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&) Bandschieifmaschine.

&) Bei einer Bandschleifmaschine zum Schieifen
von flachigen Werkstlicken an ihrer Unterseite im
Durchlaufverfahren, umfassend eine Transportbahn
mit einer Mehrzahl von unteren und oberen Rollen
(42, 44; 46), die zwischen sich einen Transportspalt
flir das Werkstlck bilden und von denen mindestens
ein Teil antreibbar ist, und zwei unterhalb der Tran-
sportbahn in Vorschubrichtung (A) hintereinander an-
geordnete Schieifaggregate (18, 20) mit je einem an
die Unterseite eines durch die Transportbahn laufen-
den Werkstlickes andrlickbaren Schleifband (22)
sind die Schleifaggregate (18, 20) quer zur Vor-
schubrichtung (A) gegeneinander versetzt derart an-
geordnet, daB sich ihre Schieifbahnen - gemessen
von den beiden Seitenrdndermn der Transporibahn
aus - jewsils Uber ca. die haibe Breite derselben
erstrecken, wobei - in Vorschubrichtung (A) betrach-
tet - neben dem jeweiligen Schieifaggregat (18, 20)
mindestens eine mit einer oberen Rolle (46) zusam-
menwirkende untere Rolle (44) angeordnet ist.
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Bandschleifmaschine

Die Neuerung betrifft sine Bandschleifmaschine
zum Schlieifen von flichigen Werkstlicken an ihrer

Unterseite im Durchlaufverfahren, umfassend eine .

Transportbahn mit einer Mehrzah! von unteren und
oberen Rollen die zwischen sich einen Transport-
spalt fir das Woerkstiick bilden und von denen
mindestens ein Teil antreibbar ist, und zwei unter-
halb der Transportbahn in Vorschubrichtung hinter-
einander angeordnete Schisifaggregate mit je sin-
em an die Unterseite eines durch die Transport-

bahn laufenden Werkstlickes andrlickbaren Schieif- -

band.

Bestimmte Bearbeitungsvorgénge an fldchigen
plattenférmigen Gegenstédnden flhren dazu, daB
diese Gegenstdnde nach dem Bearbeitungsvor-
gang und vor ihrer weiteren Verwendung an ihrer
Unterseite geschliffen werden missen. So entste-
hen beispielsweise beim Stanzen ebenso wie beim
Plasmaschneiden von Blechen entlang der Schnitt-
linien Grate, die vor der weiteren Verarbeitung der
Bleche abgeschliffen werden miissen. Wenn die
die Bearbeitungsmaschine verlassen den flichigen
Woerkstiicke unmittelbar anschliefiend durch eine
Schieifmaschine hindurchlaufen sollen, setzt dies
voraus, daB die Werkstiicke wahrend des Schieif-
vorganges gehalten, transportiert und abgestlitzt
werden k&nnen. Hierzu ist eine Mindestlinge des
Werkstiickes - in Transportrichtung gemessen -
erforderlich, um das Werkstlick vor oder hinter der
Schleifstelle erfassen und damit transportieren zu
kdnnen. Das Halten der Werkstlicke mit Hilfe von
Saughebern scheidet in vielen Fillen aufgrund des
hohen Gewichtes der Werkstlicke und der hohen
Zerspankrifte aus. Das gleiche gilt flir Magnete,
sofern die Werkstlicke nicht ohnehin aus einem
"nichtmagnetisierbaren Material bestehen.

Ist ein Schileifen des Werkstlickes von unten
her aus den vorstehendend genannten Griinden
nicht moglich, miBte es gewendet werden, um es
von oben her schieifen zu kdnnen. Ein Wenden
von Hand scheidet hdufig wegen des groBen
Gewichtes der Teile aus. Ein Wenden mit Hilfe
geeigneter Maschinen setzt eine gleichbleibende
Form und GrdBe der Woerkstlicke voraus. Ein
wesentlicher Vorzug des Brennschneidens von
Metallplatten oder Blechen besteht aber gerade
darin, daB Werkstlicke unterschiedlicher Form und
GréBe in beliebiger Reihenfolge hergestellt werden
k&nnen.

Der Neuerung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Schleifmaschine der eingangs genannten Art anzu-
geben, mit der auch soiche Werkstlicke an ihrer
Unterseite im Durchlaufverfahren geschiiffen wer-
den k&nnen, die in Transportrichtung eine sehr
geringe Lange aufweisen.
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Diese Aufgabe wird neuerungsgemds dadurch
gelést, daB die Schieifaggregate quer zur Vor-
schubrichtung gegeneinander versetzt derart an-
geordnet sind, daf sich ihre Schleifbahnen - ge-
messen von den beiden Seitenrdndern der Tran-
sportbahn aus - jeweils {iber ca. die halbe Breite
derselben ersirecken, und da8 - in Vor-
schubrichtung betrachtet - neben dem jeweiligen
Schisifaggregat mindestens eine mit einer oberen
Rolle zusammenwirkende untere Rolle angeordnet
ist.

Bei der neuerungsgeméfen L&sung wird also
zundchst die eine Hilfte des Werkstlickes ge-
schliffen, wobei wihrend dieses Schieifvorganges
das Werkstlick von der neben dem schleifenden
Schleifaggregat liegenden und der mit dieser zu-
sammenwirkenden oberen Rolle gehalten und

transportiert wird. Dadurch ist es mdglich, Werk-

stiicke zu schleifen, deren Abmessung in Transpor-
trichtung geringer sein kann, als die in der gleichen
Richtung gemessene Linge der Schieifzone. Die
Abmessung des Woerkstlickes mu nur so grof
sein, daB das Werkstlick praktisch immer von zwei
in Transportrichtung aufeinanderfolgenden Rollen-
paaren erfaft wird und dadurch seine ebene Lage
beibehdlt. Der gleiche Vorgang wiederholt sich
dann flr die andere Hélfte des Werkstlickes.

Um auszuschlieBen, daB zwischen den beiden
Schleifbahnen ein Grat stehenbleibt, ist es zweck-
mifig, die beiden Schleifaggregate so auszubilden
und anzuordnen, daf sich die Schieifbahnen der
beiden Schieifaggregate quer zur Vorschubrichtung
geringfigig Uberiappen.

Um auch bei diinneren Werkstlicken eine gute
Abstiitzung des Werkstiickes wéhrend des Schieif-
vorganges zu gewdhrleisten, ist es zweckmaBig,
wenn die obere Rolle, die mit der neben dem
Schleifaggregat liegenden unteren Rolle zusam-
menwirkt, sich {(iber die gesamte Breite der Tran-
sportbahn ersireckt.

Um eine Einstellung der Bandschieifmaschine
auf verschiedene Werkstiickdicken zu ermdglichen,
ist es zweckmaBig, wenn die oberen Rollen der
Transportbahn  hGhenverstellbar gelagert  sind.
Hierzu kénnen die Rollen gemeinsam an einem
hShenverstellbaren Rahmen gelagert sein.

Um eine gute Flhrung des Werkstlickes beim
Durchiauf durch die Bandschleifmaschine zu
gewdhrleisten, ist es vorteilhaft, wenn - in Tran-
sportrichtung betrachtet - vor, hinter und zwischen
den Schleifaggregaten jeweils ein Paar von sich
{iber die gesamte Breite der Transportbahn erstrec-
kenden oberen und unteren Rollen vorgesehen ist.

Weitere Vorteile und Werkmale der Neuerung
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung,

o



w

3 EP 0 293 574 A2 4

welche in Verbindung mit den beigefligten Zeich-
nungen die Neuerung anhand eines Ausflihrungs-
beispieles erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine  schematische
schnittansicht der erfindungsgemiBen
schleifmaschine und

Fig. 2 einen schematischen Schnitt l&ngs
Linie -l in Figur 1.

Die in den Figuren 1 und 2 schematisch wie-
dergegebene Bandschleifmaschine umfast ein all-
gemein mit 10 bezsichnetes Gestell oder Geh&use,
das eine Werkstlckeintrittsdffnung 12 und seine
Woerkstiickaustrittsdffnung 14 aufweist, die durch
eine allgemein mit 16 bezeichnete Transportbahn
fir das Werkstlick miteinander verbunden sind.

Jedes der Schieifaggregate umfaft ein endlo-
ses Schieifband 22, das Uber eine obere Umlen-
krolle 24, eine unters Umienkrolle 26 und eine
Kontakiwalze 28 lduft, deren horizontale Achsen
jeweils senkrecht zur Vorschubrichtung A gerichtet
sind. Die Kontakiwalze 28 wird von einem Elektro-
motor 30 her angetrieben, dessen Antriebsrad 32
Uber einen ersten Riementrieb 34 ein Zwischenrad
36 antreibt, das seinerseits Uber sinen zweiten
Riementrieb 38 die Kontakiwalze 28 antreibt. Die
obere Umienkrolle 24 und die Kontaktwalze 28 sind
so angeordnet, da der zwischen ihnen verlaufende
Schisifbandabschnitt 40 in einer horizontalen
Ebene liegt. Die Breite des Schieifbandes 18 und
die axiale Linge der Rollen 24, 26 und der Ko-
ntaktwalze 28 kénnen so gewahit sein, daB sich die
Schigifbahnen der beiden Schieifaggregate ausge-
hend von den seitlichen Rindern der Transport-
bahn 16 in der Mitte geringfligig Uberlappen.

Die Transportbahn 16 umfaft - in Durchlau-
frichtung A betrachiet - vor, zwischen und hinter
den Schieifaggregaten 18 und 20 jeweils eine sich
Uber die gesamte Breite der Transportbahn 16
erstreckende Rolle 42, deren Achsen parallel zu
den Achsen der Umlenkrolien 24, 26 und der Ko-
ntaktwalzen 28 gerichtet sind. Axial neben den bei-
den Schleifaggregaten 18 und 20 ist ferner jeweils
eine untere Rolle 44 angeordnet, die sich nur anni-
hernd liber die halbe Breite der Transportbahn 16
erstreckt. Die Lager der unteren Rollen 42 und 44
sind aus Griinden der gr8Beren Klarheit in den
Figuren nicht dargestellt. Jeder der unteren Rollen
42, 44 ist eine obere Rolle 46 zugeordnet, die sich
Uber die gesamte Breite der Transportbahn 16
erstreckt und die mit der jeweiligen unteren Rolle
42 bzw. 44 einen Waizenspalt zur Frderung eines
fldchigen Werkstlickes bildet. Die oberen Rollen 46
sind gemeinsam an einem Rahmen 48 gelagert,
der seinerseits héhenverstellbar an dem Gestell 10
gelagert ist. Die HShenverstellung erfolgt mit Hilfe
von Gewindespindein. 50, die in entsprechende
Gewindebohrungen am Rahmen 48 eingreifen und
die jeweils Uber ein Getriebe 52 mit einer Welle 54
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verbunden sind, die ihrerseits von einem Elekiro-
motor 56 her angetrieben wird, wenn der Rahmen
48 in seiner H6he verstellt werden soll. Die oberen

Rollen 48 werden von einem Elektromotor 58 her .

angetrieben, der Uber einen Riemen- oder Ketten-
trieb 60 eine erste obere Rolle 46 antreibt, von der
aus dann {ber weitere Riemen- oder Kettentriebe
60 die weiteren oberen Rollen 46 angetrieben wer-
den. Ein Anirieb der unteren Rollen 42 ist nicht
unbedingt erforderlich, kann jedoch ebenfalls vor-
gesehen sein.

Aus der vorstehenden Beschreibung ergibt
sich, daB ein durch die Eintrittsdffnung 12 in die
Bandschleifmaschine einlaufendes Woerkstlick zu-
ndchst nur auf einer Hilfte von dem Schieifaggre-
gat 18 geschiiffen wird, wobei das Schieifband an
die Unterseite des Werkstlickes durch einen Druck-
balken 62 andriickbar ist, der beispielsweise so
ausgebildet sein kann, wie dies in der EP-A2-0 210
654 beschrisben ist. Wihrend des Schleifvorgan-
ges wird das Werkstlick dabsei von der neben dem
Schieifaggregat 18 liegenden Rolle 44 und der ihr
zugeordneten oberen Rolle 46 gehaiten und trans-
portiert. AnschlieBend wird die zweite Hilfte des
Werkstlickes von dem Schleifaggregat 20 ge-
schliffen, wobei nun das Werkstlick auf der ande-
ren Seite von der neben dem Schieifaggregat 20
liegenden unteren Rolle 44 und der ihr zugeordne-
ten oberen Rolle 46 gehalten und transportiert wird.
Dadurch ist es mdglich, auch Werkstlicke abzustlt-
zen und zu transportieren, deren Ausdehnung in
Durchlaufrichtung A so gering ist, daB die Werk-
stiicke wahrend des Schieifvorganges nicht von
den vor und/oder hinter dem jeweiligen Schieifag-
gregat liegenden Rollenpaaren erfaBt werden k&n-
nen.

Anspriiche

1. Bandschleifmaschine zum Schleifen von fl4-
chigen Werkstlicken an ihrer Unterseite im Durch-
laufverfahren, umfassend eine Transportbahn (16)
mit einer Mehrzahl von unteren und oberen Rollen
(42, 44; 46), die zwischen sich einen Transportspalt
fir das Werkstlick bilden und von denen minde-
stens ein Teil antreibbar ist, und zwei unterhalb der
Transportbahn (16) in Vorschubrichtung (A) hinter-
einander angeordnete Schieifaggregate (18, 20) mit
je einem an die Unterseite eines durch die Tran-
sportbahn (18) laufenden Werkstlickes andriickba-
ren Schleifband (22), dadurch gekennzeichnet,
daB die Schleifaggregate (18, 20) quer zur Vor-
schubrichtung (A) gegeneinander verseizt derart
angeordnet sind, daB sich ihre Schieifbahnen -
gemessen von den beiden Seitenrdndern der Tran-
sportbahn (16) aus - jeweils Uber ca. die halbe
Breite derselben erstrecken, und daB - in Vor-
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schubrichtung (A) betrachtet - neben dem jeweili-
gen Schleifaggregat (18, 20) mindestens eine mit
einer oberen Rolle (46) zusammenwirkende untere
Rolle (44) angeordnet ist.

2. Bandschleifmaschine nach Anspruch 1, 5
dadurch gekennzeichnet, daB die obere Rolle i
(46), die mit der neben dem Schleifaggregat (18,

20) liegenden unteren Rolle (44) zusammenwirkt,
sich iiber die gesamte Breite der Transportbahn
(16) erstreckt. 10

3. Bandschleifmaschine nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dag sich die Schieif-
bahnen der beiden Schleifaggregate (18, 20) quer
zur Vorschubrichtung geringfigig Uberlappen.

4, Bandschleifmaschine nach einem der Ans- 15
priiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da die
oberen Rollen (46) der Transportbahn (16) hdhen-
verstellbar gelagert sind.

5. Bandschleifmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die oberen Rollen 20
(46) gemeinsam an einem h&henverstellbaren Rah-
men (48) gelagert sind.

6. Bandschleifmaschine nach einem der Ans-
priiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf in
Vorschubrichtung (A) betrachtet vor, hinter und zwi- 25
schen den Schieifaggregaten (18, 20) jeweils ein -
Paar von sich Uber die gesamie Breite der Tran-
sportbahn (16) erstrekkenden oberen und unteren
Rollen (42, 46) angeordnet ist.
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