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(54)
Schleifscheibenbiirste

(57)  Schleifmaschine (10) mit einer Schleifscheibe
(11), die zum Bearbeiten eines Werkstlicks drehbar auf
einer Schleifspindel (14) montiert ist, und mit einer Ab-
richteinheit, die einen Antrieb (15) und eine Abrichtspin-
del (16) aufweist. Die Schleifmaschine (10) umfasst ei-
ne Blrstenscheibe (17) mit Bursten, die auf der Abricht-
spindel (16) montiertist, und eine Steuerung. Die Steue-

Schleifmaschine mit Schleifscheibenbiirste, Verfahren zur Verwendung einer

rung ist so ausgelegt, dass die Birstenscheibe (17) und
die Schleifscheibe (11) relativ zueinander bewegbar
sind, um die Birsten der Blrstenscheibe (17) mit der
Schleifscheibe (11) in Kontakt zu bringen. Die Biirsten-
scheibe (17) wird in eine Rotation versetzt, bei der die
Bursten der Birstenscheibe (17) die Schleifscheibe (11)
berlGihren und dadurch reinigen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Schleifma-
schinen und Verfahren zum Reinigen der in einer sol-
chen Maschine zur Anwendung kommenden Schileif-
scheibe.

Stand der Technik

[0002] Es werden zahlreiche Maschinen angeboten,
mit denen man mittels eines Schleifwerkzeuges ein
Werkstlck bearbeiten kann. Derartige Maschinen wer-
den zum Beispiel zum sogenannten Profil- oder Form-
schleifen eingesetzt. Typischerweise wird das Schleif-
werkzeug durch eine geeignete Maschinensteuerung
so entlang des zu bearbeitenden Werkstlickes bewegt,
dass das gewlinschte Profil bzw. die gewlinscht Form
erzeugt wird. Es sind Schleifmaschinen unterschiedlich-
ster Konfiguration bekannt, bei denen eine rotierende
Schleifscheibe als Schleifwerkzeug zum Einsatz
kommt.

[0003] In Schleifmaschine zum Bearbeiten von Hart-
metall kommen normalerweise Diamant-Schleifschei-
ben zur Anwendung. Derartige Schleifscheiben lassen
sich nicht wirtschaftlich abrichten. Deshalb werden sol-
che Schleifscheiben von Zeit zu Zeit aus der Maschinen
entnommen und extern wieder aufbereitet. Eine solche
Prozedur ist nicht nur teuer, weil das Aufbereiten der
Schleifscheibe an sich kostspielig ist, sondern auch weil
es durch den Einund Ausbau der Schleifscheibe zu er-
héhten Nebenzeiten der Maschine kommt.

[0004] Ublicherweise werden die Diamant-Schleif-
scheiben einer Schleifmaschine manuell gereinigt. Zu
diesem Zweck wird der Schleifprozess unterbrochen,
um Zugang zu der zu reinigenden Schleifscheibe zu be-
kommen. Dann wird die Schleifscheibe zum Beispiel un-
ter Einsatz einer geeigneten Birste manuell gereinigt.
Eine solche Reinigung ist von Zeit zu Zeit notwendig,
da sich die Schleifscheibe zusetzt und damit eine héhe-
re Prozesskraft erforderlich wird, um die gewiinschte
Schleifwirkung zu erhalten. Eine verschmutzte Dia-
mant-Schleifscheibe ist daran zu erkennen, dass sie
sich verfarbt. Das liegt an Verschmutzungen, die sich
zum Beispiel zwischen den Diamanten verfangen.
[0005] Anstatt eine manuelle Reinigung vorzuneh-
men, kann auch eine geeignete Flissigkeit, z.B. eine
Emulsion oder ein Schleifdl, mit hohem Druck aufge-
spritzt werden, um die Diamantscheibe zu reinigen.
[0006] Diese bekannten Verfahren weisen zahlreiche
Nachteile auf. Wahrend dem Reinigen der Schleifschei-
be kann eine Schleifmaschine nicht produktiv einge-
setzt werden. Dadurch reduziert sich die Verfugbarkeit
der Maschine. Dies ist besonders bei aufwendigen Ma-
schinen mit entsprechend hohem Investitionsbedarf
von grossem Nachteil. Ausserdem reduziert sich die
Produktivitéat der Maschinen durch die fiir das Reinigen
notwendige Nebenzeit.

[0007] Esist Gegenstand der Erfindung einen Ansatz
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zum Reinigen einer Diamant-Schleifscheibe bereit zu
stellen, der die bekannten Nachteile reduziert bzw. ganz
umgeht.

[0008] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren zum Reduzieren der durch das Rei-
nigen der Schleifscheibe verursachten Nebenzeit bereit
zu stellen.

[0009] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung bereit zu stellen, deren durch
das Reinigen der Schleifscheibe verursachte Nebenzeit
reduziert ist.

[0010] Esist eine weitere Aufgabe der Erfindung eine
entsprechende Software bereit zu stellen.

[0011] Die Aufgaben werden erfindungsgemass
durch eine Vorrichtung gemass Anspruch 1, bzw. durch
ein Verfahren, das die im Anspruch 10 angegebenen
Schritte umfasst, bzw. durch ein in Anspruch 15 gege-
benes Softwaremodul geldst.

[0012] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zu Grunde,
dass Diamant-Schleifscheiben und einige andere
Schleifscheiben nicht abrichtbar sind. Des Weiteren ist
wichtig anzumerken, dass einige der heutzutage zum
Einsatz kommenden Schleifmaschinen standardmas-
sig mit einer Abrichteinrichtung ausgerustet sind, die bei
nicht-abrichtbaren Schleifscheiben nicht zum Einsatz
kommen.

[0013] Gemass Erfindung wird diese uUblicherweise
vorhandene Abrichtscheibe, die Bestandteil der Abricht-
einrichtung ist, durch eine spezielle Birstenscheibe er-
setzt. Von Zeit zu Zeit kann die Burstenscheibe uber die
Steuerung der Abrichteinheit an die Diamant-Schleif-
scheibe heran geflihrt werden, um diese kontrolliert und
genau definiert reinigen zu kdnnen. Dabei ist zu beach-
ten, dass eine relative Rotation so ausgefiihrt wird, dass
sich am Umfang der Diamant-Schleifscheibe die Bur-
stenscheibe entweder schneller oder langsamer be-
wegt.

[0014] Es ist ein Vorteil der Erfindung, dass die Ne-
benzeiten durch den mit der Birstenscheibe ausfihrba-
ren Reinigungsprozess nicht oder nur unwesentlich er-
héht werden. Vergleicht man den erfindungsgemassen
Ansatz mit den konventionellen Verfahren, dann wird
die Nebenzeit sogar drastisch reduziert.

[0015] Es ist ein weiterer Vorteil der Erfindung, dass
sie auch fur andere Schleifscheiben eingesetzt werden
kann, die nicht abrichtbar sind. Die Erfindung eignet sich
auch zum Reinigen von Topfscheiben.

[0016] Es ist ein Vorteil eines der erfindungsgemas-
sen Verfahren, dass der Schleifvorgang zum Reinigen
nicht oder nur kurzzeitig unterbrochen werden muss.
Dadurch steht die Maschinen wéahrend einer langeren
Hauptzeit zur Verfligung, was einen positiven Einfluss
auf die Produktivitat hat.

[0017] Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungs-
gemassen Vorrichtung bilden die Gegensténde der An-
spruche 2 bis 9.

[0018] Weitere vorteilhafte Ausflihrungen des erfin-
dungsgemassen Verfahrens sind in den Anspriichen 11
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bis 14 widergegeben.

[0019] Vorteilhafte Ausfiihrungen des Softwaremo-
duls sind den Anspriichen 16 und 17 zu entnehmen.
[0020] Die Erfindung ist fir Profilschleifmaschinen,
wie zum Beispiel fiir Verzahnungsmaschinen geeignet.
Die Erfindung kann vorteilhafter Weise in Bearbeitungs-
maschinen eingesetzt werden, wie sie in zahlreichen In-
dustrie- und Fertigungsbetrieben zum Einsatz kommen.

ZEICHNUNGEN

[0021] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden
im Folgenden unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
naher beschrieben. Es zeigen:

FIG. 1A  eine Detailansicht einer ersten Schleifma-
schine gemass der vorliegenden Erfindung;
FIG. 1B eine schematische Schnittdarstellung der
ersten Schleifmaschine geméass der vorlie-
genden Erfindung;

FIG. 2A  eine schematische Ansicht einer ersten Biir-
stenscheibe gemass der vorliegenden Erfin-
dung;

FIG.2B eine schematische Schnittdarstellung der
ersten Blrstenscheibe gemass der vorlie-
genden Erfindung;

FIG. 3 eine weitere Ausfihrungsform gemass der
vorliegenden Erfindung;

FIG. 4 eine schematische Ansicht einer weiteren
Blrstenscheibe gemass der vorliegenden
Erfindung;

FIG. 5 ein schematische Darstellung eines Soft-
waremoduls gemass der vorliegenden Er-
findung;

FIG. 6 ein  schematische Darstellung eines
Flussdiagramms zur Erstellung eines Ver-
fahrensablaufs geméss der vorliegenden
Erfindung;

FIG. 7 ein schematische Darstellung einer Einga-
bemaske gemass der vorliegenden Erfin-
dung.

Detaillierte Beschreibung

[0022] Eine erste Ausfihrungsform der Erfindung
wird im Zusammenhang mit den Figuren 1A und 1B be-
schrieben. Gezeigt st ein Teil einer Schleifmaschine 10,
bei der eine Diamant-Schleifscheibe 11 oberhalb einer
Abrichteinrichtung 12 angeordnet ist. Die Schleifschei-
be 11 sitzt auf einem Adapter 13 und einer Schleifspin-
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del 14. Die Abrichteinheit 12 umfasst einen Antrieb 15
und eine Abrichtspindel 16. Anstatt die Maschine mit ei-
ner Abrichtscheibe auszustatten, kommt eine Bisten-
scheibe 17 zum Einsatz. Die gesamte Anordnung sitzt
auf einem oder oberhalb eines Maschinentischs 18.
[0023] Gemass Erfindung wird die Blrstenscheibe 17
von Zeitzu Zeit durch den Antrieb 15 in Rotation versetzt
und an die Schleifscheibe 11 herangefiihrt. Dies erfolgt
in einer Art und Weise, dass am Umfang der Schleif-
scheibe 11 eine Relativbewegung ausgefihrt wird, bei
der die Birsten der Birstenscheibe 17 die Schleifschei-
be 11 reinigen. Die Relativbewegung definiert sich
durch die Drehzahl ng der Blrstenscheibe, die Drehzahl
ng der Schleifscheibe, den Durchmesser der Blirsten-
und der Schleifscheibe, sowie der Drehrichtung der bei-
den Scheiben.

[0024] Eine Birstenscheibe 20, die besonders fiir den
Einsatz in einer erfindungsgemassen Maschine 10 ge-
eignet ist, ist in den Figuren 2A und 2B gezeigt. Im
Schnitt in Figur 2A ist zu erkennen, dass die Birsten-
scheibe 20 einen ringférmigen Innenteil 21 umfasst, der
die Bursten 22 tragt. Der Innendurchmesser A des ring-
férmigen Innenteils 21 ist so gewahlt, dass die Blirsten-
scheibe 20 problemlos auf der Abrichtspindel 16 einer
Schleifmaschine 10 montiert werden kann. Falls dies
nicht mdglich ist, so kann ein Adapter zum Anpassen
der Durchmesser zum Einsatz kommen.

[0025] Derringférmigen Innenteil 21 hat typischerwei-
se einen Innendurchmesser A zwischen 20mm und
100mm. Vorzugsweise liegt der Innendurchmesser A
zwischen 40mm und 80mm. Der Durchmesser B ist so
gewahlt, dass die Wandstarke (A-B)/2 des ringférmigen
Innenteils 21 eine ausreichende Stabilitat bietet. Typi-
scherweise betragt der Durchmesser B zwischen 40mm
und 120mm und vorzugsweise zwischen 50mm und
90mm. Die Lénge der Blrsten (C-B)/2 betragt je nach
Material der Biirsten und den Einsatzparametern (wie
Drehgeschwindigkeit, Art der zu reinigenden Schleif-
scheibe, etc.) zwischen 5mm und 50mm. Vorzugsweise
betragt die Lange der Birsten zwischen 10mm und
30mm. Daraus ergibt sich ein Aussendurchmesser C
zwischen 50mm und 220mm und vorzugsweise zwi-
schen 70mm und 150mm. Die Dicke a des ringférmigen
Innenteils 21 betragt zwischen 10mm und 50mm und
vorzugsweise zwischen 20mm und 40mm. Die Dicke c
des Burstenteiles 22 betragt in der in den Figuren 2A
und 2B gezeigten Ausfiihrungsform etwas weniger als
die Dicke a des ringférmigen Innenteils 21. Die Dicke c
betrégt zwischen 8mm und 48mm und vorzugsweise
zwischen 18mm und 38mm.

[0026] Zur Herstellung des ringférmigen Innenteils 21
sind Kunststoffmaterialen, wie zum Beispiel PE gut ge-
eignet. Die Birsten 22 kénnen zum Beispiel aus Nylon
oder aus Glasfasern gefertigt sein. Der Durchmesser
der einzelnen Birstenhaare kann zwischen 0,2mm und
1,5mm betragen. Vorzugsweise betragt der Durchmes-
ser der einzelnen Burstenhaare ca. 1mm. Je nach Ein-
satzgebiet kénnen die Biirsten 22 geordnet oder unge-
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ordnet angeordnet sein.

[0027] Es kann eine Burstenscheibe 40 zum Einsatz
kommen, die verschiedene Zonen 41 und 42 aufweist,
wie in Figur 4 gezeigt. Die Zone 41 kann zum Beispiel
Blrsten aufweisen, die in eine andere Richtung ausge-
richtet sind als die Biirsten der Zone 42. Oder die beiden
Zonen 41 und 42 kénnen mit Blrsten unterschiedlicher
Lange oder aus unterschiedlichem Material bestlckt
sein. Mittels der Abrichteinheit kann man die Busten-
scheibe 40 so parallel zur Rotationsachse der Abricht-
spindel (16 in Figur 1B), dass z.B. in einem ersten Rei-
nigungsschritt die Zone 41 zum Einsatz kommt. Dann
kann eine kleine Verschiebung entlang der genannten
Rotationsachse erfolgen, um einen zweiten Reini-
gungsschritt mit den Birsten der zweiten Zone 42 aus-
fihren zu kdnnen.

[0028] Eine weitere Schleifmaschine 30 gemass Er-
findung ist in Figur 3 gezeigt. Das erfindungsgemasse
System 30 ist zur Bearbeitung von Werkstiicken geeig-
net. Das gezeigte System 30 umfasst ein Maschinen-
bett 32. Das zu bearbeitende Werkstlick (nicht gezeigt)
wird auf einem Rundtisch 31 gelagert. Der Rundtisch 31
wird Gber einen Antrieb bewegt. Optional ist das Maschi-
nenbett mit einem Gegenhalter 33 (auch Gegenstander
genannt) versehen, um das Werkstlick besser auf dem
Rundtisch 31 fixieren zu kénnen. Auf dem Maschinen-
bett 32 ist ein Stéander 34 gelagert. Der Stander 34 kann
durch einen Antrieb in Y-Richtung bewegt werden. Der
Stander 34 tragt einen Vorschubschlitten 35 mit einer
Schwenkeinrichtung 36, an der eine Schleifspindel 37
mit einer Schleifscheibe 38 befestigt ist. Die Schleif-
scheibe 38 kann Uber einen Antrieb in eine Rotation D
versetzt werden. Dabei rotiert sie um die Rotationsach-
se U. Die Schwenkeinrichtung 36 tragt auch eine Ab-
richteinheit 39 mit einer Birstenscheibe 20. Die Bir-
stenscheibe 20 kann Uber einen Antrieb in eine Rotation
E versetzt werden. Dabei rotiert sie um die Rotations-
achse P.

[0029] Bei einem weiteren erfindungsgemassen Ver-
fahren kann zumindest zeitweise gleichzeitig geschlif-
fen und die Schleifscheibe 38 gereinigt werden. Beim
Reinigen werden mittels der Birstenscheibe 20 Ver-
schmutzungen von der Schleifscheibe 38 entfernt.
Wahrend dem Reinigen kann die Schleifscheibe 38 wei-
ter rotieren, um an einer anderen Seite (z.B. an der Sei-
te, die der Blrstenscheibe 20 gegenuber liegt) in ein zu
bearbeitendes Werkstlick einzugreifen und dieses zu
profilieren.

[0030] Ein weiteres Reinigungsverfahren ist in meh-
rere Reinigungssequenzen unterteilt. Dabei wird durch
dass System 30 Information gespeichert, mittels der er-
mittelbar ist, wann, wie haufig und wie lange eine ein-
zelne Reinigungssequenz auszufiihren ist. Bei Schleif-
prozessen, die erfahrungsgemass zu einer besonders
starken Verschmutzung der Schleifscheibe 38 fiihren,
kann die Haufigkeit und/oder die Intensitat der Reini-
gungssequenzen erhdéht werden. Es ist zum Beispiel
auch mdglich je nach Bedarf andere Parameter zu va-
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riieren. So kann zum Beispiel der Anpressdruck zwi-
schen Schleifscheibe 38 und Birstenscheibe 20 erhéht
werden, die relative Geschwindigkeit am Umfang der
Schleifscheibe 38 kann durch Einstellen geeigneter
Drehzahlen ng und ng angepasst werden.

[0031] Durch die spezielle Anordnung der verschie-
denen beweglichen Komponenten des Systems 30,
kann die rotierende Schleifscheibe 38 eine Relativbe-
wegung in Bezug auf das zu bearbeitende Werkstiick
ausfihren, um einen Schleifvorgang durchzufihren.
Zeitgleich kann die Abrichteinheit 39 eine Relativbewe-
gung der Birstenscheibe 20 bezuglich der Schleifschei-
be 38 vollziehen, um mit der Blirstenscheibe 20 an der
Schleifscheibe 38 einen Reinigungsvorgang durchzu-
fuhren. Wichtig ist, dass die Abrichteinrichtung 39 rdum-
lich so angeordnet ist, dass sie den eigentlichen Schleif-
vorgang nicht stort. Beim parallelen Schleifen und Rei-
nigen erfolgt das Reinigen idealerweise an einer Seite
der Schleifscheibe 38, die von dem Punkt abgewandt
ist, an dem die Schleifscheibe 38 zum Schleifen in das
Werkstuck eingreift.

[0032] Idealerweise weist das Abrichtgerat eine 1-, 2-
oder sogar 3-achsige Bewegungseinheit (z.B. in Form
eines Kreuzschlittens, der z.B. durch einen NC-Servo-
antrieb realisiert sein kann) auf, um die fir die Reinigung
der Schleifscheibe 38 notwendigen Bewegungen aus-
fihren zu kénnen. Eine derartige Losung ist jedoch auf-
wendig und teuer.

[0033] Die Steuerung, die beim Ausflihren des kon-
ventionellen Abrichtprozesses zum Einsatz kommt,
kann durch Verwendung eines entsprechenden Soft-
waremoduls an die geénderte Situation angepasst wer-
den. Dieses Softwaremodul 50 unterstutzt eine oder
mehrere der folgenden Aktionen, wie schematisch in Fi-
gur 5 gezeigt:

- Auslésen einer Rotationsbewegung der Birsten-
scheibe (Modul 51);

- Erzeugen einer relativen Zustellbewegung (Modul
52), um die Bustenscheibe und die Schleifscheibe
in kontrollierter Art und Weise miteinander in Kon-
takt zu bringen;

- Anpassen der Reinigungsdauer je nach Verschmut-
zungsgrad der Schleifscheibe (Modul 53);

- Durchflihren einer kurzen Reinigungssequenz (Mo-
dul 54);

- Durchfiihren einer intensiven Grundreinigung (Mo-
dul 55);

- Wechseln der Birstenscheibe (Modul 56);

- efc.

[0034] Vorzugsweise bietet das Softwaremodul 50 ei-
ne grafische Benutzeroberflache 71, wie beispielhaft in
Figur 7 gezeigt, die Ein- und Ausgaben tber einen Com-
puterbildschirm 70 ermdglicht. Der Benutzer der erfin-
dungsgemassen Schleifmaschine kann Uber das Soft-
waremodul 50 einen Verfahrensablauf fir das Reinigen
einer Schleifscheibe selbst definieren, oder einen exi-
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stierenden Verfahrensablauf starten, stoppen oder mo-
difizieren. Das Erstellen eines Verfahrensablaufs wird
am Beispiel des Flussdiagrams in Figur 6 erklart.
[0035] Schritt 60: Als erstes wird eine Eingabemaske
(z.B. die Eingabemaske 71 in Figur 7) auf einem Bild-
schirm (z.B. dem Bildschirm 70 in Figur 7) dargestellit.
[0036] Schritt 61: Diese Eingabemaske ist vorzugs-
weise so ausgelegt, dass sie den Benutzer bei der Er-
stellung des Verfahrensablaufs unterstitzt. Details zur
Erstellung eines Verfahrensablaufs werden im Zusam-
menhang mit Figur 7 erlautert.

[0037] Schritt 62: Nachdem der Benutzer Eingaben
zum Erstellen des Verfahrensablauf getatigt hat, wird
gefragt, ob die Eingabe beendet ist. Falls nein, so ver-
zweigt der Ablauf (iber den Zweig 63 zuruick, um weitere
Eingaben zu ermdglichen.

[0038] Schritt 64: Falls die Eingabe beendet war, so
wird der Verfahrensablauf der Schleifmaschine respek-
tive der Steuerung der Abrichteinheit zur Verfliigung ge-
stellt. Dabei kann der Verfahrensablaufin eine "Sprache
konvertiert werden", die von der Steuerung der Abricht-
einheit abgearbeitet werden kann.

[0039] Schritt 65: Entweder kann der Verfahrensab-
lauf nun manuell oder durch die Ablaufsteuerung des
eigentlichen Schleifprozesses gestartet werden.
[0040] Schritt 66: Dann wird der Verfahrensablauf ab-
gearbeitet. Dies kann, je nach Definition des Verfah-
rensablaufs parallel/zeitgleich mit dem Schleifprozess,
oder wahrend der Rustzeit erfolgen. Zum Beispiel eig-
net sich die Zeit wahrend der ein Roboter die Schleif-
maschine neu bestlickt, um das Reinigen auszufiihren.
[0041] Der Verfahrensablauf kann zum Beispiel eine
Wiederholung (Schleife) umfassen, die wiederholt aus-
geflhrt wird.

[0042] Das Reinigungsverfahren kann entweder in
Form eines Softwaremoduls vom Hersteller vorgege-
ben, Uber eine Schnittstelle geladen oder - wie z.B. in
Figur 7 gezeigt - neu erstellt werden. Zum Erstellen ei-
nes entsprechenden Softwaremoduls, kann eine Einga-
bemaske 71 zur Anwendung kommen. Vorzugsweise
wird das Reinigungsverfahren aus einer Anzahl vorde-
finierter Module zusammengesetzt. Zu diesem Zweck
kann die Eingabemaske zum Beispiel in Form von Pull-
Down Menis eine gewisse Anzahl von Auswahlmdg-
lichkeiten vorgeben. Gezeigt ist ein Beispiel, in dem der
eigentliche Reinigungsschritt definiert wird. Dies ge-
schieht, in dem im Pull-Down Men( 73 das Modul Rei-
nigen ausgewahlt wird. Dann kann unter der Rubrik
Funktion im Fenster 74 eine weitere Auswahl getroffen
werden. Im gezeigten Beispiel wurde ausgewahlt, dass
der Reinigungsprozess im Gegenlaufverfahren erfolgen
soll. D.h., die Burstenscheiben dreht sich entgegen der
Drehrichtung der Schleifscheibe. Im Pull-Down Meni
75 kann als einer der Parameter die Drehzahl ng einge-
geben werden (z.B. ng = 1000). Nachdem diese Schritte
abgeschlossen sind, kdnnen die ausgewahlten Defini-
tionen in ein Fenster 72 kopiert werden, um eine Kon-
trolle der einzelnen Verfahrensschritte zu ermdglichen.
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[0043] Das erfindungsgemasse Reinigungsverfahren
kann durch zusatzliche Sensoren erweitert werden. Es
kann zum Beispiel eine CCD Kamera eingesetzt wer-
den, um automatisch eine Aussage Uber den Grad der
Verschmutzung der Schleifscheibe treffen zu kdnnen.

Patentanspriiche

1. Schleifmaschine (10; 30) mit einer Schleifscheibe
(11; 38), die zum Bearbeiten eines Werkstlicks
drehbar auf einer Schleifspindel (14; 37) montiert
ist und mit einer Abrichteinheit, die einen Antrieb
(15; 39) und eine Abrichtspindel (16) aufweist, wo-
bei die Schleifmaschine (10; 30)

- eine Birstenscheibe (17; 20; 40) mit Birsten,
die auf der Abrichtspindel (16) montiert ist, und
- eine Steuerung aufweist,

wobei die Steuerung so ausgelegt ist, dass

- die Birstenscheibe (17; 20; 40) und die Schleif-
scheibe (11; 38) relativ zueinander bewegbar
sind, um die Bursten (22) der Blrstenscheibe
(17; 20; 40) mit der Schleifscheibe (11; 38) in
Kontakt zu bringen, und

- dieBirstenscheibe (17; 20; 40) in eine Rotation
versetzbar ist, bei der die Blrsten (22) der Biir-
stenscheibe (17; 20; 40) die Schleifscheibe (11;
38) berlihren und dadurch reinigen.

2. Die Schleifmaschine (10; 30) nach Anspruch 1, wo-
bei die Schleifscheibe (11; 38) eine nicht-abrichtba-
re Schleifscheibe, vorzugsweise eine Diamant-
Schleifscheibe ist.

3. Die Schleifmaschine (10; 30) nach Anspruch 1 oder
2, wobei die Birstenscheibe (17; 20; 40) einen ring-
férmigen Innenteil (21) umfasst, der die Birsten
(22) tragt.

4. Die Schleifmaschine (10; 30) nach Anspruch 1, 2
oder 3, wobei die Bursten (22) aus Nylon oder aus
Glasfasern bestehen.

5. Die Schleifmaschine (10; 30) nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, wobei die Biirstenscheibe (40) ver-
schiedene Zonen (41, 42) aufweist, die vorzugswei-
se mit Bursten unterschiedlicher Ladnge oder aus
unterschiedlichem Material bestuickt sind.

6. Die Schleifmaschine (10; 30) nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, wobei die Steuerung so ausgelegt
ist, dass zumindest zeitweise gleichzeitig das Be-
arbeiten des Werkstlicks mit der Schleifscheibe (11;
38) und das Reinigen der Schleifscheibe (11; 38)
mit der Burstenscheibe (17; 20; 40) erfolgen kann.
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Die Schleifmaschine (10; 30) nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, wobei die Steuerung so ausgelegt
ist, dass die Birstenscheibe (17; 20; 40) im Bezug
auf die Schleifscheibe (11; 38) im Gleichlauf oder
im Gegenlauf betrieben werden kann.

Die Schleifmaschine (10; 30) nach einem der An-
spriiche 1 bis 7, wobei die Steuerung so ausgelegt
ist, dass ein Reinigungsverfahren mit mehreren
Reinigungssequenzen ausfiihrbar ist.

Die Schleifmaschine (10; 30) nach einem der An-
spriche 1 bis 8, wobei die Steuerung ein Software-
modul (50) umfasst, welches das Reinigungsver-
fahren vorgibt.

Verfahren zum Reinigen einer nicht abrichtbaren
Schleifscheibe (11; 38), wahrend diese in einer
Schleifmaschine (10; 30) montiert ist, mit den fol-
genden Schritten, die von Zeit zu Zeit ausgefihrt
werden:

- Heranflihren einer Biirstenscheibe (17; 20; 40)
an die Schleifscheibe (11; 38),

- Ausfuhren einer Relativbewegung entlang des
Umfangs der Schleifscheibe (11; 38), bei der
Blrsten (22) der Birstenscheibe (17; 20; 40)
die Schleifscheibe (11; 38) berlihren, wobei die
Burstenscheibe (17; 20; 40) Uber einen Antrieb
(15) in Rotation versetzt wird, um die Schleif-
scheibe (11; 38) zu reinigen indem Verschmut-
zungen von der Schleifscheibe (11; 38) entfernt
werden.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei ein Schleifvor-
gang, der mit der Schleifscheibe (11; 38) in der
Schleifmaschine (10; 30) ausgefiihrt wird, zum Rei-
nigen nicht oder nur kurzzeitig unterbrochen wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, wobei der Ab-
lauf des Verfahrens durch ein Softwaremodul (50)
beeinflussbar ist.

Verfahren nach einem der Ansprtiche 10 bis 12, wo-
bei das Verfahren in mehrere Reinigungssequen-
zen unterteilt ist.

Verfahren nach Anspruch 13, wobei Haufigkeit und/
oder Intensitat der Reinigungssequenzen je nach
Verschmutzungsgrad der Schleifscheibe (11; 38)
anderbar ist/sind.

Softwaremodul (50) zum Einsatz in einer Schleif-
maschine (10; 30), mit Modulen, bei deren Ausfiih-
rung durch einen Prozessor die Durchfiihrung einer
oder mehrerer der folgenden Aktionen bewirkbar
ist:
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- Auslésen einer Rotationsbewegung einer Bur-
stenscheibe (17; 20; 40; Modul 51);

- Erzeugen einer relativen Zustellbewegung ei-
ner Birstenscheibe (17; 20; 40) an eine Schleif-
scheibe (11; 38; Modul 52), um die Blsten-
scheibe (17; 20; 40) und die Schleifscheibe (11;
38) in kontrollierter Art und Weise miteinander
in Kontakt zu bringen;

- Anpassen der Reinigungsdauer je nach Ver-
schmutzungsgrad der Schleifscheibe (11; 38;
Modul 53);

- Durchfiihren einer kurzen Reinigungssequenz
(Modul 54);

- Durchfiihren einer intensiven Grundreinigung
(Modul 55);

- Wechseln der Birstenscheibe (17) (Modul 56).

Softwaremodul (50) nach Anspruch 15, zum Bereit-
stellen einer grafische Benutzeroberflache (71), die
Ein- und Ausgaben liber einen Computerbildschirm
(70) ermdglicht.

Softwaremodul nach Anspruch 15 oder 16, wobei
das Softwaremodul (50) in der Schleifmaschine
(10; 30) vorgegeben ist, tber eine Schnittstelle in
die Schleifmaschine (10; 30) ladbar ist, oder durch
einen Benutzer erstellbar ist.
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Z, C,W = Werkrad

P, R, E = Abrichtgerat

H,C,Y = Bahnsteuerung

U,D = Schleifwerkzeug
FIG. 3
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