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BETONOBERFLACHE

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Oberfla-
chenbearbeitung einer Gesteins- und/oder Betonober-
flache, welches dadurch gekennzeichnet ist, ein zu be-
arbeitendes Werkstlick, welches die zu bearbeitende
Gesteins- und/oder Betonoberflache aufweist, bereitzu-
stellen sowie eine Bearbeitungsmaschine bereitzustel-
len, welche zumindest ein Oberflaichenbearbeitungsele-
ment aufweist, mittels welchem durch mechanischen

VERFAHREN ZUR OBERFLACHENBEARBEITUNG EINER GESTEINS- UND/ODER

Oberflachenabtrag die Oberflache bearbeitet wird, wobei
das Oberflachenbearbeitungselement zumindest wah-
rend eines direkten mechanischen Kontakts mit der zu
bearbeitenden Gesteins- und/oder Betonoberflache um
eine Rotationsachse rotiert wird, um durch die Rotation
einen schleifenden Kontakt mitder zu bearbeitenden Ge-
steins- und/oder Betonoberflache zu erzeugen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Oberflachenbearbeitung einer Gesteins- und/oder
Betonoberflache sowie einer Vorrichtung zur Oberfla-
chenbearbeitung einer Gesteins- und/oder Betonober-
flache gemaR den jeweiligen Oberbegriffen der Paten-
tanspriiche 1 und 10.

[0002] Insbesondere betrifft die vorliegende Anmel-
dung unter anderem auch eine entsprechende Curling-
maschine, welche durch die hier beanspruchte Vorrich-
tung realisiert sein kann.

[0003] Beibereits aus dem Stand der Technik bekann-
ten Verfahren handelt es sich in der Regel Durchlaufver-
fahren. Uber dem Transportsystem kénnen sich Tunne-
laufbauten befinden, welche die entsprechende Cur-
lingstation aufnehmen koénnen.

[0004] Eine aus dem Stand der Technik bekannte Cur-
lingstation kann aus einer gelagerten Welle bestehen,
welche durch einen direkten oder indirekten Motorantrieb
angetrieben wird.

[0005] AufderWelle kbnnen Rundbiirsten mitzum Bei-
spiel einem Durchmesser von 350mm aus widerstands-
fahigen, beschichteten Kunststoffborsten, die mit einer
Geschwindigkeit von beispielsweise 600 Umdrehungen
pro Minute arbeiten, befinden.

[0006] Die Welle kann eine Bearbeitungsbreite von bis
zu 1200mm mit einem Uberstand von 50mm pro Seite
bieten. Der Antriebsstrang wird dabei beispielhaft durch
einen Stellmotor mit einer gelagerten Welle in der Hohe
verstellt.

[0007] Insbesondere haben aus dem Stand der Tech-
nik bekannte Vorrichtungen (welche Curlingstationen
sind oder umfassen) mehrere, zum Beispiel zwei, insbe-
sondere bevorzugt vier Curlingstationen oder Rotations-
birsten, die unterschiedlich zueinander in horizontaler
Richtug geneigt und/oder versetzt zueinander angeord-
net sind.

[0008] Ein solcher Winkel der einzelnen Stationen
kann dadurch definiert sein, dass die Polierblirsten um
eine Rotationsachse rotieren und die Rotationsachsen
in horizontaler Richtung zueinander in einem Winkel ver-
stellt sind.

[0009] Jede der Rotationsbiirsten erzeugt auf der zu
bearbeitenden Oberflache Schleif- und/oder Polierrillen,
welche einen entsprechenden Richtungsglanzeffekt der
Oberflache in Richtung und aus Sicht dieser Schleif-
und/oder Polierrillen erzeugt.

[0010] Dabeiist aus dem Stand der Technik unter an-
derem bekannt, einen Birstensatz auszuwahlen, der
mindestens 5¢cm pro Seite Uber eine zu bearbeitende Ge-
steins- und/oder Betonoberflache hinausragt. In diesem
Falls wird somit eine Polierung und/oder anderweitige
Oberflachenbearbeitung durch eine um beidseits 10cm
verringerte effektive Bearbeitungslange der Biirste rea-
lisiert, wobei oftmals pro Format und Produkt, das heilt,
pro Form und pro Gesteins- und Betonoberflache ein ei-
gener Birstensatz angelegt werden muss. Das heil}t, es
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missen entsprechende Rundbirsten oftmals nicht nur
aufgrund von Verschleil3, sondern insbesondere auch
wegen unterschiedlicher Bearbeitungsbediirfnisse aus-
gewechselt werden. Dies ist mitunter sehr zeitaufwendig.
Auch mussten, um verschiedene Schleifrichtungen auf
dem Werkstuick erzeugen zu kénnen, in der Regel meh-
rere, insbesondere vier, Oberflichenbearbeitungsele-
mente hintereinander und zudem auch in einem Winkel
angestellt zu einander, geschalten werden. Dies kannim
Rahmen der vorliegenden Idee wegfallen und ist zumin-
dest nicht mehr zwingend notwendig.

[0011] Es ist daher unter anderem eine Aufgabe der
vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung sowie ein Ver-
fahren zur Oberflachenbehandlung eines Gesteins
und/oder Betonoberflache anzubieten, welches nicht nur
einfach durchzufiihren ist, sondern auch ebenso kosten-
gunstig ist und gleichzeitig auf verschiedenste Gesteins-
und/oder Betonoberflachen anwendbar ist.

[0012] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand der
Anspriiche 1 und 10 gel6st.

[0013] Das hier beschriebenen erfindungsgemalie
Verfahren zur Oberflachenbearbeitung einer Gesteins-
und/oder Betonoberflache umfasst zunachst einen ers-
ten Schritt, durch welchen ein zu bearbeitendes Werk-
stiick bereitgestellt wird, welches die bearbeitende Ge-
steins- und/oder Betonoberflache ausbildet. Bei dem zu
bearbeitenden Werkstiick kann es sich um ein rohes
Werkstiick handeln (mit vollig unbearbeiteter Oberfla-
che) oder aber um ein bereits vorbearbeitetes Werk-
stiick. Zum Beispiel ist das Werkstlick eine Betonplatte
und/oder ein Pflasterstein.

[0014] Nach dem Bereitstellen des zu bearbeitenden
Werkstiicks wird in einem nachsten Schritt eine Bearbei-
tungsmaschine bereitgestellt, welche zumindest ein
Oberflachenbearbeitungselement aufweist, mittels wel-
chem durch mechanischem Oberflachenabtrag die
Oberflache bearbeitet wird, wobei das Oberflachenbear-
beitungselement zumindest wahrend eines direkten me-
chanischen Kontakts der zu bearbeitenden Gesteins-
und/oder Betonoberflache um eine Rotationsachse ro-
tiertwird, um durch diese Rotation den schleifenden Kon-
takt mit der bearbeitenden Gesteins- und/oder Betono-
berflache zu erzeugen. Vorzugsweise wird die obig be-
schriebene Oberflachenbearbeitung allein durch den
mechanischen Oberflachenabtrag des Oberflachenbe-
arbeitungselements erzeugt.

[0015] Unter "mechanischen Oberflachenabtrag” fallt
jedweder Materialabtrag von der Gesteins- und/oder Be-
tonoberflache. Darunter fallt auch ein Polieren sowie ein
mechanischer Abtrag in tiefer gehende Schichten der
Gesteins- und/oder Betonoberflache. Zum Beispiel fallt
einen mechanischen Materialabtrag im Sinne der jedoch
kein Frasen und/oder kein Bohren. Vorzugsweise er-
zeugt der mechanische Materialabtrag eine polierte
und/oder bearbeitete Oberflache, welche Bearbeitungs-
rillen aufweist. Diese Bearbeitungsrillen sind jedoch fir
den auleren Betrachter vorzugsweise lediglich als Po-
lierrillen erkennbar, welche zum Beispiel durch Borsten
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einer Rotationsbiirste erzeugt sind. Insbesondere unter
entsprechenden Lichtverhaltnissen sind daher entspre-
chende Polierrichtungen erkennbar. Zudem kann unter
einem mechanischen Materialabtrag auch ein Feilen fal-
len.

[0016] Im Sinne der Erfindung bedeutet "polieren” ein
Verfahren, bei dem der Zustand der polierten Oberflache
von einer zum Beispiel matten Oberflache mit nur gerin-
ger Lichtreflektion zu einer, insbesondere in zumindest
einer Betrachtungsrichtung glanzenden Flache mit star-
ker Lichtreflektion poliert wird. Im Sinne der Erfindung
heil3t "mechanischer Materialabtrag" auch ein satinieren
und/oder brsten.

[0017] GemaR zumindest einer Ausfiihrungsform er-
fahrt neben der Rotation das Oberflachenbearbeitungs-
element zumindest einen Antrieb in einer von einer Ro-
tationsrichtung verschiedenen Antriebsrichtung.

[0018] Mitanderen Worten wird in dieser Erfindung un-
ter anderem vorgeschlagen, dass anstatt das Oberfla-
chenbearbeitungselement lediglich um die Rotations-
achse zu rotieren, das Oberflachenbearbeitungselement
neben der Rotation, und insbesondere auch unabhangig
von der Rotation, weitere Bewegung erfahrt.

[0019] Hierzu kann die entsprechende Vorrichtung,
insbesondere die entsprechende Bearbeitungsmaschi-
ne ein Antriebselement, wie zum Beispiel einen Motor,
das heildt, einen elektrisch, pneumatisch oder sonst wie
betriebenen Motor umfassen, welcher entweder den An-
trieb in der von der Rotationsrichtung verschiedenen An-
triebsrichtung (= Antriebsrichtung) alleine bewerkstelligt
oder aber ein solcher Motor sowohl die Rotation als auch
den Antrieb in der von der Rotationsrichtung verschie-
denen Antriebsrichtung durchfihrt.

[0020] Denkbar ist, dass die Bearbeitungsmaschine
ein Wahl- und/oder Einstellelement umfasst, mittels wel-
chen zwischen einen der beiden Antriebe gewahlt wer-
den kann. Denkbar ist jedoch auch, dass die beiden An-
triebsrichtungen (das heif’t, die Rotation und der Antrieb
in der Antriebsrichtung) von verschiedenen Antriebsele-
menten, insbesondere von verschiedenen Motoren be-
werkstelligt wird.

[0021] Durch den hier unter anderem vorgeschlage-
nen Antrieb des entsprechenden Oberflachenbearbei-
tungselements kann daher in besonders individueller
und kostenguinstiger Art und Weise bewerkstelligt wer-
den, dass eine Oberflachenbearbeitung, insbesondere
eine Politur, je nach den Wiinschen des Bearbeiters und
den Anforderungen des Werkstlickes durchgefiihrt wer-
den kann, insbesondere ohne, dass entsprechende
Birsten ausgetauscht werden missen. Der Antrieb in
der Antriebsrichtung ermdglicht namlich eine individuelle
Einstellung der Polierrichtung und/oder der Poliertiefe
neben den eigentlichen Schleifeigenschaften der Rota-
tionsbewegung des Oberflachenbearbeitungselements.
Es kann mit dem Antrieb auch eine individuelle Einstel-
lung eines Satinierens und/oder Biirstens durchgefiihrt
werden. Besonders vorteilhaft kann daher fir die hier
obig beschriebene Oberflaichenbearbeitung ein und die-
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selbe Birste und/oder ein und derselbe Birstensatz fiir
alle Werkstlick genutzt werden.

[0022] Gemal zumindest einer Ausfiihrungsform wird
zunachst ein zu bearbeitendes Werkstlick bereitgestellt
wird, welches die zu bearbeitende Gesteins- und/oder
Betonoberflache ausbildet, wobeiin einem darauffolgen-
den Schritt oder einem davor angeordneten Schritt eine
Bearbeitungsmaschine bereitgestellt wird, welche zu-
mindest ein Oberflachenbearbeitungselement aufweist,
mittels welchem durch mechanischen Oberflachenab-
trag die Oberflache bearbeitet wird, wobei das Oberfla-
chenbearbeitungselement zumindest wahrend eines di-
rekten mechanischen Kontaktes mit der zu bearbeiten-
den Gesteins- und/oder Betonoberflaiche um eine Rota-
tionsachse rotiert wird, um durch diese Rotation den
schleifenden Kontakt mitder zu bearbeitenden Gesteins-
und/oder Betonoberflache zu erzeugen.

[0023] In einer erfindungsgemalen Variante erfahrt
neben der Rotation des Oberflaichenbearbeitungsele-
ments dieses Oberflachenbearbeitungselement zumin-
dest einen Antrieb in einer von einer Rotationsrichtung
verschieden Antriebsrichtung.

[0024] Vorzugsweise handelt es sich bei dieser An-
triebsrichtung um keine Rotation des Oberflachenbear-
beitungselements, insbesondere um keine Rotation des
Oberflachenbearbeitungselements. Vorzugsweise er-
zeugt der Antrieb eine Bewegung des Oberflachenbear-
beitungselement in einer linearen oder kurvenférmigen
Gestalt, relativ zu der am Hallenboden montierten Vor-
richtung.

[0025] Gemal zumindest einer Ausfiihrungsform han-
delt es sich bei dem Oberflachenbearbeitungselement
um eine Rotationsbuirste oder um einen Rotationsschleif-
stein.

[0026] Im Falle einer Rotationsbirste kann diese aus
einer Birstenwelle bestehen, an welcher Rundbirsten
befestigt sind. Diese Rundbirsten kdnnen mit beschich-
teten Kunststoffbirsten sein. Die Rotationswelle ist vor-
zugsweise ein langliches Stangenelement.

[0027] Zum Beispiel weist eine derartige Rotations-
birste einen Durchmesser (inklusive der radial um die
Rotationswelle der Rotationsbirste angeordnete Biirs-
ten) von wenigstens 100mm und héchstens 600mm, be-
vorzugt von wenigstens 200mm und hdchstens 400mm
und ganz besonders bevorzugt von wenigstens 300mm
und hochstens 380mm auf.

[0028] GemalR zumindest einer Ausflihrungsform ist
die Antriebsrichtung verschieden von einer Durchlauf-
richtung und/oder verschieden von einer Rotationsrich-
tung des Werkstlicks und/oder der Rotationsrichtung des
Oberflachenbearbeitungselements.

[0029] Eine Durchlaufrichtung im Sinne des obig be-
schriebenen Verfahrensist vorzugsweise diejenige Rich-
tung, entlang welcher das Werkstiick durch die Bearbei-
tungsmaschine hindurchgefiihrt und wahrenddessen be-
arbeitet wird. Dabei kann es sich bei der Durchlaufrich-
tung um einen geradlinigen und/oder um einen ge-
krimmten oder sonst wie kurvenférmig ausgebildeten
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Pfad handeln.

[0030] GemafR zumindest einer Ausfiihrungsform um-
fasstder Antrieb des Oberflaichenbearbeitungselemts ei-
nen Oszillationsantrieb in Richtung der Antriebsrichtung.
[0031] Hierzu kann die Bearbeitungsmaschine einen
zusatzlichen Motor aufweisen, welcher das Oberflachen-
bearbeitungselement in Richtung der Antriebsrichtung
bewegt. Die Oszillationsbewegung erzeugt eine Schlei-
fung mit zumindest einer von der Durchlaufrichtung ab-
weichenden Richtungskomponente. Abhangig von der
Oszillationsfrequenz und/oder der Durchlaufgeschwin-
digkeit kdnnen damit Reflexionseigenschaften der Rillen
eingestellt werden.

[0032] Beidem hier vorgeschlagenen Oszillationsan-
trieb kann es sich um einen solchen Antrieb handeln, bei
dem das Oberflachenbearbeitungselement entlang der
Antriebsrichtung und relativ zu dem Werkstiick und/oder
relativ zu der Bearbeitungsmaschine hin und her, insbe-
sondere periodisch, bewegt wird. Bei der Antriebsrich-
tung kann es sich um eine Querrichtung handeln, welche
senkrecht zur der Durchlaufrichtung verlauft entlang ei-
ner Horizontaltransportebene verlauft. Dies geschieht
dann vorzugsweise auf Basis einer sogenannten Oszil-
lationsfrequenz, die insbesondere mittels des obige be-
schriebenen Einstellelements eingestellt werden kann.
[0033] Die Oszillationsfrequenz betragt vorzugsweise
wenigstens 0,2Hz und héchstens 90Hz, bevorzugt we-
nigstens 0,8Hz und hdchstens 45Hz. Dieser Frequenz-
bereich stellt sicher, dass die Beton- und/oder Gestein-
soberflache keine strukturellen Schaden wahrend des
Schleifens erleiden. Eine héhere Frequenz wiirde starke
Querrillen erzeugen, wahrend eine zu niedrige Frequenz
tiefe Langsrillen erzeugen wirde. Beide Extrema wiirden
auf Kosten der mechanischen Stabilitat des Werkstiickes
gehen.

[0034] Eine Oszillationslange des Oberflachenbear-
beitungselements (maximale Pendelamplitude) betragt
zumindest 3cm bis héchstens 30cm.

[0035] Zudem bietet ein derartiger Oszillationsantrieb
den Vorteil, dass etwaige seitliche Bearbeitungstber-
stédnde des Oberflaichenbearbeitungselements teilweise,
vorzugsweise jedoch vollstdndig vermieden, werden
kénnen. Ein Bearbeitungsliberstand des Oberflachenbe-
arbeitungselements ist ein solcher Langenbereich des
Oberflachenbearbeitungselements, welcher zwar polie-
rende und/oder birstende Eigenschaften aufweist, je-
doch wahrend des Betriebs teilweise oder vollstandig un-
genutzt bleibt. Die obig beschriebene Ausfiihrungsform
kann daher einen derartig ungenutzten Bearbeitungsbe-
reich des Oberflachenbearbeitungselements teilweise
oder vollstandig vermeiden.

[0036] Im Falle einer Rotationsbirste ergibt sich der
zusatzliche Vorteil, dass der ungenutzte Bereich der Ro-
tationsbirste seitlich des Werkstiicks nicht mehr in Ein-
griff mit seitlich angeordneten Linealen und/oder einer
Kuhlflissigkeit und/oder einem Fdérdergut und/oder
sonstigen, seitlich des Werkstiicks positionierten Ele-
menten der Bearbeitungsmaschine ungewollt in Kontakt
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tritt.

[0037] Dies wurde namlich in der Vergangenheit oft-
mals beobachtet, da ein Abstand der Rotationswelle der
Rotationsbiirste in senkrechter Richtung von dem Werk-
stlick, insbesondere mit zunehmendem Gebrauch des
Oberflachenbearbeitungselements, immer weiter verrin-
gert werden musste, um trotzdem noch einen ausrei-
chenden schleifenden Effekt zu erhalten. Da jedoch im
Uberstandbereich die ungenutzten Borsten unveréndert
lang war (oftmals sogar eine maximale Lange aufwei-
sen), sodass diese noch unverandert langen Birsten, im
Gegensatz zum genutzten Bereich der Rotationsburste,
seitlich des Werkstiicks in Eingriff zum Beispiel einer an-
gelegten Lineal traten, was regelmaRig zur Zerstérung
des Lineals oder sogar zur Zerstérung des Férderguts
fihrte.

Ein Element der vorliegenden Erfindung ist es daher
auch einen derart ungenutzten Borstenbereich zu ver-
meiden.

[0038] Zum Beispiel kann unter anderem auch im Rah-
men des obig beanspruchten Oszillationsbetriebs eine
Lange der Rotationsburste, also eine solche Lange, ent-
lang derer die Rotationsbiirsten angeordnet sind, sogar
verkilrzt gewahlt, namlich derart, dass erst durch den
Oszillationsbetrieb eine vollstdndige Langen- und/oder
Quer- und/oder Schragabdeckung des Werkstlicks er-
reicht wird.

[0039] Dies ist insbesondere auch dadurch mdglich,
als dass die entsprechende Lange der Rotationsbirste
kiirzer gewahlt wird, als eine (maximale) Breite und/oder
Diagonalbreite des Werkstlickes. Denkbar ist namlich,
dass die Rotationsbirste in einem Anstellwinkel geneigt,
relativ zur Durchlaufrichtung angeordnet ist. Solche Ro-
tationsbirsten sind daher relativ zur Durchlaufrichtung
schrag angeordnet, wobei die so entstehende Anord-
nungsschrage erst dann vollstdndig abgedeckt werden
kann, wenn eine entsprechende Oszillation entlang der
Schrage durchgefiihrt wird.

[0040] GemalR zumindest einer Ausflihrungsform ist
eine Umdrehungsrate des Oberflachenbearbeitungsele-
ments um dessen Rotationsachse wenigstens 200 U/min
und héchstens 1200 U/min, bevorzugt wenigstens 400
U/min und héchstens 800 U/min, besonders bevorzugt
wenigstens 500 U/min und héchstens 700 U/min.
[0041] Die obig beschriebene und damit beispielhaft
beanspruchte Umdrehungsrate stellt daher sicher, dass
das zu bearbeitende Werkstlick und insbesondere die
zu bearbeitende Gesteins- und/oder Betonoberflache
polierend bearbeitet werden kann.

[0042] Im Sinne der Erfindung bedeutet "polieren” ein
Verfahren, bei dem der Zustand der polierten Oberflache
von einer zum Beispiel matten Oberflache mit nur gerin-
ger Lichtreflektion zu einer, insbesondere in zumindest
einer Betrachtungsrichtung glanzenden Flache mit star-
ker Lichtreflektion poliert wird. Gleiches kann fiir den Vor-
gang eins Satinierens und/oder Polierens gelten.
[0043] Als Poliermaterial kannim Sinne der Erfindung,
zum Beispiel einzig, die entsprechende schleifende
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Oberflache des Oberflachenbearbeitungselements in
Frage kommen. Insofern kdnnen in einer Ausfiihrungs-
form lediglich die obig beschriebenen Rotationsbirsten
zum Polieren verwendet werden. Ein derartiges Verfah-
ren ware daher frei von jeglichen weiteren Polierschritten
und/oder Poliermitteln.

Alternativ ist jedoch vorstellbar, dass neben dem obig
beschriebenen Oberflachenbearbeitungselement ein
weiterer Schritt, beispielsweise im Rahmen einer Grob-
oder Feinpolitur vor das Oberflachenbearbeitungsele-
ment oder nach dem Oberflachenbearbeitungselement
in Durchlaufrichtung geschaltet wird.

[0044] GemaR zumindest einer Ausflihrungsform be-
tragt die Vorschubgeschwindigkeit des Werkstiicks
und/oder des Oberflachenbearbeitungselements in
Durchlaufrichtung wenigstens 0,5 m/min und héchstens
10 m/min, bevorzugt wenigstens 2 m/min und héchstens
6 m/min.

[0045] Durch diesen Vorschubbereich kann sicherge-
stellt werden, dass die Gestein- und/oder Betonoberfla-
che zunachst nicht bricht oder sonstige Materialschadi-
gungen erfahrt. Ein weiterer Vorteil kann jedoch auch
dahin gesehen werden, dass entsprechende Abschlei-
fartefakte (Politurrichtung, Curlingrichtung etc.) beson-
ders gut und kostenglinstig definiert werden kénnen.
[0046] GemaR zumindest einer Ausfiihrungsform sind
entlang der Durchlaufrichtung zumindest zwei Oberfla-
chenbearbeitungselemente in gleichem oder unter-
schiedlichem Winkel relativ zu der Durchlaufrichtung an-
geordnet, insbesondere wobei die beiden Oberflachen-
bearbeitungselemente richtungs- und/oder zeitsynchron
angetrieben werden.

[0047] Denkbar ist, dass in Durchlaufrichtung ein ers-
tes Oberflachenbearbeitungselement, beispielsweise in
Form der Rotationsburste im Uhrzeigersinn rotiert wird
und in Durchlaufrichtung darauffolgend ein weiteres
Oberflachenbearbeitungselement entgegen der Durch-
laufrichtung betrieben wird. Zum Beispiel werden die bei-
den Oberflachenbearbeitungselemente mit gleicher oder
unterschiedlicher Umdrehungszahl angetrieben. Vor-
zugsweise ist die Umdrehungszahl jedoch in beiden
Richtungen dieselbe. Ein Anpressdruck der beiden
Oberflachenbearbeitungselemente in Richtung des
Werkstulckes ist vorzugsweise im Wesentlichen, vor-
zugsweise im Rahmen der Fertigungstoleranz, exakt der
Gleiche.

[0048] Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung
eine Vorrichtung zur Oberflachenbearbeitung einer Ge-
steins- und/oder Betonoberflache.

[0049] Insbesondere kann das hier beschriebene Ver-
fahren mit einer im Folgenden beschriebenen Vorrich-
tung durchgefiihrt werden, das heif3t fir die nunmehr be-
schriebene Vorrichtung sind alle fir das obig beschrie-
bene Verfahren offenbarten Merkmale offenbart und um-
gekehrt.

[0050] GemafR zumindest einer Ausfiihrungsform um-
fasst die Vorrichtung zur Oberflachenbearbeitung einer
Gesteins- und/oder Betonoberfliche zumindest eine
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Transport- und/oder Fixiervorrichtung, welche ein zu be-
arbeitendes Werkstiick bewegt und/oder fixiert.

[0051] Die Transport- und Fixiervorrichtung kann ei-
gens dafir vorgesehen, das Werkstiick entlang der
Durchlaufrichtung zu transportieren.

[0052] Des Weiteren umfasst die beschriebene Vor-
richtung zumindest eine Bearbeitungsmaschine, welche
zumindest ein Oberflachenbearbeitungselement auf-
weist, welches relativ zu der zu bearbeitenden Oberfla-
che bewegbar ist, sodass, mittels mechanischem Ober-
flachenabtrags die Oberflache bearbeitbar ist, wobei das
Oberflachenbearbeitungselement zumindest wahrend
eines direktem mechanischem Kontakts mit der zu be-
arbeitenden Gesteins- und oder Betonoberflache um ei-
ne Rotationsachse rotiert wird, um durch die Rotation
einen Schleifenden Kontakt mit der zu bearbeitenden
Gesteins- und/oder Betonoberflache zu erzeugen.
[0053] Neben der Rotation des Oberflachenbearbei-
tungselements erfahrt daher das Oberflachenbearbei-
tungselement zumindest einen Antrieb in einer von einer
Rotationsrichtung verschiedenen Antriebsrichtung.
[0054] Dabeikannder hier beschriebene Antriebinder
gleichen Form und Ausgestaltung wie im Zusammen-
hang mit dem obig beschriebenen Verfahren dargestellt
und implementiert sein.

[0055] Im Folgenden wird die Erfindung anhand zweier
Figuren naher beschrieben.

[0056] Dabeizeigtdie Figur 1 eine Seitenansicht eines
Verfahrens zur Oberflachenbearbeitung einer Gesteins-
und/oder Betonoberflache, wobei

die Figur 2 eine Draufansicht des in der Figur 1 darge-
stellten Vorganges, wobei im Unterschied zur Figur 1 ein
Anstellwinkel von gréRer Null gewahlt ist.

[0057] Inden Figuren sind gleiche oder gleich wirken-
de Bestandteile jeweils mit den gleichen Bezugszeichen
versehen.

[0058] Wie aus der Figur 1 erkannt werden kann, ist
dort eine Vorrichtung 1000 zur Oberflachenbearbeitung
einer Gesteins- und/oder Betonoberflache dargestellt.
[0059] Die Vorrichtung 1000 umfasst eine Transport-
und/oder Fixiervorrichtung 5, welche ein zu bearbeiten-
des Werkstiick 1 entlang einer Durchlaufrichtung D1 fiihrt
und transportiert.

[0060] Daruber hinaus umfasst die Vorrichtung 1000
eine Bearbeitungsmaschine 2, welche zumindest ein
Oberflachenbearbeitungselement 3 aufweist, welches
relativ zu der zu bearbeitenden Oberflache 100 beweg-
bar ist, sodass mittels mechanischem Oberflachenab-
trags die Oberflache 100 bearbeitbar ist, wobei das Ober-
flachenbearbeitungselement 3 zumindest wahrend ei-
nes direktem mechanischen Kontakts mit der zu bear-
beitenden Gesteins- und/oder Betonoberflache 100 um
eine Rotationsachse R1 rotiert wird, um durch diese Ro-
tation den schleifenden Kontakt mitder zu bearbeitenden
Gesteins- und/oder Betonoberflache 100 zu erzeugen.
[0061] Dabei ist neben einer Rotation R10 des Ober-
flachenbearbeitungselements 3 um die Rotationsachse
R1 zudem dargestellt, dass in die Blattrichtung hinein



9 EP 3738 713 A1 10

das Oberflachenbearbeitungselement 3 im Rahmen ei-
nes vorliegend oszillierenden Antriebs entlang einer An-
triebsrichtung A1 angetrieben wird. Insbesondere wird
namlich das Oberflachenbearbeitungselement 3 um eine
Rotationrichtung R20 rotiert, wobeiim vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel das Oberflaichenbearbeitungselement
3 in Form einer Rotationsbiirste mit entsprechender Ro-
tationswelle und entsprechenden Rotationsborsten 31
dargestellt ist.

[0062] Dabeiwird das Werkstlick 1 miteiner Vorschub-
geschwindigkeit V1 entlang der Durchlaufrichtung D1 be-
wegt. Zudem wird das Werkstlick 1 mit einer vorher ein-
gestellten Oszillationsfrequenz in einer Q1 Querrichtung
Uber das Werkstiick 1 hin- und herbewegt.

[0063] Es sei darauf hingewiesen, dass in der Figur 1
der dort gezeigt Anstellwinkel 301 gegeniiber der Durch-
laufrichtung Null Grad betragt, dieser Anstellwinkel 301
wie in der Figur 2 gezeigt, auch einen von Null Grad ver-
schiedenen Winkel aufweisen kann.

[0064] Besonders eingangig ist der jeweilige Anstell-
winkel 301 der Rotationsbursten relativ zur Durchlauf-
richtung D1 erkennbar aus der Figur 2 dargestellt.
[0065] In der Figur 2 ist namlich dargestellt, dass die
Bearbeitungsmaschine 2 zunéchst ein erstes Oberfla-
chenbearbeitungselement 3 aufweist, welches in einem
ersten Anstellwinkel 301 relativ zur Durchlaufrichtung an-
gestellt ist, wobei ein zweites Oberflachenbearbeitungs-
element 3 ebenfalls in Form einer Rotationsbirste aus-
gebildet ist und in zwar dem gleichen Anstellwinkel, je-
doch in entsprechend entgegengesetzter Richtung an-
gestellt ist. Ein derartiger Winkel dieses zweiten Ober-
flachenbearbeitungselements relativ zu der Querrich-
tung Q1 ist daher als ein negativer Winkel zu verstehen.
Beide Winkel heben sich vorzugsweise daher auf und
sind bis auf die Gradzahl exakt gegenlaufig zueinander
angestellt.

[0066] Vorzugsweise sind die Oberflachenbearbei-
tungselemente 3 entlang der Durchlaufrichtung D1 je-
weils paarweise zueinander angeordnet, wobei ein Paar
von Oberflachenbearbeitungselementen 3 aus zwei
Oberflachenbearbeitungselementen 3 besteht, welche
jeweils spiegelsymmetrisch relativ zur Querrichtung Q1
zueinander angestellt sind (wie dies in der Figur 2 gezeigt
ist). Denkbar ist, dass entlang der Durchlaufrichtung ein,
zwei oder mehr Paare zur Bearbeitung der Gesteins-
und/oder Betonoberflache 100 angeordnet sind.

[0067] Durch diese Art und Weise kann auf kosten-
glnstige Art, ein Werkstiick 1, insbesondere eine Ge-
steins- und/oder Betonoberflache 100 nicht nur exakt,
sondern auch besonders kostenglinstig bearbeitet wer-
den.

[0068] Die Erfindung ist nicht anhand der Beschrei-
bung und anhand des Ausflihrungsbeispiels beschrankt,
vielmehr fasst die Erfindung jedes neue Merkmal sowie
jede Kombination von Merkmalen, was auch insbeson-
dere jede Kombination der Patentanspriiche beinhaltet,
auch wenn dieses Merkmal oder diese Kombination
selbst nicht explizit in den Patentanspriichen oder in dem
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Ausflihrungsbeispiel wiedergegeben ist.

Bezugszeichenliste

[0069]

1 Werkstiick

2 Bearbeitungsmaschine

3 Oberflachenbearbeitungselement

5 Transport- und/oder Fixiervorrichtung
100 Gesteins- und/oder Betonoberflache
301 Anstellwinkel

R1 Rotationsachse

R10 Rotation

R20 Rotationsrichtung

A1l Antriebsrichtung
D1 Durchlaufrichtung
H1 Haupterstreckungsrichtung

H10 Haupterstreckungsebene
V1 Vorschubgeschwindigkeit
1000  Vorrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Oberflachenbearbeitung einer Ge-
steins- und/oder Betonoberflache (100), umfassend
die Schritte:

a) Bereitstellen eines zu bearbeitenden Werk-
stlickes (1), welches die zu bearbeitende Ge-
steins- und/oder eins Betonoberflache (100)
ausbildet,

b) Bereitstellen einer Bearbeitungsmaschine
(2), welche zumindest ein Oberflachenbearbei-
tungselement (3) aufweist, mittels welchem
durch mechanischen Oberflachenabtrag die
Oberflache (100) bearbeitet wird, wobei das
Oberflachenbearbeitungselement (3) zumin-
dest wahrend eines direkten mechanischen
Kontakts mit der zu bearbeitende Gesteins-
und/oder Betonoberflache (100) um eine Rota-
tionsachse (R1) rotiert wird, um durch diese Ro-
tation einen schleifenden Kontakt mit der zu be-
arbeitenden Gesteins- und/oder Betonoberfla-
che zu erzeugen,

dadurch gekennzeichnet, dass

neben der Rotation (R10) das Oberflachenbearbei-
tungselement (3) zumindest einen Antrieb in einer
von einer Rotationrichtung (R20) verschiedenen An-
triebsrichtung (A1) erfahrt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei dem Oberflachenbearbeitungselement
(3) um eine Rotationsblrste oder im einen Rotati-
onsschleifstein handelt.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Antriebsrichtung (A1) verschieden von einer
Durchlaufrichtung (D1) und/oder verschieden von
der Rotationsrichtung (R20) des Werkstlickes (1)
und/oder verschieden von einer Rotationsrichtung
(R20) des Oberflachenbearbeitungselements (3) ist.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Antrieb des Oberflachenbearbeitungselements
(3) einen Oszillationsantrieb in Richtung der An-
triebsrichtung (A1) umfasst.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Rotationsachse (R1) des Oberflachenbearbei-
tungselements (3) im Wesentlichen senkrecht zur
oder in einem Winkel zur Durchlaufrichtung (D1) an-
gestellt ist.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine Umdrehungsrate des Oberflachenbearbei-
tungselement (3) um dessen Rotationsachse (R1)
wenigstens 200 U/min und héchstens 1000 U/min,
bevorzugt von wenigstens 400 U/min und hdchstens
800 U/min, besonders bevorzugt von wenigstens
500 U/min und héchstens 700 U/min betragt.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine Vorschubgeschwindigkeit (V1) des Werkstiicks
(1) und/oder des Oberflachenbearbeitungselements
(3) in Durchlaufrichtung (D1) wenigstens 0,5 m/min
und hochstens 10m/min, bevorzugt wenigstens
2m/min und héchstens 6m/min betragt.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass

entlang der Durchlaufrichtung (D1) zumindest zwei
Oberflachenbearbeitungselemente (3) in gleichem
oder unterschiedlichem Winkel relativ zu der Durch-
laufrichtung (D1) angeordnet sind, insbesondere
wobei die beiden Oberflachenbearbeitungselemen-
te (3) richtungs- und/oder zeitsynchron angetrieben
werden.

Vorrichtung (1000) zur Oberflachenbearbeitung ei-
ner Gesteins- und/oder Betonoberflache, umfas-
send

- zumindest eine Transport- und/oder Fixiervor-
richtung (5), welche ein zu bearbeitendes Werk-
stiick (1) bewegt und/oder fixiert,

- zumindest eine Bearbeitungsmaschine (2),
welche zumindest ein Oberflachenbearbei-
tungselement (3) aufweist, welches relativ zu
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der zu bearbeitenden Oberflache (100) beweg-
bar ist, sodass, mittels mechanischem Oberfla-
chenabtrags die Oberflache (100) bearbeitbar
ist, wobei das Oberflachenbearbeitungsele-
ment (3) zumindest wahrend eines direkten me-
chanischen Kontakts mit der zu bearbeitende
Gesteins- und/oder Betonoberflache (100) um
eine Rotationsachse (R1) rotiert wird, um durch
diese Rotation einen schleifenden Kontakt mit
der zu bearbeitenden Gesteins- und/oder Beto-
noberfliche (100) zu erzeugen,

dadurch gekennzeichnet, dass

neben der Rotation (R10) das Oberflachenbearbei-
tungselement (3) zumindest einen Antrieb in einer
von einer Rotationrichtung (R20) verschiedenen An-
triebsrichtung (A1) erfahrt.
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