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(54)  Vorrichtung zum Bearbeiten eines band- oder plattenférmigen metallischen Werkstiicks

(57)  Eine Vorrichtung zum Bearbeiten eines band-
oder plattenférmigen metallischen Werkstiicks ist mitwe-
nigstens einer mit Bearbeitungselementen versehenen
umlaufenden Foérdereinrichtung versehen. Die Foérder-
einrichtung fuhrt die Bearbeitungselemente schrég bzw.

quer zur Vorschubrichtung des Werkstiicks im Bereich
des zu bearbeitenden Werkstiicks wenigstens anné-
hernd linear vorbei. Die Bearbeitungselemente sind als
Schleifpapiere ausgebildet und zwischen den Schleifpa-
pieren sind Stutzelemente angeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten eines band- oder plattenférmigen metallischen
Werkstiicks, mit wenigstens einer mit Bearbeitungsele-
menten versehenen umlaufenden Fdrdereinrichtung,
wobei die Fordereinrichtung die Bearbeitungselemente
schréag bzw. quer zur Vorschubrichtung des Werkstiicks
im Bereich des zu bearbeitenden Werkstlicks wenig-
stens annahernd linear vorbeifiihrt.

[0002] Die Erfindung betrifft auRerdem eine Bearbei-
tungseinheit und Bearbeitungselemente fiir eine Vorrich-
tung zum Bearbeiten eines band- oder plattenférmigen
metallischen Werkstiicks.

[0003] Eine gattungsgemafe Vorrichtung ist aus der
DE 103 20 295 Al bekannt.

[0004] Beim Laserschneiden von metallischen Werk-
stucken bildet sich an den Schnittkanten sowie an den
Schnittflachen eine Oxidschicht bzw. eine Oxidhaut. Von
Nachteil bei der Oxidschicht ist, dass eine darauf aufge-
tragene Lackierung oder Verzinkung relativ schnell wie-
der abspringt. Aus diesem Grund werden die metalli-
schen werkstiicke vor dem Lackieren und Verzinken ab-
geschliffen.

[0005] Ferner ist es in der Regel notwendig, dass die
Kanten, insbesondere die Schnittkanten entgratet bzw.
verrundet werden. Des weiteren kann es vorteilhaft sein,
die Oberflachen des band- oder plattenférmigen metal-
lischen Werkstiicks fein zu schleifen.

[0006] Einbesondersvorteilhaftes Verfahren zum Ent-
fernen der Oxidschicht sowie zum Entgraten der
(Schnitt-) Kanten sowie der Schnittflachen ist aus der DE
103 20 295 Al bekannt. Dabei ist eine mit wenigstens
einem Bearbeitungselement versehene umlaufende
Fordereinrichtung vorgesehen, wobei die Férdereinrich-
tung das wenigstens eine Bearbeitungselement im Be-
reich des zu bearbeitenden Werkstlicks wenigstens an-
néhernd linear vorbeifiihrt.

[0007] Dadas Bearbeitungselement aufgrund der An-
ordnung an einer umlaufenden Férdereinrichtung nicht
starr auf einer Position verharrt, sondern auf der ganzen
Lange, die zur Durchfiihrung des Werkstiicks vorhanden
ist, vorbeigefiihrt wird, ist eine gleichmaRige Abnutzung
des wenigstens einen Bearbeitungselements gewabhrlei-
stet. Das Werkstlick kann dabei in einfacher Weise
schrég, vorzugsweise quer zur Umlaufrichtung des Be-
arbeitungselements durchgefiihrt bzw. durchgezogen
werden, so dass das Werkstlick gleichméaRig von dem
Bearbeitungselement bearbeitet wird.

[0008] Aufgrund des linearen Verlaufes des Bearbei-
tungselements im Bereich des zu bearbeitenden Werk-
stucks ist sichergestellt, dass das Bearbeitungselement
in alle Aussparungen oder Lécher des Werkstiickes ein-
dringt und somit die Oxidschicht an allen Schnittflachen
und Schnittkanten entfernt. Das schrag bzw. quer zur
Vorschubrichtung des Werkstlicks auf dem Werkstiick
entlanggezogene Bearbeitungselement dringt, &hnlich
wie ein Pinsel, der auf einem Metallstlick entlanggezo-
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gen wird, in jede Aussparung ein.

[0009] Invorteilhafter Weise werden mit der gattungs-
gemafen Vorrichtung sowohl die Oberflachen, d.h. die
Hauptflaichen des band- oder plattenférmigen metalli-
schen Werkstlicks bearbeitet, als auch die Schnittfla-
chen und Schnittkanten entzundert. Die Vorrichtung ent-
gratetauBerdem die Kanten und Schnittflachen und kann
zum Feinschleifen eingesetzt werden.

[0010] Zum weiteren Stand der Technik wird auf die
DE 197 39 895 C2 verwiesen.

[0011] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, die gattungsgemafe Vorrichtung weiterzuent-
wickeln, um insbesondere eine besonders kostengtinsti-
ge und gleichmafige Bearbeitung von band- oder plat-
tenférmigen metallischen Werkstticken zu erreichen, wo-
bei die Vorrichtung einfach zu montieren und zu warten
sein soll.

[0012] Der vorliegenden Aufgabe liegt auch die Auf-
gabe zugrunde, ein Bearbeitungselement bzw. eine Be-
arbeitungseinheit fir eine Vorrichtung zum Bearbeiten
eines band- oder plattenférmigen metallischen Werk-
sticks zu schaffen, wobei das Bearbeitungselement
bzw. die Bearbeitungseinheit ein gleichmafiges und
schnelles Bearbeiten der band- oder plattenférmigen
metallischen Werkstucke erméglichen und einfach zu
wechseln sein soll.

[0013] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe bezlg-
lich der zu schaffenden Vorrichtung durch Anspruch 1
und Anspruch 24 geldst.

[0014] Beziglich einer vorteilhaften Bearbeitungsein-
heit wird diese Aufgabe erfindungsgemafl durch An-
spruch 19 und bezuglich eines vorteilhaften Bearbei-
tungselementes durch Anspruch 29 geldst.

[0015] Aus den Anspriichen 21 und 30 ergibt sich ein
bevorzugter Keilriemen mit einer Mehrzahl an Bearbei-
tungseinheiten gemafr Anspruch 19 bzw. einer umlau-
fenden Reihe von Bearbeitungselementen gemafl An-
spruch 29.

[0016] Dadurch, dass die Bearbeitungselemente ge-
maf Anspruch 1 als Schleifpapiere ausgebildet und zwi-
schen den Schleifpapieren Stiitzelemente angeordnet
sind, ergibt sich eine vorteilhafte Einsatzméglichkeit der
erfindungsgeméRen Vorrichtung. Durch die Schleifpa-
piere lasst sich einerseits die Oxidschicht von den
Schnittflachen und Schnittkanten entfernen, anderer-
seits kdnnen die Kanten entgratet und verrundet werden.
Auch ein Feinschleifen des band- oder plattenférmigen
metallischen Werkstiicks ist durch die Schleifpapiere
mdglich. Die Schleifpapiere kdnnen in unterschiedlichen
Kdrnungen, beispielsweise einer 60er oder 120er Kor-
nung eingesetzt werden. Die Ausbildung der Bearbei-
tungselemente als Schleifpapiere ist kostengiinstig mog-
lich. Durch die Stiitzelemente erhalten die Schleifpapiere
einerseits eine gewlinschte Stabilitat, andererseits wird
vermieden, dass sich die Schleifpapiere gegenseitig auf-
reiben, d.h. dass das in Umlaufrichtung jeweils hintere
Schleifpapier den Ricken des vorderen Schleifpapiers
aufreibt. Die Stutzelemente kdnnen aus unterschiedli-
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chen Materialien gebildet sein, wobei sich eine Ausbil-
dung aus einem Vliesmaterial als besonders geeignet
herausgestellt hat. Ebenfalls geeignet kann ein Ausbil-
dung aus einem Filzmaterial sein.

[0017] In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung
ist vorgesehen, dass zwischen zwei Schleifpapieren je-
weils ein Stitzvlies und in Umlaufrichtung (der Forder-
einrichtung) hinter dem letzten Schleifpapier ein Stitzfilz
angeordnet ist.

[0018] Wie der Erfinder herausgefunden hat, ist die
Anordnung eines Stitzfilzes in Umlaufrichtung hinter
dem letzten Schleifpapier besonders geeignet, da Filz
einerseits langlebiger als Vlies ist und andererseits eine
hoéhere Biegebelastung aufnehmen kann.

[0019] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Stiitzv-
lies schleifende, insbesondere feinschleifende Eigen-
schaften aufweist und somit zusatzlich zu der Stitzfunk-
tion auch zur Bearbeitung des Werkstiicks beitréagt.
[0020] Erfindungsgemal kann vorgesehen sein, dass
die Schleifpapiere und die Stiitzelemente in etwa die glei-
che Hohe und die gleiche Breite aufweisen.

[0021] Von Vorteilistes, wenn mehrere Schleifpapiere
als Bearbeitungseinheit zusammengefasst sind. Dabei
kénnen zwischen den Schleifpapieren jeweils ein Stiitzv-
lies und in Umlaufrichtung (bezogen auf die Umlaufrich-
tung der Fordereinrichtung) hinter dem letzten Schleif-
papier ein Stitzfilz angeordnet sein. Vorzugsweise kon-
nen die Schleifpapiere, die Stitzvliese und der Stitzfilz
in ein Tragerelement der Bearbeitungseinheit eingegos-
sen sein. Vorgesehen sein kann dabei, dass die Schleif-
papiere, die Stiutzvliese und der Stitzfilz in das Trage-
relement bzw. eine Form eingesetzt und anschlieRend
miteinander vergossen werden. Die derart gebildete Be-
arbeitungseinheit kann beispielsweise durch eine Ver-
schraubung in einfacher Weise mit einem Riemen der
Fordereinrichtung verschraubt werden. Vorteilhaft ist es
dabei, wenn die Bearbeitungseinheit an ihrer Unterseite
bzw. das Tragerelement der Bearbeitungseinheit an sei-
ner Unterseite eine Gewinde6ffnung aufweist bzw. mit
einer Gewindebuchse versehen ist. Vorteilhaft kann es
aullerdem sein, wenn der Riemen der Fordereinrichtung
entsprechend angepasste Durchgangsbohrungen auf-
weist, wodurch einerseits die Position der Bearbeitungs-
einheiten festgelegt wird und andererseits ein einfaches
Verschrauben maéglich ist.

[0022] Eine stabile, insbesondere verdrehsichere Be-
festigung der Bearbeitungseinheiten auf dem Riemen
kann dadurch unterstiitzt werden, dass auf den Riemen
eine Flhrungsleiste aufgebracht ist. Vorgesehen sein
kann dabei, dass die Bearbeitungseinheit an ihrer dem
Keilriemen zugewandten Unterseite eine Nut zur Aufnah-
me der Fuhrungsleiste aufweist. Ein Verdrehen der Be-
arbeitungseinheit auf dem Keilriemen wird somit in ein-
facher Weise vermieden, wodurch ein gleichméaRiges
und ablaufoptimiertes Bearbeitungsergebnis entsteht.
Die Flanken der Nut kdnnen gegebenenfalls leicht ange-
schragt sein (beispielsweise um 2 bis 8°, vorzugsweise
5°), so dass sich die Nut in Richtung auf den Nutboden

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

leicht verjungt.

[0023] Die Schleifpapiere kdnnen vorzugsweise eine
Breite von 50 mm aufweisen. Diese Werte haben sich in
Versuchen als besonders geeignet herausgestellt, um
band- oder plattenférmige metallische Werkstiicke effek-
tiv bearbeiten zu kénnen. Vorteilhaft ist es dabei, wenn
das Schleifpapier Langsschlitze aufweist, die von dem
dem zu bearbeitenden Werkstiick zugewandten Ende
ausgehen und sich wenigstens iber einen Teil der Hohe
der Schleifpapiere in Richtung auf das Tragerelement
erstrecken. Alternativ dazu kénnen die Schleifpapiere
auch jeweils als einzelne Schleiflamellen ausgebildet
sein. Eine bevorzugte, insbesondere prozesssichere und
kostengtinstige Ausgestaltung ergibt sich jedoch da-
durch, dass Schleifpapiere mit mehreren Langsschlitzen
eingesetzt werden.

[0024] Eine bevorzugte Bearbeitungseinheit fiir eine
Vorrichtung zum Bearbeiten eines band- oder plattenfor-
migen metallischen Werkstlicks ergibt sich aus Anspruch
19.

[0025] Ein bevorzugter Keilriemen ergibt sich aus An-
spruch 21. Dabei kann vorgesehen sein, dass der Keil-
riemen umlaufend mit hintereinander angeordneten Be-
arbeitungseinheiten versehen ist, wobei die Bearbei-
tungseinheiten vorzugsweise mit dem Keilriemen ver-
schraubt sind. Die Bearbeitungseinheiten sind hierbei
vorzugsweise aus einer Mehrzahl von Schleifpapieren
aufgebaut, wobei zwischen zwei Schleifpapieren jeweils
ein Stitzvlies ausgebildet und in Umlaufrichtung hinter
dem letzten Schleifpapier ein Stitzfilz angeordnet ist.
[0026] Erfindungsgeméal wird die gestellte Aufgabe
auch geldstdurch eine Vorrichtung zum Bearbeiten eines
band- oder plattenformigen metallischen Werkstlcks
nach Anspruch 24.

[0027] Dadurch, dass die Bearbeitungselemente als
Borsten ausgebildet sind, kann die Oxidschicht in beson-
ders vorteilhafter Weise von den Schnittkanten und den
Schnittflachen entfernt werden. Auerdem werden die
Kanten in vorteilhafter Weise entgratet. Dadurch, dass
die Bearbeitungselemente an einem Ende eine Nut und
am anderen Ende eine Feder aufweisen, kénnen diese
verdrehsicher hintereinandergereiht auf dem Riemen an-
geordnet werden. Die Ausbildung mit Nut und Feder er-
mdglicht dabei eine zuverlassige und definierte Montage.
Besonders vorteilhaft ist die Ausgestaltung der Bearbei-
tungselemente mit in Umlaufrichtung des Riemens be-
trachtet seitlichen Auskragungen, durch welche sich die
Bearbeitungselemente auf einer groReren Flache des
Riemens abstitzen. GemaR dem bisherigen Stand der
Technik mussten auf den Keilriemen seitliche Begren-
zungen aufvulkanisiert werden, wodurch eine verdrehsi-
chere Befestigung der Bearbeitungselemente erreicht
werden soll. Dies ist aufgrund der Ausgestaltung der Be-
arbeitungselemente mit seitlichen Auskragungen sowie
der Nut und der Feder nicht mehr notwendig.

[0028] In Versuchen hat es sich als besonders geeig-
net herausgestellt, wenn der Riemen als dreifacher Keil-
riemen ausgebildet ist. Die Auskragungen der Bearbei-
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tungselemente erméglichen dabei eine Abstiitzung auf
allen drei Riemen. Die auftretenden Kréfte werden somit
gleichméaRig verteilt und die Belastungen entsprechend
gering gehalten.

[0029] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Bearbei-
tungselemente mit dem Riemen verschraubt sind. Dies
ermdglicht eine einfache und sichere Montage. Dariiber
hinaus kénnen die Bearbeitungselemente, nachdem die
Borsten entsprechend abgenitzt sind, problemlos aus-
getauscht werden. Vorteilhaft ist es dabei, wenn der Keil-
riemen eine Bohrung aufweist und die Bearbeitungsele-
mente an ihrer Unterseite eine Offnung aufweisen.
[0030] Eine Ausgestaltung der Bearbeitungselemente
aus Kunststoff, in die die Borsten eingeschossen sind,
hat sich als besonders geeignet herausgestellt.

[0031] Ein vorteilhaftes Bearbeitungselement mit ei-
ner Mehrzahl von Borsten fur eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten eines band- oder plattenférmigen metallischen
Werkstiicks ergibt sich aus Anspruch 29.

[0032] Aus Anspruch 30 ergibt sich ein Keilriemen mit
einer umlaufenden Reihe von Bearbeitungselementen
gemal Anspruch 29. Erfindungsgeméan kann dabei vor-
gesehen sein, dass wenigstens ein Bearbeitungsele-
ment eine verlangerte Feder bzw. Nase aufweist und so-
mit als Ausgleichsklotz dienen kann, um Riementoleran-
zen auszugleichen. In Versuchen hat sich dabei heraus-
gestellt, dass eine Verlangerung der Feder bzw. des na-
senférmigen Vorsprungs, der in die Nut eines angren-
zenden Bearbeitungselements eindringt, um 1 bis 5 mm
ausreichend ist. Die Feder des Bearbeitungselementes,
welches als Ausgleichsklotz dient, kann dabei entspre-
chend gekurzt werden.

[0033] Erfindungsgemafll kann ferner vorgesehen
sein, dass der Keilriemen mit einer umlaufenden Reihe
von bindig hintereinander angeordneten Bearbeitungs-
elementen versehen ist, so dass der Riemen mit einer
gleichmaRigen Oberflache von Borsten versehen ist.
[0034] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung er-
geben sich aus den weiteren Unteranspriichen. Nachfol-
gend ist anhand der Zeichnung ein Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung prinzipmaRig dargestellt.

[0035] Es zeigt:

Fig.1 eine Seitenansicht der erfindungsgemaRen
Vorrichtung mit vier umlaufenden Foérderein-
richtungen;

Fig. 2 ein Riemen der erfindungsgemafen Vorrich-
tung, auf dem mit Borsten versehene Bearbei-
tungselemente angeordnet sind;

Fig. 3  eine Seitenansicht auf mehrere Bearbeitungs-

elemente, die gemaR Fig. 2 mit dem Riemen
verschraubt sind, wobei aus Ubersichtlichkeits-
grinden nur das in Bewegungsrichtung hinten
liegende Bearbeitungselement mit Borsten ver-
sehen ist;
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Fig. 4 eine Darstellung mehrerer Bearbeitungsele-

mente geman Pfeilrichtung IV der Fig. 3;
Fig. 5 ein Riemen der erfindungsgemaRen Vorrich-
tung, auf dem prinzipmafig dargestellt eine Be-
arbeitungseinheit angeordnet ist, welche eine
Mehrzahl an Bearbeitungselementen aufweist,
die als Schleifpapiere ausgebildet und zwi-
schen denen Stiitzelemente angeordnet sind;
Fig. 6 eine perspektivische Darstellung einer Bear-
beitungseinheit, welche mehrere Schleifpapie-
re aufweist, zwischen denen jeweils ein Stitzv-
lies und in Umlaufrichtung hinter dem letzten
Schleifpapier ein Stitzfilz angeordnet ist;
Fig. 7  eine Seitenansicht der Bearbeitungseinheit ge-
manR Fig. 6;
Fig. 8 eine vergroRerte Einzeldarstellung geman Vil
der Fig. 7; und
Fig. 9 eine Draufsicht auf eine Bearbeitungseinheit
gemalf Pfeilrichtung IX der Fig. 7.

[0036] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Bearbeiten
eines band- oder plattenférmigen metallischen Werk-
stiicks 1. Die erfindungsgemanRe Vorrichtung eignet sich
in besonderer Weise zum Entfernen der Oxidschicht von
Schnittflachen und/oder Schnittkanten des Werkstlicks
1 sowie zum Entgraten der Kanten. Dabei kénnen sowohl
umlaufende Schnittflachen und Schnittkanten des Werk-
sticks 1 als auch Schnittflachen und Schnittkanten von
Aussparungen, Léchern oder dergleichen in dem Werk-
stiick 1 entzudert und entgratet werden.

[0037] Fig. 1 zeigt dabei eine besonders bevorzugte
Ausfuhrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung
mit vier Fordereinrichtungen 2. Prinzipiell kann auch eine
Vorrichtung eingesetzt werden, die lediglich eine Forder-
einrichtung 2 aufweist. Die Fordereinrichtungen 2 sind
mit den nachfolgend anhand der Figuren 2 bis 9 im Detalil
beschriebenen Bearbeitungselementen 3 bzw. Bearbei-
tungseinheiten 4 versehen. Die Fdrdereinrichtungen 2
fuhren die Bearbeitungselemente 3 bzw. die Bearbei-
tungseinheiten 4 im Bereich des zu bearbeitenden Werk-
stiicks 1 wenigstens annéhernd linear vorbei. Das zu be-
arbeitende Werkstiick 1 wird dabei zwischen den For-
dereinrichtungen 2 quer zur Umlaufrichtung der Forder-
einrichtungen 2 durchgefuhrt bzw. durchgezogen. Zum
Auflegen des Werksticks 1 kann dabei ein Blechein-
schub 5 vorgesehen sind. Zur Ausgabe des Werkstiicks
1 ist ein Ablagetisch 6 vorgesehen. Im Ausflihrungsbei-
spiel gemaf Fig. 1 sind Vorschubwalzen 7 vorgesehen,
welche eine gleichmafige und zuverlassige Beférderung
des Werksticks 1 quer zu den Umlaufrichtungen der For-
dereinrichtung 2 gewahrleistet.

[0038] Durch die in Fig. 1 dargestellte erfindungsge-
mafe Losung mit vier Fordereinrichtungen 2 ist es még-



7 EP 2 025 465 A2 8

lich, das Werkstiick 1 in einem Durchgang komplett zu
bearbeiten. Ein erneutes Einfiihren des Werkstucks 1 ist
nicht notwendig.

[0039] In nicht n&her dargestellter Weise kann eine
Verstelleinrichtung vorgesehen sein, mittels derer die
Eingriffstiefe der Bearbeitungselemente 3 bzw. der Be-
arbeitungseinheiten 4 variiert werden kann. Dies ist ins-
besondere zur Korrektur der Abnutzung der Bearbei-
tungselemente 3 und gegebenenfalls zur Erhdhung des
Drucks vorteilhaft.

[0040] Die Fordereinrichtungen 2 sind in Durchlauf-
richtung des Werkstuicks 1 leicht versetzt zueinander an-
geordnet. Somit ist zum einen sichergestellt, dass sich
die jeweiligen Bearbeitungselemente 3 bzw. Bearbei-
tungseinheiten 4 der Férdereinrichtung 2 nicht gegensei-
tig behindern, zum anderen ist trotzdem ein gleichmani-
gerund ausgewogener Druck der Bearbeitungselemente
3 bzw. der Bearbeitungseinheiten 4 sichergestellt, der
sich gegenseitig ausgleicht, so dass das Werkstiick 1
nicht zum Verkippen neigt.

[0041] BeiderinFig. 1 dargestellten erfindungsgema-
Ren Vorrichtung handelt es sich um eine Variante, bei
der die Fordereinrichtungen 2 liegend angeordnet sind,
so dass die Bearbeitungselemente 3 bzw. die Bearbei-
tungseinheiten 4 im Bereich des Werkstlicks 1 im we-
sentlichen horizontal verlaufen.

[0042] Alternativdazu kann die erfindungsgeméie L6-
sung in nicht dargestellter Weise mit stehend angeord-
neten Fordereinrichtungen 2 versehen sein.

[0043] Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausgestaltung
der erfindungsgemaRen Vorrichtung mit vier Férderein-
richtungen 2 ist es vorteilhaft, wenn jede der beiden
Hauptflachen des Werkstiicks 1 von jeweils zwei gegen-
laufig umlaufenden Fdérdereinrichtungen 2 bearbeitet
wird.

[0044] Die Bearbeitungselemente 3 bzw. die Bearbei-
tungseinheiten 4 sind an einem Riemen 8 angeordnet,
der Teil der jeweiligen Fordereinrichtung 2 ist und in der
beschriebenen Art und Weise quer zur Vorschubrichtung
des Werkstucks 1 umlauft.

[0045] Bezuglich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen und der technischen Funktionsweise der in Fig. 1
dargestellten erfindungsgemaRen Losung wird auf die
DE 103 20 295 Al verwiesen.

[0046] Fig. 2 zeigt einen derartigen Riemen 8 in einer
Ausfuihrungsform als Keilriemen. Der Keilriemen ist da-
bei als dreifacher Keilriemen 8 ausgebildet. Auf dem Keil-
riemen 8 ist eine Mehrzahl von Bearbeitungselementen
3 hintereinandergereiht angeordnet, wobei in Fig. 2 aus
Ubersichtlichkeitsgriinden nur ein Teil der Bearbeitungs-
elemente 3dargestelltist. Prinzipiellistvorgesehen, dass
die Bearbeitungselemente 3 hintereinandergereiht voll-
sténdig um den Riemen 8 umlaufen, also eine geschlos-
sene Kette bilden. Die Bearbeitungselemente 3 sind mit
Borsten 9 versehen. Die Borsten 9 sind dabei in bekann-
ter Weise aus Metall gebildet. In einer einfachen Darstel-
lung kdnnen die Borsten 9 gerade verlaufend ausgebildet
sein. Vorteilhaft ist jedoch die Ausbildung der Borsten 9
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mit einem gewellten oder gedrehten Verlauf, so dass die
Borsten 9 einem struppigen Pinsel bzw. einem Bischel
ahneln.

[0047] Die Borsten 9 kénnen in Bundeln in die Bear-
beitungselemente 3 eingeschossen werden. Die Bear-
beitungselemente 3 kénnen dabei beispielsweise aus
Kunststoff ausgebildet und entsprechende Aufnahme-
bohrungen aufweisen.

[0048] Zum vorteilhaften Befestigen der Borsten 9
kénnen die Borsten 9 mit nicht néher dargestellten Wi-
derhaken versehen sein.

[0049] Die Borsten 9 kénnen bis zu 45°, vorzugsweise
um 15°, in Umlaufrichtung des Keilriemens 8 geneigt
sein. D.h. die Spitzen der Borsten 9 befinden sich in Um-
laufrichtung vor dem entsprechend abgewandten Ende
der Borsten 9, welches mit dem Bearbeitungselemente
3 verbunden ist. Wie sich in Versuchen herausgestellt
hat, dringen die um 15° schrag gestellten Borsten 9 be-
sonders vorteilhaft in Aussparungen des Werkstlicks 1
ein, woraus ein besonders vorteilhaftes Entfernen der
Oxidschicht von Schnittflachen und Schnittkanten des
Werkstucks 1 resultiert und eine Verrundung der Kanten
maoglich ist.

[0050] In nicht dargestellter Weise kénnen die Bear-
beitungselemente 3 auch Stitzborsten aufweisen, wel-
che die schréaggestellten Borsten 9 stabilisieren und so-
mit deren Eindringverhalten in Aussparungen des Werk-
stiicks 1 verbessern sollen. Die Stiitzborsten kénnen da-
bei kirzer ausgebildet sein und eine entsprechend hohe
Biegekraft aufweisen. Eine senkrechte bzw. rechtwinkli-
ge Anordnung der Stitzborsten zu der Oberflache der
Bearbeitungselemente 3 hat sich als vorteilhaft heraus-
gestellt.

[0051] Die Borsten 9 kénnen in vorteilhafter Weise als
geseilte Borsten ausgebildet sein.

[0052] Ineiner alternativen, ebenfalls nicht dargestell-
ten Ausgestaltung kann auch vorgesehen sein, dass die
Borsten 9 von einer Ummantelung stabilisierend bzw.
stutzend umfasst sind. Die Ummantelung kann dabei als
Alternative zu den Stitzborsten dienen. Die Ummante-
lung kann sich vorzugsweise vom unteren Ende der Bor-
sten 9 bis in etwa zur Mitte der Borsten 9 erstrecken.
[0053] GemaR den Figuren 2, 3 und 4 ist aus Uber-
sichtlichkeitsgriinden lediglich ein Bearbeitungselement
3 mitBorsten 9 dargestellt. Grundséatzlichist vorgesehen,
dass jedes Bearbeitungselement 3 Borsten 9 tragt.
[0054] Die Bearbeitungselemente 3 weisen an einem
Ende eine Nut 10 und am anderen Ende eine Feder 11
auf, mittels derer die Bearbeitungselemente 3 miteinan-
der verbindbar sind. Ein Verdrehen der Bearbeitungsele-
mente 3 wird durch die Nut-Feder-Verbindung in einfa-
cher und vorteilhafter Weise verhindert.

[0055] Wie sich des weiteren aus den Figuren 2, 3 und
4 ergibt, weisen die Bearbeitungselemente 3 in Umlauf-
richtung betrachtet seitliche Auskragungen 12 auf. Die
Auskragungen 12 ermdglichen dabei, dass sich die Be-
arbeitungselemente 3 auf einer grof3eren Flache des
Keilriemens 8 abstlitzen. In einer Ausgestaltung des Keil-
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riemens 8 als dreifacher Keilriemen wird dadurch er-
reicht, dass sich die Bearbeitungselemente 3 auf allen
drei Riemen abstltzen. Im Ausfiihrungsbeispiel ist vor-
gesehen, dass die Bearbeitungselemente 3 an jeder Sei-
te zwei Auskragungen 12 aufweisen. Die Auskragungen
12 sind vorzugsweise einstiickig mit dem Bearbeitungs-
element 3 ausgebildet. Die Bearbeitungselemente 3 sind
im Ausfuhrungsbeispiel mittels einer Befestigungs-
schraube 13 mit dem Keilriemen 8 verschraubt. Hierfur
sind in dem Keilriemen 8 Bohrungen 14 eingebracht bzw.
einbringbar. Die Bearbeitungselemente 3weisen anihrer
dem Keilriemen 8 zugewandten Unterseite eine nicht né-
her dargestellte Offnung auf, die zum Verschrauben mit
den Befestigungsschrauben 13 dient.

[0056] Wie sich aus den Figuren 2, 3 und 4 ergibt, ist
im Ausfuhrungsbeispiel vorgesehen, dass ein Bearbei-
tungselement 3 eine verlangerte Feder 11a aufweist. Die
Feder 11a bzw. die Nase dieses Bearbeitungselemente
3 dient zum Ausgleich eventueller Riementoleranzen
und kann entsprechend gekirzt bzw. abgenommen wer-
den. In Versuchen hat sich herausgestellt, dass eine Ver-
langerung der Feder 11a um 1 bis 3 mm ausreichend ist,
um als Toleranzausgleich zu dienen. In Versuchen hat
sich des weiteren herausgestellt, dass ein Bearbeitungs-
element 3 mit einer verlangerten Feder 11a pro Keilrie-
men 8 ausreichend ist.

[0057] Eine Umlaufgeschwindigkeit der Bearbeitungs-
elemente 3 mit den Borsten 9 von vorzugsweise 14 bis
16 m/s, ist besonders vorteilhaft. Diese Geschwindigkeit
gewahrleistet zum einen eine schnelle Bearbeitung der
Werkstiicke 1 und hat sich zum anderen hinsichtlich der
Zuverlassigkeit der Bearbeitung und der Belastung der
beteiligten Bauteile als geeignet herausgestellt.

[0058] Da die Borsten 9 beim Betrieb der erfindungs-
gemalRen Vorrichtung einer entsprechenden Abnutzung
unterliegen und folglich ausgetauscht werden miissen,
kann vorgesehen sein, entweder die Bearbeitungsele-
mente 3 von dem Keilriemen 8 abzuldsen und neue Be-
arbeitungselemente 3 aufzuschrauben oder einen kom-
plett neuen Keilriemen 8 mit Bearbeitungselementen 3
aufzuziehen.

[0059] Alternativ zu dem Keilriemen 8 kann auch ein
Zahnriemen, ein Flachriemen (z.B. mit Noppen), eine
Kette, ein Band oder dergleichen vorgesehen sein. Der
in den Figuren 2 bis 5 dargestellte Keilriemen 8 kann aus
Gummi, Kunststoff, Kunstkautschuk oder vorzugsweise
aus Neopren gebildet sein.

[0060] Vorzugsweise wird als Keilriemen 8 ein han-
delsublicher Keilriemen bzw. ein Kraftband verwendet.
[0061] Fig. 5 zeigt eine zu den Figuren 2 bis 4 alterna-
tive Ausgestaltung des Keilriemens 8 und der Bearbei-
tungselemente 3. Die in Fig. 1 prinzipm&lfig dargestellte
erfindungsgemaRe Vorrichtung kann ohne weiteres so-
wohl mit der Ausfiihrungsform gemaf Fig. 2 wie auch
mit der Ausfiihrungsform gemaR Fig. 5 betrieben werden.
[0062] Wie aus Fig. 5 ersichtlich ist, sind die Bearbei-
tungselemente 3 in dieser Ausfuhrungsform als Schleif-
papiere ausgebildet, wobei zwischen den Schleifpapie-
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ren 3 Stutzelemente 15 angeordnet sind. Die zwischen
den Schleifpapieren 3 angeordneten Stiitzelemente 15
sind im Ausfihrungsbeispiel als Stiitzvliese 15 bzw. als
Schleifvliese ausgebildet.

[0063] GemaR Fig. 5 sind mehrere Schleifpapiere 3
als Bearbeitungseinheit 4 zusammengefasst. Eine der-
artige Bearbeitungseinheit 4 ist im Detail in den Figuren
6 bis 9 dargestellt. Die Bearbeitungseinheit 4 ist derart
aufgebaut, dass zwischen zwei Schleifpapieren 3 jeweils
ein Stitzvlies 15 und in Umlaufrichtung hinter dem letzten
Schleifpapier 3 ein Stiitzfilz 16 angeordnet ist. Die
Schleifpapiere 3, die Stitzvliese 15 und der Stiitzfilz 16
sind mit einem Tragerelement 17 der Bearbeitungsein-
heit 4 durch EingieRen verbunden. Das Tréagerelement
17 ist hierzu vorzugsweise aus Giel3harz hergestellt. Ei-
ne Ausbildung aus Kunststoff ist jedoch ebenfalls még-
lich. Alternativ zum Eingief3en kénnen die Schleifpapiere
3, der Stutzvlies 15 und der Stitzfilz 16 auch verklebt
oder verklammert werden.

[0064] Die Bearbeitungseinheit 4 kann mit dem Keil-
riemen 8 verschraubt, verklebt, vergossen, verstanzt
oder verschweifdt sein. Im Ausfuhrungsbeispiel ist vor-
gesehen, dass die Bearbeitungseinheit 4 mit dem Keil-
riemen 8 verschraubt ist. Hierzu ist in dem Keilriemen 8
eine Bohrung 14 einbringbar bzw. eingebracht, durch
welche eine Befestigungsschraube 13 steckbar ist. Das
Tragerelement 17 der Bearbeitungseinheit 4 weist ana-
log an seiner Unterseite eine Gewindebuchse 18 bzw.
ein Innengewinde auf. Um eine verdrehfeste Verbindung
zwischen dem Keilriemen 8 und der Bearbeitungseinheit
4 zu erzeugen, ist ferner vorgesehen, dass auf den Keil-
riemen 8 eine Fihrungsleiste 19 aufgeklebt ist. Die Fiih-
rungsleiste kann auch verschweif3t oder aufvulkanisiert
sein. Das Tragerelement 17 der Bearbeitungseinheit 4
weist dabei an seiner dem Keilriemen 8 zugewandten
Unterseite eine Nut 20 zur Aufnahme der Fiihrungsleiste
19 auf.

[0065] DerinFig. 5 dargestellte Keilriemen 8 kann an-
sonsten analog zu dem Keilriemen 8 der Fig. 2 ausge-
bildet sein.

[0066] Wie sich aus den Figuren 5 bis 9 ergibt, weisen
die Schleifpapiere 3, die Stitzvliese 15 und der Stutzfilz
16 in etwa die gleiche Hohe und die gleiche Breite auf.
Dabei kann vorgesehen sein, dass das Schleifpapier 3
vorzugsweise eine Breite von 25 bis 75 mm und eine
Hohe von 30 bis 90 mm aufweist. Im Ausflihrungsbeispiel
ist vorzugsweise vorgesehen, dass die Schleifpapiere 3
eine Breite von 50 mm und eine H6he von 60 mm auf-
weisen. Die Bearbeitungseinheiten 4 sind aus einer
Mehrzahl von Schleifpapieren 3 gebildet, wobei jede Be-
arbeitungseinheit beispielsweise funf bis zwanzig
Schleifpapiere 3 aufweisen kann. Im Ausfiihrungsbei-
spiel ist vorgesehen, dass jede Bearbeitungseinheit 4
zwolf Schleifpapiere aufweist.

[0067] Die Lange einer Bearbeitungseinheit 4 kann
z.B. 30 bis 90 mm betragen. Im Ausfuhrungsbeispiel ist
eine Lange von 66 mm vorgesehen.

[0068] Der Stitzvlies 15 kann beispielsweise eine
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Stéarke von 2 bis 10 mm, vorzugsweise 5 mm, aufweisen.
Die Stérke des Stutzfilzes 16 kann z.B. 1 bis 8 mm, vor-
zugsweise 3 mm, betragen.

[0069] In nicht ndher dargestellter Weise kann vorge-
sehen sein, dass die Schleifpapiere 3 ausgehend von
ihren dem zu bearbeitenden Werkstuck 1 zugewandten
Ende Langsschlitze aufweisen, die sich wenigstens uber
einen Teil der Héhe der Schleifpapiere 3 in Richtung auf
das Tragerelement 17 erstrecken.

[0070] Die Schleifpapiere 3, die Stiitzvliese 15 und der
Stitzfilz 16 sind eng aneinanderliegend ausgebildet.
[0071] Die Umlaufgeschwindigkeit der Bearbeitungs-
einheiten 4 mit den Schleifpapieren 3 von 7 bis 8 m/s ist
besonders vorteilhaft fur das Bearbeitungsergebnis.
[0072] Die Zusammenfassung mehrerer Schieifpapie-
re 3 zu einer Bearbeitungseinheit 4 hat sich als beson-
ders geeignet herausgestellt. Prinzipiell kann jedoch
auch vorgesehen sein, dass die Schleifpapiere 3 jeweils
als einzelne Bearbeitungselemente an dem Keilriemen
8 angebracht bzw. mit diesem verbunden sind. Von Be-
deutung ist dabei, dass jeweils zwischen den Schleifpa-
pieren 3 Stltzelemente angeordnet sind. Die Zusam-
menfassung mehrerer Schleifpapiere 3 zu einer Bear-
beitungseinheit 4 ermdglicht es unter anderem, dass die
Bearbeitungselemente 3 schnell gewechselt und einfach
befestigt werden kénnen. Aufgrund des auftretenden
VerschleiBes ist dies von besonderer Bedeutung. Bei ei-
nem Verschleil3 der Bearbeitungselemente 3 kann der
Keilriemen 8 entweder mit neuen Bearbeitungselemen-
ten 3 versehen werden oder die gesamte Vorrichtung
kann mit einem neuen Keilriemen 8 bestuckt werden, auf
den die Bearbeitungselemente 3 bzw. die Bearbeitungs-
einheiten 4 bereits aufgebracht sind.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Bearbeiten eines band- oder plat-
tenférmigen metallischen Werkstlicks mit

1.1 wenigstens einer umlaufenden Forderein-
richtung (2),

1.2 einem Riemen (8) als Teil der Férdereinrich-
tung (2),

1.3 einer Mehrzahl von Bearbeitungselementen
(3), die hintereinandergereiht auf dem Riemen
(8) angeordnet sind, wobei die Bearbeitungsele-
mente (3) mit Borsten (9) versehen sind und an
einem Ende eine Nut (10) und am anderen Ende
eine Feder (11) aufweisen, mittels derer die Be-
arbeitungselemente (3) miteinander verbindbar
sind, und wobei die Bearbeitungselemente (3)
in Umlaufrichtung betrachtet seitliche Auskra-
gungen (12) aufweisen, und

wobei die Férdereinrichtung (2) die Bearbeitungs-
elemente (3) schrag bzw. quer zur Vorschubrichtung
des Werkstlicks (1) im Bereich des zu bearbeitenden
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Werkstlicks (1) wenigstens annéhernd linear vorbei-
fuhrt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Riemen als Keilriemen (8) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Riemen als dreifacher Keilriemen (8) ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bearbeitungselemente (3) mit dem Riemen (8)
verschraubt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Bearbeitungselemente (3) an jeder Seite zwei
Auskragungen (12) aufweisen.

Bearbeitungselement mit einer Mehrzahl von Bor-
sten fur eine Vorrichtung zum Bearbeiten eines
band- oder plattenférmigen metallischen Werkstiik-
kes, welche wenigstens eine umlaufende Forderein-
richtung mit einem Riemen aufweist, wobei der Rie-
men mit den Bearbeitungselementen bestiickbar ist
und wobei die Fordereinrichtung die Bearbeitungs-
elemente schrag bzw. quer zur Vorschubrichtung
des Werkstiicks im Bereich des zu bearbeitenden
Werkstlicks wenigstens anndhernd linear vorbei-
fuhrt, wobei die Bearbeitungselemente jeweils an ei-
nem Ende eine Nutund am anderen Ende eine Feder
aufweisen, mittels derer die Bearbeitungselemente
drehfest miteinander verbindbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bearbeitungselemente (3) an ihrer Unterseite
zum Verschrauben mit dem Riemen (8) eine Offnung
aufweisen und in Umlaufrichtung des Riemens (8)
betrachtet seitliche Auskragungen (12), um sich auf
dem Riemen (8) abzustiitzen.

Keilriemen mit einer umlaufenden Reihe von Bear-
beitungselementen (3) gemafl Anspruch 6.

Keilriemen nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Bearbeitungselement (3) eine ver-
langerte Feder (11a) aufweist.
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