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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bandabblasvorrich-
tung für ein Schleifband in einer Bearbeitungsmaschine,
das für die Bearbeitung von Werkstücken, die bevorzugt
aus Holz, holzähnlichen Werkstoffen und/oder Metall
hergestellt sind, vorgesehen ist.

Stand der Technik

[0002] Im Betrieb von Bandschleifmaschinen entsteht
beim Abschleifen von Werkstücken Staub. Dieser Staub
verschmutzt das Werkstück und auch das Schleifband.
Dieser Staub stört bei der weiteren Bearbeitung des
Werkstücks und beeinträchtigt auch die Schleifleistun-
gen des Schleifbands. Um ein Werkstück zu reinigen
wurde in der DE 42 328 30 C5 vorgeschlagen, eine Ab-
blas- und Absaugvorrichtung vorzusehen, die geeignet
ist, ein Werkstück von dem Staub zu befreien, und die
mehrere Auslassöffnungen an einer Mehrzahl von Blas-
vorrichtungen umfasst, die über die Arbeitsbreite der
Schleifmaschine verteilt sind. Diese Blasvorrichtungen
sind einzeln ansteuerbar sind, so dass je für eine Blas-
vorrichtung oder eine Gruppe von Blasvorrichtungen ein
Steuerventil und ein Sensor vorgesehen ist, der die Kon-
tur des zu bearbeitenden Werkstücks erfasst und Infor-
mationen an ein Steuergerät liefert, das entsprechend
der Kontur die einzelnen Blasvorrichtungen oder eine
Gruppe nebeneinander liegender Blasvorrichtungen an-
steuert.
[0003] Eine solche Vorrichtung ist zwar geeignet, die
benötigte Luftmenge zu reduzieren, erzielt jedoch keinen
verbesserten Reinigungseffekt gegenüber einer andau-
ernd laufenden Abblasvorrichtung.
[0004] Um bei der Reinigung des Schleifbands besse-
re Ergebnisse zu erzielen verwendet die EP 0724933 A1
eine Düsenanordnung, die durch eine Bewegung der Dü-
senanordnung das gesamte Schleifband lückenlos und
über die gesamte Breite erreicht. Auch in der CH 405975
A schwingt eine Düsenanordnung aus diesem Grund
über die Breite des Schleifbands hin und her. Eine solche
Bewegung der Düsenanordnung erfordert aber eine auf-
wendigere Konstruktion. Außerdem ist der Weg, den die
Düsenanordnung bewegt wird, bei diesen Ausführungen
auch sehr groß, so dass eine hohe Frequenz, mit der die
Bewegung in der Regel durchgeführt werden, zu einem
sehr hohen mechanischem Verschleiß führen und die
Bauteile öfter ausgetauscht werden müssen.

Darstellung der Erfindung

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem
zugrunde, dass die Reinigungswirkung einiger der her-
kömmlichen Abblasvorrichtungen zwar ausreichend für
die Reinigung eines Werkstücks sind, da dort meist glatte
Flächen vorhanden sind, jedoch für die Reinigung eines

Schleifbands nur eine unzureichende Leistung erbrin-
gen. Andere herkömmliche Abblasvorrichtungen können
zwar ein Schleifband ausreichend reinigen, diese Vor-
richtungen haben jedoch aufgrund der hohen Betriebs-
frequenz einen sehr großen mechanischen Verschleiß.
[0006] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, eine Bandabblasvorrichtung bereitzustellen, die
einen geringeren Verschleiß als die herkömmlichen Ge-
räte aufweisen, gleichzeitig aber ein Schleifaggregat
ausreichend gründlich säubern können.
[0007] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gelöst. Weitere die Erfindung ausgestalten-
de Merkmale sind in den Unteransprüchen enthalten.
[0008] Eine erfindungsgemäßes Bandabblasvorrich-
tung zum Reinigen eines Schleifaggregats mit einem um-
laufenden Schleifband zum schleifenden Bearbeiten ei-
nes Werkstücks umfasst eine Düsenanordnung mit einer
Vielzahl von Düsen zum Ausblasen von Luft, die in Lauf-
richtung quer über dem Schleifaggregat angeordnet sind
und auf dieses gerichtet sind, wobei die Düsenanord-
nung zumindest eine Schnittstelle und eine Leitungsein-
richtung umfasst, die Luft von der Schnittstelle zu den
Düsen leitet, und wobei mittels der Schnittstelle die Luft
in die Leitungseinrichtung geleitet wird, eine Steuerein-
richtung, die das ausblasen der Luft durch die Düsena-
nordnung steuert, wobei die Düsenanordnung mehrere
Düsenreihen mit mehreren Düsen aufweist, wobei zu-
mindest zwei der Düsenreihen zueinander versetzt an-
geordnet sind und die Steuereinrichtung so eingerichtet
ist, dass die einzelnen Düsenreihen jeweils unabhängig
voneinander betrieben werden können. Durch die An-
ordnung mehrerer Düsenreihen, die unabhängig vonein-
ander betrieben werden, wird die Reinigungswirkung
durch die Bewegungssimulation der Bandabblasvorrich-
tung erhöht, so dass die auch für ein Schleifband ver-
wendet werden kann. Gleichzeitig ist durch die tatsäch-
lich fehlende starke Bewegung der Verschleiß der Vor-
richtung reduziert.
[0009] Bevorzugt werden die einzelnen Düsenreihen
sequentiell nacheinander betrieben. Dadurch wird das
Reinigungsergebnis des Schleifbands noch einmal ver-
bessert.
[0010] Ferner ist die Düsenanordnung bevorzugt in ei-
nem Stranggussprofil aus Aluminium oder Kunststoff
hergestellt, so dass die Leitungen und Schnittstellen wei-
ter bevorzugt alle einstückig mit den Düsen ausgestaltet
werden können. Weiter bevorzugt ist die Düsenanord-
nung, bevorzugt die gesamte Bandabblasvorrichtung,
bewegbar angeordnet. Diese Bewegung findet wieder
vorzugsweise in einer Ebene parallel zur Laufrichtung
des Schleifbands statt, weiter bevorzugt in einer Rich-
tung parallel oder senkrecht zur Laufrichtung. Die Bewe-
gung wird dabei bevorzugt mit einer Frequenz von 0,1
Hz bis 1,5 Hz, am besten aber mit 0,5 Hz durchgeführt.
Dies steigert weiter die Reinigungswirkung, insbesonde-
re zusammen mit einer sequentiellen Ansteuerung der
Düsenreihen.
[0011] Dabei sind die Düsen der einzelnen Düsenrei-
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hen jeweils so versetzt, dass die zueinander versetzten
Düsenreihen im Wesentlichen auf einer geraden Verbin-
dungslinie liegen. Das heißt, dass der Versetzungsab-
stand der einzelnen Düsenreihen zur nächsten Düsen-
reihe jeweils konstant ist, bevorzugt etwa 30 mm. Auch
hier wird durch die Anordnung der schräg versetzten Dü-
senreihen eine verbesserte Reinigungswirkung erzielt.
[0012] Die Düsen einer oder mehrerer Düsenreihen
sind dabei bevorzugt schräg zum Schleifband geneigt,
insbesondere zur Seite.
[0013] Ein Schleifaggregat bzw. die Bandabblasein-
richtung wird bevorzugt bei einer Bearbeitungsmaschine
verwendet, die ebenfalls eine Fördereinrichtung für
Werkstücke aufweist.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0014]

Figur 1 zeigt einen schematischen Aufbau einer Be-
arbeitungsmaschine, die ein Bandabblasgerät ge-
mäß der vorliegenden Erfindung und ein Schleifag-
gregat aufweist;

Figur 2 zeigt eine Düsenanordnung als Aluminium-
Stranggussprofil gemäß der vorliegenden Erfin-
dung;

Figur 3 zeigt eine erste mögliche Ansteuerung der
Düsenreihen, bei einer Ausführungsform mit drei
Gruppen von Düsenreihen.

Figur 4 zeigt eine zweite mögliche Ansteuerung der
Düsenreihen, bei einer Ausführungsform mit drei
Gruppen von Düsenreihen

Figur 5 zeigt eine Düsenanordnung in einer vergrö-
ßerten Ansicht mit drei Düsenreihen;

Figur 6 zeigt eine Düsenanordnung in einer vergrö-
ßerten Ansicht mit vier Düsenreihen, bei der die Dü-
sen zueinander geneigt sind.

Beschreibung der bevorzugten Ausführungsform

[0015] In Figur 1 ist eine Bearbeitungsmaschine zu se-
hen, die eine Fördereinrichtung 5 mit einem Transport-
band 6, auf dem ein Werkstück 4 liegt, ein umlaufendes
Schleifaggregat 2 mit und eine Bandabblasvorrichtung 1
aufweist. Das Werkstück 4 wird dabei von Fördereinrich-
tung 5 auf dem Transportband 6 bis zu dem Schleifag-
gregat 2 transportiert und dort von diesem Schleifband
3 bearbeitet. Das umlaufende Schleifaggregat 2 ist in der
vorliegenden Ausführungsform ein Schleifband 3, da die-
ses ein häufig eingesetztes Schleifaggregat 2 ist. Andere
sich bewegende Schleifaggregate sind aber von der Er-
findung eingeschlossen. Der beim Schleifen entstehen-
de Schleifstaub legt sich dann sowohl auf das Werkstück

4 nieder, als auch auf das Schleifband 3. Auch wenn die
folgende Beschreibung auf Ausführungsformen einer
Bandabblasvorrichtung beschreibt, ist diese Bandab-
blasvorrichtung prinzipiell geeignet, auch zur Reinigung
von Werkstücken verwendet zu werden . In einem sol-
chen Fall ist die Ausgestaltung der Bandabblasvorrich-
tung relativ zum Schleifaggregat, auf das geförderte
Werkstück zu bezieher.
[0016] Die Bandabblasvorrichtung 1 weist eine Düsen-
anordnung 8 und eine Steuervorrichtung (nicht gezeigt)
auf.
[0017] In Figur 2 ist eine Bandabblasvorrichtung 1 zu
sehen, die drei Düsenreihen 10 beinhaltet. Eine Düsen-
reihe 10 besteht dabei aus einem Stranggussprofil mit
mehreren einzelnen Düsen. Der Begriff "Düsen" umfasst
in der einfachsten Form auch bloße Löcher oder Boh-
rungen in dem Stranggussprofil, durch die die Luft aus-
gestoßen wird. Bevorzugt sind die Düsen aber zusätzli-
che Elemente, die speziell für das gerichtete Ausstoßen
der Luft konzipiert sind. Solche Düsen sind beispielhaft
in den Figuren 5 und 6 zu erkennen. In der vorliegenden
Ausführungsform sind spezielle Düsen in ein Stranggus-
sprofil eingeschraubt, welches Druckluftleitungen ent-
hält, die die Düsen 12 miteinander verbinden. Die Düsen
12 werden in dafür vorgesehene Aufnahmen 9 ge-
schraubt. Die einzelnen Düsen 12 müssen allerdings
nicht in ein Stranggussprofil eingeschraubt sein, sie kön-
nen ebenfalls mit einer einfachen Steckverbindung an-
geschlossen werden, angeschweißt oder gleich einstü-
ckig mit dem Stranggussprofil ausgebildet sein. Das
Stranggussproril selbst ist wiederum bevorzugt aus Alu-
minium, einem Stahl oder einem Kunststoff hergestellt.
[0018] Die einzelnen Düsenreihen 10 können jeweils
als einzelne Stranggussprofile ausgeführt sein, oder kön-
nen einstückig ausgebildet sein, so dass zwei oder meh-
rere Düsenreihen in einem einzelnen Stranggussprofil
ausgebildet sind. Die einzelnen Düsenreihen 10 können
dabei bevorzugt modulartig stapelbar sein, so dass wei-
tere Düsenreihen 10 sehr einfach auf die bestehende
Düsenanordnung 8 aufgesteckt werden können. Eine
Düsenanordnung 8 umfasst zumindest zwei Düsenrei-
hen 10, bevorzugt jedoch drei, vier oder noch mehr, die
übereinander, also in z-Richtung versetzt, angeordnet
sind. Weiter bevorzugt sind die Düsenreihen 10 in x-Rich-
tung zueinander um einen Abstand v versetzt, der idea-
lerweise 25 mm bis 35 mm, weiter bevorzugt 30 mm be-
trägt. Der Abstand v ist dabei bevorzugt konstant, so dass
die einzelnen Düsenreihen 10 zueinander um den glei-
chen Abstand versetzt angeordnet sind und die entspre-
chenden Düsen 12 der verschiedenen Gruppen G1 G2,
G3 auf einer Geraden liegen. Die Düsenanordnung 8
weist dabei eine oder mehrer Schnittstellen 11 auf, über
die Druckluft von einer externen Druckluftleitung oder ei-
nem Drucklufterseugungsgerät (nicht gezeigt) eingelei-
tet wird. Die Drucklufteinleitung wird dabei bevorzugt von
einer Magnetventileinheit bestimmt, die die Luftzufuhr in
die verschiedenen Druckluftleitungen durch Öffnen und
Schließen der entsprechenden Ventile steuert.
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[0019] Es sollte angemerkt werden, dass Druckluft
zwar das bevorzugte Fluid für die Verwendung der vor-
liegenden Erfindung ist, dass allerdings verschiedene
Fluide oder Gase verwendet werden können, die sich für
den jeweiligen Zweck und die jeweilige Umgebung am
besten eignen. Für eine Verwendung der vorliegenden
Bandabblasvorrichtung in der Holzverarbeitung kann
auch feuchte Luft verwendet werden, die beispielsweise
auch zusätzlich eine Luftfeuchtigkeit von 20% bis 80%
aufweisen kann, wodurch sich der abgeblasene Staub
in der Feuchtigkeit binden und sich daher einfacher ent-
fernen lässt.
[0020] Grundsätzlich ist es bevorzugt, Stranggusspro-
file zu verwenden, in die die Druckluftleitungen zu den
Düsen 12 schon integriert sind, es ist jedoch möglich,
das Grundprinzip der Erfindung auch mit einfachen
Druckschläuchen zu verwirklichen, die jeweils zu einer
oder mehreren Düsen 12 führen (bspw. ein Schlauch mit
mehreren Öffnungen, an denen die Düsen 12 befestigt
werden) oder jede Düse einzeln durch einen Schlauch
mit Druckluft zu versorgen.
[0021] Die Düsenanordnung 8 wird so angeordnet,
dass sie auf das Schleifband 3 gerichtet ist, genauer ge-
sagt dass die Düsen 12 der Düsenreihen 10 auf das
Schleifband 3 gerichtet sind, also die ausgestoßene Luft
auf das Schleifband 3 treffen kann. Generell ist in Figur
5 eine Ausführungsfcrm gezeigt, in der die Ausrichtung
der Düsen 12 senkrecht auf das Schleifband 3 ausgebil-
det ist. Es wird jedoch eine Ausrichtung bevorzugt, bei
der die Düsen 12 schräg zum Schleifband 3 ausgerichtet
sind (siehe Figur 6). Schräg kann theoretisch in jede
Richtung bedeuten, beispielsweise in eine Richtung in
oder entgegen der Laufrichtung des Schleifbandes 3 im
Betrieb, was einer Ausrichtung in einer y-z-Ebene ent-
spricht, bevorzugt ist aber eine Ausrichtung in der x-y-
Ebene, so wie es in Figur 6 dargestellt ist.
[0022] Die Neigung der Düsen 12 ist bevorzugt in ei-
nem Bereich von etwa 25°bis 55° zur Seite, vorzugswei-
se 30° bis 40° und weiter bevorzugt etwa 35° zu einer
geraden Ausrichtung, wie sie in Figur 5 zu sehen ist.
Selbstverständlich können die Düsen 12 gleichseitig so-
wohl in x-Richtung als auch in y-Richtung geneigt sein.
Ferner ist die Neigung der Düsen 12 bevorzugt abwech-
selnd gestaltet, so dass die einzelnen Düsengruppen G1,
G2, G3 in gegenüberliegende Richtungen geneigt sind.
[0023] Es ist auch möglich, die gesamte Düsenanord-
nung 8 bewegbar oder drehbar auszugestalten, so dass
eine Neigung vorgesehen werden kann, die entgegen
oder in der Laufrichtung L, in Figur 1 angezeigt durch
einen Pfeil, gekippt ist. Eine solche Neigung ist als ge-
strichelte Ausgestaltung in Figur 1 gezeigt. Generell ist
jedoch eine Ausrichtung parallel zum Schleifband 3 be-
vorzugt, in der die Düsenanordnung 8 quer über dem
Schleifband 3 und, wie oben erwähnt, senkrecht zum
Schleifband angeordnet ist.
[0024] Die Düsenanordnung 8 oder die gesamte
Bandabblasvorrichtung 1 ist weiter vorzugsweise auch
linear bewegbar gelagert. Die Bewegung ist dabei be-

vorzugt in einer Ebene E, die sich parallel zum Schleif-
band 3 erstreckt, in einer bevorzugten Ausführungsform
ist die Bewegung quer oder parallel zur Laufrichtung L
in der Ebene E. Die Bewegung erfolgt dabei in einer Fre-
quenz von 0,1 Hz bis 1,5 Hz, bevorzugt mit 0,5 Hz.
[0025] Die Bewegung wird beispielsweise von einem
Oszillationszylinder (nicht gezeigt) erzeugt, der die Dü-
senanordnung oder auch nur die Düsenreihen (das
Stranggussprofil) bewegen kann und der selbst außer-
halb der Anordnung, bzw. außerhalb der Düsenreihen
gelagert ist. Bevorzugt weißt dieser Oszillationszylinder
eine Kupplung auf, die zwischen dem Zylinder und dem
jeweiligen bewegten Element angeordnet ist und mecha-
nische Spannungen ausgleichen kann.
[0026] Die Steuerung der einzelnen Düsenreihen 10
oder auch der einzelnen Düsen 12 ist dabei generell von-
einander unabhängig. Das heißt, dass beispielsweise ein
Ventil an der
Schnittstelle vorgesehen sein kann, das die Zufuhr der
Druckluft in die Druckleitungen der Düsenreihen 10 ab-
schneiden kann, so dass die Düsen 12 der entsprechen-
den Düsenreihe 10 keine Luft ausstoßen. Es ist auch
denkbar, dass jede einzelne Düse mit einem Ventil ver-
sehen ist, bevorzugt wird jedoch die Leitung der ganzen
Düsenreihe 10 mit nur einem Ventil versehen und so alle
Düsen 12 einer Düsenreihe 10 gleichzeitig gesteuert. Ei-
ne andere Möglichkeit stellen Stoppventile dar, die in den
Druckleitungen vorgesehen sein können, so dass nur ein
Teil einer Düsenreihe 10 aus einer jeweiligen Gruppe
Luft ausblasen kann (bspw. nur die linke Hälfte oder das
linke Drittel) . Alternativ kann dazu auch an beiden Seiten
der Düsenanordnung 8 eine Schnittstelle für die Zufuhr
von Druckluft vorgesehen sein, so dass beide Seiten an-
gesteuert werden können und die linke oder rechte Hälfte
jeweils einzeln Luft ausblasen können. Dabei ist dieses
Vorgehen natürlich nicht auf "Hälften." beschränkt, son-
dern die Stoppventile können die Düsenreihen jeweils in
Drittel oder Viertel einteilen. Im äußersten Fall kann jede
Düse einzeln angesteuert werden. Eine ziemlich einfa-
che Realisierung eines Stoppventils könnten einzelne
Blindstopfen darstellen, die in ein Düsenloch anstelle ei-
ner Düse eingesetzt werden können und dann die Druck-
luftleitung blockieren, so dass die Luftweiterleitung un-
terbrochen wird. Solche Blindstopfen können bspw. aus
Gummi und in einer Form hergestellt sein, die auf die
jeweilige Druckleitung angepasst ist.
[0027] Da unter Umständen die Düsen vom Schleif-
band beschädigt werden könnten, beispielsweise wenn
das Schleifband bei einem Wechsel an die Düsen gerät
oder eine Fehlfunktion auftritt, kann um die Düsen herum
und/oder zwischen den Düsen oder den Düsenreihen ein
Steg vorgesehen sein, der sich von der Oberfläche der
Düsenanordnung, an der die Düsen angeordnet sind, ab-
hebt, so dass die Düsen geschützt werden. Bspw. könnte
dieser Steg zwischen den Düsenreihen senkrecht her-
vorstehen, so dass auch eine schräge Ausrichtung der
Düsen wie in Figur 6 die Luft ausblasen kann, ohne dass
diese durch den Steg behindert wird. Der Steg ist bevor-
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zugt geringfügig höher, als die Düsen hervorstehen.
[0028] Die Figuren 3 und 4 zeigen bevorzugte Ansteu-
erungen der Düsenreihen 10. Die einzelnen Düsengrup-
pen haben einen voreingestellten Ansteuerzeitpunkt t1,
t2, t3 innerhalb eines Zyklus. Ein Zyklus beschreibt dabei
die Ansteuerung der Gruppen G1, G2, G3, die sich immer
wieder wiederholt. Der Ansteuerzeitpunkt markiert den
Beginn des Ausstoßens von Luft aus den Düsen der ent-
sprechenden Gruppe. Die Dauer, für die die jeweilige
Gruppe aktiviert ist, also Luft aufbläst, kann eingestellt
werden. In den Figuren 3 und 4 sind Beispiele für eine
Düsenanordnung gezeigt, die drei Gruppen zeigt, deren
Ansteuerzeit, also die Zeitdauer, für die eine Gruppe Luft
ausbläst, bevorzugt gleichmäßig über einen Zyklus ver-
teilt sind. Wenn mehrere vier oder mehr Düsenreihen
vorhanden sind, werden diese ebenfalls bevorzugt
gleichmäßig über einen Zyklus angesteuert. Grundsätz-
lich kann man sagen, dass in der bevorzugten Ausfüh-
rungsform ein Zyklus mit dem Ansteuerzeitpunkt der ers-
ten angesteuerten Gruppe (hier G1 beginnt, und mit dem
Abschalten der letzten angesteuerten Gruppe (hier G3)
endet.
[0029] Beispielhaft wird nun die Ansteuerung für die in
Figur 3 gezeigte Ausführungsform mit drei Düsenreihen
beschrieben. Das Magnetventil der Gruppe 1 wird für ei-
ne gewisse Zeit, bevorzugt eine Bandumdrehung des
Schleifbands 3 (bspw. 1 sek. bei einer Bandumdrehung
von 2 m/sek. und einer Bandlänge von 2m), angesteuert
und Luft aus Gruppe 1 ausgeblasen. Direkt nach Ab-
schaltung von Gruppe 1 wird Gruppe 2 für die gleiche
Zeit angeschaltet. Dasselbe passiert nach Abschaltung
der Gruppe 2 mit Gruppe 3. In der vorliegenden Ausfüh-
rungsform mit drei Düsenreihen 10 wird nach Abschal-
tung der Gruppe 3, also nach einem Zyklus, wieder Grup-
pe 1 aktiviert und der Vorgang wiederholt. Bei mehr Grup-
pen oder bei weniger Gruppen wird analog verfahren,
wobei die erste Gruppe wieder zugeschaltet wird, wenn
die letzte Gruppe ausgeschaltet wird. Das oben beschrie-
bene Verfahren kann ist jedoch lediglich bevorzugt und
verschiedene Abwandlungen sind selbstverständlich
möglich. Zum Beispiel könnte die nachfolgende Gruppe
nicht direkt nach Abschaltung der vorangehenden Grup-
pe aktiviert werden, sondern gleichzeitig mit der Abschal-
tung. Oder der Betrieb der einzelnen Gruppen kann sich
auch überschneiden. Auch kann die Ansteuerung gene-
rell in beliebiger Reihenfolge geschehen. Bei 3 Gruppen
mag dies noch lediglich zu einer Umkehrung der Ansteu-
erung führen, bei vier Gruppen kann die Reihenfolge al-
lerdings auch G1-G3-G2-G4 oder G1-G2-G4-G3 erfol-
gen. Darüber hinaus kann die Ansteuerung verschiede-
ner Gruppen auch gleichzeitig erfolgen, Bei beispielswei-
se sechs Düsenreihen 10 würden dann bei den sechs
Gruppen die Gruppe 1 und die Gruppe 4 gleichzeitig aus-
blasen, die Gruppe 2 und die Gruppe 5 und die Gruppe
3 und die Gruppe 6.
[0030] Durch die abwechselnde Ansteuerung der Dü-
sen 12 kann eine Oszillationsbewegung des Systems
simuliert werden, so das der Luftverbrauch möglichst

niedrig gehalten, eine homogene Reinigung des Schleif-
bands 3 erzielt und gleichzeitig ein fest installiertes Sys-
tem verwendet werden kann.
[0031] Die Länge der Ansteuerung kann über ein Be-
dienterminal eingestellt werden, Dazu wird vereinfacht
ein Zyklus, dessen Zeitdauer separat und bevorzugt in
Abhängigkeit der Schleifbandlänge und/oder der Schleif-
bandgeschwindigkeit eingestellt werden kann, als 100%
oder als 1 angenommen. In Figur drei ist demnach die
Länge des Düsenbetriebs der einzelnen Gruppen G1,
G2, G3 auf jeweils 33,3%, bzw. 1/3 eingestellt. Somit
schaltet sich Gruppe 2 gleichzeitig mit der Abschaltung
der Gruppe 1 ein. Bevorzugt kann auch eine Überschnei-
dung der Ansteuerung der einzelnen Gruppe eingestellt
werden, so dass beispielsweise Gruppe 1 erst nach der
Hälfte des Zeitimoulses von Gruppe 2 abgeschaltet wird,
während gleichzeitig oder direkt danach Gruppe 3 zuge-
schaltet wird. In Figur 4 ist beispielhaft eine Einstellung
von 66%, bzw. 2/3 gezeigt. Diese Überschneidung kann
soweit eingestellt werden, bis alle Düsenreihen 10 bei
100%, bzw. 1 gleichzeitig laufen. Dadurch wird die ma-
ximale Reinigungswirkung entfaltet. Bei drei Gruppen
und einer Betriebsdauer einer Gruppe von weniger als
33,3%, bzw. 1/3, bleibt eine kurze Pause zwischen den
einzelnen Gruppen. Dies kann aber bei einer leichten
Reinigung von bspw. sehr glatten Flächen schon ausrei-
chen und damit weiter den Luftverbrauch reduzieren. In
einer beispielhaften Ausführungsform gibt es 5 Stufen,
denen ansteigend von 1 bis 5 die Ansteuerzeit von 20%,
33%, 50%, 66% und 100% zugewiesen sind. Eine stu-
fenlose Verstellung ist ebenfalls möglich.
[0032] In einer weiteren Ausführungsform wird auch
die Zeitdauer, die eine Gruppe angesteuert wird, in Ab-
hängigkeit von der Schleifbandgeschwindigkeit einge-
stellt. Dadurch könnte bei einer ansteigenden Schleif-
bandgeschwindigkeit eine geringere Impulslänge für die
einzelnen Gruppen ausreichend sein.
[0033] Um den Reinigungseffekt, der durch die Bewe-
gungssimulation stark verbessert wird, weiter zu erhö-
hen, kann die Düsenanordnung 8 selbst auch bewegbar
ausgebildet sein, wie oben schon erwähnt. Solch eine
Oszillation der Düsenanordnung 8 kann allerdings we-
sentlich geringer ausfallen als im Stand der Technik.
[0034] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist um die Düsenanordnung 8 eine Absaugvorrich-
tung 13 vorgesehen, die den Staub, der von dem Schleif-
band 3 geblasen wird, aufnehmen und abtransportieren
können.

Patentansprüche

1. Bandabblasvorrichtung (1) für ein Schleifaggregat
(2) mit einer Schleifeinrichtung (3) zum Bearbeiten
eines Werkstücks (4), umfassend:

eine Düsenanordnung (8) mit einer Vielzahl von
Düsen (12) zum Ausblasen von Luft, die quer
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über der Schleifeinrichtung (3) in Bezug auf de-
ren Laufrichtung (L) angeordnet ist und auf die
Schleifeinrichtung (3) gerichtet ist, wobei die Dü-
senanordnung (8) zumindest eine Leitungsein-
richtung umfasst, die Druckluft zu den Düsen
(12) leitet; und
eine Steuereinrichtung, die das Ausblasen der
Druckluft aus der Düsenanordnung (8) steuert;
dadurch gekennzeichnet, dass
die Düsenanordnung (8) mehrere Düsenreihen
(10) aufweist, und
die Steuereinrichtung eingerichtet ist, zumin-
dest zwei Düsenreihen (10) derart unabhängig
voneinander zu betreiben, dass eine sich bewe-
gende Düsenanordnung (8) simuliert wird.

2. Bandabblasvorrichtung (1) nach Anspruch 1, bei der
die Steuereinrichtung eingerichtet ist, die einzelnen
Düsenreihen (10) in einer vorbestimmten Reihenfol-
ge, insbesondere nacheinander zu betreiben.

3. Bandabblasvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, bei der die Düsenanordnung
(8) aus einem Aluminiumstranggussprofil oder ei-
nem Kunststoff hergestellt ist.

4. Bandabblasvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, ferner umfassend eine Ab-
saugvorrichtung (13) umfasst, die im Bereich der Dü-
senanordnung (8) angeordnet ist, bevorzugt in zu-
mindest einer Ausblasrichtung der Düsen (12).

5. Bandabblasvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, bei der die die Düsenanord-
nung (8) oder die Bandabblasvorrichtung (1) beweg-
bar angeordnet ist.

6. Bandabblasvorrichtung (1) nach Anspruch 5, bei der
die die Düsenanordnung (8) oder die Bandabblas-
vorrichtung (1) in einer Ebene parallel zur Ebene der
Schleifeinrichtung (3) bewegbar ist, bevorzugt in ei-
ner Richtung parallel oder senkrecht zur Laufrich-
tung (L).

7. Bandabblasvorrichtung (1) nach Anspruch 5 oder 6,
bei der die Steuereinrichtung die Düsenanordnung
(8) oder die Bandabblasvorrichtung (1) mit einer Fre-
quenz von 0,1 Hz bis 1,5 Hz, bevorzugt mit 0,5 Hz
bewegt.

8. Bandabblasvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, bei der die Düsen der einzel-
nen Düsenreihen (10) der Düsenanordnung (12) ge-
neigt sind, bevorzugt so, dass die Düsen der einzel-
nen Gruppen (G1, G2, G3) abwechselnd in gegen-
läufige Richtungen geneigt sind.

9. Bandabblasvorrichtung (1) nach einem der vorher-

gehenden Ansprüche, bei der die Düsenanordnung
(8) oder die Bandabblasvorrichtung (1) zur Schleif-
einrichtung (3) geneigt ausgerichtet ist.

10. Bandabblasvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, bei der zumindest zwei Dü-
senreihen, bevorzugt drei oder mehr, weiter bevor-
zugt alle, um einen gleichen Abstand (v) versetzt
sind.

11. Bandabblasvorrichtung (1) nach Anspruch 1, bei der
von den Düsenreihen (10) zumindest zwei zueinan-
der versetzt sind.

12. Verfahren zum Reinigen einer Schleifeinrichtung (3)
oder eines Werkstücks (4) unter Verwendung einer
Bandabblasvorrichtung (1), welche Bandabblasvor-
richtung (1) für ein Schleifaggregat (2) mit einer
Schleifeinrichtung (3) zum Bearbeiten eines Werk-
stücks (4)umfasst:

eine Düsenanordnung (8) mit einer Vielzahl von
Düsen (12) zum Ausblasen von Luft, die quer
über der Schleifeinrichtung (3) in Bezug auf de-
ren Laufrichtung (L) angeordnet ist und auf die
Schleifeinrichtung (3) gerichtet ist, wobei die Dü-
senanordnung (8) zumindest eine Leitungsein-
richtung umfasst, die Druckluft zu den Düsen
(12) leitet,
eine Steuereinrichtung, die das Ausblasen der
Druckluft aus der Düsenanordnung (8) steuert,
wobei
die Düsenanordnung (8) mehrere Düsenreihen
(10) aufweist, von denen bevorzugt zumindest
zwei zueinander versetzt sind, und
die Steuereinrichtung eingerichtet ist, zumin-
dest zwei Düsenreihen (10) unabhängig vonein-
ander zu betreiben,
wobei das Verfahren die Schritte aufweist:

Betätigen einer ersten Düsenreihe (G1), so
dass Luft aus den Düsen (12) ausgestoßen
wird;
Beenden der Betätigung der ersten Düsen-
reihe, wobei gleichzeitig oder unmittelbar
danach, eine zweite Düsenreihe (G2) betä-
tigt wird, so dass eine sich bewegende Dü-
senanordnung (8) simuliert wird.

13. Schleifaggregat mit einer Bandabblasvorrichtung (1)
nach einem der Ansprüche 1-11, umfassend eine
Schleifeinrichtung (3) zum Bearbeiten eines Werk-
stücks (4).

14. Bearbeitungsmaschine mit einem Schleifaggregat
(2) nach Anspruch 13, ferner umfassend
eine Fördereinrichtung (5), die Werkstücke (4) zum
Schleifaggregat (2) transportiert, so dass diese dort
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bearbeitet werden können.

Claims

1. Belt blowing device (1) for a grinding unit (2) having
a grinding device (3) for processing a workpiece (4),
comprising:

a nozzle arrangement (8) having a plurality of
nozzles (12) for blowing out air and which is ar-
ranged transversely over the grinding device (3)
with regard to its direction of travel (L) and is
directed towards the grinding device (3), where-
in the nozzle arrangement (8) comprises at least
one pipe device which passes compressed air
to the nozzles (12); and
a control device which controls the blowing out
of compressed air from the nozzle arrangement
(8);
characterised in that
the nozzle arrangement (8) has several nozzle
rows (10), and
the control device is equipped to operate at least
two nozzles rows (10) independently of one an-
other so that a moving nozzle arrangement (8)
is simulated.

2. Belt blowing device (1) according to claim 1, in which
the control device is equipped to operate the individ-
ual nozzle rows (10) in a predetermined sequence,
in particular one after another.

3. Belt blowing device (1) according to one of the pre-
ceding claims, in which the nozzle arrangement (8)
is produced from an aluminium continuous casting
profile or a plastic.

4. Belt blowing device (1) according to one of the pre-
ceding claims, further comprising a suction device
(13) which is arranged in the region of the nozzle
arrangement (8), preferably in at least one blowing
out direction of the nozzles (12).

5. Belt blowing device (1) according to one of the pre-
ceding claims, in which the nozzle arrangement (8)
or the belt blowing device (1) is arranged to be mov-
able.

6. Belt blowing device (1) according to claim 5, in which
the nozzle arrangement (8) or the belt blowing device
(1) can be moved in a plane parallel to the plane of
the grinding device (3), preferably in a direction par-
allel or vertical to the direction of travel (L).

7. Belt blowing device (1) according to claim 5 or 6, in
which the control device moves the nozzle arrange-
ment (8) or the belt blowing device (1) at a frequency

of 0.1 Hz to 1.5 Hz, preferably at 0.5 Hz.

8. Belt blowing device (1) according to one of the pre-
ceding claims, in which the nozzles of the individual
nozzle rows (10) of the nozzle arrangement (12) are
at an angle, preferably so that the nozzles of the
individual groups (G1, G2, G3) are at an angle alter-
nately in opposite directions.

9. Belt blowing device (1) according to one of the pre-
ceding claims, in which the nozzle arrangement (8)
or the belt blowing device (1) is aligned at an angle
to the grinding device (3).

10. Belt blowing device (1) according to one of the pre-
ceding claims, in which at least two nozzle rows, pref-
erably three or more, further preferably all, are offset
by an equal distance (v).

11. Belt blowing device (1) according to claim 1, in which
of the nozzle rows (10), at least two are offset with
respect to one another.

12. Method for cleaning a grinding device (3) or a work-
piece (4) using a belt blowing device (1), the belt
blowing device (1) for a grinding unit (2) having a
grinding device (3) for processing a workpiece (4)
comprising:

a nozzle arrangement (8) having a plurality of
nozzles (12) for blowing out air and which is ar-
ranged transversely over the grinding device (3)
with regard to its direction of travel (L) and is
directed towards the grinding device (3), where-
in the nozzle arrangement (8) comprises at least
one pipe device which passes compressed air
to the nozzles (12); and
a control device which controls the blowing out
of compressed air from the nozzle arrangement
(8); wherein
the nozzle arrangement (8) has several nozzle
rows (10) of which preferably at least two are
offset with respect to one another, and
the control device is equipped to operate at least
two nozzles rows (10) independently of one an-
other, wherein the method has the steps:

actuation of a first nozzle row (G1) so that
air is ejected from the nozzles (12);
completion of actuation of the first nozzle
row, wherein at the same time or immedi-
ately thereafter, a second nozzle row (G2)
is actuated so that a moving nozzle arrange-
ment (8) is simulated.

13. Grinding unit having a belt blowing device (1) ac-
cording to one of claims 1-11, comprising a grinding
device (3) for processing a workpiece (4).
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14. Processing machine having a grinding unit (2) ac-
cording to claim 13, further comprising
a conveying device (5) which transports workpieces
(4) to the grinding unit (2) so that they may be proc-
essed there.

Revendications

1. Dispositif de soufflage de bande (1) pour une unité
de ponçage (2) avec un dispositif de ponçage (3)
pour l’usinage d’une pièce (4), comprenant :

un agencement de buses (8) avec une pluralité
de buses (12) pour le soufflage d’air, monté au-
dessus du dispositif de ponçage (3), transver-
salement par rapport à la direction de défilement
(L) de celui-ci et dirigé vers le dispositif de pon-
çage (3), ledit agencement de buses (8) com-
portant au moins un dispositif de conduite ame-
nant de l’air comprimé aux buses (12) ; et
un dispositif de commande, lequel commande
le soufflage de l’air comprimé par l’agencement
de buses (8) ;
caractérisé en ce que
l’agencement de buses (8) comporte plusieurs
rangées de buses (10), et
le dispositif de commande est prévu pour mettre
en service au moins deux rangées de buses (10)
indépendamment entre elles, de manière à si-
muler un agencement de buses (8) en déplace-
ment.

2. Dispositif de soufflage de bande (1) selon la reven-
dication 1, où le dispositif de commande est prévu
pour mettre en service les différentes rangées de
buses (10) dans un ordre prédéfini, en particulier
successivement.

3. Dispositif de soufflage de bande (1) selon l’une des
revendications précédentes, où l’agencement de bu-
ses (8) est réalisé dans un profilé en aluminium ex-
trudé ou en matière synthétique.

4. Dispositif de soufflage de bande (1) selon l’une des
revendications précédentes, comprenant en outre
un système d’aspiration (13) disposé au niveau de
l’agencement de buses (8), préférentiellement dans
au moins une direction de soufflage des buses (12).

5. Dispositif de soufflage de bande (1) selon l’une des
revendications précédentes, où l’agencement de bu-
ses (8) ou le dispositif de soufflage de bande (1) sont
montés de manière à être mobiles.

6. Dispositif de soufflage de bande (1) selon la reven-
dication 5, où l’agencement de buses (8) ou le dis-
positif de soufflage de bande (1) sont déplaçables

sur un plan parallèle au plan du dispositif de ponçage
(3), préférentiellement dans une direction parallèle
ou perpendiculaire à la direction de défilement (L).

7. Dispositif de soufflage de bande (1) selon la reven-
dication 5 ou 6, où le dispositif de commande déplace
l’agencement de buses (8) ou le dispositif de souf-
flage de bande (1) avec une fréquence comprise en-
tre 0,1 Hz et 1,5 Hz, préférentiellement égale à 0,5
Hz.

8. Dispositif de soufflage de bande (1) selon l’une des
revendications précédentes, où les buses des diffé-
rentes rangées de buses (10) de l’agencement de
buses (12) sont inclinées, préférentiellement de telle
manière que les buses des différents groupes (G1,
G2, G3) soient inclinées en alternance dans des di-
rections opposées.

9. Dispositif de soufflage de bande (1) selon l’une des
revendications précédentes, où l’agencement de bu-
ses (8) ou le dispositif de soufflage de bande (1) sont
inclinés vers le dispositif de ponçage (3).

10. Dispositif de soufflage de bande (1) selon l’une des
revendications précédentes, où au moins deux ran-
gées de buses, préférentiellement trois ou plus, et
tout particulièrement toutes les rangées de buses,
sont décalées d’un même intervalle (v).

11. Dispositif de soufflage de bande (1) selon la reven-
dication 1, où au moins deux des rangées de buses
(10) sont décalées l’une par rapport à l’autre.

12. Procédé de nettoyage d’un dispositif de ponçage (3)
ou d’une pièce (4), recourant à un dispositif de souf-
flage de bande (1), ledit dispositif de soufflage de
bande (1) pour une unité de ponçage (2) avec un
dispositif de ponçage (3) pour l’usinage d’une pièce
(4) comprenant :

un agencement de buses (8) avec une pluralité
de buses (12) pour le soufflage d’air, monté au-
dessus du dispositif de ponçage (3), transver-
salement par rapport à la direction de défilement
(L) de celui-ci et dirigé vers le dispositif de pon-
çage (3), ledit agencement de buses (8) com-
portant au moins un dispositif de conduite ame-
nant de l’air comprimé aux buses (12),
un dispositif de commande, lequel commande
le soufflage de l’air comprimé par l’agencement
de buses (8),
l’agencement de buses (8) comportant plusieurs
rangées de buses (10), dont au moins deux sont
préférentiellement décalées l’une par rapport à
l’autre, et
le dispositif de commande étant prévu pour met-
tre en service au moins deux rangées de buses
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(10) indépendamment entre elles,
ledit procédé comportant les étapes suivantes :

activation d’une première rangée de buses
(G1) pour que de l’air soit refoulé par les
buses (12) ;
arrêt de l’activation de la première rangée
de buses, une deuxième rangée de buses
(G2) étant activée simultanément ou immé-
diatement consécutivement, de manière à
simuler un agencement de buses (8) en dé-
placement.

13. Unité de ponçage avec un dispositif de soufflage de
bande (1) selon l’une des revendications 1 à 11, com-
prenant un dispositif de ponçage (3) pour l’usinage
d’une pièce (4).

14. Machine à usiner avec une unité de ponçage (2) se-
lon la revendication 13, comprenant en outre un dis-
positif de convoyage (5) qui transporte les pièces (4)
vers l’unité de ponçage (2), pour que celles-ci puis-
sent y être usinées.
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