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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur mechanisch abrasiven oder polierenden Bear-
beitung der Oberflaichen und/oder Kanten und/oder
Stirnflachen von plattenformigen Werkstlicken nach
dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Firdie Bearbeitung von Oberflachen und Kan-
ten von plattenférmigen Werkstlicken sind eine Reihe
von Vorrichtungen bekannt. Dabei handelt es sich ent-
weder um manuell zu bedienende maschinengetriebe-
ne Handapparate wie beispielsweise Schleifmaschinen
oder um automatische, gesteuerte Maschinen welche
beispielsweise in Fertigungsstrassen integriert sind.
[0003] Sosindbeispielsweise Entgratungsvorrichtun-
gen resp. - maschinen bekannt, welche fir das automa-
tisierte Entgraten von genippelten, gelaserten, mit Was-
serstrahl geschnittenen oder gestanzten Bleche aus
Stahl oder Nichteisenmetallen eingesetzt werden. Da-
bei werden die zu bearbeitenden Werkstlicke resp. Ble-
che auf ein Transportband aufgelegt, welches in der Re-
gel als Endlos-Band ausgebildet ist. Die Fixierung der
Bleche erfolgt beispielsweise magnetisch durch unter
dem Transportband angeordneten Magnetplatten und/
oder durch Vakuumbildung. Das Transportband flhrt
dann die Bleche unter ein Bearbeitungswerkzeug, wel-
ches beispielsweise einen tellerférmigen Schleif- oder
Poliereinsatz aufweist, welcher um seine im wesentli-
chen senkrecht zum Blech stehende Achse angetrieben
ist.

[0004] Die mobgliche Bearbeitungsbreite ist dabei
durch den Durchmesser des Bearbeitungswerkzeuges
vorgegeben. Da die Werkzeuge nicht beliebig gross
ausgefihrt werden kdnnen, ist auch die mogliche Bear-
beitungsbreite eingeschrankt.

[0005] Um eine moglichst homogene Bearbeitungs-
wirkung zu erzielen, ist die Anordnung von mehreren tel-
lerférmigen Schleifresp. Poliereinsatzen in einem ein-
zelnen, ebenfalls rotierbar angetriebenen Werkzeug-
kopf bekannt. Dabei sind diese Schleif- resp. Polierein-
satze symmetrisch bezuglich der Drehachse des Werk-
zeugkopfes angeordnet, wobei sowohl die Schleif- resp.
Poliereinsdtze um ihre Achsen angetrieben sind, wie
auch der Werkzeugkopfes selbst drehbar angetrieben
sind. Diese Drehbewegungen kdnnen entweder direkt
Uber ein Getriebe gekoppelt sein oder unabhangig von-
einander separat angesteuert sein. Diese Konstruktion
liefert sehr gute Entgratungsresultate, ist aber aufgrund
ihres aufwendigen Aufbaus nur in beschrankten Dimen-
sionen, d.h. nur bis zu einem beschrankten Durchmes-
ser, ausfuhrbar. Bei sehr grossen Durchmessern wird
der Werkzeugkopf sehr schwer, was einen entspre-
chend gross dimensionierten Maschinentrager bedingt.
So ist beispielsweise aus der US-A-5 105 583 eine der-
artige Oberflachenbearbeitungsvorrichtung bekannt.
[0006] Weiter sind Vorrichtungen bekannt, bei wel-
chem die Oberflache von walzenartigen Werkzeugen
bearbeitet werden. Die Achsen dieser Werkzeuge ver-
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laufen im wesentlichen parallel und senkrecht zur Werk-
stiickebene resp. Werkstlickbewegungsrichtung. Fr
das Entgraten von plattenférmigen Werkstlicken wie
Bleche sind derartige Werkzeuge allerdings nur sehr
bedingt tauglich, da sie Kantenflachen, welche senk-
recht zur Werkzeugachse verlaufen, nur sehr schlecht
bearbeiten kénnen.

[0007] Generell besteht ein Problem bei der automa-
tisierten Bearbeitung von plattenférmigen Werkstlicken,
indem insbesondere die mechanischen Oberflachenbe-
arbeitungsverfahren im Gegensatz zu den (brigen Pro-
duktionsschritten langsam sind, d.h. eine kleinere
Durchsatzleistung aufweisen als die brigen Kompo-
nenten der Produktionsvorrichtungen. Wenn nun all die-
se Vorrichtungen in einer Produktionsstrasse zusam-
mengefasst sind, fihrt dies zu einer beschrankten Pro-
duktionsleistung.

[0008] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
stand nun darin, eine Bearbeitungsvorrichtung geméss
Oberbegriff zu finden, welche eine zuverladssige und ra-
sche Bearbeitung der Oberflachen und/oder Kanten von
breiten Blechen mit unterschiedlichsten Bearbeitungs-
flachen erlaubt.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
eine Vorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 1 ge-
I6st.

[0010] Durch die drehbare, exzentrische Anordnung
wenigstens eines Werkzeuges, welches selbst eben-
falls um seine Achse drehbar angetrieben ist, kann in
Abhangigkeit der Exzentrizitat vorteilhafterweise eine
im Vergleich zum Werkzeugdurchmesser vielfache Be-
arbeitungsbreite erreicht werden und damit die Bearbei-
tungszeit fir derartige Werkstiicke verkirzt werden.
Gleichzeitig werden alle zu bearbeitenden Flachen und/
oder Kanten optimal durch das Werkzeug erfasst resp.
bearbeitet.

[0011] Weitere, bevorzugte Ausfiihrungsformen der
Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Anspri-
chen 2 bis 6.

[0012] Gerade die Anordnung von mehreren, ver-
schiedenen Werzeugen, welche durch die Héhenver-
stellung jeweils nacheinander zum Einsatz kommen,
kann vorteilhafterweise eine optimale Bearbeitung mit
einer einzigen Vorrichtung in einem einzigen Durchlauf
des zu bearbeitenden Werkstlickes erfolgen. Diese An-
ordnung lasst auch die Bearbeitung unterschiedlicher
Werkstlicke mit derselben Vorrichtung zu, ohne dass
grosse oder umstandliche Umristarbeiten erfolgen
mussten oder gar mehrere verschiedene Maschinen
eingesetzt werden mussten.

[0013] Vorteilhafterweise kann eine derartige Vorrich-
tung neben beispielweise einer Entgratungsfunktion
gleichzeitig resp. anschliessend auch eine Oberfla-
chenbearbeitungsfunktion Gbernehmen, entsprechend
den eingesetzten Werkzeugtypen.

[0014] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend anhand von Figuren der beiliegenden
Zeichnung noch naher erlautert. Es zeigen
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Fig. 1 die Seitenansicht einer erfindungsgemassen
Vorrichtung;

Fig. 2 die Aufsicht auf die Vorrichtung nach Figur 1;

Fig. 3 die schematische Aufsicht auf eine alternati-
ve Ausfihrungsform der Werkzeuganordnung mit
drei Werkzeugkdpfen;

[0015] In Figur 1 ist die Seitenansicht einer erfin-
dungsgemassen Vorrichtung beispielsweise zum Ent-
graten und Polieren von beispielsweise gestanzten oder
geschnittenen Blechen 1 dargestellt. Diese Bleche 1,
welche unterschiedliche Abmessungen aufweisen kon-
nen und beispielsweise ein Anzahl von ausgestanzten
oder geschnittenen Offnungen in der Oberflache auf-
weisen, werden auf ein endlos umlaufendes Transport-
band 2 der Vorrichtung aufgelegt. Diese Blechteile 1
werden beispielsweise mittels einer Vakuumvorrichtung
auf dem Transportband 2 gehalten, oder im Falle von
Eisenblechteilen durch eine oder mehrere, unterhalb
des Bandes 1 im Bereich des Bearbeitungswerkzeuges
3 angeordnete Magnetplatten (nicht dargestellt). Das
Transportband 2 férdert nun diese Blechteile 1 unter
dem Bearbeitungswerkzeug 3 hindurch, welches bei-
spielsweise in Form eines Schleiftellers ausgebildet ist.
Als Bearbeitungswerkzeug 3 kommen alle Arten von be-
kannten Oberflachenbearbeitungswerkzeugen wie bei-
spielsweise Burstenteller, Schleifteller, Lamellenteller
etc. zur Anwendung, entsprechend dem zu erreichen-
den Bearbeitungsresultat. Das Bearbeitungswerkzeug
3 ist nun an einem Arm 5 bezlglich der Geratehaupt-
achse 4 vorzugsweise hohenverstellbar angeordnet
und weist einen Antrieb fir die Eigenrotation auf. Das
Bearbeitungswerkzeug 3 wird nun auf einer Kreisbahn
um die Geratehauptachse 4 herum Uber die gesamte
Breite des Transportbandes 2 bewegt und bestreicht da-
mit sémtliche Blechteile 1. Hierflr ist beispielsweise ein
mittels eines Motors angetriebener Haltezylinder 6 vor-
gesehen, in welchem der Arm 5 des Bearbeitungswerk-
zeuges 3 gelagert resp. befestigt ist. Der Arm 5 kann
vorzugsweise radial bezlglich der Geratehauptachse 4
verstellbar ausgefiihrt sein, wobei die Verstellung ent-
weder vor der Inbetriebnahme der Vorrichtung manuell
ausgeflihrt werden kann oder wahrend dem Betrieb au-
tomatisch gesteuert durchgefiihrt werden kann, bei-
spielsweise elektrisch oder hydraulisch. Es ist klar, dass
der Haltezylinder 6 nicht wie dargestellt einen kreisfor-
migen Querschnitt aufweisen muss, sondern auch ei-
nen vieleckigen Querschnitt aufweisen kann, d.h. nicht
rund sondern eckig ausgefihrt sein kann.

[0016] In Figur 2 ist noch die Aufsicht der Vorrichtung
nach Figur 1 dargestellt. Hier ist nun insbesondere die
Kreisbahn 7 strichpunktiert dargestellt, auf welcher das
Bearbeitungswerkzeug 3 um die Geratehauptachse 4
herum bewegt wird.

[0017] Die Geratehauptachse 4 ist vorzugsweise in
einem bezlglich des Transportbandes 2 C-férmig aus-
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gestalteten Maschinentrager 8 gelagert, welcher bei-
spielsweise auch den Antrieb fir die Geratehauptachse
4 resp. dem Haltzylinder 6 aufnehmen kann. Dies An-
ordnung hat den Vorteil, dass auch Blechteile 1 bear-
beitet werden kdnnen, welche grossere Abmessungen
als die Breite des Transportbandes 2 aufweisen. Derar-
tige Blechteile 1 mussten dann beispielsweise mittels
zwei Arbeitsgdngen bearbeitet werden, in welchen je-
weils eine Halfte der entsprechenden Blechteile 1 bear-
beitet wiirden.

[0018] InFigur 3 ist nun schematisch eine alternative,
erfindungsgemasse Anordnung von Bearbeitungswerk-
zeugen 3 in der Aufsicht dargestellt. Hier sind nun drei,
bezliglich der Geratehauptachse 4 symmetrisch ange-
ordnete Bearbeitungswerkzeuge 3' vorgesehen. Die
Bearbeitungswerkzeuge 3' sind in der Form von einer
Mehrzahl von einzelnen, planetenartig um die Werk-
zeugachsen 9 rotierend angeordneten, rotierenden
Werkzeugen 10 ausgefihrt. Mit den Pfeilen sind die Be-
wegungsrichtungen der einzelnen Komponenten dieser
Anordnung dargestellt.

[0019] Da jedes einzelne Bearbeitungswerkzeug 3'
vorzugsweise hdhenverstellbar bezlglich der Gerate-
hauptachse 4 ausgefiihrtist, kbnnen nun in den drei Be-
arbeitungswerkzeugen 3' jeweils verschieden wirkende
Werkzeuge 10 eingesetzt werden. Damit kénnen die
Blechteile 1 in einem Transportvorgang durch das
Transportband 2 mit verschiedenen Bearbeitungsme-
thoden behandelt werden.

[0020] Beispielsweise lassen sich die Blechteile 1 so
in einem Arbeitsgang entgraten und polieren. Auch kén-
ne fur das Entgraten in einem Arbeitsgang verschieden-
artige Werkzeuge 10 eingesetzt werden, welche sich je-
weils besonders fur die oberen resp. seitlichen Kanten-
bereiche der Blechteile 1 eignen, um ein qualitativ hoch-
stehendes Entgratresultat zu erhalten. Die jeweils ein-
zusetzende Werkzeugart kann durch Absenken des je-
weiligen Bearbeitungswerkzeuges 3' auf die Arbeitsho-
he ausgewahlt und aktiviert werden. Damit entfallt auch
das Wechseln dieser Werkzeuge 10 resp. 3' bei her-
kémmlichen Vorrichtungen. Damit kann einim Vergleich
zu herkdmmlichen Vorrichtungen wesentlich héherer
Werkstlckdurchsatz erreicht werden, was insbesonde-
re die Anwendung in Produktionsstrassen interessant
macht.

[0021] Ein weiterer Vorteil der H6henverstellbarkeit
der einzelnen Bearbeitungswerkzeuge 3 resp. 3' liegt
darin, dass die Bearbeitungshéhe dem laufenden Ver-
schleiss der Werkzeuge 10 angepasst werden kann und
damit praktisch wéhrend der gesamten Einsatzdauer
der Werkzeuge 10 eine gleichbleibende Bearbeitungs-
qualitat erzielt werden kann.

[0022] Weiter hat sich gezeigt, dass sich die erfin-
dungsgemasse Vorrichtung nicht nur fir die Bearbei-
tung von plattenformigen Werkstiicken aus Metall eig-
net, sondern ebenfalls geeignet ist fiir die Bearbeitung
von Holz oder Kunststoffflachen.



5 EP 0919 331 B1 6

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur mechanisch abrasiven oder polie-
renden Bearbeitung der Oberflachen und/oder
Kanten und/oder Stirnflachen von plattenférmigen
Werkstlicken (1) mit rotierend angetriebenen Bear-
beitungswerkzeugen (3;3'), wobei die Werkstlicke
(1) mittels eines Transportbandes (2) unter dem re-
sp. den Bearbeitungswerkzeugen (3;3") hindurch-
fihrbar sind, wobei wenigstens ein Bearbeitungs-
werkzeug (3;3') in einem Abstand, welcher grésser
als der Durchmesser des Bearbeitungswerkzeuge
(3;3") ist, um eine Drehachse (4) verdrehbar ange-
trieben angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass das Bearbeitungswerkzeug (3;3") an einem
Arm (5) angeordnet ist, welcher radial beziiglich der
Drehachse (4) verstellbar ausgefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens drei Bearbeitungs-
werkzeuge (3') symmetrisch um die Drehachse (4)
jeweils an einem eigenen Arm (5) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungs-
werkzeuge (3;3') entlang ihren Achsen resp. der
Drehachse (4) in der Héhe individuell verstellbar
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungs-
werkzeuge (3;3') an einem C-férmigen Ausleger (8)
Uber dem Transportband (2) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
Bearbeitungswerkzeuge (3;3') mit unterschiedli-
chen Werkzeugarten (10) angeordnet sind, vor-
zugsweise mindestens ein Werkzeug zur Bearbei-
tung von Oberflachen und ein Werkzeug zur Bear-
beitung von Kanten- oder Stirnflachen von zu bear-
beitenden Werkstlcken.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungs-
werkzeuge (3') mehrere tellerférmige, um ihre Ach-
sen drehbar angetriebene Werkzeuge (10) symme-
trisch bezlglich der Bearbeitungswerkzeugachse
(9) und darum drehbar angeordnet aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Drehachse (4) in
der Hohe verstellbar ausgefiihrt ist.

Verwendung einer Vorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 7 als Entgratungsvorrichtung fiir plat-
tenférmige Werkstiicke (1) aus Metall, Kunststoff
oder Holz.
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Claims

Apparatus for mechanically abrading or polishing
the surfaces and/or edges and/or end faces of
plate-shaped workpieces (1) by means of rotary
machine tools (3; 3'), wherein the workpieces (1)
are feedable by means of a conveyor belt (2) in a
through direction under the machine tool or tools (3;
3'), wherein at least one machine tool (3; 3') is dis-
posed at a spacing in relation to an axis of rotation
(4), which is greater than the diameter of the ma-
chine tools (3; 3"), so as to be driven rotatably about
the axis of rotation (4), characterized in that the
machine tool (3; 3') is disposed on an arm (5), which
is designed to be adjustable radially relative to the
axis of rotation (4).

Apparatus according to claim 1, characterized in
that at least three machine tools (3') are arranged
symmetrically about the axis of rotation (4) in each
case on a separate arm (5).

Apparatus according to one of claims 1 to 2, char-
acterized in that the machine tools (3; 3') are dis-
posed so as to be individually vertically adjustable
along their axes and/or the axis of rotation (4).

Apparatus according to one of claims 1 to 3, char-
acterized in that the machine tools (3; 3') are dis-
posed above the conveyor belt (2) on a C-shaped
bracket (8).

Apparatus according to one of claims 1 to 4, char-
acterized in that at least two machine tools (3; 3')
having different types of tool (10) are disposed,
preferably at least one tool for machining surfaces
and one tool for machining edge surfaces or end
faces of workpieces which are to be machined.

Apparatus according to one of claims 1 to 5, char-
acterized in that the machine tools (3') comprises
a plurality of dish-shaped tools (10), which are driv-
en rotatably about their axes and disposed symmet-
rically relative to the machine tool axis (4) and so
as to be rotatable about the latter.

Apparatus according to one of claims 1 to 6, char-
acterized in that the axis of rotation (4) is of a ver-
tically adjustable design.

Use of an apparatus according to one of claims 1
to 7 as a deburring apparatus for plate-shaped
workpieces (1) made of metal, plastics material or
wood.
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Revendications bage de piéces en forme de plaques (1) en métal,
en matiére plastique ou en bois.

1. Dispositif d'usinage mécanique par abrasion ou po-

lissage de surfaces et/ou d'arétes et/ou de surfaces

frontales de piéces (1) en forme de plaques a l'aide 5

d'outils (3, 3') entrainés en rotation,

les piéces (1) étant conduites sous le ou les outils

(3, 3') a l'aide d'une bande transporteuse (2),

au moins un outil (3, 3') est entrainé en rotation

autour d'un axe (4), a une distance supérieure au 10

diametre de I'outil (3, 3'),

caractérisé en ce que

l'outil (3, 3') est installé sur un bras (5) réglable ra-

dialement par rapport a I'axe de rotation (4).

15
2. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu'
au moins trois outils d'usinage (3') sont installés de
maniére symétrique par rapport a I'axe de rotation
(4) chaque fois sur un bras (5) séparé. 20

3. Dispositif selon I'une des revendications 1 et 2,
caractérisé en ce que
les outils d'usinage (3, 3') sont réglables individuel-
lement en hauteur le long de leur axe ou de I'axe 25
de rotation (4).

4. Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 3,
caractérisé en ce que 30
les outils (3, 3') sont installés sur un bras (8) en for-
me de C au-dessus de la bande transporteuse (2).

5. Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4, 35
caractérisé en ce qu'
au moins deux outils d'usinage (3, 3') comportent
des types d'outils (10) différents de préférence au
moins un outil pour usiner les surfaces et un outil
pour usiner les arétes ou les surfaces frontales des 40
piéces.

6. Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a5,
caractérisé en ce que 45
les outils d'usinage (3') ont plusieurs outils (10) en
forme de plaques, entrainés en rotation autour de
leur axe, et installés symétriquement par rapport a
I'axe (9) de I'outil d'usinage et ainsi montés a rota-
tion. 50

7. Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 6,
caractérisé en ce que
I'axe de rotation (4) est réglable en hauteur. 55

8. Application d'un dispositif selon I'une quelconque
des revendications 1 a 7 comme dispositif d'ébar-
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