 bewirkt, daf der Gleitschuh 20 beim Weiterschalten der Gleitschuhplatte 5 und des
Werkstiickes 19 nach oben geschwenkt wird und erméglicht das stérungsfreie Einfahren des nichsten Werkstiickes in die
Bearbeitungsstation.

Die Drehmitnahme der an den Werkstiickspindeln stirnseitig anliegenden Werkstlcke erfolgt nach einer Ausflihrungsvariante
kraftschllssig. Dafur ist gemaR Fig.5 eine an sich bekannte Andriickhiilse 54 vorgesehen, die in einem scheibeénférmigen Teil 55
drehbar gelagert ist. Das scheibenformige Teil 55 befindet sich im paralielen Abstand zur Gleitschuhplatte 5 und wird von einer
axial verschiebbaren Welle 56 aufgenommen, die mit der Gleitschuhplatte 5 koaxial gelagert ist. An den'Innenseiten des
scheibenférmigen Teiles 55 sind in axialer und radialer Richtung Ddmpfungselemente 57 angeordnet. Die Anzahi der
Andrickhilsen 54 entspricht der Anzahl der Bearbeltungsstatlonen und damit der Anzahl der ortsfest gelagerten
Werksttlickspindein.

Vor Beginn des Schleifvorganges gelangt das Werkstiick 19 durch eine Schaltbewegung der Gleitschuhplatte 5 vor die
Werkstiickspindel 3. Durch eine Axialbewegung des scheibenférmigen Teiles 55 wird das Werksttick 19 mit Hilfe der
Andriickhiilse 54 mit der Werkstiickspindel 3 kraftschliissig verbunden. Gleichzeitig kommen die Dampfungselemente 57 an die
Gleitschuhplatte 5 zur Anlage und wirken den verfahrensbedingten Schwingungen entgegen. Zur Durchfiihrung des
Schleifvorganges gelangt die Innenschleifscheibe 16 durch die Andrtickhiilse 54 in die Bohrung des Werkstlckes 19. Nach
Beendigung des Schleifvorganges wird die Innenschleifscheibe 16 zuriickgefahren, der scheibenférmige Teil 55 axial soweit
bewegt, bis die Andriickhlilse 54 die Gleitschuhplatte 5 freigibt und das Werkst(lick 19 durch eine Schaltbewegung der
Gleitschuhplatte 5 zur ndchsten Bearbeitungsstation gebracht. Nach dem Schaiten gehen durch entsprechende
Axialbewegungen alle Elemente in ihre Bearbeitungsstellung zuriick.

Die komplette innenrund -und AuBenrundbearbeitung mit der in den Fig. 1 und 2 dargesteliten Schlelfvorrlchtung erfolgt
folgendermalRen:

Zunachst wird das Werkstlck 19 durch die Transporteinrichtung 11 in die Beschickungsstation 9 gebracht und hier von den
Gleitschuhen 17, 18 und der Flihrungsflache 25 aufgenommen. Danach erfolgt das Weiterschaiten der Gleitschuhplatte 5um 72°.
Dabei befindet sich das Werkstlick 19 zwischen den Gleitschuhen 17, 18, rollt auf der Fiihrungsflache 25 biszur
Bearbeitungsstation 6 und wird an dieser Stelle von dem Gleitschuh 17 und dem Gleitschuh 20 abgestiitzt. Der obere Gleitschuh
18 bleibt ohne Funktion. In der Bearbeitungsstation 6 erfolgt durch radiale Zustellung der AuRenschieifscheibe 14 die
Aufzenrundbearbeitung. Nach Beendigung dieses Arbeitsganges schaltet die Gleitschuhplatte 5 um 72° weiter. Das Werkstlick 19
wird dabei zur Bearbeitungsstation 7 bewegt und von den Gleitschuhen 17, 18 abgestiitzt. Hier erfolgt das Vorschieifen der
Innenfldche und dabei eine nach rechts gerichtete radiale Zustellung der Innenschleifscheibe 16. Nach dem Vorschleifen fiihrt die
Gleitschuhplatte 5 eine weitere Schaltbewegung um 72° aus. Dann befindet sich das vorgeschliffene Werkstiick 19 in der
Bearbeitungsstation 8. Hier wird es weiterhin von den gleichen Gleitschuhen 17, 18 abgesttitzt, wobei deren Funktion gegentiber
der Bearbeitungsstation 7 wechselt. Der Gleitschuh 18 dient in der Bearbeitungsstation 8 als Stiitzgleitschuh, der die Schwerkraft
des Werkstlickes 19 aufnimmt und der Gleitschuh 17 {ibt die Funktion als Gegengleitschuh aus, der der Zustellrichtung der
Innenschleifscheibe 15 anndhernd entgegenwirkt. In der Bearbeitungsstation 8 erfolgt das Fertigschleifen der Innenflache des
Werksttlickes 19, wobei die radiale Zustellung der Innenschleifscheibe 15 entgegengesetzt zur Zustellung der Innenschieifscheibe
16 gerichtet ist. Das nunmehr fertig geschliffene Werkstlick gelangt durch Weiterschalten der Gleitschuhpiatte 5 um 72° zur
Entladestation 10 und wird von dort durch die Transporteinrichtung 12 enthommen. Von der Entladestation 10 tber die
Beschickungsstation 9 bis zur Bearbeitungsstation 6 kommt die Fihrungsflache 25 zur Wirkung. Sie gewahrleistet die sichere
Anlage der Werksticke 19 an die Gieitschuhpaare 17, 18. An den (ibrigen Bearbeitungsstationen 7, 8 ist die Fithrungsflache 25
nicht erforderlich, da hier die Werkstlicke durch ihre Schwerkraft an den jeweiligen Gleitschuhpaaren anliegen.

Bei jedem Schaltvorgang werden durch die Transporteinrichtung 11 neue Werkstiicke den Gleitschuhpaaren 17, 18 der
Gleitschuhplatte 5 zugefiihrt, so daB jede Bearbeitungsstation mit Werksticken belegtist. Bei der dabei erfolgenden kompletten
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AuBenrund- und Innenrundbearbeitung verbleiben die Werkstiicke 19 stets in dem gleichen Gleitschuhpaar 17, 18. Die GroRe
des Werkstiickabschliffs und die GréRe der Zustellgeschwindigkeit der einzelnen Schleifscheiben 14, 15, 16 sind so abgestimmit,
daB die Schleifdauer an der Auenschleifstation 6 und den beiden Innenschleifstationen 7, 8 gleich groB ist. Die rotatorische
Werkstiickmitnahme an den Werkstiickspindeln 2, 3, 4 erfolgt durch magnetische Anziehung.

Mit der in Fig.3 dargesteliten Anordnung der Bearbeitungsstationen erfolgt das komplette Innenrundschleifen von
Walzlagerlaufringen entweder durch eine Folgebearbeitung oder durch eine Paralielbearbeitung. -

Bei der Folgebearbeitung wird das Werkstlick 19 durch eine bekannte Transporteinrichtung der Beschickungsstation 9 zugefiihrt
und von den Gleitschuhen 17, 18 aufgenommen. Durch eine Schaltbewegung der Gleitschuhplatte von 60° wird das Werkstiick
18 zur Bearbeitungsstation 7 gebracht und vorgeschliffen. Die Innenschleifscheibe 16 erfihrt dabei eine Radialzustellung nach
rechts. Bei diesem Vorgang stiitzt sich das Werkstiick 19 an dem Gleitschuh 17 und an dem Gleitschuh 20 ab. Der Gleitschuh 18
bleibt ohne Funktion. Nach Beendigung des Vorschieifens schaltet die Gleitschuhplatte 5 um 60° weiter und das Werkstiick 19
gelangt zur Freistation 28. Nachdem das Vorschleifen jeweils eines neu in die Bearbeitungsstation 7 um jeweils 60° weiter
geschaltetund das in der Freistation 28 befindliche Werkstiick 19 gelangtdabei (iber die Freistation 29 zur Bearbeitungsstation 8,
in der dann das Fertigschieifen erfolgt. Die Zustellung der Innenschleifscheibe 15 geschieht radial in entgegengesetzter Richtung
zur Zusteltbewegung der Innenschleifscheibe 16. Dabei stiitzt sich das Werkstiick 19 an den Gleitschuhen 18 und 20 ab. Der
Gleitschuh 17 bleibt ohne Funktion. Nach dem Fertigschleifen gelangt das Werkstiick 19 durch eine Schaltbewegung der
Gleitschuhpiatte 5 um 60° zur Entladestation 10 und wird hier durch eine bekannte Transporteinrichtung entladen. Wahrend des
Transportweges der Werkstiicke von der Bearbeitungsstation 7 iiber die Freistationen 28, 29 bis zur Bearbeitungsstation 8
gewdhrleistet die Fiihrungsflache 25 eine sichere Anlage der Werkstiicke an den jeweiligen Gleitschuhpaaren 17, 18.

Bei der Parallelbearbeitung der Werkstlicke entsprechend der Anordnung der Bearbeitungsstationen nach Fig.3 betragt der
Schaltwinkel der Gleitschuhplatte 5 120°. Dabei dienen die Stationen 10 und 9 als Beschickungsstationen, denen jeweils eine
bekannte Transporteinrichtung zugeordnet ist und dadurch je ein Werkstiick gleichzeitig in diese Stationen gelangt. Eine
Schaltbewegung der Gleitschuhplatte um 120° bewegt das in Station 10 befindliche Werkstiick zur Bearbeitungsstation 7 und das
in Station 9 befindliche Werkstlick zur Freistation 28. In der Bearbeitungsstation 7 erfolgt das komplette Vor- und Fertigschleifen
des Werkstlickes 19. Danach wird dieses Werkstiick durch eine Schaltbewegung der Gleitschuhplatte 5 um 120° zur Freistation 29
bewegt und das in der Freistation 28 befindliche Werkstiick gelangt zur Bearbeitungsstation 8. Hier wird dieses Werkstiick
komplett Vor- und Fertiggeschliffen. Parallel dazu erfolgt das Vor- und Fertigschleifen eines durch die vorherige Schaltbewegung
der Gleitschuhplatte 5 zur Bearbeitungsstation 7 gebrachten neuen Werkstlickes. Danach gelangen durch eine erneute
Schaltbewegung der Gleitschuhplatte 5 um 120° die in der Freistation 29 und der Bearbeitungsstation 8 komplett bearbeiteten
Werkstiicke zu den Stationen 10 und 9 und werden von hier durch bekannte Transporteinrichtungen gleichzeitig entnommen.
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