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(54)  Vorrichtung zum Schleifen von Werkstiicken
(57)  Eine Vorrichtung zum Schleifen eines flachigen
Werkstuicks (33), welches entlang eines durch zumindest
teilweise angetriebene Tragrollen (18) und Druckrollen
(11) definierten Transportpfades (100) geférdert wird, mit
einem sich in den Transportpfad (100) hinein erstrecken-
den umlaufenden Schleifelement (23), welches das
Werkstilick auf seinem Weg entlang des Transportpfades

9

(102) umfanglich kontaktiert, zeichnet sich dadurch aus,
dass Andruckmittel (26, 27, 28, 29, 30, 30a, 31) vorge-
sehen sind, welche das umlaufende Schleifelement (23)
in Richtung zum Werkstiick (33) hin mit einer federela-
stischen Andruckkraft beaufschlagen, derart, dass das
umlaufende Schleifelement der Kontur des flachigen
Werkstucks (33) folgend flexibel an das Werkstick an-
gestellt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Schleifen von Werkstiicken gemaf dem Oberbegriff von
Anspruch 1.

[0002] Schleifvorrichtungen, mitdenen z.B. Werkstuk-
ke aus Stahl auf ihrer Unterseite bearbeitet werden, wei-
sen bekannter MaRen Schleifelemente in Form von mit
Schleifleinen oder Schleifpapier besetzten gestellfesten
Schleifwalzen oder Bandschleifeinheiten auf. Letztere
besitzten ein endloses Schleifband, welches lber eine
das Werkstlick kontaktierende gestellfeste Kontaktwalze
sowie zwei oder mehrere Umlenkwalzen gefihrt wird.
[0003] Beiden zuvor erwahnten Schleifvorrichtungen
des Standes der Technik laufen die Werkstuicke Giber an-
getriebene gummierte Tragrollen, die in Férderrichtung
des Werkstiicks betrachtet den Schleifwalzen oder
Schleifb&nder vor- und nachgeordnet sind.

[0004] Zur besseren Mitnahme des Werkstiicks sind
oberhalb der Tragrollen auf der der Schleifwalze gegen-
Uiberliegenden Seite des Werkstiicks in der Regel mit
Federdruck belastete Druckrollen angeordnet, die auf
das Werkstuck driicken, wéahrend dieses entlang des
durch die Tragrollen und Druckrollen definierten Foérder-
pfades Uber die Schleifwalze, bzw. die Kontakwalze be-
wegt wird.

[0005] Die Schleifelemente werden in Abh&ngigkeit
von der gewinschten Abbauleistung, dh. der pro Zeit-
einheit vom Werkstlick abzutragen Menge an Material,
in der Weise eingestellt, dass die Berlihrungslinien der
Schleifeelemente mit dem Werkstiick entsprechend hé-
her liegen, als die Beriihrungslinien zwischen dem Werk-
stiick und den Tragrollen.

[0006] Mitden zuvor beschriebenen Schleifvorrichtun-
gen des Standes der Technik ist es aufgrund der gestell-
festen Anordnung der Rollen und Schleifelemente ledig-
lich mdglich, die Unterseite von ebenen Werkstiicken
plan zu schleifen.

[0007] Wenndiezuvor beschriebenen Schieifeeinrich-
tungen hingegen zum Entfernen von Grat eingesetzt wer-
den, wie er beispielsweise beim thermischen Trennen
von Stahlteilen entsteht, ergeben sich im Hinblick auf die
Bearbeitung der Werkstlicke Probleme, da diese durch
das thermische Trennen haufig Gber die tblichen Tole-
ranzen hinaus konkav oder konvex verformt sind.
[0008] DemgemaR ist es eine Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung eine Schleifeinrichtung zu schaffen, wel-
che ebenfalls eine Bearbeitung von insbesondere durch
einen thermischen Trennvorgang verformten Werkstiik-
ken ermdglicht.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale von Anspruch 1 geldst.

[0010] Weitere Merkmale der Erfindung sind in den
Unteranspriichen beschrieben.

[0011] Durchdie Erfindung ergibt sich der Vorteil, dass
Werkstticke von im Wesentlichen identischer Form ohne
Ricksicht auf die durch z.B. einen thermischen Trenn-
vorgang bewirkte Planparallelitatstoleranz unmittelbar
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nacheinander durch die Vorrichtung hindurchgefuhrt
werden kdnnen, ohne das diese hierzu jedes Mal neu
auf den jeweiligen Grad der Verformung eines Werk-
stlicks eingerichtet werden muss.

[0012] Insbesondere ermdglicht es die erfindungsge-
male Vorrichtung, die Hauptflachen eines im Wesentli-
chen ebenen Werkstlicks unabhéngig von der jeweiligen
Toleranz zu Uberschleifen, um das Werkstiick z.B. im
Bereich seiner Unterseite vollstandig von Graten zu be-
freien.

[0013] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemafen
Vorrichtung besteht darin, dass es selbst bei ansonsten
planparallelen Werkstiicken, die durch den vorhergehen-
den Bearbeitungsvorgangs stark verformt sind, nicht zu
einer Beschadigung der bevorzugt gummielastischen

Mantelflache der Schleifwalze oder Kontaktwalze
kommt.
[0014] GeméaR der Erfindung umfassteine Vorrichtung

zum Schleifen eines flachigen Werkstucks, welches ent-
lang eines durch zumindest teilweise angetriebene Tra-
grollen und Druckrollen definierten Transportpfades ge-
fordert wird, ein sich in den Transportpfad hinein erstrek-
kendes umlaufendes Schleifelement, welches das Werk-
stuick auf seinem Weg entlang des Transportpfades um-
fanglich kontaktiert. Die Vorrichtung umfasst erfindungs-
gemal weiterhin Andruckmittel, welche das umlaufende
Schleifelement in Richtung zum Werkstuick hin mit einer
federelastischen Andruckkraft beaufschlagen, derart,
dass das umlaufende Schleifelement der Kontur des fla-
chigen Werkstiicks folgend flexibel an das Werkstiick an-
gestellt wird.

[0015] Ohbgleich die Andruckmittel auch Linearfuhrun-
gen aufweisen kdnnen, besitzen diese bevorzugt einen
ersten und zweiten, das umlaufende Schleifelement
drehbar aufnehmenden Schwenkhebel oder Schwinghe-
bel sowie einen auf diesen wirkenden Aktuator, insbe-
sondere einen Pneumatikzylinder.

[0016] Um den Aktuator zu betéatigen, ist bei der be-
vorzugten Ausfuihrungsform der Erfindung eine elektro-
nische Steuerungsvorrichtung vorgesehen, welche die
Andruckkraft, mit der der Aktuator das umlaufende
Schleifelement beaufschlagt, und/oder die Position des-
selben, reguliert.

[0017] Die erfindungsgemafe Vorrichtung besitzt be-
vorzugt eine mit der elektronischen Steuerungsvorrich-
tung verbundene Werkstiickbreitenerfassungseinrich-
tung, welche in Werkstlckfoérderrichtung betrachtet
stromaufwarts des umlaufenden Schleifelements ange-
ordnet ist, und von welcher die elektronische Steue-
rungsvorrichtung Signale erhélt, welche der momentan
gemessenen Breite des Werkstiicks im Bereich der
Werkstlickbreitenerfassungseinrichtung entsprechen.
[0018] Nach einem weiteren der Erfindung zu Grunde
liegenden Gedanken verandert die elektronische Steue-
rungseinrichtung die Kraft des Aktuators in Abhangigkeit
von den Signalen der Werkstlickbreitenerfassungsein-
richtung in der Weise, dass das Verhéltnis aus Andruck-
kraft und Werkstuckbreite einem im Wesentlichen kon-
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stanten Vorgabewert entspricht, der beispielsweise vor
der Bearbeitung einer bestimmten Werkstlickart vom Be-
diener eingegeben werden kann. Hierdurch ergibt sich
der Vorteil, dass der Anpressdruck - und damit die Ab-
bauleistung - nicht von der momentanen Breite eines
Werkstiicks im Bereich des umlaufenden Schleifmittels
abhéngt, wodurch die Belastung des Schleifmittels bei
schmalen Werksticken gegentber Schleifvorrichtun-
gen, bei denen die an Andruckkraft konstant ist, verrin-
gert und der spezifische Materialabtrag vergleichmaRigt
wird.

[0019] Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass die
elektronische Steuerungseinrichtung den Aktuatorin Ab-
héangigkeit von Signalen der Werkstuckbreitenerfas-
sungseinrichtung in der Weise steuert, dass das umlau-
fende Schleifelement aus einer Position aul3erhalb des
Transportpfades in diesen hinein bewegt wird, wenn sich
die Werkstuckvorderkante im Bereich des umlaufenden
Schleifelements befindet. In entsprechender Weise wird
das umlaufende Schleifelement aus dem Transportpfad
heraus bewegt, nachdem die Werkstuckhinterkante das
umlaufende Schleifelement passiert hat.

[0020] Nach einer weiteren Ausfiihrungsform der Er-
findung werden die Tragrollen und/oder die Druckrollen
beispielsweise iber eine umlaufende Kette mit einer im
Wesentlichen konstanten Drehgeschwindigkeit ange-
trieben. Hierbei kann es in vorteilhafter Weise vorgese-
hen sein, dass die elektronische Steuerungseinrichtung
die Andruckkraft, mit der der Aktuator das umlaufende
Schleifelement beaufschlagt, in Abhéngigkeit von der
durch die Werkstiickbreitenerfassungseinrichtung erfas-
sten Werkstiickbreite streckengesteuert verandert. Fir
die streckengesteuerte Erfassung ist dabei bevorzugt an
einer der Tragrollen und/oder Druckrollen ein Drehwin-
kelgeber angeordnet, welcher die Winkelgradstellung
der Rolle erfasst, die zusammen mit der zugehdrigen,
von der Werkstuckbreitenerfassungseinrichtung ermit-
telten momentanen Werkstuickbreite z.B. in der elektro-
nischen Steuerungseinrichtung zwischengespeichert
wird. Nachdem sich der Drehwinkelwert um einen vor-
gegebenen Drehwinkelbetrag erhéht hat, welcher dem
Abstand zwischen der Werkstuickbreitenerfassungsein-
richtung und der Beriihrungslinie zwischen dem Werk-
stiick und dem umlaufenden Schleifelement entspricht,
wird der Anstelldruck des Schleifelements entsprechend
dem zugehdorigen Wert fur die Werkstlckbreite von der
elektronischen Steuerungseinrichtung entsprechend
verringert oder erhéht.

[0021] Nach einem weiteren der Erfindung zugrunde
liegenden Gedanken ist dem umlaufenden Schleifele-
ment eine in Richtung zum Werkstiick hin verfahrbare
Gegendruckrolle zugeordnet, welche auf der gegentiber-
liegenden Seite des Transportpfades angeordnetist, und
welche Uber weitere Andruckmittel mit einer federelasti-
schen Gegenkraft an das Werkstiick angestellt wird
[0022] Hierbeibesitzen die weiteren Andruckmittel be-
vorzugt einen weiteren Aktuator, insbesondere einen
Pneumatikzylinder, dessen Andruckkraft von der elek-
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tronischen Steuerungseinrichtung in Abhangigkeit von
der federelastischen Andruckkraft verandert wird, mit der
das umlaufende Schleifelement an das Werkstiick an-
gestellt wird, um zu verhindern, dass das Werkstick in
Richtung zur Gegendruckrolle hin ausweicht. Die Ver-
stellung des Anstelldrucks des weiteren Aktuators erfolgt
dabei bevorzugt wahrend des gesamten Durchfiihrvor-
gangs des Werkstticks durch die Vorrichtung automa-
tisch.

[0023] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf
die Zeichnungen anhand einer bevorzugten Ausfih-
rungsform beschrieben, bei der das Schleifelemente
durch eine auf der Unterseite des Transportpfades an-
geordnete Schleifwalze gebildet wird.

[0024] In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemafen Schleifvorrichtung, und

Fig. 2  eine schematische Querschnittsansicht der er-
findungsgeméRen Schleifvorrichtung.

[0025] Wie in Fig. 1 und 2 gezeigt ist, umfasst die er-

findungsgeméafRe Schleifvorrichtung einen Maschinen-
sténder, der aus zwei Wangen oder Seitenteilen 1, vier
Traversen 2 und zwei Traversen 3 besteht. An vier Ge-
windespindeln 4, die in den Traversen 3 gelagert sind,
ist ein Tragrahmen 5 aufgenommen, der aus zwei innen-
liegenden Wangen oder Seitenteilen 5a und zwei weite-
ren Traversen 6 besteht. Die Traversen 6 sind zur Auf-
nahme der Gewindespindel 4 bevorzugt mit einem In-
nengewinde versehen. Die Gewindespindeln 4 werden
Uber einen Getriebemotor 7, eine Kette 8 und Kettenra-
der 9 angetrieben, um die Werkstiickstarke einstellen zu
kénnen.

[0026] Am Tragrahmen 5 sind bevorzugtdurch Federn
10 belastete gummierte Druckrollen 11 aufgenommen,
die jeweils an Schwinghebeln 12 gelagert sind, welche
um einen zugehdrigen Bolzen 13 verschwenkt werden
kénnen.

[0027] Zusétzlich ist am Tragrahmen 5 eine Gegen-
druckrolle 14 angebracht, die an einem beiderseits an-
geordneten Schwinghebel 15 drehbar gelagert ist, wel-
cher bevorzugt ebenfalls um einen Bolzen 16 ver-
schwenkbar an den innenliegenden Wangen 5a aufge-
nommen ist. Die Schwinghebel 15 sind durch einen bei-
derseits der Arbeitsbreite angebrachten Aktuator in Form
eines Druckluftzylinders 16a mit einer federelastischen
Andruckkraft beaufschlagbar, um die Gegendruckrolle
14 an das Werkstuick anzustellen.

[0028] Den Druckrollen 11 gegentberliegend sind an
den beiden Wangen 1 bevorzugt gummierte Tragrollen
18 drehbar aufgenommen, die durch einen Motor, vor-
zugsweise einen Getriebemotor 19, Uber Kettenrader 21
und eine gemeinsam Uber alle Kettenrader 21 gefiuhrte
Kette 22 angetrieben werden. Die Tragrollen 18 definie-
ren gemeinsam mit den Druckrollen 11 einen Transport-
pfad 100 firr das einlaufende Werkstilick 33.
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[0029] Ein Schleifelement in Form einer Schleifwalze
23 oder auch einer nicht gezeigten Kontaktwalze, tber
die ein endloses Schleifband gefiihrt ist, wird von einem
nicht ndher gezeigten Elektromotor z.B. tiber Keilriemen-
scheiben und Keilriemen angetrieben.

[0030] Die Schleifwalze 23 ist mit einem Gummibelag
24 belegt, auf dessen Umfangsoberflache das Schleif-
mittel 25 - z.B. Schleifpapier oder Schleifleinen - in be-
kannter Weise befestigt und gespannt ist.

[0031] Die Schleifwalze 23 ist bevorzugt in zwei La-
gerblichsen 26 gelagert, die jeweils auf einer zugeord-
neten Fuhrungsrolle 27 aufliegen.

[0032] Jede Fuhrungsrolle 27 ist bevorzugt an zwei
Schwinghebeln 28 gelagert, welche Uber ein Verbin-
dungselement 29 miteinander verbunden und tber Bol-
zen 30 verschwenkbar sind.

[0033] DieBolzen 30 stiitzen sich, wiein Fig. 2 gezeigt,
Uber zwei Winkel 30a an den Wangen 1 des Maschinen-
stéanders ab. Dadurch ist die gesamte Einheit bestehend
aus den beiden Schwinghebeln oder Schwenkhebeln 28
und dem Verbindungselement 29 schwenkbar am Bol-
zen 30 gelagert.

[0034] Diese Einheit, die links und rechts der Arbeits-
breite angebracht ist, stiitzt sich jeweils an einem Aktua-
tor ab, der bevorzugt als Pneumatikzylinder 31 ausge-
staltet ist.

[0035] Die Einheit bestehend aus den beiden
Schwinghebeln 28, dem Verbindungselement 29, dem
Bolzen 30, dem Winkel 30a sowie dem Pneumatikzylin-
der 31 wird nachfolgend der Einfachheit halber auch als
Andruckmittel bezeichnet.

[0036] Am Einlauf der Maschine ist eine Werkstiick-
breitenerfassungseinrichtung in Form eines Lichtgitters
32 angebracht, welches z.B. aus einer Vielzahl von Licht-
quellen und nicht naher gezeigten zugeordneten
Lichtsensoren bestehen kann, die die momentane Breite
des Werkstiicks 33 beim Durchlaufen des Transportpfa-
des 100 sowie auch den Eintritt der Vorder- und Hinter-
kante des Werkstiicks 33 in den Transportpfad 100 er-
fassen.

Funktionsweise:

[0037] Das in der durch den Pfeil 102 angedeuteten
Forderrichtung einlaufende Werkstiick 33 tberféhrt das
Lichtgitter 32, welches die Vorderkante des Werkstlcks
33 erkennt, und im Anschluss daran die Breite des Werk-
stucks 33 solange abtastet, bis die Hinterkante des Werk-
stiicks 33 das Lichtgitter 32 passiert hat. Eine in den
Zeichnungen nicht gezeigte elektronische Steuerungs-
einrichtung, die mit dem Lichtgitter 32 sowie auch einem
jedem Pneumatikzylinder 31 zugeordneten Magnetventil
(nicht gezeigt) in Verbindung steht, steuert die Magnet-
ventile in der Weise, dass die Schleifwalze 23 an die
Unterseite des Werkstiicks angestellt wird, wenn sich die
Vorderkante des Werkstiicks 33 senkrecht tber der
Schleifwalze 23 befindet.

[0038] Infolge der durch die Pneumatikzylinder 31 er-
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zeugten federelastischen Andruckkraft liegt die Schleif-
walze 23 auch bei konvex oder konkav verformten Werk-
stiick 33, wie sie in Fig. 1 angedeutet sind, stets flexibel
am Werkstiick 33 an, wobei die von den Pneumatikzy-
lindern 31 erzeugte Anlagekraft in Abh&angigkeit von der
jeweiligen Breite des Werkstlicks 33 verandert wird, die
zuvor vom Lichtgitter 32 ermittelt wurde.

[0039] Wenn die Werkstlickhinterkante die Senkrech-
te Uber der Schleifwalze 23 erreicht, werden die Pneu-
matikzylinder 31 - durch die elektronische Steuerungs-
einrichtung gesteuert - entlastet, so dass sich die Schleif-
walze 23 aufgrund ihres eigenen Gewichts in die Aus-
gangsstellung zurlick bewegt, in welcher sich die Um-
fangflache der Schleifwalze 23 auRerhalb des Transport-
pfades 102 befindet. Oberhalb der Schleifwalze 23 wird
die Stutzrolle 14 entsprechend dem Schleifdruck durch
den weiteren Pneumatikzylinder 16a auf das Werkstiick
33 gedriickt, um eine federelastisches Gegenkraft zu er-
zeugen, welche der von den Pneumatikzylinder 31 er-
zeugten Andruckkraft entgegenwirkt. Hierbei sind die
Druckrollen 11 ebenfalls mit einer im Wesentlichen kon-
stanten Kraft der Federn 10 belastet, wohingegen die
Stitzrollen oder Tragrollen 18 gestellfest im Maschinen-
stander montiert sind.

[0040] Die jeweils gewtunschte Werkstlickstarke wird
vor der Bearbeitung einer Werksttickserie tber den Mo-
tor 7, die Kettenrader 9, die Kette 18 sowie die Gewin-
despindeln 4 und Gewindemuttern 6 eingestellt.

Liste der Bezugszeichen

[0041]

1 Wangen

2 Traverse

3 Traverse

4 Gewindespindel
5 Tragrahmen

ba innenliegende Wangen
6 Traverse

7 Motor

8 Kette

9 Kettenrader

10 Federn

11 Druckrollen

12 Schwinghebel

13 Bolzen

14 Gegendruckrolle
15 Schwinghebel

16 Bolzen

16a  Pneumatikzylinder
18 Tragrolle

19 Motor
21 Kettenrad
22 Kette

23 Schleifwalze
24 Gummibelag
25 Schleifmittel
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26 Lagerbiichsen

27 Flhrungsrollen

28 Schwinghebel

29 Verbindungselement
30 Bolzen

30a  Winkel

31 Zylinder

32 Lichtgitter

33 Werkstuck

100 Transportpfad

102  Pfell
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Schleifen eines flachigen Werk-

stuicks (33), welches entlang eines durch zumindest
teilweise angetriebene Tragrollen (18) und Druckrol-
len (11) definierten Transportpfades (100) geférdert
wird, mit einem sich in den Transportpfad (100) hin-
ein erstreckenden umlaufenden Schleifelement
(23), welches das Werkstiick auf seinem Weg ent-
lang des Transportpfades (100) umfénglich kontak-
tiert,

dadurch gekennzeichnet,dass

Andruckmittel (26, 27, 28, 29, 30, 30a, 31) vorgese-
hen sind, welche das umlaufende Schleifelement
(23) in Richtung zum Werkstiick (33) hin mit einer
federelastischen Andruckkraft beaufschlagen, der-
art, dass das umlaufende Schleifelement der Kontur
des flachigen Werkstiicks (33) folgend flexibel an
das Werkstiick angestellt wird.

Schleifvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,dass

die Andruckmittel einen ersten und zweiten, das um-
laufende Schleifelement (23) drehbar aufnehmen-
den Schwinghebel (28) sowie einen auf diesen wir-
kenden Aktuator, insbesondere einen Pneumatikzy-
linder (31), umfassen.

Schleifvorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,dass

eine elektronische Steuerungseinrichtung vorgese-
henist, welche die Andruckkraft, mit der der Aktuator
(31) das umlaufende Schleifelement (23) beauf-
schlagt, steuert.

Schleifvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,dass

diese eine Werkstuckbreitenerfassungseinrichtung
(32) aufweist, welche in Werkstiuckférderrichtung
(102) betrachtet stromaufwérts des umlaufenden
Schleifelements (23) angeordnet ist.

Schleifvorrichtung nach Anspruch 3 und 4,
dadurch gekennzeichnet,dass
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die Steuerungseinrichtung den Aktuator (31) in Ab-
hangigkeit von Signalen der Werkstiickbreitenerfas-
sungseinrichtung (32) in der Weise steuert, dass das
Verhaltnis aus Andruckkraft und Werkstiickbreite ei-
nem im Wesentlichen konstanten Vorgabewert ent-
spricht.

Schleifvorrichtung nach Anspruch 3 und 4,
dadurch gekennzeichnet,dass

die Steuerungseinrichtung den Aktuator (31) in Ab-
héangigkeit von Signalen der Werkstiickbreitenerfas-
sungseinrichtung (32) in der Weise steuert, dass das
umlaufende Schleifelement (23) aus einer Position
auBerhalb des Transportpfades in diesen hinein be-
wegt wird, wenn sich die Werkstiickvorderkante im
Bereich des umlaufenden Schleifelements (23) be-
findet, und das Schleifelement (23) aus dem Trans-
portpfad (102) heraus bewegt wird, nachdem die
Werkstuckhinterkante das umlaufende Schleifele-
ment (23) passiert hat.

Schleifvorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
6,

dadurch gekennzeichnet,dass

die Tragrollen (18) und/oder die Druckrollen (11) mit
einer im Wesentlichen konstanten Drehgeschwin-
digkeit angetrieben werden, und dass die Steue-
rungsvorrichtung die Andruckkraft, mit der der Ak-
tuator (31) das umlaufende Schleifelement (23) be-
aufschlagt, in Abhé&ngigkeit von der durch die
Werkstlckbreitenerfassungseinrichtung (32) erfas-
sten Werkstuckbreite streckengesteuert verandert.

Schleifvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,dass

dem umlaufenden Schleifelement (23) eine in Rich-
tung zum Werkstiick (33) hin verfahrbare Gegen-
druckrolle (14) zugeordnet ist, welche auf der ge-
genuberliegenden Seite des Transportpfades (102)
angeordnet ist, und welche tber weitere Andruck-
mittel (16a) mit einer federelastischen Gegenkraft
an das Werkstlick angestellt wird

Schleifvorrichtung nach Anspruch 3 und 8,
dadurch gekennzeichnet,dass

die weiteren Andruckmittel einen weiteren Aktuator,
insbesondere einen Pneumatikzylinder (16a), um-
fassen, und dass die elektronische Steuerungsein-
richtung die Andruckkraft, mit der der weitere Aktua-
tor die Gegendruckrolle (14) an das Werkstuck (33)
anstellt, in Abhangigkeit von der federelastischen
Andruckkraft verandert, mit der das umlaufende
Schleifelement (23) an das Werkstiick (33) ange-
stellt wird.
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