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(54) Bandabblasvorrichtung

(57)  Bandabblasvorrichtung 1 fiir ein Schleifaggre-
gat 2 mit einer Schleifeinrichtung 3 zum Bearbeiten eines
Werkstlicks 4, mit einer Disenanordnung 8 umfassend
eine Vielzahl von Disen 12 zum Ausblasen von Luft,
welche in Bezug auf deren Laufrichtung L quer tber der
Schleifeinrichtung 3 angeordnet ist und auf die Schleif-
einrichtung 3 gerichtet ist, wobei die Disenanordnung 8
zumindest eine Leitungseinrichtung umfasst, die Druck-

Fig. 1

luft zu den Diisen 12 leitet. Ferner umfasst die Bandab-
blasvorrichtung eine Steuereinrichtung, die das Ausbla-
sen der Druckluft aus der Disenanordnung 8 steuert.
Die Disenanordnung 8 weist mehrere Disenreihen 10
auf, von denen bevorzugt zumindest zwei zueinander
versetzt sind, und die Steuereinrichtung ist eingerichtet,
zumindest zwei Dlsenreihen 10 unabhéngig voneinan-
der zu betreiben.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bandabblasvorrich-
tung fur ein Schleifband in einer Bearbeitungsmaschine,
das flrr die Bearbeitung von Werkstlicken, die bevorzugt
aus Holz, holzéhnlichen Werkstoffen und/oder Metall
hergestellt sind, vorgesehen ist.

Stand der Technik

[0002] Im Betrieb von Bandschleifmaschinen entsteht
beim Abschleifen von Werkstlicken Staub. Dieser Staub
verschmutzt das Werkstlick und auch das Schleifband.
Dieser Staub stort bei der weiteren Bearbeitung des
Werkstlicks und beeintrachtigt auch die Schleifleistun-
gen des Schleifbands. Um ein Werkstiick zu reinigen
wurde in der DE 42 328 30 C5 vorgeschlagen, eine Ab-
blas- und Absaugvorrichtung vorzusehen, die geeignet
ist, ein Werkstlick von dem Staub zu befreien, und die
mehrere Auslassoffnungen an einer Mehrzahl von Blas-
vorrichtungen umfasst, die Uber die Arbeitsbreite der
Schleifmaschine verteilt sind. Diese Blasvorrichtungen
sind einzeln ansteuerbar sind, so dass je fiir eine Blas-
vorrichtung oder eine Gruppe von Blasvorrichtungen ein
Steuerventil und ein Sensor vorgesehen ist, der die Kon-
tur des zu bearbeitenden Werkstiicks erfasst und Infor-
mationen an ein Steuergerat liefert, das entsprechend
der Kontur die einzelnen Blasvorrichtungen oder eine
Gruppe nebeneinander liegender Blasvorrichtungen an-
steuert.

[0003] Eine solche Vorrichtung ist zwar geeignet, die
bendétigte Luftmenge zu reduzieren, erzielt jedoch keinen
verbesserten Reinigungseffekt gegentiber einer andau-
ernd laufenden Abblasvorrichtung.

[0004] Um beider Reinigung des Schleifbands besse-
re Ergebnisse zu erzielen verwendet die EP 0724933 A1
eine DUsenanordnung, die durch eine Bewegung der Du-
senanordnung das gesamte Schleifband lickenlos und
Uber die gesamte Breite erreicht. Auch in der CH 405975
A schwingt eine Disenanordnung aus diesem Grund
Uber die Breite des Schleifbands hin und her. Eine solche
Bewegung der Diisenanordnung erfordert aber eine auf-
wendigere Konstruktion. AuRerdem ist der Weg, den die
Dusenanordnung bewegt wird, bei diesen Ausfliihrungen
auch sehr grol3, so dass eine hohe Frequenz, mit der die
Bewegung in der Regel durchgefiihrt werden, zu einem
sehr hohen mechanischem Verschlei’ fihren und die
Bauteile 6fter ausgetauscht werden missen.

Darstellung der Erfindung

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem
zugrunde, dass die Reinigungswirkung einiger der her-
kdémmlichen Abblasvorrichtungen zwar ausreichend fir
die Reinigung eines Werkstlicks sind, da dort meist glatte
Flachen vorhanden sind, jedoch flir die Reinigung eines
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Schleifbands nur eine unzureichende Leistung erbrin-
gen. Andere herkémmliche Abblasvorrichtungen kdnnen
zwar ein Schleifband ausreichend reinigen, diese Vor-
richtungen haben jedoch aufgrund der hohen Betriebs-
frequenz einen sehr groRen mechanischen Verschleil}.
[0006] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, eine Bandabblasvorrichtung bereitzustellen, die
einen geringeren Verschleil} als die herkdmmlichen Ge-
rate aufweisen, gleichzeitig aber ein Schleifaggregat
ausreichend griindlich saubern kénnen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 geldst. Weitere die Erfindung ausgestalten-
de Merkmale sind in den Unteranspriichen enthalten.
[0008] Eine erfindungsgeméafles Bandabblasvorrich-
tung zum Reinigen eines Schleifaggregats miteinemum-
laufenden Schleifband zum schleifenden Bearbeiten ei-
nes Werkstlicks umfasst eine Disenanordnung mit einer
Vielzahl von Diisen zum Ausblasen von Luft, die in Lauf-
richtung quer Gber dem Schleifaggregat angeordnet sind
und auf dieses gerichtet sind, wobei die Diisenanord-
nung zumindest eine Schnittstelle und eine Leitungsein-
richtung umfasst, die Luft von der Schnittstelle zu den
Dusen leitet, und wobei mittels der Schnittstelle die Luft
in die Leitungseinrichtung geleitet wird, eine Steuerein-
richtung, die das ausblasen der Luft durch die Diisenan-
ordnung steuert, wobei die Disenanordnung mehrere
Disenreihen mit mehreren Disen aufweist, wobei zu-
mindest zwei der Disenreihen zueinander versetzt an-
geordnet sind und die Steuereinrichtung so eingerichtet
ist, dass die einzelnen Dusenreihen jeweils unabhangig
voneinander betrieben werden kdnnen. Durch die An-
ordnung mehrerer Dusenreihen, die unabhangig vonein-
ander betrieben werden, wird die Reinigungswirkung
durch die Bewegungssimulation der Bandabblasvorrich-
tung erhéht, so dass die auch fir ein Schleifband ver-
wendet werden kann. Gleichzeitig ist durch die tatsach-
lich fehlende starke Bewegung der Verschleil der Vor-
richtung reduziert.

[0009] Bevorzugt werden die einzelnen Disenreihen
sequentiell nacheinander betrieben. Dadurch wird das
Reinigungsergebnis des Schleifbands noch einmal ver-
bessert.

[0010] Ferneristdie Disenanordnung bevorzugtin ei-
nem Stranggussprofil aus Aluminium oder Kunststoff
hergestellt, so dass die Leitungen und Schnittstellen wei-
ter bevorzugt alle einstlickig mit den Dlsen ausgestaltet
werden kdénnen. Weiter bevorzugt ist die Disenanord-
nung, bevorzugt die gesamte Bandabblasvorrichtung,
bewegbar angeordnet. Diese Bewegung findet wieder
vorzugsweise in einer Ebene parallel zur Laufrichtung
des Schleifbands statt, weiter bevorzugt in einer Rich-
tung parallel oder senkrecht zur Laufrichtung. Die Bewe-
gung wird dabei bevorzugt mit einer Frequenz von 0,1
Hz bis 1,5 Hz, am besten aber mit 0,5 Hz durchgefihrt.
Dies steigert weiter die Reinigungswirkung, insbesonde-
re zusammen mit einer sequentiellen Ansteuerung der
Dusenreihen.

[0011] Dabei sind die Diisen der einzelnen Dusenrei-
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hen jeweils so versetzt, dass die zueinander versetzten
Disenreihen im Wesentlichen auf einer geraden Verbin-
dungslinie liegen. Das heil3t, dass der Versetzungsab-
stand der einzelnen Disenreihen zur nachsten Disen-
reihe jeweils konstant ist, bevorzugt etwa 30 mm. Auch
hier wird durch die Anordnung der schrag versetzten DU-
senreihen eine verbesserte Reinigungswirkung erzielt.
[0012] Die Disen einer oder mehrerer Disenreihen
sind dabei bevorzugt schrag zum Schleifband geneigt,
insbesondere zur Seite.

[0013] Ein Schleifaggregat bzw. die Bandabblasein-
richtung wird bevorzugt bei einer Bearbeitungsmaschine
verwendet, die ebenfalls eine Foérdereinrichtung flr
Werkstlicke aufweist.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0014]

Figur 1 zeigt einen schematischen Aufbau einer Be-
arbeitungsmaschine, die ein Bandabblasgerat ge-
maf der vorliegenden Erfindung und ein Schleifag-
gregat aufweist;

Figur 2 zeigt eine Diisenanordnung als Aluminium-
Stranggussprofil gemal der vorliegenden Erfin-
dung;

Figur 3 zeigt eine erste mdgliche Ansteuerung der
Diisenreihen, bei einer Ausfiihrungsform mit drei
Gruppen von Disenreihen.

Figur 4 zeigt eine zweite mdgliche Ansteuerung der
Diisenreihen, bei einer Ausfiihrungsform mit drei
Gruppen von Disenreihen

Figur 5 zeigt eine Disenanordnung in einer vergro-
Rerten Ansicht mit drei Disenreihen;

Figur 6 zeigt eine Dlsenanordnung in einer vergro-
Berten Ansicht mit vier Diisenreihen, bei der die Di-

sen zueinander geneigt sind.

Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrungsform

[0015] InFigur1isteine Bearbeitungsmaschine zu se-
hen, die eine Fordereinrichtung 5 mit einem Transport-
band 6, auf dem ein WerkstUck 4 liegt, ein umlaufendes
Schleifaggregat 2 mit und eine Bandabblasvorrichtung 1
aufweist. Das Werkstuick 4 wird dabei von Férdereinrich-
tung 5 auf dem Transportband 6 bis zu dem Schleifag-
gregat 2 transportiert und dort von diesem Schleifband
3 bearbeitet. Das umlaufende Schleifaggregat 2 istin der
vorliegenden Ausflihrungsform ein Schleifband 3, da die-
ses ein haufig eingesetztes Schleifaggregat 2 ist. Andere
sich bewegende Schleifaggregate sind aber von der Er-
findung eingeschlossen. Der beim Schleifen entstehen-
de Schleifstaub legt sich dann sowohl auf das Werkstlick
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4 nieder, als auch auf das Schleifband 3. Auch wenn die
folgende Beschreibung auf Ausflihrungsformen einer
Bandabblasvorrichtung beschreibt, ist diese Bandab-
blasvorrichtung prinzipiell geeignet, auch zur Reinigung
von Werkstuicken verwendet zu werden . In einem sol-
chen Fall ist die Ausgestaltung der Bandabblasvorrich-
tung relativ zum Schleifaggregat, auf das geférderte
Werkstlick zu bezieher.

[0016] DieBandabblasvorrichtung 1 weisteine Diisen-
anordnung 8 und eine Steuervorrichtung (nicht gezeigt)
auf.

[0017] In Figur 2 ist eine Bandabblasvorrichtung 1 zu
sehen, die drei Disenreihen 10 beinhaltet. Eine Diisen-
reihe 10 besteht dabei aus einem Stranggussprofil mit
mehreren einzelnen Disen. Der Begriff "Disen" umfasst
in der einfachsten Form auch bloRRe Lécher oder Boh-
rungen in dem Stranggussprofil, durch die die Luft aus-
gestolien wird. Bevorzugt sind die Diisen aber zusatzli-
che Elemente, die speziell fir das gerichtete Ausstol3en
der Luft konzipiert sind. Solche Dusen sind beispielhaft
in den Figuren 5 und 6 zu erkennen. In der vorliegenden
Ausfiihrungsform sind spezielle Dlsen in ein Stranggus-
sprofil eingeschraubt, welches Druckluftleitungen ent-
halt, die die Dlisen 12 miteinander verbinden. Die Diisen
12 werden in daflir vorgesehene Aufnahmen 9 ge-
schraubt. Die einzelnen Disen 12 missen allerdings
nichtin ein Stranggussprofil eingeschraubt sein, sie kon-
nen ebenfalls mit einer einfachen Steckverbindung an-
geschlossen werden, angeschweil3t oder gleich einstik-
kig mit dem Stranggussprofil ausgebildet sein. Das
Stranggussproril selbst ist wiederum bevorzugt aus Alu-
minium, einem Stahl oder einem Kunststoff hergestellt.
[0018] Die einzelnen Dusenreihen 10 kénnen jeweils
als einzelne Stranggussprofile ausgefiihrt sein, oder kdn-
nen einstlickig ausgebildet sein, so dass zwei oder meh-
rere Dusenreihen in einem einzelnen Stranggussprofil
ausgebildet sind. Die einzelnen Dusenreihen 10 kénnen
dabei bevorzugt modulartig stapelbar sein, so dass wei-
tere Disenreihen 10 sehr einfach auf die bestehende
Disenanordnung 8 aufgesteckt werden kénnen. Eine
Disenanordnung 8 umfasst zumindest zwei Dusenrei-
hen 10, bevorzugt jedoch drei, vier oder noch mehr, die
Ubereinander, also in z-Richtung versetzt, angeordnet
sind. Weiter bevorzugt sind die Disenreihen 10 in x-Rich-
tung zueinander um einen Abstand v versetzt, der idea-
lerweise 25 mm bis 35 mm, weiter bevorzugt 30 mm be-
tragt. Der Abstand v ist dabei bevorzugt konstant, so dass
die einzelnen Dusenreihen 10 zueinander um den glei-
chen Abstand versetzt angeordnet sind und die entspre-
chenden Diisen 12 der verschiedenen Gruppen G1 G2,
G3 auf einer Geraden liegen. Die Disenanordnung 8
weist dabei eine oder mehrer Schnittstellen 11 auf, Gber
die Druckluft von einer externen Druckluftleitung oder ei-
nem Drucklufterseugungsgerat (nicht gezeigt) eingelei-
tet wird. Die Drucklufteinleitung wird dabei bevorzugt von
einer Magnetventileinheit bestimmt, die die Luftzufuhr in
die verschiedenen Druckluftleitungen durch Offnen und
SchlielRen der entsprechenden Ventile steuert.
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[0019] Es sollte angemerkt werden, dass Druckluft
zwar das bevorzugte Fluid fir die Verwendung der vor-
liegenden Erfindung ist, dass allerdings verschiedene
Fluide oder Gase verwendet werden kénnen, die sich fiir
den jeweiligen Zweck und die jeweilige Umgebung am
besten eignen. Fir eine Verwendung der vorliegenden
Bandabblasvorrichtung in der Holzverarbeitung kann
auch feuchte Luft verwendet werden, die beispielsweise
auch zusatzlich eine Luftfeuchtigkeit von 20% bis 80%
aufweisen kann, wodurch sich der abgeblasene Staub
in der Feuchtigkeit binden und sich daher einfacher ent-
fernen lasst.

[0020] Grundsatzlichist es bevorzugt, Stranggusspro-
file zu verwenden, in die die Druckluftleitungen zu den
Disen 12 schon integriert sind, es ist jedoch mdglich,
das Grundprinzip der Erfindung auch mit einfachen
Druckschlauchen zu verwirklichen, die jeweils zu einer
oder mehreren Disen 12 flihren (bspw. ein Schlauch mit
mehreren Offnungen, an denen die Diisen 12 befestigt
werden) oder jede Dise einzeln durch einen Schlauch
mit Druckluft zu versorgen.

[0021] Die Disenanordnung 8 wird so angeordnet,
dass sie auf das Schleifband 3 gerichtet ist, genauer ge-
sagt dass die Dusen 12 der Disenreihen 10 auf das
Schleifband 3 gerichtet sind, also die ausgestoRRene Luft
auf das Schleifband 3 treffen kann. Generell ist in Figur
5 eine Ausfiihrungsfcrm gezeigt, in der die Ausrichtung
der Disen 12 senkrecht auf das Schleifband 3 ausgebil-
det ist. Es wird jedoch eine Ausrichtung bevorzugt, bei
der die Diisen 12 schrédg zum Schleifband 3 ausgerichtet
sind (siehe Figur 6). Schrag kann theoretisch in jede
Richtung bedeuten, beispielsweise in eine Richtung in
oder entgegen der Laufrichtung des Schleifbandes 3 im
Betrieb, was einer Ausrichtung in einer y-z-Ebene ent-
spricht, bevorzugt ist aber eine Ausrichtung in der x-y-
Ebene, so wie es in Figur 6 dargestellt ist.

[0022] Die Neigung der Disen 12 ist bevorzugt in ei-
nem Bereich von etwa 25°bis 55° zur Seite, vorzugswei-
se 30° bis 40° und weiter bevorzugt etwa 35° zu einer
geraden Ausrichtung, wie sie in Figur 5 zu sehen ist.
Selbstverstandlich kénnen die Dusen 12 gleichseitig so-
wohl in x-Richtung als auch in y-Richtung geneigt sein.
Ferner ist die Neigung der Dlsen 12 bevorzugt abwech-
selnd gestaltet, so dass die einzelnen Diisengruppen G1,
G2, G3 in gegenlberliegende Richtungen geneigt sind.
[0023] Es ist auch mdglich, die gesamte Diisenanord-
nung 8 bewegbar oder drehbar auszugestalten, so dass
eine Neigung vorgesehen werden kann, die entgegen
oder in der Laufrichtung L, in Figur 1 angezeigt durch
einen Pfeil, gekippt ist. Eine solche Neigung ist als ge-
strichelte Ausgestaltung in Figur 1 gezeigt. Generell ist
jedoch eine Ausrichtung parallel zum Schleifband 3 be-
vorzugt, in der die Disenanordnung 8 quer Uber dem
Schleifband 3 und, wie oben erwahnt, senkrecht zum
Schleifband angeordnet ist.

[0024] Die Disenanordnung 8 oder die gesamte
Bandabblasvorrichtung 1 ist weiter vorzugsweise auch
linear bewegbar gelagert. Die Bewegung ist dabei be-
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vorzugt in einer Ebene E, die sich parallel zum Schleif-
band 3 erstreckt, in einer bevorzugten Ausfliihrungsform
ist die Bewegung quer oder parallel zur Laufrichtung L
in der Ebene E. Die Bewegung erfolgt dabei in einer Fre-
quenz von 0,1 Hz bis 1,5 Hz, bevorzugt mit 0,5 Hz.
[0025] Die Bewegung wird beispielsweise von einem
Oszillationszylinder (nicht gezeigt) erzeugt, der die Di-
senanordnung oder auch nur die Disenreihen (das
Stranggussprofil) bewegen kann und der selbst auller-
halb der Anordnung, bzw. auRerhalb der Disenreihen
gelagert ist. Bevorzugt weildt dieser Oszillationszylinder
eine Kupplung auf, die zwischen dem Zylinder und dem
jeweiligen bewegten Element angeordnetist und mecha-
nische Spannungen ausgleichen kann.

[0026] Die Steuerung der einzelnen Duisenreihen 10
oder auch der einzelnen Disen 12 ist dabei generell von-
einander unabhangig. Das heil’t, dass beispielsweise ein
Ventil an der

Schnittstelle vorgesehen sein kann, das die Zufuhr der
Druckluft in die Druckleitungen der Disenreihen 10 ab-
schneiden kann, so dass die Diisen 12 der entsprechen-
den Dusenreihe 10 keine Luft ausstoRen. Es ist auch
denkbar, dass jede einzelne Dise mit einem Ventil ver-
sehen ist, bevorzugt wird jedoch die Leitung der ganzen
Dusenreihe 10 mit nur einem Ventil versehen und so alle
Dusen 12 einer Dusenreihe 10 gleichzeitig gesteuert. Ei-
ne andere Moglichkeit stellen Stoppventile dar, die inden
Druckleitungen vorgesehen sein kénnen, so dass nur ein
Teil einer Diisenreihe 10 aus einer jeweiligen Gruppe
Luft ausblasen kann (bspw. nur die linke Halfte oder das
linke Drittel) . Alternativkann dazu auch an beiden Seiten
der Diisenanordnung 8 eine Schnittstelle fir die Zufuhr
von Druckluft vorgesehen sein, so dass beide Seiten an-
gesteuertwerden kdnnen und die linke oder rechte Halfte
jeweils einzeln Luft ausblasen kdnnen. Dabei ist dieses
Vorgehen natirlich nicht auf "Halften." beschrankt, son-
dern die Stoppventile kdnnen die Disenreihen jeweils in
Drittel oder Viertel einteilen. Im duRersten Fall kann jede
Duse einzeln angesteuert werden. Eine ziemlich einfa-
che Realisierung eines Stoppventils kénnten einzelne
Blindstopfen darstellen, die in ein Diisenloch anstelle ei-
ner DUse eingesetzt werden kdnnen und dann die Druck-
luftleitung blockieren, so dass die Luftweiterleitung un-
terbrochen wird. Solche Blindstopfen kénnen bspw. aus
Gummi und in einer Form hergestellt sein, die auf die
jeweilige Druckleitung angepasst ist.

[0027] Da unter Umstanden die Disen vom Schleif-
band beschadigt werden konnten, beispielsweise wenn
das Schleifband bei einem Wechsel an die Disen gerat
oder eine Fehlfunktion auftritt, kann um die Diisen herum
und/oder zwischen den Disen oder den Disenreihen ein
Steg vorgesehen sein, der sich von der Oberflache der
Dusenanordnung, an der die Disen angeordnet sind, ab-
hebt, so dass die Dusen geschitzt werden. Bspw. kénnte
dieser Steg zwischen den Dusenreihen senkrecht her-
vorstehen, so dass auch eine schrage Ausrichtung der
Disen wie in Figur 6 die Luft ausblasen kann, ohne dass
diese durch den Steg behindert wird. Der Steg ist bevor-
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zugt geringfligig hoher, als die Disen hervorstehen.
[0028] Die Figuren 3 und 4 zeigen bevorzugte An-
steuerungen der Disenreihen 10. Die einzelnen Disen-
gruppen haben einen voreingestellten Ansteuerzeit-
punkt t1, t2, t3 innerhalb eines Zyklus. Ein Zyklus be-
schreibt dabei die Ansteuerung der Gruppen G1, G2, G3,
die sich immer wieder wiederholt. Der Ansteuerzeitpunkt
markiert den Beginn des AusstoRRens von Luft aus den
Dusen der entsprechenden Gruppe. Die Dauer, fiir die
die jeweilige Gruppe aktiviert ist, also Luft aufblast, kann
eingestellt werden. In den Figuren 3 und 4 sind Beispiele
fur eine Disenanordnung gezeigt, die drei Gruppen
zeigt, deren Ansteuerzeit, also die Zeitdauer, fir die eine
Gruppe Luft ausblast, bevorzugt gleichmaRig Giber einen
Zyklus verteilt sind. Wenn mehrere vier oder mehr Di-
senreihen vorhanden sind, werden diese ebenfalls be-
vorzugt gleichmaRig Uber einen Zyklus angesteuert.
Grundsatzlich kann man sagen, dass in der bevorzugten
Ausfiihrungsform ein Zyklus mit dem Ansteuerzeitpunkt
der ersten angesteuerten Gruppe (hier G1 beginnt, und
mit dem Abschalten der letzten angesteuerten Gruppe
(hier G3) endet.

[0029] Beispielhaft wird nun die Ansteuerung fir die in
Figur 3 gezeigte Ausflihrungsform mit drei Disenreihen
beschrieben. Das Magnetventil der Gruppe 1 wird flr ei-
ne gewisse Zeit, bevorzugt eine Bandumdrehung des
Schleifbands 3 (bspw. 1 sek. bei einer Bandumdrehung
von 2 m/sek. und einer Bandlange von 2m), angesteuert
und Luft aus Gruppe 1 ausgeblasen. Direkt nach Ab-
schaltung von Gruppe 1 wird Gruppe 2 flr die gleiche
Zeit angeschaltet. Dasselbe passiert nach Abschaltung
der Gruppe 2 mit Gruppe 3. In der vorliegenden Ausfiih-
rungsform mit drei Disenreihen 10 wird nach Abschal-
tung der Gruppe 3, also nach einem Zyklus, wieder Grup-
pe 1 aktiviert und der Vorgang wiederholt. Bei mehr Grup-
pen oder bei weniger Gruppen wird analog verfahren,
wobei die erste Gruppe wieder zugeschaltet wird, wenn
die letzte Gruppe ausgeschaltet wird. Das oben beschrie-
bene Verfahren kann ist jedoch lediglich bevorzugt und
verschiedene Abwandlungen sind selbstversténdlich
moglich. Zum Beispiel kdnnte die nachfolgende Gruppe
nicht direkt nach Abschaltung der vorangehenden Grup-
pe aktiviert werden, sondern gleichzeitig mit der Abschal-
tung. Oder der Betrieb der einzelnen Gruppen kann sich
auch Uberschneiden. Auch kann die Ansteuerung gene-
rell in beliebiger Reihenfolge geschehen. Bei 3 Gruppen
mag dies noch lediglich zu einer Umkehrung der An-
steuerung filhren, bei vier Gruppen kann die Reihenfolge
allerdings auch G1-G3-G2-G4 oder G1-G2-G4-G3 erfol-
gen. Daruber hinaus kann die Ansteuerung verschiede-
ner Gruppen auch gleichzeitig erfolgen, Bei beispielswei-
se sechs Dusenreihen 10 wiirden dann bei den sechs
Gruppen die Gruppe 1 und die Gruppe 4 gleichzeitig aus-
blasen, die Gruppe 2 und die Gruppe 5 und die Gruppe
3 und die Gruppe 6.

[0030] Durch die abwechselnde Ansteuerung der DU-
sen 12 kann eine Oszillationsbewegung des Systems
simuliert werden, so das der Luftverbrauch mdglichst
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niedrig gehalten, eine homogene Reinigung des Schleif-
bands 3 erzielt und gleichzeitig ein fest installiertes Sy-
stem verwendet werden kann.

[0031] Die Lange der Ansteuerung kann Uber ein Be-
dienterminal eingestellt werden, Dazu wird vereinfacht
ein Zyklus, dessen Zeitdauer separat und bevorzugt in
Abhangigkeit der Schleifbandlange und/oder der Schleif-
bandgeschwindigkeit eingestellt werden kann, als 100%
oder als 1 angenommen. In Figur drei ist demnach die
Lange des Dusenbetriebs der einzelnen Gruppen G1,
G2, G3 auf jeweils 33,3%, bzw. 1/3 eingestellt. Somit
schaltet sich Gruppe 2 gleichzeitig mit der Abschaltung
der Gruppe 1 ein. Bevorzugt kann auch eine Uberschnei-
dung der Ansteuerung der einzelnen Gruppe eingestellt
werden, so dass beispielsweise Gruppe 1 erst nach der
Halfte des Zeitimoulses von Gruppe 2 abgeschaltet wird,
wahrend gleichzeitig oder direkt danach Gruppe 3 zuge-
schaltet wird. In Figur 4 ist beispielhaft eine Einstellung
von 66%, bzw. 2/3 gezeigt. Diese Uberschneidung kann
soweit eingestellt werden, bis alle Diusenreihen 10 bei
100%, bzw. 1 gleichzeitig laufen. Dadurch wird die ma-
ximale Reinigungswirkung entfaltet. Bei drei Gruppen
und einer Betriebsdauer einer Gruppe von weniger als
33,3%, bzw. 1/3, bleibt eine kurze Pause zwischen den
einzelnen Gruppen. Dies kann aber bei einer leichten
Reinigung von bspw. sehr glatten Flachen schon ausrei-
chen und damit weiter den Luftverbrauch reduzieren. In
einer beispielhaften Ausfihrungsform gibt es 5 Stufen,
denen ansteigend von 1 bis 5 die Ansteuerzeit von 20%,
33%, 50%, 66% und 100% zugewiesen sind. Eine stu-
fenlose Verstellung ist ebenfalls mdglich.

[0032] In einer weiteren Ausfiihrungsform wird auch
die Zeitdauer, die eine Gruppe angesteuert wird, in Ab-
hangigkeit von der Schleifbandgeschwindigkeit einge-
stellt. Dadurch kdnnte bei einer ansteigenden Schleif-
bandgeschwindigkeit eine geringere Impulslange fiir die
einzelnen Gruppen ausreichend sein.

[0033] Um den Reinigungseffekt, der durch die Bewe-
gungssimulation stark verbessert wird, weiter zu erh6-
hen, kann die Disenanordnung 8 selbst auch bewegbar
ausgebildet sein, wie oben schon erwahnt. Solch eine
Oszillation der Diisenanordnung 8 kann allerdings we-
sentlich geringer ausfallen als im Stand der Technik.
[0034] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist um die Disenanordnung 8 eine Absaugvorrich-
tung 13 vorgesehen, die den Staub, der von dem Schleif-
band 3 geblasen wird, aufnehmen und abtransportieren
kénnen.

Patentanspriiche
1. Bandabblasvorrichtung (1) fiir ein Schleifaggregat
(2) mit einer Schleifeinrichtung (3) zum Bearbeiten

eines Werkstiicks (4), umfassend:

eine DUsenanordnung (8) mit einer Vielzahl von
Disen (12) zum Ausblasen von Luft, die quer
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Uber der Schleifeinrichtung (3) in Bezug auf de-
ren Laufrichtung (L) angeordnet ist und auf die
Schleifeinrichtung (3) gerichtetist, wobei die DU-
senanordnung (8) zumindest eine Leitungsein-
richtung umfasst, die Druckluft zu den Disen
(12) leitet; und

eine Steuereinrichtung, die das Ausblasen der
Druckluft aus der Diisenanordnung (8) steuert;
dadurch gekennzeichnet, dass

die Disenanordnung (8) mehrere Diisenreihen
(10) aufweist, von denen bevorzugt zumindest
zwei zueinander versetzt sind, und

die Steuereinrichtung eingerichtet ist, zumin-
destzwei Disenreihen (10) unabhangig vonein-
ander zu betreiben.

Bandabblasvorrichtung (1) nach Anspruch 1, bei
dem die Steuereinrichtung eingerichtet ist, die ein-
zelnen Disenreihen (10) in einer vorbestimmten
Reihenfolge, insbesondere nacheinander zu betrei-
ben.

Bandabblasvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, bei dem die Disenanordnung
(8) aus einem Aluminiumstranggussprofil oder ei-
nem Kunststoff hergestellt ist.

Bandabblasvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, ferner umfassend eine Ab-
saugvorrichtung (13) umfasst, die im Bereich der Du-
senanor-dnung (8) angeordnet ist, bevorzugt in zu-
mindest einer Ausblasrichtung der Diisen (12).

Bandabblasvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden An spriiche, bei dem die die Diisenanord-
nung (8) oder die Bandabblasvorrichtung (1) beweg-
bar angeordnet ist.

Bandabblasvorrichtung (1) nach Anspruch 5, bei
dem die die Diusenanordnung (8) oder die Bandab-
blasvorrichtung (1) in einer Ebene parallel zur Ebene
der Schleifeinrichtung (3) bewegbar ist, bevorzugt in
einer Richtung parallel oder senkrecht zur Laufrich-
tung (L) .

Bandabblasvorrichtung (1) nach Anspruch 5 oder 6,
bei dem die Steuereinrichtung die Disenanordnung
(8) oder die Bandabblasvorrichtung (1) mit einer Fre-
quenz von 0,1 Hz bis 1,5 Hz, bevorzugt mit 0,5 Hz
bewegt.

Bandabblasvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, bei dem die Diisen der ein-
zelnen Dusenreihen (10) der Disenanordnung (12)
geneigt sind, bevorzugt so, dass die Disen der ein-
zelnen Gruppen (G1, G2, G3) abwechselnd in ge-
genlaufige Richtungen geneigt sind.
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9.

10.

11.

12.

13.

Bandabblasvorrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, bei dem die Dusenanordnung
(8) oder die Bandabblasvorrichtung (1) zur Schleif-
einrichtung (3) geneigt ausgerichtet ist.

Bandabblasvcrrichtung (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, bei dem zumindest zwei DU-
senreihen, bevorzugt drei oder mehr, weiter bevor-
zugt alle, um einen gleichen Abstand (v) versetzt
sind

Verfahren zum Reinigen einer Schleifeinrichtung (3)
oder eines Werkstlicks (4) unter Verwendung einer
Bandabblasvorrichtung (1) mit einer Diisenanord-
nung (8), die zumindest zwei Disenreihen (10) um-
fasst, und einer Steuereinrichtung, wobei das Ver-
fahren die Schritte aufweist:

Betétigen der ersten Dusenreihe (G1), so dass
Luft aus den Disen (12) ausgestolRen wird;
Beenden der Betatigung der ersten Disenreihe,
wobei gleichzeitig oder unmittelbar danach, die
zweite Diusenreihe (G2) betatigt wird, so dass
eine sich bewegende Diisenanordnung (8) si-
muliert wird.

Schleifaggregat mit einer Bandabblasvorrichtung (1)
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, umfas-
send eine Schleifeinrichtung (3) zum Bearbeiten ei-
nes Werkstlicks (4).

Bearbeitungsmaschine mit einem Schleifaggregat
(2) nach Anspruch 12, ferner umfassend

eine Fordereinrichtung (5), die Werkstlicke (4) zum
Schleifaggregat (2) transportiert, so dass diese dort
bearbeitet werden kdnnen.
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