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(54) Bearbeitungsvorrichtung und Verfahren
(57)  Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsvorrich-
tung (1), insbesondere Schleif- oder Frasvorrichtung,
vorzugsweise zum Planieren von Steinen, mit einem ro-
tierenden Werkzeug (2), das ein Drehzentrum (3) auf-
weist sowie mindestens ein Schneidelement (4), das an
einem vom Drehzentrum (3) entfernten Ort angeordnet
ist, wobei das rotierende Werkzeug (2) mittels einer
Spindel (5) gelagert und drehangetrieben ist. Des wei-
teren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Betreiben
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zum Betrieb einer Bearbeitungsvorrichtung

der Bearbeitungsvorrichtung. Zur Verbesserung der
Warmeabfuhr und zur Vermeidung von Verunreinigun-
gen ist erfindungsgemaR vorgesehen, dass die Vorrich-
tung (1) Mittel (6) aufweist, mit denen ein Fluid, insbe-
sondere Luft, zum Drehzentrum (3) des Werkzeugs (2)
geleitet werden kann, und dass das Werkzeug (2) wei-
terhin mindestens einen Fluidkanal (7) aufweist, der das
Drehzentrum (3) des Werkzeugs (2) mit dem minde-
stens einen Schneidelement (4) fluidisch verbindet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsvor-
richtung, insbesondere eine Schleif- oder Frasvorrich-
tung, vorzugsweise zum Planieren von Steinen, mit ei-
nem rotierenden Werkzeug, das ein Drehzentrum auf-
weist sowie mindestens ein Schneidelement, das an ei-
nem vom Drehzentrum entfernten Ort angeordnet ist,
wobei das rotierende Werkzeug mittels einer Spindel
gelagert und drehangetrieben ist. Des weiteren betrifft
die Erfindung ein Verfahren zum Betreiben der Bearbei-
tungsvorrichtung.

[0002] Beider Herstellung und Bearbeitung von Stei-
nen und Kunststeinen, insbesondere von Ziegelsteinen
oder Steinrohlingen oder dhnlichen keramischen Werk-
stiicken, stellt sich unter anderem die Aufgabe, derarti-
ge Steine an parallelen Flachen zu schleifen bzw. zu fra-
sen, um sie auf das bendtigte bzw. gewlinschte Mal} zu
bringen.

[0003] In der EP 0 785 839 B1 ist ein Verfahren und
eine zugehdrige Vorrichtung zum seitlichen Planieren
solcher Steine offenbart. Zur Bearbeitung des Steins
kommt ein rotierendes Fras- bzw. Schleifwerkzeug zum
Einsatz, das eine rotierende Scheibe aufweist, deren
Umfang mit Schneidelementen besetzt ist. Bei diesen
Schneidelementen kann es sich um solche mit geome-
trisch bestimmter Schneide handeln (Fraswerkzeug)
bzw. um eines mit geometrisch unbestimmter Schneide
(Schleifwerkzeug).

[0004] Eine Vorrichtung zum beidseitigen Beschleifen
eines Steins ist auch aus der DE 296 13 831 U1 be-
kannt. Auch bei dieser L6sung kommen die genannten
rotierenden Schleifwerkzeuge zum Einsatz.

[0005] Beim Mafschleifen eines Steins mittels der
genannten Bearbeitungsvorrichtung stellt der dabei ent-
stehende Staub ein erhebliches Problem dar. Er verun-
reinigt die Bearbeitungsvorrichtung und kann uber die
Dichtungen bis in die Lager der Spindel vordringen und
diese durch sein abrasives Verhalten zerstéren. Gene-
rell erhéht der die gesamte Bearbeitungsvorrichtung
verunreinigende Staub den Verschleild der das Werk-
zeug antreibenden Teile. Damit nimmt die Standzeit der
Bearbeitungsvorrichtung ab. Ferner hat es sich als pro-
blematisch herausgestellt, dass der Bearbeitungsvor-
gang eine erhebliche Hitzeentwicklung verursacht, so
dass das Werkzeug und die Bearbeitung selber einer
hohen thermischen Belastung ausgesetzt sind. All dies
fuhrt im Ergebnis zur Herabsetzung der maximalen
Schleifgeschwindigkeit und zur Verringerung der
Schliffqualitat.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Bearbeitungsvorrichtung der gattungsgema-
Ren Art derart weiterzubilden, dass die Belastung der
Vorrichtung mit abrasiven Staubpartikeln vermindert
wird. Damit soll die Standzeit der Vorrichtung erhoht
werden. Ferner soll die Vorrichtung so weiterentwickelt
werden, dass die Warmeentwicklung im Betrieb redu-
ziert wird. Weiterhin soll ein Verfahren zum Betreiben
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der Bearbeitungsvorrichtung vorgeschlagen werden,
mit dem diese Zielsetzung unterstitzt und erreicht wer-
den kann.

[0007] Die L6ésung dieser Aufgabe durch die Erfin-
dung ist vorrichtungsgemaR dadurch gekennzeichnet,
dass die Bearbeitungsvorrichtung Mittel aufweist, mit
denen ein Fluid, insbesondere Luft, zum Drehzentrum
des Werkzeugs geleitet werden kann, und dass das
Werkzeug weiterhin mindestens einen Fluidkanal auf-
weist, der das Drehzentrum des Werkzeugs mit dem
mindestens einen Schneidelement fluidisch verbindet.
[0008] Demgemass ist also vorgesehen, dass die Be-
arbeitungsvorrichtung so ausgefiihrt ist, dass es mog-
lich wird, eine vom Zentrum des Bearbeitungswerk-
zeugs ausgehende Luftstromung bis zum Rand des
Werkzeugs zu den Schneidelementen zu leiten und da-
durch zum einen den anfallenden Staub nach au3en ab-
zutransportieren und zum anderen eine Kuhlung der
Werkzeugeingriffsflachen zu bewirken. Damit wird nicht
nur die Bearbeitungsvorrichtung vor der Staubeinwir-
kung geschiitzt, es wird auch mdglich, die Betriebstem-
peratur signifikant herabzusetzen, da der durch das
Werkzeug geleitete Luftstrahl dieses kuhlt.

[0009] GemaR einer ersten Weiterbildung ist vorge-
sehen, dass das Mittel zum Zuleiten von Fluid, also ins-
besondere von Luft, zum Drehzentrum des Werkzeugs
als Hohlwelle ausgebildet ist, die als Spindel des Werk-
zeugs dient. Die Hohlwelle kann dabei koaxial in einem
im Wesentlichen zylinderférmig ausgebildeten An-
triebsmotor gelagert sein.

[0010] Eine konstruktiv besonders einfache Ausge-
staltung der erfindungsgemafen Bearbeitungsvorrich-
tung wird erreicht, wenn das Werkzeug einen Grundkér-
per sowie einen Abdeckkodrper aufweist, zwischen de-
nen der mindestens eine Fluidkanal ausgebildet ist. Da-
bei kénnen sowohl der Grundkorper als auch der Ab-
deckkérperim Wesentlichen rotationssymmetrisch aus-
gebildet sein. Weiterhin hat es sich als vorteilhaft erwie-
sen, dass die Breite des Fluidkanals mit steigendem ra-
dialen Abstand vom Drehzentrum abnimmt; hierbei ist
insbesondere an eine lineare Abnahme - zumindest
Uber einen Abschnitt - gedacht.

[0011] Der Grundkdérper kann an seiner dem Fluidka-
nal zugewandten Seite, zumindest Uiber einen Abschnitt
hinweg, kegelférmig ausgeformt sein. Entsprechend
kann der Abdeckkoérper an seiner dem Fluidkanal zuge-
wandten Seite eben ausgeformt werden.

[0012] Die Bewerkstelligung der Luftstrémung Uber
das Drehzentrum des Werkzeugs und den Fluidkanal
bis zu den Schneidelementen des Werkzeugs kann so-
wohl aktiv als auch passiv erfolgen. Hierunter ist zu ver-
stehen, dassim einen Falle, also beim aktiven Erzeugen
der Luftstrémung, das Mittel, mit dem das Fluid zum
Drehzentrum des Werkzeugs geleitet werden kann, mit
einem Gebldse, einem Kompressor, einer Pumpe oder
ahnlichem in Verbindung steht. Falls erforderlich kann
an der Vorrichtung selbstverstandlich auch eine aktive
und passive Erzeugen der Luftstrbmung vorgesehen
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sein

[0013] Imanderen Falle, also bei passiver Erzeugung
der Luftstrdmung, sind Elemente (Luftférdereinrichtun-
gen) in der Bearbeitungsvorrichtung vorgesehen, die
selber die Luftstrdmung ohne ein Geblase oder Ahnli-
ches erzeugen. Mit Vorteil ist hierzu vorgesehen, dass
der Grundkérper und/oder der Abdeckkorper minde-
stens eine Leitflache aufweist, entlang derer das Fluid,
insbesondere Luft, vom Drehzentrum des Werkzeugs
zu dem mindestens einen Schneidelement geleitet wer-
den kann; dabei weist insbesondere der Abdeckkdrper
diese Leitflache auf. Die Leitflache kann zwischen dem
Drehzentrum des Werkzeugs und dem Schneidelement
gerade oder bogenfoérmig verlaufen, wobei insbesonde-
re eine spiralférmige Ausbildung vorgesehen ist. Hier-
nach ist die Leitflache also nach Art einer Turbinen-
schaufel ausgeformt, so dass bei Rotation des Werk-
zeugs eine Forderwirkung fur die Luft entsteht.

[0014] Das Verfahren zum Betreiben der Bearbei-
tungsvorrichtung, vorzugsweise zum Planieren von
Steinen, setzt das mit mindestens einem Schneidele-
ment versehene rotierende Werkzeug ein, das auf einer
Spindel gelagert und drehangetrieben ist. Verfahrens-
gemal ist vorgesehen, dass Uber ein Mittel ein Gas zum
Drehzentrum des Werkzeugs und von dort Gber einen
Fluidkanal zu dem mindestens einen Schneidelement
geleitet wird, wobei dem Gas, vorzugsweise vor dessen
Eintritt in die Mittel, FlUssigkeit zugegeben wird. Das
Gas ist bevorzugt Luft, die FllUssigkeit ist bevorzugt
Wasser. Dabei hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn
die Flussigkeit dem Gas fein verteilt, insbesondere in
Form von Tropfchen, zugegeben wird.

[0015] Mit der verfahrensgemafien Vorgehensweise
wird erreicht, dass sowohl der Staubableiteffekt als
auch der Kihleffekt erhéht werden kann. Die das Werk-
zeug durchstrdomende Luft wird also mit Wasser verse-
hen, so dass sich ein feiner Nebel bildet, dessen Reini-
gungs- und Kuhlwirkung wesentlich héher ist als dieje-
nige von reiner Luft.

[0016] In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel

der Erfindung dargestellt.

Es zeigen:

Fig. 1 schematisch in dreidimensionaler An-
sicht den Einsatz von Schleifwerkzeu-
gen beim Planieren von Steinen,

Fig. 2 den Schnitt durch die Bearbeitungsvor-
richtung zum Planieren von Steinen,

Fig. 3a/3b  den Grundkdrper des zum Einsatz kom-
menden Werkzeugs in der Vorderan-
sicht bzw. in der geschnittenen Seiten-
ansicht und

Fig. 4a/4b den Abdeckkdrper des Werkzeugs in

der Vorderansicht bzw. in der geschnit-
tenen Seitenansicht.
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[0017] In Fig. 1 ist ein Ziegelstein 15 dargestellt, der
vor seiner Verwendung an den Endseiten plan geschlif-
fen werden muss. Hierzu wird er in Richtung des Pfeils
durch eine Bearbeitungsvorrichtung gefordert, die in der
Figur nur sehr schematisch dargestellt ist. Gezeigt sind
vier Schleifscheiben, von denen jeweils zwei in Forder-
richtung hintereinander angeordnet sind, wobei diese
beidseits der Planflachen des Ziegelsteins 15 positio-
niert sind. Beim Vorbeilaufen des Ziegelsteins 15 an den
Werkzeugen 2 wird er auf das benétigte bzw. gewtiinsch-
te Maf} geschliffen.

[0018] In Fig. 2 ist eine Bearbeitungsvorrichtung 1
dargestellt, die diesem Zweck dient. GemafR der Kon-
stellation nach Fig. 1 werden also vier Bearbeitungsvor-
richtungen 1 gemaR Fig. 2 dort eingesetzt. Die Bearbei-
tungsvorrichtung 1 weist ein Werkzeug 2 auf, das als
Schleifscheibe ausgebildet ist. Das Werkzeug 2 rotiert
um ein Drehzentrum 3; mit Abstand von diesem Dreh-
zentrum 3 sind eine Anzahl Schneidelemente 4 - hier in
Form eines Schleifbesatzes - am Umfang des Werk-
zeugs 2 angeordnet. Das Werkzeug 2 ist tiber eine Spin-
del 5 drehbar gelagert, wobei die Spindel 5 von einem
Antriebsmotor 8 angetrieben wird.

[0019] Wie Fig. 2 entnommen werden kann, ist die
Spindel dabei als Hohlwelle ausgefiihrt, so dass der in-
nere Bereich der Hohlwelle als Mittel 6 zum Zuleiten von
Luft fungiert. Im vorliegenden Falle wird die Luft mit ei-
nem Geblase 14 in die Hohlwelle geférdert. An dem
werkzeugseitigen Ende der Hohlwelle 6 wird die Luft in
radialer Richtung umgelenkt und Uber den Fluidkanal 7
bis zu den Schneidelementen 4 geférdert.

[0020] Zur Ausbildung der Luftpassage von der Hohl-
welle 6 Uber den Bereich des Drehzentrums 3 des Werk-
zeugs 2 und den Fluidkanal 7 bis zum Schneidelement
4 ist das Werkzeug wie folgt aufgebaut: Es weist einen
Grundkérper 9 auf, der im Wesentlichen rotationssym-
metrisch ausgebildet ist, wie es in Fig. 3a gesehen wer-
den kann. An der von der Hohlwelle 6 abgewandten Sei-
te 11 ist der Grundkdrper 9 kegelférmig ausgebildet.
Diese Seite 11 des Grundkérpers 9 wird von einem Ab-
deckkorper 10 abgedeckt, der in den Fig. 4a und 4b zu
sehen ist. Wie es am besten in Fig. 2 gesehen werden
kann, bildet sich damit zwischen der Seite 11 des
Grundkérpers 9 und der Seite 12 des Abdeckkdrpers 10
der Fluidkanal 7 aus, dessen Breite B mit zunehmen-
dem Radius geringer wird. Der Abdeckkdrper 10 weist
im Bereich des Drehzentrums 3 einen strémungstech-
nisch giinstig ausgebildeten Umlenkabschnitt 16 auf (s.
Fig. 4b), der die in Achsrichtung durch die Hohlwelle 6
auf den Umlenkabschnitt 16 auftreffende Luft in die ra-
diale Richtung umlenkt und in den Fluidkanal 7 férdert.
[0021] Wie bereits erwahnt - siehe hierzu Fig. 2 -,
kann die Luft durch ein Geblase 14 in die Hohlwelle 6
gefordert werden. Es ist jedoch nicht unbedingt notwen-
dig, dass eine insofern aktive Versorgung mit Luft er-
folgt. In Fig. 4 ist vielmehr zu sehen, dass Luftférderein-
richtungen in Form von Leitflachen 13 auf dem Abdeck-
kérper 10 angeordnet sein kdnnen, die zur Folge haben,
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dass bei Rotation des Werkzeugs (siehe Pfeil der Dreh-
richtung in Fig. 4a) Luft Gber die Hohlwelle 6 angesaugt
und durch den Fluidkanal 7 in Richtung Schneidelement
4 gefoérdert wird. Wie in Fig. 4a zu erkennen ist, sind die
Leitflachen 13 turbinenschaufelahnlich ausgeformt, wo-
durch der Fordereffekt bewerkstelligt wird.

[0022] Wie in Fig. 3b gesehen werden kann, ist im
Ausflhrungsbeispiel vorgesehen, dass die Schneidele-
mente 4 als auswechselbare Einsatze an den Grund-
korper 9 angeschraubt werden. Hierflir weist der Grund-
korper 9 - siehe hierzu Fig. 3a - acht Bohrungen gleich-
maRig Uber den Umfang verteilt auf, an die die Werk-
zeugtrager mit den Schneidelementen 4 angeschraubt
werden kénnen.

[0023] In Fig. 2 ist nicht dargestellt, dass in den Luft-
stromungsweg, z. B. zwischen Geblase 14 und An-
triebsmotor 8, eine Vorrichtung integriert sein kann, mit
der Wasser in Tropfchenform in den Luftstrahl einge-
bracht werden kann. Damit kann erreicht werden, dass
sich die Warmekapazitat des Fluidstrahls erhéht, so
dass die Fahigkeit zum Abtransport von Warme am Ort
des Schneidelements 4 verbessert wird. In gleicher
Weise kann dadurch Staub gebunden und abgeflhrt
werden.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungsvorrichtung (1), insbesondere Schleif-
oder Frasvorrichtung, vorzugsweise zum Planieren
von Steinen, mit einem rotierenden Werkzeug (2),
das ein Drehzentrum (3) aufweist sowie mindestens
ein Schneidelement (4), das an einem vom Dreh-
zentrum (3) entfernten Ort angeordnet ist, wobei
das rotierende Werkzeug (2) mittels einer Spindel
(5) gelagert und drehangetrieben ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (1) Mittel (6) aufweist, mit de-
nen ein Fluid, insbesondere Luft, zum Drehzentrum
(3) des Werkzeugs (2) geleitet werden kann, und
dass das Werkzeug (2) weiterhin mindestens einen
Fluidkanal (7) aufweist, der das Drehzentrum (3)
des Werkzeugs (2) mit dem mindestens einen
Schneidelement (4) fluidisch verbindet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Mittel (6) zum Zuleiten von Fluid zum
Drehzentrum (3) des Werkzeugs (2) als Hohlwelle
ausgebildet ist, die als Spindel (5) des Werkzeugs
(2) dient.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Hohlwelle (6) koaxial in einem im Wesent-
lichen zylinderférmig aufgebildeten Antriebsmotor
(8) gelagert ist.
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4.

10.

1.

12.

13.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Werkzeug (2) einen Grundkérper (9) so-
wie einen Abdeckkdrper (10) aufweist, zwischen
denen der mindestens eine Fluidkanal (7) ausgebil-
det ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass sowohl der Grundkérper (9) als auch der Ab-
deckkdrper (10) im Wesentlichen rotationssymme-
trisch ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Breite (B) des Fluidkanals (7) mit steigen-
dem Abstand vom Drehzentrum (3) abnimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Breite (B) des Fluidkanals (7) zumindest
Uber einen Abschnitt hinweg linear abnimmt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Grundkdrper (9) an seiner dem Fluidkanal
(7) zugewandten Seite (11) zumindest Uber einen
Abschnitt hinweg kegelférmig ausgeformt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Abdeckkorper (10) an seiner dem Fluid-
kanal (7) zugewandten Seite (12) eben ausgeformt
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass im Werkzeug (2) eine Fluidférdereinrichtung
(13) angeordnet bzw. integriert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Grundkdrper (9) und/oder der Abdeckkor-
per (10) mindestens eine Leitflache (13) aufweist,
entlang derer Fluid, insbesondere Luft, vom Dreh-
zentrum (3) des Werkzeugs (2) zu dem mindestens
einen Schneidelement (4) geleitet und/oder gefor-
dert werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abdeckkérper (10) die mindestens eine
Leitflache (13) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mindestens eine Leitflache (13) zwischen
Drehzentrum (3) und Schneidelement (4) bogenfor-
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mig verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mindestens eine Leitflache (13) spiralfor-
mig verlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Mittel (6), mit dem ein Fluid zum Drehzen-
trum (3) des Werkzeugs (2) geleitet werden kann,
mit einem Geblase (14) in Verbindung steht.

Verfahren zum Betreiben der Bearbeitungsvorrich-
tung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 15, vor-
zugsweise zum Planieren von Steinen, bei dem ein
mit mindestens einem Schneidelement (4) versehe-
nes rotierendes Werkzeug (2) auf einer Spindel (5)
gelagert und drehangetrieben wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass Uber ein Mittel (6) ein Gas zum Drehzentrum
(3) des Werkzeugs (2) und von dort Gber einen
Fluidkanal (7) zu dem mindestens einen Schneid-
element (4) geleitet wird, wobei dem Gas, vorzugs-
weise vor dessen Eintritt in die Mittel (6), Flissigkeit
zugegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gas Luft und die Flissigkeit Wasser ist.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Flissigkeit dem Gas fein verteilt, insbe-
sondere in Form von Tropfchen, zugegeben wird.
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: nichtschriftliche Offenbarung

: Zwischenliteratur
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nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument

L : aus anderen Grilnden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
Dokument
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EPO FORM P0461

EP 1 321 232 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 02 02 0380

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.

04-03-2003
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 707628 C 27-06-1941  KEINE
US 5993297 A 30-11-1999  KEINE
US 5423717 A 13-06-1995 KEINE
Us 3181281 A 04-05-1965 KEINE
UsS 2089040 A 03-08-1937  KEINE
EP 0758573 A 19-02-1997 DE 19529841 Al 13-02-1997
AT 187378 T 15-12-1999
DE 59603839 D1 13-01-2000
EP 0758573 Al 19-02-1997

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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