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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Burstvor-
richtung (1) zum Schleifbursten eines Werkstuckes (2a,
2b), insbesondere zum Schleifbirsten von Bauteilen ei-
nes Flugzeugtriebwerkes, die durch das Schleifbirsten
entgratet oder zumindest oberflachenbearbeitet werden,
mit einem Grundkérper (3), an dem auf dem Umfang ver-
teilt Borsten (4, 5) angeordnet sind, wobei die Birstvor-
richtung (1) um eine Symmetrieachse des Grundkdrpers

Birstvorrichtung zum Schleifbiirsten eines Werkstiickes

(3) rotiert. Erfindungsgeman ist vorgesehen, dass der
Grundkérper (3) ringférmig ausgebildet ist und auf dem
AuBRenumfang radial nach auf3en gerichtete AuRenbor-
sten (4) und auf dem Innenumfang radial nach innen ge-
richtete Innenborsten (5) aufweist, um mit den Aul3en-
borsten (4) ein erstes Werkstiick (2a) und mit den Innen-
borsten (5) ein zweites Werkstiick (2b) zeitgleich zu be-
arbeiten.
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Beschreibung

[0001] Dievorliegende Erfindung betrifft eine Birstvor-
richtung zum Schleifbirsten eines Werkstiickes, insbe-
sondere zum Schleifbirsten von Bauteilen eines Flug-
zeugtriebwerkes, die durch das Schleifbiirsten entgratet
oder zumindest oberflachenbearbeitet werden, mit ei-
nem Grundkdérper, an dem auf dem Umfang verteilt Bor-
sten angeordnet sind, wobei die Birstvorrichtung um ei-
ne Symmetrieachse des Grundkdrpers rotiert.

[0002] Eine gattungsgemafe Birstvorrichtung ist aus
der DE 102005033589 Al bekannt. Die hierin offenbarte
Burstvorrichtung weist einen Grundkorper auf, an dem
auf dem Umfang verteilt Borsten angeordnet sind. Die
Birstvorrichtung ist zum Schleifbiirsten von Werkstiik-
ken, insbesondere zum Schleifbursten von Bauteilen ei-
nes Flugzeugtriebwerks vorgesehen, um diese zu ent-
graten oder mindestens auf der Oberflache zu bearbei-
ten. Die Borsten sind radial nach auf3en gerichtet auf
dem Grundkdorper angeordnet, welcher als Scheibe mit
einer mittigen Nabe in der Symmetrieachse ausgefiihrt
ist. Uber die Nabe kann der scheibenférmige Grundkor-
per mit einer Drehvorrichtung verbunden werden, tber
die die Burstvorrichtung aufgenommen wird.

[0003] Die Birstvorrichtung wird mit dem zu bearbei-
tenden Werkstilick in Kontakt gebracht, so dass die En-
den der Borsten Uber die Oberflache des Werkstiickes
bewegt werden. Oberflachenbearbeitungen von sehr za-
hen Werkstoffen, wie dieses beispielsweise bei Flug-
zeugtriebwerken Verwendung finden, kdnnen sehr lange
Zeiten in Anspruch nehmen, so dass die Effizienz der
Birstbearbeitung gering ist. Geman bekannter Birstvor-
richtungen sind diese meist mit einem scheibenférmigen
Grundkorper ausgefiihrt, auf dem radial nach auRen ge-
richtete Borsten aufgesetzt sind. Zwar kénnen mehrere
Werkstlicke auf dem Umfang des Grundkoérpers verteilt
in Kontakt mit den Borsten gebracht werden, um diese
gleichzeitig zu bearbeiten, jedoch sind haufig aufwendi-
ge Relativbewegungen zwischen der Birstvorrichtung
und dem zu bearbeitenden Werkstiick erforderlich. Folg-
lich ist eine zeitgleiche Bearbeitung auf dem AuRenum-
fang des Grundkdrpers der Birstvorrichtung nicht vor-
teilhaft umsetzbar. Inshesondere beim Entgraten von
Turbinenschaufeln sind lange Bearbeitungszeiten erfor-
derlich, welche das Verfahren zum Entgraten der Bau-
teile unwirtschaftlich werden lassen.

[0004] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Burstvorrichtung zum Schleifen eines
Werkstlickes zu schaffen, mit der eine beschleunigte
Birstbearbeitung bei zugleich verbesserter Nutzung vor-
handener Komponenten der Biirstvorrichtung moglich
ist.

[0005] Diese Aufgabe wird ausgehend von einer
Birstvorrichtung zum Schleifbiirsten von Werkstiicken
gemal des Oberbegriffs des Anspruches 1 in Verbin-
dung mit den kennzeichnenden Merkmalen gel6st. Vor-
teilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den ab-
héngigen Anspruchen angegeben.
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[0006] Die Erfindung schlief3t die technische Lehre ein,
dass der Grundkdrper ringférmig ausgebildet ist und auf
dem AuRenumfang radial nach auRen gerichtete AufRen-
borsten und auf dem Innenumfang radial nach innen ge-
richtete Innenborsten aufweist, um mit den Auf3enbor-
sten ein erstes Werkstuck und mit den Innenborsten ein
zweites Werkstiick zeitgleich zu bearbeiten.

[0007] Mit der erfindungsgemafRen Ausfuhrung einer
Burstvorrichtung kann unter Ausnutzung vorhandener
Komponenten wir die eines Grundkdrpers eine zeitglei-
che Bearbeitung eines Werkstiickes sowohl innenseitig
als auch auf3enseitig des Grundkdrpers erfolgen. Erfin-
dungsgemaf weist nicht nur der AulRenumfang radial
nach aul3en gerichtete AuRenborsten auf, sondern der
Grundkorper ist derart weitergebildet, dass auch am In-
nenumfang radial nach innen gerichtete Innenborsten
vorgesehen sind. Durch die doppelte und zeitgleiche Be-
arbeitung zweier Werkstticke mittels lediglich einer ein-
zigen Burstvorrichtung ist es mdéglich, die Bearbeitungs-
zeit zu halbieren. Ferner besteht die Moglichkeit, sowohl
am AulRenumfang als auch am Innenumfang mehrere zu
bearbeitende Werkstiicke zur Burstbearbeitung anzu-
ordnen. Auch in der Konfiguration ergibt sich eine Ver-
doppelung der zu bearbeitenden Werkstiicke pro Zeit.
[0008] Durch die jeweils innen- und auf3enseitige ra-
diale Erstreckung der Borsten kdnnen diese einteilig
durchgehend ausgebildet sein, so dass die Borsten so-
wohl innenseitig als auch auRRenseitig aus dem Grund-
korper herausgefihrt sind. Der Grundkdrper weist hierzu
radial verlaufende Aufnahmefenster zur Aufnahme der
Borsten auf, die austauschbar in den ringférmigen
Grundkoérper eingesetzt werden. Wenn die Borsten
durch den Gebrauch der Burstvorrichtung einen Ver-
schleiRzustand erreichen, der einen Austausch der Bor-
sten erfordert, so kdnnen die auszutauschenden Borsten
leicht aus dem Grundkdrper herausgenommen und ge-
gen neue ersetzt werden. Ferner kénnen auf dem Au-
Renumfang der Birstvorrichtung vorzugsweise Werk-
stlicke bearbeitet werden, die konkave Strukturen betref-
fen, wobei mit der Innenseite der Birstvorrichtung be-
vorzugt konvexe Strukturen schleifbearbeitet werden.
Hierdurch entsteht eine vorteilhafte Kontaktbildung, da
der Kontaktbereich bei einer konkav-konvexen Anord-
nung an der Innenseite und einer konvex-konkaven An-
ordnung zwischen den Birsten und dem Werkstiick an
der AulRRenseite einen vergrof3erten Kontaktbereich be-
wirken.

[0009] GemalR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
weist der ringférmige Grundkdrper an zumindest einer
Seitenflache eine Aufnahmegeometrie mit einem Zen-
trierabsatz auf, Uber die der Grundkérper in einer Dreh-
vorrichtung aufnehmbar ist. Die Seitenflache betrifft eine
der beiden Planflachen, die in Richtung der Symmetrie-
achse weist. Uber die Seitenflache wird der Grundkoérper
in der Drehvorrichtung eingespannt, wobei eine Zentrie-
rung der Burstvorrichtung erforderlich ist. Die Zentrie-
rung kann tber den Zentrierabsatz erfolgen, so dass ein
Rundlauf der Birstvorrichtung sichergestelltist. Der Zen-
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trierabsatz besitzt einen zylinderférmigen Abschnitt, wel-
cher eine Passung aufweisen kann, der mit einer Pas-
sung an der Drehvorrichtung eine genaue Zentrierung
ermdglicht.

[0010] Vorzugsweise ist im Zentrierabsatz zumindest
eine Fixiernut eingebracht, um eine vorgegebene Posi-
tion des Grundkorpers an der Drehvorrichtung sicherzu-
stellen. Der Grundkorper kann ferner an der Drehvorrich-
tung mittels einer Verschraubung und/oder einer Spann-
zange angebracht werden, wobei Anschraubbohrungen
vorgesehen sind, um den Grundkdrper mit der Drehvor-
richtung zu verschrauben. Durch die Fixiernut kann der
Grundkorper nur in einer rotatorischen Position an der
Drehvorrichtung angebracht werden, so dass die An-
schraubbohrungen mit den Gewindebohrungen inner-
halb der Drehvorrichtung fluchten kdnnen. Hierbei sei
angemerkt, dass die Bohrungen nicht auf den Vorgang
des Bohrens als solchen beschrankt sind, da die Boh-
rungen in Gestalt von Vertiefungen oder Léchern auch
auf andere Weise in den Grundkdrper eingebracht wer-
den konnen.

[0011] Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrungsform der
Birstvorrichtung weist Borsten auf, die paketférmig auf
dem AufRenumfang und/oder auf dem Innenumfang an-
geordnet sind, wobei sich zwischen den paketférmigen
Borstenanordnungen Liicken als borstenlose Bereiche
befinden. Im Sinne dieser Anordnung der erfindungsge-
maRen Blrstvorrichtung entsteht eine Unstetigkeit bzw.
eine Inkontinuitat im Eingriff der Borsten mit dem Werk-
stuck, wodurch ein Anstauen und Durchbiegen der Bor-
sten minimiert wird, da anschlieBend an die oder jede
Ausnehmung bzw. die oder jede Liicke der Borsten wie-
derum gerade verlaufen. Dadurch ist ein gleichmaRiges
Entgraten bzw. Verrunden des Werkstuckes maoglich.
Insbesondere wird an vorstehenden sowie vertieft lie-
genden Kanten eines zu bearbeitenden Werkstickes
sonst kein gleichmaRiger Abtrag erzielt, was jedoch bei
einer Borstenanordnung mit entsprechenden Liicken als
borstenlose Bereiche ermdglicht wird.

[0012] Bei einem dauerhaften Einsatz der Birstvor-
richtung zum Schleifbirsten von Werkstiicken wird eine
erhebliche Warme in die Burstvorrichtung eingebracht.
Daher ergibt sich das Erfordernis einer Kiihlung der
Birstvorrichtung. Hierflr ist vorgesehen, dass im oder
am Grundkérper wenigstens ein Warmeleitblech ange-
ordnet ist, um eine Kihlung der Birstvorrichtung zu
schaffen. Durch die Rotation des Grundkérpers kann ei-
ne Luftzirkulation erzeugt werden, so dass durch die
Warmeleitbleche Kuhlluft in den Borstenbereich sowohl
innenseitig als auch auRenseitig vom Grundkorper ge-
langt.

[0013] Vorteilhafterweise weist der Grundkérper Kihl-
bohrungen auf, durch die entweder eine durch die Rota-
tion der Burstenvorrichtung hervorgerufene Ventilation
erfolgen kann oder es besteht die Mdglichkeit, durch die
Kihlbohrungen ein Medium, z.B. Druckluft zu leiten, so
dass diese sowohl am AuRenumfang und/oder auch am
Innenumfang angeordnet sind und das Medium bzw. die
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Druckluft im Bereich der Borsten austritt. Die Kuhlboh-
rungen kénneninsbesondere innerhalb der borstenlosen
Bereiche angeordnet sein, so dass der Schleifabrieb, der
sich bildet, aus dem Borstenbereich entfernt werden
kann, in dem die Druckluft oder die konvektive Kuhlluft
das Abriebmaterial abtransportiert.

[0014] GemaR einer Weiterbildung der Birstvorrich-
tung besitzt der Grundkérper an der Seitenflache einen
Nutenabsatz mit eingebrachten Nutenformen. Die Sei-
tenflache mit dem Nutenabsatz ist der Seitenflache ge-
geniberliegend angeordnet, an welcher die Aufnahme-
geometrie mit dem Zentrierabsatz ausgebildet ist. Durch
die Rotation des Grundkdrpers kann mittels der Nuten-
formen eine Kuihlung der Burstvorrichtung geschaffen
werden, da die Konvektion im Bereich des Grundkorpers
in Richtung der innenliegenden und auf3enliegenden
Borsten erhéht wird.

[0015] Die Bauteile, welche der Schleifbiurstbearbei-
tung unterzogen werden, kdnnen Schaufelelemente von
Flugzeugtriebwerken betreffen. Die Burstvorrichtung
umfasst ferner Aufnahmeeinrichtungen, in die die Schau-
felelemente eingespannt werden. Eine erste Aufnahme-
einrichtung ist im Bereich des AuRenumfangs der Burst-
vorrichtung vorgesehen, wobei eine zweite Aufnahme-
einrichtung im Bereich des Innenumfangs angeordnet
ist. In jede Aufnahmeeinrichtung wird ein Schaufelele-
ment eingespannt, so dass bei Rotation der Burstvorrich-
tung sowohl innenseitig als auch auRenseitig zeitgleich
das jeweilige Schaufelelement durch die Birstbearbei-
tung bearbeitet wird.

[0016] Eine Weiterbildung der erfindungsgeméfen
Burstvorrichtung umfasst Aufnahmeeinrichtungen, wel-
che beweglich ausgefiihrt sind, um die Schaufelelemen-
te wahrend der Schleifblirstbearbeitung gegen die Bor-
sten zu bewegen. Hierbei kénnen die Aufnahmeeinrich-
tung sowohl eine Verdrehbewegung als auch eine trans-
latorische Bewegung in Parallelrichtung zur Symmetrie-
achse ausfiihren, um die Schaufelelemente ganzflachig
Zu bearbeiten.

[0017] Weitere, die Erfindung verbessernde MaRRnah-
men werden nachstehend gemeinsam mit der Beschrei-
bung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels der Erfin-
dung anhand der Figuren ndher dargestellt.

Es zeigt:
[0018]
Figur 1  eine perspektivische Ansicht einer Birstvor-
richtung mit einem ringférmigen Grundkdrper,
an dem sowohl innenseitig als auch auf3en-
seitig jeweils Borsten angeordnet sind, so
dass sowohl ein erstes Werkstlick auBensei-
tig als auch ein zweites Werkstiick innenseitig
vom ringférmigen Grundkorper zeitgleich be-
arbeitet werden kann;

Figur 2  eine perspektivische Ansicht des Grundkor-
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pers, welcher ringférmig ausgebildet ist und
auf dem AuBenumfang radial nach auRen ge-
richtete Auf3enborsten und auf dem Innenum-
fang radial nach innen gerichtete Innenbor-
sten aufweist;
Figur 3  eine Detailansicht des Grundkdrpers mit Au-
3en- und Innenborsten, wobei zwischen den
paketférmig angeordneten Borsten Liicken
als borstenlose Bereiche vorgesehen sind, in
denen wenigstens eine Kuhlbohrung einge-
bracht ist und
Figur 4  eine Detailansicht des Grundkérpers mit der
Ansicht einer Seitenflache, auf der ein Nuten-
absatz mit eingebrachten Nutenformen dar-
gestellt ist.

[0019] Die in Figur 1 dargestellte Burstvorrichtung 1
weist einen Grundkérper 3 auf, welcher ringférmig aus-
gebildetist und auf dem AuRenumfang radial nach auRen
gerichtete AuRenborsten 4 und auf den Innenumfang ra-
dial nach innen gerichtete Innenborsten 5 aufweist. Da-
mit besteht die Moglichkeit, mit den Aul3enborsten ein
erstes Werkstick 2a und mit den Innenborsten 5 ein
zweites Werkstiick 2b zeitgleich zu bearbeiten. Die
Werkstlicke 2a und 2b sind Aufnahmeeinrichtungen auf-
genommen, wobei das erste Werkstiick 2ain einer ersten
Aufnahmeeinrichtung 12 und das zweite Werkstlick 2b
in einer zweiten Aufnahmeeinrichtung 13 aufgenommen
ist. Die Aufnahmeeinrichtungen 12 und 13 sind gegen-
Uiber dem Grundkorper 3 der Birstvorrichtung 1 sowohl
in translatorsicher Richtung parallel zur Symmetrieachse
als auch in rotatorischer Richtung beweglich, so dass die
Werkstiicke 2a und 2b vollumfénglich mit den Borsten 4
und 5 in Kontakt gebracht werden kénnen.

[0020] In Figur 2 ist ein Grundkdrper 3 einer Birstvor-
richtung gemaf der Figur 1 dargestellt, aus dem sich
sowohl auf der AuRenseite Au3enborsten 4 als auch auf
der Innenseite Innenborsten 5 befinden, die in jeweils
radialer Richtung nach auf3en und nach innen gerichtet
angeordnet sind. Auf der Seitenflache des Grundkérpers
3 ist ein Zentrierabsatz 6 eingebracht, welcher einen zy-
lindrischen Abschnitt umfasst, Gber den der Grundkdrper
3 an einer Drehvorrichtung - hier nicht dargestellt - an-
geordnet und zentriert werden kann. Die Anordnung des
Grundkoérpers 3 an der Drehvorrichtung erfolgt tber
Schraubverbindungen, welche durch Anschraubbohrun-
gen 8 hindurch gefihrt sind.

[0021] Ferneristder Zentrierabsatz an zumindest zwei
Stellen durch eine Fixiernut 7 unterbrochen, in die jeweils
ein Zentrierabsatz an der Drehvorrichtung eingreifen
kann. Damit ist die rotatorische Position des Grundkor-
pers 3 an der Drehvorrichtung festgelegt, so dass auch
die Anschraubbohrungen 8 mit den kommunizierenden
Bohrungen in der Drehvorrichtung fluchten kénnen. Die
AuRenborsten 4 sowie die Innenborsten 5 sind paketfor-
mig auf dem AuBenumfang und/oder auf dem Innenum-
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fang angeordnet, so dass sich zwischen den paketformi-
gen Bostenanordnungen Liicken als borstenlose Berei-
che ergeben. Die Borstenpakete sind aquidistant auf
dem Umfang des Grundkdrpers 3 verteilt, wobei die Bor-
sten in abstrahierter Form als Vollkérper dargestellt sind.
[0022] In Figur 3 ist eine Detailansicht des Grundkor-
pers 3 gezeigt, aus dem sich mehrere Au3enborsten 4
in Paketform erstrecken. Zwischen den Borsten 4 er-
strecken sich Licken als borstenlose Bereiche, wobei
der Grundkérper 3 in dem Bereich der Liicke eine Kihl-
bohrung 9 aufweist, welche radial verlauft und durch die
entweder konvektive Luft oder Druckluft hindurchgefuhrt
wird. Hierdurch wird eine Kiihlung der Borsten und des
Grundkdrpers 3 erreicht, wobei ferner der Abrieb durch
die Birstbearbeitung aus den Liickenbereichen abtrans-
portiert werden kann.

[0023] Figur 4 zeigt eine perspektivische Ansicht des
Grundkérpers 3 von einer Seitenflache, an der ein Nu-
tenabsatz 10 angeordnet ist. Der Nutenabsatz 10 ist
durch Nutenformen 11 unterbrochen, welche verschie-
dene geometrische Ausbildungen aufweisen kdnnen.
Die Nutenformen 11 sorgen fur eine konvektive Kiihlung
der Birstvorrichtung, da durch die Schleifbirstbearbei-
tung eine erhebliche Warme erzeugt wird, welche aus
dem Bearbeitungsbereich abgefiihrt werden muss.
[0024] Die Erfindung beschrankt sich in ihrer Ausfih-
rung nicht auf das vorstehend angegebene bevorzugte
Ausfuihrungsbeispiel. Vielmehr ist eine Anzahl von Vari-
anten denkbar, welche von der dargestellten Losung
auch bei grundsatzlich anders gearteten Ausfilhrungen
Gebrauch macht. Hinsichtlich der Ausfihrungsform ins-
besondere des Grundkdrpers 3 der Birstvorrichtung 1
kann dieser AuRenborsten 4 oder Innenborsten 5 mit un-
terschiedlicher Teilung und unterschiedlicher Zahnform
aufweisen, wobei die Au3enseite der Borstenpakete eine
Zahnform darstellen, um den Eingriff ins Werkstiick un-
terschiedlich zu gestalten. Die Kiihlung der Birstvorrich-
tung Uber dem Grundkérper 3 kann auf verschiedene
Weise erfolgen, wobei neben Wéarmeleitblechen im In-
neren der Burstvorrichtung 1 auch Formschlitze ange-
ordnet werden kénnen, Uber die die Kiihlung des Grund-
korpers 3 erfolgen kann. Durch die erfindungsgemafle
Weiterbildung der Burstvorrichtung 1 mit Borsten, die so-
wohl als AuRenborsten 4 als auch als Innenborsten 5
eine gleichzeitige Bearbeitung zweier Werkstiicke er-
moglicht, erhdht die Wirtschaftlichkeit derartiger Birst-
vorgange. Die Werkzeugkosten sowie die Kosten pro
Bauteil werden hierdurch erheblich reduziert.

Patentanspriiche

1. Birstvorrichtung (1) zum Schleifbursten eines Werk-
stlickes (2a, 2b), insbesondere zum Schleifblrsten
von Bauteilen eines Flugzeugtriebwerkes, die durch
das Schleifblrsten entgratet oder zumindest ober-
flachenbearbeitet werden, mit einem Grundkorper
(3), an dem auf dem Umfang verteilt Borsten (4, 5)
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angeordnet sind, wobei die Birstvorrichtung (1) um
eine Symmetrieachse des Grundkorpers (3) rotiert,
dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkérper
(3) ringférmig ausgebildet ist und auf dem Auf3en-
umfang radial nach aufRen gerichtete AuRenborsten
(4) und auf dem Innenumfang radial nach innen ge-
richtete Innenborsten (5) aufweist, um mit den Au-
Renborsten (4) ein erstes Werkstuck (2a) und mit
den Innenborsten (5) ein zweites Werkstlick (2b)
zeitgleich zu bearbeiten.

Birstvorrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der ringférmige
Grundkorper (3) an zumindest einer Seitenflache ei-
ne Aufnahmegeometrie miteinem Zentrierabsatz (6)
aufweist, Uber die der Grundkdrper (3) in einer Dreh-
vorrichtung aufnehmbar ist.

Birstvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass im Zentrierabsatz
(6) zumindest eine Fixiernut (7) eingebracht ist, um
eine vorgegebene Position des Grundkdrpers (3) an
der Drehvorrichtung sicherzustellen.

Birstvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkérper
(3) an der Drehvorrichtung mittels einer Verschrau-
bung und/oder einer Spannzange anbringbar ist, wo-
bei Anschraubbohrungen (8) vorgesehen sind, um
den Grundkdrper (3) mit der Drehvorrichtung zu ver-
schrauben.

Birstvorrichtung (1) nach einem der vorgenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten (4, 5)
paketférmig auf dem AuBenumfang und/oder auf
dem Innenumfang angeordnet sind, wobei sich zwi-
schen den paketférmigen Borstenanordnungen Lik-
ken als borstenlose Bereiche befinden, oder dass
die Borsten durchgehend auf dem AulRenumfang
und/oder auf dem Innenumfang angeordnet sind.

Birstvorrichtung (1) nach einem der vorgenannten
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,dass imoderam Grund-
korper (3) wenigstens ein Warmeleitblech angeord-
net ist, um eine Kilhlung der Burstvorrichtung (1) zu
schaffen.

Birstvorrichtung (1) nach einem der vorgenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkorper
(3) Kuihlbohrungen (9) aufweist, durch die entweder
eine durch die Rotation der Burstvorrichtung (1) her-
vorgerufene Ventilation erfolgt oder durch die ein
Medium gefiihrt wird, wobei die Kiihlbohrungen (9)
am AulRenumfang und/oder am Innenumfang ange-
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10.

ordnet sind.

Birstvorrichtung (1) nach einem der vorgenannten
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkorper
(3) an der Seitenflache einen Nutenabsatz (10) mit
eingebrachten Nutenformen (11) aufweist, um durch
die Rotation des Grundkéorpers (3) eine Kiihlung der
Birstvorrichtung (1) zu schaffen.

Burstvorrichtung (1) nach einem der vorgenannten
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Bauteile des
Flugzeugtriebwerkes Schaufelelemente sind, und
wenigstens eine erste und eine zweite Aufnahme-
einrichtung (12, 13) vorgesehen ist, mittels der je-
weils ein Schaufelelement als Werkstiick (2a, 2b)
aufnehmbar ist, um dieses mit den rotierenden Bor-
sten (4, 5) in Kontakt zu bringen.

Burstvorrichtung (1) nach einem der vorgenannten
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahmeein-
richtungen (12, 13) beweglich sind, um die Schau-
felelemente wéahrend der Schleifbirstbearbeitung
gegen die Borsten (4, 5) zu bewegen.
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