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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Trom-
melpoliervorrichtung gemak dem Oberbegriff des An-
spruchs 1. Ein Beispiel einer solchen Vorrichtung ist
durch die US 3,623,278 A offenbart.

[0002] Bei der herkdmmlichen Trommelpoliervor-
richtung wird jedes Werkstiick einem Polieren unter-
zogen, indem es einem Poliermedium gestattet wird,
in einem Poliermediumaufnahmebehélter zu stro-
men, wahrend das Werkstick in das Poliermedium
getaucht ist, das in dem Poliermediumaufnahmebe-
halter aufgenommen ist.

[0003] Jedoch entsteht bei der herkémmlichen
Trommelpoliervorrichtung, da jedes Werkstiick in das
Trommelpoliermedium, das in dem Poliermediumauf-
nahmebehalter aufgenommen ist, getaucht wird,
wahrend es unbeweglich gefasst ist, eine Unan-
nehmlichkeit, dass es schwierig ist, das Werkstiick in
einer kurzen Zeit zu polieren.

[0004] Die US 3,623,278 A offenbart oder schlagt
eine Vorrichtung zum abrasiven Endbearbeiten eines
Werkstlickes vor, enthaltend einen Schleifmedium-
aufnahmebehalter, der ein Schleifmassenmedium,
das darin aufgenommen ist, und einen Werkstiickhal-
tearm hat, welcher Abrasivmediumaufnahmebehalter
eine obere Endoffnung enthalt, welcher Werkstlick-
haltearm um eine Achsenlinie davon gedreht werden
kann, und wobei ein Werkstlick entfernbar an dem
vordersten Ende des Werkstlckhaltearms ange-
bracht werden kann. Der Werkstiickhaltearm kann
vorwarts und rickwarts in der Axialrichtung verstellt
werden, und der Werkstlickhaltearm kann drehbar in
der Horizontalrichtung verstellt werden.

[0005] Die vorliegende Erfindung wurde geschaf-
fen, um die Unannehmlichkeit, die der gemeinhin ver-
wendeten herkdmmlichen Technik inne liegt, zu elimi-
nieren. Daher ist es ein Ziel der vorliegenden Erfin-
dung, eine Trommelpoliervorrichtung zu schaffen, die
sicherstellt, dass eine Betriebseffizienz jeder Trom-
melpolieroperation verbessert werden kann.

STRUKTUR DER ERFINDUNG UND VORTEILHAF-
TE EFFEKTE

[0006] Gemal der vorliegenden Erfindung ist die
Trommelpoliervorrichtung aufgebaut, indem sie die
Merkmale von Anspruch 1 hat.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN
[0007] Fig.1 ist eine perspektivische Ansicht, die

ein erstes Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Er-
findung zeigt.

[0008] Fig. 2isteine perspektivische Ansicht, die ei-
nen angebrachten/losgelésten Zustand zeigt, der von
der Trommelpoliervorrichtung angenommen wird, die
in der Fig. 1 gezeigt ist.

[0009] Fig. 3 ist eine illustrative Ansicht, die einen
Vorwarts-/Ruckwarts-Verstellmechanismus zeigt, der
fur einen Werkstlickhaltearm einsetzbar ist, der an
der Werkstlickhalteeinheit angeordnet ist, die in der

Fig. 1 gezeigt ist.

[0010] Fig. 4 ist eine illustrative Ansicht, die einen
Drehmechanismus zeigt, der fir eine Reversierplatte
einsetzbar ist, die an der Werkstlickhalteeinheit an-
geordnet ist, die in der Fig. 1 gezeigt ist.

[0011] Fig. 5 ist eine Schnittansicht, die ein zweites
Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung
zeigt.

[0012] Fig. 6 ist eine Schnittansicht, die eine Vor-
richtung zeigt, die nicht Teil der vorliegenden Erfin-
dung ist.

[0013] Fig. 7 ist eine Schnittansicht, die ein drittes
Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung
zeigt.

BESCHREIBUNG VON BEVORZUGTEN AUSFUH-
RUNGSBEISPIELEN

[0014] Die Eig. 1 ist eine perspektivische Ansicht,
die eine Werkstlickhalteeinheit zeigt, die fir eine
Trommelpoliervorrichtung einsetzbar ist, die geman
einem ersten Ausfiihrungsbeispiel einer vorliegen-
den Erfindung aufgebaut ist, wobei ein Werkstlick in
dem Polierzustand gehalten ist; Eig. 2 ist eine pers-
pektivische Ansicht, die einen angebrachten/losge-
I6sten Zustand des Werkstiicks in der Trommelpolier-
vorrichtung zeigt; Eig. 3 ist eine illustrative Ansicht,
die einen Vorwarts-/Ruckwarts-Verstellmechanismus
fur einen Werkstuckhaltearm in der Werkstuickhalte-
einheit zeigt; und Eig. 4 ist eine illustrative Ansicht,
die einen Drehmechanismus fir eine Reversierplatte
in der Werkstlickhalteeinheit zeigt.

[0015] In den Fig. 1 und Fig. 2 bezeichnet das Be-
zugszeichen 9B eine Trommelpoliervorrichtung, und
bezeichnet das Bezugszeichen 910 eine Basisplatte
fur die Trommelpoliervorrichtung 9B. Das Bezugszei-
chen 920 bezeichnet einen Poliermediumaufnahme-
behalter, und dieser Poliermediumaufnahmebehalter
920 ist an der Basisplatte 910 angebracht. Der Polier-
mediumaufnahmebehalter 920 ist gestaltet, um eine
zylindrische Konfiguration zu zeigen, so dass er um
eine Achsenlinie davon in der Umfangsrichtung
durch Betatigen geeigneter Antriebseinrichtungen
(nicht gezeigt) gedreht werden kann. Das Bezugszei-
chen 921 bezeichnet ein Poliermedium, und dieses
Poliermedium 921 ist in dem Poliermediumaufnah-
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mebehalter 920 aufgenommen. Alle Arten von nor-
mal verfugbarem Material, wie Keramikkorner oder
ahnliches, koénnen verwendet werden. Nebenbei
kann auch ein Nasstyppolierprozess zum Ausfiihren
eines Polierverfahrens verwendet werden, und alter-
nativ kann ein Trockenpolierprozess zum Ausfiihren
des Polierverfahrens verwendet werden.

[0016] Das Bezugszeichen 922 bezeichnet eine
obere Endoéffnung, die am oberen Ende des Polier-
mediumaufnahmebehalters 920 ausgebildet ist, und
ein Werkstick (Aluminiumrad, das fir Fahrzeuge
oder ahnliches verwendbar ist) W, das spater zu be-
schreiben ist, ist durch die obere Endéffnung 922 in
das Poliermedium 921 getaucht.

[0017] Als nachstes bezeichnet das Bezugszeichen
911 einen Halterahmen, und dieser Halterahmen 911
steht aufrecht auf der Basisplatte 910. Der Halterah-
men 911 wird veranlafdt, um in der Aufwartsrichtung
zu verlaufen, um das im wesentlichen obere Ende
des Poliermediumaufnahmebehalters 920 zu errei-
chen.

[0018] Das Bezugszeichen 930 bezeichnet eine Re-
versierplatte, und diese Reversierplatte 930 ist Uber
eine Drehwelle 931 drehbar an dem Halterahmen
911 montiert. Diese Reversierplatte 930 kann inner-
halb des Bereichs von ungefahr 180° an der Rotati-
onsbasis der Drehwelle 931 (d. h. innerhalb des Be-
reichs, der durch den in der Eig. 1 gezeigten Zustand
und den in der Fig. 2 gezeigten Zustand definiert ist)
gedreht werden. Zusatzlich ist, wie in der Fig. 4 ge-
zeigt ist, ein erster Antriebsmotor 932 an dem Hal-
terahmen 911 montiert. Wahrend die Drehkraft des
Motors 932 in dem verlangsamten Zustand verringert
ist, wird die vorherige Drehkraft von einer Rolle 933
des ersten Antriebsmotors 932 zu einer Rolle 935 der
Drehwelle 931 (iber einen V-Riemen 934 bertragen,
wodurch die Reversierplatte 930 reziprok innerhalb
des Bereichs von ungefahr 180° gedreht werden
kann.

[0019] Das Bezugszeichen 940 bezeichnet ein Hal-
tebett, und dieses Haltebett 940 ist an der Reversier-
platte 930 Uber ein Paar Trager 941 befestigt. Diese
Halteplatte 940 ist an dem Halterahmen 911 in dem
vorwartsgeneigten Zustand (es wird angenommen,
dass die Vorderendenseite eines Werkstiickhalte-
arms 960, der spater zu beschreiben ist, als eine Vor-
wartsrichtung wiedergegeben ist) montiert. Es ist zu
beachten, dass der Neigungswinkel des Haltebettes
940 eingestellt werden kann.

[0020] Als nachstes ist eine Verschiebeplatte 950
an der hinteren Oberflache des Haltebettes 940 an-
geordnet, um sich in der Vorwarts-/Ruckwartsrich-
tung langs der geneigten Oberflache der Halteplatte
940 zu bewegen. Diese Verschiebeplatte 950 kann
relativ zu dem Haltebett 940 in der Vorwarts-/Rick-

wartsrichtung durch Betéatigen eines Gewinde/Mut-
ter-Mechanismus 95 verstellt werden. Daneben be-
zeichnet das Bezugszeichen 9511 ein Gewinde- oder
Schraubenteil in dem Gewinde/Mutter-Mechanismus
95, angeordnet an der hinteren Oberflache des Hal-
tebettes 940, und bezeichnet das Bezugszeichen
9512 ein Paar von Mutternteilen, die an der Verschie-
beplatte 950 angeordnet sind. Wenn ein zweiter An-
triebsmotor 952 betrieben wird, was den Gewinde-
oder Schraubenteil 9511 veranlaft, gedreht zu wer-
den, werden die Mutternteile 9511 d. h. die Verschie-
beplatte 950, in der Vorwarts-/Rickwartsrichtung mit-
tels des gewindemaRigen Eingriffes des Gewinde-
teils 9511 mit den Mutternteilen 9512 verstellt.

[0021] Unter Bezugnahme wieder auf die Fig. 1 und
die Fig. 2 bezeichnet das Bezugszeichen 96 einen
Werkstlickhaltearm, und, wie in der Fig. 3 gezeigt ist,
wird dieser Werkstlickhaltearm 960 veranlaf3t, von
der Verschiebeplatte 950 vorzustehen. Ein Werk-
stuck (Aluminiumrad, das fur Fahrzeuge oder ahnli-
ches verwendbar ist) W ist entfernbar an den vor-
dersten Ende des Werkstliickhaltearms 960 mit der
Hilfe eines Druckluftfutters (nicht gezeigt) ange-
bracht, so dass das Werkstiick W in das Poliermedi-
um 821 eingetaucht ist, das in dem Mediumaufnah-
mebehalter 920 aufgenommen ist. Zusatzlich ist ein
dritter Antriebsmotor 961 an der Verschiebeplatte
950 angeordnet. Der Werkstlickhaltearm 960 kann
um eine Achsenlinie davon durch Ubertragen der
Drehkraft des dritten Antriebsmotors 961 zu dem
Werkstlickhaltearm 960 in dem verlangsamten Zu-
stand gedreht werden. Daneben kann der Werk-
stuickhaltearm 960 intermittierend in der Normalrich-
tung sowie in der umgekehrten Richtung gedreht
werden.

[0022] Ein Betrieb der Poliervorrichtung wird unten
beschrieben.

[0023] Zuerst wird, wie in der Eig. 2 gezeigt ist, die
Reversierplatte 930 aulierhalb des Poliermediumauf-
nahmebehalters 920 angeordnet, indem der erste
Antriebsmotor 932 betrieben wird, was die Drehwelle
931 veranlal’t gedreht zu werden (bezogen auf den
Zustand, wie er durch gestrichelte Linien in der Fig. 4
wiedergegeben ist). In diesem Moment nimmt der
vordere Endteil des Werkstlickhaltearms 960 einen
aufwarts geneigten Zustand an. Wahrend dieser Zu-
stand anhalt, plaziert ein Bediener das Werkstlick W
an dem vordersten Ende des Haltearms 960, um ihm
zu erlauben, an dem Haltearm 960 befestigt zu wer-
den.

[0024] Danach wird, wie in der Fig. 1 gezeigt ist, die
Reversierplatte 30 innerhalb des Poliermediumauf-
nahmebehalters 920 angeordnet, indem der erste
Antriebsmotor 932 betrieben wird, was die Drehwelle
931 veranlalit, gedreht zu werden, wodurch das Rad
W in das Poliermedium 921 getaucht wird, das in
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dem Poliermediumaufnahmebehalter 920 in dem flie-
Renden Zustand gehalten ist. Daneben kann, wah-
rend das Rad W in dem Poliermedium 921 in dem
eingetauchten Zustand gehalten wird, der Werk-
stickhaltearm 960 teilweise in den schwingenden
Zustand verstellt werden. Nach Abschluss der Polie-
roperation wird die Reversierplatte 930 aullerhalb
des Poliermediumaufnahmebehalters 920 angeord-
net, indem der erste Antriebsmotor 932 betrieben
wird, was die Drehwelle 931 veranlaldt, gedreht zu
werden. In diesem Moment nimmt der vordere End-
teil des Werkstuckhaltearms 960 einen aufwarts ge-
neigten Zustand an. Wahrend dieser Zustand auf-
recht erhalten wird, I6st der Bediener das Rad W von
dem Werkstliickhaltearm 960, und danach plaziert er
ein nachstes Werkstlick an dem Werkstiickhaltearm
960, um es dem nachsten Werkstlick zu gestatten,
an dem Werkstlickhaltearm 960 befestigt zu werden.

[0025] Daneben kann, wenn weiches Material, wie
Schwamm, Gummi, Weichkunststoff oder dhnliches
in der Poliervorrichtung 9B als das Poliermedium ver-
wendet wird, jede Endbearbeitungspolieroperation
mit einer hohen Effizienz erzielt werden. Ferner kann
weiches Material an der Oberflaiche jedes harten
Korns oder jedes harten kleinen Blockes beschichtet
sein. Das beschichtete harte Korn oder der beschich-
tete harte kleine Block kann als ein Poliermedium des
vorerwahnten Typs verwendet werden. Nachdem die
Trommelpolieroperation abgeschlossen ist, wird eine
Oberflachenbehandlung, wie Beschichten, Plattie-
ren, Alunitbehandlung oder ahnliches fur das Werk-
stiick ausgefiihrt. Jegliche Art einer gewdhnlich ver-
fuigbaren Oberflachenbehandlung ist in das Konzept
der Oberflachenbehandlung involviert.

[0026] Die Eig. 5 zeigt eine Trommelpoliervorrich-
tung, die ein zweites Ausfiihrungsbeispiel der vorlie-
genden Erfindung ist. In der Eig. 5 bezeichnet das
Bezugszeichen 8B eine Trommelpoliervorrichtung,
und bezeichnet das Bezugszeichen 860 einen An-
triebsabschnitt zum Betreiben der Trommelpoliervor-
richtung 8B. Das Bezugszeichen 861 bezeichnet ei-
nen zylindrischen Poliermediumaufnahmebehalter,
und dieser Poliermediumaufnahmebehalter 861 ist
an dem Antriebsabschnitt 860 montiert. Der Medium-
aufnahmebehalter 861 kann um eine Achsenlinie des
Antriebsabschnittes 860 in der Umfangsrichtung
durch Betatigen des Antriebsabschnittes 860 gedreht
werden. Das Bezugszeichen 862 bezeichnet ein Po-
liermedium, und dieses Medium 862 ist in dem Polier-
mediumaufnahmebehélter 861 aufgenommen. Jegli-
che Art eines Ublicherweise verfiigbaren Poliermedi-
ums, wie Keramikkorner oder ahnliches, kann fiir das
Poliermedium 862 eingesetzt werden. Zusatzlich
kann ein Nasstyppolierprozess fir das Polierverfah-
ren eingesetzt werden, und alternativ kann ein Tro-
ckentyppolierprozess flur das Polierverfahren einge-
setzt werden.

[0027] Das Bezugszeichen 863 bezeichnet eine
obere Endoéffnung, die am oberen Ende des Polier-
mediumaufnahmebehalters ausgebildet ist, und ein
Werkstuck (Aluminiumrad, das fur ein Fahrzeug oder
ahnliches verwendbar ist) W, das spater zu beschrei-
ben ist, ist in das Poliermedium 862 durch die obere
Endéffnung 811 eingetaucht.

[0028] Als nachstes bezeichnet das Bezugszeichen
870 eine Basisplatte, die integral mit dem Antriebsab-
schnitt 860 ist, und bezeichnet das Bezugszeichen
871 eine Haltesaule, die aufrecht auf der Basisplatte
870 steht. Die Haltesaule 871 ist veranlaft, um in der
Aufwartsrichtung zu verlaufen, um das im wesentli-
chen obere Ende des Poliermediumaufnahmebehal-
ters 861 zu erreichen.

[0029] Das Bezugszeichen 880 bezeichnet einen
Anbringtrager, und dieser Anbringtrager 880 ist so
angeordnet, um an der Haltesaule 871 zu schwen-
ken. Insbesondere kann der Haltetrager 880 um ei-
nen Punkt 0 Iangs der Vertikalflache schwenken. Das
Bezugszeichen 890 bezeichnet ein Haltebett, und
dieses Haltebett 890 ist an dem Anbringtrager 880
Uber Dreheinrichtungen 881 montiert. Mit dieser Kon-
struktion kann das Haltebett 890 langs der Vertikalfla-
che zusammen mit dem Anbringtréger 880 schwen-
ken, und aullerdem kann es um eine Achsenlinie P
durch Betreiben der Dreheinrichtungen 881 drehen
oder schwenken.

[0030] Das Bezugszeichen 891 bezeichnet ein Hal-
teglied, und dieses Halteglied 891 ist an dem Halte-
bett 890 in einer solchen Weise angeordnet, um es
ihm zu ermdglichen, sich in der Vorwarts-/Ruckwarts-
richtung zu bewegen. Zusatzlich bezeichnet das Be-
zugszeichen 892 einen Haltearm, und dieser Halte-
arm 892 passt in das Halteglied 891 in einer solchen
Weise, um es ihm zu ermdglichen, in der Vor-
warts-/Rickwartsrichtung zu bewegen. Das Bezugs-
zeichen W bezeichnet ein Werkstick (Aluminiumrad,
das fir ein Fahrzeug oder dhnliches verwendbar ist),
und dieses Werkstuck W ist am vordersten Ende des
Haltearms 892 durch ein Druckluftfutter 893 ange-
bracht, um ihm zu gestatten, in das Poliermedium
862 getaucht zu werden, das in dem Poliermedium-
aufnahmebehalter 861 aufgenommen ist.

[0031] Ein Betrieb der Poliervorrichtung, die in der
vorerwahnten Weise aufgebaut ist, wird unten be-
schrieben.

[0032] Zuerst wird, wie durch gestrichelte Linien
(einfach punktiert gestrichelte Linien) gezeigt ist, der
Haltearm 892 angeordnet, um die Position anzuneh-
men, in der sein oberes Ende direkt Gber dem Halte-
glied 891 liegt, und danach wird er in die Abwartsrich-
tung zuriickgezogen. Wahren der vorhergehende Zu-
stand aufrecht erhalten wird, wird das Rad W mit Hilfe
des Druckluftfutters 893 fest an dem oberen Ende
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des Haltearms 892 angebracht. Danach wird, wie
durch gestrichelte Linien (doppelt punktiert gestri-
chelte Linien) gezeigt ist, der Haltearm veranlaf3t, in
die Aufwartsrichtung zu verlaufen. Dann wird, wie
durch durchgezogene Linien gezeigt ist, der Halte-
arm 892 veranlal’t, zusammen mit dem Halteglied
892 und dem Haltebett 890 langs der Vertikalflache
um einen Punkt 0 zu schwenken, wodurch das Rad
W in das Poliermedium 852 getaucht wird, das in
dem flieBenden Zustand in dem Poliermediumauf-
nahmebehalter 861 gehalten wird. Daneben kann,
wahrend das Rad W in das Poliermedium 862 ge-
taucht ist, der Haltearm 892 teilweise in den schwin-
genden Zustand versetzt werden. Nach Abschluss
der Polieroperation wird der Haltearm 892 veranlalt,
zusammen mit dem Haltebett 890 Iangs der vertika-
len Flache um den Punkt 0 in die entgegengesetzte
Richtung zu schwenken, und dann wird, wie durch
gestrichelte Linien (zweifach punktiert gestrichelte Li-
nien) gezeigt ist, der Haltearm 892 so gehalten, um
die Position anzunehmen, in der das vorderste Ende
des Haltearms 892 direkt Gber dem Halteglied 891
liegt. Danach wird der Haltearm 892 in die Abwarts-
richtung zuriickgezogen, um den Zustand anzuneh-
men, wie er durch gestrichelte Linien (einfach punk-
tiert gestrichelte Linien) gezeigt ist. Wahrend der vor-
hergehende Zustand aufrecht erhalten bleibt, wird
das Rad W von dem vordersten Ende des Haltearms
892 entfernt. Nachfolgend werden die vorerwahnten
Beriebsschritte wiederholt.

[0033] Daneben kann, wenn weiches Material, wie
Schwamm, Gummi, Weichkunststoff oder ahnliches
als ein Poliermedium verwendet wird, das fir die Po-
liervorrichtung 8B einsetzbar ist, jede Endbearbei-
tungsoperation mit einer hohen Effizienz erzielt wer-
den. Daneben kann weiches Material auf der Oberfla-
che jedes harten Korns oder harten kleinen Blockes
beschichtet sein, um es dem beschichteten harten
Korn oder dem beschichteten harten kleinen Block zu
gestatten, als ein Medium des vorerwahnten Typs
verwendet zu werden.

[0034] Nach Abschluss der Trommelpolieroperation
wird eine Oberflachenbehandlung, wie Beschichten,
Plattieren, Alunitbehandlung oder ahnliches ausge-
fuhrt. Jegliche Art eines normalerweise verfiigbaren
Materials ist zum Erzielen der Oberflachenbehand-
lung einsetzbar.

[0035] Zum Beispiel kann ein Aluminiumrad, das fur
ein Fahrzeug oder ahnliches verwendbar ist, als ein
Werkstlick angegeben werden, das zum Ausfiihren
der vorliegenden Erfindung einsetzbar ist. Jedoch
soll die vorliegende Erfindung nicht nur auf das Alu-
miniumrad als ein Werkstlick beschrankt sein, son-
dern alle Produkte, die jeweils als ein Werkstuick ver-
wendbar sind, sind in das Konzept des Werkstlickes
bei der vorliegenden Erfindung eingeschlossen.

[0036] Ublicherweise wird ein Nasstyppolierverfah-
ren oder ein Trockentyppolierverfahren zum Polieren
der Polieroberflache eines Werkstlickes unter Anwe-
senheit eines Poliermittels bei der vorliegenden Erfin-
dung als ein Polierverfahren eingesetzt. In diesem
Fall kann die Anzahl von Poliereinrichtungen, die
zum Ausfuhren der vorliegenden Erfindung verwend-
bar sind, auf nur eine beschrankt sein. Alternativ
kann eine Mehrzahl von Poliereinrichtungen zum
Ausfuhren der vorliegenden Erfindung verwendet
werden. Daneben kann ein Polierrad als ein Beispiel
angegeben werden, das die Poliereinrichtung repra-
sentiert.

[0037] Um das vorliegende Ausfiihrungsbeispiel
auszufuhren, kann ein gewdhnliches Nasstyppolier-
verfahren und ein gewdhnliches Trockentyppolierver-
fahren zum Ausfiihren des Nasstyppolierverfahrens
und des Trockentyppolierverfahrens eingesetzt wer-
den, wobei die Oberflache eines Werkstliickes einem
Polieren unter Anwesenheit eines Poliermittels unter-
zogen wird, das zwischen die Polieroberflache des
Werkstlickes und die Arbeitsoberflache des Polierra-
des zugefiihrt wird.

[0038] Zusatzlich kann zum Ausfihren der vorlie-
genden Erfindung jegliche Art eines Trommelpolier-
verfahrens, wie ein Fluidtrommelpolierverfahren, ein
Vibrationstrommelpolierverfahren oder ahnliches als
ein Trommelpolierverfahren verwendet werden. Zu-
satzlich kann jegliche Art eines ublicherweise ver-
wendeten Poliermittels, wie Keramikkérner oder ahn-
liches, als das Poliermittel eingesetzt werden.

[0039] Ferner kann die Trommelpolieroperation, die
als ein erster Schritt fir den Trockentyppolierschritt
ausgefliihrt wird, als eine sogenannte grobe Poliero-
peration verwendet werden.

[0040] Ferner stellt die Trommelpolieroperation, die
als ein erster Schritt fir die Nasstyppolieroperation
ausgefiihrt wird, denselben Betriebseffekt dar, wie
jene der Trockentyppolieroperation, und daher kann
sie als ein sogenannter Zwischenpolierschritt ver-
wendet werden.

[0041] AufRerdem stellt die Trommelpolieroperation,
die als ein nachfolgender Schritt fur die Nasstyppolie-
roperation ausgefuhrt wird, denselben Betriebseffekt
dar wie jener der Nasstypoperation, und daher kann
sie als ein sogenannter Endbearbeitungspolierschritt
verwendet werden.

[0042] Die Fig. 6 zeigt eine Trommelpoliervorrich-
tung, die nicht Teil der vorliegenden Erfindung ist.

[0043] In der Fig. 6 bezeichnet das Bezugszeichen
710 einen Poliermediumaufnahmebehalter fir eine
Trommelpoliervorrichtung 74. Ein Poliermedium
(Masse) 720 ist in dem Poliermediumaufnahmebe-
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halter 710 aufgenommen. Daneben kann jegliche Art
eines Ublicherweise verwendeten Poliermediums,
wie Keramikkorner oder ahnliches, fir das Polierme-
dium 720 eingesetzt werden.

[0044] Das Bezugszeichen 711 bezeichnet eine
obere Endoéffnung, die am oberen Ende des Polier-
mediumaufnahmebehalters 710 ausgebildet ist, und
das Innere des Poliermediumaufnahmebehalters 710
ist durch die obere Endéffnung 711 mit der Atmos-
phére in Verbindung.

[0045] Das Bezugszeichen 712 bezeichnet eine Po-
liermediumzufihréffnung, und diese Poliermedium-
zuflhréffnung 712 ist am Bodenteil des Poliermedi-
umaufnahmebehalters 710 ausgebildet.

[0046] Ein Poliermedium 720, das in dem Polierme-
diumaufnahmebehalter 710 enthalten ist, wird veran-
lasst, um auf natirliche Weise durch die Poliermedi-
umzufihréffnung 712 nach unten zu fallen. Die Inten-
sitat des Drucks, der durch das Abwartsfallen des Po-
liermediums 720 erzeugt wird, verringert sich gradu-
ell, so wie das Poliermedium 720 zunehmend aus
dem Poliermediumaufnahmebehalter 710 entfernt
wird.

[0047] Das Bezugszeichen 730 bezeichnet eine
Fuhrungshiilse, und diese Flhrungshilse 730 passt
zum Bodenteil des Poliermediumaufnahmebehalters
710 in einer solchen Weise, um es der Flihrungshdil-
se 730 zu ermdglichen, gedreht zu werden. Zusatz-
lich bezeichnet das Bezugszeichen 731 eine trompe-
tenartige Hulse, und diese trompetenartige Hilse bil-
det einen Teil der FUihrungshilse 730, der am unteren
Teil der Fihrungshilse 730 angeordnet ist. Eine
Funktion der Fuhrungshillse 730 wird spater be-
schrieben.

[0048] Das Bezugszeichen W bezeichnet ein Alumi-
niumrad, das fur ein Fahrzeug oder &hnliches ver-
wendbar ist (entsprechend einem "Werkstick" bei
der vorliegenden Erfindung). Dieses Rad W kann um
eine Achsenlinie 0 gedreht werden, wahrend es zum
Schwingen veranlaRt wird. Daneben wird, wenn das
Rad W gedreht wird, die Fuhrungshilse 730 ein-
schlielich der trompetenartigen Hulse 731 schwin-
gend gedreht.

[0049] Wenn das Poliermedium 720 veranlafl3t wird,
auf naturliche Weise von dem Poliermediumaufnah-
mebehalter 710 abwarts zur Oberflaiche des Rades
W zu fallen, wahrend dieses Rad W schwingend ge-
dreht wird, erreicht das Poliermedium 720 kontinuier-
lich die Oberflache des Rades W Uber die Flihrungs-
hilse 730 bei jeglichem wesentlichen Spalt zwischen
dem Poliermediumaufnahmebehéalter 710 und der
Fihrungshiilse 730. Das Poliermedium 720 wird in
der Abwartsrichtung durch eine Mehrzahl von L6-
chern 751 und 752 ausgegeben.

[0050] Daneben wird, wie oben angegeben ist, die
Intensitat des Zuflihrdruckes, der von dem Polierme-
dium 720 erzeugt wird, das zu dem Rad W zuzuflih-
ren ist, verringert, so wie das Poliermedium 720 zu-
nehmend aus dem Poliermediumaufnahmebehalter
710 entfernt wird. Somit kann, selbst wenn eine ein-
zelne Art von Poliermedium 720 eingesetzt wird, die
Oberflache des Rades W einem groben Polieren un-
terzogen werden, und kann auferdem die Oberfla-
che des Rades W kontinuierlich einem mittelmaRigen
Polieren und einem Endbearbeitungspolieren unter-
zogen werden.

[0051] Nachdem das ausgegebene Poliermedium
720 vollstandig unter die Zone ausgegeben wurde,
die unter dem Rad W liegt, d. h. nachdem das Innere
des Poliermediumaufnahmebehalters 710 leer wird,
wird das Poliermedium 720 wieder zu dem Polierme-
diumaufnahmebehalter 710 zuriickgefiihrt, indem ge-
eignete Einrichtungen (nicht gezeigt) verwendet wer-
den. Danach wird das Rad W wieder kontinuierlich ei-
nem groben Polieren, einem mittelmaRigen Polieren
und einem Endbearbeitungspolieren unterzogen. Ein
praktisches Ausmal3, das durch jede Polieroperation
erzielt wird, kann durch hinzufigen von Druckluft
oder -wasser geandert werden, um es dem Polierme-
dium 720 zu gestatten, durch die Druckluft oder das
Druckwasser komprimiert zu werden.

[0052] Nachdem die Trommelpolieroperation abge-
schlossen ist, wird eine Oberflachenbehandlung, wie
Beschichten, Plattieren, Alunitbehandlung oder ahn-
liches fir das Rad W ausgefihrt. Jegliche Art eines
Ublicherweise verfiigbaren  Oberflachenbehand-
lungsprozesses ist zum Ausfiihren der vorstehenden
Oberflachenbehandlung einsetzbar.

[0053] Da das Zufiihren des Poliermediums zu der
Oberflache des Werkstiickes in dem natirlichen Ab-
wartsfallen des Poliermediums zuschreibbarer Weise
erzielt wird, wird wenig stérender Larm erzeugt, und
aullerdem kann eine Energieverbrauchsmenge mini-
miert werden.

[0054] Da die Fuhrungshulse zwischen der Zufiihr-
offnung des Poliermediumaufnahmebehalters und
der Oberflache des Werkstiickes angeordnet ist,
kann das Zufihren des Mediums zu dem Werkstlick
ohne jeglichen Verlust erzielt werden.

[0055] Zusatzlich kann, wenn das Poliermedium,
das in dem Poliermediumaufnahmebehalter aufge-
nommen ist, durch Verwendung geeigneter Einrich-
tungen (nicht gezeigt) komprimiert werden kann, ein
praktisches Ausmal, das durch jegliche Polieropera-
tion, die flir das Werkstlick ausgefihrt wird, erzielt
wird, geandert werden.

[0056] Die Fig. 7 zeigt eine Trommelpoliervorrich-
tung, die gemafR einem dritten Ausfiihrungsbeispiel
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der vorliegenden Erfindung aufgebaut ist.

[0057] In der Fig. 7 bezeichnet das Bezugszeichen
78 eine Trommelpoliervorrichtung, und bezeichnet
das Bezugszeichen 760 einen Antriebsabschnitt zum
Betreiben der Trommelpoliervorrichtung 78. Das Be-
zugszeichen 761 bezeichnet einen zylindrischen Po-
liermediumaufnahmebehalter, und dieser Poliermedi-
umaufnahmebehalter 761 ist an dem Antriebsab-
schnitt 760 angebracht. Der Poliermediumaufnahme-
behalter 761 kann durch Betatigen des Antriebsab-
schnittes 760 um eine Achsenlinie des Antriebsab-
schnittes 760 in der Umfangsrichtung gedreht wer-
den. Das Bezugszeichen 762 bezeichnet ein Polier-
medium, und dieses Poliermedium ist in dem Polier-
mediumaufnahmebehélter 761 aufgenommen. Jegli-
che Art eines Ublicherweise einsetzbaren Poliermedi-
ums wie keramische Kdrner oder ahnliches, kann fir
das Poliermedium 762 eingesetzt werden. Daneben
kann das Polierverfahren gemal einem Nasstyppo-
lierprozess oder einem Trockentyppolierprozess
praktiziert werden.

[0058] Das Bezugszeichen 763 bezeichnet eine
obere Endoéffnung, die am oberen Ende des Polier-
mediumaufnahmebehalters ausgebildet ist, und das
Werkstlick W ist in das Poliermedium 762 durch die
obere Endéffnung 763 eingetaucht.

[0059] Als nachstes bezeichnet das Bezugszeichen
770 eine Basisplatte, die in die Antriebssektion 760
integriert ist, und bezeichnet das Bezugszeichen 771
eine Haltesaule, die aufrecht auf der Basisplatte 770
steht. Die Haltesaule 771 verlauft in der Aufwartsrich-
tung, um das im wesentlichen obere Ende des Polier-
mediumaufnahmebehalters 761 zu erreichen.

[0060] Das Bezugszeichen 780 bezeichnet einen
Anbringarm, und dieser Anbringarm 780 ist in einer
solchen Weise angeordnet, um an der Haltesaule
771 zu schwenken. Insbesondere kann der Anbring-
arm 780 um einen Punkt O langs der Vertikalflache
schwenken. Das Bezugszeichen 790 bezeichnet ein
Haltebett, und dieses Haltebett 790 ist an dem An-
bringarm 780 Uber Dreheinrichtungen 781 ange-
bracht. Das Haltebett 790 kann zusammen mit dem
Anbringarm 780 langs der Vertikalfliche schwenken,
und aulRerdem kann das Haltebett 790 um eine Ach-
senlinie P durch den Betrieb der Dreheinrichtungen
781 schwenken oder drehen.

[0061] Das Bezugszeichen 791 bezeichnet ein Hal-
teglied, und dieses Halteglied 791 ist an dem Halte-
bett 790 so angeordnet, um sich in der Vor-
warts-/Ruckwartsrichtung zu bewegen. Zuséatzlich
bezeichnet das Bezugszeichen 792 einen Haltearm,
und dieser Haltearm 792 passt zu dem Halteglied
791, um sich in der Vorwarts-/Ruckwartsrichtung re-
lativ zum Halteglied 791 zu bewegen. Es ist zu be-
achten, dass die Vorwarts-/Rickwartsrichtung des

Haltearms 792 mit der Vorwarts-/Rickwartsrichtung
des Haltegliedes 791 zusammenfallt. Das Bezugs-
zeichen W bezeichnet ein Werkstick (Aluminiumrad,
das fur ein Fahrzeug verwendbar ist), und dieses
Werkstuck W ist an dem vordersten Ende des Halte-
arms 792 mittels eines Druckluftfutters 793 ange-
bracht, wodurch das Werkstiick W in das Poliermedi-
um 762 eingetaucht ist, das in dem Poliermediumauf-
nahmebehalter 761 aufgenommen ist.

[0062] Als nachstes wird ein Betrieb der Vorrich-
tung, die in der oben beschriebenen Weise aufgebaut
ist, unten beschrieben.

[0063] Zuerst ist, wie durch gestrichelte Linien (ein-
fach punktiert gestrichelte Linien) gezeigt ist, der Hal-
tearm 792 so angeordnet, dass das vorderste Ende
des Haltearms 792 direkt Gber dem Haltearm 792
liegt, und danach wird der Haltearm 792 in der Ab-
wartsrichtung zuriickgezogen. Wahrend der vorher-
gehende Zustand aufrecht erhalten wird, wird das
Werkstlck W, das fiir ein Fahrzeug oder ahnliches
verwendbar ist, am vordersten Ende des Haltearms
792 durch betéatigen des Druckluftfutters 793 ange-
bracht, so dass das Werkstlick W fest an dem Halte-
arm 792 mit Hilfe des Druckluftfutters 793 angebracht
ist. Danach wird, wie durch gestrichelte Linien (zwei-
fach punktiert gestrichelte Linien) gezeigt ist, der Hal-
tearm 792 veranlal3t, in der Aufwartsrichtung zu ver-
laufen. AnschlielRend wird, wie durch durchgezogene
Linien gezeigt ist, der Haltearm 792 veranlalt, zu-
sammen mit dem Haltebett 790 um den Punkt 0 Iangs
der Vertikalflache zu schwenken, so dass das Rad in
das Poliermedium 762 getaucht wird, das in dem flie-
Renden Zustand gehalten wird. Daneben kann, wah-
rend das Werkstiick W in das Poliermedium 762 ge-
taucht ist, der Haltearm 792 teilweise unter Beibehal-
tung des geschwenkten Zustandes verstellt werden.
Nach Abschluss der Polieroperation wird der Halte-
arm 792 veranlal3t, zusammen mit dem Halteglied
791 und dem Haltebett 790 langs der Vertikalflache
um den Punkt 0 in die entgegengesetzte Richtung zu
schwenken, wobei der Haltearm 792 gehalten ist, um
den aufrechten Zustand mit dem vordersten Ende da-
von direkt Gber dem Halteglied 791 liegend anzuneh-
men, wie durch gestrichelte Linien (zweifach punk-
tiert gestrichelte Linien) gezeigt ist, und danach wird
der Haltearm 792 in der Abwartsrichtung verstellt, um
den Zustand einzunehmen, wie durch gestrichelte Li-
nien (einfach punktiert gestrichelte Linien) gezeigt ist.
Wahrend der vorhergehende Zustand erhalten bleibt,
wird das Rad W vom vordersten Ende des Haltearms
792 entfernt. Nachfolgend werden die vorerwahnten
Betriebsschritte wiederholt.

[0064] Daneben kann, wenn weiches Material, wie
Schwamm, Gummi, Weichkunststoff oder ahnliches
in der Form von Koérnern oder kleinen Blocken als ein
Poliermaterial verwendet wird, das fiir die Poliervor-
richtung 78 verwendbar ist, jede Endbearbeitungspo-
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lieroperation mit einer hohen Effizienz ausgefuhrt
werden. Daneben kann weiches Material an der
Oberflache jedes harten Korns oder harten schmalen
Blockes beschichtet sein, um ihm zu gestatten, als
diese Art von Poliermedium verwendet zu werden.

[0065] Nach Abschlul® der Trommelpolieroperation
wird eine Oberflachenbehandlung, wie Beschichten,
Plattieren, Alunitbehandlung, fir das Werkstlick W
ausgefihrt. Jegliche Art einer normalerweise einsetz-
baren Oberflachenbehandlung ist in dem Konzept
der Oberflachenbehandlung involviert, wie sie oben
angegeben ist.

[0066] Das Werkstliick W, das zum Ausfiihren des
dritten Ausfihrungsbeispiels der vorliegenden Erfin-
dung verwendbar ist, kann ein Werkstiick sein, wel-
ches vorher einer Oberflachenbehandlung unterzo-
gen wurde, und kann alternativ ein Werksttick sein,
das keinerlei Art einer Oberflachenbehandlung unter-
zogen wurde.

[0067] Wahrend die vorliegende Erfindung oben be-
zuglich bevorzugten Ausfluhrungsbeispielen davon
beschrieben wurde, ist zu beachten, dass die vorlie-
gende Erfindung nicht nur auf diese bevorzugten
Ausfuhrungsbeispiele beschrankt ist, sondern ver-
schiedene Anderungen und Modifikationen durchge-
fuhrt werden kdénnen, ohne vom Umfang der vorlie-
genden Erfindung abzuweichen, wie sie in den ange-
fugten Anspruchen definiert ist.

Patentanspriiche

1. Trommelpoliervorrichtung, wobei die Vorrich-
tung einen Poliermediumaufnahmebehalter (920)
enthalt, der ein darin aufgenommenes Poliermedium
(921) und einen Werkstlckhaltearm (960) hat, wel-
cher Poliermediumaufnahmebehélter eine obere
Endoffnung (922) enthalt, welcher Werkstickhalte-
arm (960) um eine Achsenlinie davon gedreht wer-
den kann, und das Werkstliick (W) am vordersten
Ende des Werkstluckhaltearm (960) abnehmbar an-
gebracht werden kann,
wobei dieser Haltearm (960) aus diesem vordersten
Endteil zum abnehmbaren Halten eines Werkstlickes
(W) und einem hinteren Endteil besteht, der drehbar
von einem Haltebett (940) gehalten wird, das drehbar
an einem Halterahmen (911) angebracht ist, der an
dem Poliermediumaufnahmebehalter (920) uber eine
Reversierplatte (930) befestigt ist, welcher Werk-
stiickhaltearm einstellbar von der Position, die im we-
sentlichen direkt Uber der oberen Endéffnung liegt,
innerhalb des Bereichs, der durch den Poliermedium-
aufnahmebehalter definiert ist, 1angs der Vertikalo-
berflache verstellt werden kann, und
erste Antriebseinrichtungen (932) in Antriebsverbin-
dung mit einer Drehwelle (931) sind, die drehbar an
dem Haltebett (940) positioniert und an der Rever-
sierplatte (930) fixiert ist,

dadurch gekennzeichnet, dass zweite Antriebsein-
richtungen (952) in Antriebsverbindung mit einer
Schiebeplatte (950) sind, die verschiebbar an dem
Haltebett positioniert ist, und Dreheinrichtungen
(961) zum Drehen des Haltearms fixiert sind,

die Reversierplatte um die Langsachse der Drehwel-
le (931) zwischen zwei Endpositionen drehbar ist,
wobei in der einen dieser Endpositionen das Werk-
stiick (W) innerhalb des Poliermediumaufnahmebe-
hélters (920) ist, und in der anderen der zwei Endpo-
sitionen das Werkstlick (W) aul3erhalb der Polierme-
diumaufnahmebehalterposition ist, und

die Verschiebeplatte (950) in der Richtung des Halte-
arms (960) einstellbar ist, und dass der Haltearm
(960) durch eine Antriebsverbindung mit den Dreh-
einrichtungen drehbar ist um das Werkstlick (W) zu
drehen, wenn es in das Poliermedium (921) einge-
taucht ist, das in dem Poliermediumaufnahmebehal-
ter (920) enthalten ist.

2. Trommelpoliermaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Haltebett (940) und
die Aufnahmeplatte (930) miteinander durch Trager
(941) verbunden sind, wobei eine Neigung zwischen
der Aufnahmeplatte (930) und dem Haltebett (940)
einstellbar ist.

3. Trommelpoliermaschine nach Anspruch 1 oder
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Po-
liermediumaufnahmebehalter (920) gestaltet ist, um
eine zylindrische Konfiguration aufzuweisen, um an
einer Basisplatte um eine Achsenlinie in Umfangs-
richtung durch vierte Antriebseinrichtungen drehbar
gehalten zu werden.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig. 8
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Fig, 4
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Fig. 6 .
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Fig, 7
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