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(54) SCHLEIFMASCHINE

(567)  Die vorliegende Erfindung umfasst eine Schleif-
maschine zum Schleifen einer metallischen Oberflache
eine Werkstlickes, wobei die Schleifmaschine

- wenigstens ein Schleifaggregat,

- wenigstens ein Transportband (2) zum Transportieren
des Werkstiickes durch die Schleifmaschine und

- wenigstens eine Saugeinrichtung aufweist, durch die

ein auf dem Transportband (2) liegendes Werkstlick mit
einem Unterdruck beaufschlagbar ist,

wobei die Saugeinrichtung eine Absaugkammer (14) auf-
weist, die unterhalb des Transportbandes (2) angeordnet
istund einen entgegen die Horizontale geneigten Boden

(16) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schleifmaschine zum
Schleifen einer metallischen Oberflache eines Werksti-
ckes, wobei die Schleifmaschine wenigstens ein Schlei-
faggregatund wenigstens ein Transportband zum Trans-
portieren des Werkstiickes durch die Schleifmaschine
aufweist.

[0002] Derartige Schleifmaschinen sind heute aus
dem Stand der Technik bekannt und werden mit unter-
schiedlichsten Schleifaggregaten zum Bearbeiten und
Schleifen von metallischen Oberflachen verwendet. Das
Schleifaggregat kann Tellerblrsten oder Blrstenwalzen
aufweisen oder umlaufende Schleifmittel, wie beispiels-
weise Schleifbdnder oder Schleifpapiere aufweisen.
Auch Schwingschleifer kbnnen verwendet werden.
[0003] Schleifmaschinen werden beispielsweise zum
Abrunden und Entgraten von Stanz- oder Schneidkanten
metallischer Werkstlicke verwendet. Aber auch zum Ver-
edeln und Verschonern metallischer Oberflachen, bei-
spielsweise bei der Herstellung gebiirsteter Stahlflachen
oder gebursteter Aluminiumflachen werden entspre-
chend durch Schleifmaschinen eingesetzt. Insbesonde-
re wenn nicht nur die Oberflache optisch aufgewertet,
sondern auch ein nennenswerter Materialabrieb durch
das Schleifaggregat der Schleifmaschine am Werkstiick
erreicht werden soll, werden gattungsgemaf Schleifma-
schinen, die Uber eine Saugeinrichtung verfligen, ver-
wendet. Um unterschiedlich groRe Werkstiicke mit un-
terschiedlichen Abmessungen mdglichst kurzzeitig
nacheinander auf der gleichen Schleifmaschine bearbei-
ten zu kénnen, ist das Transportband nicht mit Befesti-
gungsmitteln ausgeristet, mit denen das zu bearbeiten-
de Werkstiick auf dem Transportband fixiert wird. Statt-
dessen ist die Saugeinrichtung vorhanden, durch die ein
auf dem Transportband aufliegendes Werkstiick mit Un-
terdruck beaufschlagt und so am Transportband festge-
halten werden kann.

[0004] Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn
durch das Schleifaggregat ein hoher Druck und eine gro-
Re Kraft auf das Werkstlick ausgelibt werden, was dazu
fihren kann, dass sich das Werkstlick auf dem Trans-
portband verschiebt. Um dies zu verhindern, wird die
Saugkraft auf das Werkstlick aufgebracht.

[0005] Oftmals werden mit einer Schleifmaschine ver-
schiedene Werkstlicke bearbeitet, die metallische Ober-
flachen unterschiedlicher Metalle aufweisen. Dies hat ei-
nen erhéhten Reinigungsaufwand zur Folge, da verhin-
dert werden muss, dass sich Schleifspane und Schleifa-
brieb unterschiedlicher Metalle vermischen.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Schleifmaschine so weiterzuentwickeln, dass
auch unterschiedliche Metalle ohne grofen Aufwand mit
einer einzigen Schleifmaschine bearbeitet werden koén-
nen.

[0007] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe durch
eine gattungsgemaRe Schleifmaschine gemalR dem
Oberbegriff des Anspruchs 1, die sich dadurch auszeich-
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net, dass die Schleifmaschine eine Absaugkammer auf-
weist, die unterhalb des Transportbandes angeordnet st
und ein entgegen die Horizontale geneigten Boden auf-
weist.

[0008] Vorzugsweise weist die Schleifmaschine eine
Saugeinrichtung auf, durch die ein auf dem Transport-
band liegendes Werkstiick mit einem Unterdruck beauf-
schlagt werden kann, wobei die Absaugkammer Teil der
Saugeinrichtung ist. Die Absaugkammer wird in aller Re-
gel als Teil der Saugeinrichtung ausgefihrt, kann jedoch
im Sinne der vorliegenden Erfindung auch ohne die Mdg-
lichkeit verwendet werden, sie mit Unterdruck zu beauf-
schlagen. Die abzufiihrenden Schleifspane oder der
Schleifstaub werden dann durch den geneigten Boden
und das Eigengewicht der Spane oder des Satubes aus
dem Schleifbereich der Schleifmaschine herausgefiihrt
und gesammelt und kann einfach entfernt werden.
[0009] Eine unterhalb des Transportbandes angeord-
nete Absaugkammer ist dabei vorzugsweise nur unter
dem Teil des Transportbandes angeordnet, auf dem die
Werkstlicke durch die Schleifmaschine transportiert wer-
den. Das Transportband ist in aller Regel ein umlaufen-
des Endlosband, das eine geschlossene Kontur bildet.
Vorzugsweise ist die Absaugkammer innerhalb dieser
Kontur méglichst direkt unterhalb des Transportbandes
angeordnet. Fir eine Vielzahl von Ausflihrungsformen
ist es dabei ausreichend, wenn die Absaugkammer nur
in einem Teilbereich unterhalb des Transportbandes an-
geordnet ist. Dieser Teilbereich entspricht vorteilhafter-
weise dem Bereich, in dem oberhalb des Transportban-
des das Schleifaggregat angeordnet ist. Dies ist der Be-
reich, in dem Schleifspdne und Schleifstaub entstehen,
die durch die Absaugkammer abgefiihrt werden sollen.
Vorteilhafterweise schliet der Boden der Absaugkam-
mer mit der Horizontalen einen Winkel von wenigstens
5°, bevorzugt wenigstens 10°, besonders bevorzugt we-
nigstens 15°, und héchstens 30°, bevorzugt héchstens
25°, besonders bevorzugt hchstens 20° ein. Als beson-
ders vorteilhaft hat es sich herausgestellt, wenn der Bo-
den der Absaugkammer senkrecht zu der Transportrich-
tung, entlang derer das Werkstlick durch das Transport-
band transportiert werden kann, geneigt ist. Dies bedeu-
tet, dass das Werkstlick entlang der Transportrichtung
transportiert wird und die Neigung sich nach rechts oder
links davon erstreckt. Schleifstaub und Schleifspéne, die
durch das Bearbeiten der Oberflache des Werkstlickes
mitdem Schleifaggregat entstehen, kdnnen durchindem
Transportband vorhandenen Lécher oder Offnungen in
die Absaugkammer gelangen, von wo sie abgesaugt
werden kénnen. Dies wird durch den geneigten Boden
der Absaugkammer weiter vereinfacht und effizienter ge-
staltet. Auf diese Weise wird die verbleibende Ver-
schmutzung der Schleifmaschine mit Schleifstaub und
Schleifspanen aus einem Metall deutlich reduziert oder
im Idealfall vollstédndig vermieden.

[0010] Vorteilhafterweise ist die Absaugkammer am
unteren Ende des Bodens miteiner Saugvorrichtung ver-
bunden oder verbindbar. Durch diese kénnen Schleif-
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staub und Schleifspane aus der Absaugkammer heraus-
gesaugt werden. Der Boden der Absaugkammer ist folg-
lich auf diese Saugvorrichtung zugeneigt.

[0011] Vorteilhafterweise istdas Transportband mit ei-
ner Anti-Haft-Beschichtung beschichtet. Besonders vor-
teilhafterweise istdie Innenseite der Absaugkammer, zu-
mindest jedoch der Boden der Absaugkammer mit einer
Anti-Haft-Beschichtung beschichtet. Als vorteilhaftes
Material hat sich ein Polymer oder eine Mischung aus
mehreren Polymeren fir die Anti-Haft-Beschichtung he-
rausgestellt. Auch dadurch wird die Restkontamination
und Verschmutzung des Transportbandes und der Sau-
geinrichtung, insbesondere der Absaugkammer, redu-
ziert und somit auch der Reinigungsaufwand gesenkt.
[0012] Vorzugsweise kann der Boden der Absaug-
kammer auch mechanisch angeregt, also insbesondere
in Schwingungen versetzt werden. Dies kénnen regel-
mafige Schwingungen wie beispielsweise Schallwellen
odereinzelne regelmaRig oder unregelmaflig wiederkeh-
rende Stolle sein. Dadurch kénnen Spane oder Staub,
der sich am Boden der Absaugkammer abgesetzt hat,
bewegt werden, so dass er sich sammelt und entfernt,
beispielsweise abgesaugt werden kann.

[0013] Vorteilhafterweise verflugt die Schleifmaschine
Uber mehrere Transportbander und mehrere Saugein-
richtungen, wobei die Saugeinrichtungen jeweils eine
Absaugkammer mit geneigtem Boden aufweisen. Ist die
Schleifmaschine mit mehreren Schleifaggregaten, die
unterschiedlich oder identisch ausgebildet sein kdnnen,
ausgerustet, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn
jedes der Aggregate in einem Schleifmaschinenmodul
angeordnet ist, das separat und von den anderen Modu-
len getrennt ausgetauscht oder aus der Schleifmaschine
entfernt werden kann. Dazu ist von Vorteil, wenn jedes
der Module, die beispielsweise ein oder zwei Schleifag-
gregate aufweisen kénnen, ein eigenes Transportband
aufweisen, das nur fir den Transport des Werkstlickes
innerhalb des Schleifmaschinenmodules zusténdig ist.
Dadurch wird einerseits eine Verschleppung von Schleif-
spanen oder Schleifstaub durch ein zu langes Transport-
band durch die gesamte Schleifmaschine verhindert und
zudem eine leichte Austauschbarkeit und Ausbaubarkeit
der einzelnen Aggregate und Module beispielsweise zur
Reinigungs-, Wartungs- oder Austauschzwecken er-
moglicht.

[0014] Vorteilhafterweise ist das wenigstens eine
Transportband auswechselbar, ohne dass das Schleif-
aggregat entfernt werden muss. Dazu kann beispielswei-
se ein die Schleifaggregate umgebendes Gehéause der
Schleifmaschine gedffnet werden. Nachdem gegebe-
nenfalls vorhandene Stitzen entfernt werden, die den
Transporttisch, der das Transportband aufweist, in Po-
sition halten, entfernt wurden, kann das Transportband
entfernt werden. Dazu muss beispielsweise eine Spann-
vorrichtung, die flr eine ausreichende Spannung auf
dem Transportband zustandig ist, gelést werden. Das
Schleifband kann dann einfach entfernt werden, ohne
dass es noétig ware, die Schleifmaschine vollstandig zu
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demontieren oder ein Schleifaggregat oder ein Schleif-
modul aus der Schleifmaschine zu entfernen.

[0015] Vorzugsweise verfligt die Schleifmaschine
Uber ein Gehause, in dem das Schleifaggregat angeord-
net ist, wobei das Transportband aus der Schleifmaschi-
ne entfernbar ist, wobei das Schleifaggregat und/oder
der Schleiftisch nicht aus der Schleifmaschine entfernt
werden muss.

[0016] Herkdmmlicherweise ist das Transportband
keinen UbermaRig starken Belastungen ausgesetzt, so
dass ein Wechsel des Transportbandes im Betrieb einer
Schleifmaschine eine selten vorzunehmende Wartungs-
handlung ist. Herkdmmlicherweise muss der Schleiftisch
und gegebenenfalls zusatzlich das Schleifaggregat, also
das eigentliche Schleifmittel, aus dem Gehaduse der
Schleifmaschine entfernt werden. Anschlieend muss
der Schleiftisch so weit zerlegt werden, dass das Trans-
portband zuganglich wird.

[0017] Durch diese Ausgestaltung der Schleifmaschi-
ne wird es nun mdéglich, das Transportband zu wechseln
und aus der Schleifmaschine zu entfernen, ohne das
Schleifaggregat und/oder den Schleiftisch aus der
Schleifmaschine zu entfernen. Dadurch wird das Wech-
seln des Transportbandes stark vereinfacht. Sollen bei-
spielsweise metallische Oberflachen aus unterschiedli-
chen Metallen nacheinander geschliffen werden, kann
nun anstelle der oft aufwendigen und zeitintensiven Rei-
nigung eines Transportbandes einfach das jeweilige
Schleifband ausgetauscht werden, so dass auf dem
Schleifband anhaftende Partikel des Schleifstaubes oder
der Schleifspane nicht mehr entfernt werden miissen. So
kénnen beispielsweise unterschiedliche Transportban-
der fiir unterschiedliche Metalle bereitgestellt werden,
die je nach gewlnschter Metallart, die es zu schleifen
gilt, in die Schleifmaschine eingesetzt werden kénnen.
Alternativ dazu lasst sich selbstverstandlich auch ein ent-
ferntes Transportband mit der bendtigten Sorgfalt reini-
gen, um fir einen spateren Einsatz bei einer anderen
Metallart einsatzféhig zu sein. Dies hat mit der erfin-
dungsgemalen Ausgestaltung der Schleifmaschine
nicht mehr zur Folge, dass wahrend dieser Zeit der Rei-
nigung des Transportbandes keine Werkstiicke mehr ge-
schliffen werdenkénnen. Vielmehrkann eines der Trans-
portbander gereinigt werden, wahrend ein anderes
Transportband in der Schleifmaschine eingesetzt ist.
[0018] Vorzugsweise verflugt das Gehduse Uber eine
Offnungsklappe, die in einen gedffneten Zustand und ei-
nen geschlossen Zustand bringbar ist, wobei das Trans-
portband zugénglich ist, wenn sich die Offnungsklappe
im gedffneten Zustand befindet. Bei der Offnungsklappe
handelt es sich vorteilhafterweise um eine Tir oder eine
Doppeltur, die so angeordnet ist, dass das Gehause ein-
fach geoffnet werden kann. Bei gedffnetem Gehause,
also wenn sich die Offnungsklappe im geéffneten Zu-
stand befindet, I8sst sich das Transportband einfach aus
der Schleifmaschine entfernen. Vorteilhafterweise ist der
Schleiftisch an wenigstens einer I6sbar montierten Stut-
ze befestigt. Insbesondere bei gréReren Schleifmaschi-
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nen oder Schleifmodulen, die gegebenenfalls mehr als
ein Schleifaggregat aufweisen, ist es von Vorteil, den
Schleiftisch auf beiden Seiten des Transportbandes
durch wenigstens eine Stiitze zu sichern. Auf der Seite,
auf der das Transportband beispielsweise nach dem Off-
nen der Offnungsklappe zuganglich ist, ist es von Vorteil,
wenn die Stitze mdglichst einfach I8sbar ist. Dies kann
beispielsweise durch einfache Schraubverbindungen er-
reicht werden, die zum Wechseln des Transportbandes
geldst werden. Die Anzahl, Positionierung sowie Art der
Befestigung und Montage der I6sbar montierten Stltzen
hangt dabei von der GréRRe der Schleifmaschine, der An-
zahlder verwendeten Schleifaggregate sowie der Artdes
Schleifens ab, da dadurch wesentlich mitbestimmt wird,
wie stark der auf das Werkstiick und damit auch auf das
Transportband ausgetibte Druck ist, den die Schleifag-
gregate austben.

[0019] Vorteilhafterweise verfligt die Schleifmaschine
Uber eine Saugeinrichtung, durch die ein auf dem Trans-
portband liegendes Werkstiick mit einem Unterdruck be-
aufschlagbar ist. Dadurch wird einerseits eine Haltekraft
auf das Werkstiick erhdht, so dass auch bei gréReren
durch das Schleifaggregat auf das Werkstlick aufge-
brachten Kraften das Werkstlick nicht entlang des Trans-
portbandes verrutschen oder sich bewegen kann. Ande-
rerseits wird erreicht, dass Schleifspane oder Schleif-
staub durch die Saugeinrichtung abgesaugt werden und
somit die Kontamination und Verschmutzung des Innen-
raums der Schleifmaschine mit Schleifstaub oder
Schleifspénen vermindert wird.

[0020] Vorzugsweise verfugt die Schleifmaschine
Uber mehrere Schleifmodule, die jeweils wenigstens ein
Schleifaggregat und ein Transportband aufweisen. Da-
bei ist vorteilhafterweise jedes Schleifmodul separat aus
der Schleifmaschine entfernbar und beispielsweise
durch ein anderes Modul ersetzbar. Jedes Modul verfiigt
in einer bevorzugten Ausgestaltung Uber wenigstens ei-
ne Offnungsklappe, besonders bevorzugt eine Tdr,
durch die ein Teil des Gehduses, der zu dem Modul ge-
hért, gedffnet werden kann, wodurch das Transportband
zuganglich wird.

[0021] Vorteilhafterweise weist die Schleifmaschine
ein Schleifwerkzeug oder Schleifaggregat mit wenigs-
tens einer Burste mit Schleifborsten sowie eine Planier-
einheit auf. Eine Planiereinheit ist eine Funktionseinheit
innerhalb der Schleifmaschine, die beispielsweise in ei-
nem besonderen Betriebsmodus der Schleifmaschine
daflr sorgt, den Rundlauf und die Geradheit des Schleif-
werkzeuges, insbesondere einer Blrstenwalze, wieder
herzustellen. Dieser besondere Betriebsmodus kann
beispielsweise in Form eines vorbestimmten und in ei-
nem elektronischen Datenspeicher hinterlegten Pro-
grammes vorhanden sein, das von einer elektronischen
Steuerung der Schleifmaschine abgerufen und ausge-
fuhrt werden kann. Es ist daher mit einer erfindungsge-
mafRen Schleifmaschine nur noch sehr selten notwendig,
dass eigentliche Schleifwerkzeug, insbesondere die
Blrstenwalze aus der Schleifmaschine zu entfernen.
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Dies ist nur noch dann notwendig, wenn die Blrstenwal-
ze vollstédndig ausgetauscht werden soll. Wird festge-
stellt, dass der Anpressdruck des Schleifwerkzeuges
nicht mehr Uber die Breite der Birstenwalze oder Uber
die rdumliche Ausdehnung einzelner Tellerbirsten kon-
stant ausgebildet ist, wird beispielsweise manuell der be-
sondere Betriebsmodus der Schleifmaschine ausgeldst.
In diesem Fall werden durch die Planiereinheit der Rund-
lauf und die Geradheit der Birstenwalze wieder herge-
stellt. Dies kann innerhalb weniger Minuten geschehen,
so dass nach Ablauf dieser Zeitspanne, wenn das bei-
spielsweise im elektronischen Datenspeicher hinterlegte
Programm durchlaufen wurde, die Schleifmaschine wie-
der voll einsatzfahig ist und nahezu optimale Schleifer-
gebnisse liefert.

[0022] Vorteilhafterweise verfligt die Planiereinheit
Uber wenigstens ein Planierwerkzeug zum Kiirzen we-
nigstens eines Teils der Schleifborsten.

[0023] Beim Schleifen mitder Schleifmaschine werden
einzelne Schleifborsten des Schleifwerkzeuges starker
beansprucht als andere und nutzen sich insbesondere
starker ab, so dass sie beispielsweise eine kiirzere Lan-
ge als beispielsweise am Rand des Schleifwerkzeuges
angeordnete Schleifborsten aufweisen. Um ein optima-
les Schleifergebnis gewahrleisten zu kénnen, werden
nun vorteilhafterweise alle Schleifborsten der Schleif-
birste, insbesondere der Birstenwalze, auf eine Lange
gekirzt,um so zu erreichen, dass ein homogenes Schlei-
fergebnis erreicht wird. Selbstverstandlich kann durch
die Planiereinheit auch eine nicht homogene Lange der
einzelnen Schleifborsten untereinander eingestellt wer-
den, indem Schleifborsten in unterschiedlichen Berei-
chen des Schleifwerkzeuges auf unterschiedliche Lange
gekirzt werden, sofern dies gewtinscht und von Vorteil
ist.

[0024] Das Planierwerkzeug kann beispielsweise aus
einer Vielzahl von Schneidelementen bestehen, die bei-
spielsweise Uber die Breite des Schleifwerkzeuges an-
geordnet sind und somit Giber die gesamte Breite gleich-
zeitig die Schleifborsten des Schleifmittels kiirzen kon-
nen. Dabei kann das Planierwerkzeug als ein grof3es
Schneidelement, beispielsweise eine sich liber die ge-
samte Breite erstreckende Klinge oder Schere ausgebil-
det sein oder aus einer Vielzahl unterschiedlicher neben-
einander angeordneter Einzelelemente bestehen, durch
die dann an unterschiedlichen Stellen des Schleifwerk-
zeuges unterschiedliche Langen der Schleifborsten ein-
gestellt werden kdnnen.

[0025] Alternativ dazu hat es sich als vorteilhaft her-
ausgestellt, wenn das Planierwerkzeug in einer Richtung
senkrecht zur Transportrichtung verschieblich angeord-
net ist. Das Planierwerkzeug selbst kann dann rdumlich
klein und somit mit relativ geringem Eigengewicht aus-
gebildet werden, so dass der apparative Aufwand, der in
einer derartigen Schleifmaschine fir die Planiereinheit
zu betreiben ist, deutlich reduziert wird. Insbesondere
bei einer Blrstenwalze ist es von Vorteil, wenn die Pla-
niereinheitin einer Richtung senkrecht zur Transportrich-
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tung, also in einer Schleifmaschine von links nach rechts
und umgekehrt bewegbar ist und so an jede Stelle Uber
die Breite der Birstenwalze gelangen werden kann. Da
die Blirstenwalze ohnehin in Rotation versetzbar ist, kon-
nen auf diese Weise alle Borsten der Birstenwalze auf
die gewlinschte Lange gekirzt werden.

[0026] Vorzugsweise ist das wenigstens eine Schleif-
werkzeug und/oder das Planierwerkzeug héhenverstell-
bar angeordnet. In einer Vielzahl bekannter Schleifma-
schinen istohnehin das Schleifwerkzeugin der H6he ver-
stellbar, um den Abstand zwischen dem Schleifwerkzeug
und der Transporteinrichtung variabel gestalten zu kén-
nen und so auf unterschiedlich dicke zu bearbeitende
Werkstlcke einstellbar zu sein. In diesem Fall ist es von
Vorteil, wenn das Planierwerkzeug nicht héhenverstell-
bar relativ zur Transporteinrichtung ausgebildet ist, so
dass eine Hohenverstellung des Schleifwerkzeuges
gleichzeitig eine Veranderung des Abstandes zwischen
dem Schleifwerkzeug und dem Planierwerkzeug zur Fol-
ge hat. Selbstverstandlich kann trotzdem auch das Pla-
nierwerkzeug héhenverstellbar ausgebildet werden, so
lange Schleifwerkzeug und Planierwerkzeug unabhéan-
gig voneinander in der Hoéhe verstellbar sind. Nur auf
diese Weise lasst sich der Abstand verandern und so die
Lange, auf die die Schleifborsten durch das Planierwerk-
zeug kirzbar sind, einstellen.

[0027] Vorzugsweise verfiigt das Schleifwerkzeug
Uber eine Mehrzahl von Tellerbiirsten, die entlang einer
Umlaufkontur umlaufen, wobei das wenigstens eine Pla-
nierwerkzeug neben der Transporteinrichtung angeord-
netist. Firden Fall, dass das Schleifwerkzeug eine Birs-
tenwalze aufweist, hat sich die Anordnung des Planier-
werkzeuges oberhalb dieser Blrstenwalze als vorteilhaft
herausgestellt, da die Borsten bei der rotierenden Birste
ohnehin in diese Richtung zeigen. Werden jedoch Tel-
lerblrsten verwendet, ist die Situation eine andere. Bei
einer Tellerbirste sind in aller Regel alle Schleifborsten
in Richtung auf das Werkstlick gerichtet und die Rotati-
onsachse, um die sich die Tellerblrste dreht oder ver-
schwenkt wird, steht senkrecht auf der Transportebene
der Transporteinrichtung. Auch in dieser Ausgestaltung
ist es moglich, das Planierwerkzeug oberhalb der Teller-
birsten anzuordnen. In diesem Fall misste fiir den Fall,
dass der besondere Betriebsmodus des Planierens
durchgefiihrt wird, die Orientierung der Tellerbirsten ge-
andert und die Schleifborsten der Tellerbirsten in Rich-
tung auf das Planierwerkzeug ausgerichtet werden. Dies
ist zwar mdglich, hat jedoch einen erhdhten apparativen
und technischen Aufwand zur Folge.

[0028] Eine konstruktiv einfachere Lésung ist dann
moglich, wenn die Tellerblrsten, die neben der Rotation
um ihre Rotationsachse auch auf einer Umlaufkontur um-
laufen, dabei auch in einem Bereich neben der Trans-
porteinrichtung bewegt werden, so dass es Abschnitte
der Umlaufkontur gibt, in denen die Tellerbiirsten und die
Schleifborsten der Tellerbirsten nicht mit einem Werk-
stlick in Kontakt kommen kénnen, das sich aufder Trans-
porteinrichtung befindet. In diesen Bereichen, in denen
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beispielsweise Umkehrpunkte und Kurven der Umlauf-
kontur liegen, kann auf besonders einfache und platz-
sparende und damit technisch aufwendige Weise das
wenigstens eine Planierwerkzeug angeordnet werden.
Vorteilhafterweise werden in diesem Fall mehrere Pla-
nierwerkzeuge auf beiden Seiten der Transporteinrich-
tung angeordnet.

[0029] In einer bevorzugten Ausgestaltung verflgt die
Schleifmaschine Uber eine Messeinrichtung zum Mes-
sen der Lange der Schleifborsten. Dies kann beispiels-
weise berlihrungslos, insbesondere Uber Lichtschran-
ken geschehen oder durch Druck- oder Beriihrungssen-
soren, die messen, ob bestimmte Punkte noch mit den
umlaufenden Schleifborsten in Kontakt kommen. Auch
hier hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Mes-
seinrichtung eingerichtet ist, die Lange der Schleifbirs-
ten an unterschiedlichen Stellen des Schleifwerkzeuges
zu messen. Dies bedeutetinsbesondere, dass die Léange
der Schleifborsten an verschiedenen Positionen (iber die
Breite des Schleifwerkzeuges gemessen werden kann.
Die Schleifmaschine verfligt zudem Uber eine elektrische
Steuerung, die eingerichtet ist, das Planierwerkzeug in
Eingriff mit den Schleifborsten zu bringen und auf diese
Weise die Borsten zu kiirzen, wenn eine Léangendifferenz
zwischen unterschiedlichen Borsten einen vorbestimm-
ten Grenzwert Uberschreitet. Stellt die elektrische Steu-
erung aufgrund der Messergebnisse der Messeinrich-
tung beispielsweise fest, dass eine Langendifferenz zwi-
schen der Lange der Borsten im mittleren Bereich der
Schleifbirsten und den Borsten im duReren Bereich der
Schleifbiirste einen vorbestimmten Grenzwert Uber-
schreitet, kann die elektrische Steuerung automatisch
den Betriebsmodus des Planierens einschalten oder in
Kraft setzen und so dafiir sorgen, dass das Planierwerk-
zeug mit den jeweiligen Schleifborsten in Eingriff ge-
bracht wird, so dass die Léangendifferenz zwischen den
einzelnen Borsten reduziert oder auf das gewiinschte
Mal gebracht wird. Alternativ dazu kann die elektrische
Steuerung auch eine Anzeige- oder Alarmvorrichtung
ausldsen, so dass ein Bediener der Schleifmaschine er-
kennt, dass ein Klrzen der Schleifborsten notwendig ist.
[0030] Vorteilhafterweise hangt der vorbestimmte
Grenzwert von der Léange der Schleifblrsten ab. Sind die
Schleifblirsten bereits relativ kurz, da sie beispielsweise
mehrfach gekirzt wurden, kann es sinnvoll sein, den vor-
bestimmten Grenzwert relativ klein zu wahlen, um zu er-
reichen, dass eine relative LAngenanderung mdglichst
klein bleibt. Ist die Lange der Birsten jedoch noch relativ
groB, beispielsweise bei einer frisch in die Schleifmaschi-
ne eingesetzten Birstenwalze, kdnnen durchaus gréRe-
re Langenunterschiede tolerierbar sein.

[0031] Vorzugsweise verfligt die Schleifmaschine
Uber eine Vorrichtung zum Bestimmen eines Radius ei-
ner Kontur eines Gegenstandes mit zumindest kreisse-
gmentférmigem Querschnitt die zwei Anlageflachen zum
Anlegen des Gegenstandes sowie wenigstens einen
Messschiebeaufweis, wobei die Anlageflachen in einem
rechten Winkel zueinander angeordnet sind und der
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Messschieber entlang einer Winkelhalbierenden dieses
rechten Winkels verschieblich derart angeordnet ist,
dass der Messschieber verschiebbar ist, indem der Ge-
genstand an die beiden Anlageflachen angelegt wird.
[0032] Vorteilhafterweise verfiigt die Vorrichtung tiber
eine Messeinrichtung zum Messen der Strecke, um die
der Messschieber verschoben wird, wenn der Gegen-
stand an die beiden Anlageflachen angelegt wird. In einer
besonders vorteilhaften Ausgestaltung verfligt die Vor-
richtung Uber eine elektrische Steuerung, die eingerich-
tet ist, aus der gemessenen Strecke den Radius zu be-
stimmen. Vorzugsweise verfiigt die Vorrichtung Uber ei-
ne Anzeigeeinrichtung, die eingerichtet ist, den Radius
und/oder die Strecke, um die der Messschieber verscho-
ben wurde, anzuzeigen.

[0033] Dieser Ausgestaltung liegt die Erkenntnis zu-
grunde, dass ein Gegenstand mit einem kreissegment-
férmigen oder kreisférmigen Querschnitt, der mit der
Kontur dieses Querschnittes an den beiden in einem
rechten Winkel zueinander angeordneten Anlageflache
angeordnet wird, den Messschieber verschiebt. Der
kreissegmentformige oder kreisformige Querschnitt
kann dabei zumindest gedanklich durch einen Kreist mit
einem Radius angenahert werden, den es durch die Vor-
richtung zu bestimmen gilt. Dabei bildet dieser Kreis den
Inkreis oder Innenkreis zu einem Quadrat, dessen eine
Ecke durch den Punkt gebildet wird, an dem die beiden
Anlageflachen aneinander anliegen. Dieses Quadrat
kann gedanklich von einem Umkreis oder AuRRenkreis
umschrieben werden, dessen Mittelpunkt folglich im Mit-
telpunkt des Innkreises liegt und der durch den Kontakt-
punkt, alsodie "Ecke", der beiden Anlageflachen verlauft.
Die Aussagen Uber Kreise, Quadrate oder Punkte bezie-
hen sich dabei jeweils auf den Querschnitt durch den
Gegenstand, der in die Vorrichtung gemaf einem Aus-
fuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung eingesetzt
ist.

[0034] Die Differenz zwischen dem Radius des Inkrei-
ses oder Innenkreises und dem Radius des Umkreises
oder AulRenkreises entspricht dabei genau der Strecke,
um die der Messschieber noch aus der Ecke, die durch
die beiden Anlageflachen gebildet wird, heraussteht. So-
fern bekannt ist, wie weit der Messschieber ohne einen
eingesetzten Gegenstand aus dieser Ecke heraussteht,
lasst sich einfach berechnen, wie grof3 der Unterschied
zwischen dem Radius des Innenkreises und dem Radius
des AuBRenkreises ist. Auf diese Weise lasst sich auch
der Radius des Innenkreises bestimmen, der dem zu be-
stimmenden Radius entspricht.

[0035] Vorteilhafterweise ist die Vorrichtung angeord-
net, den Radius einer Kante des Werkstiickes zu bestim-
men. Dies geschieht vorteilhafterweise nachdem das
Werkstlick am eigentlichen Schleifwerkzeug entlang ge-
laufen und mit diesem in Wechselwirkung getreten ist,
mithin also nach dem Schleifvorgang. Durch die sehr ein-
fache Vorrichtung zum Messen des Radius lasst sich auf
besonders einfache und dennoch sichere und reprodu-
zierbare Weise bestimmen, ob das gewlinschte Schlei-
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fergebnis erreicht wurde und der Radius der Kante des
Werkstiickes den gesetzlichen oder sonstigen Anforde-
rungen genigt. Dazu muss lediglich die Kante des Werk-
stlickes, deren Radius es zu vermessen gilt, an die bei-
den Anlageflachen der Vorrichtung angelegt werden.
Uber den Weg, um den der Messschieber bei diesem
Anlegen verschoben wird, Iasst sich der Radius der Kan-
te auf besonders einfache Weise bestimmen.

[0036] Vorzugsweise verfligt die Schleifmaschine
Uber einen Aktuator, der die Vorrichtung an die ge-
winschte Kante des Werkstlickes heranbewegt. Dies
geschiehtvorteilhafterweise vollautomatisch, so dass ein
Eingreifen von Bedienpersonal nicht nétig ist. Dazu kann
es von Vorteil sein, wenn die Schleifmaschine eine Po-
sitionsdetektionseinrichtung und/oder eine Orientie-
rungsdetektionseinrichtung aufweist, mit der Position
und/oder Orientierung des Werkstiickes auf einer Trans-
porteinrichtung der Schleifmaschine erkennbar sind. Auf
diese Weise kann eine elektrische Steuerung der Schleif-
maschine dafiir sorgen, dass der Aktuator, der beispiels-
weise ein Roboterarm, besonders vorzugsweise ein
mehrgelenkig ausgebildeter Roboterarm sein kann, die
Vorrichtung genau an die gewlinschte Stelle des zu tber-
prifenden Werkstlickes und die nétige Kante annahert
und anlegt.

[0037] Vorteilhafterweise wird ein durch die Vorrich-
tung bestimmter Radius als Steuerparameter oder Re-
gelgréRe in der elektrischen Steuerung der Schleifma-
schine verwendet. Insbesondere fiir den Fall, dass der
bestimmte Radius nicht den gesetzlichen oder sonstigen
Vorschriften gentigt oder eine zu groRe Abweichung von
einem vorbestimmten Sollwert aufweist, kann das Werk-
stlick beispielsweise nochmals durch die Schleifmaschi-
ne gefiihrt werden oder als Ausschuss oder als nachzu-
arbeitendes Werkstiick gekennzeichnet werden. Zudem
ist es mdglich, insbesondere fiir den Fall, dass der be-
stimmte Radius zu klein ist, also der durch die Schleif-
maschine hervorgerufene Abrieb nicht ausreicht, umden
gewulnschten Sollwert zu erreichen, den Anpressdruck
des Schleifwerkzeuges an die Oberflache des Werksti-
ckes zu erhéhen und somit bei folgenden Werkstiicken
einen gréReren Schleifabrieb und damit einen gréReren
Radius der Kante zu erreichen. Dies ist insbesondere
dann sinnvoll, wenn mehrere Werkstlicke, insbesondere
viele Werkstlicke, nacheinander bearbeitet und geschlif-
fen werden sollen, die eine Oberflache aus dem gleichen
Material aufweisen.

[0038] Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, wenn
die Schleifmaschine tUber mehrere derartige Vorrichtun-
gen verfigt. Auf diese Weise kdnnen unterschiedliche
Kanten mit gegebenenfalls unterschiedlichen Sollradien
gleichzeitig vermessen und auf diese Weise die Quali-
tatskontrolle beschleunigt werden.

[0039] Vorteilhafterweise verfligt die Schleifmaschine
Uber eine Unwuchtmesseinrichtung zum Messen einer
Unwucht des Schleifwerkzeuges. Auch auf diese Weise
lasst sich feststellen, ob einige oder alle der Schleifbors-
ten gekurzt werden mussen.
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[0040] Mit Hilfe der beiliegenden Zeichnungen wird
nachfolgend ein Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden
Erfindung naher erlautert. Es zeigt

Figur 1 - die schematische Darstellung eines Trans-
porttisches fir eine Schleifmaschine,

Figur2  -die schematische Ansicht einer Absaugkam-
mer und

Figur 3  -eine weitere schematische Ansicht einer Ab-
saugkammer.

[0041] Figur 1 zeigt einen Transporttisch 1 fur eine

Schleifmaschine gemaR einem ersten Ausfihrungsbei-
spiel der vorliegenden Erfindung. Man erkennt ein Trans-
portband 2, das Uber Umlenkrollen 4 und eine Span-
nungsvorrichtung 6 gefiihrt wird. Das Transportband ist
durch einen in Figur 1 nicht dargestellten Motor angetrie-
ben und kann ein nicht dargestelltes Werkstlick, das sich
auf dem Transportband 2 befindet, entlang einer Trans-
portrichtung T bewegen.

[0042] Der in Figur 1 gezeigte Transporttisch 1 steht
auf Stltzen 8, die auch ein nicht gezeigtes Schleifaggre-
gat stitzen. Dazu sind FuRe 10 vorhanden, die auf Fe-
derungen 12 stehen und auf denen ein Schleifaggrega-
trahmen mit einem Schleifaggregat angeordnet ist.
[0043] Unterhalb des Transportbandes 2 befindet sich
eine Absaugkammer 14, die einen geneigten Boden 16
aufweist, dessen Neigung senkrecht zur Transportrich-
tung T verlauft. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist der
Boden 16 entlang einer Richtung senkrecht zur Zeiche-
nebene geneigt ausgebildet. Die Absaugkammer 14 be-
findet sichim Sinne der vorliegenden Erfindung unterhalb
des Transportbandes 2, auch wenn ein Ricklauf 18 des
Transportbandes 2 sich unterhalb der Absaugkammer
14 befindet.

[0044] Figur 2 zeigt die schematische Ansicht der Ab-
saugkammer 14. Man erkennt den geneigten Boden 16
dessen Neigung in Figur 2 von links nach rechts und
damit senkrecht zur Transportrichtung T verlauft. Eine
Oberseite 20 der Absaugkammer 14 ist vorteilhafterwei-
se offen ausgebildet, um einen innerhalb der Absaug-
kammer 14 aufzubauenden Unterdruck auf das darlber
verlaufende Transportband 2 und damit auf ein sich dar-
auf befindendes Werkstlick tibertragen zu kdnnen.
[0045] Figur 3 zeigt eine andere Ansicht einer Absaug-
kammer 14 mit dem geneigten Boden 16. Man erkennt,
dass eine Hohe der Absaugkammer 14 im mittleren Be-
reich am gréRten ist und in Randbereichen 22 abnimmt.
Insgesamt ist der Boden 16 jedoch in Figur 3 nach hinten
geneigt.

[0046] Innerhalb der Absaugkammer 14 befinden sich
Verstrebungen 24, die insbesondere bei grolen Absaug-
kammern 14 von Vorteil sind, um zu verhindern, dass
das Transportband 2 in die Absaugkammer 14 hineinge-
saugt wird. In einer Riickwand 26 der Absaugkammer
14 befindet sich eine Absaugdéffnung 28, an die eine Ab-
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saugvorrichtung, beispielsweise eine Pumpe ange-
schlossen werden kann, um die Absaugkammer 14 und
damit das darlber verlaufende Transportband 2 mit ei-
nem Unterdruck zu beaufschlagen.

[0047] InFigur 1 sind Tragelemente 30 dargestellt, die
die Absaugkammer 14 in Position halten. Soll das Trans-
portband 2 ausgetauscht werden, miissen diese Trage-
lemente 30 entfernt werden. Nachdem die Spannungs-
vorrichtung 6 gelést wurde, l1asst sich dann ohne weiteren
Um- oder Ausbau anderer Bauteile der Schleifmaschine
das Transportband 2 einfach entfernen.

Bezugszeichenliste

[0048]

T Transportrichtung

1 Transporttisch

2 Transportband

4 Umlenkrolle

6 Spannungsvorrichtung
8 Stutze

10 FuR

12 Federung

14  Absaugkammer
16  Boden

18  Rucklauf

20 Oberseite

22  Randbereich

24 Verstrebung

26  Ruckwand

28  Absaugéffnung
30 Tragelement

Patentanspriiche

1. Schleifmaschine zum Schleifen einer metallischen
Oberflache eines Werkstlickes, wobei die Schleif-
maschine

- wenigstens ein Schleifaggregat und

- wenigstens ein Transportband (2) zum Trans-
portieren des Werkstlickes durch die Schleifma-
schine aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifmaschi-
ne unterhalb des Transportbandes eine Absaug-
kammer (14) aufweist, die einen gegen die Horizon-
tale geneigten Boden (16) aufweist.

2. Schleifmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schleifmaschine wenigs-
tens eine Saugeinrichtung aufweist, durch die ein
aufdem Transportband (2) liegendes Werkstiick mit
einem Unterdruck beaufschlagbar ist, wobei die Ab-
saugkammer Teil der Saugeinrichtung ist.
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Schleifmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Boden (16) der Absaug-
kammer (14) mit der Horizontalen einen Winkel von
5°, bevorzugt wenigstens 10°, besonders bevorzugt
wenigstens 15° und hdéchstens 30°, bevorzugt
héchstens 25°, besonders bevorzugt héchstens 20°
einschlief3t.

Schleifmaschine nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Boden (16) der
Absaugkammer (14) in eine Richtung senkrecht zu
einer Transportrichtung (T), entlang derer das Werk-
stlick durch das Transportband (2) transportiert wer-
den kann, geneigt ist.

Schleifmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
saugkammer (14) am unteren Ende des Bodens (16)
mit einer Saugvorrichtung verbindbar ist.

Schleifmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transportband (2) mit einer Anti-Haft-Beschichtung
beschichtet ist.

Schleifmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine In-
nenseite, zumindest jedoch der Boden (16) der Ab-
saugkammer (14) mit einer Anti-Haft-Beschichtung
beschichtet ist.

Schleifmaschine nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anti-Haft-Beschichtung
aus einem Polymer oder einer Mischung aus meh-
reren Polymeren besteht.

Schleifmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schleifmaschine mehrere Transportbander (2) und
mehrere Saugeinrichtungen aufweist, wobei die
Saugeinrichtungen jeweils eine Absaugkammer
(14) mit geneigtem Boden (16) aufweisen.

Schleifmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das we-
nigstens eine Transportband (2) auswechselbar ist,
ohne dass das Schleifaggregat entfernt werden
muss.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14



EP 3 332 912 A1




EP 3 332 912 A1

10






10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 332 912 A1

9

Européisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

w

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 17 19 2723

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
Y DE 202 05 262 Ul (ERNST MASCHF GMBH PAUL |1-9 INV.
[DE]) 27. Juni 2002 (2002-06-27) B24B55/06
A * Zusammenfassung; Abbildungen 1,2 * 10 B24B55/12
* Seite 1 * B24B7/06
----- B24B41/00
Y CN 103 831 728 A (YUHUAN XINFENG 1-9 B24B9/00
ENVIRONMENTAL PROT EQUIPMENT FACTORY)
4. Juni 2014 (2014-06-04)
* Absatz [0021]; Abbildung 3 *
Y DE 10 2007 044289 Al (EX CELL O GMBH [DE])|1-9
12. Marz 2009 (2009-03-12)
* Absdtze [0060], [0089]; Abbildung 8c *
Y US 2006/096054 A1 (CHENG CHIEH-YUAN [TW]) |1

11. Mai 2006 (2006-05-11)
* Absdtze [0005], [0020]; Abbildungen 3,5
*

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

Miinchen 2. Mai 2018

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer

Arhire, Irina

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze

E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur

nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes

Dokument

12



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 332 912 A1

ANHANG ZUM EUEOPI\ISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 17 19 2723

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

02-05-2018
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 20205262 Ul 27-06-2002  KEINE
CN 103831728 A 04-06-2014  KEINE
DE 102007044289 Al 12-03-2009 AT 490843 T 15-12-2010
CA 2697718 Al 19-03-2009
CN 101795814 A 04-08-2010
DE 102007044289 Al 12-03-2009
EP 2185313 Al 19-05-2010
US 2010221082 Al 02-09-2010
WO 2009033910 Al 19-03-2009
US 2006096054 Al 11-05-2006  KEINE

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

13



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

