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@ Vorrichtung zur materialabhebenden Bearbeitung von Werkstiicken und Anwendung dieser
Vorrichtung.

@ Eine Vorrichtung zur Hersteliung von Rillen in
der Oberfliche von Werkstlicken weist einen Lager-
teil (1) auf, an dem von drehbar gelagerten Kettenré-
dern (2') und eine gekrimmite FUhrungsfidche (5)
aufweisenden Gileitschuhen (2") bestehende Umlenk-
einrichtungen flir eine Rollenkette (6) angeordnet
sind. Wenigstens eines der Kettenrdder (2') ist ange-
trieben, wodurch die Rollenkette (6) in Umlaufbewe-
gung versetzt wird. Der Verlauf der Rollenkette (6) in
ihrer Bewegungsebene wird durch die Ausbildung
und Anordnung der Umienkeinrichtungen (2',2”) be-
stimmt.

Von der Rollenkette (6) stehen senkrecht zur
Bewegungsebene desselben materialabhebende
Werkzeuge (7) ab, mittels welchen in die Oberfldche
eines Woerkstlickes Rillen mit einem gekrimmten
Verlauf eingearbeitet werden. Die Konfiguration die-
ser Rillen kann durch Ausbildung und Anordnung der
Umienkeinrichtungen (2',2") beliebig verdndert wer-
den.

Xerox Copy Gentre
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VORRICHTUNG ZUR MATERIALABHEBENDEN BEARBEITUNG VON WERKSTUCKEN, UND ANWENDUNG
DIESER VORRICHTUNG

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur ma-
terialabhebenden Bearbeitung von auf einer Abstlit-
zung angeordneten Werkstlicken, insbesondere
aus Stein, mit einem endlosen, Uber eine Antriebs-
einrichtung anireibbaren, umlaufenden Trigerkdr-
per, der Uber an einem Lagerteil angeordnete Um-
lenkeinrichtungen geflihrt ist und von dem material-
abhebende Werkzeuge senkrecht zur Bewegungs-
ebene des Trigerkdrpers abstehen, wobei die zu
bearbeitende Flache des auf der Abstlitzung ange-
ordneten Werkstlickes und der Lagerteil relativ zu-
einander wihrend des Bearbeitungsvorganges in
Richtung der absiehenden Werkzeuge verschieb-
bar angeordnet sind. Ferner beitrifft die Erfindung
die Anwendung einer solchen Vorrichtung.

Flr die Herstellung eines Flidchenheizelemen-
tes ist es bereits bekannt, in eine Platte, insbeson-
dere eine Steinplatte, m&anderidrmige Rillen einzu-
arbeiten, in die ein Heizelement eingelegt wird,
wobei nach dem Einlegen des Heizelementes die
eingearbeiteten Rillen, beispielsweise durch ein
Kunstharzmaterial oder auch durch eine Gber die
Rillen gelegte weitere Platte, verschiossen werden.
Als Heizelement wird hiebei ein elektrischer Heiz-
leiter oder ein von einem WAarmetrdgermedium
durchstrdmtes Rohr verwendet.

Bei einem aus der EP-B-25 959 bekanntgewor-
denen Verfahren werden mittels eines kreisringfGr-
migen Schneidkopfes mehrere nebeneinander an-
geordnete, sich {iberschneidende kreisringfdrmige
Rillen in die Oberfliche der Platte eingeschnitten,
die jedoch nur teilweise zum Einlegen des Heizel-
ementes bendtigt werden. Dies bewirkt eine Stei-

gerung der Produktionskosten, eine zusaizliche Ab-_

niitzung des Schneidkopfes und eine unndtige
Schwichung der Platte.

Aus der DE-A-36 25 292 ist ein Verfahren
bekannt geworden, bei welchem in diese Platte
mittels eines Werkzeuges einander kreuzende ge-
rade verlaufende Rillen eingearbeitet werden, wo-
bei die sich kreuzenden Eckbereiche der Rillen
mittels eines Frdswerkzeuges abgerundet werden.
Diese Vorgangsweise ist arbeitsaufwendig, bendtigt
den Einsatz verschiedener Werkzeuge fiir die Her-
stellung der gerade verlaufenden Rillen sinerseits
und fiir die Herstellung der Abrundungen anderer-
seits und erméglicht zwischen den Umienkstellen
flir das Heizelement lediglich eine geradlinige An-
ordnung desselben. Flir eine groBere Warmeliber-
tragungs fldche ist es jedoch vorteilhaft, den ge-
samten Verlauf der Rillen m3anderfdrmig auszubil-
den.

Es sind weiters Steinsigen bekannt, mittels
welchen im Gesteinsmaterial gerade Schnitte her-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

gestellt werden k&nnen. Diese Steinsiigen beste-
hen aus einem flexiblen TrAgerband, an dessen
Schmaliseite in gegenseitigem Abstand hintereinan-
der angeordnete Diamantsegmente befestigt sind,
die eine untere, im wesentlichen parallel zur Ober-
fliche des zu sigenden Gesteinsblocks liegende
Schniitfidche aufweisen (DE-A-30 26 980). Mit der-
artigen Steinsigen I8Bt sich kein gekrimmiter
Schnitt herstellen, da im Bereich der Umlenkstellen
das Tragerband beim Bearbeitungsvorgang instabil
wird und seitliche auszuknicken versucht.

Die US-A-1 895 364 offenbart eine Steinsége,
mittels welcher gekrlimmte Schnitte hergestellt
werden kdnnen. Hiebei wird einem Sdgeblatt durch
eng nebeneinander angeordnete Fihrungsrolien
die gewlinschte, dem herzustellenden Schnitt ent-
sprechende Krimmung erteilt und mittels eines
Riemens zu hin- und hergehender Bewegung an-
getrieben. Nachteilig ist bei dieser AusflUhrungs-
form, daB eine groBflachige Bearbeitung von Ge-
steinsmaterial, beispielsweise die Herstellung in
sich geschlossener Nuten in der Gesteinsoberfla-

- che, wie sie bei Flachenheizelementen erforderlich

sind, nicht m&glich ist, die Lange des herzustelien-
den Schnittes ist vieimehr auf die L&nge des S&ge-
blattes beschrankt. AuBerdem besteht auch bei die-
ser bekannten Anordnung die Gefahr, daB das S&-
geblatt beim Schneidvorgang seitlich ausknickt, so-
daB, wie bereits erwdhnt, eine groBe Anzahl eng
nebeneinander angeordneter Flihrungsrollen fiir
das Sé&geblatt vorgesehen werden muB, um ein
solches seitliches Ausknicken zu vermeiden. Diese
grofie Anzahl von Fithrungsrollen verteuert die Vor-
richtung, erschwert den Einstellvorgang und erhdht
vor allem die auf das S#geblatt wirkenden Rei-
bungskréfte, wodurch der Antrieb desselben er-
schwert und der VerschleiB vergrdfert wird.

Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe
gestellf, eine Vorrichtung zur materialabhebenden
Bearbeitung von Werkstlicken, insbesondere aus
Stein, zu schaffen, mittels welcher diese Werkstlk-
ke in beliebiger gekriimmter Formgebung auf einfa-
che und sichere Weise bearbeitet werden kdnnen,
wobei insbesondere auch in sich geschlossene
Formen hergestellt werden kdnnen. Die Bearbei-
tung kann hierbei dadurch erfolgen, daB in eine
Flache des Werkstlickes Rilien, Nuten od.dgl. ein-
gefrdst werden, aber auch dadurch, daf dem be-
treffenden Werkstlick durch die Bearbeitung eine
bestimmie Formgebung, insbesondere eine be-
stimmte Umrandung, erteilt wird. im ersten Fall
dringen die materialabhebenden Werkzeuge nur
lber einen Teil der Dicke des Werksilickes in
dieses ein, im zweiten Fall durchtrennen die mate-
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rialabhebenden Werkzeuge das Werkstlick zumin-
dest teilweise.

Zur Ldsung dieser Aufgabe schidgt die Erfin-
dung vor, daBi der Trdgerkdrper aus einer Rollen-
kette besteht, die Uber ihre ganze Linge mit den
Werkzeugen bestlickt ist, daB die Umienksinrich-
fungen von Kettenrddern und/oder Gleitschuhen
gebildet sind, auf weichen die Rollen der Rollenket-
te abrollen, und welche zumindest teilweise auf
dem Lagerteil verstellbar und fixierbar angeordnet
sind. Als materialabhebende Werkzeuge k&nnen
Schneid-, Frds- und Schleifwerkzeuge bekannter
Art, insbesondere diamantbeseizte Werkzeuge,
Verwendung finden.

Die Ausbildung des Trigerkbrpers aus einer
Rollenkette, deren Rollen an Kettenrddern und/oder
Gleitschuhen abrollen, gewihrleistet eine hinrei-
chende Stabilitdt des Tragerkdrpers beim Bearbei-
tungsvorgang auch bei Herstellung komplizierter
Formen, weiche ein oftmaliges Umlenken des
Tragerkdrpers bedingen. Die Keftenrdder und/oder
Gleitschuhe miissen daher nur an jenen Stellen
angeordnet werden, wo die Rollenkette umgelenkt
wird, also ihre Richtung &dndert, und auch dort
lediglich an einer Seite der Rollenkette, diese muf
somit auch an den Umlienkstellen nicht beidseitig
abgestlitzt werden, um die Stabilitét beim Bearbei-
tungsvorgang zu gewdhrleisten. Dadurch, daB die
Kettenrdder und/oder Gleitschuhe zumindest teil-
weise auf dem Lagerteil verstellbar und fixierbar
angeordnet sind, lassen sich mit derselben Vorrich-
tung verschiedene Formgebungen im zu bearbei-
tenden Werkstiick ohne Schwierigkeiten herstellen,
wobei dadurch, daB diese Kettenrdder bzw. Gleit-
schuhe lediglich an den Umlenkstellen an einer
Seite der Rollenkette angeordnet sind, also in ver-
haltnismaBig geringer Anzahl vorgesehen sind, die
Verstellung rasch durchgeflhrt werden kann.

Die erfindungsgemdBe Vorrichtung ist somit
einfach in ihrem Aufbau, betriebssicher und ermé&g-
licht die Hersteliung verschiedenster Krimmungen
in einem einzigen Arbeitsvorgang.

Zweckmafig ist zumindest eines der Kettenra-
der von der Antriebseinrichtung antreibbar, sodaB
der Antrieb auf einfache Weise erfolgen kann.

Weiters ist es vorteilhaft, wenn der Lagerteil
aus einer parallel zur bearbeitenden Flache des auf
der Abstlitzung angeordneten Werkstlickes ange-
ordneten Platte besteht, auf der die Kettenréder
bzw. Gleitschuhe auf einfache Weise gelagert wer-
den k&nnen.

Reicht die Verstellm8glichkeit der auf einer sol-
chen Platte gelagerten Kettenrdder bzw. Gleitschu-
he nicht aus, um eine bestimmte Bearbeitung des
Werkstlickes zu erm&glichen, so kann der Lagerteil
mit den Umlenkeinrichtungen ausgewechselt wer-
den, es kdnnen somit enisprechend der jeweils
gewiinschten Formgebung des Bearbeitungsvor-
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ganges verschiedene Lagerteile mit verschiedenen
Umlenkeinrichtungen verwendet werden.

Die erfindungsgemZBe Vorrichtung wird vor-
zugsweise zur Herstellung eines Fldchenheizel-
ementes, bei dem in einer vorzugsweise aus Stein
bestehenden Trégerplatte zumindest teilweise eine
Krimmung aufweisende Rillen eingearbeitet wer-
den, in die ein Heizelement eingelegt wird, ange-
wendet.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand von
Ausflhrungsbeispielen schematisch veranschau-
licht. Fig.1 zeigt einen Schnitt durch die erfindungs-
gemiBe Vorrichtung nach der Linie | - | in Fig.2
und Fig .2 stellt eine Unteransicht nach der Linie 1l
- Il in Fig.1 dar. Fig.3 zsigt einen Schnitt durch eine
zweite Ausflihrungsform der erfindungsgem&Ben
Vorrichtung nach der Linie Il - Il in Fig.1 und Fig.4
stellt eine Unteransicht der Vorrichtung nach der
Linie IV - IV in Fig.3 dar. Fig.5 zeigt eine Draufsicht
auf ein mit der erfindungsgemé&Ben Vorrichtung be-
arbeitetes Werkstlick und Fig.6 einen Schnitt nach
der Linie VI -VI in Fig.5. Die Fig.7 - 12 stelien
verschiedene Formen von Rilien dar, die mit der
erfindungsgemiBen Vorrichtung hergestelit werden
kdnnen. :

Im folgenden wird die erfindungsgeméBe Vor-
richtung im Zusammenhang mit der Herstellung
eines Fldchenheizelementes beschrieben, wobei in
eine Platie, vorzugsweise aus Stein, zumindest teil-
weise eine Kriimmung aufweisende Rillen eingear-
beitet werden, in die ein Heizelement, beispielswei-
se ein mit elektrischer Energie gespeister Heiz-
draht, oder ein von einem W2armetrdgermedium
durchflossener Schlauch, eingelegt wird. Die erfin-
dungsgemiBe Vorrichtung kann aber auch zur Her-
stellung einer gekriimmten Umfangsfliche eines
vorzugsweise platienférmigen Werkstlickes ver-
wendet werden.

Die in den Fig.1 bis 4 dargestellie Vorrichtung
weist einen aus einer Platte bestehenden Lagerteil
1 auf, an dem Umienkeinrichtungen 2'2" verstell-
bar angeordnet sind. Die Umilenkeinrichtungen 2’
sind von Kettenréidern gebildet, die mit Wellen 3
drehfest verbunden sind, welche im Lagerteil Uber
schematisch angedeutete Lager 4 gelagert sind.
Wenigstens eine der Wellen 3 ist mit einer nicht
dargestellten Antriebsein richtung, beispielsweise
mit einem elektrischen oder pneumatischen Getrie-
bemotor verbunden, sodaB das auf dieser Welle 3
sitzende Kettenrad 2’ angetrieben ist.

Die Umlenkeinrichtung 2 besteht aus einem
am Lagerteil 1 befestigten Gleitschuh, der mit einer
gekrimmien Fithrungsfldche 5 versehen ist.

An den Kettenridern 2' sowie an der ge-
krlimmten FUhrungsfliche 5 des Gleitschuhes 2"
rollen die Rollen einer endlosen, in der Zeichnung
lediglich schematisch dargesteliten Rollenkette 6
ab, die durch die nicht dargestellte Antriebseinrich-
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tung zu einer Umlaufbewegung angetrieben wird.

Der Verlauf der Rollenkette 6 in der Bewegun-
gebene und somit in der Ebene des plattenférmi-
gen Lagerieiles 1 wird, wie aus den Fig.2 und 4
ersichtlich ist, durch die Ausbildung und Anordnung
der Umlenkeinrichtungen 2’,2" bestimmt.

Senkrecht zur Bewegungsebene der Rollenket-
te 6 stehen von dieser an der dem Lagerteil 1
entgegengesetzten Seite materialabhebende Werk-
zeuge 7 ab. Diese Werkzeuge kdnnen an sich
bekannte, fiir eine Bearbeitung des entsprechen-
den Werkstlickes geeignete Schneid-, Frés- oder
Schleifwerkzeuge, bei der Bearbeitung von Stein
beispielsweise diamantbesetzie Werkzeuge sein.

Vorzugsweise sind diese Werkzeuge 7 an den

Gelenkbolzen der Rollenkette befestigt, es kc')'nnen'
aber auch die Rollen mit Befestigungseinrichtungen
fur diese Werkzeuge 7 versehen sein.
" Das beim beschriebenen Ausflihrungsbeispiel
vorzugsweise aus Stein bestehende plattenférmige
Werkstlick 8, auf dessen Oberfliche 9 mitiels der
erfindungsgemfBen Vorrichtung Rillen eingearbei-
tet werden sollen, ist auf einer Abstlitzung 10 ange-
ordnet, die den senkrecht zur Bewegungsebene
der Rollenkette 6 abstehenden Werkzeugen 7 ge-
geniiberliegend vorgesehen ist.

Zur Herstellung der Rillen in der Oberfldche 9
des Werkstlickes 8 wird zunéchszt die Rollenkstte
6 mittels der nicht dargestellten Antriebseinrichtung
in Umlaufbewegung versetzt, sodaB auch die Werk-
zeuge 7 umiaufen, und zwar entlang einer Umlaui-
bahn, die durch die Umlenkeinrichtungen 2', 2"
bestimmt ist. AnschlieBend wird die Abstlitzung 10
zusammen mit dem darauf befindlichen plattenfor-
migen Werkstiick 8 in Richiung zu den umlaufen-
den Werkzeugen 7 verschoben, bis die Schneiden
der Werkzeuge 7 die Oberfliche 9 des Werkstik-
kes beriihren. Bei einer weiteren Verschiebung
werden in diese Oberfliche 9 Rillen eingearbeitet,
deren Konfiguration der Umlaufbahn der Rollenket-
te 6 entspricht. Die Tiefe der Rillen wird durch die
GroBe der Verschiebung der Abstiitzung 10 be-
stimmi und kann somit beliebig variiert werden.
Erfolgt eine so groBe Verschiebung der Abstlitzung
10, daB sich die eingearbeiteten Rillen Ulber die
ganze Dicke des Werkstlickes 8 erstrecken, also
dieses durchirennen, so werden mittels der erfin-
dungsgemdBen Vorrichtung aus dem Woerkstiick
Teile herausgeschnitten, deren Umrii der Umlauf-
bahn der Rollenketie 6 entspricht.

Selbstverstédndlich ist es mdglich, zur Herstel-
lung der Rillen nicht die Abstiitzung 10 zusammen
mit dem Werkstlick 8 in Richtung zu den Werkzeu-
gen 7 zu verschieben, sondern die Abstlitzung 10
feststehend auszubilden und den Lagerteil 1 mit
der darauf gelagerten Rollenkette 6 und den mit
dieser Rollenketie verbundenen Werkzeugen 7 in
Richiung zum auf der Abstlitzung 10 befindlichen
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Werkstlick 8 zu verschieben.

Um die Umlaufbahn der Rollenkette 6 und da-
mit die Konfiguration der hergestsllien Rillen inner-
halb bestimmter Grenlzen zu verdndern, sind die
Umlenkeinrichtungen 2 2" auf dem Lagerteil 1 ver-
stellbar angeordnet. Zu diesem Zweck kann bei-
spielsweise die Anordnung der Lager 4 im Bereich
von im Lagerteil 1 angeordneten Schlitzen ver&n-
dert werden. ZweckmapBig ist es jedoch, in diesem
Fall den Lagerteil 1 mit den Umlenkeinrichtungen
2',2" auswechselbar anzuordnen, also mehrere La-
gerteile 1 mit den darauf befindlichen Einrichtun-
gen flir die verschiedenen herzustellenden Konfigu-
rationen der Rillen vorrdtig zu halten und jeweils
den betreffenden Lagerteil 1 zu verwenden.

Die Fig.5 und 6 zeigen in Draufsicht und im
Schnitt eine Platte sines Fldchenheizelementes, in
deren Oberfliche mittels der erfindungsgem&Ben
Vorrichtung méanderformig verlaufende Rillen 11
eingearbeitet sind, in die ein Heizelement 12 einge-
legt ist. Nach dem Einlegen des Heizelementes 12
werden die Rillen 11 vorzugsweise verschlossen.

Die Fig. 7 bis 12 zeigen eine Auswahl von
Konfigurationen von Rillen, die mittels der erfin-
dungsgemidfen Vorrichiung hergestellt werden
kdnnen. Selbstverstédndlich sind hier noch weitere
Ab&nderungen mdglich. Durch Anordnung mehre-
rer, einander teilweise Uberlappender Rillen glei-
cher oder verschiedener Konfigurationen k&nnen
die verschiedenartigsten Muster hergestelit werden.

Anspriiche

1. Vorrichtung zur materialabhebenden Bearbeitung
von auf einer Abstlitzung (10) angeordneten Werk-
stlicken (8), insbesondere aus Stein, mit einem
endlosen, Uber eine Antriebseinrichtung antreibba-
ren, umlaufenden Tragerkdrper (6), der Uber an
einem Lagerteil (1) angeordnsite Umlenkeinrichtun-
gen (2',2") gefiihrt ist, und von dem materialabhe-
bende Werkzeuge (7) senkrecht zur Bewegungs-
ebene des TrigerkSrpers (6) abstehen, wobei die
zu bearbeitende Fldche (9) des auf der Abstiitzung
(10) angeordneten Werkstlickes (8) und der Lager-
teil (1) relativ zueinander wihrend des Bearbei-
tungsvorganges in Richtung der abstehenden
Werkzeuge (7) verschiebbar angeordnet sind, da-
durch gekennzeichnet, daB der TrigerkSrper (6)
aus einer Rollenkette besteht, die Uber ihre ganze
Lange mit den Werkzeugen (7) bestlckt ist, daB
die Umlenkeinrichiungen von Kettenrddern (2')
und/oder Gleitschuhen (2°) gebildet sind, auf wel-
chen die Rollen der Rollenketie (6) abroilen, und
welche zumindest teilweise auf dem Lagerteil (1)
verstellbar und fixierbar angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zumindest eines der Kettenrdder (2')
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von der Antriebseinrichtung antreibbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wenigstens siner der Gleitschuhe (2")

mit einer gekrlimmten Fiihrungsflache (5) versehen

ist, auf der die Rollen der Rollenkette (6) abrollen. 5
4. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Lagerteil (1) aus einer
parallel zur bearbeitenden Flache des auf der Ab-
stlitzung angeordneten Werkstlickes (8) angeord-
neten Platte besieht. 10
5. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Lagerteil (1) mit

den Umlenkeinrichtungen (2' ,2") auswechselbar
angeordnet ist.

6. Anwendung der Vorrichtung nach einem der 15
Anspriiche 1 bis zur Herstellung eines Fldchenhei-
zelementes, bei dem in einer vorzugsweise aus
Stein bestehenden Platie zumindest teilweise eine
Kriimmung aufweisende Rillen (11) eingearbeitet
wurden, in die ein Heizelement (12) eingelegt wird. 20
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