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@) Bandschieifmaschine.

@ Bei einer Bandschleifmaschine mit einem eine
Vielzahl von quer zur Férderrichtung des zu bearbei-
tenden Werkstlicks (2) nebeneinander angeordneten
Druckschuhen (7) aufweisenden Druckbalken (13),
bei dem jedem Druckschuh (7) eine eigene, in
Abhéngigkeit von Werkstlickparametern betitigbare
Andruckeinrichtung (8) zugeordnet ist, wobei die An-
druckkraft der Andruckeinrichtung (8) mittels einer
die Werkstlickparameter sowie &rtliche und zeitliche
Daten des Werkstlicktransportvorgangs
berlicksichtigendenSignalverarbeitungseinheit  (10)
gesteuert wird, 8Bt sich eine einfache und umfas-
sende Erkennung von Werkstlickparametern dadurch
durchflhren, daB eine Lichtquelie (16) zur Erfassung
von Werkstlickparametern die Oberfliche des
€N\ Werkstlicks (2) linienfdrmig quer zur F&rderrichtung
beleuchtet, daB die Lichtquelle (16) in Forderrichtung
@ vor oder hinter der Auftrefistelle des Lichts angeord-
w=net ist und daB ein Lichtsensor (18,18 vorgesehen
¥=ist, der einen Abschnittder Querrichtung sowie sinen
©Q Abschnitt in F&rderrichtung umfassenden Bereich
€O (20) der Oberflidche abtastet.
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Bandschleifmaschine

Die Erfindung betrifft eine Bandschieifmaschine
mit einem eine Vielzahl von quer zur
F&rderrichtung des zu bearbeitenden Werkstlicks
nebeneinander angeordneten Druckschuhen auf-
weisenden Druckbalken, bei dem jedem Druck-
schuh eine eigene, in Abh#ngigkeit von
Werkstlickparametern betdtigbare Andruckeinrich-
tung zugeordnet ist, wobei die Andruckkraft der
Andruckeinrichtung mittels gines die
Werkstlickparameter sowie 0Oriliche und zeitliche
Daten des Werkstlickiransportvorgangs
berlicksichtigende Signalverarbeitungseinheit ge-
steuert wird.

Eine derartige Bandschieifmachine ist durch
die DE-PS 34 02 104 bekannt. Sie bietet den
Vorteil, die Andruckkraft der einzelnen Druck-
schuhe einzeln in  Abh#ngigkeit von der
werkstlickform regeln zu kdnnen. Hierbei wird ein
flichiges Woerkstlck vorausgesetzt, so daB die
Werkstlickform durch die ZuBere Begrenzung des
fldchigen Werkstlicks bestimmt ist. Die Regelung
der Andruckkraft hat den Sinn, ein zu starkes Ab-
schleifen der Kanten des Werkstlicks zu vermei-
den. Nachdem die Werkstlickform erkannt worden
ist, werden die entsprechenden Druckschuhe, die
sich im Bereich der Kante befinden, von der Mitte
des Werkstlicks aus zur Kante hin mit abnehmen-
der Andruckkraft gegen das Werkstlick gedriickt,
so daB das unerwinschte Rundschieifen der Ka-
nten wirksam vermieden wird. Die bekannte Band-
schieifmaschine ist auch in der Lage, Dickenunter-
schiede von verschiedenen Werkstlicken bei glei-
cher Maschinenginsiellung zu berlicksichtigen.
Hierzu ist den Abtastrollen fur  die
Werkstlickformerkennung eine Dic-
kenmeBeinrichtung vorgeschaltet, die an einer Stel-
le die Dicke des Werkstlicks miBt, so daB die Dicke
des Werkstlicks durch die Steuerung der Andruck-
kraft berlicksichtigt werden kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
derartige Bandschleifmaschine so auszubilden, daf
die Werkstlickerkennung mit einer einfachen Vor-
richtung mdglich ist, die darlber hinaus auch eine
Erkennung von Verwerfungen und anderen Unre-
gelmaBigkeiten erlaubt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
geldst, daB eine Lichiquelle zur Erfassung von
Werkstlickparametern  die  Oberfliche  des
Werkstlcks linienfdrmig quer zur F&rderrichtung
beleuchtet, daB die Lichtquelle in Fdrderrichtung
vor oder hinter der Auftreffsielle des Lichis an-
geordnet ist und daB ein Lichisensor vorgesehen
ist, der einen Abschnitt in Querrichtung sowie einen
Abschnitt in Forderrichtung umfassenden Bereich
der Oberildche abtastet.
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Die erfindungsgemidBe Bandschieifmaschine
erfaubt nicht nur die einfache Erkennung der
UmriBform des Werkstlicks, sondern auch eine
gleichzeitige Erkennung der Dicke sowie der QOb-
erflichenform. Durch die Projektion eines
linienf8rmigen Lichtstriches quer zur
F&rderrichtung mit einer Lichiquelle, die vor oder
hinter der Auftreffstelle angeordnet ist, flhren
Hhenunterschiede an der Oberfliche des
Werkstlicks zu entsprechenden Versetzungen in
Férderrichtung. Das linienf6rmig erzeugte Licht
einer in Forderrichtung hinter der Aufirefisiclle an-
geordneten Lichtquelle trifft auf das Werkstlick
friher auf als auf die Transporiebens, so daf die
Querlinie auf der Oberfliche des Werkstiicks in
Forderrichtung hinter der Querlinie auf der
Forderebene des Forderbandes abgebildet wird.
Weist die Oberfliche des Werkstiicks eine -
schisselférmige Verwerfung auf, entsteht eine
Lichtlinie, die von den h&heren Kanien des
Werkstlicks bis zur tiefstigelegenen Mulde von hin-
ten nach vorn durchgebogen ist. In dhnlicher Weise
fihrt ein auf der Oberfldche aufgekiebtes Fugenpa-
pier oder eine sonstige treppenf&rmige
H&hen#nderung zu einem entsprechenden nach
hinten weisenden Absatz der Lichilinie. Mit Hilfe
des Lichtsensors wird die Position der Lichtlinie in
FOrderrichtung gemessen und durch die Signalve-
rarbeitungseinheit einer lokalen H&he des
Werkstlicks zugeordnet. Auf diese Weise lassen
sich ohne weiteres Verwerfungen des Werkstiickes,
OberflachenunregelmiBigkeiten usw. erkennen und
im Schleifvorgang berlicksichtigen.

Das Licht der Lichtquelle kann linienférmig
geformt sein, so daB der linienférmige Lichtsireifen
kontinuierlich auf dem Werkstlick bzw. in der
Forderebene erzeugt wird. In einer alternativen
Ausflihrungsform ist es ebenfalls mdglich, einen
Einzel-Lichtsirahl mit hoher Frequenz oszillieren zu
lassen, so daB ein stindig erleuchteter Lichistreifen
entsteht.

Der Lichisensor wird vorzugsweise durch eine
Halbleiterkamera gebildet, die Gber eine Optik den
abzutastenden Bereich abbildet. Die Halbleiterka-
mera kann dabei eine sogenannte Linienkamera
sein, bei der die lichtempfindlichen Elemente
linienférmig angeordnet sind. Zur Abtastung des
Bereichs wird dabei mittels einer Mechanik eine
Bewegung der Abbildung im wesentlichen sen-
krecht zur Erstreckung der lichtempfindlichen Ele-
mente bewirki. Dabei wird eine elektronische Abta-
stung entlang der linienfrmig angeordneten lich-
tempfindlichen Elemente vorgenommen und in der
dazu senkrechten Richtung die Abbildung jeweils
um ein gewisses Stlick versetzt neu entlang der
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lichtempfindlichen Elemente abgetastet. Dabei ist
es vorteilhaft, wenn die eiekironische Abtastung
lber die lichtempfindlichen Elemente in
F&rderrichtung entsteht und die mechanische Be-
wegung zu einer  Abtastung quer zur
Forderrichtung fihrt. Die mechanische Bewegung
wird dabei vorzugsweise durch die Bewegung ein-
es Umienkspiegels realisiert.

Die mechanische Bewegung kann vollsténdig
entfallen, wenn die lichtempfindlichen Elemente der
Halbleiterkamera fldchig angeordnet sind, also wie
bei einer Ublichen Fernsehkamera. Bei dieser
Ausflhrungsform ist es auBerordentlich vorteilhait,
wenn die Abbildung des abzutastenden Bereichs
auf der Oberfliche der Halbleiterkamera in
Fdrderrichtung gedehnt ist. Dies kann mittels einer
zylindrischen Linse oder eines zylindrischen Um-
lenkspiegels geschehen. Die Dehnung des abzuta-
stenden Bereichs in Fdrderrichtung fiihrt in dieser
Richtung 2u einer erhéhten Aufldsung. Da in dieser
Richtung die H&henerkennung fir die Oberfliche
stattfindet, ist die Dehnung in dieser Richtung fiir
die erfindungsgem&Be Werkstlickerkennung von
besonderem Vorteil.

Die erfindungsgem&Be Anordnung 148t sich
vorieilhaft dazu verwenden, eine auf das Werkstiick
aufgebrachte Markierung der Werkstoffart, bei-
spielsweise der Holzart, ohne weiteres mitzuerken-
nen. Hierzu ist eine Erkennungseinrichtung fiir Si-
gnalmuster vorgesehen, die durch die Abtastung
eines auf das Werkstlick aufgebrachten, quer zur
Fdrderrichtung erstreckten Sirichcodes durch den
Bildsensor entstehen. Wird auf das Werkstlick, vor-
zugsweise am vorlaufenden Ende, ein Strichcode
aufgestempelt, wird dieser in seiner Hell-Dunkel-
Verteilung bei der linienférmigen Beleuchtung und
Abtastung erkannt und kann entsprechend zur Re-
gelung des Druckbalkens verwendet werden. Hier-
durch kann der Tatsache Rechnung getragen wer-
den, daB verschiedene Oberflichenmaterialien ver-
schiedene Schleifdriicke erfordern.

In einer weiteren, besonders vorteilhaften
Ausflihrungsform der Erfindung ist eine Erkennun-
gseinrichtung fir gegeniiber der Umgebung stark
unterschiediiche Helligkeitssignale vorgesehen. Mit
einer derartigen Erkennungseinrichtung I[85t sich
bei der Abtastung der linienfdrmigen Beleuchtung
beispielsweise Fugenpapier erkennen. Das gilt zu-
mindest dann, wenn das Fugenpapier einen starken

Konirast zur Oberfliche des Furniers aufweist.

Gegebenenfalls kann dieser Effekt dadurch hervor-
gerufen werden, daB besonderes Fugenpapier, wie
refiektierendes Fugenpapier, eingefirbtes Fugen-
papier oder mit einem fluoreszierenden Stoff
getrdnktes Fugenpapier verwendet wird. Auf diese
Weise kann erreicht werden, daf das in der
herkdmmlichen Technik sehr schwierig abzu-
schleifende Fugenpapier mit einem erhdhten Druck
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bearbeitet wird, so daB eine sichere Entfernung des
Fugenpapiers mdéglich ist.

Die Erfindung soll im folgenden anhand von in
der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
ndher erldutert werden. Es zeigen:

Figur 1 - eine schematische seitliche Dar-
stellung einer Breitbandschlsifmaschine

Figur 2 - ein Ausflihrungsbeispiel fiir eine
erfindungsgemé&fe
Werkstlickerkennungseinrichtung in einer seitlichen
perspektivischen Ansicht

Figur 3 - eine Draufsicht auf die Belichtun-
gsanordnung aus Figur 2

Figur 4 - eine schematische Darstellung des
Bildfeides flr den Lichtsensor bei einem in
Fdrderrichtung gestreckten abzutastenden Bereich

Figur 5 - eine schematische Darsteliung der
Abtastung mit einer Linienkamera

Figur 8 - ein Beispiel flir die Abtastung eines
Strichcodes mit der dabei entstehenden Helligkeits-
verieilung

Figur 7 - ein Ausflihrungsbeispiel fir die
Abtastung von Fugenpapierstiicken mit einer Dar-
stellung der zugeh&rigen Helligkeitsverteilung.

in Figur 1 ist ein Transportband 1 fUr
Werkstlicke 2 dargestelit. Das Transportband 1
lduft zwischen zwei Umlenkrollen 3,4, von denen
eine angetrieben ist. Zur Durchflihrung der gew{in-
schten Oberflachenbearbeitung 18uft das
Werkstlick 2 auf dem Transportband 1 unter einem
Schieifband 5 hindurch, das als endioses Band
ausgebildet ist und um mindestens drei Umienkrol-
len 6 geflhrt. (Die obere Umlenkrolie ist in der
Zeichnung nicht dargestellt.) Zwei der Umlenkroilen
6 sind parallel zum Obertrum des Transportbandes
1 ausgerichtet, so daB das Schieifband 5 zwischen
den beiden Rollen 6 (Schleifzone) parallel zum
Obertrum des Transportbandes 1 verlduft. Das
Schleifband 5 wird zwischen den beiden genannten
Umilenkrollen 6 mit Hilfe eines aus mehreren
Druckschuhen 7 gebildeten Druckbalkens 13 gegen
das Werkstlick 2 gedrlickt. Die Druckkraft jedes
Druckschuhes 7 wird durch je eine aus einem
Elektromagneten gebildete Andruckeinrichtung 8
eingestelit, wobei der Erregerstrom des Elektro-
magneten Uber eine Spannungsversorgung 9 mit
Hilfe eines eine Signalverarbeitungseinheit bilden-
den Rechners 10 singestelit wird. Der Rechner 10
ist mit einer Werkstlickerkennungseinrichtung 11
verbunden, die das Vorhandensein eines
Waerkstlickteils im Bereich des jeweiligen Druck-
schuhes 7 sowie weiterer Parameter des
Werkstiicks 2 erkennt und diese Informationen dem
Rechner 10 weiterleitet. Mit dem Rechner 10 ist
weiterhin ein Eingabetastienfeld 12a verbunden, mit
dem z. B. die H6he des Schieifdrucks beim voll-
flachigen Schieifen flir das bestimmie Werkstlick 2
eingegeben werden kann. Auf einem ebenfalls mit
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dem Rechner 10 verbundenen Bildschirm 12
kdnnen die in den Rechner 10 eingegebenen Da-
ten sichtbar gemacht werden. Da das Werkstlick 2
zwischen der Werkstlickerkennungseinrichtung 11
und dem Druckbalken 13 eine gewisse Transpori-
zeit durchlduft, darf die Steuerung durch die
Werkstlickerkennungseinrichtung. 11 nicht sofort er-
folgén. Die Einstellung einer festen

Verzbgerungszeit ist unglinstig, weil hierdurch

Schwankungen der Vorschubgeschwindigkeit des
Transportbandes 1 nicht berlicksichtigt werden
kénnen und dartiber hinaus bei einem Stillstand
des Transportbandes 1 eine Fehisteuerung ein-
setzt. Aus diesem Grunde ist die Umilenkrolie 4 mit
einem Impulsgeber 15 versehen, dessen impulse
in den Rechner 10 geleitet werden, der seinerseits
lediglich den Eingang einer vorbestimmten Anzahl
von Impulsen abzuwarten braucht, um die durch
die Werkstlickerkennungseinrichtung 11 verur-
sachte Steuerung vorzunehmen. Selbstversténdiich
sind auch andere Mefeinrichtungen fUr die
Transportgeschwindigkeit m&glich.

Figur 2 zeigt ein AusflUhrungsbeispiel flir eine
erfindungsgemife
Werkstlickerkennungseinrichtung 11. Diese besteht
aus einer Lichtquelle 16, deren Licht linienfrmig
geformt ist und auf der durch das Obertrum 1
gebildeten Transporiebene einen senkrecht zur
Forderrichtung F stehenden Lichtstrich 17 verur-
sacht. Durch das in Figur 2 etwas zylindrisch nach
oben geformt dargestellte Werkstliick wird auf der
Oberflache des Werkstlicks 2 ein gebogener Lichi-
strich 17 erzeugt, der zu den L3ngskanten des
Werkstlicks 2 nach hinten gerichtst ist und eine in
Forderrichtung F nach vorn gerichtete Wd&lbung
aufweist. Diese W8lbung kommt dadurch zustande,
daB die Lichtquelle 16 in Fdrderrichtung F hinter
dem Werkstlick angeordnet ist, also schrig auf das
Werkstlick 2 sirahlt. Eine als Lichtsensor wirkende
Halbleiterkamera 18 erkennt die Form der geboge-
nen Lichilinie 17’, indem sie die Oberflache des
Werkstlicks 2 im wesentlichen senkrecht zur Tran-
sportebene abtastet. Durch die Erkennung der
rédumlichen Position der Lichtlinie 17° ermittelt der
Rechner 10 die lokalen H&hen der Oberfldche des
Werkstlicks 2 und steuert entsprechend die Band-
schleifmaschine.

Figur 3 verdeutlicht in einer Draufsicht von
oben die Ausbildung der Lichtlinie 17 in der Tran-
sportebene des Obertrums 1 sowie der gebogenen
Lichtlinie 17 auf der Oberfliche des Werkstlicks 2.
Die gestrichelten Linien 19 beiderseits der geboge-
nen Lichtlinie 17" verdeutlichen die Grenzen des
Bereichs 20, der durch die Halbleiterkamera 18
abgetastet wird. Hierzu kann die Halbleiterkamera
18 mit flichig angeordneten Bildsensoren versehen
sein, die den gesamten Bereich 20 mit ihren Bild-
punkten gleichzeitig abtasten und seriell ausgele-
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sen werden kdnnen.

Der Abstand a zwischen der Lichtlinie 17 und
dem vordersten Ende der gebogenen Lichtlinie 17’
gibt ein MaB flir die Dicke des mit seinen Enden
nach oben verworfenen Werkstlicks 2 an, wahrend
das MafB b die HShe der seitlichen Verwerfungen
charakterisiert.

Figur 4 zeigt schematisch den selben Sachver-
halt wie Figur 3, jedoch mit einem Bild, bei dem
die Abbildung des abzutastenden Bereichs 20 in
F&rderrichtung F mit Hilfe einer zylindrischen Linse
oder eines zylindrischen Umlenkspiegels gedehnt
ist. Ersichtlich wird hierdurch die Auflésung in dem
interessierenden Bereich 20 wesentlich vergrdBert,
so daB eine genauere Werkstlickerkennung
mdglich ist.

Figur 5 zeigt schematisch die Abtastung mit
einer Halbleiterkamera 18, die nur linear ausgerich-
tete lichtempfindliche Elemente aufweist. Die Aus-
richtung dieser linienf6rmig angeordneten lichtemp-
findlichen Elemente erfolgt so, daB diese das
Werkstlick 2 in Forderrichtung F abtasten, wihrend
die Abtastung senkrecht zur F&rderrichtung F
durch einen ratierenden Umlenkspiegel 21 vorge-
nommen wird. Die elekironische Abtastung mit Hil-
fe der linienférmig angeordneten lichtempfindlichen
Elemente der Halbleiterkamera 18 erfolgt dabei
wesentlich schneller als die durch die mechanische
Bewegung des Umlenkspiegels 21 verursachte Ab-
tastung senkrecht zur Fdrderrichtung F.

Figur 6 zeigt eine auBerordentlich vorteilhafte
Ausnutzung der erfindungsgema&fen
Werkstlickerkennung 10. Dargestellt ist das vordere
Ende eines Werkstiicks 2, auf dem die gebogene
Lichtlinie 17 aufgrund der Form der Oberfldche
des Werkstiicks 2 versetzt zu der Lichtlinie 17 in
der Transportebene entsteht. Das vordere Ende
des Werkstlicks 2 ist mit einem aus drei Balken 22
unterschiediicher Breite gebildeten Strichcode ver-
sehen, der die Form der gebogenen Lichtlinie 17
nicht verdndert, bei der Abtastung im Lichtsensor
18,18 jedoch einen Helligkeitsverlauf erzeugt, der
in Figur 6 ebenfalls dargestellt ist. Dieser Hellig-
keitsverlauf kann durch eine Erkennungseinrichtung
als Kennzeichen flir ein bestimmtes Ob-
erflachenmaterial erkannt und zur Steuerung der
Bandschleifmaschine ausgenuizt werden. Selbst-
verstandlich sind mit einem solchen Sirichcode 22
auch andere, flir den Schisifvorgang relevante Pa-
rameter kodierbar und automatisch bei der Abta-
stung mit dem Lichtsensor 18,18 erkennbar.

Eine &hnliche Ausnutzung der erfindungs-
gemédfen Werkstlickerkennungseinrichtung  zeigt
Figur 7. Ein seit langem bestehendes Problem
beim Schleifen von furnierten Holzplatten besteht
darin, daB =zur Festlegung der Furnierstreifen
Fugenpapiere 23 verwendet werden, die auf die
Furnierschichten als Klebstreifen aufgekiebt wer-

%
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den. Diese missen beim Schleifvorgang voll-
standig entfernt werden. Darlber hinaus soll der
darunter befindliche Bereich ebenfalls sorgfiltig
geschliffen werden. Die Furnierpapiere 23 haben
eing von der Z3higkeit des Oberflichenmaterials
verschiedene Zahigkeit, so daB ihre Entfernung
beim Schleifvorgang haufig nicht volisténdig
gelingt.

Bei der erfindungsgemafen Bandschleifma-
schine kann ein fir die Fugenpapiere 23 besonders
starker Schleifdruck eingestellt werden, wenn die
Fugenpapiere 23 als solche erkannt werden. Dies
ist ohne weiteres mdglich, wenn die Fugenpapiere
23 ein besonders kontrastreiches Signal bei der
Beleuchtung mit der Lichtlinie 17" erzeugen. Bei
dunkelfarbigem Furnierholz ist dies ohne weiteres
durch die Verwendung von weifien Fugenpapieren
23 gegeben. Bei helleren Hdlzern kann eniweder -
schwarzes Fugenpapier 23 oder reflektierendes
Fugenpapier 23 verwendet werden. Wird nur ein
einlagiges Fugenpapier 23 verwendet, entsteht
wegen der nur geringen St#rke des Fugenpapiers
23 praktisch keine Versetzung der Lichtlinie 17’
aufgrund einer HOhendnderung. Der Lichtsensor
18,18 kann jedoch einen starken Helligkeitsunter-
schied detektieren. Eine derartige Kontraste, also
Helligkeitsunterschiede, gegenliber der Umgebung
erkennende Detektionseinrichtung ermdglicht daher
die Erkennung des Vorhandenseins von Fugenpa-
pier 23, so daB die Bandschleifmaschine in geei-
gneter Weise zur Entfernung des Fugenpapiers 23
automatisch gesteuert werden kann.

Anspriiche

1. Bandschleifmaschine mit einem eine Viel-
zahl von quer zur Férderrichtung des zu bearbei-
tenden Werkstilicks (2) nebeneinander angeordne-
ten Druckschuhen (7) aufweisenden Druckbalken
(13), bei dem jedem Druckschuh (7) eine eigene, in
Abhzngigkeit von Werkstlckparametern
betétigbare Andruckeinrichtung (8) zugeordnet ist,
wobei die Andruckkrait der Andruckeinrichtung (8)

mittels einer die Werkstlickparameter sowie
riliche und zeitliche Daten des
Werkstiickiransportvorgangs  berlicksichtigenden

Signalverarbeitungseinheit (10) gesteuert wird,
dadurch gekennzeichnet, dag eine Lichiqueile (16)
zur Erfassung von Werkstlckparametern die Ob-
erfliche des Werkstlicks (2) linienférmig quer zur
Fdrderrichtung beleuchtet, daB die Lichtquelle (16)
in Fdrderrichtung vor oder hinter der Auftreffstelie
des Lichts angeordnet ist und daB ein Lichtsensor
(18,18 vorgesehen ist, der einen Abschnitt der
Querrichtung sowie  einen  Abschnitt  in
Fd&rderrichtung umfassenden Bereich (20) der Ob-
erfliche abtastet.
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2. Bandschleifmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das Licht der Licht-
quelle (16) linienf8rmig auf geweitet ist.

3. Bandschleifmaschine nach .Anspruch 1,
dadurch gekennzsichnet, daB die Lichtquelle (16)
einen schnell linienfdrmig bewegten Lichtstrahl pro-
duziert.

4. Bandschieifmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der
Lichtsensor (18,18) aus einer Halbleiterkamera be-
steht, die Uiber eine Optik den abzutastenden Be-
reich abbildet.

5. Bandschleifmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die lichtempfindli-
chen Elemente der Halbleiterkamera (18
linienf8rmig angeordnet sind und daB mittels einer
Mechanik (21) eine Bewegung der Abbildung im
wesentlichen senkrecht zur Erstreckung der lich-
tempfindlichen Elemente bewirkt wird.

6. Bandschieifmaschine nach Anspruch 85,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausrichtung der
linienférmig angeordneten lichtempfindlichen Ele-
mente einer Abbildung auf der Oberfliche des
Werkstlicks (2) in F&rderrichtung entspricht und
daB die mechanische Bewegung zu einer Abta-
stung quer zur Férderrichtung flhrt.

7. Bandschleifmaschine nach Anspruch 5 oder
6, dadurch gekennzeichnet, daB die mechanische
Bewegung durch die Bewegung eines Umlenkspie-
gels (21) realisiert ist.

8. Bandschleifmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die lichtempfindli-
chen Elemente der Halbleiterkamera (18) fidchig
angeordnet sind.

9. Bandschleifmaschine nach einem der An-
spriche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die
Abbildung des abzutastenden Bereichs auf der Ob-
erfliche  der  Halbleiterkamera  (18) in
Férderrichtung gedehnt ist.

10. Bandschleifmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 9, gekennzeichnet, durch eine Erken-
nungseinrichtung flr Signalmuster, die durch die
Abtastung eines auf das Werkstlck (2) aufgebrach-
ten, quer zur Fdrderrichtung erstreckten Strichco-
des (22) durch den Bildsensor (18,18') entsteht.

11. Bandschleifmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 10, gekennzeichnet durch eine Er-
kennungseinrichtung flir gegeniiber der Umgebung
stark verschiedene Helligkeitssignale.
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