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(54) SCHLEIFMASCHINE ZUM SCHLEIFEN EINER OBERFLÄCHE EINES OBJEKTS

(57) Die Erfindung betrifft eine Schleifmaschine zum
Schleifen einer Oberfläche eines Objekts, umfassend
mindestens ein Schleifwerkzeug mit einen beweglich
gelagerten Schleifmittelträger, und einer Mehrzahl von
Schleifmittelementen, die an demSchleifmittelträger be-
festigt sind, und eine Schleifmittel-Antriebseinrichtung
zum Antreiben des Schleifwerkzeugs in eine erste Re-
lativbewegung zu dem Objekt, eine Fördereinrichtung
zumFördern desObjektsmit einer zweitenRelativbewe-
gung zu dem Schleifwerkzeug durch die Schleifmaschi-
ne. Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Mehrzahl der Schleifmittelelemente eine Mehrzahl von
ersten mit ersten Schleifkörpern versehenen Oberflä-
chen zur Anlage an der Oberfläche desObjekts bei einer

ersten Bewegungsrichtung des Schleifmittelträgers und
eine Mehrzahl von zweiten mit zweiten Schleifkörpern
versehenen Oberflächen zur Anlage an der Oberfläche
des Objekts bei einer zweiten, der ersten entgegenge-
setztenBewegungsrichtungdesSchleifmittelträgersauf-
weist, und dass die Schleifmittel-Antriebseinrichtung
ausgebildet ist, um in der ersten Bewegungsrichtung,
in der die ersten Oberflächen der Schleifmittelemente
inSchleifeingriffmit derOberflächedesObjekts stehtund
in der zweiten Bewegungsrichtung, in der die zweiten
Oberflächen der Schleifmittelemente in Schleifeingriff
mit der Oberfläche des Objekts steht, betrieben zu wer-
den.
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Beschreibung

[0001] DieErfindung betrifft eineSchleifmaschine zum
Schleifen einer Oberfläche eines Objektes, umfassend
mindestens ein Schleifwerkzeug mit einen beweglich
gelagerten Schleifmittelträger und einer Mehrzahl von
Schleifmittelementen, die an demSchleifmittelträger be-
festigt sind, und eine Schleifmittel-Antriebseinrichtung
zum Antreiben des Schleifwerkzeugs in eine erste Re-
lativbewegung zu dem Objekt, eine Fördereinrichtung
zumFördern desObjektes in einer zweitenRelativbewe-
gung zu dem Schleifwerkzeug durch die Schleifmaschi-
ne. Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist ein Schleif-
werkzeug zumSchleifen einer Oberfläche eines Objekts
und ein Verfahren zum Schleifen einer Oberfläche eines
Objekts.
[0002] Solche Schleifmaschinen und Schleifwerkzeu-
ge werden dazu eingesetzt, um Oberflächen von Werk-
stücken zu bearbeiten. Die Bearbeitung kann dabei ei-
nerseits in einer makroskopischen Glättung liegen, bei
der die Oberflächen plangeschliffen werden und makro-
skopische Unebenheiten beseitigt werden. Die Oberflä-
chenbearbeitung durch Schleifen kann weiterhin zur
Herstellung einer bestimmten Rauigkeit dienen, bei der
alsomikroskopischeOberflächenrauigkeitenausvorher-
gehenden Bearbeitungsvorgängen reduziert werden
und eine hinsichtlich der Oberflächenqualität und -rauig-
keit hochwertigere Oberfläche erzeugt wird.
[0003] Einweiteres Ziel einer Schleifbearbeitung einer
Oberfläche kann darin liegen, ein bestimmtes optisches
Muster durch die Schleifbearbeitung zu erzielen. Hierbei
wird durch eine relative Bewegung zwischen Schleif-
werkzeug und Werkstück-Oberfläche ein gewünschtes,
vorbestimmtes Schliffbild auf der Oberfläche erzeugt.
Die Bewegung wird dabei häufig durch eine Rotation
des Schleifwerkzeugs, überlagert zu einer translatori-
schen Bewegung des Werkstücks und gegebenenfalls
weiteren überlagerten Schwenk‑ oder Rotationsbewe-
gungen um weitere Achsen zwischen dem Schleifwerk-
zeug und dem Werkstück erzeugt.
[0004] Für solche Schleifvorgänge können unter-
schiedliche Formen von Schleifwerkzeugen eingesetzt
werden. Eine vielseitig einsetzbare Form ist beispiels-
weise die Tellerbürste, bei der ein tellerförmiger Schleif-
mittelträger eingesetzt wird, der auf einer axialen Stirn-
fläche, die zum Werkstück weist, eine Vielzahl von
Schleifmittelelementen aufweist, die beispielsweise als
Schleifborsten oder als Schleifpapierabschnitte ausge-
bildet sein können. Der tellerförmige Schleifmittelträger
wird dann um eine zentrale Achse, die senkrecht oder
leicht zur Senkrechten geneigt zu der zu bearbeitenden
Oberfläche des Werkstücks steht, rotiert und erzeugt
hierdurch eine Komponente der Relativbewegung zwi-
schen dem Schleifwerkzeug bzw. den Schleifmittelele-
menten und der Oberfläche. Eine andere Ausgestaltung
eines Schleifwerkzeugs ist die Walzenbürste, bei der
eine Zylinderumfangsfläche zum Werkstück weist und
die Rotation des Schleifwerkzeugs um eine zentrale

Achse, die der Zylindermittelachse entspricht, erfolgt.
[0005] Die Schleifmittelelemente werden dabei häufig
durch einen Schleifelementträger, der mit Schleifele-
menten wie Korundkörnern oder anderen, aus geeigne-
ten harten Materialien bestehenden scharfkantigen Kör-
nern beschichtet ist, gebildet. Die Schleifelemente sind
auf einer Oberfläche des Schleifelementträgers gebun-
den oder in den Schleifelementträger eingebunden. Da-
durch, dass diese Schleifmittelelemente eine gewisse
Länge aufweisen, kann der durch Abnutzung oder Aus-
bruch der Körner auftretende Verschleiß über einen län-
geren Bearbeitungszeitraum kompensiert werden, in-
dem die Schleifmittelelemente sich entsprechend ver-
kürzen und dadurch laufend neue, scharfkantige Körner
in den Schleifeingriff mit der Oberfläche des Werkstücks
gebracht werden können.
[0006] Die Schleifmittelelemente sind aufgrund ihres
Aufbaus zu einem gewissen Grad biegeschlaff und wer-
den bei der Bearbeitung mit einer rotierenden Schlepp-
bewegung über die Oberfläche desWerkstücks bewegt.
Sie liegen folglich nicht exakt axial ausgerichtet von dem
Schleifmittelträger abstehend an, sondern sind durch
eine von der Rotationsbewegung verursachte in Um-
fangsrichtung wirkende Kraft entgegen der Bewegungs-
richtung nach hinten umgebogen, sodass ein endseitiger
Abschnitt der nach vorn weisenden, mit den Schleifele-
menten besetzten Oberfläche der Schleifmittelelemente
auf der Oberfläche aufliegt.
[0007] Ein solches Schleifmittelelement kann durch
einen Schleifpapierabschnitt gebildet werden. Im Sinne
der Erfindung ist unter einem Schleifpapierabschnitt ein
flexibles schleifpapierähnliches Element zu verstehen,
das einerseits ein biegeschlaffes Trägermaterial auf-
weist, das beispielsweise papier‑ oder textilartig ausge-
bildet sein kann, an dem die Schleifkörner mittels eines
geeigneten Bindematerials befestigt sein können. Der
endseitige Abschnitt, der auf der zu schleifenden Ober-
fläche aufliegt, kann einen zumindest linienförmigen,
vorzugsweise flächigen, Kontakt zwischen einem Teil
der Gesamtfläche des Schleifpapierabschnitts und der
Oberfläche des Werkstücks ausbilden.
[0008] Trotz einer durchaus langen Gebrauchsdauer
solcher Tellerbürsten liegt eine Problematik bei der
Schleifbearbeitung darin, dass durch den Verschleiß
der Tellerbürste das Schleifergebnis beeinflusst wird,
sich also entweder hinsichtlich der optischen Eigen-
schaften der Oberfläche verändert oder hinsichtlich der
qualitativen Eigenschaften der Oberfläche, also der
Ebenheit und Rauigkeit verändert, insbesondere also
nicht mehr in einem angestrebten Toleranzbereich zu
liegen kommt. Dies kann sowohl eine zu geringe Schleif-
wirkung beinhalten, mit dem Ergebnis eines unzureich-
enden Materialabtrags und eines möglicherweise uner-
wünschten Polierergebnisses anstelle eines wirksamen
Schleifabtrags. Im Ergebnis kann also die durch die Be-
arbeitung erzielte Wirkung eine unzureichende Glättung
bei gleichzeitig einer nicht dem angestrebten Sollwert
entsprechenden Rauigkeit der bearbeiteten Oberfläche
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nach sich ziehen.
[0009] Es ist bekannt, die Oberfläche des Werkstücks
optisch zu erfassen, um solche Veränderungen in eine
Steuerung von Schleifparametern einfließen zu lassen
oder aus solchen Veränderungen auf die Notwendigkeit
des Austauschs der Tellerbürste zu schließen und einen
entsprechenden Austausch zu veranlassen. So sind bei-
spielsweise aus DE 102018105133A1 und
DE102018105134A1 entsprechende Schleifmaschinen
mit solchenErfassungssystemenvorbekannt. Zwar kann
mit einer solchen Technologie eine gewünschte Qualität
der Oberfläche in deutlich besserer Weise eingestellt
werden, auch unter einem während der Bearbeitung
auftretenden Verschleiß der Tellerbürste. Jedoch sind
einerseits der Kompensation des Verschleißes der Tel-
lerbürste durch Einstellung von Schleifparametern ge-
wisse Grenzen gesetzt, andererseits kann auch die Ein-
stellung von Schleifparametern in Abhängigkeit von der
Messung der Oberflächeneigenschaften oftmals nur un-
wesentlich die Standzeit der Tellerbürste verlängern,
sodassauchbeidiesenvorbekanntenLösungen in regel-
mäßigenAbständen derAustausch der Tellerbürste bzw.
der mehreren in der Schleifmaschine eingesetzten Tel-
lerbürsten erforderlich wird und hierdurch eine die Wirt-
schaftlichkeit der Schleifmaschine reduzierende Still-
standszeit und Investition notwendig wird.
[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Schleifmaschine und ein Schleifverfahren bereitzustel-
len, mit der/dem eine wirtschaftlichere Bearbeitung von
Oberflächen erreicht wird.
[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß gelöst,
indem die Mehrzahl der Schleifmittelelemente eine
Mehrzahl von ersten mit ersten Schleifkörpern versehe-
nen Oberflächen zur Anlage an der Oberfläche des Ob-
jekts bei einer ersten Bewegungsrichtung des Schleif-
mittelträgers und eine Mehrzahl von zweiten mit zweiten
Schleifkörpern versehenen Oberflächen zur Anlage an
der Oberfläche des Objekts bei einer zweiten, der ersten
entgegengesetzten Bewegungsrichtung des Schleifmit-
telträgers aufweist, und indem die Schleifmittel-Antrieb-
seinrichtung ausgebildet ist, um das Schleifwerkzeug in
der ersten Bewegungsrichtung, in der die ersten Ober-
flächen der Schleifmittelemente in Schleifeingriff mit der
Oberfläche desObjekts stehen und in der zweiten Bewe-
gungsrichtung, in der die zweiten Oberflächen der
Schleifmittelemente in Schleifeingriff mit der Oberfläche
des Objekts stehen, anzutreiben und weiterhin indem
eine Steuerungseinrichtung vorgesehen ist, die mit der
Schleifmittel-Antriebseinrichtung signaltechnisch ge-
koppelt und ausgebildet ist, um die Schleifmittel-Antrieb-
seinrichtung zwischen der ersten und der zweiten Bewe-
gungsrichtung hin‑ und herzuschalten.
[0012] Erfindungsgemäß werden an dem Schleifmit-
telträger durch die Mehrzahl der Schleifmittelelemente
erste und zweite Oberflächen bereitgestellt, die jeweils
mit Schleifelementen versehen sind. Die ersten Ober-
flächen sind dabei so ausgerichtet, dass sie in eine erste
Bewegungsrichtung des Schleifwerkzeugs weisen und

dadurch bei dieser ersten Bewegungsrichtung des
Schleifmittelträgers zur Anlage an der Oberfläche des
Objekts kommen. Dies kann beispielsweise durch nach
Art von Schleifpapierabschnitten ausgebildete Schleif-
mittelelemente realisiert werden, die eine mit Schleif-
elementen versehene Oberfläche aufweisen, die durch
die Schleifkraft entgegen der Bewegungsrichtung umge-
bogen werden und sich dadurch an die zu schleifende
Oberfläche des Objekts anlegen. Bei Tellerbürsten kann
dies beispielsweise erreicht werden, indem die Schleif-
mittelelemente als Schleifpapierabschnitte ausgebildet
sind und sich ausgehend von demTeller axial erstrecken
und die ersten Oberflächen in einer ersten Umfangsrich-
tung weisen.
[0013] Erfindungsgemäß ist weiterhin eine Mehrzahl
von zweiten Oberflächen, die ebenfalls mit entsprech-
enden Schleifelementen versehen sind, durch die Mehr-
zahl der Schleifmittelelemente an dem Schleifmittelträ-
ger bereitgestellt. Diese zweitenOberflächen liegenwei-
sen in eine zweite Bewegungsrichtung, die der ersten
Bewegungsrichtung entgegengesetzt ist, und liegen bei
dieser Bewegungsrichtung an der Oberfläche des Ob-
jekts an, was wiederum, wie zuvor erläutert, durch ein
entsprechendes Umbiegen und Anschmiegen von
Schleifpapierabschnitten, welche diese zweitenOberflä-
chen bilden, erreicht werden kann.
[0014] Die zweiten Oberflächen liegen bevorzugt bei
der ersten Bewegungsrichtung nicht an der Oberfläche
des Objekts an und dementsprechend liegen die ersten
Oberflächen nicht bei der zweiten Bewegungsrichtung
anderOberflächedesObjekts an.Bei Tellerbürsten kann
dies beispielsweise erreicht werden, indem die Schleif-
mittelelemente als Schleifpapierabschnitte ausgebildet
sind und sich ausgehend von demTeller axial erstrecken
und die zweiten Oberflächen in einer zweiten, der ersten
entgegengesetzten Umfangsrichtung weisen.
[0015] Erfindungsgemäß ist die Schleifmittel-Antrieb-
seinrichtung weiterhin dazu ausgebildet, um die Schleif-
mittelelemente wahlweise sowohl in der ersten als auch
in der zweiten Bewegungsrichtung relativ zu der Ober-
fläche des Objekts zu bewegen, also die Bewegungs-
richtung entsprechend umzukehren, wozu erfindungs-
gemäß weiterhin eine entsprechende Steuerungsein-
richtung für die Schleifmittel-Antriebseinrichtung vorge-
sehen ist, die eine entsprechende Umkehr zwischen der
ersten und der zweiten Bewegungsrichtung steuert, also
die Bewegung aus der Bewegung entlang der ersten
Bewegungsrichtung in eine Bewegung entlang der zwei-
ten Bewegungsrichtung umschaltet und umgekehrt.
[0016] Mit derErfindungwird folglich erreicht, dassdas
eingesetzte Schleifwerkzeug in zwei unterschiedlichen
Bewegungsrichtungen des Schleifmittelträgers eine
Schleifwirkung erzielen kann und hierbei unterschied-
licheOberflächendesSchleifwerkzeugs inSchleifeingriff
kommen. Hierdurch kann die Standzeit des Schleifwerk-
zeugs gegenüber vorbekannten Schleifwerkzeugen ver-
längert werden; weiterhin wird erreicht, dass die Schleif-
wirkung durch entsprechende Umkehr der Bewegungs-
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richtung verändert werden kann, hierdurch angestrebte
optische Schleifergebnisse über einen längeren Zeit-
raumerzieltwerdenkönnenoderbishernicht erreichbare
optische Ergebnisse, die durch die Umkehr der Bewe-
gungsrichtung verursacht werden, erzielt werden
können.
[0017] Gemäßeiner erstenbevorzugtenAusführungs-
form ist vorgesehen, dass die Schleifmittel-Antriebsein-
richtung ausgebildet ist, um das Schleifwerkzeug in eine
Rotationsbewegung als erste Relativbewegung anzu-
treiben und die Steuerungseinrichtung ausgebildet ist,
um die Rotationsbewegung zwischen einer Rotation im
Uhrzeigersinn und einer Rotation entgegen dem Uhr-
zeigersinn hin‑ und herzuschalten. Diese Art der Fort-
bildung der Schleifmittel-Antriebseinrichtung erlaubt ei-
nerseits, eine für die Bearbeitung der Oberfläche effizi-
ente und für viele angestrebte Strukturierungen der
Oberfläche gut geeignete Relativbewegung zwischen
dem Schleifwerkzeug und der Oberfläche zu erreichen
und für eine solche Rotationsbewegung ausgebildete
Schleifwerkzeuge wie Tellerbürsten einzusetzen.
[0018] Noch weiter ist es bevorzugt, wenn die Schleif-
mittel-Antriebseinrichtung ausgebildet ist, um das
Schleifwerkzeug um eine Schleifrotationsachse herum
in Rotation zu versetzen und die Schleifrotationsachse
an einem Schleifwerkzeugführungselement ausgebildet
ist, das um eine Führungsachse schwenk‑ oder drehbar
gelagert ist, die nicht koaxial zur Schleifrotationsachse
ausgerichtet ist, und die vorzugsweise parallel und be-
abstandet zur Schleifrotationsachse angeordnet ist. Ge-
mäß dieser Ausführungsform wird neben der Rotation
des Schleifwerkzeugs um die Schleifrotationsachse
selbst eine hierzu überlagerte Bewegung der Schleif-
rotationsachse um eine beabstandete Führungsachse
ausgeführt, was verschiedene Vorteile aufweist. Zum
einenkönnenhierdurchmehrereSchleifwerkzeugenach
Art von Satelliten für die Schleifbearbeitung zeitgleich
und nebeneinander eingesetzt werden und um eine ge-
meinsameFührungsachse verschwenkt oder rotiert wer-
den. Hierdurch wird sowohl der von den Schleifwerkzeu-
gen überstrichene Bearbeitungsbereich vergrößert als
auch die Möglichkeit erzielt, diesen durch die Ver-
schwenkung oder Rotation um die Führungsachse noch
weiter zu vergrößern und hierdurch in Zusammenwir-
kungmit der Fördereinrichtung, welche dasObjekt durch
die Schleifmaschine fördert, eine Bewegung in drei Ach-
sendurchzuführenundhierdurcheineeinerseits variabel
gestaltbare Schleifbewegung auszuführen, andererseits
eine große Oberfläche mit den Schleifwerkzeugen zu
überstreichen. Bei dieser Einsatzweise kommt die durch
die Erfindung verlängerte Standzeit daher besonders
zum Tragen und es kann durch die zusätzlich mögliche
Umkehr der Rotationsbewegung der Schleifwerkzeuge
um die Rotationsachse eine besonders wirtschaftliche
Bearbeitung erzielt werden.
[0019] Es ist bevorzugt, dass die Steuerungseinrich-
tung ausgebildet ist, um zumindest zwei voneinander
unabhängige Relativbewegungen zwischen dem

Schleifwerkzeug und der Oberfläche des Werkstücks
so zu steuern, dass durch die Überlagerung dieser Re-
lativbewegungen in einem vom Schleifwerkzeug über-
strichenen Bereich die ersten Oberflächen und in einem
anderen vom Schleifwerkzeug überstrichenen Bereich
die zweiten Oberflächen in Eingriff mit der Oberfläche
des Werkstücks stehen, wodurch wiederum spezielle
Muster der Schleifbearbeitung erzeugt werden können,
die mit bisherigen Schleifmaschinen nicht erzielbar wa-
ren.
[0020] Es ist weiter bevorzugt, dass die Fördereinrich-
tung ausgebildet ist, um das Objekt in einer translatori-
schen, insbesondere linearen Bewegung durch die
Schleifmaschine zu fördern. Die Fördereinrichtung kann
insbesondere als Endlosförderband, auf dem die Objek-
te aufgelegt werden können, ausgeführt sein, wobei die
Auflagefläche der Fördereinrichtung vorzugsweise für
eine hohe Haftreibung gegenüber den Objekten ausge-
bildet ist oder Befestigungsmittel wie Vakuumsauger
zumHalten der Objekte aufweist. Eine Relativbewegung
gegenüber der Oberfläche des Werkstücks entspricht
grundsätzlich einer Realtivbewegung gegenüber der
Auflagefläche der Fördereinrichtung, also in diesem Fall
dem Endlosförderband
[0021] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform ist vorgesehen, dass einige oder jedes der
SchleifmittelementeeinflächigausgebildetesSchleifkör-
perträgerelement aufweist, welches auf einer Vorderflä-
chemit den ersten Schleifkörpern beschichtet ist und auf
einer Rückfläche mit den zweiten Schleifkörpern be-
schichtet ist. Bei dieser Ausführungsform sind einige
der Schleifmittelelemente oder jedes der Schleifmittele-
lemente solcherart ausgebildet, dass sie doppelseitigmit
Schleifkörpern wie beispielsweise Korundkörnern oder
dergleichen beschichtet sind und hierdurch eine für die
Schleifwirkung wirksame Vorderfläche und Rückfläche
ausbilden, die dementsprechend die erstenOberflächen
und die zweiten Oberflächen ausbilden. Das Schleif-
werkzeug kann dann so ausgebildet werden, dass eine
Mehrzahl solcher doppelseitig mit Schleifkörpern be-
schichteten Schleifmittelelementen daran vorgesehen
sind, insbesondere solcherart, dass alle Schleifmittele-
lemente in solcher Weise doppelseitig beschichtet sind
oder dass einige der Schleifmittelelemente doppelseitig
beschichtet sind und andere Schleifmittelelemente nur
einseitig beschichtet sind. Dabei können die einseitig
beschichteten Schleifmittelelemente solcherart am
Schleifmittelträger angeordnet sein, dass sie mit der
mit Schleifkörpern beschichteten Oberfläche alle zur
gleichen Seite weisen und folglich nur bei einer Bewe-
gungsrichtung in Eingriff mit der Oberfläche kommen
oder sie können so angeordnet sein, dass einige der
einseitig beschichteten Schleifmittelelemente mit der
Schleifoberfläche in die eine Richtung und einige in die
andere Richtung weisen, sodass auch die einseitig be-
schichteten Schleifmittelelemente bei beiden Bewe-
gungsrichtungen des Schleifwerkzeugs eine Schleifwir-
kung ausüben.
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[0022] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform ist vorgesehen, dassdieMehrzahl derSchleif-
mittelemente eine Mehrzahl von ersten flächig ausge-
bildeten Schleifkörperträgerelementen aufweist, von de-
nen jedes auf einer die erste Oberfläche bildenden Vor-
derfläche mit den ersten Schleifkörpern beschichtet sind
und auf einer Rückfläche nicht mit Schleifkörpern be-
schichtet sind, eine Mehrzahl von zweiten flächig aus-
gebildeten Schleifkörperträgerelementen aufweist, von
denen jedes auf einer Vorderfläche nicht mit Schleifkör-
pernbeschichtet sindundauf einerdie zweiteOberfläche
bildenden Rückfläche mit den zweiten Schleifkörpern
beschichtet ist, und die ersten und zweiten Schleifkör-
perträgerelemente so an dem Schleifmittelträger ange-
ordnet sind, dass in der ersten Bewegungsrichtung die
Vorderflächen der ersten und zweiten Schleifkörperträ-
gerelemente an der Oberfläche des Objekts anliegen
und in der zweiten Bewegungsrichtung die Rückflächen
der ersten und zweitenSchleifkörperträgerelementen an
der Oberfläche des Objekts anliegen. Gemäß dieser
Ausführungsform umfasst das Schleifwerkzeug eine
Mehrzahl von nur einseitig mit Schleifkörpern beschich-
teten Schleifmittelelementen. Diese unterteilen sich in
erste und zweite Schleifkörperträgerelemente, die unter-
schiedlich ausgerichtet sind. Die erstenSchleifkörperträ-
gerelemente sind so am Schleifmittelträger angeordnet,
dass ihremit Schleifkörpern beschichteteOberfläche bei
der ersten Bewegungsrichtung in Eingriff mit der Ober-
flächedesObjekts kommenunddieseOberflächeschlei-
fen. Die zweiten Schleifkörperträgerelemente sind sol-
cherart am Schleifmittelträger befestigt, dass ihre mit
Schleifkörpern beschichtete Oberfläche bei der zweiten
Bewegungsrichtung in Eingriff mit der Oberfläche des
Objekts kommen und diese schleifen. Das Schleifwerk-
zeug kann auf dieseWeiseaus herkömmlichen, einseitig
beschichteten Schleifpapierabschnitten aufgebaut wer-
den, indem diese in zwei unterschiedlichen Ausrichtun-
gen an dem Schleifmittelträger befestigt werden und
hierdurch eine Schleifwirkung in beiden Bewegungsrich-
tungen erzeugen.
[0023] Dabei ist es besonders bevorzugt, wenn die
ersten und zweiten Schleifkörperträgerelemente jeweils
abwechselnd benachbart zueinander an dem Schleif-
mittelträger befestigt sind, sodass dieVorderfläche eines
ersten Schleifkörperträgerelements der Rückfläche ei-
nes auf einer ersten Seite benachbarten zweiten Schleif-
körperträgerelements zugewandt ist und die Rückfläche
des ersten Schleifkörperträgerelements einer Vorderflä-
che eines auf einer zweiten Seite benachbarten zweiten
Schleifkörperträgerelements zugewandt ist. Bei einer
solchen wechselweisen Anordnung der beiden unter-
schiedlich ausgerichteten Schleifkörperträgerelemente
wird also jeweils ein Schleifmittelelement so am Schleif-
mittelträger befestigt, dass seine mit Schleifkörpern ver-
sehene Oberfläche ausgerichtet ist zur Bearbeitung der
Oberfläche bei der ersten Bewegungsrichtung und be-
nachbart hierzu wird ein Schleifmittelelement angeord-
net, dessen mit Schleifkörpern beschichtete Oberfläche

so ausgerichtet ist, dass sie bei der zweiten Bewegungs-
richtung eine Schleifbearbeitung der Oberfläche aus-
führt. Am Schleifwerkzeug liegen sich folglich abwech-
selnd jeweils zwei mit Schleifkörpern versehene Seiten
der Schleifmittelelemente und zwei nicht mit Schleifkör-
pern versehene Oberflächen der Schleifmittelelemente
gegenüber. Durch diese Anordnung wird eine über die
gesamte Bearbeitungslänge desSchleifwerkzeugs, also
bei Tellerbürsten über den gesamten Umfang des
Schleifwerkzeugs gleichmäßige Schleifwirkung der
Schleifmittelelemente bei beiden Bewegungsrichtungen
erzielt und es wird eine günstige Aufnahme von abgel-
östen Schleifkörnern innerhalb des Schleifwerkzeugs
erreicht.
[0024] Dabei kann diese Fortbildungsform weiter fort-
gebildet werden, indem das erste und zweite Schleif-
körperträgerelementmiteinander verbundensind, indem
die Rückfläche des ersten Schleifkörperträgerelements
mit der Vorderfläche des zweiten Schleifkörperträgere-
lements teil‑ oder vollflächig miteinander verbunden ist.
Gemäß dieser Ausführungsform werden die jeweils zu-
einander weisenden, nicht mit Schleifkörpern beschich-
tetenOberflächenderSchleifmittelelementemiteinander
verbunden, insbesondere miteinander flächig verklebt.
Durch diese Verbindung wird einerseits eine effiziente
Herstellungsweise des Schleifwerkzeugs erreicht, ande-
rerseits eine für die Schleifbearbeitung vorteilhafte Re-
duktion der Biegeschlaffheit der Schleifmittelelemente
erzeugt, indem ein aus zwei Schleifmittelelementen be-
stehendes, doppelseitig mit Schleifkörpern beschichte-
tes Sandwich-Element erzeugt wird, das eine gut aus-
gestaltete Steifigkeit gegen Biegung aufweist und da-
durch auch bei höheren Anpressdrücken des Schleif-
werkzeugs an die Oberfläche eine ungünstige großflä-
chige Anlage der mit Schleifkörpern versehenen Ober-
fläche an der Oberfläche des Objekts vermeidet, wo-
durch eine wirtschaftlich effiziente Schleifbearbeitung
besser erreicht wird.
[0025] Alternativ zu der zuvor erläuterten abwech-
selndbenachbartenAnordnungderSchleifmittelelemen-
te ist in einer anderen Ausführungsform bevorzugt vor-
gesehen, dass eine erste Gruppe von mehreren ersten
Schleifkörperträgerelementen nebeneinander an dem
Schleifmittelträger angeordnet sind und eine zweite
Gruppe von mehreren zweiten Schleifkörperträgerele-
menten nebeneinander an dem Schleifmittelträger an-
geordnet sind und zumindest eine ersteGruppe und eine
zweite Gruppe an dem Schleifmittelträger befestigt ist,
vorzugsweise mehrere erste und zweite Gruppen ab-
wechselnd benachbart zueinander an demSchleifmittel-
träger befestigt sind. Gemäß dieser Ausführungsform
sind die Schleifmittelelemente nicht wechselweise in
unterschiedlicher Ausrichtung amSchleifmittelträger be-
festigt, sondern es sind mehrere, eine Gruppe bildende
Schleifmittelelemente, deren mit Schleifkörpern verse-
heneOberfläche zur gleichen Seite weist und folglich bei
dergleichenBewegungsrichtung eineSchleifwirkung der
Oberfläche des Objekts bewirkt, zusammengefasst und
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angeordnet, wohingegen wiederum mehrere zu einer
zweiten Gruppe zusammengefasste Schleifmittelele-
mente am Schleifmittelträger so befestigt sind, dass ihre
mit Schleifkörpern versehene Oberfläche in die entge-
gengesetzte Richtung weist und folglich bei der zweiten
Bewegungsrichtung mit der Oberfläche des Objekts in
Eingriff kommt. Dies kann beispielsweise so ausgeführt
sein, dass lediglich die erste und zweite Gruppe von
Schleifkörperträgerelementen an dem Schleifwerkzeug
vorhanden sind, also beispielsweise bei einer Tellerbürs-
te sich die erste und zweiteGruppe über jeweils 180° des
Umfangs erstrecken. Die Ausführungsform kann jedoch
auch so ausgebildet sein, dass eineMehrzahl von ersten
und zweiten Gruppen am Schleifwerkzeug vorhanden
sind, also beispielsweise in jeder Gruppe nur zwei, drei,
vier odermehrmit gleicher Ausrichtung amSchleifmittel-
träger befestigte Schleifmittelelemente vorgesehen sind
und dann eine Vielzahl der ersten und zweiten Gruppen
die Mehrzahl der Schleifmittelelemente bilden.
[0026] Durch eine solche gruppenweise Anordnung
wird eine einerseits vorteilhafte Schleifwirkung durch
mehrere aufeinanderfolgende, mit Schleifkörpern be-
setzte Oberflächen der Schleifmittelelemente in einem
Abschnitt des Schleifwerkzeugs und andererseits eine
vorteilhafte Reinigungs‑ und Wischwirkung durch meh-
rere aufeinanderfolgende ohne Schleifkörper versehene
Oberflächen der Schleifmittelelemente in einemanderen
Abschnitt des Schleifwerkzeugs erreicht und hierdurch
die Gefahr, dass ausgebrochene Schleifkörper das
Schleifergebnis nachteilig beeinflussen, verringert.
[0027] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist vorgesehen, dass die Mehrzahl der Schleifmit-
telelemente als eine Mehrzahl von biegeschlaffen
Schleifpapierabschnitten ausgebildet ist, und der
Schleifmittelträger

- als teller‑ oder ringförmiger Träger ausgebildet ist,
der eine axiale Stirnseite aufweist, an der die Mehr-
zahl der Schleifpapierabschnitte befestigt ist, oder

- als zylindrischer Träger ausgebildet ist, der eine
Umfangsfläche aufweist, an der die Mehrzahl der
Schleifpapierabschnitte befestigt ist,

wobei in beiden alternativen Ausführungsformen des
Trägers die erste und zweite Bewegungsrichtung durch
eine Rotation des Trägers im Uhrzeigersinn und entge-
gen dem Uhrzeigersinn gebildet wird und die Schleif-
papierabschnitte so an dem Träger befestigt sind, dass
sie bei Rotation des Trägers im Uhrzeigersinn mit einer
Vorderseite an einem Werkstück, auf das die Schleif-
mittelelemente gedrückt werden, anliegen und bei Um-
kehr der Rotationsrichtung umklappen, sodass anstelle
der Vorderseite mit einer Rückseite der Schleifpapierab-
schnitte an demWerkstück anliegen. Bei dieser Ausfüh-
rungsform ist das Schleifwerkzeug als Tellerbürste bzw.
als Walzenbürste ausgeführt und die Schleifmittelele-
mente sind über einen Umfangsabschnitt auf einer axia-

len Stirnfläche des tellerförmigen Schleifmittelträgers
bzw. auf einer Umfangsfläche des zylinderförmigen Trä-
gers angeordnet. Die Schleifmittelelemente sind hierbei
als Schleifpapierabschnitte ausgeführt und können ent-
sprechend den zuvor erläuterten bevorzugten Ausfüh-
rungsformen einseitig oder zweiseitig mit Schleifkörpern
beschichtet sein. Als Schleifpapierabschnitt ist hierbei
grundsätzlich ein flächiges, flexibles Element zu verste-
hen, welches ein Schleifkörperträgerelement aufweist,
das als Papier bestimmter Stärke, als Kunststofffolie, als
textiler Träger, als Textilgewebe oder dergleichen aus-
geführt ist unddasentsprechendeinseitig oderbeidseitig
mit Schleifkörpern beschichtet ist oder es können als ein
solcher Schleifpapierabschnitt auch Schleifmittelele-
mente zum Einsatz kommen, welche in ein als Schleif-
körperträgerelement ausgebildetes Bindematerial ein-
gebundene Schleifkörper aufweist, wobei wiederum
die Schleifkörper so in dem Bindematerial angeordnet
sind, dass sie einseitig oder zweiseitig eine Schleifwir-
kung entfalten.
[0028] Schließlich ist gemäß einer weiteren bevorzug-
ten Ausführungsform der erfindungsgemäßen Schleif-
maschine vorgesehen, dass die ersten Schleifkörper
der ersten Oberflächen eine erste Korngröße aufweisen
und die zweiten Schleifkörper der zweiten Oberflächen
eine zweite Korngröße aufweisen, die von der ersten
Korngröße verschieden ist. Gemäß dieser Ausführungs-
form sind die ersten Oberflächen und zweiten Oberflä-
chen mit Schleifkörpern unterschiedlicher Korngröße
versehen, sodass bei der ersten Bewegungsrichtung
des Schleifwerkzeugs Schleifkörper mit einer ersten
Korngröße in Schleifbearbeitung zur Oberfläche treten
und bei der zweiten Bewegungsrichtung Schleifkörper
mit einer hiervonunterschiedlichenKorngröße inSchleif-
bearbeitung zur Oberfläche treten. Diese Ausführungs-
form kann insbesondere gemäß den vorstehend erläu-
terten bevorzugten Ausführungsformen mit einseitig
oder zweiseitigmit Schleifkörpern beschichtetenSchleif-
körperträgerelementen ausgeführt sein, indem also ein
Schleifkörperträgerelement entweder auf einer Seite mit
einer ersten Korngröße beschichtet wird und auf einer
zweiten Seite mit einer zweiten, hiervon verschiedenen
Korngröße beschichtet wird oder indem Schleifmittele-
lemente eingesetzt werden, die einseitig mit Schleifkör-
pern beschichtet sind,wobei ein erster Typus derSchleif-
mittelelemente durch Schleifkörperträgerelemente ge-
bildet werden, die einseitig mit Schleifkörpern einer ers-
ten Korngröße beschichtet sind und die so am Schleif-
werkzeug ausgerichtet sind, dass sie bei der ersten
Bewegungsrichtung in Schleifeingriff mit der Oberfläche
kommen und ein zweiter Typus von Schleifmittelelemen-
ten durch Schleifkörperträgerelemente gebildet werden,
die einseitig mit Schleifkörpern einer zweiten, hiervon
verschiedenen Korngröße beschichtet sind und deren
mit Schleifkörpern beschichtete Oberfläche entgegen-
gesetzt zudenSchleifmittelelementendererstenGruppe
ausgerichtet ist, sodass diese in Schleifeingriff mit der
Oberfläche kommen, wenn das Schleifwerkzeug in der-
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zweiten Bewegungsrichtung relativ zur Oberfläche be-
wegt wird.
[0029] Bei dieser bevorzugten Ausführungsform ist es
daher vorteilhaft möglich, eine Schleifbearbeitung mit
zwei unterschiedlichen Korngrößen auszuführen und
folglich also beispielsweise eine mit grobem Korn aus-
geführte erste Schleifbearbeitung der Oberfläche durch-
zuführen, um größere Unebenheiten der Oberfläche zu
glätten, indem das Schleifwerkzeug in der ersten Bewe-
gungsrichtung relativ zu der Oberfläche bewegt wird,
hierauf folgend mit dem gleichen Schleifwerkzeug eine
Nachbearbeitungmit einer feineren Korngröße durchzu-
führen, um eine höhere Oberflächenqualität und gerin-
gere Rauigkeit zu erzielen, indem das Schleifwerkzeug
mit der zweiten Bewegungsrichtung relativ zu der Ober-
fläche des Objekts bewegt wird. Durch diese Ausfüh-
rungsform wird folglich ein Austausch des Schleifwerk-
zeugs zur Erzielung dieser Schleifbearbeitung mit grob-
em und feinem Korn vermieden und die zweistufige
Schleifbearbeitung kann durch ein einziges Schleifag-
gregat ohne tausch des Schleifwerkzeugs in der Schleif-
maschine ausgeführt werden, sodass auch die Bereit-
stellung eines weiteren Schleifaggregats in der Schleif-
maschine nicht erforderlich ist.
[0030] Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist ein
Schleifwerkzeug zum Schleifen einer Oberfläche eines
Objekts, umfassend einen Schleifmittelträger und eine
Mehrzahl von Schleifmittelementen, die an dem Schleif-
mittelträger befestigt sind, bei dem die Mehrzahl der
Schleifmittelelemente eine erste mit ersten Schleifkör-
pern versehene Oberfläche zur Anlage an der Oberflä-
chedesObjekts bei einer erstenBewegungsrichtungdes
Schleifmittelträgers und eine zweite mit zweiten Schleif-
körpern versehene Oberfläche zur Anlage an der Ober-
fläche des Objekts bei einer zweiten, der ersten entge-
gengesetzten Bewegungsrichtung des Schleifmittelträ-
gers aufweist. Das erfindungsgemäße Schleifwerkzeug
gemäß diesem Aspekt eignet sich insbesondere zum
Einsatz in einer Schleifmaschine der zuvor beschriebe-
nen erfindungsgemäßen Bauweise. Das Schleifwerk-
zeug weist eine Mehrzahl von Schleifmittelelementen
auf, die erste Oberflächen zur Anlage an einer mit dem
Schleifwerkzeug bearbeiteten Oberfläche ausbilden,
wenn das Schleifwerkzeugmit einer ersten Bewegungs-
richtung über diese Oberfläche geführt wird, und zweite
Oberflächen, die mit zweiten Schleifkörpern versehen
sind, die an einerOberflächeeinesWerkstücksanliegen,
wenn das Schleifwerkzeug mit einer zweiten, von der
ersten verschiedenen Bewegungsrichtung über diese
Oberfläche bewegt wird. Die ersten Oberflächen weisen
folglich in eine andere Richtung als die zweiten Ober-
flächen, insbesondere in eine entgegengesetzte Rich-
tung.
[0031] Das Schleifwerkzeug eignet sich folglich dazu,
eingesetzt zu werden, wie dies zuvor erläutert wird, also
eineSchleifwirkungauf dieOberflächeauszuüben,wenn
das Schleifwerkzeug in einer ersten Bewegungsrichtung
und nachfolgend in einer zweiten Bewegungsrichtung

über die Oberfläche geführt wird, und hierdurch weist
das erfindungsgemäße Schleifwerkzeug eine längere
Standzeit auf.
[0032] Das erfindungsgemäße Schleifwerkzeug kann
fortgebildet werden, indem die einigen oder jedes der
SchleifmittelementeeinflächigausgebildetesSchleifkör-
perträgerelement aufweist, welches auf einer Vorderflä-
chemit den ersten Schleifkörpern beschichtet ist und auf
einer Rückfläche mit den zweiten Schleifkörpern be-
schichtet ist.
[0033] Weiterhin kann das erfindungsgemäße Schleif-
werkzeug fortgebildet werden, indem die Mehrzahl der
Schleifmittelemente eine Mehrzahl von ersten flächig
ausgebildeten Schleifkörperträgerelementen aufweist,
vondenen jedesauf einer die ersteOberflächebildenden
Vorderfläche mit den ersten Schleifkörpern beschichtet
sind und auf einer Rückfläche nicht mit Schleifkörpern
beschichtet sind, eine Mehrzahl von zweiten flächig aus-
gebildeten Schleifkörperträgerelementen aufweist, von
denen jedes auf einer Vorderfläche nicht mit Schleifkör-
pernbeschichtet sindundauf einerdie zweiteOberfläche
bildenden Rückfläche mit den zweiten Schleifkörpern
beschichtet ist, und die ersten und zweiten Schleifkör-
perträgerelemente so an dem Schleifmittelträger ange-
ordnet sind, dass in der ersten Bewegungsrichtung die
Vorderflächen der ersten und zweiten Schleifkörperträ-
gerelemente an der Oberfläche des Objekts anliegen
und in der zweiten Bewegungsrichtung die Rückflächen
der ersten und zweiten Schleifkörperträgerelemente an
der Oberfläche des Objekts anliegen.
[0034] Weiterhin kann das erfindungsgemäße Schleif-
werkzeug fortgebildet werden, indem die ersten und
zweiten Schleifkörperträgerelemente jeweils abwech-
selnd benachbart zueinander an demSchleifmittelträger
befestigt sind, sodass die Vorderfläche eines ersten
Schleifkörperträgerelements der Rückfläche eines auf
einer ersten Seite benachbarten zweiten Schleifkörpert-
rägerelements zugewandt ist und die Rückfläche des
ersten Schleifkörperträgerelements einer Vorderfläche
eines auf einer zweiten Seite benachbarten zweiten
Schleifkörperträgerelements zugewandt ist.
[0035] Weiterhin kann das erfindungsgemäße Schleif-
werkzeug fortgebildetwerden, indemdasersteundzwei-
te Schleifkörperträgerelement miteinander verbunden
sind, indem die Rückfläche des ersten Schleifkörperträ-
gerelements mit der Vorderfläche des zweiten Schleif-
körperträgerelements teil‑ oder vollflächig miteinander
verbunden sind.
[0036] Weiterhin kann das erfindungsgemäße Schleif-
werkzeug fortgebildet werden, indem eine erste Gruppe
von mehreren ersten Schleifkörperträgerelementen ne-
beneinander an demSchleifmittelträger angeordnet sind
und eine zweite Gruppe von mehreren zweiten Schleif-
körperträgerelementen nebeneinander an dem Schleif-
mittelträger angeordnet sind und zumindest eine erste
Gruppe und eine zweite Gruppe an dem Schleifmittel-
träger befestigt ist, vorzugsweise mehrere erste und
zweite Gruppen abwechselnd benachbart zueinander
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an dem Schleifmittelträger befestigt sind.
[0037] Weiterhin kann das erfindungsgemäße Schleif-
werkzeug fortgebildet werden, indem die Mehrzahl der
Schleifmittelelemente als eine Mehrzahl von Schleifpa-
pierabschnitten ausgebildet ist,

- als teller‑ oder ringförmiger Träger ausgebildet ist,
der eine axiale Stirnseite aufweist, an der die Mehr-
zahl der Schleifpapierabschnitte befestigt ist, oder

- als zylindrischer Träger ausgebildet ist, der eine
Umfangsfläche aufweist, an der die Mehrzahl der
Schleifpapierabschnitte befestigt ist,

wobei die erste und zweite Bewegungsrichtung durch
eine Rotation des Trägers im Uhrzeigersinn und entge-
gen dem Uhrzeigersinn gebildet wird und die Schleif-
papierabschnitte so an dem Träger befestigt sind, dass
sie bei Rotation des Trägers im Uhrzeigersinn mit einer
Vorderseite an einem Werkstück, auf das die Schleif-
mittelelemente gedrückt werden, anliegen und bei Um-
kehr der Rotationsrichtung umklappen, sodass anstelle
der Vorderseite eine Rückseite der Schleifpapierab-
schnitte an dem Werkstück anliegen.
[0038] Weiterhin kann das erfindungsgemäße Schleif-
werkzeug fortgebildet werden, indem die ersten Schleif-
körper der ersten Oberflächen eine erste Korngröße auf-
weisen und die zweiten Schleifkörper der zweiten Ober-
flächen eine zweite Korngröße aufweisen, die von der
ersten Korngröße verschieden ist.
[0039] Diese Fortbildungsformen des erfindungsge-
mäßen Schleifwerkzeugs entsprechen denjenigen Fort-
bildungsformen des Schleifwerkzeugs, das in der zuvor
erläuterten erfindungsgemäßen Schleifmaschine einge-
setzt wird, und hinsichtlich der Varianten und Vorteile
dieser Fortbildungen für das erfindungsgemäße Schleif-
werkzeug wird Bezug genommen auf die zuvor erläuter-
ten Varianten und Vorteile der erfindungsgemäßen
Schleifmaschine mit dem entsprechend fortgebildeten
Schleifwerkzeug.
[0040] Schließlich ist einweitererAspekt derErfindung
ein Verfahren zum Schleifen einer Oberfläche eines Ob-
jekts, mit den Schritten: Schleifen der Oberfläche des
Objekts mittels eines oder mehrerer Schleifwerkzeuge,
von denen jedes eine Mehrzahl von Schleifmittelemen-
ten, die an mindestens einem beweglich gelagerten
Schleifmittelträger befestigt sind, aufweist, bei dem die
Mehrzahl der Schleifmittelelemente eines Schleifwerk-
zeugs eine erste mit ersten Schleifkörpern versehene
OberflächezurAnlageanderOberflächedesObjekts bei
einer ersten Bewegungsrichtung des Schleifmittelträ-
gers und eine zweite mit zweiten Schleifkörpern verse-
hene Oberfläche zur Anlage an der Oberfläche des Ob-
jekts bei einer zweiten, der ersten entgegengesetzten
Bewegungsrichtung des Schleifmittelträgers aufweist,
und dass das Schleifwerkzeug in einem ersten Bearbei-
tungsschritt in der ersten Bewegungsrichtung in Schleif-
eingriff über dieOberfläche desObjekts bewegt wird und

in einem hierauf folgenden zweiten Bearbeitungsschritt
in der zweiten Bewegungsrichtung in Schleifeingriff über
die Oberfläche des Objekts bewegt wird.
[0041] Das erfindungsgemäße Verfahren kann insbe-
sondere mit einer Schleifmaschine oder einem Schleif-
werkzeug der zuvor erläuterten Ausgestaltung ausge-
führt werden. Das erfindungsgemäße Schleifverfahren
zeichnet sich durch eine lange Standzeit des Schleif-
werkzeugs aus und eine dadurch mögliche wirtschaft-
liche Schleifbearbeitung und weist den weiteren Vorteil
auf, dass es durch die Möglichkeit der Umkehr der Be-
wegungsrichtung des Schleifwerkzeugs und einer
Schleifbearbeitung in beiden Bewegungsrichtungen ei-
ne größere Vielfalt an Oberflächenstrukturen und -mus-
tern erzeugen kann.
[0042] Das erfindungsgemäße Schleifverfahren kann
insbesondere fortgebildet werden, indem die ersten
Schleifkörper der ersten Oberflächen eine erste Korn-
größe aufweisen und die die zweiten Schleifkörper der
zweiten Oberflächen eine zweite Korngröße aufweisen,
die von der ersten Korngröße verschieden ist, mit den
Schritten:

- Grobschleifen der Oberfläche in dem ersten Bear-
beitungsschritt und

- Feinschleifen der Oberfläche in dem zweiten Be-
arbeitungsschritt.

[0043] Durch diese Art der Schleifbearbeitung wird in
einem zweistufigen Bearbeitungsvorgang durch ein
Schleifwerkzeug eine effiziente Glättung von größeren
Unebenheiten der Oberfläche des Werkstücks in einem
ersten Bearbeitungsschritt, gefolgt von einer Feinbear-
beitung der Oberfläche mit Erzielung einer niedrigen
Rauigkeit in einem zweiten Bearbeitungsschritt durch-
geführt, ohne dass hierzu der Einsatz von zwei unter-
schiedlichen Schleifwerkzeugen oder von zwei unter-
schiedlichen Schleifaggregaten mit entsprechend unter-
schiedlichen Schleifwerkzeugen innerhalb einer Schleif-
maschine notwendig wird. Die Bearbeitungsgeschwin-
digkeit und die Bearbeitungsvarianzwird dadurch erheb-
lich gesteigert.
[0044] Neben dieser zweistufigen Bearbeitung ist eine
weitere bevorzugte Fortbildungsform des erfindungsge-
mäßen Schleifverfahrens, dass ein erstes Werkstück
mittels des Schleifwerkzeugs mit einer ersten Bewe-
gungsrichtungdurchdieersteOberflächebearbeitetwird
und ein zweites Werkstück in einem nachfolgenden Be-
arbeitungsvorgang mittels der zweiten Bewegungsrich-
tung durch die zweite Oberfläche des Schleifwerkzeugs
bearbeitet wird. Dies erlaubt es, dass einerseits etwaige
Verschmutzungen des Schleifwerkzeugs, die auf der
ersten Oberfläche durch die Bearbeitung des ersten
Werkstücks erfolgt sind, wie beispielsweise durch eine
bei dem Schleifvorgang entfernte Lackschicht, keine
Auswirkungen auf den nachfolgenden zweiten Bearbei-
tungsvorgang des zweiten Werkstücks haben, weil hier-
bei unterschiedliche Oberflächen des Schleifwerkzeugs
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zumEinsatz kommen.Weiterhinwirdmit dieser Bearbei-
tungsweise ermöglicht, dass Werkstücke unterschiedli-
cherHärte bearbeitetwerden, indemdieerste undzweite
Oberfläche des Schleifwerkzeugsmit Schleifkörpern un-
terschiedlicher Korngröße besetzt sind, wie zuvor erläu-
tert, und hierdurch eine Anpassung der Schleifwirkung
an Werkstücke mit unterschiedlichen Eigenschaften
durch entsprechende Auswahl der Bewegungsrichtung
des Schleifwerkzeugs ermöglicht wird.
[0045] EinebevorzugtenAusführungsformeineserfin-
dungsgemäßen Schleifwerkzeugs und einer erfindungs-
gemäßen Schleifmaschine wird anhand der nachfolgen-
den Figuren erläutert. Es zeigen:

Fig. 1: eine schematische Darstellung einer bevor-
zugten Ausführungsform eines erfindungsgemäßen
Schleifwerkzeugs in einer ersten Bewegungsrich-
tung, und

Fig. 2: eine schematische Darstellung der bevor-
zugten Ausführungsform gemäß Figur 1 in einer
zweiten Bewegungsrichtung

Fig. 3a-d: schematische Darstellungen der unteren
Stirnseite von vier unterschiedlichen Schleifwerk-
zeugen gemäß der Erfindung,

Fig. 4: eine schematische Darstellung einer bevor-
zugten Ausführungsform einer erfindungsgemäßen
Schleifmaschine.

Fig. 5A, B: eine erste und eine zweite vorteilhafte
Ablaufweise eines erfindungsgemäßen Schleifver-
fahrens abgebildet.

[0046] Bezugnehmend zunächst auf Fig. 1 ist ein erfin-
dungsgemäßes Schleifwerkzeug in der bevorzugten
Ausführungsform als Tellerbürste ausgebildet und um-
fasst einen Schleifmittelträger 10, der tellerförmig aus-
gestaltet ist und eine zentrale Öffnung 11 zur Aufnahme
einer Antriebswelle aufweist, welche die Rotationsachse
12 des Schleifwerkzeugs definiert. An einer Stirnseite
10a des Schleifmittelträgers 10 sind eine Vielzahl von
Schleifmittelelementen 20a,b,c,d,e,...über den gesam-
ten Umfang befestigt, von denen nur einige dargestellt
sind. Jedes Schleifmittelelement wird dabei von einem
beidseitig mit Schleifkörnern besetzten, rechteckig zu-
geschnittenen Textilträgerabschnitt gebildet. Diese
Schleifmittelelemente sind biegeschlaff und können sich
dabei je nachDrehrichtung desSchleifwerkzeugs umdie
Rotationsachse 12 durch die Reibwirkung, die auf diese
Schleifmittelelemente an ihrem außenliegenden Ende
einwirken,wenn sie auf eine zu bearbeitendeOberfläche
eines Werkstücks aufgedrückt werden, umbiegen und
bringen hierdurch entweder eine erste Oberfläche 21a-e
oder eine zweiteOberfläche 22a-e, je nachDrehrichtung
A oder B, in Schleifeingriffmit dieser Oberfläche. In Fig. 1
wird das Schleifwerkzeug in Drehrichtung A (Uhrzeiger-

sinn bei Draufsicht auf die Strinseite 10a) angetrieben
und die Schleifmittelelemente sind entgegen dieser
Drehrichtung nach hinten umgebogen und liegen mit
den ersten Oberflächen an einem Werkstück (nicht dar-
gestellt) an. In Fig. 2 wird das Schleifwerkzeug in Dreh-
richtung b (Gegenuhrzeigersinn bei Draufsicht auf die
Strinseite 10a) angetrieben und die Schleifmittelelemen-
te 21a-e sind entgegen dieser Drehrichtung nach hinten
umgebogen und liegen mit den zweiten Oberflächen
22a-e an dem Werkstück (nicht dargestellt) an.
[0047] Fig. 3a zeigt einen Schleifmittelträger 110, auf
dessen Stirnseite eine Vielzahl von beidseitig 121a,b,c,
122a,b,c mit Schleifkörpern wie Korundkörnern be-
schichteten Schleifpapierabschnitten 120a, b, c,... über
einen ringförmigen Umfangsbereich befestigt sind.
[0048] In einer in Fig. 3b gezeigten Variante weist der
Schleifmittelträger 210 ebenfalls eine Vielzahl von
Schleifmittelelementen 220a,b,c,d,... auf, die jedoch
bei dieser Ausführungsform nur einseitig 221a,c,
222b,d mit Schleifkörpern beschichtet sind. Dabei sind
die Schleifmittelelemente so angeordnet, dass jeweils
wechselweise Schleifmittelelemente mit unterschiedli-
cher Ausrichtung über den Umfang des Schleifmittelträ-
gers verteilt sind, sodass die Schleifoberflächen 221a,c
in Uhrzeigersinn weisen und die Schleifoberflächen 222
b, d entgegen dem Uhrzeigersinn weisen.
[0049] In einer in Fig. 3c gezeigten Variante weist der
Schleifmittelträger 310 ebenfalls eine Vielzahl von
Schleifmittelelementen 320a,b,c, 320a‘,b‘,c‘ auf, die je-
doch bei dieser Ausführungsform nur einseitig mit
Schleifkörpern beschichtet sind. Dabei sind die Schleif-
mittelelemente so angeordnet, dass jeweils Gruppen
323a,b,c von fünf gleichgerichtet ausgerichteten Schleif-
mittelelementen zusammengefasst sindunddieseGrup-
pen wechselweise mit unterschiedlicher Ausrichtung
über den Umfang des Schleifmittelträgers verteilt sind.
Dadurch weist diese Mehrzahl von Schleifmittelelemen-
ten ebenfalls erste Oberflächen 321a-c auf, die bei einer
ersten Drehrichtung in Schleifeingrifft mit der Oberfläche
einesWerkstücks kommen, auf welche das Schleifwerk-
zeug gepresst wird, und zweite Oberflächen 322a-c,
welche in Schleifeingriff mit der Oberfläche kommen,
wenn das Schleifwerkzeug in einer hierzu entgegenge-
setzten zweiten Drehrichtung bewegt wird.
[0050] Fig. 3dzeigt einevierteVariante, dieebensowie
Fig. 3b mit einseitig beschichteten Schleifmittelelemen-
ten420a,b,c,d,.. ausgerüstet ist. Bei dieserAusführungs-
form sind die Schleifmittelelemente ebenfalls, wie in Fig.
3b, jeweils abwechselnd über den Umfang verteilt in der
ersten bzw. der zweiten Ausrichtung angeordnet. Dabei
liegen die jeweils nicht mit Schleifkörpern beschichteten
Seiten 424b,d, 425a,c der Schleifmittelelemente unmit-
telbar aneinander an und können ggfs. miteinander ver-
klebt sein.
[0051] Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt aus einer Schleif-
maschine, die ein Tellerbürsten-Schleifmodul 500 auf-
weist. An diesem Tellerbürsten-Schleifmodul sind meh-
rere satellitenartig angeordnete Schleifwerkzeuge
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530a,b,c,... angeordnet, deren Bauweise derjenigen der
Fig. 1 und 2 und der Figuren 3a, 3b oder 3c entsprechen
können.
[0052] Diese Schleifwerkzeuge 530 werden innerhalb
des Tellerbürsten-Schleifmoduls einerseits um ihre je-
weilige Tellerbürstenrotationsachse 530’a,b,c,... rotiert,
wobei diese Rotationsbewegung durch die Schleifma-
schine im Uhrzeigersinn und entgegen dem Uhrzeiger-
sinn ausgeführt werden kann, um die ersten und zweiten
Oberflächen der Schleifmittelelemente entsprechend in
Eingriff mit einer zu bearbeitenden Oberfläche zu brin-
gen.
[0053] Die zu bearbeitenden Werkstücke werden
durch die Schleifmaschine auf einem Endlosförderband
550 unter den Tellerbürsten hindurchgefördert. Die Tel-
lerbürsten des Tellerbürsten-Schleifmoduls sind dabei
als eine Dreifach-Satellitenanordnung an einem Teller-
bürstenträger 540 a, b, c,... befestigt, der seinerseits um
eineSatellitenträgerachse540’a,b,c,... rotierbar gelagert
ist und hierdurch eine überlagerteRotation umder Teller-
bürstenrotationsachsen 530’a,b,c,... um eine Satelliten-
trägerachse 540’a bewirkt. Hierdurch kann auch ein
großflächiges Werkstück, welches eine Breite aufweist,
die der Breite des Endlosförderbands entspricht, gleich-
mäßig durch das Tellerbürsten-Schleifmodul geschliffen
werden.
[0054] Grundsätzlich kann die erfindungsgemäße
Schleifmaschine sobetriebenwerden, dassdieDrehzahl
der Tellerbürsten um die Tellerbürstenrotationsachsen
um ein Vielfaches größer ist als die Drehzahl, mit der
die Tellerbürstenrotationsachsen um die Satellitenträ-
gerachse rotiert werden. In diesem Fall gibt die Drehzahl
der Tellerbürsten umdie Tellerbürstenrotationsachse die
Biegerichtung der biegeschlaffen Schleifmittelelemente
vor und diese erfolgt einheitlich. Wird jedoch das Ver-
hältnis der Drehzahl um die Tellerbürstenrotationsach-
sen zu der Drehzahl umdie Satellitenträgerachse auf ein
bestimmtes Maß herabgesenkt oder sogar die Drehzahl
um die Satellitenträgerachse auf ein Mehrfaches der
Drehzahl um die Rotationsachse erhöht, so wird hier-
durch die relative Geschwindigkeit der Schleifmittelele-
mente zu der Werkstücküberfläche im Verlaufe einer
vollen Umdrehung des Schleifwerkzeugs um die Teller-
bürstenrotationsachse umgekehrt, was ein Umklappen
der Schleifmittelelemente von einem Schleifen mit der
ersten Oberfläche zu einem Schleifen mit der zweiten
Oberfläche bewirkt. In diesemFall wird die biegeschlaffe
Anlegerichtung der Schleifmittelelemente während einer
Umdrehung desSchleifwerkzeugs umdie Rotationsach-
se zweimal geändert und die Schleifmittelelemente
schleifen während dieser Umdrehung in einem ersten
Abschnittmit der erstenOberflächeund in einemzweiten
Abschnitt mit der zweiten Oberfläche. Dies kann in be-
stimmten Anwendungen zur Erzielung bestimmter
Schleifmuster auf der Oberfläche des Werkstücks vor-
teilhaft sein.
[0055] Fig. 5A zeigt einen ersten Ablauf des erfin-
dungsgemäßen Schleifverfahrens. Hierbei wird in einem

ersten Bearbeitungsgang 1000 eine Schleifbearbeitung
des Werkstücks durch die ersten Oberflächen der
Schleifwerkzeuge durchgeführt, indem die Schleifwerk-
zeuge in einer ersten Bewegungsrichtung relativ zu der
Oberfläche bewegt werden. Bei diesem ersten Bearbei-
tungsschritt wird das Werkstück mittels des Endlosför-
derbands in einer ersten Förderrichtung durch die
Schleifmaschine bewegt und hierdurch unter den
Schleifwerkzeugen hindurchgeführt, während die
Schleifbearbeitung erfolgt.
[0056] In einemnachfolgenden zweitenBearbeitungs-
gang 1100 eines zweiten Werkstücks wird dieses zweite
Werkstück in der gleichen Bewegungsrichtung der För-
dereinrichtung unter dem Schleifwerkzeug hindurchbe-
wegt. Die Bewegungsrichtung der Schleifwerkzeuge
wird hierbei jedoch umgekehrt und die Schleifwerkzeuge
bearbeiten das zweite Werkstück daher mit den zweiten
Oberflächen. Eine etwaige Verschmutzung oder ein Ver-
schleiß der ersten Oberflächen der Schleifmittelelemen-
te durch das ersteWerkstück wirkt sich dadurch nicht auf
die Bearbeitungsqualität des zweiten Werkstücks aus.
[0057] In Fig. 5B ist ein zweiter, alternativer Ablauf des
erfindungsgemäßen Schleifverfahrens gezeigt. Wiede-
rumwird,wiebei demerstenVerfahrensablauf, einWerk-
stück zunächst in einem ersten Bearbeitungsgang 2000
durch die Schleifwerkzeuge mit den ersten Oberflächen
der Schleifmittelelemente bearbeitet, indem das Werk-
stück durch die Fördervorrichtung unter den Tellerbürs-
ten hindurchgeführt wird und die Tellerbürsten sich hier-
bei in einer ersten Drehrichtung drehen und folglich die
ersten Oberflächen der Schleifmittelelemente in den
Schleifeingriff bringen.
[0058] Nach vollständigem Durchlauf des Werkstücks
unter den Tellerbürsten wird bei diesem Verfahrensab-
lauf in einem zweiten Bearbeitungsgang 2100 entweder
die Bewegungsrichtung der Fördervorrichtung umge-
kehrt und das Werkstück entgegengesetzt unter den
Tellerbürsten hindurchgeführt. Hierbei wird die Drehrich-
tung der Tellerbürsten umgekehrt und die Tellerbürsten
folglich mit der zweiten Bewegungsrichtung über die
Oberfläche geführt, wodurch die zweiten Oberflächen
der Schleifmittelelemente in Schleifeingriff mit der Ober-
fläche kommen. Diese zweiten Oberflächen haben vor-
zugsweise eine feinere Körnung als die ersten Oberflä-
chen, sodass in diesemzweitenBearbeitungsschritt eine
feinere Bearbeitung und Herstellung einer hochwertigen
Oberfläche mit niedriger Rauigkeit erreicht wird.
[0059] Alternativ kann anstelle der Umkehr der Bewe-
gungsrichtung der Fördervorrichtung das Werkstück
auch in einem Zwischenschritt 2200 aus der Schleifma-
schine entnommen werden, der Schleifmaschine erneut
am vorderen Ende zugeführt werden und in dem zweiten
Bearbeitungsgang 2100 mit der Fördervorrichtung in
gleicher Bewegungsrichtung erneut dem Tellerbürsten-
Schleifaggregat zugeführtwerden.Wie zuvorwerdendie
Tellerbürsten bei diesem zweiten Bearbeitungsvorgang
dann in der zweiten Bewegungsrichtung angetrieben,
sodass die zweite Bearbeitung mit den zweiten Ober-
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flächen der Schleifmittelelemente erfolgt.

Patentansprüche

1. Schleifmaschine zum Schleifen einer Oberfläche
eines Objekts, umfassend

a. mindestens ein Schleifwerkzeug mit einen
beweglich gelagerten Schleifmittelträger, und
einer Mehrzahl von Schleifmittelementen, die
an dem Schleifmittelträger befestigt sind, und
c. eine Schleifmittel-Antriebseinrichtung zum
Antreiben des Schleifwerkzeugs in eine erste
Relativbewegung zu dem Objekt,
d. eine Fördereinrichtung zum Fördern des Ob-
jektsmit einer zweitenRelativbewegung zudem
Schleifwerkzeug durch die Schleifmaschine,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl
der Schleifmittelelemente eine Mehrzahl von
ersten mit ersten Schleifkörpern versehenen
Oberflächen zur Anlage an der Oberfläche
des Objekts bei einer ersten Bewegungsrich-
tung des Schleifmittelträgers und eineMehrzahl
von zweiten mit zweiten Schleifkörpern verse-
henen Oberflächen zur Anlage an der Oberflä-
che des Objekts bei einer zweiten, der ersten
entgegengesetzten Bewegungsrichtung des
Schleifmittelträgers aufweist, und
dass die Schleifmittel-Antriebseinrichtung aus-
gebildet ist, um in der ersten Bewegungsrich-
tung, in der die ersten Oberflächen der Schleif-
mittelemente in Schleifeingriff mit der Oberflä-
che des Objekts steht und in der zweiten Bewe-
gungsrichtung, in der die zweiten Oberflächen
der Schleifmittelemente in Schleifeingriffmit der
Oberfläche desObjekts steht, betrieben zuwer-
den und
weiterhin gekennzeichnet durch eine Steuer-
ungseinrichtung, die mit der Schleifmittel-An-
triebseinrichtung signaltechnisch gekoppelt ist
und ausgebildet ist, um die Schleifmittel-An-
triebseinrichtung zwischen der ersten und der
zweiten Bewegungsrichtung hin‑ und herz-
uschalten.

2. Schleifmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dassdieSchleifmit-
tel-Antriebseinrichtung ausgebildet ist, um das
Schleifwerkzeug ineineRotationsbewegungals
erste Relativbewegung anzutreiben und die
Steuerungseinrichtung ausgebildet ist, um die
Rotationsbewegung zwischen einerRotation im
UhrzeigersinnundeinerRotationentgegendem
Uhrzeigersinn hin‑ undherzuschalten, und/oder
dadurch gekennzeichnet, dassdieSchleifmit-
tel-Antriebseinrichtung ausgebildet ist, um das

Schleifwerkzeug umeine Schleifrotationsachse
herum in Rotation zu versetzen und die Schleif-
rotationsachse an einem Schleifwerkzeugfüh-
rungselement ausgebildet ist, dasumeineFühr-
ungsachse schwenk‑ oder drehbar gelagert ist,
die nicht koaxial zur Schleifrotationsachse aus-
gerichtet ist, insbesondere parallel und beab-
standet zur Schleifrotationsachse angeordnet
ist.

3. Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Förderein-
richtung ausgebildet ist, um das Objekt in einer
translatorischen, insbesondere linearen Bewe-
gung durch die Schleifmaschine zu fördern, un-
d/oder
dadurch gekennzeichnet, dass einige oder
jedes der Schleifmittelemente ein flächig aus-
gebildetes Schleifkörperträgerelement auf-
weist, welches auf einer Vorderfläche mit den
ersten Schleifkörpern beschichtet ist und auf
einer Rückfläche mit den zweiten Schleifkör-
pern beschichtet ist.

4. Schleifmaschine nach einem der Ansprüche 1‑3,
dadurch gekennzeichnet, dass die die Mehrzahl
der Schleifmittelemente

- eine Mehrzahl von ersten flächig ausgebilde-
ten Schleifkörperträgerelementen aufweist, von
denen jedes auf einer die erste Oberfläche bild-
enden Vorderfläche mit den ersten Schleifkör-
pern beschichtet sind und auf einer Rückfläche
nicht mit Schleifkörpern beschichtet sind,
- eine Mehrzahl von zweiten flächig ausgebilde-
ten Schleifkörperträgerelementen aufweist, von
denen jedes auf einer Vorderfläche nicht mit
Schleifkörpern beschichtet sind und auf einer
die zweite Oberfläche bildenden Rückflächemit
den zweiten Schleifkörpern beschichtet ist, und
- die ersten und zweiten Schleifkörperträgere-
lemente so an demSchleifmittelträger angeord-
net sind, dass in der ersten Bewegungsrichtung
die Vorderflächen der ersten und zweiten
Schleifkörperträgerelemente an der Oberfläche
des Objekts anliegen und in der zweiten Bewe-
gungsrichtung die Rückflächen der ersten und
zweiten Schleifkörperträgerelementen an der
Oberfläche des Objekts anliegen.

5. Schleifmaschine nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dassdie ersten und
zweiten Schleifkörperträgerelemente jeweils
abwechselnd benachbart zueinander an dem
Schleifmittelträger befestigt sind, sodass die
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Vorderfläche eines erstenSchleifkörperträgere-
lements der Rückfläche eines auf einer ersten
Seite benachbarten zweiten Schleifkörperträ-
gerelements zugewandt ist und die Rückfläche
des ersten Schleifkörperträgerelements einer
Vorderfläche eines auf einer zweiten Seite be-
nachbarten zweiten Schleifkörperträgerele-
ments zugewandt ist,
wobei vorzugsweise das erste und zweite
Schleifkörperträgerelement miteinander ver-
bunden sind, indem die Rückfläche des ersten
Schleifkörperträgerelements mit der Vorderflä-
che des zweiten Schleifkörperträgerelements
teil‑ oder vollflächig miteinander verbunden
sind.

6. Schleifmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass eine erste Gruppe
von mehreren ersten Schleifkörperträgerelementen
nebeneinander an demSchleifmittelträger angeord-
net sind und eine zweiteGruppe vonmehreren zwei-
ten Schleifkörperträgerelementen nebeneinander
an dem Schleifmittelträger angeordnet sind und zu-
mindest eine erste Gruppe und eine zweite Gruppe
an dem Schleifmittelträger befestigt ist, vorzugswei-
se mehrere erste und zweite Gruppen abwechselnd
benachbart zueinander an dem Schleifmittelträger
befestigt sind.

7. Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl
derSchleifmittelelemente als eineMehrzahl von
biegeschlaffen Schleifpapierabschnitten aus-
gebildet ist, und der Schleifmittelträger

- als teller‑ oder ringförmiger Träger ausge-
bildet ist, der eine axialeStirnseite aufweist,
an der die Mehrzahl der Schleifpapierab-
schnitte befestigt ist, oder
- als zylindrischer Träger ausgebildet ist,
der eine Umfangsfläche aufweist, an der
die Mehrzahl der Schleifpapierabschnitte
befestigt ist,

wobei die erste und zweite Bewegungsrichtung
durch eine Rotation des Trägers im Uhrzeiger-
sinn und entgegen dem Uhrzeigersinn gebildet
wird und die Schleifpapierabschnitte so an dem
Träger befestigt sind, dass sie bei Rotation des
Trägers im Uhrzeigersinn mit einer Vorderseite
an einem Werkstück, auf das die Schleifmitte-
lelemente gedrückt werden, anliegen und bei
Umkehr der Rotationsrichtung umklappen, so-
dass anstelle der Vorderseite eine Rückseite
der Schleifpapierabschnitte an dem Werkstück
anliegen.

8. Schleifmaschine nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die ersten Schleif-
körper der ersten Oberflächen eine erste Korngröße
aufweisenunddie zweitenSchleifkörper der zweiten
Oberflächen eine zweite Korngröße aufweisen, die
von der ersten Korngröße verschieden ist.

9. Schleifwerkzeug zum Schleifen einer Oberfläche
eines Objekts, umfassend einen Schleifmittelträger
und eine Mehrzahl von Schleifmittelementen, die an
dem Schleifmittelträger befestigt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl der
Schleifmittelelemente eine erste mit ersten Schleif-
körpern versehene Oberfläche zur Anlage an der
Oberfläche des Objekts bei einer ersten Bewe-
gungsrichtung des Schleifmittelträgers und eine
zweite mit zweiten Schleifkörpern versehene Ober-
fläche zur Anlage an der Oberfläche des Objekts bei
einer zweiten, der ersten entgegengesetzten Bewe-
gungsrichtung des Schleifmittelträgers aufweist.

10. Schleifwerkzeug nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die einigen oder
jedes der Schleifmittelemente ein flächig ausgebil-
detesSchleifkörperträgerelement aufweist, welches
auf einer Vorderflächemit den ersten Schleifkörpern
beschichtet ist und auf einer Rückfläche mit den
zweiten Schleifkörpern beschichtet ist.

11. Schleifwerkzeug nach einem der Ansprüche 9‑10,

dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl
der Schleifmittelemente

- eine Mehrzahl von ersten flächig ausge-
bildeten Schleifkörperträgerelementen auf-
weist, von denen jedes auf einer die erste
Oberfläche bildenden Vorderfläche mit den
ersten Schleifkörpern beschichtet sind und
auf einer Rückfläche nicht mit Schleifkör-
pern beschichtet sind,
- eine Mehrzahl von zweiten flächig ausge-
bildeten Schleifkörperträgerelementen auf-
weist, von denen jedes auf einer Vorder-
fläche nicht mit Schleifkörpern beschichtet
sind und auf einer die zweite Oberfläche
bildenden Rückfläche mit den zweiten
Schleifkörpern beschichtet ist, und
- die ersten und zweiten Schleifkörperträ-
gerelemente so an dem Schleifmittelträger
angeordnet sind, dass in der ersten Bewe-
gungsrichtung die Vorderflächen der ersten
und zweiten Schleifkörperträgerelemente
an der Oberfläche des Objekts anliegen
und in der zweiten Bewegungsrichtung
die Rückflächen der ersten und zweiten
Schleifkörperträgerelemente an der Ober-
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fläche des Objekts anliegen,

wobei vorzugsweise die ersten und zweiten
Schleifkörperträgerelemente jeweils abwech-
selnd benachbart zueinander an dem Schleif-
mittelträger befestigt sind, sodass die Vorder-
fläche eines ersten Schleifkörperträgerele-
ments der Rückfläche eines auf einer ersten
Seite benachbarten zweiten Schleifkörperträ-
gerelements zugewandt ist und die Rückfläche
des ersten Schleifkörperträgerelements einer
Vorderfläche eines auf einer zweiten Seite be-
nachbarten zweiten Schleifkörperträgerele-
ments zugewandt ist.

12. Schleifwerkzeug nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass das erste und
zweite Schleifkörperträgerelement miteinander
verbunden sind, indem die Rückfläche des ers-
tenSchleifkörperträgerelementsmit der Vorder-
flächedeszweitenSchleifkörperträgerelements
teil‑ oder vollflächig miteinander verbunden
sind,
wobei vorzugsweise eine erste Gruppe von
mehreren ersten Schleifkörperträgerelementen
nebeneinander an dem Schleifmittelträger an-
geordnet sind und eine zweiteGruppe vonmeh-
reren zweiten Schleifkörperträgerelementen
nebeneinander an dem Schleifmittelträger an-
geordnet sind und zumindest eine erste Gruppe
und eine zweite Gruppe an dem Schleifmittel-
träger befestigt ist, vorzugsweisemehrere erste
und zweite Gruppen abwechselnd benachbart
zueinander an dem Schleifmittelträger befestigt
sind.

13. Schleifwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Ansprüche 9‑12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl
derSchleifmittelelemente als eineMehrzahl von
Schleifpapierabschnitten ausgebildet ist, und
der Schleifmittelträger

- als teller‑ oder ringförmiger Träger ausge-
bildet ist, der eine axialeStirnseite aufweist,
an der die Mehrzahl der Schleifpapierab-
schnitte befestigt ist, oder
- als zylindrischer Träger ausgebildet ist,
der eine Umfangsfläche aufweist, an der
die Mehrzahl der Schleifpapierabschnitte
befestigt ist,

wobei die erste und zweite Bewegungsrichtung
durch eine Rotation des Trägers im Uhrzeiger-
sinn und entgegen dem Uhrzeigersinn gebildet
wird und die Schleifpapierabschnitte so an dem

Träger befestigt sind, dass sie bei Rotation des
Trägers im Uhrzeigersinn mit einer Vorderseite
an einem Werkstück, auf das die Schleifmitte-
lelemente gedrückt werden, anliegen und bei
Umkehr der Rotationsrichtung umklappen, so-
dass anstelle der Vorderseite eine Rückseite
der Schleifpapierabschnitte an dem Werkstück
anliegen.

14. Schleifwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Ansprüche 9‑13,
dadurch gekennzeichnet, dass die ersten Schleif-
körper der ersten Oberflächen eine erste Korngröße
aufweisenunddie zweitenSchleifkörper der zweiten
Oberflächen eine zweite Korngröße aufweisen, die
von der ersten Korngröße verschieden ist.

15. Verfahren zum Schleifen einer Oberfläche eines
Objekts, mit den Schritten:

Schleifen der Oberfläche des Objekts mittels
eines oder mehrerer Schleifwerkzeuge, von de-
nen jedeseineMehrzahl vonSchleifmittelemen-
ten, die an mindestens einem beweglich gela-
gerten Schleifmittelträger befestigt sind, auf-
weist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl
der Schleifmittelelemente eines Schleifwerk-
zeugs eine erste mit ersten Schleifkörpern ver-
sehene Oberfläche zur Anlage an der Oberflä-
che des Objekts bei einer ersten Bewegungs-
richtung des Schleifmittelträgers und eine zwei-
te mit zweiten Schleifkörpern versehene Ober-
flächezurAnlageanderOberflächedesObjekts
bei einer zweiten, der ersten entgegengesetz-
ten Bewegungsrichtung des Schleifmittelträ-
gers aufweist, und
dass das Schleifwerkzeug in einem ersten Be-
arbeitungsschritt in der ersten Bewegungsrich-
tung in Schleifeingriff über die Oberfläche des
Objekts bewegt wird und in einem hierauf fol-
genden zweitenBearbeitungsschritt in der zwei-
ten Bewegungsrichtung in Schleifeingriff über
die Oberfläche des Objekts bewegt wird,
wobei vorzugsweise die ersten Schleifkörper
der ersten Oberflächen eine erste Korngröße
aufweisen und die die zweiten Schleifkörper
der zweitenOberflächen eine zweite Korngröße
aufweisen, die von der ersten Korngröße ver-
schieden ist,
mit den Schritten:

- Grobschleifen der Oberfläche in dem ers-
ten Bearbeitungsschritt und
- Feinschleifen der Oberfläche in dem zwei-
ten Bearbeitungsschritt.
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