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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie ein
Verfahren zum Bearbeiten eines band- oder plattenfor-
migen metallischen Werkstlickes, insbesondere zum
Entfernen der Oxidschicht von Schnittflachen und/oder
Schnittkanten des Werkstiickes.

[0002] Eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Bear-
beiten eines Metallbandes ist aus der DE 197 39 895 C2
bekannt.

[0003] Beim Laserschneiden von metallischen Werk-
stlicken 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 Werkstlicke vor dem Lackieren und Verzinken ab-
geschliffen.

[0004] Von Nachteil beim Abschleifen der Schnittfla-
chen bzw. Schnittkanten, d.h. beim Entfernen der Oxid-
schicht von denselben - dieser Vorgang wird auch als
Entzundern bezeichnet - ist, dass dadurch die Schnitt-
kanten geschéarft werden, woraus eine erhohte Verlet-
zungsgefahr resultiert. Die Schnittkanten missen des-
halb nach dem Schleifen gegebenenfalls wieder ent-
scharft werden.

[0005] DiegattungsgemalRe Schriftzeigtein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Entfernen der Oxidhaut an Me-
tallzuschnitten. Der Metallzuschnitt wird dabei zum Ab-
tragen der Oxidschicht von den Schnittflachen zwischen
paarig angeordnete, rotierende, spanende Bearbei-
tungswerkzeuge hindurchgeflhrt. Durch dieses Verfah-
ren lassen sich zwar die aulRenliegenden Schnittflachen
von der Oxidschicht reinigen, jedoch ist eine Entfernung
der Oxidschicht von innenliegenden Schnittflachen, z.B.
von Aussparungen oder dhnlichen Durchbriichen des
Werkstlickes nicht méglich. Darliber hinaus muss der
Metallzuschnitt einer weiteren Bearbeitungsvorrichtung
zugeflhrt werden, falls auch die Oberflache bzw. die
Hauptflaiche des Werkstlicks gesaubert bzw. gereinigt
werden soll.

[0006] Nachteilig bei der Vorrichtung der gattungsge-
mafen Schrift ist auRerdem die Handhabung, sowie der
kostenintensive Aufbau und der hohe Platzbedarf. Dar-
Uber hinaus nutzen sich die Bearbeitungswerkzeuge un-
gleich ab, da im Regelfall davon auszugehen ist, dass
die zu entzundernden Metallzuschnitte immer im selben
Bereich, d.h. an derselben Stelle, eingeschoben werden,
sodass ein Teil des Bearbeitungswerkzeuges nie in Kon-
takt mit dem Metallzuschnitt kommt, wéhrend ein anderer
Teil des Bearbeitungswerkzeugs einer permanenten Ab-
nutzung unterliegt.

[0007] Aus dem allgemeinen Stand der Technik sind
ferner Vorrichtungen zum Entgraten und Feinschleifen
bekannt. Hierbei werden sowohl Walzen als auch teller-
férmige, rotierende Birstenwerkzeuge eingesetzt. Bei
den bekannten Vorrichtungen wird das zu bearbeitende
Werkstlick auf einer horizontalen Arbeitsebene oder ei-
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nem Foérderband aufgelegt und unter der Walze oder
dem rotierenden Birstenwerkzeug von Hand oder auto-
matisch durchgefiihrt. Wie auch bei der in der gattungs-
gemaRen Schrift beschriebenen Vorrichtung besteht der
Nachteil, dass im allgemeinen die Werkstlicke immer an
derselben Stelle eingeschoben werden, so dass eine
ungleiche Abnitzung der Walze oder der Birstenwerk-
zeuge erfolgt. Derartige Maschinen kdnnen beispielswei-
se eine Arbeitsbreite von 1 bis 2 m aufweisen, werden
jedochin der Praxis zumeist mit kleineren Metallzuschnit-
ten bestlickt. Dies hat zur Folge, dass eine Walze mit
beispielsweise 2 m Lange lediglich auf den ersten 50 cm
ihrer Lange von Metallzuschnitten beansprucht wird und
sich somit nur in diesem Bereich abniitzt. Die Walze
muss, sobald dieser Bereich zu weit abgenutzt ist, aus-
getauscht werden, obwohl drei Viertel der Walzenflache
noch gut erhalten und brauchbar ist. Ein Austausch ist
schon deshalb nicht zu vermeiden, da beim Einbringen
eines groflen Werkstliickes nunmehr die ersten 50 cm
der Walze nicht mehr schleifen. Durch die ungleiche Ab-
nitzung der Walze und dem daraus resultierenden un-
terschiedlichen Druck auf das Werkstlick ergeben sich
minderwertige Schleifergebnisse. Auf die Qualitat der
Entgratung bzw. des Schleifens wirkt sich aulRerdem ne-
gativ aus, dass die Burste bzw. die Walze nicht stufenlos
inihrer Eindringtiefe verstellbar ist. Ein an sich sinnvolles,
tiefes Eindringen der Borsten wird durch das Férderband,
auf dem das Werkstuck liegt, verhindert, da dieses nicht
beschadigt werden sollte.

[0008] Von Nachteil bei den bekannten Entgrat- und
Schleifmaschinen ist aulerdem, dass das Werkstlick
zweimal eingeflihrt werden muss, damit beide Hauptfla-
chen des Werkstilickes bearbeitet werden kénnen. Ein
weiterer Nachteil der bekannten Maschinen ist die hohe
Antriebsleistung, der hohe Platzbedarf sowie die hohen
Anschaffungs- und Instandhaltungskosten. Die Grund-
flachen der Maschinen sind so dimensioniert, dass auch
maximal groBe Werkstiicke flachig eingeschoben und
bearbeitet werden kénnen. Dies hat zur Folge, dass,
wenn die Maschine fir die Bearbeitung von 2 x 2 m
groRen Metallstiicken vorgesehen ist, die Grundflache
mindestens einen derartigen Platzbedarf benétigt. Hinzu
kommt der Platz, der zum Auflegen und Ausrichten des
Metallstiickes vor dem Einschieben in die Maschine so-
wie zur Entnahme bendétigt wird.

[0009] Von Nachteil bei den bekannten Schleifmaschi-
nen ist auBerdem, dass diese entweder dazu geeignet
sind, die Hauptflachen des Werkstlickes zu sdubern bzw.
fein zu schleifen oder sich, wie die Vorrichtung der gat-
tungsgemalie Schrift, zum Entzundern des umlaufenden
Randes des Werkstilickes eignen. Dartiber hinaus sind,
abgesehen von einer Handbearbeitung, keine Lésungen
bekannt, die innenliegende Aussparungen, Lé&cher,
Durchbriiche und dergleichen entzundern.

[0010] Aus dem Stand der Technik sind ferner teure
und aufwandige Nassschleifverfahren bekannt.

[0011] Aus der US 2,989,764 sind zwei umlaufende
Bearbeitungseinheiten bekannt, die jeweils eine Seite ei-
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nes Werkstlcks bearbeiten.

[0012] Aus der DE 42 13 342 A1 und der DE 199 55
066 C2 sind zum Abwischen von Schmutz und Staub
von Oberflachen von plattenférmigen Werkstiicken zwei
umlaufende Wischelemente bekannt, wobei jeweils ein
Wischelement eine Seite eines plattenférmigen Werk-
stlicks abwischt. Die Wischelemente arbeiten dabei quer
zur Vorschubrichtung des Werkstlicks.

[0013] Aus der DE 100 11 064 A1 ist eine Vorrichtung
zur Reinigung von Oberflachen mit endlos umlaufenden
Reinigungsbandern bekannt, die quer zur Durchlaufrich-
tung des zu reinigenden Werkstlicks umlaufen. Vorge-
sehen sein kann, dass eine Vorrichtung von oben und
eine Vorrichtung von unten auf das Werkstlick einwirkt.
[0014] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, die vorgenannten Nachteile des Standes der
Technik zu l6sen, insbesondere eine schnelle, einfache
und kostengunstige Vorrichtung und ein Verfahren zum
Bearbeiten von band- oder plattenférmigen metallischen
Werkstiicken, insbesondere zum Entfernen der Oxid-
schicht von Schnittflachen und/oder Schnittkanten der-
selben zu schaffen.

[0015] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafR durch
Anspruch 1 geldst.

[0016] Ein Verfahren zum Bearbeiten eines metalli-
schen Werkstiicks ergibt sich aus Anspruch 35.

[0017] Dadie Burste aufgrund der Anordnung an einer
umlaufenden Férdereinrichtung nicht starr auf einer Po-
sition verharrt, sondern auf der ganzen Lange, die zur
Durchfilhrung des Werkstlicks vorhanden ist, vorbeige-
fuhrt wird, ist eine gleichméaRige Abnutzung der wenig-
stens einen Birste gewahrleistet. Das Werkstiick kann
dabei in einfacher Weise schrag, vorzugsweise quer zur
Umlaufrichtung der Birste durchgefiihrt bzw. durchge-
zogen werden, so dass das Werkstlick gleichmafig von
der Burste bearbeitet wird.

[0018] Aufgrund des linearen Verlaufes der Birste im
Bereich des zu bearbeitenden Werkstiicks ist, wie der
Erfinderin Gberraschender Weise festgestellt hat, sicher-
gestellt, dass die Birste in alle Aussparungen oder L6-
cher des Werkstiickes eindringt und somit die Oxid-
schicht an allen Schnittflichen und Schnittkanten ent-
fernt. Die Birste fahrt somit schrag bzw. quer zur Vor-
schubrichtung des Werkstiicks auf dem Werkstiick ent-
lang und dringt, dhnlich wie ein Pinsel, der auf einem
Metallstlick entlanggezogen wird, in jede Aussparung
ein.

[0019] In vorteilhafter Weise werden mit der erfin-
dungsgemaflien Vorrichtung sowohl die Oberflachen,
d.h. die Hauptflichen der band- oder plattenférmigen
metallischen Werkstlicke bearbeitet, als auch die
Schnittflachen und Schnittkanten entzundert. Ein gleich-
zeitiges Entzundern der Schnittflachen und Schnittkan-
ten sowie eine Reinigung der Oberflachen war mit den
bisher bekannten Vorrichtungen nicht mdéglich.

[0020] Von Vorteil ist es, wenn zwei Férdereinrichtun-
gen vorgesehen sind, zwischen denen das Werkstiick
schrag bzw. quer zur Umlaufrichtung derart durchfiihrbar
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ist, dass jede Fordereinrichtung mit den zugeordneten
Birsten eine der beiden Hauptflachen des Werkstlickes
bearbeitet.

[0021] In besonders vorteilhafter Weise werden da-
durch mit einem Arbeitsgang beide Hauptflachen des
Werkstlckes bearbeitet. AuRerdem werden die Schnitt-
kanten sowie die Schnittflachen von beiden Seiten be-
arbeitet, so dass eine besonders griindliche Entzunde-
rung erfolgt. Der Einsatz von zwei Fordereinrichtungen
ermd@glicht ein schnelles und rationales Bearbeiten des
Werkstlickes.

[0022] Erfindungsgemal® kann ferner vorgesehen
sein, dass die Foérdereinrichtungen mehrere auf Abstand
zueinander angeordnete Birsten aufweisen.

[0023] Wie der Erfinder in nicht naheliegender Weise
festgestellt hat, ergibt sich, wenn die Férdereinrichtung
mehrere auf Abstand zueinander angeordnete Birsten
aufweist, eine besonders hochwertige und zuverlassige
Bearbeitung der Hauptflichen des Werkstiickes sowie
der Schnittflachen und Schnittkanten. Dadurch, dass ein
Abstand zwischen den Birsten vorhanden ist, wird ver-
mieden, dass die in Umlaufrichtung vorne liegenden Bor-
sten der Birsten die nachfolgenden bereits umgebogen
haben, bevor diese das Werkstlick erreichen. Dies war
bei den aus dem Stand der Technik bekannten Birsten
der Fall (beispielsweise bei der rotierenden "Tellerbir-
ste"). Wenn die nachfolgenden Borsten durch die vor-
auslaufenden Borsten bereits umgebogen sind, kénnen
die nachfolgenden Borsten nicht mehr weitgenug in Aus-
sparungen und dergleichen eindringen, so dass diese
nur unzureichend gereinigt werden.

[0024] Durch den Abstand zwischen den Birsten ist
sichergestellt, dass die Blrsten jeweils ungebogen auf
das Werkstuick treffen bzw. vorteilhaft in Aussparungen
oder Lécher eindringen.

[0025] In einer Weiterbildung der Erfindung kann vor-
gesehen sein, dass die Borsten gewellt und/oder gedreht
ausgebildet sind.

[0026] Durch eine gewellte Ausbildung der Borsten der
Birsten ist sichergestellt, dass die Borsten nicht gleich-
maRig in Reihe, sondern unregelmaRig angeordnet sind,
so dass die Borsten zum einen durch in Umlaufrichtung
vorne liegende Borsten wenig beeintrachtigt werden und
sich zum anderen, wie sich Gberraschend in Versuchen
herausgestellt hat, eine qualitativ besonders hochwerti-
ge Reinigung erreichen lasst. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus
den weiteren Unteranspriichen und aus den nachfolgend
anhand der Zeichnung prinzipmaRig dargestellten Aus-
fuhrungsbeispielen.

[0027] Aus Anspruch 31 ergibt sich ein besonders vor-
teilhafter Keilriemen und aus Anspruch 32 ein vorteilhaf-
ter Trager mit Borsten zum Einsetzen in die erfindungs-
gemale Vorrichtung.

[0028] Es zeigt:
Fig. 1 eine perspektivische Darstellung der
erfindungsgemaRen Vorrichtung mit
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zwei Fordereinrichtungen;

eine Vorderansicht der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung gemanR Fig. 1
mit zwei Fordereinrichtungen;

eine Draufsicht auf die erfindungs-
gemaRe Vorrichtung gemaR Pfeil-
richtung Il der Fig. 2;

eine Seitenansicht der erfindungs-
gemaBRen Vorrichtung gemaf Pfeil-
richtung IV der Fig. 2;

eine perspektivische Darstellung der
erfindungsgeméafen Vorrichtung mit
einem Gehé&use;

eine Prinzipdarstellung eines zu be-
arbeitenden Werkstlicks und einer
im wesentlichen vertikal verlaufen-
den Foérdereinrichtung mit mehreren
jeweils auf Tragern angeordneten
Birsten;

eine perspektivische Darstellung ei-
nes Ausschnitts eines Keilriemens
miteinem Trager und eingeschosse-
nen Borsten;

eine Ansicht eines Teiles eines Keil-
riemens gemaR Pfeilrichtung VIl der
Fig. 7;

eine Draufsicht auf einen Teil eines
Keilriemens gemal Pfeilrichtung IX
der Fig. 8;

verschiedene Ausfiihrungsformen
des Keilriemens;

eine perspektivische Darstellung ei-
nes Ausschnitts eines Keilriemens
mit einer Ausbildung des Tragers
aus freistehend angeordneten Seg-
menten;

eine perspektivische Darstellung
von einzelnen Segmenten des Tra-
gers, wobei die Segmente mittels ei-
ner Nut/Feder-Verbindung zusam-
mensteckbar sind;

eine Seitenansicht eines Segments
des Tragers mit schrag gestellten

Borsten;

eine Seitenansicht eines Segments
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des Tragers mit schrdg gestellten
Borsten und einem stabilisierenden
Stitzborsten;
Fig. 15 eine perspektivische Darstellung ei-
nes Segments des Tragers mit ei-
nem Biindel von Borsten und einer
stabilisierenden Ummantelung;
Fig. 16 eine perspektivische Darstellung ei-
nes Ausschnitts eines Keilriemens in
einer zu Fig. 7 alternativen Ausfih-
rungsform mit freistehend angeord-
neten Segmenten, die mit schrag
stehenden Borsten versehenen
sind;
Fig. 17 ein Ausschnitt der Férdereinrichtung
in Umlaufrichtung nach einer Um-
lenkstelle mit einem als Stahlrolle
ausgebildeten Widerstandsele-
ment; und
Fig. 18 eine Seitenansicht der erfindungs-
gemalen Vorrichtung mit vierim we-
sentlichen horizontal verlaufenden
Fordereinrichtungen.

[0029] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Bearbeiten
eines band- oder plattenférmigen metallischen Werk-
stiicks 1 (in Fig. 3 und Fig. 6 beispielhaft dargestellt). Die
erfindungsgeméafRe Vorrichtung eignet sich in besonde-
rer Weise zum Entfernen der Oxidschicht von Schnittfl&-
chen 1b und/oder Schnittkanten 1a der Werkstlicke 1.
Dabei kénnen sowohl umlaufende Schnittflachen 1b und
Schnittkanten 1a des Werkstucks 1 als auch Schnittfla-
chen 1b und Schnittkanten 1a von Aussparungen, L6-
chern oder dergleichen in dem Werkstlck 1 entzundert
werden. In Versuchen hat sich herausgestellt, dass klei-
ne Bohrungen im allgemeinen nicht entzundert werden
missen, da diese im Regelfall als Schraubldcher dienen
und daher eine Lackierung bzw. Verzinkung nicht unbe-
dingt notwendig ist.

[0030] Durch die erfindungsgemafe Vorrichtung kén-
nen Werkstlicke 1 so vorteilhaft von Oxidschichten bzw.
von Verunreinigungen auf den beiden Hauptflachen 1c
bzw. der Oberflache des Werkstlickes 1 gereinigt wer-
den, dass eine zuverldssige und dauerhafte Lackierung
bzw. Verzinkung mdglich ist, ohne dass ein spateres Ab-
platzen der aufgetragenen Schicht befiirchtet werden
muss.

[0031] Wie aus Fig. 1 und 2 ersichtlich ist, weist die
erfindungsgemafe Vorrichtung zwei Forderereinrichtun-
gen 2 auf, die jeweils mit Birsten 3 versehen sind. Die
Fordereinrichtungen 2 fihren die Birsten 3 im Bereich
des zu bearbeitenden Werkstiicks 1 wenigstens anna-
hernd linear vorbei. Das zu bearbeitenden Werkstlick 1
wird dabei zwischen den beiden Férdereinrichtungen 2
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quer zur Umlaufrichtung der Foérdereinrichtungen 2
durchgefiihrt bzw. durchgezogen. Hierflir weist die erfin-
dungsgemafie Vorrichtung einen Fihrungskanal 4, der
auch aus Fig. 3 ersichtlich ist, auf.

[0032] In Abhangigkeit der Starke des zu bearbeiten-
den Werkstiickes 1 kann der Fihrungskanal 4 mittels
einer Verstelleinrichtung 5 angepasst werden. Zum be-
quemen Durchfiihren des Werkstlickes 1 weist die erfin-
dungsgemalie Vorrichtung einen Blecheinschub 6 auf,
durch den das Werkstiick 1 in den Fiihrungskanal 4 ein-
gebracht werden kann. Nach Durchlaufen des Fiihrungs-
kanals 4 bzw. nach Durchlaufen der beiden Forderein-
richtungen 2 wird das Werkstiick 1 auf einen Ablagetisch
7 ausgegeben. Zum Durchschieben des Werkstiicks 1
kann ein Durchschubblech bzw. das nachste nachfol-
gende Werkstlick 1 vorgesehen sein.

[0033] Der Ablagetisch 7 kann Uber einen vertikal ver-
laufenden Anschlag verfligen, der sicherstellt, dass das
Werkstlick 1 nach der Ausgabe aus dem Fiihrungskanal
4 in eine definierte Richtung umfallt bzw. umgelegt wer-
den kann (siehe Fig. 4).

[0034] Der Fihrungskanal 4 ist auch zur Fihrung der
Birsten 3 ausgebildet, damit diese definiert entlang des
Werkstiicks 1 verfahren und nicht ausweichen kénnen.
[0035] Zusatzlich zu der Verstelleinrichtung 5 verfiigt
die erfindungsgemaRe Vorrichtung Uber eine unabhan-
gige Zustellung 8, mittels derer die Eingriffstiefe der Bir-
sten 3 variiert werden kann. Dies ist insbesondere zur
Korrektur der Abnutzung der Birsten 3 bzw. zur Erhé-
hung des Drucks vorteilhaft. Bei der im Ausfiihrungsbei-
spiel dargestellten Variante mit zwei Férdereinrichtun-
gen 2 werden diese zur Korrektur der Abnutzung der Biir-
ste 3 zueinander verschoben bzw. verstellt. In einer be-
sonders einfachen Ausgestaltung der erfindungsgema-
Ren Lésung, mit nur einer Férdereinrichtung 2, wird diese
zu einer festen Wandung des Fihrungskanals 4, der in
diesem Fall als Gegenhalter bzw. als Ersatz fiir die zweite
Fordereinrichtung 2 dient, verschoben bzw. verstellt.
Selbstverstandlich kann in dieser Ausfiihrungsform auch
eine Verstellung des Fihrungskanals 4 in Richtung auf
die Fordereinrichtung 2 vorgesehen sein.

[0036] Im Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass
die Verstelleinrichtung 5 sowie die Zustellung 8 mit Spin-
deln ausgebildet sind. In nicht ndher dargestellter Weise
kénnen die Spindeln der Verstelleinrichtung 5 bzw. der
Zustellung 8 Uber jeweils eine Kette verbunden und mit
einem Schneckengetriebe versehen sein.

[0037] Wie aus Fig. 1 und Fig. 3 ersichtlich ist, sind die
Fordereinrichtungen 2 in Durchlaufrichtung des Werk-
stlickes 1 leicht versetzt zueinander angeordnet. Die Ver-
setzung in Durchlaufrichtung kann dabei beispielsweise
10 bis 100 mm, vorzugsweise 30 mm, betragen. Somit
istzum einen sichergestellt, dass sich die jeweiligen Bir-
sten 3 der Fordereinrichtung 2 nicht gegenseitig behin-
dern, zum anderen ist trotzdem ein gleichmafiger und
ausgewogener Druck der Birsten 3 der Fordereinrich-
tungen 2 sichergestellt, der sich gegenseitig ausgleicht,
so dass das Werkstiick 1 nicht zum Verkippen neigt.
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[0038] In einer nicht dargestellten Ausfiihrungsform,
bei der vier Foérdereinrichtungen 2 vorgesehen sind, hat
es sich ebenfalls als vorteilhaft herausgestellt, diese ent-
sprechend versetzt anzuordnen.

[0039] Bei der dargestellten erfindungsgemafien L6-
sung handelt es sich um eine Variante, bei der die For-
dereinrichtungen 2 stehend angeordnet sind, so dass die
Birsten 3 der Fordereinrichtung 2 im Bereich des Werk-
stiickes im wesentlichen vertikal verlaufen.

[0040] Alternativdazu kann die erfindungsgemaRe L6-
sung, in nicht dargestellter Weise, mit liegend angeord-
neten Fordereinrichtungen 2 versehen sein, so dass die
Bursten 3 im Bereich des Werkstiicks 1 im wesentlichen
horizontal verlaufend angeordnet sind. Hierbei ist es
zweckmaRig, die Spindeln der Verstelleinrichtung 5 bzw.
der Zustellung 8, die das Gewicht der Vorrichtung im lie-
genden Zustand wenigstens teilweise aufnehmen mis-
sen, durch Gegenrollenlager zu verstarken.

[0041] Im Ausfiihrungsbeispiel gemal Fig. 1 bis Fig.
5 mit den beiden stehend angeordneten Férdereinrich-
tungen 2 ist die Umlaufrichtung der Férdereinrichtungen
2 derart gewahlt, dass die Bursten 3 beider Férderein-
richtungen 2 in gleicher Richtung an den beiden Haupt-
flachen 1c des Werkstlickes vorbeifiihrbar sind. Dies ist
aus Fig. 2anhand der Laufrichtung der Férdereinrichtung
2 mit den vier dargestellten Pfeilen verdeutlicht. Durch
diese Umlaufrichtung der Férdereinrichtung 2 bzw. der
Birsten 3 wird ein vorteilhafter Schmutzabtransport ge-
wahrleistet.

[0042] Die Umlaufrichtung der Férdereinrichtungen 2
ist, wie aus Fig. 2 ersichtlich, derart gewahlt, dass die
Birsten 3 von oben nach unten bzw. in Richtung auf eine
in Fig. 4 dargestellte Bodenplatte 9 an dem Werkstiick 1
vorbeigeflhrt werden. Durch diese Laufrichtung ergibt
sich ein besonders vorteilhafter Schmutzabtransport und
eine hohe Stabilitdt der erfindungsgemafen Vorrichtung
sowie des zu bearbeitenden Werkstlickes 1, da dieses
nicht unkontrolliert durch die Biirsten 3 verschoben, son-
dern fest und stabil auf die Bodenplatte 9 gepresst wird.
[0043] In einer Variante der erfindungsgemafRen Vor-
richtung, bei der die Fordereinrichtungen 2 liegend aus-
gebildet sind, ist es vorteilhaft, wenn die Umlaufrichtung
der Fordereinrichtungen 2 derart gewahlt ist, dass die
Birsten 3 entlang dem Werkstiick 1 in Richtung auf eine
Begrenzungsplatte, welche das Werkstiick 1 an einer
Stirnseite fiihrt, vorbeifihrbar sind. Analog zu der An-
pressung des Werkstlickes 1 auf die Bodenplatte 9 in
der stehenden Ausgestaltung der Férdereinrichtungen 2
wird das Werkstiick 1 somit stabil auf die Begrenzungs-
platte gedriickt.

[0044] In Versuchen hat sich herausgestellt, dass es
bei einer Ausgestaltung der erfindungsgemafien Vorrich-
tung mit vier Férdereinrichtungen 2 vorteilhaft ist, wenn
jede der beiden Hauptflachen 1c des Werkstiicks 1 von
jeweils zwei gegenlaufig umlaufende Foérdereinrichtun-
gen 2 bearbeitet wird. Dabei ist es, um das Werkstiick 1
besonders stabil und sicher durchfiihren zu kénnen, vor-
teilhaft, wenn die Fordereinrichtungen 2, wie bereits be-
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schrieben, in Durchlaufrichtung des Werkstlckes 1 leicht
versetzt zueinander angeordnet sind. Von Vorteil ist es
dabei auBerdem, wenn die Umlaufrichtungen derart ge-
wahlt werden, dass die Blrsten 3 der in Durchlaufrich-
tung des Werkstlickes 1 ersten Férdereinrichtung 2 so-
wie der vierten Fordereinrichtung 2 in Richtung auf die
Bodenplatte 9 an dem Werkstiick 1 vorbeiflihrbar sind.
Die in Durchlaufrichtung des Werkstlicks 1 zweite und
dritte Fordereinrichtung 2 verlauft folglich so, dass sich
die darauf angeordneten Birsten 3 im Bereich des Werk-
stlickes 1 gegenlaufig zu der ersten und der vierten For-
dereinrichtung bewegen. Diese Anordnung stellt sicher,
dass das Werkstiick 1 durch die erste Fordereinrichtung
2 nach unten in Richtung auf die Bodenplatte 9 gedriickt
wird, die beiden nachsten Férdereinrichtungen 2 driicken
das Werkstlick 1 zwar nach oben, wobei dies sofort wie-
der durch die sich anschlieRende vierte Fordereinrich-
tung 2, die das Werkstiick 1 wieder nach unten driickt,
korrigiert wird. Dabei sind jeweils die erste und die dritte
Fordereinrichtung sowie die zweite und die vierte For-
dereinrichtung auf einer Seite des Werkstiickes 1 bzw.
an einer Hauptfliche 1c angeordnet.

[0045] Bei der liegenden Anordnung von vier Férder-
einrichtungen 2 erfolgt die Auswahl der vorteilhaften Um-
laufrichtungen der Férdereinrichtungen 2 analog, wobei
die Bodenplatte 9 durch eine Begrenzungsplatte ersetzt
ist.

[0046] InVersuchen hat sich herausgestellt, dass eine
Umlaufgeschwindigkeit der Blrsten 3 von 5 bis 30 m/sek,
vorzugsweise 15 bis 16 m/sek, besonders vorteilhaft ist.
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.

[0047] Bei der gemal Fig. 1 bis Fig. 5 dargestellten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemaflen Vorrichtung
mit zwei Férdereinrichtungen 2 kann es notwendig sein,
dass das Werkstiick 1 umgedreht und nochmals durch-
geschoben werden muss. Dies ist bei Betrachtung der
Fig. 6 einfach vorstellbar, da die Birste 3 selbstverstand-
lich die der Umlaufrichtung zugewandten Seitenflachen
1b bzw. Seitenkanten 1a besser abschleifen als die Sei-
tenflichen 1b bzw. Seitenkanten 1a, die entgegenge-
setzt ausgerichtet sind (sozusagen im "Windschatten"
liegen).

[0048] Bei der gemaR Fig. 18 dargestellten Variante
der erfindungsgemafen Losung mit vier Fordereinrich-
tungen 2, bei der je zwei Férdereinrichtungen 2 nach
rechts und zwei nach links birsten, ist ein Umdrehen und
ein nochmaliges Durchschieben des Werkstticks 1 nicht
notwendig. Bei der Ausgestaltung der erfindungsgema-
Ren Lésung mit vier Fordereinrichtungen 2 wird das
Werkstlick mit einem einmaligen Durchschieben fertig
bearbeitet.

[0049] Ineinerweiteren Variante der erfindungsgema-
Ren Lésung, die ebenfalls nicht dargestellt ist, kann ein
automatischer Vorschub zur Durchfiihrung der Werk-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

stiicke 1 vorgesehen sein.

[0050] In Versuchen hat sich herausgestellt, dass ein
unabhangiger Antrieb fir jede Foérdereinrichtung 2 be-
sonders zweckmafig ist und dariiber hinaus einfach und
kostengtinstig realisiert werden kann. Im Ausflihrungs-
beispiel werden zum Antreiben der Foérdereinrichtungen
2 Elektromotoren 10 verwendet.

[0051] Fig. 5 zeigt die erfindungsgemale Vorrichtung
mit einem Gehause 11. Sowohl der Blecheinschub 6 als
auch der Ablagetisch 7 kénnen héhenverstellbar ausge-
bildet sein. Vorgesehen sein kann dabei auch, dass die
Breite des Blecheinschubes 6 und/oder des Ablageti-
sches 7 verstellbar ist.

[0052] Aus den Figuren 7 bis 9 sind einzelne Borsten
12 der Bursten 3 erkennbar. Die Borsten 12 sind dabei
in einer vereinfachten Darstellung gerade verlaufend ab-
gebildet. In einer vorteilhaften Ausfliihrungsform kann je-
doch vorgesehen sein, dass die Borsten 12 gewellt oder
gedreht verlaufen, so dass die von den Borsten 12 ge-
bildeten Biindel 120 einem struppigen Pinsel bzw. einem
Buschel &hneln.

[0053] In dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 7 bis
9 ist die Fordereinrichtung 2 mit einem Keilriemen 13
versehen. Alternativ zu dem Keilriemen 13 kann auch
einZahnriemen, ein Flachriemen mit Noppen, eine Kette,
ein Band oder dergleichen vorgesehen sein. Der Keilrie-
men 13 ist in dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel als
"dreifacher" Keilriemen 13 mit zwei dufleren Keilriemen
13b, 13c und einem mittleren Keilriemen 13a ausgebil-
det. Der mittlere Keilriemen 13a ist zur Aufnahme der
Birsten 3 vorgesehen.

[0054] DerKeilriemen 13 kann aus Gummi, Kunststoff,
Kunstkautschuk oder vorzugsweise aus Neopren gebil-
det sein. Allgemein kann vorgesehen sein, dass die Biir-
sten 3 bzw. die Borsten 12 mit dem Keilriemen 13 ver-
klebt, vergossen, verschraubt, verstanzt oder ver-
schweil’t sind. Im Ausflhrungsbeispiel ist vorgesehen,
dass auf den Keilriemen 13 eine PU-Deckschicht (Poly-
urethan) 14 aufgebrachtist. Somit Iasst sich ein vorzugs-
weise aus Gummi oder Kunststoff (z.B. Neopren) gebil-
deter Trager 15 fir die Birste 3 bzw. die Borsten 12 in
einfacher Weise aufschweiflen. Es entsteht eine vorteil-
hafte und zuverlassige Verbindung. Die PU-Schicht 14
kann eine Starke von 1 bis 5 mm, vorzugsweise 2 mm,
aufweisen.

[0055] DerKeilriemen 13 kann mit mehreren einzelnen
Birsten 3 (Fig. 6) oder mit einer einzigen den Keilriemen
13 komplett abdeckenden Birste 3 (Fig. 17) versehen
sein.

[0056] Die Borsten 12 kénnen in Blindeln 120 in den
Trager 15 eingeschossen werden. Eine sichere und zu-
verlassige Verbindung sowohl des Tragers 15 mit dem
Keilriemen 13 als auch zwischen dem Trager 15 und den
eingeschossenen Bindeln 120 ist sichergestellt. Eine
zuverlassige Verbindung ist aufgrund der hohen Umdre-
hungszahl und der auftretenden Kréfte wesentlich. Re-
sultierend daraus kénnen hohe Birstgeschwindigkeiten
gefahren werden. Die Ausgestaltung der Fordereinrich-
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tung 2 als Riemenantrieb mit einem Keilriemen 13 ist
laufruhig und zuverldssig.

[0057] Zum vorteilhaften Einschielen der Borsten 12
bzw. der Biindel 120 kénnen die Borsten 12 mit nicht
naher dargestellten Widerhaken versehen sein. Der Keil-
riemen 13 ist im Ausfliihrungsbeispiel als sogenanntes
Powerband ausgebildet. Dabei hat sich in Versuchen
herausgestellt, dass die &uReren beiden Keilriemen 13b,
13c zum Antrieb ausreichen, so dass der mittlere Keil-
riemen 13a problemlos zur Aufnahme der Borsten 12
verwendet werden kann.

[0058] Wie sich aus den Figuren 7 bis 9 ergibt, ist der
Trager 15 quer zur Umlaufrichtung der Fordereinrichtung
2 bzw. des Keilriemens 13 mit Schlitzen 16 versehen.
Alternativ dazu kann der Trager 15, in nicht dargestellter
Weise, auch aus einzelnen Segmenten in ahnlichen Di-
mensionen gebildet sein. Vorgesehen sein kann, dass
durch die Schlitze 16 Teilstlicke 15a des Tragers 15 ge-
bildet werden, die eine Lange von 10 bis 40 mm aufwei-
sen. Im Ausfihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass so-
wohl die Lange als auch die Breite der Teilstiicke 15a 18
mm betragt. Jedes Teilstiick 15a nimmt dabei ein Bliindel
120 der Bosten 12 auf. Jeweils drei Teilstlicke 15a bilden
zusammen eine Birste 3. Selbstverstandlich sind hierbei
auch andere Zusammenstellungen denkbar, beispiels-
weise kdnnen jeweils zwei oder vier Teilstiicke 15a zu-
sammengenommen eine komplette Birste 3 bilden. Die
Anzahl der Borsten 12 pro Biindel 120 ist nicht auf die
dargestellte Anzahl beschrankt, vielmehrist vorgesehen,
eine Vielzahl von Borsten zu einem Biindel 120 zusam-
menzufassen.

[0059] Wie sich ebenfalls aus den Figuren 7 bis 9 er-
gibt, sind zwischen den aus den Blindeln 120 gebildeten
Birsten 3 eines Keilriemens 13 zwei borstenfreie Teil-
stlicke 15a angeordnet. Auch hierbei ist eine andere An-
zahl denkbar. Durch den Abstand, der aufgrund der bor-
stenfreien Teilstlicke 15a zwischen den Blrsten 3 ge-
schaffen wird, ist sichergestellt, dass ein Dominoeffekt,
d.h. dass die in Umlaufrichtung vorne liegenden Borsten
12 die nachfolgenden Borsten 12 bereits umdriicken, be-
vor diese das Werkstlck 1 erreichen und sich somit die
nachlaufenden Borsten 12 (iberhaupt nicht mehr aufrich-
ten kénnen, vermieden wird.

[0060] Dadurch, dass der Trager 15 durch die Schlitze
16 in Teilstlicke 15a geteilt ist, ergibt sich ein besonders
kleiner Biegeradius, so dass die gesamte Vorrichtung
platzsparend und kostenglinstig hergestellt werden
kann.

[0061] Erfindungsgemal kann vorgesehen sein, dass
die Lange der Borsten 12 30 bis 90 mm, vorzugsweise
60 mm, betragt.

[0062] DerTrager15kannaus demselben Material wie
der Keilriemen 13 gebildet sein. Hierbei sind verschie-
dene Ausfuhrungsformen denkbar, die zum EinschielRen
der Borsten 12 geeignet sind und sich mit der PU-Deck-
schicht 14 zuverlassig verschweil3en lassen.

[0063] AusdenFiguren10abis 10d sind verschiedene
vorteilhafte Ausfiihrungsformen des Keilriemens 13 er-
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sichtlich. Die Keilriemen 13 gemaR Fig. 10a bis Fig. 10d
weisen dabei an ihrer mit dem Trager 15 zu versehenden
Oberseite Erhebungen bzw. Auskragungen 17 auf, die
den Trager 15 fihren bzw. stiitzen sollen. Fig. 10a zeigt
hierbei eine im Querschnitt dreieckférmige Auskragung
17, die parallel zu dem mittleren Keilriemen 13a verlauft.
Der mit dem Keilriemen 13 gemaR Fig. 10a zu verbin-
dende Trager 15 weist dabei vorzugsweise eine der Aus-
kragung 17 entsprechende Aussparung auf, wodurch ei-
ne besonders zuverladssige Verbindung zwischen dem
Trager 15 und dem Keilriemen 13 entsteht.

[0064] Fig. 10b zeigt eine besonders bevorzugte Aus-
fuhrungsform des Keilriemens 13, die auch in Fig. 11
dargestellt ist. Der Keilriemen 13 gemaR Fig. 10b weist
dabei zwei Auskragungen 17 auf, die den Trager 15 seit-
lich fihren bzw. stiitzen sollen. Die Breite des Tragers
15 bzw. die Abstande zwischen den Auskragungen 17
sind dabei vorzugsweise aufeinander abgestimmt.
[0065] Fig. 10c zeigt eine zu Fig. 10a alternative Aus-
bildung der Auskragung 17, die sich ebenfalls parallel zu
dem mittleren Keilriemen 13a erstreckt. Mittels der Aus-
kragung 17 wird eine Nut/Federverbindung zwischen
dem Trager 15 und dem Keilriemen 13 geschaffen.
[0066] Fig. 10d zeigteine zu Fig. 10b vereinfachte Aus-
gestaltung des Keilriemens 13, bei dem der Trager 15
lediglich an einer Seite durch eine Auskragung 17 gefiihrt
bzw. stabilisiert wird. Wie sich in Versuchen herausge-
stellt hat, reicht bereits eine seitliche Auskragung aus,
um eine Verbesserung der Verbindung zwischen dem
Trager 15 und dem Keilriemen 13 zu erreichen.

[0067] Die Auskragungen 17 gemaR den Figuren 10a
bis 10d verhindern in vorteilhafter Weise ein Rotieren
bzw. eine Drehbewegung des Tragers 15.

[0068] Die in den Figuren 10a bis 10d dargestellten
Keilriemenformen lassen sich einfach und kostengtinstig
herstellen und sorgen fir eine zuséatzliche formschlissi-
ge Verbindung des Tragers 15 mit dem Keilriemen 13.
[0069] Fig. 11 zeigtden Keilriemen 13, aufden ein vor-
zugsweise aus Gummi oder Kunststoff gebildeter Trager
15 geschraubt, genietet, geklebt, geschweil3t oder ein-
geclipstist. Der Trager 15, der zur Aufnahme fur die Bur-
ste 3bzw. die Borsten 12 dient, setzt sich aus Segmenten
15b zusammen, von denen zwei beispielhaft in Fig. 11
dargestellt sind. Der Abstand zwischen den Segmenten
15b betragt im Ausfihrungsbeispiel 3 bis 20 mm, vor-
zugsweise 6 bis 10 mm. Selbstverstandlich kénnen die
Segmente 15b auch ohne Abstand oder mit einem gro-
Reren Abstand angeordnet sein.

[0070] Fig. 12 zeigt eine vorteilhafte Ausfiihrungsform
der Segmente 15b. Die Segmente 15b weisen jeweils an
einem Ende eine Nut 18 und am anderen Ende eine Fe-
der 19 auf, mittels denen die Segmente 15b miteinander
verbindbar sind. Ein Verdrehen der Segmente 15b wird
durch die Nut/Federverbindung in einfacher und vorteil-
hafter Weise verhindert.

[0071] Die Segmente 15b sind aus Ubersichtsgriinden
in Fig. 11 und Fig. 12 ohne eingesetzte Borsten 12 dar-
gestellt.
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[0072] Fig. 13zeigtein Segment 15bbzw. ein Teilstlick
15a eines Tragers 15 mit eingesetzten Borsten 12. Die
Borsten 12 der Biirste 3 sind dabei maximal bis zu 45°,
vorzugsweise um 15°, in Umlaufrichtung geneigt. D.h.
die Spitzen der Borsten 12 befinden sich in Umlaufrich-
tung vor dem entsprechend abgewandten Ende der Bor-
sten, das mit dem Trager 15 verbunden ist. Wie sich in
Versuchen herausgestellt hat, dringen die um 15° schrag
gestellten Borsten 12 besonders vorteilhaft in Ausspa-
rungen des Werkstiickes 1 ein, woraus ein besonders
vorteilhaftes Entfernen der Oxidschicht von Schnittfla-
chen 1b und Schnittkanten 1a des Werkstiickes 1 resul-
tiert. Selbstverstandlich ist auch eine Schragstellung der
Borsten iber 45° hinaus méglich, dies fiihrt jedoch ge-
gebenenfalls zu einem Verkanten und einer Beschadi-
gung der Borsten 12 beim Eindringen in die Aussparun-
gen des Werkstlcks 1.

[0073] Fig. 14 zeigt eine Abwandlung des in Fig. 13
dargestellten Segmentes 15b mit einem Stltzborsten 20.
Wie sich in Versuchen herausgestellt hat, stabilisiert der
Stltzborsten 20 die schrag gestellten Borsten 12 und
verbessert somitdas Eindringverhaltenin Aussparungen
des Werkstiickes 1 bzw. sorgt fir ein gleichmaRiges Ent-
zundern. Der Stitzborsten 20 ist in einer vorteilhaften
Ausfiihrungsform kurzer ausgebildet als die Borsten 12.
Eine senkrechte bzw. rechtwinklige Anordnung des
Stutzborsten 20 zu der Oberflache des Tragers 15 bzw.
der Oberflache der Segmente 15b hat sich zur Stabili-
sierung bzw. zum Abstiitzen der Borsten 12 als vorteilhaft
herausgestellt. Die Verbindung des Stiitzborsten 20 mit
dem Tréager 15 kann analog zu der Verbindung der Bor-
sten 12 mit dem Trager 15 erfolgen.

[0074] DieinFig. 13 und Fig. 14 dargestellten Borsten
12 der Birste 3 kdnnen in vorteilhafter Weise als geseilte
Borsten und/oder als Schleifborsten ausgebildet sein.
Dies hat sich in Versuchen als besonders geeignet her-
ausgestellt.

[0075] Fig. 15 zeigt ein Segment 15b des Tragers 15
mit einem Blindel 120 der Borsten 12, das von einer Um-
mantelung 21 stabilisierend bzw. stiitzend umfasst ist.
Die Ummantelung 21 dient dabei als Alternative zu dem
Einsatz von Stitzborsten 20. Die Ummantelung 21 er-
streckt sich, wie in Fig. 15 dargestellt, von dem unteren
Ende der Borsten 12 bis in etwa zur Mitte der Borsten
12. Dies hat sich zur Stabilisierung als besonders geeig-
net herausgestellt, ohne dass die Gefahr besteht, dass
die Ummantelung in Kontakt mit dem Werksttick 1 geréat.
[0076] Fig. 16 zeigt einen Keilriemen 13 mit einer An-
ordnung von Segmenten 15b gemaR Fig. 11, wobei die
Segmente 15b mit um 15° schrag gestellten Borsten 12
gemal Fig. 13 versehen sind. Hierbei handelt es sich
um eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform.
[0077] Fig. 17 zeigt einen Ausschnitt einer Foérderein-
richtung 2 in Umlaufrichtung nach einer Umlenkstelle 22,
bevor die Birste 3 bzw. die Borsten 12 wieder in Kontakt
mit dem band- oder plattenférmigen metallischen Werk-
stiick 1 kommen. In diesem Bereich ist ein Widerstand-
selement 23 angeordnet. Die Umlenkstelle 22 ist zur Ver-
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deutlichung auchin Fig. 2 dargestellt. Unter Umlenkstelle
22 ist die Stelle zu verstehen, bei der der Keilriemen 13,
bedingt durch die den Keilriemen 13 antreibenden Rol-
len, Walzen oder dergleichen umgelenkt wird. Die Rich-
tung, in der sich der Keilriemen 13 bewegt, ist vor bzw.
nach der Umlenkstelle 22 gegensatzlich. Der Erfinder
hat in nicht naheliegender Weise festgestellt, dass die
Borsten 12 in Umlaufrichtung nach der Umlenkstelle 22
einknicken und sich erst spater wieder in der vorgese-
henen Weise, vorzugsweise 15° schrag gestellt, aufrich-
ten. Das Einknicken der Borsten 12 erfolgt dabei in dem
Bereich, in dem die Blirste 3 bzw. deren Borsten 12 die
Kreisbahn der Umlenkstelle 22 verlassen und in eine li-
neare bzw. gradlinige Bewegung tbergehen. Das Ein-
knicken der Borsten 12 resultiertim wesentlichen daraus,
dass die Kreisbahn der Umlenkstelle 22 verlassen wird,
die Borsten 12 jedoch noch einen entsprechenden
Schwung mitbringen, der zu einer Knickbewegung nach
vorne fihrt.

[0078] Der Erfinder hat dabei erkannt, dass dieses Ein-
knicken nach vorne durch ein Widerstandselement 23
verhindert werden kann. Vorzugsweise kann das Wider-
standselement 23 dabei mechanisch als Stahlrolle aus-
gebildet sein, die derart in die Bahn der Birste 3 ein-
bringbar ist, dass sich die Spitzen der Borsten 12 daran
anschlagen und dadurch der das Einknicken der Borsten
12 bewirkende Schwung abgebaut wird. Die Stahlrolle
23 kann, wie in Fig. 17 dargestellt, an einer Platte 24
angeordnet sein, die ihrerseits vorzugsweise schwenk-
bar an einem (nicht dargestellten) feststehenden Gehau-
seteil angebracht ist.

[0079] In einer liegenden Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung, bei der die Borsten 12 im
Bereich des zu bearbeitenden Werkstiicks 1 nach oben
ragen, kann die Stahlrolle 23 mit der Platte 24 in einfa-
cher Weise auf die Spitzen der Borsten 12 aufgelegt wer-
den, wobei die Gewichtskraft der Stahlrolle 23 und der
Platte 24 zum Anpressen ausreichend ist. In anderen
Anordnungen bzw. wenn die Borsten 12 in Richtung auf
das zu bearbeitende Werkstliick 1 nach unten ragen,
kann die notwendige Anpresskraftin einfacher Weise an-
derweitig, beispielsweise Uber nicht dargestellte Federn,
erzeugt werden.

[0080] Dadurch, dass durch das Widerstandselement
23 ein Einknicken der Birsten 3 bzw. deren Borsten 12
verhindert wird, ist eine gleichmaRige und exakte Bear-
beitung des Werkstiicks 1 méglich. Anstelle einer Stahl-
rolle 23 kann auch ein beliebiges anderes Widerstands-
element in die Bahn der umlaufenden Borsten 12 einge-
brachtwerden, so dass sich die Borsten 12 entsprechend
anschlagen und der Schwung abgebaut wird. In einer
alternativen und nicht dargestellten Ausfiihrungsform
kann das Widerstandselement 23 auch als Magnet aus-
gebildet sein, der derart im Bereich der Umlenkstelle 22
angeordnetist, dass ein Einknicken der Borsten 12 durch
die Magnetkraft des Magnetes verhindert wird. Vorteil-
haft ist dabei eine Anordnung des Magnetes in dem Be-
reich, in dem die Borsten 12 nach dem Verlassen der
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Kreisbahn einknicken. Vorteilhaft kann es dabei sein,
wenn der Magnet kurz vor diesem Bereich, d.h. in Um-
laufrichtung dahinter, angeordnet ist, damit die Magnet-
kraft bereits zu einem friihen Zeitpunkt auf die Borsten
12 einwirkt und diese zuriickzieht und somit der Einknick-
ung entgegenwirkt.

[0081] Fig. 18 zeigt eine besonders bevorzugte Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemaRen Vorrichtung mit
vier Fordereinrichtungen 2. Die bevorzugte Anordnung
der Férdereinrichtungen 2 hinsichtlich ihrer Umlaufrich-
tung wurde bereits vorstehend behandelt. Ebenfalls soll
hinsichtlich der Fig. 18 nicht mehr auf die bevorzugten
Ausfiihrungsformen, die ebenfalls insbesondere in den
Figuren 10 bis 17 behandelt wurden, eingegangen wer-
den. Fig. 18 zeigt die erfindungsgemale Vorrichtung le-
diglich schematisch, wobei die Darstellung auf die erfin-
dungswesentlichen Teile reduziert wurde. Fig. 18 zeigt
die erfindungsgemafie Vorrichtung in einem liegenden
Zustand, d.h. das Werkstiick 1 wird liegend eingebracht
und durchgeschoben.

[0082] Zum Auflegen des Werkstlicks 1 dient, wie be-
reits beschrieben, ein Blecheinschub 6. Zur Ausgabe des
Werkstlickes 1 ist ein Ablagetisch 7 vorgesehen. Zwi-
schen der zweiten und der dritten Fordereinrichtung 2
befindet sich eine Bodenplatte 9, die zum stabilen Durch-
fuhren des Werkstiickes 1 durch die Vorrichtung dient.
Der Blecheinschub 6, der Ablagetisch 7 sowie die Bo-
denplatte 9 sind in dem in Fig. 18 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel als Tischelemente ausgebildet, deren par-
allel zur Vorschubrichtung des Werkstlickes 1 verlaufen-
den Seitenkanten als Lochblech zur Aufnahme von Rol-
len 25 bzw. von Walzen ausgebildet sind. Dadurch, dass
die Tischelemente 6, 7, 9 mit einem Rollensystem ver-
sehen sind, lasst sich das Werkstlick 1 in besonders ein-
facher Weise quer zu den Foérdereinrichtungen 2 durch
die Vorrichtung schieben. Im Unterschied zu einem Gum-
miférderband ist das Rollensystem wesentlich robuster
und unanfallig gegen Beschadigungen durch ein Verkan-
ten des Werkstlicks 1.

[0083] Zum Durchfiihren des Werkstlickes 1 weist die
in Fig. 18 dargestellte erfindungsgemafie Vorrichtung
aullerdem drei Vorschubwalzen 26 auf. Die Vorschub-
walzen 26 bestehen im Ausfliihrungsbeispiel aus einem
metallischen Grundkdérper, der mit einer Gummierung
versehen ist. In einer bevorzugten, nicht nadher darge-
stellten Ausfiihrungsform weist die Gummierung ein Pro-
fil bzw. eine Riffelung, beispielsweise ein Kreuzmuster,
auf. Hierbei kdbnnen auch andere Muster, wie sie bei-
spielsweise aus Reifenprofilen bekannt sind, verwendet
werden. Die Ummantelung des Grundkérpers der Vor-
schubwalze 26 kann aus Gummi oder Kunststoff beste-
hen. Durch die Vorschubwalzen 26 wird eine gleichma-
Rige und zuverlassige Beférderung des Werkstilickes 1
quer zu den Umlaufrichtungen der Férdereinrichtungen
2 gewahrleistet.

[0084] In Vorschubrichtung des Werkstiickes 1 hinter
den Borsten 12 ist, wie aus Fig. 18 ersichtlich, eine Bir-
stenflhrung 27 angeordnet, die verhindern soll, dass die
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Birsten 3, bedingt durch die Vorschubbewegung des
Werkstlickes 1, nach hinten abknicken bzw. verschoben
werden. Als Birstenflihrung 27 eignet sich in besonderer
Weise ein Gleitkunststoff, speziell ein abriebfester Kunst-
stoff, wie z.B. der als S-Griin bezeichnete Spezialkunst-
stoff.

[0085] Somit wird in einfacher Weise verhindert, dass
die Biirsten 3 bzw. deren Borsten 12 nach hinten, d.h. in
Durchschubrichtung des Werkstiicks 1, weggleiten.
[0086] In Versuchen hat sich herausgestellt, dass sich
eine besonders vorteilhafte Fiilhrung des Keilriemens 13
dadurch ergibt, dass im Abstand von vorzugsweise 100
mm Stitzrollen 28 angeordnet sind. Die Stiitzrollen 28
verhindern, dass der Keilriemen 13 von dem zu bearbei-
tenden Werkstlick 1 weggedriickt wird. Hierfiir hat sich
ein Abstand der Stutzrollen 28 zueinander von 100 mm
als ausreichend herausgestellt.

[0087] Aus Vereinfachungsgriinden ist in Fig. 18 we-
der der Riemen noch ein Motor dargestellt. Dargestellt
ist jedoch ein Trager 29 fir den Motor und den Riemen.
Durch die in Fig. 18 dargestellte erfindungsgeméafie L6-
sung mit vier Férdereinrichtungen 2 ist es moglich, das
Werkstiick 1in einem Durchgang komplett zu bearbeiten.
Ein erneutes Einfihren des Werkstuickes 1 ist nicht not-
wendig. Die Geschwindigkeit, mit der die Birste 3 bzw.
die Borsten 12 an dem Werkstiick 1 entlanggefihrt wer-
den, betragt vorzugsweise 15 bis 16 m/sek.

[0088] Nicht naher beschriebene technische Details
hinsichtlich der in Fig. 18 dargestellten Ausfiihrungsform
ergeben sich aus der hinsichtlich der Figuren 1 bis 5 be-
schriebenen stehenden Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung.

[0089] Die erfindungsgemale Lésung kann mit unter-
schiedlichen Bearbeitungslangen bzw. unterschiedli-
chen Breiten zur Einfuhr von Werkstlicken 1 hergestellt
werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Abschleifen und/oder zum Entfer-
nen der Oxidschicht von Schnittflachen und/oder
Schnittkanten eines band- oder plattenférmigen me-
tallischen Werkstlicks, wobei vier jeweils mit wenig-
stens einer Birste (3) versehene, umlaufende For-
dereinrichtungen (2) vorgesehen sind, wobei die
Fordereinrichtungen (2) die wenigstens eine Birste
(3) auf der ganzen Lange, die zur Durchflihrung des
Werkstlicks (1) vorhanden ist, schrag bzw. quer zur
Vorschubrichtung des Werkstilicks (1) im Bereich
des zu bearbeitenden Werkstiicks (1) wenigstens
annahernd linear vorbeifiihren, und wobei die For-
dereinrichtungen (2) derart angeordnet sind, dass
jeder der Hauptflachen (1¢) des Werkstiicks (1) zwei
gegenlaufig umlaufenden Foérdereinrichtungen (2)
zugeordnet sind, wobei die Fordereinrichtungen in
Durchlaufrichtung leicht versetzt angeordnet sind,
so dass sich die jeweiligen Blrsten der Forderein-
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17
richtungen nicht gegenseitig behindern.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Foérdereinrichtungen (2) in Durchlaufrichtung des
Werkstiicks (1) leicht versetzt, vorzugsweise um 10
bis 100 mm, zueinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei einer Anordnung von vier Férdereinrichtungen
(2) die Umlaufrichtung der in Durchlaufrichtung des
Werkstiicks (1) ersten Férdereinrichtung (2) und der
vierten Férdereinrichtung (2) derart gewabhltist, dass
die Bursten (3) in Richtung auf eine Bodenplatte (9)
bzw. eine Begrenzungsplatte an dem Werksttick (1)
vorbeifuhrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die wenigstens eine Foérdereinrichtung (2) mehrere
auf Abstand zueinander angeordnete Birsten (3)
aufweist.

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

ein auf die Starke des Werkstlickes (1) einstellbarer
Fihrungskanal (4) vorgesehen ist, mittels dem das
Werkstiick (1) gefiihrt quer zur Umlaufrichtung der
wenigstens einen Fulhrungseinrichtung (2) ver-
schiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Fordereinrichtungen (2), vorzugsweise zur Kor-
rektur der Abnutzung der wenigstens einen Birste
(3), zueinander verschiebbar bzw. verstellbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Borsten (12) der Biirste (3) gewellt und/oder ge-
dreht verlaufen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Borsten (12) der Birste (3) als geseilte Borsten
und/oder Schleifborsten ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten (12)
der Burste (3) bis zu 45°, vorzugsweise um 15°, in
Umlaufrichtung geneigt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Burste (3) mit Stutzborsten (20) zum Abstiitzen
bzw. Stabilisieren der Borsten (12) versehen ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

EP 1 562 723 B1

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

18

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

jeweils ein Biindel (120) der Borsten (12) von einer
Ummantelung (21) stabilisierend bzw. stiitzend um-
fasst ist.

Vorrichtung nach einem.der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Burste (3) bzw. die Borsten (12) der Burste (3)
mit der jeweiligen Foérdereinrichtung (2) verklebt,
vergossen, verschraubt, verstanzt oder verschweil3t
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Umlaufgeschwindigkeit der Birste (3) 5 bis 30
m/sek, vorzugsweise 15 bis 16 m/sek, betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass

jede Fordereinrichtung (2) einen unabhangigen An-
trieb, vorzugsweise einen Elektromotor (10), auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, das s

die Foérdereinrichtung (2) mit einem Keilriemen (13),
oder einem Zahnriemen, oder einem Flachriemen
mit Noppen, oder einer Kette versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Fordereinrichtung (2) mit einem dreifachen Keil-
riemen (13a,13b,13c) ausgebildetist, wobei der mitt-
lere Keilriemen (13a) zur Aufnahme der Birsten (3)
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Keilriemen (13) aus Gummi und/oder Kunststoff
bzw. Kunstkautschuk, vorzugsweise Neopren, ge-
bildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, dass

auf den Keilriemen (13) eine PU-Deckschicht (14)
aufgebracht ist und auf die PU-Deckschicht (14) ein
vorzugsweise aus Gummi oder Kunststoff gebildeter
Trager (15) fir die Burste (3) bzw. die Borsten (12)
aufgeschweilt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, dass

auf den Keilriemen (13) ein vorzugsweise aus Gum-
mi oder Kunststoff gebildeter Trager (15) fur die Bir-
ste (3) bzw. die Borsten (12) geschraubt, genietet,
geklebt, geschweil’t oder eingeclipst ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Keilriemen (13) an seiner zur Verbindung mit
dem Trager (15) vorgesehenen Oberseite Erhebun-
gen bzw. Auskragungen (17) aufweist, die den Tra-
ger fihren bzw. stitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 18, 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Borsten (12) in Biindeln (120) in den Trager (15)
eingeschossen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Trager (15) aus einzelnen Segmenten (15b) ge-
bildet ist, wobei die Segmente (15b) eine Lange von
10 bis 40 mm, vorzugsweise 18 mm, aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Segmente (15b) jeweils an einem Ende eine Nut
(18) und am anderen Ende eine Feder (19) aufwei-
sen, mittels denen die Segmente (15b) miteinander
verbindbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 23 oder 24,

dadurch gekennzeichnet, dass

je zwei bis vier, vorzugsweise drei, aneinandergren-
zende Segmente (15b) bzw. Teilstiicke (15a) mit
Borsten (12) versehen sind und gemeinsam eine
Bdrste (3) bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen den Birsten (3) eines Keilriemens (13) ein
bis drei, vorzugsweise zwei, borstenfreie Segmente
(15b) bzw. Teilstliicke (15a) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Teilstlicke (15a) bzw. die Segmente (15b) auf
Abstand zueinander bzw. freistehend angeordnet
sind, wobei der Abstand 3 bis 20 mm, vorzugsweise
6 bis 10 mm, betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, dass

in Umlaufrichtung nach einer Umlenkstelle (22) der
Fordereinrichtung (2), bevor die Birste (3) bzw. die
Borsten (12) wieder in Kontakt mit dem band- oder
plattenférmigen metallischen Werkstiick (1) kom-
men, ein Widerstandselement (23) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 27,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Widerstandselement (23) in dem Bereich ange-
ordnet ist, in dem die Birste (3) bzw. deren Borsten
(12) die durch die Umlenkstelle (22) der Forderein-
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richtung (2) bedingte Kreisbahn verlassen und in ei-
ne lineare bzw. geradlinige Bewegung libergehen.

Vorrichtung nach Anspruch 27 oder 28,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Widerstandselement (23) mechanisch, vorzugs-
weise als Stahlrolle, oder magnetisch ein Einknicken
der Borsten (12) in Umlaufrichtung verhindert.

Vorrichtung nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Stahlrolle (23) derart in die Bahn der Birste (3)
bzw. der Borsten (12) einbringbar ist, dass sich die
Spitzen der Borsten (12) daran anschlagen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 30,
gekennzeichnet durch

einen Keilriemen (13), der an einer Oberseite direkt
oder Uber einen Trager verklebt, vergossen, ver-
schraubt, verstanzt oder verschweif3t angeordnete
Borsten (12) aufweist, wobei die Borsten (12) in Um-
laufrichtung geneigt sind und die Neigung bis zu 45°,
vorzugsweise 15°, betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 31,
gekennzeichnet durch

einen Trager (15b), der mitin Biindeln angeordneten
Borsten (12) versehen ist und die Borsten (12) in
Umlaufrichtung geneigt sind, wobei die Neigung bis
zu 45°, vorzugsweise 15°, betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Trager (15b) an einem Ende eine Nut (18) und
am anderen Ende eine Feder (19) aufweisen, mittels
denendie Trager (15b) miteinander verbindbar sind.

Verfahren zum Abschleifen und/oder zum Entfernen
der Oxidschichtvon Schnittflachen und/oder Schnitt-
kanten eines band- oder plattenférmigen metalli-
schen Werkstlicks, wonach vier jeweils mit wenig-
stens einer Birste (3) versehene, umlaufende For-
dereinrichtungen (2) derart betrieben werden, dass
jeder Hauptflache (1c) des Werkstiicks (1) zwei ge-
genlaufigumlaufende Fordereinrichtungen (2) zuge-
ordnet sind, welche die Birsten (3) auf der ganzen
Lange, die zur Durchfiihrung des Werkstticks (1) vor-
handen ist, schrag bzw. quer zur Vorschubrichtung
des Werkstiicks (1) an dem Werkstiick (1) vorbei-
fihren, wobei die Fordereinrichtungen in Durchlauf-
richtung leicht versetzt angeordnet sind, so dass sich
die jeweiligen Bursten der Fordereinrichtungen nicht
gegenseitig behindern.

Claims

1.

A device for abrading and/or removing the oxide lay-
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er from cut surfaces and/or cut edges of a metal
workpiece in strip or plate form, wherein four rotating
conveyor devices (2) are provided, each equipped
with at least one brush (3), wherein the conveyor
devices (2) guide the at least one brush (3) approx-
imately linearly in the region of the workpiece (1) to
be machined along the entire length available for
feeding-through the workpiece (1), at an angle or
transversely to the feed direction of the workpiece
(1), and wherein the conveyor devices (2) are ar-
ranged in such a way that two counter-rotating con-
veyor devices (2) are associated with each of the
main surfaces (1 c) of the workpiece (1), wherein the
conveyor devices are arranged slightly offset in the
throughput direction so that the respective brushes
of the conveyor devices do not impede one another.

A device according to Claim 1,

characterised in that the conveyor devices (2) are
arranged slightly offset from one another, preferably
by 10 to 100 mm, in the throughput direction of the
workpiece (1).

A device according to Claim 1 or 2,

characterised in that, with an arrangement of four
conveyor devices (2), the direction of rotation of the
first conveyor device (2) and the fourth conveyor de-
vice (2) as seen in the throughput direction of the
workpiece (1) is selected such that the brushes (3)
can be guided past the workpiece (1) in the direction
of a base plate (9) or a limit plate.

A device according to one of Claims 1 to 3,
characterised in that the at least one conveyor de-
vice (2) has a plurality of brushes (3) arranged at a
mutual spacing.

A device according to one of Claims 1 to 4,
characterised in that a guide channel (4) is provid-
ed, which can be adjusted to the size of the work-
piece (1) and by means of which the workpiece (1)
can be displaced such that it is guided transversely
to the direction of rotation of the at least one guide
device (2).

A device according to one of Claims 1 to 5,
characterised in that the conveyor devices (2) are
mutually displaceable or adjustable, preferably for
correcting wear on the at least one brush (3).

A device according to one of Claims 1 to 6,
characterised in that the bristles (12) of the brush
(3) extend in wavy and/or twisted manner.

A device according to one of Claims 1 to 7,
characterised in that the bristles (12) of the brush
(3) are designed as intertwined bristles and/or abra-
sive bristles.
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A device according to Claim 1,

characterised in that the bristles (12) of the brush
(3) are angled up to 45°, preferably through 15°, in
the direction of rotation.

A device according to Claims 7, 8 or 9,
characterised in that the brush (3) is provided with
supporting bristles (20) for supporting or stabilising
the bristles (12).

A device according to Claim 8 or 9,

characterised in that a bundle (120) of the bristles
(12) is surrounded in stabilising or supportive man-
ner in each case by a sheath (21).

A device according to one of Claims 1 to 11,
characterised in that the brush (3) or the bristles
(12) of the brush (3) are glued, moulded, screwed,
punched or welded to the respective conveyor de-
vice (2).

A device according to one of Claims 1 to 12,
characterised in that the rotational speed of the
brush (3) is 5 to 30 m/sec, preferably 15 to 16 m/sec.

A device according to one of Claims 1 to 13,
characterised in that each conveyor device (2) has
an independent drive, preferably an electric motor
(10).

A device according to one of Claims 1 to 14,
characterised in that the conveyor device (2) is pro-
vided with a V-belt (13) or a toothed belt or a flat belt
with nubs or a chain.

A device according to one of Claims 1 to 15,
characterised in that the conveyor device (2) is
constructed with a triple V-belt (13a, 13b, 13c),
wherein the central V-belt (13a) is provided for re-
ceiving the brushes (3).

A device according to Claim 15 or 16,
characterised in that the V-belt (13) is made from
rubber and/or plastic material or synthetic rubber,
preferably neoprene.

A device according to Claim 15, 16 or 17,
characterised in that a PU cover layer (14) is ap-
plied to the V-belt (13) and a carrier (15) for the brush
(3) or the bristles (12), which is preferably made from
rubber or plastic material, is welded to the PU cover
layer (14).

A device according to Claim 15, 16 or 17,
characterised in that a carrier (15) for the brush (3)
or the bristles (12), which is preferably made from
rubber or plastic material, is screwed, riveted, glued,
welded or clipped onto the V-belt (13).
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A device according to Claim 19,

characterised in that the V-belt (13) has raised por-
tions or projections on its upper side, which is pro-
vided for connection to the carrier (15), which raised
portions (17) or projections guide or support the car-
rier.

A device according to Claim 18, 19 or 20,
characterised in that the bristles (12) are injected
into the carrier (15) in bundles (120).

A device according to one of Claims 18 to 21,
characterised in that the carrier (15) is formed by
individual segments (15b), wherein the segments
(15b) have a length of 10 to 40 mm, preferably 18
mm.

A device according to Claim 22,

characterised in that the segments (15b) each
have a groove (18) at one end and a tongue (19) at
the other end, by means of which the segments (15b)
can be connected to one another.

A device according to Claim 23 or 24,
characterised in that two to four, preferably three,
mutually adjoining segments (15b) or portions (15a)
are each provided with bristles (12) and together
form a brush (3).

A device according to Claim 24,

characterised in that one to three, preferably two,
bristle-free segments (15b) or portions (15a) are ar-
ranged between the brushes (3) of a V-belt (13).

A device according to Claim 21 or 22,
characterised in that the portions (15a) or the seg-
ments (15b) are arranged at a spacing or separately
from one another, wherein the spacing is 3 to 20 mm,
preferably 6 to 10 mm.

A device according to one of Claims 1 to 26,

characterised in that, in the direction of rotation, a
resistance element (23) is arranged after a deflection
point (22) of the conveyor device (2), before the
brush (3) or the bristles (12) come back into contact
with the strip- or plate-shaped metal workpiece (1).

A device according to Claim 27,

characterised in that the resistance element (23)
is arranged in the region in which the brush (3) or its
bristles (12) leave the circular path specified by the
deflection point (22) of the conveyor device (2) and
pass over into a linear or straight movement.

A device according to Claim 27 or 28,

characterised in that the resistance element (23)
prevents a buckling of the bristles (12) in the direction
of rotation mechanically, preferably as a steel roller,
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or magnetically.

A device according to Claim 29,

characterised in that the steel roller (23) can be
moved into the path of the brush (3) or the bristles
(12) in such a way that the tips of the bristles (12)
strike against it.

A device according to one of Claims 1 to 30,
characterised by a V-belt (13), which has bristles
(12) arranged directly on an upper side or by way of
a carrier through adhesion, moulding, screwing,
punching or welding, wherein the bristles (12) are
angled in the direction of rotation and the angle is up
to 45°, preferably 15°.

A device according to one of Claims 1 to 31,
characterised by a carrier (15b) which is provided
with bristles (12) arranged in bundles, and the bris-
tles (12) are angled in the direction of rotation, where-
in the angle is up to 45°, preferably 15°.

A device according to Claim 32,

characterised in that the carrier (15b) has a groove
(18) at one end and a tongue (19) at the other end,
by means of which the carriers (15b) can be con-
nected to one another.

A process for abrading and/or removing the oxide
layer of cut surfaces and/or cut edges of a metal
workpiece in strip or plate form, according to which
four rotating conveyor devices (2), each provided
with at least one brush (3), are driven in such a way
that each main surface (1 c¢) of the workpiece (1) has
two counter-rotating conveyor devices (2) associat-
ed therewith which guide the brushes (3) past the
workpiece (1) along the entire length available for
feeding-through the workpiece (1), at an angle or
transversely to the feed direction of the workpiece
(1), wherein the conveyor devices are arranged
slightly offset in the throughput direction so that the
respective brushes of the conveyor devices do not
impede one another.

Revendications

Dispositif pour le meulage et/ou le retrait de la cou-
che oxydée de surfaces de coupe et/ou de bords de
coupe d’une piéce d’oeuvre métallique en forme de
bande ou de plaque, comportant quatre installations
d’entrainement continu (2), respectivement équipés
d’au moins une brosse (3), dans lequel les installa-
tions d’entrainement (2) sont équipées d’au moins
une brosse (3) sur toute la longueur utilisable pour
le cheminement de la piéce d’oeuvre (1), disposée
en biais, respectivement transversalement par rap-
portaladirection d’avancement de la piéce d’oeuvre
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(1) a travailler et se déplagant au moins approxima-
tivement de fagon linéaire, et dans lequel les instal-
lations d’entrainement (2) sont agencées de telle
maniére qu’a chacune des surfaces principales (1c)
de la piéce d’oeuvre (1) sont assorties deux instal-
lations d’entrainement continus (2) tournant en sens
inverse, dans lequel les installations d’entrainement
sont faiblement décalées de telle maniére que les
brosses respectives des installations d’entraine-
ment ne se génent pas mutuellement.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que,

les installations d’entrainement (2) sont Ilégerement
décalées entre elles dans le sens de cheminement
de la piece d’oeuvre (1), de préférence entre 10 et
100 mm.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que,

pour une disposition a quatre installations d’entrai-
nement (2) le sens de cheminement de la premiére
installation d’entrainement (2) dans la direction du
déplacement de la piece d’oeuvre (1) et de la qua-
trieme installation d’entrainement (2) est choisi de
telle maniére que les brosses (3) peuvent étre pas-
sées en direction d’'une plaque de fond (9), respec-
tivement une plaque de limitation, sur la piéce
d’oeuvre (1).

Dispositif selon au moins une des revendications 1
a3,

caractérisé en ce que,

ladite au moins une installation d’entrainement (2)
comporte plusieurs brosses (3) espacées les unes
des autres.

Dispositif selon au moins une des revendications 1
a4,

caractérisé en ce qu’il,

est prévu un canal de guidage (4) réglable en fonc-
tion de la taille de la piéce d’oeuvre (1), au moyen
duquel la piece d’oeuvre (1) est coulissante, guidée
transversalement par rapport a la direction de che-
minement de ladite au moins une installation d’en-
trainement (2).

Dispositif selon au moins une des revendications 1
ab,

caractérisé en ce que,

les installations d’entrainement (2) sont déplaca-
bles, respectivement mobiles en position les unes
par rapport aux autres, de préférence en vue de la
correction de 'usure d’au moins une des brosses (3).

Dispositif selon au moins une des revendications 1
ae,
caractérisé en ce que,

10

20

25

30

35

40

45

50

55

14

EP 1 562 723 B1

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

26

les poils (12) des brosses (3) sont ondulées et/ou
torsadées.

Dispositif selon au moins une des revendications 1
a7,

caractérisé en ce que,

les poils (12) des brosses (3) sont constitués de poils
cordés et/ou de poils de meulage.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que,

les poils (12) des brosses (3) sontinclinés d’'un angle
allant jusqu’a 45°, de préférence de l'ordre de 15°
par rapport a la direction de cheminement.

Dispositif selon la revendication 7, 8 ou 9,
caractérisé en ce que,

les brosses (3) comportent des poils de support (20)
pour soutenir, respectivement stabiliser les poils
(12).

Dispositif selon la revendication 8 ou 9,
caractérisé en ce que,

le cas échéant un faisceau (120) de poils (12) est
stabilisé, respectivement supporté etenrobé d’'unre-
vétement (21).

Dispositif selon au moins une des revendications 1
a,

caractérisé en ce que,

la brosse (3), respectivement les poils (12) des bros-
ses (3) sont collées, serties ou soudées aux instal-
lations d’entrainement (2) correspondantes.

Dispositif selon au moins une des revendications 1
a 12,

caractérisé en ce que,

la vitesse de cheminement de la brosse (3), est de
5 a 30 m/sec., de préférence de 15 a 16 m/sec.

Dispositif selon au moins une des revendications 1
a 13,

caractérisé en ce que,

chaque installation d’entrainement (2) comporte un
entrainementindépendant, de préférence un moteur
électrique (10).

Dispositif selon au moins une des revendications 1
a 14,

caractérisé en ce que,

l'installation d’entrainement (2) est équipée d'une
courroie conique (13), ou d’une courroie crantée, ou
d’une courroie plate avec des nervures ou d’'une
chaine.

Dispositif selon au moins une des revendications 1
a 15,
caractérisé en ce que,



17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

27

l'installation d’entrainement (2) est équipée d’une tri-
ple courroie conique (13a, 13b, 13c), ou la courroie
centrale (13a) estdestinée arecevoirles brosses (3).

Dispositif selon la revendication 15 ou 16,
caractérisé en ce que,

la courroie conique (13) est réalisée en caoutchouc
et/ou en matiere synthétique, de préférence en néo-
préne.

Dispositif selon la revendication 15, 16 ou 17,
caractérisé en ce que,

la courroie conique (13) est revétue d’une couche
de couverture (14) en PU et sur la couche de cou-
verture en PU, un support (15) pour la brosse (3),
respectivement les poils (12), en caoutchouc ou en
matiére synthétique est de préférence formé et fixé
par soudure (14).

Dispositif selon la revendication 15, 16 ou 17,
caractérisé en ce que,

la courroie conique (13) comporte un support (15)
pour la brosse (3), respectivement les poils (12), en
caoutchouc ou en matiére synthétique fixé par vis-
sage, rivetage, collage, soudure ou clipage.

Dispositif selon la revendication 19,

caractérisé en ce que,

la courroie conique (13) présente des protubéran-
ces, respectivement des creusures (17) a sa face
supérieure qui est liée au support (15), destinés au
guidage, respectivement au soutien du support.

Dispositif selon la revendication 18, 19 ou 20,
caractérisé en ce que,

les poils (12) sont enchassés par faisceaux (120)
dans le support (15).

Dispositif selon I'une des revendications 18 a 21,
caractérisé en ce que,

le support (15) est constitué de segments individuels
(15b), dans lequel les segments ont une longueur
de 10 a 40 mm, de préférence de 18 mm.

Dispositif selon la revendication 22,

caractérisé en ce que,

les segments (15b) comportent respectivement une
mortaise (18) a une extrémité et un tenon (19) a
lautre extrémité, grace auxquels, les segments
(15b) sont reliés entre eux.

Dispositif selon la revendication 22 ou 23,
caractérisé en ce que,

entre deux et quatre, de préférence trois segments
avoisinants (15b), respectivement des éléments par-
tiels (15a) sont équipés de poils (12) et constituent
ensemble une brosse (3).
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25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

28

Dispositif selon la revendication 24,

caractérisé en ce que,

un a trois, de préférence deux segments (15b), res-
pectivement des éléments partiels (15a) libres de
poils, sontdisposés entre les brosses (3) d’une cour-
roie conique (13).

Dispositif selon la revendication 21 ou 22,
caractérisé en ce que,

les éléments partiels (15a), respectivement les seg-
ments (15b) sont espacés librement les uns des
autres, leur distance étant comprise entre 3 a 20
mm, de préférence entre 6 a 10 mm.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 26
caractérisé en ce que,

dans le sens du déplacement, aprés une zone de
retournement (22) de linstallation d’entrainement
(2), un élément résistant (23) est disposé dans un
secteur précédent 'emplacement ou les brosses (3),
respectivement les poils (12) entrent @ nouveau en
contact avec la piece d’oeuvre métallique (1).

Dispositif selon la revendication 27,

caractérisé en ce que,

I'élément résistant (23) est disposé dans la zone ou
les brosses (3), respectivement leurs poils (12) quit-
tent la piste de retournement (22) de l'installation
d’entrainement (2) et sont transférés dans une zone
linéaire, respectivement rectiligne.

Dispositif selon la revendication 27 ou 28,
caractérisé en ce que,

I'élément résistant (23) empéche mécaniquement,
de préférence en tant que rouleau en acier, ou ma-
gnétiquement, une pliure des poils (12) dans le sens
du déplacement.

Dispositif selon la revendication 29,

caractérisé en ce que,

le rouleau en acier (23) est agencé pour étre inter-
posé sur la trajectoire de la brosse (3), respective-
ment des poils (12) de telle maniére que les pointes
des poils (12) s’appuient contre lui.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 30
caractérisé en ce que,

une courroie conique (13) qui comporte directement
ou par l'intermédiaire d’un support, a sa face supé-
rieure, des poils de brosse (12) collés, moulés, vis-
sés, estampés, dans lequel les poils de brosse (12)
sont inclinés dans le sens du cheminement, l'incli-
naison allant jusqu’a 45° et étant de préférence de
15°.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 31
caractérisé par
un support (15b) pourvu de poils de brosse (12) as-



33.

34.
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semblés en faisceaux, les poils de brosse (12) étant
inclinés dans le sens du cheminement, I'inclinaison
allant jusqu’a 45° et étant de préférence de 15°.

Dispositif selon la revendication 32,

caractérisé en ce que,

le support (15b) comporte une mortaise (18) a une
extrémité et un tenon (19) a l'autre extrémité, au
moyen desquels les supports (15b) peuvent étre re-
liés entre eux.

Procédé pour le meulage et/ou le retrait de la couche
oxydée de surfaces de coupe et/ou de bords de cou-
pe d’'une piece d’oeuvre métallique en forme de ban-
de ou de plaque, selon lequel, quatre installations
d’entrainement continu (2) respectivement équipées
d’au moins une brosse (3), sont entrainées de telle
maniére qu’a chaque surface principale (1c) de la
piece d’oeuvre (1), sont associées deux installations
d’entrainement (2) tournant en sens inverse, qui
ameénent les brosses (3) sur toute la longueur en
biais, respectivement transversalement par rapport
a la direction d’avancement de la piece d’oeuvre (1)
a travailler, pour le passage de la piéce d’oeuvre (1)
et dans lequel les installations d’entrainement sont
faiblement décalées de telle maniére que les bros-
ses respectives des installations d’entrainement ne
se génent pas mutuellement.
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