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tungsvorrichtung (100) zum Bearbeiten eines Werkteils (W),
insbesondere eine als Birstvorrichtung (100a) ausgebilde-

te Bearbeitungsstation (100) zur Behandlung einer Oberfla-

che eines Werkteils (W), umfassendmindestens eine Hal-  271a
teeinrichtung (110) zum Greifen und Halten des Werkteils
(W) wahrend der Bearbeitung und mindestens eine Bear-
beitungseinrichtung (120) mitmindestens einer um mindes-
tens eine Rotationsachse (R) rotierbaren Bearbeitungsein-
heit (130) undmindestens einer Bearbeitungsbewegungs-
einheit (140), um die Bearbeitungseinheit (130) zu bewe- 120 40
gen und so in Kontakt mit dem Werkteil (W) zu bringen, wo- 157
bei die Halteeinrichtung (110) mindestens eine Haltebewe- 180 \
gungseinheit (150) umfasst, um die Halteeinrichtung (110) ]
und damit das gehaltene Werkteil (W) relativ zu der Bearbei-

tungseinheit (130) zu verfahren. 271b
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsvor-
richtung zum Bearbeiten eines Werkteils, insbeson-
dere eine als Birstvorrichtung ausgebildete Bearbei-
tungsstation zur Behandlung einer Oberflache eines
Werkteils, insbesondere zum Entgraten oder Oberfla-
chenbearbeiten von in einem vorausgehenden Ferti-
gungsprozess hergestellten Werkteilen wie Metalltei-
len, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren
zur Bearbeitung eines gehaltenen Werkteils mittels
einer Bearbeitungsvorrichtung, insbesondere einer
als Burstvorrichtung ausgebildeten Bearbeitungsvor-
richtung, insbesondere zum Entgraten und Oberfla-
chenbearbeiten von in einem vorausgehenden Ferti-
gungsprozess hergestellten Werkteilen wie Metalltei-
len nach dem Oberbegriff des Anspruchs 10.

[0003] Bearbeitungsvorrichtungen wie Biirstvorrich-
tung oder Schleifeinrichtungen, bei denen eine Ober-
flache eines Werkstiicks bearbeitet wird und insbe-
sondere ungewollte Vorspriinge wie Grate entfernt
werden, sind allgemein bekannt. Bei derartigen Bear-
beitungsvorrichtungen wird ein Werkteil an zwei En-
den gehalten, in Rotation gebracht und eine Ober-
flache zwischen den zwei Enden durch Kontaktieren
mit einem entsprechenden Werkzeug wie einer ro-
tierenden Birste oder mehreren rotierenden Biirsten
oder Schleifeinheiten bearbeitet. Dabei werden die
Bursten quer zu dem Werkstlick oder Werkteil an das
Werkstlick bewegt. Die Bearbeitung erfolgt rein ma-
nuell.

[0004] Derartige Vorrichtungen bzw. Verfahren sind
fir komplexere Teile zum Beispiel fiir Schneckenwel-
len nur bedingt einsetzbar bzw. ist ein Aufwand zum
Bearbeiten sehr aufwendig.

[0005] Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Bearbeitungsvorrichtung und ein Ver-
fahren hierzu zu schaffen, mit welchen auch komple-
xere Werkteile einfach und weniger aufwendig bear-
beitbar sind.

[0006] Diese und weitere Aufgaben werden ausge-
hend von einer Bearbeitungsvorrichtung nach dem
Anspruch 1 und einem Verfahren zum Reinigen nach
dem Anspruch 10 in Verbindung mit deren Merk-
malen geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den abhangigen Anspriichen angege-
ben.

[0007] Die Erfindung schlief3t die technische Leh-
re ein, dass bei einer Bearbeitungsvorrichtung zum
Bearbeiten eines Werkteils, insbesondere eine als
Birstvorrichtung ausgebildete Bearbeitungsstation
zur Behandlung einer Oberflache eines Werkteils,
umfassend mindestens eine Halteeinrichtung zum
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Greifen und/oder Halten des Werkteils wahrend des
Bearbeitungs oder wahrend der Bearbeitung und
mindestens eine Bearbeitungseinrichtung mit min-
destens einer um mindestens eine Rotationsachse
rotierbaren Bearbeitungseinheit und mindestens ei-
ner Bearbeitungsbewegungseinheit, um die Bearbei-
tungseinheit zu bewegen und so in Kontakt mit dem
Werkteil zu bringen, wobei die Halteeinrichtung min-
destens eine Haltebewegungseinheit umfasst, um
die Halteeinrichtung und damit das gehaltene Werk-
teil relativ zu der Bearbeitungseinheit zu verfahren.
Die Bearbeitungsvorrichtung ist bevorzugt als Birst-
station ausgebildet. Entsprechend ist die mindes-
tens eine Bearbeitungseinrichtung als Bursteinrich-
tung, insbesondere als um eine Rotationsachse ro-
tierbare Birsteinrichtung ausgebildet. Die Halteein-
richtung ist bevorzugt als Drehspindel, Drehspannd-
orn oder dergleichen ausgebildet.

[0008] Eine Ausfihrungsform der vorliegenden Er-
findung sieht vor, dass mehrere Bearbeitungseinhei-
ten vorgesehen sind. Insbesondere sind zwei Bear-
beitungseinheiten vorgesehen. Die Bearbeitungsein-
heiten sind bevorzugt gegenulberliegend angeordnet,
sodass ein Bearbeiten von mindestens zwei Seiten
erfolgt. Dabei weisen die Bearbeitungseinheiten be-
vorzugt zueinander.

[0009] Eine weitere Ausfiihrungsform der vorliegen-
den Erfindung sieht entsprechend vor, dass die Be-
arbeitungseinheiten gegeniberliegende angeordnet
sind, sodass deren Bearbeitungsflachen einen Be-
arbeitungsraum bilden, in welchem das Werkteil zur
Bearbeitung angeordnet ist. Mehrere Bearbeitungs-
einheiten lassen sich vorsehen. Die Bearbeitungs-
einheiten sind beispielsweise als Bursteinrichtungen,
Schleifeinrichtungen oder dergleichen ausgebildet.

[0010] In einer anderen Ausflihrungsform der vor-
liegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die Bear-
beitungseinrichtung und/oder die Bearbeitungsbewe-
gungseinheit und/oder die Halteeinrichtung und/oder
die Haltebewegungseinheit mindestens einen trans-
latorischen und/oder einen rotatorischen Antrieb auf-
weisen, um die Bearbeitungseinheit zu dem zu be-
arbeitenden Werkteil bzw. die das Werkteil haltende
Halteeinrichtung und/oder das Werkteil relativ zu der
Bearbeitungseinheit zu bewegen.

[0011] In wiederum einer anderen Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die
Haltebewegungseinrichtung unabhangig von der Be-
arbeitungsbewegungseinrichtung verfahrbar ist.

[0012] Zudem sieht eine Ausfihrungform der vorlie-
genden Erfindung vor, dass die Halteeinrichtung min-
destens zwei Halteeinheiten aufweist, um das Werk-
teil an zwei Stellen zu halten, sodass ein dazwischen-
liegender Teil des Werkteils mit der Bearbeitungs-
einheit bearbeitbar ist. Die Halteeinheiten sind bei-
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spielsweise als Greifer, Aufnahmeraum, Spannfutter,
Spannbacken und dergleichen ausgebildet.

[0013] In einer weiteren Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung ist vorgesehen, dass mindestens
eine der Halteeinheiten, bevorzugt alle Halteeinhei-
ten, um eine Haltedrehachse rotierbar ist bzw. sind,
sodass das Werkteil um die Haltedrehachse rotierbar
ist.

[0014] Vorzugsweise sind rotierbare Gegenstande
bearbeitbar. Entsprechend sind die Halteeinheiten
zueinander fluchtend bzw. konzentrisch zu der ge-
meinsamen Halteachse angeordnet. Bevorzugt ist
das Werkteil mit seiner Rotationsachse ebenfalls
konzentrisch zu der Halteachse angeordnet.

[0015] In noch einer weiteren Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass mehre-
re Haltebewegungseinheiten miteinander gekoppelt
sind, sodass diese gemeinsam bewegbar sind. Die
Haltebewegungseinheiten sind einzeln relativ zuein-
ander bewegbar, insbesondere linera verfahrbar. Fur
eine gemeinsame Bewegung der Haltebewegungs-
einheiten, bevorzugt wahrend des Bearbeitens des
Werkteils, sind diese miteinander gekoppelt. Dabei
ist die Kopplung in einer Ausfiihrungsform als Steue-
rung vorgesehen, welche die beiden oder mehre-
ren Haltebewegungseinheiten einzeln ansteuert fur
eine Bewegung. In einer bevorzugten Ausfiuhrungs-
form sind die Haltebewegungseinheiten auf einem
gemeinsamen Koppelglied angeordnet, welches sich
verfahren lasst. So lassen sich die beiden oder meh-
reren Haltebewegungseinheiten gemeinsam durch
Bewegen des Koppelglieds bewegen. Eine separa-
te Bewegung der Haltebewegungseinheiten entfallt.
Das Koppelglied ist bevorzgut im Bereich der An-
ordnung der Haltebewegungseinheiten einteilig aus-
gebildet. Beispielsweise ist eine gemeinsame Abla-
ge, ein Drehteiller, eine linear bewegliche Platte oder
dergleichen vorgesehen, auf welcher die Haltebewe-
gungseinheiten angeordnet sind, insbesondere ver-
fahrbar oder beweglich angeordnet sind. Uber die-
se gemeinsame Ablage sind die Haltebewegungsein-
heiten auch wahrend des Betriebs verfahrbar, ohne
dass sich deren relative Position zueinander andert
und somit auch das Werkstlick durch die auf den Hal-
tebewegungseinheiten angeordneten Halteeinheiten
wahrend einer Bewegung sicher gehalten ist. Die Hal-
teeinheiten sind Uber die Haltebewegungseinheiten
verfahrbar. Somit sind die Halteeinheiten auch tber
die gemeinsame Ablage verfahrbar, wobei sich die
Position der Halteeinheiten relativ zueinander nicht
verandert.

[0016] Entsprechend sieht eine andere Ausflih-
rungsform der vorliegenden Erfindung vor, dass die
Haltebewegungseinheiten als zwei gegenlberliegen-
de Spindeln oder Spanndorne ausgebildet sind, die
aufeinander zu und voneinander weg bewegbar sind,
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um dazwischen das Werkteil zu halten, wobei die bei-
den Spindeln auf einem gemeinsamen Koppelglied
angeordnet sind, welches bewegbar gelagert ist, so-
dass die beiden Spindeln gemeinsam Uber das Kop-
pelglied relativ zu der Bearbeitungseinheit bewegbar
sind. Die Spindeln sind als Arbeitsspindeln ausge-
fuhrt. Bevorzugt ist zumindest eine der Spindeln als
angetriebene Spindel oder Antriebsspindel oder An-
triebsspitze ausgefihrt. Eine Ausfliihrungsform sieht
vor, dass eine andere Spindel oder Spitze als mitlau-
fende und/oder nicht angetriebene Spitze oder Spin-
del ausgebildet ist.

[0017] Die Erfindung schlie3t weiter die technische
Lehre das bei einem Verfahren zur Bearbeitung ei-
nes gehaltenen Werkteils mittels einer Bearbeitungs-
vorrichtung, insbesondere einer als Bdurstvorrich-
tung ausgebildeten, erfindungsgemafen Bearbei-
tungsvorrichtung geman der vorstehenden Beschrei-
bung, umfassend die Schritte: Halten des Werkteils
und Bearbeiten des Werkteils mittels mindestens ei-
ner Berarbeitungseinheit durch Kontaktieren der Be-
rarbeitungseinheit mit dem Werkteil, vorgesehen ist,
dass das gehaltene Werkteil wahrend des Bearbei-
tens relativ zu der Bearbeitungseinheit bewegt wird.

[0018] Die Bearbeitungsvorrichtung ist bevorzugt
als Birstvorrichtung ausgebildet. Die Bistvorrichtung
umfasst eine Halteeinrichtung zu Greifen und Halten
des Werkteils oder Werkstlicks. Um das Werkteil zu
halten, umfasst die Halteeinrichtung mindestens eine
Halteeinheit. Bevorzugt umfasst die Halteeinrichtung
zwei Halteeinheiten. Die Halteeinheiten sind bevor-
zugt als Werkteilhalter, beispielsweise als Greifer, als
Spannhalter mit entsprechenden Spannbacken und/
oder als Spanndorne oder Spannspindeln ausgebil-
det. Da bevorzugt Drehteile, also Werktteile mit ei-
ner Drehachse bearbeitet werden, sind vorzugswei-
se zwei Halteeinheiten vorgesehen. Die Halteeinhei-
ten sind bevorzugt gleich ausgebildet. Dabei sind die
Halteeinheiten fluchtend zueinander ausgebildet, so-
dass das zu haltende Werkteil sicher und nicht exzen-
trisch gehalten ist. Dazu sind die Halteeinheiten ge-
genulberliegend ausgebildet. Die Halteinheiten sind
so angeordnet, dass das Werkteil entsprechend mit
dessen Drehachse konzentrisch zu einer von den
Halteeinheiten gebildeten Halteachse angeordnet ist.
Beispielsweise sind die Halteeinheiten als Spannd-
orne ausgebildet. Die Spitzen der Spanndorne defi-
nieren die Halteachse. Die Drehachse des Werkteils
liegt auf der Drehachse. Die Halteeinheiten sind in
einer Ausfihrungsform um die Halteachse drehbar
oder rotierbar gelagert. In einer Ausfihrungsform ist
eine Halteeinheit um die Halteachse rotierbar ange-
trieben. In einer anderen Ausflihrungsform sind bei-
de Halteeinheiten angetrieben, bevorzugt synchroni-
siert. Bevorzugt ist eine Halteeinheit angetrieben und
die andere ist freidrehend gelagert.
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[0019] Um das Werkteil zwischen den Halteeinhei-
ten zu halten, sind Haltebewegungseinheiten vor-
gesehen, mit welchen die Halteeinheiten verfahrbar
bzw. bewegbar sind. Bevorzugt lassen sich Uber
die Haltebewegungseinheiten die Halteeinheiten zu-
einander bzw. voneinander wegbewegen. Bevorzugt
ist eine Halteeinheit Uber eine Haltebewegungsein-
heit verfahrbar. In einer anderen Ausflhrungsform
sind beide Halteeinheiten Uber eine oder mehrere
Haltebewegungseinheiten verfahrbar. Die Haltebe-
wegungseinheiten weisen in einer Ausfiihrungsform
eine Schnellverfahrsteuerung und/oder eine Feinver-
fahrsteuerung auf. So lassen sich die Halteeinheiten
schnell und/oder fein oder langsam aufeinander zu-
bewegen, um ein Werkteil zwischen sich zu span-
nen. Beispielsweise umfassen die Haltebewegungs-
einheiten eine lineare Verfahreinheit. Die Haltebe-
wegungseinheiten weisen einen entsprechenden An-
trieb auf. In einer Ausflihrungsform ist der Antrieb als
Motor ausgebildet. In einer Ausfihrungsform ist je
Halteeinheit ein Motor bzw. Antrieb vorgesehen. Der
Antrieb zum Rotieren der Halteeinheiten und der An-
trieb zum Verfahren der Halteeinheiten sind in einer
Ausfuhrungsform integriert ausgebildet. Bevorzugt ist
der Antrieb zum Rotieren als Drehmotor ausgebildet.
Das Werkstiick oder Werkteil wird zum Bearbeiten
in die Halteeinrichtung eingespannt. Hierzu wird das
Werkteil bevorzugt an zwei Enden von Halteeinheiten
gehalten. Zum sicheren Halten wird das Werkteil zu-
erst in einer Halteeinheit gehalten. Die Halteeinhei-
ten werden vorher oder mit gehaltenem Werkteil re-
lativ zueinander verfahren, sodass das Werkteil auch
von der zweiten Halteeinheit gegriffen werden kann.
Entsprechend wird das Werkteil dann derart in der
zweiten Halteeinheit aufgenommen, dass das Werk-
teil sicher von den beiden Halteeinheiten gehalten
wird. Die Halteeinheiten sind entlang einer Halteach-
se ausgerichtet, welche auch der Rotationsachse des
Werkteils entspricht. Dann werden die Halteeinhei-
ten entsprechend in Rotation gesetzt, sodass sich
auch das gehaltene Werkteil mitdreht. Dies erfolgt
beispielsweise auch, wie das Verfahren der Halte-
einheiten, Uber die Haltebewegungseinrichtung, wel-
che dann entsprechend ausgebildet ist. Um das rotie-
rende Werkteil zu bearbeiten, wird die Bearbeitungs-
vorrichtung betriebsbereit gemacht. Hierzu werden
die Bearbeitungseinheiten, die hier als Blrsten aus-
gebildet sind, zunachst in Rotation gesetzt, genau-
er um eine Rotationsachse. Dann werden die Birs-
ten aufeinander zu bewegt, beispielsweise Uber die
Bearbeitungsbewegungseinheiten, bis die Birsten in
Kontakt mit dem Werkteil kommen. Der Abstand zu
dem Werkteil wird entsprechend gesteuert. Zusatz-
lich zu dem linearen Verfahren lassen sich Birsten
verschwenken, indem beispielsweise die Rotations-
achse verschwenkt wird. Auf diese Weise ist eine
verbesserte Bearbeitung realisiert. Das Verschwen-
ken erfolgt beispielsweise ebenfalls tiber die Bearbei-
tungsbewegungseinheiten. In einer Ausfuhrungsform
ist ein weiteres Verfahren durch einen entsprechen-
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den Linearantrieb vorgesehen. Wahrend der Bear-
beitung ist das Werkteil durch Bewegen der Halteein-
richtung, beispielsweise tber das gemeinsame Kop-
pelglie méglich. Hierdurch ist eine verbesserte Bear-
beitung auch komplexer Werkteile realisiert.

[0020] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
in den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbei-
spielen naher erldutert. Fur gleiche oder ahnliche
Bauteile oder Merkmale werden dabei einheitliche
Bezugszeichen verwendet. Merkmale oder Bautei-
le verschiedener Ausfihrungsformen kénnen kom-
biniert werden, um so weitere Ausflihrungsformen
zu erhalten. Samtliche aus den Anspriichen der
Beschreibung oder Zeichnungen hervorgehenden
Merkmale und/oder Vorteile einschlief3lich konstruk-
tiver Einzelheiten, rAumliche Anordnung und Verfah-
rensschritte, kdnnen so fur sich als auch in verschie-
densten Kombinationen erfindungswesentlich sein.

[0021] Es zeigen:
[0022] Fig. 1 schemtisch zwei perspektivische An-
sichten einer Bearbeitungsvorrichtung aus unter-

schiedlichen Blickwinkeln;

[0023] Fig. 2 schematisch eine Seitenansicht der
Birstvorrichtung nach Fig. 1;

[0024] Fig. 3 schematisch eine Draufsicht auf die
Burstvorrichtung nach Fig. 1 und Fig. 2;

[0025] Fig. 4 schematisch eine Seitenansicht der
Birstvorrichtung nach Fig. 1-Fig. 3 ohne Verfahrwa-
gen und

[0026] Fig. 5 schematische eine Draufsicht auf die
Birstvorrichtung nach Fig. 4 ohne Deckelement

[0027] Die Fig. 1 bis Fig. 5 zeigen eine Ausfihrungs-
form einer als Birstvorrichtung 100a ausgebildeten
Bearbeitungsvorrichtung 100 in verschiedenen An-
sichten und Detaillierungsgraden. Gleiche oder dhnli-
che Bauteile werden mit gleichen Bezugszeichen ge-
kennzeichnet. Auf eine detaillierte Beschreibung be-
reits beschriebener Bauteile wird verzichtet.

[0028] Die Bearbeitungsvorrichtung 100 ist zum Be-
arbeiten eines Werkteils W ausgebildet, insbesonde-
re als eine Bearbeitungsstation 100 zur Behandlung
einer Oberflache des Werkteils W. Dabei umfasst die
Beabreitungsvorrichtung 100 eine Halteeinrichtung
110 zum Greifen und Halten des Werkteils W wah-
rend der Bearbeitung. Weiter umfasst die Bearbei-
tungsvorrichtung 100 mindestens eine Bearbeitungs-
einrichtung 120 mit mindestens einer um mindestens
eine Rotationsachse R rotierbaren Bearbeitungsein-
heit 130 und mindestens einer Bearbeitungsbewe-
gungseinheit 140, um die Bearbeitungseinheit 130
zu bewegen und so in Kontakt mit dem Werkteil W
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zu bringen. Die Halteeinrichtung 110 umfasst min-
destens eine Haltebewegungseinheit 150, um das
gehaltene Werkteil W relativ zu der Bearbeitungs-
einheit 130 zu verfahren. In dem vorliegenden Aus-
fihrungsbeispiel sind mehrere Bearbeitungseinhei-
ten 130 vorgesehen sind. Genauer sind zwei Bear-
beitungseinheiten 130 vorgesehen, die gegeniiberlie-
gend angeordnet sind, sodass deren Bearbeitungs-
flachen 131 einen Bearbeitungsraum BR bilden bzw.
begrenzen, in welchem das Werkteil W zur Bear-
beitung angeordnetist. Die Bearbeitungsbewegungs-
einheit 140 und/oder die Haltebewegungseinheit 150
weisen mindestens einen translatorischen und/oder
einen rotatorischen Antrieb auf, um die Bearbeitungs-
einheit 130 zu dem zu bearbeitenden Werkteil W bzw.
das Werkteil W zu der Bearbeitungseinheit 130 zu be-
wegen. Dabei ist die Haltebewegungseinrichtung 150
unabhangig von der Bearbeitungsbewegungseinrich-
tung 140 verfahrbar, insbesondere auch wahrend der
Bearbeitung. Die Halteeinrichtung 120 weist mindes-
tens zwei Halteeinheiten 160 auf, um das Werkteil W
an zwei Stellen zu halten, sodass ein dazwischenlie-
gender Teil des Werkteils W mit der Bearbeitungsein-
heit 130 bearbeitbar ist. Dabei ist mindestens eine der
Halteeinheiten 160, bevorzugt sind alle Halteeinhei-
ten 160 um eine Haltedrehachse H rotierbar, sodass
das Werkteil W um die Haltedrehachse H rotierbar ist.
Mehrere Haltebewegungseinheiten 150 sind mitein-
ander gekoppelt, sodass diese gemeinsam beweg-
bar sind. In dem in den Fig. 1 bis Fig. 5 dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel sind die Haltebewegungs-
einheiten 150 als zwei gegeniberliegende Spindeln
oder Spanndorne 151 ausgebildet, die aufeinander
zu und voneinander weg bewegbar sind, um dazwi-
schen das Werkteil W zu halten, wobei die beiden
Spindeln 151 auf einem gemeinsamen Koppelglied
angeordnet sind, welches bewegbar gelagert ist, so-
dass die beiden Spindeln 151 gemeinsam Uber das
Koppelglied relativ zu der Bearbeitungseinheit 130
bewegbar sind. Im Einzelnen ist in den Fig. Folgen-
des dargestellt.

[0029] Die Fig. 1 zeigt zwei perspektivische An-
sichten einer Bearbeitungsvorrichtung 100 aus un-
terschiedlichen Blickwinkeln. Die Bearbeitungsstati-
on 100 ist zum Bearbeiten eines Werkteils W aus-
gebildet. In dem in den Fig. 1 bis Fig. 5 dargstell-
tem Ausflihrungsbeispiel ist die Bearbeitungsstation
100 zur Behandlung einer Oberflache des Werkteils
W, genauer als Burstvorrichtung 100a, ausgebildet.
Die Bearbeitungsstation 100 umfasst zudem eine als
Takttisch oder Taktband 170 ausgebildete Zufiihrein-
richtung. Uber diese sind die Werkteile W positioniert
bzw hinsichtlich ihrer Lage definiert lagerbar und der
Bearbeitungseinrichtung 120 zufiihrbar bzw. von die-
ser abfihrbar. Zum Verfahren der gesamten Biirst-
vorrichtung 100 ist ein Verfahrwagen 200 vorgese-
hen. Dieser umfasst ein rahmenartiges Gestell 210.
An einer Seite sind Rader 220 zum Verfahren vorge-
sehen, welche mittels Feststellboremsen 230 gegen
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ein Verfahren gesichert werden kdnnen. An einer an-
deren Seite ist eine Ablage 240 vorgesehen, auf wel-
cher die eigentliche Birstvorrichtung 100 angeordnet
ist. Seitlich an dem Gestell 210 ist eine Steuereinrich-
tung 250 befestigt, mit welcher die Birstvorrichtung
100 steuerbar ist. Das Gestell 210 ist nach Art der
Kanten eines Quaders ausgebildet.

[0030] Die Birstvorrichtung 100 weist zudem ein
Gehdause 260 auf, welches etwa nach Art eines Hohl-
quaders ausgebildet ist. Entsprechend weist das Ge-
hause 260 einen plattenformigen Boden 261 auf,
auf welchem vier plattenférmige Wandelemente 262
etwa senkrecht dazu angeordnet sind, auf denen
ein plattenférmiges Deckelelement 263 das Gehau-
se 260 abschlieRt. An dem Deckelelement 263 ist
seitlich die Zufuhreinrichtung 170 angeordnet. Dabei
ist das Deckelelement 263 zweigeteilt, sodass sich
zwischen den Deckelelementen 263 ein Spalt S bil-
den lasst bzw. gebildet ist, durch den die Werktei-
le W von der Zufiihreinrichtung 170 in die Birstvor-
richtung 100 einlegbar sind. Seitlich an den Wand-
elementen 262 sind jeweils paarweise gegenuber-
liegend die Halteeinrichtungen 110 und die Bearbei-
tungseinrichtungen 120 angeodnet. Diese weisen je-
weils einen Antrieb 270 auf, der nach auf3en von den
Wandelementen 262 abragt. Der genauere Aufbau
wird im Folgenden beschrieben.

[0031] Die Fig. 2 zeigt schematisch eine Seitenan-
sicht der Burstvorrichtung 100 nach Fig. 1. Auf dem
Verfahrwagen 200 ist die eigentliche Burstvorrich-
tung 100 angeordnet. Seitlich ragt die Zufihreinrich-
tung 170 in Form eines Zufiihrbandes, des Taktti-
sches oder des Taktbandes 170 von dem Deckelele-
ment 263 in beide Richtungen ab. Unter dem Zuflhr-
band 170 seitlich von den Wandelementen 262 ab-
ragend sind die Antriebe 270 angeordnet. Die Antrie-
be 270 umfassen Motoren 271, mit welchen sich die
jeweiligen Bewegungseinheiten 140, 150 bewegen
lassen. Die beiden seitlich abragenden Motoren 271
sind als Burstmotoren zum Antreiben der Birstein-
richtung 100a ausgebildet.

[0032] Die Fig. 3 zeigt schematisch eine Draufsicht
auf die Burstvorrichtung 100a nach Fig. 1 und Fig. 2.
Entlang der Halteachse sind in der Ansicht fluchtend
die beiden Haltebewegungseinheiten 150 angeord-
net. Die Haltebewegungseinheiten 150 sind als Spin-
deln 151 ausgebildet, zwischen denen das Werkteil
W um die Halteachse H drehbar gelagert ist. Entspre-
chend sind die Halteeinheiten 160 integriert in die
Haltebewegunsgeinheiten 150 ausgebildet. Alterna-
tiv sind die Haltebewegungseinheiten 150 als Rotati-
onskopfer oder dergleichen ausgbeildet und die Halt-
einheiten 160 als Spannfutter, Halter, Greifer oder
Aufnahme, welche jeweils an dem entsprechenden
Rotationskopf gekoppelt ist. Seitlich an dem gehalte-
nen Werkteil W sind als rotierbare Bulrsten ausgebil-
dete Bearbeitungseinheiten 130 dargestellt, welche
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mit ihrer jeweiligen Bearbeitungsflache 131 in Kon-
takt mit dem Werkteil W stehen. Sowohl das Werkteil
W als auch die Birsten rotieren um je eine Achse.
Das Werkteil W rotiert um die Halteachse H. Die Biirs-
ten rotieren um die Rotationsachse R. In der Drauf-
sicht verlaufen die Halteachse H und die Rotations-
achsen R parallel zueinander. Jedoch ist die rech-
te Rotationsachse R gegenuber der linken Rotations-
achse R verschwenkt.

[0033] Die Fig. 4 zeigt schematisch eine Seitenan-
sicht der Blrstvorrichtung 100a nach Fig. 1-Fig. 3
ohne Verfahrwagen 200. Hier ist die Anordnung der
Motoren 271 und deren zugehorige Achsen zu sehen.
Die Motoren 271 ragen im Wesentlichen senkrecht
von dem Gehduse 260 ab, wobei die Achsen paar-
weise in unterschiedlichen Ebenen liegen.

[0034] Die Fig. 5 zeigt schematische eine Drauf-
sicht auf die Burstvorrichtung 100a nach Fig. 4 ohne
Deckelement 263. Die Antriebe sind paarweise ge-
genuberliegend angeordnet. Auf 12-Uhr-Position und
6-Uhr-Position sind die Halteeinrichtungen 110 an-
geordnet und auf 3-Uhr-Position und 9-Uhr-Position
sind die Bearbeitungseinrichtungen 120 angeordnet.
Das Werkstlck W ist zwischen den beiden Spindeln
151 gespannt. Die Spindeln 151 rotieren um die Hal-
teachse H, wobei das zwischen den Spindeln 151
gehaltene Werkteil W mitrotiert wird. Um das Werk-
teil W zwischen den Spindeln 151 zu spannen, sind
diese aufeinander zu oder voneinander weg verfahr-
bar. Dieses Verfahren erfolgt tber die jeweilige Hal-
tebewegungseinheit 150. Diese ist vorliegend als Li-
nearantrieb ausgebildet. Weiter sind die Spindeln 151
Uber den entsprechenden Motor 271 angetrieben, so-
dass diese rotieren. Die Spindeln 151 sind zum einen
separat zueinander verfahrbar. Weiter sind die Spin-
deln 151 Uber ein gemeinsames Koppelglied zusam-
men verfahrbar oder bewegbar. Bevorzugt ist der je-
weilige Linearantrieb der Spindeln 151 auf dem Kop-
pelglied angeordnet. So lassen sich in einem Schritt
die Lineantriebe relativ zueinander verfahren. Sobald
das Werkteil W gehalten ist, sind die beinden Linear-
antriebe gemeinsam Uber ein Bewegen des Koppel-
glieds verfahrbar.

[0035] Die Bearbeitungseinrichtung 120 umfasst die
gegenlberliegend angeordneten Bearbeitungsein-
heiten 130. Diese sind vorliegende als Blrsteinhei-
ten ausgebildet und weisen jeweils eine um eine Ro-
tationsachse R rotierbare Burste B auf. Die Blrsten
B werden uber die Bearbeitungsbewegungseinheiten
140 aufeinander zu und/oder voneinander wegbe-
wegt. Hierzu sind entsprechende Linearantriebe vor-
gesehen. Das Verfahren erfolgt entlang einer Quer-
achse quer bzw. senkrecht zur Halteachse H. Da-
bei erfolgt das Verfahren entlang der Querachse, bis
ein ausreichender Kontakt mit dem Werkteil W be-
steht. Zusétzlich sind die Birsten B um die Querach-
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se schwenkbar, beispielsweise ebenfals liber die Be-
arbeitungsbewegungseinheiten.

[0036] Bei einer Bearbeitung des Werkteils W wird
dieses zuerst zwischen die Spanndorne 151 ge-
spannt und dann um die Halteachse H rotiert. Danach
werden die Bursten B in Rotation versetzt und line-
ar in Richtung des Werkteils W verfahren. Zusatzlich
lassen sich die Birsten B verschwenken, sodass ei-
ne verbesserte Bearbeitung der Oberflache moglich
ist. Um nun das Werkteil W lber die gesamte Lange
zu bearbeiten, sind die beiden Spindeln 151 iber das
gemeinsame Koppelglied verfahrbar. Das Verfahren
erfolgt entlang einer Halteachse H.

[0037] Zum Antreiben der Blrsten B sind die beiden
entsprechenden Motoren 271 als Birstmotoren 271a
ausgebildet. Zum Antreiben der Birsten B weisen
diese ein Winkelgetrieb 272 auf, welches entspre-
chend mit dem jeweiligen Blrstmotor 271a gekoppelt
ist. Dabei weist der so gebildete Blrstantrieb eine Pi-
nole 273 auf. Die Pinole 273 ist als eine hohl gebohr-
te Arbeitsspindel ausgebildet, welche eine axiale Be-
wegung ausfihren kann.

[0038] Diese wird zur Ubertragung eines Drehmo-
ments sowie eines Vorschubs verwendet, sodass die
Pinole 273 als Arbeitsspindel fungiert. Zur Aufnah-
me verschiedener Werkzeuge ist sie an einem En-
de aufgebohrt. Die Bohrung ist dabei bevorzugt als
Morsekegel, Steilkegel oder Hohlschaftkegel ausge-
fuhrt, wodurch eine Selbstzentrierung eines entspre-
chenden Werkzeugs und sicherer Halt desselben ge-
wahrleistet ist. Bei der als Pinole 273 ausgefiihr-
ten Arbeitsspindel ist eine manuelle oder automati-
sierte, axiale Verschiebbarkeit der Spindel vorgese-
hen. Daszu weist die Pinole 273 eine Pinolenachse
auf. Dabei werden vorzugsweise die rotierenden Tei-
le der Spindel axial verschoben. Die Pinole 273 ist
verschiebbar ausgefiihrt. Zur Ubertragung der Dreh-
bewegung und des Drehmoments ist die Pinole 273
Uber Zahnrader, Riemenscheiben, Kupplungen oder
andere geeignete Elemente mit dem entsprechen-
den Getriebe verbunden. Somit Iasst sich Gber die je-
weilge Pinole 273 eine Feinverstellung der Biirsten B
bzw. einer dartber definierten Bursttiefe einstellen.

[0039] Uber den als Drehmotor 271b ausgebildeten
Motor fiir die Halteeinrichtung wird das Werkteil W ro-
tiert. Dafiir weist die Spindel 151 auf einer Seite eine
Antriebspitze 157 auf. Die gegeniiberliegende Spin-
del 151 weist eine mitlaufende Spitze 158 auf, welche
entsprechend nicht angetrieben ist. Durch ein linea-
res Verfahren der Antriebsspitze 157 ist eine Positio-
nierung des Werkteils W, hier einer Schneckenwelle,
realisiert.
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Bezugszeichenliste

100 Bearbeitungsvorrichtung

100a Birstvorrichtung

110 Halteeinrichtung

120 Bearbeitungseinrichtung

130 Bearbeitungseinheit

131 Bearbeitungsflache

140 Bearbeitungsbewegungseinheit

150 Haltebewegungseinheit

151 Spindel (Spanndorn)

157 Antriebsspitze

158 mitlaufende Spitze

160 Halteeinheiten

170 Takttisch (Taktband)

200 Verfahrwagen

210 Gestell (Rahmen)

220 Réder

230 Feststellbremse

240 Ablage

250 Steuereinrichtung

260 Gehéduse

261 Boden

262 Wandelement

263 Deckelelement

270 Antrieb

271 Motor

271a Birstmotor

271b Drehmotor

272 Winkelgetriebe

273 Pinole

H Haltedrehachse

R Rotationsachse

S Spalt

w Werkteil (Werkstuick)

BR Bearbeitungsraum

B Birste
Patentanspriiche

1. Bearbeitungsvorrichtung (100) zum Bearbei-
ten eines Werkteils (W), insbesondere eine als Birst-
vorrichtung (100a) ausgebildete Bearbeitungsstation
(100) zur Behandlung einer Oberflache eines Werkt-
eils (W), umfassend
mindestens eine Halteeinrichtung (110) zum Greifen
und/oder Halten des Werkteils (W) wahrend des Be-
arbeitens und
mindestens eine Bearbeitungseinrichtung (120) mit
mindestens einer um mindestens eine Rotationsach-
se (R) rotierbaren Bearbeitungseinheit (130) und
mindestens einer Bearbeitungsbewegungseinheit
(140), um die Bearbeitungseinheit (130) zu bewegen
und so in Kontakt mit dem Werkteil (W) zu bringen,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Halteeinrichtung (110) mindestens eine Haltebe-
wegungseinheit (150) umfasst, um die Halteeinrich-
tung (110) und damit das gehaltene Werkteil (W) re-
lativ zu der Bearbeitungseinheit (130) zu verfahren.
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2. Bearbeitungsvorrichtung (100) nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Bearbei-
tungseinheiten (130) vorgesehen sind.

3. Bearbeitungsvorrichtung (100) nach Anspruch
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungseinheiten (130) gegentiberliegende angeordnet
sind, sodass deren Bearbeitungsflachen (131) einen
Bearbeitungsraum bilden, in welchem das Werkteil
(W) zur Bearbeitung angeordnet ist.

4. Bearbeitungsvorrichtung (100) nach einem der
Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bearbeitungseinrichtung (120) und/oder die Halte-
einrichtung (110) mindestens einen translatorischen
und/oder einen rotatorischen Antrieb (270) aufwei-
sen, um die Bearbeitungseinheit (100) zu dem zu be-
arbeitenden Werkteil (W) bzw. die das Werkteil (W)
haltende Halteeinrichtung (110) relativ zu der Bear-
beitungseinheit (100) zu bewegen.

5. Bearbeitungsvorrichtung (100) nach einem der
Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Haltebewegungseinrichtung (150) unabhangig von
der Bearbeitungsbewegungseinrichtung (140) ver-
fahrbar ist.

6. Bearbeitungsvorrichtung (100) nach einem der
Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Halteeinrichtung (110) mindestens zwei Halteeinhei-
ten (160) aufweist, um das Werkteil (W) an zwei Stel-
len zu halten, sodass ein dazwischenliegender Teil
des Werkteils (W) mit der Bearbeitungseinheit (130)
bearbeitbar ist.

7. Bearbeitungsvorrichtung (100) nach einem der
Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine der Halteeinheiten (160), bevorzugt
alle Halteeinheiten (160), um eine Haltedrehachse
(H) rotierbar ist/sind, sodass das Werkteil (W) um die
Haltedrehachse (H) rotierbar ist.

8. Bearbeitungsvorrichtung (100) nach einem der
vorherigen Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, dass mehrere Haltebewegungseinheiten (150)
miteinander gekoppelt sind, sodass diese gemein-
sam bewegbar sind.

9. Bearbeitungsvorrichtung (100) nach einem der
vorherigen Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Haltebewegungseinheiten (150) als
zwei gegenuberliegende Spindeln (151) oder Spann-
dorne ausgebildet sind, die aufeinander zu und von-
einander weg bewegbar sind, um dazwischen das
Werkteil (W) zu halten, wobei die beiden Spindeln
(151) auf einem gemeinsamen Koppelglied angeord-
net sind, welches bewegbar gelagert ist, sodass die
beiden Spindeln (151) gemeinsam Uber das Koppel-
glied relativ zu der Bearbeitungseinheit (100) und/
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oder der Bearbeitungseinrichtung (120) bewegbar
sind.

10.  Verfahren zur Bearbeitung eines gehalte-
nen Werkteils (W) mittels einer Bearbeitungsvorrich-
tung (100), insbesondere einer als Birstvorrichtung
(100a) ausgebildeten Bearbeitungsvorrichtung (100)
nach einem der vorherigen Anspriiche 1 bis 9, um-
fassend die Schritte:

Halten des Werkteils (W) und

Bearbeiten des Werkteils (W) mittels mindestens ei-
ner Berarbeitungseinheit (130) durch Kontaktieren
der Berarbeitungseinheit (130) mit dem Werkteil (W),
dadurch gekennzeichnet, dass

das gehaltene Werkteil (W) wahrend des Bearbei-
tens translatorisch relativ zu der Bearbeitungseinheit
(130) bewegt wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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