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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schleifmaschine zum
Schleifen einer Oberflache eines Objektes, wobei die
Schleifmaschine eine Mehrzahl von Schleifblrsten, die
um eine Blurstenrotationsachse herum drehbar gelagert
sind, wenigstens einen Blrstentrager, an dem wenigs-
tens eine der Schleifbirsten gelagert ist und der um eine
Tragerrotationsachse drehbar gelagert ist, und eine For-
derrichtung zum Férdern des Objektes mit einer Vor-
schubgeschwindigkeit durch die Schleifmaschine auf-
weist. Eine solche Schleifmaschine ist beispielsweise
aus der DE 10 2007 022 194 B4 bekannt. Derartige
Schleifmaschinen werden zum Schleifen von Oberfla-
chen von Objekten verwendet, wobei das gewiinschte
Schleifergebnis sehr unterschiedlich gewahlt sein kann.
Soll das zu bearbeitende Werkstlick nach dem Schleifen
beispielsweise weiter verarbeitet, beispielsweise lackiert
werden, ist es von Vorteil, ein mdglichst gleichmafiges
Schleifbild zu erreichen, so dass méglichst keine Schleif-
spuren, Rillen, Riefen oder sonstige Vertiefungen an der
Oberflache verbleiben. Soll hingegen die zu schleifende
Oberflache beispielsweise nicht weiter verarbeitet wer-
den, kann es durchaus gewtinscht sein, spezielle Arten
von Schleifspuren auf der Oberflache zu hinterlassen,
um einen dekorativen Effekt zu erreichen. Dazu ist es
beispielsweise aus der DE 102011 116 842 A1 bekannt,
eine Schleifmaschine, die mit einem Querschleifband
ausgebildet ist, so zu verwenden, dass die Schleifrich-
tung nicht zwangslaufig senkrecht auf der Vorschubrich-
tung steht, sondern der zwischen den beiden Richtungen
eingeschlossene Winkel einstellbar ist. Zudem kénnen
aktive Bereiche des Schleifbandes sich mit passiven Be-
reichen des Schleifbandes abwechseln.

[0002] BeiSchleifmaschinen aus dem Stand der Tech-
nik sind in der Regel der Abstand zwischen den einzelnen
Schleifbirsten einerseits und der Férdereinrichtung an-
dererseits einstellbar. Damit kann auf unterschiedliche
dicke Werkstlicke reagiert werden und zudem ein An-
pressdruck oder Schleifdruck der einzelnen Schleifbirs-
ten an der zu schleifenden Oberflache eingestellt wer-
den. Aus dem Stand der Technik sind Schleifmaschinen
bekannt, bei denen diese Einstellung automatisch sen-
sorgesteuert erfolgt. Sofern bei jedem zu schleifenden
Werkstuck der gleiche Schleifeffekt erreicht werden soll,
ist dies mit den aus dem Stand der Technik bekannten
Schleifmaschinen durchaus erreichbar. Eine Umstellung
beispielsweise von einem mdglichst gleichmaRigen
Schleifergebnis auf ein bestimmtes Schleifmuster ist je-
doch nicht oder nur mit groRem Aufwand mdglich. Aus
der DE 11 2014 000427 T5, welche Basis flir den Ober-
begriff des Anspruchs 1 bildet, ist eine Poliermaschine
bekannt, bei der verschiedene Polierparameter wie bei-
spielsweise eine Drehgeschwindigkeit der Polierbiirsten,
eine Polierdauer oder eine Umlaufgeschwindigkeit der
Polierbirsten einstellbar sind, indem die entsprechen-
den Werte in eine Steuerung eingegeben werden.
[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
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de, eine Schleifmaschine so weiterzuentwickeln, dass
moglichst viele unterschiedliche Schleifergebnisse er-
reicht und die entsprechenden Einstellungen mdéglichst
einfach vorgenommen werden kdnnen.

[0004] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe durch
eine Schleifmaschine gemaR Anspruch 1. Weiterfuhren-
de Ausgestaltungen sind Gegenstand der abhangigen
Anspriiche.

[0005] Im Vergleich zu Schleifmaschinen aus dem
Stand der Technik sind folglich weitere Parameter bei
einer erfindungsgemaRen Schleifmaschine einstellbar.
Dies gilt insbesondere, wenn mehrere der im Anspruch
genannten Parameter einstellbar sind. Sowohl die Birs-
tenrotationsgeschwindigkeit als auch die Tragerrotati-
onsgeschwindigkeit und die Vorschubgeschwindigkeit
haben einen eigenen Einfluss auf das zu erwartende
Schleifergebnis. Da es sich insbesondere bei der Ein-
stellung aller dieser Parameter um einen mehrdimensi-
onalen Parameterraum handelt, sind selbst flir erfahrene
Techniker die einzelnen Schleifergebnisse nicht oder nur
sehr schwer vorhersagbar. Dies gilt insbesondere dann,
wenn beispielsweise die Burstenrotationsgeschwindig-
keit und die Tragerrotationsgeschwindigkeit unabhangig
voneinander einstellbar sind. Dies in Kombination mit ei-
ner einstellbaren Vorschubgeschwindigkeit bietet eine
Vielzahl unterschiedlichster Bewegungsmuster der ein-
zelnen Birsten relativ zur zu schleifenden Oberflache.
Daher verfugt die Maschine zudem (ber eine Ausgabe-
einrichtung, an der ein erwartetes Schleifergebnis, das
selbstverstandlich von der Burstenrotationsgeschwin-
digkeit, der Tragerrotationsgeschwindigkeit und der Vor-
schubgeschwindigkeit abhangt, ausgegeben werden
kann.

[0006] Vorzugsweise ist die Ausgabeeinrichtung eine
Anzeigeeinrichtung, beispielsweise ein Display, beson-
ders bevorzugt ein LCD- oder LED-Display, auf dem das
zu erwartende Schleifergebnis dargestellt ist. Dies kann
in einer schwarz-wei3en Darstellung oder besonders be-
vorzugt in einer farbigen Darstellung erfolgen, wobei
durch die Farbe vorzugsweise eine Schleiftiefe oder ein
aufgebrachter Schleifdruck codiert werden kann. Die
Darstellung kann zweidimensional oder dreidimensional
erfolgen.

[0007] DerBedienerder Schleifmaschine kann folglich
nach der Einstellung der jeweiligen Parameter an der
Ausgabeeinrichtung erkennen, wie das erwartete Schlei-
fergebnis aussieht. Gegebenenfalls kdnnen weitere Pa-
rameter, beispielsweise ein Anpressdruck der Birsten,
unterschiedliche Birstenrotationsgeschwindigkeiten fir
unterschiedliche Birsten, unterschiedliche Tragerrotati-
onsgeschwindigkeiten fiir unterschiedliche Trager, die
Oberflachenbeschaffenheit der zu schleifenden Oberfl&-
che und sonstige Parameter eingegeben und in das er-
wartete Schleifergebnis, das uber die Ausgabeeinrich-
tung ausgegeben wird, einbezogen werden.

[0008] In einer bevorzugten Ausgestaltung verfugt die
Schleifmaschine Uber eine elektrische Steuerung, insbe-
sondere einen Mikroprozessor, die eingerichtet ist, dass
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erwartete Schleifergebnis mittels der eingestellten Para-
meter zu errechnen. Auf der elektronischen Datenverar-
beitungseinrichtung, also der elektrischen Steuerung,
wird in diesem Fall ein Algorithmus ausgefiihrt, der in
einem elektronischen Datenspeicher hinterlegt wurde.
Dabei werden die eingestellten Parameter in den Algo-
rithmus eingebracht und in diesem weiterverarbeitet. So
wird beispielsweise ein Bewegungsmuster der einzelnen
Bursten relativ zu zur schleifenden Oberflache bestimmt.
Zusatzlich kann eine Oberflachenbeschaffenheit, insbe-
sondere ein Oberflachenmaterial der zu schleifenden
Oberflache mit in die Ausfiihrung des Algorithmus ein-
bezogen werden, so dass beispielsweise eine Schleiftie-
fe oder unterschiedlicher Schleifdruck mit in die Berech-
nung einbezogen und in das dargestellte zu erwartende
Schleifergebnis eingerechnet wird.

[0009] Vorteilhafterweise weist die Schleifmaschine
mehrere Birstentrager auf, fir die durch die Eingabeein-
richtung verschiedene Tragerrotationsgeschwindigkei-
ten einstellbar sind. Zusatzlich oder alternativ dazu ver-
fugt die Schleifmaschine tUber mehrere Schleifbirsten,
fur die durch die Eingabeeinrichtung verschiedene Biirs-
tenrotationsgeschwindigkeiten einstellbar sind. Es ist fiir
einige Ausfiihrungsformen durchaus ausreichend, fir ei-
nige der Burstentrager identische Tragerrotationsge-
schwindigkeiten und/oder fir einige der Schleifbirsten
identische Rotationsgeschwindigkeiten einstellbar vor-
zusehen. In diesem Fall kénnen die unterschiedlichen
Birstentrager und/oder die unterschiedlichen Birsten,
gegebenenfalls nur gemeinsam auf eine jeweilige Rota-
tionsgeschwindigkeit einstellbar sein.

[0010] Vorzugsweise sind die Biirstentrager gleichsin-
nig rotierbar. Bis bedeutet, dass sie alle in die gleiche
Richtung, also mit dem gleichen Drehsinn, beispielswei-
se im Uhrzeigersinn gedreht werden kénnen.

[0011] Vorteilhafterweise sind die Burstentrager in
Vorschubrichtung versetzt angeordnet. Dadurch wird er-
reicht, dass sich die Wirkungskreise der einzelnen Birs-
tentrager und der sich daran befindenden Schleifbirsten
entlang einer Richtung quer zur Vorschubrichtung durch-
aus uberlappen kénnen. Damit wird verhindert, dass es
Bereiche der zu schleifenden Oberflache gibt, die nicht
oder zu stark von einer Schleifbiirste bearbeitet werden
kénnen. In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung
istauch der Abstand der einzelnen Birstentrager in Vor-
schubrichtung und/oder quer zur Vorschubrichtung ein-
stellbar. Auch dadurch kann das Schleifergebnis beein-
flusst und so die Vielseitigkeit der zu erreichenden
Schleifergebnisse erhéht werden.

[0012] Vorzugsweise sind die Birstentrager so ange-
ordnet, dass sich die Wirkkreise der Schleifbirsten Giber-
lappen. Unter einem Wirkkreis einer Birste wird dabei
insbesondere der Bereich verstanden, der von einer
Schleifbirste Uberstrichen wird, wenn der Birstentrager,
an dem sich die Schleifblrste befindet, eine Umdrehung
ausfihrt. Der Wirkkreis eines Burstentragers ist die Sum-
me der Wirkkreise der Schleifbirsten, die an dem jewei-
ligen Birstentrager angeordnet sind.
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[0013] Wirkkreise kdnnen sich direkt tiberlappen. Dies
geschieht, wenn es Punkte gibt, die von zwei unter-
schiedlichen Schleifblrsten tberstrichen werden, selbst
wenn die Oberflache nicht bewegt wird, sondern lediglich
die Birstentrager bewegt werden. Wirkkreise kénnen
sich auch indirekt Gberlappen. Dabei werden Punkte auf
der zu schleifenden Oberflache nur dann durch mehrere
Schleifblirsten Uberstrichen, die an unterschiedlichen
Birstentragern angeordnet sind, wenn das Werkstiick
oder Objekt entlang der Vorschubrichtung bewegt wird.
Diese Art der Uberlappung kann besonders einfach er-
reicht werden, wenn Biirstentrager in Vorschubrichtung
versetzt angeordnet sind.

[0014] Vorteilhafterweise ist wenigstens ein Birsten-
trager exzentrisch gelagert. Dies bedeutet, dass die Tra-
gerrotationsachse nicht durch den Mittelpunkt des Biirs-
tentragers verlauft. Dadurch haben die unterschiedlichen
Schleifbirsten, die sich an diesem Biirstentrager befin-
den, einen unterschiedlichen Abstand zur Tragerrotati-
onsachse und bewegen sich somit bei der Rotation des
Birstentragers zwar auf Kreisbahnen, diese sind fir die
unterschiedlichen Schleifbirsten jedoch gegebenenfalls
unterschiedlich groR.

[0015] Ineinerbevorzugten Ausgestaltungistder Grad
der Exzentrizitat durch die Eingabeeinrichtung einstell-
bar. Der Grad der Exzentrizitat ist dabei beispielsweise
ein MaR fir den Abstand der Tragerrotationsachse von
dem Mittelpunkt des Biirstentragers. Auch hier kann es
von Vorteil sein, fir unterschiedliche Birstentrager un-
terschiedliche Grade von Exzentrizitat einstellbar auszu-
gestalten.

[0016] In einer bevorzugten Ausgestaltung verfugt die
Eingabeeinrichtung iber eine Schnittstelle zu einer Da-
tenverbindung, insbesondere eine Bluetooth-Schnittstel-
le, eine USB-Schnittstelle, eine Internetanwendung oder
eine drahtlose Schnittstelle, beispielsweise eine Funk-
oder WLAN-Schnittstelle. Auf diese Weise kénnen vor-
eingestellte Parametersatze beispielsweise von einem
Kunden Ubermittelt und der Schleifmaschine bzw. der
elektrischen Datenverarbeitungseinrichtung zur Verfu-
gung gestellt werden. Zudem kann uber die gleiche Da-
tenverbindung auch das zu erwartende Schleifergebnis
Uber die Ausgabeeinrichtung an einen anderen Ort, bei-
spielsweise einen Kunden, gesendet werden. Es ist so-
mit nicht notwendig, sich am Ort der Schleifmaschine zu
befinden, um diese zu bedienen oder zu (iberwachen.
[0017] Vorzugsweise verfugt die Eingabeeinrichtung
Uber ein Bedienelement, durch das manuell die Parame-
ter einstellbar sind. Dies kann beispielsweise eine Tas-
tatur oder eine auf einem Display abgebildete Tastatur
sein. Selbstverstandlich ist es auch mdglich, beispiels-
weise ein externes Datenverarbeitungsgerat, beispiels-
weise einen Computer, einen Laptop, ein Smartphone
oder ein Tablet als entsprechendes Bedienelement aus-
zugestalten. In diesem Fall ist es von Vorteil, eine ent-
sprechende Software auf dem Datenverarbeitungsgerat
zu installieren. Dies kann beispielsweise bei einem
Smartphone oder einem Tablet eine App sein, die bei-
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spielsweise aus dem Internet heruntergeladen werden
kann und eine Bedienung der Schleifmaschine oder zu-
mindest die Einstellung der einzelnen Parameter ermdg-
licht.

[0018] Vorzugsweise verfugt die Schleifmaschine
Uber einen elektronischen Datenspeicher, in dem einge-
stellte Parameter gespeichert werden kdnnen. Dabei ist
es ausreichend, wenn die Schleifmaschine Zugriff auf
einen entsprechenden elektronischen Datenspeicher
hat. Der elektronische Datenspeicher muss im Rahmen
der vorliegenden Erfindung nicht Teil der Schleifmaschi-
ne selbst sein. In einem derartigen Datenspeicher kon-
nen die eingestellten Parametersatze gespeichert und
zu einem spateren Zeitpunkt erneut verwendet werden.
[0019] Vorzugsweise weist die Schleifmaschine eine
Erfassungseinrichtung auf, durch die ein erreichtes
Schleifergebnis erfasst werden kann. Diese Erfassungs-
einrichtung ist beispielsweise eine Kamera und ist vor-
zugsweise auf die geschliffene Oberflache gerichtet. Sie
ist folglich in Vorschubrichtung hinter dem eigentlichen
Schleifwerk, also den Schleifblrsten und Birstentragern
angeordnet. Die Erfassungseinrichtung ist vorzugsweise
mit einer elektronischen Datenverarbeitungseinrichtung
verbunden. Die erfassten Daten, beispielsweise aufge-
nommene Bilder, werden an die Datenverarbeitungsein-
richtung Ubermittelt und darin weiterverarbeitet. Die Da-
tenverarbeitungseinrichtung ist beispielsweise einge-
richtet, die Daten des erreichten Schleifergebnisses mit
dem erwarteten Schleifergebnis zu vergleichen. Ist eine
dabei festgestellt Abweichung gréRer als ein vorbe-
stimmter Toleranzwert, kann die elektronische Datenver-
arbeitungseinrichtung wenigstens einen Parameter, bei-
spielsweise die Birstenrotationsgeschwindigkeit, die
Tragerrotationsgeschwindigkeit, einen Anpressdruck
und/oder die Vorschubgeschwindigkeit verandern und
so iterativ das erreichte Schleifergebnis dem erwarteten
Schleifergebnis anpassen. Das Ergebnis des Verglei-
ches kann also als Steuerparameter oder Regelparame-
ter verwendet werden.

[0020] Mit Hilfe der beigefiigten Zeichnungen werden
nachfolgend einige Ausfiihrungsbeispiele der vorliegen-
den Erfindung naher erlautert. Es zeigt:

Figur 1 - die schematische dreidimensionale Ansicht
eines Teils einer Schleifmaschine gemaf einem ers-
ten Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfin-
dung,

Figur 2 - die schematische Darstellung von Brsten-
tragern und Schleifbirsten,

Figur 3 - die schematische Darstellungen von Wir-
kungskreisen,

Figur 4 - die schematische Darstellung eines An-
triebs flir eine Schleifmaschine,

Figur 5 - die schematische Darstellung von Wirkkrei-
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sen gemal einem anderen Ausfiihrungsbeispiel der
vorliegenden Erfindung,

Figur 6 - eine weitere Ansicht von Wirkkreisen ge-
mafR einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel der vor-
liegenden Erfindung und

Figur 7 - die schematische Darstellung von zwei un-
terschiedlichen Steuermodi.

[0021] Figur 1 zeigt schematisch einen Teil einer
Schleifmaschine gemaR einem ersten Ausflihrungsbei-
spiel der vorliegenden Erfindung. Sie verfiigt Uber eine
Mehrzahl von Schleifblrsten 2, von denen im gezeigten
Ausflihrungsbeispiel jeweils drei an einem Biirstentrager
4 angeordnet sind. Jeder der Biirstentrager 4 ist um eine
Tragerrotationsachse 6 drehbar gelagert. Dazu ist ein
Tragerantrieb 8 beispielsweise in Form eines Elektromo-
tors vorhanden, durch den Uber einen ersten Transmis-
sionsgurt 10 die Tragerrotationsachsen 6 und damit die
Birstentrager 4 in Rotation versetzt werden kdnnen.
Durch Umlenkrollen 12 wird gewahrleistet, dass die die
jeweiligen Tragerrotationsachsen 6 umgebenen Trager-
zahnrader 14 von dem ersten Transmissionsgurt 10 mit
ausreichender Spannung umgeben werden.

[0022] Die Schleifmaschine gemaf Figur 1 verfligt zu-
dem Uber einen Biirstenantrieb 16, der ebenfalls in Form
eines Elektromotors vorliegen kann. Durch ihn werden
Uber einen nicht gezeigten zweiten Transmissionsgurt
18 die einzelnen Birsten 2 angetrieben. Dazu verfligtim
gezeigten Ausflihrungsbeispiel jeder Burstentrager 4
Uber einen dritten Transmissionsgurt 20, durch den die
Uber den zweiten Transmissionsgurt 18 Gibertragene Be-
wegung auf die einzelnen Birsten 2 jeweils eines Biirs-
tentragers 4 Gbertragen wird.

[0023] Figur 1 zeigt zudem eine Ausgabeeinrichtung
17, die beispielsweis ein Monitor ist. Bevorzugt beinhaltet
sei auch eine Eingabeeinrichtung beispielsweise in Form
eine Tastatur, damit die gewlinschten Werte fur die ein-
zustellenden Parameter eingegeben werden konnen.
Die Ausgabeeinrichtung 17 ist mit einer schematisch dar-
gestellten elektronischen Datenverarbeitungseinrich-
tung 19 gekoppelt, die mit dem Burstenantrieb 16 und
dem Tragerantrieb 8 verbunden ist.

[0024] Figur 2 zeigt die schematische Darstellung ei-
ner ahnlichen Ausfiihrungsform der Schleifmaschine.
Man erkennt wirin Figur 1 vier Birstentrager 4, an denen
jeweils drei Schleifbiirsten 2 angeordnet sind. Die ein-
zelnen Schleifblrsten 2 sind vorliegend als Topfbirsten
ausgebildet, so dass die Borsten 22 der einzelnen
Schleifbristen 2 sich nurin deren Randbereich befinden.
Selbstverstandlich sind auch Tellerbirsten oder andere
Burstenformen denkbar.

[0025] Man erkennt zudem die Tragerrotationsachsen
6. Sie sind umgeben von jeweils einem ersten Birsten-
zahnrad 24, in dem sie frei rotieren kdnnen. Die ersten
Burstenzahnrader 24 sind Uber den zweiten Transmissi-
onsgurt 18 miteinander verbunden.
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[0026] Uber ein Antriebszahnrad 26 wird ein von dem
in Figur 2 nicht dargestellten Biirstenantrieb 16 aufge-
brachtes Drehmoment auf den zweiten Transmissions-
gurt 18 und damit auf die ersten Biirstenzahnrader 24
Ubertragen. Diese sind gekoppelt mit einem zweiten
Birstenzahnrad 28, das mit dem dritten Transmissions-
gurt 20 in Eingriff steht und die Bewegung auf die eigent-
lichen Schleifbirsten 20 Gibertragt. Da die Schleifbirsten
2 durch den Birstenantrieb 16 und die Birstentrager 4
durchden Tragerantrieb 8 angetrieben werden, Iasst sich
die jeweilige Rotationsgeschwindigkeit unabhangig von-
einander einstellen. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
ist es jedoch nicht méglich, unterschiedliche Tragerrota-
tionsgeschwindigkeiten fiir unterschiedliche Blrstentra-
ger 4 oder unterschiedliche Burstenrotationsgeschwin-
digkeiten fur unterschiedliche Schleifbirsten 2 einzustel-
len.

[0027] Die vier Burstentrager 4 in Figur 1 und 2 sind in
einer Querrichtung angeordnet. Senkrecht dazu verlauft
die Vorschubrichtung, in den gezeigten Ausfiihrungsbei-
spielen also von unten nach oben oder von oben nach
unten. Man erkennt in Figur 2, dass die einzelnen Birs-
tentrager 4 in dieser Vorschubrichtung, die durch den
Pfeil 30 angedeutet ist, versetzt angeordnet sind.
[0028] Die einzelnen Wirkkreise der Birsten sind in
Figur 3 dargestellt. Man erkennt schematisch die Biirs-
tentrager 4, an denen sich jeweils drei Schleifbiirsten 2
befinden. Sie stehen liber den Umfang des Biirstentra-
gers 4 hinaus. Werden nun die Birstentrager 4 entlang
der durch den Pfeil 32 dargestellten Birstenrotations-
richtung bewegt, werden die Schleifbiirsten 2 mitgedreht
und die duRerste Kante der Schleifblrsten 2 beschreibt
den in gestrichpunktierter Linie dargestellten Wirkkreis
34. Gleichzeitig werden die einzelnen Schleifblrsten 2
in der durch den Pfeil 36 dargestellten Biirstenrotations-
richtung bewegt.

[0029] Da auch hier die einzelnen Birstentrager 4 in
Vorschubrichtung, die wieder durch den Pfeil 30 darge-
stellt wird, versetzt angeordnet sind, gibt es keine Stelle
an einer Oberflache eines Werkstlickes, die nicht von
einer Schleifbirste 2 bearbeitet wird, obwohl die einzel-
nen Wirkkreise 34 einander nicht Gberlappen.

[0030] Figur 4 zeigt schematisch den Aufbau der un-
terschiedlichen Antriebe. Man erkennt zwei Schleifburs-
ten 2, die an einem Birstentrdger 4 angeordnet sind.
Dieser wird Uber eine Antriebswelle 38 angetrieben, an
deren oberen Ende sich das Tragerzahnrad 14 befindet,
das mitdemersten Transmissionsgurt 10 in Eingriff steht.
Man erkennt zudem eine der bereits in Figur 1 darge-
stellten Umlenkrollen 12.

[0031] Um die Antriebswelle 38 herum ist das erste
Birstenzahnrad 24 angeordnet, das mit dem zweiten
Transmissionsgurt 18 in Eingriff steht. Es erstreckt sich
in Figur 2 nach unten und ist mit dem zweiten Bursten-
zahnrad 28 verbunden, das mit dem dritten Transmissi-
onsgurt 20 in Eingriff steht und die Bewegung auf die
eigentlichen Schleifblrsten 2 Gbertragt.

[0032] Figur 5 zeigt eine der Figur 3 ahnliche Darstel-
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lung. Man erkenntdrei Birstentrager 4, an denen jeweils
drei Schleifbiirsten 2 angeordnet sind. Auch diese stehen
Uber den dulReren Umfang des Biirstentragers 4 heraus
und werden entlang der durch den Pfeil 36 dargestellten
Birstenrotationsrichtung gedreht. Anders als im in Figur
3 gezeigten Ausfihrungsbeispiel sind die einzelnen
Birstentrager 4 jedoch exzentrisch um die Tragerrotati-
onsachse 6 angeordnet. Um diese Tragerrotationsachse
6 werden die einzelnen Biirstentrager in die durch den
Pfeil 32 dargestellte Richtung gedreht. Dadurch be-
schreibt jede der Schleifblrsten 2 eine Kreisbahn um die
Tragerrotationsachse 6, die einzelnen Abstdnde der
Schleifbiirsten von der Tragerrotationsachse 6 sind je-
doch unterschiedlich groB3, so dass sich fiir unterschied-
liche Schleifbursten 2 unterschiedliche Wirkkreise 34 er-
geben. Aufgrund der Exzentrizitdt der Aufhangung der
Birstentrager 4 um die Tragerrotationsachse 6 Gberlap-
pen die einzelnen Wirkkreise 34, ohne dass es zu Kolli-
sionen zwischen den einzelnen Birstentragern 4 oder
den Schleifbursten 2 kommen kann. Daher ist es in der
in Figur 5 gezeigten Ausgestaltung nicht notwendig, die
Birstentrager 4 entlang der Vorschubrichtung versetzt
anzuordnen.

[0033] Figur6 zeigteine weitere Ausgestaltung der un-
terschiedlichen Anordnungen. Man erkenntdrei Bursten-
trager 4, an denen jeweils drei Schleifblrsten 2 angeord-
net sind, die um die durch den Pfeil 36 dargestellte Birs-
tenrotationsrichtung gedreht werden. Die einzelnen
Birstentrager 4 sind nicht versetzt zueinander angeord-
net, jedoch an einem gemeinsamen Tragerbalken 40 po-
sitioniert. Dieser ist an seinen beiden Enden an jeweils
einer Rotationsscheibe 42 angeordnet, wobei die Befes-
tigung 44 exzentrisch erfolgt. Werden die Rotations-
scheiben 42 entlang der Rotationsrichtung 46 in Bewe-
gung versetzt, kommt es zu einer Schwenk- oder Tau-
melbewegung des Tragerbalkens 40. In einer bevorzug-
ten Ausgestaltung kann auch die Rotationsgeschwindig-
keit, mitder die Rotationsscheiben 42 rotieren, eingestellt
werden.

[0034] Figur 7 zeigt, dass prinzipiell zwei unterschied-
liche Rotationsmodi gewahlt werden kénnen. Im unteren
Beispiel der Figur 7 rotieren die beiden Rotationsschei-
ben 42, die in Figur 7 nur schematisch dargestellt sind,
in die gleiche Richtung. Der Bewegung der nicht darge-
stellten Birstentrager 4 und der Schleifbursten 2 wird auf
diese Weise eine zuséatzliche Rotationsbewegung tber-
lagert, da der Tragerbalken 40 ohne seine Orientierung
zu verandern, bewegt wird. Im oberen Teil der Figur 7
hingegen rotieren die beiden Rotationsscheiben 42 in
unterschiedliche Drehrichtungen. Dadurch kommt es zu
einer Taumelbewegung des Tragerbalkens 40, die der
Bewegung der Schleifbirsten 2 und der Burstentrager 4
Uberlagert wird. Vorteilhafterweise lasst sich folglich
auch die Rotationsrichtung wenigstens einer der beiden
Rotationsscheiben einstellen, um so weitere Schleifmus-
ter erreichen zu kdénnen.
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Bezugszeichenliste

[0035]

2 Schleifbirste

4 Birstentrager

6 Tragerrotationsachse

8 Tragerantrieb

10  erster Transmissionsgurt
12 Umlenkrolle

14  Tragerzahnrad

16  Burstenantrieb

17 Ausgabeeinrichtung

18  zweiter Transmissionsgurt
19  Datenverarbeitungseinrichtung
20  dritter Transmissionsgurt
22  Borsten

24  erstes Birstenzahnrad

26  Antriebszahnrad

28  zweites Birstenzahnrad
30 Pfeil

32 Pfeil

34  Wirkkreis

36  Pfeil

38  Antriebswelle

40  Tragerbalken
Patentanspriiche

1. Schleifmaschine zum Schleifen einer Oberflache ei-

nes Objektes, wobei die Schleifmaschine
a. eine Mehrzahl von Schleifbirsten (2),

i. die um eine Birstenrotationsachse herum
drehbar gelagert sind,

b. wenigstens einen Birstentrager (4),

i. an dem wenigstens eine der Schleifbiirs-
ten (2) gelagert ist und der

ii. um eine Tragerrotationsachse (6) dreh-
bar gelagert ist, und

c. eine Fordereinrichtung zum Férdern des Ob-
jektes mit einer Vorschubgeschwindigkeit durch
die Schleifmaschine aufweist,

wobei die Schleifmaschine eine Eingabeeinrichtung
und eine Ausgabeeinrichtung aufweist, wobei

durch die Eingabeeinrichtung eine Blrstenrotations-
geschwindigkeit um die Birstenrotationsachse
und/oder eine Tragerrotationsgeschwindigkeit um
die Tragerrotationsachse (6) und/oder die Vorschub-
geschwindigkeit einstellbar ist, wobei die Schleifma-
schine dadurch gekennzeichnetist, dass die Aus-
gabeeinrichtung derart eingerichtet ist, dass durch
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10.

1.

die Ausgabeeinrichtung ein erwartetes Schleifer-
gebnis ausgebbar ist, welches von den durch die
Eingabeeinrichtung eingestellten Parametern ab-
hangt.

Schleifmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausgabeeinrichtung eine
Anzeigeeinrichtung aufweist, auf der das erwartete
Schleifergebnis anzeigbar ist.

Schleifmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schleifmaschine eine
elektrische Steuerung, insbesondere einen Mikro-
prozessor aufweist, die eingerichtet ist, das erwar-
tete Schleifergebnis mittels der eingestellten Para-
meter zu errechnen.

Schleifmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schleifmaschine mehrere Birstentrager (4) auf-
weist, fir die durch die Eingabeeinrichtung verschie-
dene Tragerrotationsgeschwindigkeiten einstellbar
sind, wobei die Birstentrager vorzugsweise in die
gleiche Richtung rotierbar sind.

Schleifmaschine nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Birstentrager (4) in Vor-
schubrichtung versetzt angeordnet sind.

Schleifmaschine nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Birstentrager (4) derart
angeordnet sind, dass sich Wirkkreise der Schleif-
birsten Gberlappen.

Schleifmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens ein Blrstentrager (4) exzentrisch gelagert ist.

Schleifmaschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Grad der Exzentrizitat
durch die Eingabeeinrichtung einstellbar ist.

Schleifmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
gabeeinrichtung eine Schnittstelle zu einer Daten-
verbindung, insbesondere eine Bluetooth-Schnitt-
stelle, eine USB-Schnittstelle, eine Internetanbin-
dung oder eine drahtlose Schnittstelle, beispielswei-
se eine Funk- oder WLAN-Schnittstelle aufweist

Schleifmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
gabeeinrichtung ein Bedienelement aufweist, durch
das manuell die Parameter einstellbar sind.

Schleifmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schleifmaschine einen elektronischen Datenspei-
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cher aufweist, in dem eingestellte Parameter gespei-
chert werden kdnnen.

Schleifmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
Erfassungseinrichtung, insbesondere eine Kamera,
aufweist, durch die ein erreichtes Schleifergebnis an
der Oberflache des Objektes nach dem Schleifen
erfassbar ist, wobei die Schleifmaschine vorzugs-
weise eine elektronische Datenverarbeitungsein-
richtung aufweist, die eingerichtet ist, das erfasste
Schleifergebnis mitdem erwartetem Schleifergebnis
zu vergleichen und das Ergebnis dieses Vergleichs
als Steuerparameter oder Regelparameter zu ver-
wenden.

Claims

1.

A grinding machine for grinding a surface of an ob-
ject, wherein the grinding machine comprises

a. a plurality of grinding brushes (2),

i. which are mounted such that they can be
rotated about a brush axis of rotation,

b. at least one brush holder (4),

i. which is mounted on the at least one of
the grinding brushes (2) and which

ii. is mounted such that it can be rotated
about a holder axis of rotation (6), and

c. a conveying device for conveying the object
through the grinding machine at a feed speed,
wherein the grinding machine features an input
device and an output device, wherein

a brush speed of rotation about the brush axis
of rotation and/or a holder speed of rotation
about the holder axis of rotation (6) and/or the
feed speed can be adjusted using the input de-
vice, the grinding machine being characterized
in that the output device is configured in such
a way that an anticipated grinding result can be
displayed by the output device, said result being
dependent on the parameters set by the input
device.

The grinding machine according to claim 1, charac-
terized in that the output device comprises a display
device on which the anticipated grinding result can
be displayed.

The grinding machine according to claim 1 or2, char-
acterized in that the grinding machine has an elec-
tric control unit, especially a microprocessor, which
is configured to calculate the anticipated grinding re-
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12
sult using the set parameters.

The grinding machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the grinding
machine comprises multiple brush holders (4), for
which different holder speeds of rotation can be ad-
justed by way of the input device, wherein the brush
holders can preferably be rotated in the same direc-
tion.

The grinding machine according to claim 4, charac-
terized in that the brush holders (4) are arranged
at an offset in the feed direction.

The grinding machine according to claim4 or 5, char-
acterized in that the brush holders (4) are arranged
in such a way that the effective radii of the grinding
brushes overlap.

The grinding machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that at least one
brush holder (4) is mounted eccentrically.

The grinding machine according to claim 7, charac-
terized in that a degree of the eccentricity can be
adjusted by the input device.

The grinding machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the input de-
vice features an interface to a data connection, es-
pecially a Bluetooth interface, a USB interface, an
internet connection or a wireless interface, such as
a radio or WiFi interface.

The grinding machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the input de-
vice has an operating element by way of which the
parameters can be adjusted manually.

The grinding machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the grinding
machine comprises an electronic memory in which
set parameters can be stored.

The grinding machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that it features a
detection device, in particular a camera, with which
agrinding resultachieved on the surface ofthe object
after grinding can be detected, wherein the grinding
machine preferably features an electronic data
processing device that is configured to compare the
detected grinding result with the anticipated grinding
result, and to use the result of this comparison as a
control or regulation parameter.
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Revendications

Rectifieuse destinée a rectifier une surface d’un ob-
jet, la rectifieuse comprenant :

a. une pluralité de brosses de rectification (2),

i. qui sont montées de fagon mobile en ro-
tation autour d’'un axe de rotation de brosse,

b. au moins un support de brosse (4),

i. sur lequel est montée 'une au moins des
brosses de rectification (2), et

ii. qui est monté de fagon mobile en rotation
autour d’un axe de rotation de support (6), et

c. undispositif de transport pour transporter I'ob-
jet a une vitesse d’avance a travers la rectifieu-
se,

dans laquelle

la rectifieuse comprend un dispositif d’entrée et
un dispositif de sortie, et

le dispositif d’entrée permet de régler une vites-
se de rotation de brosse autour de I'axe de ro-
tation de brosse et/ou une vitesse de rotation de
support autour de I'axe de rotation de support
(6) et/ou la vitesse d’avance, la rectifieuse étant
caractérisée en ce que

le dispositif de sortie est congu de maniére a
pouvoir émettre un résultat de rectification at-
tendu qui dépend des parameétres réglés par le
dispositif d’entrée.

Rectifieuse selon la revendication 1,

caractérisée en ce que le dispositif de sortie com-
prend un dispositif d’affichage permettant d’afficher
le résultat de rectification attendu.

Rectifieuse selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que larectifieuse comporte une
commande électrique, en particulier un micropro-
cesseur, qui est congu(e) pour calculer le résultat de
rectification attendu au moyen des parametres ré-
glés.

Rectifieuse selon I'une des revendications précé-
dentes,

caractérisée en ce que larectifieuse comprend plu-
sieurs supports de brosse (4) pour lesquels différen-
tes vitesses de rotation de support peuvent étre ré-
glées par le dispositif d’entrée, les supports de bros-
se pouvant de préférence tourner dans le méme
sens.

Rectifieuse selon la revendication 4,
caractérisée en ce que les supports de brosse (4)
sont disposés de maniére décalée dans la direction
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12.

d’avance.

Rectifieuse selon !a revendication 4 ou 5,
caractérisée en ce que les supports de brosse (4)
sont disposés de telle sorte que des cercles d’action
des brosses de rectification se chevauchent.

Rectifieuse selon I'une des revendications précé-
dentes,

caractérisée en ce qu’au moins un support de bros-
se (4) est monté de maniére excentrée.

Rectifieuse selon la revendication 7,
caractérisée en ce qu’un degré d’excentricité est
réglable par le dispositif d’entrée.

Rectifieuse selon I'une des revendications précé-
dentes,

caractérisée en ce que le dispositif d’entrée pré-
sente une interface avec une connexion de données,
en particulier une interface Bluetooth, une interface
USB, une connexion Internet ou une interface sans
fil, par exemple une interface radio ou WLAN.

Rectifieuse selon I'une des revendications précé-
dentes,

caractérisée en ce que le dispositif d’entrée com-
prend un élément de manoeuvre permettant de ré-
gler manuellement les parameétres.

Rectifieuse selon I'une des revendications précé-
dentes,

caractérisée en ce que larectifieuse comprend une
mémoire électronique de données permettant de
stocker des parametres réglés.

Rectifieuse selon I'une des revendications précé-
dentes,

caractérisée en ce qu’elle comprend un dispositif
de détection, en particulier une caméra, permettant
de détecteur un résultat de rectification obtenu sur
la surface de I'objet aprés la rectification, la rectifieu-
se comprenant de préférence un dispositif électro-
nique de traitement de données qui est congu pour
comparer le résultat de rectification détecté avec le
résultat de rectification attendu et pour utiliser le ré-
sultat de cette comparaison comme paramétre de
commande ou parameétre de régulation.



A¥

AZ

A0

AT

A4

A4

EP 3 403 763 B1

A2

A

20



EP 3 403 763 B1

10



EP 3 403 763 B1

1"



4

A4

//0

EP 3 403 763 B1

oo

AZ

g

j/

12







EP 3 403 763 B1

v

14



EP 3 403 763 B1

15



EP 3 403 763 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 102007022194 B4 [0001] * DE 112014000427 T5 [0002]
 DE 102011116842 A1 [0001]

16



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

